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U e b e r  d i e  c h e m i s c h e n  V e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  v o n  Z i n k ü b e r z ü g e n  

a u f  B l e c h e n  u n d  D r ä h t e n .

B e rich t des U n te ra u s s c h u s s e s  f ü r  R o s ts c h u tz  im  W e rk s to f fa u s s c h u ß  des V e re in s  d e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te ,  
e r s t a t t e t  v o n  S r . ^ n g .  E . H . S c h u l z  in  D o r tm u n d .

(Kritische Untersuchung der bekannten Prüfverfahren zur Bestimmung der Gleichmäßigkeit, der Menge und der Dichtig
keit der Zinkauflage, des Widerstandes gegen Korrosion und der Unterscheidung von feuerverzinkten und galvanisch ver

zinkten Gegenständen.)

D ie  H e rs te llu n g  v o n  Z in k ü b e rz ü g e n  a u f  S ta h l ,  in s 
b eso n d e re  d ie  g a lv a n is c h e  u n d  F e u e rv e rz in k u n g  v o n  

Blechen u n d  D rä h te n ,  h a t  d e n  Z w eck , d ie se  G e g e n s tä n d e  
gegen d ie  E in w irk u n g  d e r  K o rro s io n  in sb e s o n d e re  d u rc h  
die A tm o sp h ä re  zu  s c h ü tz e n . D ie  G ü te  e in es  d e ra r tig e n  
Z inküberzuges w ird  d u rc h  d e n  W id e r s ta n d  b e u r te i l t ,  d en  
der U eberzug  d e r  E in w ir k u n g  v o n  S to ffe n , d ie  d a s  Z in k  
angreifen, e n tg e g e n s e tz t. D a  N a tu r v e r s u c h e  a n  d e r  L u f t  
zu v iel Z e it b e a n s p ru c h e n , s in d  U n te r s u c h u n g s v e r fa h re n  
en tw ickelt w o rd en , d ie  in  k u r z e r  Z e i t  e in e  B e u r te i lu n g  d e r  
G üte des Z in k ü b e rz u g e s  g e s ta t te n  so lle n . E in e  g e n a u e re  
B e trach tu n g  l ä ß t  a b e r  f e s ts te l le n , d a ß  d ie s e  V e rfa h re n  
zum g rö ß te n  T e il n ic h t  d e n  K o r ro s io n s w id e rs ta n d  des 
U eberzuges in  se in e r  G e s a m th e i t  b e u r te i le n  la s se n , so n d e rn  
v ielm ehr e in e n  d e r  v e rs c h ie d e n e n  f ü r  d e n  K o rro s io n s 
w id erstan d  m a ß g e b e n d e n  E in f lü s s e . So e rg e b e n  s ic h  z u 
nächst d re i G ru p p e n  v o n  U n te r s u c h u n g s a r te n :

a) P rü fu n g  d e r  G le ic h m ä ß ig k e it  d e r  Z in k a u fla g e ,
b ) m e n g e n m ä ß ig e  B e s tim m u n g  d e r  g e s a m te n  Z in k 

a u flag e ,
c) D ic h tig k e itsp rü fu n g  (P o ro s itä t) .

D azu t r e te n  V e rfa h re n , b e i  d e n e n  a ls  Z ie l g e s e tz t  i s t ,  
durch v e r s c h ä rf te  K o r ro s io n sb e d in g u n g e n  d a s  V e rh a lte n  
gegenüber n a tü r l ic h e r  K o rro s io n  in  k u rz e r  Z e i t  zu  e r m i t t e ln :

d) K o r ro s io n sk u rz p rü fu n g e n ,

und end lich  s in d  n o c h  a u s g e a r b e i te t :
e) V erfa h ren  z u r  U n te r s c h e id u n g  v o n  f e u e rv e rz in k te n  

u n d  g a lv a n is c h  v e rz in k te n  G eg en s la n d e n .

Im  fo lg en d en  s in d  d ie  b e k a n n te s te n  d ie s e r  U n te r 
suchun g sv erfah ren  k u rz  b e s p ro c h e n ;  d a r a n  a n sc h lie ß e n d  
w erden d ie  E rg e b n is se  v o n  V e rg le ic h s p rü fu n g e n  m i tg e te i l t ,  
fü r d ie  fe u e rv e rz in k te r  u n d  g a lv a n is c h  v e r z in k te r  D r a h t  
von 2 u n d  4 m m  D m r . so w ie  B le c h e  v o n  1 m m  S tä r k e  
m it v ersch ieden  s ta rk e r  Z in k a u f la g e  h e ra n g e z o g e n  w u r d e n 1). 
S h e ra rd is ie rte  bzw . s p r i tz v e r z in k te  U e b e rz ü g e  w u rd e n  n ic h t  
g ep rü ft, d a  e in m a l ih r  A n w e n d u n g s g e b ie t  s e h r  b e s c h rä n k t  
ist, zum  ä n d e rn  d ie  U e b e rz ü g e  w e g e n  ih re s  h o h e n  O x y d 
gehaltes k e in e  k la r e n  V e rg le ic h sw e ite  e rg e b e n .

*) An den Gemeinschaftsversuehen beteiligten sich die 
Herren: Dr. phü. C re u tz fe ld t , Hamm i. W., ®ipl.*3ing. H a u t t -  
mann, Oberhausen, $t.*Qng. H o lth a u s , Dortmund, und Sr.» 
3ng. P ü n g e l, Dortmund.
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a )  P r ü f u n g  d e r  G l e i c h m ä ß i g k e i t  d e r  Z i n k a u f l a g e .

1 . K u p f e r s u l f a t p r o b e  (T a u c h p ro b e ) . D a s  V e rfa h re n , 
d a s  z u e r s t  im  J a h r e  1848  v o n  P e t t e n k o f e r  f ü r  d ie  k ö n ig 
l ic h  b a y e r is c h e  E is e n b a u k o m m is s io n  a u s g e b ild e t  w u rd e , 
b e r u h t  d a r a u f ,  d a ß  d ie  P ro b e  d e m  A n g r if f  e in e r  K u p fe r 
s u lfa t lö s u n g  a u s g e se tz t  w ird ,  w o b e i d a s  Z in k  g e lö s t w ird . 
A u f d ie  v o m  Z in k  b e f re ite n  E is e n s te lle n  s c h lä g t  s ic h  m e ta l 
l isc h e s  K u p fe r  n ie d e r .

A u s fü h ru n g :  D ie  m i t  A e th e r  o d e r  A lk o h o l e n t f e t t e te  
P ro b e  w ir d  in  e in e  L ö su n g  v o n  K u p fe rs u lfa t  g e ta u c h t .  
N a c h  e in e r  T a u c h z e i t  v o n  1 m in  w ir d  d ie  P ro b e  in  W a sse r  
a b g e w a sc h e n  u n d  m i t  W a t t e  o d e r  e in e m  w e ic h e n  L a p p e n  
a b g e r ie b e n . D ie se  B e h a n d lu n g  w ird  so  l a n g e  w ie d e rh o lt , 
b is  s ic h  e in e  S te l le  z u s a m m e n h ä n g e n d e n  K u p fe m ie d e r -  
sc h la g e s  v o n  15 b is  20  m m  L ä n g e  b i ld e t .  D ie  T e m p e ra tu r  
des B a d e s  b e t r ä g t  1 8 ° . E tw a  a n  S c h n i t t f lä c h e n  f re i l ie g e n d e r  
S ta h l  b e s c h le u n ig t  d u rc h  L o k a ls t rö m e  d ie  A u f lö su n g  des 
Z in k ü b e rz u g e s , u n d  z w a r  e r s t r e c k t  s ic h  d ie se  W ir k u n g  b is  
a u f  20  b is  30  m m  E n tf e r n u n g  v o n  d e r  S c h n i t t f lä c h e . M an  
s c h ü tz t  d a h e r  z w e c k m ä ß ig  d ie  f re ie n  E is e n f lä c h e n  z. B . d u rc h  
G u m m i. V o rzu g sw e ise  w e rd e n  fo lg e n d e  L ö su n g e n  a n 
g e w e n d e t:

a )  n a c h  V o rs c h r if t  d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s p o s t:
1 T e il  K u p fe rs u lfa t  a u f  5  T e ile  W a sse r  
(sp ez if isch e s  G e w ic h t 1 ,1 2 5  b e i  1 8 ° ) ,

b )  b e i  d e r  e n g lisc h e n  P ro b e :
1 T e i l  K u p fe rs u lfa t  a u f  e tw a  4  T e ile  W a s se r  
(sp ez if isch e s  G e w ic h t 1 ,1 7 0  b is  1 ,1 7 5  b e i  1 8 ° ) ,

c) b e i  d e r  P re e c e -P ro b e :
1 T e il K u p fe r s u lfa t  a u f  2 ,5  T e ile  W a s se r  
(sp ez if isch e s  G e w ic h t 1 ,1 8 6  b e i  1 8 °).

D ie  f e r t ig e n  K u p fe rs u lfa t lö s u n g e n  w e rd e n  d u rc h  Z u s a tz  
v o n  c h e m isc h  r e in e m  K u p fe ro x y d  im  U e b e rs c h u ß  n e u t r a l i 
s ie r t  u n d  v o r  d e m  T a u c h v o rg a n g  f i l t r i e r t .

2 . L ö s u n g  i n  B l e i a z e t a t .  D ie s  V e r fa h re n  —  v o n  
W a l k e r  —  b e r u h t  d a r a u f ,  d a ß  f ü r  d a s  im  B le ia z e ta t  i n  
L ö su n g  g e h e n d e  Z in k  B le i a u s g e fä l l t  w ird .

A u s fü h ru n g : 4 0 0 g k r i s ta l l i s i e r t e s  B le ia z e ta t  ( P b (C 2H 30 a) s 
+  3  H 20 )  w e rd e n  in  100 0  c m 3 d e s t i l l ie r te m  W a s s e r  m i t  
4  g  B le ig lä t te  (P b O ) g e lö s t. E s  w ir d  so  la n g e  g e s c h ü t te l t ,  
b is  d e r  g r ö ß te  T e il  d e r  B le ig lä t te  g e lö s t  i s t ,  d a n n  w ird  
a b f i l t r i e r t  u n d  d ie  L ö su n g  b e i  1 5 ,5 °  a u f  1 ,2 7 5  sp e z if is c h e s
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G ew ich t a u fg e fü llt .  D ie  v o rh e r  g e re in ig te  P ro b e  w ird  3 m in  
la n g  g e ta u c h t .  N a c h  d e r T a u c h u n g  w ir d  d a s  n ie d e rg e sc h la 
g e n e  m e ta llis c h e  B le i a b g e w isc h t. D ie  T au c h u n g e n  w e rd e n  
so la n g e  fo r tg e s e tz t ,  b is  d ie  sc h w a rz e  B le ia u s fä llu n g  a u fh ö r t .

3 . D a s  E s s i g s ä u r e v e r f a h r e n  —  n a c h  W e r n l u n d  —  
is t  d a r a u f  a u fg e b a u t,  d a ß  d ie  Z in k a u f la g e  in  w a rm e r  m i t  
W a s se rs to f fsu p e ro x y d  v e r s e tz te r  E ss ig s ä u re  le ic h t  g e lö s t 
w ird , w ä h re n d  d e r  A n g riff  des d a ru n te r l ie g e n d e n  E ise n s  
d u rc h  d en  Z u sa tz  des W a sse rs to f fsu p e ro x y d s  v e rh in d e r t  

w erd en  so ll.
A u s fü h ru n g : D ie  v e r z in k te  P ro b e  w ird  in  e in e  L ö su n g  

v on  100  cm 3 5 0 p ro z e n tig e m  W a sse rs to f fsu p e ro x y d  u n d  
20 g  E ss ig sä u re  in  1 1 W a sse r  v o n  9 5 °  so la n g e  g e ta u c h t ,  
b is  R o s tf le c k e  s ic h tb a r  w erd en . D ie  Z e itd a u e r  b is  zu m  
e rs te n  A u f tre te n  v o n  R o s tfle c k e n  g i l t  a ls  M a ß s ta b .

N a c h  d en  v o r lie g e n d e n  E if a h ru n g e n  l ä ß t  sich  ü b e r  d ie  
d re i v o rs te h e n d  a n g eg eb e n en  P rü f a r te n  fo lg en d es U r te i l  

a u s s p re c h e n :
D ie  K u p fe rs u lfa tp ro b e  e rg ib t  e in e n  g u te n  A n h a l t  ü b e r  

d ie  G le ic h m ä ß ig k e it  d e r  Z in k a u fla g e ; im  a llg e m e in e n  s te ig t  
d ie  T a u c h u n g sz a h l m i t  d e r  Z in k s tä rk e , a n d e rse its  a lle rd in g s  
au ch  m i t  d em  R e in h e its g ra d  des Z in k s ;  g a lv a n is c h  h e r 
g e s te l lte  U eb e rzü g e  e rg eb en  d a h e r  g rö ß e re  T a u e h z a h le n  (bei 
g le ich e r S tä rk e )  a ls  a u f  d em  W eg e  d e r  F e u e rv e rz in k u n g  
g ew o n n en e . D a s  e rs te  A u f tre te n  v o n  h a f te n d e m  m e ta l 
l is c h e n  K u p fe r  a u f  d em  P ro b e s tü c k  i s t  r e c h t  g u t  zu  e rk e n n e n . 
A ls z w e c k m ä ß ig s te  L ö su n g  h a t  s ich  d ie  v o n  1 T e il  K u p fe r 
su lfa t  in  5  T e ile n  W a sse r  e rw iese n , d a  b e i d ie se r  sc h w ä c h s te n  
d e r  d re i v o rg esch lag e n en  K o n z e n tra t io n e n  d ie  h ö h e re n  
T a u c h u n g sz a h le n  U n te rsc h ie d e  in  d e r  D ic k e  d e r  Z in k s c h ic h t 
eh e r z u m  A u s d ru c k  k o m m e n  la s se n . D ie  E rg e b n is s e  d e r  
B le ia z e ta tp ro b e  s in d  in  d e r  G e n a u ig k e it  d en  b e i  d e r  K u p fe r 
s u lfa tp ro b e  e rh a lte n e n  se h r ä h n lic h ;  e in  N a c h te il  des V e r
fa h re n s  l ie g t  in  d em  e rfo rd e r lic h e n  g ro ß e n  Z e ita u fw a n d , 
d e r  n a m e n tl ic h  b e i  d ic k e n  Z in k a u fla g e n  in s  G ew ich t f ä l l t .  
W e n ig e r  z u v e rlä ss ig  s in d  d ie  m i t  d e m  E ss ig sä u re v e r fa h re n  
e rh a lte n e n  W e r te , d a  d a s  W a sse rs to f fsu p e ro x y d  sich  b e i 
d e r  h o h en  A rb e i ts te m p e ra tu r  le ic h t  z e rs e tz t  u n d  sich  b r a u n 
ro te  F le c k e n  a u c h  b e re its  a n  E is e n te i lc h e n  im  U eb erzu g  
ze igen  k ö n n e n . A u ch  d e r  d u rc h  d ie  V e rw e n d u n g  des W a sse r 
s to ffsu p e ro x y d s  b e d in g te  h o h e  P re is  d e r  L ö su n g  s p r ic h t  
gegen  d a s  V erfa h ren .

b )  B e s t i m m u n g  d e r  g e s a m t e n  Z i n k a u f l a g e .

1. L ö s u n g  i n  S c h w e f e l s ä u r e  m i t  a r s e n i g e r  S ä u r e .  
D ies v o n  0 .  B a u e r  e n tw ic k e lte  V e rfa h re n  b e n u tz t  d ie  T a t 
sa ch e , d a ß  E is e n  in  v e rd ü n n te r  S ch w efe lsäu re , d ie  a rse n ig e  
S ä u re  e n th ä l t ,  p ra k t is c h  u n lö s lic h  i s t ,  w ä h re n d  Z in k  u n d  
Z in k -E is e n  d a r in  in  L ö su n g  g ehen .

A u s fü h ru n g : 4000 c m 3 W a sse r  w e rd e n  m i t  100  c m 3 k o n 
z e n tr ie r te r  S ch w efe lsä u re  (sp ezifisches G ew ich t 1 ,84) u n d  
10 g a rse n ig e r  S ä u re  b is  z u r L ö su n g  e r h i tz t  u n d  a u f  5000  c m 3 
a u fg e fü llt . D ie  P ro b e n  w erd en  m i t  A lk o h o l g e re in ig t  u n d  
in  d ie  L ö su n g  b e i 1 8 °  B a d te m p e ra tu r  g e ta u c h t .  D e r  U n te r 
sc h ied  im  G ew ich t d e r  P ro b e  v o r  u n d  n a c h  d e r  B e h a n d lu n g  
e rg ib t  d ie  a b g e lö s te  Z in k a u fla g e . D ie  D a u e r  d e r  L ö su n g  
b e t r ä g t  je  n a c h  d e r Z in k s tä rk e  u n d  V e rz in k u n g s a r t  5  b is  
10  m in .

2. L ö s u n g  in  v e r d ü n n t e r  S c h w e f e l -  o d e r  S a l z 
s ä u r e  u n t e r  Z u s a t z  v o n  S p a r b e i z s t o f f e n .  D a s  V e r
f a h re n  —  v o n  C r e u t z f e l d t  —  b e r u h t  d a ra u f ,  d a ß  n a c h  
A u flö sen  d e r  Z in k a u fla g e  d e r  A n g riff  des E ise n s  d u rc h  
S ä u re  in fo lg e  A b d e c k u n g  d e r  b la n k e n  E is e n f lä c h e  m i t  o rg a 
n isc h e n  Z u sa tz s to ffe n  v e rh in d e r t  w ird .

A u s fü h ru n g : Z u e in e r  10- b is  lö p ro z e n t ig e n  S ch w efe l
sä u re lö su n g  o d e r e in e r  7 ,5- b is  lO p ro z e n tig e n  S a lz sä u re 

lö su n g  w e rd e n  n a c h  d e r  je w e ilig e n  V o rsc h r if t  d e r  v er
sc h ie d e n e n  S p a rb e iz z u sa tz s to f fe  1. b is  2 %  d e r  S p a rb e ize  
z u g e se tz t. D ie  B a d te m p e ra tu r  b e t r ä g t  1 8 ° . D ie  ab g e lö s te  
Z in k s c h ic h t  w ird  a u c h  h ie r  d u rc h  W ä g u n g  v o r  u n d  nach  
d e r  B e h a n d lu n g  e r m i t t e l t .  D ie  L ö su n g sd a u e r  i s t  b e i V er
w e n d u n g  v o n  S p a rb e iz e n  g rö ß e r . S ie  b e t r ä g t  10  b is  30 m in , 
w o b e i g ru n d s ä tz l ic h  fe u e rv e rz in k te  G e g e n s tä n d e  b e i g leicher 
O b e rflä c h e  u n d  S tä r k e  d e r  Z in k s c h ic h t  e in e  g rö ß e re  L ösungs
z e it  a u fw e ise n  a ls  g a lv a n is c h  v e r z in k te  P ro b e n .

3. L ö s u n g  i n  S a l z s ä u r e  u n d  A n t i m o n t r i c h l o r i d ,  
V e r f a h r e n  n a c h  A u p p e r l e .  B e im  E in ta u c h e n  v e rz in k ten  
E is e n s  in  e in e  L ö su n g  v o n  S a lz s ä u re  u n d  A n tim o n -T ric h lo r id  
w ird  d a s  Z in k  g e lö s t, d a s  E is e n  a b e r  in fo lg e  des Z usatzes 
v o n  A n tim o n -T r ic h lo r id  n ic h t  a n g e g r if fe n .

A u s fü h ru n g : D e r  g u t  g e r e in ig te  D r a h t  w ird  so lange 
g e ta u c h t ,  b is  d a s  Z in k  in  L ö su n g  g e g a n g e n  i s t ;  d ie  D auer 
je d e r  T a u c h u n g  b e t r ä g t  1 m in ,  d ie  B a d te m p e ra tu r  18°. 
D ie  H e r s te l lu n g  d e r  L ö su n g  g e s c h ie h t  in  d e r  W eise , daß  
a u f  je  100  cm 3 S a lz s ä u re  (sp ez if isch e s  G e w ic h t 1 ,2) v o r jeder 
T a u c h u n g  5  c m 3 A n tim o n -T r ic h lo r id  z u g e s e tz t  w erd en . Das 
A n tim o n -T r ic h lo r id  w ir d  d u rc h  Z u fü g e n  v o n  20  g  A n tim on- 
T r io x y d  zu  1000  c m 3 S a lz s ä u re  (sp ez if isch e s  G ew ich t 1,2) 
h e rg e s te l l t .  D e r  U n te r s c h ie d  im  G e w ic h t d e r  P ro b e  vor 
u n d  n a c h  d e r  L ö su n g  e r g ib t  d ie  a b g e lö s te  Z inkau flag e . 
D ie  L ö su n g sd a u e r  b e t r ä g t  e tw a  5  b is  15  m in .

4. L ö s u n g  i n  S a l z s ä u r e  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  
C u s h m a n .  D ie  P ro b e  w ird  d e r  E in w ir k u n g  von  Salz
s ä u re  u n d  A n tim o n -T r ic h lo r id  w ie  b e i  d e m  V erfa h ren  nach 
A u p p e r le  (s ieh e  b  3) a u s g e s e tz t ,  je d o c h  w ird  a ls  K enn
ze ic h e n  d ie  M e n g e  d es d a b e i  e n tw ic k e l te n  W assersto ffs 
g em essen . D e r  Z u s a tz  v o n  A n tim o n -T r ic h lo r id  i s t  dabei 
n ic h t  u n b e d in g t  e r fo rd e r l ic h , d a  d ie  b e e n d e te  A uflösung 
des Z in k e s  a n  d e r  e rh e b lic h  t r ä g e  w e rd e n d e n  W assersto ff
e n tw ic k lu n g  h in re ic h e n d  g e n a u  e r k a n n t  w ird . M itte ls  eines 
M u lt ip l ik a t io n s fa k to r s  w ird  d ie  Z in k m e n g e  o d e r  d ie  Z ink
s tä r k e  e r re c h n e t .  D ie  d u rc h  L ö se n  v o n  Z in k  in  S alzsäure 
b e i 2 0 °  u n d  760  m m  Q .-S . e n tw ic k e l te n  W assersto ffm en g en  
s in d  fo lg e n d e :

0,00272 g Zn entwickeln 1 cm3 Wasserstoff
0,2720 g Zn „ 100 cm3
0,5440 g Zn ,, 200 cm3 ,,
0,8161 g Zn ,, 300 cm3 ,,

A u s fü h ru n g : D ie  g e re in ig te  P ro b e  w ird  in  e in er be
so n d e re n  A p p a r a tu r  d e r  E in w ir k u n g  d e r  S ä u re  ausgesetz t. 
D ie  M e n g e  des e n tw ic k e lte n  W a sse rs to f fs  w ird  b is zum 
E n d e  d e r  R e a k t io n  b e s t im m t  ( in  c m 3).

5 . L ö s u n g  in  S a l z s ä u r e  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  
v o n  S t r i c k l a n d .  D ie  Z in k m e n g e  w ird  b e s t im m t aus der 
T e m p e ra tu r e rh ö h u n g  d e r  S ä u re  b e im  L ö sen . D u rc h  M ulti
p l ik a t io n  m i t  e in e m  F a k to r  w ird  a u s  d e r  g e fu n d en en  Tem 
p e ra tu re rh ö h u n g  d ie  g e lö s te  Z in k m e n g e  b e re c h n e t, wobei 
f ü r  d e n  F a k to r  d ie  M e n g e  d e r  S ä u re  m a ß g e b e n d  is t .  D er 
F a k to r  i s t :

bei 100 cm3 Salzsäure 0,168
„ 120 cm3 „ 0,191
,, 200 cm3 „ 0,305
„ 300 cm3 „ 0,425

A u s fü h ru n g : M an  b r in g t  d ie  P ro b e  in  e in e  abgem essene 
M e n g e  S a lz s ä u re  (sp ez if isch e s  G e w ic h t 1 ,2) u n d  m iß t die 
T e m p e ra tu r e rh ö h u n g  d e r  L ö su n g . D ie  P rü fu n g  i s t  beendet, 
w en n  d ie  T e m p e ra tu r  u n v e rä n d e r l ic h  g ew o rd en  is t . Der 
V o rg a n g  d a u e r t  b e i S tü c k e n  g e b rä u c h lic h e r  A bm essung 
(z. B . b e i B le c h s tü c k e n  v o n  10  c m 2 G rö ß e , b e i D rä h te n  von 
100  m m  L ä n g e )  e tw a  3  m in .  D e r  g e fu n d e n e  T e m p e ra tu r 
u n te r s c h ie d  w ird  m i t  d e m  o b e n  a n g e fü h r te n  F a k to r  m u lti
p liz ie r t  u n d  e rg ib t  d a n n  d a s  Z in k g e w ic h t d e r  g ep rü ften  
O b e rflä c h e  in  g.
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N ach d en  v o r lie g e n d e n  E r f a h r u n g e n  l ä ß t  s ic h  zu  d e r  
u n te r  b  1 b is  5  b e s p ro c h e n e n  G ru p p e  v o n  P rü fv e r fa h re n  
folgendes a u s fü h re n .

D ie B e stim m u n g  d e r  Z in k a u f la g e  m i t  S c h w e fe lsä u re  
nach den  V erfa h ren  v o n  B a u e r  u n d  C re u tz fe ld t  e rg ib t  
ebenso w ie d as V e rfa h re n  n a c h  A u p p e r le  m i t  S a lz s ä u re  
zuverlässige W e r te . D ie  V e rfa h re n  v o n  C u sh m a n  u n d  
Strick land  lie fe rn  g e n a u e  W e r te  n u r  b e i g a n z  so rg fä ltig e m  
A rbeiten u n d  V erw e n d u n g  e in e r  g a n z  e in w a n d fre ie n  V er
su chsein rich tung , d a  W ä rm e a u s s tr a h lu n g e n  o d e r  U n d ic h t ig 
keiten  der E in r ic h tu n g  d a s  M e ß e rg e b n is  le ic h t  b e e in f lu sse n  
können. D as A rb e i te n  m i t  S c h w e fe lsä u re  i s t  d e m je n ig e n  
m it S alzsäu re  w egen  d e r  u n a n g e n e h m e n  S a lz s ä u re d ä m p fe  
vorzuziehen. D ie  B e s tim m u n g  d e r  Z in k a u f la g e  n a c h  d em  
B le iaz e ta tv e rfah ren  (v g l. a  2) f ü h r t  zu  u n g e n a u e n  W e r te n , 
da einerse its n ic h t  a lle s  Z in k  in  L ö su n g  g e h t  —  d e r  e ise n 
reiche M isc h k r is ta ll lö s t  sich  n u r  u n v o llk o m m e n  — , a n d e r 
seits etw a n ie d e rg e sc h la g e n e s  B le i d u rc h  zu  fe s te s  A b 
wischen au f d e r  E is e n o b e r f lä c h e  fe s tg e r ie b e n  w ird .

c) P r ü f u n g  a u f  D i c h t i g k e i t  ( P o r o s i t ä t ) .

1. F e r r o x y l p r o b e .  D ie  v e r z in k te  P ro b e  w ird  e in e r  
Lösung von  K a l iu m fe r r iz y a n id  a u s g e se tz t ,  w o b e i a n  f r e i 
liegenden E is e n s te lle n  T u rn b u l ls b la u -F ä rb u n g  e in tr e te n  so ll.

A usfüh rung : E in e  l ,5 p r o z e n t ig e  A g a r-A g a r-L ö s u n g  w ird  
1 h gekocht, w obei d a s  v e r d a m p f te  W a s se r  s te ts  n a c h g e fü ll t  
wird, d a rau f w ird  ü b e r  G lasw o lle  f i l t r i e r t .  N a c h  Z u sa tz  
von P h en o lp h ta le 'in  (2  c m 3 a u f  100  c m 3 L ö su n g )  w ird  m i t  
K alium hydroxyd  n e u t r a l i s ie r t  u n d  d ie  L ö su n g  m i t  K a l iu m 
ferrizyanid  v e r s e tz t  (a u f  100  c m 3 L ö su n g  k o m m e n  7 c m 3 
einer e in p ro zen tig en  Z y a n id lö s u n g ) . Z w e c k m ä ß ig  w ird  d ie  
noch w 'arm e L ö su n g  e tw a  5 b is  10 m m  h o c h  in  e in e  G la s 
schale gegeben, d a ra u f  d e r  zu  p r ü fe n d e  G e g e n s ta n d  e in 
gelegt u nd  m it  w e ite re r  L ö su n g  ü b e rg o sse n . 'A n  p o rö sen  
Stellen soll d ie  L ö su n g  m i t  d e m  fre ie n  E is e n  T u rn b u lls -  
blau ergeben.

2. P r ü f u n g  m i t  K a l i u m f e r r i z y a n i d  n a c h  G ü r t l e r .  
Die G ru n d lag e  i s t  d ie  g le ic h e  w ie  b e i d e r  F e r ro x y lp ro b e ,  
jedoch w ird  e in e  sc h w ach  s a lz s a u re  L ö su n g  v o n  K a l iu m 
ferrizyanid b e n u tz t .  A n  f re i l ie g e n d e n  E is e n s te lle n  soll 
B erlin erb lau fä rb u n g  e in tre te n .

3. T a n n i n p r o b e  n a c h  R a w d o n .  A n  p o rö se n , d ie  
E isenoberfläche f re ile g e n d e n  S te lle n  d e r  Z in k o b e rf lä c h e  
en tsteh t d u rch  R e a k t io n  m i t  T a n n in  u n d  W a s s e r s to f f 
superoxyd B la u fä rb u n g .

A usfü h ru n g : D ie  P ro b e n  w e rd e n  z u e r s t  in  v e r d ü n n te  
Essigsäure g e leg t, d a ra u f  d e r  E in w ir k u n g  e in e r  a n g e w ä rm te n  
Lösung von 5  %  T a n n in  u n d  1 ,5  %  H 20 2 a u s g e se tz t  u n d  
darauf g e tro c k n e t.

4. V e r f a h r e n  n a c h  J .  C o u r n o t .  D a s  V e rfa h re n  
beruh t d a ra u f, d a ß  a n  p o rö se n  S te l le n  d u rc h  e in e  K a l iu m 
eisenzyanid- u n d  C h lo rk a liu m lö su n g  B la u fä rb u n g  a u f-  
tre ten  soll.

A usfü h ru n g : M it  e in e r  L ö su n g  v o n  K a liu m e is e n z y a n id  
und C h lo rkalium  im p rä g n ie r te s  F i l t e r p a p ie r  w ird  n a c h  
T ränkung m i t  W a sse r  1 b is  3  m in  a u f  d e n  zu  p rü fe n d e n  
G egenstand g e leg t. F a l ls  d ie  U e b e rz ü g e  f e h le rh a f t  s in d , 
w ird dies d u rch  b la u e  F le c k e n  a u f  d e m  a u fg e le g te n  P a p ie r  
angezeigt.

5. D ie  P r ü f u n g  d u r c h  A e t z n a t r o n  (n a c h  W a l k e r )  
beruh t d a ra u f , d a ß  u n te r  d e r  W ir k u n g  e in e r  h e iß e n  A e tz -  
natronlösung P o re n  ( f re ig e le g te  E is e n te i lc h e n )  d u rc h  le b 
hafte W a sse rs to ffe n tw ic k lu n g  in fo lg e  d e r  B i ld u n g  v o n  
L okalelem enten  a n g e z e ig t w e rd e n  so llen .

A usfü h ru n g : D ie  P rü f u n g  e r fo lg t  in  A e tz n a tro n lö s u n g  
bei 100°, d ie  P ro b e n  w e rd e n  e in g e h ä n g t  u n d  b e o b a c h te t .

D ie in  d ie se m  A b 
s c h n i t t  c  a u fg e fü h r 
te n  V e rfa h re n  s in d  
f ü r  d ie  A n w e n d u n g  
in  d e r  P r a x is  s ä m t 
l ic h  n ic h t  g e e ig n e t:  
B e i d e n  Z y a n id v e r 
f a h re n  w ird  e in e  B il
d u n g  v o n  T u rn b u lls -  
b la u  v e r h in d e r t ,  d a  
d a s  in  L ö su n g  g e h e n 
d e  Z in k  e in e m  A u f
lö sen  des E is e n s  e n t 
g e g e n w irk t .  D a s  b e i 
d e r  F e r ro x y lp ro b e  
b e o b a c h te te  A u f tre 
te n  v o n  w e iß e n  P u 
s te ln ,  d a s  h ä u f ig  a ls  
K e n n z e ic h e n  f ü r  P o 
r e n  h in g e s te ll t  w ird , 
k a n n  d u rc h  k le in s te

V e ru n re in ig u n g e n  
a n  m a ss iv e n  Z in k 
p l a t t e n  e b en fa lls  
h e rv o rg e ru fe n  w e r
d e n , so d a ß  d ie se  
E rs c h e in u n g  n ic h t  
a ls  M a ß s ta b  f ü r  P o 
r o s i t ä t  g e lte n  k a n n . 
B e i d e r  A e tz n a tro n -  
p ro b e  w e rd e n  d ie  
E rg e b n is s e  in fo lg e  
d e r  W a s se r s to f fe n t
w ic k lu n g  b e i  d e r  
A u flö su n g  v o n  Z in k  
v e rw isc h t .

d )  K o r r o s i o n s 
k u r z p r ü f u n g .

1. V e r f a h r e n  v o n  
S s i r m a y .  D ie  P ro 
b e n  w e rd e n  in  e in e m  
g e sch lo ssen en  B e h ä l
t e r  d e r  E in w irk u n g  
e in e r  w a s s e rd a m p f 
g e s ä t t ig te n  A tm o 
s p h ä re  a u s g e s e tz t ,  
d ie  d u rc h  Z u s a tz  v on  
15  %  K o h le n s ä u re  
u n d  12 %  S ch w efe l
d io x y d  b e so n d e rs  
a g g re ss iv  g e m a c h t 
is t .  D ie  B e u r te i lu n g  
e r fo lg t  n a c h  d e m  
G ra d e  d e sA n ro s te n s . 
D ie T e m p e ra tu r k a n n  
v e rsc h ie d e n  g e w ä h lt  
w e rd e n .

2. D a s  V e r f a h 
r e n  v o n  F i n k e l -  
d e y  s t im m t  g r u n d 
s ä tz l ic h  m i t  d e m  v o n  
S s irm a y  ü b e r e in ; a ls  
a n g re ife n d e  A tm o 
s p h ä re  d ie n t  je d o c h  
e in  G e m isc h  a u s
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O r t O C O H H © 4 C O H «

COOSOO-^CiOO©©-*© T»4_ rH_ ©  CO_ Ci_ CO io ©  cs 
©  H  ©  ©4 ©  H r-T CO i—T CO*

Zi
nk
au
fl
ag
e 

du
rc
h 

ch
e

mi
sc
he
 
U
n


te
rs
uc
hu
ng
 

be
st

im
mt

 
g/

dm
a OOOiC4U5HHO!OC!Nt--co«o©©©©co©it--00 ©S iß

©  rH ©  ©4 ©̂  r—T r-T ©I ©T co"

Ar
t 

de
r 

Ve
rz
in
ku
ng

ga
lv
an
is
ch
 

no
rm

al
 

ga
lv
an
is
ch
 
st
ar
k 

fe
ue
rv
er
zi
nk
t 

no
rm

al
 

fe
ue
rv
er
zi
nk
t 

st
ar
k 

ga
lv
an
is
ch
 

no
rm

al
 

ga
lv
an
is
ch
 
st
ar
k 

fe
ue
rv
er
zi
nk
t 

no
rm
al

 
fe
ue
rv
er
zi
nk
t 

st
ar
k 

i 
fe
ue
rv
er
zi
nk
t 

no
rm
al
 
i 

fe
ue
rv
er
zi
nk
t 

st
ar
k

A
b


me
ss

un
g

St
är
ke

in m
m © © © © © © _ © © ^ © o

©T ©f ©T ©f t}T Tji TjT r-T r-T

W
e
r
k


st
of
f

Dr
ah

t
Dr

ah
t

Dr
ah

t
Dr

ah
t

Dr
ah

t
Dr

ah
t

Dr
ah

t
Dr

ah
t

Bl
ec
h

Bl
ec
h

*



1020 Stahl und Eisen. Ueber die chemischen Verfahren zur Prüfung von Zinkuberzügen. 50. Jahrg. Nr. 29.

1

Zahlentafel 2. V erg leich  der nach  den v e rsc h ie d e n e n  V e rfa h re n  g e fu n d en en  Z inkm enge.

Abmes
sung

Stärke 
in m m

2,0
2,0
2,0
2,0
4.0

4.0

4.0

4.0

1.0 
1,0

Art
der Verzinkung

Zinkauf
lage 
durch 
chemi

sche Un- 
tersuchg. 

best. 
g/dm2

galvanisch normal 

galvanisch stark 

feuerverzinkt normal 

feuerverzinkt stark 

galvanisch normal 

galvanisch stark 

fenerverzinkt normal 

feuerverzinkt stark 

feuerverzinkt normal 

feuerverzinkt stark

0,512

1,209

0,885

2,582

0,990

2,044

1,510

3,405

2,122
3,120

Verfahren nach Bauer

Mittel
wert

0,513

1,219

0,737

2,752

0,996

1,892

1,702

3,464

1,833

3,664

Abwei
chung 
von 4 
o//o
b

0
4- 0,8
—  16,7 

+ 6,5 
4- 0,6
—  7,4

—  12,7 

+  1,7

—  13,6 

+ 17,4

Streuung

±%

4- 12,1
— 6,5 
+ 12,0
— 8,1 
+  17,4
— 7,7 
4- 14,9
— 10,8 
+  0,9 
— 0,6 
+ 2,1 
— 1,1 
+  19,8
— 8,3 
+  8,5
— 4,4 
+  17,0
— 10,5 
+ 8,1
— 10,0

Verfahren nach Aupperle

i Abwei- 
Mittel- chung 
wert von 4

%
a b

0,496

1,193

0,727

2,635

1,007

1,948

1,693

3,352

1,892

3,475

—  3,1

—  0,4 

— 17.8 

4- 2,0 

+  1,7

—  4,7 

+ 12,1
—  1,5

— 10,8 

+  11,4

Streuung

±%

+  2,4
—  5,2 
4- 2,3
—  3,6 
4- 8,7
— 6,2 
+  4,3
—  4,4 
4* 4,3
—  3,1 
4- 4,7
—  2,7 
4- 10,0
—  9,5 
4- 8,0
— 9,2 
4- 9,7
— 10,2 
4- 7,8 
—  11,7

Verfahren nach Walker

Mittel
wert

Abwei
chung 
von 4

°//o
b

Streuung

± °/c

0,495

1,107

0,522

2,020
0,936

1,871

1,439

3,250

2,003

3,696

—  3,1

—  8,4

—  41,0

—  21,7

—  5,4

—  8,5

—  4,7

—  4,5

—  5,6 

4- 18,1

4- 1,8 
— 2,0 
4- 3,9
—  5,2 
4- 38,9
—  45,0 
4- 17,5
— 22,8 
4- 7,4
—  4,7 
4- 3,8
—  3,8 
4- 4,9
—  4,9 
4- 6,15
— 6,15 
4- 10,5
—  10,5 
4- 6,9
—  6,9

Verfahren nach Strickland

Mittel
wert

0,575

1,582

1,295

3,020

1,222
1,798

1,368

3,598

1,438

3,522

Abwei
chung 
von 4 
o//o
b

4- 10,3 

4- 3,1 

4- 46,3 

4- 17,7 

4- 23,4 

— 12,0
— 9,4 

4- 5,7

—  32,2 

4- 12,9

94 T e ile n  L u ft ,  5  T e ile n  K o h le n sä u re  u n d  1 T e il S chw efel
d io x y d . D ie  P ro b e n  w erd en  e tw a  5 h  d ie sem  G asg em isch  a u s 
g e se tz t, d a n n  1 h  la n g  in  W asse r  a b g e s p r i tz t  u n d  18 h g e tro c k 
n e t .  D u rch  d as A b sp ü le n  so ll w ie  b e im  R e g n e n  d ie  O x y d h a u t 
e n tf e rn t  w erd en , w ä h re n d  d ie  1 8 s tü n d ig e  T ro c k n u n g  w ie d e r  
e in e  n e u e  H a u t  h e rv o rru fe n  soll. D a s  V e rfa h re n  w ird  so 
la n g e  fo r tg e se tz t, b is  s ich  R o s t  z e ig t. D ie  V e rsu c h sd a u e r  in  
S tu n d e n  b i ld e t  d a s  M aß  fü r  d ie  L e b e n sd a u e r . D ie  T em p e
r a tu r  k a n n  v e rä n d e r t  w erd en .

3. B e im  S a l z w a s s e r s p r ü h v e r f a h r e n  w ird  d ie  P ro b e  
e in em  S p rü h re g e n  e in e r  w ässe rig en  K o ch sa lz -  o d e r S a lm ia k 
lö su n g  a u sg e se tz t. D ie  K o n z e n tra t io n  d e r  K o c h sa lz lö su n g  
b e t r ä g t  2,5  % , d ie  d e r  S a lm ia k lö su n g  5 ,3  % . D ie  L ö su n g  
w ird  im  B e h ä lte r  d u rc h  P re ß lu f t  v o n  0 ,4  b is  0 ,6  a t  z e r s tä u b t .  
D ie  T e m p e ra tu r  k a n n  d a b e i  v e rsc h ie d e n  g e w ä h lt w erd en . 
D ie  P ro b e n  d ü r fe n  v o n  d e m  S p rü h s tra h l  n ic h t  u n m it te lb a r  
g e tro ffe n  w erd en . I n  24 h  i s t  d e r  V e rb ra u c h  a n  L ö su n g  
e tw a  0 ,5  1. D ie  D a u e r  des V ersu ch s  h ä n g t  v o n  d e r  Z in k 
s tä r k e  a b  u n d  b e t r ä g t  40 b is  200 h .

Z u sam m en fassen d  k ö n n e n  d ie  K o rro s io n s -K u rz p rü fu n g s 
v e r fa h re n  d a h in  b e u r te i l t  w e rd e n , d a ß  d a s  V e rfa h re n  v o n  
S s irm a y  w en ig  b ra u c h b a re  E rg e b n is se  z e i t ig t ;  d ag eg en  i s t  
d a s  V erfa h ren  v o n  F in k e ld e y  u n d  a u c h  d a s  S a lzw asse r
sp rü h v e rfa h re n  sow ohl n a c h  e ig en en  a ls  a u c h  a m e r ik a n isc h e n  
U n te rsu c h u n g e n  g e e ig n e te r , e in e n  M a ß s ta b  fü r  d en  W id e r 
s ta n d  g egen  K o rro s io n sa n g r iffe  zu  g eb en . A n sc h e in e n d  
s te ig t  d e r  K o rro s io n sw id e rs ta n d  b e i d iesem  V e rfa h re n  m i t  
s te ig e n d e r  D ic k e  d e r  Z in k a u fla g e .

e) V e r f a h r e n  z u r  U n t e r s u c h u n g  v o n  f e u e r  v e r z i n k t e n  
u n d  g a l v a n i s c h  v e r z i n k t e n  G e g e n s t ä n d e n .

F ü r  d ie se  A r t  d e r  U n te rsu c h u n g  la s se n  s ic h  z u n ä c h s t 
d re i  d e r  b e re its  ob en  b e h a n d e lte n  V e rfa h re n  b e n u tz e n .

1 . B e tr a c h te t  m a n  d ie  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  
B a u e r  (L ösen  in  S ch w efe lsä u re  m i t  a rse n ig e r  S ä u re  s ie h e  
u n te r  b  1) b e h a n d e lte n  P ro b e n  u n m i t te lb a r  n a c h d e m  d ie  
Z in k a u f la g e  a b g e lö s t i s t ,  d . h .  n a c h d e m  d ie  W a sse rs to f f 
e n tw ic k lu n g  z u m  S t i l ls ta n d  g ek o m m en  is t ,  so se h en  d ie  
f e u e rv e rz in k te n  P ro b e n  d u n k le r  a u s  a ls  d ie  g a lv a n is c h  v e r 
z in k te n  P ro b e n . A u ch  s ie h t  m a n  b e i  d e r  P rü fu n g  v o n  
fe u e rv e rz in k te n  P ro b e n  in  d e r  L ö su n g  sc h w a rz e  T e ilc h en  
h e ru m sc h w im m e n , w ä h re n d  d ies b e i d e r  P rü fu n g  g a lv a n is c h  
v e rz in k te r  P ro b e n  n ic h t  d e r  F a l l  is t .

