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keit der Zinkauflage, des Widerstandes gegen Korrosion und der Unterscheidung von feuerverzinkten und galvanisch ver-
zinkten Gegenstanden.)

D ie Herstellung von Zinkiiberzigen auf Stahl,

besondere die galvanische und Feuerverzinkung von
Blechen und Dréhten, hat den Zweck, diese Gegenstdnde
gegen die Einwirkung der Korrosion insbesondere durch
die Atmosphére zu schiitzen. Die Glte eines derartigen
Zinkiberzuges wird durch den W iderstand beurteilt, den
der Ueberzug der Einwirkung von Stoffen, die das Zink
angreifen, entgegensetzt. Da Naturversuche an der Luft
zu viel Zeit beanspruchen, sind Untersuchungsverfahren
entwickelt worden, die in kurzer Zeit eine Beurteilung der
Gite des Zinkiberzuges gestatten sollen. Eine genauere
Betrachtung |48t aber feststellen, daB diese Verfahren
zum grofRten Teil nicht den Korrosionswiderstand des
Ueberzuges in seiner Gesamtheit beurteilen lassen, sondern

ins-

vielmehr einen der verschiedenen fir den Korrosions-
widerstand maBgebenden Einflisse. So ergeben sich zu-
néchst drei Gruppen von Untersuchungsarten:

a) Prifung der GleichméaRigkeit der Zinkauflage,

b) mengenméBige Bestimmung der gesamten
auflage,

c) Dichtigkeitsprifung (Porositét).

Zink-

Dazu treten Verfahren, bei denen als Ziel gesetzt ist,
durch verscharfte Korrosionsbedingungen das Verhalten
gegeniuber natirlicher Korrosion in kurzer Zeit zu erm itteln:

d) Korrosionskurzprifungen,

und endlich sind noch ausgearbeitet:
e) Verfahren zur Unterscheidung von feuerverzinkten
und galvanisch verzinkten Gegenslanden.

sind die bekanntesten dieser Unter-
kurz besprochen; daran anschlieBend
werden die Ergebnisse von Vergleichsprifungen mitgeteilt,
fur die feuerverzinkter Draht

sowie Bleche von 1 mm Starke

Im folgenden
suchungsverfahren

und galvanisch verzinkter
von 2 und 4 mm Dmr.
mit verschieden starker Zinkauflage herangezogen wurdenl).
Sherardisierte bzw. spritzverzinkte Ueberzlige wurden nicht
gepriuft, da einmal ihr Anwendungsgebiet sehr beschrénkt
ist, zum andern die Ueberziige wegen ihres hohen Oxyd-

gehaltes keine klaren Vergleichsweite ergeben.

® An den Gemeinschaftsversuehen beteiligten sich die
Herren: Dr. phil. Creutzfeldt, Hamm i. W., ®ipl.*3ing. H au tt-
mann, Oberhausen, $t.*Qng. Holthaus, Dortmund, und Sr.»
3ng. Pingel, Dortmund.
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a) Priufung der GleichmaRigkeit der Zinkauflage.

1. Kupfersulfatprobe (Tauchprobe). Das Verfahren,
das zuerst im Jahre 1848 von Pettenkofer fir die kénig-
lich bayerische Eisenbaukommission ausgebildet wurde,
beruht darauf, daB die Probe dem Angriff einer Kupfer-
sulfatldsung ausgesetzt wird, wobei das Zink geldst wird.
Auf die vom Zink befreiten Eisenstellen schldgt sich metal-
lisches Kupfer nieder.

Ausfihrung:
Probe wird in

Die mit Aether oder Alkohol entfettete
eine Losung von Kupfersulfat getaucht.
Nach einer Tauchzeit von 1 min wird die Probe in Wasser
abgewaschen und mit W atte oder einem weichen Lappen
abgerieben. Diese Behandlung wird so lange wiederholt,
bis sich eine Stelle zusammenhdngenden Kupfemieder-
schlages von 15 bis 20 mm Léange bildet. Die Temperatur
des Bades betragt 18°. Etwa an Schnittflachen freiliegender
Stahl beschleunigt durch Lokalstréme die Auflésung des
Zinklberzuges, und zwar erstreckt sich diese Wirkung bis
auf 20 bis 30 mm Entfernung von der Schnittfliche. Man
schitzt daher zweckmaRig die freien Eisenflachen z. B. durch
Gummi. Vorzugsweise werden
gewendet:

folgende Ldésungen an-

a) nach Vorschrift der Deutschen Reichspost:
1 Teil Kupfersulfat auf 5 Teile Wasser
(spezifisches Gewicht 1,125 bei 18°),

b) bei der englischen Probe:

1 Teil Kupfersulfat auf etwa 4 Teile Wasser
(spezifisches Gewicht 1,170 bis 1,175 bei 18°),
c) bei der Preece-Probe:
1 Teil Kupfersulfat auf 2,5 Teile Wasser
(spezifisches Gewicht 1,186 bei 18°).
Die fertigen Kupfersulfatlésungen werden durch Zusatz
von chemisch reinem Kupferoxyd im UeberschufR neutrali-
siert und vor dem Tauchvorgang filtriert.

2. Losung in Bleiazetat. Dies Verfahren — von
W alker — beruht darauf, dal fiur das im Bleiazetat in
Losung gehende Zink Blei ausgeféallt wird.

Ausfihrung: 400gkristallisiertes Bleiazetat (Pb(C2H 30 a)s
+ 3 H20) werden in 1000 cm3 destilliertem W asser
4 g Bleiglatte (PbO) gel6st.
bis der gréRte Teil der Bleiglatte geldst ist, dann wird
abfiltriert und die L&ésung bei 15,5° auf 1,275 spezifisches

mit
Es wird so lange geschuttelt,
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Gewicht aufgefillt. Die vorher gereinigte Probe wird 3 min
lang getaucht. Nach der Tauchung wird das niedergeschla-
gene metallische Blei abgewischt. Die Tauchungen werden
so lange fortgesetzt, bis die schwarze Bleiausféallung aufhort.

3. Das Essigsdaureverfahren — nach Wernlund
ist darauf aufgebaut, daR die Zinkauflage in warmer mit
W asserstoffsuperoxyd versetzter Essigsdure leicht geldst
wird, wéahrend der Angriff des darunterliegenden Eisens
durch den Zusatz des Wasserstoffsuperoxyds verhindert

werden soll.
Ausfihrung: Die verzinkte Probe wird in eine Ld&sung
von 100 cm3 50prozentigem W asserstoffsuperoxyd und

20 g Essigsaure in 1 1Wasser von 95° so lange getaucht,
bis Rostflecke sichtbar werden. Die Zeitdauer bis zum
ersten Auftreten von Rostflecken gilt als MaRstab.

Nach den vorliegenden Eifahrungen l&4Rt sich uber die
drei vorstehend angegebenen Prifarten folgendes Urteil
aussprechen:

Die Kupfersulfatprobe ergibt einen guten Anhalt Uber
die GleichméaRigkeit der Zinkauflage; im allgemeinen steigt
die Tauchungszahl mit der Zinkstdrke, anderseits allerdings
auch mit dem Reinheitsgrad des Zinks; galvanisch her-
gestellte Ueberziige ergeben daher groRere Tauehzahlen (bei
gleicher Stdrke) als auf dem Wege der Feuerverzinkung
gewonnene. Das erste Auftreten von haftendem metal-
lischen Kupfer auf dem Probestiickistrecht gut zu erkennen.
Als zweckméRigste Losung hat sich die von 1 Teil Kupfer-
sulfatin 5 Teilen Wasser erwiesen, da bei dieser schwéchsten
der drei vorgeschlagenen Konzentrationen die hdheren
Tauchungszahlen Unterschiede in der Dicke der Zinkschicht
eher zum Ausdruck kommen lassen. Die Ergebnisse der
Bleiazetatprobe sind in der Genauigkeit den bei der Kupfer-
sulfatprobe erhaltenen sehr dhnlich; ein Nachteil des Ver-
fahrens liegt in dem erforderlichen groRen Zeitaufwand,
der namentlich bei dicken Zinkauflagen ins Gewicht fallt.
Weniger zuverldssig sind die mit dem Essigsdureverfahren
erhaltenen Werte, da das Wasserstoffsuperoxyd sich bei
der hohen Arbeitstemperatur leicht zersetzt und sich braun-
rote Flecken auch bereits an Eisenteilchen im Ueberzug
zeigen konnen. Auch der durch die Verwendung des W asser-
stoffsuperoxyds bedingte hohe Preis der Ldsung spricht
gegen das Verfahren.

b) Bestimmung der gesamten Zinkauflage.

1. L6sung in Schwefelsdure mit arseniger Séure.
Dies von 0. Bauer entwickelte Verfahren benutzt die Tat-
sache, daB Eisen in verdinnter Schwefelsdure, die arsenige
Sédure enthalt, praktisch unléslich ist, wahrend Zink und
Zink-Eisen darin in Loésung gehen.

Ausfihrung: 4000 cm3 W asser werden mit 100 cm3kon-
zentrierter Schwefelsdure (spezifisches Gewicht 1,84) und
10 g arseniger Séaure bis zur Losung erhitzt und auf 5000 cm3
aufgefullt. Die Proben werden mit Alkohol gereinigt und
in die Losung bei 18° Badtemperatur getaucht. Der Unter-
schied im Gewicht der Probe vor und nach der Behandlung
ergibt die abgeldste Zinkauflage. Die Dauer der Losung
betrdgt je nach der Zinkstdrke und Verzinkungsart 5 bis
10 min.

in verdinnter Schwefel- oder Salz-
Zusatz von Sparbeizstoffen. Das Ver-
fahren von Creutzfeldt — beruht darauf, daR nach
Auflésen der Zinkauflage der Angriff des Eisens durch
Sédure infolge Abdeckung der blanken Eisenflache mit orga-
nischen Zusatzstoffen verhindert wird.

2. Losung
sdure unter

Ausfuhrung: Zu einer 10- bis
sdureldsung oder einer 7,5- bis

loprozentigen Schwefel-
I0prozentigen Salzsdure-
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der
Sparbeize

Vorschrift
der

I6sung werden nach der jeweiligen ver-
schiedenen Sparbeizzusatzstoffe 1. bis 2 %
zugesetzt. Die Badtemperatur betrdgt 18°. Die abgeldste
Zinkschicht wird auch hier durch Wagung vor und nach

_der Behandlung ermittelt. Die L&ésungsdauer ist bei Ver-
wendung von Sparbeizen groRer. Sie betrdgt 10 bis 30 min,
wobei grundsétzlich feuerverzinkte Gegenstdnde bei gleicher
Oberflache und Stdarke der Zinkschicht eine gréBere Losungs-
zeit aufweisen als galvanisch verzinkte Proben.

3. Losung in Salzsédure und Antimontrichlorid,
Verfahren nach Aupperle. Beim Eintauchen verzinkten
Eisens in eine Lésung von Salzsédure und Antimon-Trichlorid
wird das Zink gelést, das Eisen aber infolge des Zusatzes
von Antimon-Trichlorid nicht angegriffen.

Ausfuhrung: Der gut gereinigte Draht wird lange
getaucht, bis das Zink in L6ésung gegangen ist; die Dauer
jeder Tauchung betrdagt 1 min, die Badtemperatur 18°.
Die Herstellung der Loésung geschieht in der Weise, dal
auf je 100 cm3 Salzséure (spezifisches Gewicht 1,2) vor jeder
Tauchung 5 cm3 Antimon-Trichlorid zugesetzt werden. Das
Antimon-Trichlorid wird durch Zufigen von 20 g Antimon-
Trioxyd zu 1000 cm3 Salzsdure (spezifisches Gewicht 1,2)
hergestellt. Der Unterschied im Gewicht der Probe vor
und nach der Losung ergibt die abgeldste Zinkauflage.
Die Losungsdauer betrdgt etwa 5 bis 15 min.

SO

4. Losung in Salzsaure nach dem Verfahren von
Cushman. Die Probe wird der Einwirkung von Salz-
sdure und Antimon-Trichlorid wie bei dem Verfahren nach
Aupperle (siehe b 3) ausgesetzt, jedoch wird als Kenn-
zeichen die Menge des dabei entwickelten Wasserstoffs
gemessen. Der Zusatz von Antimon-Trichlorid ist dabei
nicht unbedingt erforderlich, da die beendete Auflésung
des Zinkes an der erheblich trdge werdenden Wasserstoff-
entwicklung hinreichend genau erkannt wird. Mittels eines
Multiplikationsfaktors wird die Zinkmenge oder die Zink-
starke errechnet. Die durch Ldsen von Zink in Salzsdure
bei 20° und 760 mm Q.-S. entwickelten Wasserstoffmengen
sind folgende:

0,00272 g Zn entwickeln  1cm3 Wasserstoff

02720 gzn 100 cm3
0,5440 gZn " 200 cm3 "
0,8161 gZn " 300 cm3 "

Ausfihrung: Die gereinigte Probe wird in einer be-
sonderen Apparatur der Einwirkung der Saure ausgesetzt.
Die Menge des entwickelten Wasserstoffs wird bis zum
Ende der Reaktion bestimmt (in cm3).

5. Ldésung in Salzsdure nach dem Verfahren
von Strickland. Die Zinkmenge wird bestimmt aus der
Temperaturerh6hung der S&dure beim Ld&sen. Durch Multi-
plikation mit einem Faktor wird aus der gefundenen Tem-
peraturerhdhung die geloste Zinkmenge berechnet, wobei
fur den Faktor die Menge der S&ure malRgebend ist. Der
Faktor ist:

bei 100cm3 Salzsdure 0,168
,» 120cm3 " 0,191
, 200cm3 ” 0,305
» 300cm3 " 0,425

Ausfihrung: Man bringt die Probe in eine abgemessene
Menge Salzsédure (spezifisches Gewicht 1,2) und miRt die
Temperaturerhéhung der Lésung. Die Prifung ist beendet,
wenn die Temperatur unverdnderlich geworden ist. Der
Vorgang dauert bei Sticken gebrduchlicher Abmessung
(z. B. bei Blechsticken von 10 cm2 Gr6Be, bei Dréahten von
100 mm Lé&nge) etwa 3 min. Der gefundene Temperatur-
unterschied wird mit dem oben angefiuhrten Faktor multi-
pliziert und ergibt dann das Zinkgewicht der gepriften
Oberflache in g.
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Nach den vorliegenden Erfahrungen 148t sich zu der
unter b 1 bis 5 besprochenen Gruppe von Prifverfahren
folgendes ausfiuhren.

Die Bestimmung der

Zinkauflage mit Schwefelsdure

nach den Verfahren von Bauer und Creutzfeldt ergibt
ebenso wie das Verfahren nach Aupperle mit Salzsédure
zuverldssige Werte. Die Verfahren von Cushman und

Strickland liefern genaue Werte nur bei ganz sorgféaltigem
Arbeiten und Verwendung einer ganz einwandfreien Ver-
suchseinrichtung, da W armeausstrahlungen oder Undichtig-
keiten der Einrichtung das MeRergebnis leicht beeinflussen
kénnen. Das Arbeiten mit Schwefelsdure ist demjenigen
mit Salzsdure wegen der unangenehmen Salzsaduredampfe
vorzuziehen. Die Bestimmung der Zinkauflage nach dem
Bleiazetatverfahren (vgl. a 2) fuhrt zu ungenauen Werten,

da einerseits nicht alles Zink in Lésung geht — der eisen-
reiche Mischkristall 16st sich nur unvollkommen — , ander-
seits etwa niedergeschlagenes Blei durch zu festes Ab-

wischen auf der Eisenoberflache festgerieben wird.

c) Prifung auf Dichtigkeit (Porositédt).

Die verzinkte Probe wird einer
wobei an frei-

1. Ferroxylprobe.
Lésung von Kaliumferrizyanid ausgesetzt,
liegenden Eisenstellen Turnbullsblau-Farbung eintreten soll.

Ausfihrung: Eine I,5prozentige Agar-Agar-Lésung wird
1 h gekocht, wobei das verdampfte W asser stets nachgefillt
wird, darauf wird Uber Glaswolle filtriert. Nach Zusatz
von Phenolphtale'in (2 cm3 auf 100 cm3 Ldsung) wird mit
Kaliumhydroxyd neutralisiert und die L6sung mit Kalium-
(auf 100 cm3 LOosung kommen 7 cm3
ZweckmaBig wird die

ferrizyanid versetzt
einer einprozentigen Zyanidldsung).
noch w'arme Losung etwa 5 bis 10 mm hoch in eine Glas-
schale gegeben, darauf der zu prifende Gegenstand ein-
gelegt und mit weiterer Ldsung Ubergossen. 'An pordsen
Stellen soll die Lésung mit dem freien Eisen Turnbulls-
blau ergeben.

2. Prifung mit Kalium ferrizyanid nach G irtler.
Die Grundlage ist die gleiche wie bei der Ferroxylprobe,
jedoch wird eine schwach salzsaure Ldsung von Kalium-
ferrizyanid benutzt. An freiliegenden Eisenstellen soll
Berlinerblaufarbung eintreten.

3. Tanninprobe nach
Eisenoberflaiche freilegenden
entsteht durch Reaktion mit
superoxyd Blaufarbung.

Ausfihrung: Die Proben werden zuerst
Essigsdure gelegt, darauf der Einwirkung einer angewdarmten
Loésung von 5 % Tannin und 1,5 % H20 2 ausgesetzt und
darauf getrocknet.

4, Verfahren nach J. Cournot. Das Verfahren
beruht darauf, daB an pordsen Stellen durch eine Kalium-
Chlorkaliumlésung Blauféarbung auf-

Rawdon.
Stellen
Tannin

An pordsen, die
der Zinkoberflache
und W asserstoff-

in verdinnte

eisenzyanid- und
treten soll.

Ausfihrung: Mit einer Lésung von Kaliumeisenzyanid
und Chlorkalium imprdgniertes Filterpapier wird nach
Tréankung mit Wasser 1 bis 3 min auf den zu prifenden
Gegenstand gelegt. Falls die Ueberzige fehlerhaft sind,
wird dies durch blaue Flecken auf dem aufgelegten Papier
angezeigt.

5. Die Priufung durch Aetznatron (nach W alker)
beruht darauf, daf unter der Wirkung einer heien Aetz-
natronlésung Poren (freigelegte Eisenteilchen) durch leb-
hafte W asserstoffentwicklung der Bildung von
Lokalelementen angezeigt werden sollen.

Ausfuhrung: Die Prifung erfolgt in Aetznatronlésung
bei 100°, die Proben werden eingehdngt und beobachtet.

infolge

Diein diesem Ab-
schnitt ¢ aufgefihr-
ten Verfahren sind
fir die Anwendung
in der Praxis samt-
lich nicht geeignet:
Bei den Zyanidver-
fahren wird eine Bil-
dung von Turnbulls-
blau verhindert, da
dasin Losung gehen-
de Zink einem Auf-
I6sen des Eisens ent-
gegenwirkt. Das bei
der Ferroxylprobe
beobachtete Auftre-
ten von weilen Pu-
steln, das héaufig als
Kennzeichen fir Po-
ren hingestellt wird,
kann durch kleinste

Verunreinigungen
massiven Zink-
platten ebenfalls
hervorgerufen wer-
den, so daB diese
Erscheinung nicht
als MaBstab fir Po-
rositdt gelten kann.
Bei der Aetznatron-
probe werden die
Ergebnisse infolge
der W asserstoffent-
wicklung bei der
Auflésung von Zink
verwischt.

an

d) Korrosions-
kurzprifung.

1. Verfahren von

Ssirmay. Die Pro-
ben werden in einem
geschlossenen Behél-
ter der Einwirkung
wasserdampf-
gesdttigten Atmo-
sphédre ausgesetzt,
die durch Zusatz von
15 % Kohlensédure
und 12 % Schwefel-
dioxyd besonders
aggressiv. gemacht
Die Beurteilung
nach dem

einer

ist.
erfolgt
Grade desAnrostens.
DieTemperaturkann
verschieden gewéahlt
werden.

Zo:

2. Das Verfah-

ren Finkel-
dey stimmt grund-
sdtzlich mitdem von

von

Ssirmay tUberein;als
angreifende Atmo-
sphéare dient jedoch
Gemisch

ein aus
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Zahlentafel 2. Vergleich der nach den verschiedenen Verfahren gefundenen Zinkmenge.

Verfahren nach Walker Verfahren nach Strickland

Zinkauf-  Verfahren nach Bauer Verfahren nach Aupperle
lage
Abmes-
durch - R = s
o - - _ Abwei - B Abwei -
sung Art chemi- oo g ADWeI- orroiung Mittel- ”:;bhmfn'g Streuung Mittel- ‘chung Streuung Mittel- chyng
der Verzinkung sche Un- chung ) wert von 4 o) vert  von g
tersuchg. wert von 4 +0 wert vgn4 +% e (y +°/c
Starke best. % t? s
inmm g/dm2 b b
4-121 + 24 4 a% .
20 galvanisch normal 0,512 0,513 0 " 6,(5) 0,4% - 3.1 = gg 0,495 - 3,1 o 0,575 4 10,3
20 galvanisch stark 1,200 1,219 4- 08 TE?} 1,198 - 04 - 36 1,107 - 84 132,3 1,582 4 3,1
20  feververzinktnormal 0,885 0,737 - 16,7 — 77 0,721 - 17.8 — Ei? 0,52 - 41,0 Zﬁ'g 1,205  4-46,3
4- 14, + 4, )
20  fewerverzinktstark 2,582 2,752 + 65 —ié% 2,635 4 20 — 44 200 - 2,7 4—23,48 3,000 4-17,7
+ 4* 43 - 7,
4.0 galvanisch normal 0,9 0,96 4 06 T g% 1,007+ 1,7 - i% 0,93 - 54 . g; 122 4 234
4.0 galvanisch stark 2,044 1,82 - T4 — 1,'1 108 - 47 — 27 181 - 85 — 38 1,78 —I20
’ + 108 4100 4 49
40 fererverzinktnormal 1,510 1,702 - 12,7 — 83 168 + 121 Z 9850 1,439 - 47 Z641,2 1,368 9.4
+ 85 - 6,
4.0 feuerverzinkt stark 3,405 3,464 + 1,7 — 44 3,32 - 15 — 92 3,250 - 45 4—2012 3,598 4- 57
+ 17,0 4 9 - 10,
10  feenerzirktnormal 212 1,88 - 13,6 —15 1,82 —I08 —I ,5 2,08 - 56 Ilg,g 1,438 - 22
+ 4 78 - 6
1,0 feuenverzinktstark 3,120 3,664 + 174 —1(% 3,475 + 11,4 —117 3,6% 4-181 — 69 3,52 4129
94 Teilen Luft, 5 Teilen Kohlensidure und 1 Teil Schwefel- geprift werden. Sind nennenswerte Mengen Eisen vor-
dioxyd. Die Proben werden etwa 5 h diesem Gasgemisch aus- handen — bei Feuerverzinkung —, so entsteht nach Zusatz
gesetzt, dann 1 h lang in Wasser abgespritztund 18 h getrock- von einem Tropfen Ferrizyankalium zu der gebrauchten
net. Durch das Abspiilen soll wiebeim Regnen die Oxydhaut Losung ein deutlicher Niederschlag von Berlinerblau.

entfernt werden, wéahrend die 18stiindige Trocknung wieder
eine neue Haut hervorrufen soll. Das Verfahren wird so
lange fortgesetzt, bis sich Rost zeigt. Die Versuchsdauer in

Oxydation
Zusatz von

mit etwas Salpetersdure und nachfolgendem
Ferrozyankalium gibt die gleiche Féarbung.

Auch die Ferrorhodanidfarbung ist zur Anzeige geeignet,

Stunden bildet das MaR fiir die Lebensdauer. Die Tempe- jedoch wegen ihrer sehr groRen Empfindlichkeit weniger
ratur kann verdndert werden. zu empfehlen.
3. Beim Salzwassersprihverfahren wird die Probe 2. Bei dem Verfahren mit Sparbeizezusatz nach

einem Sprihregen einer wésserigen Kochsalz- oder Salmiak-
lIosung ausgesetzt. Die Konzentration der Kochsalzlésung
betrdgt 2,5 %, die der Salmiaklésung 5,3 %. Die Ldsung
wird im Behélter durch PreRluft von 0,4 bis 0,6 at zerstdubt.
Die Temperatur kann dabei verschieden gewahlt werden.
Die Proben dirfen von dem Sprihstrahl nicht unmittelbar
getroffen werden. In 24 h ist der Verbrauch an Ldsung
etwa 0,5 1. Die Dauer des Versuchs hédngt von der Zink-
starke ab und betrdgt 40 bis 200 h.

Zusammenfassend kénnen die Korrosions-Kurzprifungs-
verfahren dahin beurteilt werden, daR das Verfahren von
Ssirmay wenig brauchbare Ergebnisse zeitigt; dagegen ist
das Verfahren von Finkeldey und auch das Salzwasser-
sprihverfahren sowohl nach eigenen als auch amerikanischen
Untersuchungen geeigneter, einen Mafstab fir den Wider-
stand gegen Korrosionsangriffe zu geben. Anscheinend
steigt der Korrosionswiderstand bei diesem Verfahren mit
steigender Dicke der Zinkauflage.

e) Verfahren zur Untersuchung von feuerverzinkten
und galvanisch verzinkten Gegenstdnden.

Fir diese Art der Untersuchung lassen sich zunéchst
drei der bereits oben behandelten Verfahren benutzen.

1. Betrachtet man die nach dem Verfahren v
Bauer (Ldsen in Schwefelsdure mit arseniger Sdure siehe
unter b 1) behandelten Proben unmittelbar nachdem die
Zinkauflage abgeldst ist, d. h. nachdem die Wasserstoff-
entwicklung zum Stillstand gekommen ist, so sehen die
feuerverzinkten Proben dunkler aus als die galvanisch ver-
zinkten Proben. Auch sieht man bei der Prifung von
feuerverzinkten Proben in der Loésung schwarze Teilchen
herumschwimmen, wéahrend dies bei der Prifung galvanisch
verzinkter Proben nicht der Fall ist.

Ferner kann zur Unterscheidung der beiden Verzinkungs-
arten ihren

die gebrauchte Saureléosung auf Eisengehalt

Creutzfeldt (siehe unter b 2)lassen sich die gleichen Fest-
stellungen in entsprechender Weise machen.

3. Bei dem Essigsédureverfahren nach Wernlund
(siehe unter a 3) wird das aus dem Zinklberzug stammende
geldste Eisen durch den W asserstoffsuperoxydzusatz oxy-
diert. Beim Abldsen feuerverzinkter Ueberzige tritt die
durch Rotfarbung erkenntliche Bildung von
Ferriazetat ein, wahrend sich bei galvanisch erzeugten Zink-
Uberziigen die Rotfarbung erst zeigen kann, wenn nach
Ablésung des ganzen Ueberzuges das darunterliegende
Eisen angegriffen wird. Statt der (unter a3) angegebenen
Essigsauremenge von 20 g genigt ein Zusatz von 10 bis 15 g.

deutliche

4. Als weitere Prifart kommt die Schwefelsdure-
priafung nach Pfann hinzu. Danach beginnen .durch
Feuerverzinkung hergestellte Ueberzige sich beim Ein-
tauchen in verdinnte Schwefelsdure sofort unter starker
W asserstoffentwicklung aufzulésen, wahrend bei galvanisch
erzeugten Ueberziigen erst ganz allmahlich Wasserstoff-
entwicklung eintritt.

Zusammenfassend lassen sich diese Verfahren folgender-
mafRen beurteilen: Wéahrend die Unterscheidung der beiden
Verzinkungsaiten an der Farbung der in Sdure abgebeizten

ONproben bei dem Zusatz von arseniger Séaure (Bauer) durch

die schwarze Arsenabschcidung leicht verwischt wird, ist
sie bei dem Zusatz von Sparbeizstoffen deutlicher. Die
Erkennung der Ueberzugsarten
bildung (Berlinerblau oder Ferrirhodanid) ist beim Zusatz
von arseniger Saure eindeutiger als beim Zusatz von Spar-
beizstoffen. Auch die Bildung des Ferriazetats bei den
Veifahren nach Wernlund bei Schmelzverzinkungsiber-
ziugen ist sehr augenfallig und fehlt vollig bei galvanisch
erzeugten Zinklberzigen, es nicht durch zu
langes Belassen in der Essigsdure zur Auflésung des unter-
liegenden Eisens kommen ldRt. Die von Pfann beobachtete

beiden durch Zyansalz-

wenn man
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Zahlentafel 2. Vergleich der nach den verschiedenen Verfahren gefundenen Zinkmenge (SchluR).
9 ro 12 13
Verfahrennach Cushman . Verfahren nach Creutzfeldt
mit Ferrocleanol mitLux mit Adazit Zusatz nach Vogel
~ Abwei- = Abwei- = Abwei- Abwei - i-
Mittel- chyng Streuung  Mittel-  cpyng  Streuung  Mittel- chung  Streuung  Mittel- Chvlvl?];’ Streuung  Mittel- i?.m?,; Streuung
wert von4 + % wert von 4 + % wert von 4 + 0% wert von 4 + % wert von 4 + 0%
% % / % % N
a b c a b c a c a b c a b c
4 6,1 4 4- 98 4-
048 - 37 - 168 0,542 4 58 - 74 0,569 + 1,0 - 14 0,524 4 23 - 67 0,538 4 50 - 69
4 9.2 4 4 84 ’ ’
1287 + 08 - 6,08 1,250 + 34 - 56 1,827 + 51 - 60 1,239 & 24 - 42 1,286 4 6,3 iy 6,1
4 8,9 4 4-10,8 ’ ¥
0,72 - 195 - 21,5 0,727 - 178 - 80 0,739 - 16,4 - 67 0,716 - 17,9 - 47 0,736 - 168 - 79
N 4167 + 4 78 '
316 + 23,7 - 23,0 2,707 4 48 - 98 2,566 - 06 - 67 2,560 - 06 - 47 2,682 4 38 - 47
+ 4 8.2 4 4 0,8 4
099 - 62 - 85 0,927 - 61 - 12,6 0,999 4 09 - 01 0,997 4 09 - 15 1,003 4 1,3 - 0,9
+ 4-0,37 4 4 1,6 4
1,08 - 1,9 - 23 1,861 - 89 - 0,58 1,865 - 88 - 015 1,883 - 79 - 09 1,864 - 88 - 02
4 4- 45,9 4 4- 15,9 X ]
11,70 + 185 - 2.3 1,702 4127 - 17 1,719 4-13,8 - 12,8 1,725 4139 - 6.2 1,739 4151 - 101
+ 4- 39 + 4 6,1 4
365 4 82 - 82 3,29% - 50 - 46 3,610 4 60 - 845 3,262 - 42 - 52 3,280 - 36 - 35
+ 4-11,5 4 4- 12,7
1,81 - 10,9 - 12,6 1,739 - 18,0 - 11,0 1,890 - 10,9 - 22 2,001 - 57 - 65 1,885 - 11,1 - 74
4 4-17,8 4 4 41 4
13145 - 08 - 151 3,222 4 32 - 265 3,735 4-19,7 - 6,7 3,674 4178 - 41 3,308 4 59 - 91
verschieden stark einsetzende W asserstoffentwieklung in b) Lésung nach Aupperle (Salzsaure mit Antimon-
Séuren ha&ngt nur von der Reinheit der Oberflache der Trichlorid),
Zinkschicht ab. Wird z. B. doppeltin flissiges Zink getaucht ¢) Lésung nach Walker (Bleiazetat),

oder ist das geschmolzene Zink gerade frisch eingefillt und
werden die verzinkten Bleche oder Drédhte nicht abgestreift,
so ist das Zink oberflachlich sehr rein, und die W asserstoff-
entwicklung beginnt auch hier sehr langsam.

