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Die Gasbewegung im Winderhitzer.
Yon R o b e r t  K a h le n b e rg  in Duisburg-Ruhrort.

(Getrennte Jfess-ung von Auftrieb und Widerstand in  W inderiitzer. Der Auftrieb&pmrinn. EmiitteUe 
Wider-stdnde und ikr E influfi auf die Lei-itung des Cowpen. Ursacken fu r  die Wideratdndi und 

dereń Verminderung. Gleickmafiige Terteilung der Gage im Gitter.)

V ersueht ni.-in ohne Rucksicht auf die Abgastempe- 
ratnr, aber unter Wahrung einer guten Yerbren- 

nung die Gasmenge eines Wmderhitzers zu steigern. so 
findet man daB eine immer starkere YergroBerung der 
Luftóffnung nótis ist. um eine Einheit Gas mehr zu 
verbrennen. Sehllelslieh bringt selbst eine erhebliche Yer- 
grófierung des Querschnitts keinen iiennenswerten Fort- 
schritt mehr. Der Winderhitzer zieht nicht mehr. In  der 
Wmderhitzeranlage steht nur ein ganz bestimmtes Druek- 
^efalle zur Yerfugung. Im  wesentliehen •wird es durch die 
Żugkraft des Sehomsteins bestimmt. W ird es zur Ueber- 
windung von W iderstinden auf dem Gaswege rerbraucht. 
so bleibt zur Ansaugearbeit nic-hts mehr verfugbar.

Diesen Widerstanden nacłizugehen. um sie gegebenen- 
faDs zu Terrinsem, ist der einzige Weg. um  die Leistung 
der Anlage noch weiterhin zu steigern. falls man nicht 
Gewaltmittel. wie maschinelle Saus- oder Druckbeheizung. 
anwenden will

Die Widerstande, die das Gas auf seinem Wege durch 
den Winderhitzer bis zum Schomstein zu uberwinden 
hat. sind zweierlei Art. solehe, die durch den Auftneb 
heiBer Gase beim Stromen von oben nach unten yerur- 
sacht werden, und solche, die durch die Reibung des 
Gasstroms an den Wanden einschlieBlich der StoBver- 
luste bei Richtungs- und Querschnittsanderungen bedingt 
sind. Bei dem Yersuch, diese beiden Widerstandsarten 
getrennt zu messen oder zu bestimmen. stoBt man auf 
die gróBten Schwierigkeiten. Messen laBt sich zunachst 
nur die Summę aus beiden Widerstanden. Yersucht man 
nun. den Auftrieb rechnerisch zu ermitteln und auszu- 
sondera. so wird man zu keinem Ersebnis gelangen, solange 
die Temperaturrerteilung im  W inderhitzer unbekannt ist.

Der Auftrieb ist der Lnterschied zwischen dem Ge- 
wieht der AuBenluft je Querschnittseinheit und dem 
Gewicht des heiBen Gases von gleicher Hohe. Das Gewicht 
des heiBen Gases bei konstant er Temperatur t  ist
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Wird nun jedoch t  veranderlich nach der Hohe h, so laBt 
sich das Gewicht Gc nur noch durch Intesrration bestimmen zu

G
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F ur eine einfaehe Funktion x  =  e - h  laflt sich das 
Integral lósen zu

Gt =  ^  [log (2 7 3  +  c  - h) ̂  log 273].

Fur =  1.28 
c = 1 0  
h = 1 0  

er h alt man
Gc =  10J. mm.

^im m t man dagegen einen Mittelwert (geometriscn 
oder arithmetrisch). so erhalt man

Gt =  10,82 mm.

Der Auftrieb ist 12,8 — 102. =  2.7 mm WS. wahread e r . 
sich nach dem Mittel zu 1.96 mm errechnet. also einen 
Fehler von 30 %  ergibt. Es durfte daraus jedenfalls 
herrorgehen. daB die rechnerische Ausschaltung des Auf- 
triebs durch einfaehe Mittelbildung nicht zum Ziele fuhren
k.tnn

Ein einfaches Yerfahren. Auftrieb und Reibungsverlust 
getrennt zu bestimmen. besteht nun darin. daB m m  
wahrend der Messung eines Differenzdruckes vor und 
hinter dem zu messenden W iderstand Gas- und Luft- 
zufuhr des Winderhitzers plótzlich absperrt. Dann fallen 
die Reibungsrerłuste aus —  es findet Ja ta w *  Bewcg—g 
mehr sta tt —, und es wird lediglich der Auftrieb gemessen. 
Hierbei hat man auf folgendes zu achten:

W ird m it zwei Apparaten gemessen. von denen jeder 
auf gleicher Hohe wie seine MeBstelle steht. so ergibt 
der TTnterscMed beider Messungen den Auftrieb. Es wird 
an beiden Apparaten im allgemeinen i falls nicht gegen ein 
Yakuum gemessen wirdi der Druckunterschied im Wind
erhitzer gegen den Druck der AuBenluft gemessen. Es 
wird also an der tiefer gelegenen MeBstelle auch cegen 
einen groBeren AuBendruck gemessen. Is t ux das MeBergeb- 
nis unten. dai der Druek der Luft unten. d=x der Druc-k der 
Gase innen. und bezei:-hnen u,, d ^ . du die entsprechenden 
GroBen der oberen MeBstelle. so ist der Auftrieb

sremessen wird

U h)
dh.

da-. 1 * *

U l =  d a i  d ^ .

u 2 =  d * .  dr*.
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Es ist dann
uŁ — u2 =  dai — dii — da2 +  dj2;

=  (dax — da2) — (du d;2) ,
=  a;

der Unterschied aus beiden Messungen ist also gleich 
dem Auftrieb.

Wird der Druckunterschied ais Differenzdruck an einem 
Apparat gemessen, so sind die Verhaltnisse folgende: 

Gemessen wird D, und zwar ais Druckunterschied 
D =  dix — (di2 +  dr).

Hierbei ist angenommen, daB der MeBapparat in gleicher 
Hohe mit der unteren MeBstelle steht. dr ist der Druck, der 
durch die Gassaule im MeBrohr, das die obere MeBstelle 
mit dem MeBapparat verbindet, ausgeiibt wird. Dieser 
ist nun nur dann gleich (dal -— da2), wenn im Rohr die- 
selben Verhaltnisse bestehen wie in der AuBenluft, d. h. 
gleiche Temperatur und gleiches spezifisches Gewicht. Ist 
dies der Fali, dann ist, wie leicht einzusehen ist, D =  a. 
Um dies zu erreichen, ist es aber notwendig, bei der Ver- 
legung des Rohres darauf zu achten, daB es durch den 
Winderhitzer oder andere Umstande nicht erwarmt wird. 
Vor der Messung wird zweckmaBig etwas Luft einge- 
blasen, da Abgas ja spezifisch schwerer ist ais Luft. 
Werden diese MaBnahmen richtig beachtet, so ist bei 
der Messung noch auf folgende Fehlerąuellen zu achten: 

Es wird ein plotzliches SchlieBen der Gas- und Luft- 
óffnungen des Winderhitzers verlangt. Dies laBt sich 
praktisch nicht ausfiihren. Es wird also immer etwas 
kalte Luft mit durch den Apparat gehen und eine, wenn 
auch geringe, Abkiihlung hervorrufen. Ebenso w irkt die 
durch den HeiBwindschieber eintretende Luft abkuhlend. 
Dadurch wird der Auftrieb zu niedrig gemessen. In glei
cher Weise macht sich, allerdings erst nach gewisser Zeit, 
der Ausgleich der Temperatur in den einzelnen Gitter- 
werkskanalen geltend. Da sicherlich nicht alle Kanale 
gleichmaBig beheizt sein werden, wird am FuBe des kal
teren Kanals infolge des hóheren spezifischen Gewichtes 
ein gróBerer Druck herrschen ais in dem heiBeren Kanał. 
Die Folgę wird sein, daB das Gas sich in dem kalteren 
Kanał abwarts und in dem warmeren Kanał aufwarts 
so lange bewegt, bis der Druck am FuBe des Kanals bei 
beiden gleich ist. Dabei kann die Temperaturverteilung 
innerhalb der Kanale verschieden sein. Auch wird durch 
die Warmeleitung von der Wand in das Innere des 
Steines die Temperatur der Wand und schlieBlich auch 
die des Gases abnehmen. Es muB also die Messung des 
reinen Auftriebs so kurz wie nur moglich nach dem 
Absperren erfolgen.

Wenn diese Art der Messung auch keine theoretisch 
genauen Werte liefern kann, so sind dieselben praktisch 
doch durchaus brauchbar, wie an einigen Messungen ge- 
legentlich der Semmelsteinuntersuchungen nachgewiesen 
werden konnte.

Es wurde hierbei der Auftrieb in der oben geschilderten 
Weise innerhalb der Semmelsteinschuttung gemessen, 
auBerdem aber auch iiber und unter den Semmelsteinen 
sowie an einer Stelle innerhalb der Schtittung mit Ab- 
saugepyrometern die Gastemperatur bestimmt. Durch die 
gemessenen drei Temperaturpunkte laBt sich in guter 
Annaherung die Linie des Temperaturverlaufs festlegen. 
Nun wurde von y2 m zu y2 m unter Annahme einer 
mittleren Temperatur das Gasgewicht bestimmt. Die 
Summę der Gasgewichte von dem Gewicht der AuBenluft 
abgezogen ergibt den Auftrieb. Fiir drei verschiedene Zeiten 
wurde gefunden:

Auftrieb  
gem essen errechnet

7.7 7,5 mm
7,3 7,25 „
6.8 7,0 „

Der Fehler betragt also nicht ganz 3 %.
E rst nachdem dieses MeBverfahren entwickelt und 

seine Brauchbarkeit erwiesen war, konnte die Hauptauf- 
gabe, die Messung der Widerstande im Winderhitzer, in 
Angriff genommen werden. Sie wurde an zwei Wind- 
erhitzern der H iitte Ruhrort-Meiderich der Vereinigten 
Stahlwerke, A.-G., vorgenommen.

Die Gasbewegung im Cowper beginnt m it dem Ein
strómen von Gas und Luft in den Brennschacht. Es wurde 
bereits in einer friiheren Arbeit gezeigt, wie fiir einen 
bestimmten Gasdruck und Auftrieb die Querschnitte der 
Einstromungsoffnungen zu bestimmen sind1); auch wird 
unten auf diese Verhaltnisse nochmals zuruckzukommen 
sein.

Beim Aufstrómen im Schacht verbrennt das Gas unter 
Entwicklung einer Temperatur, die im oberen Teile des 
Schachtes 1000° wesentlich iibersteigt. Durch diese Tem
peratur wird ein Auftrieb erzeugt, dessen treibende Kraft 
dem Sinne der Bewegung der Gase gleichgerichtet ist, 
also den Kaminzug vermehrt. Der gewonnene Auftrieb 
wird nur zum Teil wettgemacht durch den Auftrieb der 
Gase im Gitter, dessen treibende K raft dem Sinne der 
Gasbewegung entgegengerichtet ist, sie also hemmt. Das 
Gewicht des heiBen Gases im Schacht ist stets niedriger ais 
das im Gitterwerk. Bechnerisch laBt sich die GroBe des da
durch entstehenden Auftriebsgewinnes nicht erfassen, da die 
Temperaturverteilung weder im Schacht noch im Gitterwerk 
genau feststeht. Der Auftriebsgewinn wurde in einem 30 m 
hohen Winderhitzer zu 5 bis 6 mm festgestellt. Er wird 
vermehrt durch eine schnelle Abkiihlung der Gase im 
Gitter, also durch niedrige Abgastemperatur und durch 
geringere Gasmengen, da sich dann die Gase in den oberen 
Teilen des Gitterwerks sclinell abkiihlen. Bei den Ver- 
suchen m it Semmelsteinen, bei denen die Gase in der 
niedrigen Schiittschicht ungewólinlich rasch heruntergekiihlt 
wurden, stieg dieser Zuggewinn auf 8 bis 9 mm. Auch 
eine gróBere Hohe des Winderhitzers wird diesen Kraft- 
gewinn erhohen, da gewissermaBen eine sehr heiBe Gas
saule aufgesetzt wird, wahrend die Temperatur im Gitter 
erniedrigt wird.

Der Zuggewinn im normalen Winderhitzer reicht bei 
kleineren Gasmengen vollkommen aus, um den Verlust 
durch Beibung und StoB im Winderhitzer auszugleichen. 
Beibungsverluste entstehen im Schacht und im Gitter, 
StoBverluste beim Einstrómen vom Schacht in die Kuppel, 
bei der Umlenkung in der Kuppel und beim E intritt in 
das Gitterwerk, im Unterbau beim Ausstromen aus den 
Gitterkanalen, bei der Umlenkung zum Abgasstutzen hin 
und beim Einstrómen in diesen. Im Schacht ist der Sinn 
der Reibungskrafte denen des Auftriebs entgegengesetzt 
gerichtet, man wird also den Unterschied von Auftrieb 
und Reibung messen, im Gitter ist er ihm gleichgerichtet, 
man wird also die Summę aus beiden messen.

Die Messungen wurden so vorgenommen, daB der Wider- 
stand im Schacht und der beim Umlenken in der Kuppel 
zusammen gemessen wurde, auch wurde der Widerstand 
beim Einstrómen ins Gitter, der im G itter und der beim 
Ausstromen aus dem Gitter vereinigt. Der Widerstand 
beim E in tritt in den Abgasstutzen konnte wegen der vielen 
Kriimmungen in ihm auch schwer getrennt gemessen

!) St. u. E . 45 (1925) S. 1743/6.
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werden. Er wurde gemeinsam m it dem Eintrittswider- 
stand in den Abgaskanal oder sogar noch zusammen m it 
dem Eintrittswiderstand in den Kamin gemessen.

Abb. 1 und 2 geben die 
Lage der MeBstellen und die 
wichtigsten Abmessungen der 
untersuchten Anlage an. Die 
MeBstellen muBten natiirlich 
nach Moglichkeit so gewahlt 
werden, daB der statische

Sahniłt durch den 
U ana/ander Me/3sfe//e

Abbildung 2. Skizze des neuen W inderhitzers.

Druck allein gemessen wurde. Fur die MeBstelle im Schacht 
erschien ais giinstigste Stelle eine Ecke des Schachtes. War 
die Luftoffnung uber der Gasóffnung angebracht, so wurde ein 
Punkt der Hohe nach m itten zwischen Luft- und Gaseinstró- 
mung gewahlt. Waren die Luftoffnungen rechts und links 
nebender Gaseinstrómung, so wurde 2 bis 3 m iiber den 
Einstrómungen gemessen. Die MeBrohre wurden so verlegt, 
daB das Kohr auf der Innenseite genau m it dem Mauerwerk 
abschloB. Das Mauerwerk wurde von innen um das Eohr 
herum gut ausgeschmiert. Die MeBstellen an der Kuppel 
und im Unterbau lagen auf der Mittelebene, die senkrecht 
zur Symmetrieebene des Winderhitzers steht, 
und zwar die obere 1,5 m iiber dem Gitter, 
die untere 1,5 m unter demselben. Die MeB- I5 
Stelle fur den Kaminkanal lag etwa m itten |  
zwischen Schornstein und Apparat auf langer ^  
gerader Strecke an der Kanaloberkante. Die 
MeBstelle am Schornstein lag in 4 m Hohe vom 
EssenfuB und wurde m it vier MeBóffnungen 
am Umfang ausgebildet, da an dieser Stelle 
eine geordnete Strómung noch nicht zu er
warten war.

Die Messungen wurden nun so ausgefiihrt, daB zwei 
MeBstellen mit einem Differenzzugschreiber verbunden 
wurden. Der Winderhitzer wurde m it einer bestimmten 
Gasmenge beheizt und nach einiger Brennzeit vorn schnell 
abgeschlossen. War der Schreiber zur Ruhe gekommen, 
so wurde wieder auf Gas gesetzt. Nach einiger Zeit wurden 
dann zwei andere MeBstellen vorgenommen und das Spiel 
wiederholt. Zu Beginn und zu Ende des bei gleicher 
Gasmenge yorgenommenen Versuchs wurde durch je eine 
Abgasanalyse die richtige Verbrennung iiberwacht. In 
Abb. 3 ist ein Schaubild, wie es bei den Semmelstein- 
Yersuchen bei der Messung des Differenzzuges iiber und 
unter den Semmelsteinen wahrend einer Gasperiode er
halten wurde, wiedergegeben.

Das Ergebnis der Messungen ist in Abb. 4 und 6 durch 
Kreise oder Kreuze dargestellt. Jedes Zeichen gibt dabei 
das Mittel aus mehreren Messungen an. Durch die Punkte 
sind Kuryen gelegt, die einer Aenderung des Zugverlustes 
m it dem Quadrat der Gasmenge entsprechen. Man sieht, 
daB die gemessenen Werte sich recht gut diesen Linien 
anpassen. Nur der Gitterverlust zeigt geradlinige Ab
hangigkeit ais Folgę der hier herrschenden laminaren Stro- 
mung. Es muB betont werden, daB eine genaue Lage 
der Punkte auf einer Kurve nicht zu erwarten war, da 
die Temperaturverhaltnisse im Winderhitzer bei der Bei- 
bung ja eine Kolie spielen. Aus diesem Grunde lassen 
sich aus den Messungen aUgemeingiiltige mathematische 
Beziehungen leider nicht herleiten. Es sind die im nach
folgenden angestellten rechnerischen Untersuchungen der 
MeBergebnisse nur auf ahnliche Falle iibertragbar.

Bei der Betrachtung der Abb. 4 fallt die auBerordent- 
liche Hohe der Widerstande Abgasbrille — Esse auf. Die 
Widerstande des Cowpers selbst dagegen halten sich in 

recht niedrigen Grenzen, so daB sie bis 
etwa 15 000 m3/st kleiner bleiben ais 
der im Winderhitzer erzielte Auftriebs- 
gewinn. Dieser ist durch den Abstand 
der beiden oberen Geraden der Abbil
dung dargestellt. Die untere Gerade 
gibt den Zug an, der am FuBe der 
Esse bei den hier herrschenden Ab- 
gastemperaturen von 250 bis 300° zu 
erwarten ist, die obere also den 
gesamten zur Veriiigung stehenden 

Zug. Aus dem Schaubilde geht hervor, daB bei etwa 
20 000 m 3 Gas je st vom zur Verfiigung stehenden Zug 
nichts mehr zur Ansaugearbeit iibrigbleibt. Die w irt
schaftliche Hochstgrenze an Gasmenge Uegt natiirlich bei 
diesem Winderhitzer viel niedriger. Um dies deutlicher 
zeigen zu konnen, ist in Abb. 5 der zur Ansaugearbeit 
verfiigbare Zug nochmals iiber der Gasmenge aufgezeich- 
net und nun fur jede Gasmenge der erforderliche Quer- 
schnitt fiir die Luftoffnung ausgerechnet. Es erfolgte dies 
unter der Annahme, daB fiir 1 m 3 Gas 0,8 m3 Luft von 
15° angesaugt werden mussen und die Einstromungskon-
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Abbildung 3. Zugdifferenzschaubild.
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stante fiir die Luftoffnung 0,78 betragt. Die beiden Linien 
iiber und unter der Hauptlinie sollen angeben, wie sich 
die Verhaltnisse andern, wenn sich der zur Verfiigung 
stehende Zug durch irgendwelche Umstande um 5 mm er- 
hoht oder erniedrigt.

An der entstandenen Kurve fallt der auBerordentlich 
steile Verlauf ihres letzten Drittels auf. Hier gehort eine 
sehr groBe Yeranderung der Luftoffnung dazu, um eine

gesamten Cowpers bei 20 000 m 3 Gas je st schon iiber 9 mm 
WS liegt. Es ist dies die Folgę von der ąuadratischen 
Abhangigkeit des Widerstandes von der Gasmenge. 
Der Widerstand des hier vorhandenen 100 x  100-mm- 
Gitters liegt nur unwesentlich uber dem des 160 x 160- 
mm-Gitters im ersten Winderhitzer. Es ist vornehmlich 
der Schachtverlust, der hier wirksam ist. Der Quer- 
schnitt des Schachtes betragt etwa 2,8 m2. Es ergibt sich

A bbildung 4. W iderstande im  a lten  W inderhitzer.
A bbildung 5. E rforderlioher Q uerschn itt der Luftoffnung 

(a lte r W inderh itzer).

nur wenig hohere Gasmenge zu verbrennen. Die groBte 
Luftoffnung, die man mit einigem Vorteil diesem Cowper 
noch geben konnte, liegt etwa bei 15 000 m3 Gas je st und 
betragt 0,3 m2, also etwa 625 mm $ . Der Winderhitzer 
besitzt eine Luftoffnung von 550 mm 0  und verbrennt 
im Hochstfalle etwa 13 000 m3 Gas je st, wie es ja der Kurve 
entspricht.

Die hier erklarten und bereits vor zwei Jahren be- 
obachteten Verhaltnisse waren der Grund, weshalb man 
sich entschloB, bei der Neuzustellung eines Winderhitzers, 
der unter noch schlechteren Zugverhaltnissen zu leiden 
hatte (hochstmógliche Gasmenge 9000 m3/st), der Fortfiih- 
rung der Abgase mehr Sorgfalt zu schenken. Es wurde 
deshalb der Abgasaustritt von 1000 auf 1500 mm 4> er- 
weitert und der Abgasstutzen im Bogen herum- 
geftihrt und schrag m it 45° Neigung in den 
Abgaskanal eingefuhrt. Innen wurden die sonst 
vorhandenen scharfen Mauerkanten abgerundet.
Da m it besseren Zugverhaltnissen zu rechnen 
war, wurde der Lufteintritt auf 0,4 m 2 vergroBert.

Der Erfolg dieser MaBnahmen ist ohne wei- 
teres aus Abb. 6 , die in demselben MaBstab 
wie Abb. 4 entworfen ist, zu ersehen. Bei 
15 000 m3 Gas je st erreicht der Widerstand Ab- 
gasbrille— Esse nur etwa 8 mm WS gegenuber 
17 mm bei dem alten Winderhitzer. Und doch 
war der Erfolg nicht ganz der erhoffte. Nicht 
beachtet waren im Schaubild des alten Wind
erhitzers die Widerstande im Schacht und im 
Gitter. Da sie klein waren, waren besonders 
die ersteren yollkommen vernachlassigt worden.
Sie sind erst spater aus den Versuchsschaubil- 
dern festgestellt worden. Diese Widerstande er- 
reichen hier bei den hohen zur Verbrennung 
gelangenden Gasmengen ganz betrachtliche 
Werte, so daB der Beibungsverlust des

in dem oberen Teil des Schachtes eine Gasgeschwindig- 
keit von etwa 20  m/sek.

Vervollstandigt wird das Bild durch Abb. 7, welche 
wieder die erforderliche Luftoffnung bei steigender Gas
menge darstellt. Die Einstromungskonstante ist hier zu 
0,85 angenommen. Der wirtschaftlich groBte Querschnitt 
diirfte hier 0,5 m2 sein, also zwei Oeffnungen von etwa 
575 mm ej). Die gewahlten Durchmesser von 500 mm sind 
etwas zu klein.

Es ist hier angebracht, die Yerbesserung des Luft- 
eintritts durch Vorbau einer Diise zu betrachten. Eine 
solche MaBnahme lauft auf dasselbe wie eine Querschnitts- 
vergroBerung hinaus, da in der Gleichung

Menge =  c • Querschnitt • Geschwindigkeit
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ledidich das c erhoht wird. Rechnet man nun m it einer 
Yerbesseruns des e von 0.78 auf 0,93, so entspraehe dies 
einer YereróBeruns des Quersehnitts bei dem neuen Wind- 
erhitzer von 0,4 auf 0,46ó m l  Es lieBen sieh dann 1150 mJ 
Gas mehr yerbrennen. Is t die Luftoffnung aber an und 
fur sieh groB genug, betruge sie also etwa bei dem alten 
Cowper 0.4 m-, so ersieht man auf der entspreehenden 
Kurve. daB nur 500 m 3 Gas je Stunde mehr verbrannt 
wurden. Also eine solche MaBnahme wird nur dann zum 
Erfolge fuhren. wenn die Luftoffnung fur die Yearhaltnisse 
zu klein ist i flacher Teil der Kurve). Wenn der Winderhitzer 
schleeht zieht, bringt sie keinen Fortsehritt (steiler Teil 
der Kurre).

Bei dem nenen Winderhitzer stellte sieh im Betrieb ein 
Uebelstand heraus. Bei groBen Gasmengen sehlug die 
Flamme periodiseh in sehneller Folgę aus den seitliehen 
Luftoffnungen heraus. obwohl die Yerbrennung gut war. 
Ein Dauerbetrieb war naturlich so unmoglieh. da die 
Lebensdauer der Armaturen zu sehr herabgemindert worden 
ware. Diese Schwingungen der Gassaule lassen 
sieh wohl auf das mit groBer Geschwindigkeit 
erfolgte AufpraHen des Gasstroms auf die Sehaeht- 
wand zuruckfuhren. Jedenfalls brachte eine 
strengere Linienfuhrung, welche den Gasstrom 
im allmahliehen Bogen nach aufwilrts fuhrte, 
rollen Erfolff. Aueh wurde die Einstrómungs- 
konstante ron  0,78 auf 0.S5 erhoht. nachdem 
aueh die Lufteinstromung in ahnlicher Weise 
rerbessert war.

Hiermit ist der EinfluB der GroBe der 
Widerstande auf die Leistungsfahigkeit der An
lage geklart. Es drangt sich je tzt die Frage auf.
Ton welchen Umstanden im wesentliehen die GroBe 
der Widerstande beeinfluBt wird, dureh welche 
Yerbesserungen sich ein Erfolg erzielen laBt und 
wie groB dieser zahlenmaBig sein wird. Hier- 
zu ist es notwendig festzustellen, welcher Anteil 
an den gemessenen Wert en auf die Beibung und 
welcher auf jeden Einzelwiderstand entfallt.

Zur Ermittlung der GroBe des Reibungs- 
verlustes stehen einige Angaben zur Yerfugung, 
die, wenn sie aueh nur fur andere Yerhaltnisse strenge 
Gultigkeit haben. hierimmerhin einenEinbliekgestatten. Fur 
die laminare Strómung in elatten kreisformigen Rohren gilt

ht - 3 -2 0 0 °0 0

Hierin bedeutet:
hr den Reibungsverlust in  mm WS, 

die Lange in m, 
den Durchmesser in mm. 

r, die Zahigkeit, 
w die Geschwindigkeit in m sek.

Fur rauhe Rohre hat Fritzsche bei wirbelnder Stró
mung folgende Gleichung aufgesteflt:
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Man sieht daraus, daB tatsachlieh nur im  Gitter die 
reinen Reibungsverluste von Bedeutung sind. Sie wurden. 
wenn ni.-m die Yerringerung der Reibung in den unteren 
kalteren Teilen des Gitters berucksiehtigt. vieUeicht die 
Halfte der gemessenen W erte ausmachen. Denfct man 
jedoch daran. daB die verwendete Gleichung nur fur głatte 
Rohre sa lt und es nicht feststeht. daB alle Kanale gleieh- 
maBis durchstrómt wurden. so wird man immerhin an-
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Hierin gelten die gleichen Bezeichnungen wie oben. y 
das Raummetergewicht des heiBen Gases. In dieser Forrnel 
wird jedoch die Aendenmg der Zahigkeit bei den hohen 
Temperaturen in der Kuppel nicht berucksiehtigt.

Untersucht man nach diesen Gleichungen die Reibungs- 
widerstande im Schacht. im Gitter und im Abgaskanal. 
so erhalt man die in Zahlentafel 1 aufgezeichneten Werte 
fur eine Abgasmenge yon 9,22 nm 3/sek.

SaszL fu/y* r7/rrJ/ s f  
Abbildung 7. Erforderlicher Ouerschnitt der Luftoffnung 

(neuer W inderhitzer).

nehmen konnen. daB der groBere Teil des gemessenen 
Widerstandes durch die Reibung bedingt ist. was ja aueh 
durch den geradlinigen Yerlauf der Widerstandslinie an- 
gezeigt wurde.

Im Schacht und Abgaskanal dagegen maehen die 
errechneten Werte nur einen sehr kleinen Teil des ge
messenen Widerstandes aus. Selbst wenn m an fur den 
Schacht den doppelten W ert annehmen wollte. da die 
Zahigkeit bei den Temperaturen in der Kuppel etwa drei- 
rnal so groB wie bei normaler Temperatur ist. wurde der 
ReSbungswiderstand noch nicht ein D rittel des gesamten 
Druckverlustes erreichen. Man muB hier im wesentliehen 
die StoBverluste fur die Widerstande verantwortIich machen. 
Es war also berechtigt, in Abb. 4 und 6 eine Steigerung 
der Widerstande m it dem Quadrat der Gasmenge an- 
zunehmen.

Da es immerhin ro n  W ert sein durfte. die GroBe der 
StoBverluste in ihrer gewohnlichen Form ais Yielfaches 
der Gesehwindigkeitshóhe kennen zu lemen. sind sie. 
soweit es moglich war. in  folgendem errechnet.

Die m it ’ bezeiehnete W iderstandszahl ist 
.  hs • 19,62

Y • w1

hg ist der gemessene StoBverlust in mm WS. Hiernaeh
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ergibt sich fiir die Kuppel, auf die Geschwindigkeit im 
oberen Teil des Schachtes bezogen, unter Annahme einer 
Temperatur von 1300°

C Kuppei =  lA  bis 1,3.
Diese Zahl wird bei Winderhitzern m it verhaltnismaBig 
groBeren Schachten etwas hoher, bei solchen mit kleineren 
Schachten etwas niedriger liegen.

Beim Austritt der Abgase aus dem Unterbau ist nun 
zunachst zum Aufbringen der erforderlichen Geschwindig
keit ein Druckgefalle nótig. Es betragt

, G - y

'a 2g • ([i. • F ) 2 

G ist die heiBe Abgasmenge in m3,
F  ist der Querschnitt der Ausstrómung,
[i ist die Ausstromungskonstante, die durch eigene

Messung zu 0,95 bestimmt wurde.
Fiir eine Abgasmenge von 9,22 nm 3 und eine Temperatur 
von 2 0 0° wird

ha =  3,66 mm WS.
Da insgesamt ein Widerstand von 4,8 mm gemessen wurde, 
bleibt fiir den StoBverlust im Kriimmer und beim E intritt 
in den Kanał noch 1,14 mm Druckverlust iibrig. Die
Widerstandszahl wird damit, bezogen auf die Geschwindig
keit im Stutzen

C =  0,3.
Zu beachten ist allerdings, daB beim Einstrómen in den 

Kanał durch die Verringerung der Geschwindigkeit infolge 
des groBeren Querschnitts im Kanał ein Druckgewinn 
entsteht, der 2,3 mm WS betragen wiirde, falls dabei 
keine StoByerluste eingetreten sind. Im Falle gleichen 
Querschnitts wiirde dann

C =  0,9 bis 1 ,0 .
Bei dem alten Winderhitzer mit den beiden scharfen 

Knien im Abgaskriimmer wurde
C =  3,0 bis 4,02) 

zu setzen sein. Der Widerstand ist also auf etwa ein Viertel 
herabgedriickt worden.

Bei der Einstromung in den Schornstein wurde eine 
Zugdifferenz von 3,5 mm WS gemessen. Auch hier tr itt  im 
Schornstein ein Zuggewinn durch Yerminderung der Ge
schwindigkeit ein. E r betragt 0,8 mm. Mit 3,5 +  0,8 =
4,3 mm Druckverlust ergibt sich die Widerstandszahl der bei
den scharfen Knie im Kanał und Schornsteineintritt zu je 

C =  1,8  bis 2 ,0 .
Um zu zeigen, wie man die ermittelten Ergebnisse zur 

Steigerung der Leistungsfahigkeit einer Anlage verwerten 
kann, solłen in folgendem die MaBnahmen erórtert werden, 
m it dereń Hilfe die zu verbrennende Gasmenge des neuen 
Winderhitzers auf 22 000, 25000 und 30000 nm 3 Gas je st 
gesteigert werden kónnte.

Aus Abb. 7 laBt sich ohne weiteres ablesen, daB eine 
VergroBerung der Luftklappen auf 0,5 m 2 (etwa zwei 
Oeffnungen zu 600 mm <f>) geniigen wiirde, um die Gas
menge auf 22000 m3/st erhóhen zu konnen. Um auf 25000 m3 
Gas stiindlich zu kommen, miissen nach Abb. 6 etwa 
6 mm WS Zugverlust vermieden werden, wenn derselbe Zug 
wie bei 22 000 m3/ s t  an der Luftklappe herrschen soli. Hierzu 
kónnte man z. B. die Einstromung in den Schornstein 
abrunden mit etwa r  =  d. Dann wiirde man die Wider
standszahl von 1,8 auf rd. 0,3 herunterdriicken und etwa
2 mm Zug gewinnen. Eine VergroBerung des Abgasaustritts 
auf zwei Stutzen von 1,25 m (J) kónnte die restlichen 4 mm 
bringen, wenn man nicht lieber den Schacht auf 3,5 m 2

2) M itt. W arm est. V. d. Eisenh. Nr. 95 (1926).

vergróBern will, wodurch sich 3,5 mm gewinnen lieBen. 
Zwei Luftóffnungen von 650 mm ej) wurden geniigen.

Sollen sogar 30 000 m3 Gas je st verbrannt werden, so be- 
steht eine Wahlmóglichkeit nicht mehr. Eine VergróBerung 
des Schachtes auf 4,5 m 2 wird nótig, ebenso zwei Abgasstutzen 
von je 1,35 m <t>. Beide Kniee im Kanał und Esseneintritt 
miissen gut abgerundet werden. Die Widerstande wiirden
dann folgende GróBen annehmen:

Schacht, R eib u n g sv er lu st....................... 0 ,5 m m W S
S to B v er lu st............................ 5,5 „  „

G i t t e r ........................................................ 5,3 „  „
A b g a s a u s tr it t .......................................... 3,3 ,, „
Krtimmer und K analeintritt . . . .  2,7 „ „
K anał und Schornsteineintritt . . .  1,5 „  „

18,8 mm WS
Die Widerstandszahl fiir den Abgasstutzen ist mit 0,9 

eingesetzt, da der Querschnitt des Stutzens fast gleich 
dem Querschnitt des Kanals ist. Im ganzen waie also 
mit einem Widerstand von 19 bis 20 mm WS zu rechnen, 
wahrend 28 mm zur Verfiigung stiinden. Es blieben also 
8 mm zur Ansaugearbeit verfiigbar. Mit zwei Luftóffnungen 
von je 750 mm $ wiirde man auskommen.

Aus obiger Bechnung diirfte hervorgehen, daB bei etwa 
30 000 m3 Gas je st die Grenze des wirtschaftlich Móglichen 
erreicht ware. Durch die VergróBerung des Schachtes 
werden etwa 7 % des Gitterwerks bereits eingebiiBt. Es 
wurde allerdings geniigen, wenn die VergróBerung des 
Schachtes auf den oberen Teil beschrankt bliebe, da ja nur 
der StoBverlust in der Kuppel, nicht der Reibungsverlust, 
von Bedeutung ist. Der baulichen Durchfiihrung diirften 
allerdings betrachtliche Schwierigkeiten entgegenstehen.

Zum SchluB sei noch auf die gleichmaBige Yerteilung 
der Gase im Gitterwerk eingegangen. Es ist nótig, daB 
der Stromfaden, der durch einen Kanał geht, vom Schacht 
an, bei der Umlenkung in der Kuppel, beim Durchstrómen 
durch den Gitterkanal, beim Austritt aus demselben bis 
zur Einstromung in den Abgasstutzen erfaBt wird. Die 
Widerstande, die sich dem Stromfaden auf diesem ganzen 
Wege entgegenstellen, sind maBgebend fiir die Anzahl der 
Stromfaden, die durch einen Gitterkanal gehen. Es ist die 
Gasmenge, die durch einen Kanał geht, umgekehrt pro- 
portional diesem Widerstande. Hierbei sind sowohl Reibungs- 
und StoB-, ais auch Auftriebwiderstande von Bedeutung. 
Es ist nun sicher, daB eine ganz gleichfórmige Yerteilung 
der Widerstande auf die einzelnen Gitter ausgeschlossen 
ist. Schon die unterschiedliche Lage zum Schacht und 
zum Austritt, die nicht immer ganz fehlerlose Mauerung 
der Kanale und die durch den Unterbau bedingte ver- 
schiedene Art des Ausstrómens aus dem Gitter geben 
geniigend Griinde fiir die Verschiedenheiten des Wider- 
standes. Eine geraumige Kuppel und ein geraumiger 
Unterbau werden diese Verschiedenheiten herabmindern. 
Im Unterbau lieBe sich noch etwas tun, indem man die 
Ecke Schacht—Boden ausrundet und den Pfeilern eine 
Gestalt geringsten Strómungswiderstandes gibt.