F e rn e r  k a n n  z u r  U n te rsc h e id u n g  d e r  b e id e n  V erz in k u n g s
a r t e n  d ie  g e b ra u c h te  S ä u re lö su n g  a u f  ih re n  E is e n g e h a lt

g e p rü f t  w e rd e n . S in d  n e n n e n s w e r te  M e n g en  E ise n  vor
h a n d e n  —  b e i F e u e rv e rz in k u n g  — , so e n t s te h t  n a c h  Z usatz  
v o n  e in e m  T ro p fe n  F e r r iz y a n k a l iu m  zu  d e r  g eb rau ch ten  
L ö su n g  e in  d e u t l ic h e r  N ie d e rs c h la g  v o n  B e rlin erb lau . 
O x y d a t io n  m i t  e tw a s  S a lp e te r s ä u re  u n d  n ach fo lgendem  
Z u sa tz  v o n  F e r ro z y a n k a l iu m  g ib t  d ie  g le ic h e  F ä rb u n g . 
A u c h  d ie  F e r ro rh o d a n id fä rb u n g  i s t  z u r  A n z e ig e  geeignet, 
je d o c h  w eg en  ih r e r  se h r  g ro ß e n  E m p f in d l ic h k e i t  w eniger 
zu  em p feh len .

2. B e i d e m  V e r f a h r e n  m i t  S p a r b e i z e z u s a t z  n a c h  
C r e u t z f e l d t  (s ie h e  u n te r  b  2) la s s e n  s ic h  d ie  g le ich en  F est
s te llu n g e n  in  e n ts p re c h e n d e r  W e ise  m a c h e n .

3 . B e i d e m  E s s i g s ä u r e v e r f a h r e n  n a c h  W e r n l u n d  
(s ieh e  u n te r  a  3) w ird  d a s  a u s  d e m  Z in k ü b e rz u g  stam m en d e  
g e lö s te  E is e n  d u rc h  d e n  W a s se rs to f fsu p e ro x y d z u sa tz  oxy
d ie r t .  B e im  A b lö se n  f e u e r v e rz in k te r  U e b e rz ü g e  t r i t t  die 
d u rc h  d e u t l ic h e  R o tf ä r b u n g  e rk e n n t l ic h e  B ild u n g  von 
F e r r i a z e ta t  e in , w ä h re n d  s ic h  b e i  g a lv a n is c h  e rzeu g ten  Z ink
ü b e rz ü g e n  d ie  R o tf ä r b u n g  e r s t  ze ig en  k a n n ,  w enn  nach 
A b lö su n g  des g a n z e n  U e b e rz u g e s  d a s  d a ru n te rlie g e n d e  
E is e n  a n g e g r if fe n  w ird . S t a t t  d e r  ( u n te r  a 3 )  angegebenen 
E ss ig s ä u re m e n g e  v o n  20  g g e n ü g t  e in  Z u s a tz  v o n  10 b is 15 g.

4. A ls w e i te r e  P r ü f a r t  k o m m t d ie  S c h w e f e l s ä u r e 
p r ü f u n g  n a c h  P f a n n  h in z u .  D a n a c h  b e g in n e n  .durch 
F e u e rv e rz in k u n g  h e rg e s te l l te  U e b e rz ü g e  sich  b e im  E in 
t a u c h e n  in  v e r d ü n n te  S c h w e fe lsä u re  s o fo r t  u n te r  s ta rk e r 
W a s s e r s to f fe n tw ic k lu n g  a u fz u lö se n , w ä h re n d  b e i galvan isch  
e rz e u g te n  U e b e rz ü g e n  e r s t  g a n z  a l lm ä h lic h  W assersto ff
e n tw ic k lu n g  e i n t r i t t .

Z u sa m m e n fa ss e n d  la s s e n  s ic h  d ie se  V e rfa h re n  fo lgender
m a ß e n  b e u r te i le n :  W ä h re n d  d ie  U n te r s c h e id u n g  d e r  beiden 
V e rz in k u n g s a ite n  a n  d e r  F ä r b u n g  d e r  in  S ä u re  abgebeizten  
P ro b e n  b e i  d e m  Z u s a tz  v o n  a r s e n ig e r  S ä u re  (B a u e r)  durch 
d ie  sc h w a rz e  A rse n a b s c h c id u n g  le ic h t  v e rw isc h t  w ird , ist 
s ie  b e i d e m  Z u s a tz  v o n  S p a rb e iz s to f fe n  d e u tlic h e r . Die 
E rk e n n u n g  d e r  b e id e n  U e b e rz u g s a r te n  d u rc h  Z yansalz
b i ld u n g  (B e r l in e rb la u  o d e r  F e r r i r h o d a n id )  i s t  b e im  Zusatz 
v o n  a r s e n ig e r  S ä u re  e in d e u t ig e r  a ls  b e im  Z u sa tz  v on  Spar
b e iz s to ffe n . A u c h  d ie  B i ld u n g  des F e r r ia z e ta ts  b e i den 
V e ifa h re n  n a c h  W e rn lu n d  b e i  S c h m elzv e rz in k u n g sü b e r
zü g en  i s t  s e h r  a u g e n fä ll ig  u n d  f e h l t  v ö llig  b e i galvanisch  
e rz e u g te n  Z in k ü b e rz ü g e n , w e n n  m a n  es n ic h t  d u rch  zu 
la n g e s  B e la sse n  in  d e r  E s s ig s ä u re  z u r  A u flö su n g  des u n te r
lie g e n d e n  E is e n s  k o m m e n  l ä ß t .  D ie  v o n  P fa n n  b eo b ach te te
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Zahlentafel 2. V erg le ich  der n a c h  d en  v e rsch ied en en  V e rfah ren  g e fu n d en en  Z inkm enge (Schluß).
9 ro 11 12 13

Verfahren nach Cushman
mit Ferrocleanol

Verfahren nach Creutzfeldt 
mit Lux mit Adazit Zusatz nach Vogel

Mittel
wert

a

Abwei
chung 
von 4

%
b

Streuung

± %

c

Mittel
wert

a

Abwei
chung 
von 4

%
b

Streuung
± %

c

Mittel
wert

a

Abwei
chung 
von 4 

°/
t

Streuung
± %

c

Mittel
wert

a

Abwei
chung 
von 4

%
b

Streuung
± %

c

Mittel
wert

a

Abwei
chung 
von 4 

% 
b

Streuung

± %

c

0,493 —  3,7
4- 
—  16,8 0,542 4- 5,8

4- 6,1 
—  7,4 0,569 + 1 1 , 0

4-
—  11,4 0,524 4- 2,3

4- 9,8
—  6,7 0,538 4- 5,0

4-
—  6,9

1,287 +  0,8
+
—  6,08 1,250 +  3,4

4- 9,2 
—  5,6 1,827 +  5 , 1

4- 
—  6,0 1,239 4* 2,4

4- 8,4 
—  4,2 1,286 4- 6,3

4- 
—  6,1

0,712 —  19,5
4-
—  21,5 0,727 —  17,8

4- 8,9 
—  8,0 0,739 —  16,4

4-
—  6,7 0,716 —  17,9

4- 10,8 
—  4,7 0,736 —  16,8

+
—  7,9

3,195 +  23,7
+
—  23,0 2,707 4- 4,8

4- 16,7 
—  9,8 2,566 —  0,6

4-
—  6,7 2,560 —  0,6

4- 7,8 
—  4,7 2,682 4- 3,8 —  4,7

0,929 —  6,2
+
—  8,5 0,927 —  6,1

4- 8,2 
—  12,6 0,999 4- 0,9

4- 
—  0.1 0,997 4- 0,9

4- 0,8 
—  1,5 1,003 4- 1,3

4-
—  0,29

1,903 —  1,9
+
—  2,3 1,861 —  8,9

4- 0,37 
—  0,58 1,865 —  8,8

4-
—  0,15 1,883 —  7,9

4- 1,6 
—  0,9 1,864 —  8,8

4- 
—  0,21

! 1,790 +  18,5
4-
—  20,3 1,702 4- 12,7

4- 45,9 
—  12,7 1,719 4- 13,8

4- 
—  12,8 1,725 4- 13,9

4- 15,9 
—  6,2 1,739 4- 15,1

_}_ j 
—  10,1

3,685 4- 8,2
+
—  8,25 3,296 —  5,0

4- 3,9 
—  4,6 3,610 4- 6,0

+
—  8.45 3,262 —  4,2

4- 6,1 
—  5,2 3,280 —  3,6

4-
—  3,5 ,

1,891 —  10,9
+
—  12,6 1,739 —  18,0

4- 11,5 
—  11,0 1,890 —  10,9

4- 
—  2,2 2,001 —  5,7

4- 12,7 
—  6,5 1,885 —  11,1 -  7.4

! 3,145 —  0,8
4-
—  15,1 3 , 2 2 2 4- 3,2

4- 17,8 
—  26,5 3,735 4- 19,7

4-
—  6,7 3,674 4- 17,8

4- 4,1 
—  4,1 3,303 4- 5,9

4-
—  9,1

verschieden s ta r k  e in s e tz e n d e  W a s se rs to f fe n tw ie k lu n g  in  
Säuren h ä n g t n u r  v o n  d e r  R e in h e i t  d e r  O b e rflä c h e  d e r  
Z inkschicht ab . W ird  z. B . d o p p e lt  in  f lü ss ig e s  Z in k  g e ta u c h t  
oder is t  das g esch m o lzen e  Z in k  g e ra d e  f r is c h  e in g e fü ll t  u n d  
werden d ie  v e rz in k te n  B le c h e  o d e r  D r ä h te  n ic h t  a b g e s tre if t ,  
so is t das Z in k  o b e r flä c h lic h  se h r  r e in ,  u n d  d ie  W a s se rs to f f 
entw icklung b e g in n t  a u c h  h ie r  s e h r  la n g s a m .

Zu den  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t e n  w u rd e n  b e n u tz t  2 
und 4 m m  d ic k e  D rä h te ,  d ie  a u f  g a lv a n is c h e m  W eg e  u n d  
durch F e u e rv e rz in k u n g  n o rm a l u n d  s t a r k  v e r z in k t  w a re n . 
Es w urden fe rn e r  u n te r s u c h t  1 m m  d ic k e  B le c h e , d ie  e b e n 
falls m it v e rsch ied e n  s ta rk e r  Z in k a u f la g e  v e rse h e n  w a re n .

A n v ie r  v e rsc h ie d e n e n  P rü f s te l le n  —  b e z e ic h n e t  m i t  
I  bis IV  —  w u rd e n  d ie  P ro b e n  z u n ä c h s t  n a c h  fo lg en d en  
V erfahren u n te r s u c h t :

a) L ösung  n a c h  B a u e r  (S c h w e fe lsä u re  m i t  a rse n ig e r  
S äure),

b )  L ö su n g  n a c h  A u p p e r le  (S a lz sä u re  m i t  A n tim o n -  
T r ic h lo r id ) ,

c)  L ö su n g  n a c h  W a lk e r  (B le ia z e ta t) ,

d ) L ö su n g  n a c h  S t r ic k la n d  u n d  C u sh m a n  (S a lz s ä u re ) ,

e) L ö su n g  n a c h  C re u tz fe ld t  in  S c h w e fe lsä u re , w o b e i 
fo lg e n d e -S p a rb e iz z u s ä tz e  b e n u tz t  w u rd e n :

1. F e r ro c le a n o l,
2 . L u x ,
3 . A d a z i t ,
4 . V ogel.

V orw eg  w u rd e  d ie  Z in k a u f la g e  in  g /d m 2 a u f  a n a ly tis c h e m  
W e g e  b e s t im m t ,  u m  so e in e  s ic h e re  G ru n d la g e  zu  sc h a ffen . 
I n  Zahlentafel 1 und 2 s in d  d ie  E rg e b n is s e  z u s a m m e n g e s te l l t , 
u n d  z w a r  g ib t  Zahlentafel 1 d ie  a n  d e n  e in z e ln e n  P r ü f 
s te lle n  I  b is  IV  e r m i t t e l t e n  E in z e lw e r te  w ie d e r , w ä h re n d  
in  Zahlentafel 2  d ie  M it te lw e r te  u n d  d ie  S tre u u n g e n  a n 

g eg eb en  s in d . S p a l te  a  je 
d e r  R e ih e  e n th ä l t  d ie M it te l -  
w e r te  d e r  v ie r  P rü f s te l le n , 
S p a l te  b  g ib t  d ie  A b w ei
c h u n g  in  P ro z e n t  v o n  d e r  
a u f  a n a ly t is c h e m  W eg e  
fe s tg e s te l l te n  Z in k a u f la g e , 
S p a l te  c  d ie  S t re u u n g  d e r  
E rg e b n is s e  zw isch en  d e n  
P rü f s te l le n  se lb s t. W ä h re n d  
d ie  V e r fa h re n  n a c h  B a u e r  
u n d A u p p  e r le  z u m T  e ile tw a s  
h ö h e r  eW  e r te ,z u m T e il  n ie d 
r ig e r e  W e r te  e rg e b e n , a ls  
a u f  a n a ly t is c h e m  W e g e fe s t-  
g e s te l l t  w u rd e , w o b e i s ic h  
d ie  S tre u u n g e n  b e i  d e n  e in 
z e ln e n  P rü f s te l le n  im  a llg e 
m e in e n  in  d e n  g le ic h e n  
G re n z e n  b e w e g e n , g ib t  
d a s  V e r fa h re n  n a c h  W a l
k e r  in  d e r  ü b e rw ie g e n d e n  
M e h rz a h l zu  n ie d r ig e  W e r te  
a n , w a s  a n s c h e in e n d  a u f  
m itg e w o g e n e s  B le i  zu 
rü c k z u f ü h re n  i s t .  S e h r  
s t a r k  a b w e ic h e n d e  W e r te

ga/ra/risc/rrerz/nJcf; 
norma/

723V 723  V 72  72 7 23V  7 2 3 V  7 2  72 7 2 J V  7 2 3 V  7 2  7 2 7 2 3 V  7 23V  72 72

7V

72

r
r  ö *

feuerverrmkf,oerma/
~  B/eche itomm-----

Zmksfärke- 7,3ff/c/m  ü
a = kt/pfersu/faf/osunff 1-S 

2, = » « 7-'V
c = » »  " 7-'ß3 Preece-Probe

cL - Probe nac/r Wern/um/

/, 3 , 3, v  -  PräfsfeZ/en

733V 733V  23  / 3  733  V 7 3 3 V  73 7 3

Abbildung l. Prüfung der Gleichmäßigkeit der Zinkauflage durch Losung.
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e rg ib t  d a s  V e rfa h re n  n a c h  S tr ic k la n d ,  b e i d e m  sow ohl 
se h r  v ie l s tä rk e re  a ls  a u c h  d ü n n e re  Z in k a u fla g e n , a ls  au f 
a n a ly tis c h e m  W eg e  fe s tg e s te l l t, e r m i t te l t  w u rd e n . O ffe n b a r 
h ä n g t  d iese  U n g e n a u ig k e it  m i t  d e r  S c h w ie r ig k e it d e r  e in 
w a n d fre ie n  T e m p e ra tu rb e s tim m u n g  z u sa m m e n . E b e n so  
la s se n  d ie  e tw a s  s t a r k  s tr e u e n d e n  W e r te  d es C u sh m a n - 
V erfa h ren s  se in e  g ro ß e  E m p f in d lic h k e it  b e i d e r  P rü fu n g  
e rk e n n e n . D ie  n a c h  d em  V erfa h ren  v o n  C re u tz fe ld t  m it te ls  
S ch w efe lsä u re  u n d  S p a rb e iz e  fe s tg e s te l l te n  W e r te  e n t 
sp re c h e n  n a c h  A b w e ic h u n g  v o m  M itte lw e r t  u n d  n a c h  den  
a u f t re te n d e n  H ö c h s t-  u n d  T ie fs tw e rte n  e tw a  d e n  n a c h  
B a u e r  u n d  A u p p e r le  e r m i tte l te n  V ersu ch se rg eb n issen .

D ie  P ro b e n  w u rd e n  fe rn e r  d em  T a u c h v e r fa h re n  in  
K u p fe rs u lfa t  in  a lle n  d re i o b en  an g eg eb e n en  K o n z e n tra t io n e n  
u n d  d em  V e rfa h re n  n a c h  W e rn lu n d  u n te rw o rfe n . D ie  E rg e b 
n isse  s in d  in  Abb. 1 s c h a u b ild lic h  d a rg e s te l l t .  A llg em ein  
s te ig t  d ie  T a u c h u n g sz a h l m i t  d e r  Z in k s tä rk e , ebenso  lassen  
d ie  V ersu ch e  d e u tl ic h  e rk e n n e n , d a ß  m i t  d e m  R e in h e its -  
g ra d  (g a lv a n isc h e  u n d  F e u e rv e rz in k u n g )  d ie  T a u c h u n g sz a h l 
s te ig t .  W ä h re n d  d ie  E rg e b n is se  d e r  K u p fe rs u lfa tp ro b e , 
ab g eseh en  v o n  g e r in g e n  A u sn a h m e n , zw isch en  d en  e in ze ln en  
P rü fs te l le n  n u r  w en ig  s tre u e n , w e is t d ie  P rü fu n g  n a c h  W e rn 
lu n d  e rh e b lic h  g rö ß e re  U n te rsc h ie d e  au f. I n  e in ig en  F ä lle n  
b e t r ä g t  d ie  S tre u u n g  ü b e r  50  % . F e rn e r  i s t  zu  b e o b a c h te n , 
d a ß  d ie  n a c h  W e rn lu n d  fe s tg e s te llte n  Z a h le n  z u m  T eil 
h ö h e r, zum  T e il n ie d r ig e r  lieg en  a ls  d ie  n a c h  d e m  T a u c h 
v e r fa h re n  e rm itte l te n  W e r te . E in e  G e se tz m ä ß ig k e it , w ie  
s ie  im m e rh in  b e i d e r  K u p fe rs u lfa tp ro b e  b r a c h te t  w e rd e n  
k a n n , i s t  h ie rb e i k e in esw eg s v o rh a n d e n . D ie  P rü fu n g  i s t  
d a h e r  se h r u n g e n a u . D ie  n a c h  d e m  B le ia z e ta tv e r fa h re n  
fe s tg e s te llte n  T au c h u n g sz a h le n  s in d  in  d e r  Abb. 1 n ic h t  a u f 
g e fü h r t . D ie  m i t  d iesem  V e rfa h re n  fe s tg e s te l l te n  T a u c h -

z a h le n  e n ts p re c h e n  d e n  m i t  K u p fe rs u lfa t lö s u n g  ( 1 :5 )  
e r m i t te l te n  W e r te n .

A u s d e n  U n te r s u c h u n g e n  e r g ib t  s ic h , d a ß  d ie  G l e i c h 
m ä ß i g k e i t  e in es Z in k ü b e rz u g e s  in  b e f r ie d ig e n d e r  W eise 
m it te l s  d e r  K u p fe rs u lfa t lö s u n g  ( K o n z e n tr a t io n  n a c h  V o rsch rift 
d e r  R e ic h sp o s t:  1 T e il  K u p fe r s u lfa t  a u f  5  T e ile  W a sse r)  fe s t
g e s te l l t  w ird . F ü r  d ie  B e s tim m u n g  d e r  g e s a m t e n  Z i n k a u f 
l a g e  k o m m e n  d ie  V e rfa h re n  n a c h  B a u e r  (a rs e n sä u re h a lt ig e  
S ch w efe lsä u re ) , A u p p e r le  (S a lz sä u re  m i t  A n tim o n -T ric h lo r id )  
u n d  C re u tz fe ld t  (S p a rb e iz e )  a ls  e in a n d e r  g le ic h w e rtig  in 
F ra g e .  D ie  b e k a n n te n  P rü f v e r fa h re n  a u f  P o r o s i t ä t  geben 
u n s ic h e re  W e r te  u n d  s in d  d a h e r  a l le  u n z u v e r lä s s ig . Von 
d e n  K o r r o s i o n s k u r z p r ü f u n g e n  e r s c h e in e n  sow oh l das 
V e rfa h re n  v o n  F in k e ld e y  a ls  a u c h  d a s  S a lzw asse rsp rü h - 
v e r fa h re n  a ls  g e e ig n e t z u r  P rü f u n g  d es W id e r s ta n d e s  gegen 
K o r ro s io n sa n g r if f .

Z u r  P rü fu n g  d e r  V e r z i n k u n g s a r t  k a n n  sow ohl das 
V e rfa h re n  v o n  B a u e r  a ls  a u c h  C re u tz fe ld t  v e rw e n d e t  w erden. 
B e id e  g e b e n  d u rc h  Z y a n s a lz b i ld u n g  (B e r l in e rb la u  oder 
F e r r i r h o d a n id )  d a s  V o rlieg en  v o n  fe u e rv e rz in k te n  U eber- 
zü g e n  a n .

Z u s a m m e n f a s s u n g .
E s  w e rd e n  d ie  b e k a n n te n  P rü fv e r fa l ir e n  z u r  B e stim m u n g  

d e r  G le ic h m ä ß ig k e it  d e r  Z in k a u f la g e , d e r  M enge der 
g e s a m te n  Z in k a u f la g e  u n d  d e r  D ic h t ig k e i t  (P o ro s itä t)  
b e sp ro c h e n . F e r n e r  w e rd e n  d ie  a b g e k ü rz te n  U n te rsu c h u n g s
v e r fa h re n  z u r  P rü fu n g  des W id e r s ta n d e s  g eg en  K o rro s io n  und 
d ie  V e rfa h re n  z u r  U n te r s c h e id u n g  v o n  fe u e rv e rz in k te n  und 
g a lv a n is c h  v e rz in k te n  G e g e n s tä n d e n  b e s c h r ie b e n . A u f G rund 
d e r  E rg e b n is s e  e in e r  G e m e in s c h a f ts a rb e i t  w u rd e n  d ieG en au ig - 
k e i t  u n d  Z u v e r lä s s ig k e it  d e r  e in z e ln e n  P r ü f a r te n  b e u r te ilt 
u n d  H in w e is e  f ü r  d ie  P rü f u n g  v o n  Z in k ü b e rz ü g e n  gegeben.

D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  K r a f t w a g e n b l e c h e n .

V on W . K r ä m e r  in  G o d esb e rg .
[Schluß von Seite 996.]

(Beschreibung des Kaltwalzverfahrens und der dabei verwendeten Einrichtungen sowie des Aufbaues der Straßen und Gerüste. 
Weiterbehandlung der Bleche durch Glühen in  Einkisten- und Tunnelöfen und durch Polieren. Vergleich zwischen dem Warm- und

dem Kaltwalzverfahren.)

D ie  A n zah l d e r  zu  w a lz e n d e n  S tic h e  is t  a b h ä n g ig  v o n  d e r  
g ew o llten  V e rlä n g e ru n g , d e r  W e ic h h e it  des W e rk s to ffe s , 

v o n  d e r  N a c h g ie b ig k e it  d e r  W a lz e n  u n d  d es G e rü s te s  u n d  
v o n  d e r  G e sc h ic k lic h k e it d es W a lz e rs . B e i e in e m  B lech  v o n  
1 m  x  2 m  u n d  1 m m  F e r t ig s tä r k e  s in d  b e i e in e r  G e s a m ta b 
n a h m e  v o n  33 %  =  1 ,5  m m  R o h s tä rk e  e tw a  s ie b en  V or- 
u n d  sechs R ü c k s tic h e , a lso  e tw a  13 G e sa m ts tic h e  e r fo rd e r 
lich . U n g ü n s tig e  V e rh ä ltn iss e  k ö n n e n  d ie  Z ah l a u f  17 b is 
19 s te ig e rn . B e i 13 G e sa m ts tic h e n  u n d  b e i e in e r  A b n a h m e  
v on  0 ,5  m m  e rg ib t  sich  e in e  S tic h a b n a h m e  v o n  0 ,038  m m  
=  2 ,5  % . D iese  i s t  so b e sc h e id e n  u n d  so g e r in g , d a ß  m a n  
u n w illk ü rlic h  e in e  s tä rk e re  A b n a h m e  f ü r  m ö g lich  h ä l t ,  u n d  
d ie  a u c h  a u s fü h rb a r  i s t ,  w en n  d a z u  a lle  V o rb e d in g u n g e n  
g eg eb en  sin d . U n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  o b ig e r A rb e i ts v e r 
h ä ltn is s e  e rg ib t  sich  e in e  E rz e u g u n g  v o n  e tw a  350 B lechen  
v o n  1 m  x  2 m  x  1 m m  e n tsp re c h e n d  560 0  k g  in  8 h .

Abb. 7 z e ig t e in ig e  S tic h fo lg e n  b e i v e rsc h ie d e n e n  B lec h 
s tä rk e n  u n d  W a lz e n d u rc h m e sse rn .

A lle  B leche  w erd en  e in z e ln  u n d  n u r  d ie  d ü n n e re n , 
e tw a  u n te r  0 ,8  m m , in  e in ig e n  W e rk e n  zu  zw eien  a u fe in a n d e r  
g e w a lz t. D a d u rc h  u n d  d u rc h  d ie  g rö ß e re  M asse im  W a lz s p a lt , 
d ie  e in  g ü n s tig e re s  F lie ß e n  des W e rk s to ffe s  h e rb e ifü h r t!  
e rg ib t  sich  e in e  h ö h e re  E rz e u g u n g s m e n g e  g e g e n ü b e r  d e r  
E in z e lw a lz u n g . D ie le tz te n  zw ei b is  d re i  S tic h e  d e r  so 
z u sa m m e n g e le g te n  B leche  w e rd e n  e in z e ln  g e w a lz t, u m  je d e r  
B lec h fläch e  d e n  W a lz e n g la n z  zu  g eb en .

D ie  a u f  d ie  v e r la n g te  S tä r k e  d u rc h  M essen  d e r  S tä rk e  
u n d  L ä n g e  g e w a lz te n  B le c h e  w e rd e n  n o c h m a ls  g eg lü h t, er
h a l te n  e in e n  s o rg fä lt ig e n  P o l ie rs t ic h , w e rd e n  g e r ic h te t, ein
g e ö lt  o d e r  l a c k ie r t ,  a u f  g e n a u e s  M a ß  g e s c h n i t te n , ausgesuch t, 
g e p rü f t  u n d  s in d  v e r s a n d f e r t ig .

B e i d e r  a l lg e m e in  ü b lic h e n  K a l tw a lz u n g  v o n  33 %  be
a c h te t  m a n  e in e  G lü R te m p e ra tu r  v o n  800  b is  850° in  der 
K is te , e n ts p re c h e n d  e in e r  O f e n te m p e r a tu r  v o n  950 bis 
1 000°, u m  e in  g u te s  T ie fz ie h b le c h  zu  e r re ic h e n . D iese hohe 
T e m p e ra tu r  g e f ä h r d e t  a b e r  d a s  B lec h  d u rc h  Z usam m en
sc h w e iß e n , w e sh a lb  a ls  T re n n u n g s m it te l  f e in e r  H o lzkoh len 
s ta u b  b e n u tz t  w ird , d e n  m a n  b e im  E in p a c k e n  d e r  B leche in 
d ie  K is te  a u f  je d e  "R ifel a u f s t r e u t ;  e in e  u n s a u b e re  u n d  u n 
a n g e n e h m e  A rb e i t  a u c h  d e s h a lb , w e il d ie  E n tfe rn u n g  des 
S ta u b e s  n a c h  d e m  G lü h e n  e in e  b e s o n d e re  B e h a n d lu n g  jeder 
e in z e ln e n  T a fe l  m i t  d e r  H a n d  o d e r  in  d e r  A b s ta u b m asch in e  
e r fo rd e r l ic h  m a c h t  u n d  d ie  E n t f e r n u n g  d e r  o f t  fe sts itzen d en  
k le in e n  S ta u b te i lc h e n  b e s o n d e re r  A u fm e rk s a m k e it  bedarf. 
N ic h t  zu  u m g e h e n  i s t  b e im  G lü h e n  m i t  d e r  K o h lcn stau b - 
z w isc h e n la g e  e in e  g e r in g e  K o h le n s to ffa u fn a h m e  des Bleches, 
d ie  a b e r ,  d a  d e r  K o h le n s to f fg e h a l t  d e s  E is e n s  d u rch  das 
m e h r fa c h e  E rw ä r m e n  im  W ä rm -  u n d  G lü h o fen  zu rück
g e g a n g e n  is t ,  k e in e n  s c h ä d lic h e n  E in f lu ß  h a t .  E in e  K ohlen- 

s ta u b -A b b ü r s tm a s c h in e  z e ig t  Abb. 8.
B ei e in e r  E rh ö h u n g  d e r  K a l tw a lz u n g  a u f  40 b is 45 %  

g e n ü g t  z u r  E r r e ic h u n g  d e r  g le ic h  g ü n s tig e n  Tiefziehfähigkeit
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Duo, kalt, 650 <J>; 3350 lang; 
n =  45; Eisenblech 1620 x 1050 
X 2,65 m m , in  11 Stichen aus
gewalzt auf 2030 X 2,12 m m .

Abbildung 7. 
Stichfolgen bei 
verschiedenen 

Blechstärken und 
Walzendurch- 

messern.

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

Trio,kalt,600/350/600(¡>; 1250 
lang; n=34; Eisenblech 1720 
X 900 X 1,43 mm ,  in 12 Stichen 

ausgewalzt auf 2500 
X 0,985 mm .

Trio, kalt, 700/350/700 $ ; 1250 lang; 
n = 36¡Eisenblech910x 1455 x 1,3mm, 

in 16 Stichen ausgewalzt auf 
0,88 x 2160 m m .

und eines fe in e n  K o rn e s  e in e  g e r in g e re  G lü h te m p e r a tu r  von  
etw a 680°, e n ts p re c h e n d  d e m  u n te r e n  U m w a n d lu n g s p u n k t .  
H ierdurch  w ird  es n ic h t  n ö t ig ,  d ie  B le c h e  e in z u s ta u b e n .

Die W ic h tig k e it  d e r  g le ic h m ä ß ig e n  D u rc h g lü h u n g  le g t  
es nahe, den  B le c h s to ß  n ic h t  zu  g ro ß  zu  b e m e s se n , u n d  m a n

0, 07s

7fS//e/re
Trio, kalt, 700/350/700 <J) ; 1250 
lang; n =  36; Eisenblech 920 
X 1620 x 1,2 m m ,  in 14 Stichen 
ausgewalzt auf 0,875 x 2230 m m .

k is te n  z u  g lü h e n , in  d e n e n  
e in  a u ß e ro rd e n t l ic h  w e ich es , 
w e iß es  B lec h  m i t  g a n z  g e r in 
g e m  G lü h ra n d  e r re ic h t  w u rd e . 
E s  i s t  d a s  d e r  O fen , w ie  e r  a n  
d ie se r  S te lle  g e n a n n t  w u rd e 5).

A ls  E in z e lk is te n o fe n  g i l t  
a u c h  d e r  R e g e n e ra tiv o fe n 6) 
m i t  a b h e b b a re m  G ew ö lb e , 
w ie  e r  e b e n fa lls  v o r  d e m  
K r ie g e  in  W e iß b le c h  w e rk e n  
in  G e b ra u c h  w a r , d a n n  a b e r  in  
d en  K r ie g s ja h re n  d u rc h  d e n  
la n g e n  K a n a lo fe n  v e r d rä n g t  
w u rd e , d e r  e in e  b e s se re  A u s
n u tz u n g  d e r  A b g a se  d u rc h  
d a s  V o rw ä rm e n  d e r  v o r rü c k e n 
d e n  K is te n , a lso  e in e n  g e r in 
g e re n  B r e n n s to f fv e rb ra u c h  e r 
g a b . W e n n  b e i  d ie se m  K a n a l 
o fen  e in  K o h le n v e rb ra u c h  v o n  
e tw a  8 %  a n g e s e tz t  w e rd e n  
k a n n ,  so b e t r ä g t  e r  b e i 

12 % , a b e r  b e i  d e m  E in -  
so b a ld  s ie  d ie  K is te

d e m  R e g e n e ra tiv o fe n  e tw a  /0 , 
k is te n o fe n , b e i  d e m  d ie  A b g ase , 
u m s p ü l t  h a b e n ,  in  d e n  A b z u g s k a n a l  g e h e n , a lso  sc h le c h t 
a u s g e n u tz t  e n tw e ic h e n , 20  b is  25  % . D ie se  u n g ü n s t ig e  A u s
n u tz u n g  u n d  V e r te u e ru n g  w ird  v o r e r s t  n o c h , v o n  d e r  b e sse re n

Abbildung 8. Kohlenstaub-Abbürst maschine.

Abbildung 9. Mehrkisten-Glühofen mit Stochfeuerung und Kugellauf.

w ählt s t a t t  e in es K is te n in h a lte s  v o n  7 b is  8  t  e in e n  so lc h en  
von n u r 3,5 b is  4 t ,  h ö c h s te n s  6 t .  D ie s e r  k le in e r e  K is te n 
inhalt e rm ö g lic h t es d a n n  a u c h , f ü r  d ie  K is te  u n d  d ie  B lec h e  
eine schnellere  A b k ü h lu n g , d ie  e in e n  g ü n s t ig e n  E in f lu ß  a u f  
die K o rn b ild u n g  u n d  Z ie h fä h ig k e i t  h a t ,  zu  e r h a l te n .

A n den  H a n d p ro b e n ,  b e s te h e n d  a u s  B le c h s tr e if e n ,  d ie  
m ehrfach in  d ü n n e  B le c h e  e in g e p a c k t  u n d  im  H e rd o fe n  e in e  
h a lb e  S tu n d e  la n g  g e g lü h t  u n d  a u f  d e m  F u ß b o d e n  a b -  
ge k ü h lt w erd en , w u rd e  d ie  g u te  W irk u n g  d e s  sc h n e lle n  A b - 
kühlens fe s tg e s te l l t  u n d  b e s t ä t ig t .  S o lch e  P ro b e n  z e ig e n  u m  
etw a 8 bis 10 %  h ö h e re  T ie fu n g s w e r te  a ls  in  g e w ö h n lic h e n  
K isten  u n d  im  T u n n e lo fe n  g e g lü h te  B le c h e . D a h e r  w a r  es 
schon in  f rü h e re n  J a h re n  ü b lic h , z. B . W e iß b le c h e  in  E in z e l-

G lü h u n g  ü b e r d e c k t ,  u n b e a c h te t  g e la s se n . S o lch e  K is te n ö fe n  
m i t  u n m i t t e lb a r e r  S to c h fe u e ru n g  u n d  m i t  K u g e lla u f  s in d  
h e u te  in  k le in e r e n  W a lz w e rk e n  n o c h  a n z u t r e f fe n ,  u n d  m a n  
w ill  s ie  w e g e n  d e r  g u te n  B le c h b e sc h a f fe n h e it  a u c h  n ic h t  
m isse n . S ie  h a b e n  n o c h  d a s  e in e  A n g e n e h m e , d a ß  sie  w eg en  
ih r e r  E in f a c h h e i t  b i l l ig  im  A u fb a u  s in d . A bi. 9 z e ig t  e in e n  
so lc h e n  O fen .

D ie  K ra f tw a g e n b le c h g lü h e re i  n im m t d e n  E in z e lk is te n 
o fen  a u f  d e m  U m w e g  ü b e r  A m e r ik a  w ie d e r  a u f , w o e r  in  
f a s t  a l le n ,  a u c h  in  n e u e n  F e in b le c h w a lz w e rk e n  u n d  b e so n 
d e r s  K ra f tw a g e n b le c h -W a lz w e rk e n , im  G e b ra u c h  i s t .  E in

' 5) S t. u. E . 30 (1910) S. 1993/6, besonders S. 1994.
6) St. u. E . 30 (1910) S. 1995.
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E in k is te n o fe n  m i t  K u g e lla u f  z e ig t  A bi. 10, e in e n  m it  f a h r 

b a r e m  H e r d  A bi. 11.
A u ß e r  d e m  O fen  d ie se r  B a u a r t  f in d e t  m a n  d en  k u rz e n  

T u n n e lo fe n  in  A n w e n d u n g  m i t  d e m  M e rk m a l, d a ß  d e r  A b 
k ü h lr a u m  n u r  e in e  o d e r  h ö c h s te n s  zw ei K is te n  f a ß t ;  m a n  
e r re ic h t  d a d u rc h  e in e  sc h n e lle  A b k ü h lu n g  (Abb. 12). D ie

g u te , g le ic h m ä ß ig e  
D u rc h g lü h u n g  im  
E in k is te n o fe n  b e 
r u h t  e in z ig  u n d  
a l le in  a u f  d e r  F la m 
m e n fü h ru n g . B e im  
T u n n e lo fe n  d e r  ü b 
lic h e n  B a u a r t  u m 
s p ü l t  d ie  v o n  b e i 
d e n  O fe n se ite n  k o m 
m e n d e  F la m m e  d ie  
K is te  u n d  z ie h t  u m  
d ie  a n d e re n  K is te n  
a b . D a  sich  d ie  

Abbildung 10. Einkistenofen b e id e n  F la m m e n
mit Rekuperator und Kugellauf. ^

s to ß e n  u n d  s ta u e n , a lso  k e in e n  D u rc h f lu ß  h a b e n , f e rn e r ,  
w e il d e r  G lü h w ag en  u n d  d e r  s t a r k  m a ssig e  K is te n u n te r s a tz  
se h r  v ie l W ä rm e  a u fn e h m e n , z e ig e n  d ie  G lü h u n g e n  im  
T u n n e lo fe n , b e i d e re n  B a u  a u f  d ie sen  U m s ta n d  n ic h t  im m e r  
R ü c k s ic h t  g e n o m m e n  w ird , m e is te n s  e in e  U n g le ic h h e it , in 
d em  d ie  u n te r e n  B lech lag en  n ic h t  d ie  e r fo rd e r l ic h e  T e m p e ra 
t u r  e rh a lte n . B e im  E in k is te n o fe n , d e r  b e i  d e n  A u s fü h ru n g e n  
ä l te r e r  F e in b le c h w e rk e  a u c h  fü r  zw ei b is  d re i  K is te n  h in te r - Abbildung 11. Einkisten-Glühofen mit fahrbarem Herd.

Abbildung 12. Tunnel-Kistenglühofen mit Gasfeuerung und kurzem Abkühlraum.

e in a n d e r  g e b a u t  w a r , u n d  b e i  d e m  d ie  A b z ü g e  in  d e r  O fen 
soh le  u n te r  d e r  K is te  lie g e n , m u ß  d ie  F la m m e  im  G le ich flu ß  
d ie  K is te  r in g su m  b e s tre ic h e n , so d a ß  d a d u rc h  e in e  v o ll
k o m m e n e  D u rc h w ä rm u n g  d e r  K is te  e r re ic h t  w ird . E s  i s t  
d a h e r  zu  v e r s te h e n , d a ß  e in  so lc h e r O fen  a u c h  K is te n  m i t  
10 b is  12 t  I n h a l t  g le ic h m ä ß ig  d u rc h g lü h e n  k a n n . D iese  
g le ic h m ä ß ig e  D u rc h g lü h u n g  e rg ib t  d e r  O fen  n a c h  B a u a r t  
D re ß le r  a u c h , jed o ch  h a t  d e r  E in k is te n o fe n  d e n  V o r te il , d a ß  
n u r  e in e  K is te  fü r  sich  in  d e r  T e m p e ra tu r  u n d  G lü h z e it  b e 
h a n d e l t  w ird , u n d  d a s  i s t  g e ra d e  b e s o n d e rs  w e r tv o ll . E b e n so  
e r re ic h t  d e r  O fen  n a c h  B a u a r t  S c h u b e r t-P ie ts c h  m i t  b e 
so n d e re n  B o d e n b re n n e rn  Abb. 12a e in e  g u te , g le ic h m ä ß ig e

D u rc h w ä rm u n g  d e r  K is te  u n d  e in  g u t  g e g lü h te s  B lech . Bei 
d ie se m  O fen  la u f e n  d ie  K is te n  e b e n fa lls  a u f  K u g e ln , so daß 
d ie  so n s t  ü b lic h e n  te u r e n  K is te n  w a g e n  n ic h t  e rfo rd e r lic h  sind.

E s  i s t  a n z u n e h m e n , d a ß  d e r  a b g e k ü rz te  D reß ler-O fen  
m i t  s e in e r  m i t t e lb a r e n  H e iz u n g  d e r  G lü h k is te n  u n d  m it 
s e in e r  b e k a n n te n  g le ic h m ä ß ig e n  D u rc h g lü h u n g  d es B lech
s ta p e ls  s ic h  e b e n fa lls  f ü r  d ie  K ra f tw a g e n b le c h g lü h e re i  m it 
g u te m  E r fo lg e  v e rw e n d e n  lä ß t .

E in e  g u te  D u r c h g lü h u n g  e r g ib t  d ie  B e n u tz u n g  von  ge
sc h lo sse n e n  K is te n ,  d ie  e tw a  3  b is  4  m m  s ta rk ,  durch 
G as g e s c h w e iß t  u n d  v o l l s tä n d ig  g esc h lo sse n  s in d , m it  2 bis 
3  t  B le c h e n  g e f ü l l t ,  a u f  e in  G lu h k is te n u n te r te i l  g e se tz t und
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in  den G lühofen  g e g e b e n  w e rd e n . B e i d ie s e r  A r t  e rg ib t  sich  
außer e in er g u te n ,  g le ic h m ä ß ig e n  D u rc h g lü h u n g  a u c h  e in  
geringer B re n n s to f fv e rb ra u c h , d e n n  d ie  E rw ä r m u n g  d e r  
m eistens 40 m m  s ta rk e n  G lü h k is te n  f ä l l t  h ie r  w eg , eb en so  
is t die G lühzeit k ü rz e r ,  u n d  z u le tz t  i s t  es b e i  d ie s e r  G lü h a r t  
le ichter, d ie o b e re  G lü h te m p e r a tu r  v o n  930  b is  9 5 0 °  zu  e r 
reichen. L e id e r  w e rd e n  d ie se  B le c h k is te n  m e is te n s  n a c h  
einer G lühung  w e r tlo s .

D as V e rfa h re n  d es E n g lä n d e r s  W ilf re d  H a n b y ,  d ie  h e l l 
ro tw arm en  K is te n  u n te r  e in e  G lo ck e  zu  s te lle n , d ie se  m i t  
W asserstoff zu  fü l le n  u n d  b is  z u m  E r k a l t e n ,  e t w a 3 6 h ,u n t e r  
D ruck zu h a l te n , h a t  k e in e  g rö ß e re  V e rw e n d u n g  g e fu n d e n .

Abbildung 13. Mechanische Stochfeuerung für Oefen.

E in nach  d ie sem  V e r fa h re n  a b g e k ü h l te s  u n d  v o n  d e r  L u f t  
abgeschlossenes B lech  e r g ib t  e in  s i lb e rg ra u e s ,  r e in e s  u n d  
glührand loses B lec h . D e r  e in g e f ü h r te  W a s s e r s to f f  v e r b r e n n t  
m it dem  in  d e r  K is te  e n th a l t e n e n  L u f ts a u e r s to f f  u n d  sc h lä g t  
sich als W asse r n ie d e r ,  d a s  a m  B o d e n  d e r  H a u b e  tro p fe n w e is e  
a u s tr i t t .

E a s t den  g le ic h e n  Z w eck  e r r e ic h t  m a n  d u rc h  E in f ü h r e n  
von L eu ch tg as  o d e r  g e r e in ig te m  G a s in  d ie  a u s  d e m  O fen  
kom m ende, n o ch  r o tw a rm e  G lü h k is te .

A u f fa lle n d  i s t ,  d a ß  sich  in  d e u ts c h e n  W e rk e n , d ie  k e in e  
G a sv e rso rg u n g  h a b e n  u n d  ih r e  O efen  u n m i t t e lb a r  m i t  K o h le  
f e u e rn , d ie  m e c h a n is c h e n  S to c h fe u e ru n g e n  n ic h t  e in b ü rg e rn . 
D iese  F e u e ru n g e n , d ie  s ich  s e h r  g u t  b e w ä h re n  u n d  f ü r  je d e  
O fe n a r t  e ig n e n , f ü h re n  d ie  K o h le  g le ic h m ä ß ig  z u , so d a ß  
e in e  g le ic h m ä ß ig e  F la m m e  u n d  B e h e iz u n g  e n t s te h t ,  im  
G e g e n sa tz  zu  d e n  S to c h ö fe n , b e i  d e n e n  d ie  O fe n te m p e ra tu r  
b e im  N a c h s to c h e n  z u rü c k g e h t ,  b e im  D u rc h b re n n e n  a b e r  
U e b e rh i tz u n g  e in t r i t t ,  a lso  e in e  s e h r  u n g le ic h e  u n d  m a n g e l
h a f te  E rw ä r m u n g  e r re ic h t  w ird  (Abi. 13).