Zu den Gemeinschaftsarbeiten wurden benutzt 2
und 4 mm dicke Dréhte, die auf galvanischem Wege und
durch Feuerverzinkung normal und stark verzinkt waren.
Es wurden ferner untersucht 1 mm dicke Bleche, die eben-
falls mit verschieden starker Zinkauflage versehen waren.

An vier verschiedenen Prifstellen — bezeichnet mit
| bis IV — wurden die Proben zunachst nach folgenden
Verfahren untersucht:

a) Lésung nach Bauer
Séure),

(Schwefelsdure mit arseniger

galralriscirerzindd;
noma/

723V 723V 72 72 723V 723V 72 72

Ueber die chemischen Verfahren zur Prufung von Zinkuberzlgen.

72JV 723V 72 72

d) Lésung nach Strickland und Cushman (Salzsdure),

e wobei

-

Losung nach Creutzfeldt in Schwefelsédure,
folgende-Sparbeizzuséatze benutzt wurden:

1. Ferrocleanol,
2. Lux,

3. Adazit,

4. Vogel.

Vorweg wurde die Zinkauflage in g/dm2 auf analytischem
Wege bestimmt, um so eine sichere Grundlage zu schaffen.
In Zahlentafel 1 und 2 sind die Ergebnisse zusammengestellt,
und zwar gibt Zahlentafel 1 die an den einzelnen Prif-
stellen | bis IV ermittelten Einzelwerte wieder, wéhrend
in Zahlentafel 2 die Mittelwerte und die Streuungen an-
gegeben sind. Spalte a je-
der ReiheenthaltdieM ittel-
werte der vier Prifstellen,
Spalte b gibt die Abwei-
chung in Prozent von der
auf analytischem Wege
festgestellten Zinkauflage,
Spalte ¢ die Streuung der
Ergebnisse zwischen den
Prufstellen selbst. W &ahrend
die Verfahren nach Bauer
undAupperlezumTeiletwas
hohereWerte,zum Teil nied-
rigere Werte ergeben, als
aufanalytischem W egefest-
gestellt wurde, wobei sich
die Streuungen bei den ein-

723V 723V 72 72

v zelnen Prufstellen im allge-
feuervernrmkf,oerma/ . . .

72 . Bledretomme---- a =kt/pfersu/ffaf/osunff 1-S meinen in den gleichen
Zmksfarke- 73f/c/m U 2, = « TV Grenzen bewegen, gibt

T

r c= »
F

733V 733V 23 /3

Abbildung 1.

733V 733V 73 73

d_- Probenac/r Wem/um/
/, 3,3,V - PrafsfeZ/en

Priifung der GleichmaRigkeit der Zinkauflage durch Losung.

das Verfahren nach Wal-
ker in der Uberwiegenden

" 7-133 Preece-Probe

Mehrzahl zu niedrige W erte
an, was anscheinend auf
mitgewogenes Blei zu-
rickzufihren ist. Sehr

stark abweichende W erte
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ergibt das Verfahren nach Strickland, bei dem sowohl
sehr viel stadrkere als auch dunnere Zinkauflagen, als auf
analytischem Wege festgestellt, ermittelt wurden. Offenbar

hangt diese Ungenauigkeit mit der Schwierigkeit der ein-
wandfreien Temperaturbestimmung Ebenso
lassen die etwas stark streuenden Werte des Cushman-
Verfahrens seine groRe Empfindlichkeit bei der Prufung
erkennen. Die nach dem Verfahren von Creutzfeldt mittels
Schwefelsdure und Sparbeize festgestellten Werte ent-
sprechen nach Abweichung vom Mittelwert und nach den
auftretenden Hochst- und Tiefstwerten etwa den nach
Bauer und Aupperle ermittelten Versuchsergebnissen.

Die Proben wurden ferner dem Tauchverfahren in

zusammen.

Kupfersulfatin allen drei oben angegebenen Konzentrationen
und dem Verfahren nach Wernlund unterworfen. Die Ergeb-
nisse sind in Abb. 1 schaubildlich dargestellt. Allgemein
steigt die Tauchungszahl mit der Zinkstarke, ebenso lassen
die Versuche deutlich erkennen, daB mit dem Reinheits-
grad (galvanische und Feuerverzinkung) die Tauchungszahl
steigt. Wahrend die Ergebnisse der Kupfersulfatprobe,
abgesehen von geringen Ausnahmen, zwischen den einzelnen
Prufstellen nur wenig streuen, weist die Prufung nach Wern-
lund erheblich groBere Unterschiede auf. In einigen Féllen
betrdgt die Streuung Uber 50 % . Ferner ist zu beobachten,
daB die nach Wernlund festgestellten Zahlen zum Teil
hoéher, zum Teil niedriger liegen als die nach dem Tauch-
verfahren ermittelten Werte. Eine GesetzmaRigkeit, wie
sie immerhin bei der Kupfersulfatprobe brachtet werden
kann, ist hierbei keineswegs vorhanden. Die Prifung ist
daher sehr ungenau. Die nach dem Bleiazetatverfahren
festgestellten Tauchungszahlen sind in der Abb. 1 nicht auf-
gefuhrt. Die mit diesem Verfahren festgestellten Tauch-
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zahlen entsprechen den mit
ermittelten Werten.

Aus den Untersuchungen ergibt sich, daB die Gleich-
m aBigkeit eines Zinkiberzuges in befriedigender Weise
mittels der Kupfersulfatlosung (Konzentration nachVorschrift
der Reichspost: 1 Teil Kupfersulfat auf 5 Teile W asser) fest-
gestellt wird. FirdieBestimmung der gesamten Zinkauf-
lage kommen die Verfahren nach Bauer (arsensdurehaltige
Schwefelsdure), Aupperle (Salzsdure mit Antimon-Trichlorid)
und Creutzfeldt (Sparbeize) als einander gleichwertig in
Frage. Die bekannten Prifverfahren auf Porositat geben
unsichere Werte und sind daher alle unzuverldssig. Von
den Korrosionskurzprifungen erscheinen sowohl das
Verfahren von Finkeldey als auch das Salzwassersprih-
verfahren als geeignet zur Prifung des W iderstandes gegen
Korrosionsangriff.

Zur Prufung der Verzinkungsart
Verfahren von Bauer als auch Creutzfeldt verwendet werden.
Beide geben durch Zyansalzbildung (Berlinerblau oder
Ferrirhodanid) das Vorliegen von feuerverzinkten Ueber-

Kupfersulfatlosung (1:5)

kann sowohl das

ziigen an.
Zusammenfassung.

Es werden die bekannten Prifverfaliren zur Bestimmung
der GleichmaBigkeit der Zinkauflage, der Menge der
gesamten Zinkauflage und der Dichtigkeit (Porositét)
besprochen. Ferner werden die abgekirzten Untersuchungs-
verfahren zur Prifung des Widerstandes gegen Korrosion und
die Verfahren zur Unterscheidung von feuerverzinkten und
galvanisch verzinkten Gegenstanden beschrieben. Auf Grund
derErgebnisse einer Gemeinschaftsarbeitwurden dieGenauig-
keit und Zuverldssigkeit der einzelnen Prifarten beurteilt
und Hinweise fur die Prifung von Zinkiberzigen gegeben.

Kraftwagenblechen.

Von W. Krdmer in Godesberg.
[SchluB von Seite 996.]
(Beschreibung des Kaltwalzverfahrens und der dabei verwendeten Einrichtungen sowie des Aufbaues der StraBen und Geriste.

Weiterbehandlung der Bleche durch Glihen in Einkisten- und Tunneldfen und durch Polieren.

Vergleich zwischen dem Warm- und

dem Kaltwalzverfahren.)

D ie Anzahl der zu walzenden Stiche ist abhéngig von der
gewollten Verldangerung, der Weichheitdes W erkstoffes,
von der Nachgiebigkeit der Walzen und des Geristes und
von der Geschicklichkeit des Walzers. Bei einem Blech von
Im x 2m und 1 mm Fertigstidrke sind bei einer Gesamtab-
nahme von 33 % = 1,5 mm Rohstarke etwa sieben Vor-
und sechs Riuckstiche, also etwa 13 Gesamtstiche erforder-
lich. Unginstige Verhéltnisse kénnen die Zahl auf 17 bis
19 steigern. Bei 13 Gesamtstichen und bei einer Abnahme
von 0,5 mm ergibt sich eine Stichabnahme von 0,038 mm
= 2,5%. Diese ist so bescheiden und so gering, dal man
unwillkirlich eine starkere Abnahme fir moglich hdlt, und
die auch ausfuhrbar ist, wenn dazu alle Vorbedingungen
gegeben sind. Unter Bertcksichtigung obiger Arbeitsver-
héltnisse ergibt sich eine Erzeugung von etwa 350 Blechen
von 1 mx 2 m x 1 mm entsprechend 5600 kg in 8 h.

Abb. 7 zeigt einige Stichfolgen bei verschiedenen Blech-
stdarken und Walzendurchmessern.

Alle Bleche werden einzeln und nur die dinneren,
etwa unter 0,8 mm, in einigen Werken zu zweien aufeinander
gewalzt. Dadurch und durch diegréRere Masseim W alzspalt,
die ein gunstigeres FlieBen des Werkstoffes herbeifihrt!
ergibt sich eine hohere Erzeugungsmenge gegeniber der
Einzelwalzung. Die letzten drei Stiche der so
zusammengelegten Bleche werden einzeln gewalzt, um jeder
Blechflache den Walzenglanz zu geben.

zwei bis

Die auf die verlangte Stdrke durch Messen der Starke
und Ladnge gewalzten Bleche werden nochmals gegliht, er-
halten einen sorgfaltigen Polierstich, werden gerichtet, ein-
gedlt oder lackiert, auf genaues MaR geschnitten, ausgesucht,
geprift und sind versandfertig.

Bei der allgemein Ublichen Kaltwalzung von 33 % be-
achtet man eine GluRtemperatur von 800 bis 850° in der
Kiste, entsprechend einer Ofentemperatur von 950 bis
1000°, um ein gutes Tiefziehblech zu erreichen. Diese hohe
Temperatur gefédhrdet aber das Blech durch Zusammen-
schweiflen, weshalb als Trennungsmittel feiner Holzkohlen-
staub benutzt wird, den man beim Einpacken der Bleche in
die Kiste auf jede "Rifel aufstreut;
angenehme Arbeit auch deshalb, weil die Entfernung des
Staubes nach dem Glihen eine besondere Behandlung jeder
einzelnen Tafel mit der Hand oder in der Abstaubmaschine
erforderlich macht und die Entfernung der oft festsitzenden
kleinen Staubteilchen besonderer Aufmerksamkeit bedarf.
Nicht zu umgehen ist beim Glihen mit der Kohlcnstaub-
zwischenlage eine geringe Kohlenstoffaufnahme des Bleches,
die aber, da der Kohlenstoffgehalt des Eisens durch das
mehrfache Erwé&rmen im Waéarm- und Gluhofen zurick-
gegangen ist, keinen schadlichen Einfluf hat.
staub-Abburstmaschine zeigt Abb. 8.

Bei einer Erhdhung der Kaltwalzung auf 40 bis 45 %
geniigt zur Erreichung der gleich giinstigen Tiefziehfahigkeit

eine unsaubere und un-

Eine Kohlen-
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Duo, kalt, 650 <3>; 3350 lang;
n = 45; Eisenblech 1620 x 1050
X 2,65mm, in 11 Stichen aus-
gewalzt auf 2030 X 2,12 mm .

Trio, kalt, 600/3-50/600 <); 1250
lang; n = 34; Eisenblech 1720
X 950 x 1,45 mm, in 14 Stichen
ausgewalzt auf 2520 x 0,98 mm.

Abbildung 7.
Stichfolgen bei
verschiedenen
Blechstarken und
Walzendurch-

messern. Trio, kalt, 700/350/700 $ ; 1250 lang;

n =36 jEisenblech910x 1455 x 1,3mm,
in 16 Stichen ausgewalzt auf
0,88 x 2160 mm.

und eines feinen Kornes eine geringere Glihtemperatur von
etwa 680°, entsprechend dem unteren Umwandlungspunkt.
Hierdurch wird es nicht ndtig, die Bleche einzustauben.
Die Wichtigkeit der gleichméaRigen Durchglihung legt
es nahe, den BlechstoR nicht zu groB zu bemessen, und man

Abbildung 8.

Die Herstellung von Kraftwagenblechen.
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kisten zu glihen, in denen
ein aufBerordentlich weiches,
weiles Blech mit ganz gerin-
gem Gluhrand erreicht wurde.
Es ist das der Ofen, wie er an
dieser Stelle genannt wurdeb).

Als Einzelkistenofen gilt
auch der Regenerativofeno6)
mit abhebbarem Gewdlbe,

lang; n=34; Eisenblech 1720 wie er ebenfalls vor dem

Xgogéééﬁwt‘;ﬁflzzss(%men Kriege in WeiBblechwerken

X 0,985 mm . in Gebrauch war, dann aberin

den Kriegsjahren durch den

langen Kanalofen
wurde, der eine bessere Aus-
nutzung der Abgase durch
das Vorwéarmen dervorricken-
den Kisten, also einen gerin-
geren Brennstoffverbrauch er-
gab. Wenn bei diesem Kanal-
ofen ein Kohlenverbrauch von

Trio,kalt,600/350/600(>; 1250

verdrangt

Q07s

7fSllelre

Trio, kalt, 700/350/700 <9); 1250
lang; n = 36;
X 1620 x 1,2 mm,

Eisenblech 920
in 14 Stichen

ausgewalzt auf 0,875 x 2230 mm. etwa 8 % angesetzt werden
kann, so betragt er bei

dem Regenerativofen etwa 12 990, aber bei dem Ein-

kistenofen, bei dem die Abgase, sobald sie die Kiste

umspillt haben, in den Abzugskanal gehen, also schlecht
ausgenutzt entweichen, 20 bis 25 % . Diese unginstige Aus-
nutzung und Verteuerung wird vorerst noch, von der besseren

Kohlenstaub-Abbirst maschine.

Abbildung 9. Mehrkisten-Gliihofen mit Stochfeuerung und Kugellauf.

wéhlt statt eines Kisteninhaltes von 7 bis 8 t einen solchen
von nur 3,5 bis 4 t, hochstens 6 t. Dieser kleinere Kisten-
inhalt ermoglicht es dann auch, fur die Kiste und die Bleche
eine schnellere Abkuhlung, die einen ginstigen EinfluB auf
die Kornbildung und Ziehféhigkeit hat, zu erhalten.

An den Handproben, bestehend aus Blechstreifen, die
mehrfach in dinne Bleche eingepackt und im Herdofen eine
halbe Stunde lang gegliht und auf dem FuBRboden ab-
ge kihlt werden, wurde die gute Wirkung des schnellen Ab-
kiihlens festgestellt und bestdtigt. Solche Proben zeigen um
etwa 8 bis 10 % hohere Tiefungswerte als in gewdhnlichen
Daher war es
schon in fritheren Jahren {blich, z. B. WeiBbleche in Einzel-

Kisten und im Tunnelofen geglihte Bleche.

Gluhung tGberdeckt, unbeachtet gelassen. Solche Kistendfen
mit unmittelbarer Stochfeuerung und mit Kugellauf sind
heute in kleineren Walzwerken noch anzutreffen, und man
will sie wegen der guten Blechbeschaffenheit auch nicht
missen. Sie haben noch das eine Angenehme, dall sie wegen
ihrer Einfachheit billig im Aufbau sind. Abi. 9 zeigt einen
solchen Ofen.

Die Kraftwagenblechgliherei nimmt den Einzelkisten-
ofen auf dem Umweg Uber Amerika wieder auf, wo er in
fast allen, auch in neuen Feinblechwalzwerken und beson-
ders Kraftwagenblech-W alzwerken, im Gebrauch ist. Ein

*'5) St. u. E. 30 (1910) S. 1993/6, besonders S. 1994.
6) St. u. E. 30 (1910) S. 1995.
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Einkistenofen mit Kugellauf zeigt Abi. 10, einen mit fahr-
barem Herd Abi. 11.

AuBer dem Ofen dieser Bauart findet man den kurzen
Tunnelofen in Anwendung mit dem Merkmal, dal der Ab-
kiuhlraum nur eine oder héchstens zwei Kisten falt; man
erreicht dadurch eine schnelle Abktihlung (Abb. 12). Die

gute, gleichméRige
Durchglihung im
Einkistenofen be-
ruht einzig und
allein auf der Flam -
menfihrung. Beim
Tunnelofen der b-
lichen Bauart
spult die von bei-
den Ofenseiten kom -

um -

mende Flamme die
Kiste und zieht um
die anderen Kisten

ab. Da sich die

Abbildung 10.  Einkistenofen beidenAFlammen

mit Rekuperator und Kugellauf.

stoBen und stauen, also keinen DurchfluR haben, ferner,
weil der Glihwagen und der stark massige Kistenuntersatz
sehr viel Wé&rme aufnehmen, zeigen die Glihungen im
Tunnelofen, bei deren Bau auf diesen Umstand nicht immer
Riucksicht genommen wird, meistens eine Ungleichheit, in-
dem die unteren Blechlagen nicht die erforderliche Tempera-
tur erhalten. Beim Einkistenofen, der bei den Ausfihrungen
dlterer Feinblechwerke auch fur zwei bis drei Kisten hinter-

Die Herstellung von Kraftwagenblechen.
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Abbildung 11. Einkisten-Glihofen mit fahrbarem Herd.

JUUUUUUUUIMUPA

Abbildung 12. Tunnel-Kistengliihofen mit Gasfeuerung und kurzem Abkihlraum.

einander gebaut war, und bei dem die Abzige in der Ofen-
sohle unter der Kiste liegen, mufB die Flamme im GleichfluB
die Kiste ringsum bestreichen, so daB dadurch eine voll-
kommene Durchwédrmung der Kiste erreicht wird. Es ist
daher zu verstehen, daR ein solcher Ofen auch Kisten mit
10 bis 12 t Inhalt gleichm&Rig durchglihen kann. Diese
gleichméaRige Durchglihung ergibt der Ofen nach Bauart
DreBler auch, jedoch hat der Einkistenofen den Vorteil, daf
nur eine Kiste fir sich in der Temperatur und Gluhzeit be-
handelt wird, und das ist gerade besonders wertvoll. Ebenso
Schubert-Pietsch mit be-
Bodenbrennern Abb. 12a eine gute, gleichméiRBige

erreicht der Ofen nach Bauart
sonderen

Durchwé&rmung der Kiste und ein gut geglihtes Blech. Bei
diesem Ofen laufen die Kisten ebenfalls auf Kugeln, so dal
diesonst iblichen teuren Kistenwagen nicht erforderlich sind.

Es ist anzunehmen, daf der abgekirzte DreBler-Ofen
mit seiner mittelbaren Heizung der Gluhkisten und mit
seiner bekannten gleichméaBigen Durchglihung des Blech-
stapels sich ebenfalls fur die Kraftwagenblechgliherei mit
gutem Erfolge verwenden laRt.

Eine gute Durchglihung ergibt die Benutzung von ge-
schlossenen Kisten, die etwa 3 bis 4 mm stark, durch
Gas geschweifRt und vollstdndig geschlossen sind, mit 2 bis
3t Blechen gefillt, auf ein Gluhkistenunterteil gesetzt und
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in den Gluhofen gegeben werden. Bei dieser Art ergibt sich
auBer einer guten, gleichméRigen Durchglihung auch ein
geringer Brennstoffverbrauch, denn die Erwédrmung der
meistens 40 mm starken Gluhkisten fallt hier weg, ebenso
ist die Gliuhzeit kiirzer, und zuletzt ist es bei dieser Glihart
leichter, die obere Glihtemperatur von 930 bis 950° zu er-
reichen. Leider werden diese Blechkisten meistens nach
einer Glihung wertlos.

Abbildung 12a. Kistengliihofen nach Scbubert-Pletseb
mit Unterbeheizung.

Das Verfahren des Englanders Wilfred Hanby, die hell-
rotwarmen Kisten unter eine Glocke zu stellen, diese mit
W asserstoff zu fillen und bis zum Erkalten, etwa36h,unter
Druck zu halten, hat keine groRere Verwendung gefunden.

Abbildung 13. Mechanische Stochfeuerung fiir Oefen.

Ein nach diesem Verfahren abgekihltes und von der Luft
abgeschlossenes Blech ergibt ein silbergraues, reines und
glihrandloses Blech. Der eingefihrte W asserstoff verbrennt
mit dem in der Kiste enthaltenen Luftsauerstoff und schlagt
sich als Wassernieder, das am Boden der Haube tropfenweise
austritt.

East den gleichen Zweck erreicht man durch Einfihren
von Leuchtgas oder gereinigtem Gas in die aus dem Ofen

kommende, noch rotwarme Glihkiste.
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Auffallend ist, da sich in deutschen Werken, die keine
Gasversorgung haben und ihre Oefen unm ittelbar mit Kohle
feuern, die mechanischen Stochfeuerungen nicht einbtirgern.
Diese Feuerungen, die sich sehr gut bewdhren und fur jede
Ofenart eignen, fihren die Kohle gleichmaRig zu, so daB
eine gleichméBige Flamme und Beheizung entsteht, im
Gegensatz zu den Stochdfen, bei denen die Ofentemperatur
beim Nachstochen zurickgeht, beim Durchbrennen aber
Ueberhitzung eintritt, also eine sehr ungleiche und mangel-
hafte Erwarmung erreicht wird (Abi. 13).

Es ist unmdglich, all die vielen Bleche so einwandfrei
herzustellen, daf jede Tafel, dem AeuBeren nach, als Blech
erster Giute gelten kann. Meistens sind es kleine Ober-
flachenfehler, die den Ausfall herbeifihren. Von der Her-
stellung von polierten und geschliffenen Béandern sind die
Bandschleifmaschinen bekannt, und eine solche Maschine
dirfte auch zur Herstellung von Blechen mit fehlerfreier
Oberflache gute Dienste tun. Sie hat schnell umlaufende
Stahldrahtwalzen besonderer Art und entfernt alle auch tief
und fest sitzenden ~Unreinigkeiten. Eine so grundliche

Reinigung der
Bleche vor dem letz-
ten Polierstich oder
auch vor der Kalt-
walzung rettet man-
ches Blech vor dem
nicht

zu verachtender
Umstand, wennman

"] -

Ausfall, ein

bedenkt, daB der
VerkaufvonBlechen
zweiter Gite oder

von AusschuB, bei

einem Entfall von

10 bis 15 % und

mehr, immer einen

Verlust darstellt.

Erbauer dieser Ma-

schinen istdieFirma

Proll und Lohmann, Abbildung 14. Ein6l- und Lackiermaschine.
Hagen (W estf.).

Der beiallen Kraftwagenblechen ubliche Polierstich wird
auf einem besonderen Gertst auf hochfein polierten und
porenfreien HartguRwalzen mit leichtem Druck ausgefihrt
und verleiht dem Blech die letzte Feinheit und eine gewisse
Steifigkeit.

Wenn die Bleche auch oft blaue Anlaufrander oder blau-
liche Streifen zeigen, so hat dies fir die Verwendung keine
Bedeutung.

Oberflaichenreine Bleche, sogenannte Schliffbleche, wer-
den nach dem Polierstich leicht gebeizt, um gewisse An-
lauffarben zu entfernen, und dann durchlaufen sie die
W asch- und Trockenmaschine mit angefiigter Polier- oder
Schleifmaschine.

Nach dem Polierstich werden die Bleche auf einer Richt-
maschine mit sorgféltig polierten
dann eingedlt oder mit einer Lackschutzschicht versehen.
Eine solche Lackiermaschine ist in Alb. 14 dargestellt.

W alzen gerichtet und

AuBer den Vorteilen, welche die Rollenlager durch ge-
ringeren Kraftverbrauch und verschleilose Lagerung brin-
gen, ergibt sich auch eine stdrkere Stichabnahme von 1,6
auf 0,9 mm = 0,7 mm in fuanf Stichen, anstatt 0,5 mm in
13 Stichen wie beim Triogerist mit Gleitlagern. Wie bereits
angedeutet, wird durch stdrkere Stander, die auch das Vier-
walzengerist hat, ein stdrkerer Druck beim Triogerlst eben-
falls ausfihrbar sein, so dal sich die Stichzahl von 13 auf

127
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11 bis 9 und weniger ermaBigen laBRt, jedoch immer unter
Berucksichtigung aller zu beachtenden Vorbedingungen, dar-
unter auch der der Walzung angepaften Walzgeschwindigkeit
und desguten Passens der Vorbleche. Dererste Stichaufdem
Kaltgerust gilt als Ausgleichstich, um das Vorblech der
W alze anzupassen; er wird mit geringerem Druck ausgefihrt,
so daB der erste Stich nicht voll zur Geltung kommen kann.

Bei Verwendung guter Lager und einer zweckméRBigen
Schmierung 148t sich das Vierwalzengeriust auch ohne
Rollenlager, also mit Gleitlagern, benutzen; der Antrieb der
W alzen geschieht durch ein Kammwalzgeriist, wobei
wohl die Unterwalze als auch die beiden Arbeitswalzen, ge-
nau so wie beim Vierwalzengerist mit Rollenlagern,

SO-

an-
getrieben werden.

Bei der Verwendung des Vierwalzengeristes als Einzel-
geriistes wird so verfahren, daB nicht wie beim Triogerist
das Blech in Hin- und Herstichen hintereinander bis zur
Fertigstdrke ausgewalzt wird, sondern es erhalten alle Bleche
einer bestimmten Menge nur einen einzigen Hinstich, dann
wird die Menge stapelweise wieder vor die Walze gebracht,
und dann erhalten die Bleche den zweiten Hinstich usw.
Dadurch ergibt sich der Vorteil, dal die Anstellung der
Walzen fir eine langere Zeit festliegt und nicht, wie beim

Trio, bei jedem Stich nachgestellt werden muB. Es wird
dadurch auch eine einheitlichere Fertigstarke erreicht.
Einen Nachteil hat das Einstichverfahren dadurch, daR

jedes Blech fur jeden Stich vom Stapel herangereicht werden
mufBl und somit eine langsamere Stichfolge eintritt. Diese
wird allerdings durch die geringere Anzahl der Stiche wieder
wettgemacht. Dieser Nachteil kann auch dadurch aufge-
hoben werden, daB die Bleche einzeln selbsttatig zurick-
gefihrt werden, z. B. durch eine kreisformige Rollenbahn
o. dgl., die allerdings einen groRen Platz einnehmen wird.
Ob Versuche gemacht worden sind, um auch beim Vier-
walzengerist wie beim Triogerist hin und her zu walzen, ist
nicht bekannt.

Ein beachtenswerter Umstand beim Vierwalzengerist
ist der, dal die von einem Kammwalzgerist, also starr an-
getriebenen Arbeitswalzen, mdéglicherweise auch die untere
Stutzwalze, einen im gleichen Verhéltnis liegenden Durch-
messer haben missen, wodurch sowohl eine besondere
Herrichtung als auch ein groRerer Verbrauch der Walzen
entsteht. Wie schon gesagt, ist das Vierwalzengeriust mit
Rollenlagern mehr, mit Gleitlagern weniger, nach unseren
Begriffen eine umstadndliche und teuere Maschine. Die auf
ihr hergestellten Bleche sind in der Oberflache nicht schéner
und in der Giute nicht besser als die auf dem Triogerust
gewalzten, da diese Eigenschaften von der Art des Ge-
ristes unabhéngig sind.

Das Walzen auf warmem Wege, auch das amerikanische
Verfahren genannt, legtdie Hauptarbeit auf die Warmstrale,
und nur zwei bis drei Kaltstiche werden auf der Polierwalze
ausgeflihrt. Ueber dieses Verfahren wurde ausfihrlich an
anderer Stelle berichtet?).

Da die zwei bis drei Kaltstiche unter 5 % Kaltwalzung,
also nicht im Bereiche der kritischen Kaltverformung liegen,
so genligt auch hier die Glihung tGber dem unteren Um-
wandlungspunkt, also bei etwa 650° in der Kiste. Zum
Fertigglihen werden ebenfalls die Einkistenéfen benutzt.

Vergleicht man beide Verfahren, so findet man bei ober-
flachlicher Beurteilung, daB das Warmwalzverfahren billiger
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sein muB, denn die gesamte Auswalzung bis auf die zwei
bis drei Polierstiche wird an der W armstrae in einem Walz-
gange vorgenommen.