Sicher ist, daB der Auftrieb in den einzelnen Kanalen 
eine ausgleichende Rolle spielt. Werden die zumeist beauf- 
schlagten Kanale heiBer, so wird ihr Gesamtwiderstand 
groBer. Es wird also dann weniger Gas hindurchgehen. 
Diese Regelung reicht jedoch fiir eine wirklich gleichmaBige 
Verteilung nicht aus.

Auch durch eine VergróBerung des Gesamtwiderstandes 
laBt sich eine Verbesserung erreichen, allerdings stets nur 
auf Kosten der anzusaugenden Gasmenge, sei es, daB man 
den Kaminzug drosselt oder Schiittkórper auf das Gitter
werk legt. Wird der gemeinsame Widerstand gesteigert, 
so wird die Yerschiedenheit der Widerstande verhaltnis-
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jnaBig kleiner. Es ist dies sicherlich m it ein Grand dafiir, 
weshalb mit den Schuttkorpern so gunstige Ergebnisse 
erzielt wurden. Man muB aber im Auge behalten, daB 
in den Schiittkorpem wirbelnde Stromung herrscht und 
somit eine Steigerung des Widerstandes mit dem Quadrat 
der Geschwindigkeit eintritt. Der Erfolg wird dann immer 
davon abhangen, ob die Steigerung des warmewirtschaft- 
lichen Wirkungsgrades so groB ist, daB auf die Gasmenge 
yerzichtet werden kann, die infolge des hóheren Wider
standes weniger angesaugt wird.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Durch gewóhnliehe Zugmessungen am Winderhitzer ge- 

linfft es nur, Auftrieb und Widerstande gemeinsam zu messen.

Eine rechnerische Aussonderung des Auftriebs ist unmoglich, 
solange die Temperaturverteilung im Winderhitzer nicht 
feststeht. Ein Verfahren zur getrennten Messung der 
beiden GroBen wird angegeben. Der Auftriebgewinn und 
Widerstandsmessungen an zwei Winderhitzern werden be- 
kanntgegeben und erórtert. Der EinfluB der Widerstande 
auf die Leistungsfahigkeit des Cowpers wird besprochen. 
Die rechnerische Untersuchung der Ergebnisse zeigt, daB 
nur im Gitter Reibungsverluste, sonst uberall StoBverluste, 
iiberwiegen. Anhaltszahlen fiir die GroBe derselben werden 
angegeben und die MaBnahmen erijrtert, die zu einer 
Leistungssteigerang der Anlage fiihren. Die gleichmaBige 
Yerteilung der Gase im Gitter wird besprochen.

Die Energieverluste an Lichtbogen-Elektrostahlofen.
Yon S t. K riz  in Diisseldorf-Oberkassel.

[M itteilung aus dem StahlwerksausschuB des Yereins deutscher E isenhiittenleute1).]

D ie yom StahlwerksausschuB des Yereins deutscher 
Eisenhiittenleute in seinem UnterausschuB fiir 

Elektrostahlófen durchgefuhrten Arbeiten iiber die Be- 
raessung der Transformatoren fiir Lichtbogen-Elektrostahl- 
ofen2) haben u. a. auch einen Ueberblick iiber die GroBe der 
Energieverluste an derartigen Oefen ergeben. Es hat sich 
gezeigt, daB wahrend des Einschmelzens etwa 40%  und 
wahrend des Feinens etwa 65 %  der dem Transformator 
zugefuhrten Energie auf dem Wege zum Ofen und an der 
AuBenwand des Ofens verlorengehen. Es lohnt sich also, 
die Yerteilung dieser Verluste auf die einzelnen Quellen 
zahlenmaBig zu erfassen und aus dem Ergebnis etwaige 
Anhaltspunkte fur eine Herabminderang zu gewinnen.

Um hierfiir brauchbare Unterlagen zu erhalten, wurde 
ein Weg gewahlt, der von dem bisher bei der Aufstellung von 
Wannę- und Energiebilanzen iiblichen etwas abweicht. 
Statt eine oder einige wenige Schmelzungen mit den ge- 
nauesten Hilfsmitteln der MeBtechnik zu verfolgen, wurden 
an einer groBeren Anzahl von Oefen wahrend moglichst 
vieler Schmelzungen die Hauptverluste durch betriebs- 
maBige Messungen untersucht. Durch dieses Vorgehen 
wurden mehrere Yorteile erzielt. Die Einfachheit der Mes
sungen bot eine Gewahr dafiir, daB der regelrechte Schmel- 
zungsverlauf moglichst wenig gestórt wurde. Weiterhin 
glieh die groBe Anzahl der so gewonnenen Ergebnisse die 
Sehwankungen aus, die infolge verschiedenen Ofenzustandes 
oder verschiedener Betriebsfiihrung in der Gesamthohe der 
Verluste und in der Verteilung auf die einzelnen Quellen 
entstehen konnten; man war damit vor der Gefahr ge- 
schiitzt, Zufallswerte, die durch offensichtliche oder ver- 
borgene UnregelmaBigkeiten bei einer Schmelzung ent- 
standen sein konnten, ais maBgebende Durchschnittswerte 
anzusehen.

Die Messungen wurden gemeinschaftlich von deutschen 
und ósterreichischen Elektrostahlwerken vorgenommen und 
erstreckten sich auf die Bestimmung der Transformator- 
verluste, der Stromzuleitungsverluste und der Yerluste des 
OfengefaBes durch Warmeleitung und Abstrahlung an die 
Umgebung und an Kuhlwasser. Sie wurden samtlich an

ł ) Auszug aus Bericht Nr. 132 des Stahlwerksausschusses 
des Vereins deutscher E isenhiitten leute. Der Bericht ist im 
rollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927)
S. 413/9.

2) Fr. S o m m e r : Ber. Stahlw .-A ussch. V . d. Eisenh. Nr. 99
(1925); S t. K r iz :  Ber. Stahlw .-A ussch. V . d. Eisenh. Nr. 118
(1926). Zu beziehen vom V erlag Stahleisen m. b. H ., Dusseldorf.

basisch zugestellten Lichtbogenofen durchgefiihrt, die in 
fortlaufendem Betriebe Werkzeugstahl und Baustahl er
zeugten. Die dabei gewonnenen Werte wurden erganzt 
durch die Ergebnisse der Arbeiten von v. K e il und HeB3) 
sowie von L y c h e  und N eu h au B 4).

An Lichtbogen-Elektrostahlofen hat man dreierlei Arten 
von Energieverlusten zu unterscheiden:
1. Elektrische Verluste bei der Energiezufuhr zum Ofen. 

Sie setzen sich aus Transformator-, Kabel- und Elek- 
trodenverlusten zusammen.

2. Wandverluste des Ofens, die in der Warmeabgabe des 
OfengefaBes durch Ableitung und Abstrahlung an die 
Umgebung oder an Kuhlwasser, ferner in der Ausstrah- 
lung des Ofeninnern durch Ritzen und offene Tiiren 
(Oeffnungsstrahlung) bestehen.

3. Yerluste durch abziehende Ofengase.
Ueber die Bedeutung und GroBe der einzelnen Verlust- 

ąuellen laBt sich das Folgende sagen:

T ra n s f  o r m a to rv e r lu s te .
Die Transformatorverluste gliedem sich in Eisen- und 

K upferraluste . Die ersteren entstehen durch Wirbel- 
strome und Hysteresisarbeit im Transformatorkern, die 
letzteren durch den Ohmschen Widerstand der Kupfer- 
wicklungen.

Die Ermittlung der Transformatoryerluste geschah ent- 
weder thermisch durch Messung der Warmeabgabe des 
TransformatorgefaBes, oder elektrisch mittels Energie- 
zahlers, oder schlieBlich in einfacher Weise rechnerisch. Der 
Betrag schwankte zwischen 1,5 und 5 ,5%  der dem Netz 
entnommenen Leistung. Ais Durchschnitt fiir den Energie- 
yerlust im Transformator ergibt sich ein Mittelwert von
3,3 %  der dem Transformator zugefuhrten Energie.

S tro m z u f u h ru n g s v e r lu s te .
Die Verluste in den Stromzufuhrungen vom Trans

formator bis zum E in tritt in den Ofen entstehen zum Teil 
durch den Ohmschen Widerstand der Kupferzuleitungen 
und der auBerhalb des Ofens liegenden Elektrodenteile, zum 
Teil durch Hysteresis und Wirbelstrome in samtlichen dem 
Stromweg benachbarten Eisenteilen.

3) Bilanz eines Elektro-Lichtbogenofens. St. u . E . 45 (1925) 
S. 1134/46.

4) W arm ebilanz eines H ochleistungs-Elektrostahlofens, B au 
art H eroult-Lindenberg. Ber. Stahlw .-Aussch. V . d. E isenh. 
Nr. 101 (1926).
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Die Bestimmung der Stromzufiłhrungsverluste geschah 
durch rein thermische Messung der Warmeabgabe der 
Stromleiter, oder durch elektrische Messung der Verluste 
zwischen Transformatorklemme und Elektro deneintritts- 
stelle in den Ofen. Das Mittel samtlicher Messungen ergab 
ais Stromzuleitungsverlust den W ert yon 6 %  der dem 
Transformator zugeftihrten Energie.

Die MaBnahmen zur Erzielung moglichst niedriger Zu- 
leitungsverluste sind u. a.: Moglichst kurze Stromwege, 
Verzinnung der AnschluBstellen kupferner Leiter, genau 
zylindrische Elektroden und schmiegsame Elektroden- 
Spannvorrichtungen, moglichste Beschrankung der freien 
Elektrodenlange zwischen Gewolbe und Spanner sowie 
schlieBlich Vermeidung massiger Eisenteile in unmittelbarer 
Nahe des Stromweges.

K iih lw a s s e rv e r lu s te .
Die durch das Kiihlwasser von dreiElektrodenkiihlringen 

abgefiihrte Warmemenge entspricht nach den vorgenom- 
menen Messungen bei 5-t-Oefen einer Leistung von etwa 
35 kW, bei 7-t-Oefen einer solchen von etwa 60 kW. Wasser- 
kiihlung von Gewolbewiderlagern, Turrahmen und Tiiren 
erscheint unwirtschaftlich, da der Energieverlust die Erspar- 
nis an kleineren Instandsetzungsarbeiten mehr ais aufwiegt. 
Auch wassergekiihlte Elektrodenfassungen aus Kupfer lassen 
sich, soweit nicht selbstbrennende Elektroden verwendet wer
den, yorteilhaft durch ungekiihlte Eisenfassungen ersetzen.

W a rm e le itu n g s -  u n d  A u s s t r a h lu n g s v e r lu s te  des 
Of engefaB es.

Den erheblichsten Verlustposten bilden die Wandver- 
luste, die in ihrer Hohe durch den Temperaturuntersehied 
zwischen OfenauBenflachen und Umgebung bedingt sind.
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Abbildung 1. W andverluste (auBer Y erlusten dureh 
K iihlw asser und O effnungsstrahlung) bei Lichtbogen- 

E lektrostahlófen wahrend des Einschm elzens. 
(W ahrend des F einens erhóhen sich die W erte um  

etw a 20 kW .)

DemgemaB hangen sie wesentlich von dem Zustande, der 
Starkę und der Warmeleitfahigkeit der Zustellung und des 
Gewolbes ab.

Die Erm ittlung geschah entweder durch Messung des 
Temperaturgefalles im Mauerwerk oder durch Messung der 
Oberflachentemperaturen nach K n o b la u c h  und H e n c k y ; 
aus diesen Werten wurden durch ein einfaches, dabei doch

dem heutigen Wissensstande vollkommen entsprechendes 
Berechnungsverfahren die gesamten Ausstrahlungs- und 
Warmeleitungsverluste bestimmt. Die Ergebnisse sind in 
Abb. 1 zusammengefaBt. Wie ersichtlich, verbraucht ein 
5-t-Ofen bei neuer Zustellung etwa 90, bei abgenutzter etwa 
150 kW, ein 6-t-Ofen 100 bis 170 kW und ein 7-t-Ofen etwa 
120 bis 190 kW zur Deckung der Wandverluste. Der Ver- 
lustbetrag in kW ist wahrend des Einschmelzens und Fei- 
nens nur wenig verschieden.

Der H auptteil dieser Yerluste entfallt auf das Gewolbe, 
das je nach seinem Zustande gleich bis dreimal soviel Warme 
verlorengehen laBt wie die gesamte restliche Ofenflachę. 
Die Aussicht, hier erhebliche Betrage einsparen zu konnen, 
ist leider so lange noch gering, ais es nicht gelingt,furElektro- 
ofengewolbe einen Baustoff zu finden, der ohne betrachtliche 
Herabsetzung seiner H altbarkeit gegen Ausstrahlung isoliert 
werden kann. Dagegen hat man in den letzten Jahren durch 
Aufstellung starkerer Transformatoren die Einschmelzdauer 
verkiirzt und auf diese Weise die Warmeabgabe des Ofens, 
bezogen auf 1 t  Stahl, fiihlbar verringert.

V e r lu s te  d u rc h  O e f fn u n g s s tr a h lu n g  u n d  du rch  
a b z ie h e n d e  O fen g ase .

Die durch geoffnete Tiiren, undichte Tiirspalten, Elek- 
trodenringoffnungen entstehenden Warmeverluste betragen 
je m 2 geoffnete Flachę wahrend des Einschmelzens etwa 
450 kW, wahrend des Feinens etwa 800 kW. Bei 5- bis 
7-t-Oefen ergibt die Oeffnungsdauer und GroBe der frei 
ausstrahlenden Flachen, auf den Durchschnitt der Schmel- 
zung berechnet, einen Verlustbetrag von etwa 50 bis 80 kW. 
Dazu kommt noch eine Leistung von 30 bis 60 kW zur 
Deckung der Warmemenge, die dem Ofen durch das den 
Oeffnungen entweichende Gasgemisch entfiihrt wird.

Die GegenmaBnahmen bestehen u. a. in guter Abdich- 
tung der Elektrodenoffnungen und Beschickungsturen, in 
moglichster Verkiirzung der Beschickungszeit durch Ver- 
wendung handlichen und massigen Schrotts sowie Gebrauch 
einfacher Beschickungsmulden, sofern es die Aufstellungs- 
art des Ofens zulaBt.

Zahlentafel 1. V e r t e i lu n g  d e r  d em  N e t z  e n tn o m m e n e n  
E n e r g ie  a u f  d ie  e in z e ln e n  A u s g a b e p o s te n .

A usgabeposten

A nteil an  der zuge- 
fiih rten  elektrischen 

L e is tung  in  %

w ahrend 
des E in 

schm elzens

w ahrend
des

Feinens

N u tz le is tu n g .......................  rd 61 • 37
K iihlw asserverluste . . . 4 t
Verluste des geschlossenen Ofenge- 

faBes durch Leitung und Strahlung ,. 15 29
Oeffnungsstrahlung . . . . 7 11
Abziehende G a s e ................... 4 7
Transform atorrer]uste . . . 3 3
Strom leitungsverluste . . . 6 6

V e r te i lu n g  d e r  e in z e ln e n  A u s g a b e p o s te n .
Die Ergebnisse der vorliegenden Arbeit wurden mit 

den groBzahlmaBig ermittelten Betriebswerten eines 5-t- 
Ofens verglichen, wobei sich in guter Uebereinstimmung das 
in Zahlentafel 1 wiedergegebene Bild ergab.
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Warmetechnische Bewertung und Ueberwachung von Kokereien unter 
besonderer Beriicksichtigung der Garantien und Abnahmeversuche.

Von K. R u m m el in Dusseldorf und H. O e s tr ic h  in Berlin1).

E s ist ublich, die Warmewirtschaft einer Kokerei nach 
5 dem Warmeverbrauch je kg Kohle zu beurteilen. 

Dieser Warmeverbrauch setzt sich zusammen aus
a) dem eigentlichen W armeverbrauch der troekenen Kohle

(Verkokungswarme),
b) dem Warmebedarf zur Verdampfung und Ueberhitzung

der Feuchtigkeit,
c) dem Abgasverlust,
d) dem Strahlungsverlust.
Aus den neuen Untersuchungen von E. T e r re s  und 

F W olter2) ergibt sich nun, daB dieser W a r m e v e rb ra u c h  
je kg Kohle n ic h t ohne w e ite re s  k e n n z e ic h n e n d  
fiir die Gute eines Koksofens sein kann. Terres und 
Wolter stellten namlich fest, daB der Mindestwarmever- 
brauch von troekenen Kohlen aufierordentlich verschieden 
sein kann. Zunachst wird er um so groBer sein, je mehr 
man die Kohlen ausgart. Bei einer Kohlenprobe der Zeche 
Zollverein ergab sich fiir die Erhitzung auf 890° ein 
llindestwarmeverbraueh von 330,6 kcal/kg, fur eine E r
hitzung auf 1028° dagegen ein solcher von 438,2 kcal/kg. 
Bei Unterschieden in der Erhitzung, wie sie praktisch vor- 
kommen, kann also der Mindestwarmeverbrauch um 30 % 
steigen.

Dazu kommt noch, daB der Mindestwarmeverbraueh 
fur die sechs hier untersuchten Kohlensorten auBerordent- 
lich versehieden war. So fanden sich fiir eine \e r -  
kokungs-Endtemperatur von rd. 1000° infolge yerschie
dener Spaltungswarme Zahlen fiir den Mindestwannever- 
brauch, die von 287 bis 438 kcal/kg schwankten.

Daraus ergibt sich, daB der Warmeverbrauch je kg 
Kohle bei zwei Oefen gleicher Gute und B auart fiir zwei 
Kohlen mit demselben Nassegehalt g a n z  versehieden 
sein kann. Das bedeutet, daB man aus dem W armever- 
brauch je kg Kohle noch gar keine Schliisse auf die Gute 
des betreffenden Ofens ziehen kann. Selbst wenn der 
Warmeverbrauch in jedem Falle fiir dieselbe Kohle 
bestimmt wiirde, konnen sich bei gleich guten Oefen noch 
erhebliche Unterschiede wegen versc-hieden starker Aus- 
garung ergeben.

Man muB sich daher nach einer anderen Bewertungs- 
weise umsehen. Der Gedanke, der sich zuerst aufdrangt, 
ist, den Mindestwarmeverbrauch nach A rt von Terres und 
Wolter zu ermitteln und ihn zum gesamten Warmever- 
brauch ins Verhaltnis zu setzen. Dieser Wirkungsgrad 
kónnte dann ais VergleichsmaBstab gewahlt werden.

Da ist es zunachst unklar, weichen W ert man fiir den 
Mindestwarmeverbrauch ansetzen soli, da dieser ja m it der 
Verkokungs-Endtemperatur wachst. Ferner muBte man 
die Mindestverkokungswarme laboratoriumsmaBig bestim- 
men. Aber man wiiBte trotzdem nicht, ob tatsachlich 
der im Laboratorium festgestellte ilindestwarmeverbraueh 
auch den Mindestaufwand fiir die Verkokung im Koks- 
ofen darstellt, besonders da im Koksofen die Verkokung 
viele Stunden sta tt weniger Minuten dauert und die Roh- 
gase dort, im Gegensatz zum Laboratorium sapparat, noch

J) Auszug aus Bericht Nr. 27 des Kokereiausschusses, zu- 
gleich llitteilung Nr. 106 der W arm estelle des Yereins deutscher 
Eisenhiittenleute. Der Bericht ist im  vollen W ortlaut erschienen  
im Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927) S. 403 11.

*) Gas Wasserfach 70 (1927) S. 1/5, 31/5, 50/3 u. 81 /5.

einen sehr langen Weg durch den gluhenden Koks zu 
machen haben. Auf diesem "Wege konnen noch erhebliche 
warmetónende Reaktionen stattfinden.

Weiterhin wurden nur sehr geschic-kte Laboranten ein 
brauchbares Ergebnis gewinnen konnen, ganz abgesehen 
davon, daB eine betriebsbrauchbare Versuchseinrichtung 
noch geschaffen werden miiBte.

Man kann aber noch auf anderem Wege vorgehen. Das 
erste Erf ordernis eines guten Ofens ist, daB von der Warme, 
die m it dem Heizgas zugefiihrt wird, móglichst viel in 
die Kokskammer iibertritt, daB also der F e u e ru n g s -  
w ir k u n g s g ra d

auf den  E in sa tz  u bertragene W arm e 
gesam te zugefuhrte  W arm e

hoch ist.
Die auf den Einsatz ubertragene Warme ist gleich der 

zugefiihrten abziiglich Abgas- und Strahlungsverlus,t. Abgas- 
und Strahlungsverlust sind m it den heutigen Mitteln der 
Warmetechnik leicht bestimmbar.

Weiterhin kommt es darauf an, daB die in die Koks
kammer iibertretende Warme auch richtig auf den E in
satz verteilt wird. Wenn z. B. die Kópfe des Stockes we
niger Warme erhalten ais die Mitte, so muB man die 
Mitte iiberhitzen, um die Kópfe gar zu bekommen. Das 
bedingt einen zusatzlichen Warmeaufwand, ganz abgesehen 
davon, daB auch die Koksgiite darunter leidet. Dasselbe 
ist der Fali, wenn der Kuchen unten mehr beheizt wird 
ais oben. Die zweite Forderung, die sich ergibt, ist also 
mógbchst g le ich m aB ig e  A b g a ru n g .

Die letzte Forderung betrifft den Durchsatz. Es ist 
ublich, die Leistungsfahigkeit eines Ofens nach der G aru n g s-  
z e it  zu beurteilen. Diese ist aber genau wie der Warme- 
verbrauch je kg Kohle nicht nur yon der Gute des Ofens, 
sondern auch von der Art der Kohle abhangig. Jede 
W armeubertragung erfordert Zeit. Man kann daher nicht 
yerlangen, daB eine Kohle m it einem Mindestwarmever- 
brauch von 400 kcal/kg in derselben Zeit gar wird wie 
eine von 300 kcal/kg. Dagegen kann man gerechterweise 
wohl verlangen, daB stiindlich auf den Einsatz eine be
stimmte Warmemenge ubertragen wird. Diese Warme- 
menge kann aus dem Heizwert des unterfeuerten Gases, 
der Heizgasmenge und dem Feuerungswirkungsgrad 
bestimmt werden. Natiirlich ist es wesentlich, daB der 
Ofen diese Belastung nicht nur fur kurze Zeit, sondern 
auch dauernd aushalten kann.

Man kommt also zu drei Forderungen fiir einen guten 
Ofen, die lauten:

1. hoher Eeuerungswirkungsgrad,
2. gleichm aBige A bgarung,
3. hoher W armedurchsatz.

Hierauf lassen sich G a r a n t i e b e d i n g u n g e n  auf- 
bauen, besonders da ihre Nachpriifung m it den heutigen 
Mitteln der Technik nicht schwer ist. Eine zweckmaBige 
KenngróBe ist auch das Verhaltnis von m 2 Heizflache 
zu m3 gefiillten Kammerinhalts, die auch fiir die Betriebs- 
iiberwachung wichtige Anhaltspunkte liefert.
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Die im Jahre 1927 abgeschlossenen Handelsvertrage.
Von Syndikus F. B a a re  in Berlin.

(D er Handelsvertrag m it Frankreich. K a m p f um die Meistbegunstigung. Zóllerhóhungen in  Frankreich. Zóllabbau in  
Deutschland. Bedeutung des Yertrages f iir  die Eisenindustrie. D ie 26prozentige Reparationsabgabe. Verzicht au f Be- 
schlagnahme deutschen Eigentums. —  Der Handelsvertrag m it Japan . Meistbegunstigung ohne Tarifabreden. Bedeutung 
des Vertrages fu r  die Eisenindustrie. D ie japanischen Eisenzólle. E in- und Ausfuhrverbote. ■— Der Handelsvertrag m it Siid- 
slawien. Meistbegunstigung m it Tarifabreden. Auswirkungen des Vertrages au f den deutsch-jugoslawischen Warenaus- 
tausch. —  Der Handelsvertrag m it der Turkei. Meistbegunstigung m it begrenzten Tarifabreden. Gleichstellung Deutschlands 

m it den Vertragsstaaten von Lausanne. —  Ausblick au f 1928.)

A uch im Jahre 1927 hat die deutsche Reichsregierung 
auf dem Gebiete der Handelsvertragspolitik eine rege 

Tatigkeit entfaltet. Es wurden Handelsvertrage abge- 
schlossen mit Frankreich, Japan, Siidslawien und der Turkei. 
Unsere Handelsbeziehungen zu Haiti und Paraguay wurden 
durch Notenwechsel geregelt. Der Freundschafts- und 
Handelsvertrag m it Bolivien vom Juli 1908 wurde wieder 
in Kraft gesetzt. Mit Italien und Spanien wurden lebhafte 
Verhandlungen geftihrt iiber die Auslegung der mit diesen 
Landern abgeschlossenen Yertrage zwecks Beseitigung der 
Diskriminierung deutscher Erzeugnisse. Nicht zum Ab- 
schluB gebracht wurden die Handelsvertragsverhandlungen 
mit Griechenland, Polen und der Tschechoslowakei.

In der Reihe der im Jahre 1927 abgeschlossenen Vertrage, 
die das durch den Krieg zerrissene Netz unserer wirtschafts- 
politischen Beziehungen mit unseren Gegnern im Weltkriege 
neu kniipfen sollen, steht an erster Stelle der H a n d e ls -  
v e r t r a g  m it  F ra n k re ic h .  Fast drei Jahre miihseliger 
Arbeit hat es bedurft, die wirtschaftlichen Beziehungen 
zwischen beiden Landern neu zu ordnen. Es muB zunachst 
hervorgehoben werden, daB Deutschland seit dem Wieder- 
beginn einer aktiven deutschen Handelspolitik, das heiBt 
nach Ablauf der im Versailler Vertrag vorgesehenen Frist, 
bis zu der Deutschland den ehemaligen Gegnern einseitig 
die Meistbegunstigung gewahren muBte, stets ais wichtigste 
deutsche Forderung den Grundsatz der uneingeschrankten 
gegenseitigen Meistbegunstigung verfochten hat. Dem- 
gegeniiber hatte Frankreich sich von dem Prinzip der Meist
begunstigung abgewandt und war zum Grundsatz der Rezi- 
prozitat iibergegangen. Die deutsch-franzosischen Handels- 
vertragsverhandlungen waren somit zu einem Kampf 
zwischen zwei grundsatzlich abweichenden Auffassungen 
iiber die kiinftige Gestaltung der europaischen Zollpolitik 
geworden. Deutschland hatte die Genugtuung, daB seine 
Anschauung auf der Weltwirtschaftskonferenz in Genf ais 
die richtige anerkannt wurde. Wenn nunmehr Frankreich 
sich im neuen deutsch-franzosischen Handelsvertrage zum 
Grundsatz der Meistbegunstigung bekannt hat, so durfte 
das nicht allein dem zahen und unermudlichen Ringen der 
deutschen Unterhandler zu verdanken sein, sondern auch 
auf den Eindruck zuriickzufiihren sein, den die Weltmeinung 
in Genf auf die maBgebenden franzósischen Kreise aus- 
geiibt hat.

Trotz alledem hat der neue deutsch-franzósische Vertrag 
die beiderseitige Meistbegunstigung nicht sofort in vollem 
Umfange gebracht. Bis zum 15. Dezember 1928 bleiben 
beiderseits Diskriminierungen bestehen. Dabei ist aber zu 
beriicksichtigen, daB Frankreich praktisch fiir fast alle zur 
Ausfuhr kommenden Erzeugnisse sofort die meistbegunstigte 
Behandlung in Deutschland genieBt. Dagegen b a t Deutsch
land fiir seine Warenausfuhr nach Frankreich noch Diffe- 
renzierungen in erheblichemAusmaB inKaufnehmen miissen. 
E rst am 15. Dezember 1928 nimmt der Vertrag Form und 
Inhalt an, wie er den Grundsatzen der Weltwirtschafts
konferenz entspricht. Es ist jedoch zu bemerken, daB beide 
Staaten den Yertrag noch vor diesem Zeitpunkt kiindigen

konnen, falls Frankreich einen neuen Zolltarif in Kraft setzt. 
Frankreich hat sich hiermit die Kiindigungsmóglichkeit 
fiir den Fali vorbehalten, daB die deutsche Wareneinfuhr 
nach Frankreich in einem fiir dieses Land unerwiinschten 
AusmaB anwachsen sollte.

Ganz anders ais in der Frage der Meistbegunstigung liegen 
jedoch die Dinge dort, wo es sich um die zweite wichtige 
Forderung der Weltwirtschaftskonferenz handelt, namlich 
um die Empfehlung eines internationalen Zollabbaues. Es 
muB immer wieder betont werden, daB Deutschland beim 
AbschluB des deutsch-franzosischen Handelsvertrages seine 
Zoile in weitgehendem Umfange ermaBigt Frankreich da
gegen seine Zoile erhóht hat. Ais Preis fiir die Erreichung 
der Meistbegunstigung in Frankreich hat Deutschland eine 
Erhóhung der franzósischen Zoile in Kauf nehmen miissen. 
Es wird mancherorts behauptet, daB das AusmaB dieser 
franzósischen Zóllerhóhungen iiberschatzt werde, denn die 
bisher geltenden franzósischen Zoile seien noch Vorkriegs- 
zólle gewesen, ihre Erhóhung bedeute nur ihre Anpassung 
an den gesunkenen Geldwert. Die neuen franzósischen Zoll- 
erhóhungen gehen jedoch zum Teil weit iiber die reine Geld- 
entwertung hinaus. Ih r AusmaB ist verschieden: Wahrend 
es in einigen Fallen nur 25 %  betragt, sind Aufschlage von 
400 und 500 % nicht selten. Diesen Zóllerhóhungen steht 
auf der anderen Seite ein starker Abbau der deutschen Zoile 
gegeniiber. Vor allem auf dem Gebiete der Textil- und Schuh- 
industrie, aber auch auf anderen Gebieten, wie Glas, Por- 
zellan, Zement, sind die deutschen Zoile weitgehend er- 
maBigt worden. Deutschland hat sich also nicht darauf 
beschrankt, sich nur theoretisch auf den Boden der Welt
wirtschaftskonferenz zu stellen, es hat auch praktische 
Opfer fiir den Gedanken des internationalen Zollabbaues 
gebracht. Ob andere Staaten dem Beispiel Deutschlands 
folgen werden, muB angesichts der noch immer vorherrschen- 
den hochschutzzóllnerischen Bestrebungen in einer groBeren 
Anzahl von Landern bezweifelt werden. Frankreich jeden
falls durfte zur Zeit unter den Hochschutzzolliindern des 
Festlandes an der Spitze stehen.

Von besonderer Bedeutung ist das Ergebnis der deutsch- 
franzosischen Handelsvertragsverhandlungen auch fiir die 
deutsche Eisenindustrie gewesen. Die Forderung der Fran- 
zosen auf Verlangerung der zollfreien Eisenkontingente, die 
Frankreich auf Grund des Versailler Vertrages bis zum 
10. Januar 1925 gewahrt werden muBten, erschwerte lange 
Zeit die handelspolitische Yerstandigung beider Lander. 
Nur nach zahen privatwirtschaftlichen Verhandlungen 
konnte eine Einigung m it der franzósischen Eisenindustrie 
erzielt werden. Sie fiihrte am 30. September 1926 zum Ab
schluB der Internationalen Rohstahlgemeinschaft und des 
bekannten Kontingentsabkommens. Dieses sicherte Frank
reich und Luxemburg einen Absatz in Deutschland in Hohe 
von 6,5 %  des deutschen Inlandsabsatzes zu, wahrend 
Deutschland auf die Einfuhr von Walzwerkserzeugnissen 
nach Frankreich verzichtet hat. Dieses groBe Opfer der 
deutschen Eisen schaffenden Industrie wurde unter der 
Yoraussetzung gebracht, daB Frankreich im Handelsver-
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e der Eisen yerarbełtenden Industrie ausreichende Zoll- 
7u?estandnisse machte, um dieser gunstige Absatzmóglich- 
keiten auf dem franzosischen Markt zu verschaffen. Dieses 
V e r h a n d l u n g s z i e l  ist fur den Maschinen- und Apparatebau 
a u c h  insofern erreicht worden, ais es gelungen ist, fiir alle 
E r z e u g n is s e  des Maschinen- und Apparatebaues, die fiir die 
\usfuhr uberhaupt in Frage kommen, vollstandige Gleich- 
stellung mit dem auslandischen Wettbewerb durch Zubilli- 
„uno- der Meistbegiinstigung, also Einraumung des jeweiligen 
f r a n z o s i s c h e n  Minimaltarifs, durchzusetzen sowie diese Zoll- 
satze fur die Dauer des Vertrages zu binden. Zu bemerken 
bleibt aber, daB diese neuen franzosischen Mindestsatze 
^eniiber den bisherigen Satzen zum Teil nicht unbetriicht- 
lich erhoht worden sind. Fiir die Ausfuhr von Fertigerzeug- 
nissen der Eisen schaffenden Industrie und andere Zweige 
der Eisen yerarbeitenden Industrie gestaltet sich das Bild 
jedoch wesentlich ungunstiger.

Zu erwahnen ist fernerhin die bekanntlich schon 
in dem Vertrage der Internationalen Rohstahlgemein- 
schaft getroffene Vereinbarung, daB die Zollsatze fiir 
Stahlerzeugnisse, die nach Deutschland eingefiihrt werden, 
nicht erhoht werden durfen. Diese privatwirtschaftliche 
Abmachung hat nun auch im deutsch-franzósischen Han- 
delsvertrag ihren Niederschlag gefunden: die deutschen 
Eisenzolle sind jetzt tatsachlich Frankreich gegeniiber ver- 
traglich gebunden. Soweit in fruheren Handelsvertragen 
mit anderen Staaten ermaBigte Vertragssatze yereinbart 
waren, sind die jeweils niedrigsten Vertragssatze gebunden 
worden; soweit bisher keine Vertragssatze bestanden, sind 
die gegenwartigen autonomen Satze gebunden. Das be- 
deutet, daB Deutschland fiir die Vertragsdauer keinerlei 
Erhohung seiner Eisenzolle vornehmen kann, und zwar auch 
nicht im Falle des Zusammenbruchs der Internationalen 
Rohstahlgemeinschaft. Diese Bindung erstreckt sich auf 
folgende Eisenerzeugnisse: Roheisen und Ferrolegierungen, 
guBeiserne Róhren, Halbzeug, Stab-, Form- und Bandeisen, 
Edelstahl, Blech einschlieBlich WeiBblech, schmiedeiserne 
Róhren, Eisenbahnoberbauzeug, Eisenbauwerksteile, Kugel- 
und Rollenlager.

Sehr lebhaft zu bedauern ist es, daB Frankreich uns in 
Marokko die volle Meistbegiinstigung versagt hat. Hinsicht- 
lich des Waren- und Schiffsverkehrs ist sie uns zwar zuge- 
standen worden, doch hat Frankreich geglaubt sie uns 
hinsichtlich des Niederlassungsrechtes verweigern zu sollen. 
Die deutsche Regierung wird es ais Zukunftsaufgabe an- 
sehen miissen, auch hier zu einem befriedigenden Ergebnis 
zu kommen.