E s  i s t  u n m ö g lic h , a l l  d ie  v ie le n  B le c h e  so  e in w a n d f re i  
h e rz u s te l le n , d a ß  je d e  T a fe l, d e m  A e u ß e re n  n a c h , a ls  B lech  
e r s te r  G ü te  g e lte n  k a n n .  M e is te n s  s in d  es k le in e  O b e r
f lä c h e n fe h le r , d ie  d e n  A u s fa l l  h e rb e ifü h re n . V on  d e r  H e r 
s te llu n g  v o n  p o lie r te n  u n d  g e sc h liffe n e n  B ä n d e rn  s in d  d ie  
B a n d sc h le ifm a sc h in e n  b e k a n n t ,  u n d  e in e  so lc h e  M a sc h in e  
d ü r f te  a u c h  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  B le c h e n  m i t  f e h le r f re ie r  
O b e rflä c h e  g u te  D ie n s te  t u n .  S ie  h a t  sc h n e ll  u m la u fe n d e  
S ta h ld ra h tw a lz e n  b e s o n d e re r  A r t  u n d  e n t f e r n t  a l le  a u c h  t ie f  
u n d  f e s t  s i tz e n d e n  ^ U n re in ig k e ite n . E in e  so g rü n d lic h e

R e in ig u n g  d e r  
B le c h e  v o r  d e m  le tz 
t e n  P o l ie rs t ic h  o d e r  
a u c h  v o r  d e r  K a l t 
w a lz u n g  r e t t e t  m a n 
ch e s  B lec h  v o r  d e m  
A u s fa ll , e in  n ic h t  

z u  v e r a c h te n d e r  
U m s ta n d ,  w e n n  m a n  
b e d e n k t ,  d a ß  d e r  
V e rk a u f  v o n B le c h e n  
z w e ite r  G ü te  o d e r  
v o n  A u s sc h u ß , b e i  
e in e m  E n t f a l l  v o n  
10 b is  15  %  u n d  
m e h r , im m e r  e in e n  
V e r lu s t  d a r s te l l t .
E rb a u e r  d ie se r  M a 
sc h in e n  i s t  d ie  F i r m a

P ro l l  u n d  L o h m a n n , Abbildung 14. Einöl- und Lackiermaschine. 
H a g e n  (W e stf .) .

D e r  b e i  a l le n  K ra f tw a g e n b le c h e n  ü b lic h e  P o l ie rs t ic h  w ird  
a u f  e in e m  b e s o n d e re n  G e rü s t  a u f  h o c h fe in  p o l ie r te n  u n d  
p o re n f re ie n  H a r tg u ß w a lz e n  m i t  le ic h te m  D ru c k  a u s g e fü h r t  
u n d  v e r le ih t  d e m  B lec h  d ie  le tz te  F e in h e i t  u n d  e in e  g ew isse  
S te if ig k e i t .

W e n n  d ie  B le c h e  a u c h  o f t  b la u e  A n la u f r ä n d e r  o d e r  b lä u 
l ic h e  S tre if e n  z e ig e n , so  h a t  d ie s  f ü r  d ie  V e rw e n d u n g  k e in e  
B e d e u tu n g .

O b e r f lä c h e n re in e  B le c h e , s o g e n a n n te  S c h liffb le c h e , w e r
d e n  n a c h  d e m  P o l ie r s t ic h  le ic h t  g e b e iz t ,  u m  g ew isse  A n 
la u f f a r b e n  zu  e n t f e rn e n ,  u n d  d a n n  d u rc h la u fe n  s ie  d ie  
W a s c h -  u n d  T ro c k e n m a s c h in e  m i t  a n g e fü g te r  P o lie r -  o d e r  
S c h le ifm a sc h in e .

N a c h  d e m  P o l ie r s t ic h  w e rd e n  d ie  B le c h e  a u f  e in e r  R ic h t 
m a s c h in e  m i t  s o rg fä l t ig  p o l ie r te n  W a lz e n  g e r ic h te t  u n d  
d a n n  e in g e ö l t  o d e r  m i t  e in e r  L a c k s c h u tz s c h ic h t  v e r s e h e n . 
E in e  so lc h e  L a c k ie rm a s c h in e  i s t  in  A lb. 14 d a r g e s te l l t .

A u ß e r  d e n  V o r te i le n , w e lc h e  d ie  R o l le n la g e r  d u rc h  g e 
r in g e re n  K r a f tv e rb r a u c h  u n d  v e rsc h le iß lo s e  L a g e ru n g  b r in 
g e n , e r g ib t  s ic h  a u c h  e in e  s t ä r k e r e  S t ic h a b n a h m e  v o n  1 ,6  
a u f  0 ,9  m m  =  0 ,7  m m  in  f ü n f  S t ic h e n ,  a n s t a t t  0 ,5  m m  in  
13  S tic h e n  w ie  b e im  T rio g e rü s t  m i t  G le i t la g e rn . W ie  b e r e i t s  
a n g e d e u te t ,  w ird  d u rc h  s tä rk e r e  S tä n d e r ,  d ie  a u c h  d a s  V ie r 
w a lz e n g e rü s t  h a t ,  e in  s t ä r k e r e r  D r u c k  b e im  T r io g e rü s t  e b e n 
f a l ls  a u s f ü h r b a r  se in , so d a ß  s ic h  d ie  S t ic h z a h l  v o n  13  a u f

Abbildung 12 a. Kistenglühofen nach Scbubert-Pletseb 
mit Unterbeheizung.
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11 b is  9  u n d  w e n ig e r  e rm ä ß ig e n  l ä ß t ,  je d o c h  im m e r  u n te r  
B e rü c k s ic h tig u n g  a l le r  zu  b e a c h te n d e n  V o rb e d in g u n g e n , d a r 
u n te r  a u c h  d e r  d e r  W a lz u n g  a n g e p a ß te n  W alz g e sc h w in d ig k e it 
u n d  d es g u te n  P a sse n s  d e r  V o rb lech e . D e r  e r s te  S tic h  a u f  d e m  
K a l tg e r ü s t  g i l t  a ls  A u s g le ic h s tic h , u m  d a s  V o rb lech  d e r  
W a lz e  a n z u p a s s e n ; e r  w ird  m it  g e r in g e re m  D ru c k  a u s g e fü h r t ,  
so d a ß  d e r  e r s te  S tic h  n ic h t  v o ll z u r  G e ltu n g  k o m m e n  k a n n .

B e i V e rw e n d u n g  g u te r  L a g e r  u n d  e in e r  zw e c k m ä ß ig e n  
S c h m ie ru n g  lä ß t  sich  d a s  V ie rw a lz e n g e rü s t a u c h  o h n e  
R o lle n la g e r , a lso  m it  G le itla g e rn , b e n u tz e n ;  d e r  A n tr ie b  d e r  
W a lz e n  g e sc h ie h t d u rc h  e in  K a m m w a lz g e rü s t, w o b e i so 
w o h l d ie  U n te rw a lz e  a ls  a u c h  d ie  b e id e n  A rb e itsw a lz e n , g e 
n a u  so w ie  b e im  V ie rw a lz e n g e rü s t m i t  R o lle n la g e rn , a n 
g e tr ie b e n  w e rd e n .

B e i d e r  V e rw e n d u n g  des V ie rw a lzen g e rü ste s  als E in z e l
g e rü s te s  w ird  so v e r fa h re n , d a ß  n ic h t  w ie b e im  T rio g e rü s t 
d a s  B lec h  in  H in -  u n d  H e rs t ic h e n  h in te r e in a n d e r  b is  z u r  
F e r t ig s tä r k e  a u sg e w a lz t w ird , so n d e rn  es e rh a lte n  a lle  B lech e  
e in e r  b e s tim m te n  M enge n u r  e in en  e in z ig en  H in s tic h , d a n n  
w ird  d ie  M enge s ta p e lw e ise  w ied e r v o r  d ie  W alze  g e b ra c h t ,  
u n d  d a n n  e rh a lte n  d ie  B lec h e  d en  zw e ite n  H in s tic h  usw . 
D a d u rc h  e rg ib t  s ich  d e r  V o rte il, d a ß  d ie  A n s te llu n g  d e r  
W a lz e n  fü r  e in e  lä n g e re  Z e it  fe s t l ie g t  u n d  n ic h t ,  w ie  b e im  
T rio , b e i je d e m  S tic h  n a c h g e s te l l t  w e rd e n  m u ß . E s  w ird  
d a d u rc h  a u c h  e in e  e in h e itlic h e re  F e r t ig s tä rk e  e r re ic h t. 
E in e n  N a c h te il  h a t  d as E in s t ic h v e r fa h re n  d a d u rc h , d a ß  
jed es  B lech  fü r  je d e n  S tic h  v o m  S ta p e l  h e ra n g e re ic h t  w e rd e n  
m u ß  u n d  so m it e ine  la n g sa m e re  S tich fo lg e  e in t r i t t .  D iese  
w ird  a lle rd in g s  d u rc h  d ie  g e rin g e re  A n z a h l d e r  S tic h e  w ied e r 
w e ttg e m a c h t.  D ie se r  N a c h te il  k a n n  a u c h  d a d u rc h  a u fg e 
h o b e n  w erd en , d a ß  d ie  B lech e  e in ze ln  s e lb s t tä t ig  z u rü c k 
g e fü h r t  w erd en , z. B . d u rc h  e in e  k re isfö rm ig e  R o lle n b a h n
o. d g l., d ie  a lle rd in g s  e in en  g ro ß e n  P la tz  e in n e h m e n  w ird . 
O b  V ersu ch e  g e m a c h t w o rd e n  s in d , u m  a u c h  b e im  V ie r
w a lz e n g e rü s t w ie b e im  T rio g e rü s t h in  u n d  h e r  zu  w a lzen , is t  
n ic h t  b e k a n n t.

E in  b e a c h te n s w e r te r  U m s ta n d  b e im  V ie rw a lz e n g e rü s t 
is t  d e r , d a ß  d ie  v o n  e in em  K a m m w a lz g e rü s t, a lso  s t a r r  a n 
g e tr ie b e n e n  A rb e itsw a lz e n , m ö g lich erw eise  a u c h  d ie  u n te r e  
S tü tz w a lz e , e in e n  im  g le ich en  V e rh ä ltn is  l ieg en d en  D u rc h 
m e sse r  h a b e n  m ü sse n , w o d u rc h  so w o h l e in e  b e so n d e re  
H e r r ic h tu n g  a ls  a u c h  ein  g rö ß e re r  V e rb ra u c h  d e r  W alzen  
e n ts te h t .  W ie  sc h o n  g e sa g t, i s t  d as V ie rw a lz e n g e rü s t m it  
R o lle n la g e rn  m e h r , m i t  G le itla g e rn  w en ig er, n a c h  u n se re n  
B e g riffen  eine  u m s tä n d lic h e  u n d  te u e re  M asch in e . D ie  a u f  
ih r  h e rg e s te llte n  B leche  s in d  in  d e r  O b erflä ch e  n ic h t  sc h ö n e r  
u n d  in  d e r  G ü te  n ic h t  b esse r  a ls  d ie a u f  d e m  T rio g e rü s t 
g e w a lz te n , d a  d iese E ig e n sc h a f te n  v o n  d e r  A r t  des G e
rü s te s  u n a b h ä n g ig  sin d .

D a s  W a lz e n  a u f  w a r m e m  W eg e , a u c h  d a s  a m e r ik a n is c h e  
V e rfa h re n  g e n a n n t, le g t  d ie  H a u p ta r b e i t  a u f  d ie  W a rm s tra ß e , 
u n d  n u r  zw ei b is  d re i  K a l ts tic h e  w e rd e n  a u f  d e r  P o lie rw a lz e  
a u s g e fü h r t .  U e b e r  d ieses V e rfa h re n  w u rd e  a u s fü h r lic h  an  
a n d e re r  S te lle  b e r ic h te t7).

D a  d ie  zw ei b is  d re i  K a l ts tic h e  u n te r  5  %  K a ltw a lz u n g , 
a lso  n ic h t im  B e re ich e  d e r  k r i tis c h e n  K a l tv e r fo rm u n g  lieg en , 
so g e n ü g t a u c h  h ie r  d ie  G lü h u n g  ü b e r  d e m  u n te r e n  U m 
w a n d lu n g s p u n k t,  a lso  b e i e tw a  65 0 ° in  d e r  K is te . Z u m  
F e r t ig g lü h e n  w e rd e n  e b e n fa lls  d ie  E in k is te n ö fe n  b e n u tz t .

V e rg le ic h t m a n  b e id e  V e rfa h re n , so f in d e t  m a n  b e i  o b e r 
f lä c h lic h e r  B e u r te i lu n g , d a ß  d a s  W a rm w a lz v e r fa h re n  b il l ig e r

se in  m u ß , d e n n  d ie  g e s a m te  A u sw a lz u n g  b is  a u f  d ie  zwei 
b is  d r e i  P o l ie rs t ic h e  w ird  a n  d e r  W a r m s tr a ß e  in  e in e m  W alz- 
g a n g e  v o rg e n o m m e n .

N u n  s e tz t  a b e r  d a s  W a rm w a lz  v e r f a h re n  d ie  E rfü llu n g  
e in e r  R e ih e  v o n  B e d in g u n g e n  v o ra u s ,  u m  d ie  im  G ru n d sa tz  
r ic h t ig e  V e rb il l ig u n g  z u  e r re ic h e n .  So i s t  b e im  W a rm w a lz 
v e r f a h re n  e in e g a n z  b e s o n d e rs re in e  O b e r f lä c h e d e r  W a lz e n  und  
P la t in e n  u n d  in  d e n  m e is te n  F ä l le n  e in  B e iz e n  d e r  P la tin e n  
u n d  S tu rz e  e r fo rd e r l ic h , d e n n  e in  O b e rf lä c h e n fe h le r  zieht 
s ic h  d u rc h  d e n  g e s a m te n  W a lz g a n g  b is  z u m  E n d e . Beim  
K a ltv e r f a h re n ,  w o d a s  V o rb le c h  g e b e iz t  w ird , i s t  G elegenhe it 
g e g e b e n , e tw a ig e  O b e r f lä c h e n fe h le r  v ie l  e h e r  zu  en tfe rn e n . 
F e r n e r  e r fo r d e r t  d a s  W a r m v e r f a h r e n  e in e  b e so n d e rs  gu te  
W a lz - u n d W ä r m m a n n s c h a f t ,  d e r e n  Z a h l a u c h  g rö ß e r  a ls  d ied e r 
a u s  d r e i  L e u te n  b e s te h e n d e n  K a l tw a lz m a n n s c h a f t  is t .  Z udem  
lie g t  d ie  A r b e i t s s t ä t te  b e im  W a r m v e r f a h r e n  im  rau h en ,

a - P/crf/rtensfoßo/e/? d  = t4t7sc/7/r7asc/7//7e
b = ¿?C/rc/7/ai/f̂ /6//70/i?/7 e = /?/C/7f777(7SC/7//7e
C - ßpsc/rrtf/depr’ess'f f  - f//7o//770sc/7//7e

Abbildung 15. Fertigungsfolge beim Kaltwalz verfahren.

m e h r  u n s a u b e re n  B e tr ie b e ,  so  d a ß  d a s  W a g n is  f ü r  eine 
fe h le rlo se  H e r s te l lu n g  g rö ß e r  i s t .  B e im  K a ltv e r fa h re n  sind 
d ie  V o ra rb e i te n  w e n ig e r  e m p f in d lic h , u n d  d ie  em pfind liche  
A rb e i t  w ird  in  e in e n  s a u b e re n  R a u m  v e r le g t ,  d essen  ganze 
S tim m u n g  sc h o n  a u f  e in e  b e h u ts a m e  B e h a n d lu n g  h in w irk t.

A lles  in  a l le m  e rg ib t  s ic h , d a ß  d a s  K a l tv e r fa h re n  im m er 
n o c h  g ü n s t ig e r  a r b e i te t .  N u r  e in  g a n z  b e s o n d e rs  so rg fä ltig  
a r b e i te n d e r  B e tr ie b ,  d e r  a l le  V o rb e d in g u n g e n  e rfü ll t  und 
e in e  la n g  e in g e a r b e i te te  M a n n s c h a f t  h a t ,  k a n n  e in e n  V orteil 
b e im  W a rm v e r fa h re n  e r re ic h e n . D ie s e r  V o r te i l  e rfo rd e rt 
a b e r  f ü r  d ie  e r s te  Z e it  s e h r  v ie l  L e h rg e ld .

Abb. 15 s t e l l t  d ie  F e r t ig u n g s fo lg e  d e r  B lec h e  n ach  dem  
K a l tw a lz v e r f a h re n  d a r .

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

E s  w e rd e n  d ie  V e r fa h re n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  K ra f t
w a g e n b le c h e n  e r w ä h n t  u n d  d a s  d e u ts c h e  K a l tv e r fa h re n  näh er 
b e s c h r ie b e n . D e r  A u fb a u  d e r  W a lz g e rü s te ,  d e r  W alzen 
s t r a ß e  u n d  d e s  W a lz w e rk e s  m i t  O efen  u n d  H ilfsm asch in en  
sow ie  d e r  A rb e i ts g a n g  w e rd e n  e r l ä u t e r t  u n d  d a s  K a lt-  und 
W a rm w a lz v e r fa h re n  m i te in a n d e r  v e rg lic h e n .

D ie  E n tw ic k lu n g  z e ig t, d a ß  v e r s u c h t  w ird , d u rc h  die 
V e rw e n d u n g  s tä rk e r e r  W a lz e n  u n d  G e rü s te  u n d  geringerer 
W a lz g e s c h w in d ig k e it ,  d . h . d u r c h  g e r in g e re  S tic h z a h l und 
h ö h e re  D rü c k e , d ie  G e rü s t le is tu n g  z u  e rh ö h e n . D es w eiteren  
w ird  a n g e s t re b t ,  d u r c h  e in e  s a u b e re  V o rw a lz u n g  u n d  g rü n d 
lic h e  R e in ig u n g  d es V o rb le c h e s  e in e  e in w a n d fre ie  B lech
o b e r f lä c h e  zu  e r h a l te n .  U m  e in e  G ü te v e rb e s se ru n g  zu er
re ic h e n , w e rd e n  b e s o n d e re  G lü h v e r fa h re n  a n g e w e n d e t. Die 
W e i te r e n tw ic k lu n g  v e r fo lg t  d ie se  B e d in g u n g e n .

’) St. u. E . 49 (1929) S. 667/9.
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G r o ß v e r s u c h e  a n  e i n e r  z u  S t u d i e n z w e c k e n  g e b a u t e n  R e g e n e r a t i v - K a m m e r .

II. Teil: B e s t im m u n g  der W ä rm e ü b ergan gszah len  und D ru ck v er lu s te  bei d op p elt  verse tz ter  und  
nicht verse tz ter  R ostpacku ng .

V o n  S r . s j n g .  H a n s  K i s t n e r  in  D ü sse ld o rf .

[Mitteilung aus der Wärmestelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

D as Ziel d e r  v o r lie g e n d e n  A rb e i t  w a r  d ie  E rfo rs c h u n g  
des W ä rm e ü b e rg a n g e s  in  R e g e n e ra to re n  u n te r  g le ic h 

zeitiger B e rü c k s ic h tig u n g  des D ru c k v e r lu s te s  in  d iesen  W ä r 
m eaustauschern . D ie  V e rsu c h s k a m m e r  m i t  e in e r  G it te rh ö h e  
von 5 m  u n d  e in em  q u a d ra t is c h e n  G i t te r q u e r s c h n i t t  v o n  
2 x 2 m 2 is t  d ie  N a c h b ild u n g  e in e r  S ie m e n s -M a rtin -W in d -  
kam m er, die im  G e g e n s tro m  b e tr ie b e n  w ird . F ü r  a lle  G ro ß 
versuche w u rd e n  S c h a m o tte s te in e  m it  d e n  A b m e ssu n g e n  
300 X 150 x  80 m m  v e rw e n d e t m it  A u s n a h m e  e in es G ro ß 
versuches, w obei d ie  S te in s tä rk e  f ü r  d e n  z u r  A u sw e rtu n g  
benutzten  K a m m e r te i l  83 m m  b e tru g .

Z ur U n te rsu c h u n g  d es W ä rm e ü b e rg a n g e s  s t a n d  d o p p e lt  
versetzte G it te ru n g  m i t  e in e r  K a n a lw e ite  d  =  0 ,0 9 4 5  m  
zur V erfügung sow ie n ic h t  v e r s e tz te  m i t  d  =  0 ,0 9 4 5  m  
und d =  0 ,05714 m . Z u r  p la n m ä ß ig e n  A u s w e rtu n g  d e r  
D ruc-kverlustm essungen k o n n te n  n u r  n ic h t  v e r s e tz te  
Packungen m it  K a n a lw e ite n  d  =  0 ,0 9 5 5 , 0 ,0 5 7 1 4  u n d  
0,0304 m h e ra n g e z o g e n  w e rd e n . D ru c k v e r lu s tm e s s u n g e n  
und w eitere W ä rm e ü b e rg a n g s s tu d ie n  m i t  d o p p e l t  v e r s e tz te r  
R ostpackung, C o w p e rg itte ru n g e n  sow ie  m i t  n e u z e it l ic h e n  
Form steinen  w e rd e n  n a c h e in a n d e r  d u rc h g e fü h r t  u n d  b le ib en  
späteren V erö ffe n tlic h u n g e n  V o rb e h a lte n .

D ie  V e r s u c h e  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  W ä r m e ü b e r 
g a n g e s  e rg ab en  fo lg e n d e  G e s ta l tu n g  d e r  B e z ie h u n g  fü r  
konvektiven W ä rm e ü b e rg a n g :

«k =  19,0 w 00,5 — f ür  d o p p e l t  v e r s e tz te  R o s tp a c k u n g

=  16,4 w 0'

m 2h °C  

o,5 k c a l 

m 2h ° C

m i t  d  =  0 ,0 9 4 5  m  ( I )

fü r  n ic h t  v e r s e tz te  R o s tp a c k u n g
m i t  d  =  0 ,0 9 4 5  m (II)

ak =  19,4 w 0°’5 f ü r  n ic h t  v e r s e tz te  R o s tp a c k u n g
m  m it  d  =  0 ,0 5 7 1 4  m  ( I I I )

G leichungen (I)  u n d  ( I I )  b e sa g e n , d a ß  b e i  d o p p e l t  v e r 
se tzter R o s tp a c k u n g  a k rd . IG %  g rö ß e r  i s t  a ls  b e i n ic h t  
verse tz ter R o s tp a c k u n g  u n d  g le ic h e m  D u rc h m e sse r . D as 
bedeu te t b e i n o rm a le r  B e la s tu n g  e in e  S te ig e ru n g  d e r  W in d -  
te m p era tu r  u m  d u rc h s c h n i t t l ic h  5 0 ° .

W ie sich  d e r  e rh ö h te  k o n v e k t iv e  W ä rm e ü b e rg a n g  a u f  
den A u sn u tz u n g sg ra d  des R e g e n e ra to r s  a u s  w irk t ,  is t  n ic h t  
in a llgem einer F o rm  zu  sa g e n , s o n d e rn  es m u ß  in  je d e m  
E inzelfall e ine  D u rc h re c h n u n g  n a c h  g e g e b e n e n  F o rm e ln 2) 
erfolgen, w eil d ie  v o n e in a n d e r  a b h ä n g ig e n  G rö ß e n  in  r e c h t  
unübersich tlich en  u n d  v e rw ic k e lte n  B e z ie h u n g e n  z u e in 
ander s te h en . A u f je d e n  F a l l  t r i t t  e in e  V e rb e sse ru n g  d e r  
A usnu tzu n g sg rad e  ein .

Aus G le ich u n g  ( I I )  u n d  ( I I I )  w u rd e  d e r  D u rc h m e ss e r 
einfluß b e s tim m t2). D ie  B e z ie h u n g  l a u t e t  f ü r  n ic h t  v e r 
setzte R o s tp a c k u n g

a k
7 ,5  • w,

0,5
k c a l

,0,333 m 2 h °C

D a r s t e l l b a r  i s t  d i e s e  G l e i c h u n g  v o r t e i l h a f t  i n  
F o r m  e i n e s  N o m o g r a m m s  (zu  b e z ie h e n  d u rc h  d ie  
W ä rm e s te l le  D ü sse ld o rf) .

D e r  S tra h lu n g s a n te i l  a m  W ä rm e ü b e rg a n g  d u rc h  K o h le n 
s ä u re -  u n d  W a s se rd a m p fg e h a lt  d e r  A b g a se  w u rd e  n a c h  
S c h a c k 3) e r re c h n e t  u n d  l ä ß t  s ic h  m i t  d e n  V e rsu c h s e rg e b 
n issen  s e h r  g u t  in  E in k la n g  b r in g e n . U m  d ie  B e re c h n u n g  
d e r  S tra h lu n g  zu  e r le ic h te rn , w u rd e  e in  e in fa c h e s  g ra p h is c h 
re c h n e r isc h e s  A n n ä h e ru n g sv e r fa h re n  e n tw ic k e lt ,  w o m it  d ie  
G e s a m ts tr a h lu n g s a n te ü e  n u r  b is  —  6 %  v o n  d e n  g e n a u e n  
a b e r  v e rw ic k e lte n  S c h a c k sc h e n  F o rm e ln  a b w e ic h e n . N a c h  
d ie se m  V e rfa h re n  k a n n  d ie  S tra h lu n g  fü r  e in e  b e lieb ig e  
G a s a r t  b e re c h n e t  w e rd e n . F o rm e lm ä ß ig  i s t  d ie  g e fu n d e n e  
B e z ie h u n g :

k c a l
“ Str. ges =  f “ (0 0 2 +  H20 )  +  “ korr) ' m  ’ n ( V )

( IV )

F ü r  d ie  w e ita u s  m e is te n  F ä l le  d e r  P ra x is  w ird  d ie  N ä h e 
ru n g s m e th o d e  a u s re ic h e n .

A us a  =  a k +  a  s tr . ges l ä ß t  s ic h  d a m it  f ü r  n ic h t  v e r 
s e tz te  R o s tp a c k u n g  b e lie b ig e r  K a n a lq u e r s c h n i t te  f ü r  b e lie 
b ig e  G e sc h w in d ig k e ite n  u n d  T e m p e ra tu r e n  b e lie b ig e r  G ase  
d e r  G e s a m tw ä rm e ü b e rg a n g  a  b e re c h n e n . 16  %  h ö h e re r  
W ä rm e ü b e rg a n g  w u rd e  b e i  e in e r  K a n a lw e ite  v o n  d = 0 ,0 9 4 5  m  
b e i  d o p p e lt  v e r s e tz te r  g e g e n ü b e r  n ic h t  v e r s e tz te r  G i t te ru n g  
f e s tg e s te l l t .  D a  s ic h  d e r  D u rc h m e sse re in f lu ß  f ü r  n ic h t  v e r 
s e tz te s  G it te rw e rk  in  ü b lic h e r  G rö ß e n o rd n u n g  h ä l t ,  w ird  
g e fo lg e rt, d a ß  e in  ä h n lic h e r  E in f lu ß  a u c h  b e i  d e r  d o p p e lt  
v e r s e tz te n  G i t te ru n g  b e s te h e n  w ird . M a n  w ird  d em zu fo lg e  
b is z u r  V e rö ffe n tlic h u n g  g e n a u e r  U n te r su c h u n g e n  d ie  
« t - W e r te  fü r  n ic h t  v e r s e tz te  G it te ru n g  d u rc h  lß p ro z e n t ig e  
V e rg rö ß e ru n g  fü r  d o p p e lt  v e r s e tz te  G i t te r u n g  o h n e  g ro ß e  
F e h le r  v e rw e n d e n  k ö n n e n .

U n t e r s u c h u n g e n d e s D r u c k v e r l u s t e s h r i n d e r  
V e rsu c h s k a m m e r  w u rd e n  so w o h l b e i  w a rm e r  a ls  a u c h  b e i  
k a l t e r  K a m m e r  v o rg e n o m m e n . M essu n g en  ü b e r  e in e n  w a a g e 
r e c h te n  F la m m e n q u e r s c h n i t t  la s se n  k e in e  V e rä n d e r l ic h k e it  
d es D ru c k e s  u n d  d a m it  d e r  B e a u fs c h la g u n g  e rk e n n e n , 
o b g le ic h  d a s  M in im e te r  a u f  y i00 m m  W .-S . d e u tl ic h e  A u s
sc h lä g e  g ib t .  E s  k a n n  d a ra u s  g e sch lo ssen  w e rd e n , d a ß  fü r  
d ie  E r fo r s c h u n g  d e r  W ä rm e ü b e rg a n g sv e rh ä ltn is s e  d ie  B e a u f 
sc h la g u n g  b e i  d e n  A b m e ssu n g e n  d e r  V e rs u c h s k a m m e r  a ls  
ü b e r  d e n  g a n z e n  Q u e r s c h n i t t  d e r  K a m m e r  g le ic h m ä ß ig  
a n g e n o m m e n  w e rd e n  k a n n . D e m z u fo lg e  w u rd e  b e i  a lle n  
V e rsu c h e n  m i t  d e r  m i t t le re n  S trö m u n g s g e s c h w in d ig k e it  
g e re c h n e t.

N a c h  E in b a u  e in e r  g rö ß e re n  V e n t i la to r a n la g e  w u rd e n  
N o rm a lg e s c h w in d ig k e ite n  b is  z u  3 ,8 5  m / s  b zw . 8 ,1  u n d  
2 ,0  m / s  e r re ic h t.  E s  e rg a b  s ic h  f ü r  d en  D ru c k v e r lu s t  h r 
d e r  n ic h t  v e r s e tz te n  R o s tp a c k u n g

9 Auszug aus Mitt. Wärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 139. — 
Oie Mitteilung ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 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. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 473/9.

h r =  0 ,1 6 2  • Yo ' ,0,25 B +  h
l  m m  W .-S . (V I)

3) Z. techn. Phys. 5 (1924) S. 267/78.
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D e r  D ru c k v e r lu s t  h t  i s t  so m it  p ro p o r t io n a l  d e m  Q u a d ra t  
d e r  N o rm a lg e sc h w in d ig k e it  u n d  u m g e k e h r t  p ro p o r tio n a l

d e r  y d .
D e r  g e r in g e  E in f lu ß  des D u rc h m e sse rs  i s t  d u rc h  d ie  

g ro ß e  R a u h ig k e it  im  G itte rw e rk  g e g e n ü b e r R o h r le itu n g e n  
g le ich en  D u rc h m e sse rs  b e d in g t. D em zu fo lg e  is t  im  G eg en 
s a tz  zu  R o h re n  sch o n  b e i g ro ß e n  K a n a lw e ite n  d e r  D ru c k 
v e r lu s t  so g ro ß , d a ß  e in e  V e rä n d e ru n g  d e r  K a n a lw e ite  v o n  
u n te rg e o rd n e te r  B e d e u tu n g  is t .

Z u r  b e q u e m e n  B e s tim m u n g  v o n  h r i s t  a u c h  G lei
ch u n g  (V I)  a ls  N o m o g ra m m  e n tw ic k e lt  w o rd en . U m  d ie  
g e sa m te n  W ä rm e ü b e rg a n g s -  u n d  D ru c k v e rh ä ltn is s e  in  
W ä rm e a u s ta u s c h e rn  m it  n ic h t  v e r s e tz te r  R o s tp a c k u n g  a u f  
e in fa c h s te  W eise  b e h e rrsc h e n  zu  k ö n n e n , b e d u r f te  es n u r  
e in e r  g e e ig n e te n  Z u sa m m e n fa ssu n g  d e r  N o m o g ra m m e  fü r  
h r u n d  a k.

D ie  h ö c h s te  B e la s tu n g  d e r  K a m m e r  b e i d en  W ä rm e 
ü b e rg a n g sv e rsu c h e n  b e tru g  2600 N m 3/ h  K a ltb la s e w in d  bzw . 
2900 N m 3/ h  A b g ase , w as e in e r  N o rm a lg e sc h w in d ig k e it v o n  
w 0 =  0 ,78  m /s  e n ts p ra c h . In d essen  se i b e m e rk t, d a ß  d iese 
G esch w in d ig k e it d u rc h a u s  d e r  v o n  d en  ü b lic h e n  S iem en s- 
M a rtin -K a m m e rn  e n ts p r ic h t .  E s  w u rd e n  H e iz flä c h e n - 

k c a l
le is tu n g e n  b is  zu  2800 -- e rre ic h t.

m 2 h

B e m e rk e n sw e r t i s t  d e r  g erin g e  R e ib u n g sv e r lu s t in  d er 
K a m m e r  se lb s t. D ie  g rö ß te n  D ru c k v e r lu s te  des p ra k tis c h e n  
O fen b e tr ie b es  t r e te n  a lso  in  d en  Z u le itu n g sk a n ä le n  au f. 
G e lin g t es, d iese  d u rc h  re ich lich e  A b m essu n g en  d e r  Z u 
le itu n g e n  zu  v e r r in g e rn , so k a n n  d e r  a u f  d iese W eise  e in 
g e s p a r te  D ru c k v e r lu s t  in  d ie  K a m m e r  h in e in v e r le g t w erd en , 
w o d u rc h  ock v e rg rö ß e r t  w ird , o h n e  d a ß  z u sä tz lic h e  K o s te n  
f ü r  v e rg rö ß e r te  V e n ti la to r le is tu n g  e n ts te h e n . W en n  z. B . 
d e r  D ru c k v e r lu s t  fü r  e in e  4  m  h o h e  G itte ru n g  b e i w 0 
=  1 ,0  m /s  2  m m  W .-S . b e t r ä g t  (V e rsu c h sk a m m e rv e rh ä lt
n isse) u n d  d u rc h  e in e  D ru c k v e r lu s te rsp a rn is  in  d en  Z u 
le itu n g e n  (d u rc h  V erg rö ß e ru n g  d e r  Z u le itu n g s ro h re )  u m  
10 m m  W .-S . in  d e r  K a m m e r  e rh ö h t w erd en  k ö n n te  (ohne

V e rg rö ß e ru n g  d e r  V e n t i la to r le is tu n g ) , so  d a r f  w 0 =  2 ,45  m /s

w e rd e n . a k s te ig t  d a d u rc h  v o n  1 9 ,0  a u f  29 ,7  an.
m 2h ° C

D iese  5 6 ,5 p ro z e n tig e  E rh ö h u n g  d es k o n v e k t iv e n  W ä rm e 
ü b e rg a n g e s  i s t  a lso  o h n e  z u s ä tz l ic h e n  K ra f ta u fw a n d  e rre ic h t 
w o rd e n . O f tm a ls , v o r  a l le m  b e i  N e u b a u te n ,  w ird  m an  
v ie l le ic h t  d ie  V e r le g u n g  des D ru c k v e r lu s te s  v o n  d en  Z u 
le i tu n g s k a n ä le n  in  d ie  e ig e n tlic h e  K a m m e r  v ie l w eite r 
tr e ib e n  k ö n n e n  u n d  u n te r  U m s tä n d e n  m e h r  a ls  e ine  V er
d o p p e lu n g  v o n  a k e rz ie len .

W e n n  z u r  E rh ö h u n g  d e r  G e s c h w in d ig k e it  en g e  S trö 
m u n g sk a n ä le  v e rw e n d e t  w e rd e n  d ü r fe n , so  t r i t t  in  d e r  H eiz
z e it  d e r  S tra h lu n g s e in f lu ß  des K o h le n s ä u re -  u n d  W asser
d a m p fg e h a lte s  m e h r  z u rü c k . S e tz t  m a n  d e n  S tra h lu n g s 
a n te i l  astr.ges f ü r  d  =  0 ,1 5  m  =  100  % , so b e t r ä g t  a s tr . ges 
fü r  d  =  0 ,0 5  m  n u r  n o c h

rd . 50  %  b e i  K o k so fe n a b g a s , 
rd . 60  %  b e i  M isc h g a sa b g a s , 
rd . 70 %  b e i  G ic h tg a sa b g a s .

M a ß g e b e n d  f ü r  d ie  B e re c h n u n g  e in es  W ä rm e sp e ic h e rs  is t 
a b e r  in  e r s te r  L in ie  d ie  re ic h lic h e  B e m e ssu n g  d e r  H eiz
f lä c h e  f ü r  G ase  m i t  g e r in g s te r  W ä rm e ü b e rg a n g sz a h l, vor 
a llem  a lso  f ü r  L u f t .  S tra h lu n g  k o m m t n u r  in  v e rsch w in d en d  
g e r in g e m  M a ß e  d u rc h  d e n  W a s s e rd a m p fg e h a l t  d e r  L u f t  in 
F ra g e . A e h n lic h  w ie  L u f t  v e r h a l te n  s ic h  a u c h  v o rz u w ä rm e n 
d es K o k so fe n -  u n d  M isch g as  (F r is c h g a s ! )  in fo lg e  ihres 
g e r in g e n  G e h a lte s  a n  K o h le n s ä u re  u n d  W a sse rd a m p f.

B e im  B a u  v o n  W ä rm e a u s ta u s c h e rn  k o m m t es also  vor 
a lle m  a u f  e in e  w ir ts c h a f t l ic h e  E rh ö h u n g  des k o n v ek tiv en  
W ä rm e ü b e rg a n g e s  a n . D ies i s t  d u r c h  V e rw e n d u n g  großer 
G a s g e sc h w in d ig k e ite n  in  d e r  K a m m e r  u n te r  m ög lich ste r 
G e r in g h a ltu n g  d e r  D ru c k v e r lu s te  in  d e n  Z u le itu n g sk an ä len  
o f t  o h n e  z u s ä tz l ic h e  V e n t i la to r le is tu n g e n  z u  e rre ich en .

W e g e n  d e r  B u c h s ta b e n b e z e ic h n u n g e n  m u ß  a u f  d ie O rig inal
a r b e i t  v e rw ie se n  w e rd e n .

S t a h l  u n d  E i s e n  i m  i n t e r n a t i o n a l e n  Z o l l t a r i f s c h e m a .

V on D r , W . S e i d e l  in  B e rlin .

D ie  A rb e ite n  z u r  S ch a ffu n g  e in es in te rn a tio n a le n  Z oll- 
ta r ifs c h e m a s  s in d  so w e it f o r tg e s c h r it te n , d a ß  sich  

d e r  v o n  d em  W ir ts c h a f tsk o m ite e  des V ö lk e rb u n d es  e in g e 
s e tz te  S a c h v e rs tä n d ig e n a u ssc h u ß  b e i se in e r  n ä c h s te n  T a g u n g  
im  L a u fe  d ieses S om m ers m i t  d e r  A u fs te llu n g  d e r  B e n e n 
n u n g e n  f ü r  d ie  A b s c h n it te  X V  u . fo lg . des R a h m e n e n tw u rfe s  
b e sc h ä f tig e n  w ird . E s  e n th a l te n  d e r  A b s c h n it t  X V  d ie  
u n e d le n  M e ta lle  u n d  W a re n  d a ra u s , X V I  M a sc h in e n , A p p a 
r a t e  u n d  d a s  e le k tro te c h n isc h e  G e rä t ,  X V I I  d ie  B e fö rd e 
ru n g s m it te l .  D ie  g ro ß e  B e d e u tu n g , w elch e  d ie  A rb e ite n  
des S a c h v e rs tä n d ig e n a u ssc h u sse s  fü r  d ie  d e u ts c h e  In d u s t r ie  
u n d  d ie  d e u ts c h e  W ir ts c h a f t  ü b e rh a u p t  h a b e n , e rh e llt  
d a ra u s , d a ß  d a s  E rg e b n is , d a s  e in h e itl ic h e  Z o llta r ifsc h e m a , 
d a z u  b e s t im m t i s t ,  d ie  G ru n d la g e  f ü r  d en  k ü n f tig e n  Z o ll
t a r i f  u n d  f ü r  d ie  A u ß e n h a n d e ls s ta t is t ik  n ic h t  n u r  D e u ts c h 
la n d s , so n d e rn  e in e r  m ö g lic h s t g ro ß e n  Z a h l e u ro p ä isc h e r  
S ta a te n  zu  b ild e n , u n d  d a ß  n ic h t  n u r  d ie  k ü n f t ig e n  H a n d e ls 
v e r t r ä g e  D e u ts c h la n d s  m i t  a u s lä n d isc h e n  S ta a te n ,  so n d e rn  
a u c h  w e ite re  h a n d e ls p o lit is c h e  M a ß n a h m e n  des V ö lk e r
b u n d e s  d a r a u f  a u fg e b a u t  w e rd e n . D en  A rb e ite n  des S a c h 
v e rs tä n d ig e n a u s sc h u sse s  w erd en  f ü r  d en  A b s c h n i t t  X V I  
v o n  d e u ts c h e r  S e ite  a u s  a u fg e s te l l te  V o re n tw ü rfe , f ü r  d ie  
A b s c h n i t te  X V  u n d  X V I I  V o re n tw ü rfe  a u s lä n d isc h e r  M it

g lie d e r  des A u ssch u sses  a ls  U n te r la g e  d ie n e n . M it dem  V or
e n tw u r f  f ü r  d e n  A b s c h n i t t  X V  b e s c h ä f tig e n  sich  zu r Zeit 
d ie  e in sc h lä g ig e n  d e u ts c h e n  W ir ts c h a f ts g ru p p e n .  N ach
fo lg e n d  so llen  e in ig e  F ra g e n  g ru n d s ä tz l ic h e r  N a tu r ,  d ie  bei 
d e r  D u rc h s ic h t  des V o re n tw u rfe s  f ü r  d a s  K a p i te l  63 „E isen 
u n d  S ta h l  u n d  W a re n  d a r a u s “  a u f ta u c h e n  u n d  fü r  die 
d e u ts c h e  E is e n -  u n d  S ta h l in d u s t r i e  v o n  W ic h tig k e it  sind, 
e r ö r te r t  w e rd e n .