Nun setzt aber das Warmwalzverfahren die Erfillung
einer Reihe von Bedingungen voraus, um die im Grundsatz
richtige Verbilligung zu erreichen. So ist beim Warmwalz-
verfahren eineganzbesondersreine Oberflacheder Walzen und
Platinen und in den meisten Fédllen ein Beizen der Platinen
und Sturze erforderlich, denn ein Oberflaichenfehler zieht
sich durch den gesamten Walzgang bis zum Ende. Beim
Kaltverfahren, wo das Vorblech gebeizt wird, ist Gelegenheit
gegeben, etwaige Oberflaichenfehler viel eher zu entfernen.
Ferner erfordert das Warmverfahren eine besonders gute
W alz-undW d&rmmannschaft,deren ZahlauchgroReralsdieder
aus drei Leuten bestehenden Kaltwalzmannschaftist. Zudem

liegt die Arbeitsstdtte beim Warmverfahren im rauhen,

a - Plcrf/rtensfolRo/e/? d =t4t7sc/7IrTascl T Te
b =¢?ClrclTlaif6IT0R?(T e =PICIATTI(ISClITe

(/T
C- Rpsc/rrtfidepress't - fil7al/770sc/7/7e

Abbildung 15. Fertigungsfolge beim Kaltwalzverfahren.

mehr unsauberen Betriebe, so daB das Wagnis fir eine
fehlerlose Herstellung groBer ist. Beim Kaltverfahren sind
die Vorarbeiten weniger empfindlich, und die empfindliche
Arbeit wird in einen sauberen Raum verlegt, dessen ganze
Stimmung schon auf eine behutsame Behandlung hinwirkt.

Alles in allem ergibt sich, daB das Kaltverfahren immer
noch gunstiger arbeitet. Nur ein ganz besonders sorgfaltig
arbeitender Betrieb, der alle Vorbedingungen erfillt und
eine lang eingearbeitete Mannschaft hat, kann einen Vorteil
beim Warmverfahren erreichen. Dieser Vorteil erfordert
aber fur die erste Zeit sehr viel Lehrgeld.

Abb. 15 stellt die Fertigungsfolge der Bleche nach dem
Kaltwalzverfahren dar.

Zusammenfassung.

Es werden die Verfahren zur Herstellung von Kraft-
wagenblechen erwédhntund das deutsche Kaltverfahren naher
beschrieben. Der Aufbau der Walzgeriste, der Walzen-
straBe und des Walzwerkes mit Oefen und Hilfsmaschinen
sowie der Arbeitsgang werden erldutert und das Kalt- und
Warmwalzverfahren miteinander verglichen.

Die Entwicklung zeigt, daf versucht wird, durch die
Verwendung stdrkerer Walzen und Gerlste und geringerer
W alzgeschwindigkeit, d. h. durch geringere Stichzahl und
hohere Driicke, die Gerustleistung zu erhdhen. Des weiteren
wird angestrebt, durch eine saubere Vorwalzung und grind-
liche Reinigung des Vorbleches eine einwandfreie Blech-
oberflache Um eine Glteverbesserung zu er-
reichen, werden besondere Glihverfahren angewendet. Die

zu erhalten.

W eiterentwicklung verfolgt diese Bedingungen.

) St. u. E. 49 (1929) S. 667/9.
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gebauten Regenerativ-Kammer.

doppelt versetzter und

nicht versetzter Rostpackung.

Von Sr.sjng. Hans

Kistner in

Dusseldorf.

[Mitteilung aus der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

D as Ziel der vorliegenden Arbeit war die Erforschung

des Wéarmeliberganges in Regeneratoren unter gleich-
zeitiger Berlicksichtigung des Druckverlustes in diesen W ar-
meaustauschern. Die Versuchskammer mit einer Gitterhdhe
von 5 m und einem quadratischen Gitterquerschnitt von
2 x2m 2ist die Nachbildung einer Siemens-Martin-Wind-
kammer, die im Gegenstrom betrieben wird. Fir alle GroR-
versuche wurden Schamottesteine mit den Abmessungen
300 X 150 X 80 mm verwendet mit Ausnahme eines GroR-
versuches, wobei die Steinstdrke fur den zur Auswertung
benutzten Kammerteil 83 mm betrug.

Zur Untersuchung des Warmeiberganges stand doppelt
versetzte Gitterung mit einer Kanalweite d = 0,0945 m
zur Verfugung sowie nicht versetzte mit d = 0,0945 m
und d = 0,05714 m. Zur planmaRigen Auswertung der
Druc-kverlustmessungen konnten nur nicht versetzte
Packungen mit Kanalweiten d = 0,0955, 0,05714 und
0,0304 m herangezogen werden. Druckverlustmessungen
und weitere Warmeilbergangsstudien mit doppelt versetzter
Rostpackung, Cowpergitterungen sowie mit neuzeitlichen
Formsteinen werden nacheinander durchgefiuhrt und bleiben
spateren Verdffentlichungen Vorbehalten.

Die Versuche zur Bestimmung des W adarmeidber-
ganges ergaben folgende Gestaltung der Beziehung fur
konvektiven W éarmeilbergang:

«k = 19,0 w00,5— fur doppelt versetzte Rostpackung
m mit d = 0,0945 m 0
0,5 kcal X
= 16,4 w0 fir nicht versetzte Rostpackung
m2h°C . _

mit d = 0,0945 m (1)

ak = 19,4 w0°5 fir nicht versetzte Rostpackung
m mit d = 0,05714 m (1)
Gleichungen (1) und (Il) besagen, daR bei doppelt ver-

setzter Rostpackung ak rd. 1G % groBer ist als bei nicht
versetzter Rostpackung und gleichem Durchmesser. Das
bedeutet bei normaler Belastung eine Steigerung der Wind-
temperatur um durchschnittlich 50°.

Wie sich der erhdhte konvektive Warmelbergang auf
den Ausnutzungsgrad des Regenerators auswirkt, ist nicht
in allgemeiner Form zu sagen, sondern es mufl in jedem
Einzelfall eine Durchrechnung nach gegebenen Formeln2)
erfolgen, weil die voneinander abhdngigen GréRen in recht
untbersichtlichen und
ander stehen.

verwickelten Beziehungen zuein-
Auf jeden Fall tritt eine Verbesserung der
Ausnutzungsgrade ein.

Aus Gleichung (Il) und (I1l) wurde der Durchmesser-

einfluR bestimmt2). Die Beziehung lautet fir nicht ver-
setzte Rostpackung
K 7,5 *w, 05 kcal (V)
a
,0,333 m2h °C

9 Auszug aus Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 139. —
Oie Mitteilung ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
huttenwes. 3 (1929/30) S. 751/68 (Gr. D: Nr. 60).

2 St. u. E. 48 (1928) S. 1712/5; 49 (1929) S. 1300/11;
Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S. 473/9.

vorteilhaft in
durch die

D arstellbar ist diese Gleichung
Form eines Nomogramms (zu beziehen
W &rmestelle Dusseldorf).

Der Strahlungsanteil am W armeiubergang durch Kohlen-
sdure- und Wasserdampfgehalt der Abgase wurde nach
Schack3) errechnet und [&4Rt sich mit den Versuchsergeb-
nissen sehr gut in Einklang bringen. Um die Berechnung
der Strahlung zu erleichtern, wurde ein einfaches graphisch-
rechnerisches Annaherungsverfahren entwickelt, womit die
Gesamtstrahlungsantelie nur bis — 6 % von den genauen
aber verwickelten Schackschen Formeln abweichen. Nach
diesem Verfahren kann die Strahlung fir eine beliebige
Gasart berechnet werden. FormelméRig ist die gefundene
Beziehung:

kcal
“Str.ges = f“(002+ H20) + “korr)'m ’n (V)
Fir die weitaus meisten Fdalle der Praxis wird die Néhe-

rungsmethode ausreichen.

Aus a = ak + astr.ges ldBt sich damit fdr nicht ver-
setzte Rostpackung beliebiger Kanalquerschnitte fur belie-
bige Geschwindigkeiten und Temperaturen beliebiger Gase
der Gesamtwdarmeibergang a berechnen. 16 % hdoherer
W armelubergang wurde beieiner Kanalweite von d=0,0945 m
bei doppelt versetzter gegenliber nicht versetzter Gitterung
festgestellt. Da sich der DurchmessereinfluR fir nicht ver-
setztes Gitterwerk in Ublicher GréRenordnung halt, wird
gefolgert, daB ein ahnlicher EinfluR auch bei der doppelt
versetzten Gitterung bestehen wird. Man wird demzufolge
bis zur Veroffentlichung genauer Untersuchungen die
«t-W erte fir nicht versetzte Gitterung durch IBprozentige
VergroBerung fur doppelt versetzte Gitterung ohne groRe
Fehler verwenden kénnen.

UntersuchungendesDruckverlusteshrinder
Versuchskammer wurden sowohl bei warmer als auch bei
kalter Kammer vorgenommen. Messungen lGber einen waage-
rechten Flammenquerschnitt lassen keine Verdanderlichkeit
des Druckes und damit der Beaufschlagung erkennen,
obgleich das Minimeter auf y i00 mm W .-S. deutliche Aus-
schlage gibt. Es kann daraus geschlossen werden, daf fir
die Erforschung der Wé&rmelbergangsverhdaltnisse die Beauf-
schlagung bei den Abmessungen der Versuchskammer als
Uber den ganzen Querschnitt der Kammer gleichmaRig
angenommen werden kann. Demzufolge wurde bei allen
Versuchen mit der mittleren Stromungsgeschwindigkeit
gerechnet.

Nach Einbau einer groBeren Ventilatoranlage wurden
Normalgeschwindigkeiten bis zu 3,85 m/s bzw. 8,1 und
2,0 m/s erreicht. Es ergab sich fur den Druckverlust hr
der nicht versetzten Rostpackung

hr= 0,162 *Yo' I mm w.-S. (V1)

025 g4

3) Z. techn. Phys. 5 (1924) S. 267/78.
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Der Druckverlust ht ist somit proportional dem Quadrat
der Normalgeschwindigkeit und umgekehrt proportional

der yd.

Der geringe EinfluB des Durchmessers ist durch die
groBe Rauhigkeit im Gitterwerk gegeniber Rohrleitungen
gleichen Durchmessers bedingt. Demzufolge ist im Gegen-
satz zu Rohren schon bei grofen Kanalweiten der Druck-
verlust so grof, daB eine Verédnderung der Kanalweite von
untergeordneter Bedeutung ist.

Zur bequemen Bestimmung
chung (VI) als Nomogramm entwickelt worden. Um die
gesamten Warmeibergangs- und Druckverhéltnisse in
W &rmeaustauschern mit nicht versetzter Rostpackung auf
einfachste Weise beherrschen zu kénnen, bedurfte es nur
einer geeigneten Zusammenfassung der Nomogramme fir
hrund ak.

Die héchste Belastung der Kammer bei den Warme-
Ubergangsversuchen betrug 2600 Nm3h Kaltblasewind bzw.
2900 Nm3h Abgase, was einer Normalgeschwindigkeit von
w0 = 0,78 m/s entsprach. Indessen sei bemerkt, daR diese
Geschwindigkeit durchaus der von den Ublichen Siemens-
Martin-Kammern entspricht. Es Heizflachen-

von hr ist auch Glei-

wurden

leistungen bis zu 2800 c:h! erreicht.

Bemerkenswert ist der geringe Reibungsverlust in der
Kammer selbst. Die groBten Druckverluste des praktischen
Ofenbetriebes treten also in den Zuleitungskanélen auf.
Gelingt es, diese durch reichliche Abmessungen der Zu-
leitungen zu verringern, so kann der auf diese Weise ein-
gesparte Druckverlust in die Kammer hineinverlegt werden,
wodurch ok vergroBert wird, ohne daR zusétzliche Kosten
fur vergroBRerte Ventilatorleistung entstehen. Wenn z. B.
der Druckverlust fur eine 4 m hohe Gitterung bei woO
= 1,0 m/s 2 mm W.-S. betrdgt (Versuchskammerverhalt-
nisse) und durch eine Druckverlustersparnis in den Zu-
leitungen (durch VergroBerung der Zuleitungsrohre) um
10 mm W.-S. in der Kammer erhoht werden kénnte (ohne

Stahl und Eisen im inter

Von Dr, W.

D ie Arbeiten zur Schaffung eines internationalen Zoll-

tarifschemas sind so weit fortgeschritten, daf sich
der von dem W irtschaftskomitee des Vodlkerbundes einge-
setzte SachverstdndigenausschuB bei seiner ndchsten Tagung
im Laufe dieses Sommers mit der Aufstellung der Benen-
nungen fir die Abschnitte XV u. folg. des Rahmenentwurfes
beschaftigen wird. Es enthalten der Abschnitt XV die
unedlen Metalle und Waren daraus, XV I Maschinen, Appa-
rate und das elektrotechnische Gerédt, XV Il die Beforde-
rungsmittel. Die groBe Bedeutung, welche die Arbeiten
des Sachverstandigenausschusses fir die deutsche Industrie
und die deutsche W irtschaft (berhaupt haben, erhellt
daraus, daf das Ergebnis, das einheitliche Zolltarifschema,
dazu bestimmt ist, die Grundlage fur den kunftigen Zoll-
tarif und fir die AuBenhandelsstatistik nicht nur Deutsch-
lands, sondern einer moglichst groBen Zahl européischer
Staaten zu bilden, und daB nicht nur die kiinftigen Handels-
vertrdge Deutschlands mit ausldndischen Staaten, sondern
auch weitere handelspolitische MaBnahmen des Vadlker-
bundes darauf aufgebaut werden. Den Arbeiten des Sach-
verstdndigenausschusses werden fir den Abschnitt XVI
von deutscher Seite aus aufgestellte Vorentwirfe, fir die
Abschnitte XV und XV II Vorentwirfe ausldndischer Mit-

Stahl und Eisen im internationalen Zolltarifschema.

nationalen

Seidel
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VergréBerung der Ventilatorleistung), so darf w0 = 2,45 m/s

werden. ak steigt dadurch von 19,0 auf 29,7 an.

m2h°C

Diese 56,5prozentige Erhdhung des konvektiven Warme-
lberganges ist also ohne zusatzlichen Kraftaufwand erreicht
worden. Oftmals, vor allem bei Neubauten, wird man
vielleicht die Verlegung des Druckverlustes von den Zu-
leitungskandlen in die eigentliche Kammer viel weiter
treiben kdénnen und unter Umstdnden mehr als eine Ver-
doppelung von ak erzielen.

Wenn zur Erhohung der Geschwindigkeit enge Stro-
mungskandle verwendet werden dirfen, so tritt in der Heiz-
zeit der StrahlungseinfluR des Kohlensdure- und Wasser-
dampfgehaltes mehr zuriick. Setzt man den Strahlungs-
anteil astr.ges fir d = 0,15 m = 100 %,

fir d = 0,05 m nur noch

so betrdgt a str.ges

rd. 50 %
rd. 60 %
rd. 70 %

bei Koksofenabgas,
bei Mischgasabgas,
bei Gichtgasabgas.

MaBgebend fir die Berechnung eines Warmespeichers ist
aber in erster Linie die reichliche Bemessung der Heiz-
flache fir Gase mit geringster Wéa&rmelbergangszahl, vor
allem also fur Luft. Strahlung kommt nur in verschwindend
geringem MaRe durch den Wasserdampfgehalt der Luft in
Frage. Aehnlich wie Luft verhalten sich auch vorzuwéarmen-
des Koksofen- und Mischgas (Frischgas!) infolge
geringen Gehaltes an Kohlensdure und Wasserdampf.

ihres

Beim Bau von Wéarmeaustauschern kommt es also vor
allem auf eine wirtschaftliche Erhdhung des konvektiven
W éarmeiuberganges an. Dies ist durch Verwendung grofer
Gasgeschwindigkeiten in der Kammer unter mdglichster
Geringhaltung der Druckverluste in den Zuleitungskanélen
oft ohne zusdtzliche Ventilatorleistungen zu erreichen.

WegenderBuchstabenbezeichnungen muf auf die Original-
arbeit verwiesen werden.

Zolltarifschem a.

in Berlin.

glieder des Ausschusses als Unterlage dienen. Mit dem Vor-
entwurf far den Abschnitt XV beschéftigen sich zur Zeit
die einschldagigen deutschen W irtschaftsgruppen. Nach-
folgend sollen einige Fragen grundsétzlicher Natur, die bei
der Durchsicht des Vorentwurfes fiir das Kapitel 63 ,Eisen
und Stahl und Waren daraus® auftauchen und fur die
deutsche Eisen- und Stahlindustrie von W ichtigkeit sind,
erdrtert werden.

W as zunédchst den Umfang der in Kapitel 63 aufgefiihrten
W aren anlangt, so deckt sich der Inhalt nicht mit dem des
Abschnitts 17 A des geltenden deutschen Zolltarifs. Eine
ganze Anzahl von Waren, die bei uns dem Eisenabschnitt
zugewiesen sind, soll im internationalen Zolltarifschema
in anderen Kapiteln untergebracht werden, und zwar aus
dem Grunde, weil dieses Schema nicht in so weitgehendem
MaRe wie der geltende deutsche Tarif nach dem Herstellungs-
grundsatz aufgebaut wird, vielmehr bei ihm zum Teil der
Verwendungsgrundsatz in den Vordergrund tritt. Nach dem
Rahmenentwurf fur die Zollbenennungen und dem Entwurf
einer Verteilung der Waren in die verschiedenen Kapitel des
Rahmensl) ist das rollende und feststehende Zeug fur Eisen-

') Herausgegeben von der Deutschen Gruppe der Internatio-
nalen (Berlin: Carl Heymanns Verlag 1928).

Handelskammer
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bahnen und StraBenbahnen mit den Fahrzeugen zusammen
in dem Kapitel 74 untergebracht. In dem Entwurf einer
Verteilung von W aren usw. finden wir zwar in dem Kapitel 63
noch die Schienen, Eisenbahnschwellen und nicht zusam-
mengesetzten Schienenlaschen. Der Vorentwurf fir die
Benennungen dieses Kapitels enthdlt jedoch auch diese W aren
nicht mehr. Es scheint hiernach beabsichtigt zu sein, auch
sie mit in dem Kapitel 74 unterzubringen. Eine Reihe
weiterer Eisen- und Stahlerzeugnisse soll in dem Maschinen-
kapitel Aufnahme finden: Einmal die Dampfkessel, Ueber-
hitzer, Vorwédrmer und die Feuerungen, sodann eine gréfRere
Anzahl namentlich genannter Teile von Maschinen und
Apparaten, wie Zubehdrteile, Triebwerke und Triebwerks-
teile, Kurbelwellen, Zahnréder, Zahnstangen usw., Schaufel-
rader fir Turbinen, Walzen, Maschinenmesser, Maschinen-
werkzeuge, Bearbeitungsvorrichtungen wie Bohrképfe, Bohr-
und Drehfutter usw., und endlich auch samtliche nicht be-
sonders genannten Maschinenteile, die Mischinenteile jedoch
nur insoweit, als sie bearbeitet sind, "wahrend sie in rohem
Zustande in dem Eisenkapitel verbleiben sollen. Die Unter-
bringung der genannten Erzeugnisse und Maschinenteile im
Maschinenkapitel deckt sich zum gr6Bten Teil mit den
Plédnen, die auch bei uns fiur das neue deutsche Zolltarif-
schema bestanden. Die Ansichten der beteiligten deutschen
Industriekreise Uber die Einordnung der Erzeugnisse des
Dampfkessel- und Apparatebaues und der Maschinenteile in
das Schema sind geteilt. In jedem Falle sollte aber doch an-
gestrebt werden, das stehende und rollende Eisenbahnzeug
dem geltenden deutschen Tarif und dem neuen deutschen
Zolltarifschema entsprechend in dem Eisenkapitel
handeln.

Eine weitere Frage betrifft die fir die einzelnen Eisen-
und Stahlarten in das Schema aufzunehmenden Bezeich-
nungen. Der Abschnitt 17 A des geltenden deutschen Tarifs
trdgt die Ueberschrift ,Eisen und Eisenlegierungen“. Von
dem Roheisen und den nicht schmiedbaren Eisenlegie-
rungen abgesehen, unterscheidet der Tarif zwischen nicht
schmiedbarem GuR und schmiedbarem Eisen. Die Sammel-
nummern 798/9 tragen die Ueberschrift ,Schmiedbarer
GuB, Schmiedesticke und andere Waren aus schmied-
barem Eisen“. Nach der Anmerkung 1 zum Abschnitt 17 A
umfalt der Begriff Eisen im Sinne des Zolltarifs auch den
Begriff Stahl.

zu be-

Der Entwurf eines neuen deutschen Zolltarifschemas
unterschied lediglich zwischen nicht schmiedbarem GuR
und schmiedbarem Eisen. In dem Rahmenentwurf
lautet die Ueberschrift des Kapitels 63 ,Fer, Fonte,
Acier, und in dem Entwurf einer Verteilung der Waren

usw. finden sich die Untertiberschriften ,Fonte non mallé-
able* und ,Fer, acier et fonte malléable“. In dem Vorent-
Bruchstiicken, Abfallen und Schrott
,de fonte“ .de fer et
d’acier* anderseits. Bei den Rdhren wird zwischen solchen
~en fonte non malléable“ und solchen ,en fer ou en acier®,
bei den Rdhrenverbindungssticken auRerdem noch zwischen
solchen ,,en fonte malléable* unterschieden. In der Ueber-
schrift der Tarifnrummem fir Ketten und fur Schrauben-
und Bolzenzeug mit Gewinde sind diese Waren ,en fer,
acier, fonte malléable ou fonte caérieuse® aufgefihrt. End-
lich sind am SchlufR des Kapitels, abgesehen von den Tarif-

wurf wird bei den

untergeteilt zwischen einerseits und

nummern fir dienicht besonders genannten W aren aus Draht
und aus Blech, Sammelnummern vorgesehen fir W aren:
1. en fonte, 2. en fonte d’acier ou en fonte malléable und
Man wird zugeben missen, dall es nicht
leicht sein wird, fir diese verschiedenen Fachausdriicke die

3. en fer ou acier.

zutreffenden deutschen Bezeichnungen zu finden und fir
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die Zollabfertigung einwandfreie Unterscheidungsmerkmale
der einzelnen Erzeugnisse aufzustellen. Eine Klarstellung
dieser Begriffe ist zum Verstdndnis des Tarifschemas unbe-
dingt erforderlich. Anderseits erscheint eine Unterschei-
dung zwischen StahlguR
schmiedbaren Eisenguf auf der einen Seite und W aren aus
sonstigem Schmiedeeisen oder Stahl fur die Zollabfertigung
nicht durchfihrbar. Es muRte dafiir Sorge getragen werden,
daB, wie im deutschen Zolltarif, lediglich unterschieden
wird zwischen Waren aus nicht schmiedbarem GuR einer-

den Waren aus und anderem

seits und Waren aus schmiedbarem Eisen anderseits. Da
der Begriff schmiedbares Eisen des deutschen Zolltarifs, der
ja Schweil- und FluBstahl, Stahl- und TemperguR um faft,
veraltet ist, sollte man versuchen, sich dahin zu verstan-
digen, daB im internationalen Schema nur zwischen ,fonte
= GuReisen” wund Stahl“ unterschieden wird.
Dabei kénnte ,fer* als Oberbegriff fir das Kapitel beibe-
halten werden. Der Begriff ,acier* mifte in einer Anmer-
kung besonders erladutert werden.

Lacier =

Was sodann die Frage des Aufbaues des Eisenkapitels
anlangt, so beginnt der geltende deutsche Tarif mit dem
Roheisen. Er trennt dann scharf zwischen nicht schmied-
barem GuR und schmiedbarem Eisen und behandelt zu-
ndchst die Rohren, Walzen und Sparvorwéarmer aus nicht
schmiedbarem GuB, den KunstguB und den sonstigen nicht
schmiedbaren GuR. Darauf folgt das schmiedbare Eisen,
und zwar zunédchst das Halbzeug, Stabeisen, Bandeisen,
Bleche, Draht, Ro6hren, Eisenbahnzeug, anderweit nicht
genannte Waren, Eisenbauteile, Dampfkessel, Behdlter,
Rdohren, Rdhrenverbindungssticke und sodann die Erzeug-
nisse der Kleineisenindustrie. Am Schlu stehen die Ab-
falle. Die Trennung zwischen den W aren aus nicht schmied-
barem GuB und aus schmiedbarem Eisen ist nur insofern
nicht ganz durchgefihrt, als einzelne W aren, wie Ambosse,
Dampfkessel, Hebewinden, Mdbel, Turngerdte und Schraub-
stocke, wenn sie aus nicht schmiedbarem GuB bestehen,
durch den Tarif oder das Warenverzeichnis den Tarifstellen
fur diese Waren aus schmiedbarem Eisen zugewiesen sind.
Der Vorentwurf stellt das Roheisen und die Ferrolegierungen
an die Spitze. Es folgen die Abfalle, das Halbzeug, Stab-
eisen und Draht, Bleche, Bandeisen, Sonderstahle und so-
dann die einzelnen Eisenwaren, und zwar sind fur die W aren
aus nicht schmiedbarem Guf und aus schmiedbarem Eisen
teils besondere Tarifnummern vorgesehen, so fir Rohren
und anderweit nicht genannte oder inbegriffene W aren, teils
in einer Tarifnummer besondere Absdtze, so bei Rdhren-
verbindungssticken, Rohren, Oefen und Heizkdrpern; teils
soll der nicht schmiedbare Gu mit dem schmiedbaren Eisen
gleichbehandelt werden und ist zu diesem Zweck in dem
Eingang der Tarifnummem besonders mitaufgefuhrt, so
bei Werkzeugen, Beschlagen, Kesseln, Geldschranken,
Sicherheitskassetten und Mdbeln. Eine schéarfere Trennung
Roh- und GuReisens und der Waren aus Gufeisen
einerseits und des schmiedbaren

des
Eisens und der Waren
daraus anderseits erscheint schon aus statistischen Grinden
erforderlich. Dabei wird die Frage einer besonderen Pri-
fung bedirfen, ob einzelne Waren aus GuBeisen den gleichen
W aren aus schmiedbarem Eisen gleichgestellt werden sollen,
oder ob sadmtliche nicht besonders genannte Waren aus
GuReisen unter die Sammelnummer fir diese Waren fallen
sollen.

Fir Sonderstahle sind fir den geltenden deutschen
Zolltarif durch die Tarifnovelle von 1925 in der Anmerkung
zu den Tarifnummern 784 und 785 A Zollzuschldge vorge-
sehen worden, und zwar fir Halbzeug und Stahl in Stdben
und Kohlenstoffstahl wund

abgestuft fur niedriglegierte
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Stahle einerseits und fur hochlegierte Stahle anderseits.  Bléch, Rohren und andere Eisenwaren, die auf mechani-

Der Vorentwurf fahrt in einer Tarifnummer Sonderstahle Schem Wege mit Kupfer, Kupferlegierungen, Nickel oder
Aluminium U(dberzogen oder auf chemischem Wege ver-

legiert mit Nickel, Chrom, Wolfram, Kobalt, Molybddn,
Vanadin, Titan, Silizium usw. in Rohblécken, Vorblocken,
Luppen, Kniuppeln, Stdben, Walzdraht, Universaleisen,
Blech, Bandeisen und Drahten auf. Man kann wohl an-
nehmen, daR auch hier an die Einflihrung von Zuschlagen
zu den Zollsdtzen fir die Erzeugnisse ohne Legierungsstoffe
gedacht ist. Dabei wird jedoch der Begriff der Sonder-
stahle noch genauer, als dies bisher geschehen ist, festgelegt
werden missen, und zwar hinsichtlich der Frage, von
welchem Mindestgehalt an Legierungsstoffen an die Stédhle
dem Zuschlag unterliegen sollen. Weiter wird geprift
werden miussen, ob dem Zuschlag auch Bleche, Bandeisen
und Draht unterworfen werden sollen, womit neuerdings
geduBerten Winschen der deutschen Edelstahlindustrie
entsprochen werden wirde.

Der geltende deutsche Zolltarif enthdlt besondere Tarif-
nummern fir Stab- und Formeisen, Draht, Bandeisen und
Blech. Der Vorentwurf weicht hiervon nur insoweit ab, als
er Stab- und Formeisen mit Draht zusammenfalt. Da
Stab- und Formeisen einerseits, Draht anderseits aber ver-
schiedene Handelswaren darstellen, wird es sich empfehlen,
sie auch im internationalen Zolltarifschema getrennt zu
behandeln. Selbstverstdndlich missen auch die Begriffs-
bestimmungen fur diese verschiedenen Erzeugnisse inter-
national festgelegt werden, da sonst eine einheitliche Zoll-
behandlung nicht moglich wéare. Die Allgemeine Anmer-
kung 2 zum Abschnitt 46 im Entwurf eines neuen deutschen
Zolltarifschemas wird dabei als Anhalt dienen kénnen.

Von Wichtigkeit ist sodann die Frage der Unterteilung
der Eisenerzeugnisse in rohe und bearbeitete. Der geltende
deutsche Tarif enth&lt dafir die Begriffsbestimmungen in
der Anmerkung 3 zum Abschnitt 17 A. Nach der Anmer-
kung 4 a. a. 0. werden ferner Eisen in Stdben, Draht,

nickelt sind, grundsatzlich einem Zuschldge von 50 %, und
zwar gegebenenfalls zu den hdheren Zollsdtzen fur die be-
arbeiteten Erzeugnisse unterworfen. Der Entwurf eines
neuen deutschen Zolltarifschemas wollte die Bestimmungen
des geltenden Zolltarifs im groBen und ganzen beibehalten.
Der Vorentwurf fir die internationalen Benennungen ent-
halt in den Allgemeinen Bemerkungen zum Abschnitt XV
gleichfalls Begriffsbestimmungen fir ,roh“ und ,bearbei-
tet*, und zwar sollen diese Bestimmungen nicht nur, wie
Recht, fur das Eisenkapitel,
sondern auch fur die Kapitel, die die sonstigen unedlen
Metalle behandeln, Anwendung finden. Es wird aber bei
einer Anzahl W aren, so namentlich bei allen nicht nament-
lich genannten Eisenwaren, der Begriff ,bearbeitet* noch
einmal untergeteilt in einfach bearbeitete Waren und in
solche, die eine weitergehende Bearbeitung erfahren haben.
Als Waren mit weitergehender Bearbeitung sollen ange-
sehen werden: polierte, blau angelaufene, bronzierte, ange-
strichene, gefirniBte, lackierte, emaillierte, oxydierte, mit
unedlen Metallen iberzogene plattierte, vergoldete, ver-
silberte, gravierte, vernickelte usw. Der Begriff der wei-
teren Bearbeitung, den man bei uns nur in der genannten
Anmerkung 4 erblicken kénnte, wird also hier erheblich er-
weitert. Die ganze Frage der Abgrenzung zwischen roh und
bearbeitet ist namentlich auch aus dem Grunde bedeutsam,
weil, wie oben erwé&hnt, Maschinenteile, wenn sie bear-
beitet sind, nicht mehr zu dem Eisenkapitel gehdren sollen.
Eine genaue Nachprifung der Begriffsbestimmung erscheint
hiernach erforderlich,
gréBeren Anzahl von Tarifnummern Unterscheidungsmerk-
male vorgesehen sind, die von den allgemeinen Begriffs-
bestimmungen abweichen.

nach geltendem deutschen

und zwar auch insoweit, als in einer
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Verglteter Hochbaustahl.