Eine Vereinbarung iiber die Ablósung des jetzigen Einzel- 
erhebungsyerfahrens bei der 26prozentigen Reparations- 
abgabe durch Pauschalzahlungen ist noch nicht zustande 
gekommen. Die auf Grund einer Bestimmung des Handels- 
vertrages hieruber in Paris gefuhrten Verhandlungen sind 
vorlaufig gescheitert. Die Schwierigkeiten, zu einer befrie
digenden Lósung zu gelangen, riihren nicht von deutscher 
oder franzosischer Seite her, sondern von einem Yertreter 
des Generalagenten fiir die Reparationszahlungen. Be
kanntlich wird im deutsch-englischen Warenaustausch die 
26prozentige Reparationsabgabe beim Generalagenten in 
Pauschalform hinterlegt. Es ist daher schwer verstandlich, 
aus welchen Griinden sich der Generalagent einer gleichen 
Regelung fiir den deutsch-franzósischen Warenaustausch 
widersetzt.

In politischer Beziehung hat Deutschland mit dem 
AbschluB des Handelsvertrages einen Erfolg zu buchen: 
Frankreich hat endgiiltig auf das Recht der Beschlagnahme 
und Enteignung deutschen Eigentums in Frankreich ver-

zichtet, das ihm durch § 18, Anhang I I  zu Teil V III des 
Versailler Vertrages vorbehalten war. Dieser Verzicht ist 
endgiiltig und nicht an die Ratifizierung oder an die Dauer 
des Vertrages gebunden.

Der Vertrag gilt auch fiir das dem franzosischen Zoll- 
gebiet voriibergehend eingegliederte Saargebiet. Bekannt
lich ist der Warenverkehr Deutschlands mit dem Saargebiet 
durch mehrere Sonderabkommen geregelt worden, die im 
Jahre 1927 wiederholt verlangert worden sind. Die beiden 
Regierungen stehen zur Zeit noch in Unterhandlungen, 
welche die endgiiltige Regelung unserer Beziehungen zum 
Saargebiet zum Ziele haben.

Im ganzen betrachtet wird man den Handelsvertrag mit 
Frankreich begriiBen kónnen, da er endlich — neun Jahre 
nach AbschluB des Weltkrieges — die Handelsbeziehungen 
beider Staaten auf breiterer Grundlage zu regeln sucht. 
Man darf aber nicht verkennen, daB Frankreichs Handels- 
politik noch erheblich von den Empfehlungen der Welt- 
wirtschaftskonferenz abweicht. Frankreich halt an einem 
iiberspannten Hochschutzzoll fest. Die Zukunft wird lehren, 
ob die Ausgestaltung der deutsch-franzósischen Handels
beziehungen der Opfer wert ist, die Deutschland fiir das 
Zustandekommen des Vertrages bringen muBte.

Die Bemuhungen, die wirtschaftlichen Beziehungen 
Deutschlands zu J a p a n  nach dem Kriege wieder auf eine 
vertragliche Grundlage zu stellen, haben nach mehrjahrigen 
Verhandlungen zum AbschluB eines M e is tb e g u n s tig u n g s -  
v e r tr a g e s  ohne  T a r if a b re d e n  gefiihrt. Die groBen 
Schwierigkeiten, die bei dem VertragsabschluB zu iiber- 
winden waren, hatten ihre Hauptursache in der hochschutz- 
zóllnerischen Einstellung der japanischen Regierung und 
W irtschaft, die in einer planmiiBigen und umfassenden 
Industrialisierung des Landes den besten Schutz fur den 
Fali kriegerischer oder wirtschaftsfeindlicher Entwicklungen 
sehen. Fernerhin bildete die japanische Farbenlizenzver- 
ordnung lange Zeit das wesentlichste Hindernis fiir den 
AbschluB des Vertrages. E rst im Jahre 1926 konnte durch 
eine Vereinbarung zwischen der deutschen und der japani
schen Farbenindustrie unter Zustimmung der beiderseitigen 
Regierungen ein Uebereinkommen erzielt werden; hiernach 
verpflichtete sich die deutsche Farbenindustrie im wesent- 
lichen; keine Erzeugnisse mehr nach Japan einzufuhren, die 
zur Zeit in Japan selbst in gleicher Giite hergestellt werden. 
Im ubrigen wird jedoch der deutschen Farbenindustrie freie 
Betatigung auf dem japanischen Markt gewahrt. Ais Aus- 
gleich und Entgegenkommen fiir die Regelung der Farben- 
frage hat Deutschland fiir einige japanische Erzeugnisse, 
namlich fur Sojabohnenól und fur die wichtigsten japanischen 
Seidensorten, bestimmte Zollzugestandnisse gemacht. Im 
ubrigen gelangt Deutschland auf Grund der Meistbegiinsti- 
gung in den GenuB einiger weniger japanischerseits Frank
reich und Italien gegeniiber eingeraumten Vertragssatze.

Es ist zu bedauern, daB nicht ein umfangreicherer Tarif- 
vertrag zustande gekommen ist, der den berechtigten Aus- 
fuhrwiinschen beider Liinder Rechnung trag t und durch fest 
vereinbarte Zollabreden die Handelsbeziehungen beider 
Lander auf eine festere Grundlage stellt, Gerade die un- 
giinstigen Erfahrungen, die Deutschland m it dem AbschluB 
reiner Meistbegiinstigungsvertrage ohne Tarifabreden mit 
den Vereinigten Staaten von Amerika und m it England 
gemacht hat, lassen den AbschluB eines Tarifvertrages mit 
Japan ais dringend erwunscht erscheinen. Das trifft auch 
besonders fiir die deutsche Eisenindustrie zu. Bekanntlich 
hat sich die japanische Eisenindustrie in der Kriegs- und 
Nachkriegszeit stark entwickelt. Trotz dieser Anstrengungen 
der japanischen Eisenindustrie ist der Bedarf Japans an
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fremden Eisenerzeugnissen nicht gering. Im Durchschnitt 
der Jahre 1924 bis 1926 hatte Japan eine Walzeiseneinfuhr 
zum Verbrauch von rd. 829 000 t  zu verzeichnen. An dieser 
Eiseneinfuhr ist die deutsche Industrie in betrachtlichem 
AusmaB beteiligt. Ihr Anteil an der Gesamteiseneinfuhr 
Japans betragt 29.9 %. Deutschland fiihrt allein soviel 
Eisen und Stahl nach Japan ein, wie Amerika und England 
zusammengenommen.

Es ist bekannt, daB die japanische Eisenindustrie seit 
langerer Zeit eine Erhóhung der Eisenzólle betreibt. Japan 
hat zeitweilig auch m it AntidumpingmaBnahmen gegen 
die deutsche Eiseneinfuhr gedroht. Hierzu ist zu bemerken, 
daB die japanischen Eisenzólle zwar nicht gering, aber fiir 
die deutsche Eisenindustrie im allgemeinen noch tragbar sind, 
falls keine Diskriminierung eintritt. Eine starkere Her auf - 
setzung der Eisenzólle wurde jedoch das Japangeschiift in 
empfindlicher Weise stóren, da dann in Japan ein Riickgang 
im Verbrauch auslandischer Erzeugnisse zu befiirchten ist. 
Es ist daher zu hoffen, daB bei den demnachst m it Japan 
zu vereinbarenden Tarifabreden eine Zollbindung fiir die 
wichtigsten Eisenerzeugnisse, wie Stab- und Formeisen, 
Trager., Bandeisen, Bleche, WeiBblech, Draht, Róhren und 
Schienen, erzielt wird. Fernerhin ist es fiir die deutsche 
Industrie von gróBter Wichtigkeit, daB vertragsmaBige 
Vereinbarungen getroffen werden, die es Japan nicht ge- 
statten, seine Antidumpinggesetze einseitig gegen die deut
sche Wareneinfuhr anzuwenden, da ein derartiges Vorgehen 
gegen die im Handelsvertrage vereinbarte Meistbegunstigung 
verstoBen wiirde.

Es ist nicht gelungen, Japan im Handelsvertrage die 
Verpflichtung aufzulegen, keine neuen Ein- und Ausfuhr- 
verbote zu erlassen, Der Artikel 8 enthalt nur eine Meist- 
begunstigungsklausel hinsichtlich der Ein- und Ausfuhr- 
verbote und Beschrankungen, wie sie sich in den Handels- 
vertragen Japans mit England und den Vereinigten Staaten 
bereits seit dem Jahre 1911 befinden. Immerhin ist nunmehr 
die Gewahr dafiir geboten, da,B Deutschland hinsichtlich des 
Erlasses von Einfuhrbeschrankungen kiinftig nicht schlechter 
gestellt wird ais andere Lander. Man wird sich mit diesem 
Ergebnis abfinden konnen, um so mehr ais in den noch laufen- 
den Vertragen Japans mit Mexiko und Siam, die erst im 
Jahre 1931 bzw. 1934 ablaufen, das volle Verbot des E r
lasses von Einfuhrbeschrankungen vorgesehen ist. Dank 
der Meistbegunstigungsklausel darf aber Deutschland nicht 
schlechter gestellt werden ais diese Lander. Fiir Deutsch
land liegt der Wert des Vertrages darin, daB weitere Aus- 
nahmebestimmungen, wie beispielsweise die Farbenlizenz- 
verordnung sie darstellte und mit dereń ErlaB bei der hoch- 
schutzzóllnerischen Richtung der japanischen Politik zu 
rechnen war. nicht mehr einseitig zuungunsten Deutsch- 
lands getroffen werden kónnen. Die deutsch-japanischen 
Beziehungen haben mit dem AbschluB des Vertrages wieder 
eine gesicherte, rechtliche und vertragliche Grundlage er- 
halten. Es ist zu hoffen, daB der Handelsvertrag bald in 
Kraft gesetzt und durch ein umfangreiches Tarifabkommen 
erweitert wird.

S iid s la w ien  hatte bekanntlich ais einer der ersten 
unter unseren friiheren Gegnern auf die ihm nach dem 
Versailler Vertrag bis zum 10. Januar 1925 zustehende ein- 
seitige deutsche Meistbegunstigung verzichtet und bereits im 
Jahre 1925 einen vorlaufigen Handelsvertrag m it Deutsch
land unter Gewahrung gegenseitiger unbeschrankter Meist
begunstigung abgeschlossen. Der am 6 . Oktober 1927 
unterzeichnete neue Vertrag m it Siidslawien soli diewirt- 
schaftlichen Beziehungen beider Vólker auf erweiterter 
Grundlage regeln, vor allem durch Einbeziehung des Rechts

der Niederlassung und des Aufenthalts, der Anerkennung 
der Handelsgesellschaften aller A rt und des Konsularrechts. 
Hierbei ist durchweg der Grundsatz der v o lle n  gegen- 
s e it ig e n  M e is tb e g u n s tig u n g  angewandt worden, so
weit nicht daruber hinaus, wie beispielsweise fiir die inneren 
Abgaben, den gerichtlichen und behordlichen Schutz, die 
Befórderung auf Eisenbahnen sowie die Behandlung von 
Seeschiffen, die Gleichstellung m it den Inlandern vorge- 
sehen ist.

Im Gegensatz zu dem bisherigen Vertrage enthalt der 
neue Vertrag Tarifabreden und Zollherabsetzungen fiir eine 
Anzahl wichtiger Waren, die sich allerdings in engen Grenzen 
halten. Umfassende Tarifzugestandnisse an Siidslawien 
kamen deutscherseits kaum in Frage, da sich die sudslawische 
Ausfuhr im wesentlichen nur auf landwirtschaftliche Erzeug
nisse erstreckt. In der Gewahrung landwirtschaftlicher Zu- 
gestandnisse muBte sich die deutsche Regierung eine gewisse 
Zuriickhaltung auferlegen m it RUcksicht auf die noch bevor- 
stehenden Handelsvertragsverhandlungen m it anderen, vor- 
wiegend Agrarstaaten. Es konnten jedoch Siidslawien wert- 
volle Zugestandnisse fiir Mais, Pflaumen, Speisebohnen, 
Hiihner und Fische gemacht werden, wahrend die deutschen 
Zollsatze fiir andere Erzeugnisse Sudslawiens gebunden 
wurden.

Auch die Deutschland gewahrten Zollzugestandnisse 
sind nicht sehr umfangreich. Beriicksichtigt wurden hierbei 
hauptsachlich die Ausfuhrbelange verschiedener kleinerer 
Industriegruppen, wie z. B. der Solinger Kleineisenindustrie, 
der Spielwarenindustrie, der Musikinstrumenten- und der 
Uhrenindustrie. Bedauerlich bleibt es, daB Deutschland fiir 
seine Textilerzeugnisse gar keine oder nur unwesentliche 
Zollherabsetzungen erreichen konnte.

Bei der Beurteilung des Vertragswerks darf man aber 
nicht unberucksichtigt lassen, daB voraussichtlich in den 
bevorstehenden Handelsvertragsverhandlungen Sudslawiens 
m it anderen Landern fiir manche deutsche Ausfuhrwaren 
noch Zollherabsetzungen ausgehandelt werden, so besonders 
in den bevorstehenden Verhandlungen m it der Tschecho- 
slowakei. AuBerdem sind Handelsvertragsverhandlungen 
Sudslawiens mit Frankreich und der Schweiz angekiindigt. 
Endlich sind verschiedene autonome Senkungen des siid- 
slawischen Zolltarifs zu erwarten. Auf der anderen Seite will 
auch Deutschland autonom eine Reihe von Zollsatzen er- 
maBigen. Ferner werden voraussichtlich in den kommenden 
Handelsvertragsverhandlungen Deutschlands mit Polen und 
der Tschechoslowakei weitere ZollermaBigungen auch fiir 
landwirtschaftlicheErzeugnisse ausgehandelt werden,an denen 
kraft der Meistbegunstigung auch Siidslawien teilnimmt.

Im ganzen betrachtet wird man also zu dem Ergebnis 
kommen, daB zwar einige wichtige sudslawische Wiinsche 
in dem Vertrage nicht beriicksichtigt werden konnten, daB 
aber auf anderen fiir den sudslawischen AuBenhandel 
wesentlichen Gebieten recht wertvolle Zollherabsetzungen 
deutscherseits zugestanden worden sind. Auf der anderen 
Seite konnte Deutschland fiir eine Reihe wichtiger Aus
fuhrwaren keine oder nur' geringe ZollermaBigungen er
reichen. Auch diirfte die Meistbegunstigung Siidslawien 
gróBere Vorteile einbringen ais Deutschland. Immerhin 
wird man anerkennen miissen, daB die beiden Vertrags- 
staaten sich bemiiht haben, den auf der Genfer Weltwirt- 
schaftskonferenz aufgestellten Grundsatzen Geltung zu ver- 
schaffen und ein Vertragswerk ins Leben zu ruf en, das den 
beiderseitigen Handelsbeziehungen die Freiheit zur wirt- 
schaftlichon Weiterentwicklung gewahrt.

Die jahrelangen Verhandlungen m it der T iirk e i haben 
endlich zum AbschluB eines Handelsvertrages gefiihrt. Die



Turkei hatte sich zunachst geweigert, Deutschland die unein- 
irp'chiankte Meistbegunstigung zuzugestehen. Nunmehr ist £ eelun^en, den Handelsvertrag auf der Grundlage der 
unein-eschrankten Meistbegunstigung und der gleichen Be- 
handlun0" der gegenseitigen Staatsangehóngen abzuschlieBen. 
Auch 'ind beiderseits auf einigen Gebieten Tarifabreden 
etroffen worden. Zur Beurteilung der tiirkischerseits ein- 

Laumten Zugestandnisse ist folgendes im voraus zu be- 
merken- Die Turkei ist in der Handhabung ihres Zolltarifs 
nicht frei. Sie hat im Jahre 1923 durch die Vertrage von 
L a u s a n n e  den Yerbandsmachten eine groBe Reihe von Zoll- 
zugestandnissen einraumen mussen und geht eine Bindung 
di^er Zugestandnisse andern Landem gegenuber natur- 
ffemaB nur ungem ein. Die groBe Nationalversammlung von 
\ngora hat fernerhin die Regierung angewiesen, grund- 
satzlich nicht unter die in Lausanne festgelegten Zollsatze 
herunterzugehen. Die Turkei hat auch diese Richtlinien 
in einer groBen Reihe von Handelsvertragen, unter anderem 
mit Oesterreich, Polen, Finnland und der Tschechoslowakei, 
bisher festgehalten. Es darf daher bei der Bewertung des 
deutsch-turkischen Handelsvertrages nicht unterschatzt 
werden, daB die Turkei Deutschland eine Anzahl von Zu- 
gestandnissen eingeraumt hat, die noch unter den ZolMtzen 
yon Lausanne liegen. Es sind das Zugestandnisse vornehm- 
lich fur eine Reihe von chemischen Erzeugnissen; weitere 
Zugestandnisse bestehen fiir Bttrstenwaren und eiserne 
Werkzeuge. Es ist besonders zu begriiBen, daB es gelungen 
ist, fur gebundene Bucher Zollfreiheit zu erwirken, so daB 
sie in Zukunft den franzósischen Buchern, die gewóhnlich 
ungebunden eingefuhrt werden und gleic-hfalls Zollfreiheit 
geaieBen, gleichgestellt sind. Durch Aenderung der Tari- 
fierungsanweisungen — die aber praktisch einer ZollermaBi- 
gang gleichkommen — sind ferner Einfuhrerleichterungen 
geschaffen fur Leder- und Burstenwaren, verzinnte Blei-
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waren, versilberte Goldwaren und andere. Die deutschen 
Zugestandnisse beziehen sich auf eine Herabsetzung des 
Teppichzolls, auf die Zollfreiheit fiir Schmirgel und auf 
ZollermaBigungen bzw. Zollbindungen fur einige landwirt- 
schaftliche Erzeugnisse wie Mandeln, Rosinen, Feigen und 
Haselnusse.

Zusammenfassend wird man sagen konnen, daB Deutsch
land sich durch den AbschluB des deutsch-turkischen Han- 
delsvertrages samtliche Vorteile gesichert hat, die den am 
Lausanner Vertrage beteiligten Machten zustehen und von 
denen insbesondere die Beibehaltung der samtlichen jetzigen 
tiirkischen Zollsatze hervorzuheben ist, teils zu eigenem 
Recht, teils durch die Meistbegunstigung. Wenn der Ver- 
trag auch nicht die Fiille von gebundenen und ermaBigten 
Tarifpositionen enthalt, wie sie in anderen Yertragen der 
Nachkriegszeit zu yerzeichnen sind, so bedeutet er doch 
angesichts unseres friiheren lebhaften Handelsrerkehrs mit 
der Tiirkei eine engere Wiederaufnahme alter Handels- 
beziehungen und wird der Fórderung des deutsch-turkischen 
Warenaustausches dienen.

So hat das Jahr 1927 das durch den Weltkrieg zerrissene 
Netz der deutschen handelsvertraglichen Beziehungen zu 
anderen Staaten abermals fester geknupft. Auch im Jahre 
1928 wird auf dem Gebiete der Handelsvertragspolitik eine 
rege Tatigkeit entfaltet werden mussen, gilt es doch in erster 
Linie unsere handelspolitischen Beziehungen zu unseren 
unmittelbaren Grenznachbarn, Oesterreich, der Tschecho
slowakei, Polen und Litauen, durch Vertrage in feste Bahnen 
zu lenken. Ferner sollen Handelsvertrage m it Griechenland 
und Ungarn abgeschlossen werden. Móchten die ^ erhand- 
lungen des Jahres 1928 zum AbschluB von Handelsvertragen 
fiihren, die den berechtigten Forderungen und Wiinschen 
der deutschen W irtschaft auf angemessene Beteiligung am 
Welthandel gerecht werden!

Umschau.
Stahlwerkskokillen und ihre Bemessung.

Infolge der standig steigenden Anforderungen an die Gute 
des Stahles und durch die alłgemeine U m stellung auf die Erzeu
gung von Sonderstahlen sind fur die schwedischen Eisenwerke 
bei Bemessung und Auswahl des W erkstoffs fur Stahlwerks
kokillen nicht mehr die K okillenkosten je t  Stahl, sondern in  
erster Linie die Gute der erzeugten Blocke ausschlaggebend.

Zur Klarung der Frage, welchen EinfluB verschiedene Ko- 
killenarten auf die Beschaffenheit der Blocke ausuben, wurden 
von Claes Gej r o t  Ton dem Boforser Eisenwerk, Sehweden, aus- 
gedehnte Untersuchungen angestellt, dereń Ergebnisse auf einer\ er- 
sammlung des „ Jem kontoret“ im  Mai v . J . vorgetragen wurden ).

In dem ersten Teile seiner Abhandlung „Der Błock und seine 
Erstarrungsverhaltnisse“ bezieht sich Gejrot bei der Besprechung 
der groBen Blocke unter Wiedergabe einer R eihe von Zahlentafeln  
auf die bekannten Arbeiten des vom  englischen Iron and Steel 
Institute zur Erforschung dieser Fragen besonders eingesetzten  
Unterausschusses2), uber die an dieser Stelle3) schon fruher be- 
riehtet worden ist. In  den weiteren Ausfuhrungen te ilt  der Yer- 
fasser dann eigene Erfahrungen uber die Erstarrungsverhaltnisse 
bei kleinen Blócken m it, die sich im  w esentlichen m it denen 
bei groBen Blócken decken.

Beim Pressen von 10,5 -cm-Sprenggranaten aus von 203-mm- 
Blócken niedergewalztem R undstahl von 11,5 cm Durchmesser, 
0,50 bis 0,70 % C und hohem Phosphor- und Schwefelgehalt 
erhielt man infolge Oberflachenfehler auf der Innenseite der 
Granaten ungewóhnlich hohen AusschuB. Genaue Untersuchungen  
ergaben, daB fur die Herstellung fehlerfreier Erzeugnisse folgende 
Bedingungen erfiillt sein muBten:

1. GroBe Blocke und weitgehendes Herunterwalzen.
2. Starkę K onizitat der Blocke.
3. Reines Materiał.

*) Jemk. Ann. 111 (1927) S. 121/242.
2) J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 39/176.
l ) St. u. E. 46 (1926) S. 1196/8.

4. Gute Yorwarmung beim  W alzen.
5. Gute Vorwarmung beim  Pressen.
6. Der PreBvorgang soli vom  Blockkopf nach unten  und  

nicht umgekehrt vor sich gehen.
E in Ton unten in  den Błock eingefuhrter PreBdom w irkt auf- 
spaltend auf die Y -fónnige „Schw achheitszone“ im  Blockinnem , 
wo die Spitzen der ursprunglich senkrecht zu den Seitenwanden  
wachsenden K ristalle bei der folgenden Schwindung nach unten  
gesaugt werden. D ie Gefahr des Aufspaltens w achst naturlich bei 
grober Primarstruktur und bei zunehmender interkristalliner 
Seigerung, bei hohen K ohlenstoff-, Phosphor- und Schwefel- 
gehalten. Daher ist  vorhergehendes hohes Erwarmen gunstig.

D ie A rt des GieBens, ob steigend oder faUend, sowie die GieB- 
geschwindigkeit zeigten keinen merkbaren EinfluB. Andere 
U ntersuchungen im  Betriebe uber die Prim arkristallisation von
4-t-B lócken aus Chrom -Nickel-W olfram-Stahl bestatigen altere 
Untersuchungen von L e it n e r 1). D ie Einwirkung der GieB- 
temperatur und -geschwindigkeit und die Zusammenhange 
zwischen chemischer Zusammensetzung und D iehtigkeitsgrad  
werden unter vielfachen H inweisen auf eine A rbeit von  B a d e n -  
h e u e r 2) besprochen. Bei der Aufzahlung der AuBenfehler von  
Blócken fo lgt der Vortragende einem  Aufsatz von P a c h e r 3).

D er dritte A bschnitt handelt von  der B e m e s s u n g  d er  
K o k i l le n .  N ach eingehender Besprechung alterer Arbeiten und  
auf Grund eigener Untersuchungen wird festgestellt, daB bei der 
Erzeugung von  fehlerfreien Blócken (woronter das Fehlen  eines 
Sekundarlunkers und anderer poróser Stellen  rerstanden wird) 
die K o n i z i t a t  des Blockes eine w eit gróBere R olle sp ielt ais die 
K okillendicke. Fur gewóhnliche W alzblócke ist  eine K onizitat von

1) St. u . E . 46 (1926) S. 176.
2) Ueber den EinfluB der K okille und der D esoxydation  auf 

die Erstarrung ruhig gegossener Blocke. D issertation, Technische 
H ochschule A achen 1927. U eber diese Arbeit wird dem nachst 
ausfuhrlich in dieser Zeitschrift berichtet werden.

3) S t. u. E . 42 (1922) S. 485.
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40 mm auf 1 m notwendig. Eiir harten Stahl wird ein hóherer 
W ert yorgeschlagen. Es wird dann eine Zusammenstellung iiber 
die auf 16 schwedischen Eisenwerken in Anwendung stehenden  
K okillen gebracht. D ie K onizitat ist hier bei 300-mm- Blocken in den 
m eisten Fallen 40 bis 50 mm auf 1 m Lange. Man sieht die Tendenz, 
den Konus fiir kleinere Blocke zu vermindern, obgleich eigentlich  
das Gegenteil der Fali sein sollte. Fiir Blocke, die gróBer sind ais 
30 mm, wird der Konus nicht mehr yergróBert, und das m it R echt.

Dicke Kokillenwande sollen die Gefahr der Langsrisse ver- 
mindern. D ie unteren Kokillenwande sollen bei langen Blocken be
sonders reichlich yerstarkt werden. Die in  der Zusammenstellung 
gem achten Angaben iiber die D icke schwedischer K okillen zeigen  
erhebliche Schwankungen. D ie obere W andstarke, unter der 
W armehaube gemessen, betragt fiir 203-mm-Blocke m indestens 
55 mm, fiir 305-mm-Blocke 70 bis 80 mm und fiir 355- bis 380-mm- 
Blócke 114 bis 125 mm. Bei Blocken kleiner ais 250 mm ist die 
untere Verdickung der Kokillenwande nicht mehr so w ichtig, da 
hier die Gefahr der Langsrisse ziemlich fortfallt. Man verwendet 
in  Schweden fiir W erkzeugstahl und legierten Stahl m eist 203- 
oder 250-mm-Blócke und ist der Ansicht, je kleiner der Błock ist, 
desto besser. D ie Furcht, die man vor groBen Blocken hat, ist 
jedoch iibertrieben, zumal da die besonders gefahrliche inter- 
kristalline Seigerung in kleineren Blocken durchaus nicht weniger 
hervortritt, weil hier die strahlig-kristalline Zone einen groBen 
Anteil des gesamten Blockquerschnitts ausm acht. Bei Schmiede- 
und PreBblócken soli beachtet werden, daB die schwacheren 
Blockzonen bei der Yerarbeitung aueh in weniger bedeutungsvolle 
Teile gelangen.

TJeber die giinstigste Q u e r s c h n it t s fo r m  der Stahlblócke 
scheint noch keine Einigkeit zu herrschen. Man sieht zwólf-, 
acht-, sechs- und vierkantige Blocke neben runden. Bei den 203- 
bis 250-mm-Blócken h alt man in  Schweden eine Kantenabrundung 
von 40 bis 50 mm Halbmesser fiir zweckmaBig. GroBe Blócke 
diirfen wegen der Gefahr der RiBbildung an den K anten keine 
groBe Abrundung aufweisen. Bei 430- bis 460-mm-Blocken geht 
man auf sechs- bis achtkantige Formen iiber und m acht gleich- 
zeitig die Seiten konvex. Je heiBer und schneller gegossen wird, 
je diinner die K okillen nach unten zu sind und je langer der Błock  
ist, desto scharfer sollen die Kanten sein. Bei mittelgroBen 
Blocken findet m an die Anwendung yon sogenannten Zangen- 
haltbóden, d. h. lose Stahlplatten, die m it einer Yertiefung ver- 
sehen sind. Der Boden gróBerer Blócke soli konkay sein.

D ie c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d er  K o k i l le  h a t  
keinen merkbaren EinfluB auf die Erstarrungsverhaltnisse der 
Blócke. GroBe Roheisenkokillen sollen einen hoheren Silizium- 
und geringeren Mangangehalt ais kleinere K okillen haben. y o r 
geschlagen werden folgende Zusamm ensetzungen: fiir groBe 
Kokillen Si =  1,8 %; Mn =  0,8 %; fiir kleinere Kokillen  

, Si =  1,0 %; Mn =  1,0 %. GroBe Kokillen
J< 330 H sollen vor dem Gebrauch ausgegliiht werden.

! D ie  H a l t b a r k e i t  d er  K o k i l le n
betragt, wie aus der schon erwahnten Zu
sammenstellung hervorgeht, bei hartem  
Stahl 40 bis 60 Giisse, wahrend die K o
killen bei weichem Stahl etwa 90 bis 110 
Giisse aushalten. Fiir K o k i l le n  a u s  
S ta h l  wird eine Zusammensetzung yon
0,22 bis 0,25 %C yorgeschlagen. In Bofors 
wurden mitdiesenKokillen(eme kleinereForm  
ist  in  Abb. 1 wiedergegeben) gute Erfahrun- 
gen gem acht. E in W erfen nach dem Ab- 
gieBen trat nicht ein, ebenso wie ein  Fest- 
schweiBen der Blócke n icht beobachtet 
werden konnte. Die durchschnittliche Le- 
bensdauer betrug 300 Giisse. Etw a ent- 
stehende Furchen und Risse auf der Innen- 
seite der K okillen konnen yon Zeit zu 
Zeit durch Abschleifen entfernt werden. 

A bbildung  1. Stahl- Dje H erstellungskosten einer Stahlkokille 
IC°kil'o 251y  c’22 biS s*nc  ̂ ungefahr dreimal so hoch wie die 

einer Roheisenkokille. D ie K osten fiir Ko- 
killenverbrauch betragen beim YergieBen von hartem Stahl 
1,90 schwedische Kronen je t  Stahl gegenuber 4,70 schwedische 
Kronen und 2,35 schwedische Kronen je t  Stahl fiir Roheisen
kokillen bei saurem Stahl bzw. bei weichen basischen Blocken.

Ein deutlicher Unterschied zwischen steigendem  und fallen- 
dem GuB auf die Erstarrungsverhaltnisse der Blócke konnte nicht 
festgestellt werden. W ohl aber gibt das bekannte Nachdriicken 
von Stahl beim steigenden GuB leicht fehlerhafte Blockoberflache 
durch W iederauflosen der ersten diinnen erstarrten W andkruste 
und dadurch entstehende UeberflieBungen. Blócke unter 250 mm  
erhalten bei steigendem  GuB zweckmaBig eine groBere Neigung.

Der nun folgende A bschnitt iiber yerlorene Kópfe (Sink- 
kópfe) bringt keine w esentlich neuen Gesichtspunkte. Das mitt- 
lere Gewicht dieser Sinkkópfe wird zu 10 bis 18 % des Block- 
gewichtes angegeben. Bei nach oben yerengten Sinkkópfen 
diirften 10 % des Blockgewichtes geniigen, um dichten GuB zu 
erhalten, wahrend bei anderen n icht yerengten Kópfen 13 % er- 
forderlich sind. Sinkkópfe m it Einschnurung zwischen Kopf 
und Błock yerursachen oft sogenannte sekundare Lunker, da die 
Verbindung zwischen K opf und Błock zu friih unterbrochen 
wird. Hier is t  eine gute Vorwarmung besonders wichtig. Es darf 
nicht yersaumt werden, aueh die Oberflache des Sinkkopfes 
selbst zu isolieren.

Yor dem GuB sind die K okillen  sorgfaltig zu reinigen, am 
besten m itD ruckluft, und auBerdem m indestens zweimalwóchent- 
lich m it Stahlbiirsten. F iir fallend gegossene Blócke aller GroBen 
sowie fiir sehr groBe steigend gegossene Blócke aus siliziertem  
Stahl ist  das Teeren der inneren Kokillenwande yorteilhaft. Die 
beim GieBen entstehenden dicken Teerdampfe schiitzen die Block
oberflache vor O xydation und bei direktem  GuB aueh den GieB- 
strahl selbst. MuB m an jedoch bei schwierigem GuB oder sehr 
groBen Blocken die aufsteigende Blockoberflache beobachten, 
so yermindert m an durch Zusetzen von Petroleum  zum Teer 
oder durch starkes Erwarmen der K okillen  yor dem Teeren eine 
zu starkę Rauchentwicklung. Es wird dann nur der Rand der 
aufsteigenden Blockoberflache yor Oxydation geschiitzt. Bei 
steigendem  GuB liegen die Yerhaltnisse schlechter. Es ist  hier 
bei siliziertem  Stahl nicht leicht, die sich sofort bildende Kruste 
auf der Blockoberflache schwimmend zu halten. Bei weichem  
nichtsiliziertem  Stahl fiihrt das Teeren leich t zu randblasigen 
Blocken. Man w endet hier m it Vorteil in  W asser aufgeschlammten  
Graphit ais A nstrichm ittel an. D ie Isolierung von der AuBenluft 
spielt hier bei der groBen Bewegung der Blockoberflache ja aueh 
keine Rolle. E in weiteres A nstrichm ittel fiir Kokillen ist in 
Melasse aufgeschlam mtes Aluminium pulyer. E in Schutz der 
Blockoberflache tr itt  hier ebensowenig wie bei Graphit ein. Die 
Aluminium konzentration soli so groB sein, daB die Blockober
flache durch die bei der Verbrennung entstehende Warmeent- 
wicklung einen klaren M etallring an den Kokillenwanden bildet. 
Gefahrlich ist das Abblattern der Masse an den oberen Teilen 
der Kokillenwande. Jede entblóBte Stelle der Kokillenwand bildet 
die Ursache zu schweren Oberflachenfehlern am Błock, da hier 
die auf der Blockoberflache schwimmende Kruste hangen bleibt. 
Aueh alte K okillen m it R issen und Yertiefungen sind in dieser 
H insicht gefahrlich, weil sich in  den Hohlraumen Ansammlungen 
von Aluminiummelasse bilden, die dann explosionsartig ve 
brennen. H einrich K reutz von Scheele.

Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetrieb.

N e u e  tk o n t i n u i e r l i c h e  K n i ip p e l -  u n d  P la t in e n s t r a B e .
Auf Grund sorgfaltiger Vorbereitungen war es der Inland 

Steel Co. gelungen, m it einer Betriebsunterbrechung von nur 
zwólf Tagen eine neue zwólfgeriistige, kontinuierliche Kniippel- 
und PlatinenstraBe in  eine yorhandene zweigeriistige 610er Trio- 
walzwerksanlage (Abb. 1) einzubauen1), nachdem einige Jahre 
yorher im  H inblick auf den Bau dieser StraBe hinter dem zweiten 
Geriist der TriostraBe eine neue fliegende Schere, ein Warmbett 
und ein P latinenstapler so angeordnet worden waren, daB diese 
Einrichtungen von der neuen StraBe benutzt werden konnen. 
D ie neue StraBe kann K niippel von 38 bis 102 mm [j] und Platinen 
von 203 bis 305 mm Breite und 2,9 bis 24,5 kg/m  herstellen, 
wahrend auf dem stehengebliebenen ersten Geriist der Trio
straBe K niippel starkerer Abmessungen gew alzt werden konnen.

Yon dem Zufiihrungsrollgang des ersten Triogeriistes werden 
die yon der 914er BlockstraBe komm enden yorgewalzten Blócke 
bis zu 30,5 m Lange durch Querschlepper zum Zufiihrungsrollgang 
der neuen StraBe gebracht. U nm ittelbar vor der StraBe ist eine 
Schere angeordnet, die Blócke bis zu 150 mm [J] schneiden kann.

Die StraBe besteht aus zwólf Geriisten, und zwar zun&chst 
aus einem Stauchgeriist m it W alzen von 457 mm ({) und zwei 
Geriisten m it W alzen von 610 mm (J). D ie drei Geriiste werden 
durch einen regelbaren Scherbiussatz m it Zahnradvorgelege 
angetrieben. Der W alzm otor m acht 500 bis 250 Um dr./m in und 
hat 3000 bis 1500 P S; er wird m it Drehstrom yon 2200 V und 
25 Perioden/sek betrieben. Der R egelsatz selbst besteht aus einem  
650-KVA-Generator fiir 375 U m dr./m in und 190 V  und einem  
unm ittelbar angekuppelten Antriebsm otor von 900 PS und 
375 U m dr./m in fiir Drehstrom von 2200 V  und 25 Perioden/sek.

In  einem  Abstande von  7,3 m folgt ein Stauchgeriist mit 
W alzen von 406 mm, das durch einen besonderen regelbaren Motor 
angetrieben wird, dann zwei Geriiste m it W alzen yon 483 mm (f),

Iron Age 120 (1927) S. 394/6.