W a s  z u n ä c h s t  d e n  U m fa n g  d e r  in  K a p i te l  63 au fg efü h rten  
W a re n  a n la n g t ,  so  d e c k t  s ic h  d e r  I n h a l t  n ic h t  m i t  dem  des 
A b s c h n i t ts  17  A  d es g e lte n d e n  d e u ts c h e n  Z o llta r ifs . E ine 
g a n z e  A n z a h l v o n  W a re n ,  d ie  b e i  u n s  d e m  E ise n a b s c h n itt  
z u g ew iesen  s in d , so ll im  in te r n a t io n a le n  Z o llta rifsch em a 
in  a n d e re n  K a p i te ln  u n te r g e b r a c h t  w e rd e n , u n d  zw ar aus 
d e m  G ru n d e , w e il d ie ses  S c h e m a  n ic h t  in  so  w eitgehendem  
M a ß e  w ie  d e r  g e l te n d e  d e u ts c h e  T a r if  n a c h  d e m  H ers te llu n g s
g r u n d s a tz  a u f g e b a u t  w ird , v ie lm e h r  b e i  ih m  z u m  T eil der 
V e rw e n d u n g s g ru n d s a tz  in  d e n  V o rd e rg ru n d  t r i t t .  N a c h  dem 
R a h m e n e n tw u rf  f ü r  d ie  Z o llb e n e n n u n g e n  u n d  d e m  E n tw u rf  
e in e r  V e r te i lu n g  d e r  W a re n  in  d ie  v e rsc h ie d e n e n  K a p ite l des 
R a h m e n s 1) i s t  d a s  ro lle n d e  u n d  fe s ts te h e n d e  Z eug  fü r  E isen-

' )  H e r a u s g e g e b e n  v o n  der Deutschen Gruppe der Internatio
n a l e n  H a n d e l s k a m m e r  (Berlin: Carl Heymanns Verlag 1928).
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bahnen  u n d  S t ra ß e n b a h n e n  m i t  d e n  F a h rz e u g e n  z u sa m m e n  
in dem  K a p ite l  74 u n te r g e b ra c h t .  I n  d e m  E n tw u r f  e in e r  
V erteilung v o n  W a re n  u sw . f in d e n  w ir  z w a r  in  d e m  K a p i te l  63 
noch d ie  S ch ien en , E is e n b a h n s c h w e lle n  u n d  n ic h t  z u sa m 
m engesetz ten  S c h ie n e n la s c h e n . D e r  V o re n tw u rf  f ü r  d ie  
Benennungen d ieses K a p ite ls  e n th ä l t  je d o c h  a u c h  d ie se  W a re n  
n icht m ehr. E s  s c h e in t  h ie rn a c h  b e a b s ic h t ig t  zu  se in , a u c h  
sie m it in  d e m  K a p i te l  74  u n te r z u b r in g e n .  E in e  R e ih e  
w eiterer E ise n - u n d  S ta h le rz e u g n is s e  so ll in  d e m  M a sc h in e n 
k ap ite l A u fn a h m e  f in d e n :  E in m a l  d ie  D a m p fk e sse l, U e b e r-  
h itzer, V o rw ärm e r u n d  d ie  F e u e ru n g e n , s o d a n n  e in e  g rö ß e re  
A nzahl n a m e n tl ic h  g e n a n n te r  T e ile  v o n  M a sc h in e n  u n d  
A pp ara ten , w ie  Z u b e h ö rte i le ,  T r ie b w e rk e  u n d  T rie b w e rk s 
teile, K u rb e lw ellen , Z a h n rä d e r ,  Z a h n s ta n g e n  u sw ., S c h a u fe l
räder fü r  T u rb in e n , W a lz e n , M a sc h in e n m e sse r , M a sc h in e n 
werkzeuge, B e a rb e i tu n g s v o rr ic h tu n g e n  w ie  B o h rk ö p fe , B o h r-  
und D re h fu tte r  u sw ., u n d  e n d lic h  a u c h  s ä m tl ic h e  n ic h t  b e 
sonders g e n a n n te n  M a sc h in e n te ile , d ie  M is c h in e n te i le  jed o ch  
nur in sow eit, a ls  s ie  b e a r b e i t e t  s in d , "w ährend s ie  in  ro h e m  
Z ustande in  d em  E is e n k a p i te l  v e rb le ib e n  so lle n . D ie  U n te r 
bringung d e r  g e n a n n te n  E rz e u g n is s e  u n d  M a sc h in e n te ile  im  
M asch inenkap ite l d e c k t  s ic h  z u m  g rö ß te n  T e il m i t  d en  
P länen, d ie  a u c h  b e i  u n s  f ü r  d a s  n e u e  d e u ts c h e  Z o ll ta r i f 
schem a b e s ta n d e n . D ie  A n s ic h te n  d e r  b e te i l ig te n  d e u ts c h e n  
In d u striek re ise  ü b e r  d ie  E in o r d n u n g  d e r  E rz e u g n is se  des 
D am pfkessel- u n d  A p p a ra te b a u e s  u n d  d e r  M a sc h in e n te ile  in  
das Schem a s in d  g e te i l t .  I n  je d e m  F a l le  s o ll te  a b e r  d o ch  a n 
gestreb t w erd en , d a s  s te h e n d e  u n d  ro lle n d e  E is e n b a h n z e u g  
dem g e lten d en  d e u ts c h e n  T a r i f  u n d  d e m  n e u e n  d e u ts c h e n  
Z o lltarifschem a e n ts p re c h e n d  in  d e m  E is e n k a p i te l  zu  b e 
handeln .

E in e  w e ite re  F ra g e  b e t r i f f t  d ie  f ü r  d ie  e in z e ln e n  E is e n -  
und  S ta h la r te n  in  d a s  S c h e m a  a u fz u n e h m e n d e n  B e ze ich 
nungen. D er A b s c h n i t t  17  A  d es g e lte n d e n  d e u ts c h e n  T a rifs  
trä g t d ie  U e b e rsc h r if t  „ E is e n  u n d  E is e n le g ie ru n g e n “ . V on 
dem R oheisen  u n d  d e n  n ic h t  s c h m ie d b a re n  E is e n le g ie 
rungen ab g eseh en , u n te r s c h e id e t  d e r  T a r if  zw isch en  n ic h t  
schm iedbarem  G u ß  u n d  s c h m ie d b a re m  E is e n . D ie  S a m m e l
num m ern 7 9 8 /9  t r a g e n  d ie  U e b e r s c h r if t  „ S c h m ie d b a re r  
Guß, S c h m ie d e s tü c k e  u n d  a n d e r e  W a re n  a u s  sc h m ie d 
barem  E is e n “ . N a c h  d e r  A n m e rk u n g  1 z u m  A b s c h n i t t  17 A  
um faß t d e r  B e g riff  E is e n  im  S in n e  d es Z o ll ta r ifs  a u c h  d en  
Begriff S tah l.

D er E n tw u r f  e in es n e u e n  d e u ts c h e n  Z o llta r ifs c h e m a s  
un tersch ied  le d ig lic h  z w isc h e n  n ic h t  s c h m ie d b a re m  G u ß  
und  sc h m ie d b a re m  E is e n . I n  d e m  R a h m e n e n tw u rf  
lau te t d ie  U e b e rsc h r if t  d es K a p i te ls  63 „ F e r ,  F o n te ,  
Acier“ , u n d  in  d e m  E n tw u r f  e in e r  V e r te i lu n g  d e r  W a re n  
usw. f in d en  s ic h  d ie  U n te r ü b e r s c h r i f te n  „ F o n te  n o n  m a l lé 
able“  u n d  „ F e r ,  a c ie r  e t  f o n te  m a l lé a b le “ . I n  d e m  V o re n t
wurf w ird  b e i d e n  B ru c h s tü c k e n ,  A b fä lle n  u n d  S c h ro t t  
u n te rg e te ilt zw isch en  „ d e  f o n te “  e in e r s e i ts  u n d  „ d e  fe r  e t 
d ’acier“  a n d e rse its . B e i d e n  R ö h re n  w ird  z w isc h e n  so lc h en  
„en fo n te  n o n  m a l lé a b le “  u n d  so lc h e n  „ e n  fe r  o u  en  a c ie r “ , 
bei den R ö h re n v e rb in d u n g s s tü c k e n  a u ß e rd e m  n o c h  zw isch en  
solchen „en  fo n te  m a l lé a b le “  u n te r s c h ie d e n .  I n  d e r  U e b e r 
schrift d e r T a r i fn u m m e m  f ü r  K e t te n  u n d  f ü r  S c h ra u b e n -  
und B olzenzeug  m i t  G e w in d e  s in d  d ie se  W a re n  „ e n  fe r , 
acier, fo n te  m a llé a b le  o u  f o n te  c a é r ie u s e “  a u fg e fü h r t .  E n d 
lich sind  am  S ch lu ß  d es K a p i te ls ,  a b g e s e h e n  v o n  d e n  T a r i f 
num m ern fü r  d ie  n ic h t  b e s o n d e rs  g e n a n n te n  W a re n  a u s  D r a h t  
und  aus B lech , S a m m e ln u m m e rn  v o rg e se h e n  f ü r  W a r e n :
1. en fo n te , 2. en  fo n te  d ’a c ie r  o u  en  f o n te  m a l lé a b le  u n d
3. en fe r ou ac ie r . M a n  w ird  z u g e b e n  m ü ss e n , d a ß  es n ic h t  
leicht se in  w ird , fü r  d ie se  v e r s c h ie d e n e n  F a c h a u s d rü c k e  d ie  
zu treffenden  d e u ts c h e n  B e z e ic h n u n g e n  zu  f in d e n  u n d  fü r

d ie  Z o lla b fe r t ig u n g  e in w a n d f re ie  U n te r s c h e id u n g s m e rk m a le  
d e r  e in z e ln e n  E rz e u g n is se  a u fz u s te l le n . E in e  K la r s te l lu n g  
d ie se r  B e g rif fe  i s t  z u m  V e rs tä n d n is  d es T a r if sc h e m a s  u n b e 
d in g t  e r fo rd e r lic h . A n d e rse its  e r s c h e in t  e in e  U n te r s c h e i
d u n g  zw isc h e n  d e n  W a re n  a u s  S ta h lg u ß  u n d  a n d e re m  
s c h m ie d b a re n  E is e n g u ß  a u f  d e r  e in e n  S e i te  u n d  W a re n  a u s  
so n s tig e m  S ch m ied ee isen  o d e r  S ta h l  f ü r  d ie  Z o lla b fe r t ig u n g  
n ic h t  d u rc h fü h rb a r .  E s  m ü ß te  d a fü r  S o rg e  g e tra g e n  w e rd e n , 
d a ß , w ie  im  d e u ts c h e n  Z o ll ta r if ,  le d ig lic h  u n te rs c h ie d e n  
w ird  zw isc h e n  W a re n  a u s  n ic h t  s c h m ie d b a re m  G u ß  e in e r 
s e i ts  u n d  W a re n  a u s  s c h m ie d b a re m  E is e n  a n d e rs e its .  D a  
d e r  B e g rif f  sc h m ie d b a re s  E is e n  d es d e u ts c h e n  Z o ll ta r ifs , d e r  
j a  S ch w e iß - u n d  F lu ß s ta h l ,  S ta h l-  u n d  T e m p e rg u ß  u m fa ß t ,  
v e r a l t e t  i s t ,  s o l l te  m a n  v e rsu c h e n , s ic h  d a h in  zu  v e r s tä n 
d ig e n , d a ß  im  in te r n a t io n a le n  S c h e m a  n u r  z w isch en  „ fo n te  
=  G u ß e is e n “  u n d  „ a c ie r  =  S ta h l“  u n te r s c h ie d e n  w ird . 
D a b e i k ö n n te  „ f e r “  a ls  O b e rb e g r iff  f ü r  d a s  K a p i te l  b e ib e 
h a l te n  w e rd e n . D e r  B e g rif f  „ a c ie r “  m ü ß te  in  e in e r  A n m e r 
k u n g  b e so n d e rs  e r l ä u te r t  w e rd e n .

W a s  so d a n n  d ie  F ra g e  d es A u fb a u e s  des E is e n k a p ite ls  
a n la n g t ,  so b e g in n t  d e r  g e l te n d e  d e u ts c h e  T a r if  m i t  d em  
R o h e is e n . E r  t r e n n t  d a n n  s c h a rf  z w isch en  n ic h t  sc h m ie d 
b a re m  G u ß  u n d  s c h m ie d b a re m  E is e n  u n d  b e h a n d e l t  z u 
n ä c h s t  d ie  R ö h re n , W a lz e n  u n d  S p a rv o rw ä rm e r  a u s  n ic h t  
s c h m ie d b a re m  G u ß , d e n  K u n s tg u ß  u n d  d e n  so n s tig e n  n ic h t  
sc h m ie d b a re n  G u ß . D a ra u f  fo lg t  d a s  s c h m ie d b a re  E is e n , 
u n d  z w a r  z u n ä c h s t  d a s  H a lb z e u g , S ta b e is e n , B a n d e ise n , 
B le c h e , D r a h t ,  R ö h re n , E is e n b a h n z e u g , a n d e rw e i t  n ic h t  
g e n a n n te  W a re n , E is e n b a u te i le ,  D a m p fk e sse l, B e h ä l te r ,  
R ö h re n , R ö h re n v e rb in d u n g s s tü c k e  u n d  so d a n n  d ie  E rz e u g 
n iss e  d e r  K le in e is e n in d u s tr ie . A m  S c h lu ß  s te h e n  d ie  A b 
fä lle . D ie  T re n n u n g  zw isch en  d e n  W a re n  a u s  n ic h t  sc h m ie d 
b a re m  G u ß  u n d  a u s  s c h m ie d b a re m  E is e n  i s t  n u r  in so fe rn  
n ic h t  g a n z  d u rc h g e fü h r t ,  a ls  e in z e ln e  W a re n ,  w ie  A m b o sse , 
D a m p fk e ss e l, H e b e w in d e n , M öbe l, T u rn g e r ä te  u n d  S c h ra u b 
s tö c k e , w e n n  s ie  a u s  n ic h t  sc h m ie d b a re m  G u ß  b e s te h e n , 
d u rc h  d e n  T a r if  o d e r  d a s  W a re n v e rz e ic h n is  d e n  T a r if s te lle n  
fü r  d ie se  W a re n  a u s  s c h m ie d b a re m  E is e n  zu g ew iesen  s in d . 
D e r  V o re n tw u rf  s t e l l t  d a s  R o h e ise n  u n d  d ie  F e r ro le g ie ru n g e n  
a n  d ie  S p itz e . E s  fo lg e n  d ie  A b fä lle , d a s  H a lb z e u g , S ta b 
e isen  u n d  D r a h t ,  B le c h e , B a n d e is e n , S o n d e rs tä h le  u n d  so 
d a n n  d ie  e in z e ln e n  E is e n w a re n , u n d  z w a r  s in d  f ü r  d ie  W a re n  
a u s  n ic h t  sc h m ie d b a re m  G u ß  u n d  a u s  s c h m ie d b a re m  E is e n  
te i ls  b e s o n d e re  T a r i fn u m m e rn  v o rg e se h e n , so  f ü r  R ö h re n  
u n d  a n d e rw e it  n ic h t  g e n a n n te  o d e r  in b e g r if fe n e  W a re n , te i ls  
in  e in e r  T a r i fn u m m e r  b e s o n d e re  A b s ä tz e , so  b e i  R ö h re n 
v e rb in d u n g s s tü c k e n , R ö h re n , O efen  u n d  H e iz k ö rp e rn ;  te i ls  
so ll d e r  n ic h t  s c h m ie d b a re  G u ß  m i t  d e m  s c h m ie d b a re n  E is e n  
g le ic h b e h a n d e l t  w e rd e n  u n d  i s t  zu  d ie se m  Z w eck  in  d e m  
E in g a n g  d e r  T a r i fn u m m e m  b e s o n d e rs  m i ta u fg e fü h r t ,  so 
b e i  W e rk z e u g e n , B e sc h lä g e n , K e sse ln , G e ld s c h rä n k e n , 
S ic h e rh e i ts k a s s e t te n  u n d  M ö b e ln . E in e  s c h ä rfe re  T re n n u n g  
d es R o h -  u n d  G u ß e ise n s  u n d  d e r  W a re n  a u s  G u ß e ise n  
e in e r s e i ts  u n d  des s c h m ie d b a re n  E is e n s  u n d  d e r  W a re n  
d a ra u s  a n d e r s e i ts  e r s c h e in t  sc h o n  a u s  s ta t i s t i s c h e n  G rü n d e n  
e r fo rd e r lic h . D a b e i  w ird  d ie  F r a g e  e in e r  b e s o n d e re n  P r ü 
fu n g  b e d ü r fe n , o b  e in z e ln e  W a re n  a u s  G u ß e ise n  d e n  g le ich en  
W a re n  a u s  s c h m ie d b a re m  E is e n  g le ic h g e s te llt  w e rd e n  so llen , 
o d e r  o b  s ä m tl ic h e  n ic h t  b e s o n d e rs  g e n a n n te  W a re n  a u s  
G u ß e is e n  u n te r  d ie  S a m m e ln u m m e r  f ü r  d ie se  W a re n  fa lle n  

so llen .
F ü r  S o n d e r s tä h le  s in d  f ü r  d e n  g e l te n d e n  d e u ts c h e n  

Z o ll ta r i f  d u rc h  d ie  T a r ifn o v e lle  v o n  1925  in  d e r  A n m e rk u n g  
z u  d e n  T a r ifn u m m e rn  784  u n d  785 A  Z o llz u s c h lä g e  v o rg e 
s e h e n  w o rd e n , u n d  z w a r  f ü r  H a lb z e u g  u n d  S ta h l  in  S tä b e n  
u n d  a b g e s tu f t  f ü r  K o h le n s to f f s ta h l  u n d  n ie d r ig le g ie r te
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S tä h le  e in e rse its  u n d  fü r  h o c h le g ie r te  S tä h le  a n d e rse its . 
D e r  V o re n tw u rf  f ü h r t  in  e in e r  T a r ifn u m m e r  S o n d e rs tä h le  
le g ie r t  m i t  N ick e l, C h ro m , W o lf ra m , K o b a l t ,  M o ly b d ä n , 
V a n a d in , T i ta n ,  S iliz iu m  u sw . in  R o h b lö c k e n , V o rb lö ck en , 
L u p p e n , K n ü p p e ln , S tä b e n , W a lz d ra h t ,  U n iv e rsa le ise n , 
B lec h , B a n d e ise n  u n d  D rä h te n  a u f . M a n  k a n n  w o h l a n 
n e h m e n , d a ß  a u c h  h ie r  a n  d ie  E in fü h ru n g  v o n  Z u sch läg en  
zu  d en  Z o llsä tz e n  fü r  d ie  E rz e u g n is se  o h n e  L e g ie ru n g ss to ffe  
g e d a c h t  is t . D a b e i w ird  je d o c h  d e r  B e g riff  d e r  S o n d e r
s tä h le  n o c h  g e n a u e r , a ls  d ies b ish e r  g esch eh en  is t ,  fe s tg e le g t 
w e rd e n  m ü sse n , u n d  zw ar h in s ic h tl ic h  d e r  F ra g e , v on  
w elch em  M in d e s tg e h a lt  a n  L e g ie ru n g ss to ffe n  a n  d ie  S tä h le  
d em  Z u sc h la g  u n te r l ie g e n  so llen . W e ite r  w ird  g e p rü f t  
w erd en  m ü sse n , ob  d em  Z u sch lag  a u c h  B lech e , B a n d e ise n  
u n d  D r a h t  u n te rw o rfe n  w erd en  so llen , w o m it n e u e rd in g s  
g e ä u ß e r te n  W ü n s c h e n  d e r  d e u ts c h e n  E d e ls ta h l in d u s tr ie  

e n tsp ro c h e n  w e rd e n  w ü rd e .
D e r  g e lte n d e  d e u ts c h e  Z o llta r if  e n th ä l t  b e so n d e re  T a r if 

n u m m e rn  fü r  S ta b -  u n d  F o rm e ise n , D r a h t ,  B a n d e ise n  u n d  
B lech . D e r  V o re n tw u rf  w e ic h t h ie rv o n  n u r  in so w e it a b , a ls  
e r  S ta b -  u n d  F o rm e ise n  m i t  D r a h t  z u s a m m e n fa ß t.  D a  
S ta b -  u n d  F o rm e ise n  e in e rse its , D r a h t  a n d e rse its  a b e r  v e r 
sc h ied en e  H a n d e ls w a re n  d a rs te lle n , w ird  es sich  em p feh len , 
s ie  a u c h  im  in te rn a t io n a le n  Z o llta r ifs c h e m a  g e t r e n n t  zu  
b e h a n d e ln . S e lb s tv e rs tä n d lic h  m ü ssen  a u c h  d ie  B e g riffs
b e s tim m u n g e n  fü r  d iese  v e rsc h ie d e n e n  E rz e u g n is se  in t e r 
n a t io n a l  fe s tg e le g t w erd en , d a  so n s t  e in e  e in h e it l ic h e  Z o ll
b e h a n d lu n g  n ic h t  m ö g lich  w äre . D ie  A llg em ein e  A n m e r
k u n g  2 zum  A b s c h n it t  46  im  E n tw u r f  e in es n e u e n  d e u ts c h e n  
Z o llta r ifsc h e m a s  w ird  d a b e i a ls  A n h a l t  d ie n e n  k ö n n e n .

V on W ic h tig k e it  i s t  so d a n n  d ie  F ra g e  d e r  U n te r te i lu n g  
d e r  E ise n e rz e u g n isse  in  ro h e  u n d  b e a rb e i te te .  D e r  g e lte n d e  
d e u ts c h e  T a rif  e n th ä l t  d a fü r  d ie  B e g rif fsb e s tim m u n g e n  in  
d e r  A n m e rk u n g  3 zu m  A b s c h n i t t  17  A . N a c h  d e r  A n m e r
k u n g  4 a . a . 0 .  w erd en  fe rn e r  E is e n  in  S tä b e n , D r a h t ,
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B lec h , R ö h re n  u n d  a n d e re  E is e n w a re n , d ie  a u f  m e c h a n i
sc h em  W eg e  m i t  K u p fe r , K u p fe r le g ie ru n g e n , N ic k e l oder 
A lu m in iu m  ü b e rz o g e n  o d e r  a u f  c h e m isc h e m  W eg e  v e r
n ic k e lt  s in d , g ru n d s ä tz l ic h  e in e m  Z u sc h lä g e  v o n  50  % , u nd  
z w a r  g e g e b e n e n fa lls  zu  d e n  h ö h e re n  Z o lls ä tz e n  fü r  d ie  be
a rb e i te te n  E rz e u g n is s e  u n te rw o rf e n . D e r  E n tw u r f  eines 
n e u e n  d e u ts c h e n  Z o ll ta r ifs c h e m a s  w o ll te  d ie  B e stim m u n g e n  
des g e lte n d e n  Z o ll ta r if s  im  g ro ß e n  u n d  g a n z e n  b e ib e h a lte n . 
D e r  V o re n tw u rf  f ü r  d ie  in te r n a t io n a le n  B e n e n n u n g e n  e n t
h ä l t  in  d en  A llg e m e in e n  B e m e rk u n g e n  z u m  A b s c h n i t t  X V  
g le ic h fa lls  B e g r if fs b e s tim m u n g e n  f ü r  „ r o h “  u n d  „ b e a rb e i
t e t “ , u n d  z w a r  so llen  d ie se  B e s tim m u n g e n  n ic h t  n u r ,  wie 
n a c h  g e lte n d e m  d e u ts c h e n  R e c h t ,  f ü r  d a s  E is e n k a p ite l, 
so n d e rn  a u c h  f ü r  d ie  K a p i te l ,  d ie  d ie  so n s tig e n  uned len  
M e ta lle  b e h a n d e ln ,  A n w e n d u n g  f in d e n . E s  w ird  a b e r  bei 
e in e r  A n z a h l W a re n ,  so n a m e n t l ic h  b e i  a lle n  n ic h t  n a m e n t
lic h  g e n a n n te n  E is e n w a re n , d e r  B e g rif f  „ b e a r b e i t e t“  noch 
e in m a l  u n te r g e te i l t  in  e in fa c h  b e a r b e i t e te  W a re n  u n d  in 
so lc h e , d ie  e in e  w e ite rg e h e n d e  B e a rb e i tu n g  e r fa h re n  haben . 
A ls W a re n  m i t  w e ite rg e h e n d e r  B e a rb e i tu n g  so llen  ange
se h e n  w e rd e n :  p o l ie r te ,  b la u  a n g e la u fe n e , b ro n z ie r te ,  ange
s tr ic h e n e , g e f irn iß te , la c k ie r te ,  e m a il l ie r te ,  o x y d ie r te , m it 
u n e d le n  M e ta lle n  ü b e rz o g e n e  p la t t i e r t e ,  v e rg o ld e te , v e r
s i lb e r te ,  g ra v ie r te ,  v e rn ic k e l te  u sw . D e r  B e g riff  d e r  wei
t e r e n  B e a rb e i tu n g , d e n  m a n  b e i  u n s  n u r  in  d e r  g en an n ten  
A n m e rk u n g  4 e rb lic k e n  k ö n n te ,  w ird  a lso  h ie r  e rh eb lich  er
w e i te r t .  D ie  g a n z e  F ra g e  d e r  A b g re n z u n g  zw isch en  ro h  und 
b e a r b e i te t  i s t  n a m e n t l ic h  a u c h  a u s  d e m  G ru n d e  b ed eu tsam , 
w e il, w ie  o b e n  e rw ä h n t ,  M a sc h in e n te i le , w e n n  sie  b e a r
b e i t e t  s in d , n ic h t  m e h r  zu  d e m  E is e n k a p i te l  g e h ö ren  sollen. 
E in e  g e n a u e  N a c h p rü fu n g  d e r  B e g rif fs b e s tim m u n g  erschein t 
h ie rn a c h  e r fo rd e r l ic h , u n d  z w a r  a u c h  in s o w e it,  a ls in  einer 
g rö ß e re n  A n z a h l v o n  T a r ifn u m m e rn  U n te rsc h e id u n g sm e rk 
m a le  v o rg e se h e n  s in d , d ie  v o n  d e n  a llg e m e in e n  B egriffs
b e s tim m u n g e n  a b w e ic h e n .

Umschau.

U m s c h a u .

Vergüteter Hochbaustahl.
P. F. Lee und H. A. Schade1) berichten über Versuche 

zur Entwicklung eines hochwertigen Hochbaustahls in der Form 
vergüteten Kohlenstoffstahls. Auf Grund zahlreicher Vorver
suche, in denen sie die Härtbarkeit von 45 verschiedenen unle
gierten Kohlenstoffstählen mit 0,12 bis 0,32 % C ermittelten, 
kamen die Verfasser zu dem Schluß, daß sich die praktisch not
wendige Abschreckhärte (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 
Vergütungsversuchen an Flachzerreißproben von 13 und 16,5 mm 
Dicke wurde dann im Hinblick auf die günstigsten Gesamteigen
schaften der Einfluß der Anlaßtemperatur ermittelt. Mit Rück
sicht auf die notwendige Zähigkeit ergab sich als untere Grenz
temperatur 480°, als obere Grenztemperatur, bei der noch nennens
werte Steigerungen der Festigkeitseigenschaften erzielt werden 
konnten, 650° und als günstigste Anlaßtemperatur 600°.

Die endgültigen Vergütungsversuche wurden an Winkel
abschnitten von 65 X 65 mm und 13 bzw. 6,5 mm Stärke und 
460 mm Länge durchgeführt. Auf Grund zahlreicher Ergebnisse 
kamen die Verfasser zu dem Schluß, daß es sehr wohl möglich ist, 
auf dem vorgeschlagenen Wege hochwertige Baustähle mit etwa 
50 kg/mm2 Streckgrenze, 63 kg/mm2 Zugfestigkeit und 13 % 
Dehnung (810) sowie guter Biegefähigkeit herzustellen. Diese 
Stähle seien den verschiedenen niedriglegierten und im Walz
zustand verwendeten hochwertigen Baustählen zum mindesten 
gleichzusetzen. Durch geeignete Wahl der Anlaßtemperatur sei 
weiterhin eine hohe Anpassungsfähigkeit an die praktischen 
Bedürfnisse gegeben. Die Gleichmäßigkeit der Eigenschaften 
war bei den an verhältnismäßig kleinen Probeabschnitten durch
geführten Versuchen gut. (Den Darlegungen wird man sich nicht 
restlos anschließen können. Die hart an die Zugfestigkeit heran
getriebene Streckgrenze und die geringe Dehnung erscheinen

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

nicht unbedenklich — sollten sie zulässig sein, so wird es auch 
möglich sein, entsprechende Werte durch schwaches Legieren 
nach Art der deutschen hochwertigen Baustähle zu erreichen 
ohne die umständliche Vergütung. D. B.)

Die Versuche wurden durch Lichtbogenschweißversuche mit 
nicht vergüteten und vergüteten Winkelabschnitten sowie durch 
Vergütungsversuche an geschweißten Proben ergänzt, um einmal 
die Möglichkeit einer nachträglichen Schweißung und zum ändern 
die einer Gütesteigerung der Schweißnaht durch die Vergütung 
zu untersuchen. Wie zu erwarten, wurde durch die nachträgliche 
Schweißung des vorher vergüteten Stahles der Einfluß der Ver
gütung in und um die Schweißnaht größtenteils beseitigt. Ein 
Schweißen an einer aus vergütetem Stahl hergestellten Kon
struktion dürfte — wie jede Erwärmung über die Anlaßtempe
ratur hinaus — also nur mit großer Vorsicht erfolgen.

Durcheine Vergütungsbehandlung können in bekannter Weise 
Festigkeit und Zähigkeit der Schweißnaht und ihrer Umgebung 
gesteigert werden. (Doch bewirkt die Abschreckung schon in 
verhältnismäßig einfachen Profilquerschnitten erhebliche Eigen
spannungen, die zu einem vorzeitigen Reißen der Schweißnaht 
führen können. D. B.)

An dieser Erscheinung dürfte die Herstellung großer Profile 
und starker Bleche durch Vergütung scheitern, da neben hohem 
Härteausschuß ganz erhebliche Richtarbeiten und damit Schädi
gungen des fertigen Stahles entstehen würden. Außerdem dürfte 
die Gleichmäßigkeit großer vergüteter Walzlängen, wie sie für 
erhebliche Spannweiten erforderlich sind, kaum oder nur mit 
großen Kosten möglich sein.

Erwähnt sei in diesem Zusammenhang, daß bereits vor 
14 Jahren in Amerika1) für mehrere Brücken vergütete Kon
struktionsglieder in größerer Menge verwendet worden sind. Die 
Festigkeitseigenschaften entsprachen mit 53 kg/mm2 Streck

2) L. S. M o i s s e j e f f : Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928)
S. 941.
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grenze und 74 kg/mm2 Zugfestigkeit etwa den von Lee und Schade 
angegebenen günstigsten Werten. Daß sich derartige Hochbau- 
stähle im Stahlbau nicht weiter eingeführt haben, ist — ganz ab
gesehen von den zu hohen Kosten — noch auf folgenden Umstand 
zurückzuführen: Da jedes Konstruktionsglied — z. B. ein Augen
stab — einen selbständigen Bauteil darstellt, müßte die Ab
nahmeprüfung, die bei Walzgut mit großer Zuverlässigkeit als 
Stichprobe durchgeführt werden kann, zur Erhöhung der Sicher
heit auf sämtliche vergüteten Stäbe ausgedehnt werden, was 
wiederum mit großen Kosten verbunden ist. H. Buchholtz.

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

Die Zweistoff Systeme Eisen-Vanadin und Eisen-Chrom 
wurden nach den bisherigen Untersuchungen von R. V ogel und
G. Tam m ann1), W. T re its c h k e  und G. T am m an n 2) sowie 
den späteren Arbeiten von P. O b e rh o ffe r und E. P a k u lla 3) 
sowie P. O berhoffer und H. E s s e r4) für lückenlose Misch
kristallreihen vom reinen Eisen bis zum reinen Vanadin bzw. 
Chrom gehalten. Fremde und eigene Versuchsergebnisse bei der 
Verfolgung anderer Ziele gaben Veranlassung zur Nachprüfung 
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 bestätigt werden. Gefüge- und Röntgenbilder der von 
1300° abgeschreckten Legierungen ergaben völlige 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 Röntgenbild langsam abgekühlter 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 Gefüge durch einen Kornzerfall angezeigt.

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

Eine ausführliche Darstellung der Versuche folgt demnächst 
in den Mitteilungen des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisen
forschung. F. W e v e r  und W. J e l l in g h a u s .

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
(Januar bis März 1930.)

1. A p p a ra te  u n d  E in r ic h tu n g e n .
Bei analytischen Laboratoriumsuntersuchungen, besonders 

bei reihenmäßiger Ausführung, nehmen fast immer Verrichtungen, 
die mehr die Hand als den Kopf beschäftigen, einen breiten Raum 
in Anspruch. Die Zeit, die der Chemiker solchen Arbeiten, wie 
Filtrieren, Auswaschen, Eindampfen u. a. m., zuwenden muß, 
würde er oft gerne mehr oder weniger selbsttätig arbeitenden Ein
richtungen überlassen und seine Kräfte dafür anderen Aufgaben 
widmen. Aus diesem Bestreben heraus sind die nachstehend 
beschriebenen Vorrichtungen entstanden, die H. W eb er1) be
kanntgibt, und bei denen als Vorzug erscheint, daß sie ohne 
besondere Kosten aus den in jedem Laboratorium vorhandenen 
Geräten leicht zusammengebaut werden können. Als K ü h l
vorrichtung zur schnellen Abkühlung von Flüssigkeiten in 
Bechergläsern und Erlenmeyer-Kolben, wie sie bei vielen Titra
tionen erwünscht ist, eignet sich ein im Ausguß einer Wasser
leitung angebrachter großer Glastrichter, in den das Glas oder 
der Kolben hineingestellt wird. Diese werden von unten von 
Hasser umspült. Eine V o rric h tu n g  zum  s e lb s t tä t ig e n  
Eindam pfen g ro ß e r F lü s s ig k e itsm e n g e n  in  k le in en  
Gefäßen besteht aus einer gewöhnlichen Tafelwaage, die auf 
einer Seite einen elektrischen Kocher trägt, auf dem sich die 
Eindampfschale befindet. Auf dem Rand der Schale liegt lose 
eine Glasröhre, die durch Gummiknickhahn mit einem Heber 
verbunden ist, der seinerseits mit der die einzudampfende Flüssig
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. Werkst off aussch. V. d. Eisenh. Nr. 68(1925).
*) St. u .E . 47 (1927) S. 2021/31.
‘) Chem. Fabrik 1930, S. 69/71.

auf dem Rande liegende Glasröhre; dadurch wird der Gummi - 
kmckhahn geöffnet oder geschlossen. Mit nur geringen Abände
rungen läßt sich letztgenannte Einrichtung auch verwenden als 
V o rr ic h tu n g  zum  s e lb s t tä t ig e n  A usw aschen  schw er 
f i l t r ie r b a r e r  N ied e rsch läg e . Weitere Beschreibungen be
ziehen sich auf eine V o rric h tu n g  zum  F ü lle n  von  B ü re tte n  
und eine P ip e t t ie rv o r r ic h tu n g ,  bei welchen das Ansaugen 
oder Pipettieren mit dem Munde vermieden wird.

Der von H. W im m er2) beschriebene ,,E ffix “ -O fen eignet 
sich für Aschebestimmungen im Laboratorium wie auch für an
dere Untersuchungsverfahren, so z. B. Schwefelbestimmungen 
bei geschlossener Muffel. Mit einem Bunsenbrenner werden 
Temperaturen von 1200°, bei hohem Druck von 1400° erreicht, 
so daß auch andere analytische Arbeiten, wie z. B. Schmelz
punktbestimmungen von Kohleaschen, mit Vorteil ausgeführt 
werden können. Der Effix-Ofen hat den Vorteil, daß er auf 
jeden beliebigen Wärmegrad von 600° aufwärts eingestellt werden 
kann, wodurch Fehler durch Verflüchtigung von Stoffen bei zu 
hoher Temperatur leicht vermieden werden. An Stelle der 
elektrisch beheizten Oefen kann er für Arbeiten, die 900 bis 1400° 
verlangen, Verwendung finden. Für höhere Temperaturen dient 
der Effix-Hochtemperaturofen, der aus hochfeuerfesten Stoffen 
hergestellt ist und durch ein einfaches Gebläse auf 1500° ge
bracht wird.

J . W. S ti llm a n  und T. L. B a r tle so n 3) beschreiben eine 
zw eckm äßige  A n o rd n u n g  fü r  T itr ie r t is c h e . Bürette 
und Vorratsflasche für die Titrierlösung stehen in geschlossener 
Verbindung miteinander; die Vorratsflasche selbst steht unter 
dem Titriertische.
2. R o h e isen , S ta h l, E rze , S ch lack en , Z u sch läg e , 

fe u e r fe s te  S to ffe  u. a. m.
F. J. W a tso n 4) erörtert die Schwierigkeiten, die sich bei 

der B estim m u n g  v on  M angan  nach  dem  V o lhard - 
V e rfah ren  dadurch ergeben, daß der genaue Endpunkt der 
Titration sich nicht erkennen läßt. Zweckmäßig ist es, einen 
kleinen Teil der Losung zurückzuhalten und nach Erreichung des 
Endpunktes zuzufügen; ein anderer vorteilhafter Weg weist die 
Verwendung einer Manganosulfatlösung von bekanntem Titer.

Ein von B. Jo n e s5) beschriebenes Verfahren zur k o lo ri- 
m e tr isc h e n  B estim m u n g  k le in e r  M engen N ick e l im  
S ta h l beruht auf der Rotbraunfärbung, die durch Einwirkung 
von Oxydationsmitteln auf den Dimethylglyoxim-Niekel-Kom- 
plex hervorgerufen wird. 1 g Stahl wird in 10 cm3 Salzsäure 
und 5 cm3 Salpetersäure gelöst. Die Lösung wird einige Minuten 
gekocht und mit Wasser verdünnt. Sie wird dann in einen 200-cm3- 
Meßkolben gespült und mit Ammoniak versetzt, bis ein geringer 
Hydroxydniederschlag gebildet wird, der sich gerade noch in 
Eisenchloridlösung auflösen läßt. 2 cm3 einer lprozentigen 
Lösung von Zyankalium werden nun hinzugegeben, dann wird 
gut geschüttelt, worauf 10 cm3 Ammoniak (1 :1) hinzugefügt wer
den und bis zur Marke mit heißem Wasser aufgefüllt wird. Nach 
Umschütteln wird abfiltriert. 100 cm3 Filtrat werden zur kolori- 
metrischen Bestimmung benutzt. Weitere 50 cm3 dienen zur 
nachfolgenden Vorprobe, die in einem 100-cm3-Neßler-Glas bis 
zur Marke mit Wasser verdünnt werden; 2 cm3 einer klaren 
alkoholischen Lösung von Dimethylglyoxim werden hinzugefügt, 
der Inhalt wird mit einem Glasstab umgerührt, 1 cm3 Handels- 
Natriumhypochloritlösung hinzugefüat und das Ganze wieder 
umgerührt. Die entstehende Braunfärbung wird mit einer 
Standardlösung verglichen, die man in der Weise bereitet, daß 
man in einem zweitenNeßler-Glas 100 cm3 Wasser mit sechs Tropfen 
Ammoniak (1 :1 ) und 2 cm3 Dimethylglyoxim versetzt, das Ge
misch umrührt, 1 cm3 Natriumhypochlorit zugibt und wieder 
umrührt . Sodann werden solange je drei Tropfen einerNickellösung, 
die je Kubikzentimeter 0,05 mg Nickel enthält, hinzugegeben, 
bis dieselbe Braunfärbung erzielt ist. Die Normal-Nickellösung 
stellt man durch Auflösen von 0,05 g reinen Nickels in verdünnter 
Salpetersäure und Auffüllen auf 1 1 her. Mangan stört die Be
stimmung nicht; Chrom, Molybdän, Aluminium und Vanadin 
werden durch Ammoniak entfernt.

Ein neues Verfahren der C h ro m b estim m u n g  von J. J. 
L ic h t in 6) beruht auf der Verwendung von P e rc h lo rsä u re  
a ls  O x y d a tio n s m itte l.  Perchlorsäure 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) II , 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 Ueberschuß anzuwenden. Das Perchlor
säureverfahren ist genauer als die gewichtsanalytische Bestim
mung. Die Vorteile des Verfahrens gegenüber dem Alkalioxyda
tionsverfahren hegen in der größeren Schnelligkeit, der verhält
nismäßig leichten Trennung des Eisens und Aluminiums von 
Chrom und der Reinheit und Beständigkeit des Oxydations
mittels. Perchlorsäure ist eine sehr beständige Säure und wird 
von konzentrierter Salzsäure und Schwefelsäure nicht leicht zer
setzt. Die Chromtitration selbst geschieht jodometrisch.

Die Oxydation von Chromisalzen in alkalischer Lösung und 
die daran anschließende jodometrische Messung des Chromates 
bildet seit langem die Grundlage einer maßanalytischen Chrom
bestimmung. Die Ueberführung der Chromisalze in Chromate 
erfolgt bekanntlich am einfachsten durch Brom oder Wasser
stoffsuperoxyd in alkalischer Lösung, und es hat dann der Titratio n 
des Chromates die Entfernung des überschüssigen, unverbrauchten 
Oxydationsmittels voranzugehen. Das Wegkochen von über
schüssigem Brom nach erfolgtem Ansäuern dauert einige Zeit 
und ist insofern unangenehm, als die vollständige Entfernung 
des Broms in der roten Bichromatlösung nicht gut erkennbar ist. 
Beim Wasserstoffsuperoxyd bestehen ganz besondere Schwierig
keiten in der Entfernung eines Ueberschusses, wenn gewisse 
organische Stoffe, besonders Eiweißkörper, vorhanden sind. 
P. F e ig l, K. K lan fe r und L. W eiden fe ld ’) stellten daher 
Versuche an, die eine schnelle und vollständige Entfernung des 
überschüssigen Oxydationsmittels bei der C hrom  b est im mun g 
in  G egenw art o rg an isch e r S to ffe  ermöglichen. Hiernach 
kann man Chromisalze in alkalischer Lösung auch bei Gegenwart 
organischer Stoffe durch Brom oder Wasserstoffsuperoxyd zu 
Chromaten oxydieren und das Chrom jodometrisch bestimmen. 
Der Ueberschuß von Wasserstoffsuperoxyd kann durch einmaliges 
Aufkochen nach einem Zusatz von Nickelhydroxyd vollständig 
zerstört werden; überschüssiges Brom in alkalischer Lösung wird 
in der Kälte 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 längere Zeit in Anspruch 
nimmt. Gegenüber den bisher angewendeten Verfahren sollen 
die neuen Arbeitsweisen die Durchführung von Chrombestim
mungen in wesentlich kürzerer Zeit ohne Beeinträchtigung der 
Genauigkeit gestatten.

H. M athesiu s8) hat sich mit der B estim m ung  k le in e r 
M engen T ita n s  in  le g ie rte n  S tä h le n  beschäftigt. Nach 
einer kritischen Sichtung des Fachschrifttums gibt Mathesius 
eine Arbeitsvorschrift zur Untersuchung eines mit Titan und 
Chrom legierten Stahles an. Hiernach löst man 5 bis 10 g Späne 
in 150 cm3 Salzsäure und oxydiert mit Salpetersäure. Will man 
nur das metallische, mit dem Eisen legierte Titan bestimmen, 
so filtriert man hier zur Entfernung der in verdünnten Säuren 
unlöslichen Titanverbindungen ab. Soll aber der Titangehalt 
der letzten mitbestimmt werden, so gibt man nach der Oxydation 
mit Salpetersäure 15 bis 30 cm3 Schwefelsäure (1: 1) zu und 
dampft weitgehend, aber nicht bis zur Trockne ein. Nach Zugabe 
von 100 cm3 Salzsäure vom spezifischen Gewicht 1,10 kocht man 
auf, bis alles in Lösung gegangen ist, und filtriert die ausgefallene, 
titanfreie Kieselsäure ab. Das Filtrat wird auf 60 bis 80 cm3 
eingeengt und das Eisen ausgeäthert. Da bei höheren Kupfer- 
gehalten ein Teil des Kupferchlorids in den Aether übergeht, 
muß man die eisenhaltige Aetherlösung mit verdünnter Salzsäure 
nachwaschen, um das gesamte Kupfer im Auszuge zu haben. 
In  der extrahierten salzsauren Metallsalzlösung dampft man 
zunächst den noch vorhandenen Aether ab und fällt das Kupfer 
in schwachsaurer Lösung mit Schwefelwasserstoff. Das Kupfer
sulfid wird abfiltriert, in Salpetersäure gelöst und hieraus das 
Kupfer elektrolytisch bestimmt. Das Filtrat der Schwefelwasser
stoffällung wird nun mit Soda überalkalisch gemacht und durch 
Zugabe von Natriumsuperoxyd und Kochen oxydiert. Hierdurch 
wird das Chrom in Chromat, das Aluminium in Aluminat über
geführt, die beide löslich sind. Das Titan fällt aus als Natrium- 
metatitanat, das Mangan als Dioxydhydrat und die noch vor
handenen geringen Mengen Eisen als Hydroxyd. Sind größere 
Mengen Mangan anwesend, so entsteht eine so große Niederschlags
menge, daß die vollständige Trennung und Wiederauflösung des 
Niederschlags erschwert wird. In  diesem Falle empfiehlt es sich, 
vor der Zugabe der Soda noch eine Ammoniakfällung bei Anwesen
heit genügender Mengen Ammoniumchlorids einzuschieben. 
Hierbei werden Chrom, Titan, Aluminium und Eisen als Hydr
oxyde gefällt, während Mangan in Lösung bleibt. Man muß
jedoch sofort filtrieren, da sonst das Mangan nachträglich durch

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

die oxydierende Wirkung der Luft ausfällt. Im Anschluß an diese 
Ammoniakfällung läßt sich die Oxydation zur Trennung des 
Chroms und Titans leichter durch einen Aufschluß der ver
aschten und geglühten Hydroxyde mit einem Natriumkarbonat- 
Superoxyd-Gemisch durchführen, das man in Wasser auslaugt. 
Die auf diesem oder jenem Wege erhaltene alkalische Lösung 
wird nach Verdünnung mit Wasser filtriert, der Niederschlag 
mit schwach alkalischem Wasser sehr sorgfältig ausgewaschen 
und in Schwefelsäure gelöst. In  die Lösung gibt man Weinsäure 
und einen geringen Ueberschuß von Ammoniak und leitet in 
der Wärme Schwefelwasserstoff ein. Mangan und Eisen fallen 
aus, Titan bleibt in Lösung. Nach dem Abfiltrieren des Nieder
schlages zerstört man die Weinsäure durch Eindampfen mit 
Schwefelsäure und Oxydation mit Salpetersäure. Das Titan 
kann nunmehr mit Ammoniak gefällt werden. In  dem Filtrat, 
das Chromat und Aluminat enthält, kann man nach dem An
säuern mit Salzsäure Chrom und Aluminium durch Ammoniak 
fällen und als Oxyde gemeinsam zur Wägung bringen. Man kann 
beide aber auch auf bequeme Weise trennen, wenn man das alka
lische Filtrat mit Salpetersäure ansäuert. Auf den Zusatz von 
Ammoniak fällt dann nur Aluminiumhydroxyd aus, und im 
Filtrat hiervon kann das Chrom bestimmt werden.