P. F. Lee und H. A. Schadel) berichten iber Versuche
zur Entwicklung eines hochwertigen Hochbaustahls in der Form
verguteten Kohlenstoffstahls. Auf Grund zahlreicher Vorver-
suche, in denen sie die Hartbarkeit von 45 verschiedenen unle-
gierten Kohlenstoffstdhlen mit 0,12 bis 0,32 % C ermittelten,
kamen die Verfasser zu dem SchluB, daf sich die praktisch not-
wendige Abschreckhérte (350 B. E.) am besten durch Abschrecken
eines gut desoxydierten Stahles mit etwa 0,2 % C und mindestens
0,6 % Mn von etwa 870° im Wasser erreichen lasse. In weiteren
Vergiitungsversuchen an Flachzerreiproben von 13 und 16,5 mm
Dicke wurde dann im Hinblick auf die giinstigsten Gesamteigen-
schaften der EinfluR der AnlaRtemperatur ermittelt. Mit Riick-
sicht auf die notwendige Zahigkeit ergab sich als untere Grenz-
temperatur 480°, als obere Grenztemperatur, bei der noch nennens-
werte Steigerungen der Festigkeitseigenschaften erzielt werden
konnten, 650° und als glinstigste AnlalRtemperatur 600°.

Die endgultigen Vergilitungsversuche wurden an Winkel-
abschnitten von 65 x 65 mm und 13 bzw. 6,5 mm Stérke und
460 mm Léange durchgefihrt. Auf Grund zahlreicher Ergebnisse
kamen die Verfasser zu dem Schlu®, daB es sehr wohl mdglich ist,
auf dem vorgeschlagenen Wege hochwertige Baustahle mit etwa
50 kg/mm2 Streckgrenze, 63 kg/mm2 Zugfestigkeit und 13 %
Dehnung (810 sowie guter Biegefahigkeit herzustellen. Diese
Stahle seien den verschiedenen niedriglegierten und im Walz-
zustand verwendeten hochwertigen Baustdhlen zum mindesten
gleichzusetzen. Durch geeignete Wahl der AnlaRtemperatur sei
weiterhin eine hohe Anpassungsfahigkeit an die praktischen
Bedirfnisse gegeben. Die GleichmaRigkeit der Eigenschaften
war bei den an verhéltnismagig kleinen Probeabschnitten durch-
gefihrten Versuchen gut. (Den Darlegungen wird man sich nicht
restlos anschlieBen konnen. Die hart an die Zugfestigkeit heran-
getriebene Streckgrenze und die geringe Dehnung erscheinen

* lIron Age 125 (1930) S. 510/4.

nicht unbedenklich — sollten sie zulédssig sein, so wird es auch
moglich sein, entsprechende Werte durch schwaches Legieren
nach Art der deutschen hochwertigen Baustdhle zu erreichen
ohne die umstandliche Vergutung. D. B.)

Die Versuche wurden durch LichtbogenschweiRversuche mit
nicht verglteten und vergiteten Winkelabschnitten sowie durch
Vergltungsversuche an geschweifiten Proben erganzt, um einmal
die Mdglichkeit einer nachtrdglichen Schweiung und zum &ndern
die einer Gltesteigerung der Schweinaht durch die Vergutung
zu untersuchen. Wie zu erwarten, wurde durch die nachtrégliche
SchweiBung des vorher vergiiteten Stahles der EinfluR der Ver-
gutung in und um die SchweiBnaht grofRtenteils beseitigt. Ein
Schweiflen an einer aus vergltetem Stahl hergestellten Kon-
struktion dirfte — wie jede Erwarmung iber die AnlaBtempe-
ratur hinaus — also nur mit groRer Vorsicht erfolgen.

Durcheine Vergutungsbehandlung kénnen in bekannter Weise
Festigkeit und Z&higkeit der Schweillnaht und ihrer Umgebung
gesteigert werden. (Doch bewirkt die Abschreckung schon in
verhaltnismaRig einfachen Profilquerschnitten erhebliche Eigen-
spannungen, die zu einem vorzeitigen Reifen der Schweillnaht
fuhren konnen. D. B.)

An dieser Erscheinung durfte die Herstellung grofRer Profile
und starker Bleche durch Vergitung scheitern, da neben hohem
Harteausschull ganz erhebliche Richtarbeiten und damit Schédi-
gungen des fertigen Stahles entstehen wirden. AuRerdem dirfte
die GleichmaRigkeit groRer verguteter Walzlangen, wie sie flr
erhebliche Spannweiten erforderlich sind, kaum oder nur mit
groRen Kosten mdglich sein.

Erwahnt sei in diesem Zusammenhang, dafl bereits vor
14 Jahren in Amerikal) fir mehrere Bricken vergutete Kon-
struktionsglieder in gréBerer Menge verwendet worden sind. Die
Festigkeitseigenschaften entsprachen mit 53 kg/mm2 Streck-

2) L. S. Moissejeff: Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928)
S. 941.
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grenze und 74 kg/mm2Zugfestigkeit etwa den von Lee und Schade
angegebenen glinstigsten Werten. DalR sich derartige Hochbau-
stahle im Stahlbau nicht weiter eingefiihrt haben, ist — ganz ab-
gesehen von den zu hohen Kosten — noch auf folgenden Umstand
zurlickzufiihren: Da jedes Konstruktionsglied — z. B. ein Augen-
stab — einen selbstdndigen Bauteil darstellt, muBte die Ab-
nahmepriifung, die bei Walzgut mit groRer Zuverldssigkeit als
Stichprobe durchgefiihrt werden kann, zur Erhéhung der Sicher-
heit auf samtliche vergliteten Stdbe ausgedehnt werden, was
wiederum mit groen Kosten verbunden ist. H. Buchholtz.

Zur Kenntnis der Zweistoffsysteme Eisen-Vanadin und
Eisen-Chrom.

Die ZweistoffSysteme Eisen-Vanadin und Eisen-Chrom
wurden nach den bisherigen Untersuchungen von R. Vogel und
G. Tammannl), W. Treitschke und G. Tammann2) sowie
den spéteren Arbeiten von P. Oberhoffer und E. Pakulla3)
sowie P. Oberhoffer und H. Esser4) fir lickenlose Misch-
kristallreihen vom reinen Eisen bis zum reinen Vanadin bzw.
Chrom gehalten. Fremde und eigene Versuchsergebnisse bei der
Verfolgung anderer Ziele gaben Veranlassung zur Nachprifung
dieses Befundes. Im System Eisen-Vanadin wurde thermisch
ein geschlossenes y-Feld nach dem Muster des Systems Eisen-
Silizium gefunden: die Schmelzkurve von Vogel und Tammann
konnte bestétigt werden. Geflige- und Réntgenbilder der von
1300° abgeschreckten Legierungen ergaben véllige Mischbarkeit
oberhalb dieser Temperatur. In dem Legierungsbereich von
28 bis 63 °0 V wurde jedoch thermisch eine Umwandlung im
festen Zustand mit einem Temperaturmaximum bei 1234° und
48 °0 V beobachtet; im Rontgenbild langsam abgekihlter Le-
gierungen wurde an Stelle der kubisch-raumzentrierten Misch-
kristalle ein neues Interferenzmuster festgestellt, das einer Ver-
bindung FeV mit 47,7 °0 V zuzuschreiben ist. Die Umwandlung
wird im Gefiige durch einen Kornzerfall angezeigt.

Im System Eisen-Chrom konnten bei Legierungen jenseits
des Bereichs flachenzentrierter y-Mischkristalle thermisch keine
Umwandlungen mehr beobachtet werden. Langsam abgekiihlte
und mehrere Tage bei 900° gegliihte Legierungen mit 50°0 Cr
zeigten im Rontgenbild neben dem kubisch-raumzentrierten
Gitter des a-Eisens ein neues Interferenzmuster, das einer Eisen-
Chrom-Verbindung, vermutlich FeCr, angehort. Im Gefligebild
wird der Zerfall der aus der Schmelze gebildeten groRen Polyeder
durch kleine nadelige Ausscheidungen angedeutet.

Eine ausfuhrliche Darstellung der Versuche folgt demnéchst
in den Mitteilungen des Kaiser-Wilhelm-Instituts fur Eisen-
forschung. F. Wever und W. Jellinghaus.

Beitrdge zur Eisenhittenchemie.
(Januar bis Méarz 1930.)

1. Apparate und Einrichtungen.

Bei analytischen Laboratoriumsuntersuchungen, besonders
bei reihenméRiger Ausfiihrung, nehmen fast immer Verrichtungen,
die mehr die Hand als den Kopf beschéftigen, einen breiten Raum
in Anspruch. Die Zeit, die der Chemiker solchen Arbeiten, wie
Filtrieren, Auswaschen, Eindampfen u. a. m., zuwenden muf,
wilrde er oft gerne mehr oder weniger selbsttétig arbeitenden Ein-
richtungen Gberlassen und seine Krafte dafiir anderen Aufgaben
widmen. Aus diesem Bestreben heraus sind die nachstehend
beschriebenen Vorrichtungen entstanden, die H. Weberl) be-
kanntgibt, und bei denen als Vorzug erscheint, dafl sie ohne
besondere Kosten aus den in jedem Laboratorium vorhandenen
Geraten leicht zusammengebaut werden konnen. Als Kihl-
vorrichtung zur schnellen Abkihlung von Flissigkeiten in
Becherglasern und Erlenmeyer-Kolben, wie sie bei vielen Titra-
tionen erwiinscht ist, eignet sich ein im AusguB einer Wasser-
leitung angebrachter grofer Glastrichter, in den das Glas oder
der Kolben hineingestellt wird. Diese werden von unten von
Hasser umspilt. Eine Vorrichtung zum selbsttatigen
Eindampfen groRer Flissigkeitsmengen in kleinen
GefélRen besteht aus einer gewohnlichen Tafelwaage, die auf
einer Seite einen elektrischen Kocher tragt, auf dem sich die
Eindampfschale befindet. Auf dem Rand der Schale liegt lose
eine Glasrohre, die durch Gummiknickhahn mit einem Heber
verbunden ist, der seinerseits mit der die einzudampfende Flissig-
keit enthaltenden Flasche in Verbindung steht. Hebt oder senkt
sich die Schale auf der Waage, so hebt und senkt sich auch die

') Z anorg. Chem. 58 (1908) S. 73/82.

2) Z. anorg. Chem. 55 (1907) S. 409/11.

3) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 68(1925).
# St.u.E. 47 (1927) S. 2021/31.

‘) Chem. Fabrik 1930, S. 69/71.
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auf dem Rande liegende Glasréhre; dadurch wird der Gummi-
kmckhahn geéffnet oder geschlossen. Mit nur geringen Abénde-
rungen l&Rt sich letztgenannte Einrichtung auch verwenden als
Vorrichtung zum selbsttdtigen Auswaschen schwer
filtrierbarer Niederschldge. Weitere Beschreibungen be-
ziehen sich aufeine Vorrichtung zum Fillen von Blretten
und eine Pipettiervorrichtung, bei welchen das Ansaugen
oder Pipettieren mit dem Munde vermieden wird.

Der von H. Wimmer2) beschriebene ,,Effix“-Ofen eignet
sich fir Aschebestimmungen im Laboratorium wie auch fir an-
dere Untersuchungsverfahren, so z. B. Schwefelbestimmungen
bei geschlossener Muffel. Mit einem Bunsenbrenner werden
Temperaturen von 1200°, bei hohem Druck von 1400° erreicht,
so daB auch andere analytische Arbeiten, wie z. B. Schmelz-
punktbestimmungen von Kohleaschen, mit Vorteil ausgefuhrt
werden kénnen. Der Effix-Ofen hat den Vorteil, dal er auf
jeden beliebigen Warmegrad von 600° aufwarts eingestellt werden
kann, wodurch Fehler durch Verfliichtigung von Stoffen bei zu
hoher Temperatur leicht vermieden werden. An Stelle der
elektrisch beheizten Oefen kann er fiir Arbeiten, die 900 bis 1400°
verlangen, Verwendung finden. Fiir hthere Temperaturen dient
der Effix-Hochtemperaturofen, der aus hochfeuerfesten Stoffen
hergestellt ist und durch ein einfaches Gebldse auf 1500° ge-
bracht wird.

J. W. Stillman und T. L. Bartleson3) beschreiben eine
zweckméBige Anordnung fur Titriertische. Birette
und Vorratsflasche fir die Titrierlésung stehen in geschlossener
Verbindung miteinander; die Vorratsflasche selbst steht unter
dem Titriertische.

2. Roheisen, Stahl, Erze, Schlacken, Zuschlage,
feuerfeste Stoffe u. a. m.
F J. Watson4) erdrtert die Schwierigkeiten, die sich bei

der Bestimmung von Mangan nach dem Volhard-
Verfahren dadurch ergeben, daR der genaue Endpunkt der
Titration sich nicht erkennen laBt. ZweckméRBig ist es, einen
kleinen Teil der Losung zurlickzuhalten und nach Erreichung des
Endpunktes zuzufligen; ein anderer vorteilhafter Weg weist die
Verwendung einer Manganosulfatlésung von bekanntem Titer.

Ein von B. Jones5) beschriebenes Verfahren zur kolori-
metrischen Bestimmung Kkleiner Mengen Nickel im
Stahl beruht auf der Rotbraunfarbung, die durch Einwirkung
von Oxydationsmitteln auf den Dimethylglyoxim-Niekel-Kom-
plex hervorgerufen wird. 1 g Stahl wird in 10 cm3 Salzsaure
und 5 cm3 Salpetersaure gelést. Die Lésung wird einige Minuten
gekocht und mit Wasser verdiinnt. Sie wird dannin einen 200-cm3-
MeRkolben gespilt und mit Ammoniak versetzt, bis ein geringer
Hydroxydniederschlag gebildet wird, der sich gerade noch in
Eisenchloridlosung auflésen 1aBt. 2 cm3 einer Iprozentigen
Losung von Zyankalium werden nun hinzugegeben, dann wird
gut geschittelt, worauf 10 cm3Ammoniak (1:1) hinzugefiigt wer-
den und bis zur Marke mit heiRem Wasser aufgefiillt wird. Nach
Umschiitteln wird abfiltriert. 100 cm3 Filtrat werden zur kolori-
metrischen Bestimmung benutzt. Weitere 50 cm3 dienen zur
nachfolgenden Vorprobe, die in einem 100-cm3-NeBler-Glas bis
zur Marke mit Wasser verdiinnt werden; 2 cm3 einer klaren
alkoholischen Lésung von Dimethylglyoxim werden hinzugefiigt,
der Inhalt wird mit einem Glasstab umgeriihrt, 1 cm3 Handels-
Natriumhypochloritlésung hinzugefiiat und das Ganze wieder
umgerthrt. Die entstehende Braunfarbung wird mit einer
Standardlosung verglichen, die man in der Weise bereitet, daB
man in einem zweitenNeRler-Glas 100 cm3Wasser mit sechs Tropfen
Ammoniak (1:1) und 2 cm3 Dimethylglyoxim versetzt, das Ge-
misch umrihrt, 1 cm3 Natriumhypochlorit zugibt und wieder
umrihrt. Sodannwerden solange je drei Tropfen einerNickellésung,
die je Kubikzentimeter 0,05 mg Nickel enthalt, hinzugegeben,
bis dieselbe Braunfarbung erzielt ist. Die Normal-Nickelldsung
stellt man durch Auflésen von 0,05 g reinen Nickels in verdinnter
Salpetersédure und Auffillen auf 1 1 her. Mangan stort die Be-
stimmung nicht; Chrom, Molybdén, Aluminium und Vanadin
werden durch Ammoniak entfernt.

Ein neues Verfahren der Chrombestimmung von J. J.
Lichtin6 beruht auf der Verwendung von Perchlorséure
als Oxydationsmittel. Perchlorsdure oxydiert Chromsalze
quantitativ zu Chromaten, ist jedoch zum Erhalt zufrieden-

2) Chem.-Zg. 54 (1930) S. 184.

3) Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) S. 108/9.

4) Chem. Eng. Min. Rev. 21 (1929) S. 352/3; nach Chem.
Zentralbl. 100 (1929) 11, S. 2917.

5) Analyst 54 (1929) S. 582/9; nach Chem. Zentralbl. 101
(1930) I, S. 713/4.

6) Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) S. 126/7.
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stellender Ergebnisse im Ueberschul anzuwenden. Das Perchlor-
saureverfahren ist genauer als die gewichtsanalytische Bestim-
mung. Die Vorteile des Verfahrens gegenliber dem Alkalioxyda-
tionsverfahren hegen in der gréReren Schnelligkeit, der verhalt-
nismagRig leichten Trennung des Eisens und Aluminiums von
Chrom und der Reinheit und Bestdndigkeit des Oxydations-
mittels. Perchlorséure ist eine sehr bestandige Saure und wird
von konzentrierter Salzsdure und Schwefelséure nicht leicht zer-
setzt. Die Chromtitration selbst geschieht jodometrisch.

Die Oxydation von Chromisalzen in alkalischer Lésung und
die daran anschlieBende jodometrische Messung des Chromates
bildet seit langem die Grundlage einer maRanalytischen Chrom-
bestimmung. Die Ueberfihrung der Chromisalze in Chromate
erfolgt bekanntlich am einfachsten durch Brom oder Wasser-
stoffsuperoxyd in alkalischer Losung, und es hat dann der Titration
des Chromates die Entfernung des iberschiissigen, unverbrauchten
Oxydationsmittels voranzugehen. Das Wegkochen von uber-
schussigem Brom nach erfolgtem Ansduern dauert einige Zeit
und ist insofern unangenehm, als die vollstandige Entfernung
des Broms in der roten Bichromatlésung nicht gut erkennbar ist.
Beim Wasserstoffsuperoxyd bestehen ganz besondere Schwierig-
keiten in der Entfernung eines Ueberschusses, wenn gewisse
organische Stoffe, besonders Eiweilkorper, vorhanden sind.
P. Feigl, K. Klanfer und L. Weidenfeld’) stellten daher
Versuche an, die eine schnelle und vollstdndige Entfernung des
Uberschiissigen Oxydationsmittels bei der Chrom bestimmung
in Gegenwart organischer Stoffe ermdglichen. Hiernach
kann man Chromisalze in alkalischer Lésung auch bei Gegenwart
organischer Stoffe durch Brom oder Wasserstoffsuperoxyd zu
Chromaten oxydieren und das Chrom jodometrisch bestimmen.
Der Ueberschul von Wasserstoffsuperoxyd kann durch einmaliges
Aufkochen nach einem Zusatz von Nickelhydroxyd vollstandig
zerstdrt werden; uberschissiges Brom in alkalischer Losung wird
in der Kalte durch Rhodankalium entfernt. Die Verfasser emp-
fehlen die Anwendung vorgenannter Verfahren auch bei der
jodometrischen Bestimmung von Chrom in anorganischen Ge-
mischen, da die restlose Entfernung des Oxydationsmittels auch
bei Abwesenheit organischer Stoffe ldngere Zeit in Anspruch
nimmt. Gegenliber den bisher angewendeten Verfahren sollen
die neuen Arbeitsweisen die Durchfiihrung von Chrombestim-
mungen in wesentlich kirzerer Zeit ohne Beeintrachtigung der
Genauigkeit gestatten.

H

Umschau.

50. Jahrg. Nr. 29.

die oxydierende Wirkung der Luft ausfallt. Im Anschluf an diese
Ammoniakfallung 1aRt sich die Oxydation zur Trennung des
Chroms und Titans leichter durch einen AufschluR der ver-
aschten und geglilhten Hydroxyde mit einem Natriumkarbonat-
Superoxyd-Gemisch durchfihren, das man in Wasser auslaugt.
Die auf diesem oder jenem Wege erhaltene alkalische L&sung
wird nach Verdinnung mit Wasser filtriert, der Niederschlag
mit schwach alkalischem Wasser sehr sorgfaltig ausgewaschen
und in Schwefelsaure geldst. In die Lésung gibt man Weinséaure
und einen geringen UeberschuB von Ammoniak und leitet in
der Warme Schwefelwasserstoff ein. Mangan und Eisen fallen
aus, Titan bleibt in Lésung. Nach dem Abfiltrieren des Nieder-
schlages zerstért man die Weinsédure durch Eindampfen mit
Schwefelsdure und Oxydation mit Salpetersdure. Das Titan
kann nunmehr mit Ammoniak gefallt werden. In dem Filtrat,
das Chromat und Aluminat enthélt, kann man nach dem An-
sduern mit Salzsdure Chrom und Aluminium durch Ammoniak
fallen und als Oxyde gemeinsam zur Wagung bringen. Man kann
beide aber auch auf bequeme Weise trennen, wenn man das alka-
lische Filtrat mit Salpetersdure ansauert. Auf den Zusatz von
Ammoniak fallt dann nur Aluminiumhydroxyd aus, und im
Filtrat hiervon kann das Chrom bestimmt werden.

E. H. Swift9) prifte den EinfluR der Reaktionsbedingungen

bei der jodometrischen Bestimmung von Eisen nach.
Man erhé&lt Ergebnisse, die auf 0,2 % genau sind, wenn man zu
30 cm3 Eisenchloridlésung (0,0025 Mol) 0,25 bis 25 aquivalente
Salzséure und mindestens 3 g Jodkalium gibt und die Reaktion
wéhrend 5 min in einem geschlossenen Gefal vor sich gehen IaRt;
die L6ésung wird dann auf etwa 100 cm3verdinnt und mit Thio-
sulfat titriert. Die so erhaltenen Endpunkte sind bleibend.
Besondere Versuche in Kohlensdureatmosphére zeigten, daf
die Richtigkeit der Werte von zwei Fehlerquellen beeinfluft
werden kann. Je stdrker die Salzsdurekonzentration ist, um so
unvollstandiger wird die Reaktion und um so gréRer der Sauer-
stoffehler. In schwefelsaurer Losung braucht man mehr Saure
und mehr Jodkalium, die Endpunkte sind weniger besténdig.

Die Bestimmung der Kohlensdure in Karbonaten,
die Sulfide enthalten kénnen, erfolgtnach R. Chandelle1)
unter Anwendung eines Gemisches von IOprozentiger Kalium-
bichromatlésung und Phosphorsdure, durch das die Sulfide voll-
standig oxydiert werden. Das sich bildende, schwefelwasserstoff-
freie, nur von Wasserdampf begleitete, aber von ihm befreite

Mathesius8) hat sich mit der Bestimmung kleinecohlendioxydgas wird aufgefangen und gewogen. Die Einwaage

Mengen Titans in legierten Stdhlen beschéftigt. Nach
einer kritischen Sichtung des Fachschrifttums gibt Mathesius
eine Arbeitsvorschrift zur Untersuchung eines mit Titan und
Chrom legierten Stahles an. Hiernach 16st man 5 bis 10 g Spane
in 150 cm3 Salzsdure und oxydiert mit Salpetersaure. Will man
nur das metallische, mit dem Eisen legierte Titan bestimmen,
so filtriert man hier zur Entfernung der in verdinnten Sauren
unléslichen Titanverbindungen ab. Soll aber der Titangehalt
der letzten mitbestimmt werden, so gibt man nach der Oxydation
mit Salpetersaure 15 bis 30 cm3 Schwefelsdure (1: 1) zu und
dampft weitgehend, aber nicht bis zur Trockne ein. Nach Zugabe
von 100 cm3 Salzsaure vom spezifischen Gewicht 1,10 kocht man
auf, bis alles in Lésung gegangen ist, und filtriert die ausgefallene,
titanfreie Kieselsdure ab. Das Filtrat wird auf 60 bis 80 cm3
eingeengt und das Eisen ausgedthert. Da bei héheren Kupfer-
gehalten ein Teil des Kupferchlorids in den Aether Ubergeht,
muR man die eisenhaltige Aetherldsung mit verdiinnter Salzsdure
nachwaschen, um das gesamte Kupfer im Auszuge zu haben.
In der extrahierten salzsauren Metallsalzlésung dampft man
zundchst den noch vorhandenen Aether ab und féllt das Kupfer
in schwachsaurer Lésung mit Schwefelwasserstoff. Das Kupfer-
sulfid wird abfiltriert, in Salpetersdure geldst und hieraus das
Kupfer elektrolytisch bestimmt. Das Filtrat der Schwefelwasser-
stoffallung wird nun mit Soda Uberalkalisch gemacht und durch
Zugabe von Natriumsuperoxyd und Kochen oxydiert. Hierdurch
wird das Chrom in Chromat, das Aluminium in Aluminat Gber-
gefuhrt, die beide I6slich sind. Das Titan fallt aus als Natrium-
metatitanat, das Mangan als Dioxydhydrat und die noch vor-
handenen geringen Mengen Eisen als Hydroxyd. Sind groRere
Mengen Mangan anwesend, so entsteht eine so groRe Niederschlags-
menge, dal die vollstdndige Trennung und Wiederauflésung des
Niederschlags erschwert wird. In diesem Falle empfiehlt es sich,
vor der Zugabe der Soda noch eine Ammoniakféallung bei Anwesen-
heit genugender Mengen Ammoniumchlorids einzuschieben.
Hierbei werden Chrom, Titan, Aluminium und Eisen als Hydr-
oxyde geféllt, wahrend Mangan in Lgdsungbleibt. Man muf
jedoch sofort filtrieren, da sonst das Mangannachtréglichdurch

’) Z. anal. Chem. 80 (1930) S. 5/12.
8 Chem.-Zg. 54 (1930) S. 134/5.

geschieht in einem Rundkolben, an den sich eine durch flieRendes
Wasser gekihlte Flasche anschlieBt, in der der groBte Teil des
mit der Kohlenséure abziehenden Wasserdampfes sich konden-
siert; dann folgen zwei Winklersche Spiralen mit konzentrierter
Schwefelsdure und dann die Absorptionsapparatur. Wichtig ist,
daf zur Vermeidung zu rascher Entwicklung Probe und Mischung
wenigstens 20 min brauchen, um zum Sieden zu kommen, und
dal die Kohlensdure vollstdndig aus dem hartndckig zuriick-
haltenden Kolben und aus den Trockenflaschen ausgetrieben
wird. Das Sulfid bestimmt man nach Féllung als Schwefel-
kadmium jodometrisch.

Bei der Tonerdebestimmung nach dem Ammoniak-
verfahren wird stets eine Fallung des Aluminiums als Hydroxyd
vorgenommen, wobei man einen Niederschlag von unsicherem
Wassergehalt enthélt, der durch Glihen in das Oxyd ubergefihrt
und so gewogen wird. Nun ist aus der SchmelzfluBelektrolyse
bekannt, daR zur vollkommenen Entwasserung von Alu-
miniumhydroxyd eine Temperatur von mindestens 1200°
notwendig ist. DaR diese Tatsache in der analytischen Chemie
bisher kaum berlcksichtigt worden ist, liegt wohl daran, daf es
mit den Einrichtungen des analytischen Laboratoriums meist
nicht moglich ist, diese Temperatur zu erreichen. Die mit dem
Geblase zu erzielende Temperatur liegt zwischen 1000 und 1100°.
Sie ist natirlich infolge der unvermeidlichen Warmeverluste durch
Ausstrahlung und Leitung wesentlich geringer als die errechen-
bare Verbrennungstemperatur der Leuchtgas-Luft-Flamme und
sehr wechselnd. W. Miehr, P. Koch und J. Kratzertll)
nahmen aus diesem Grunde eine Untersuchung auf, festzu-
stellen, ob die Unterschiede der bei Gemeinschaftsanalysen von
verschiedenen Laboratorien durchweg stets gefundenen Tonerde-
mengen zum Teil durch verschiedene Glihtemperaturen bewirkt
wurden. Fir die Versuche wurde ein Effix-Muffelofen benutzt.
Als Ausgangsstoff diente Ammoniumchlorid. Der in einer wésse-
rigen Losung mit Ammoniak ausgeféllte Niederschlag wurde bei

9 J. Am. chem. Soc. 51 (1929) S. 2682/9; nach Chem.
Zentralbl. 100 (1929) II, S. 2701.

10) Bull. Soc. chim. Belg. 38 (1929) S. 248/54; nach Chem.
Zentralbl. 101 (1930) I, S. 2800.