19. Januar 1928. Umschau. Stahl und Eisen. 79

Abbildung 1.
GrundriUplandesum-

gebauten Kniippel- 
Dnd Platinen-Walz- 

werks der Inland 
Steel Co. in Indiana 

Harbor, Ind.

a =  Motor, 
gelege, c =  Schwung- 
rMl : i  =  610er Trio- 
stralłe, e =  Wipp- 
tische, f =  Knuppel- 
waage, g = Ste“ch- 
geriiste, h =  610 er 
Triostrafle, i =  483 er 

Strafle.

weiter d a s  dritte Stauehgerust, dann wieder zwei Geruste m it 
W a l z e n  von 483 m m  0 ,  ferner das durch einen besonderen 
M otor a n g e trieb e n e  r i e r t e  S t a u e h g e r u s t  und schlieBlich wieder 
zwei Geruste m it  W a łz e n  von 483 mm 0 .  Das dritte Stauch- 
eerust u n d  d ie  sech s  483er Geruste werden durch einen 7500-PS- 
j lo to r  fu r  D re h s tro m  von 2200 V und 25_Perioden/sek m it einer 
g le ichbleibenden Umdrehungszahl von 375 U m dr./m in und einem  
Z ahnrad ro rgelege  angetrieben. D ie W alzen der beiden 610er 
G eruste s ind  so k a l ib r ie r t ,  daB sie dauernd liegen bleiben und alle 
Yorprofile f u r  d ie  sechs 483er Geruste liefem  konnen. Zwischen 
den le tz te re n  s in d  Vorrichtungen zum Aufnehmen der sich  
bildenden S eh lin g en  angeordnet. Alle W alzgeriiste haben offene 
B aua rt; d ie  Unterwalzen werden durch K eile gestellt, die durch 
Schrauben yon der Vorderseite der Geruste betatigt werden.

2ipt.*Sng. H . Fey.

Beitrage zur Eisenhiittenchemie.
(Juli bis September 1927.)

1. A l lg e m e in e s .
In Tielen Laboratorien sind oxydim etrische A nalysen mit 

Permanganat regelmaBig, azidimetrische Bestim m ungen nur 
gelegenthch yorzunehmen. In  solchen Fallen ist es von \  orteil, 
die zu yerwendende Saure und Lauge iiber P e r m a n g a n a t  a is  
azid im etrisch e T it e r s u b s ta n z  einstellen zu konnen. Nach  
einem Ueberblick iiber die Unzuliinglichkeiten der bisher bekann- 
ten Verfahren gibt Th. H e c z k o 1) nachstehende, von ihm zurecht- 
gelegte Arbeitsweise bekannt: Zur Permanganatlósung, die in 
einem Erlenmeyer-Kolben abgemessen ist, fiigt man etwas mehr 
Schwefelsaure, ais fiir die Um setzung nótig ist. 1 bis 2 cm3 Ueber- 
schuB n/5-Saure geniigen, ein Mehr schadet nicht. Dann gibt 
man doppelt bis dreifach soviel W asserstoffsuperoxyd zu, wie fiir 
die Umsetzung benotigt wird. Unter diesen U m standen tritt 
yollstandige Reduktion bis zum zweiwertigen Mangan m eist 
innerhalb weniger Sekunden ein. N im m t m an weniger Wasser- 
8toffsuperoxyd, so scheidet sich Braunstein ab, der durch Erwar- 
men und weitere Zugabe von W asserstoffsuperoxyd gelost werden 
muB. In die kalte, yollkommen entfarbte Fliissigkeit gibt man 
nun nach AugenmaB 0,5 g Ammoniumsulfat und beschleunigt das 
Losen durch Umschutteln. Ais Indikator komm t ein Tropfen 
einer alkoholischen Losung von M ethylrot hinzu. D ann titriert 
man mit Kalilauge zuriick, dereń W irkungswert gegen die benutzte 
Schwefelsaure bekannt ist. Man setzt so lange Lauge zu, bis die 
Losung etwas iibertitriert ist, dann wieder Schwefelsaure bis zum  
Farbenumschlag. Vom Gesamtverbrauch an Schwefelsaure 
wird der Anteil abgezogen, der der zugesetzten Lauge entspricht, 
sowie die Korrektur fiir den Sauregehalt des yerwendeten Wasser- 
stoffsuperoxyds angebracht. Es em pfiehlt sich nicht, Wasser- 
8toffsuperoxyd zu yerwenden, das yorher m it M ethylrot yersetzt 
und neutralisiert worden ist. Der Indikator ist in Alkohol gelost, 
und ein wenn auch kleiner Teil davon kónnte durch das Perman
ganat zu Essigsaure oxydiert werden.

Da friseh hergestellte Permanganatlosungen ihren oxydi- 
metrischen Titer im Laufe einiger Tage um  ganze Prozente ver- 
kleinem konnen, empfiehlt es sich, nach der Zubereitung der 
Permanganatlosungen m it der Titerstellung einige W ochen zu 
warten; dann ist alles Oxydierbare oxydiert, und der W irkungs
wert bleibt konstant. W eiterhin pflegt man dort, wo viel Per
manganatlósung fiir maBanalytische Zwecke gebraucht wird, 
eine groBere Menge, etwa 30 bis 50 1, auf einmal herzustellen und 
sie in einem geraumigen Glasballon aufzuheben; bei Bedarf 
werden davon entsprechende Mengen in handliche Vorratsflaschen 
oder Biiretten entnommen. Bei Anschaffung des Ballons sieht

*) Z. anal. Chem. 71 (1927) S. 332/8.

man mehr auf B illigkeit ais auf Gute des Glases; fiir oxydime- 
trische Zwecke ist es ja gleichgiiltig, ob sich Alkali herauslost oder 
nicht. Vem achlassigt man aber diesen U m stand fiir die azidi
metrische Titerstellung, so konnen recht empfindliche Fehler 
entstehen. Fiir Ballon und Vorratsflasche ist hier ein gu tes Gerate- 
glas zu yerwenden.

U nter Beriicksichtigung dieser Fehlerquellen von  Heczko 
m itgeteilte Versuchsreihen zeigten unter sich eine gute Ueber- 
einstim mnng. Das Verfahren entspricht som it auch strengen  
Anforderungen an Genauigkeit, wenn m an den Korrektions- 
faktor der Permanganatlosungen bzw. -praparate genau erm ittelt 
und dann fiir einwandfreie Aufbewahrung sorgt.

J. M. K o l t h o f f  und C. H . v a n  B e r k 1) stellten  U nter
suchungen an iiber die A n w e n d u n g  d e s  g e lb e n  Q u e c k s i lb e r -  
o x y d s  u n d  d e s  m e t a l l i s c h e n  Q u e c k s i lb e r s  a is  L r -  
s u b s ta n z e n  in  d e r  M a f ia n a ly s e , und zwar fiir die Einstellung  
yon Salzsaure und Rhodanlósungen. Bei der Em stellung von  
Salzsaure auf Quecksilberoxyd wurden W erte erreicht, die nicht 
mehr ais 0,1 % von denen abwichen, die m it reinem Borax er- 
halten wurden. Ais Arbeitsvorsehrift ist zu empfehlen, 1 g Oxyd  
in  20 g neutralem Kaliumbromid und 25 cm3 W asser in der W arme 
zu lósen, m it Phenolphtalein zu yersetzen und m it Saure zu 
titrieren. Nachdem  der Indikator entfarbt ist, fiigt m an M ethylrot 
hinzu und yollendet die Titration in der Siedehitze, bis die rein- 
gelbe Farbę in Orange umzuschlagen anfangt. S tatt auf M ethylrot 
kann man natiirlich die Titration auch in der gewohnlichen Weise 
bei Zimmertemperatur auf D im ethylgelb oder Methylorange 
yollenden.

Bei der M erkurititration auf Rhodanlosung nach J . V o l-  
h a r d 2) erschien der Um schlag etwas zu friih, weil eine gesattigte  
Merkurirhodanidlosung yom  Indikator auch schon etwas gefarbt 
wird. D ie Abweichung nahm m it steigender Temperatur zu. 
Bei 30° war der Titrierfehler dadurch etwa 0,13 % , unterhalb  
150 war er kleiner ais 0,02 % und kann dann also yem achlassigt 
werden. Arbeitet man bei Temperaturen hoher ais 15°, so ist 
die Anwendung einer Vergleichslosung, die bei der Yersuchs- 
temperatur an Merkunrhodanid gesattigt ist, zu empfehlen. 
M etallisches Quecksilber ist durch D estillation im Vakuum leicht 
rein zu erhalten und ist auf Grund der erhaltenen Ergebnisse 
eine vorziigliche Ursubstanz zur Em stellung yon Rhodanid- 
losungen. D ie von  K olthoff und van  Berk yerwendeten Praparate 
Quecksilberoxyd (1. ein Praparat von K a h lb a u m  m it Garantie- 
schein, 2. ein aus Quecksilberchlorid und Natronlauge her- 
gestelltes Erzeugnis) hatten  auf Rhodan einen etw a um  0,2 % 
zu niedrigen W irkungswert.

2. A p p a r a te  u n d  E in r ic h t u n g e n .
Yon dem Gedanken geleitet, daB die Untersuchung groBer 

Gasmengen, z. B . 500 cm3 sta tt 100 cm3, fiir die m óglichst genaue 
Erm ittlung kleiner Anteile unstreitig yon Vorteil ist, wurde von  
P . R a B fe ld 3) ein U m p u m p a p p a r a t  f i ir  g e n a u e  G a s u n te r -  
s u c h u n g e n  herausgebildet, dessen Grundgedanke darauf beruht, 
beliebig groBe Gasmengen im  K reise zu bewegen und immer nur 
einen Teil des Gasgemisches m it dem A bsorptionsm ittel o. dgl. 
in  Beruhrung zu bringen. Man hat auf die W eise den Yorteil, 
m it kleinen Absorptionsapparaten auszukommen, die gleichzeitig  
auch, da sie auBerhalb des Stromungskreises liegen, ohne Schwie- 
rigkeit ausgewechselt werden konnen. Ebenso liegt die MeB-

J) Z. anal. Chem. 71 (1927) S. 339/49.
2) Ann. der Chem. 190 (1877) S. 57.
3) Gas W asserfach 70 (1927) S. 949/51.
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einrichtung auswechselbar auBerhalb des Kreislaufes, was yon  
besonderem Vorteil ist, da ein Gasgemisch durch Entfernung 
eines Anteils nicht nur sein Volumen, sondern auch seine sonstigen  
physikalischen Eigenschaften andert. Diese Anordnung erlaubt 
daher, nótigenfalls auch m it dem MeBgerat zu wechseln, d. h. 
an Stelle der Yolummessung konnen beispielsweise die Messung 
der Yeranderung der Lichtbrechung oder sonstige MeByerfahren 
gesetzt werden.

C. W . K e u f f e l1) entwickelte ein d r e if a r b ig e s ,  a d d i t iv e s  
K o lo r im e te r ,  bei dem die yerschiedenen Vergleichsfarben durch 
additiye Mischung des Lichtes erhalten werden, das durch drei 
farbige Glasfilter geht und dann ein schnell rotierendes Prisma 
durchlauft. Drei Hebel gestatten, den relativen Betrag jeder 
Lichtart so einzustellen, daB die Yergleichsfarbe der vor- 
liegenden Farbenprobe gleich wird. Farbenprobe und Kolorimeter 
erhalten ihr Licht yon der gleichen Lichtąuelle, das ist einer 
400-W -Lampe.

3. R o h e is e n ,  S ta h l ,  E r z e , S c h la c k e n , Z u s c h la g e ,  
f e u e r f e s t e  S t o f f e  u. a. m.

Ein guter und rascher AufschluB fiir die S i l iz iu m b e s t im -  
m u n g  in  F e r r o s i l iz iu m  ist nach L. D e u t s c h 2) derjenige m it 
reinem Natriumhydroxyd und ein wenig Salpeter im Nickeltiegel. 
Bei diesem AufschluB kann man nicht nur 0,5 g, sondern auch 1 g 
der Probe gut yerarbeiten. Allerdings ist, namentlich bei einer 
Einwage von 1 g etwas Uebung und Yorsicht notwendig, um  
eine explosiye Reaktion beim Schmelzen zu yermeiden. W enn  
jedoch zunachst langsam bei aufgelegtem Deckel erwarmt und 
dann erst starker erhitzt wird, so geht der AufschluB auBerst 
einfach und sicher yonstatten.

N ic k e l  kann nach einer M itteilung yon  B . S e t l ik 3) fiir 
technische Analysen hinreichend genau g e w ic h t s a n a ly t i s c h  
a is  N ic k e lh y d r o x y d  bestim m t werden, indem  man es aus 
der von der Trennung von den anderen Metallen herriihrenden 
ammoniakalischen Losung durch Kochen ausfallt.

Ein von G. S p a c u  und J . D ic k 4) angegebenes S c h n e l l 
y e r fa h r e n  zu r  B e s t im m u n g  d e s  N ic k e ls  beruht auf der 
Fallung des Nickels durch Alkalirhodanid in Anwesenheit von  
Pyridin m it naehfolgender direkter W agung nach Trocknen im  
Vakuum. Man yersetzt die auf etwa 100 cm3 yerdiinnte Nickel- 
salzlósung m it 0,5 bis 1 g Ammoniumrhodanid, je nach der Menge 
des Nickels, erhitzt zum Sieden und fallt m it 1 bis 2 cm3 Pyridin  
(fiir 0,1 g Nickel geniigt 1 cm3 Pyridin), entfernt sof ort yon der 
Flamme, riihrt einige Małe um, bis sich der Niederschlag all- 
mahlich in glanzenden, himmelblau gefarbten, feinen Prismen 
abscheidet. Die Abscheidung des Niederschlages findet gleich  
am Anfang oder erst nach einigen Minuten statt, je nach der 
Menge des Nickels und der Konzentration der Losung. An- 
schlieBend laBt m an die Losung vóllig erkalten oder kiihlt auf 
irgendeine W eise ab, da der Niederschlag in der H itze loslich ist, 
und filtriert durch einen Filtertiegel. D en R est des Niederschlages 
bringt man m it Hilfe des Filtrates, oder falls letzteres benótigt 
wird, m it einem geeigneten Waschwasser in den Filtertiegel, 
wascht 4- bis 5mal m it einem 35prozentigen ammoniumrhodanid- 
und pyridinhaltigen Alkohol aus, saugt ab, wascht 2mai m it je
1 cm3 pyridinhaltigem absoluten Alkohol und schlieBlich 5- bis 
6mal m it pyridinhaltigem Aether aus, saugt abermals gut ab, 
trocknet in einem Exsikkator bei Zimmertemperatur im Yakuum  
und wagt. Das ganze Verfahren: Filtrieren, W aschen und Trock
nen des Niederschlages, nimmt erfahrungsgemaB nicht mehr ais 
15 min in Anspruch. Liegt eine schwach saure Nickelsalzlosung  
vor, so fiigt man nach dem Versetzen m it Ammoniumrhodanid 
Pyridin hinzu, bis der Niederschlag eben erscheint, erhitzt zum  
Sieden und yersetzt nochmals m it 1 cm3 Pyridin. Stark saure 
Lósungen miissen zuerst zur Trockne verdampft, m it Wasser 
aufgenommen und erst nachher gefallt werden. Ammoniumsalze 
hindern das quantitative Ausfallen des Niederschlages nicht, 
da dieser auch in  Gegenwart groBerer Mengen von Ammonium- 
salzen kaum spurenweise loslich ist.

K i n ’ic h i  S o m e y a 5) m acht M itteilungen iiber die Ver- 
wendung von  fliissigen Amalgamen in der MaBanalyse und be- 
schreibt ein neues Verfahren zur quantitativen Ueberfiihrung 
von Chromichlorid in Chromosalze durch Verwendung yon Zink- 
und Bleiam algam  sowie einiger genauer maBanalytischer Ver-

2) Journ. of opt. soc. of Americ. 12 (1926) S. 479; nach  
Chem. Zentralbl. 98 (1927) Bd. II , S. 295.

2) Chem.-Zg. 51 (1927) S. 558/9.
3) Chim. e t Ind. 17 (1927) S. 188; nach Chem. Zentralbl. 98 

(1927) Bd. II , S. 1376.
4) Z. anal. Chem. 71 (1927) S. 442/6.
5) Science Rep. Tohoku U niv. 16 (1927) S. 397/409.

fahren zur B e s t im m u n g  d e s  C h ro m s in Gegenwart von 
Eisen.

J. B . R a m s e y 1) kom m t auf Grund eigener Yersuche und 
der Ergebnisse anderer Forscher zu dem SchluB, daB die jod o-  
m e tr is c h e  B e s t im m u n g  d e s  Y a n a d in s ,  das ist Reduktion 
von funfwertigem  Vanadin m it Jodsaure zu yierwertigem und 
Bestimm ung des freigewordenen Jods, nur bei LuftausschluB 
ausgefiihrt werden darf, da fiinfwertiges Vanadin die Oxydation 
von Jodsaure durch den Luftsauerstoff katalysiert. Ramsey 
gibt ein einfaches und rasch auszufiihrendes Verfahren der jodo- 
m etrischen Bestim m ung des Vanadins bei LuftausschluB an. Die 
nach diesem Verfahren erhaltenen Ergebnisse stimmen innerhalb 
0,1 % iiberein m it den W erten, die sich nach auerkannten Ver- 
fahren ergeben. D ie zu einer yollstandigen Vanadinbestimmung 
nach diesem Verfahren erforderliche Zeit betragt etwa 15 min.

W eitere Untersuchungen yon K i n ’ic h i  S o m e y a 2) iiber 
die Anwendung yon  fliissigem  Am algam  in der yolumetrischen 
Analyse erstreckten sich auf die B e s t im m u n g  v o n  V a n a d in  
u n d  W o lfr a m . Die von Som eya beschriebene jodometrische 
Vanadinbestimmung griindet sich auf die Beobachtung, daB 
Vanadinsaure in yerdiinnter salz- oder schwefelsaurer Losung 
sich m it Zinkamalgam leicht reduzieren laBt. Zur so erhaltenen 
Vanadosalzlósung wird n /10-Jodlósung hinzugefiigt, gut geschut- 
te lt  und die Losung nach Zugabe yon iiberschussigem Natrium- 
karbonat 15 min im zerstreuten Licht stehen gelassen. Das 
zuriickbleibende Jod  wird m it iiberschussigem Natriumarsenit 
aufgenommen und dessen R est wieder m it Jodlósung und Starkę 
ais Indikator titriert. D ie Ergebnisse sind befriedigend. Bei der 
oxydimetrischen W olframbestimmung laBt sich das Wolframyl- 
chlorid m it Bleiamalgam in starker Salzsaure reduzieren; zur 
Titration kann an Stelle von Kaliumpermanganat Kupfersulfat- 
lósung benutzt werden. In  stark salzsaurer Losung yermag Blei
amalgam Vanadinsaure quantitatiy  in den Yanadozustand zu 
uberfiihren; unter den gleichen Verhaltnissen fuhrt ein groBer 
UeberschuB von Kupfersulfat Vanadosalz quantitativ in den 
Vanadylzustand iiber. Auf diese Tatsachen griindet Someya 
ein zuverlassiges Bichrom at-Titrationsverfahren der Yanadin- 
bestim mung m it DLphenylamin ais Indikator.

W . S in g le t o n 3) bespricht yerschiedene Arbeitsyorschriften 
zur B e s t im m u n g  u n d  T r e n n u n g  d e s  V a n a d in s  in Erzen 
und Eisenlegierungen. Bei E is e n e r z e n  wird zur Trennung 
und Bestimm ung yon Vanadin, Chrom und Titan folgende Be- 
handlung empfohlen: 8 bis 10 g Erz werden m it konzentrierter 
Salzsaure behandelt, das E isen m it schwefliger Saure reduziert, 
und durch Zugabe von Natriumkarbonat unter Kochen werden 
Titan, Chrom, Aluminium, Vanadin, Phosphor, Arsen und 
M olybdan gefallt. Durch Schmelzen m it Natriumkarbonat und 
Salpeter kann der wasserige Auszug zur Analyse von Chrom, 
Vanadin u. a. m. und der R iickstand zur Titanbestimmung 
benutzt werden.

B ei F e r r o y a n a d in  werden 0,2 g  der Legierung in Kónigs- 
wasser gelóst, 15 cm 3 Schwefelsaure zugegeben, bis zur Bildung 
yon Schwefelsauredampfen erhitzt, die Losung auf 250 cm3 
yerdunnt und sorgfaltig m it etw as Kaliumpermanganat oxydiert. 
Dann wird ein  UeberschuB von n-Ferrosulfatlosung zugegeben 
und der UeberschuB m it einer n-Kaliumbichromatlosung und 
Diphenylkarbazid in Essigsaure ais Indikator zuriicktitriert.

In  S ta h l -  u n d  E is e n le g ie r u n g e n  ergibt das folgende 
Verfahren genugend genaue W erte: 0,5 g  werden in einem Eisen- 
tiegel m it der sechsfachen Gewichtsmenge Natriumperosyd 
erhitzt; der wasserige Auszug wird m it Salzsaure angesauert, 
die Kieselsaure abfiltriert, im  F iltrat Eisen und Chrom durch 
Kochen m it Natriumkarbonatlosung entfernt, die Losung an
gesauert und eine 4prozentige Losung von Kupferron zugefugt. 
Der abfiltrierte Niederschlag wird ausgewaschen, bei 70° ge- 
trocknet und bis zum konstanten Gewicht ais Vanadinpentoxyd 
V 20 5 gegliiht. In  Stahlen kann Yanadin auch ais Bleivanadat 
gefallt werden.

In  Eisenerzen und Gesteinen nehmen W . S i lb e r m in z  und 
E. R o s h k o w a 4) die B e s t im m u n g  v o n  V a n a d in  kolori- 
metrisch yor. Man lost 1 g Gestein in 20 cm 3 Salpetersaure vom 
spezifischen Gewicht 1,2, filtriert, fa llt die Chloride m it Silber- 
nitrat, zersetzt im F iltrat die organischen Bestandteile mit
0,8prozentiger K alium perm anganatlosung beim  Sieden, gibt

J) J . Am. Chem. Soc. 49 (1927) S. 1138/46; nach Chem. 
Zentralbl. 98 (1927) Bd. II , S. 611.

2) Science Rep. Tohoku U niv . 16 (1927) S. 521/9.
3) Chem. Age 17 (1927) S. 1 /3; nach Chem. Zentralbl. 98 

(1927) Bd. II , S. 962.
4) J . Russ. phys. Chem. Ges. 59 (1927) S. 121/4; nach Chem. 

Zentralbl. 98 (1927) Bd. II , S. 1182/3.
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L. M oser and Ł  S eh m id tM  nehmen die B e s t im m u n g  
; ffl-o lfriin i im  E e r r o w o lir a m  a n d  im  W o lf r a m s ta h l  

Wrflachtisen mittels emes Gemisehes von Tetrachior- 
L t ó  ™  Ber der - W y *  von Ferro-

„.«-----^  «  a o w n i a .  das H reter vorher im Diamantmorser
jersioifcii u n d  m . d e r  A c h a t r e ib s c h a l e  r e m  z a  p a l r e m .  D i e  so 

ib acrccte  L f t ó e r u a a  w i r d  i n  ein. P t o n e f l s u e c k a f c n e n  e m g e w  g e n  

W  " " W r ' n  im  T l U i i  h h « Ł l * l » n * n f t  L « f t 8 t r o »  * 4  st  b e i  D u n k e L -  

k , , | —  - I »  S c M B A r n h ^ U H i irilit  e i n  g e n n g e r  se k w a r-  

zer’ Rackstan.1-  d e r  a n  d e r  L u f t  z e g l u h t  e in e  w e i i e  bis  w e e n r o t e  

Firbon-; a ^ Ł  E r  b e s t e i t  a u s  J U n g a n o c h i . n . i  « n d  a u ^  s p a r a n

,  , : - '  ; • • •' ■ 
roires setzt geh n eb en  Woiframchlorid ir r U r f c  E isenchlond ab. 
Die Wolframbestimmanź etfoLjt nach. A u ssp iien  der Rohre dureń 
Eindampfen des Salpetersaure enthaltenden \  orŁłgenmhahes 
md darauSokender Reinigung des W ałfranitnasyd-N ieder- 
>|[ - |—  vom ibsorbierten. E isenosyd  durch zwei mali ::es Ab- 
nachen mit einem Gemisch i ł -  gleichen Teilen Tan Salm ias  
ord Ammoruambromid. Da auch. Silizium ais Siliaaumtetrachlona  
mliii liąT  kann. moli der gewugene N *derschlag mit
Flafciure” abgeraucht werden. D ie D esallariocsdauer betragt 
4. i min. Die mit dem Wolfram gleickaeitige \  erflocktignaę des 
yWticńi.^rids Łrj.nn im n vertLindeni durch. Zora be vc® K anum - 
■■hiorid Bei Krfastmn--- der DestiUationsdauer aui 2 st gełingt 
es bei iin z  schwacher Dunkeirorgtut. d ie D estillation des 
Wolframs qaantitauv zu gestaken. ohne dau eine 5pur ~ron 
Eisen. die Voriaae gelangt- D ie VorIage wird hierbei mit 
Wasser beschickt. die Woiframehloride hydrolyaeren anfort- 
Nicń Beendigung des Yersuchs wird der VorIageninhait rur \  er- 
treibons des unzersetzten Tetrachlorkohienstoffs sowie des 
zeioeten Chlorzases zunachst gekocht. dann. erst w egea der Gefahr 

- • - • —1- " 
Schenkei haftenden Woiframehloride in  A m m onium hydroiya  
ietóet. Sodann wird mit Salzsaure ze na u neutralisiert und die 
Fłflung des Wolframs mit Benzidin durchgefuhrt. Eter darm 
dnrch Vergluhen erhaltene Niederschlag von W olfram trioiyd  
enthalt nur Sporen rttn. Kieselsaure. die durch einmaliges Ab- 
raochen mit FluBsaure entfem t werden. konnen. D ie W oliram- 
bestmnnumi im Ferrowoifram soli nach diesem Destiliati^. łsver  - 
riiiren in yerhaltnisrnaaig kurier Zeit. in  3  bis 4  st. ausgezeichnete 
Ergebnisse hefera.

Die W.-iltrŁmW nmmn^ ~ im WołfrMBStahl ist noch  
dnrchzafahren ais di^ in  Ferrowołfram. da durch das Tetrachlor- 
kuhlenstoff - Luft - GemiseŁ auch gróbere &toc-ke leicht zersetzt 
werden- Zuruckhalten des Eisens im  Sohifrehen durch Zugibe  
Ton Ealiamchlorid gelimzt bei W olframstahl nur nach. femsEem 
PnlTem und innisem MiscŁen der Probe m it K a h m d ilo a d .  
S*4tw.r r̂vrAndlTph ist es auch. hier notwendig. die Destillations- 
daoer von 4t ' tti in auf I 1** st /.u erhohen und hochstens schwache 
DunkelritMut anzuwenden. wenn die Verflu : htigring des W : l£t ł  rr- 
qoantitativ sein und kein Eisen in die Voriage geiangen soll- 

Die Schwieriakeit. rweiwertiges Eisen m ittels T:tration nu* 
Kaiiainbichromatlósuruj zu bestim men. lag bisiang darin. 111  
kfm ąeeigneter Indikator bekannt war. Nachdem  'die \  erwendung 
Ton DiphenTiamin ais Indikator ausgearbeitet wopden ist. schein: 
beim KuiSsaureTerfahren zur B e s t im m u n g  T o n  F e r r o e is e n  
in. S ilik a te n  die Titration m ittels Kaliumbichrom ats rorteilhatt. 
L A. SarTer2 teilt einize Erfahrungen u ber diese Titration  
mit. PUrm.1.1 - untersucht wurde der EinfluB Ton FIuBsaure* 
zusatz. Bei der Titration von Ferroeisenlósung mit Bicferomit 
ist er ohne wesentlichen Finfln i . dasegen eraeben sich. bei der 
wegen des besseren TTmschlaas em ^ehlensw erten  Ri- k-ttiratiori
i  11 Si)hi- Werte: durch Zusatz ToaB>^rsaure sind bei Zimmertempe- 
ratur richtige Ergebnisse zu erhalten. nich.t aber bei etwa I' C‘ 1 ■ 
a:- dau die Mogliehkeit. die Silikate in Gegenwart von  Kalium- 
bichromat zu zersetzen und 30 den RinflrrlS des Luftsauerstoffs 
anszuschalten. nicht besteŁt. Zur Analyse benutzt Sarver einen  
Tiegei aus durchsichtisem Bakelit mit Gasemleitung^rohr un'i 
einem kleinen Trichter, der aacb das E n tw eicten  v o n  Gasen  
lestattet. behandelt 0.5 z  der Probe m it Salzsaure. leitet nacu  
dem Schlieflen des Deckels m indestens 10 m in luftfreie S oh len -  
saure hindurch und erhitzt zum  Koohen. D ann stellt man den  
ijasstrom ab. gibt 7 cm3 -Wprozentige FluBsaare durch den T n : hter

l ) Z. anaew. Chem. 40 (1927) S. 667 8.
*) J . A m . f t « -  Soe. 49  (1927i S. 1472 7; m d i  O * .  

Zentralbl. 98 (1957) Bd. II , S. 1'JÓ7 8.
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K. :-Glecsaure einzeLeitet. nacn. -iem A b^ ..' ■ ci TiLfiM^a ssig es  
•______ • • • ■ •
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Diphenviikmm zu n tiititr ie r t. D*e- L eoerem stim m  >ier Be- 
stimmnzizen unter sichi ist gut. mit anceren. '• ertaiin^n werden. 
łW n 1 i,-K  ̂ W erte erhalten.

Zur K~i.-i.rrrT" - ,ier ie i  ier  B e s s i m n i i i i  d es  f r f - r n  K . i - i - ?  
in  S c h la c k e n  u n d  Z e m e n te n  auttretenden Fragen h acen  
E . D ie p s c k la g  und X  ł l i ; u : x  erne Ueberpr-l^mg der be- 
stehenden anal-srtischen VerfahrerL antena: mm e r . HiernacŁ san n  
. 1 1.  TitrationsTerfahren m it ĄrnTnonnrTn.ŁAeta t tiir 'die rur Zeit 
beste Bestimm aŁrsart des freien. Ka^ses angeseńen. w erien . 
Jedoch. soD. nicht unterschatzt werden. daii sich hei dem. Tiura- 
tucsverfaiiren  mit Arimî n^ri î.Łzetat die Entsteh.~ir-e y o ł  W i^ser 
ttttti Na-jhteil eatw ickełn  <1*"- wenn >ne  Titraticn zu .!-- l  iau ert. 
Auch die hyzroskopischen Eigenschaften der verwendeten Pr: cen  
rerdienen ernsthafte Beacntung. Es ist ebenta—s n-:tig. iec. Fi~i- '-r 
der alk:h':iischen ^mmonTTrm.kzetatlóisuiiz v cn  Zeit :  - Zei-  ̂- 
setne R icatizken  naohzuprufen o n e  die Art der Eżnw-xsmig des 
zar Ausfuhrung des Verfahrens benóugten GLyzenns genaa zu 
untersuchen. Sehwierigkeiten kónnen sich auch. durch ia s  er- 
sekwerte Erkennen des Endpan-ites tier T itraticn  bei : .r_-c.ec 
Praparaten herausstellen- falls nicht abfiltriert wird. Diese Fehler- 
■^uellen. kennen jedocn durch genaues A r:eiten  i - einen i i — -'T'  
wert beschr-inkt werden- W ie aus diesbezugiich.en  ̂ersu-.-c.ee 

• . ? - —- ' ' "  '
o .l  a a nrr den iC tteiw ert aus je drei Versuchen.

Ueber die quantrtan.Te B e s t im m u n g  d e r  S u l f a t e  i . s  
B a r iu m s u lf a t  gibt V. M a rja n o -r ic2 em e sehr ausrunriiche 

h_nxttumsz isan m en ste „ m g der bisher lu sg efiiir te n  \  errahrec. 
und bespncht moŁiiicnen Fehierqueiien. Aut Orano, einer 
A rbeitshvpothese iiber die Um wandlung des zunachst I iiliraalra 

in die ŁristaZtc-rm en tw icie it  Marjan-. ■ .-ilgen^-r? 
Verfahren zur m ógb:hst tefc_ertreien. B esum m ung: 25 :m- der 
T .Min.7 die hochstens 0 .2  bis 0JS z  SC>, enthait. werden in  einer 
•ziasierten Pone^ms^. la le  eizge^n—prt- Dem  r- - i  - 1 ^ -
5 cm3 lOproaentige- Salzsaure und 2 cm3 einer kalten Cfclorbarium- 
i.i^Trr ~ zu zefu zt: unter starsem  R ur. ren  T em unn. m an —- - 
siedendem Wasser auf 100 cm1 und laiat t .  st auf dem  W asserbade 
bedeckt stehen. Hierauf dekantiert man durch. einen A sbest- 

.. . . • • . _ I i i .  • : • ’ 1 - • — -  - - —'
konzentrierte Salzsaure. ruhrt stark um . verdunnt m it ■)•1 im 3 
kaltem  W asser und erwarmt wieder 10 m in aur dem. W asserbade. 
Man filtriert. wasekt m it kaltem  W asser aus. troeknet und g lu it  
auf Gewichtskonstanz in  einem  k d e c k t a  TiegeL ^

.  - i - i  • • • 
rfitł Trennunz des Eisens. A.um mium s und i i i . —- ł , - na*— '— .̂1 - en  
v.m  O -B . D a r b is h ir e 3 im  besten nach >iem Z m koiyiveriahren- 
und zwar wird zu diesem Zw ecse die  Lcsungi nacn der Er _i.em .—-  
der Kieselsaure auf 400 cm3 verdunnt. auf 3»> bis 4<>' erhitzt und 
ianzsam  mit in W asser aufgeschl.arr m :em  Z in io iy d  versetzt. 
bis alles Eisen und Aluminium  gefaUt ist. D łs  M angan wird dann 
m it Permanganat titriert. Eisen ebenfalls und ■Mumrnium n u  
tier Differenz errechnet.