E. H. S w ift9) prüfte den Einfluß der Reaktionsbedingungen 
bei der jo d o m e tr isc h e n  B estim m u n g  v on  E isen  nach. 
Man erhält Ergebnisse, die auf 0,2 % genau sind, wenn man zu 
30 cm3 Eisenchloridlösung (0,0025 Mol) 0,25 bis 25 äquivalente 
Salzsäure und mindestens 3 g Jodkalium gibt und die Reaktion 
während 5 min in einem geschlossenen Gefäß vor sich gehen läßt; 
die Lösung wird dann auf etwa 100 cm3 verdünnt und mit Thio- 
sulfat titriert. Die so erhaltenen Endpunkte sind bleibend. 
Besondere Versuche in Kohlensäureatmosphäre zeigten, daß 
die Richtigkeit der Werte von zwei Fehlerquellen beeinflußt 
werden kann. Je stärker die Salzsäurekonzentration ist, um so 
unvollständiger wird die Reaktion und um so größer der Sauer
stoffehler. In  schwefelsaurer Lösung braucht man mehr Säure 
und mehr Jodkalium, die Endpunkte sind weniger beständig.

Die B estim m u n g  d e r K o h le n sä u re  in  K a rb o n a ten , 
d ie  S u lf id e  e n th a l te n  k ö n n en , erfolgt nach R. C handelle10) 
unter Anwendung eines Gemisches von lOprozentiger Kalium- 
bichromatlösung und Phosphorsäure, durch das die Sulfide voll
ständig oxydiert werden. Das sich bildende, schwefelwasserstoff- 
freie, nur von Wasserdampf begleitete, aber von ihm befreite 
Kohlendioxydgas wird aufgefangen und gewogen. Die Einwaage 
geschieht in einem Rundkolben, an den sich eine durch fließendes 
Wasser gekühlte Flasche anschließt, in der der größte Teil des 
mit der Kohlensäure abziehenden Wasserdampfes sich konden
siert; dann folgen zwei Winklersche Spiralen mit konzentrierter 
Schwefelsäure und dann die Absorptionsapparatur. Wichtig ist, 
daß zur Vermeidung zu rascher Entwicklung Probe und Mischung 
wenigstens 20 min brauchen, um zum Sieden zu kommen, und 
daß die Kohlensäure vollständig aus dem hartnäckig zurück
haltenden Kolben und aus den Trockenflaschen ausgetrieben 
wird. Das Sulfid bestimmt man nach Fällung als Schwefel
kadmium jodometrisch.

Bei der T o n e rd eb es tim m u n g  nach  dem  A m m oniak
v e rfa h re n  wird stets eine Fällung des Aluminiums als Hydroxyd 
vorgenommen, wobei man einen Niederschlag von unsicherem 
Wassergehalt enthält, der durch Glühen in das Oxyd übergeführt 
und so gewogen wird. Nun ist aus der Schmelzflußelektrolyse 
bekannt, daß zur vollkommenen E n tw ä sse ru n g  von Alu
m in iu m h y d ro x y d  eine Temperatur von mindestens 1200° 
notwendig ist. Daß diese Tatsache in der analytischen Chemie 
bisher kaum berücksichtigt worden ist, liegt wohl daran, daß es 
mit den Einrichtungen des analytischen Laboratoriums meist 
nicht möglich ist, diese Temperatur zu erreichen. Die mit dem 
Gebläse zu erzielende Temperatur liegt zwischen 1000 und 1100°. 
Sie ist natürlich infolge der unvermeidlichen Wärmeverluste durch 
Ausstrahlung und Leitung wesentlich geringer als die errechen
bare Verbrennungstemperatur der Leuchtgas-Luft-Flamme und 
sehr wechselnd. W. M iehr, P. K och  und J. K ra tz e r t11) 
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 Glühtemperaturen bewirkt 
wurden. Für die Versuche wurde ein Effix-Muffelofen benutzt. 
Als Ausgangsstoff diente Ammoniumchlorid. Der in einer wässe
rigen Lösung mit Ammoniak ausgefällte 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) II, S. 2800.

11) Z. angew. Chem. 43 (1930) S. 250/4.
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verschiedenen Temperaturen zwischen 900 und 1350° je 1 h 
geglüht, wobei das bei 1350° geglühte Erzeugnis als reines Alu- 
niiniumoxyd angesehen wurde. Zur Prüfung der Entwässerung 
diente die Aufnahme des D ebye-Scherrer-R öntgenbildes. Die 
Untersuchungen ergaben, daß das Aluminiumoxyd bei mindestens 
1200°, besser noch bei 1300°, gewichtskonstant geglüht werden 
muß. Ein gewöhnliches Leuchtgas-Luft-Gebläse reicht hierfür 
nicht aus. Das geglühte Oxyd darf im Chlorkalziumexsikkator 
höchstens um wenige Zehntelprozent an Gewicht zunehmen. 
Durch Alizarin darf das geglühte Oxyd höchstens spurenweise 
angefärbt werden. Werden diese Bedingungen nicht eingehalten, 
so sind die Ergebnisse um mindestens 0,8 % zu hoch und schwan
ken je nach den Glüh- und Abkühlungsbedingungen um 3 % 
und mehr. Demgegenüber treten nach Ansicht von Mielir, 
Koch und Kratzert die Fehler bei der Fällung des Aluminium
hydroxyds, die fast alle den scheinbaren Tonerdewert noch mehr 
vergrößern, zurück, z. B. das Mitreißen von Verunreinigungen 
wie Kieselsäure, Alkalien, basischen Salzen u. a. m. Bei der 
Bestimmung der T o n erd e  a ls  A lu m in iu m p h o sp h a t 
ist zu beachten, daß das vor dem Gebläse geglühte Phosphat 
noch bis zu 1 % Wasser enthält. Nur bei Anwendung eines guten 
Gebläses, wenn das Aluminiumphosphat nicht länger als Y > bis 
höchstens 1 h vor dem Wägen im Exsikkator bleibt, läßt sich 
dieser Fehler auf etwa 0,5 % herabdrücken. Besser sollte das 
Aluminiumphosphat hei 1200 bis 1300° gewichtskonstant geglüht 
werden. Bei 1300° ist unnötig langdauerndes Glühen zu ver
meiden, da sonst Phosphorpentoxydverluste zu befürchten sind; 
dasselbe tritt ein bei noch höheren Glühtemperaturen. Zur 
Entw ässerung g e fä llte  K ie se lsäu re  reicht nach den ange- 
stellten Untersuchungen im allgemeinen die Temperatur eines 
guten Gebläses aus. Der dabei gemachte Fehler liegt in der 
Größenordnung der übrigen analytischen Fehler und kann für 
gewöhnliche Analysen vernachlässigt werden. Den von Miehr, 
Koch und Kratzert für die Tonerdebestimmung erhaltenen 
Ergebnissen stehen die vom Chemikerausschuß des Vereins deut
scher Eisenhüttenleute gemachten Beobachtungen entgegen.

Zur S ch ne llbestim m ung  d er F e u c h tig k e it  in  S c h a 
motte- und H a lb p o rz e lla n m a sse n  u n d  in  g ra n u l ie r te n  
H ocho fensch lacken  bringt P. P. B u d n ik o ff12) 20 g dieser 
Stoffe in ein vorgetrocknetes, auf einer technischen Waage gewoge
nes offenes Gewichtsgläschen, das alsdann in einem Glasbehälter, 
der mit einem Korkpfropfen mit drei Oeffnungen versehen ist, 
gestellt wird. Durch die zwei äußeren Oeffnungen gehen zwei 
Glasröhren, von denen die eine mit der Wasserstrahlpumpe, die an
dere mit zwei hintereinandergeschalteten Gaswaschflaschen ver
bunden ist; letzte sind mit Aetznatron bzw. Schwefelsäure gefüllt. 
In die dritte Oeffnung des Korkens ist ein Thermometer ange
bracht. Der Glasbehälter 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, erwärmt sich im Behälter und 
treibt den Wasserdampf aus, der durch die Wasserstrahlpumpe 
aufgenommen wird.

3. M eta lle  u nd  M eta lleg ie ru n g en .
Neben der elektrolytischen Bestimmung des Kupfers eignet 

sich für Kupferlegierungen, wie Messing, Bronze, Rotguß u. a. m., 
besonders die m a ß a n a ly tisc h e  B estim m u n g  des K u p fe rs ; 
sie erfordert kein Platin und keine besonderen elektrischen Ein
richtungen, ist genau und schnell ausführbar. Diesen Vorteilen 
der inaßanalytischen Bestimmung steht aber ein großer Nachteil 
gegenüber, und das ist der reichlich hohe Verbrauch des Ver
fahrens an Jodkalium. Dieser Nachteil veranlaßte W. O rlik  
und W. T ie tze13), das Verfahren von G. B ru h n s14) einer ein
gehenden Prüfung und Ausarbeitung zu unterziehen. Bruhns 
ersetzt bei seinem Verfahren, das ursprünglich zur Bestimmung 
des Zuckers diente, den größten Teil des Jodkaliums durch 
Rhodankalium. Der Erfolg der Nachprüfung war der, daß das 
Bruhnssche Verfahren statt des jodometrischen mit Vorteil ver
wendet werden kann. Man wägt 0,5 g der Legierung in Form von 
Bohr- oder Feilspänen in einen 200-cm3-Erlenmeyer-Kolben ein 
und übergießt mit 10 cm3 einer Lösungsmischung, bereitet aus 
500 cm3 Schwefelsäure (1 : 1 ) +  200 cm3 Salpetersäure vom 
spezifischen Gewicht 1,40 +  300 cm3 Wasser. Wenn alles bei 
gelinder Wärme gelöst ist, stellt man den Kolben in Schräglage 
auf ein heißes Sandbad und dampft so lange ein, bis sich Kristalle 
ron Kupfersulfat auszuscheiden beginnen. Man ist dann sicher, 
daß alle salpetrige Säure vertrieben ist. Durch Zusatz von etwa 
25 cm3 M asser bringt man die Salze wieder in Lösung, kühlt,

12) Chem.-Zg. 54 (1930) S. 202/3.
13) Chem.-Zg. 54 (1930) S. 174/5.
14) Chem.-Zg. 42 (1918) S. 301/2.

fügt 25 cm3 einer 50 g Rhodankalium +  6 g Jodkalium auf 1 1 
Wasser fassenden Rhodanlösung hinzu und titriert sofort mit 
einer eingestellten Thiosulfatlösung. Der Zusatz der Stärkelösung 
erfolgt wie beim Jodverfahren erst gegen Ende der Titration. 
Bei Zusatz der Rhodanlösung bemerkt man zunächst eine Aus
scheidung von Kupferjodür, bei weiterem Zusatz n i m mt, die 
Flüssigkeit eine schmutzig grünschwarze Färbung an. Läßt 
man jetzt Thiosulfat zulaufen, so hellt sich die Lösung allmählich 
auf unter Abscheidung von Kupferrhodanür und nimmt gegen 
Ende der Titration einen lederfarbenen Farbton an. Fügt man 
Stärke hinzu, wird die Lösung dunkelviolett, hellt langsam auf, 
bis sie dann bei dem letzten Tropfen Thiosulfat auf lederfarben 
umschlägt. Der Umschlag ist äußerst scharf. Die Thiosulfat
lösung wird durch eine Einwaage von 40 g Natriumthiosulfat 
auf 1 1 Wasser hergestellt. Die Einstellung dieser Lösung erfolgt 
empirisch durch Titration eines Elektrolytkupfers oder einer 
Legierung mit bekanntem Kupfergehalt.

Eine m a ß a n a ly tisc h e  S ch n e llb e s tim m u n g  von  B lei 
nach R. C. W iley15) wTird nach dem Molybdatverfahren ausge
führt. Die Probe wird in Schwefelsäure gelöst. Das abgeschiedene 
und abfiltrierte Bleisulfat wird mit Natriumkarbonat in basisches 
Bleikarbonat übergeführt und dieses durch Ansäuern mit Sal
petersäure in Bleinitrat. Die Bleinitratlösung wird mit Ammoniak 
genau neutralisiert und das Blei mit einer eingestellten Natrium- 
molybdatlösung titriert, wobei eine wässerige Lösung von Zinn- 
chlorür und Kaliumthiozyanat als Indikator dient. Das Ver
fahren ist schnell ausführbar und gibt genaue Werte. Es ist 
anwendbar für die Bleibestimmung in Legierungen, die außer 
Blei auch noch Antimon und Zinn enthalten.

Versuche von R. H an ssen 16) über die k o lo r im e tr isc h e  
Z in n b estim m u n g  ergaben, daß Schwefelwasserstoffällungen 
essigsaurer Zinnlösungen kolorimetrisch verglichen werden 
können, wenn die Fällung des Zinns aus der vierwertigen Form 
vorgenommen wird, wobei die Lösung neutral oder schwach
sauer sein kann. Man schüttelt 10 cm3 der zu untersuchenden 
Lösung mit einem oder wenigen Tropfen Brom durch, bis die 
Lösung blaßgelb gefärbt ist, versetzt mit 5 cm3 frischdargestelltem 
Schwefelwasserstoffwasser, läßt bis zur vollständigen Fällung 
des Stannisulfids einige Stunden stehen und vergleicht sodann 
mit vorrätigen Standardfällungen, die in gleicher Weise, natürlich 
ohne Brom, aus Stannisalzlösungen bekannten Gehalts herge
stellt werden. Der so erhaltene Wert gibt den Gesamtzinngehalt 
der Lösung an. Die geringe Menge Schwefel, die infolge Oxydation 
des Schwefelwasserstoffs durch den kleinen Bromüberschuß 
entsteht, beeinträchtigt die Genauigkeit des Verfahrens nicht. 
Will man nur den Gehalt an Stanniion ermitteln, so versetzt 
man weitere 5 cm3 der Lösung mit 5 cm3 Schwefelwasserstoff
wasser und nach einigem Stehen mit 5 cm3 konzentrierter Salz
säure und mischt durch. Das Stannosulfid geht innerhalb weniger 
Sekunden in Lösung; das Stannisulfid bleibt zurück und kann 
kolorimetrisch bestimmt werden.

Versetzt man eine chlorwasserstoffsäurehaltige Wismutsalz- 
lösuug in der Kälte mit Kaliumjodid im Ueberschuß, so erhält 
man eine Komplexverbindung Wismutkaliumjodid; versetzt 
man diese dann weiter mit einer konzentrierten Lösung von 
Kobaltäthylendiaminchlorid, ebenfalls im Ueberschuß, so bildet 
sich sofort ein kristallinischer, rotgelb gefärbter Niederschlag. 
Die Eigenschaften dieser Verbindung, und zwar seine homogene 
Zusammensetzung, die Unlöslichkeit in einem kleinen Ueberschuß 
der Fällungsreagenzien, die leichte Filtrierbarkeit, die Unlöslich
keit in Alkohol und in Aether, sowie auch besonders das hohe 
Molekulargewicht veranlaßten G. S pacu  und G. S uc iu17) diese 
Fällung zu einem Schnellverfahren zur m ak ro - u n d  m ik ro 
ch em isch en  B estim m u n g  des W ism u ts  zu benutzen. Zur 
makrochemischen Bestimmung versetzt man die schwach mit 
Chlorwasserstoffsäure angesäuerte Wismutsalzlösung mit Jod
kalium im Ueberschuß, erhitzt zum Sieden, wobei die Lösung 
klar gelb gefärbt wird, und fällt mit einer konzentrierten, heißen 
Lösung von Kobaltäthylendiaminchlorid. Man läßt die Lösung 
stehen, bis sie ganz abgekühlt ist, und filtriert. Die Empfindlich
keit der Reaktion, auf der dieses Makroverfahren beruht, und 
das hohe Molekulargewicht der zur Wägung gebrachten Komplex
verbindung, in der das Wismut nur m it 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 Lösung

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 allmäh
lich erfolgten Abkühlen weiter zu verfahren.

Als verhältnismäßig schnell ausführbare und zuverlässige 
B estim m ung  von  Z inn u nd  A ntim on  in  L a g e rm e ta lle n  
erweist sich nach Mitteilung von A. A fanassjew 18) nachstehendes 
Verfahren. Zinn und Antimon werden zusammen unter Anwen
dung von Salpetersäure als Oxyde bestimmt und Antimon allein 
durch Titration mit Permanganat ermittelt. Enthält die Legie
rung wenig Zinn, so empfiehlt es sich, vor der Behandlung mit 
Salpetersäure eine gewisse Menge Zinnmetall zuzusetzen. Immer
hin ist bei Anwendung des Verfahrens Vorsicht am Platze, da 
die Zinn- und Antimonoxydniederschläge dazu neigen, unter 
Umständen beträchtliche Mengen Blei einzuschließen.

Zur T on erd eb estim m u n g  in  A lum in ium  und  A lu 
m in iu m leg ie ru n g en  erhitzt S. A. P o god in19) 1 g des zu unter
suchenden Stoffes im Porzellanschiffchen in einem elektrischen 
Ofen. Zur Verdrängung der Luft wird zunächst Wasserstoff gas 
durchgeleitet und dann das Aluminium durch Ueberleiten eines 
Chlorwasserstoffstromes bei 250° verflüchtigt. Die Reaktion ist 
nach 15 bis 20 min vollendet. Der nichtflüchtige Rückstand ent
hält die gesamte Tonerde. Zur Bestimmung dieser wird der 
Rückstand mit Kaliumpyrosulfat geschmolzen, in angesäuertem 
Wasser gelöst und das Kupfer mit Schwefelwasserstoff ausge
schieden. Im Filtrat werden Eisen- und Aluminiumoxyd in be
kannter Weise zunächst 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 % A120 3 gefunden.

O. H eim 20) beschreibt eine Arbeitsweise zur B estim m ung 
von  K o b a lt in  F irn is , L acken  und  L egierungen . Zur 
Entfernung der organischen Bestandteile ist bei Firnis und Lacken 
zunächst eine Vorbehandlung mit konzentrierter Schwefelsäure 
und Wasserstoffsuperoxyd notwendig. Die zum Schluß erhaltene 
verdünnte salzsaure Lösung wird bei 50° mit einem sehr geringen 
Ueberschuß von reinem Zinkoxyd versetzt. Der Niederschlag 
enthält 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, verdünnt auf 50 cm3, 
versetzt mit einer Lösung von Ammoniumthiozyanat und schüttelt 
mit Aether und Amylalkohol aus unter nachfolgender Zugabe 
von Schwefelsäure. Das überschüssige Wasser wird verdampft, 
die Lösung mit Ammoniak neutralisiert und das Kobalt elektroly
tisch bestimmt oder aus der heißen Lösung mit Natronlauge gefällt.

4. B rennsto ffe , Gase, Oele u. a. m.
J. G. K ing und H. E. C rossley21) stellten planmäßige 

Untersuchungen über die S chw efelbestim m ung  in  K ohle 
m it der k a lo r im e trisch en  Bombe an. Die Versuche er
streckten sich auf niedrig- und hochschwefelhaltige Brennstoffe 
und auf den Einfluß anorganischer Oxyde. Bei Stoffen mit 
niedrigem Schwefelgehalt beträgt der Höchstfehler hiernach 
+  0,02 % S; bei Brennstoffen mit hohem Schwefelgehalt ist 
der Fehler — 0,05 % S, also immer negativ. Bei Gegenwart 
anorganischer Oxyde wird der Rückstand mit Natriumkarbonat 
geschmolzen, die Schmelze mit Salzsäure ausgezogen und dieser 
Auszug dem Bombenwaschwasser zugefügt.

W. J . M üller und W. C ourard22) prüften die Bestimmung 
der Reduktionsfähigkeit nach dem Verfahren von Agde und 
S ch m itt nach, das bekanntlich im Wesen darin besteht, über 
eine nach Volumeneinheiten gemessene Menge Versuchsprobegut 
von gleicher Schichthöhe und Korngröße einen Kohlensäurestrom 
von gleichbleibender Geschwindigkeit zu leiten, so daß in be
stimmten Zeitabschnitten immer die gleiche Menge Kohlensäure 
mit der Probe in Reaktion treten kann. Die Form und Anord
nung des Verbrennungsrohres erfuhren einige Abänderungen; 
auch wurde eine das Verbrennungsrohr umgehende Verbindung 
des Kohlensäurebehälters mit den Gasbüretten vorgesehen, die 
es ermöglicht, auch während des Versuches die Stärke des Kohlen
säurestromes zu prüfen. Die Kohlensäure wurde einer ungefähr 
30 1 fassenden, tubulierten Flasche zum Erhalt eines genügend 
konstanten Stromes entnommen, was bei dem von Agde und 
Schmitt vorgesehenen Kippapparat nicht möglich war. Durch 
diese und noch weitere apparative Verbesserungen konnte die 
Genauigkeit des Agde-Schmittschen Verfahrens wesentlich erhöht 
werden. Besonders deutlich tra t dies bei den mit aktiver Kohle 
durchgeführten Untersuchungen zutage. Hier betrugen die

18) Ukrain. Chem. Journ. 4 (1929) techn. Teil, S. 1 1 /7- 
nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) II, 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.

Schwankungen der Reaktionsfähigkeit während eines Versuches 
nur wenige Prozent, was ja eigentlich zu erwarten war, da bei 
diesem sowohl in bezug auf chemische Zusammensetzung als auch 
auf Korngröße sehr gleichmäßigen Probegut ein Schwanken der 
Reduktionsfähigkeit in erster Linie durch Unregelmäßigkeiten 
des zugeführten Kohlensäurestromes bedingt war. Bei den mit 
verschiedenen Kokssorten durchgeführten Versuchen waren die 
Schwankungen der Reduktionsfähigkeit allerdings schon beträcht
licher, da in diesem Falle noch verschiedene andere Einflüsse, 
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 übertreffen. Die Reaktionsfähigkeitskurven 
bewegen sich im allgemeinen um einen während 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 Einfluß der Korngröße auf den zahlenmäßigen Wert 
der Reaktionsfähigkeit wahrnehmbar.

Nach Untersuchungen von H. A. J . P ie t e r s 23) über die 
S chw efe lb es tim m u n g  in  L e u c h tg a s  kann der Gesamt- 
sch w efe lg eh a lt des Gases am besten durch Verbrennung einer 
gemessenen Menge Gas bestimmt werden. Man leitet die Ver
brennungserzeugnisse in eine dreiprozentige Wasserstoffsuperoxyd
lösung und bestimmt nachher den Schwefel als Bariumsulfat. 
Von Rohgas verbrennt man 10 bis 20 1, von gereinigtem Gas 
50 bis 100 1. Die Menge des durchgeströmten Gases kann man 
vorzüglich mit einem auf das untersuchende Gas geeichten 
Rotamesser bestimmen. H at man stets mehrere Gesamtschwefel
bestimmungen an einem Ort durchzuführen, so ist die kolori- 
metrische Bestimmung vorzuziehen, deren Grundgedanke darin 
besteht, daß alle im Gase befindlichen Schwefelverbindungen 
mit einem Katalysator, platiniertem Bimsstein, durch den 
Wasserstoff des Gases zu Schwefelwasserstoff hydriert werden, 
der dann in Lauge zurückgehalten wird. Der als Sulfid erhaltene 
Schwefel wird als kolloidales Bleisulfid kolorimetrisch bestimmt,. 
Den G eh a lt an  S ch w efe lw asse rs to ff kann man am besten 
durch Absorption in einer essigsauren Kadmiumazetatlösung 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 cm3 einer Kadmiumazetatlösung beschickt wird, 
die 25 g Kadmiumazetat und 200 g Eisessig enthält und mit 
Wasser auf 1 1 verdünnt ist. Die Gasmenge mißt man mit einem 
Gasmesser, der hinter die Waschflasche geschaltet wird. Ist das 
Gas durchgeleitet, so gießt man 25 bis 50 cm3 Jodlösung (2,15 g 
in Jodkalium lösen und auf 1 1 mit Wasser verdünnen) und 
schüttelt gut um. Der Jodüberschuß wird mit 0,1 oder 0,05 n 
Thiosulfatlösung zurücktitriert.

Um gleichbleibende und sichere Endwerte bei der Bestim
m ung des W a sse rg e h a lte s  zu erzielen, verwendet 0. Note- 
v a rp 24) Kalziumhydrid, CaH2, als Trocknungsmittel, das mit 
Wasser Wasserstoff gibt. Im übrigen 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 über der Probe, der man eine große Oberfläche 
gibt, an, und zwar auf eine solche Weise, daß das Trockenmittel 
die Probe von dem übrigen 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 Berührung. Der 
größte Vorteil des Verfahrens liegt darin, daß es eine genaue 
Ermittlung des Wassergehaltes von Stoffen ermöglicht, deren 
Wassergehalt man mit den bisherigen Verfahren nur unsicher 
feststellen kann. Es kann außerdem vorteilhaft die Destillations
verfahren mit Xylol u. a. m. für Kohle, Teer, Mineralöle ersetzen. 
Diese Verfahren nehmen nämlich 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,
daß es mit Vorteil die üblichen Verfahren der Feuchtigkeits
bestimmung für 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. M erz wieder metallographische Ferienkurse 
statt. Die Kurse bestehen aus täglich 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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A u s  F a c h v e r e i n e n .

Zweite W eltk raftkon ferenz  B er l in  1930.
Als Nachtrag zu dem Bericht über die Zweite Weltkraft

konferenz1) sei nachstehend der Inhalt des Hauptvortrages von 
Professor A. F. E n s trö m , dem Direktor der Akademie der 
Ingenieurwissenschaften in Stockholm, wiedergegeben. Enström 
sprach in seinem Vortrage, dem siebenten und letzten der Haupt
reihe, am 25. Juni 1930 über „ M a s c h in e n k ra f t a ls  K u l tu r 
fak to r“ , wobei er seine Gedankengänge folgendermaßen zu
sammenfaßte. Der Maschinenkraft verdankt die Menschheit er
heblich bessere materielle Lebensbedingungen, eine Verminderung 
der Schwerarbeit, stark erhöhte Erzeugung an Gütern und Dien
sten und schließlich eine bessere Lebenshaltung. Die Maschine 
und die Mechanisierung bieten größere, durchaus nicht geringere 
Glücksmöglichkeiten dar. Die gegenteilige Behauptung über Ver
nichtung der Arbeitsfreude und Rechtfertigung grober Genüsse 
als Gegengewicht sind auf eine gedankenlose Mißdeutung der Tat
sachen zurückzuführen. Die Maschine bietet der Menschheit Ge
legenheit zu kulturellem Aufstieg dadurch, daß sie zu verbesserter 
Ausbildung, vermehrten Kenntnissen, erhöhter Schulung der Be
obachtung und des Denkens zwingt. Das Streben nach Wahrheit 
wird befördert. Mittelbar trägt die Maschinenkraft zum besseren 
Verständnis der Völker untereinander und zur Beseitigung der 
wirtschaftlichen und politischen Gegensätze bei.

Am 25. Juni fanden die Versammlungen der Konferenz mit 
einer Sch lußsitzung  ihr Ende, in der die Teilnehmer ihren Dank 
für die hervorragende Organisation, den glänzenden Verlauf und 
die freundliche Aufnahme in verschiedenen Ansprachen zum Aus
druck brachten. j£ipI.*Qng. F. zu r N ed d en  teilte den Schluß
bericht des Internationalen Hauptausschusses mit, aus dem fol
gendes hervorgehoben sei. In  der H e iz w e rt-F ra g e  wurde be
schlossen, dahin zu wirken, daß in Zukunft bei allen Angaben, 
die mit dem Heizwert von Brennstoffen verknüpft sind, stets 
genau kenntlich gemacht wird, ob der obere oder der untere Heiz
wert zugrunde liegt. Zu diesem Zweck werden ein offizielles Ver
zeichnis für beide Heizwerte in den verschiedenen Sprachen sowie 
international einheitliche Indizes für beide geschaffen. Diese Be
zeichnungen und Indizes sollen noch im laufenden Jahre ver
öffentlicht werden. Die Normungsorganisationen werden ge
beten, eine internationale einheitliche Begriffsbestimmung für den 
oberen und den unteren Heizwert herbeizuführen.

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

Internationaler K on greß  für B ergb au ,  H ü tten w ese n  
und angew andte G e o lo g ie  in Lüttich.

In den Tagen vom 22. bis 28. Juni 1930 fand in Lüttich der
6. In te rn a tio n a le  K ongreß  fü r  B e rg b a u , H ü tte n w e se n  
und angew andte G eologie sta tt, dessen letzte Sitzung im 
Jahre 1910 in Düsseldorf abgehalten worden war. Der Kongreß 
war von etwa 1500 Teilnehmern besucht, die 28 verschiedenen 
Nationen angehörten. Den Vorsitz führte Professor P. F o u r- 
marier von der Universität Lüttich. Für die einzelnen Gruppen 
wurden noch besondere Vorsitzende und Stellvertreter gewählt, 
wobei man nach Möglichkeit die verschiedenen vertretenen Länder 
berücksichtigte. In  der Gruppe „Bergbau“ wurden 60, in der 
Gruppe „Angewandte Geologie“ 62, in der Gruppe „Metallurgie“ 
"7 Berichte erstattet; dazu kommen noch für den im gleichen 
Rahmen stattfindenden Internationalen Gießereikongreß 27 Vor- 
träge, an die sich meist eine Erörterung anschloß.

Die Gruppe „ B e rg b a u “ behandelte die wirtschaftlichsten 
Verfahren zur Aufschließung 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 „ G eo log ie“ war eine Reihe von Vorträgen 
der Entstehung, Zusammensetzung und dem inneren Aufbau der 
Kohle gewidmet, wobei der Einfluß der verschiedenen Bestand
teile auf die industrielle Verwertbarkeit, vor allem auf die Ver- 

kbarkeit, besonders eingehend behandelt wurde. Aus den be
teiligten Ländern wurden ferner Berichte über Erdölvorkommen 
und ihren Zusammenhang mit dem tektonischen Aufbau der 
Erdrinde vorgetragen. In  anderen Vorträgen wurden die für die 

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

l) St. u. E . 50 (1930) S. 920/9.

auch noch die Dolomit-, Bauxit- und Kalivorkommen in den Kreis 
der Betrachtung gezogen. Eine besondere hydrologische Unter
abteilung widmete sich der Auffindung und Erschließung von 
Trink- und Industriewasser namentlich in wasserarmen Ländern.

In  der Abteilung „ H ü tte n w e s e n “ wurden die verschie
denen Gebiete der Eisen- und Stahlerzeugung in einzelnen Unter
gruppen behandelt. Beim H o ch o fe n b e tr ie b  wurde zunächst 
die Frage der Staubniederschlagung im Vergleich der verschie
denen gebräuchlichen Verfahren nach der technischen und wirt
schaftlichen Seite eingehend beleuchtet. Ein weiterer Bericht be
handelte die technischen Fortschritte beim Bau großer Oefen, 
während die Zusammensetzung des im Hochofenschacht auf
steigenden Gasstromes sowie der Wärmeaustausch in Wind
erhitzern mehr von der theoretischen Seite betrachtet wurde.

In  der Gruppe „ S ta h l  u n d  E ise n le g ie ru n g e n “ wurde 
zunächst die Herstellung und das Vergießen des Stahles berichtet, 
wobei das Verfahren von Douteur-Chantraine über das kontinuier
liche Vergießen von Stahlblöcken besonders ausführlich berück
sichtigt wurde. Einige weitere Vorträge befaßten sich mit den 
metallurgischen Vorgängen beim Siemens-Martin-Verfahren, dem 
Zusatz von Legierungsbestandteilen und dem Einfluß des Block
querschnittes auf die mechanischen Eigenschaften des Stahles 
beim Schmieden und Walzen. Entsprechend der sich immer mehr 
ausbreitenden Anwendung von elektrischen Schmelzöfen wurde 
deren Betriebsweise und die darin erzeugten Sonderstähle unter 
besonderer Berücksichtigung der rostfreien Stähle eingehend er
örtert. Weitere Vorträge waren der Gefügeausbildung und der 
Wärmebehandlung des Stahles sowie der Herstellung von Fein
blechen und Schienen gewidmet.

In  der Untergruppe „ B re n n s to f fe “ befaßte man sich zu
nächst mit der Aufbereitung und Vorbehandlung der Kohle zur 
Erzeugung von Hüttenkoks, ferner mit der Tieftemperatur
verkokung und den verschiedenen Verfahren zur Verbesserung 
des Kokses durch Zusatz von Magerkohle und Halbkoks.

Die übrigen Vortragsreihen behandelten die N ic h te is e n 
m e ta lle , ihre Gewinnung, Verarbeitung sowie ihre Eigen
schaften und ihre Prüfung.

Auf dem gleichzeitig stattfindenden I n te rn a t io n a le n  
G ieß e re ik o n g reß  wurden alle zeitgemäßen Tagesfragen des 
Gießereiwesens behandelt. Einer Vortragsreihe über die ver
schiedenen Verfahren zur Untersuchung des Gußeisens folgte 
eine weitere über Sondergußeisen, wobei die verschiedenen neu
zeitlichen Herstellungsverfahren für hochwertiges Gußeisen auch 
unter Zusatz von Legierungselementen besondere Berücksichti
gung fanden. Eine weitere Gruppensitzung befaßte sich aus
schließlich mit T em p erg u ß , wobei dem Unterschied zwischen 
schwarzem und weißem Temperguß und dem Einfluß der Glüh
behandlung und dem Glühverfahren besondere Beachtung ge
schenkt wurde.

Zahlreiche, im Rahmen des Kongresses vorgesehene B e
s ic h tig u n g s fa h r te n  (für die Hüttenleute 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 überzeugen.

In  seinem Schlußwort gab der Vorsitzende zunächst einen 
Rückblick über die Arbeiten des Kongresses und Kenntnis von 
einer E n tsc h l ie ß u n g , in der verschiedene Wünsche ausge
sprochen wurden, die auf eine dauernde internationale Gemein
schaftsarbeit und Zusammenarbeit der in den verschiedenen 
Staaten schon bestehenden Sonderausschüsse und fachwissen
schaftlichen Vereine und gegebenenfalls auch der zuständigen 
Behörden hinzielen. Auch wurde beschlossen, daß die Geschäfts
führung des jeweils letzten Kongresses die dauernde federführende 
Stelle bis zum nächsten Kongreß bleiben soll. Als Tagungsort des 
nächsten Kongresses, der im Jahre 1935 stattfinden soll, wurde 
auf Einladung der französischen Abordnung Paris vorgesehen.

Die Berichte der einzelnen Abteilungen werden demnächst 
in Sonderheften in vollem W ortlaut zusammengefaßt erscheinen; 
eine ausführliche Berichterstattung über die unserm Arbeits
gebiet besonders naheliegenden Einzelfragen bleibt daher für 
einen späteren Zeitpunkt Vorbehalten.

V ortragss itzun g  D ü s s e ld o r f  über den  g e g e n w ä r 
tigen Stand d er  A n w e n d u n g  v o n  R öntgen strah len .

Der im November 1929 vom Deutschen Verbände für die 
Materialprüfungen der Technik gegründete Ausschuß „Werk
stoffprüfung mit Röntgenstrahlen“ ist in den wenigen Monaten 
seines Bestehens bereits auf mehreren Teilgebieten seines umfang
reichen Arbeitsplanes mit großem Erfolge tätig gewesen.

Der mit der Bearbeitung des Schrifttums beauftragte U nter
ausschuß hat in dankenswerter Weise mit dem Herausgeber
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der „Physikalischen Berichte“ ein Abkommen geschlossen, 
wonach die in das Gebiet der Röntgentechnik im weitesten 
Sinne fallenden Besprechungen noch einmal gesondert als Aus
zug „Röntgentechnische Berichte“1) gedruckt und damit auch 
dem großen Kreise von Lesern nutzbar gemacht werden, der 
den Physikalischen Berichten bisher fernstand. Ein erstes Heft 
mit, insgesamt 88 Besprechungen ist bereits erschienen.

Der für die Verbreitung der Kenntnisse über die Natur 
und Anwendung der Röntgenstrahlen für technische Aufgaben 
eingesetzte Unterausschuß veranstaltete gemeinsam mit dem 
Werkstoffausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute am
30. April 1930 im Eisenhüttenhaus, Düsseldorf, eine Vortrags
sitzung über den gegenwärtigen Stand der Anwendung von 
Röntgenstrahlen in der Forschung und im Betriebe, der schon 
am 2. und 3. Juni in Heidelberg eine weitere Tagung folgte, die 
dem Meinungsaustausch über die neueste Forschung auf dem 
Gebiete der technischen Röntgenkunde dienen sollte und sowohl 
die physikalischen Grundlagen als auch die technischen Anwen
dungen umfaßte. Die Düsseldorfer Veranstaltung wurde durch 
Vorführung neuzeitlicher Röntgengeräte im Betriebe ergänzt, zu 
der die auf diesem Gebiete tätigen Firmen in dankenswerter 
Weise Apparate und Schaustücke zur Verfügung gestellt hatten. 
Beide Tagungen waren von einer überraschend großen Anzahl 
von Teilnehmern besucht und nahmen dank den in ihrer über
wiegenden Mehrzahl ganz ausgezeichneten Berichten einen in 
hohem Maße befriedigenden Verlauf. Es würde fehl am Platze 
sein, hier eine Aufzählung aller Vorträge geben zu wollen; es soll 
jedoch versucht werden, unter Verzicht auf jede Vollständigkeit 
einige den Zuschnitt der Veranstaltungen kennzeichnende 
Berichte herauszugreifen.

Die Düsseldorfer Sitzung wurde durch einen Vortrag von 
R. G locker, Stuttgart, eingeleitet, der in überaus anschaulicher, 
auch für den diesem physikalischen Arbeitsgebiete fernerstehen
den Praktiker klar faßlicher Weise die G ru n d lag en  der 
E rzeugung  von R ö n tg e n s tra h le n , d eren  p h y s ik a lisc h e  
E ig en sch a ften  und  die sich  d a rau s  e rg eb en d en  A nw en
d u n g sa r ten  behandelte und damit die Voraussetzung für das 
Verständnis der anschließenden Berichte über diese Anwendungen 
selbst lieferte. F. W ever, Düsseldorf, und E. Schm id , Berlin- 
Dahlem, besprachen anschließend die beiden bisher wichtigsten 
A nw endungen  au f dem G eb ie te  der M eta llfo rsc h u n g , 
die Anwendung in der K o n s ti tu tio n s fo rsc h u n g  der M eta lle  
und  L eg ierungen  und die Anwendung bei der U n te rsu ch u n g  
der E ig e n sc h a ftsä n d e ru n g e n  d u rch  K a ltv e rfo rm u n g .
F. W ever ging von dem Stande der Metallforschung vor Ein
führung der Röntgenanalyse aus, der die tiefgehende Wirkung 
der Röntgenanalyse als Ergänzung von thermischer Analyse 
und Mikroskop bei der Feststellung von Strukturelementen in 
Legierungsreihen verständlich macht. Hierauf wurde ein 
kurzer Ueberblick über die bisherigen Ergebnisse der Struktur
analyse von Mischkristallen und intermetallischen Verbindungen 
und die daraus bereits gezogenen Schlußfolgerungen in Richtung 
der Entwicklung einer atomistischen, systematischen Metall
kunde gegeben. Anschließend erörterte E. Schm id die neueren 
röntgenographischen Arbeiten über die Drehung der Kristall
gitter bei der bildsamen Verformung und die dadurch bedingte 
Einstellung von kennzeichnenden Verformungstexturen, die 
Kalthärtung durch Gitterstörungen sowie die verschiedenen 
Arten des Gefügeneubaues bei der Glühbehandlung kaltgereckter 
Metalle.

Die Nachmittagssitzung des gleichen Tages war ausschließlich 
der Besprechung der für den Praktiker besonders wichtigen 
neueren Arbeiten über die G ro b s tru k tu ru n te rs u c h u n g  
m e ta llis c h e r W erk s tü ck e  zu r K en n ze ich n u n g  in n e re r  
F e h le r  Vorbehalten. Zuerst behandelte R. B e rth o ld , Berlin, 
die Grundsätze für die Beurteilung der Anwendbarkeit der 
Grobstrukturuntersuchung im praktischen Betriehe2). Er ging 
dabei von eigenen neuen Messungen über die erforderliche Belich
tungsgröße photographischer Schichten und den Einfluß von 
Größe des Untersuchungsfeldes und Anwendung von Streu
strahlenblenden aus; diese Messungen ermöglichen eindeutige 
Angaben über die in technisch-wirtschaftlich tragbaren Zeiten 
durchstrahlbaren Werkstoffstärken bei den verschiedenen 
Metallen. Anschließend daran wurden neuere Messungen über 
die Fehlererkennbarkeit bei verschiedenen Strahlenarten und 
Werkstoffdicken und den Einfluß von Feldgröße und Streu
strahlenblende erörtert und schließlich die Kosten der betriebs
mäßigen Röntgenprüfung bei verschiedenen Werkstoffen und 
Werkstoff dicken in Abhängigkeit von der Apparateleistung und

4) Zu beziehen durch den Deutschen Verband für die Material
prüfungen der Technik, Berlin NW 7, Dorotheenstr. 40.

2) Vgl. hierzu F. W e v e r :  S t. u. E . 50 (1930) S. 447/8.

der Art des verwendeten Aufnahmestoffes behandelt. Auch 
an dieser Stelle sei ausdrücklich auf den hohen W ert der Arbeiten 
von Berthold hingewiesen, die endlich einmal den Wust von 
Irrtüm ern und falschen Vorstellungen ausräumen, der sich dank 
der gänzlich unkritischen Veröffentlichungen zu dieser Frage 
herausgebildet hat. Die Ausführungen von Berthold wurden in 
schöner Weise ergänzt durch Anwendungsbeispiele aus der 
Praxis der R e ic h sb a h n e in r ic h tu n g e n  fü r  d ie  R ö n tg e n p rü 
fung  an  g ro ß en  S tü c k e n , über die zum Schluß H. K an tn e r, 
Berlin, berichtete. Eine lebhafte Erörterung über zahlreiche 
Einzelfragen schloß die Tagung. F. Wever.

Iron and S te e l  Institute.
(F rü h jah rsv ersam m lu n g  am  1. u n d  2. Mai 1930 in London.

F o rtse tz u n g  v on  S. 891.)

E ric  R. M ort, Griffithstown, berichtete über 
Feinblechwalzen, ihre Behandlung, Lebensdauer und Fehlerquellen 

im Gebrauch.
Seine Angaben gründen sich auf Betriebserfahrungen eines 

Blechwalzwerkes mit 16 Warmwalzgerüsten, in dem Bleche von 
0,25 bis 5 mm Dicke, bis zu 1250 mm Breite und 3600 mm Länge 
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 Gußeisen hergestellt, und zwar mit einer Hart
gußschale von ungefähr 18 mm Tiefe. In  den letzten Jahren sind 
alle Walzen als Vollwalzen ausgeführt, wohingegen in den 1880er 
Jahren versuchsweise Hohlwalzen hergestellt wurden, die jedoch 
so schnell brachen, daß die Versuche eingestellt wurden. Die 
durchschnittliche Zusammensetzung der Warmwalzen beträgt 
3,00 % C; 0,73 % Si; 0,40 % Mn; 0,47 % P und 0,11 % S. Die 
Shorehärte 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, daß der Hohlschliff des 
Walzenballens, der wegen der Temperaturzunahme während des 
Walzens von Wichtigkeit ist, um so stärker sein müsse, je härter 
die Walze und je stärker und länger das Walzgut sei. Beim E in
bau  der Walze in das Gerüst muß beachtet werden, daß man ihr 
stets dieselbe Drehrichtung gibt, und zwar dadurch, daß man den 
nach unten gegossenen Zapfen bei der Unterwalze an die Antriebs
seite und später beim Laufen als Oberwalze an die entgegen
gesetzte Seite legt.