1) Z. angew. Chem. 43 (1930) S. 250/4.
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verschiedenen Temperaturen zwischen 900 und 1350° je 1 h
gegliiht, wobei das bei 1350° geglithte Erzeugnis als reines Alu-
niiniumoxyd angesehen wurde. Zur Prifung der Entwésserung
diente die Aufnahme des Debye-Scherrer-Rontgenbildes. Die
Untersuchungen ergaben, dafl das Aluminiumoxyd bei mindestens
1200°, besser noch bei 1300°, gewichtskonstant gegliiht werden
muB. Ein gewohnliches Leuchtgas-Luft-Geblase reicht hierfur
nicht aus. Das gegliihte Oxyd darf im Chlorkalziumexsikkator
héchstens um wenige Zehntelprozent an Gewicht zunehmen.
Durch Alizarin darf das gegliihte Oxyd hdchstens spurenweise
angefarbt werden. Werden diese Bedingungen nicht eingehalten,
so sind die Ergebnisse um mindestens 0,8 % zu hoch und schwan-
ken je nach den Gliih- und Abkiihlungsbedingungen um 3 %
und mehr. Demgegeniber treten nach Ansicht von Mielir,
Koch und Kratzert die Fehler bei der Fallung des Aluminium-
hydroxyds, die fast alle den scheinbaren Tonerdewert noch mehr
vergroRern, zuriick, z. B. das MitreiRen von Verunreinigungen
wie Kieselsdure, Alkalien, basischen Salzen u. a. m. Bei der
Bestimmung der Tonerde als Aluminiumphosphat
ist zu beachten, daR das vor dem Gebl&se geglihte Phosphat
noch bis zu 1% Wasser enthélt. Nur bei Anwendung eines guten
Geblases, wenn das Aluminiumphosphat nicht langer als Y> bis
hoéchstens 1 h vor dem Wégen im Exsikkator bleibt, 148t sich
dieser Fehler auf etwa 0,5 % herabdriicken. Besser sollte das
Aluminiumphosphat hei 1200 bis 1300° gewichtskonstant gegliht
werden. Bei 1300° ist unnétig langdauerndes Glihen zu ver-
meiden, da sonst Phosphorpentoxydverluste zu befiirchten sind;
dasselbe tritt ein bei noch hoheren Gluhtemperaturen. Zur
Entwésserung gefdllte Kieselséure reicht nach den ange-
stellten Untersuchungen im allgemeinen die Temperatur eines
guten Gebléses aus. Der dabei gemachte Fehler liegt in der
GroRenordnung der ubrigen analytischen Fehler und kann fir
gewodhnliche Analysen vernachlé&ssigt werden. Den von Miehr,
Koch und Kratzert fiir die Tonerdebestimmung erhaltenen
Ergebnissen stehen die vom ChemikerausschulR des Vereins deut-
scher Eisenhuttenleute gemachten Beobachtungen entgegen.

Zur Schnellbestimmung der Feuchtigkeit in Scha-
motte- und Halbporzellanmassen und in granulierten
Hochofenschlacken bringt P. P. Budnikoff12) 20 g dieser
Stoffe inein vorgetrocknetes, auf einer technischen Waage gewoge-
nes offenes Gewichtsgléschen, das alsdann in einem Glasbehalter,
der mit einem Korkpfropfen mit drei Oeffnungen versehen ist,
gestellt wird. Durch die zwei dufReren Oeffnungen gehen zwei
Glasréhren, von denen die eine mit der Wasserstrahlpumpe, diean-
dere mit zwei hintereinandergeschalteten Gaswaschflaschen ver-
bunden ist; letzte sind mit Aetznatron bzw. Schwefelséure gefillt.
In die dritte Oeffnung des Korkens ist ein Thermometer ange-
bracht. Der Glasbehdlter wird in einem Trockenschrank mit
einer Temperatur von 110° gestellt, wobei Luft die ganze Appa-
ratur durchzieht. Bei dem Durchgang durch die Waschvorrich-
tung wird die Luft getrocknet, erwérmt sich im Behalter und
treibt den Wasserdampf aus, der durch die Wasserstrahlpumpe
aufgenommen wird.

3. Metalle und Metallegierungen.

Neben der elektrolytischen Bestimmung des Kupfers eignet
sich fiir Kupferlegierungen, wie Messing, Bronze, RotguR u. a. m.,
besonders die maRanalytische Bestimmung des Kupfers;
sie erfordert kein Platin und keine besonderen elektrischen Ein-
richtungen, ist genau und schnell ausfihrbar. Diesen Vorteilen
der inaBanalytischen Bestimmung steht aber ein groBer Nachteil
gegeniber, und das ist der reichlich hohe Verbrauch des Ver-
fahrens an Jodkalium. Dieser Nachteil veranlaBte W. Orlik
und W. Tietzel3), das Verfahren von G. Bruhns14)einer ein-
gehenden Prifung und Ausarbeitung zu unterziehen. Bruhns
ersetzt bei seinem Verfahren, das urspriinglich zur Bestimmung
des Zuckers diente, den groRten Teil des Jodkaliums durch
Rhodankalium. Der Erfolg der Nachprifung war der, daf das
Bruhnssche Verfahren statt des jodometrischen mit Vorteil ver-
wendet werden kann. Man waégt 0,5 g der Legierung in Form von
Bohr- oder Feilspanen in einen 200-cm3-Erlenmeyer-Kolben ein
und Ubergiet mit 10 cm3 einer Lésungsmischung, bereitet aus
500 cm3 Schwefelsdure (1:1)+ 200 cm3 Salpetersdaure vom
spezifischen Gewicht 1,40 + 300 cm3 Wasser. Wenn alles bei
gelinder Warme gel6st ist, stellt man den Kolben in Schraglage
auf ein heiRes Sandbad und dampft so lange ein, bis sich Kristalle
ron Kupfersulfat auszuscheiden beginnen. Man ist dann sicher,
daR alle salpetrige Saure vertrieben ist. Durch Zusatz von etwa
25 cm3 Masser bringt man die Salze wieder in Losung, kihlt,

12) Chem.-Zg. 54 (1930) S.202/3.
13 Chem.-Zg. 54 (1930) S.174/5.
14) Chem.-Zg. 42 (1918) S.301/2.
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fugt 25 cm3 einer 50 g Rhodankalium + 6 g Jodkalium auf 11
Woasser fassenden Rhodanlésung hinzu und titriert sofort mit
einer eingestellten Thiosulfatldsung. Der Zusatz der Stérkeldsung
erfolgt wie beim Jodverfahren erst gegen Ende der Titration.
Bei Zusatz der Rhodanlésung bemerkt man zunéchst eine Aus-
scheidung von Kupferjodlr, bei weiterem Zusatz ninmmt, die
Flissigkeit eine schmutzig grinschwarze Farbung an. L&Rt
man jetzt Thiosulfat zulaufen, so hellt sich die Lésung allmahlich
auf unter Abscheidung von Kupferrhodaniir und nimmt gegen
Ende der Titration einen lederfarbenen Farbton an. Fligt man
Stérke hinzu, wird die Losung dunkelviolett, hellt langsam auf,
bis sie dann bei dem letzten Tropfen Thiosulfat auf lederfarben
umschlagt. Der Umschlag ist &uRerst scharf. Die Thiosulfat-
16sung wird durch eine Einwaage von 40 g Natriumthiosulfat
auf 1 1Wasser hergestellt. Die Einstellung dieser Ldsung erfolgt
empirisch durch Titration eines Elektrolytkupfers oder einer
Legierung mit bekanntem Kupfergehalt.

Eine maRanalytische Schnellbestimmung von Blei
nach R. C. Wiley15 wird nach dem Molybdatverfahren ausge-
fuhrt. Die Probe wird in Schwefelsdure geldst. Das abgeschiedene
und abfiltrierte Bleisulfat wird mit Natriumkarbonat in basisches
Bleikarbonat Ubergefuhrt und dieses durch Ansduern mit Sal-
petersdure in Bleinitrat. Die Bleinitratldsung wird mit Ammoniak
genau neutralisiert und das Blei mit einer eingestellten Natrium-
molybdatldsung titriert, wobei eine wasserige Ldsung von Zinn-
chloriir und Kaliumthiozyanat als Indikator dient. Das Ver-
fahren ist schnell ausfihrbar und gibt genaue Werte. Es ist
anwendbar fir die Bleibestimmung in Legierungen, die aufer
Blei auch noch Antimon und Zinn enthalten.

Versuche von R. Hanssen16) liber die kolorimetrische
Zinnbestimmung ergaben, daB Schwefelwasserstoffallungen
essigsaurer  Zinnldsungen kolorimetrisch  verglichen werden
konnen, wenn die Féallung des Zinns aus der vierwertigen Form
vorgenommen wird, wobei die Ldsung neutral oder schwach-
sauer sein kann. Man schiittelt 10 cm3 der zu untersuchenden
Loésung mit einem oder wenigen Tropfen Brom durch, bis die
Lésung blaBgelb gefarbt ist, versetzt mit 5 cm3frischdargestelltem
Schwefelwasserstoffwasser, 148t bis zur vollstandigen Fallung
des Stannisulfids einige Stunden stehen und vergleicht sodann
mit vorratigen Standardféallungen, die in gleicher Weise, natirlich
ohne Brom, aus Stannisalzlosungen bekannten Gehalts herge-
stellt werden. Der so erhaltene Wert gibt den Gesamtzinngehalt
der Lésung an. Die geringe Menge Schwefel, die infolge Oxydation
des Schwefelwasserstoffs durch den kleinen Bromiberschufl
entsteht, beeintréchtigt die Genauigkeit des Verfahrens nicht.
Will man nur den Gehalt an Stanniion ermitteln, so versetzt
man weitere 5 cm3 der Losung mit 5 cm3 Schwefelwasserstoff-
wasser und nach einigem Stehen mit 5 cm3 konzentrierter Salz-
sdure und mischt durch. Das Stannosulfid geht innerhalb weniger
Sekunden in Ldsung; das Stannisulfid bleibt zuriick und kann
kolorimetrisch bestimmt werden.

Versetzt man eine chlorwasserstoffsurehaltige Wismutsalz-
I6suug in der Kélte mit Kaliumjodid im Ueberschuf3, so erhalt
man eine Komplexverbindung Wismutkaliumjodid; versetzt
man diese dann weiter mit einer konzentrierten LOsung von
Kobaltadthylendiaminchlorid, ebenfalls im Ueberschul?, so bildet
sich sofort ein kristallinischer, rotgelb gefarbter Niederschlag.
Die Eigenschaften dieser Verbindung, und zwar seine homogene
Zusammensetzung, die Unldslichkeit in einem kleinen Ueberschuf3
der Fallungsreagenzien, die leichte Filtrierbarkeit, die Unldslich-
keit in Alkohol und in Aether, sowie auch besonders das hohe
Molekulargewicht veranlaften G. Spacu und G. Suciul?) diese
Féllung zu einem Schnellverfahren zur makro- und mikro-
chemischen Bestimmung des Wismuts zu benutzen. Zur
makrochemischen Bestimmung versetzt man die schwach mit
Chlorwasserstoffsaure angesduerte Wismutsalzldsung mit Jod-
kalium im UeberschuB, erhitzt zum Sieden, wobei die Ldsung
klar gelb geféarbt wird, und fallt mit einer konzentrierten, heien
Losung von Kobaltathylendiaminchlorid. Man [aRt die Ldsung
stehen, bis sie ganz abgekihltist, und filtriert. Die Empfindlich-
keit der Reaktion, auf der dieses Makroverfahren beruht, und
das hohe Molekulargewicht der zur Wagung gebrachten Komplex-
verbindung, in der das Wismut nur mit 23,24 % eintritt, gestat-
teten, das Verfahren auch zur Bestimmung ganz kleiner Mengen
von Wismut, also zu mikrochemischen Zwecken zu benutzen.
Die Arbeitsweise und Bedingungen sind im wesentlichen dieselben
wie bei dem makrochemischen Verfahren. Um aber leicht-
filtrierbare Kristalle zu erhalten, ist es empfehlenswert, die Lésung

15) Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) S. 124/6.
13) Chem.-Zg. 54 (1930) S. 143.
i’) Z. anal. Chem. 79 (19291 S. 196/201.
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nochmals bis zum Sieden zu erhitzen und erst nach dem allméh-
lich erfolgten Abkiihlen weiter zu verfahren.

Als verhdltnismaBig schnell ausfiuhrbare und zuverldssige
Bestimmung von Zinn und Antimon in Lagermetallen
erweist sich nach Mitteilung von A. A fanassjew 18) nachstehendes
Verfahren. Zinn und Antimon werden zusammen unter Anwen-
dung von Salpeterséure als Oxyde bestimmt und Antimon allein
durch Titration mit Permanganat ermittelt. Enthalt die Legie-
rung wenig Zinn, so empfiehlt es sich, vor der Behandlung mit
Salpetersaure eine gewisse Menge Zinnmetall zuzusetzen. Immer-
hin ist bei Anwendung des Verfahrens Vorsicht am Platze, da
die Zinn- und Antimonoxydniederschlage dazu neigen, unter
Umsténden betrachtliche Mengen Blei einzuschlief3en.

Zur Tonerdebestimmung in Aluminium und Alu-
miniumlegierungen erhitzt S. A. Pogodin19 1g des zu unter-
suchenden Stoffes im Porzellanschiffchen in einem elektrischen
Ofen. Zur Verdrangung der Luft wird zun&chst Wasserstoffgas
durchgeleitet und dann das Aluminium durch Ueberleiten eines
Chlorwasserstoffstromes bei 250° verfliichtigt. Die Reaktion ist
nach 15 bis 20 min vollendet. Der nichtfliichtige Riickstand ent-
héalt die gesamte Tonerde. Zur Bestimmung dieser wird der
Rickstand mit Kaliumpyrosulfat geschmolzen, in angesdauertem
Wasser gelost und das Kupfer mit Schwefelwasserstoff ausge-
schieden. Im Filtrat werden Eisen- und Aluminiumoxyd in be-
kannter Weise zunédchst zusammen bestimmt und Aluminium-
oxyd nach Bestimmung des Eisens aus dem Unterschied ermittelt.
In reinem Aluminiummetall wurde etwa 0,1 %, in Aluminium-
legierungen 0,06 % A1 3 gefunden.

O. Heim 2) beschreibt eine Arbeitsweise zur Bestimmung
von Kobalt in Firnis, Lacken und Legierungen. Zur
Entfernung der organischen Bestandteile ist bei Firnis und Lacken
zunachst eine Vorbehandlung mit konzentrierter Schwefelsdure
und Wasserstoffsuperoxyd notwendig. Die zum Schluf’ erhaltene
verdinnte salzsaure Losung wird bei 50° mit einem sehr geringen
Ueberschu von reinem Zinkoxyd versetzt. Der Niederschlag
enthalt Eisen, Aluminium, Chrom, Kupfer, Vanadin, Titan und
etwas Blei, das Filtrat Kobalt, Nickel, Mangan und den Rest
Blei. Man dampft auf etwa 20 cm3 ein, verdiinnt auf 50 cm3
versetzt mit einer Lésung von Ammoniumthiozyanat und schittelt
mit Aether und Amylalkohol aus unter nachfolgender Zugabe
von Schwefelsdure. Das uberschiissige Wasser wird verdampft,
die Losung mit Ammoniak neutralisiert und das Kobalt elektroly-
tisch bestimmt oder aus der heilen Ldsung mit Natronlauge gefallt.

4. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

J. G. King und H. E. Crossley2l) stellten planméRige
Untersuchungen Uber die Schwefelbestimmung in Kohle
mit der kalorimetrischen Bombe an. Die Versuche er-
streckten sich auf niedrig- und hochschwefelhaltige Brennstoffe
und auf den EinfluR anorganischer Oxyde. Bei Stoffen mit
niedrigem Schwefelgehalt betrdgt der Hochstfehler hiernach
+ 0,02% S; bei Brennstoffen mit hohem Schwefelgehalt ist
der Fehler — 0,05 % S, also immer negativ. Bei Gegenwart
anorganischer Oxyde wird der Rickstand mit Natriumkarbonat
geschmolzen, die Schmelze mit Salzsdure ausgezogen und dieser
Auszug dem Bombenwaschwasser zugefigt.

W. J. Miller und W. Courard2) priften die Bestimmung
der Reduktionsfahigkeit nach dem Verfahren von Agde und
Schmitt nach, das bekanntlich im Wesen darin besteht, (ber
eine nach Volumeneinheiten gemessene Menge Versuchsprobegut
von gleicher Schichthéhe und KorngréRe einen Kohlenséurestrom
von gleichbleibender Geschwindigkeit zu leiten, so daf in be-
stimmten Zeitabschnitten immer die gleiche Menge Kohlenséure
mit der Probe in Reaktion treten kann. Die Form und Anord-
nung des Verbrennungsrohres erfuhren einige Abénderungen;
auch wurde eine das Verbrennungsrohr umgehende Verbindung
des Kohlensdurebehélters mit den Gasbiretten vorgesehen, die
es ermoglicht, auch wéahrend des Versuches die Starke des Kohlen-
sdurestromes zu prifen. Die Kohlensdure wurde einer ungeféhr
30 1fassenden, tubulierten Flasche zum Erhalt eines geniigend
konstanten Stromes entnommen, was bei dem von Agde und
Schmitt vorgesehenen Kippapparat nicht mdglich war. Durch
diese und noch weitere apparative Verbesserungen konnte die
Genauigkeit des Agde-Schmittschen Verfahrens wesentlich erhéht
werden. Besonders deutlich trat dies bei den mit aktiver Kohle
durchgefuhrten Untersuchungen zutage. Hier betrugen die

18) Ukrain. Chem. Journ. 4 (1929) techn. Teil, S. 11/7-
nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) I, S. 2802.

19) Mineral-Rohstoffe u. Nichteisenmetalle 4 (1929) S. 54/6-
nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) I, S. 713.

20) Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) S. 38

21) Fuel 8 (1929) S. 544/8.

22) Brennst.-Chem. 11 (1930) S. 125/8.

Umschau.
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Schwankungen der Reaktionsfahigkeit wahrend eines Versuches
nur wenige Prozent, was ja eigentlich zu erwarten war, da bei
diesem sowohl in bezug auf chemische Zusammensetzung als auch
auf KorngroRe sehr gleichmaRigen Probegut ein Schwanken der
Reduktionsfahigkeit in erster Linie durch Unregelmé&Rigkeiten
des zugefithrten Kohlenséurestromes bedingt war. Bei den mit
verschiedenen Kokssorten durchgefiihrten Versuchen waren die
Schwankungen der Reduktionsfahigkeit allerdings schon betracht-
licher, da in diesem Falle noch verschiedene andere Einflusse,
wie nicht ganz homogene chemische Zusammensetzung u. a. m.,
mitwirkten. Immerhin konnten auch hier Werte erhalten werden,
die die von Agde und Schmitt bei Koksen gefundenen Zahlen
an Genauigkeit Ubertreffen. Die Reaktionsfahigkeitskurven
bewegen sich im allgemeinen um einen wahrend des ganzen Ver-
suches gleichbleibenden Mittelwert, nur bei den Koksen zeigen
sie fallende Tendenz. Die Restgasmenge hingegen nimmt bei
allen Versuchen von Anfang gegen das Ende zu ab. Auch ist
ein starker EinfluR der KorngroBe auf den zahlenmé&Rigen Wert
der Reaktionsfédhigkeit wahrnehmbar.

Nach Untersuchungen von H. A. J. Pieters23) lber die
Schwefelbestimmung in Leuchtgas kann der Gesamt-
schwefelgehalt des Gases am besten durch Verbrennung einer
gemessenen Menge Gas bestimmt werden. Man leitet die Ver-
brennungserzeugnisse in eine dreiprozentige Wasserstoffsuperoxyd-
I6sung und bestimmt nachher den Schwefel als Bariumsulfat.
Von Rohgas verbrennt man 10 bis 20 1, von gereinigtem Gas
50 bis 100 1L Die Menge des durchgestromten Gases kann man
vorziglich mit einem auf das untersuchende Gas geeichten
Rotamesser bestimmen. Hat man stets mehrere Gesamtschwefel-
bestimmungen an einem Ort durchzufiihren, so ist die kolori-
metrische Bestimmung vorzuziehen, deren Grundgedanke darin
besteht, daB alle im Gase befindlichen Schwefelverbindungen
mit einem Katalysator, platiniertem Bimsstein, durch den
Wasserstoff des Gases zu Schwefelwasserstoff hydriert werden,
der dann in Lauge zurlickgehalten wird. Der als Sulfid erhaltene
Schwefel wird als kolloidales Bleisulfid kolorimetrisch bestimmt,
Den Gehalt an Schwefelwasserstoff kann man am besten
durch Absorption in einer essigsauren Kadmiumazetatlésung be-
stimmen. Vom gereinigten Gas leitet man 5 1, von Rohgas 11 mit
einer Geschwindigkeit entsprechend 20 1/h durch eine Wasch-
flasche, die mit 25 cm3einer Kadmiumazetatldsung beschickt wird,
die 25 g Kadmiumazetat und 200 g Eisessig enthdlt und mit
Wasser auf 1 1verdunnt ist. Die Gasmenge mit man mit einem
Gasmesser, der hinter die Waschflasche geschaltet wird. Ist das
Gas durchgeleitet, so gieBt man 25 bis 50 cm3 Jodlésung (2,15 g
in Jodkalium lI6sen und auf 1 1 mit Wasser verdiinnen) und
schittelt gut um. Der JodiberschuB wird mit 0,1 oder 0,05 n
Thiosulfatlésung zuriicktitriert.

Um gleichbleibende und sichere Endwerte bei der Bestim-
mung des W assergehaltes zu erzielen, verwendet 0. Note-
varp2) Kalziumhydrid, CaH2 als Trocknungsmittel, das mit
Wasser Wasserstoff gibt. Im UGbrigen ist das Verfahren durch
besondere Apparate gekennzeichnet, die eine rasche, einheitliche
und stetige Trocknung bei Zimmertemperatur nach dem Exsik-
katorgrundgedanken gestatten. Man bringt dabei das Trocken-
mittel unmittelbar Giber der Probe, der man eine grof3e Oberflache
gibt, an, und zwar auf eine solche Weise, dal das Trockenmittel
die Probe von dem ubrigen Apparat trennt. Hierdurch wird
eine rasche und sichere Reaktion des emporsteigenden Wasser-
dampfes bewirkt; es geht kein Wasserdampf verloren, und das
Trockenmittel kommt mit der Probe nicht in Beriihrung. Der
groBte Vorteil des Verfahrens liegt darin, da es eine genaue
Ermittlung des Wassergehaltes von Stoffen ermdglicht, deren
Wassergehalt man mit den bisherigen Verfahren nur unsicher
feststellen kann. Es kann auBerdem vorteilhaft die Destillations-
verfahren mit Xylol u. a. m. fir Kohle, Teer, Mineraldle ersetzen.
Diese Verfahren nehmen namlich viel mehr Arbeitszeit in Anspruch
und sind nicht sehr genau. Bei kleinen Wassergehalten unter
1% ist ein Fehler von 5 bis 10% des Gesamtwassers nicht selten.
Im ganzen ist das Hydridverfahren so rasch,einfach und genau,
dal es mit Vorteil die Ublichen Verfahren der Feuchtigkeits-
bestimmung fur manche Stoffe ersetzen kann.  A. Stadcler.

Metallographischer Ferienkursus an der Bergakademie Clausthal.

In der Zeit vom 15. bis 28. September 1930 finden im Metallo-
graphischen Institut der Bergakademie Clausthal unter Leitung
von Professor Dr. A. Merz wieder metallographische Ferienkurse
statt. Die Kurse bestehen aus téglich drei Stunden Vorlesung und
vier Stunden praktischen Uebungen.

Anfragen sind an das Metallographische Institut der Berg-
akademie Clausthal (Harz), Clausthal-Zellerfeld I, zu richten.

23) Z. anal. Chem. 80 (1930) S. 12/20.
24) Z. anal. Chem. 80 (1930) S. 21/56.
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Zweite Weltkraftkonferenz Berlin 1930.

Als Nachtrag zu dem Bericht Uber die Zweite Weltkraft-
konferenzl) sei nachstehend der Inhalt des Hauptvortrages von
Professor A. F. Enstrém, dem Direktor der Akademie der
Ingenieurwissenschaften in Stockholm, wiedergegeben. Enstrom
sprach in seinem Vortrage, dem siebenten und letzten der Haupt-
reihe, am 25. Juni 1930 Uber ,Maschinenkraft als Kultur-
faktor®, wobei er seine Gedankengange folgendermaRen zu-
sammenfalite. Der Maschinenkraft verdankt die Menschheit er-
heblich bessere materielle Lebensbedingungen, eine Verminderung
der Schwerarbeit, stark erhdhte Erzeugung an Gutern und Dien-
sten und schlieBlich eine bessere Lebenshaltung. Die Maschine
und die Mechanisierung bieten gréRere, durchaus nicht geringere
Glucksmoglichkeiten dar. Die gegenteilige Behauptung tUber Ver-
nichtung der Arbeitsfreude und Rechtfertigung grober Genisse
als Gegengewicht sind auf eine gedankenlose MiRdeutung der Tat-
sachen zurlickzufiihren. Die Maschine bietet der Menschheit Ge-
legenheit zu kulturellem Aufstieg dadurch, daR sie zu verbesserter
Aushildung, vermehrten Kenntnissen, erhéhter Schulung der Be-
obachtung und des Denkens zwingt. Das Streben nach Wahrheit
wird beférdert. Mittelbar tragt die Maschinenkraft zum besseren
Verstandnis der Volker untereinander und zur Beseitigung der
wirtschaftlichen und politischen Gegensatze bei.

Am 25. Juni fanden die Versammlungen der Konferenz mit
einer Schlufsitzung ihr Ende, in der die Teilnehmer ihren Dank
fur die hervorragende Organisation, den glanzenden Verlauf und
die freundliche Aufnahme in verschiedenen Ansprachen zum Aus-
druck brachten. jEipl.*Qng. F. zur Nedden teilte den SchluB-
bericht des Internationalen Hauptausschusses mit, aus dem fol-
gendes hervorgehoben sei. In der Heizwert-Frage wurde be-
schlossen, dahin zu wirken, daB in Zukunft bei allen Angaben,
die mit dem Heizwert von Brennstoffen verknlpft sind, stets
genau kenntlich gemacht wird, ob der obere oder der untere Heiz-
wert zugrunde liegt. Zu diesem Zweck werden ein offizielles Ver-
zeichnis flr beide Heizwerte in den verschiedenen Sprachen sowie
international einheitliche Indizes fir beide geschaffen. Diese Be-
zeichnungen und Indizes sollen noch im laufenden Jahre ver-
oOffentlicht werden. Die Normungsorganisationen werden ge-
beten, eine internationale einheitliche Begriffsbestimmung fir den
oberen und den unteren Heizwert herbeizufiihren.

Die néchste Teilkonferenz wird voraussichtlich 1933 in Stock-
holm die Energieversorgung der GrofRindustrie behandeln; die
néchste Vollkonferenz soll 1936 in den Vereinigten Staaten von
Nordamerika stattfinden.

Internationaler Kongref} fir Bergbau, Huttenwesen
und angewandte Geologie in Luttich.

In den Tagen vom 22. bis 28. Juni 1930 fand in Luttich der
6. Internationale KongreB fir Bergbau, Hittenwesen
und angewandte Geologie statt, dessen letzte Sitzung im
Jahre 1910 in Dusseldorf abgehalten worden war. Der Kongrell
war von etwa 1500 Teilnehmern besucht, die 28 verschiedenen
Nationen angehdrten. Den Vorsitz fuhrte Professor P. Four-
marier von der Universitat Littich. Fir die einzelnen Gruppen
wurden noch besondere Vorsitzende und Stellvertreter gewahlt,
wobei man nach Maglichkeit die verschiedenen vertretenen Lander
beriicksichtigte. In der Gruppe ,,Bergbau® wurden 60, in der
Gruppe ,,Angewandte Geologie* 62, in der Gruppe ,,Metallurgie
"7 Berichte erstattet; dazu kommen noch fir den im gleichen
Rahmen stattfindenden Internationalen GieRereikongrel 27 Vor-
trége, an die sich meist eine Erdrterung anschloR.

Die Gruppe ,,Bergbau® behandelte die wirtschaftlichsten
Verfahren zur AufschlieBung und Ausbeutung von Kohlefeldern,
den mechanischen Abbau und die verschiedenen nassen und
trockenen Aufbereitungsverfahren. Ferner wurde dem Sicher-
heitswesen im Bergbau besondere Beachtung geschenkt.

In der Abteilung ,, Geologie* war eine Reihe von Vortrdgen
der Entstehung, Zusammensetzung und dem inneren Aufbau der
Kohle gewidmet, wobei der EinfluR der verschiedenen Bestand-
teile auf die industrielle Verwertbarkeit, vor allem auf die Ver-

kbarkeit, besonders eingehend behandelt wurde. Aus den be-
teiligten L&ndern wurden ferner Berichte Uber Erddélvorkommen
und ihren Zusammenhang mit dem tektonischen Aufbau der
Erdrinde vorgetragen. In anderen Vortrdgen wurden die fur die

uffindung von Erz- und Minerallagerstatten besonders wich-
hgen geophysikalischen und seismischen Mutungsverfahren ein-
gehend behandelt. AuRer den eigentlichen Erzvorkommen wurden

I) St. u. E. 50 (1930) S. 920/9.
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auch noch die Dolomit-, Bauxit- und Kalivorkommen in den Kreis
der Betrachtung gezogen. Eine besondere hydrologische Unter-
abteilung widmete sich der Auffindung und ErschlieBung von
Trink- und Industriewasser namentlich in wasserarmen L&ndern.

In der Abteilung ,,Huttenwesen® wurden die verschie-
denen Gebiete der Eisen- und Stahlerzeugung in einzelnen Unter-
gruppen behandelt. Beim Hochofenbetrieb wurde zunéchst
die Frage der Staubniederschlagung im Vergleich der verschie-
denen gebréuchlichen Verfahren nach der technischen und wirt-
schaftlichen Seite eingehend beleuchtet. Ein weiterer Bericht be-
handelte die technischen Fortschritte beim Bau grofer Oefen,
wahrend die Zusammensetzung des im Hochofenschacht auf-
steigenden Gasstromes sowie der Warmeaustausch in Wind-
erhitzern mehr von der theoretischen Seite betrachtet wurde.

In der Gruppe ,,Stahl und Eisenlegierungen* wurde
zunéchst die Herstellung und das VergieRen des Stahles berichtet,
wobei das Verfahren von Douteur-Chantraine tGber das kontinuier-
liche VergieBen von Stahlblécken besonders ausfihrlich beriick-
sichtigt wurde. Einige weitere Vortrage befallten sich mit den
metallurgischen Vorgangen beim Siemens-Martin-Verfahren, dem
Zusatz von Legierungsbestandteilen und dem Einfluf des Block-
querschnittes auf die mechanischen Eigenschaften des Stahles
beim Schmieden und Walzen. Entsprechend der sich immer mehr
ausbreitenden Anwendung von elektrischen Schmelzéfen wurde
deren Betriebsweise und die darin erzeugten Sonderstahle unter
besonderer Berlicksichtigung der rostfreien Stahle eingehend er-
Ortert. Weitere Vortrdge waren der Gefligeausbildung und der
Warmebehandlung des Stahles sowie der Herstellung von Fein-
blechen und Schienen gewidmet.