4. M e t a l le  u n d  M e ta l le g ie r u n g e n .
A. S c h le ic k e r 4 gibt kurze H inweise zu  e ł e k t r o ły t i s c h e n  

B e s t im m u n g s n ió g l ic l ik e i t e n  T e r s f k ie d e » e r  M e t a l le  » «
- • . 1 :e  - .  ' -r  i . 7 7. i  i-is ' • ~ •

Tńirm-i fallen Iassen. sind: Kupfer. W ism ut. A ntim cn. Blei. Zinn 
und Kadmium . und zwur die ersten drei unter. d ie letzten   ̂ohne 
Beobachtung des K atkodenpotentiils . D ie FaTLungen erf eigen

LosBBgaHEBge tob etw » 199 f e  36© c * 3. ofthsIftnA
I.;. . 2i) •• ; ,  - • r - -  -  ' .i  • - 1 - - - - • '- '' ' • - -
einiae weniae Gramm H ydrolyi.air inhydrochlorid ede- H ydrazm - 
sulfat. D ie Stromstarke richtet sich. nach dem  K ath-idenpotential 
und ist im  ubnzen  H ein. B e i einer m ittleren  TTm^ireiiungszaiiL 
des Ruhrers t tm  bis 1*> ’* * Um dr. min dauert ‘die Abscńeidung 
von 0 2  2  M etali etw a 20 bis 3 0  m in. Auf diese W eise gełingt 
die Ę Ł IW - des K u p fe r s .  und zwar bei Gegenwart won Mangan. 
Chrom. Eisen. N ickel und K obalt. D ie Abscheidunz des W is - 

. - : T  _• - - ' . " -- ' ' • ’ 
saurer Losung. doek veriangt sie ein  besonders scharfes Einhalten  
des K athodenpotentials. d . h. ein  -genaues Anpaussen 'ier Strom- 
starke an die K onzentration der W ism utionen. D ie F iR ung des

i-, D issertation. Technische H ochsckule Bresiau Ir*2».
- An:hiv H em iju Farm aciju Zagreb 1 i-J-~ S. 5  1»:

nach Chem. Zentralbl. 9$ (19271 B d. II . S. 1375-
*) r%. a r i i  c k m .  l i — fa tta w r  3  (U ST ) S- 172 3 :

nach Chem. ZentralbL 9-S i 1927 Bd. 11. >- 142.
*) MetaR Erz 24 (,19271 S- 3S»5 7.
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A n t im o n s  ist m it einem m it der M etallmenge yeranderlichen  
Uebergewicht behaftet, so daB eine Korrektur angebracht werden 
muB. Z in n  hat yon  den genannten M etallen durch die Yerwen- 
dung salzsaurer Lósung wohl das vorteilhafteste Bestimmungs- 
yerfahren gefunden. Sieht man von den sulfalkalischenBadern ab, 
so findet man yor allen Dingen den sauren wie alkalischen Oxalat- 
elektroiyten empfohlen. In  ihm hat die Oxalsaure die Aufgabe 
des Anionenlieferers und des Depolarisators, indem einfache und 
komplexe Zinnoxaiate gebildet werden. Die letzteren geben  
Zinnionen nur in dem MaBe frei, wie Oxalsaure anodisch zerstórt 
wird. Diesen Vorgang kann m an sowohl dem Sauerstoff ais auch 
dem Chlor iiberlassen, weshalb ebensogut in alkalischer wie in 
schwefelsaurer und salzsaurer Lósung gefallt werden kann. Man 
kann auch die Oxalsaure ganz fortlassen, wenn man fur einen  
geeigneten anodischen Depolarisator sorgt, und zwar fiir einen 
solchen, der wie Hydroxylam in und Hydrazin K athionen bildet 
oder elektrisch neutral ist wie Formaldehyd. Fiir K a d m iu m  
ist die Móglichkeit der Fallung aus salzsaurer Lósung auch ein 
Gewinn, da Chloride in schwefelsaurer Lósung die fiir die Fallung 
des Mćtalls so wichtige Ueberspannung des W asserstoffs herunter- 
setzen. Auch das B le i  laBt sich aus salzsaurer Lósung ais Metali 
abscheiden. Das hat seinen W ert darin, daB die Abscheidung ais 
Metali in all denjenigen Fallen willkommen sein wird, in denen 
das sonst so brauchbare Superoxydverfahren durch die Gegenwart 
anderer Metalle zu Uebergewichten fiihrt. Bei der Nachprufung 
der Fallung von Z in k  aus salzsaurer Lósung konnte Schleicher 
sich von der Brauchbarkeit einer solchen Abscheidung nicht 
iiberzeugen.

D ie Zahl der aus salzsaurer Lósung abscheidbaren Metalle 
ist immerhin ziemlich ansehnlich. W enn sie auch nicht alle aus 
sauręr Lósung abscheidbaren Metalle umfaBt, so eróffnet sie 
doch die M óglichkeit der Trennung yon  allen ubrigen starker 
negativen Metallen, wie Zink, Eisen, Nickel, K obalt, Aluminium, 
Chrom, Mangan, Uran, Molybdan, Wolfram, den Erdalkalien 
und den Alkalien. N am entlich bei Trennungen von den Erd
alkalien diirfte der salzsaure Elektrolyt am P latze sein, da diese 
ja die Verwendung eines schwefelsauren Bades wegen der Bildung 
schwer lóslicher Sulfate, oder eines oxalsauren oder weinsauren 
Elektrolyten wegen der anodischen Bildung von Kohlensaure 
yerbieten.

Untersuchungen von R . B e r g 1) iiber neue W ege zur B e 
s t im m u n g  u n d  T r e n n u n g  d e s  A lu m in iu m s  m it Hilfe 
von Oxychinolin ergaben, daB die Abscheidung des Aluminiums 
m it Oxychinolin in essigsaurer Lósung gegeniiber den bisher iibli- 
chen Verfahren den Vorteil hat, daB dieses es ermóglicht, das 
Aluminium in kristalliner Form frei von Fremdmetallen und 
basischen, sulfathaltigen Verbindungen zu fallen. D ie Abscheidung 
des Aluminiums aus weinsaurer, ammoniakalischer Lósung gestattet 
seine Bestimm ung in den Filtraten derjenigen Metalle, dereń 
Trennung auf der Lóslichkeit der Aluminiumtartrate beruht. 
D ie maBanalytische, bromometrische Titration des abgeschiedenen  
Aluminium oxychinolates ermóglicht eine rasche und genaue 
Bestimm ung des Aluminiums, selbst von so geringen Mengen, 
wie sie bisher nur kolorimetrisch m it Hilfe des Alizarinyerfahrens 
ausfiihrbar war. D ie Lóslichkeit des Aluminium oxychinolates 
in  Natronlauge sowie seine Stabilitat gegeniiber yerdiinnter Essig- 
saure gestattet eine Trennung des Aluminiums von den Metallen 
Kupfer, Zink und Kadmium  in natronalkalischer Lósung und 
auBerdem die Bestimm ung und Trennung des Aluminiums von  
Alkalien und Erdalkalien (Magnesium) in essigsaurer Lósung. 
Diese becjueme und genaue Trennungsmóglichkeit des Aluminiums 
von den genannten Metallen ist yon praktischer Bedeutung fur 
die Erm ittlung der Zusammensetzung von Legierungen, wie sie 
in Magnalium, Duraluminium und Elektronm etall usw. yorliegen.

N ach Angaben von A. P in k u s  und E . B e lc h e 2) kann 
die F a l lu n g  v o n  A lu m in iu m  aus einer sehr schwach sauren 
Lósung d u r c h  K u p fe r r o n  ąuantitatiy  yorgenommen werden. 
Man yerwendet zweckmaBig einen UeberschuB an Kupferron, 
fa llt in der K alte unter Riihren, filtriert schon nach einigen Mi- 
nuten, wascht m it kupferronhaltigem Wasser und verbrennt 
feucht. Salze der Alkalimetalle werden vom  Niederschlag nicht 
absorbiert, falschen also das Ergebnis nicht, beschleunigen da
gegen das A bsetzen des Niederschlages. Es wurde yersucht, 
Aluminium  von Chrom, Mangan, Nickel, K obalt und Zink auf 
Grund der Beobachtung zu trennen, daB die gewaschene und ge- 
trocknete Aluminiumyerbindung in verdiinnten Sauren sehr wenig, 
die Kupferronyerbindungen der obigen Metalle dagegen leicht 
lóslich sind. N am entlich wird die Lóslichkeit des A luminium -

Ł) Z. anal. Chem. 71 (1927) S. 369/80.
2) Buli. Soc. Chim. Belg. 36 (1927) S. 277/87; nach Chem.

Zentralbl. 98 (1927) Bd. II, S. 1056.

niederschlages herabgesetzt, wenn man die Saure (n/10-Salzsaure) 
yorerst m it Kupferron sattigt. E s ergab sich aber, daB der Unter - 
schied der Lóslichkeiten in Abwesenheit von Kupferron zu gering 
ist, wahrend in Gegenwart von Kupferron leicht Verharzung 
eintrat. Dagegen kann Aluminium vom  Magnesium durch ein- 
maliges Fallen m it Kupferron getrennt werden. Man fallt wie 
oben, wascht aber den Niederschlag auf dem Filter m it n/10- 
Salzsaure, die etw a 6 g Kupferron je 1 enthalt, und nur dann mit 
kupferronhaltigem W asser bis zum Verschwinden der Chlorionen. 
B ei Verwendung von etw a 0,1 g Alum inium oxyd und etwa 1 g 
Magnesiumchlorid findet m an 0,0003 bis 0,0009 g Aluminium- 
oxyd zuviel. Ist der UeberschuB yon Magnesium nicht so groB, 
so sind die Ergebnisse noch genauer.

5. B r e n n s t o f f e ,  G a se , O e le  u. a. m.

Die Erm ittlung des G e h a lt s  a n  f l i i c h t ig e n  S to f fe n  
b e i K o k s  ist wichtig fiir die Feststellung der Vollstandigkeit 
der Entgasung, wahrscheinlich aber auch fiir die Bemessung der 
Reaktionsfahigkeit des Kokses. D as fur Steinkohlen in Holland 
yorgeschriebene Norm altiegelverfahren des R eichsinstituts fiir 
Brennstoffwirtschaft1) gibt zu hohe W erte, da infolge der geringen 
Schutzwirkung der noch freiwerdenden Gase erhebliche Oxydation 
eintritt. Mit dem Verfahren fiir nichtbackende Kohlen, das ist 
Mischen m it gutbackender K ohle in bekanntem Verhaltnis, 
kónnen bei Einhaitung gewisser VorsichtsmaBregeln und Verwen- 
dung eines Korrektionsfaktors, der m it vóllig ausgegliihtem Koks 
erm ittelt wird, geniigend zuverlassige Ergebnisse erzielt werden. 
J . G. d e V o o g d 2) beschreibt ein von ihm ausgearbeitetes Ver- 
fahren, bei dem der feingepulyerte K oks im Quarzróhrchen unter 
Ueberleiten eines inerten Gases, z. B . Stickstoff, erhitzt wird 
und nach dem man sehr genaue Ergebnisse erzielt.

D as Verfahren nach E s c h k a  liefert fiir die S c h w e fe l-  
b e s t im m u n g  in  K o h le n  W erte, die etwas niedriger sind ais 
die m it der kalorimetrischen Bom bę erhaltenen. Dieser Unter- 
schied erklart sich dadurch, daB die K ohle yor der Verbrennung 
eine trockene D estillation erfahrt, wobei schwefelhaltige Erzeug
nisse auftreten, die nicht alle durch Soda gebunden werden. Man 
erhalt daher nach dem Eschka-Verfahren genaue Zahlen, wenn die 
Erzeugnisse der trocknen D estillation aufgefangen und yerbrannt 
werden und der Schwefel in den erhaltenen Oxydationsprodukten 
bestim m t wird. H . t e r  M e u le n 3) gibt hierfiir eine geeignete 
Ausfuhrung an. In  einem  weiten Quarzrohr befindet sich ein 
Porzellanschiffchen, das die Kohlenprobe yon 0,5 g, gut gemischt 
m it 0,25 g wasserfreier Soda und 0,5 g gebrannter Magnesia, 
enthalt. Der yerengte Teil des Quarzrohres ist durch einen Gummi- 
schlauch m it einem  Absorptionsapparat yerbunden, der Glas- 
perlen und etwas yerdiinnte Kalilauge enthalt. E in  in dem engeren 
Teil der Quarzróhre befindlicher Pfropfen aus reinem Asbest wird 
m it dem Bunsenbrenner zum Gliihen erhitzt. In  die weite Quarz- 
róhre leitet man Luft, die sicherheitshalber durch eine Wasch- 
flasche m it K alilauge von schwefelhaltigen Gasen befreit ist. 
Das Schiffchen wird langsam erhitzt, so daB die Verbrennung der 
Kohle nach 1 st beendet ist. In  dem Riickstand und in dem 
Inhalt des Absorptionsapparates wird der Schwefel ais Barium- 
sulfat bestim m t. Aus m itgeteilten  Vergleichszahlen geht hervor, 
daB die Unterschiede m it steigendem  Schwefelgehalt zunehmen, 
so daB das abgeanderte Verfahren sich fiir K ohlen m it hohem 
Schwefelgehalt em pfiehlt.

H. K a s t  und A. S c h m id t 4) stellten  Untersuchungen 
an iiber d ie  k o lo r im e t r i s c h e  B e s t im m u n g  d e s  K o h le n -  
o x y d s  m it  a m m o n ia k a l is c h e r  S i lb e r ló s u n g .  Die Yer
suche wurden hauptsachlich zu dem Zweck ausgefiihrt, die 
Eignung der am moniakalischen Silberlósung fiir den Kohlen- 
oxydnachweis in W asserstoff zu priifen und dabei festzustellen, 
ob und in welchem Grade ungesattigte Kohlenwasserstoffe auf die 
Silberlósung einwirken. Zusammenfassend kann ais Gesamt- 
ergebnis der Versuche hingestellt werden, daB das Verfahren des 
Nachweises von K ohlenoxyd m it ammoniakalischer Silberlósung 
sich im Gegensatz zu dem jiingst m itgeteilten  Palladiumchloriir- 
yerfahren nach L. W e in 5) auch fiir den technisch wichtigen 
N achweis von K ohlenoxyd in W asserstoff eignet. Das Verfahren 
ist besonders wichtig zur Untersuchung des technischen Wasser
stoffs, nam entlich sow eit er auf dem W ege der Wassergasreaktion 
gewonnen und bei der Am m oniaksynthese yerwendet wird, weil

ł ) St. u. E. 47 (1927) S. 458.
2) H et Gas 47 (1927) S. 335/9; nach Chem. Zentralbl. 98

(1927) Bd. II , S. 768/9.
3) Chem. W eekbl. 24 (1927) S. 205/6; nach Chem. Zentralbl. 

98 (1927) Bd. II , S. 297/8.
4) Gas W asserfach 70 (1927) S. 821/2.
6) St. u. E. 46 (1926) S. 1436.
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, K0hlenoxyd auf die Katalysatoren sehr nachteilig einwirkt. 
F^ner ist das Verfahren gegen Methan und ungesattigte Kohlen- 

g e w;e Aethylen und Azetylen, die in den praktisch  
ffa^ ! e koinmenden tiasen meistens das K ohlenosyd  begleiten, 
renu^end unempfindlich, so daB der Nachweis von K ohlenoxyd  
durch diese Gase nicht beeintrachtigt wird

Zur t itr im e tr isc h e n  B e s t im m u n g  d e s  S c h w e fe l-  
wasserstoffs in  den  G e n e r a to r g a se n  leitet J . C io c h in a 1) 
das Gas durch Kalziumhydrosyd, wobei sich das Sulfhydrat 
C (OH) (HS) bildet, aus dem sich der Schwefelwasserstoff m ittels 
Kohlensaure austreiben laBt. Dieser wird in zwei miteinander 
rerbundene GefaBe geleitet, von denen das erste 100 cm3, das 
zweite 50 cm’ auf 100 cm3 verdiinnte Absorptionsfliissigkeit ent
halt. Letztere besteht aus K admium azetat, Zinkazetat und 
\atrinmazetat in essigsaurehaltigem Wasser. Nach der Absorption

Jod-Jodkalium, dann Salzsaure zugegeben, um geschuttelt 
und der JoduberschuB m it N atnum thiosulfat zuriicktitriert. 
Das Yerfahren soli genaue Werte liefem .

Bei Y i s k o s i t a t s b e s t i m m u n g e n  ist eine der wichtigsten  
Arbeiten vor der Bestimmung der AusflieBzeit des Oeles die 
genaue Einstellung der Yersuchstemperatur. Die Fehler infolge 
ungenauer Einstellung der Temperatur iibersteigen schon bei 
mehr ais 1 10° Temperaturabweichung den mittleren Yersuchs- 
fehlcr und w achsen m it zunehmendem Temperaturfehler schnell 
an. Die Oeltemperatur muB daher auf 1/ 10° genau eingestellt 
werden. Aber auch wahrend des AusflieBens des Oeles muB die 
Temperatur, n am en tlich  bei hoheren Zahigkeiten, auf gleicher 
Hohe gehalten w erden. Gerade in diesem Bestreben unterliegt 
aber der Beobachter, der nicht m it der Eigenart des Englerschen 
Yiskosimeters yertraut ist, oft einer Tauschung. LaBt man das 
Oel, nachdem es die gewunsehte Temperatur angenommen hat, 
aus dem Yiskosimeter ausflieBen, so zeigt nach einiger Zeit das 
Thermometer eine niedrigere Temperatur an ais bei Beginn des 
Yersuchs, und zwar erscheint diese um so niedriger, je mehr Oel 
ausgeflossen ist. Dieses Fallen des Quecksilbers suchen manche 
Beobachter durch starkeres H eizen des Oelbades auszugleichen, 
um die Angabe des Thermometers auf den ursprunglichen Stand  
zu bringen, in der Annahme, daB die Temperatur des Oeles infolge 
Abkiihlung gefallen sei. Yersuche haben aber ergeben, daB das 
Thermometer nicht niedriger anzeigt, weil das Oel sich abgekiihlt 
hat, sondern weil das QuecksilbergefaB, das bei Beginn des 
Yersuchs allseitig von Oel bedeckt war, beim Sinken des Flus- 
sigkeitsspiegels mehr und mehr von  Oel entbloBt wird und 
infolgedessen von der Luft uber dem Oel, dereń Temperatur 
um einige Grad niedriger ais die Oeltemperatur ist, abgekiihlt 
wird. H. Schluter*) rerwendete, um die wahre Temperatur 
des Oeles wahrend des Ausflieflens festzustellen, statt des zum  
Apparat gehórigen Thermometers ein  kniefórmig gebogenes 
Thermometer, dessen QuecksilbergefaB in wagerechter Lage so 
tief wie moglich in das Oel gesenkt wurde, ohne den Boden  
des Viskosimeters zu beruhren. Infolge seiner wagerechten  
Lage hheb das QuecksilbergefaB auch nach dem AusfluB von  
200 cm* Oel noch Tollstandig von dem im Yiskosimeter ver- 
bleibenden Oelrest bedeckt; das Enietherm om eter zeigte bis 
zur Beendigung des Ausflieflens unrerandert die anfangliche 
Temperatur, die also die wahre Temperatur des Oeles sein muB.

Die Yersuche lassen also erkennen, daB man das bei der 
Bestimmung der Engler-Yiskositat wahrend des AusflieBens des 
Oeles auftretende Sinken der Quecksilbersaule des Thermometers 
nicht zu beachten braucht. A . St-ideler.

Zahlentafel 1. E i g e n s c h a f t e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  
B o h r s t a h le .

Be-
zeich-
nang

Streck-
grenze
kg/mm*

F estig
keit 

kg/mm2

Bri
nell

harte

C

o//o

S i

%

Cr

%

V

% !

S A E .
1025

28,0 54,6 149 0,22 -
_ _

; S A E . 
1045

42,0 66,5 149 0,37
“ -

SA E .
2315

36,4 57,4 134 0,18 3,49

i SA E . 
2345

75,6 92,4 163 0,48 3,45

; SA E . 
3130

63,0 75,6 163 0,31 1,47 0,50

SA E.
6145

66,1 84,0 196 0,44 — 1,24 0,18

UM A.
5

80,5 94,5 202 0,48 1,05

Z ahlentafel 2. B e z i e h u n g  z w i s c h e n  D r e h m o m e n t  u n d  
F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  y o n  S p ir a lb  o h r e r n  m it  

e in e m  D r a l l - S t e i g u n g s w i n k e l  r o n  26°. 
Yorschub rd. 8 m m /U m drehung, U m drehungszah l 300, m in.

V ersuchsstahl 
norma lisiert

Brinell-
harte

Dreh
mom ent

mkg

Dreh-
belastung

kg

F estigkeit 

kg mm2

S. A. E. 1025 149 15,5 1640 54,6
S. A. E . 1045 149 14,2 1700 66,5
S. A. E. 2315 134 19,3 2310 57,4
S. A. E. 2345 163 19,5 2940 92,4
S. A. E . 3130 163 14,3 1590 75,6
S. A. E 6145 196 16,6 1960 84,0
U . M. A . 5 202 19,3 2500 94,5

Untersuchungen uber Spiralbohrer.
Die hieruber angestellten Untersuchungen von B r u c e  

W .Benedict und A lb e r t  E. H e r s h e y 3) verfolgten hauptsach- 
hch den Zweck, die an verschiedenen W erkstoff en bei der Bearbei
tung auftretendenRrafte zu messen und festzustellen, wie sich diese 
Kiafte mit dem Steigungswinkel des Bohrers andem ; daneben be- 
fassen sie sich noch m it der Haltbarkeit der W erkzeuge.

Ais Bearbeitungsstucke wurden verschiedene GuBeisenblocke 
untersucht; die bearbeiteten Stahle entsprachen den in  Zahlen- 
tafel 1 angegebenen Eigenschaften.

Sp/tzenty/nhe/ 77S°

D ie zur Prufung 
benotigten W erk
zeuge wurden ohne 
besondere Aus
wahl im  freien  
H andel gekauft, 
wobei rorausge- 
setzt wurde, daB 
aUe W erkzeuge '  
gleichmaBig und  
richtig gehartet y 
worden und aus -js 
gleichm aBiggutem  
Stahl hergesteUt ^  3  
waren, eine A n
nahm e, die móg- 
Hcherweise etwas 
zuviel Yertrauen  
an die Gleich- 
ma Bigkeit und  
Gute der W erk
zeuge in  sich  
schlieBt. D as Aus- 
sehen, die GroBe 
und die Schneiden- 
form der Bohrer 
sind in  Abb. 1

20  2 5  30  3 5  ¥0
Dra/Z-Sfe/gungsty/nke/ in  °

A bbildung 2. K re f tre rb ra u c h  bei T e r s c h i e d e n e n  
S teiguugsw iiikeln. (GuBeisen-)

725°

gekennzeichnet. D ie w ichtigsten Ergebnisse 
lassen sich wie folgt zusammenfassen.

1. Fur aUe untersuchten Werkzeuge fie l die verbrauchte  
K raft ab, w enn der D rall-Steigungswinkel Ton 15 auf 45° stieg
(Abb. 2 ) ,s o  daB es nach diesen Untersuchungen in  keinem FaUe
notw endig ware, den Steigungswinkel kleiner zu m achen ais 45°. 
D ie Yerfasser g l a u b e n .  daB das F esthalten  an dem kleineren  

W inkel noch ein Ueberbleibsel aus der Zeit 
war, wo m an die Bohrer aus K ohlenstoff- 
stahl herstellte. D as in  Abb. 3 gezeigte  
Aussehen der Bohrspane laBt annehmen, 
daB bei der Bearbeitung m it dem groBeren

lSfe/0ur70S=  
r mn/fe/jbr 

ć/e/7 ura//

A bbildung 1. A bm essungen u n d  F orm  d e r Y ersnchsboh rer.

*) Buli. Soc. Chim. R om ania 8 (1927)
S. 126/7; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) 
B d. II , S. 657.

5) Chem. Zg. 51 (1927) S. 565/6.
») B uU .U niT . I llin o is 24 (1926) Nr. U .
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26° 35°

A bbildung 3. G-uBeisen-Bohrspiine fiir D rall-S teigungsw inkel yon 26 u n d  35

Steigungswinkel eine geringere K raft erforderlich ist. Wenn 
sich diese Ergebnisse bestatigen, dann ware diese Tatsache 
von den Spiralbohrererzeugern zu beachten, da in Deutschland  
gewóhnlich ein Steigungswinkel von 30° angewendet wird. Die 
Yorschubkraft verschwindet bei allen Versuchen gegenuber dem  
Drehmoment. Es ist also in erster Linie das Drehm oment zu 
beachten.

2. Der Kraftverbrauch fiir das Abheben eines bestim m ten  
Spanes steh t nicht im  Yerhaltnis zu der H artę und der Eestig- 
keit des W erkstuckes (Zahlentafel 2). Der Berichterstatter 
m acht hier auf Yersucbe K u r r e in s  aufmerksam1), die bereits

Mehrleistung durch Arbeitserleichterung.

D ie Leistung eines Arbeiters ist nicht nur von seiner 
korperlichen Beschaffenheit, sondern aueh in oroBeni 
MaBe von den Arbeitsbedingungen abhangig. Ungiinstige, 
anstrengende Korperhaltung, schlechte Beschaffenheit 
oder Lage des A rbeitsplatzes bedingen eine Leistungs- 
yerminderung und haufige Ruhepausen nach kurzer er- 
m udender T atigkeit. Diesen Mifistanden kann rnitunter 
auf einfache W eise abgeholfen werden.

Ais Beispiel seien die Verhaltnisse angefiihrt, wie sie 
auf der Thomasschlackenhalde eines Hiittenwerkss vor- 
gefunden wurden. Aus Abb. 1 und 2 ist zu ersehen, wie 
der m it dem Aufladen von Schlacke auf Kippwagen be- 
traute Arbeiter das Bestreben hat, sich in die Tiefe ein- 
zugraben. D ie dabei auftretende zusatzliche Arbeit, be- 
dingt durch Heben der vollen Schaufel auf eine immer 
groBer werdende H ohe und durch unnótige Kraftvergeu- 
dung beim Eindrucken der Schaufel in die sperrige 
Schlacke, ist hochst unwirtschaftlich. Abb. 3 zeigt dasEr- 
gebnis einer solchen falsehen Arbeitsweise; an der Hohe 
der Gleise ist noch die ursprungliche Hohe des Halden- 
platzes zu erkennen.

Die Abhilfe war einfach durehzufiihren: Der Schlacken - 
abladeplatz wurde in gleicher Hohe m it den Gleisen mit 
alten guBeisernen P latten  belegt.

Abb. 4 zeigt den ganz betrachtlich verringerten Hohenunter- 
schied, den der Arbeiter je Schaufelhub zu uberwinden hat; zu der 
viel geringeren H ubarbeit kom m t noch der W egfall des Kraftauf- 
wandes beim Eindrucken der Schaufel in die Schlacke. Die 
Schaufel sticht also nicht mehr in die Schlacke hinein, sondern 
faBt iiber die P latte  gleitend die Schlacke von unten. Aueh die 
richtige, gestreckte Korperhaltung des Arbeiters deutet eine 
nun weniger anstrengende Tatigkeit an. Durch diese Arbeits
erleichterung trat schon im  ersten Monat eine Leistungssteige- 
rung von 0,57 t /s t  und Mann auf 0,75 t /s t  und Mann, also um
32 °n, ein.

A bbildung  1 u. 2. 

U ngiinstige 

S tellung  des 

A rbeiters  beim 

S chlacken- 

aufladen.

A bbildung  3.
Schlechte F lur- 
fó rderung  fiir 
das V erladen 
von Schlacke.

A bbildung 4. 
R ich tige S te l

lung des A rbei
te rs  beim  Ver- 

laden  von 
Schlacke.

Aehnliches ergaben. W enn man also die Bearbeitbarkeit durch den 
Kraftverbrauch ausdriickt, so ergibt sich kein Zusammenhang 
zwischen Bearbeitbarkeit und Eestigkeit.

3. W as die Lebensdauer der W erkzeuge im  Zusammenhang 
m it der Schnittform  betrifft, so hat sich kein besonderer E in 
fluB gezeigt. Der bisherigen Ansicht, daB ein kleiner Steigungs
winkel fiir die H altbarkeit nótig ist, wird widersprochen. Leider 
fehlen Vergleichsversuche verschiedener W erkstoffe in bezug 
auf die H altbarkeit. F . Rapatz.

Das angefuhrte Beispiel zeigt, wie sich ohne groBe Un- 
kosten auf einfache W eise eine M ehrleistung erzielen laBt; auf 
ahnliche Art laBt sich nicht nur das Verladen von Schlacke, 
sondern aueh von anderen Schiittgutern schneller und billiger 
gestalten.

(Nach einem Vortrag von H . Bleibtreu.)

*) ,,Bohrarbeit und B ohrversuche“ , M onatsblatter des 
Berliner Bezirks-Yereins deutscher Ingenieure.
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gdwin H. L ew is, Wishaw, berichtete uber 
Verwendung von Silika-Gel zum Trocknen von Hochofenwind,
dereń Grundlagen schon fruher1) an dieser Stelle behandelt

W°rdK etvthaw -W erke der Glasgow Iron and Steel Co. haben 
it April dieses Jahres eine m it K ieselsaure-Gel arbeitende 

\dage zurTrocknung von etwa 1000 m3 W ind je min in Betrieb. 
Das kleinstuckige Gel liegt in sechs eisernen Adsorptionskam- 
mern auf gelochten Platten. Die Ansaugeluft gelangt durch 
voreeschaltete Luftfilter zur Entfernung des Staubes, der 
dag" Gel zusammenbacken laBt, und durch E intrittsventile ge 
sondert in jede Abteilung. Dem Trockenwind wird jeweils 
so viel feuchte Luft zugesetzt, wie nótig ist, um den fur den 
Betrieb gunstigsten gleichbleibenden FeuchtigkeitsgTad zu 
erzielen. Zum Trocknen des Gels werden durch einen Venti- 
lator heiBe Abgase durch die Kammern gesaugt. Im  allge 
meinen adsorbieren funf Kammern, wahrend eine getrocknet 
wird. Die nótigen heiBen Gase erhalt man durch Verbrennung 
von gereinigtem Gichtgas in einer besonderen Yerbrennungs- 
k a m m e r  unter Falschluftzugabe, da die Temperatur derTrocken- 
gase 340° nicht uberschreiten soli. Die Trockenzeit betragt 
in der Regel etwa 1% st, der tagliche Warmeverbrauch, umge- 
rechnet in Kohle, etwa i t.

Einwandfreie Beweise fur die Vorteile der W indtrocken- 
anlage auf Grund von Zahlen werden nicht gegeben. Die 
stark wechselnden Betriebsbedingungen und die besonderen 
schottischen Yerhaltnisse erschweren den zahlenmaBigen Ver 
gleich mit der Arbeitsweise ohne W indtrocknung. Es soli sich 
ein geringerer Koksverbrauch und eine hohere Erzeugung bei 
gleichmaBigerer Roheisenbeschaffenheit ergeben haben, und der 
Phosphor- und Schwefelgehalt des Roheisens sollen niedriger 
geworden sein.

Die Instandhaltungskosten der Trockenanlage sind gering, 
da auBer den Ventilen und dem Geblase keine beweglichen  
Teile vorhanden sind. D ie W irtschaftlichkeit richtet sich nach 
den órtlichen Verhaltnissen.

Zum SchluB machte Lewis noch gesch ich tliche Angaben  
uber die Windtrocknung. B. v. Sothen.

Wenn auch die AnlaBrorgange beim geharteten Stahl 
durch zahlreiche Untersuchungen aufgehellt worden sind, so 
haben doch T. M a tsu s h ita  und K. N a g a s a w a  bezuglich der

19. Januar 1928. Stahl und Eisen. 85

AnlaBvorgang wurde durch physikalische Messungen verfolgt, 
uber dereń Ausfuhrung ebenfalls n ichts gesagt wird. Abb. 1 und 2 
geben Erhitzungs- und Abkuhlungskurven fur den Leitungswider- 
stand und fur die Magnetisierbarkeit wieder, und zwar gelten die 
unteren Kurven fur eine langsamere Erhitzung nebst zwei- 
stundigem  H alten auf 250°. Abb. 1 laBt zwei Stufen der Ab- 
nahme, Abb. 2 zwei Stufen des Anstieges unterhalb 300° er- 
kennen, die auf den Zerfall zweier M artensitarten x  und 3 (nach 
Honda) zuriickgefuhrt werden; die Aenderungen der beiden  
Eigenschaften verlaufen in  dem Sinne, w ie sie beim Zerfall fester 
Lósungen zu erwarten sind. Einer dritten schwacheren Wider- 
standsabnahm e zwischen 300 und 400° entspricht dagegen keine 
Zunahme, sondern ein verstarkter Abfall der Magnetisierung.

A bbildung  3. V erlauf der W arm eausdehnung 
beim  A nlassen.

Auf der W armeausdehnungskurre (Abb. 3) tr itt  neben der ersten  
Zusammenziehung zwischen 100 und 170° nur die dritte, zwischen 
300 und 400° liegende, auf. D iese kann demnach n icht auf 
Martensitzerfall zuruckgefuhrt werden. In  der Tat zeigte eine
2 st bei 250°, also bis zum  H ochstw ert der Magnetisierbarkeit an- 
gelassene Probe die zweite Yerkurzung oberhalb 300 0 ungeschw acht. 
Zur Erklarung der Beobachtungen erinnem  die Verfasser daran, 
daB nach der Yorherrschendeii Ansicht der K ohlenstoff atomar, 
nicht ais Zem entitm olekul im a-Eisengitter des M artensits ein- 
gelagert ist. Demnach ist zu erwarten, daB sich der K ohlen

stoff beim Anlassen auch in  atomarer Form aus- 
scheidet. D ie Storung bei 300 bis 400° wurde dann 
durch die W iederrereinigung des freien K ohlenstoffs

Abbildung 1. A enderung des 
Tfiderstandes beim  A nlassen.

A bb ildung  2. A enderung  der 
M agnetisierung beim  A nlassen .

A bb ild u n g  i .  A enderung der K oerzit iv - 
k ra f t  beim  A nlassen.

AnlaBstufen einige neue Beobachtungen gem acht, iiber die sie in 
einer Mitteilung uber den

AnlaBvorgang bei den Stahlen
benchteten. Firr die Versuche diente ein Stahl m it 1,02 % C,
0,33 % Si, 0,30 % Mn, 0,015 % P, 0,022 % S. Abmessungen, 
Hartetemperatur und H artem ittel sind nicht angegeben. Dor

*) St. u. E. 46 (1926) S. 373/4.

mit Eisen zu Zementitm olekulen erklart werden, da sich hier- 
durch das spezifische Yolum en und der Leitungswiderstand ver- 
mindern, wahrend die Magnetisierbarkeit infolge der Bildung 
unm agnetischen Eisenkarbids abnehm en muB. Durch denselben  
Yorgang muB dagegen die K oerzitivkraft zunehmen, was nach  
Abb. 4 auch wirklich in  ausgesprochenem MaBe der F a li ist. 
Es muB hierbei jedoch erwahnt werden, daB schon M a u r e r  
im  Jahre 1909 ahnliche K urven erhalten hat, und zwar auch  
fiir kaltgeharteten Stahl.
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W eitere Yersuche erstreckten sich auf das Auftreten der 
A0-Umwandlung nach yerschieden hohem Anlassen. Nach  
Erhitzung auf 250 und 275° zeigt sich A 0 nur schwach, in 
zunehmender Starkę nach Erhitzen auf 300 bis 400°,^ da
gegen wird die Umwandlung bei noch hóherer Erhitzung wieder 
schwacher, was auf das W achsen der Zementitteilchen zuriick- 
gefiihrt wird. Gegen diese Beobachtungen laBt sich allerdings 
einwenden, daB die Erhitzungszeiten von 20 min zu kurz waren, 
um  auch nur annahernd Endzustande zu erreichen.

D ie Gefiigezustande des angelassenen Stahles, Troostit, Sorbit 
und korniger Perlit, unterscheiden sich nach B e n e d ic k s  nur 
durch die TeilchengróBe des Zementits. Dagegen deuten die 
Verfasser den Troostit ais den ersten AnlaBzustand, der freien 
K ohlenstoff enthalt, wahrend im Sorbit bereits Zementit vor- 
liegt, und sie kommen demnach zu den folgenden AnlaBstufen:

Temperatur 0 C Gefiige
100—300 . . Martensit +  Troostit
300 . . . .  Troostit
300—400 . . Troostit +  Sorbit
4 0 0 .................. Sorbit (Osmondit)
400—550 . . Sorbit +  korniger Perlit
550—Ac j . . korniger Perlit.

D ie fiir den genannten Stahl in  yerschiedenen AnlaBzustanden 
erm ittelte Kurve der Loslichkeit in lprozentiger Schwefelsaure 
beginnt bei 200° AnlaBtemperatur stark anzusteigen bis zu 
einem Hóchstbetrag bei 400°, sinkt dann besonders zwischen
450 und 500° schroff ab und erreicht bei 550° ihren endgiiltigen
Tiefwert. H  ■ Schottky.

Die Kalthartung des Stahles im Betriebe durch den 
Abnutzungsvorgang

hat E. G. H e r b e r t  an Lokomotiy-Radreifen, Schienen, Zahn- 
radgetrieben und Daumen von Automobilwellen gepriift und 
sie m it der groBten kiinstlich erzeugten Hartę yerglichen, wie sie 
durch ein besonderes Verfahren m it dem Pendelharteprufer nach 
Herbert erm ittelt werden kann.

Die urspriingliche Hartę des Stahles und die der durch 
Abnutzung yeranderten Oberflache wurde ais sogenannte 
Zeitharte m it dem Herbertpendel bestim mt. Sie ist zur 
leichteren Bewertung der Ergebnisse in die Brinellharte 
umgerechnet worden. D ie Neigung eines Stahles zur K alt
hartung wurde durch eine Reihe yon aufeinanderfolgenden 
Zeithartebestimmungen festgestellt, zwischen denen je eine 
kraftige Hin- und Herbewegung des Pendels eingeschaltet 
wurde. Es wurde so eine zunehmende K althartung verursacht, 
dereń H óchstwert ais „hóchste erzeugte H arte“ bezeichnet wurde. 
Fur einzelne Stahle ist die urspriingliche H artę und die hóchste 
erzeugte H artę in Zahlentafel 1 angefiihrt.