Der Anwärmung der in Betrieb zu nehmenden Walzen muß 
man die größte Aufmerksamkeit schenken, weil die gehärtete 
Schale und der langsam abgekühlte Kern verschiedene Aus- 
dehnungsbeiwerte haben. Nach Mort haben etwa 90 % aller 
Walzenbrüche, selbst wenn sie nach längerer Laufzeit der Walzen 
auftreten, ihren Ursprung in der ersten oder späterhin not
wendig werdenden Anwärmung. Die Vorwärmung hat im Gerüst 
bei sich langsam drehender Walze entweder durch Verwalzen 
warmer Pakete oder durch Dampf, Oel, Gas und elektrische 
Widerstandsbeheizung zu erfolgen. Mort beschreibt dann die 
Erwärmung eines Walzenpaares von 1100 X 800 mm, für das 
in 6stündiger Anwärmungszeit insgesamt 100 kg Oel ver
braucht wurden; hierbei wurde die Oberfläche der Walze in der 
Ballenmitte auf 245° erwärmt, die Temperatur der Laufzapfen 
betrug 65° und die der Kupplung 50°. Die Temperatur der Fertig
walzen soll zwischen 290 und 400° betragen; steigt diese höher 
bis etwa 500°, so erfolgt ein Bruch der Walze sicher bei geringer 
Belastung. Für den Fall, daß 400° überschritten werden, muß 
eine Kühlung 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 0 die besten 
Erfolge zeitigt.

Für die L e b e n sd a u e r  d e r W alzen  geben die englischen 
Walzenhersteller eine Laufzeit von 12 Wochen =  192 achtstün
digen Schichten als reichlich an; die Walzenverbraucher betrachten 
die Laufzeit allein nicht als genügende Grundlage, da die Er
zeugungsmenge mit in Betracht gezogen werden müßte. Nach 
Mort böte das Verhältnis der Walzgutmenge je t  Walzengewicht 
bei Blechwalzen eine gute Vergleichsgrundlage. Ein berechtigter 
Wert für schwere Blechwalzen würden 175 bis 200 t Bleche je t 
Walze, und für Weißblechwalzen 4500 bis 5000 Kisten mit je 
20 m2 Weißblechen je t  Walze sein.

Aus einer Aufstellung über das U nbrauchbarw erden  
d er W alzen  geht hervor, daß zu etwa 50 % Bruch, zu 35 % Ab
nutzung und für 15 % verschiedene Fehler der Grund für den 
Ausbau waren. Da es schwer hält, immer den Grund für vor
zeitiges Unbrauchbarwerden zu finden, hat es sich bei der hier 
besprochenen Walzwerksanlage herausgebildet, stets Proben und
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rech n e n . E s  e r g ib t  s ic h  A bb . 3. D ie  U e b e r e i n s t im m u n g  m i t  d e n  
E rg e b n is se n  d e r  A r b e i t  v o n  J o h a n s s o n  u n d  v .  S e th  i s t  s e h r  g u t .  
A n a ly sen  v o n  g u t  g e h a l t e n e n  W a lz e n  a l s  M u s te r  z u r ü c k z u le g e n .  
E in e  H ä r te t ie f e  v o n  18  m m  w i r d  s t e t s  a l s  g u t  b e z e ic h n e t ,  u n d  
doch  z e ig t es s ic h ,  d a ß  s ie  a n  d e n  b e id e n  E n d e n  d e r  W a lz e  im  a l l 
gem einen  u n te r s c h ie d l ic h  i s t ,  u n d  d a ß  s ic h  b e im  B r u c h  d e r  W a lz e  
in  ih re r  M itte  o f t  e in e  g a n z  a n d e r e  H ä r t e t i e f e ,  b is  z u  3 5  m m , b e i 
im m er n o c h  g u te r  L e i s tu n g  v o r f i n d e t .  D e r  g r ö ß te  F e h le r  i s t  e in e  
u n g le ich m äß ig e  e x z e n t r i s c h e  H ä r t e s c h a l e ,  d ie  b e im  E r w ä r m e n  d e r  
W alze d u rc h  u n g le ic h m ä ß ig e  A u s d e h n u n g  d e n  B r u c h  h e r v o r r u f t .  
E ine  zu  r a s c h e  A n w ä r m u n g  d e r  W a lz e  i s t  e b e n f a l l s  ö f t e r  d e r  G r u n d  
zu  f rü h z e i tig e m  B r u c h .  H a t  e in e  W a lz e n s t r a ß e ,  d u r c h  i r g e n d 
eine S tö ru n g  v e r a n l a ß t ,  l ä n g e r e  Z e i t  g e s t a n d e n  u n d  d ie  e r s t e  W a l 
zung  e rfo lg t w ie d e r  m i t  z u  w a r m e m  W a lz g u t ,  s o  t r ä g t  d e r  B a l le n  
infolge v e r ä n d e r te r  O b e r f lä c h e n w ö lb u n g  u n g le ic h m ä ß ig .  G e k ü h l t e  
Z ap fen  o d e r  z u  g r o ß e  A n s t e l l u n g  d e r  O b e rw a lz e  s in d  a u c h  v ie l f a c h  
der G ru n d .

B e m e rk e n s w e r t s i n d  d ie  A u f s t e l l u n g e n  M o r ts  ü b e r  d e n  E in f lu ß  
der J a h re s z e i te n ,  T a g e  u n d  S c h ic h t e n  a u f  d ie  H a l t b a r k e i t  d e r  
W alzen . E i g e n tü m lic h e r  W e is e  z e i t i g t  d e r  W i n t e r  o f t  d ie  b e s te n  
E rgebn isse , w o g e g e n  d e r  H e r b s t  d ie  u n g ü n s t i g s t e n  a u f w e is t .  
D ies soll a u f  g rö ß e re  V o r s i c h t  b e im  W a lz e n  i n  k a l t e r  Z e i t  z u r ü c k 
zu fü h ren  s e in . D ie  g r ö ß te  B r u c h g e f a h r  i s t  a n  j e d e m  M o n ta g  d e r  
W oche v o r h a n d e n ;  b e i  e in e r  V e r te i lu n g  d e r  B e s c h ä d ig u n g e n  a u f  
die e in z e ln e n  8 - h - S c h ic h te n  e n t f ä l l t  d e r  g r ö ß te  T e i l  a u f  d ie  
N a c h tsc h ic h t. D e r  A n te i l  d e r  M e is te r  a n  d e n  W a lz e n b r ü c h e n  i s t  
ebenfa lls  z ie m lic h  v e r s c h i e d e n .  I m  D u r c h s c h n i t t  z w e ie r  J a h r e  
en tfie len  5 6 ,8  u n d  5 2 ,5  %  d e r  B r ü c h e  a u f  d ie  O b e r w a lz e n  u n d
43,2 bzw . 4 7 ,5  %  a u f  d ie  U n te r w a lz e n .  D ie  g r ö ß te  Z a h l  d e r  W a l 
zenb rüche t r a t  b e im  z w e i te n  S t i c h  u n d  d ie  k le in s te  Z a h l  b e im  
d r it te n  u n d  v i e r t e n  S t ic h  e in ,  w o g e g e n  d e r  e r s t e  u n d  f ü n f t e  d a 
zw ischen  lie g e n .

M o rt g e h t  d a n n  n o c h  a u f  d ie  v e r s c h i e d e n e n  F e h l e r 
e r s c h e i n u n g e n  e in .  D ie  U r s a c h e  f ü r  e in e  R iß b i ld u n g  im  B a l le n  
is t  d e r je n ig e n  v o n  v ö l l ig e m  W a lz e n b r u c h  o d e r  S c h a l e n b i ld u n g  
sehr ä h n lic h . D a s  K a n t e n a b s p r i n g e n  k a n n  e r f o lg e n  d u r c h  u n 
günstige  H o h lk e h le  d e s  Z a p f e n s ,  d u r c h  z u  s t a r k e n  H o h ls c h l i f f  
des B a llen s , z u  k u r z e  B a l le n l ä n g e ,  z u  h o h e  W a lz e n t e m p e r a tu r  
u nd  d u rc h  U e b e r t r i t t  d e s  Z a p f e n k ü h lw a s s e r s  a u f  d e n  B a l le n .  G a s 
einsch lüsse w e r d e n  d u r c h  z u  m a t t e  G i e ß t e m p e r a t u r  b e i  d e r  W a l 
z e n h e rs te llu n g  b e g r ü n d e t .  S ie  k ö n n e n  d u r c h  s t ä r k e r e s  A b d r e h e n  
in  d e r D re h e re i o f t  n o c h  b e s e i t i g t  w e r d e n ,  k o m m e n  a b e r  z u w e i le n  
auch  e r s t  w ä h re n d  d e r  W a lz a r b e i t  z u m  V o r s c h e in  u n d  f ü h r e n  d a n n  
zu A u ssch u ß  d e s  W a lz g u te s .  R a u h e  S t e l l e n  e r s c h e in e n  o f t  ü b e r  d ie  
ganze B a lle n f lä c h e  v e r t e i l t  u n d  s in d  d ie  F o lg e  v o n  z u  g e r in g e r  
H ä r te ;  t r e t e n  s ie  n u r  s te l le n w e is e  a u f ,  d a n n  i s t  d ie s  d u r c h  u n g le ic h e  
H ä r te  b e g rü n d e t .  S c h a l e n b i ld u n g  e r f o l g t  d u r c h  Z e r s t ö r u n g  d e r  
H a r tg u ß k ru s te , u n d  z w a r  i n  e i n e r  S t ä r k e ,  w ie  s ie  d ie  g e h ä r t e t e  
O berfläche d e r  W a lz e  b e s i t z t .  S ie  i s t  d u r c h  u n g le ic h e  H ä r t e ,  
du rch  e in g e s c h lo s s e n e  G a s e  u n t e r  d e r  S c h a le  o d e r  d u r c h  z u  
scharfen  U e b e rg a n g  v o n  K e r n  z u  H a r t g u ß s c h i c h t  z u  s u c h e n .  D e r  
G rund  m a g  in  z u  h o h e r  G i e ß t e m p e r a t u r  b e im  W a lz e n g u ß  l i e g e n .

H . T h ie l .

M. L . B e c k e r ,  T e d d i n g t o n ,  b e f a ß t e  s ic h  i n  e in e m  B e r i c h t  
m it d e n

K o h lu n g s re a k tio n e n  z w is c h e n  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n ,  
K o h le n o x y d  u n d  K o h le n s ä u r e .

D ie U n te r s u c h u n g e n  b e s c h r ä n k e n  s ic h  a u f  d a s  G e b ie t  d e s  
von R . S c h e n c k  so  b e n a n n te n  O x o a u s t e n i t s 1) z w is c h e n  7 0 0  u n d  
1100° u n d  s te l le n  e in e  N a c h p r ü f u n g  d e r  A r b e i t  v o n  A . J o h a n s s o n  
und  R . v . S e t h 2) ^ d a r .

D ie V e r s u c h s e in r ic h tu n g e n  w ic h e n  v o n  d e n e n  d ie s e r  A r b e i t  
sowie d e r  v o n  G . T a k a h a s i 3) u n d  v o n  R .  S c h e n c k  u n d  s e in e n  
M ita rb e ite rn 1), d ie  d ie  B e g r e n z u n g  d e s  O x o a u s t e n i t s  b e s t i m m t e n ,  
erheb lich  a b . U m  s tö r e n d e  R u ß a b l a g e r u n g e n  in f o lg e  K o h le n o x y d 
spaltung  zu  v e r m e id e n ,  h a t t e  b e r e i t s  R .  S c h e n c k  m i t  g e r in g e n  
K o h le n o x y d -K o h le n s ä u re -D rü c k e n  g e a r b e i t e t .  D e r  V e r f a s s e r  
ging d e n  g le ic h e n  W e g , in d e m  e r  b e l i e b ig e  K o h le n s ä u r e d r ü c k e  
durch  E rh i tz e n  v o n  A lk a l i -  o d e r  E r d a l k a l i k a r b o n a t e n  h e r s t e l l t e .  
F ü r  d ie  A u s fü h ru n g  d e r  V e r s u c h e  i n  d e m  T e m p e r a t u r g e b i e t  d e s  
O x o au s ten its  w u rd e  S t r o n t i u m k a r b o n a t  g e w ä h l t ,  d e s s e n  D is 

*) Z . a n o rg . C h e m . 167  (1 9 2 7 )  S . 2 5 4 /3 1 4 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 8
(1928) S. 19.

2) J .  I r o n  S te e l  I n s t .  1 1 4  (1 9 2 6 )  S . 2 9 5 /3 3 1 ;  v g l .  S t .  u .  E .  47
(1927) S. 2 7 6 /8 .

3) S c ien ce  R e p .  T o h o k u  U n i v .  15  (1 9 2 6 )  S . 1 5 7 /7 5 .

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

T em p era t.
»0

C 02-D ruck 
m m  Q .-S.

T em pera t.
°C

C 02-D ruck 
m m  Q .-S .

6 5 0 0 ,0 2 3 9 0 0 6 ,1 9
7 0 0 0 ,0 9 0 9 5 0 1 4 ,3 6
7 5 0 0 ,3 0 1 0 0 0 3 1 ,2 2
8 0 0 0 ,9 1 105 0 6 3 ,9 8
8 5 0 2 ,4 7 1100 1 2 4 ,5 0

s o z ia t io n s d r ü c k e  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  d u r c h  
U n te r s u c h u n g e n  v o n  J o n e s  u n d  B e c k e r 4) g e n a u  f e s th e g e n  
(Z a h len ta fe l 1 ) .  A u s  d e m  U n te r s c h i e d  d e s  g e m e s s e n e n  G e s a m t 
d r u c k e s  u n d  d e m
K o h le n s ä u r e d r u c k  d e s  Z a h le n t a f e l  1 . D i s s o z i a t i o n s d r ü c k e
K a r b o n a t s  e r g a b  s ic h  v o n  S t r o n t i u m k a r b o n a t  b e i  v e r -
d a n n  d e r  K o h le n -  s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n ,
o x y d d r u c k ,  so  d a ß  
d a m i t  d ie  G le ic h g e -  
w ie h t s k o n s t a n t e n  d e r  
P r o b e n  m i t  v e r s c h i e 
d e n e n  K o h le n s to f f g e 
h a l t e n  z w is c h e n  S p u 
r e n  u n d  1 ,3 7  %  C  i n  
A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  
T e m p e r a t u r  z a h l e n 
m ä ß ig  e r m i t t e l t  w e r 
d e n  k o n n te n .  E s  s e i  e r w ä h n t ,  d a ß  d ie  P r o b e n  k e in e  r e i n e n  
E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  d a r s t e l l t e n ,  s o n d e r n  0 ,0 1  b is  
0 ,1 8 %  S i l i z iu m , 0 ,2 8  b is  0 ,7 2 %  M a n g a n ,  0 ,1 2  b is  0 ,2 4 %  N ic k e l  
n e b e n  g e r in g e n  M e n g e n  S c h w e fe l  u n d  P h o s p h o r  e n t h i e l t e n .

D u r c h  V o r v e r s u c h e  w u r d e  z u n ä c h s t  f e s tg e s t e l l t ,  o b  d ie  f ü r  
g e r in g e  D r ü c k e  g ü l t ig e n  G le i c h g e w ic h t s k o n s ta n te n  s ic h  o h n e  
w e i t e r e s  f ü r  d ie  B e r e c h n u n g  d e r  G a s z u s a m m e n s e tz u n g  b e i  1 a t  
v e r w e n d e n  l i e ß e n .  Z u  d e m  Z w e c k  w u r d e  e in e  z y l in d r i s c h  g e 
d r e h t e  P r o b e  v o n  3 0  g  m i t  e i n e m  K o h le n s to f f g e h a l t  v o n  0 ,0 9  %  
i n  G a s g e m is c h e n  m i t  e i n e m  D r u c k  v o n  e t w a  2 0 0  b is  8 0 0  m m  Q .-S .  
b e i  T e m p e r a t u r e n  z w is c h e n  9 0 0  u n d  1 1 0 0 °  e r h i t z t .  F ü r  d ie  E i n 
s te l lu n g  d e r  K o h le n s ä u r e d r ü c k e  d e r  G a s g e m is c h e  w u r d e  S t r o n 
t i u m k a r b o n a t  i n  M e n g e n  v o n  e t w a  4  g  i n  e i n e m  z w e i te n  O f e n  e r 
h i t z t .  W ie  z u  e r w a r t e n  w a r ,  z e ig te  s ic h  f ü r  j e d e  T e m p e r a t u r  e in  
s t e t i g e r  V e r la u f  d e r  D r u c k - K o n z e n t r a t i o n s k u r v e n .  D a r a u f  w u r d e n  
v o n  d e n  g e n a n n te n  S t ä h l e n  j e  2 0  g  i n  F o r m  v o n  S p ä n e n ,  f e r n e r  
i m  M ö rs e r  z e r s to ß e n e s  w e iß e s  E i s e n  m i t  3  %  O  i n  M e n g e n  v o n  
5  b is  10  g  z u s a m m e n  m i t  j e  e t w a  1 g  S t r o n t i u m k a r b o n a t  im
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A bbild u n g  1. G asd ruckein ste llung  in  A b h äng igke it v on  der 
T e m p e ra tu r  bei versch iedenen  K oh lensto ffgeha lten  d e r Probe.

g le ic h e n  O fe n  e r h i t z t .  I n  A b s t ä n d e n  v o n  5  b i s  1 0 °  w u r d e n  z w i
s c h e n  7 0 0 °  u n d  1 1 0 0 °  D r u c k m e s s u n g e n  v o r g e n o m m e n .  D ie  E i n 
s te l lu n g  d e s  G le ic h g e w ic h ts  s o l l  s e h r  r a s c h  i n  1 b i s  4  h  e r f o lg t  s e in -  
A b b . 1 g i b t  d ie  E r g e b n i s s e  d e r  M e s s u n g e n  w ie d e r ;  d ie  G e s a m t 
d r ü c k e  s in d  d a r i n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  a u f g e 
z e ic h n e t .  D u r c h  S u b t r a k t i o n  d e r  b e k a n n t e n  K o h le n s ä u r e d r ü c k e  
d e s  S t r o n t i u m k a r b o n a t s ,  d ie  a u s  Z a h len ta fe l 1 n a c h  J o n e s  u n d  
B e c k e r  z u  e n t n e h m e n  s in d ,  e r g a b e n  s ic h  d ie  K o h le n o x y d d r ü c k e  
u n d  s o m i t  d ie  G le i c h g e w ic h t s k o n s ta n te n  d e r  e i n z e ln e n  T e m p e r a t u 
r e n  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o m  K o h le n s to f f g e h a l t ,  w ie  A bb . 2  a n g i b t .  D a r 
a u s  l a s s e n  s ic h  s c h l i e ß l i c h  d ie  T e m p e r a t u r - K o n z e n t r a t i o n s k u r v e n  
g le ic h e n  D r u c k e s  v o n  1 a t  f ü r  b e l ie b ig e  K o h le n s to f f g e h a l t e  b e -



1038 Stahl und Eisen. Aus Fachvereinen. 50. Jahrg. Nr. 29.

D ie  A b g r e n z u n g  d e s  G e b ie ts  z w is c h e n  K a r b i d  u n d  k o h le n s to f f 
g e s ä t t i g t e m  O x o a u s te n i t  s c h n e id e t  je d o c h  n ic h t  d ie  Boudouardsche 
K u r v e .  E s  w i r d  d a m i t  d ie  F e s t s te l lu n g  R .  S c h e n c k s  b e s t ä t i g t .

A bbildung 2. G leichgew ichtskonstante fü r verschiedene T em 
pera tu ren  in  [A bhängigkeit vom  K ohlenstoffgehalt der P robe.

D a g e g e n  w u r d e  e in  A b s in k e n  d e s  P e r l i t p u n k te s  w ie  b e i  S c h e n c k  
n ic h t  b e o b a c h te t .

Z u r  N a c h p r ü f u n g  s e in e s  V e r s u c h s v e r f a h r e n s  s te l l t e  d e r  V e r 
f a s s e r  n o c h  d ie  D r u c k - T e m p e r a tu r k u r v e  f ü r  d ie  K o h le n o x y d s p a l 
tu n g  f e s t .  S t a t t  d e r  S ta h l p r o b e n  w u r d e n  2  g  G r a p h i t  m i t  ü b e r  
9 9  %  C  v e r w e n d e t .  D ie  g e f u n d e n e n  W e r t e  s t im m te n  g u t  m i t  
ä l t e r e n  M e ß e rg e b n is s e n  a u s  d e m  S c h r i f t tu m  ü b e r e in .

S c h lie ß l ic h  t e i l t e  d e r  V e r f a s s e r  n o c h  e in ig e  B e o b a c h tu n g e n  
ü b e r  d ie  W i r k u n g  v o n  L e g ie r u n g s z u s ä tz e n  a u f  d a s  G a s g le ic h 
g e w ic h t  m i t ,  o h n e  je d o c h  z a h le n m ä ß ig e  A n g a b e n  z u  m a c h e n .  
S i l i z i u m  so ll b is  z u  G e h a l te n  v o n  3 %  a u f  d ie  L a g e  d e s  K a r b id .  
O x o a u s te n i t -G le ic h g e w ic h ts  k e in e n  E in f lu ß  h a b e n .  M e s s u n g e n  
a n  P r o b e n  m i t  m e h r  a ls  3 %  S i s e ie n  w e g e n  d e s  v e r s t ä r k t e n  K a r b i d 
z e r f a l ls  p r a k t i s c h  n i c h t  m ö g l ic h  g e w e s e n . A u c h  M a n g a n g e h a l t c  
v o n  2 ,2 8 , 3 ,8 5  u n d  1 5 ,5  %  s o l le n  o h n e  E i n f lu ß  s e in .  D ie  h ö h e r e  
B e s tä n d ig k e i t  d e s  K a r b id s  in  M a n g a n le g ie ru n g e n  f ü h r t e  d e r  V e r 
f a s s e r  a u f  e in e  V e r r in g e r u n g  d e r  Z e r fa l lg e s c h w in d ig k e i t  d e s  K a r 
b id s  d u r c h  M a n g a n  z u r ü c k .  D ie s  d ü r f t e  je d o c h  m i t  d e r  a l lg e 

m e in e n  A u f f a s s u n g  i n  W i d e r s p r u c h  s t e h e n  u n d  m ü ß t e  n o c h  n a c h 
g e p r ü f t  w e r d e n ;  d e n n  R .  S c h e n c k 1) f a n d  e in e  s e h r  s t a r k e  D r u c k 
a b n a h m e  d u r c h  M a n g a n g e h a l t e  b i s  6  % .  A u c h  d e r  W e r t  d e r  
B i ld u n g s w ä r m e  v o n  +  2 3  c a l2) g e g e n ü b e r  —  5 ,6  c a l  b e im  E is e n 
k a r b i d  s p r i c h t  d a g e g e n .  N i c k e l  i n  H ö h e  v o n  3 ,6 5  %  z e ig te  n a c h  
d e m  V e r f a s s e r  e b e n fa l ls  k e i n e n  E i n f lu ß .  B e i  6 ,1 6  %  C h r o m  
w u r d e  e in e  s t a r k e  E r n i e d r ig u n g  d e s  G a s d r u c k s  b e o b a c h te t .

W . B ischof.

A . L .  N o r b u r y  u n d  E .  M o r g a n ,  B i r m in g h a m ,  b e r ic h te te n

U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  S c h m e lz b e d in g u n g e n  a u f  F e in g e fü g e  und  
m e c h a n is c h e  E ig e n s c h a f te n  v o n  G ra u g u ß  m i t  v e rs c h ie d e n e m  

K o h le n s to f f -  u n d  S i l i z iu m g e h a l t .

I m  e r s t e n  T e i l  d e r  U n te r s u c h u n g  f in d e n  s ie  d e n  E in f lu ß  d e r 
U e b e r h i t z u n g ,  d e s  A b s t e h e n la s s e n s  b e i  n ie d e r e r  T e m p e ra tu r  
u n d  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  G r a p h i ta u s b i ld u n g  
b e s t ä t i g t .  A l lm ä h l i c h e  Z u g a b e  v o n  F e r r o s i l i z iu m  (4 0 p ro z e n tig )  
s o ll  d ie  G r a p h i t a u s b i ld u n g  v e r g r ö b e r n ,  o h n e  d a ß  d ie  A n a ly s e n 
ä n d e r u n g  d a r a n  s c h u ld  s e i (w a s  d e r  B e r i c h t e r s t a t t e r  b e s tre ite n  
m ö c h te ) ,  Z u g a b e n  v o n  n u r  3 ,5  %  S t a h l  z u  e in e m  G u ß e is e n  m it 
4  %  S i s o ll  s ie  v e r f e i n e r n  (w a s  w o h l ,  n a c h  A n s i c h t  d e s  B e r ic h t
e r s t a t t e r s ,  e h e r  d u r c h  d e n  „ H a n e m a n n - E f f e k t “  e r k l ä r t  w ird ). 
Z u g a b e  v o n  F e r r o s i l i z iu m ,  K a lz iu m s i l i z id  u n d  N ic k e ls il iz id  zu  
f lü s s ig e m  T e m p e r r o h g u ß  f ü h r t e  z u  w e r tv o l le m  W e rk s to f f  m it 
h o h e r  F e s t i g k e i t  ( a B =  2 2  b is  2 6  k g / m m 2), e in e  T a ts a c h e ,  die 

b e im  C o y le - V e r f a h r e n  s c h o n  b e n u t z t  w i r d 3). D u r c h b la s e n  v on  
S t i c k s t o f f  u n d  W a s s e r s to f f ,  s o w ie  v o n  S tic k s to f f -W a s s e r s to f f -  
G e m is c h e n  h a t t e  k e in e n  E r f o lg .  B e i  Z u g a b e  v o n  E is e n o x y d e n  
s t e l l t e  s ic h  d ie  z u  e r w a r t e n d e  O x y d a t i o n  d e r  E le m e n te  in  der 
R e ih e n f o lg e  M a n g a n ,  S i l i z iu m , K o h le n s to f f  e in ,  d ie  S chm elze  
w u r d e  d ic k f lü s s ig e r ,  d ie  E i n w i r k u n g  a u f  d ie  F e s t ig k e i ts e ig e n 
s c h a f t e n  w a r  g e r in g .

I m  z w e i te n  T e il  w i r d  a n  H a n d  v o n  S c h a u b i ld e m ,  d ie  äh n lich  
w ie  d a s  M a u r e r s c h e  a u f g e b a u t  s in d ,  g e z e ig t ,  d a ß  s ic h  m i t  s in 
k e n d e m  K o h le n s to f f -  u n d  S i l i z iu m g e h a l t  d ie  m e c h a n is c h e n  
E i g e n s c h a f t e n  im  a l lg e m e in e n  v e r b e s s e r n ,  s o la n g e  d ie  E ise n so r te n  
g r a u  b le ib e n .  N e u  i s t  v ie l l e i c h t  d ie  B e o b a c h tu n g ,  d a ß  zw ar 
P r o b e n  m i t  e u t e k t i s c h e m  G r a p h i t ,  d ie  j a  s t e t s  f e r r i t i s c h e r  s ind  
a l s  s o lc h e  m i t  n o r m a le m  G r a p h i t 4), b e s s e r e  W e r t e  in  d e n  m e c h a n i
s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  b e s i t z e n  a l s  d ie  m i t  n o r m a le m  G ra p h it , 
d a ß  a b e r  s o lc h e  m i t  e in e r  M is c h u n g  v o n  n o r m a le m  u n d  e u te k 
t i s c h e m  G r a p h i t  s c h le c h te r e  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f te n  a ls  solche 
m i t  n o r m a le m  G r a p h i t  z e ig e n .  E i n e  E r k l ä r u n g  d a f ü r  g e b e n  die 
V e r f a s s e r  n i c h t ,  v ie l l e i c h t  i s t  s ie  i n  e i n e r  u n g ü n s t ig e n  G e sa m t
a n o r d n u n g  d e s  G e fü g e s  z u  s u c h e n ,  w ie  P .  B a r d e n h e u e r  u n d  
L .  Z e y e n 5) e s  f ü r  b e s t i m m t e  U e b e r h i t z u n g s v e r h ä l tn i s s e  fan d en . 
D ie  A r b e i t  b r i n g t  n i c h t s  w e s e n t l i c h  N e u e s .  H . Jungbluth.

A u f  d ie

F o r t s c h r i t t e  in  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  A u s n u t z u n g  d e r  B re n n s to ffe  in  
S k in n in g r o v e

g in g  F r a n k  B a i n b r i d g e ,  S k in n in g r o v e ,  e in ,  d ie  e r  b e i w ärm e- 
w i r t s c h a f t l i c h e n  U m s te l lu n g s a r b e i t e n  d e s  H ü t t e n w e r k e s  S k in n in g 
r o v e  e r z i e l t e .  E s  i s t  g a n z  r e i z v o l l ,  e i n m a l  a n  e i n e r  so lc h e n  A rb e it 
d e n  S t a n d  a u s l ä n d i s c h e r  w ä r m e w i r t s c h a f t l i c h e r  A rb e i te n ,  ge
m e s s e n  a n  u n s e r e m  W i r k e n ,  k e n n e n  z u  l e r n e n .  I n  d ie se m  F alle  
i s t  a l l e r d in g s  d a s  e in e  z u  b e r ü c k s i c h t ig e n ,  d a ß  e s  s ic h  b e i S k in n in g 
r o v e  u m  e i n  k le in e r e s ,  ä l t e r e s  H ü t t e n w e r k  h a n d e l t ,  w o  f a s t  a llen  
f e in e r e n  w ä r m e w i r t s c h a f t l i c h e n  A r b e i t e n  a u s  G r ü n d e n  d e r  ö r t
l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  d ie  g r ö ß t e n  S c h w ie r ig k e i t e n  e n tg e g e n s ta n d e n .

B a i n b r id g e  b e g i n n t  m i t  d e m  H in w e is ,  d a ß  e s  b e i v o rb ild lic h e r  
B e t r i e b s f ü h r u n g  m ö g l ic h  s e in  m ü s s e ,  m i t  1 ,6  t  K o h le  1 1 R o h s ta h l 
z u  e r z e u g e n  u n d  z u  v e r w a lz e n ,  w e n n  d a s  H ü t t e n w e r k  g le ichze itig  
e in e  K o k e r e i  b e s i t z e .  D a  f ü r  d ie  V e r h ä l t n i s s e  d e s  W e rk e s  S k in 
n in g r o v e  n u r  s e h r  a r m e  C le v e la n d -  E r z e  z u r  V e r f ü g u n g  s te h e n , die 
e in e n  e r h ö h t e n  K o k s v e r b r a u c h  im  H o c h o f e n  v e r u r s a c h e n ,  re c h n e t 
e r  s ic h  h i e r f ü r  e i n e n  B r e n n s to f f a u f w a n d ,  a l le s  i n  a l le m , v o n  1,71 t / t  
R o h s t a h l  a u s .  N a c h  d e u t s c h e n  E r f a h r u n g e n  m ü ß t e  a n  d ie se r  S telle 
d a r a u f  h in g e w ie s e n  w e r d e n ,  d a ß  d ie s e  S c h lu ß fo lg e r u n g  n ic h t  ganz 
r i c h t i g  i s t ,  d e n n  d e r  e r h ö h t e  K o k s v e r b r a u c h  im  H o c h o fe n  h a t  je  t  
R o h e i s e n  s e lb s tv e r s t ä n d l i c h  a u c h  e i n e n  e r h ö h t e n  G ich tgas-

1) R .  S c h e n c k :  P h y s i k a l i s c h e  C h e m ie  d e r  M e ta lle  (H alle  
a .  d .  S . :  W . K n a p p  1 9 0 9 ) S . 162.

2) W . A . R o t h :  A r c h iv  E i s e n h ü t t e n w e s .  3 (1 9 2 9 /3 0 )  S . 343.
3) V g l. E .  P i w o w a r s k y :  G ie ß .  15  (1 9 2 8 )  S . 1 6 7 3 /8 .
4) A . L . N o r b u r y :  J .  I r o n  S te e l  I n s t .  119  (1 9 2 9 )  S . 443 /71 ;

v g l .  S t .  u .  E .  4 9  (1 9 2 9 )  S . 1 2 3 8 ;  G ie ß .  16  (1 9 2 9 )  S . 4 6 8 /9 ;  I ro n  
C o a l  T r a d e s  R e v .  117  (1 9 2 9 )  S . 6 6 7 /7 4 .

6) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) S. 225/35;
Gieß. 16 (1929) S. 733/46; vgl. St. u. E . 49 (1929) S. 1236.
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Abbildung 3. Gleichgewichtsschaubild der Kohlungsreaktionen bei 
einem Gesamtdruck yon 1 at.
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U e b e r s c h u ß  z u r  F o lg e ,  d e r  b e i  d e r  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  d e n  h ö h e r e n  
K o k s v e rb ra u e h  e i n ig e r m a ß e n  w ie d e r  a u s g le ic h e n  k a n n .  D ie  Z a h l  
vo n  1 ,6  t  K o h le  j e  t  R o h s t a h l  i s t  n u n  i n  d e u t s c h e n  E i s e n h ü t t e n 
w erk en  sc h o n  b e t r ä c h t l i c h  u n t e r s c h r i t t e n  w o r d e n .  W i r  r e c h n e n  
heu te  d a m it ,  d a ß  m i t  1 ,0  b i s  1 ,2  t  K o h le  j e  t  R o h s t a h l  e in  m i t t 
leres b is  g rö ß e re s  H ü t t e n w e r k  e in s c h l ie ß l ic h  K o k e r e i  u n d  d e r  
üb lich en  W a lz w e rk e  b e t r i e b e n  w e r d e n  k a n n ,  w o b e i  g r ü n e  K o h le  
au ß e r  in  d e r  K o k e r e i  n i c h t  m e h r  v e r w e n d e t  w i r d .  B e i  d e n  g r o ß e n  
d e u tsc h e n  K o n z e r n e n ,  b e i  d e n e n  e i n  S t r o m -  u n d  G a s a u s ta u s c h  
zw ischen  d e n  S t a n d o r t e n  d e s  B e r g b a u e s  u n d  d e r  H ü t t e n w e r k e  
m öglich  i s t ,  s c h l ie ß t  d ie  v o r g e n a n n t e  Z a h l  n o c h  T e ile  d e s  K r a f t -

A bbildung 1. S ch n itte  d u rc h  den B renner.

u n d  B r e n n s to f fb e d a r f s  d e r  w e i t e r e n  V e r f e in e r u n g ,  w ie  f ü r  F e i n 
blech- u n d  D r a h tw e r k e ,  i n  s ic h .  D ie s e  V e r h ä l t n i s s e  k ö n n e n  n a t ü r 
lich  u m  so  g ü n s t ig e r  s e in ,  j e  g r ö ß e r  u n d  a u s g e g l ic h e n e r  d ie  E r 
z e u g u n g ss tä tte n  e in e s  K o n z e r n s  s in d .

B a in b r id g e  b e s c h r e ib t  d a n n  d ie  U m s te l lu n g  d e s  W e rk e s  
S k in n in g ro v e , d a s  K o k e r e i ,  H o c h o f e n a n la g e ,  M is c h e r ,  V o r f r is c h -  
m ischer, S ie m e n s - M a r t in - W e r k ,  T i e f o f e n a n la g e  u n d  W a lz w e r k e  
u m fa ß t. D u r c h  d ie  A n w e n d u n g  e in e s  b e s o n d e r e n  B r e n n e r s  
(Abb. 1 ), d e r  a n  d e n  W i n d e r h i t z e r n  u n d  K e s s e ln  a n g e b r a c h t  
w urde, k o n n te  d e r  W ä r m e v e r b r a u c h  w e s e n t l i c h  g e s e n k t  w e r d e n ,  
w obei g le ic h z e itig  d ie  b e s s e r e  W a s c h u n g  d e s  G ic h tg a s e s  v o n  E i n 
fluß  w a r . H ie r d u r c h  w u r d e  e s  m ö g l ic h ,  d e n  B e d a r f  d e r  K e s s e l  
m it G ic h tg a s  z u  d e c k e n  u n d  d a s  f r ü h e r  n o c h  z u  d e n  K e s s e ln  g e 
le ite te  K o k so fe n g a s  f ü r  S ta h l w e r k ,  M is c h e r ,  V o r f r is c h m is c h e r  u n d  
T ie fo fen an lag e  f r e i z u m a c h e n .  E s  i s t  a u f  d ie s e  W e is e  g e lu n g e n ,  r d .  
32 000 t  K o h le  im  J a h r  b e i  e i n e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  v o n  r d .  
200 000 t  z u  s p a r e n  u n d  a u f  e i n e n  W ä r m e v e r b r a u c h  f ü r  d a s  g e 
sam te  W e rk  v o n  2 ,0 7  t  K o h le  j e  t  R o h s t a h l  h e r u n t e r z u k o m m e n ,  
eine Z a h l, d ie , g e m e s s e n  a n  d e n  ö r t l i c h e n  S c h w ie r ig k e i t e n  u n d  d e r  
fü r  d e u tsc h e  V e r h ä l tn is s e  ü b e r r a s c h e n d  m ä ß ig e n  m e ß te c h n i s c h e n  
U eb e rw a c h u n g , e in e n  b e m e r k e n s w e r t e n  F o r t s c h r i t t  b e d e u te t .

H . L e n t.

D a v i d  B r o w n l i e ,  L o n d o n ,  u n d  B a r o n  d e  L a v e l a y e ,  
B rüsse l, b e r i c h te t e n  ü b e r  d ie

G e s c h ic h te  d e r  Z e m e n t s t a h l - H e r s te l lu n g .

B r o w n l i e  b e h a n d e l t  im  e r s t e n  T e i l  d ie s e r  A r b e i t  z w e i 
P a te n te  v o n  W i l l i a m  E l l y o t t  u n d  M a t h i a s  M e y s e y  a u s  
d en  J a h r e n  1 6 1 4  u n d  1 6 1 7 . D ie  E r f i n d e r  b e h a u p t e n  d a r i n ,  S ta h l  
erzeugen  z u  k ö n n e n  d u r c h  E i n s e t z e n  v o n  E i s e n  i n  T ö p f e n  „ m i t  
an d e re n  S to f f e n ,  G e m e n g e n  u n d  B e i m is c h u n g e n “  u n d  E r h i t z e n  
in  e inem  F la m m o fe n .  I n  d e m  z w e i te n  P a t e n t  w e is e n  d ie  E r f i n d e r  
besonders  a u f  d ie  V e r w e n d u n g  v o n  S te i n k o h le  h i n ,  s o  d a ß  a n g e 
nom m en  w e rd e n  k a n n ,  d a ß  s ie  z u n ä c h s t  m i t  H o lz k o h le  g e a r b e i te t  
h ab en . D u rc h  V e r b in d u n g  m i t  S i r  B a s i l  B r o o k e ,  d e r  a n 
sche inend  e in e n  g r o ß e n  E i n f lu ß  a m  k ö n ig l ic h e n  H o f  b e s a ß ,  
e r lan g ten  s ie  d a s  a l le in ig e  R e c h t ,  S t a h l  a u f  d ie  D a u e r  v o n  21  J a h r e n  
h e rzu s te lle n , w ä h r e n d  f ü r  d e n  g le ic h e n  Z e i t r a u m  d ie  E i n f u h r  
von  S ta h l v e r b o t e n  w u r d e .  A b e r  d e r  S t a h l ,  d e r  n a c h  d e m  V e r 
fah ren  v o n  E l ly o t t  u n d  M e y s e y  h e r g e s t e l l t  w u r d e ,  w a r  s c h le c h t .  
D ie \  e rb r a u c h e r  l e h n t e n  s ic h  i n  v e r s c h i e d e n e n  E i n g a b e n  g e g e n  
die S o n d e rs te l lu n g  d e r  E r f i n d e r  a u f  u n d  b a t e n  s c h l i e ß l i c h  u m  
A ufh eb u n g  d e s  V o r r e c h te s .

E in e  g e n a u e  B e s c h r e ib u n g  d e r  Z e m e n t s t a h l - H e r s t e l l u n g  i n  
E n g la n d  f in d e t  s ic h  e r s t  i n  d e r  „ N a t u r a l  H i s t o r v  o f  S ta f f o r d s h i r e “  
v o n  R o b e r t  P l o t ,  d ie  im  J a h r e  1 6 8 6  v e r ö f f e n t l i c h t  w u r d e .  
D er I  e r fa s s e r  b e s c h r e ib t  d a s  V e r f a h r e n  a l s  e t w a s  N e u e s .  E s  
sch e in t d e m n a c h , a l s  w e n n  d ie  Z e m e n t s t a h l - H e r s t e l l u n g  k u r z  v o r  
V e rö ffe n tlic h u n g  d e s  P lo t s c h e n  B u c h e s  i n  S t a f f o r d s h i r e  e i n g e f ü h r t  
w orden  is t .

S o  a n r e g e n d  d e r  e r s t e  T e i l  d ie s e r  A r b e i t  g e s c h r i e b e n  i s t ,  
s o  w e n ig  b e f r i e d ig t  d e r  z w e i te  T e i l ,  d e n  B a r o n  d e  L a v e l a y e  
v e r f a ß t  h a t  u n d  d e r  s ic h  m i t  d e r  E r f i n d u n g  d e r  Z e m e n t s t a h l -  
H e r s t e l l u n g  i m  L ü t t i c h e r  L a n d  b e s c h ä f t i g t .  D ie  A r b e i t  b r in g t  
k e in e  n e u e n  G e s ic h t s p u n k t e ,  d a  b e r e i t s  B e c k  d ie  i n  F r a g e  s te h e n d e  
U r k u n d e  N r .  1 n i c h t  n u r  e r w ä h n t ,  s o n d e r n  z u m  T e i l  w ö r t l i c h  
ü b e r s e t z t  h a t 1). D e s  V e r f a s s e r s  A n le h n u n g  a n  F r a n q u o y  w i r k t  
e t w a s  p e in l i c h ,  d a  d ie  „ g e s c h i c h t l i c h e n “  M i t t e i l u n g e n  F r a n q u o y s  
z u m  T e il  a u f  t ö n e r n e n  F ü ß e n  s t e h e n ,  w e il  F r a n q u o y  s ic h  g r o ß e  
M ü h e  g ib t ,  d e n  L ü t t i c h e r n  a l le  F o r t s c h r i t t e  d e r  E i s e n d a r s t e l l u n g  
v o m  1 0 . b i s  17 . J a h r h u n d e r t  z u z u s c h r e ib e n .  D a ß  s o l c h e r a r t  
„ G e s c h ic h t e “  k e i n e  Q u e lle  f ü r  e r n s t h a f t e  F o r s c h u n g  s e in  k a n n ,  
m ü ß t e  e ig e n t l i c h  a u c h  d e m  V e r f a s s e r  b e k a n n t  g e w e s e n  s e in .

H erbert D ie k m a n n .
H . C . H .  C a r p e n t e r  u n d  J .  M . R o b e r t s o n ,  L o n d o n ,  

s p r a c h e n  ü b e r  d ie

M e ta l lo g ra p h is c h e  U n te r s u c h u n g  e in ig e r  a l t e r  ä g y p t is c h e r  
G e g e n s tä n d e .

H a n e m a n n  h a t  b e k a n n t l i c h  im  J a h r e  1 9 1 3  z u e r s t  d ie  M e ta l lo 
g r a p h i e  z u r  U n te r s u c h u n g  a l t e r  E i s e n f u n d e  h e r a n g e z o g e n .  E r  
f a n d  i n  d e r  S c h n e id e  e in e s  k e l t i s c h e n  E i s e n g e r ä te s  a u s  T h ü r i n g e n  
M a r t e n s i t  u n d  s t e l l t e  d a m i t  f e s t ,  d a ß  i n  D e u t s c h l a n d  d ie  H ä r t u n g  
s c h o n  u m  d ie  Z e i t  C h r i s t i  b e k a n n t  g e w e s e n  i s t .  B .  N e u m a n n  h a t  
d a n n  s p ä t e r  a n  S c h l i f f e n  v o n  r ö m is c h e m  E i s e n  a u s  d e r  Z e i t  u m  
2 0 0  n .  C h r . K o h lu n g  ( Z e m e n ta t io n )  f e s tg e s t e l l t .  D ie  b e i d e n  e n g 
l i s c h e n  F o r s c h e r  h a b e n  n u n  im  A u f t r ä g e  v o n  S i r  F l i n d e r s  
P e t r i e  d ie s e s  U n te r s u c h u n g s v e r f a h r e n  a u f  ä g y p t i s c h e s  E i s e n  a n 
g e w e n d e t .  Z u r  N a c h p r ü f u n g  d e r  E r g e b n is s e  d i e n t e  d ie  B e s t i m 
m u n g  d e r  B r in e l lh ä r t e  m i t  e i n e r  1 - m m - S ta h lk u g e l .