In der Untergruppe ,,Brennstoffe* befaBte man sich zu-
nachst mit der Aufbereitung und Vorbehandlung der Kohle zur
Erzeugung von Hiuttenkoks, ferner mit der Tieftemperatur-
verkokung und den verschiedenen Verfahren zur Verbesserung
des Kokses durch Zusatz von Magerkohle und Halbkoks.

Die Ubrigen Vortragsreihen behandelten die Nichteisen-
metalle, ihre Gewinnung, Verarbeitung sowie ihre Eigen-
schaften und ihre Prifung.

Auf dem gleichzeitig stattfindenden Internationalen
GieBereikongreB wurden alle zeitgemaRBen Tagesfragen des
GieRereiwesens behandelt. Einer Vortragsreihe Uber die ver-
schiedenen Verfahren zur Untersuchung des Gufeisens folgte
eine weitere Uber SondergulReisen, wobei die verschiedenen neu-
zeitlichen Herstellungsverfahren fir hochwertiges GuBeisen auch
unter Zusatz von Legierungselementen besondere Beriicksichti-
gung fanden. Eine weitere Gruppensitzung befalite sich aus-
schlieRlich mit TempergufR, wobei dem Unterschied zwischen
schwarzem und weilem TemperguR und dem EinfluR der Glih-
behandlung und dem Glihverfahren besondere Beachtung ge-
schenkt wurde.

Zahlreiche, im Rahmen des Kongresses vorgesehene Be-
sichtigungsfahrten (fir die Huttenleute zu den Werken von
Cockerill in Seraing und Ougrée-Marihaye) gaben den Teilnehmern
der verschiedenen Gruppen Gelegenheit, sich von dem Stand und
der Bedeutung der belgischen Industrie zu tberzeugen.

In seinem SchluBwort gab der Vorsitzende zunachst einen
Rickblick uber die Arbeiten des Kongresses und Kenntnis von
einer EntschlieBung, in der verschiedene Wiinsche ausge-
sprochen wurden, die auf eine dauernde internationale Gemein-
schaftsarbeit und Zusammenarbeit der in den verschiedenen
Staaten schon bestehenden Sonderausschisse und fachwissen-
schaftlichen Vereine und gegebenenfalls auch der zustdndigen
Behorden hinzielen. Auch wurde beschlossen, daf die Geschéfts-
flihrung des jeweils letzten Kongresses die dauernde federfiihrende
Stelle bis zum nachsten KongreR bleiben soll. Als Tagungsort des
nachsten Kongresses, der im Jahre 1935 stattfinden soll, wurde
auf Einladung der franzdsischen Abordnung Paris vorgesehen.

Die Berichte der einzelnen Abteilungen werden demnéchst
in Sonderheften in vollem Wortlaut zusammengefalt erscheinen;
eine ausfiihrliche Berichterstattung Uber die unserm Arbeits-
gebiet besonders naheliegenden Einzelfragen bleibt daher fir
einen spdteren Zeitpunkt Vorbehalten.

Vortragssitzung Dusseldorf Uber den gegenwar-
tigen Stand der Anwendung von Rdntgenstrahlen.

Der im November 1929 vom Deutschen Verbénde fur die
Materialprifungen der Technik gegriindete Ausschufl ,Werk-
stoffprifung mit Rontgenstrahlen” ist in den wenigen Monaten
seines Bestehens bereits auf mehreren Teilgebieten seines umfang-
reichen Arbeitsplanes mit grofem Erfolge tatig gewesen.

Der mit der Bearbeitung des Schrifttums beauftragte Unter-
ausschufl hat in dankenswerter Weise mit dem Herausgeber
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der ,Physikalischen Berichte* ein Abkommen geschlossen,
wonach die in das Gebiet der Réntgentechnik im weitesten
Sinne fallenden Besprechungen noch einmal gesondert als Aus-
zug ,,Rontgentechnische Berichte*1) gedruckt und damit auch
dem groRBen Kreise von Lesern nutzbar gemacht werden, der
den Physikalischen Berichten bisher fernstand. Ein erstes Heft
mit, insgesamt 88 Besprechungen ist bereits erschienen.

Der fir die Verbreitung der Kenntnisse Uber die Natur
und Anwendung der Rontgenstrahlen fiir technische Aufgaben
eingesetzte Unterausschufl veranstaltete gemeinsam mit dem
Werkstoffausschul des Vereins deutscher Eisenhittenleute am
30. April 1930 im Eisenhittenhaus, Dusseldorf, eine Vortrags-
sitzung Uber den gegenwértigen Stand der Anwendung von
Rodntgenstrahlen in der Forschung und im Betriebe, der schon
am 2. und 3. Juni in Heidelberg eine weitere Tagung folgte, die
dem Meinungsaustausch Gber die neueste Forschung auf dem
Gebiete der technischen Réntgenkunde dienen sollte und sowohl
die physikalischen Grundlagen als auch die technischen Anwen-
dungen umfalte. Die Disseldorfer Veranstaltung wurde durch
Vorfuhrung neuzeitlicher Réntgengerédte im Betriebe ergénzt, zu
der die auf diesem Gebiete tdtigen Firmen in dankenswerter
Weise Apparate und Schaustiicke zur Verfigung gestellt hatten.
Beide Tagungen waren von einer tberraschend groRen Anzahl
von Teilnehmern besucht und nahmen dank den in ihrer Gber-
wiegenden Mehrzahl ganz ausgezeichneten Berichten einen in
hohem Male befriedigenden Verlauf. Es wirde fehl am Platze
sein, hier eine Aufzdhlung aller VVortrdge geben zu wollen; es soll
jedoch versucht werden, unter Verzicht auf jede Vollstandigkeit
einige den Zuschnitt der Veranstaltungen kennzeichnende
Berichte herauszugreifen.

Die Disseldorfer Sitzung wurde durch einen Vortrag von
R. Glocker, Stuttgart, eingeleitet, der in tberaus anschaulicher,
auch fur den diesem physikalischen Arbeitsgebiete fernerstehen-
den Praktiker klar fallicher Weise die Grundlagen der
Erzeugung von Rdntgenstrahlen, deren physikalische
Eigenschaften und die sich daraus ergebenden Anwen-
dungsarten behandelte und damit die Voraussetzung fir das
Verstandnis der anschlieBenden Berichte tiber diese Anwendungen
selbst lieferte. F. Wever, Disseldorf, und E. Schmid, Berlin-
Dahlem, besprachen anschlieBend die beiden bisher wichtigsten
Anwendungen auf dem Gebiete der Metallforschung,
die Anwendung in der Konstitutionsforschung der Metalle
und Legierungen und die Anwendung bei der Untersuchung
der Eigenschaftsdnderungen durch Kaltverformung.
F. Wever ging von dem Stande der Metallforschung vor Ein-
fihrung der Rédntgenanalyse aus, der die tiefgehende Wirkung
der Rontgenanalyse als Ergdnzung von thermischer Analyse
und Mikroskop bei der Feststellung von Strukturelementen in
Legierungsreihen verstdndlich macht. Hierauf wurde ein
kurzer Ueberblick Uber die bisherigen Ergebnisse der Struktur-
analyse von Mischkristallen und intermetallischen Verbindungen
und die daraus bereits gezogenen Schlufolgerungen in Richtung
der Entwicklung einer atomistischen, systematischen Metall-
kunde gegeben. AnschlieBend erérterte E. Schmid die neueren
rontgenographischen Arbeiten Uber die Drehung der Kristall-
gitter bei der bildsamen Verformung und die dadurch bedingte
Einstellung von kennzeichnenden Verformungstexturen, die
Kalthartung durch Gitterstdrungen sowie die verschiedenen
Arten des Gefuigeneubaues bei der Gliihbehandlung kaltgereckter
Metalle.

Die Nachmittagssitzung des gleichen Tages war ausschlieflich
der Besprechung der fur den Praktiker besonders wichtigen
neueren Arbeiten Uber die Grobstrukturuntersuchung
metallischer Werkstiicke zur Kennzeichnung innerer
Fehler Vorbehalten. Zuerst behandelte R. Berthold, Berlin,
die Grundsédtze fir die Beurteilung der Anwendbarkeit der
Grobstrukturuntersuchung im praktischen Betriehe2). Er ging
dabei von eigenen neuen Messungen ber die erforderliche Belich-
tungsgroRe photographischer Schichten und den EinfluR von
GroRe des Untersuchungsfeldes und Anwendung von Streu-
strahlenblenden aus; diese Messungen ermoglichen eindeutige
Angaben (ber die in technisch-wirtschaftlich tragbaren Zeiten
durchstrahlbaren Werkstoffstarken bei den verschiedenen
Metallen. AnschlieBend daran wurden neuere Messungen (lber
die Fehlererkennbarkeit bei verschiedenen Strahlenarten und
Werkstoffdicken und den EinfluR von Feldgroe und Streu-
strahlenblende erdrtert und schlieRlich die Kosten der betriebs-
méBigen Rontgenprifung bei verschiedenen Werkstoffen und
Werkstoffdicken in Abh&ngigkeit von der Apparateleistung und

Zu beziehen durch den Deutschen Verband fiir die MaterialAusbau waren.

prifungen der Technik, Berlin NW 7, Dorotheenstr. 40.
2) Vgl. hierzu F. Wever: St. u. E. 50 (1930) S. 447/8.
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der Art des verwendeten Aufnahmestoffes behandelt. Auch
an dieser Stelle sei ausdricklich auf den hohen Wert der Arbeiten
von Berthold hingewiesen, die endlich einmal den Wust von
Irrtimern und falschen Vorstellungen ausrdumen, der sich dank
der géanzlich unkritischen Verdffentlichungen zu dieser Frage
herausgebildet hat. Die Ausfihrungen von Berthold wurden in
schoner Weise ergénzt durch Anwendungsbeispiele aus der
Praxis der Reichsbahneinrichtungen fiur die Rontgenpri-
fung an groBen Stiucken, Uber die zum Schluf H. Kantner,

Berlin, berichtete. Eine lebhafte Erdrterung uber zahlreiche
Einzelfragen schlo die Tagung. F. Wever.
Iron and Steel Institute.
(Frihjahrsversammlung am 1. und 2. Mai 1930 in London.

Fortsetzung von S. 891.)
Eric R. Mort, Griffithstown, berichtete tber

Feinblechwalzen, ihre Behandlung, Lebensdauer und Fehlerquellen
im Gebrauch.

Seine Angaben griinden sich auf Betriebserfahrungen eines
Blechwalzwerkes mit 16 Warmwalzgerusten, in dem Bleche von
0,25 bis 5 mm Dicke, bis zu 1250 mm Breite und 3600 mm Lange
hergestellt werden. Die Walzen haben einen Durchmesser von
800 und 700 mm, wobei die Ballen von 950 bis zu 1400 mm lang
sind; sie sind aus Gufeisen hergestellt, und zwar mit einer Hart-
guBschale von ungefdhr 18 mm Tiefe. In den letzten Jahren sind
alle Walzen als Vollwalzen ausgefihrt, wohingegen in den 1880er
Jahren versuchsweise Hohlwalzen hergestellt wurden, die jedoch
so schnell brachen, daB die Versuche eingestellt wurden. Die
durchschnittliche Zusammensetzung der Warmwalzen betrégt
3,00 % C; 0,73 % Si; 0,40 % Mn; 0,47 % P und 0,11 % S. Die
Shorehdrte liegt zwischen 52 und 56°, sie ist aber, ebenso wie die
Zusammensetzung an den verschiedenen Stellen der Walze, unter-
schiedlich.

Mort weist dann noch darauf hin, da der Hohlschliff des
Walzenballens, der wegen der Temperaturzunahme wéhrend des
Walzens von Wichtigkeit ist, um so stérker sein musse, je hérter
die Walze und je starker und langer das Walzgut sei. Beim Ein-
bau der Walze in das Gerlist muB beachtet werden, dal man ihr
stets dieselbe Drehrichtung gibt, und zwar dadurch, daf man den
nach unten gegossenen Zapfen bei der Unterwalze an die Antriebs-
seite und spater beim Laufen als Oberwalze an die entgegen-
gesetzte Seite legt.

Der Anwérmung der in Betrieb zu nehmenden Walzen mu
man die grofte Aufmerksamkeit schenken, weil die gehértete
Schale und der langsam abgekiihlte Kern verschiedene Aus-
dehnungsbeiwerte haben. Nach Mort haben etwa 90 % aller
Walzenbriiche, selbst wenn sie nach langerer Laufzeit der Walzen
auftreten, ihren Ursprung in der ersten oder spaterhin not-
wendig werdenden Anwé&rmung. Die Vorwérmung hat im Gerlst
bei sich langsam drehender Walze entweder durch Verwalzen
warmer Pakete oder durch Dampf, Oel, Gas und elektrische
Widerstandsbeheizung zu erfolgen. Mort beschreibt dann die
Erwdrmung eines Walzenpaares von 1100 X 800 mm, fir das
in 6stundiger Anwdarmungszeit insgesamt 100 kg Oel ver-
braucht wurden; hierbei wurde die Oberflache der Walze in der
Ballenmitte auf 245° erwarmt, die Temperatur der Laufzapfen
betrug 65° und die der Kupplung 50°. Die Temperatur der Fertig-
walzen soll zwischen 290 und 400° betragen; steigt diese hoher
bis etwa 500°, so erfolgt ein Bruch der Walze sicher bei geringer
Belastung. Fur den Fall, da 400° Gberschritten werden, mul}
eine Kihlung der Walze vorgenommen werden, dieses erfolgt
entweder durch Wasser an den Zapfen und Kupplungen oder
durch eine Mischung von Dampf und Luft auf dem Ballen, wobei
eine Temperatur dieses Gemisches von 50 bis 55 O die besten
Erfolge zeitigt.

Fir die Lebensdauer der Walzen geben die englischen
Walzenhersteller eine Laufzeit von 12 Wochen = 192 achtstiin-
digen Schichten als reichlich an; die Walzenverbraucher betrachten
die Laufzeit allein nicht als genligende Grundlage, da die Er-
zeugungsmenge mit in Betracht gezogen werden mifte. Nach
Mort bdte das Verhdltnis der Walzgutmenge je t Walzengewicht
bei Blechwalzen eine gute Vergleichsgrundlage. Ein berechtigter
Wert fiir schwere Blechwalzen wiirden 175 bis 200 t Bleche je t
Walze, und fiir WeiBblechwalzen 4500 bis 5000 Kisten mit je
20 m2WeiRblechen je t Walze sein.

Aus einer Aufstellung uber das Unbrauchbarwerden
der Walzen geht hervor, daB zu etwa 50 % Bruch, zu 35 % Ab-
nutzung und fir 15 % verschiedene Fehler der Grund fur den
Da es schwer halt, immer den Grund fiir vor-
zeitiges Unbrauchbarwerden zu finden, hat es sich bei der hier
besprochenen Walzwerksanlage herausgebildet, stets Proben und
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rechnen. Es ergibt sich Abb. 3. Die Uebereinstimmung mit den  sozjationsdricke in Abhangigkeit von der Temperatur durch
Ergebnissen der Arbeit von Johansson und v. Seth ist sehr gut. Untersuchungen von Jones und Beckerd4) genau festhegen

Analysen von gut gehaltenen Walzen als Muster zuriickzulegen.
Eine Haéartetiefe von 18 mm wird stets als gut bezeichnet, und
doch zeigt es sich, dal sie an den beiden Enden der W alze im all-
gemeinen unterschiedlich ist, und daB sich beim Bruch der Walze
in ihrer Mitte oft eine ganz andere Héartetiefe, bis zu 35 mm, bei
immer noch guter Leistung vorfindet. Der groRte Fehler ist eine
ungleichméRige exzentrische Harteschale, die beim Erwéarmen der
Walze durch ungleichméaRige Ausdehnung den Bruch hervorruft.
Eine zurasche Anwarmung der Walze ist ebenfalls 6 fter der Grund
zu frihzeitigem Bruch. Hat eine WalzenstraBe, durch irgend-
eine Stérung veranlaRt, langere Zeit gestanden und die erste W al-
zung erfolgt wieder mit zu warmem W alzgut, so trdgt der Ballen
infolge veranderter Oberflichenwdlbung ungleichméaRig. Gekihlte
Zapfen oder zu groRe Anstellung der Oberwalze sind auch vielfach
der Grund.

Bemerkenswertsind die Aufstellungen Morts iber den Einflufl
der Jahreszeiten, Tage und Schichten auf die Haltbarkeit der
Walzen. Eigentimlicher Weise zeitigt der W inter oft die besten
Ergebnisse, wogegen der Herbst die unginstigsten aufweist.
Dies soll auf groBere Vorsicht beim W alzen in kalter Zeit zuriick-
zufiithren sein. Die grofRte Bruchgefahr ist an jedem Montag der
Woche vorhanden; bei einer Verteilung der Beschadigungen auf
die einzelnen 8-h-Schichten entfallt der groBte Teil auf die
Nachtschicht. Der Anteil der Meister an den W alzenbriichen ist
ebenfalls ziemlich verschieden. Im Durchschnitt zweier Jahre
entfielen 56,8 und 52,5 % der Briche auf die Oberwalzen und
43,2 bzw. 47,5 % auf die Unterwalzen. Die gr6Bte Zahl der W al-
zenbriiche trat beim zweiten Stich und die kleinste Zahl beim
dritten und vierten Stich ein, wogegen der erste und funfte da-
zwischen liegen.

noch auf die verschiedenen Fehler-
erscheinungen ein. Die Ursache fiir eine RiBbildung im Ballen
ist derjenigen von volligem W alzenbruch oder Schalenbildung
sehr dhnlich. Das Kantenabspringen kann erfolgen durch un-
ginstige Hohlkehle des Zapfens, durch zu starken Hohlschliff
des Ballens, zu kurze Ballenldange, zu hohe W alzentemperatur
und durch Uebertritt des Zapfenkihlwassers auf den Ballen. Gas-
einschlisse werden durch zu matte GieBtemperatur bei der W al-
zenherstellung begrindet. Sie kénnen durch starkeres Abdrehen
in der Dreherei oft noch beseitigt werden, kommen aber zuweilen
aucherstwahrend der W alzarbeit zum Vorscheinund fihren dann
zu AusschuBl des W alzgutes. Rauhe Stellen erscheinen oft Gber die
ganze Ballenflache verteilt und sind die Folge von zu geringer
Harte; treten sie nur stellenweise auf, dann ist dies durch ungleiche
Hérte begriindet. Schalenbildung erfolgt durch Zerstérung der
HartguBkruste, und zwar in einer Starke, wie sie die gehéartete
Oberflache der Walze besitzt. Sie ist durch ungleiche Haérte,
durch eingeschlossene Gase unter der Schale oder durch zu
scharfen Uebergang von Kern zu HartguBschicht zu suchen. Der
Grund mag in zu hoher GieRtemperatur beim WalzengufB3 liegen.

H. Thiel.

Mort geht dann

M. L. Becker, Teddington, befaBte sich in einem Bericht

mit den

Kohlungsreaktionen zwischen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen,
Kohlenoxyd und Kohlenséaure.

Die Untersuchungen beschrdanken sich auf das Gebiet des
von R. Schenck so benannten Oxoaustenitsl) zwischen 700 und
1100°und stellen eine Nachprifung der Arbeit von A. Johansson
und R. v. Seth2)~dar.

Die Versuchseinrichtungen wichen von denen dieser Arbeit
sowie der von G. Takahasi3) und von R. Schenck und seinen
Mitarbeiternl), die die Begrenzung des O xoaustenits bestimmten,
erheblich ab. Um stérende RuRablagerungen infolge Kohlenoxyd-
spaltung zu vermeiden, hatte bereits R. Schenck mit geringen
Kohlenoxyd-Kohlenséure-Driicken gearbeitet. Der Verfasser
ging den gleichen Weg, indem er beliebige Kohlensauredricke
durch Erhitzen von Alkali- oder Erdalkalikarbonaten herstellte.
Fur die Ausfuhrung der Versuche in dem Temperaturgebiet des

Oxoaustenits wurde Strontiumkarbonat gewahlt, dessen Dis-
*) Z. anorg. Chem. 167 (1927) S. 254/314; vgl. St. u. E. 48
(1928) s. 19.
2) J. Iron Steel Inst. 114 (1926) S. 295/331; vgl. St. u. E. 47

(1927) S. 276/8.
3) Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) S. 157/75.

*) J. Chem. Society (1927) Il, S. 2674.

(Zahlentafel 1). Aus dem Unterschied des gemessenen Gesamt-
druckes und dem
Kohlensduredruck des
Karbonats ergab sich

Zahlentafel 1. Dissoziationsdricke

von Strontium karbonat bei ver-

dann der Kohlen- schiedenen Temperaturen,
oxyddruck, so daB
y . . . Temperat. C02-Druck Temperat. C02Druck
damit die Gleichge- .
wiehtskonstanten der »0 mm Q.-S. ¢ mm Q.-S.
Proben mit verschie- 650 0.023 900 619
denen Kohlenstoffge- ' '
. 700 0,090 950 14,36
halten zwischen Spu- 750 0.30 1000 31.22
ren und 1.37.% C in 800 0Y91 1050 63'98
Abhangigkeit von der ’ !
850 2,47 1100 124,50
Temperatur zahlen-
maBRig ermittelt wer-
den konnten. Es sei erwahnt, daB die Proben keine reinen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen darstellten, sondern 0,01 bis

0,18% Silizium, 0,28 bis 0,72% M angan, 0,12 bis 0,24% Nickel
neben geringen Mengen Schwefel und Phosphor enthielten.

Durch Vorversuche wurde zunédchst festgestellt, ob die fir
geringe Driucke giultigen Gleichgewichtskonstanten sich ohne
weiteres fir die Berechnung der Gaszusammensetzung bei 1 at
verwenden lieRen. Zu dem Zweck wurde eine zylindrisch ge-
drehte Probe von 30 g mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,09 %
in Gasgemischen miteinem Druck von etwa 200 bis 800 mm Q.-S.
bei Temperaturen zwischen 900 und 1100° erhitzt. Fur die Ein-
stellung der Kohlensauredricke der Gasgemische wurde Stron-
tiumkarbonat in Mengen von etwa 4 g in einem zweiten Ofen er-
hitzt. Wie zu erwarten war, zeigte sich fiir jede Temperatur ein
stetiger Verlauf der Druck-Konzentrationskurven. Darauf wurden
von den genannten Stahlen je 20 g in Form von Spénen, ferner
im Morser zerstoRenes weiles Eisen mit 3 % O in Mengen von
5 bis 10 g zusammen mit je etwa 1 g Strontiumkarbonat im
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Abbildung 1. Gasdruckeinstellung in Abhéngigkeit von der
Temperatur bei verschiedenen Kohlenstoffgehalten der Probe.

gleichen Ofen erhitzt. In Abstdnden von 5 bis 10° wurden zwi-
schen 700° und 1100° Druckmessungen vorgenommen. Die Ein-
stellung des Gleichgewichts soll sehr rasch in 1 bis 4 h erfolgt sein-
Abb. 1 gibt die Ergebnisse der Messungen wieder; die Gesamt-
dricke sind darin in Abhé&ngigkeit von der Temperatur aufge-
zeichnet. Durch Subtraktion der bekannten Kohlensduredricke
des Strontiumkarbonats, die aus Zahlentafel 1 nach Jones und
Becker zu entnehmen sind, ergaben sich die Kohlenoxyddricke
und somit die Gleichgewichtskonstanten der einzelnen Temperatu-
renin Abhéangigkeitvom Kohlenstoffgehalt, wie Abb. 2 angibt. Dar-
aus lassen sich schlieBlich die Temperatur-Konzentrationskurven
gleichen Druckes von 1 at fiur beliebige Kohlenstoffgehalte be-
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Die Abgrenzung des Gebiets zwischen Karbid und kohlenstoff-
geséttigtem O xoaustenitschneidetjedoch nicht die Boudouardsche

Kurve. Es wird damit die Feststellung R. Schencks bestatigt.
Abbildung 2. Gleichgewichtskonstante fiir verschiedene Tem-
peraturen in [Abhéangigkeit vom Kohlenstoffgehalt der Probe.

Dagegen wurde ein Absinken des Perlitpunktes wie bei Schenck
nicht beobachtet.

Zur Nachprifung seines Versuchsverfahrens stellte der Ver-
fasser noch die Druck-Temperaturkurve fiir die Kohlenoxydspal-
tung fest. Statt der Stahlproben wurden 2 g Graphit mit iber
99 % C verwendet. Die gefundenen Werte stimmten gut mit
&lteren MeBergebnissen aus dem Schrifttum dberein.

/& C/Oxoauofen/Y™

‘0 700 000 000 7000
7070000(7700/77 °p
Abbildung 3. Gleichgewichtsschaubild der Kohlungsreaktionen bei
einem Gesamtdruck yon 1 at.

7m0 7™

SchlieBlich teilte der Verfasser noch einige Beobachtungen
tiber die Wirkung von Legierungszusatzen auf das Gasgleich-
gewicht mit, ohne jedoch zahlenméaRige Angaben zu machen.
Silizium soll bis zu Gehalten von 3 % auf die Lage des Karbid.
Oxoaustenit-Gleichgewichts keinen EinfluB haben. Messungen
an Proben mitmehrals 3 % Siseienwegen desverstarkten Karbid-
zerfalls praktisch nicht maéglich gewesen. Auch Mangangehaltc
von 2,28, 3,85 und 155 % sollen ohne EinfluB sein. Die hohere
Bestandigkeit des Karbids in Manganlegierungen fihrte der Ver-
fasser auf eine Verringerung der Zerfallgeschwindigkeit des Kar-
bids durch Mangan zurick. Dies durfte jedoch mit der allge-
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meinen Auffassung in Widerspruch stehen und mifte noch nach-
gepriuft werden; denn R. Schenckl) fand eine sehr starke Druck-
abnahme durch Mangangehalte bis 6 %. Auch der Wert der
Bildungswadrme von + 23 cal2) gegeniiber — 5,6 cal beim Eisen-
karbid spricht dagegen. Nickel in Héhe von 3,65 % zeigte nach
dem Verfasser ebenfalls keinen EinfluB. Bei 6,16 % Chrom
wurde eine starke Erniedrigung des Gasdrucks beobachtet.

W. Bischof.

A. L. Norbury und E. Morgan, Birmingham, berichteten

Ueber den EinfluR der Schmelzbedingungen auf Feingefiige und
mechanische Eigenschaften von GrauguB mit verschiedenem
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt.

Im ersten Teil der Untersuchung finden sie den EinfluB der
Ueberhitzung, des Abstehenlassens bei niederer Temperatur
und der Abkuhlungsgeschwindigkeit auf die Graphitausbildung
bestatigt. Allmahliche Zugabe von Ferrosilizium (40prozentig)
soll die Graphitausbildung vergrobern, ohne daf die Analysen-
anderung daran schuld sei (was der Berichterstatter bestreiten
mochte), Zugaben von nur 3,5 % Stahl zu einem GuBeisen mit
4 % Si soll sie verfeinern (was wohl, nach Ansicht des Bericht-
erstatters, eher durch den ,Hanemann-Effekt“ erklart wird).
Zugabe von Ferrosilizium, Kalziumsilizid und Nickelsilizid zu
flussigem TemperrohguB fiuhrte zu wertvollem Werkstoff mit
hoher Festigkeit (aB = 22 bis 26 kg/mm2), eine Tatsache, die

beim Coyle-Verfahren schon benutzt wird3). Durchblasen von
Stickstoff und W asserstoff, sowie von Stickstoff-Wasserstoff-
Gemischen hatte keinen Erfolg. Bei Zugabe von Eisenoxyden
stellte sich die zu erwartende Oxydation der Elemente in der
Reihenfolge Mangan, Silizium, Kohlenstoff ein, die Schmelze
wurde dickflissiger, die Einwirkung auf die Festigkeitseigen-
schaften war gering.

Im zweiten Teil wird an Hand von Schaubildem, die &hnlich
wie das Maurersche aufgebaut sind, gezeigt, daf sich mit sin-
kendem Kohlenstoff- und Siliziumgehalt die mechanischen
Eigenschaften im allgemeinen verbessern, solange die Eisensorten
grau bleiben. Neu ist vielleicht die Beobachtung, daB zwar
Proben mit eutektischem Graphit, die ja stets ferritischer sind
als solche mit normalem Graphit4), bessere Werte in den mechani-
schen Eigenschaften besitzen als die mit normalem Graphit,
daB aber solche mit einer Mischung von normalem und eutek-
tischem Graphit schlechtere Festigkeitseigenschaften als solche
mit normalem Graphit zeigen. Eine Erkldrung dafir geben die
Verfasser nicht, vielleicht ist sie in einer ungiinstigen Gesamt-
anordnung des Gefliges zu suchen, wie P. Bardenheuer und
L. Zeyen5) es fiir bestimmte Ueberhitzungsverhéltnisse fanden.
Die Arbeit bringt nichts wesentlich Neues. H. Jungbluth.

Auf die

Fortschritte in der wirtschaftlichen Ausnutzung der Brennstoffe in
Skinningrove

ging Frank Bainbridge, Skinningrove, ein, die er bei warme-
wirtschaftlichen Umstellungsarbeiten des Hittenwerkes Skinning-
rove erzielte. Es ist ganz reizvoll, einmal an einer solchen Arbeit
den Stand ausladndischer warmewirtschaftlicher Arbeiten, ge-
messen an unserem W irken, kennen zu lernen. In diesem Falle
ist allerdings das eine zu berlcksichtigen, daR es sich bei Skinning-
rove um ein kleineres, dlteres Hittenwerk handelt, wo fast allen
feineren warmewirtschaftlichen Arbeiten aus Grinden der ort-
lichen Verhédltnisse die groRten Schwierigkeiten entgegenstanden.