Z ahlentafel 1. H a r t ę  u n d  „ h ó c h s t e  e r z e u g t e  H a r t e “ 
e i n ig e r  S t a h le .

U rspriingliche
H artę

H ochste  
erzeug te H artę

Z eit
h a r te

Brinell-
h iirte

Zeit
h a r te

B rine ll
h a r te

W eicher S tah l . . . 
M anganstahl (auste-

21,2 162 31,5 315

n i t i s c h ) ...................
G eharteter N ick e l

21,0 158 57,2 572

s ta h l1) ...................
G eharteter K ohlen-

54,5 735 88,7 1197

sto ffs ta h l1) . . . . 55,4 749 71,4 964

320 Brinelleinheiten. In einem anderen Radreifen m it einer Hartę 
im  Innern von 206 bis 230 Brinelleinheiten war auf der Laufflache 
sogar eine H artę von 648 Brinelleinheiten festzustellen, wahrend 
die hochste erzeugte H artę nur 362 Brinelleinheiten betrug. 
Bei diesem Reifen, bei dem die Spuren der hoheren Hartę
3 mm unter der Laufflache noch feststellbar waren, muB man 
aber an noch andere Hartungseinfliisse denken. Eine hohe Er
hitzung infolge der Reibung erscheint dem Verfasser nicht aus- 
geschlossen, und er glaubt, daB dieser Um stand bei der starkeren 
H artung m itgewirkt haben kann (infolge starker Bremsung 
konnen erf ahrungsgema B Radreifen bis zur Hartetemperatur 
erhitzt und durch sehnelle Abkiihlung ortlich stark gehartet 
werden). D ie urspriingliche H artę der Radreifen kommt also 
bei der Abnutzung kaum in Frage, da ein Stahl von dieser Be- 
schaffenheit an den Abnutzungsflachen nur anfangs vorhanden ist.

Aehnliche Untersuchungen wurden an yerschiedenen Schienen 
durchgefiihrt. In jedem Falle war eine erhebliche Kalthartung 
der Laufflache feststellbar, die sich in abnehmender Starkę auch 
unterhalb der Laufflache noch bemerkbar machte. Eine Schiene 
hatte im  Innern des K opfes eine Brinellharte von 230, auf der 
Laufflache von 331 Brinelleinheiten. D ie hochste durch das 
Pendel erzeugte Hartę betrug dagegen 355 Brinelleinheiten. Auch 
bei einer anderen etwas weicheren Schiene erreichte die Hartę 
der Laufflache m it 318 Brinelleinheiten nicht die hóchste erzeugte 
Hartę von 350 Brinelleinheiten. D ie Verhaltnisse liegen also 
hier umgekehrt w ie bei den Radreifen, die im Betriebe auf 
hóchste H arten gebracht werden, wahrend bei den Schienen 
die Abnutzung der Oberflachenschichten erfolgt, bevor sie ein 
HóchstmaB an Hartę erreicht haben. D ie Grunde fur dieses 
Verhalten lassen sich nicht ohne weiteres angeben, da der 
Yerfasser die Zusammensetzung der Radreifen und Schienen 
und die Behandlung der ersteren n icht angibt. Man darf aber 
wohl annehmen, daB bei den Radreifen ein zaherer yergiiteter 
Stahl yorgelegen hat.

W eitere Untersuchungen erstreckten sich auf abgenutzte 
Automobilzahnradgetriebe und -nocken aus hartem Stahl. Diese 
Teile erfahren durch die Betriebsbeanspruchung gewissermaBen 
eine „Ueberhartung“ . D ie Kaltreckung im Gefiige, auf die 
diese Hartesteigerung zuriickzufiihren ist, konnte deutlieh nach- 
gewiesen werden. Einige Ergebnisse dieser Priifung sind in 
Zahlentafel 2 zusam m engestellt.

Z ahlentafel 2. D i a m a n t - Z e i t h a r t e  v o n  d r e i  G e- 
t r i e b e z a h n e n .

U rspriing liche
H a r tę

H artes te ig e 
rung  im Be

tr ie b e

H ochste durch 
das Pendel er
zeugte H artę

Z e it
h a r te

B ri
nell
h a r te

Z e it
h a r te

B ri
n e ll
h arte

Zeit-
h iirte

Bri
nell
harte

Zahnrad B  . . . .
C . . . . 
D  . . . .

36,3
35,9
36,2

490
485
489

58.5
48.6
53.6

790
657
723

57.1
51.2 
53,9

771
690
729

D ie in dem geharteten N ickelstahl durch die Kaltverformung 
erzeugte H artę is t  wohl etwa die hóchste iiberhaupt erreich- 
bare Stahlharte. Von dieser nachtraglichen Ueberhartung ge
harteter Stahle hat m an schon Gebrauch gem acht bei der 
Erzeugung sehr harter Stahlkugeln (und beim K altziehen  
„patentierter“ Stahldrahte fiir K laviersaiten). Etw as Aehnliches 
yollzieht sich bei der Abnutzung yon Gegenstanden aus hartem  
Stahl. Diese Nachhartung harter und geharteter Stahle kann 
ein erhebliches MaB erreichen, und dieser Vorgang besitzt deshalb 
auch zweifellos eine groBe praktische Bedeutung.
- Einige Feststellungen wurden an Radreifen und Schienen 
gem acht, die infolge ihres VerschleiBes ausgewechselt worden 
waren. Ein Radreifen hatte im  Innern eine Brinellharte von  
264,1 mm unter der Laufflache von 316 und auf der Laufflache 
yon 342 Brinelleinheiten. Die hóchste erzeugte Hartę betrug

Die Analyse der drei Zahnrader war iibereinstimmend 
folgende:

O Si Mn P  S Or Ni
% % % % % % %

0,35 0,20 0,50 0,04 0,04 1,2 3,75
Trotz gleicher Zusammensetzung und gleicher Anfangsharte ist 
das Verhalten der drei Zahnrftder ganz yerschieden, was auf 
Unterschiede bei der Hartung zuriickgefiihrt werden muB. 
Diese erfolgte bei etwa 830° in Oel.

Bei zwei im Einsatz geharteten Nocken entsprachen die 
Ergebnisse den in Zahlentafel 3 wiedergegebenen.

Z ah lentafe l 3. D i a m a n t - Z e i t -  u n d  B r in e l lh a r t e  
v o n  z w e i  N o c k e n .

U rspriing liche
H &rte

H arte s te ig e 
ru n g  im  B e

tr ie b e

H óchste durch 
das Pendel er
zeugte H artę

Z e it
h a r te

B ri
n e ll

h a r te

Z e it
h a r te

B ri
nell
h a r te

Z eit
h a r te

B ri
nell

harte

N ock en  F  . . . .  
„  G ...............

60,2
54,5

815
735

86,0
75,3

1160
1020

85,2
88,7

1150
1195

ł ) M it D iam ant gepriift.

Es ist bemerkenswert, daB der weichere Nocken G mit de: 
groBeren Kalth&rtbarkeit, die sich aus der „erzeugten Hartę1 
ergibt, den geringeren YerschleiB aufwies. Das HóchstmaB de 
Harto war dabei noch n icht erreicht..
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Z Der Verfasser weist auf die Erfahrungstatsache hin, daB 
die Hartung durch Kaltverformung das Verhalten gegeniiber 
der Abnutzung in hohem MaBe beeinfluBt. Austenitiseher 
Maneanstahl erhalt seinen hohen YerschleiB widerstand nur 
durch Kaltyerformung. Durch Schleifm ittel wird er stark 
abeenutzt, ohne daB nennenswerte K althartung eintritt. Auch 
an einem stark abgenutzten geharteten Schneckenrad m it groBer 
K a lth a r tb a rk e i t  konnte gezeigt werden, daB die Abnutzung ohne 
Kalthartung vor sich gegangen war, was in diesem Falle auf die 
gleitende Reibung bei yerhaltnismaBig groBen Beriihrungs- 
flachen zuruckzufuhren war.
f  /t Es wurde femer noch gezeigt, daB ein geharteter Kohlen- 
stoffstahl mit 1,25 % C nur etwa 80 % der K althartbarkeit des 
oben erwahnten legierten Chrom-Nickel-Stahles fur Zahnrader 
besitzt, gemessen an der hochsten durch das Pendel erzeugten
Zeitharte. , „  , .

In einer besonderen Zuschrift yerweist der Yerfasser auf 
seineErfindung, das „ C lo u d b u r s t -V e r fa h r e n “ . Es bezweckt 
durch die dynamische Einwirkung von harten K ugeln eine 
weitgehende Ńachhartung der Oberflache harter kalthartbarer 
Metalle, um dadurch ihren Abnutzungswiderstand zu erhóhen. 
Die dynamische Einwirkung der Kugeln muB so eingestellt 
werden, daB keine Eindrucke auf der Metalloberflache erzeugt 
werden. Das Verfahren kann aber auch so angewandt werden, 
daB nur an weicheren Stellen Eindrucke sichtbar werden. 
Es wurde so ais Prufyerfahren, beispielsweise zum Nachweis 
mangelhafter Einsatzhartung, gebraucht werden kónnen.

|H. M eyer, H am bom .
Ueber das

’ Verhalten von weichem Stahl unter Dauerbelastung bei 300°
berichteten W. R o s e n h a in  und D. H a n s o n , London. Zur Auf- 
klarung der Entstehung von N ietlochrissen in Dam pfkesseln  
unterwarfen sie Proben aus gewalztem  Stahl 5 Jahre und 
3 Monate lang bei 300° einer gleichbleibenden Beanspruehung 
von yerschiedener Hóhe. Der Stahl, der 0,11 % C, Spuren 
Si, 0,40 % Mn, 0,075 % S und 0,05 % P enthielt, wurde in 
folgenden yier Behandlungen gepriift:

a) bei 900° gegluht, sehr langsam abgekiihlt, besonders 
zwischen 720 und 650°; Gefuge: Zementit in den Kom grenzen  
ausgeschieden;

b) bei 900° normalisierend gegluht; Gefuge: streifiger Perlit;
c) kaltgewalzt, dann 4 Tage bei 650° gegluht; Gefuge: 

groBes Ferritkorn, korniger Perlit;
d) kaltgewaltzt; Gefuge: langgestrecktes groBes Korn,

korniger Perlit.
- AuBerdem wurde eine Probe m itgepruft, dereń Oberflache 

vorher mit Weichlot bedeckt worden war.
Die Beanspruehung der Proben betrug 1I3, 1/ 2 und 2/ 3 

der jeweiligen Zugfestigkeit aB Ein Bruch trat in keinem  
Falle ein, auch RiBbildung oder Gefugeandeningen wurden nach 
AbschluB der Daueryersuche nicht gefunden. Eine merkliche 
Langenanderung wurde nur bei der m it z/ 3 • belasteten  
Probe der Behandlung b beobachtet. D ieses Ergebnis ist in 
Uebereinstimmung m it unseren bisherigen Erfahrungen. Das 
kristallinische Bruchaussehen der Risse in Dam pfkesseln deutet 
bekanntlich auch darauf hin, daB die R isse nicht entstehen, 
wahrend das Blech die hóhere Temperatur besitzt.

Die nach dem Daueryersuch yorgenommene Hartepriifung 
mit der 1-mm-Kugel und 5 kg Belastung zeigte eine Harte- 
steigerung im mittleren Stabteil gegeniiber den Stabkópfen, die 
teilweise erheblieh und auch bei den kaltgewalzten Proben noch 
deutlich war, und die m it der Hóhe der Dauerbelastung zunahm. 
Trotz der sehr geringen Rerkung der Stabe (selbst bei der er
wahnten Probe der Behandlung b betrug die Dehnung hóch- 
stens 3 %) hat hiemach eine deutliche Verfestigung des Stahles 
stattgefunden (vgl. Zahlentafel 1). Eine Feststellung, wie w eit 
sich durch die Dauerbelastung bei 300° die ubrigen Festigkeits-

Zahlentafel 1. V e r s u c h s e r g e b n i s s e  b e i  y e r s c h i e d e n  
y o r b e h a n d e l t e n  P r o b e n .

Behand-
lung

Zugfestig
k e it o B 
kg/m m 2

D auer
belastung
kg /m m 2

23.6 

35,3

23.6

37.7

H a r tę  1/5 im
m ittle re n  | 

S tab k o p f s ta b te il

7,8 59 72
15,7 51 83
11,0 71 85
23,6 70 97

7,8 66 79
15,7 64 107
12,5 128 145
25,1 128 142

eigenschaften des Stahles bei Raumtemperatur, insbesondere 
die Kerbzahigkeit, geandert haben, is t  von Rosenhain und 
Hanson leider nicht vorgenommen worden. B. M aildnder.

Die Lóslichkeit von Zementit in a-Eisen und seine Wieder- 
ausseheidung

behandelte J . H . W h it e le y ,  Saltbum -by-the-Sea. Er faBt 
seine Versuchsergebnisse wie folgt zusam m en:

K ohlenstoff is t  in a-Eisen bei Temperaturen oberhalb 630° 
lóslich. Er kann durch Abschrecken in Lósung gehalten werden; 
beim Anlassen beginnt Karbidausscheidung innerhalb der Ferrit- 
kóm er bei oder unterhalb 250°, bei hóheren Temperaturen wandem  
die entstandenen kleinen Karbidteilchen nach den Kom grenzen. 
D ie Geschwindigkeit dieser Bewegung ist bei 550° sehr groB.

Oberhalb 630° wachst die Lóslichkeit mit der Temperatur 
und erreicht bei 720° etwa 0,03 %. Mit abnehmender R einheit 
des Ferrits steig t die untere Temperaturgrenze der Lóslichkeit 
etwas, wobei wahrseheinlich die Lóslichkeit selbst entsprechend  
abnimm t. D ie Diffusionsgeschwindigkeit des gelósten Karbids 
beim A 1-Punkt ist auBerst groB.

Bei langsamer Abkuhlung scheidet sich das gelóste Karbid 
an yorhandenen K ristallen ab. Langsam abgekiihlter Ferrit 
enthalt sehr wenig oder gar keinen K ohlenstoff gelóst.

D ie Gegenwart von gelóstem  K ohlenstoff in a-Eisen erhoht 
dessen Brinellharte um einen zwar kleinen, aber deutlich fest- 
stellbaren Betrag.

Der Beriohterstatter hat durch einen Versuch m it W eich- 
jtah l (Abschrecken bei 680°, Anlassen bei 600°) die Beobach- 
tung bestatigen kónnen. Der Verfasser bezeichnet es m it R echt 
ais etwas uberraschend, daB diese Erscheinung bisher noch 
nicht beobachtet worden ist. A is Griinde fiir seine Annahme, 
daB nicht der gelóste K ohlenstoff, sondern die bereits ausge- 
schiedenen Karbidteilchen unter dem EinfluB einer noch 
unbekannten K raft nach den K om grenzen wandern, g ibt der 
Yerfasser folgende an: Der Vorgang erfolgt zu schnell, um  
durch Auflósung, D iffusion (dereń Geschwindigkeit bei der 
geringen Lóslichkeit n icht groB sein kann) und W iederaus- 
scheidung erklarbar zu sein. AuBerdem besteht kein Grund 
fiir die Ausscheidung von Teilchen auf K osten anderer gleich- 
artiger. D ie Beobachtungen werfen aber, w ie der Verfasser 
unter Hinweis auf eine seiner friiheren Arbeiten1) bemerkt, 
auch Licht auf die Vorgange beim  Anlassen nach dem Harten. 
Das Karbid scheidet sich hierbei zunachst an Ort und Stelle 
in sehr feiner yerteilung aus (gleichmaBige Dunkelfarbung bei 
400°), dann wandern die sich yergróBernden Karbidteilchen  
nach den Grenzen der ehemaligen M artensitnadeln. Beim  
Anlassen von Sorbit, der durch ungeniigend sebroffes Ab
schrecken entstanden war, auf 600° beobachtet e der Verfasser 
die Abwanderung des gesam ten Karbids in die Kom grenzen. 
In  ahnlicher W eise lassen sich durch haufig wiederholtes Ab
schrecken weicher Stahle bei 680° erhebliche Mengen kóm igen  
Zementits in den Kom grenzen anhaufen.

Fiir die Lóslichkeitsgrenze yon K ohlenstoff in a-Eisen bezieht 
sich der Verfasser auf eine Arbeit von T a m u r a , der durch 
Ueberlegung zu fast dem gleichen W erte kom m t2).

Fiir die Hartesteigerungen gibt der Yerfasser folgende W erte 
ais Beispiel:

Werkstoff

B rin e llh a rte

unbe-
h an d e lt

abg esch reck t bei 0 C

550 | 680 980

A r m c o -E ise n ...........................
Saurer Siemens-M artin-Stahl 

(0,19 % C, 0,54 % Mn) .

89

121

91 | 105 

121 134

116

JNacn A nsicnr aes l ----------------- o —
W hiteleys Bedeutung fiir eine ganze R eihe yon E rscheinungen: 
es sei nur an die Einformung des Perlits beim Gliihen unterhalb  
A c t , ferner an die bekannte Abbiegung nach unten erinnert, die 
die thermisch erm ittelte A r1-Linie bei kleinsten K ohlenstoffgehal- 
ten  auf w eist. F em er wird m an bei manchen Spródigkeitserschei- 
nungen von FluBstahl mehr ais bisher auf die Art der K arbid
ausscheidung, auf die Beschaffenheit der K om grenzen, achten  
miissen. Endlich sei erwahnt, daB H o n d a  und Y a m a d a  die 
AnlaBspródigkeit auf die langs der Loslichkeitslinie unterhalb A t 
sich in  den Kom grenzen ausscheidenden Karbide zuriickfuhren3).

. H. Schołłky.

ł ) J  Iron Steel Inst. 111 (1925) I. B d., S. 315/38.
2) J . Iron Steel Inst. 115 (1927) I. Bd., S. 747/53; vgl. St. 

u. E. 47 (1927) S. 1462.
3) Science Rep. Tohoku U niv . 16 (1927) S. 307/19,
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Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen1),.

(P a te n tb la t t  N r. 2 vom 12. J a n u a r  1928.)

KI. 7 a, Gr. 18, I) 48 089. Vorrichtung zum Schmieren teil- 
weise offener Lager. Deutsche Vacuum-Oel-Aktiengesellschaft, 
Hamburg.

KI. 7 a, Gr. 18, K  100 052; Zus. z. Pat. 449 001. W alzwerk. 
®r.=Qttg. (£. I). Rudolf Kronenberg, Haus Kronenberg, P ost Immig- 
rath (Rhld.j.

KI. 7 a, Gr. 23, G 70 807. Tragvorrichtung fiir in der Hohe 
yerstellbare W alzen von Walzwerken. SJipt.^Ttg. Fritz Grah, 
Hemer (Kr. Iserlohn).

KI. 7 a, Gr. 26, D 52 278. Vorrichtung zum Ueberheben des 
W alzgutes von einem Warmlager auf einen Abfuhrrollgang. Demag, 
A.-G., Duisburg.

KI. 7 a, Gr. 26, K  101 215. K iihlbett m it Sammelrost. Fried. 
Krupp, Grusonwerk, A.-G ., Magdeburg-Buckau.

KI. 7 a, Gr. 27, D  52 752. Yorrichtung zur Kuhlung der Dorn- 
stange von Rohrwalzwerken. Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 7 a, Gr. 27, D  53 491. Antriebsvorriehtung eines Hebe- 
tisches fiir Bleehwalzwerke. Demag, A.-G ., Duisburg.

KI. 7 a, Gr. 27, Sch 83 526. Gewichtsausgleich der Oberwalze 
bei Walzgertisten. Schloemann, A.-G ., Dusseldorf, Steinstr. 13.

KI. 7 b, Gr. 5, K  101 295. W ickeltrommel, insbesondere fiir 
Folienwalzwerke. Fried. Krupp, Grusonwerk,A.-G., Magdeburg- 
Buckau.

KI. 7 d, Gr. 5, A 47 512. Aus Trichter und Leitrinne be- 
stehende Einfiihrungsvorrichtung. Aachener Masehinenbau-Ge- 
ssllschaft m. b. H ., Aachen, Rudolfstr. 3— 7.

KI. 10 a, Gr. 1, S 66 502. Kontinuierlich arbeitender senk- 
rechter Kammerofen zur Entgasung von Kohle u. dgl. Hermann 
Seifert, Bochum, Kronenstr. 31.

KI. 10 a, Gr. 5, O 15 884. U m stellvorrichtungfurRegenerativ- 
ofenanlage, insbesondere Koksofenanlage. Dr. C. Otto & Comp., 
G. m. b. H ., Bochum, Christstr. 9.

KI. 10 a, Gr. 12, K  96 897. Tiirhebevorrichtung m it Kuchen- 
fiihrung. Kellner & Flothm ann, G. m. b. H ., Dusseldorf 112, Hof- 
feldstr. 100.

KI. 10 a, Gr. 16, O 16 478. Ausdriickmaschine fiir Koksofen  
mit liegenden Kammern. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H ., 
Bochum, Christstr. 9.

KI. 10 a, Gr. 17, D 50 272. Yorrichtung zum Austragen von  
Schwelgut oder Koks aus Vorrichtungen zum Verschwelen oder 
Verkoken m it FliissigkeitsabschluB. Karolinę Dobbelstein, geb. 
BuBmann, Rolf Dobbelstein, A linita Dobbelstein, Otto Dobbel- 
stein u. Irmgard Dobbelstein, Essen, Schubertstr. 5.

KI. 10 a, Gr. 17, L 58 527. Koksloschkubel. 2ip(.=3rl3- Bern
hard Ludwig, Miinchen 54, Dachauer Str. 148.

KI. lOa, Gr. 23, P  51 649. Verfahren zum Verschwelen und 
Trocknen von Brennstoffen. Josef PlaBmann, Duisburg, Neckar- 
str. 54.

KI. 18 a, Gr. 6, D  52 089. Begichtungsanlage fiir Schacht- 
ofen, bei welcher der Kiibeldeckel an der Aufzugskatze hangt und 
nach dem Aufsetzen auf den K iibel an den Kiibelrand angedriickt 
wird. Demag, A.-G ., Duisburg.

KI. 18 a, Gr. 6, M 90 255. GichtverschluB fiir Hochofen- 
anlagen m it zwei Trichtern, von denen der obere drehbar ist. 
Arthur G. McKee, Cleveland, Ohio (V. St. A.).

KI. 18 b, Gr. 20, S t 39 144. Verfahren zum Herstellen von  
nickelreichen Eisenlegierungen. Max Stern, Essen a. d. Ruhr, 
Kronprinzenstr. 13.

KI. 18 c, Gr. 10, R 67 690. Vorrichtung zum Oeffnen und 
SchlieBen von Tiiren fiir W armebehandlungsófen m ittels Gegen- 
gewichten. Em il Friedrich RuB, K oln, Hochhaus Hansaring.

KI. 24 e, Gr. 4, W 66 653. Gaserzeugungsanlage, bei der der 
feinkórnige Brennstoff durch Riihrwerke iiber mehrere hinterein- 
ander geschaltete Teller nach dem Vergasungsraum gefordert wird. 
H ans W iedemann, Berlin-Charlottenburg, Holtzendorffstr. 20.

KI. 24 e, Gr. 7, J  25 226; Zus. z. Pat. 431 677. Ringgas- 
erzeuger zum Vergasen yon rohen, wasserreichen Brennstoffen. 
Friedrich Jahns, Georgenthal i. Thiir.

KI. 24 e, Gr. 12, W  67 718. Gaserzeuger m it kreisendem  
Ruhrer. W alter W ood, Philadelphia (V. St. A.).

KI. 31 a, Gr. 1, Sch 81 496. AuBen am Kuppelófen oder am  
Vorherd angeordneter Schlackensammler. Friedrich Schinke, 
Goslar a. Harz.

1) D ie Anm eldungen liegen von  dem angegebenen Tage an  
wahrend zweier Monate fiir jedermann zur E insichtund Einspruch- 
erhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

KI. 31 a, Gr. 1, Sch 82 229. Verfahren zur Abkiihlung der 
Schlacke und A usnutzung der Schlackenwarme zur Vorwarmung 
des Geblasewindes beim Betrieb von Kuppelófen. Friedrich 
Schinke, Goslar a. Harz.

KI. 31 b, Gr. 11, A  47 643. Schleuderformmaschine mit Wurf- 
gehause. Franz K . Axm ann, Kóln-Ehrenfeld.

KI. 31 c, Gr. 8, F  59 092. Aus einer Mehrzahl von Platten 
gebildeter Form kastenteil. H adley Fairfield Freeman, Cleveland, 
Ohio (V. St. A.).

KI. 40 c, Gr. 16, H 109 398. Verfahren zum Beschicken von 
eisenlosen Induktions-Schm elzofen. Hirsch, Kupfer- und Messing- 
werke, A .-G ., Messingwerk b. Eberswalde.

KI. 42 k, Gr. 30, V 21 270. Yorrichtung zum Priifen der 
Dichtigkeit von wassergekiihlten Behaltern an Hochófen o. dgl.

Adolf Yogelsang, H aspe i. W estf.
KI. 80 b, Gr. 3, K  98 138. Verfahren zur Herstellung von 

Tonerdeschmelzzement. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magde
burg-Buckau.

KI. 80 c, Gr. 14, K  99 767. Verfahren zum Betriebe von Dreh- 
rohrofenanlagen m it zur Erwarmung der Brennluft dienender 
nachgeschalteter Kuhlvorrichtung. Ernst K niittel, Kalkberge
i. d. Mark.

KI. 81 e, Gr. 124, D 49 142. Anlage zum Umschlag von in 
Bunkern gestapeltem  Massengut. Demag, A.-G ., Duisburg.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 2 vom  12. J a n u a r  1928.)

KI. 7 a, Nr. 1 016 808. Auflaufrollgang fur mechanische Kiihl- 
betten. Fried. Krupp, Grusonwerk, A .-G ., Magdeburg-Buckau, 
Marienstr. 20.

KI. 7 a, Nr. 1 016 809. Rollgang fiir Kiihlbetten. Fried. 
Krupp, Grusonwerk, A .-G ., Magdeburg-Buckau.

KI. 21 h, Nr. 1 016 404. Elektrischer Ofen fiir hohe Tempera
turen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G ., Berlin-Siemensstadt.

KI. 21 h, Nr. 1 016 864. Elektrodenanordnung fiir ein- oder 
mehrphasige elektrische Tiegelófen. Elektro-Schalt-W erk, A.-G., 
Góttingen.

KI. 84 c, Nr. 1 016 239. Hydraulische Spundbohlenpresse 
zum keilfórmigen R ichten ron  Spundbohlen, Profileisen u. dgl. 
Otto Yiehofer, Dusseldorf, Pionierstr. 68.

Deutsche Reichspatente.
KI. 7 a, Gr. 3, Nr. 450 540, vom  17. Ju li 1926; ausgegeben 

am 11. Oktober 1927. V e r e in ig t e  S ta h lw e r k e ,  A k t.-G e s ., in  
D u s s e ld o r f .  (Erfin- 
der: Heinrich Kurz
in Duisburg-Ruhrort.)
Walzwerk zum Walzen 
von Rillenschienen fur 
gerade und gekriimmte 
Strecken.

Die Fertigwalze b 
des W alzwerks, dereń 
letzter Bund a m it 
dem Profil d fiir den 
Fertigstich der Rillen- 
schiene c der geraden Strecke versehen ist, kann gegen eine Fertig
walze ausgetauscht werden, dereń letzter Bund das Profil fiir eine 
Rillenschiene e hat, an dereń Lippe f eine Zwangsschiene g belie- 
biger Form angebracht ist.

KI. 24 1, Gr. 8, Nr. 450 563, vom  8. Juli 1923; ausgegeben 
am 11. Oktober 1927. A l lg e m e in e  E l e k t r i c i t a t s - G e s e l l 
s c h a f t  in  B e r l in .  (Erfinder:
Friedr. Reinhardt in Hennigs- 
dorf b. Berlin.) Einrichtung zur 
Regelung der Temperatur von 
Feuerraumen m it Kuhlvorrich- 
tungen, insbesondere von Kohlen- 
staubfeuerungen.

In dem Feuerraum a mit 
K ohlenstaubfeuerung b befindet 
sich ein Kiihlrost c m it einer Ab- 
deckplatte d, die so angeordnet 
und ausgebildet ist, daB sie die 
dem Feuer zugekehrten wirk- 
sam en Flachen der Kiihlwasser- 
rohre entweder ganz abdecken oder aueh ganz freigeben oder 
aueh zwischen diesen Endstellungen verandern kann.
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KI 7 a Gr 12, Nr. 450 438, yom  14. Dezember 1926; 
ausgegeben am 4. Oktober 1927. Zusatz zum Patent 448 117.
“ B 6 F r i e d .  K r u p p ,

G r u s o n w e r k , A k t .-  
G es., in  M a g d e 
b u r g  • B u c k a u .  
Haspelantrieb fur Um- 
kehrtoalzwerke.

Zwecks Antriebs 
der W ickeltrommeln a 
sind das Gehause b 

des Getriebes und somit die Umlaufrader e, d mit dem Haupt- 
antrieb des Walzwerks yerbunden.

KI. 24 c, Gr. 10, Nr. 451 188, vom
a  11. Marz 1926; ausgegeben am 17. Ok-

T T -  *■ * r . ^ r E u g e n  B u r g  in  E s se n .
/ H  r  / 1 Gasbrenner m it gleichachsig ineinander-

' —  "■ ’ [ w  liegenden Gas- und Luftdusen.
' An den Gaskanal a des Brenners sind  
zwei Gaszuleitungen b, c angeschlossen. 
Ant dieser Einrichtung lassen sich ver- 
schiedene Gasarten, z. B . Kokereigas 

und Gichtgas, in yorteilhafter W eise gemeinsam yerbrennen, da 
sich die beiden Gassorten bis zum Austritt aus der Brennerdiise 
gut durchmischen.

KI 18a, Gr. 5, Nr. 451 232, vom  13. Juli 1926; ausgegeben 
am 22. Oktober 1927. Y e r e in ig t e  S ta h lw e r k e ,  A k t .-G e s .,  

in  D o r tm u n d . Vorrichtung zum  
Kuhlen von Hochofenwindformen.

Das in der Achsrichtung der 
Form liegende ZufluBrohr a fiir 
das Kiihlwasser ist bei b dicht 

 ̂ /j vor der Stirnflachę der Form  
j]i  ̂ h abgebogen und weist bei c einen  

W schmalen Schlitz auf, durch den 
etwas Kiihlwasser gegen dieStiro- 
flache tritt. Der abgebogene Teil 
des Kohres a ragt etw as iiber die 
schrag abgeschm ttene Miindung 

des dicht neben ihm angeordneten AbfluBrohres d hinau3, wo- 
durch erreicht wird, daB das Kiihlwasser die ganze Form kreisend 
durchflieBt, ehe es wieder austritt. Die Miindung des Rohres d 
ist dabei dem Rohre a zugewandt.

KI. 24 c, Gr. 3, Nr. 451 361, yom  16. Juni 
1921; ausgegeben am  21. Oktober 1927. Zusatz 
zum  Patent 450 076. S t e t t i n e r  C h a m o tte -  
F a b r ik , A k t .-G e s . ,  v o r m . D id ie r , in  S t e t -  
t in .  Schachtofen fiir das Verfahren nach Patent 
450 076.

D ie zwischen den W inddiisen a und der 
Yerbrennungszone liegende, m it einer porosen 
Schiittung ausgefiillte W indverteilungszone hat 
eine Hóhe m indestens gleich der Schichtbreite 
und geht unmittelbar in die Verbrennungszone 
iiber. Am  oberen Rande der ruhenden Schiittung 
sind in der Schachtwand Ausziehoffnungen b 
angeordnet, durch welche die entstehenden Schlacken unter zeit- 
weiligem Einschieben eines H ilfsrostes entfernt werden.

KI. 24 c, Gr. 6, Nr. 451 553, yom  10. April 1926; ausgegeben  
am  28. Oktober 1927. C. L o r e n z e n , G. m. b. H ., in  B e r l in -  
N e u k ó l ln .  Verfahren zur Warmeriickgewinnung m it H ilfe von 
Regenerator en, Pekuperatoren, Wdrmeaustauschern o. dgl.

Zwischen einem W armeaustauscher m it hoher und einem  
W armeaustauscher mit niederer Temperaturstufe ist ein Warme- 
yerbraucher eingeschaltet, der (Dam pfkessel, Abgasturbine o. dgl.) 
entweder in  dem W eg der Abgase oder (HeiBluftmaschine, HeiB- 
luftturbine o. dgl.) in dem W eg des durch die Abgase erwarmten 
.Mittels liegt.

KI. 241, Gr. 4, Nr. 451678, vom
26. Juni 1924; ausgegeben am 31. O k
tober 1927. E le k t r i c i t a t s - A k t . -  
G es. v o r m . S c h u c k e r t  & Co. in  
X iir n b e r g  u n d  G u s ta y  P e t r i  
in  E lb e r f e ld .  Beschickungsvor- 
richtung fur kórnigen oder staub- 
fórmigen Brennstoff.

Vor der Auslaufóffnung des 
Bunkers a lauft eine Streuscheibe b 
um, der eine nicht an der Drehung 
teilnehmende, zweckmaBigerweise 
gegen die Streuscheibe yerstellbare 
Scheibe c so gegeniibergestellt ist, 
daB die beiden Scheiben sich wie 
Setzstein und Laufer eines Mahl- 
ganges yerhalten.

Statistisches.
19271).

--------------------------------------------
R ohbldcke StahlguG Insgesam t

Thom as- 1 
S tah l- j

B esse- ; Basische 
m er- j Siemens- 

! M artin - 
S tah l-  ; s ta h l -

Saure
Siemens-
M artin -
S tah l-

Tiegel-
und

E lek tro - 
S tah l- |

SchweiB- !
s tah l basischer 

(SchweiC- j 
eisen) 1

sau re r
Tiegel-

und
E lg k tro -

1927 1926

D e z e m b e r  1 9 2 7  (in  t  zu 1000 kg)

Rheinland-Westfalen . . . .  
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen.............................
S chlesien .................................

| Xord-, Ost- u. Mitteldeutsch-
j l a n d .....................................
1 Land S ach sen .........................
j Siiddeutschland u. Bayrische 
1 Rheinpfalz.............................

524 040 

|  64 053

• -

527 471

28 507 
46 280

67 185 
40 058 

8 897

15 491 

|  419

12 541

i 1270 3 735

10 403

323
534

3 018 
1 633

488

6 748

529

1 373 
1025

155

458 

|  1050

1 097 226

31042 
47 654

110 551 
51 610

29 601

1 043 595

27 129 
41 318

119 714
45 868

25 517

Insges. Dezember 1927 . . .
j davon g e s c h a tz t.................
i Inges. Dezember 1926 . . . 
; davon geschatzt . . . . .

588 093 

557 149
-

718 398 
11 000 

701 541 
7 500

15 910 

13102

13 811 
680 

8 496 
30

3 735 

3 241

16 399 
75 

12 381 
75

9 830 
100 

6 297 
100

1508

934

1 367 684 
11 855

_

1 303 141 
7 705

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 7  ( i n t z u 1000 kg)

Rheinland-Westfalen . . . .  6 111 315
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen.............................  —
Schlesien..................................... —
Nord- Ost- u. Mitteldeutsch- \

i land............................................. I
; Land S ach sen .......................... I  792 341
j Siiddeutschland u. Bayrische I

Rheinpfalz.................................................... J

6 357 951 179 531 136 425

380 589 —

569 088 — |
. 354

816 321 
505 098 } 5 819

\  18 403

86 356 — —

Inges. Jan. bis Dez. 1927 
davon geschatzt . . . .  

Insges. Jan. bis Dez. 1926 
davon geschatzt . . . .