D ie  U n te r s u c h u n g e n  w u r d e n  n i c h t  n u r  d u r c h  d ie  te i lw e is e  
r e c h t  s c h le c h te  E r h a l t u n g  d e r  G e g e n s tä n d e ,  s o n d e r n  a u c h  d u r c h  
d ie  U n g le i c h m ä ß ig k e i t  i h r e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  e r s c h w e r t .  D a s  
n a c h  d e m  d i r e k t e n  V e r f a h r e n  g e w o n n e n e  E i s e n  b e s t e h t  n ä m lic h  
a u s  e i n e m  G e m is c h  v o n  w e ic h e m  E i s e n  u n d  S t a h l  m i t  e in e m  
K o h le n s to f f g e h a l t  b i s  %  % •  D u r c h  U n te r s u c h u n g  d e s  W e rk s to f f e s  
a n  v ie le n  S t e l l e n  g e la n g  e s  t r o t z d e m ,  e i n  k la r e s  B i ld  v o m  W e r d e 
g a n g  d e r  G e r ä te  z u  e r h a l t e n .

Z w e i M e s s e r  a u s  d e r  Z e i t  u m  1 2 0 0  v .  C h r .  e r w ie s e n  s ic h  a l s  a n  
d e r  S c h n e id e  z e m e n t i e r t .  D ie  S c h li f f e  l i e ß e n  h ie r  a u f  e i n e n  K o h le n 
s to f f g e h a l t  v o n  0 ,8  %  s c h l i e ß e n ,  w ä h r e n d  d e r  ü b r ig e  T e i l  e t w a  
0 ,6  %  C  e n t h i e l t .  D ie  M e s s e r  w a r e n  n i c h t  a b g e s c h r e c k t  w o r d e n ,  
d o c h  w a r  a n  d e m  e i n e n  e in e  n a c h f o lg e n d e  A u s g lü h u n g  w a h r 
n e h m b a r .

W e rk z e u g e  a u s  d e r  Z e i t  z w is c h e n  9 0 0  u n d  7 0 0  v .  C h r .  z e ig te n  
K o h lu n g  u n d  H ä r t u n g ,  w ä h r e n d  e in e  S ic h e l  a u s  d e r  r ö m is c h e n  
Z e i t  (2 . b is  3 . J a h r h u n d e r t  n .  C h r . )  e r s t  s te l le n w e is e  z e m e n t i e r t ,  
d a n n  g e h ä r t e t  u n d  s c h l i e ß l i c h  a n g e la s s e n  w o r d e n  w a r .  E s  l i e g t  
n a h e ,  h ie r a u s  a u f  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  W e rk s t o f f b e h a n d lu n g  z w i
s c h e n  1 2 0 0  v .  C h r .  u n d  2 0 0  n .  C h r .  z u  s c h l ie ß e n ,  w o b e i  m a n  a b e r  
n u r  s c h w e r  a n n e h m e n  k a n n ,  d a ß  d ie  S c h m ie d e  d e r  Z e i t  u m  
1 2 0 0  v .  C h r .  z w a r  d ie  V o r te i le  d e s  A u s g lü h e n s  n i c h t  a b e r  d ie  H ä r 
t u n g  g e k a n n t  h a b e n .  E s  i s t  h i e r  a u c h  d a r a n  z u  e r i n n e r n ,  d a ß  
H o m e r  d ie  H ä r t u n g  d e s  S ta h l e s  b e i  d e r  E r z ä h lu n g  d e r  B le n d u n g  
d e s  P o ly p h e m  a ls  G le ic h n is  b e n u t z t .

E i n z e l n e  S tü c k e  l a s s e n  a u f  m a n g e lh a f t e  E r f a h r u n g  i n  d e r  
E i s e n t e c h n i k  s c h l ie ß e n ,  a n d e r e  w ie d e r  z e ig e n  b e a c h te n s w e r t e s  
K ö n n e n ,  n u r  d ie  s c h w ie r ig e  K u n s t  d e s  A n la s s e n s  i s t  d e n  ä g y p 
t i s c h e n  S c h m ie d e n  n i c h t  g a n z  g e lu n g e n .  W ie w e i t  d ie s e  Q u a l i t ä t s 
u n te r s c h i e d e  a u f  p e r s ö n l i c h e  G e s c h ic k l ic h k e i t  d e r  S c h m ie d e  
z u r ü c k z u f ü h r e n  s in d ,  u n d  w ie w e i t  z e i t l i c h e  F o r t s c h r i t t e  m i t 
g e w i r k t  h a b e n ,  k a n n  e r s t  d ie  U n te r s u c h u n g  e i n e r  n o c h  g r ö ß e r e n  
Z a h l  v o n  F u n d s t ü c k e n  e r g e b e n .  B e g n ü g e n  w i r  u n s  v o r lä u f ig  m i t  
d e r  w is s e n s c h a f t l ic h  e in w a n d f r e ie n  F e s t s t e l l u n g ,  d a ß  d ie  E i n s a t z 
h ä r t u n g  u n d  d ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  s c h o n  u m  d a s  J a h r  1 2 0 0  v .C h r .  
b e k a n n t  g e w e s e n  s in d .  H i e r m i t  h a t  d ie  M e ta l lo g r a p h ie  d e r  K u l t u r 
g e s c h ic h te  e i n e n  g r o ß e n  D i e n s t  g e l e i s te t .

I n  d e r  F r a g e  d e s  ä g y p t i s c h e n  E i s e n s  n e i g e n  C a r p e n te r  u n d  
R o b e r t s o n  d e r  k ü r z l ic h  a u c h  a n  d ie s e r  S te l le  a u s g e s p r o c h e n e n  
A n s i c h t 2) z u ,  d a ß  d ie  h ä u f ig e  V e r w e n d u n g  d e s  E i s e n s  s e i t  d e r  Z e i t  
u m  1 2 0 0  v .  C h r .  a u f  d ie  E n t d e c k u n g  d e s  S ta h l e s  z u r ü c k z u f ü h r e n  
s e i ,  w ä h r e n d  d ie  f r ü h e r e  Z e i t  n u r  d a s  w e ic h e  E i s e n  g e k a n n t  h ä t t e .  
E s  w ä r e  e r w ü n s c h t ,  d a ß  n u n  a u c h  d ie  ä l t e s t e n  E i s e n g e r ä t e  m e -  
t a l l o g r a p h i s c h  u n t e r s u c h t  w e r d e n ,  d a m i t  d ie s e  A n n a h m e  a u f  i h r e  
R i c h t i g k e i t  g e p r ü f t  w i r d .  Otto J o h a n n se n .

1) L u d w i g  B e c k :  G e s c h ic h t e  d e s  E i s e n s ,  2 . A b t .  ( B r a u n 
s c h w e ig :  F r i e d r i c h  V ie w e g  & S o h n  1 8 9 3 ; 9 5 )  S . 1 0 2 1 /3 .

2) S t .  u .  E .  49  (1 9 2 9 )  S . 1 8 0 7 '8 .
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P a t e n t b e r i c h t .

D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).
(P a te n tb la tt  N r. 28 vom  10. J u li 1930.)

K l .  10  a ,  G r .  17 , 0  16 4 5 7 . V e r f a h r e n  z u r  K ü h lu n g  v o n  
g lü h e n d e m  K o k s .  D r .  C . O t to  & C o m p .,  G . m . b .  H . ,  B o c h u m , 
C h r i s t s t r .  9 .

K l .  12  e , G r .  5 , M  112  7 9 7 . E l e k t r o d e n v o r h a n g  a u s  a n e in 
a n d e rh ä n g e n d e n ,  i n  s ic h  g e s c h lo s s e n e n  D r a h t r i n g e n  f ü r  e l e k t r i s c h e  
G a s r e in ig e r .  M e ta l lg e s e l ls c h a f t  A .- G . ,  F r a n k f u r t  a .  M ., B o c k e n -  
h e im e r  A n la g e  4 5 .

K l .  18  b ,  G r .  16 , B  77  0 9 5 ;  Z u s .  z . P a t .  4 8 6  2 3 6 . V e r f a h r e n  
z u r  H e r s te l lu n g  v o n  A u to m a te n e i s e n .  F r i e d r i c h  B o rg g rä f e ,  
W e id e n a u  a .  d . S ieg .

K l .  18  b ,  G r .  17, C  4 2  1 1 3 ; Z u s .  z . P a t .  4 6 9  8 6 3 . V e r f a h r e n  
z u r  H e r s te l lu n g  e in e s  F u t t e r s  f ü r  K o n v e r t e r  u n d  a n d e re  m e ta l l 
u rg is c h e  O e fe n . C o m p to i r  t e c h n iq u e  A lb e r t  K n a f f  & L e o n  M a y e r ,  
L u x e m b u r g .

K l .  21  h ,  G r .  18 , H  109  140 . H o c h f r e q u e n z o fe n  o h n e  T r a n s 
f o r m a to r jo c h .  H e r a e u s  V a c u u m s c h m e lz e  A .- G . ,  H a n a u  a .  M .

K l .  2 4  e , G r .  5 , M  110  8 3 2 . G a s e rz e u g e r  f ü r  f e u c h te  B r e n n 
s to f f e .  J u l e s  U r b a in  M a r g u e t ,  V o i te u r  (F r a n k r e ic h ) .

K l .  2 4  h ,  G r .  4 , A  57  9 2 2 . B e s c h ic k u n g s v o r r i c h tu n g  f ü r  
S c h a c h tö f e n .  A w a n s -F ra n ç o is  S o c ié té  A n o n y m e , A w a n s -B ie r s e t  
(B e lg ie n ) .

K l .  31  c , G r .  10 , V  25  6 5 2 . K e r n r o h r  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
g e g o s s e n e n  H o h lk ö r p e r n .  V e re in ig te  S ta h lw e r k e  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f ,  
B r e i te  S t r .  69 .

K l .  31 c , G r .  17 , H  122  0 5 0 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
V e rb u n d g u ß b lö c k e n . $ r .* 3 n g .  E d u a r d  H e r z o g ,  H a m b o r n
a .  R h . ,  K r o n s t r .  4 .

K l.  4 9  c , G r . 13 , D  1 00  7 3 9 . R o t i e r e n d e  S c h e re  z u m  S c h n e id e n  
la u f e n d e n  W a lz g u te s .  D e m a g  A .- G . ,  D u is b u r g .

*) D ie  A n m e ld u n g e n  li e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  
a n  w ä h r e n d  z w e ie r  M o n a te  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n 
s p r u c h e r h e b u n g  im  P a t e n t a m t  z u  B e r l in  a u s .

K l .  4 9  c  G r .  13 , S t  4 4  4 3 6 . V o r r i c h t u n g  z u m  A b s c h n e id e n  
u n d  A b  m e s s e n  e in e s  b e w e g t e n  G u te s .  S te e l  a n d  T u b e s  I n c o r 
p o r a t e d ,  C le v e la n d  (V . S t .  A .) .

D e u ts c h e  G e b r a u c h s m u s te r e in tr a g u n g e n .
(P a te n tb la tt  N r. 28 vom  10. J u l i  1930.)

F K 1. 10  a ,  N r .  1 1 28  5 5 5 . G e s c h lo s s e n e r  B e h ä l t e r  z u m  K o k s 
lö s c h e n .  D r .  C . O t to  & C o m p .,  G . m . b .  H . ,  B o c h u m , C h r i s t s t r .  9.

K l .  2 4  e , N r .  1 1 28  5 0 9 . T a u c h r in g  f ü r  D r e h r o s tg e n e r a to r e n  
m i t  n a s s e r  A s c h e a u s t r a g u n g .  B a m a g - M e g u in  A .- G . ,  B e r l in  N W  87, 
R e u c h l in s t r .  1 0 — 17.

K l .  4 2  n ,  N r .  1 129  2 9 2 . L e h r m i t t e l  z u r  V e ra n s c h a u l ic h u n g  
d e s  W a lz v o r g a n g e s  v o n  W a lz e i s e n  f ü r  L e h r a n s t a l t e n .  ip I .- n c .
P a u l  J a k o b i ,  H e r t e n  i .  W .

[D e u tsc h e  R e ic h s p a te n te .
K l. 7  h ,  G r. 1 9 , N r . 4 9 7  4 9 4 , v o m  2 7 . S e p te m b e r  1 9 2 8 ; a u s 

g e g e b e n  a m  8 . M a i 1 9 3 0 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 7 3  0 9 5 . K a r l  
H a m a c h e r  A . - G .  i n  G e l s e n k i r c h e n .  V erfahren  z u r  H erstellung  
von  schm iedeeisernen , w in ke lfö rm ig en  R ohrverb indungsstücken .

I n  d a s  D u r c h g a n g s s tü c k  a  w i r d  
e in  lä n g l ic h e s  L o c h  g e s c h n i t t e n ,  a u f  
d e s s e n  R a n d  d e r  S t u t z e n  b  u n d  d ie  
b e id e n  B le c h s tü c k e  c  a u f g e s c h w e i ß t  
w e r d e n  s o l le n .  D e r  S t u t z e n  b  w i r d  
a n  v ie r  S t e l l e n  i n  d e r  L ä n g s r i c h tu n g  
a u f g e s c h n i t t e n ,  u n d  v o n  d e n  e n t 
s t e h e n d e n  v i e r  L a p p e n  d  w e r d e n  d ie  
b e id e n  g e g e n ü b e r l ie g e n d e n ,  i n  L ä n g s r i c h tu n g  d e s  D u rc h g a n g s 
s tu t z e n s  v e r l a u f e n d e n  L a p p e n  a b g e s c h n i t t e n ,  s o  d a ß  n a c h  dem  
A u f s c h w e iß e n  d e r  b e i d e n  s te h e n g e b l i e b e n e n  L a p p e n  a u f  das  
D u r c h g a n g s s tü c k  z w e i s e i t l i c h e  O e f f n u n g e n  ü b r ig b l e ib e n ,  d ie  m i t  
z w e i B le c h s tü c k e n  c  v o n  d e r  W a n d s t ä r k e  d e r  R o h r e  z u g e sc h w e iß t 
w e r d e n .

S t a t i s t i s c h e s .

D ie  R o h s ta h lg e w in n u n g  d es  D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  J u n i  1 9 3 0  ^

I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Rohblöcke Stahlguß Insgesamt

B e z i r k e Thomas-
stahl-

Besse-
mer-
stahl-

Basische
Siemens-
M artin-
Stahl-

Saure 
Siemens- 
M art in- 

Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen-)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

1930 1929

J u n i  1930: 23 A rbeitstage, 1929: 25 A rbeitstage

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

O b e rh e s s e n .........................
Schlesien.....................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch

land .........................................
Land S a c h s e n .........................
Süddeutschland u. Bayrische 

R heinpfalz.............................

335 496 

!  52 328

- -

319 976

16 791 
28 634

45 261 
16 878

2 785

11 780 7 687 

. 1024 • 2 272

8 071

241
268

2 122 
633

272

3 912 

}  359 

473

} “

473 

j 1 302

687 462

18 330 
29 383

84 576 
18 289

21 270

1166 278

31689 
45 644

113 386 
50 141

23 667

Insgesam t: Ju n i 1930 . . .
davon g e s c h ä t z t .................

Insgesam t: Ju n i 1929 . . . 
davon gesch ä tz t...................

387 824 

646 302 -

430 325
6 250 

728 652
7 500

11 780 

13 444

8 711
520 

13 462 
30

2 272
50

3 100

11607 
520 

15 911 
75

5 016
100 

7 875

1 775 
320

2 059

859 310 
7 760

1 430 805 
7 605

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 37 361 67 232

J a n u a r b i s  J u n i 2) 1930: 149 A rbeitstage, 1929: 150 A rbeitstage

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

Oberhessen.............................
Schlesien......................................
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch

land ..........................................
Land S a c h s e n .........................
Süddeutschland u. Bayrische 

Rheinpfalz .........................

2 562 022 

|  364 613

• ~

2 528 990

125 569 
202 600

341 315 
169 244

14 878

68 396 61 857 

3 945 15 415

57 658

1717 
2 591

13 747 
5 921

2 172

29 649 

}  2 811 

4 003

J  2 206

2 552 

|  8 039

5 301 504

134 361
208 758

609 630 
191 713

135 944

6 827 467

195 997 
265 687

618 446
278 085

188 125

Insgesam t: J a n ./J u n i 1930
davon g e s c h ä t z t .................

Insgesamt: Jan ./Ju n i 1929 
davon g e s c h ä t z t .................

2 926 635

3 756 013
-

3 382 596
41 250

4 227 641
45 000

68 396 

89 277

55 802 
1045 

83 826 
180

15 415 
50 

19 553

83 806 
520 

92 728 
450

38 669 
410 

43 820

10 591 
320 

10 949

6 581 910 
43 595

8 323 807 
45 630

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 44174 55 492

is^^eins^hließU tüi)!111^611 d63 Verei“ 3 Deut3oher BUen- und Stahl-Industrieller. *) Unter Beriicksiobtigaag der Berichtigungeu
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D ie  L e is tu n g  d e r  W a lz w e rk e  e in s c h lie ß l ic h  d e r  m i t  ih n e n  v e r b u n d e n e n  S c h m ie d e -  u n d  P r e ß w e r k e

im  D e u ts c h e n  R e ic h e  im  J u n i  1 9 3 0 1) .

I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

S orten
B hein land

und
W estfalen

t

Sieg-, L ahn-, 
D illgeb ie t u. 
O berhessen 

t

Schlesien

t

NoJ d' i ° Sí"  L a n d  ! Süd- 
u n d  M itte l- Sachsen deu tsch land  
d eu tsch lan d

t  1 t  t

D eu tsches B eich insgesam t

1930 1929 
t  t

M o n a t  J u n i  1930: 23 A rb e itstag e , 1929: 25 A rb e itstag e

A. W a lz w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e . 1 1 1 1  I
E is e n b a b n o b e rb a u s to f fe ................... 49 491 1 —  358 | 5 0 5 0  5*899 133 182
Formeisen über 80 m m  H öhe  u n d  

U n iv e r s a le is e n ................................... 37 568 — 26 336 3 706 67 610 91044

Stabeisen u nd  k leines F o rm eisen  . 111511 ! 2 587 4 921 1 16 064 8 600 6 795 150 478 263 683

B a n d e is e n ............................................... 26 731 1 1 142 807 28 680 41 857

W a lz d r a h t ............................................... 58456 1 4448*) —  | _ * ) 62 904 93 596
U n iv e rs a le is e n ....................................... 10 4545) 1 _  1 _  1 _  1 _  1 _ 10 454 18 142

Grobbleche (4,76 m m  u n d  d a rü b e r) 37 989 3 518 11026 893 53 426 99 742
Mittelbleche (von 3 b is u n te r4 ,7 6  mm ) 6 545 1 1539 1 2 084 | 619 10 787 18 864
Feinbleche (von ü b e r  1 b is  u n te r  

3 m m ) ................................................... 11 370 9 573 5 232 1962 28 137 35 773
Feinbleche (von ü b er 0,32 b is  

1 m m ) .................................................... 14 515 10 234 6 014 30 763 38 436

Feinbleche (bis 0,32 m m ) . . . . 3 720 572 *) —  — 4 292 6 811

W eißb leche............................................... 9220 —  1 _  _  1 _ 9 220 11715

B ö h r e n ................................................... 45 159 1 —  1 3  500 1 — 48 659 79 651

Sollendes E isenbahnzeug  . . . . 10 653 1 734 1 1406 12 793 15 214

S chm iedestücke ...................................... 11495 1 1588 1 1073 | 321 14 477 22 176

Andere F e rtig e rz e u g n isse ................... 14 784 1 1015 — 15 799 19 231
Insgesam t: Ju n i 1930 .......................

davon geschätzt .............................
455 975 

9 060
31 884 

1105
18 376 62 251 16 811 18 081 

—  950
603 378 

11115
-

Insgesam t: Ju n i 1929 .......................
davon geschätzt ............................

766 019 ; 46 637 
6 350 —

32 866 76 299 44 594 22 702
—

989 117 
6 350

D u rchschn ittliche  a rbeits täg liche  G ew innung 26 234 39 565

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t im m t  .................. Ju n i 1930 52 216 1270 1719 4 072 150 59 427

Ju n i 1929 94 585 1596 ! 3123 4 441 220 —  | 103 965

J a n u a r  b i s  J u n i  1930: 149 A rbeitstage , 1929: 150 A rbeitstage

A. W alz  W e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e
1

E ise n b a h n o b e rb a u s to f fe ................... 386 837 — 13 597 49 678 450 112 717 321
Formeisen über 80 m m  H öhe u n d  

i Universaleisen ................................. 245 488 __ 167 384 30 560 443 432 472 696

Stabeisen und  kleines F orm eisen  . 926 270 22 848 45 340 136 505 76 422 46 361 1 253 746 1542 373

B a n d e is e n ............................................... 191 918 10161 4 663 206 742 244 913

W a lz d r a h t ............................ • . .  . . 445 712 34 346*) — - * ) 480 058 658 126
Universaleisen . . . . . . . 90 885s ) — — __ -  1 - 90 885 97130

Grobbleche (4,76 m m  u n d  d a rü b e r) 352117 31192 69 125 5 786 458 220 522 157
Mittelbleche (von 3 b is  u n te r4 ,7 6 m m ) 65 533 9 880 14179 2 536 92 128 107 853
Feinbleche (von ü b e r 1 b is  u n te r  

3 m m ) ....................... 79 039 70 750 32 737 13 434 195 960 206 523
Feinbleche (von ü b er 0,32 bis 

1 m m ) ................... 98 699 69 902 42 862 211 463 223 561

Feinbleche (b is 0,32 m m ) . . . . 27 420 3 245 *) —  1 — 30 665 39 032

Weißbleche . . . . 74 453 -  1 -  1 - 74 453 67 438

Böhren . . . 319 490 ¡ — 28 072 1 — 347 562 464 089

Bollendes E isenbahnzeug  . . . . 67 958 5157 1 8 753 81 868 83 709

S ch m ied es tü ck e ................... 85 802 11549 1 7 491 1 2 753 107 595 133 842

Andere Fertigerzeugnisse . . . 72 941 8 074 ' 1130 82 145 111140

Insgesam t: J a n u a r / J u n i  1930 . . . 
davon geschätzt ........................

3 492 859 
40 810

242 612 146 496 
1105 —

441578 163 046 120 443 ¡ 4 607 034 
— — 950 42 865

—

Insgesam t: J a n u a r /J u n i  1929 . . . 4 449 994 
davon geschätz t ............................  38100

282 249 192 301 421 260 226 412 119 687 — 5 691 903 
38 100

D urch sch n ittlich e  a rb e its täg lich e  G ew innung 30 920 | 37 946

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  J a n u a r / J u n i  1930 460 845 10 247 12 628 20 822 772 505 314

______________ J a n u a r / J u n i  1929 572 501 - 9 386 | 16631 | 23 845 '■ 2 337 | — 624 700

')  N ach den E rm ittlu n g en  deä V ereins D e n t3ch e r E isen- u n i  S ta h l- In d u s tr ie l le r .  *) E in sch ließ lich  S ü d d eu tsch lan d  u n d  S achsen . *) Siehe Sieg-, 
Lahn-, D illgebiet u nd  O berhessea. *) O ane S ch ien en . •> E .u sch ließ lich  Sch lesien , N ord-, O s:- u n d  M itte ld e u tsch lan d  u n d  S achsen .
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1042 Stahl und Eisen.
50. Jahrg. Nr. 29.

D e r  E i s e n e r z b e rg b a u  P r e u ß e n s  im  J a h r e  1 9 2 9 1).

Oberbergamtsbezirke 
und Wirtschaftsgebiete 

(preuß. Anteil)

Be
triebene
Werke

.  <DA æCh cd
i'S

ó -SÆ 'uCDHr CDÄ X2

Beschäf
tigte

Beamte
und

Arbeiter

Breslau .............................
H a l l e ..................................
C la u sth a l..............................

Davon entfallen a. d.
a) Harzer Bezirk. .
b) Subherzynischen 

Bezirk (Peine, 
Salzgitter) . . . .

D o r tm u n d .........................
B o n n .................................

Davon entfallen a. d.
a) Siegerländer- 

Wieder Spateisen
stein-Bezirk . . .

b) Nassauisch-Ober- 
hessischen (Lahn- 
und Dill-) Bezirk

c) Taunus- 
Hunsrück-Bezirk

d) Waldeck-Sauer
länder Bezirk . .

Zus. in Preußen 1929

Zus. in Preußen 1928 119

108

215
96

1695

1611 
216 

10 668

7 850

2 344 

445 

29

Verwertbare, absatzfähige Förderung an

« I I&D.O g

475

475

Brauneisen
stein bis 30 % 

Mangan

über
12%

t

100 956

110

118

100 728

bis
12%

t

83 364 
1 242 165

1217 792 
12 706 

149 228

29 519 

119 709

12 890 475 100 956 1 487 463 1 980 331 718 879 21 238

Spat
eisen
stein

1 980 252

1 977 165 

3 087

R ot
eisen
stein

170 
718 709

61 728

594 396 

53 110 

9 475

son
stigen
Eisen
erzen

20 7352)

5033)

13 310 210 82 742 1 602 136 1 879 478 690 733 41 436 4 296 735 1 492 194 3 968 029 | 1 458 954

zusammen

Menge

20 735 
83 443 

1 242 165

1 217 792
13 379

2 949 620

2 068 522

717 785 

153 838 

9 475
4 309 342

berech
neter

Eisen
inhalt

t

10 133 
8 345 

402 111

392 648 
4 376 

1 057 407

730 852

278 630 

44 323 

3 602
1 482 372

Absatz

Menge

20 368 
75 910 

1 195 919

1169 218 
13 407 

2 686 498

1 802 131

705 060 

169 932 

9 375
3 992 102

berech
neter

Eisen
inhalt

berech
neter
Man
gan

inhalt

10 142 
7 591 

390 349

379 967 
4 388 

1 097 667

770 518

275 255 

48 391 

3 503
1 510 137

1 615 
27 175

25 735 
301 

161 862

142 948

4 341 

14 472 

101
190 853

162 489

x) Z. Bergwes. Preuß. 78 (1930) S. S t 16. — 2) Darunter 18 717 t  Magneteisenstein, 2018 t  Toneisenstein. — 3) Raseneisenerze.

B e lg ie n s  H o c h ö fe n  a m  1 . J u l i  1 9 3 0 .D a m p fk e s s e le x p lo s io n e n  im  D e u ts c h e n  R e ic h e  im  J a h r e  1 9 2 9 .

N a c h  e in e r  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e s  S ta t i s t i s c h e n  R e ic h s a m te s 1) 
b e t r u g  b e i  d e n  im  D e u ts c h e n  R e ic h e  v o r h a n d e n e n  D a m p fk e s s e ln :

im  Jah re
die Zahl 

der Explo
sionen

1929
1928
1927
1 926

die Zahl 
der ver

unglückten 
Personen

6
14

darun ter w urden

sofort
getö te t

schw er
verle tz t

le icht
v erletzt

A ls  U r s a c h e n  d e r  E x p lo s io n e n  d e s  B e r i c h ts ja h r e s  w e r d e n  in  
3 F ä l l e n  u n z u lä s s ig e r  B e t r ie b s d r u c k ,  in  2 F ä l l e n  s c h le c h te  W e r k 
s to f f  b e s c h a f f  e n h e i t  u n d  in  je  1 F a l le  W a s s e rm a n g e l  u n d  W ä r m e 
s p a n n u n g e n  a n g e g e b e n .

2) V ierteljah rshefte  zur S ta tis tik  des D eutschen Reiches 39 (1930) 
H eft 1. —  Vgl. S t. u . E . 49 (1929) S. 1143.

D ie  E rg e b n is s e  d e r  B e rg w e rk s -  u n d  H ü t te n in d u s t r ie  D e u ts c h -O b e r 
s c h le s ie n s  im  M ai 1 9 3 0 1).

Gegenstand
April
1930

t

Mai
1930

t
S teinkoh len .............................................................. 1 365 053 1 486 408
Koks ....................................................................... 121 568 120 278
B r i k e t t s ................................................................... 18 498 19 822
R ohteer....................................................................... 5 218 5 148
Teerpech und T e e r ö l .......................................... 78 58
Rohbenzol und H om ologen................................. 1 849 1 855
Schwefelsaures A m m o n ia k ............................. 1 635 1 827
R o h e ise n ...................................................... 8 795 7 975
F lu ß s ta h l.......................................................... 29 983 32 181
Stahlguß (basisch und sa u e r) ......................... 981 985
Halbzeug zum V e r k a u f ................................. 1 803 2 004
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich 

Schmiede- und P re ß w e rk e ............................. 25 465 24 264
Guß waren II. S chm elzung ............................. 1 972 2 152

Hochöfen

vor
handen

unter
Feuer

außer 
Betrieb 

und im  Bau 
befindlich

Erzeugung 
in  24 h

Hennegau und Brabant:
Sambre e t Moselle . . . 7 7 1750
M o n c h e re t .......................... 1 1 — 70
T h y -le -C h ä te au ................. 4 4 — 660
H a i n a u t .............................. 4 3 1 600
M o n c e a u ............................. 3 2 1 400
La Providence..................... 5 5 — 1160
Clabecq .............................. 4 3 1 600
B o ë l ...................................... 3 2 1 400

zusammen 31 27 5640
L üttich  :

C o c k e r il l ............................. 7 6 1 1107
O u g ré e .................................. 7 6 1 1268
A n g le u r -A th u s ................. 10 6 1100
E s p é r a n c e ......................... 4 3 1 450

zusammen 28 21 7 3925
Luxemburg :

H a l a n z y .............................. 2 1 1 85
M usson.................................. 2 2 — 170

zusammen 4 3 1 255

Belgien insgesamt 63 12 9820

H e r s te l lu n g  a n  F e r t ig e r z e u g n is s e n  a u s  F lu ß -  u n d  S c h w e iß s ta h l 
in  G r o ß b r i ta n n ie n  im  A p r i l  1 9 3 0 1).

2) Oberschi. W irtsch. 5 (1930) S. 462 ff.

D ie  E rg e b n is s e  d e r  p o ln is c h -o b e rs c h le s is c h e n  B e rg b a u -  
u n d  E i s e n h ü t te n in d u s t r ie  im  M a i 1 9 3 0 1).

Gegenstand
April
1930

t

Mai
1930

t
S te inkoh len ...................................................... 2 021 376 2 067 658
Koks .............................................................. 127 556 122 858
Roh tee r.......................................................... 6 292 6 253
Rohbenzol und H om ologen................. 1 996 1 987
Schwefelsaures A m m o n ia k ................ 3 526 2 946
Steinkohlen b r i k e t t s ............................. 12 631 5 414
R o h e ise n .......................................... 25 563 27 395
Flußstahl einschl. unbearbeiteter Stahlguß . . 66 746 79 099
Fertigerzeugnisse der Wazwerke (ohne Röhren) 50 442 57 602

Erzeugnisse

F lu ß s ta h l :
S chm iedestücke...................................................
Kesselbleche...........................................................
Grobbleche 3,2 mm und d a r ü b e r .................
Feinbleche un te r 3,2 mm , n icht verzinkt .
Weiß-, M att- und S chw arzb leche .................
Verzinkte B l e c h e ...............................................
Schienen von 24,8 kg je lfd. m  und darüber
Schienen unter 24,8 kg je lfd. m .................
Rillenschienen für S traß en b ah n en .................
Schwellen und L a s c h e n ..................................
Formeisen, Träger, Stabeisen usw ..................
W a lz d r a h t ............................................................
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt
Blank gewalzte S ta h ls tre ife n ..........................
F e d e r s t a h l .......................................................

S c h w e iß s ta h l :
Stabeisen, Formeisen usw................................
Bandeisen und Streifen für Röhren . . . 
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug

nisse aus S c h w e iß s ta h l.................

März
1930

Aprü
1930

1000 t  zu 1000 kg

27,6a) 22,0
7,7 6,3

119,2 100,1
46,5 37,2
79,3 76,9
65,6 50,4
53,6 44,9

8,2 6,8
3,6 5,1

10,7 10,4
184,3 160,5

17,6 18,5
22,8 14,7

5,2 4,7
7,0 5,8

16,9 13,8
4,8 4,6

2) Vgl. Z. Berg-Hüttenm. V. 69 (1930) S. 401 ff.
*) N ach den Erm ittlungen der N ational Federation of Iron and Steel Manu

facturers. Vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 900.
2) Berichtigte Zahl.
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G r o ß b r i ta n n ie n s  R o h e is e n -  u n d  R o h s ta h l e r z e u g u n g  im  M a i 1 9 3 0 .

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats F lußstahl und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel

lung an 
Schweiß

stah l 
1000 t

H äm a
t i t

ba
sisches Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.

sonstiges

in Betrieb 
befind

liche 
Hochöfen

Siemens-Martin
Bessemer-

zu
sammen

dar
unter
S tahl
gußsauer basisch

Januar 1930 ..........................
Februar......................................
M ärz..........................................
A pril..........................................
M a i ..........................................

201,2
192.1 
207,5 
197,4
190.1

268,8
247,4
270,7
246,1
252,3

141.7
131.8 
142,0
136.9 
132,8

20,8
20,2
28,1
27,2
24,0

660.4 
616,7
676.5
629.5 
624,3

159
162
157
151
141

187.9
210.9 
219,8 
178,1 
172,7

545,7
532.3
572.2
487.2
484.4

49.8 
45,6 
47,3 
42,0
45.8

783,4
788.8
839.3
707.3
702.9

14,4
14,1
14.7
11.7 
14,9

29.3 
28,8
28.3 
24,9

G ro ß b rita n n ie n s  R o h e is e n -  u n d  S ta h l e r z e u g u n g  im  M o n a t  J u n i  1 9 3 0 .

D ie  Z a h l  d e r  im  B e t r i e b  b e f in d l ic h e n  H o c h ö f e n  b e l ie f  s ic h  
E n d e  J u n i  a u f  1 33  o d e r  8  w e n ig e r  a l s  z u  B e g in n  d e s  M o n a ts .  A n  
R o h e i s e n  w u r d e n  im  J u n i  1 9 3 0  5 7 2  2 0 0  t  g e g e n  6 2 4  3 0 0  t  im  M a i

19 3 0  u n d  6 6 8 3 0 0  t  im  J u n i  1 9 2 9  e r z e u g t .  D a v o n  e n t f a l l e n  a u f  
H ä m a t i t  1 7 4  4 0 0  t ,  a u f  b a s is c h e s  R o h e i s e n  2 31  5 0 0  t ,  a u f  G ie ß e re i 
r o h e i s e n  1 2 4  3 0 0  t  u n d  a u f  P u d d e l r o h e i s e n  22  3 0 0  t .  D ie  H e r 
s te l lu n g  v o n  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  b e t r u g  6 0 9  7 0 0  t  
g e g e n  7 0 3  0 0 0  t  im  M a i 1 9 3 0  u n d  8 4 4  2 0 0  t  im  J u n i  1 9 2 9 .

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

D ie  K o h le n w ir ts c h a f t  d e s  D e u ts c h e n  R e ic h e s  u n d  d e r  W e h  im  J a h r e  1929.
D ie  n a c h fo lg e n d e n  A u s f ü h r u n g e n  e n t s t a m m e n  d e m  J a h r e s 

b e r ic h t d e r  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  R e i c h s k o h l e n v e r b a n d  f ü r  
das  G e s c h ä f ts ja h r  1 9 2 9 /3 0  u n d  d e r  a l s  A n la g e  h e ig e g e b e n e n , m it, 
d e r  G e s c h ä f ts f ü h r u n g  d e s  R e ic h s k o h le n r a t e s  g e m e in s a m  z u 
s a m m e n g e s te l l te n  s t a t i s t i s c h e n  U e b e r s i c h t  ü b e r  d ie  K o h le n w i r t 
sch aft d e r  g a n z e n  W e l t  im  J a h r e  1 9 2 9 1).

U eber d ie S te in -  u n d  B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  so w ie  d ie  K o k s 
e r z e u g u n g  d e r  W e l t

u n te r r ic h te n  d ie  Z a h len ta fe ln  1 b is  4.

Z a h le n ta fe l 1. D i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t  s e i t  d e m  
J a h r e  1 9 0 0 2).

J a h r

Stein- und Braun
kohlen zusammen 

(ohne Umrechnung)

D a v o n

Steinkohlen Braunkohlen

Mül. m /t|l9 1 3  =  100 Mül. m /t|l9 1 3  =  100 Mül. m /t 1913 =  100

1900 . . . 774,6 57,6 706,6 58,1 68,0 52,6
1905 . . . 942,3 70,1 860,3 70,8 82,0 63.4
1910 . . . 1162,2 86,4 1057,7 87,0 104,5 80,8
1913 . . . 1345,1 100,0 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 87,5 111,9 86,5
1916 . . . 1264,5 94,0 1144,1 94,1 120,4 93,0
1917 . . . 1331,7 99,0 1208,8 99,4 122,9 95,0
1918 . . . 1316,4 97,9 1187,2 97,7 129,2 99,8
1919 . . . 1171,8 87,1 1039,8 85,5 132,0 102,1
1920 . . . 1367,8 101,7 1166,6 96,0 156,7 121,1
1921 . . . 1136,8 84,5 969,2 79,7 167,6 129,6
1922 . . . 1224,9 91,1 1043,6 85,8 181,3 140,1
1923 . . . 1367,7 101,7 1204,8 99,1 162,9 125,9
1924 . . . 1357,8 101,0 1183,7 97,4 174,1 134,5
1925 . . . 1374,1 102,2 1187,9 97,7 186,2 143,9
1926 . . . 1375,7 102,3 1188,7 97,8 187,0 144,5
1927 . . . 1 4 - ’. L 110,2 1280,7 105,3 201,4 155,7
1928 . . . 1462,0 108,7 1244,0 102,3 218,0 168,5
1929*) . . 1551,6 115,4 1321,0 108,7 230,6 178,2

2) Beim Vergleich m it Zahlen aus früheren Berichten is t zu berücksichtigen, 
daß etwaige Abweichungen auf inzwischen erfo lg te Berichtigungen zurückzuführen 
sind. Die Zahlen über die Inlandsproduktion gehen un te r Verantwortung des 
Reichskohlenverbandes, die über W elt- und A uslandsproduktion unter der des 
Reichskohlenrates. — 3) Vorläufige Zahlen.

D ie  W e l t - K o h le n f ö r d e r u n g  h a t  im  J a h r e  1 9 2 9  d e n  b is h e r  
h ö c h s te n  S t a n d  m i t  1 5 5 1 ,6  M ü l. m e t r .  t  ( S te in -  u n d  B r a u n k o h le  z u 
sam m en) e r r e i c h t .  G e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 7 , d a s  m i t  1482 ,1  
M iß. m e tr .  t  d ie  H ö c h s t l e i s tu n g  h i e l t ,  e r g i b t  s i c h  e in e  S te ig e r u n g  u m
1.7 % , g e g e n ü b e r  1 9 1 3  e in  M e h r  v o n  1 5 ,4  % .  V o n  d e r  G e s a m t 
sum m e e n t f a l l e n  a u f  S te in k o h le  8 5 ,1 4  % ,  a u f  B r a u n k o h l e  1 4 ,8 6  % .

E u r o p a s A n t e i l a n d e r W e l t  - S te in k o h le n f ö r d e r u n g  i s t  g e g e n 
ü b e r  1928 u m  0 ,8 9  %  g e s t i e g e n ,  b l e ib t  a b e r  im m e r  n o c h  m i t
1,31 %  h in t e r  d e m  F r i e d e n s s a t z  v o n  1 9 1 3  z u r ü c k .  A m e r i k a s  
A n t e i l  i s t  u m  0 ,2 6  %  g e f a l l e n  u n d  b l e i b t  m i t  1 ,0 3  %  h i n t e r  d e m  
F r ie d e n ss a tz  v o n  191 3  z u r ü c k .  E u r o p a  h a t  d ie  e r s t e  S te l le  i n  d e r  
M e l t - S te in k o h le n f ö r d e r u n g  a l s o  w e i t e r h in  b e h a u p t e t ;  s e in  V o r 
sp ru n g  b e t r ä g t  5 ,5 5  % ,  b l e ib t  a b e r  n o c h  u m  0 ,2 8  %  h i n t e r  d e m  
\  o rs p ru n g  d e s  J a h r e s  1 9 1 3 , d e r  5 , 8 3 %  b e t r u g ,  z u r ü c k .  D ie  
ü b r ig e n  E r d t e i l e  h a b e n  i h r e n  A n te i l  v o m  J a h r e  1 9 2 8  n i c h t  h a l t e n  
k ö n n e n , es z e ig t  s ic h  b e i  a l l e n  e i n  n i c h t  u n w e s e n t l i c h e r  R ü c k g a n g ; 
sie lieg en  a b e r  b is  a u f  O z e a n ie n  m i t  d e m  e r z i e l t e n  A n te i l  n o c h  ü b e r  
dem  v o m  J a h r e  19 1 3 .

D e r  K o h l e n b e r g b a u  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  
e rz ie lte  e in e  F ö r d e r u n g  v o n  5 5 0  M ill .  t .  E r  i s t  d a m i t  h i n t e r  d e n

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

A u s n a h m e j a h r e n  1 9 2 3 , d e m  J a h r e  d e r  R u h r b e s e t z u n g ,  u n d  1 9 2 6 , 
d e m  J a h r e  d e s  e n g l is c h e n  B e r g a r b e i t e r s t r e ik s ,  n u r  u m  r u n d  7 ,6  %  
z u rü c k g e b l ie b e n .  G e g e n ü b e r  1 9 2 8  b e t r ä g t  d ie  Z u n a h m e  d e r  F ö r 
d e r u n g  2 9 ,7  M ü l. t  =  5 ,7  % .  S ie  e n t f ä l l t  in fo lg e  d e r  g u t e n  B e 
s c h ä f t ig u n g  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  ü b e r w ie g e n d  a u f  W e ic h 
k o h le .  I n  d e r  e r s t e n  H ä l f t e  d e s  v e r g a n g e n e n  J a h r e s  f o lg t e  d e r  
B e r g b a u  n u r  z ö g e rn d  d e m  w i r t s c h a f t l i c h e n  A u f s c h w u n g ,  o b w o h l 
g e r a d e  i n  d ie s e  Z e i t  d ie  B lü t e  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e ,  d e r  
E l e k t r o i n d u s t r i e  u n d  d e r  A u to m o b i l i n d u s t r i e  f ie l .  D e r  e ig e n t l ic h e

A bbildung  1. S teinkoh lenförderung  d e r W elt in  d en  J a h re n  
1913, 1920 b is  1929.

A u f s t i e g  d e s  B e r g b a u e s  e r f o lg te  im  z w e i te n  H a l b j a h r ,  a l s  d ie  
M a r k t l a g e  b e r e i t s  im  A b f la u e n  b e g r i f f e n  w a r .  D ie  F ö r d e r u n g  f a n d  
je d o c h  l e b h a f t e n  A b s a t z ,  z u m  T e i l  im  A u s l a n d ,  s o  i n  B r a s i l i e n  u n d  
A r g e n t i n i e n ,  w o  d ie  a m e r ik a n i s c h e  K o h le  d e r  e n g l i s c h e n  s t a r k e n  
u n d  u n b e q u e m e n  W e t tb e w e r b  m a c h te .

W e n n  s ic h  a u c h  i n  E u r o p a  im  J a h r e  1 9 2 9  e in e  P a r a l l e l 
e r s c h e i n u n g  z u r  in d u s t r i e l l e n  H o c h k o n j u n k t u r  d e r  V e r e in i g te n  
S t a a t e n  n u r  i n  F r a n k r e i c h  u n d  B e lg ie n  f i n d e t ,  s o  e r r e i c h t e  d o c h  
d ie  e u r o p ä i s c h e  S t e i n k o h le n f ö r d e r u n g  m i t  6 3 8 ,3  M ill .  t  e in e  n o c h  
n i c h t  d a g e w e s e n e  H ö h e .  A n  d e r  S te i g e r u n g  w a r e n  a l le  f ü r  d ie  
e u r o p ä i s c h e  K o h le n w i r t s c h a f t  w ic h t ig e n  L ä n d e r  b e t e i l i g t  m i t  A u s 
n a h m e  v o n  B e lg ie n ,  d a s  u n t e r  A r h e i t e r m a n g e l  l i t t .
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Z a h le n ta fe l
2 . D i e  W e l t - S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  i n  d e n  e i n z e l n e n  L a n d e r n .

E u ro p a :
E n g l a n d .................................
Deutschland, ohne Saarbezirk, 

Pfalz, Ost-Oberschlesien u. 
Elsaß-Lothringen . .