Bainbridge beginnt mit dem Hinweis, daB es bei vorbildlicher
Betriebsfihrung moglich sein misse, mit 1,6 t Kohle 1 1 Rohstahl
zu erzeugen und zu verwalzen, wenn das Hittenwerk gleichzeitig
eine Kokerei besitze. Da fir die Verhéltnisse des Werkes Skin-
ningrove nur sehr arme Cleveland- Erze zur Verfigung stehen, die
einen erhohten Koksverbrauch im Hochofen verursachen, rechnet
er sich hierfireinen Brennstoffaufwand, alles in allem, von 1,71 t/t
Rohstahl aus. Nach deutschen Erfahrungen miRte an dieser Stelle
darauf hingewiesen werden, daR diese SchluRfolgerung nicht ganz
richtig ist, denn der erhdohte Koksverbrauch im Hochofen hat je t

Roheisen selbstverstandlich auch einen erhdhten Gichtgas-
1) R. Schenck: Physikalische Chemie der Metalle
a. d. S.: W. Knapp 1909) S. 162.

2) W. A. Roth: Archiv Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 343.
3) Vgl. E. Piwowarsky: GieR. 15 (1928) S. 1673/8.
4) A. L. Norbury: J. Iron Steel Inst. 119 (1929) S. 443/71;

vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1238; GieR. 16 (1929) S. 468/9; Iron
Coal Trades Rev. 117 (1929) S. 667/74.
6) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) S.

GieR. 16 (1929) S. 733/46; vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1236.

(Halle

225/35;
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UeberschuB zur Folge, der bei der W eiterverarbeitung den héheren
Koksverbraueh einigermafen wieder ausgleichen kann. Die Zahl
von 1,6 t Kohle je t Rohstahl ist nun in deutschen Eisenhitten-
werken schon betrédchtlich unterschritten worden. W ir rechnen
heute damit, daB mit 1,0 bis 1,2 t Kohle je t Rohstahl ein mitt-
leres bis gréReres Hittenwerk einschlieBlich Kokerei und der
tblichen Walzwerke betrieben werden kann, wobei griine Kohle
auBerin der Kokerei nicht mehr verwendet wird. Bei den groen
deutschen Konzernen, bei denen ein Strom- und Gasaustausch
zwischen den Standorten des Bergbaues und der Hittenwerke
maoglich ist, schlieBt die vorgenannte Zahl noch Teile des Kraft-

Abbildung 1. Schnitte durch den Brenner.

und Brennstoffbedarfs der weiteren Verfeinerung, wie fir Fein-
blech- und Drahtwerke, in sich. Diese Verhéaltnisse konnen natir-
lich um so giinstiger sein, je gréBer und ausgeglichener die Er-
zeugungsstatten eines Konzerns sind.

Bainbridge beschreibt dann die Umstellung des Werkes
Skinningrove, das Kokerei, Hochofenanlage, Mischer, Vorfrisch-
mischer, Siemens-Martin-Werk, Tiefofenanlage und Walzwerke
umfaRt. Durch die Anwendung eines besonderen Brenners
(Abb. 1), der an den W inderhitzern und Kesseln angebracht
wurde, konnte der W d&rmeverbrauch wesentlich gesenkt werden,
wobei gleichzeitig die bessere W aschung des Gichtgases von Ein-
fluR war. Hierdurch wurde es moglich, den Bedarf der Kessel
mit Gichtgas zu decken und das friher noch zu den Kesseln ge-
leitete Koksofengas fur Stahlwerk, Mischer, Vorfrischmischer und
Tiefofenanlage freizumachen. Esist auf diese Weise gelungen, rd.
32000 t Kohle im Jahr bei einer Roheisenerzeugung von rd.
200000 t zu sparen und auf einen W armeverbrauch fir das ge-
samte Werk von 2,07 t Kohle je t Rohstahl herunterzukommen,
eine Zahl, die, gemessen an den drtlichen Schwierigkeiten und der
fur deutsche Verhdaltnisse tGberraschend maRigen meRtechnischen
Ueberwachung, einen bemerkenswerten Fortschritt bedeutet.

H. Lent.

David Brownlie, London, und Baron de
Brissel, berichteten iUber die

Lavelaye,

Geschichte der Zementstahl-Herstellung.

Brownlie behandelt im ersten Teil dieser Arbeit zwei
Patente von W illiam Ellyott und M athias Meysey aus
den Jahren 1614 und 1617. Die Erfinder behaupten darin, Stahl
erzeugen zu konnen durch Einsetzen von Eisen in Topfen ,mit
anderen Stoffen, Gemengen und Beimischungen® und Erhitzen
in einem Flammofen. In dem zweiten Patent weisen die Erfinder
besonders auf die Verwendung von Steinkohle hin, so da ange-
nommen werden kann, daB sie zundchst mit Holzkohle gearbeitet
haben. Durch Verbindung mit Sir Basil Brooke, der an-
scheinend einen groBen EinfluB am koniglichen Hof besaR,
erlangten sie das alleinige Recht, Stahl aufdie Dauervon 21 Jahren
herzustellen, wéahrend fir den gleichen Zeitraum die Einfuhr
von Stahl verboten wurde. Aber der Stahl, der nach dem Ver-
fahren von Ellyott und Meysey hergestellt wurde, war schlecht.
Die \ erbraucher lehnten sich in verschiedenen Eingaben gegen
die Sonderstellung der Erfinder auf und baten schlieRlich um
Aufhebung des Vorrechtes.

Eine genaue Beschreibung der Zementstahl-Herstellung in
England findet sich erst in der ,Natural Historv of Staffordshire”
von Robert Plot, die im Jahre 1686 veroffentlicht wurde.
Der | erfasser beschreibt das Verfahren als etwas Neues. Es
scheint demnach, als wenn die Zementstahl-Herstellung kurz vor
Veroffentlichung des Plotschen Buches in Staffordshire eingefihrt
worden ist.

A us Fachvereinen.
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So anregend der erste Teil dieser Arbeit geschrieben ist,
so wenig befriedigt der zweite Teil, den Baron de Lavelaye
verfaBt hat und der sich mit der Erfindung der Zementstahl-
Herstellung im Litticher Land beschéaftigt. Die Arbeit bringt
keine neuen Gesichtspunkte, da bereits Beck diein Frage stehende
Urkunde Nr. 1 nicht nur erwahnt, sondern zum Teil wartlich
tibersetzt hatl). Des Verfassers Anlehnung an Franquoy wirkt
etwas peinlich, da die ,geschichtlichen* M itteilungen Franquoys
zum Teil auf tdonernen FUBen stehen, weil Franquoy sich groBe
Mihe gibt, den Littichern alle Fortschritte der Eisendarstellung
vom 10. bis 17. Jahrhundert zuzuschreiben. DaB solcherart
.Geschichte* keine Quelle fiir ernsthafte Forschung sein kann,
miuBte eigentlich auch dem Verfasser bekannt gewesen sein.

Herbert Diekmann.

H. C. H.
sprachen Uber die

Carpenter und J. M. Robertson,

Metallographische Untersuchung einiger
Gegenstande.

alter agyptischer

Hanemann hat bekanntlich im Jahre 1913 zuerst die Metallo-
graphie zur Untersuchung alter Eisenfunde herangezogen. Er
fand in der Schneide eines keltischen Eisengerdtes aus Thiringen
M artensit und stellte dam it fest, daB in Deutschland die Hartung
schon um die Zeit Christi bekannt gewesenist. B.Neumann hat
dann spéter an Schliffen von rémischem Eisen aus der Zeit um
200 n. Chr. Kohlung (Zementation) festgestellt. Die beiden eng-
lischen Forscher haben nun im Auftrdge von Sir Flinders
Petrie dieses Untersuchungsverfahren auf &gyptisches Eisen an-
gewendet. Zur Nachprifung der Ergebnisse diente die Bestim-
mung der Brinellhdrte mit einer 1-mm-Stahlkugel.

Die Untersuchungen wurden nicht nur durch die teilweise
recht schlechte Erhaltung der Gegenstdnde, sondern auch durch
die UngleichmaBigkeit ihrer Zusammensetzung erschwert. Das
nach dem direkten Verfahren gewonnene Eisen besteht namlich
aus einem Gemisch von weichem Eisen und Stahl mit einem
Kohlenstoffgehalt bis % %se Durch Untersuchung des W erkstoffes
an vielen Stellen gelang es trotzdem, ein klares Bild vom W erde-
gang der Gerdte zu erhalten.

Zwei Messer aus der Zeitum 1200 v. Chr. erwiesen sich als an
der Schneide zementiert. Die SchliffelieBen hieraufeinen Kohlen-
stoffgehalt von 0,8 % schlieRen, wéahrend der Gbrige Teil etwa
0,6 % C enthielt. Die Messer waren nicht abgeschreckt worden,
doch war an dem einen eine nachfolgende Ausglihung wahr-
nehmbar.

W erkzeuge aus der Zeit zwischen 900 und 700 v. Chr. zeigten
Kohlung und Héartung, wéahrend eine Sichel aus der rémischen
Zeit (2. bis 3. Jahrhundert n. Chr.) erst stellenweise zementiert,
dann gehértet und schlieBlich angelassen worden war. Es liegt
nahe, hieraus auf Fortschritte in der Werkstoffbehandlung zwi-
schen 1200 v. Chr. und 200 n. Chr. zu schlieBen, wobei man aber
nur schwer annehmen kann, daB die Schmiede der Zeit um
1200 v. Chr. zwar die Vorteile des Ausglihens nicht aber die H &r-
tung gekannt haben. Es ist hier auch daran zu erinnern, daR
Homer die Hartung des Stahles bei der Erzédhlung der Blendung
des Polyphem als Gleichnis benutzt.

Einzelne Sticke lassen auf mangelhafte Erfahrung in der
Eisentechnik schlieRen, andere wieder zeigen beachtenswertes
Konnen, nur die schwierige Kunst des Anlassens ist den agyp-
tischen Schmieden nicht ganz gelungen. Wieweit diese Qualitats-
unterschiede auf personliche Geschicklichkeit der Schmiede
zuriickzufihren sind, und wieweit zeitliche Fortschritte mit-
gewirkt haben, kann erst die Untersuchung einer noch gréReren
Zahl von Fundstiicken ergeben. Begnigen wir uns vorlaufig mit
der wissenschaftlich einwandfreien Feststellung, daB die Einsatz-
hértung und die Warmebehandlung schonum das Jahr 1200 v.Chr.
bekannt gewesen sind. Hiermithatdie Metallographie der Kultur-
geschichte einen groRen Dienst geleistet.

In der Frage des agyptischen Eisens neigen Carpenter und
Robertson der kirzlich auch an dieser Stelle ausgesprochenen
Ansicht2) zu, daB die haufige Verwendung des Eisens seit der Zeit
um 1200 v. Chr. auf die Entdeckung des Stahles zurtickzufihren
sei, wahrend die frihere Zeit nur das weiche Eisen gekannt héatte.
Es ware erwinscht, daB nun auch die &ltesten Eisengerdte me-
tallographisch untersucht werden, damit diese Annahme auf ihre
Richtigkeit gepruft wird. Otto Johannsen.

1) Ludwig Beck: Geschichte des Eisens,
schweig: Friedrich Vieweg & Sohn 1893;95) S.
2) St.u. E. 49 (1929) S. 1807'8.

2. Abt. (Braun-
1021/3.

London,
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Patentbericht. — Statistisches.

Deutsche Patentanmeldungend.
(Patentblatt Nr. 28 vom 10. Juli 1930.)

Kl. 10a, Gr.
glihendem Koks.

Christstr. 9.

KIl. 12e, Gr.

Gasreiniger.
heimer Anlage 45.

KIl. 18 b, Gr. 16, B 77 095; Zus. z. Pat. 486 236. Verfahren
zur Herstellung von Automateneisen. Friedrich Borggrafe, Reuchlinstr.
W eidenau a. d. Sieg.

KIl. 18 b, Gr. 17, C 42 113; Zus. z. Pat. 469 863. Verfahren
zur Herstellung eines Futters fir Konverter und andere metall- Paul Jakobi,
urgische Oefen. Comptoir technique Albert Knaff & Leon Mayer,
Luxemburg.

KI1. 21 h, Gr. 18, H 109 140. Hochfrequenzofen ohne Trans- Kl

formatorjoch.

Kl1. 24 e, Gr. 5, M 110 832.

5 M 112 797.

17, 0 16 457.

stoffe.

KI. 24h, Gr. 4, A 57922.
Schachtofen.
(Belgien).

KI. 31 ¢, Gr. 10, V 25 652.

Breite Str. 69.

KI1. 31 ¢, Gr. 17, H 122 050.
$r.*3ng.

VerbundguRblocken.
a. Rh., Kronstr. 4.

KI.49 ¢, Gr. 13, D 100 739. Rotierende Schere zum Schneiden
Demag A.-G., Duisburg.

laufenden Walzgutes.

*) Die Anmeldungen

liegen von

Verfahren zur
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum,

Eduard

dem

Heraeus Vacuumschmelze A.-G., Hanau a. M.

Gaserzeuger fur feuchte Brenn-
Jules Urbain Marguet, Voiteur (Frankreich).
Beschickungsvorrichtung fir
Awans-Frangois Société Anonyme, Awans-Bierset

Kernrohr zur Herstellung von
gegossenen Hohlkdrpern. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf,

Verfahren zur Herstellung von
Herzog,

angegebenen
an wéahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-

sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Bezirke

Rheinland-Westfalen
i Lahn-,

Dillgebiet u.

Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch-
land
Land Sachsen..
Suddeutschland u.
Rheinpfalz.....ccoovvviinnns

Insgesamt: Juni 1930 .
davon geschatzt..........
Insgesamt: Juni 1929
davon geschétzt...............

Rheinland-Westfalen

Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.
Schlesien.... .
Nord-, Ost- u.

Mitteldeutscl’l{-

Land Sachsen
Suddeutschland u.
Rheinpfalz

Bayrlscﬁ'e

Insgesamt: Jan./Juni 1930
davon geschétzt............

Insgesamt: Jan./Juni 1929
davon geschétzt........

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches

Thomas-
stahl-

335 496

! 52328

387 824
646 302

2 562 022

| 364613

2926 635
3756 013

Besse-
mer-
stahl-

Patentbericht.
Kl

49 ¢

Gr.

Ste

porated, Cleveland (V. St. A.).

Kihlung von

Elektrodenvorhang aus anein-
anderhédngenden, in sich geschlossenenDrahtringen fiir elektrische
Metallgesellschaft A.-G., Frankfurt a. M., Bocken-

loschen.
KI.

KI. 42 n, Nr.

ein

werden sollen.

Hamborn

FK1. 10 a, Nr.

24 e,

gegeben am 8.
Hamacher A.-G.in Gelsenkirchen.
von schmiedeeisernen, winkelférmigen Rohrverbindungsstiicken.
In das Durchgangsstick a wird
langliches Loch geschnitten, auf
dessen Rand der Stutzen b und die
beiden Blechsticke ¢ aufgeschweilt
Stutzen b wird
an vier Stellen in der Langsrichtung
aufgeschnitten,

50. Jahrg. Nr. 29.

el and Tubes

(Patentblatt Nr. 28 vom 10. Juli 1930.)

Nr.

10— 17.

1128 555.

1128 5009.
mit nasser Ascheaustragung.

1129 292.

[Deutsche Reichspatente.

Mai

Der

und

1930.

von

den ent-

stehenden vier Lappen d werden die

Tage

werden.

Statistisches.

beiden gegentberliegenden,
stutzens verlaufenden
AufschweiBlen

der

beiden

im Juni 1930%
In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlguR
Basische Saure Tiegel- Schweil- Tiegel-
Siemens-  Siemens- und stahl- i saurer
Martin- Martin- Elektro-  (SchweiR- basischer ! und
Stahl- Stahl- stahl- eisen-) Elektro-
Juni 1930: 23 Arbeitstage, 1929: 25 Arbeitstage
319 976 11 780 7687 8071 3912 473
16 791 241
28 634 1024 68 3%
. 2272
45 261 2122 473 .
16 878 633 jo1s0,2
[13
2785 272 }
430325 11 780 8711 2272 11607 5016 1775
6 250 520 50 520 100 320
728 652 13 444 13 462 3100 15911 7875 2059
7500 30 75

2528 990

125 569
202 600

341 315
169 244

14878

3 382 596
41 250
4 227 641
45000

Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung

68396 61857 57658
1717
2591
3945 5415
13 747
5921
2172
68396 55802 15415 83806
1045 50 520
89277 83826 19553 02728
180 450

Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung

is"eins~hlieBUtii)!1117611 d63 Verei“ 3 Deut3oher BUen- und Stahl-Industrieller.

*) Unter

Januar bis Juni2 1930: 149 Arbeitstage, 1929: 150 Arbeitstage

29 649 2552
} 2811
4003 | g
J 2206
38 669 10 591
410 320
43820 10 949

in Langsrichtung
Lappen abgeschnitten, so daB nach dem
stehengebliebenen
Durchgangsstick zwei seitliche Oeffnungen tbrigbleiben, die mit
zwei Blechstiicken c von der W andstarke der Rohre zugeschweift

Lappen

13, St 44 436. Vorrichtung zum Abschneiden
und Abmessen eines bewegten Gutes.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

Geschlossener Behélter zum Koks-
Dr.C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.
Tauchring far Drehrostgeneratoren
Bamag-Meguin A.-G., Berlin NW 87,

Lehrmittel zur Veranschaulichung
des Walzvorganges von Walzeisen fur Lehranstalten.
Herten i. W.

ipl.- nc.

7h, Gr. 19, Nr. 497 494, vom 27. September 1928; aus-
Zusatz zum Patent 473 095.

Karl

Verfahren zur Herstellung

des Durchgangs-

auf das

Insgesamt
1930 1929
687 462 1166 278
18 330 31689
29 383 45 644
84 576 113 386
18 289 50 141
21 270 23 667
859 310
7760
1430 805
7605
37 361 67 232
5301504 6827467
134 361 195997
208 758 265 687
609 630 618446
191 713 278 085
135944 188 125
6 581 910
43 595
8323 807
45 630
44174 55492

Beriicksiobtigaag der Berichtigungeu

Incor-
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke
im Deutschen Reiche im Juni 19301).
In Tonnen zu 1000 kg.

Bheinland Sieg-, Lahn-,

€ ¢ . vio g I iid- Deutsches Beich insgesamt
Sorten und Dillgebiet u. schlesien 0% \iius|. sachien deutsehiand
Westfalen  Oberhessen deutschland 1930 1929
t t t t 1 t t t t

Monat Juni 1930: 23 Arbeitstage, 1929: 25 Arbeitstage
A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbabnoberbaustoffe............ 49491 1 — 358 5050 5*899 133 182

Formeisen tiber 80 mm Hohe und
Universaleisen ... 37 568 — 26 336 3706 67 610 91044
Stabeisen und kleines Formeisen . 111511 ! 2587 4921 1 16 064 8 600 6 795 150 478 263 683
Bandeisen ... 26731 1 1 142 807 28 680 41 857
W alzdraht. 58456 1 4448%) - | _*) 62 904 93 596
Universaleisen ..., 10 4545) 1 _ 1 _ 1 _ 1 _ 1 _ 10 454 18 142
Grobbleche (4,76 mm und dariiber) 37 989 3518 11026 893 53 426 99 742
Mittelbleche (von 3bisunter4,76 mm) 6545 1 1539 1 2084 619 10787 18 864
Feinbleche (von uber 1 bis unter
3mm) 11370 9573 5232 1962 28 137 35773
Feinbleche (von dber 0,32 bis
1mm) 14515 10 234 6014 30 763 38 436
Feinbleche (bis 0,32 mm) . . .. 3720 572 *) — — 4292 6811
WeiBbleche...oiiiiiinicis 9220 — 1 _ _ 1 _ 9220 11715
Bohren 45159 1 — 1 3 500 1 — 48 659 79 651
Sollendes Eisenbahnzeug L 10 653 1 734 1 1406 12 793 15214
Schmiedesticke. ..o 11495 1 1588 1 1073 | 321 14 477 22 176
Andere Fertigerzeugnisse. 14784 1 1015 — 15 799 19 231
Insgesamt: Juni 1930 455 975 31884 18 376 62 251 16 811 18 081 603 378 R
davon geschatzt 9060 1105 — 950 11115
Insgesamt: Juni 1929 766 019 ; 46 637 32 866 76 299 44 594 22702 989 117
davon geschatzt 6 350 — — 6 350
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 26 234 39 565
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt . .. Juni 1930 52 216 1270 1719 4072 150 59 427
Juni 1929 94 585 1596 ! 3123 4441 220 — | 103 965

Januar bis Juni 1930: 149 Arbeitstage, 1929: 150 Arbeitstage

A.Walz W erksfertigerzeugnisse

1
Eisenbahnoberbaustoffe.............. 386 837 — 13 597 49 678 450 112 717 321
Formeisen iber 80 mm Hohe und
i Universaleisen ... 245 488 — 167 384 30 560 443 432 472 696
Stabeisen und kleines Formeisen . 926 270 22 848 45 340 136 505 76 422 46 361 1253 746 1542 373
BandeiSen .., 191918 10161 4 663 206 742 244913
W alzdraht...oncnns L 445 712 34 346*) — -*) 480 058 658 126
Universaleisen . . . . . 90 885s) — — — R 1 - 90 885 97130
Grobbleche (4,76 mm und dariber) 352117 31192 69 125 5786 458 220 522 157
Mittelbleche (von 3bisunter4,76mm) 65 533 9 880 14179 2 536 92128 107 853
Feinbleche (von Uber 1 bis unter
1181 ) PP 79 039 70750 32737 13434 195 960 206 523
Feinbleche (von iber 0,32 bis
1mm). 98 699 69 902 42 862 211 463 223 561
Feinbleche (bis 0,32 mm) . . .. 27420 3245 *) — 1 — 30 665 39 032
WeiRbleche . . . . 74 453 - 1 - 1 - 74 453 67 438
Boéhren . . . 319490 — 28072 1 — 347 562 464 089
Bollendes Eisenbahnzeug . . . . 67 958 5157 1 8 753 81 868 83 709
Schmiedesticke.....ccoeu. 85 802 11549 1 7491 1 2753 107 595 133 842
Andere Fertigerzeugnisse . . . 72 941 8074 ' 1130 82145 111140
Insgesamt: Januar/Juni 1930 . . . 3492 859 242 612 146 496 441578 163 046 120443 j 4607034 —
davon geschatzt ... 40 810 1105 — — — 950 42 865
Insgesamt: Januar/Juni 1929 . . . 4 449 994 282 249 192 301 421 260 226 412 119 687 — 5691 903
davon geschatzt ... 38100 38 100
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 30920 | 37 946
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt Januar/Juni 1930 460 845 10 247 12 628 20 822 772 505 314
Januar/Juni 1929 572501 - 9386 | 16631 | 23845 W 2337 | — 624700

') Nach den Ermittlungen ded Vereins Dent3cher Eisen- uni Stahl-Industrieller. *) EinschlieRlich Stiddeutschland und Sachsen. *) Siehe Sieg-,
Lahn-, Dillgebiet und Oberhessea. *) Oane Schienen. <« E.uschlieRlich Schlesien, Nord-, Os:- und Mitteldeutschland und Sachsen.
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1042 Stahl und Eisen.
Der Eisenerzbergbau PreuBens im Jahre 19291).
Verwertbare, absatzfahige Férderung an Absatz
Be-
triebene Beschaf- Brauneisen- son- zusammen berech-  berech-
Oberbergamtsbezirke Werke tigte stein bis 30 % Spat- Rot- : t neter
Mangan ; A stigen berech- M neter

und Wirtschaftsgebiete Beamte abl eisen- eisen- K neter enge Eisen- Man-

; D d . . i Eisen-  Menge ] gan-

(preuB. Anteil) A g N iiber bis stein stein erzen Eisen- inhalt inhalt

i'S 4-Y Arbeiter 1206 12% inhalt
2 T t
20 7352 20 735 10 133 20 368 10 142
Eres:al\u 232 63 364 83 443 8 345 75 910 7591 1615
I st 1695 1242 165 1242 165 402111 1195919 390349 27 175
Davon entfallen a. d

a) Harzer Bezirk.
b) Subherzynischen
Bezirk (Peine,

. 4 1217 792 1217792 392648 1169218 379967 25735
Dortmorgiten) . . - - 1o 12 706 170 5039 133719 4376 13407 438 301
Bonn 668 475 100956 149228 1980252 718 709 2949 620 1057 407 2686498 1097 667 161 862

Davon entfallen a. d
a) Slegerlander-_
stV\glier?—eéezirk e.'sén._ 7850 110 29519 1977165 61728 2068522 730852 1802131 770518 142948
b) Nassauisch-Ober-
hessischen (Lahn-
undIDiII—) $3ezirr]k 2344 475 118 119709 3087 594396 717 785 278 630 705 060 275 255 4341
R I]I—ﬁggkﬁék—Bezirk 445 100 728 53110 153 838 44 323 169 932 48391 14472
Waldeck-Sauer-
» lander Bezirk . . 29 9 475 9 475 3602 9375 3503 101
Zus. in PreuRen 1929 108 12890 475 100956 1487 463 1980331 718 879 21238 4309342 1482372 3992102 1510137 190853
Zus. in PreuRen 1928 119 13310 210 82742 1602136 1879478 690733 41436 4296735 1492194 3968 029 | 1458 954 162 489
X Z. Bergwes. PreuB. 78 (1930) S. St 16. — 2 Darunter 18 717 t Magneteisenstein, 2018 t Toneisenstein. — 3) Raseneisenerze.
Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche im Jahre 1929. Belgiens Hochofen am 1. Juli 1930.
Nach einer Zusammenstellung des Statistischen Reichsamtesl) Hochéfen
betrug bei den im Deutschen Reiche vorhandenen Dampfkesseln: auBer
. vor- unter Betrieb Erzeugung
die zahl  die Zahl darunter wurden handen Feuer und im Bau  in 24 h
im Jahre der Explo- derver- . befindlich
sionen  ungluckten  sofort schlwer Iellcht Hennegau und Brabant:
Personen getotet verletzt verletzt Sambre et Moselle 7 7 1750
Moncheret 1 1 — 70
1929 6 Thy-le-Chateau. 4 4 - 660
1928 14 Hainaut.. 4 3 1 600
1927 Monceau.. 3 2 1 400
1926 La Providence.. 5 5 — 1160
Clabecq 4 3 1 600
Boél . 3 2 1 400
Als Ursachen der Explosionen des Berichtsjahres werden in zusammen 31 27 5640
3 Fallen unzulassiger Betriebsdruck, in 2 Féallen schlechte W erk- Lﬂétichki " 0
. I : R ockeri 7 6 1 1107
stoffbeschaffenheit und in je 1 Falle Wassermangel und Warme Ougrée... 7 6 1 1268
spannungen angegeben. Angleur-Athus. 10 6 1100
2 Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiches 39 (1930) Espérance ’ 4 3 1 450
Heft 1. — Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1143. zusammen 28 21 3925
Luxemburg :
Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hittenindustrie Deutsch-Ober- Halanzy 2 1 1 85
schlesiens im Mai 19301). Musson... 2 2 — 170
zusammen 4 3 1 255
April Mai L
Gegenstand 1930 1930 Belgien insgesamt 63 12 9820
t t
Steinkohlen 1365 053 1486 408
Koks 121 568 120 278 Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und SchweiBstahl
Briketts 18 498 19 822 . . . . .
Rohteer 5 218 5148 in GroBbritannien im April 19301).
Teerpech und Teerd| 78 58 . .
Rohbenzol und Homologen. 1849 1855 Mérz Apri
Schwefelsaures Ammoniak. 1635 1827 Erzeugnisse 1930 1930
Roheisen 8795 7975 1000 t zu 1000 kg
FluBstahl 29 983 32 181 .
Stahlguf (basisch und sauer) 081 085 FluBstahl:
Halbzeug zum V erkauf 1803 2 004 Schmiedestucke 27,68) 22,0
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschlieRlich Kesselbleche . 77 6,3
Schmiede- und PreRwerke 25 465 24 264 Grobbleche 32 mm und dariber.... 119,2 100,1
GuBwaren 1. Schmelzung... 1972 2152 Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt 46,5 37,2
] . WeiB-, Matt- und Schwarzbleche.. 79,3 76,9
2 Oberschi. Wirtsch. 5 (1930) S. 462 ff. Verzinkte Bleche 65,6 50,4
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und daruber 53,6 449
Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- ;?nieneﬂ'umerf?4'85tkggje :)fdﬁ m .. 8,2 6,8
i o i . ; illenschienen fir StraBenbahnen.. 36 5.1
und Eisenhlttenindustrie im Mai 19301). Schwellen und L aschen 107 104
April Mai Formeisen, Trager, Stabeisen USW.............. 184,3 160,5
Gegenstand 1930 1930 Walzdraht . - 17,6 18,5
t t Bilandlflsen ulnd Rohrﬁlnstrelzen, warmgewalzt 22,8 14,7
: Blan ewalzte Stahlstreifen ... 52 47
Steinkohlen 2021 376 2067 658 Federgtahl 70 58
Koks 127 556 122 858 : . '
Rohteer....... 6292 6 253 SchweiBstahl: .
Rohbenzol und Homologen.... 1 996 1987 Stabeisen, FOrMEISEN USW......o.oowivvvrssiiins 16,9 13,8
Schwefelsaures Ammoniak 352 2946 Bandeisen und Streifen fur Rohren . 48 4,6
Steinkohlenbriketts.. 12 631 5414 Grob- und Feinbleche und sonstlge Erzeug-
Roheisen 25 563 27 395 nisse aus SchweiBstahl.
FluBstahl einschl. unbearbelteter StahlguB . 66 746 79 099
Fertigerzeugnisse der Wazwerke (ohne Rohren) 50 442 57 602

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
facturers. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 900.