6 903 656

5 452 223

354

133

8 715 403 185150
101 000 —

6 484 467 116 126
90 030 —

154 828 
1 560 

69 503 
360

43 611

43 611

25 457

116 348 69 815 5 027 12 977 486 9 879 524

3 972 
6 521 6 310 ) "

412 452 
585 221

285 164 
441 091

34 958 
18 659

14181
8 880

} 10 651 1 374 978 
626 132

1 033 544 
469 315

5 073 1 933 - 329 061 *  232 998

185 531 
900 

121 043 
900

101119
1 200 

63 080 
1 200

15 678 

9 604

16 305 330 
104 660

12 341 636 
92 460

l) Xach den E rraittlungen  des V ereins D eu tscher Eisen- und S tah l-In d u strie lle r. 

fli.„
12
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Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie 
Deutsch-Oberschlesiens im November 19271).

Gegenstand
O ktober

1927
t

N ovem ber
1927

t
S te in k o h le n ........................ .... 1 734 349 1 667 945
K oks .................................. .... 117 868 114 593
B r i k e t t s ....................................... .  _ 348
R o h t e e r ....................................... 5 037 4 902
T eerpech und Teeról . . . 57 55
R ohbenzol und H om ologen . 1 685 1 636
Schw efels. A m m oniak . . . 1 729 1 682

R o h e i s e n ....................................... 23 820 21 403
F lu B s t a h l ....................................... 51 458 48 970
StahlguB (basisch u. sauer) . 1 168 1 136
H albzeug zum  Verkauf . . 5 933 4 636
F e r t ig e r z e u g n is s e ................... 35 450 33 477
GuBwaren II . Schm elzung . 3 636 3 710

Die Ergebnisse der polnisch-obersehlesischen Bergbau- und 
Eisenhuttenindustrie im November 19272).

Belgiens Hochofen am 1. Januar 1928.

Hochofen
Erzeugung 

in  24 s tvor-
handen

un te r
Feuer

aufier
Betrieb

Hennegau und B rabant:
Sambre et M o s e l l e ................. 4 4 __ 1 220
M o n c h e r e t .................................. 1 — 1 __
T hy-le-C h& teau .......................... 4 4 — 660
H a i n a u t ...................................... 4 4 — 850
M o n c e a u ...................................... 2 2 — 400
L a Providence.............................. 4 4 — 1 200
Usines de Ch&telineau . 3 3 — 500
C l a b e c ą ...................................... 3 3 — 600
B o S l ............................................... 2 2 — 400

zusammen 27 26 1 5 830
L uttich:

C o c k e r ill ...................................... 7 7 — 1 320
O u g rśe ........................................... G 6 — 1 350
A n g le u r -A th u s .......................... 9 8 1 1250
Espćrance .................................. 4 4 — 600

zusammen 26 25 1 4 522
L uxem burg:

H a l a n z y ...................................... 2 2 — 160
M usson........................................... 2 2 — 174

zusammen * i - 334
Belgien insgesam t | 57 55 2 10 686

Gegenstand
Oktober

1927
t

N ovem ber
1927

t

S teinkohlen .................................. 2 505 900 2 487 422
Eisenerze .................................. 342 374
Koks ............................................... 127 060 124 039
Rohteer.............................................. 6 119 5 869
Teerpech .................................................................... 790 855
T e eró le ........................................................................ 416 479
Rohbenzol und H om ologen.................................. 1 650 1 616
Schwefelsaures A m m o n ia k .................................. 1 795 2 705
S te in k o h le n b r ik e tts .............................................. 23 579 21 457

R o h e ise n .................................................................... 43 923 38 341
G-uBwaren I I .  S ch m e lzu n g .................................. 2 266 2 307
F lu B stah l.................................................................... 60 542 64 666
S ta h lg u B .................................................................... 1 223 1 274
Halbzeug zum V e r k a u f ...................................... 4 866 3 046
Fertigerzeugnisse der W a lz w e rk e ..................... 56 866 57 711
Fertigerzeugnisse aller A rt der Yerfeinerungs-

betriebe.................................................................... 12 368 13 733

Frankreichs Hochofen am 1. Dezember 1927.

Im
Feuer

AuBer
Betrieb

Im  Bau 
oder in  

Ausbesse- 
rung

Ins
gesamt

O stfra n k re ic h ......................... 61 9 13 83
E lsa B -L o th rin g e n ................. 45 11 12 68
N o rd f ra n k re ic h ..................... 14 3 4 21
M itte lfrank re ich ..................... 5 5 4 14
Sudw estfrankreich ................. 7 6 5 18
S u d o s t f ra n k re ic h ................. 3 1 3 7
Westf r a n k r e i c h ..................... 5 o 2 9

zus. Frankreich 140 37 43 220

Ł) Oberschles. W irtsoh. 3 (1928) S. 51 ff.
2) Z. Berg-H uttenm . V. 67 (1928) S. 68 ff.

GroBbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im November 1927.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am 
Ende 

des Mo
na ts  in  
Betrieb 
befind- 

liche 
Hoch- 
ófen

FluBstahl und StahlguB 1000 t  zu 1000 kg
H er

stellung
an

Schweifl-
stah l

1000 t

H am atit ba-
sisches GieBerei Puddel

zusam
men 

einschl. 
son- 

stiges

Siemens-Martin

Besse-
m er

son-
stiger

zusam 
men

dar-
u n te r
S tahl

guBsauer basisch

/  1926 180,9 186,1 123,6 22,1 542,0 144 172,7 418,1 59,8 _ 650,6 12,2 33,0
............. \  1927 144,8 156,6 102,9 17,7 441,6 152 221,0 502,3 19,1 — 742,4 12,6 46,1

/  1926 159,8 178,0 125,1 22,8 510,0 146 214,9 452,5 47,7 — 715,1 13,1 36,5
' ' • • \  1927 199,3 190,7 146,8 17,8 580,2 166 259,9 539,8 40,3 — 840,0 13,0 41,0

M” rz /  1926 181,9 206,2 143,5 20,7 577,6 151 233,3 507,7 55,7 __ 796,7 14,4 40,0
• • • • \  1927 233,5 224,9 170,4 21,5 682,5 178 275,9 629,2 59,6 — 964,7 15,8 41,5

A *1 /  1926 173,8 187,6 144,8 18,2 547,7 147 203,8 424,6 34,0 9,1 671,5 11,2 35,7
P ..................... • • • • \  1927 241,6 210,6 185,4 23,0 690,9 189 269,6 535,6 58,5 — 863,7 13,4 33,3

/  1926 30,4 10,9 38,1 5,0 90,2 23 19,6 20,4 6,4 __ 46,4 6,0 7,5 1
• ' • \  1927 260,6 225,8 187,1 24,5 731,6 184 251,2 581,5 66,1 — 898,8 16,6 32,3

. /  1926 18,5 0,1 17,1 2,4 42,5 11 12,6 16,2 6,3 __ 35,1 6,3 6,4
U ...................... • • • \  1927 222,8 219,8 170,9 23,5 661,7 176 211,3 482,5 65,4 — 759,3 14,5 29,0

J u l i .......................... /  1926 6,7 — 9,2 1,5 18,2 7 5,8 19,0 7,8 __ 32,6 6,6
■ • • • t  1927 206,9 216,4 179,1 23,4 656,1 174 183,3 454,4 60,5 — 698,1 14,1 28,4

/  1926 4,4 — 8,7 0,7 13,8 6 11,6 32,8 8,5 __ 52,9 6,7
• • • • \  1927 198,6 191,0 162,3 26,4 605,6 165 176,5 426,8 50,1 — 653,4 14,1 29,7

, /  1926 4,6 — 8,1 — 12,7 5 27,2 57,0 13,0 __ • 97,2 8,6
• • • \  1927 199,0 208,7 148,3 20,8 600,1 160 210,1 521,3 58,0 — 789,4 15,5 28,8

O k to b e r ................. /  1926 5,1 — 8,1 — 13,3 5 29,2 56,4 10,2 __ 95,7 7,5
• • • ' \  1927 196,8 202,0 150,7 29,9 605,8 162 195,7 472,3 42,2 — 710,2 14,8 30,4

T , /  1926 5.9 — 6,9 — 12,9 7 30,6 57,6 10 9 __ 99,1 7,6
\  1927 193,5 187,2 154,6 28,2 585,1 155 192,2 464,7 52,9 709,9 14,9

D ie Zahl der im  Betrieb befindliehen H ochofen belief sich Ende Dezember auf 149 oder 6 weniger ais zu Beginn 'des 
Monats. D ie Roheisenherstellung betrug im Dezember 568 000 t  gegen 585 100 t  im  Novem ber 1927 und 99 600 t  im  Dezember
1926. D avon entfielen auf H am atit 184100 t, auf Thomasroheisen 178 200 t, auf GieBereiroheisen 164 200 t  und auf Puddel- 
roheisen 22 600 t. D ie Erzeugung an Stahlblocken und StahlguB betrug 614 600 t  gegen 709 900 t  im N ovem ber 1927 und 
3 24400  t  im Dezember 1926.
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Januar . . 
Februar . . 
Marz . . .

29 804 
29 183 
29 116

159 796 
130 936 
147 579

1 624
2 783 
2 852

595 162 
533 917 
607 177

18 538
19 496 
14 296

804 924 
716 315 
801 020

1 529
1 483
2 149

4 622
5 980 
5 843

475 866 
449 147 
504 217

183 731 
165 523 
185 211

1 334 
1 086 
1 267

7 909
6 237
7 377

673 462 
627 973 
703 915

11 755
11 141
12 504

1 Viertel-
88 103 438 311 7 259 1 736 256 52 330 2 322 259 5 161 16 445 1 429 230 534 465 3 687 21 523 2 005 350 35 420

April . . . 
Mai . . . .  
Juni. . . .

23 069 
25 048 
22 812

133 181 
119 593
134 119

2 817 
2 521 
2 774

597 471 
621 237 
566 981

17 376 
25 776 
19 958

773 914 
794 175 
746 644

2 777
3 364 
3 171

6 341
5 951
6 018

480 016 
503 035 
466 957

185 281 
193 767 
190 222

842
839
746

8 041 
8 282 
7 964

680 521 
711 874 
671 907

12 345 
11 633 
11 961

1. Halb- 
jahr 1927 159 032 825 204 15 371 3 521 945 115 440 4 636 992 14 473 34 755 2 879 238 1103 735 6 114 45 810 4 069 652 71 359

J u li . . . • 
August . .

27 326 
23 833 
27 340

130 309 
122 180 
120 913

3 205 
1 460 

422

591 429 
602 476 
590 387

16 826 
23 534 
22 327

769 095 
773 483 
761 389

3 342 
2 995
4 900

5 984 
4 999 
4 659

473 728 
494 970 
484 484

189 663 
185 347 
195 323

734 
909 

1 090

6 755
7 804 
7 720

676 864 
694 029 
693 276

11 840
12 349
13 401

1. b. 3. y ie r
telj. 1927 237 531 1 198 606 20 458 5 306 237 178 127 6 940 959 25 710 50 397 4 332 420 1 674 068 8 847 68 089 6 133 821 108 949

Oktober . 
November .

33 401 
23 232

123 664 
119 875

585
499

1 615143 
| 600 763

23 198 
20 096

795 991 
764 465

4 542 
3 861

4 309 
4238

511 150 
483 937

198 445 
186 664

1000
873

8 010 
7 850

722 914 
683 562

14 459 
13 046

Wirtschaftliche Rundschau.
Der Generalagent fiir Reparationszahlungen zur Geldwirtschaft der Reichsbahn.

Der jiingste Bericht des Generalagenten fiir Reparations
zahlungen vom 10. Dezember 1927, dessen am tliche deutsche 
Uebersetzung zur Zeit der Niederschrift dieser Zeilen noch nicht 
vorliegt, ist in ganz besonderem MaBe wegen seiner Untersuchung 
der Geldwirtschaft der Reichsbahn und wegen seiner Ausblicke 
in das kiinftige Geschaftsgebaren der Gesellschaft von Bedeutung. 
Bekanntlich ist auch schon in der Sitzung des Verwaltungsrates 
der Deutschen Reichsbahngesellschaft von Ende Novem ber 1927 
die wichtige Frage erortert worden, w ie sich in Ansehung der 
immer weiter steigenden Ausgaben des Unternehmens auf per- 
sonlichem Gebiete sich kunftig die sachlichen Ausgaben, das Be- 
schaffungsprogramm, die Tarifpolitik usw. gestalten sollen. Im  
Hinblick auf die Bedeutung, die in diesem Zusammenhang dem 
neuesten Bericht des Generalagenten beizumessen ist, erscheint 
es zweckmaBig, seine Ausfuhrungen im Zusammenhang zu ver- 
folgen.

Zunachst gibt der Generalagent fiir Reparationszahlungen  
iiber den besonderen Jahresbericht des Eisenbahnkommissars 
etwa folgenden Ueberblick:

Der Kommissar glaubt, daB die Einnahmen der Reichsbahn 
bei Fortdauer der gegenwartigen W irtschaftsyerhaltnisse auch im 
Jahre 1928 nicht unter 5 Milliarden liegen werden. Anderseits 
miiBten aber fiir die Gestaltung der Ausgaben zwei wesentliche 
Gesichtspunkte in Betracht gezogen werden, einmal die erhohte 
Zahlung der Reparationsleistungen um 70 Mili. Jl, das andere 
Mai die geschatzte Mehrausgabe auf personlichem Gebiete von  
336 Mili. J(, die auf die Erhóhung der Beam tengehalter, der 
Ruhegehalter, der W ohnungsgeldzuschlisse und zuletzt der Ar- 
beiterlóhne auf Grund des Schiedsspruches vom  8. April 1927 
zuriickzufiihren sind. Dieser Schiedsspruch hatte zwar die Lóhne 
bis zum 1. April 1928 festgesetzt. Tatsachlich hatten aber schon 
wieder Verhandlungen m it dem Ziel einer weiteren sofortigen 
Lohnerhóhung stattgefunden. Von den yorerwahnten 336 Mili. Jl 
entfielen etwa 200 Mili. J l  auf erhohte Beam tengehalter und  
Ruhegehalter. Im  H in b lic k  a u f  d ie s e  M e h r a u s g a b e n  
glau b t der R e ic h s k o m m is s a r ,  daB  d ie  G e s e l l s c h a f t  
gezw ungen  , s e in  w ir d , ih r e  F r a c h t s a t z e  im  n a c h s t e n  
Jahre zu e rh ó h en .

Wahrend der vergangenen drei Jahre ihres Bestehens habe die 
Deutsche Reichsbahngesellschaft wesentliche Ausgaben fiir die 
Anlagezuwaehsreehnung zu yerzeichnen. Im  Jahre 1925 (ein- 
sehlieBlich der letzten drei Monate von 1924) beliefen sich die A us
gaben fiir Anlagezuwachs auf 239 Mili. Jl,  im Jahre 1926 auf 
407,6 Mili. Jl  und im, Jahre 1927 auf schatzungsweise 500 Mili. Jl. 
Um diese Ausgaben zu decken, habe die Gesellschaft das Ertrag- 
nis des Verkaufs von 381 Mili. J l  Yorzugsaktien erhalten und  
auBerdem Kredite und  Yorschiisse . von 155,8 Mili. J l , haupt- 
s&chlich vom Reiche zur Erleichterung der Arbeitslosigkeit. Fiir 
den Rest sei die Gesellschaft auf ihre eigenen Einkiinfte ange- 
wiesen, die hauptsachlich aus Betriebsliberschlissen herrtihren. 
Der Kommissar stellt fest, daB zur Zeit annahernd 200 groBere 
Auftrage (Bauplane) ausgefiihrt werden, wofiir schatzungsweise 
800 Mili. J l  erforderlich seien.. Er ist der Ansioht, daB Ende 1927

alle Ueberschusse, die von der Gesellschaft seit ihrer Griindung 
im Jahre 1924 angesammelt waren, fiir Ausgaben zum Zwecke 
des Anlagezuwachses aufgebraucht sind. Fiir das im  Jahre 1928 
yorgesehene Bauprogramm und fiir die Vollendung der in Aus- 
fiihrung begriffenen Arbeiten sei hochstwahrscheinlich n e u  es  
K apitał notwendig. Der Kommissar bemerkt, daB die Gesell
schaft wahrend des dritten Annuitatsjahres die Zahlung yon  
550 Mili. J l  Reparationsgelder und 290 Mili. Jl  Beforderungs- 
steuer piinktlich gezahlt hat. Das Gesch&ftsjahr 1927 der G esell
schaft sei durchaus befriedigend; auch yersprachen die Aus- 
sichten fur 1928 gute Betriebseinnahmen, wenn n icht eine uner- 
wartete yerschlechterung der W irtschaftslage eintrate.

Besondere Beachtung yerdienen die Ausfuhrungen des 
Generalagenten iiber die Ausgaben der Gesellschaft fiir die An- 
lagezuwachsrechnung. Er bemerkt hierzu etwa wie folgt:

Der Kommissar berichtet, daB die Ausgaben fiir A nlage
zuwachs sich seit Griindung der Gesellschaft im Jahre 1924 wie 
folgt gestaltet haben:

im Jahre 1925 ................... 415 Mili. J l
„ „ 1926 ..................  408 „ „
„ „ 1927 ................... 500 „ „ (geschatzt).

Ohne zu yersuchen, ein U rteil iiber die N otw endigkeit oder 
W irtschaftlichkeit der fiir den Anlagezuwachs aufgewendeten  
Ausgaben zu fallen, móge darauf hingewiesen werden, daB wenig- 
stens 100 Mili. J l  fiir Arbeiten unter dem EinfluB und durch 
Kredite der Regierung aufgewandt worden seien, um der A rbeits
losigkeit zu steuern. D ie geschatzten Ausgaben fiir den A nlage
zuwachs von 500 Mili. J l  fiir 1927 seien die hóchsten seit Griin- 
dung der Gesellschaft und beliefen sich auf etw a 10 % der B e 
triebseinnahmen. Diese groBen Ausgaben der Gesellschaft fiir den 
Anlagezuwachs stim m ten nicht m it den Erwartungen der Sach- 
yerstandigen iiberein, die die A nsicht yertreten hatten, daB die 
GroBe dieser in der Inflationszeit gem aehten Ausgaben yoraus- 
sichtlich ahnlich groBe Ausgaben in den nachsten Jahren unnótig  
machen wiirde.

E in groBer Teil der Ausgaben fiir Anlagezuwachs sei aus 
Betriebseinnahm en oder -uberschiissen gedeckt worden. Voraus- 
sichtlich wiirde die Gesellschaft auch weiterhin einen angemes- 
senen Teil ihrer Betriebseinnahmen fiir die gleichen Zwecke yer
wenden oder zuriickstellen miissen. Aber angesichts des yoraus- 
sichtlichen Ruckgangs des Ueberschusses im Jahre 1928 yertritt 
der Kommissar die Ansicht, daB die Gesellschaft zur Deckung der 
Ausgaben fiir den Anlagezuwachs gezwungen sein wird, den K api- 
talm arkt zu beanspruchen. U nter diesen U m standen erschiene es 
wdchtig, einen wohl durchdachten P lan fur ihre Anlagezuwachs- 
ausgaben aufzustellen, der eińerseits den Erfordernissen des Be- 
triebs und anderseits den tatsachlichen Einnahm en und prak- 
tischen M oglichkeiten Rechnung triige. E s konne daher ais wahr- 
scheinlich angesehen werden, daB die Gesellschaft ihren Be- 
schaffungsplan fur den Anlagezuwachs saehlich einschranke, ohne 
daB der Eisenbahnbetrieb gestort wird. Der Bericht des Kom - 
missars laBt yerm uten, daB bereits in  dieser H insicht gewisse 
Sehritte getan worden sind.
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In  dem A usSllSe, wie das Bauprogramm nicht aus den Be- 
triebseinnahmen bestritten werden kann, wiirde die Gesellschaft 
verm utlich in der Lage sein, kurzfristige Bankkredite aufzuneh- 
men. Die dauernde Finanzierung wiirde normalerweise jedoch von  
dem Verkauf der Vorzugsaktien oder von zweitstelligen Schuld- 
verschreibungen auf dem inlandischen Geldmarkt abhangen. 
Die natiirliche Stelle, um kurzfristige Bankkredite aufzunehmen, 
sei die Bankeinrichtung, m it der die Gesellschaft ihre allgemeinen  
Bankgeschafte abwickelte. Diese Bank sei die Verkehrskreditbank, 
die ein A ktienkapital von 4 Mili. J l  aufwiese, von denen %  der 
Reiehsbahngesellschaft gehóren. D ie Verkehrskreditbank ver- 
fiige —  abgesehen von den der Reichsbahn selbst gehórenden 
Geldern —  nur tiber sehr beschrankte M ittel; wie bereits mehrfach 
in den Berichten ausgefiihrt worden ist, sei sie tatsachlich nicht 
mehr ais eine der Reichsbahn angeschlossene Geldabteilung der 
Gesellschaft. In  der Vergangenheit habe die Yerkehrskreditbank 
Reichsbahngelder auf dem Geldmarkt frei ausgeliehen, oft im  
Gegensatz zu der Kreditpolitik der Reichsbank. Diese M ittel 
seien aber nunmehr sehr zuriickgegangen, ein Teil sei der Gold- 
diskontbank anyertraut; infolgedessen sei die Bedeutung der 
Verkehrskreditbank ais Faktor des Geldmarktes stark geschwun- 
den. Gleichzeitig sei es offensichtlich, daB diese Bank fiir die 
Reichsbahn keinen W ert ais Kreditquelle besitze. Da lediglich 
die Reichsbahn selbst ihre Geldgeschafte m it der yerkehrskredit
bank abwickele, konnten etwaige Kredite der Bank zugunsten  
der Reichsbahn nicht gróBer sein ais die Einlagen der letzteren. 
Aller Voraussicht nach wiirde sich daher die Gesellschaft bald 
daruber klar werden miissen, ob sie, um kurzfristige K redite 
sichern zu kónnen, ihre Bankgeschafte entweder m it der R eichs
bank erledigen oder aber regelmaBige Bankyerbindungen mit 
grofien Privatbanken aufnehmen wolle, wie es jedes groBe Ge- 
schaftsunternehmen normalerweise tun wiirde.

Der Verkauf von weiteren Vorzugsaktien miisse auf dem  
inlandischen Geldmarkt versucht werden, wenngleich die kiinf tigen  
Aussichten hierfiir im yoraus nicht zu beurteilen seien. Sie wurden 
sich besser gestalten , wenn das Reich, die Reichsbank und die 
Gesellschaft zum Zwecke der Unterbringung der Yorzugsaktien 
zusammen arbeiten wurden. Eine solche M óglichkeit wiirde aber 
noch sehr viel von der Gestaltung des óffentlichen Geldmarktes 
und der K reditwirtschaft abhangen. Zweifellos habe die Fahig- 
keit der Gesellschaft, Yorzugsaktien zu verkaufen, sehr stark 
unter den Folgen der Ueberlastung des Geldmarkts m it Anleihen  
der óffentlichen H and gelitten. Eine Einschrankung dieser ander- 
w eitigen Inanspruchnahme des inlandischen Geldmarkts wiirde 
w esentlich dazu beitragen, daB Kredite zum Zwecke eines ta t
sachlich wirtschaftlichen Anlagezuwachses freigem acht wurden. 
Die Reiehsbahngesellschaft konne auch selbst zur W iederherstel- 
lung normaler Verhaltnisse auf dem Kreditmarkt beitragen, wenn 
sie, wie bereits friiher ausgefiihrt und in jedem voraufgegangenen  
B ericht betont worden sei, ihre eigenen Bankyerhaltnisse und die 
Verwaltung ihrer Gelder reorganisieren wiirde.

DieM óglichkeiten einerGeldbeschaffung auf dem inlandischen  
Geldmarkt seien jedoch m it der Ausgabe von Yorzugsaktien nicht 
erschópft. D ie Gesellschaft sei gesetzlich erm achtigt, unter ge- 
wissen Bedingungen einen bestim mten Betrag zweitstelliger Obli- 
gationen herauszugeben.

W enn die Frage einer Geldbeschaffung auf dem Auslands- 
m arkt auftauchen sollte, dann seien besondere Erwagungen des- 
wegen nótig, weil die Gesellschaft nach dem Sachyerstandigen- 
plan zunachst. m it 11 Milliarden e r s t s t e l l i g e r  Obligationen be- 
lastet sei und weil bestim m te bindende Verhaltnisse zwischen der 
G esellschaft und dem Reich in dieser H insicht bestanden. Es 
móge daran erinnert werden, daB das Reich die Biirgschaft fiir 
diese 11 Milliarden J l  Obligationen triige; daneben bestiinden 
noch weitere Sicherungen.

Der D ienst der Obligationen stelle einen wichtigen Bestand- 
teil der nach dem Dawes- Plan zu zahlenden Annuitaten dar und  
ihre Uebertragung auf die Glaubigermachte wiirde Fragen von 
allgemeiner W ichtigkeit fiir das Transferkomitee und fiir den 
Reparationsagenten ergeben. U nter diesen U m standen sei es 
klar, daB jede Begebung von Obligationen auf dem Auslandsmarkt 
grundsatzliche Erwagungen vom Standpunkt der Einhaltung des 
Sachverstandigenplans iiberhaupt heryorrufen miiBte.

Die Frage einer Unterbringung der Vorzugsaktien auf dem 
Auslandsmarkt sei schon im Juli und A ugust 1927 erórtert worden. 
E s ware daher am 29. A ugust 1927 fiir den Reparationsagenten  
notw endig geworden, eine óffentliche M itteilung an den Reichs- 
finanzm inister gelangen zu lassen, die auf gewisse Bedenken hin- 
wies, die sich nach seiner Meinung aus dem damals beabsichtigten  
Verkauf von Vorzugsaktien auf dem Auslandsmarkt ergeben 
konnten. D ie yorzugsaktien der Reichsbahn wurden den an erster 
Stelle stehenden 11 Milliarden J l  R eichsbahnobligationen im

Rangę nachstehen. Eine Ausgabe der Yorzugsaktien von zweit
stelligen Obligationen auf dem Auslandsmarkt wiirde daher zur 
Voraussetzung haben, daB die Reichsregierung volles Vertrauen 
in die Leistungsfahigkeit der deutschen W irtschaft setzt, die nach 
den Bestim m ungen des Sachverstandigenplans erforderlichen 
A nnuitaten in yoller H óhe aufzubringen und zu iibertragen.

E s konne kein Zweifel daruber bestehen, daB es beim jetzigen 
Stand des Sachyerstandigenplans fiir die Reichsbahn sehr schwierig 
sei, sich selbst durch Ausgabe zweitstelliger Obligationen im Aus
lande G eldm ittel zu beschaffen. Man m iisse hoffen, daB eine 
giinstige Entwicklung des Inlandsm arktes der Reichsbahn erlauben 
wird, in Yerbindung m it der Reichsbank ihre wesentlichen Geld- 
bedurfnisse im Inland zu befriedigen, und daB die Gesellschaft 
selbst in der Lage sein wird, ihren Geldbedarf den Verhaltnissen 
entsprechend einzuschranken. W enn sich aber trotzdem  die Frage 
der Geldbeschaffung auf dem Auslandsmarkt weiterhin aufrecht- 
erhalten sollte, dann bestiinde keine andere Móglichkeit, ais in 
Verbindung m it der R eparationskom m ission die Ermachtigung 
zur Aufnahme einer Anleihe m it klaren Prioritatsverhaltnissen  
zu erwagen, wobei die Gesetzgebung in Einklang m it den Aus- 
wirkungen eines solchen Vorgehens gebracht werden miiBte.

Aus yorstehenden Ausfiihrungen des Generalagenten ist mit 
D eutlichkeit zu ersehen, welche Schwierigkeiten sich der Geld
beschaffung der Reichsbahn fiir Anlagezuwachsausgaben ent- 
gegenstellen. W as die grundsatzliche Frage der Finanzierung des 
Anlagezuwachses angeht, so yertritt auch die Deutsche Reiehs
bahngesellschaft selbst folgende, durchaus zu billigende Ansicht:

„D ie D eutsche Reiehsbahngesellschaft steh t nach wie vor 
auf dem Standpunkt, daB die Deckung der Ausgaben yon Anlage- 
zuwachs in gróBerem U m fange aus laufenden M itteln nicht ge- 
rechtfertigt ist und angesichts der Gesamtlage auch nicht in 
B etracht kommt."

Immerhin sind aber die M óglichkeiten der Inanspruchnahme 
des Anleihem arktes auch im Jahre 1928 noch keineswegs geklart. 
Im  Gegenteil ist die Reichsbahn noch immer yom  Anleihemarkt so 
gut wie abgeschnitten. Nach den Ausfiihrungen des General
agenten liegt dies yorwiegend daran, daB der Dawes-Plan mehr- 
fache Sicherheiten fiir die von der Gesellschaft zu leistenden erst- 
stelligen Reparationszahlungen festgelegt hat. Es ist bekannt, daB 
die Reichsbahn auf Grund des § 4 des Reichsbahngesetzes mit 
hypothekarisch gesicherten 11 Milliarden J l  Reparationsschuld- 
yerschreibungen belastet ist, daB fiir diese Reparationszahlungen 
nicht nur das Reich, sondern auch die Lander haften, daB letzten  
Endes sogar der Eisenbahnkom missar befugt ist, nótigenfalls die 
Eisenbahn selbst in Betrieb zu nehmen und bewegliche und un- 
bewegliche Sachen zu yerauBern. Durch diese zahlreichen Sicher
heiten fiir die an erster Stelle stehenden Reparationszahlungen ist 
die Beschreitung des Anleihem arktes der Eisenbahn nach Ansicht 
des Generalagenten auBerordentlich schwer. Bekanntlich hat der 
Reparationsagent schon im  H erbst 1927 einen ablehnenden 
Standpunkt gegen die A bsicht der Reichsbahn yertreten, den 
Auslandsgeldm arkt in Anspruch zu nehmen. W ie aus seinen 
obigen Ausfiihrungen hervorgeht, sind fiir diese Einstellung in 
erster Linie Transferriicksichten maBgebend gewesen. Offen
sichtlich hegt er die Befiirchtung, daB —  wenn einmal spater der 
Transfer auf Schwierigkeiten stoBen sollte —  yielleicht die Zinsen 
fiir die erststelligen Reparationsschuldyerschreibungen an die 
Glaubiger nicht iibertragen, wohl aber die Zinsen fiir die gegebenen 
falls begebenen Vorzugsaktien den auslandischen Inhabern iiber- 
tragen werden konnten.

Diese Einstellung des Generalagenten ist in mancher Hinsicht 
auBerordentlich bedenklich, weil noch keinerlei Móglichkeit zu 
sehen ist, w ie die Reichsbahn den Inlandsm arkt in Anspruch 
nehmen kann. Ob es richtig ist, da(3 gerade die Reichsbahn ledig
lich auf dem Inlandsm arkt yerwiesen wird, wo bei diesem Unter - 
nehmen eine tatsachlich wirtschaftliche Verwertung der Anleihe- 
gelder unter allen Um standen sichergestellt ist, ersclieint zum 
m indesten sehr zweifelhaft. AuBerordentlich gefahrlich ware es 
sogar, wenn die Reichsbahn wegen fehlender M óglichkeit einer 
Anleiheaufnahme fiir Anlagezuwachszwecke zu einer allgemeinen 
Giitertariferhóhung schreiten miiBte, durch die eine erneute Be- 
lastung der W irtschaft und eine Verringerung der deutschen 
Ausfuhr eintreten wiirde, die wiederum in ihren Folgen das 
Aufkommen der R eparationslasten der Industrie einerseits und 
anderseits aber auch die natiirlichen M óglichkeiten des Transfers 
im ganzen erschweren wiirde. Hiernach scheint es tatsachlich. 
daB der R eparationsagent in der Frage der Anleiheaufnahme 
durch die D eutsche Reiehsbahngesellschaft einen Standpunkt 
yertritt, der kaum m it den letzten  Zieleń des Sachyerstandigen
plans selbst in Einklang zu bringen sein diirfte.

Im volkswirtschaftliohen Interesse ist es dringend nótig, 
daB der Deutschen Reiehsbahngesellschaft keinesfalls die Móglich-
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keit genommen wird, die A usgaben fu r A nlagezuw achs aus lang- 
fristigen Anleihcn zu decken, wie es iiberall im  w irtschafthchen  

geschieht. W ird der R eichsbahn  dieser W eg y ersp e rr t, dann 
„nter Umstanden entw eder eine B eschneidung des Be- 

^hTffunespro-ramms oder aber eine geeignete E rhohung  ihrer 
laufendeń Emnahmen erforderhch w erden. B eide W ege w iirden 

W  7U auBerordentlich einschneidenden und  sehr bedenklichen 
aFl en fur die E ntw icklung der deu tschen  W irtsch a ft fiihren. 
npsweoen e m h e in t es dringend notw endig, daB die sehr w ichtige 
r L e rder Beschaffung der G eldm itte l fu r  den  A nlagezuw achs 
flnrch die Reichsbahn alsbald im  Z usam m enhang  m it der ge- 
samten Reparationsfrage einer rech t bald igen K larung  entgegen- 

sefuhrt wird.

Die Erhohung der Eisenpreise. Die R o h s t a h l g e m e i n -  
-ch a ft der A - P r o d u k t e - V e r b a n d  und  der S t a b e i s e n -  
Y e rb a n d  hielten am  12. J a n u a r  1927 in  D usseldorf ihre 
erste diesjahrige M onatsversam m lung ab. N ach em em  B e n ch t 
iiber die M arktverhaltnis.se im  In - u n d  A uslande erfolgte 
eine ausfuhrliche Besprechung der P reisfrage. Bei a lle r R iick- 
sichtnahme auf die gegenw artige W irtsch afts lag e  und  die 
zweifellos ebenfalls schwierigen Y erhaltn isse m  der w eite rre r- 
arbeitenden Industrie herrschte  U ebereinstim m ung daru b er, daB, 
soweit F o rm e is e n  und  S t a b e i s e n  in  F rage  kom m en, ein  Preis- 
aufschlag maBigen Um fanges gefordert w erden  miisse, um  em  
einigermaBen wirtsehaftUches A rbeiten  zu  erm oglichen.

Dementsprechend w urde folgende E r h o h u n g  beschlossen: 
fiir F o rm e ise n  und  S t a b e i s e n  3 J i J i  je  t.

F e r n e r  wurde der A u f p r e i s  f i i r  L i e f e r u n g  i n  S i e m e n s -  
M artin-G ute fu r A -P rodukte u n d  S tabeisen  auf 8 J L t l je  t  
festgesetzt.

Die Preisspanne fiir V erkaufe m it F ra ch tg ru n d lag e  O ber
hausen und F rachtgrundlage N eunkirchen  w urde von 6 JIM  je  t  
auf 4 JL H  je t  herabgesetzt, le tz teres um  insbesondere fiir Sud- 
deutsehland ungefahr dasjenige P re isy erh a ltn is  herzustellen , wie 
es in der Yorkriegszeit bestanden  h a t.

Die Grundpreise fiir T hom as-G ute b e tragen  som it von je tz t  an :
F rach tg n in d la g e  F rach tg ru n d lag e  

O berhausen  N eunk irchen
JUL je  t  .7LH je  t

fiir Formeisen..................  134 130
fiir .Stabeisen..................  137 133
Die Hauptversammlung des G r o b b le c h - \e r b a n d e s  be- 

schloB, den Grundpreis fiir B e h a lt e r b le c h e  um 4,40 je t
zu erhohen. Der S ie m e n s - M a r t in - A u f  p r e i s  w urde auf 8 Ji-K
festgelegt.

Die B a n d e is e n -V e r e in ig u n g  erhóhte m it sofortiger 
Wirkung den Grundpreis fur warmgewalztes Bandeisen fiir Rhein - 
land und Westfalen, Xord-, W est- und M itteldeutschland und 
Nordost-Deutschland auf 158 JhiC je t  Frachtgrundlage Ober
hausen. Fiir Siiddeutschland wurde der Grundpreis auf 154 3UC  
fiir die 1000 kg Frachtgrundlage Homburg-Saar festgesetzt. Der 
Aufpreis fiir Siemens-Martin-Giite wurde fiir alle Bezugsgebiete 
auf 10 JUC je t erhoht.

Der P reis f iir  H a lb z e u g  wurde m it sofortiger W irkung 
um durchschnittlich 2,50 JiJC je t  erhoht.

Mit Wirkung ab 12. Januar hat der W a lz d r a h tv e r b a n d  
(Deutsche Drahtwalzwerke, A .-G ., Dusseldorf) den Grundpreis 
Frachtgrundlage Oberhausen um 5 JUC  je t erhoht. Eine Aende- 
rung des Siemens-Martin-Aufpreises wurde nicht Yorgenommen.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat den \e r -  
kauf fur den Monat Februar 1928 zu u n v e r a n d e r t e n  Preisen 
aufgenommen; aueh die Zahlungsbedingungen haben keine 
Aenderung erfahren.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Dezember 1927.
Der letzte Monat des Jahres 1927 brachte keinen Richtungswechsel 
der seit Oktober leicht abwarts fiihrenden K urve des I n la n d s -  
geschafts. Wenn aueh die Abnahme der Anfragen und Auftrage 
dem Yormonat gegenuber wieder nur unbedeutend war, so ver- 
starkt sich doch der Eindruck, daB man es nicht mehr nur mit 
einer Saisonerscheinung, sondern aueh m it einer Abschwachung 
der Inlandskonjunktur zu tun  hat.

Das A u s la n d s g e s c h a f t  war in den letzten  drei M onaten 
unverandert. Seit Oktober war kein weiterer Ruckgang der A uf
trage zu rerzeichnen, im Dezember scheinen sogar yereinzelt etwas 
mehr Gesehafte zum AbschluB gekommen zu sein. Der B e -  
sc h a ftig u n g sg ra d  war nicht ungiinstiger ais im  ̂ormonat, die 
tatsachhch geleisteten Arbeitsstunden m achten rund 75 % der 
Sollzahl aus. Der bei den m eisten Firmen vorhandene A uftrags
bestand gestattet noch bis auf weiteres die Aufrechterhaltung der 
bisherigen Beschaftigung.

Das J a h r  1927 war fiir die deutsche Maschinenindustrie ein 
Zeitraum starker Anspannung aller Krafte. Zwar blieb die \  er- 
sandmenge mit etwa 2,6 Mili. t  noch unter der \  ersandmenge der 
Yorkriegszeit von 3,2 Mili. t, aber die giinstige Inlandskonjunktur 
brachte eine wesentliche Steigerung des Inlandsabsatzes m it sich. 
Obwohl die W irtschaftslage im Ausland schlechter war und der 
sehr begr ii Bens werte AbschluB des deutsch-franzosischen Handels- 
vertrages sich noch nicht auswirken konnte, fiihrten die groBen 
Anstrengungen der Maschinenindustrie um die W iedergewinnung 
ihrer alten Stellung im internationalen Geschaft und die wachsende 
Anerkennung der Gute deutscher Maschinen aueh zu einer Steige
rung der Ausfuhr. England wurde iiberholt und der P latz hinter 
den Yereinigten Staaten wieder erreicht. Der AusfuhriiberschuB 
der Maschinenindustrie betrug rd. % Milliarden Reichsmark und 
stellt damit den hóchsten Wert von allen deutschen Industrien dar.

Diese Erfolge wurden von der deutschen ^laschinenindustrie 
errungen, obwohl sich einerseits fast alle Selbstkostenbestandteile 
steigerten, anderseits aber infolge der scharfen ettbewerbs- 
Yerhaltnisse eine Erhohung ihres Preisstandes nicht móglich war. 
Der Maschinenpreisindex des Statistischen Reichsam tes stand  
Xovember 1927 auf 136,9 gegenuber 136,3 im  Durchschnitt des 
Jahres 1926 mit seinen durch die Krise aufs auBerste gednickten  
Preisverhaltnissen, bei gleichzeitiger Steigerung der GroBhandels- 
meBzahl von 134 auf 140.

Fórderung der kanadischen Eisenindustrie von Antidumping- 
zóllen auf amerikanisches Roheisen. —  Dem A dvisory Tariff 
Board in  Kanada ist ein Antrag der kanadischen Roheisen- 
erzeuger zugegangen, einen Zollzuschlag auf amerikanisches R oh 
eisen zu erheben, da dieses billiger in Kanada verkauft wird ais in den 
Yereinigten Staaten, so daB gegenwartig eine sehr starkę und schad- 
liche Einfuhr stattfindet, welche die kanadische Industrie bald zu 
Erzeugungseinschrankungen zwingen durfte. E s wird ausgefiihrt, 
daB die Kaufer von  Roheisen (die Erzeuger landwirtschaftlicher 
Maschinen) die Roheisen zollfrei emfuhren durfen, amerikanisches 
Roheisen, das gegenwartig 3 S je t  billiger ist, cif Toronto geliefert, 
in den Vereinigten Staaten um  4 S billiger kaufen konnen ais in 
Kanada, daB weiter alle anderen Yerbraucher, die Zoll bezahlen  
miissen, obgleich dann amerikanisches Roheisen nicht billiger ais 
kanadisches ist, obwohl die kanadischen Preise um  0,70 bis 1 S je  t 
unterbieten. Zwar haben die kanadischen H iitten  erst kiirzlich  
die Preise um 50 bis 75 et. je t  ermaBigt, aber da offensichtliches 
Dumping vorliegt, wird die Einfiihrung eines Zusehlagszolles 
gefordert. Obgleich kaum anzunehmen ist, daB diesem Antrag 
stattgegeben wird, verdient die Stellungnahme der kanadischen  
Industrie angesichts des ewigen Dumpinggeschreies der Ameri- 
kaner und in Anbetracht des U m standes, daB die deutsche Roh- 
eiseneinfuhr nach den Vereinigten Staaten immer noch m it 
Antidum pingzóllen belegt wird, besondere Beaehtung.

Actiengesellschaft Charlottenhiitte, Niederschelden. —  Durch 
den Uebergang der Siegerlander Betriebe auf die Yereinigten 
Stahlwerke hat die Berichtsgesellschaft keine W erksanlagen mehr 
in  unmittelbarem  Besitz. D ie Einghederung der ehemaligen 
Siegerlander Gruben und H iitten in die Organisation und den  
Betrieb der Yereinigten Stahlwerke ist inzwischen reibungslos 
durchgefiihrt worden. Yom Beginn ihrer Tatigkeit im  Siegerland 
an haben die Yereinigten Stahlwerke ihr Augenmerk auf die Pflege 
der angestam m ten Siegerlander Arbeitsgebiete gerichtet. Manche 
Abteilungen der auf die Yereinigten Stahlwerke iibergegangenen 
Betriebsanlagen haben demzufolge hóhere Leistungen ais in  
friiheren Jahren erzielen konnen. —  Die Gewinn- und \e r lu st-  
rechnung weist einen R e in g e w in n  (nach Abzug aller Unkosten, 
Steuem^usw.) von 1 274 244,55 J łJ l  aus, der sich durch Hinzu- 
rechnung von 296 888,54 JłJL  Yortrag aus dem Yorjahre auf 
1571133,09 J lJ l  erhoht. Hiervon werden 66926,96 J łJ l  ais Gewinn- 
anteile an den Aufsichtsrat gezahlt, 1 140 000 M J i  Ge« inn (12%  
auf 9,5 Mdl. MJL Aktien I. Gattung) und 28 980 J U l  (6 % auf 
483 000 JRjH A ktien II . Gattung) ausgeteilt sowie 335 226,13 J lJ l  
auf neue Rechnung Torgetragen.

Durch BeschluB der Hauptversam mlung wurde das G ru n d -  
k a p i t a l  I. G attung ron  9,5 Mili. JIM. auf 20 Mili. J M t  e r h o h t .

Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Dusseldorf. —  
Im  Geschaftsjahr 1926/27 wurde die beschlossene StiHegung der 
Lokom otiv- und Maschinenfabriken durchgefiihrt; die weiter- 
laufenden Betriebe, insbesondere das PreBwerk, das Stahlwerk, 
W alzwerk undR ohrw erk, wurden verbessert und rationalisiert. 
D ie U m stellung ist ohne erhebliche Stórung der Betriebe durch- 
gefiihrt worden, was durch den um  nahezu 50 % gegenuber dem  
Vorjahre gesteigerten U m satz der weiterlaufenden B etriebe 
deutlich bewiesen wird.

B ei dem Ausbau des U ntem ehm ens muBte auf die Erforder- 
nisse der durch das Arbeitszeitgesetz bestim fńten Erzeugungs-
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um stellung nach M oglichkeit R iicksieht genommen werden, um  
den aus der Einfiihrung der Achtstundenschioht erwachsenden 
sohweren M ehrbelastungen nach M oglichkeit durch vergróBerten 
Um satz entgegenzuwirken.

Die Rohstahlerzeugung war m it 81 483 t  die hóchste seit Be- 
stehen der Firma. Entsprechend der gesteigerten Aufnahme- 
fahigkeit der heimischen Markte fanden die Erzeugnisse in der 
Hauptsache im Inland glatten Absatz, so daB bei den gedrtickten  
Auslandspreisen nur einzelne Sondererzeugnisse zur Ausfuhr ge- 
langten.

D ie bescheidenen Hoffnungen, die seinerzeit auf die Roh- 
stahlgem einschaft gesetzt worden waren, haben sich leider nicht 
erfiillt. D ie erzielte Quote stand in keinem Verhaltnis zu den 
erheblichen Abgaben, die die Griindung der Rohstahlgem ein- 
schaft erforderte. Es ist daher unter allen Um standen eine Re- 
vision der bestehenden Vertrage anzustreben.

Der AbschluB wurde durch die erdriickende Last an Steuern 
und sozialen Abgaben, die mehr ais 2,5 Mili. J lJ t  betragen haben, 
sowie durch die Zinsen in Hohe von  1 260 000 MM erheblich 
beeinfluBt. Bei einer Belegschaft von 6357 Mann entfielen an 
Steuern und sozialen Lasten insgesam t rd. 400 MM auf den Kopf 
der Belegschaft.

C, Die Gewinn- und Verlustrechnung w eist einschlieBlich
33 517,16 MM Gewinnvortrag aus dem Vorjahre einen B e tr ie b s -  
i ib e r sc h u B  von 7 817 074,85 MM aus. N ach Abzug yon
3 397 508,36 MM allgem einen U nkosten einschlieBlich Steuern,
2 046 164,12 MM Abschreibungen und 1 259 998,41 MM Zinsen 
verbleibt ein R e in g e w in n  von 1 113 403,96 MM. Hiervon 
werden 600 000 MM einer neu zu bildenden Riicklage zugewiesen 
und 513 403,96 MM auf neue Rechnung vorgetragen.

D ie W erke sind zur Zeit fiir die nachsten Monate noch hin- 
reichend m it Arbeit yersehen.

Buchbespreehungen.
H andbuch der p h y s ik a l i s c h e n  und t e c h n is c h e n  M e c h a n ik .  

Bearb. von Prof. Dr. F . Auerbach, Jena [u. a.], hrsg. von  
Prof. Dr. F . A u e r b a c h  und Prof. Dr. W. H o r t . Leipzig: 
Johann Ambrosius Barth. 8°.

Bd. 1, Lfg. 1. Mit 120 Abb. im  T ext. 1927 (IX , 306 S.) 
30 JlJH.

Bd. 3. Mit 198 Abb. im T ext. 1927. (IX , 468 S.) 40 JUt.
Bd. 5, Lfg. 1. Mit 231 Abb. im  T ext. 1927. (IX , 472 S.) 

45 JIM.
Dieses Werk ist aus dem in  den neunziger Jahren in erster 

und an der Jahrhundertwende in  zweiter Auflage erschienenen  
„Handbuch der Physik“ des yerstorbenen Professors A. W in-  
k e lm a n n  hervorgegangen. Nachdem der Stoff seither unge- 
heuer angewachsen war, haben F e l ix  A u e r b a c h  in  Jena und  
W ilh e lm  H o r t  in Berlin bei der jetz t herauszugebenden dritten  
Auflage das Werk in einzelne Handbiicher zerlegt. Im  gegen- 
wartig erscheinenden Teil wird nur die Mechanik behandelt; er 
soli in sieben Bandę zerfallen, von denen die obigen drei Liefe- 
rungen zunachst erschienen sind. Die beiden Herausgeber haben  
m it einer Reihe von Fachgenossen diese Teile bearbeitet. Das 
Werk soli ein Bild vom  gegenwartigen Stande der K enntnisse 
in  der Mechanik geben. Besonders zu begriiBen ist, daB in ihm  
die technischen Anwendungen der Mechanik sehr ausfuhrlich 
beriicksiehtigt werden.

In  der e r s t e n  L ie fe r u n g  des e r s te n  B a n d e s  entw ickelt 
A u e r b a c h  die mechanischen und physikalischen Begriffe (Raum, 
Zeit, Masse, K raft usw.) sowie einige m athem atische H ilfsm ittel. 
Die Darstellung ist ziemlich breit. In  den Inhalt sind zahlreiche 
experim entelle Einzelheiten und erkenntnistheoretische Bemer- 
kungen eingeflochten. Hieran schlieBen sich mehrere Abschnitte 
von W a lte r  B ło c k  iiber MeBtechnik an. Hier wird iiber die 
verschiedenen physikalischen und technischen Verfahren der 
Langen-, der W inkel-, der Flachen- und der Raummessung 
und iiber MeBinstrumente ausfiihrlich berichtet. In  ferneren 
Abschnitten werden behandelt: Uhren, Geschwindigkeits-, Druck-, 
MengenmeBgerate, die W aagen usw. Ein letzter Abschnitt befaBt 
sich m it den Dynam ometern und Kraftmessern. D ie Lieferung 
schlieBt m it einem kurzeń AbriB der Potentialtheorie von A. 
K o r n  ab.

Der d r i t t e  B a n d  enthalt die gesamte Elastizitatslehre. 
Hier bringt zuerst A. K o r n  die allgemeine mathem atische 
Theorie der E lastizitat. Unm ittelbar daran schlieBt sich ein  
A bschnitt „Zug und Druck“ yon F. A u e r b a c h  an. Hier wird 
aus den allgem einen Elastizitatsgleiehungen ais erster Sonder- 
fall die lineare Beziehung zwischen Dehnung und Spannung 
fiir die einfache Zug- oder Druckbeanspruchung abgeleitet. Es 
heiBt dann (S. 55): „D ie Dehnung ist also dem Zuge, die Zu- 
sammenziehung dem Drucke direkt proportional. D ies ist  das 
sogenannte Hookesche G esetz.“ Gegen einen solchen Zirkel 
bei der Begriindung von an und fiir sich einfachen Dingen durfte 
sich das natiirliche Gefiihl des Ingenieurs wenden. Geht man 
nam lich, w ie der Verfasser es getan hat, von den Grundglei- 
chungen der Elastizitatslehre aus, so h at man in ihnen bereits 
das Hookesche Gesetz vorausgesetzt. Man kann es dann nicht 
gu t ais ein neues Ergebnis hinstellen. Dem synthetisch und  
anschaulich denkenden Ingenieur wird iiberhaupt diese E nt
wicklung, die m it einer sehr abstrakten allgem einen Theorie 
beginnt und in der spater die einfachsten Dinge behandelt 
werden, n icht besonders zusagen. D ie E inheitlichkeit der Dar
stellung leidet unter solchen Inkonseąuenzen. Man wird ander- 
seits den groBen Aufwand an Arbeit und FleiB riihmend her- 
vorheben mussen, den die Herausgeber und ihre Mitarbeiter nicht 
gescheut haben, um ein einigermaBen vollstandiges Bild der 
K enntnisse der Mechanik entstehen zu lassen. Besonders her- 
vorzuheben sind die zahllosen Hinweise auf neuere Arbeiten.

Unter den theoretischen und experim entellen Tatsachen werden 
unter anderem behandelt: Elastizitatsm odulen, Temperatur- 
einfliisse, Querdehnung, Theorie der elastischen Beruhrung, 
Scherung, Drillung, K ristallelastizitat, Wellenausbreitung, 
Schwingungen von Staben, Membranen, P latten  u. a. m. Der 
A bschnitt „ B ie g u n g "  hat I. W. G e c k e le r  zum Verfasser. In 
ihm  wird in knapper Form  ein  sehr guter Ueberblick iiber den 
derzeitigen Stand der K enntnisse in  der Theorie der Biegung 
der P latten  und Schalen geboten.

Die e r s t e  L ie f e r u n g  des f i in f t e n  B a n d e s  behandelt 
die H ydrodynam ik m it mehreren groBen theoretischen Ab
schnitten von F. A u e r b a c h  und weiteren Beitragen von H. 
L o r e n z , V. W . E k m a n , L. G r a e tz ,  K . S to c k l  und B. 
G u te n b e r g . M it R iicksieht auf den Raum m angel kann hier 
iiber den reichhaltigen Inhalt dieses Bandes auch nicht andeu- 
tungsweise berichtet werden. Er gibt ein  vollstandiges Bild iiber 
die heutigen Grundfragen der Hydro- und Aerodynamik.

W enn auch der eine oder der andere Fachmann m it einigen 
theoretischen Einzelheiten nicht ganz einverstanden sein wird, 
so muB doch die groBe Vollstandigkeit in  der Darstellung eines 
so ausgedehnten Gebietes sehr riihmend anerkannt werden. Man 
wird den Herausgebern und Yerfassern fiir die groBe Muhe, 
dieses Handbuch fertiggestellt zu haben, sehr dankbar sein 
mussen, da es in  vortrefflicher W eise geeignet ist, dem Ingenieur 
oder Physiker, der in einer allgem einen Frage der Mechanik 
eine theoretisch oder experim entell begriindete Auskunft wiinscht, 
oder der sich iiber den derzeitigen Stand einer Sonderfrage 
schnell unterrichten m óchte, Aufklarung zu geben. A . N&dai. 
Handbuch d e r  a n o r g a n i s c h e n  C h e m ie  in  v i e r  B a n d e n .  

Unter Mitwirkung von Prof. Dr. E . Abel, W ien [u. a.] hrsg. 
von Dr. R . A b e g g  f ,  weiland Professor an der Universitat und 
der Technischen Hochschule zu Breslau, Dr. Franz A u e r b a c h  f, 
weiland Oberregierungsrat, Mitglied des Reichsgesundheitsamts, 
und Dr. I. K o p p e l ,  a. o. Professor an der U niversitat Berlin. 
Leipzig: S. Hirzel. 8°.

Bd. 4, A bt. 1, H alfte 1: D ie Elem ente der sechsten Gruppe 
desperiodischenSystem s. E rsteH alfte. H rsg .vonF r.A u erb a ch  
und Dr. I. K o p p e l .  Mit 61 Fig. im T ext und auf einer Tafel. 
1927. (X II, 966 S.) 6 0 MM, geb. 6 4 M M .

Das Abeggsche Handbuch betont seiner ganzen Anlage ent
sprechend die Ergebnisse der physikalisch-chem ischen Forschung. 
Dadurch erkl&rt sich, wie schon bei Besprechung der zweiten 
H alfte der 1. Abt. des 4. Bandes hervorgehoben wurde1), daB ein- 
zelne fiir den Techniker wichtige Fragen nicht geniigend behandelt 
werden konnen. U m  die Vollendung des W erkes zu beschleunigen
—  seit Erscheinen des letzten Bandes sind sechs Jahre verflossen—, 
sollen in Zukunft einzelne Elem ente oder Gruppen yerwandter 
Elem ente in Einzelbiinden herausgegeben werden.

Der vorliegende Band behandelt die Elem ente Sauerstoff, 
Schwefel, Selen, Tellur und Polonium.

Der Tatsachenstoff der physikalisch-chem ischen Forschung 
ist auch hier m it groBer Griindlichkeit gesam m elt und in guter 
Zusammenstellung wiedergegeben. G. Thanheiser.
Bauer, O., Prof. ®r.»Qng. ($. I)., Direktor im Staatl. Material- 

priifungsamt, stellv. Direktor des K aiser-W ilhelm -Instituts fiir 
Metallforschung, und Dr. phil. M. H a n s e n , W issenschaftlicher 
Mitarbeiter am K aiser-W ilhelm -Institut fiir Metallforschung: 
Der A u fb a u  d er  K u p fe r -Z in k le g ie r u n g e n . Mit 172 Abb. 
Berlin: Julius Springer 1927. (IV , 150 S.) 4°. 18 MM, geb. 
2 0  MM.

(M itteilungen aus dem M aterialpriifungsamt und dem 
Kaiser-W ilhelm -Institut fiir M etallforschung zu Berlin-Dahlem. 
Sonderheft IV .)

x) St. u. E . 41 (1921) S. 1283.
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Wenngleich die Zustandsschaubilder unserer wichtigen tech- 
' hen Legierungen heute in  ihren wesentlichen Ziigen ala gek lart 

h T a c h t e t  werden diirfen, so sind doeh immerhin Einzelheiten  
n den Diagrammen nicht selten noch strittig  oder unklar. Die 
von Zeit zu Zeit zu diesen Einzelheiten gelieferten Beitrage an 
leuen Erkenntnissen machen gelegentliche Zusammenfassungen  
der technisch wichtigen Zustandsbilder sehr wiinschenswert. 
f L  die Kupfer-Zinklegierungen haben die Verfasser in dem vor- 
liegenden Werk eine Monographie geliefert, die ais Musterbeispiel 
fiir solche Arbeiten hingestellt werden darf. Sie geben nach 
einem kurzeń Ueberblick iiber die geschichtliche Entwicklung  
unserer Kenntnisse vom Aufbau der K upfer-Zinklegierungen  
eine kritische Zusam m enfassung des gesamten bislang yorliegenden  
Materials, wobei sie das einwandfrei Feststehende klar hervor- 
heben und anderseits die noch zu klarenden Stellen herausschalen. 
An diesen Stellen hat dann ihre eigene Arbeit eingesetzt: Sie 
haben — und zwar mit Erfolg —  es unternommen, die noch un- 
klaren oder strittigen Punkte und Linien des Diagramms fest- 
zulegen. Die angewandten Wege fiir diese Klarungen Terdienen 
in ihrer sehr eingehenden und genauen Form ganz besondere Aner- 
kennung. Zu begriiBen sind die an mehreren Stellen auch ge- 
gebenen Folgerungen nach der allgemeinen Seite hin.

Der Arbeit ist eine sehr umfassende Literaturubersicht bei- 
gegeben, die das Schrifttum bis in die neueste Zeit hinein beriick- 
sichtigt.' Die Ausstattung des H eftes ist sehr gut, insbesondere 
gilt dies auch von den zahlreichen Gefugebildern. E. H . Schulz. 
Study, A p h y s ic o -c h e m ic a l .o fS c a le  F o r m a t io n a n d  B o ile r -  

w a terC o n d itio n in g . B y R. E. H a l l ,  PhysicalC hem ist, U . S. 
Bureau of Mines; G. Wr. S m ith  and H . A. J a c k s o n ,  Che
mical Engineers, Hagan Corporation; and J. A. R o b b , H.
S. K arch, and E. A. H e r t z e l ,  Research Fellows Camegie 
Institute of Technology. (W ith 42 fig.) P ittsburgh, Pa.: 
Camegie Institute of Technology 1927. (X III, 239 p.) 8°. 2 S- 

(Mining and Metallurgical Investigations. Under the  
auspices of Camegie Institute of Technology, U nited States 
Bureau of Mines, and Mining and Metallurgical Advisory  
Boards. Bulletin 24.)

Das Buch enthalt den abschlieBenden Bericht iiber das 
Ergebnis der in den Jahren 1922/26 von dem U. S. Bureau of 
Mines und der Hagan Corporation unter Aufwendung erheblicher 
Geldmittel durchgefiihrten Untersuchungen uber den Mecha- 
nismus der Kesselsteinbildung und der Korrosionen in Dampf- 
kesseln, die teilweise schon durch friihere Veróffentlichungen der 
Fachpresse bekannt geworden sind. Der Vorzug dieser Arbeit im  
Vergleich zu anderen Forschungen auf dem gleichen Gebiete liegt 
darin, daB das Ziel der Untersuchung nicht auf die Lósung be- 
stimmter Einzelaufgaben, sondem  auf eine umfassende 'wissen
schaftliche Studie der Gesamtfrage auf physikalisch-chemischer 
Grundlage abgestellt worden ist.

Die Verfasser gehen, um zu einer allgemeinen Vorstellung 
von dem Vorgang der Kesselsteinbildung zu gelangen, von den 
beiden folgenden durch die Erfahrung bestatigten Satzen aus. 
Stoffe, dereń Loslichkeit m it der Temperatur steigt, scheiden 
sich, wenn ihre Loslichkeit iiberschritten ist, an Heizflachen  
ais Schlamm, an Kuhlflachen ais Steinbelag ab, wahrend bei 
Stoffen mit abnehmender Loslichkeit das Um gekehrte eintritt. 
Es scheiden sich femer die Hauptbestandteile des Steines unmit- 
telbar ais Stein, nicht aber in Form einzelner Teilchen in der 
Lósung ab, die erst nachtraglich durch Zusammenlagerung zur 
Steinbildung fiihren. Bestimmend fiir das Auftreten von Stein ist 
also die Art der Stoffe, die sich in fester Form aus dem Kesselwas- 
ser ausscheiden. Man muB deshalb imKesselwasserderartigeBedin- 
gungen schaffen, daB nur typische Schlammbildner ais feste Phase 
auftreten konnen, und die Wasserreinigung, die sich in einer mehr 
oder minder weitgehenden Beseitigung der Hartebildner erschópft, 
erganzen durch eine rationelle Kesselwasserbehandlung.

In  dem ersten A bschnitt des Buches werden zunachst die 
grundlegenden Beziehungen zwischen den K onzentrationen der 
Saureradikale im  Kesselwasser, die die Zusammensetzung des 
sich ausscheidenden Bodenkorpers bestim men, in  einer fiir die 
praktische Anwendung geeigneten Fassung abgeleitet. U m  die 
Ausscheidung von Gips zu verhindem , muB die Karbonat konzcii- 
tration durch iiberschiissige Soda auf einem  yon dem Sulfatgehalt 
abhangigen W ert gehalten werden. D a es infolge der hydrolyti- 
schen Spaltung der Soda bei hóherem Drucke schwer oder 
unmoglich ist, diese Karbonatkonzentration aufrecht zu halten, 
so is t  es in  solchen Fallen notwendig, an Stelle der Soda ein  
stabiles Chemikal, und zwar am besten Phosphat, fur die 
Ueberwachung der Kesselwasserverhaltnisse zu verwenden.

Zur praktischen Verwertung dieser Grundsatze ist die Kennt- 
nitj der physikalisch-chemischen K onstanten der im  Kesselwasser 
auftretenden Bodenkorper erforderlich. DemgemaB befaBt sich der 
zw eite Abschnitt des Buches m it der Erganzung des fiir einen  
groBeren Temperaturbereich noch luckenhaften WTissens iiber 
die Loslichkeit des Gipses, des kohlensauren Kalkes und des 
Kalziumphosphates unter Kesselwasserbedmgungen.

Fiir die Behandlung der Korrosionsfrage gehen die Ver- 
fasser von der h eu te , allgemein anerkannten elektrolytischen  
Theorie aus; da es unmoglich ist, Potentialdifferenzen im  
Kesselbaustoff ganzlich auszuschlieBen, so bedingt die Verhiitung 
von Korrosionen die Abwesenheit von Sauerstoff und die Gegen- 
wart einer geniigenden H ydroxylionen-K onzentration oder einer 
geniigenden kaustischen Alkalitat, um  die Auflósung des Eisens 
bei jeder m óglichen anodischen Polarisation zu verhindem . Die 
R ichtigkeit dieser These wird im  dritten Abschnitt des Buches 
durch eingehende Versuche zur Erm ittlung der erforderlichen 
kaustischen A lkalitat erwiesen, die eine Auflósung des Eisens 
bei meBbaren Stromdichten verhindert. Diese Versuche belegen 
insbesondere die spezifische aktm erende Wirkung der Chloride 
gegeniiber den Sulfaten. Bemerkenswert is t  insbesondere, daB 
das von amerikanischer Seite m it R iicksicht auf die Laugen- 
briichigkeit empfohlene Verhaltnis von Karbonat zu Sulfat im  
Kesselwasser, dessentheoretischeBegriindung bisher nichterbracht 
und durch diese Untersuchungen noch mehr in  Frage gestellt ist, 
in dieser Arbeit iiberhaupt n icht beriicksichtigt ist. Man wird 
wohl nicht fehlgehen, wenn man die zuruckhaltende Stellung, 
die das in  Kesselfragen maBgebende amerikanische Ingenieurko- 
m itee diesen Fragen gegeniiber einnimm t, auf den EinfluB dieser 
Arbeiten zuruckfuhrt.

Der anschlieBende vierte Abschnitt des Buches befaBt sich  
m it der Bedeutung der n icht kondensierbaren Bestandteile des 
Dampfes, die ihren Ursprung im  Speisewasser, in der Zersetzung 
der fiir die chemische Reinigung verwendeten Zusatze und den 
Yorgangen an den M etallflachen haben. U nter den praktischen 
Ergebnissen ist bemerkenswert, daB das auf die Bildung von  
Formiat aus Karbonat zuriickgefiihrte Auftreten von Kohlen- 
oxyd im  Dam pf endgiiltig ais irrtiimlich widerlegt wird.

Im  letzten, fiinften A bschnitt des Buches wird zunachst 
eine umfangreiche mathem atische Ableitung der Konzentra- 
tionsveranderungen gegeben, die alle im Kesselwasser enthaltenen  
Stoffe durch die Anreicherung unter Berucksichtigung der Ver- 
luste durch den Feuchtigkeitsgehalt des Dam pfes, dasA bblasen  
und Umwalzen des Kesselwassers erfahren. Daraus ergeben 
sich wertvolle Folgerungen fiir den praktischen Kesselbetrieb.

D ie vorliegenden Untersuchungen stellen zusammen m it den 
gleichzeitigen Arbeiten des Yereins deutscher Ingenieure in 
Gemeinschaft m it der Yereinigung der D eutschen Dampfkessel- 
und Apparate-Industrie, e. V ., und der Vereinigung der GroB- 
kesselbesitzer eine wertvolle Bereicherung unserer K enntnisse 
iiber die R olle des Speisewassers fiir Dam pfkesselanlagen dar, so 
daB eine deutsche Uebertragung dieses Berichtes wiinschenswert 
erscheint. Dr- phil. Hermann M anz.

Mitgliederverzeichnis 1928. =
Wir bereiten einen Neudruck des Mitgliederverzeichmsses vor und bitten die Mitglieder, uns An- 
schnften-Aenderungen, iiber die wir noch keine Mitteilung haben, umgehend anzugeben, damit das 
neue Mitgliederverzeichnis rechtzeitig fertiggestellt werden kann. Die Angaben sollen nur Namen, 
Stand, Firma und Wohnung enthalten. Jedem Mitghede wird ein Mitgliederverzeichnis nach Fertig-
stellung kostenfrei zugesandt werden. Verein deutscher Eisenhiittenleute.

D ie  G e s c h a f t s f i i h r u n g .

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 2. Halbjahresbande 1927 wird 
yoraussichtlich dem  letzten Januarhefte 1928 beige^eben werden.
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Y e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e .  

Max GieBing f .
Am 21. Dezember 1927 yerschied nach sehwerem Leiden im  

Al ter von 68 Jahren unser langjahriges Mitglied ®r.=3in9- ©• t)- 
M ax G ie B in g . M it ihm ist einer der Pioniere und Mitbegriinder 
der deutschen Industrie fiir feuerfeste Stoffe, in der er iiber 
44 Jahre ais selbstandiger Unternehmer tatig  war, dahin- 
gegangen.

Am 1. Ju li 1883 griindete er im Alter von erst 24 Jahren  
zusammen m it dem Ingenieur Scheidhauer in Duisburg die Firma  
Scheidhauer & GieBing ais offene HandelsgeseUschaft zur Her- 
stellung feuerfester Erzeugnisse. Zunachst wurden nur Schamotte- 
steine hergestellt; im Jahre 1884 wurde 
dann die Erzeugung von Silikasteinen, 1898 
die von Kohlenstoffsteinen aufgenommen.
Ais im Jahre 1898 Ingenieur Scheidhauer 
aus der Firma austrat und diese Ende 1899 
in eine Aktiengesellschaft umgewandelt 
wurde, iibernahm Max GieBing auBer de? 
bis dahin ausgeiibten kaufmannischen  
Leitung auch die technische Leitung des 
Unternehmens, dem er bis zu seinem Ab- 
leben yorstand.

In  unermudlicher Arbeit war der Ver- 
storbene bestrebt, sein Unternehmen den 
wachsenden Anspriichen anzupassen und 
die technischen Einrichtungen auf der 
Hóhe zu halten. Der steigende Bedarf an 
Silikasteinen fur die Eisenindustrie fiihrte 
1907 zur Griindung des Silikasteinwerkes 
Mainzlar bei GieBen, nachdem Max GieBing 
schon im Jahre 1904 durch ausgedehnte 
Versuche die Brauchbarkeit hessischer 
Quarzite fiir die Silikasteinherstellung  
festgestellt hatte. Durch diese Neugriin- 
dung und den inzwischen erfolgten weit-
gehenden Ausbau des Stammwerkes Duisburg war die Leistungs- 
fahigkeit der Firma erheblich gesteigert worden und es ihr ermóg
licht, in  immer wachsendem MaBe an der Yersorgung der deutschen  
Industrie m it feuerfesten Steinen teilzunehmen.

Auf dem Gebiete des Brennens von  Silikasteinen bahnte 
der nun Heimgegangene der feuerfesten Industrie neue W ege. Es 
gelang ihm um 1900, nach langen planmaBigen Untersuchungen, 
kontinuierliche Oefen nach Art des Hoffm annschen Ringofens 
zu yerwenden, wahrend bis dahin Silikasteine nur in periodischen  
Oefen gebrannt worden waren. R echtzeitig erkannte er weiterhin
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dieNotw endigkeit w issenschaftlicherUeberwachung undF orsch 
Schon 1900 hatte er ein eigenes Laboratorium in seinem V 
Duisburg eingerichtet, in dem  umfangreiche Untersuchungen 
R ohstoffen und Fertigerzeugnissen yorgenom men wurden. 
hat durch diese U ntersuchungen, die er jahrzehntelang i 
eigenen Angaben ausfiihren lieB, die K enntnis einheimis 
und fremder R ohstoffe sowie ihre Bedeutung fiir die feueri 
Technik auBerordentlich gefórdert. A llen neuen wissenscl 
lichen Bestrebungen auf dem Gebiete der feuerfesten Bausl 
brachte er die gróBte A ufm erksam keit entgegen und lieB ihnen s 

tatkraftigste Fórderung angedeihen. 
Anerkennung seiner Yerdienste um 
Entw icklung der feuerfesten Indu 
yerlieh ihm  die Technische Hochsc 
Braunschweig im Jahre 1926 die W 
eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber.

E in  Leben voll Miihe, Arbeit und 
folg liegt hinter dem Verstorbenen. I 
seinen heryorragenden kaufmannis 
Fahigkeiten, seinem technischen Verst 
nis und seinem nimmermuden FleiB h; 
sein U nternehm en von kleinsten Anfa; 
zu einem  der fuhrenden Werke 
deutschen feuerfesten Industrie en 
gebracht.

Max GieBing fiihrte ein zuriickgei 
nes Leben. AeuBerlichkeiten lagen se: 
bescheidenen und zuruckhaltenden W 
fern; er lebte nur seinem UnterneŁ 
und seiner Fam ilie; seine Erholung 
er in der Musik. Obwohl seine Ges 
h eit durch ein fortschreitendes L< 
im  Sommer 1927 geschwacht war, lii 
sich nicht bewegen, fiir langere Zeit 

zuruhen; so hat ihn die tódliche K rankheit, an der er innei 
weniger Tage yerstarb, m itten aus der Arbeit gerissen.

In  hervorragender W eise lieB sich der Verstorbene 
Fiirsorge fiir seine Beam ten und Arbeiter angelegen sein. . 
der kleinen Sorgen seiner A ngestellten  nahm  er sich stets tatij 
und war seinen Mitarbeitern ein yaterlicher Freund. Seine 
nehme Gesinnung und Denkungsart, sein giitiges. ausgeglicl 
und aufrechtes W esen sicherten ihm allenthalben Sympat 
Alle, die ihn naher kannten, werden seinen Heimgang aufri 
betrauern und sein Andenken stets in Ehren halten.
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