2 Vgl. Z Berg-Huttenm. V. 69 (1930) S. 401 ff. 2 Berichtigte Zahl.
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GroBbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1930.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende
des Monats FluBstahl und StahlguR 1000 t zu 1000 kg ,I_‘ersm_
i i . . _ ung an
Hama-  ba- ) ) zusammen mb?f?;g?b Siemens-Martin- u- udnatrer Schgveiﬂ-
tit  sisches GieBerei- Puddel-  einschl. liche ) Bessemer- g ron grapl-  Stahl
sonstiges Hochofen sauer basisch qui 1000 t
Januar 1930 2012 2688 1417 208 660.4 159 187.9 545,7 298 7834 14,4 29.3
Februar 1921 2474 1318 20,2 616,7 162 2109 532.3 45,6 788.8 141 28,8
Marz. 2075 2707 1420 28,1 676.5 157 2198 5722 473 8393 147 283
April. 1974 2461 136.9 27,2 629.5 151 178,1 487.2 42,0 707.3 11.7 24,9
M ai. 1901 2523 1328 24,0 624,3 141 172,7 484.4 458 7029 149

GrofBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im MonatJuni 1930.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochofen belief sich
Ende Juni auf 133 oder 8 weniger als zu Beginn des Monats. An
Roheisen wurden im Juni 1930 572 200 t gegen 624 300t im Mai

W

Die Kohlenwirtschaft des Deutschen Reiches und der Weh

Die nachfolgenden Ausfiihrungen entstammen dem Jahres-
bericht der A ktiengesellschaft Reichskohlenverband fur
das Geschaftsjahr 1929/30 und der als Anlage heigegebenen, mit,
der Geschaftsfthrung des Reichskohlenrates gemeinsam zu-
sammengestellten statistischen Uebersicht Gber die Kohlenwirt-
schaft der ganzen Welt im Jahre 19291).

Ueber die Stein- und Braunkohlenforderung sowie die Koks-
erzeugung der Welt
unterrichten die Zahlentafeln 1 bis 4.
Zahlentafel 1. Die Kohlenforderung der W elt seit dem
Jahre 19002).
Stein- und Braun- Davon
kohlen zusammen
Jahr (ohne Umrechnung) .
Steinkohlen Braunkohlen
Mil. m/t[I913 = 100 Mdl. m/t|1913 = 100 Mil. m/t 1913 = 100
1900 . 7746 57,6 706,6 58,1 68,0 52,6
1905 . . . 942,3 70,1 860,3 70,8 82,0 63.4
1910 . . . 11622 86,4 1057,7 87,0 104,5 80,8
1913 . .. 13451 100,0 1215,7 100,0 129,4 100,0
1914 . . . 1200,1 89,2 1086,1 89,3 114,0 86,1
1915 . . . 1175,2 87,4 1063,3 87,5 1119 86,5
1916 . . . 12645 94,0 11441 94,1 120,4 93,0
1917 . . . 13317 99,0 1208,8 99,4 122,9 95,0
1918 . . . 1316,4 97,9 1187,2 97,7 129,2 99,8
1919 . . . 11718 87,1 1039,8 85,5 132,0 102,1
1920 . . . 13678 101,7 1166,6 96,0 156,7 1211
1921 . .. 11368 84,5 969,2 79,7 167,6 129,6
1922 . . . 12249 91,1 1043,6 85,8 181,3 140,1
1923 . . . 1367,7 101,7 1204,8 99,1 162,9 125,9
1924 . . . 13578 101,0 11837 97,4 174,1 134,5
1925 . . . 13741 102,2 1187,9 97,7 186,2 143,9
1926 . . . 1375,7 102,3 1188,7 97,8 187,0 1445
1927 . . . 14-’.L 110,2 1280,7 105,3 2014 155,7
1928 . . . 1462,0 108,7 1244,0 102,3 218,0 168,5
1929%) . . 15516 1154 1321,0 108,7 230,6 178,2

2 Beim Vergleich mit Zahlen aus friiheren Berichten ist zu beriicksichtigen,
daB etwaige Abweichungen auf inzwischen erfolgte Berichtigungen zuriickzufiihren
sind. Die Zahlen uber die Inlandsproduktion gehen unter Verantwortung des
Reichskohlenverbandes, die tber Welt- und Auslandsproduktion unter der des
Reichskohlenrates. — 3) Vorlaufige Zahlen.

Die Welt-Kohlenférderung hat im Jahre 1929 den bisher
hochsten Stand mit 1551,6 Mil. metr.t (Stein- und Braunkohle zu-
sammen) erreicht. Gegenliber dem Jahre 1927, das mit 1482,1
MiBR. metr. t die Hochstleistung hielt, ergibtsich eine Steigerung um
1.7 %, gegeniber 1913 ein Mehr von 15,4 %. Von der Gesamt-
summe entfallen auf Steinkohle 85,14 % , auf Braunkohle 14,86 %.

EuropasAnteilanderW elt-Steinkohlenférderung istgegen-
Uber 1928 um 0,89 % gestiegen, bleibt aber immer noch mit
131 % hinter dem Friedenssatz von 1913 zurick. A merikas
Anteil istum 0,26 % gefallen und bleibt mit 1,03 % hinter dem
Friedenssatz von 1913 zuriick. Europa hat die erste Stelle in der

Melt-Steinkohlenférderung also weiterhin behauptet; sein Vor-
sprung betragt 5,55 %, bleibt aber noch um 0,28 % hinter dem
\ orsprung des Jahres 1913, der 5,83% betrug, zurick. Die

Ubrigen Erdteile haben ihren Anteil vom Jahre 1928 nicht halten
kénnen, es zeigt sich bei allen ein nicht unwesentlicher Riickgang;
sie liegen aber bis auf Ozeanien mit dem erzielten Anteil noch tber
dem vom Jahre 1913.

Der Kohlenbergbau in den
erzielte eine Forderung von 550 Mill. t.

Vereinigten Staaten
Er ist damit hinter den

") Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1178/82.

irtschaftliche

1930 und 668300 t im Juni 1929 erzeugt. Davon entfallen auf
Hé&m atit 174 400 t, auf basisches Roheisen 231 500 t, auf GieRerei-
roheisen 124 300 t und auf Puddelroheisen 22 300 t. Die Her-
stellung von Stahlbléocken und StahlguR betrug 609 700 t
gegen 703 000 t im Mai 1930 und 844 200t im Juni 1929.

Rundschau.

im Jahre 1929.

Ausnahmejahren 1923, dem Jahre der Ruhrbesetzung, und 1926,
dem Jahre des englischen Bergarbeiterstreiks, nur um rund 7,6 %
zurlickgeblieben. Gegentber 1928 betragt die Zunahme der For-
derung 29,7 Mil. t = 57 %. Sie entféallt infolge der guten Be-
schaftigung der Eisen- und Stahlindustrie iberwiegend auf W eich-
kohle. In der ersten Héalfte des vergangenen Jahres folgte der
Bergbau nur zogernd dem wirtschaftlichen Aufschwung, obwohl
gerade in diese Zeit die Bliute der Eisen- und Stahlindustrie, der
Elektroindustrie und der Automobilindustrie fiel. Der eigentliche

Abbildung 1. Steinkohlenférderung der Welt in den Jahren

1913, 1920 bis 1929.

Aufstieg des Bergbaues erfolgte im zweiten Halbjahr, als die
M arktlage bereits im Abflauen begriffen war. Die Forderung fand
jedoch lebhaften Absatz, zum Teil im Ausland, so in Brasilien und
Argentinien, wo die amerikanische Kohle der englischen starken
und unbequemen W ettbewerb machte.

Wenn sich auch in Europa im Jahre 1929 eine Parallel-
erscheinung zur industriellen Hochkonjunktur der Vereinigten
Staaten nur in Frankreich und Belgien findet, so erreichte doch
die europédische Steinkohlenforderung mit 638,3 Mill. t eine noch
nicht dagewesene Hohe. An der Steigerung waren alle fir die
europdische Kohlenwirtschaft wichtigen Lander beteiligt mit Aus-
nahme von Belgien, das unter Arheitermangel litt.
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Zahlentafel Die W elt-Steinkohlenféorderung in den einzelnen Landern.
In Millionen m/t Entwicklung (1913 = 100) in %
1913 1924 1925 1926 1927 1928 1929 1924 1925 1926 1927 1928
£ “E'ﬁ Z ?a (I F 2920 2714 2471 1283 2553 2413 260J 92,9 84,6 43,9 87,4 82,6
Deutschland, ohne Saarbezirk,
Pfalz, Ost-Oberschlesien u. 84.4 94.2 103.2 109,1 107.2
- i 1188 1326 1453 1536 1509 163,4 . . )
Saarperirk o % 46 3o 137 138 131 136 1061 985 1038 1030 992
Polen, ohne Ost-Oberschlesien 8,9 8.5 7,6 9,9 103 103 120 95.5 30, 1305 151 1274
Elsal-Lothringen . . . 338 53 5.3 53 54 56 61 1395 1395 : - ;
Frankreich, ohne ElsaB3-Loth 104.2 115.0 115.7 114.2
i 38.8 41.8 46,1 46.4 45,8 476 96,8 . X .
Belgien. . - o1 we 8 % 26 276 269 1026 113 110 DRL1 D11
Holland 19 59 68 86 93 107 116 3105 36579 4526 4895 5632
Tschechoslowakei . 143 144 28 145 147 15,2 168 1007 89.5 1014 1028 1063
Deutsch-Oesterreich und Un 12 09 10 10 1, 10 10 643 714 714 714 714
) 273 111 139  265) 3Lly% 300D i 355) 407 509 971 1139 1099
Spanien 40 6.1 6.1 65 66 6.4 70 1525 1525 1625 1650  160,0
Jugoslawien 01 02 02 03 0,4 0~4* 2333 2500 2500
Uebrige Lander . . . . 0,6 15 1.4 15 16 15 1,5%)  250,0 . ) ,
Europa zusammen . 603,4 543,9 534,1 458,5 604,5 590.0 638,3*)1 90,1 76,0 100,2 97,8
A T/grr;hl?gte Staaten 516,6 5166 5259 594,7 539,8 520.1 549,8 100,0 101,8 115,1 104.5 100,7
Kanada 13,4 9.1 86 11,7 12,3 12,4 12,2 67,9 64,2 87,3 91,8 92,5
Siidamerika 16 20 20 21 1,9 18 2, 1250 1250 1313 1188 1125
Uebrige Lander . . . 0,9 12 1,4 1,3 10 10 1, 1333 155,6 1444  155.6 155.6
Amerika zusammen 5325 528,9 537,9 609,8 555,0 535,3 565,0%) 101,0 114.5 104.2 100,5
A ena 24,0 38,0 40,4 40,9 435%)  441%)  44,0%) 1583 168.3 170,4 181.3 183.8
13,2 18,6 200 209 180%  160%)  150%) 1409 1515 166,7 136.4 1212
Britisch-Indien8) . 16,5 215 21,2 213 22,4 229 235 1303 128.5 129.1 135,8 138.8
Asiatisches RuRland . 26 20 23 3.2% 360 ¥ 3J) % 44) 769 88,5 123.1 138.5 1423
Uebrige Léander . . 0,9 22 22 23 .6 2,7 2,7%) 2444 244.4 255.6 300,0
Asien zusammen 57,2 82,3 90,1 89,4 89,6%) 1431 150,5 156,8 157,5 156,3
Afrika:
Sudafrikanische Union 79 118 12,3 13,0 126 121% 1209 1494 155,7 164,6 159,5 153,2
Uebrige Lander . . . 0,2 0,6 0,7 0,9 0,9 11 11 300,0 350,0 450,0 450,0 550,0
Afrika zusammen 12,4 13,0 13,1 13,2 131%) 153,1 160.5 1716 166,7 163.0
Ozeanien:
Australischer Staatenbund 12,5 14,1 14,7 145 15,2 13,6 125% 1128 117.6 116,0 1216 1088
Uebrige L&nder. ... 20 21 21 23 2,4 25%)  105,0 105,0 115,0 120,0 125.0
Ozeanien zusammen . 14,5 16,2 16,8 16,8 17,6 16,1 15,0%) 1117 115,9 115,9 1214 1110
Welt- Steinkohlenférderung: 12157 11837 1187,9 11887 1280,7 12440  1321,0%) 97,4 97,7 97,8 105,3 102,3

J) Geschaftsjahr. 2) Seit 1913 einschlieBlich Kolonien und Pachtland.

Soweit der Bergbau in Europa Impulse aus der Industrie
erhielt, stammten sie groBtenteils aus Frankreich und Belgien.
In Frankreich standen sie im Zusammenhang mit Staatsauf-
tragen. Ein ausgedehntes Wohnungsbau-Programm, Auftrage der
Riustungsindustrie und Bestellungen der Bahn stellten groBe An-
forderungen an die Stahl- und Eisenindustrie. Der einheimische
Bergbau konnte den erhdhten Bedarf nicht decken. Frankreich
vermehrte seine Kohleneinfuhr von 25,8 Mill. t auf 32,2 Mill. t,
d.i. um 6,4 Mill. t (Koks auf Steinkohle umgerechnet) = rund
25 % . Der franzdsische Kohlenmarkt zeigte also im vergangenen
Jahre alle Zeichen einer guten Konjunktur; der Vermehrung der
Forderung entsprachen steigende Preise, steigende Lohne und
Arbeitermangel, dem man durch Hinzuziehung fremder Arbeiter
zu begegnen suchte. Diese starken Anforderungen an den M arkt
wirkten naturgemaB mindernd auf die Bemihungen Frankreichs,
die englische Kohle durch billige Preise der einheimischen Kohle

3) Mit Braunkohlen.

*) Vorlaufige Zahlen.

von der Kiiste fernzuhalten. England konnte — nach franzdsischen
Quellen — im Jahresdurchschnitt seine Steinkohlenausfuhr nach
Frankreich von 8,5 Mill. t im Jahre 1928 auf 13,2 Milli, t im Jahre
1929, d. h. um 4,7 Mill. t oder 55 % steigern. Es deckte 56 % der
gesamten Kohleneinfuhr Frankreichs. Diese Einfuhrsteigerung
an Kohle aus England erschwerte den M arkt der deutschen Kohle,
die nur eine unwesentliche Mehraufnahme gegentber 1928 —
einem sehr unglnstigen Jahr fand. Beim Koks begegnete
Deutschland auf dem franzésischen Markt dem plotzlich stark
vermehrten W ettbewerb Hollands.

Wie in Frankreich fand England auch sonst einen ginstigen
M arkt fir seine Ausfuhr, insbesondere in Belgien und in den
nordischen Lé&ndern, in denen es mit Polen erfolgreich in W ett-
bewerb trat. Die Ausfuhr Englands stieg von 54,5 Mill. t im Vor-
jahr auf 65,4 Mill. t, also um 10,9 Mill. t = 20,0 %. Da sich die
Férderung GrofBbritanniens in der gleichen Zeit von 241,3 Mill. t

Zahlentafel 3. Die Braunkohlenférderung der W elt.
Braunkohlenférderung in 1000 m/t Entwicklung (1913 = 100) in %
Land
1913 1924 1925 1926 1927 1928 1929 1924 1925 1926 1927 1928 1929
Deutschland.. 87233 124637 139725 139151 150504 165588 174458 1429 1602 1595 1725 1898  200,0
Tschechoslowa 23017 20507 18789 18614 20028 20710 22 555 89,1 816 80,9 87,0 89,9 98,0
POIEN e, 221 88 66 76 78 74 74 39,8 29,9 344 353 335 335
Deutsch-Oesterreich. 2621 2786 3033 2958 3064 3263 3525  106.3 115,7 112,9 116.9 1245 1345
5 954 6342 5519 582 6244 6§50 7044 1065 92.7 97,8 1049 1093 1183
793 963 993 1061 1067 1064 1187 1214 1252 1338 1346 1342 1497
191 208 211 201 197 157

gg; 917 1105 1181 912 697 700) 1316 1585 1694 1308 1000 1004
2 412 403 400 1238 423 402 1487 1455 1444 1552 1527 1451
Bulgarien , 3 1215 1220 1206 430 1430 1663  344,2 3456 3416 350.7 4051 4711
Rugm a:vile " g 4054 3974 3050 4456 4694 5450 1354 1327 1319 1488 1568 1820
) 30 2479 2615 2731 2850 2630 26001 1077,8 11370 11874 12391 11435 11304

Griechenland.. 131 142 153 143 121 1301) ' ' ’
2 238 1539 901 1240 935 8001) 7501) 52,4 30.7 42,2 31,8 27,2 25.6
4 % ggg 1964 2091 2601 2582 2700) 524,0 4179 444.9 553,4 549.4 6745
Kanada ... 15 323 3288 3262 3466 3487 346l 16751 17036 16902 17959 18067 17933
2300 2900 3200 3700  3700) 1857 1643 2071 2286 2643 2643
Welt-Braunkohlenférderung . . 129389 174087 186 245 187 007 1201 417 1217 970 1230 5561) 1345 1 1439 1445 1557 168,5 178,2

*) Berichtigte Zahlen.
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Land Koksherstellung in 1000 m/t Entwicklung (1913 = 100) in %
an

1913 1924 1925 1926 1927 i 1928 1929 1924 1925 1926 1927 1928 1929

Deutschland.. 34 630%) 24885 28397 27297 33242 34775 38552 71,9 82,0 78,8 96,0 100,4 1113

England... 13 004 12 958 11 185 4790 12 027 12 035 13 000*) 99.6 86,1 36,8 92,5 92,5 100,0
Saarbezirk 1750 1750 1947 2109 2232 1 2373 2423 100,0 111,3 120,5 127,5 135,6 138,5
Frankreich... . 4027 5415 6 016 6 908 40682 44002 47812 1345 1494 1715 101.9 109,3 118,7
Polen (Ost-Oberechlesien) . . 981 950 964 1115 1402 1669 1858 96,8 98,3 113,7 142,9 170,1 189,4
Belgien 3523 4217 4112 4917 5697 6112 5991 119.7 116,7 139,6 161,7 1735 170,1
Holland — 976 1144 1199 1479 1573 1 7004) _ — — - — —
Tschechoslowakei. 2 562 2218 2 009 1957 2423 2 816 3163 86,6 78,4 76,4 94,6 109,9 1235
RuBland.. 4443 724%)  1350%) 2761») 3352a) 404la) 47158 16,3 30,4 62,1 75,4 91,0 106,1
Spaniend) 596 848 878 832 875 885 895«) 1421 1473 139,6 146,8 148,5 150,2
Italien... . 498 310 512 592 578 636 600«) 62,3 102,8 118.9 116,1 127,7 1205
Vereinigte Staaten von Amerika 42 002 40 161 46 509 51 588 46 351 47 905 53 970 95,6 110,7 122,8 1104 114,1 128,5
Kanada 1380 834 959 1412 1436 1797 2426 60,4 69,5 102,3 104,1 130,2 1758
Japan 500s) 834 851 1037 1088 — — 166,8 170,2 207,4 217,6 — —
Korea.. 106 108 119 130 — — - — — — — _
Britisch-Indien. . — 372 479 554 662 — — — — — _ — —
Australischer Staatenbund . . 317 677 583 691 596 — — 213,6 183,9 218,0 188.0 _ _
Andere Lander ... 31 303 287 371 361 — — 977,4 925,8 1196,8 1164,5 — —
Wdt-Koksherstellung . . . . 107 513 98 538 108 290 110249 117 999 121 017 134 074*) 91,7 100,7 102,5 109,8 112,6 1247

A s
Lo . ..r.\v—;{

“"":J -~
b

;‘A-)
- A Y

L e -

In Millionen m/t

1913 1924 1925 1926 1927 1928 1929u)

Europa:
England . ... 1923 1859 1747 1184 184,9 168,9 177,7
Deutschlandl)
alter Gebiets-
nmfang . . . 179,6
neuer Gebiets-
nmfang . . . 1479 1321 136.0 1324 153,7 157A 168,1
Frankreich . . . 62,3*) 74,53 81,24) 84,1 86,9 84,9 93,2
Belgien5) . . .. 264 321 30,8 31,0 36,2 34,3 375
i Holland.. 109 95 99 101 11,1 11,5 128
Polen.. — 209 211 215 27,7 27,7 32,4
Tschechoslowakei — — 24,8 231 23,2 25,1 27,0 29,5
Deutsch-Oester-
reich 479%) 76 75 7.3 79 8,2 93
Ungarn - 3,0 2.9 2,9 3,6 3,9 —
Italien... 11,3 119 11,4 13,9 151 13,1u) 14,0n)
Spanien.. 73 76 7.9 75 8,9 8,3 9,2
RuBlandd) . . . . 419 142 16,6 30,8°) 33,3¢) 350») 39,5¢)
Schweiz w35 2,7 2,9 2,8 3,2 32 ;8
Schweden . . . 6,0 54 4,7 4,6 6,6 59 )
quwegen L2 2,6 2,5 1,9 2,8 2,8 3,2 Ge:ﬁ{zgﬁﬁ':gﬁgﬂaﬂ )
Danemark . . . 35 5,0 M 4,2 53 4,9 59 Nebenbetriebe Schicht-
Nord-Amerika: Land Jahr (Jahresdurchschnitt) dauer
Ver. Staaten von
Amerika . . . 486,2 4945 504,0 5536 17,9 499,9 528,2 Kopfe Entwicklung
Kanada . . . . 294 250 249 291 30,4 29,8 30,6 y 1913 = 100 h
Sud-Amerika: f 1927 580 710 112,6 8—sy4
Argentinien . . 4,1 3.3 3,0 2,6 35 28 — Deutschland)? . < 1928 554 792 107,6 8—8)4
Brasilien . . . 25 2,0 23 2.3 25 2,4 — | 1929 555 403 107,7 8_334
Chile e 29 19 17 17 170)  16%) 17 ( 1927 1037 391 97,9 8-8Y,
Asien: England ... < 1928 951 632 84,4 s-sy,
Britisch-Indien . 16,5 215 212 213 22,4 22,9 23,5 | 1929 931 700 82,6 8-8Y.
China. . 13,2 18,6 20,0 22,0 18,0 16,0 — r 1927 324 018 1995 %
Japanl)) . ... 240 380 404 409 43,5 44,1 — Frankreichd* . . 1928 301 900 148,6 34
Afrika: | 1929 295 422 1454 7*4
Sudafrlkanlsche ( 1927 175 544 120,2 id. 8
Union . ... 59 84 88 90 9,3 9,0 - Belgien... < 1928 161 401 110,5 rd. 8
Ozeanien: \ 1929 151 306 103,6 rd. 8
Australien. .. . 126 141 147 145 152 136 — t 1927 33 638 346,2 id. 8
Neuseeland . . . 1,9 21 21 2,3 2,4 25 — Holand .o . 1928 34 037 350,4 rd. 8
0 Von 1921 an unter Beriicksichtigung der Bestdnde auf den Zechen, Ton 1929 35731 367.8 rd. 8
1925 an auch der Bestande auf den Lagerplatzen der Zechenhandelsgesellschaften. Vereinigte Staaten f 1927 759 177 101.5 84—9,4
T Alte Grenzen. *) Von 1924 an einschl. ElsaR-Lothringen. *) Von 192-5 an von Amerika . X 1928 682 831 913 84—94
einschl. Saarbezirk. S) Seit 1922 einschl. Luxemburg. <) Oesterreich-TTngam ; .
alter Gebietatmfang. (Deutsch-Oesterreich, jetziger Gebietsumfang 9,2 Mil. t ) Nach Angaben der Knappschaftsberafsgenossenschaft. ) Deutschland

Gesamtrerbrauch.) 7) Jetziger Gebietsumfang 0,08 Mill. t Gesamtrerbrauch. ohne S*aar, P'falz, ElsaB-Lothringen und toln.-Oberschte§ien. *)Frank'reich ohne
) Jetziger Gebietsumfang europaisches und asiatisches BuBland. *) Geschifts- Eaﬁlr' b) SLem-bund Brau'?_kohlenbergba;_z%s()aorgrr’:;n. Die Belegschaftim Braun-
jahr. nt) Einschl. Kolonien und Pachtland. u) Vorlaufig. ohlenbergbau betragt schatzungsweise ann.
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Hu.“ X 'l‘; ver-
(i .. |I' ' ‘l il Deutsch- Frank- . einigte

land England reich Belgien St\e/lg;en Polen
Jahr, Monat Amerika

jem/t je lg-/t jem/t je m/t jeshort/t je m/t

RO

a.-ji sh d Fr Fr S zl.
a 1900 ... 10,10 7 10 14,25 11,50 _

A 1905 9,30 9 0 13-1550 1350 — .
’: 1910 10,50 9 3 — 14,50 — —
1913.. 12,00 1 0 16,55 13,00 1,23 —
: 20,60 21 2 82,00 100,00 1,70 —
' Januar 1925 . 15,00 15 6 79,20 110—115 1,53 22,60
14,92 13 0 86,60 95,00 2,18 20,50
14,87 7 2 126,00 205,50 2,30 25.30
14,87 12 4 107,00 145,00 1,84 25,30
“' u I 16,87 2 5 107,00 146,00 1,84 28,70
(XY 2 X1 /R R\ IOk April 1929 . . 1687 13 10 11000 15500 169 2870
Vo, .c o . 1 1 k Juli 1929 . . . 1687 14 0 11400 15500 1,70 28,70
. B - : Oktober 1929 . 16,87 14 0 119,00 155,00 1,91 28,70
Januar 1930 . 16,87 15 0 119,00 195,00 1,86 28,70
Februar 1930 . 16,87 14 1 119,00 195,00 1,79 28,70
Marz 1930 .. . _ 16,87 13 5 119,00 195,00 1,74 28,70
April m‘z 8; "1]1900 1ﬁom&m

Ver-

Deutsch- einigte

Frank .

Jahr, Monat land  England reich Belgien St\?grt]en Polen

Amerika
G.#/m/t GJ(/m/t GL#/m/t GL#/m/t GL#/m/t G.#/m/t

11,10 7,92 12,11 9,31 _ _

9,30 9,02 11,54 10,93 — —

10,50 9,29 — 11,74 — —

12,00 11,06 13,40 10,53 5,69 —

18,18 17,23 17,67 20,03 7,19 —
- 15,00 15,30 17,92 23,79 7,10 18,26
Januar 1926 , . 14,92 13,09 13,70 18,09 10,08 11,55
Januar 1927 . . 14,87 17,23 20,94 24,00 10,65 12,29
Januar 1928 . . 14,87 12,44 17,66 16,97 8,52 11,95
Januar 1929 . . 16,87 12,46 17,55 17,04 8,52 13,56
April 1929 . . . 16,87 13,84 18,04 18,08 7,82 13,56
Juli 1929 . . . . 16,87 14,00 18,74 18,08 7,85 13,55
Oktober 1929 . . 16,87 14,06 19,64 18,17 8,84 13,55
Januar 1930 . . 16,87 15,08 19,63 22,82 8,61 13,55

Februar 1930 . 14,96 19.56

. 22,81 8,28 13,55
Marz 1930 . . . 19,55

22,82 805 1355
7096 1 Asss

MO
N

—n -y ey
(- —,'- - T

Bratmk.-Briketts

Steinkohlen Pechkohlen und Summe der Brennstoffe in Steinkohlen-
Koks Braunkohlen tschechische einheiten
Braunkohlen
glezzegn 1929 1929 1929 Anteil Anteil 1929
egen- gegen- gegen- gegen- am Ge- am Ge- gegen-
1929 ggzesr 1929 tber 1929 Uber 1929 tber 1928 samtver- 1929  samtver- Uber
192¢ 1928 1928 1928 brauch brauch 1928

1000t in % 1000t in9% 1000t in % 1000t in % 1000 t in o 1000t in %  in %

Hausbrand, Landwirtschaft und

Platzhandel . . . . , 17171 + 125 7512 4+ 325 1176 + 755 27961 +

A ), 7,0 40379 21,7 46 089 29,7 + 14,1
Eisenbahnen.. 43l + 27 186+ 841 204+ 85 411 + 138 14 359 99 1484 96 + 37
Schiffahrt..... 3165 — 10 3+ 2000 3 —125 3264 22 3218 21 — 14
W asserwerke.. 293 — 13 4 + 333 88 + 48 39+ 219 342 02 343 02 + 03
I?Iiivrrei?i(féﬁ;;verke ; g:rl’g : 18; ig : lgflsf 24 Ogg 4 5 o o-al 7255 5:0 7815 49 MR
Ersgewinnung. Eise : : 22,2 639 — 42 9915 6,8 11449 74  + 154

erzeugung sowie -Verarbeitung . 11064 — 25 14105 4+ 145 2038 4- 03 2839 — 6,8
glwemlsﬁche Ir“i ustrie 2 ggg + éi 1742 113 11063 149 1363 _ ég 38 ﬁg 22; 32 éég zgg T g1

as, Porzellan — 12, 51 + 159 ) ' ! .
Stein, Ton, Schamotte, Ziegel, Kalk 1024 34 1922 — 41 2582 18 2409 16 — 67

Gips, Eisenbahnbau.....ccccovuenn. 4729 — 59 670 + 14
Leder, Schuhe, Gerbereien, Gummi 550 + 03 15 + 00 ! ggg ! Zgé — 471(1) 7 éig gé 7 %g gg - ‘11;
Textil 3077 4+ 32 125 + 59 2185 1478 _— 23 4655 32 4715 30 + 13
Papier und Zellstoff 2707 4+ 52 3+ 00 2675 1304 + 50 4031 ' 4215 ' 46
Zuckerfabriken 1075 + 61 73 0+ 14 2195 1 ng 2,8 2,7 + 3,4
Brennereien, Brauereien und Malze- : 1683 12 1741 11 o

reien . 1017+ 48 33 31
Sonstige Nahrungsmittel... 1098 + 44 8+ 120 gié ggs + gé 1569 11 1643 11 F ‘21;
Kall-,_ Salzwerke _und Salinen . . . 35 — 06 3% + 129 2160 205 T 8Y4 1696 1,2 1745 1.1 + 2,7
Sonstige INAUSErie . ..coovevccenccnnnne 3641 4+ 50 499 » 57 820 8.4 1129 OYB é 8?2 gz é (Z)Zg g; : 3~7
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Erzeugung o
Jan. bis Mérz
1928 1929 1930

Ausfuhr in 1000 t
Jan. bis Mérz

1928 1929 1930 w i

" .hs\',"f':t‘!
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Clément, Rudolf,

Vereins-Nachrichten.

\Y ereln deutscher Eisenhidttenleute.

\ ‘ \ Al
JEJAGIERY

il "\r\ \i;\\-' ;
."‘ o *'r-.ﬁ,

Aend.

NG
if llddks

KT 'ﬁ.unq ; !: NI
ling el Mu.'ll-.\‘
7 0

| v
»
e (
-
JI

3

)

Diesem Hefte liegt das Inhaltsverzeichnis zum ersten Halbjahresbande 1930 bei.