S a a rb e z ir k .....................
P f a lz .................................
Ost-Oberschlesien . . . 
Polen, ohne Ost-Oberschlesien 
Elsaß-Lothringen . . . 
Frankreich, ohne Elsaß-Loth

r i n g e n .........................
B elg ien .............................
H o l l a n d .........................
Tschechoslowakei . . . 
Deutsch-Oesterreich und Un

g a m .............................
R u ß la n d .........................
S p a n i e n .........................
J u g o s la w ie n .................
Uebrige Länder . . . .

Europa zusammen . 
A m e rik a :

Vereinigte Staaten
K anada .....................
Südam erika .................
Uebrige Länder . . .

Amerika zusammen 
A sien :

Japan2) .........................
C h i n a .........................
Britisch-Indien8) . . 
Asiatisches Rußland . 
Uebrige Länder . . .

Asien zusammen . 
A fr ik a :

Südafrikanische Union 
Uebrige Länder . . .

Afrika zusammen . . . 
O zean ien :

Australischer Staatenbund 
Uebrige L ä n d e r .................

In  Millionen m /t

1913

292,0

140,8
12,4
0,8

32.3 
8,9
3.8

40,1
22,8

1.9
14.3

1,4
27.3 
4,0

0,6

1924

271,4

118,8
14.0

23.7
8.5 
5,3

38.8
23.4 

5,9
14.4

0,9
11.1 
6,1 
0,1
1.5

1925

247,1

132,6
13.0

21,4
7,6
5.3

41.8
23.1 
6,8

12.8

1,0
13,9
6,1
0,2
1.4

1926

128,3

145,3
13.7

25.8 
9,9 
5,3

46,1
25,3
8,6

14,5

1,0 
26,51)

6.5 
0,2
1.5

1927

255,3

153,6
13.6

27.7
10.3 

5,4

46.4
27.6 

9,3
14.7

1928 1929

Ozeanien zusammen .

W e lt-  S te in k o h le n fö rd e ru n g :

603,4

516,6
13,4
1,6
0,9

532,5

24,0
13,2
16,5
2,6
0,9

57,2

7,9
0,2

543,9

516,6
9.1 
2,0
1.2

528,9

38,0
18,6
21,5
2,0
2,2

82,3

11,8
0,6

534,1

525,9
8,6
2,0
1,4

537,9

40,4
20,0
21,2

2,3
2,2

458,5

594,7
11,7
2,1
1,3

609,8

40,9
22,0*)
21,3

3,2X)
2,3

12,3
0,7

12,5
2,0

14,5

1215,7

12,4

14,1
2,1

16,2

1183,7

13,0

14,7
2,1

16,8

1187,9

13,0
0,9

14,5
2,3

16,8

1188,7

1,0 
31, l 1) *) 
6,6 
0,3 
1,6

604,5

539,8
12,3

1,9
1,0

555,0

43,5*)
18,0*)
22,4

3,6*)
2,6

90,1

12,6
0,9

13, l

15,2
2,4

17,6

1280,7

241,3

150,9
13.1

30.2
10.3 

5,6

45,8
27.6
10.7 
15,2

1,0 
30,0 1)

6.4 
0,4
1.5

590.0

520.1 
12,4
1,8
1,0

535,3

44,1*) 
16,0*) 
22,9 

*) 3J1) 
2,7

89,4

12,1*)
1,1

13,2

13,6

16,1

1244,0

260J

163,4
13.6

34,1
12,0
6,1

47.6 
26,9
11.6 
16,8

1,0 
i 35,51) 

7,0 
0,4 
1,5*)

Entwicklung (1913 =  100) in %

1924

92,9

84.4 
106,1

73.4
95.5

139.5

96,8
102.6
310.5 
100,7

64,3
40,7

152.5

250,0

638,3*) I 90,1

549,8
12,2
2,0*)
1,0*)

565,0*)

44,0*) 
15,0*) 
23,5 

*) 4,4J) 
2,7*)

100,0
67,9

125,0
133,3

158.3 
140,9
130.3 

76,9
244.4

89,6*) 143,Í

12,0*)
1,1

13,1*)

12,5*)
2,5*)

15,0*)

1321,0*)

149,4
300,0

153,1

112,8
105,0

111,7

97,4

1925 1926 1927

84,6

94.2 
98,5

66.3
85.4

139.5

104.2
101.3 
357,9

89.5

71,4
50,9

152.5

233.3

101,8
64,2

125,0
155,6

101,0

168.3
151.5
128.5 

88,5
244.4

43,9

103.2 
103,8

79,9
111.2
139.5

115.0
111.0
452.6
101.4

71,4
97,1

162.5

250,0

76,0

115,1
87,3

131.3
144.4

114.5

170,4
166,7
129.1
123.1
255.6

150,5

155,7
350,0

156,8

164,6
450,0

160.5

117.6 
105,0

171,6

116,0
115,0

115,9

97,7

115,9

97,8

87,4

109,1
103.0

85,8
115.7
142.1

115.7
121.1 
489,5
102.8

71,4
113,9
165,0

100,2

104.5 
91,8

118,8
155.6

104.2

181.3
136.4 
135,8
138.5

157,5

159,5
450,0

1928

82,6

107.2 
99,2

93,5
115,7
147,4

114.2 
121,1
563.2
106.3

71,4
109,9
160,0

250,0

97,8

100,7
92,5

112.5
155.6

100,5

183.8 
121,2
138.8 
142,3 
300,0

156,3

153,2
550,0

166,7

121,6
120,0

163.0

108,8
125.0

121,4

105,3

111,0
102,3

J) Geschäftsjahr. 2) Seit 1913 einschließlich Kolonien und Pachtland. 3) Mit Braunkohlen. *) Vorläufige Zahlen.

S o w e it  d e r  B e r g b a u  i n  E u r o p a  I m p u l s e  a u s  d e r  I n d u s t r i e  
e r h i e l t ,  s t a m m te n  s ie  g r ö ß te n te i l s  a u s  F r a n k r e i c h  u n d  B e lg ie n . 
I n  F r a n k r e i c h  s t a n d e n  s ie  im  Z u s a m m e n h a n g  m i t  S t a a t s a u f 
t r ä g e n .  E i n  a u s g e d e h n te s  W o h n u n g s b a u - P r o g r a m m , A u f t r ä g e  d e r  
R ü s tu n g s in d u s t r i e  u n d  B e s te l lu n g e n  d e r  B a h n  s te l l t e n  g ro ß e  A n 
f o r d e r u n g e n  a n  d ie  S ta h l -  u n d  E i s e n in d u s t r ie .  D e r  e in h e im is c h e  
B e r g b a u  k o n n te  d e n  e r h ö h te n  B e d a r f  n ic h t  d e c k e n . F r a n k r e i c h  
v e r m e h r t e  s e in e  K o h le n e in f u h r  v o n  2 5 ,8  M ill. t  a u f  3 2 ,2  M ill. t ,  
d .  i .  u m  6 ,4  M ill. t  ( K o k s  a u f  S te in k o h le  u m g e re c h n e t )  =  r u n d  
25  % .  D e r  f r a n z ö s is c h e  K o h le n m a r k t  z e ig te  a lso  im  v e r g a n g e n e n  
J a h r e  a l le  Z e ic h e n  e in e r  g u t e n  K o n ju n k tu r ;  d e r  V e rm e h ru n g  d e r  
F ö r d e r u n g  e n t s p r a c h e n  s te ig e n d e  P re is e ,  s te ig e n d e  L ö h n e  u n d  
A rb e i te r m a n g e l ,  d e m  m a n  d u r c h  H in z u z ie h u n g  f r e m d e r  A r b e i te r  
z u  b e g e g n e n  s u c h te .  D ie s e  s t a r k e n  A n f o r d e r u n g e n  a n  d e n  M a r k t  
w i r k t e n  n a t u r g e m ä ß  m in d e r n d  a u f  d ie  B e m ü h u n g e n  F r a n k r e i c h s ,  
d ie  e n g l is c h e  K o h le  d u r c h  b il l ig e  P r e is e  d e r  e in h e im is c h e n  K o h le

v o n  d e r  K ü s t e  f e r n z u h a l t e n .  E n g l a n d  k o n n te  —  n a c h  f ra n z ö s is c h e n  
Q u e lle n  —  im  J a h r e s d u r c h s c h n i t t  s e in e  S t e in k o h le n a u s f u h r  n ac h  
F r a n k r e i c h  v o n  8 ,5  M ill. t  im  J a h r e  1 9 2 8  a u f  1 3 ,2  M illi, t  im  J a h r e  
1 9 2 9 , d .  h .  u m  4 ,7  M ill . t  o d e r  5 5  %  s te i g e r n .  E s  d e c k te  56  %  d e r 
g e s a m te n  K o h le n e in f u h r  F r a n k r e i c h s .  D ie s e  E in f u h r s te ig e ru n g  
a n  K o h le  a u s  E n g l a n d  e r s c h w e r te  d e n  M a r k t  d e r  d e u t s c h e n  K oh le , 
d ie  n u r  e in e  u n w e s e n t l i c h e  M e h r a u f n a h m e  g e g e n ü b e r  1928 —  
e in e m  s e h r  u n g ü n s t ig e n  J a h r  —  f a n d .  B e im  K o k s  b e g e g n e te  
D e u ts c h l a n d  a u f  d e m  f r a n z ö s i s c h e n  M a r k t  d e m  p lö tz l i c h  s ta rk  
v e r m e h r t e n  W e t tb e w e r b  H o l la n d s .

W ie  i n  F r a n k r e i c h  f a n d  E n g l a n d  a u c h  s o n s t  e in e n  g ü n s tig e n  
M a r k t  f ü r  s e in e  A u s f u h r ,  in s b e s o n d e r e  i n  B e lg ie n  u n d  in  d en  
n o r d is c h e n  L ä n d e r n ,  i n  d e n e n  e s  m i t  P o le n  e r f o lg re ic h  i n  W e t t 
b e w e r b  t r a t .  D ie  A u s f u h r  E n g l a n d s  s t i e g  v o n  5 4 ,5  M ill. t  im  V o r
j a h r  a u f  6 5 ,4  M ill . t ,  a l s o  u m  1 0 ,9  M ill . t  =  2 0 ,0  % .  D a  s ic h  d ie 
F ö r d e r u n g  G r o ß b r i t a n n ie n s  i n  d e r  g le ic h e n  Z e i t  v o n  24 1 ,3  M ill. t

Z a h le n ta f e l  3 . D i e  B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t .

Land
Braunkohlenförderung in 1000 m /t Entwicklung (1913 =  100) in %

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

D e u ts c h la n d .............................
T schechoslow akei.....................
P o l e n .........................................
D eutsch-O esterre ich .................
U ngarn .....................................
F ra n k re ic h .................................
H o l l a n d ......................................
I t a l i e n ..........................................
S p a n i e n .....................................
Bulgarien .................................
Jugoslawien .............................
R u m ä n ie n .................................
G riech e n lan d .............................
R u ß la n d .....................................
Vereinigte Staaten von Amerika
K anada .....................................
Andere Länder .....................

87 233 
23 017 

221 
2 621 
5 954 

793

697 
277 
353 

2 994 
230

2 936 
470 
193 

1400

124 637 
20 507 

88 
2 786 
6 342 

963 
191 
917 
412

1 215 
4 054
2 479 

131
1 539
1 993
3 233
2 600

139 725 
18 789 

66 
3 033 
5 519 

993 
208 

1105 
403 

1 220 
3 974
2 615 

142 
901

1 964
3 288
2 300

139 151 
18 614 

76
2 958 
5 822 
1 061

211 
1 181 

400 
1 206
3 950 
2 731

153
1 240
2 091
3 262 
2 900

150 504 
20 028 

78
3 064 
6 244 
1067

201
912

1 238 
430

4 456
2 850 

143 
935

2 601
3 466 
3 200

165 588 
20 710 

74
3 263 
6 510 
1 064

197
697
423

1 430
4 694
2 630 

121 
8001)

2 582
3 487 
3 700

174 458 
22 555 

74 
3 525 
7 044 
1 187 

157 
7001) 
402

1 663 
5 450
2 6001) 

1301) 
7501)

2 7001)
3 461
3 7001)

142,9
89,1
39,8

106.3
106.5
121.4

131.6
148.7 
344,2
135.4 

1077,8

52,4
524,0

1675,1
185.7

160,2
81,6
29,9

115,7
92.7

125.2

158.5
145.5
345.6
132.7 

1137,0

30.7 
417,9

1703,6
164.3

159.5 
80,9 
34,4

112,9
97,8

133.8

169.4
144.4
341.6
131.9 

1187,4

42,2
444.9 

1690,2
207,1

172.5 
87,0 
35,3

116.9
104.9
134.6

130,8
155,2
350.7
148.8 

1239,1

31,8
553,4

1795.9 
228,6

189,8
89,9
33,5

124,5
109.3
134.2

100,0
152.7 
405,1
156.8 

1143,5

27,2
549.4 

1806,7
264.3

200,0
98,0
33.5 

134,5
118.3 
149,7

100.4
145.1
471.1 
182,0

1130,4

25.6
674.5 

1793,3
264,3

Welt-Braunkohlenförderung . . 129 389 174 087 186 245 187 007 1 201 417 1217 970 1230 5561) 134,5 1 143,9 144,5 155,7 168,5 178,2
*) Berichtigte Zahlen.
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Land

Koksherstellung in  1000 m /t Entwicklung (1913 =  100) in  %

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

D e u ts c h la n d .............................. 34 630*) 24 885 28 397 27 297 33 242 34 775 38 552 71,9 82,0 78,8 96,0 100,4 111,3
E n g la n d ...................................... 13 004 12 958 11 185 4 790 12 027 12 035 13 000*) 99.6 86,1 36,8 92,5 92,5 100,0
S a a rb e z irk .................................. 1 750 1 750 1 947 2 109 2 232 1 2 373 2 423 100,0 111,3 120,5 127,5 135,6 138,5
F ra n k re ic h .................................. 4 027 5 415 6 016 6 908 4 0682) 4 4002) 4 7812) 134,5 149,4 171,5 101.9 109,3 118,7
Polen (Ost-Oberechlesien) . . 981 950 964 1 115 1402 1 669 1 858 96,8 98,3 113,7 142,9 170,1 189,4
Belgien.......................................... 3 523 4 217 4 112 4 917 5 697 6 112 5 991 119.7 116,7 139,6 161,7 173,5 170,1
H o l l a n d ...................................... — 976 1 144 1 199 1 479 1 573 1 7004) __ — __ — — __
Tschechoslow akei..................... 2 562 2 218 2 009 1957 2 423 2 816 3 163 86,6 78,4 76,4 94,6 109,9 123,5
R u ß la n d ..................................... 4 443 724*) 1350*) 2 761») 3 352a) 4 041a) 4 715a) 16,3 30,4 62,1 75,4 91,0 106,1
Spanien4) ...................................... 596 848 878 832 875 885 895«) 142,1 147,3 139,6 146,8 148,5 150,2
I t a l i e n .......................................... 498 310 512 592 578 636 600«) 62,3 102,8 118.9 116,1 127,7 120,5
Vereinigte Staaten von Amerika 42 002 40 161 46 509 51 588 46 351 47 905 53 970 95,6 110,7 122,8 110,4 114,1 128,5
K a n a d a ...................................... 1 380 834 959 1412 1 436 1 797 2 426 60,4 69,5 102,3 104,1 130,2 175,8
J a p a n .......................................... 500s) 834 851 1037 1088 — — 166,8 170,2 207,4 217,6 — __
K o r e a .......................................... 106 108 119 130 — — — — — — — __
B ritisch -In d ie n ......................... — 372 479 554 662 — — — — — __ __ __
Australischer S taatenbund . . 317 677 583 691 596 — — 213,6 183,9 218,0 188.0 __ __
Andere L ä n d e r .......................... 31 303 287 371 361 — — 977,4 925,8 1196,8 1164,5 — —

Wdt-Koksherstellung . . . . 107 513 98 538 108 290 110 249 117 999 121 017 134 074*) 91,7 100,7 102,5 109,8 112,6 124,7

1) Alter Gebietsumfang. *) K ur Erzeugung auf Zechenkokereien. *) Geschäftsjahr. *) M it Gaskoks. 6) 1914. *) Vorläufig.auf 260,8 Mill. t, also um 19,5 Mill. t sich vermehrt hat, so ist von der Förderungssteigerung reichlich die Hälfte in die Mehrausfuhr gelangt. Auch nach den außereuropäischen Ländern hat Großbritannien die Ausfuhr von Jahr zu Jahr zu steigern vermocht. Sie erreichte im Jahre 1929 13,9 Mill. t, übertraf 1928 um 1,3 MiII t oder um 10,7 %. Das von der englischen Regierung vorgelegte Bergbaugesetz verursachte in den Bergbaukreisen eine starke Beunruhigung. Es enthält als wichtigste Bestimmung die Einführung der 7%-Stunden- Arbeitszeit für Untertage-Ar beiter ausschließlich Ein- und Ausfahrt und die zwangsweise Syndizierung in den Distrikten sowie die Gründung eines Landes- Syndikates. Daneben verlangt es die Festsetzung von Mindestpreisen, die Unterstützung der Ausfuhr durch Prämien aus einem Umlagefonds und eine Mindestlohnregelung.Der belgische Kohlenmarkt war während des ganzen Jahres außerordentlich angespannt. Der Mangel an Arbeitskräften ließ die Förderung, die zwischen 1927 und 1928 stehen gebheben war,Zahlentafel 5. Kohlenverbrauch der Welt.
l n  M ill io n e n  m /t

1913 1924 1925 1926 1927 1928 1929u )

E uropa :
England . . . . 192.3 185,9 174,7 118,4 184,9 168,9 177,7
Deutschland1) 

alter Gebiets-
nmfang . . . 179,6

neuer Gebiets-
nmfang . . . 147,9 132,1 136.0 132,4 153,7 157 A 168,1

Frankreich . . . 62,3*) 74,5a) 81,24) 84,1 86,9 84,9 93,2
Belgien5) . . . . 26,4 32,1 30,8 31,0 36,2 34,3 37,5

i Holland................ 10,9 9,5 9,9 10,1 11,1 11,5 12,8
P o l e n ................ — 20.9 21,1 21,5 27,7 27,7 32,4
Tschechoslowakei — 24,8 23,1 23,2 25,1 27,0 29,5
Deutsch-Oester

reich ................. 47,9*) 7,6 7,5 7.3 7,9 8,2 9,3
Ungarn . . . . - 7) 3,0 2.9 2,9 3,6 3,9 —
I ta l ie n ................. 11,3 11,9 11,4 13,9 15,1 13,l u ) 14,0n )
Spanien................. 7,3 7,6 7,9 7,5 8,9 8,3 9,2
Rußland8) . . . . 41,9 14,2 16,6 30,8°) 33,3 •) 35,0») 39,5 •)
Schweiz................. 3,5 2,7 2,9 2,8 3,2 3,2 3,7
Schweden . . . 6,0 5,4 4,7 4,6 6,6 5,9 7,0
Norwegen . . . 2,7 2,6 2,5 1,9 2,8 2,8 3,2
Dänemark . . . 3,5 5,0 M 4,2 5,3 4,9 5,9

N o rd -A m erika: 
Ver. Staaten von

Amerika . . . 486,2 494,5 504,0 553,6 17,9 499,9 528,2
Kanada . . . . 29 4 25,0 24,9 29,1 30,4 29,8 30,6

Süd-A m erika :
Argentinien . . . 4,1 3,3 3,0 2,6 3,5 2,8 —
Brasilien . . . 2,5 2,0 2,3 2,3 2,5 2,4

1,6“ )
—

C h i l e ................ 2,9 1,9 1.7 1,7 1,7U) 1,7
A sien:

Britisch-Indien . 16,5 21,5 21.2 21,3 22,4 22,9 23,5
China. . 13,2 18,6 20,0 22,0 18,0 16,0 —
Japan10) . . . . 24,0 38,0 40,4 40,9 43,5 44,1 —

A frika:
Südafrikanische

Union . . . . 5,9 8,4 8,8 9,0 9,3 9,0 —
O zeanien:

Australien. . . . 12,6 14.1 14,7 14,5 15,2 13,6 —
Neuseeland . . . 1,9 2,1 2,1 2,3 2,4 2,5 —

0  Von 1921 an  unter Berücksichtigung der Bestände auf den Zechen, Ton 
1925 an auch der Bestände auf den Lagerplätzen der Zechenhandelsgesellschaften. 
T) Alte Grenzen. *) Von 1924 an  einschl. Elsaß-Lothringen. *) Von 192-5 an 
einschl. Saarbezirk. S) Seit 1922 einschl. Luxemburg. •) Oesterreicb-TTngam 
alter Gebietatmfang. (Deutsch-Oesterreich, jetziger Gebietsumfang 9,2 M ül. t  
Gesamtrerbrauch.) 7) Jetziger Gebietsumfang o,Ö8 Mill. t  G esam trerbrauch.
) Jetziger Gebietsumfang europäisches und asiatisches Bußland. *) Geschäfts

jahr. nt) Einschl. Kolonien und P ach tland . u ) Vorläufig.

auf 26,9 Mill. t gegen 27,6 Mill. t im Vorjahr zurückgehen, während gleichzeitig die Eisenindustrie, die mehr als % ihrer Erzeugung auszuführen vermochte, verstärkte Anforderungen an die Brennstoffzufuhr stellte. Daraus erklärt sich die stark erhöhte Kohlen- und Kokseinfuhr, die in der Hauptsache aus Deutschland und England stammte. Der Verbrauch Belgiens, zu dem seit 1922 zollpolitisch Luxemburg gehört, hat eine starke Steigerung erfahren.Die Niederlande konnten im Jahre 1929 ihre Förderung und auch die Koksgewinnung wesentlich steigern. Noch bis 1921 war Holland ein Kokseinfuhrland. Seitdem jedoch die Fettkohlenförderung auf den Staatsgruben stark vermehrt ist — sie macht gegenwärtig fast 2/3 der Gesamtförderung aus — und neuzeitliche Koksöfen gestattet haben, die Koksherstellung zu vergrößern, ist es zu einem wichtigen Koksausfuhrland geworden. Der Ueberschuß der Koksausfuhr über die Einfuhr betrug (in 1000 t) 1925 : 706, 1926 : 678, 1927 : 867, 1928 : 832, 1929 :1569; er ist also seit dem letzten Jahr fast auf das Doppelte gestiegen. Von der gesamten Koksausfuhr hat Frankreich im letzten Jahr etwa 58 % auf genommen, Belgien etwa 19 %.Die Förderung Polens hat sich von 40,5 Mill. auf 46,1 Mill. t im Jahre 1929 erhöht, die Poln.-Oberschlesiens von 30,2 Mill. auf34,1 Mill. t. Der Anteil Polnisch-Oberschlesiens an der Gesamtförderung des Landes ist etwas zurückgegangen. Er betrug noch im Vorjahr 74,5 %, im Jahre 1929 nur 74,0 %. Die Förderung der Reviere Dombrowa, Krakau und Teschen ist also im letzten Jahr relativ stärker gestiegen als die Poln.-Oberschlesiens. Die Ausfuhr Polnisch-Oberschlesiens betrug im Jahre 1929 11,8 Mill. t und reichte mit dieser Menge fast an die Ausfuhr des englischen Streikjahres 1926 heran. Sie überstieg das Vorjahr um fast 600 000 t.Im ersten Vierteljahr 1930zeigte der europäische Kohlenmarkt in allen Ländern einen plötzlichen Abstieg. Das völlige Daniederliegen der industriellen Konjunktur hat überall zu einem starken Rückgang der Förderung, zum Anwachsen der BeständeZahlentafel 6. Belegschaft und Arbeitszeit.
Land J a h r

Gesamtbelegschaft
einschließlich

Nebenbetriebe
(Jahresdurchschnitt)

Köpfe Entwicklung 
y  1913 =  100

Schicht
dauer

h

f 1927 580 710 112,6 8— sy4
Deutschland1)2) . < 1928 554 792 107,6 8— 8)4

l 1929 555 403 107,7 8— 8)4
( 1927 1 037 391 97,9 8 - 8  y ,

E n g la n d ................. < 1928 951 632 84,4 s - s y ,
l 1929 931 700 82,6 8 - 8  y .
r 1927 324 018 199,5 7%

Frankreich3)*) . . ' 1928 301 900 148,6 734

l 1929 295 422 145,4 7*4
( 1927 175 544 120,2 id . 8

B e lg ie n ..................< 1928 161 401 110,5 rd . 8
\ 1929 151 306 103,6 rd . 8
t 1927 33 638 346,2 id . 8

H o lla n d ................. .... 1928 34 037 350,4 rd . 8
1929 35 731 367,8 rd . 8

V ereinigte S taa ten  f 1927 759 177 101.5 8,4— 9,4
von A m erika . X 1928 682 831 91,3 8,4— 9,4

’) N ach  A ngaben der Knappschaftsberafsgenossenschaft. *) Deutschland 
ohne Saar, Pfalz , Elsaß-Lothringen und toln.-O berschtesien. *) F rankreich ohne 
Saar. *) Stein- und  Braunkohlenbergbau zusammen. Die Belegschaft im  B raun
kohlenbergbau beträg t schätzungsweise 5— 6000 Mann.
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und zu Absatzschwierigkeiten geführt, die durch die überaus milde Witterung der Wintermonate noch vergrößert wurden. Eine durchgreifende Besserung dürfte in absehbarer Zeit kaum zu erwarten sein.Der Kohlenverbrauch in den verschiedenen Ländern ist aus Z a h le n t a f e l  5 ersichtlich: Koks, Briketts und Braunkohlen sind auf Steinkohlen umgerechnet; Verbrauch ist gleich Förderung -f- Einfuhr — Ausfuhr.Die Entwicklung der Belegschaft und der Arbeitszeit im Steinkohlenbergbau während der letzten drei Jahre ist für 6 Länder aus Z a h le n t a f e l  6 zu ersehen. Unter Gesamtbelegschaft ist die Belegschaft einschließlich Nebenbetriebe zu verstehen. Als Zeitmaßstab gilt die Hauerschicht einschließlich Ein- und Ausfahrt, aber ohne feste Pausen; den Angaben über Schichtdauer sind für die letzten Jahre die Ermittlungen des Internationalen Arbeitsamtes in Genf mit zugrunde gelegt worden.
Z a h le n t a f e l  7  u n d  8 zeigen die Entwicklung des Kohlenpreises ab Grube in den wichtigeren Kohlenländern. Es ist zugrunde gelegt worden: für Deutschland: Rheinisch-Westfälische Fettförderkohle; für England: Northumberland un- screened; für Frankreich: tout venant gras pour vapeur (20 bis 25 %) Bezirk Nord und Pas de Calais; für Belgien: tout venant gras pour vapeur (20—25 %) Bezirk Charleroi und Centre; für Amerika: steam run of mine, bituminous Durchschnitt, für Polen: Poln.-Oberschlesische Flammförderkohle. Z a h le n ta f e l  7 gibt die Preisentwicklung in der Währung und Gewichtseinheit des betreffenden Landes an. Es bleibt hierbei zu beachten, daß bei den Auslandskohlenpreisen die Entwertung, die die Währung in den genannten Ländern teilweise auch erfahren hat, in den angegebenen Preisen nicht zum Ausdruck kommt. Z a h le n ta f e l  8  gibt die Preisentwicklung in Goldmark an, für die außerdeutschen Länder über New York berechnet; als Gewichtseinheit ist die metrische’Tonne gewählt worden.Die deutsche Kohlenwirtschaft.Die Stein- und Braunkohlenförderung Deutschlands innerhalb der jetzigen Staatsgrenzen und ohne das Saargebiet weist im Kalenderjahr 1929 bisher nicht erreichte Zahlen auf. Die Steinkohlenförderung stieg auf 163,4 Mill. t, d. i. um 13 Mül. t — 8,3 % gegenüber 1928, wobei indessen zu beachten ist, daß das Jahr 1928 einen Rückschlag gebracht hatte. Die Braunkohlenförderung stieg auf 174,5 Mill. t, d. i. um 8,9 Mill. t = 5,4 % gegen das Vorjahr.Die Kokserzeugung überstieg mit 38,6 Mill. t das Vorjahr um 3,8 Mill. t = 10,9 % .Die Braunkohlenbriketterzeugung erreichte im Jahre 1929 42,3 Mill. t, d. s. 2,1 Mül. t = 5,3 % mehr als 1928.Ueber die Verteilung des Inlandsverbrauchs auf die einzelnen Verbrauchergruppen gibt Z a h le n ta f e l  9 Aufschluß. Unter der Einwirkung der Kälte hat sich vor aüem der Verbrauch des Hausbrandes einschließlich Platzhandel und Landwirtschaft und der Elektrizitätswerke — der letztere infolge Versagens der Wasserkraft — vermehrt. Hausbrand und Elektrizitätswerke haben gegen das Jahr 1928 ihren Bedarf insgesamt (alle Brennstoffe auf Steinkohle umgerechnet) um 7 243 000 t vermehrt. Unter den

Zahlentafel 7. Preisentwicklung.
Jah r, M onat

Deutsch
land

je m /t

England

je  lg-/t

F rank 
reich

je m /t

Belgien 

je m /t

Ver
einigte
Staaten

von
Amerika
je sho rt/t

Polen 

je m /t

a .- j i sh d F r F r S zl.

1900 ................. 10,10 7 10 14,25 11,50 __
1905 ................. 9,30 9 0 13-15,50 13,50 — __
1 9 1 0 ................. 10,50 9 3 — 14,50 — —
1 9 1 3 ................. 12,00 11 0 16,55 13,00 1,23 —

20,60 21 2 82,00 100,00 1,70 —
Jan u ar 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 17 2 126,00 205,50 2,30 25,30
14,87 12 4 107,00 145,00 1,84 25,30
16,87 12 5 107,00 146,00 1,84 28,70

April 1929 . . 16,87 13 10 110,00 155,00 1,69 28,70
Ju li 1929 . . . 16,87 14 0 114,00 155,00 1,70 28,70
Oktober 1929 . 16,87 14 0 119,00 155,00 1,91 28,70
Jan u ar 1930 . 16,87 15 0 119,00 195,00 1,86 28,70
Februar 1930 . 16,87 14 11 119,00 195,00 1,79 28,70
März 1930 . . 16,87 13 5 119,00 195,00 1,74 28,70
April 1930 . . 16,89 12 8 119,00 195,00 1,72 28,70Zahlentafel 8. Preisentwicklung in Goldmark.

Jah r, M onat

D eutsch
land

G .# /m /t

England 

GcJ( /m /t

F rank 
reich

G L#/m /t

Belgien 

GL#/m /t

Ver
einigte 
Staaten 

von 
Amerika 
GL# /m /t

Polen 

G .#/m /t

1900 ..................... 11,10 7,92 12,11 9,31 __ _
1905 ..................... 9,30 9,02 11,54 10,93 — —
1 9 1 0 ..................... 10,50 9,29 — 11,74 — —
1 9 1 3 ..................... 12,00 11,06 13,40 10,53 5,69 —
1924 ..................... 18,18 17,23 17,67 20,03 7,19 —
Januar 1925 . . 15,00 15,30 17,92 23,79 7,10 18,26
Jan u ar 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
Jan u ar 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
Ju li 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 . . 16,87 14,96 19.56 22,81 8,28 13,55
März 1930 . . . 16,87 13,44 19,55 22,82 8,05 13,55
April 1930 . . . 16,89 12,68 19,57 22,86 7,96 13,55Industrien zeigt allein die Eisenindustrie, und zwar im Koksverbrauch, eine wesentliche Zunahme. Fast alle übrigen Industrien haben einen geringeren Kohlenverbrauch gehabt als im Vorjahr. Mit dem Nachlassen des Hausbrandbedarfs infolge des müden Winters 1929/30 trat auf dem Kohlenmarkt ein plötzlicher Rückschlag von noch nicht dagewesener Schärfe ein. Trotz Feierschichten mußte die Belegschaft eingeschränkt werden; sie betrug im Grubenbetrieb Ende März in den Steinkohlenrevieren rund 25 000 Mann weniger als Ende Dezember 1929.Die Einfuhr hat sich insgesamt im Jahre 1929 in den gleichen Grenzen gehalten wie 1928. Die Einfuhr aus Holland und dem Saargebiet ist um geringe Mengen zurückgegangen, dieZahlentafel 9. Verteilung des deutschen Brennstoffverbrauchs auf die Hauptverbrauchsgruppen.

Steinkohlen Koks Braunkohlen

1929 1929 1929

1929
gegen gegen gegen
über 1929 über 1929 über
1928 1928 1928

1000 t in °//o 1000 t in % 1000 t in °//o
Hausbrand, Landwirtschaft und

Platzhandel . . . . , ................. 17 171 + 12,5 7 512 + 32,5 1 176 + 75,5E is e n b a h n e n ..................................... 14 317 + 2,7 186 + 84,1 204 + 8,5S chiffahrt.............................................. 3 165 — 1,0 3 + 200,0
W a sse rw erk e ..................................... 293 — 1,3 4 + 33,3 88 + 4,8G asw erke.............................................. 7 354 + 3,2 83 + 76,5 25 25 0E lek triz itä tsw erke ............................. 5 613 + 10,8 49 + 104,1 24 050 4- 22,2Erzgewinnung, Eisen- und Metall

erzeugung sowie -Verarbeitung . 11 064 — 2,5 14105 + 14,5 2 038 4- 0,3Chemische In d u s tr ie ......................... 2 963 + 3,5 1 742 11,3 11 063 14 9Glas, P o rz e l la n ................................. 832 — 12,4 51 + 15,9 1 024 3 4Stein, Ton, Scham otte, Ziegel, Kalk,
Gips, E ise n b ah n b au ..................... 4 729 — 5,9 670 + 1,4 1 335Leder, Schuhe, Gerbereien, Gummi 550 + 0,3 15 + 0,0 269

T e x t i l .................................................. 3 077 + 3,2 125 + 5,9 2 185
Papier und Z e lls to ff......................... 2 707 + 5,2 33 + 0,0 2 675
Z u c k e rfa b rik e n ................................. 1075 + 6,1 73 + 1 4 2 195Brennereien, Brauereien und Mälze

reien .................................................. 1017 + 4,8 33 + 3,1 652Sonstige N ah ru n g sm itte l................. 1098 + 4,4 84 + 12,0 616Kali-, Salzwerke und Salinen . . . 355 — 0,6 35 + 12 9 2 160Sonstige In d u s tr ie ............................. 3 641 + 5,0 499 *r 5,7 820 8,4

Bratmk.-Briketts 
Pechkohlen und 

tschechische 
Braunkohlen

Summe der Brennstoffe in  Steinkohlen- 
einheiten

1929 A nteil Anteil 1929
gegen am  Ge am  Ge gegen

1929 über 1928 sam tver 1929 samtver über
1928 brauch brauch 1928

1000 t in  % 1000 t in  % 1000 t in  % in %

27 961 +  7,0 40 379 27,7 46 089 29,7 + 14,1
411 +  13,8 14 359 9,9 14 884 9,6 + 3,7

73 — 12,5 3 264 2,2 3 218 2,1 — 1,4
39 +  21,9 342 0,2 343 0,2 + 0,3
68 — 29,1 7 255 5,0 7 515 4,9 + 3,5

639 —  4,2 9 915 6,8 11 449 7,4 + 15,4

2 839 — 2,6 30 158 20,7 32 216 20,8 + 6,8
1 363 —  12,8 9 415 6,5 8 653 5,6 — 8,1
1 922 — 4,1 2 582 1,8 2 409 1,6 — 6,7

1 791 — 4,1 7 468 5,1 7 113 4,6 __ 4,7
159 —  7,0 746 0,5 736 0,5 — 1,3

1 478 — 2,3 4 655 3,2 4 715 3,0 + 1.3
1 304 +  5,0 4 031 2,8 4 215 2,7 + 4,6

122 — 0,8 1 683 1.2 1 741 1.1 + 3,4

656 +  5,1 1 569 1,1 1 643 1,1 + 4,7
597 — 0,3 1 696 1,2 1 745 1.1 + 2,9
295 +  8,4 1 050 0,7 1 078 0,7 + 2,7

1129 — 0,8 5 054 3,4 5 241 3,3 + 3,7



17. Juli 1930. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 1047Einfuhr aus England etwas gestiegen. Sie betrug 4,5 Mill. t Kohle und Koks ohne die in deutschen Häfen an ausländische Dampfer abgegebene Bunkerkohle, die etwa 1,4 Mill. t betragen haben dürfte.Die Ausfuhr einschließlich der Reparationslieferungen hat an Kohle wieder die Menge des Jahres 1927 erreicht und steht3,7 Mill. t höher als im Vorjahr. Koks wurde rd. 2 Mill. t mehr ausgeführt. Die Koksausfuhr hat vor allem nach Belgien und Italien, ferner nachDeutsch-Oesterreich und Holland zugenommen. In den ersten Monaten des Jahres 1930 ging die Ausfuhr etwas zurück.Aus der Internationalen Rohstahlgemeinschaft. — Die am9. Juli 1930 in Lüttich geführten Verhandlungen zur Weiterführung der internationalen Verkaufsverbände haben keinen Erfolg gehabt, es wurde vielmehr beschlossen, die Preise für Stabeisen, Bandeisen und Grobbleche freizugeben. Diese Maßnahme ist nicht etwa als beginnende Auflösung der Internationalen Rohstahlgemeinschaft anzusehen, sie richtet sich vielmehr gegen einige belgische Werke, die für ihre Zustimmung zur Verlängerung des gegenwärtigen vorläufigen Abkommens besonders hohe Quoten verlangten. Durch die Freigabe der Preise will man einen Druck auf diese Werke ausüben. Im übrigen ist die quotenmäßige Bindung der genannten Erzeugnisse für die einzelnen Landesgruppen bestehen geblieben mit ihren Straf- oder Entschädigungsbestimmungen für Ueber- oder Untererzeugung. Daraus geht schon hervor, daß nicht an eine Auflösung gedacht ist, sondern an eine weitere innere Festigung, was auch der Umstand erkennen läßt, daß die Preise für Halbzeug und Formeisen gebunden bleiben.Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juni 1930. — Dieim Mai festgestellte Besserung der Anfragetätigkeit setzte sich im Juni nicht fort, das Interesse der In- und Auslandskundschaft war vielmehr geringer als im Vormonat. Dagegen wies der Auftragseingang aus dem In- und Ausland eine geringe Belebung auf. Der am Verhältnis der tatsächlich geleisteten Arbeiterstunden zur Sollzahl gemessene Beschäftigungsgrad ging weiter zurück und lag etwas unter 60 %. Auch die wöchentliche Arbeitszeit nahm weiter ab.Das zweite Vierteljahr 1930 brachte nach einem scharfen Rückgang im April in den beiden folgenden Monaten eine leichte Besserung, die aber weder das Inlands- noch das Auslandsgeschäft ausschlaggebend beleben konnte. Wie schwer die gegenwärtige Krise gerade auf der Maschinenindustrie lastet, geht daraus hervor, daß der Auftragseingang des zweiten Vierteljahres noch unter demjenigen des ersten Vierteljahres lag und um rd. 30 % unter der entsprechenden Vorjahrszeit. Der Beschäftigungsgrad ist ständig zurückgegangen. Er sank von rd. 61,5 % im ersten Vierteljahr 1930 auf rd. 60 % im Durchschnitt des zweiten Vierteljahres und hat damit den tiefsten Stand seit Jahren erreicht.Die französische Eisenindustrie im Jahre 1929. — Derkürzlich erschienene Bericht des Comité des Forges de France für das Jahr 1929 enthält zunächst die Feststellung, daß sich die französische Eisenindustrie im großen ganzen günstig entwickelt habe, und daß erst in den letzten Monaten einige beunruhigende Anzeichen in die Erscheinung getreten seien.Nach dem Bericht betrug die Welt-Roheisenerzeugung im vergangenen Jahre 91 Mill. t gegen 84 Mill. t im Jahre 1928; Frankreichs Anteil hieran machte 10,4 Mill. t = 11 % aus. Bei der Welt- Rohstahlerzeugung, die von 105 Mül. t auf 113 Mill. t stieg, belief sich Frankreichs Anteil auf 9,7 Mill. t = 8,5 %. Die monatliche Erzeugung an Roheisen hielt sich ziemlich unverändert auf etwa 8800001. Unter Feuer standen im Januar und Oktober 157 Hochöfen gegen 154 am Ende des Jahres. An Stahlblöcken und Stahlguß wurden mit leichten Schwankungen monatlich etwa 820 000 t hergestellt; im Jahre 1913 betrug diese Erzeugung innerhalb der gleichen Grenzen 559000 t. Aus den erwähnten Zahlen geht die gleichmäßige Beschäftigung der Hochofen- und Stahlwerke im Laufe des Jahres hervor, die nur im letzten Vierteljahr etwas nachließ. Diese Gleichmäßigkeit beruhte auf dem verhältnismäßig großen Inlandsbedarf, der seinerseits wieder der normalen Beschäftigung bei den meisten großen Verbraucherindustrien entsprang. So machte der Verkauf an Eisen- und Stahlerzeugnissen am französischen Inlandsmarkt im vergangenen Jahre 75 % der Rohstahlerzeugung aus gegen 67 % im Jahre 1928 und 60 % im Jahre 1927; der Eisenverbrauch je Kopf der Bevölkerung stieg von 170 kg im Jahre 1928 auf 196 kg im Berichtsjahr.Die Gesamtlieferungen an Fertigerzeugnissen beliefen sich auf 6,5 Mill. t gegen 6,3 Mill. t im Vorjahre. Davon entfielen auf den Inlandsabsatz rd. 5 Mill. t, auf das Ausland 1,3 Mill. t und auf Algier, die Kolonien und Schutzgebiete 0,2 Mill. t. Nach den

Angaben der Zollbehörden betrug die Gesamtausfuhr Frankreichs an Fertigerzeugnissen, Halbzeug und Roheisen einschließlich der Ausfuhr des Saargebietes 3,66 Mill. t oder 0,77 Mill. t weniger als im Jahre 1928. Die Minderausfuhr verteilt sich fast gleichmäßig auf alle Erzeugnisse und Bestimmungsländer. Der Bericht betont, daß das Finden von Absatzmärkten infolge der allgemeinen Festigung der Währungen immer schwieriger geworden sei, die einzelnen Ländern mit zahlreicher Bevölkerung Vorteile gebracht habe. Die Schwierigkeiten, an denen auch in gewissem Grade die Geldmarktkrise in den Vereinigten Staaten Schuld habe, beruhten aber in der Hauptsache auf der allgemeinen Zunahme der Roheisen- und Rohstahlerzeugung der Welt, der eine entsprechende Verbrauchssteigerung bisher nicht gefolgt sei. In dieser Beziehung habe auch die Internationale Rohstahlgemeinschaft versagt. Die Schaffung internationaler Verkaufsverbände habe sich daher als notwendig herausgestellt. Nach Beseitigung der vorhandenen Schwierigkeiten sei es mit Rücksicht auf die erwartete Gründung der neuen Verkaufsverbände gelungen, eine vorläufige Vereinbarung hinsichtlich der Mengen und Preise bei der Ausfuhr von Halbzeug, Trägern, U- und Zoreseisen, Stahl- und Schweißstabeisen, Blechen von mehr als 4,75 mm Bandeisen und Röhrenstreifen zu treffen.Der Bericht erwähnt des weiteren die guten Beziehungen, die zwischen der Eisen schaffenden Industrie und ihren Hauptabnehmern bestanden hätten, und betont die Auf merksamkeit, mit der man die Arbeiten des „Office Technique pour l’Utilisation de l’Acier“ verfolgt habe. Bemerkenswerte Ergebnisse seien bereits erzielt worden beim Bau von Stahlhäusern, Hallen und Speichern, bei der Herstellung von Verpackungsmitteln für den Warenversand, bei der Verwendung von Sonderbaustählen usw.Als wichtigster Bestandteil der Selbstkosten wird der Preis für Hochofenkoks bezeichnet, obwohl der Koksverbrauch je Tonne Roheisen ständig sinke und nur noch 1080 kg betragen habe gegen durchschnittlich 1250 kg vor dem Kriege. Die Festsetzung der Kokspreise erfolge gegenwärtig nach einer Berechnung, die sich auf fünf veränderliche Preise stütze, nämlich der Preise für nordfranzösische Fettkohle, für Durham-Kokskohle, für belgische Feinkohle, für inländisches Gießereiroheisen Nr. 3 und für Stabeisen fob Antwerpen.Auf dem Gebiete der Frachtfragen bleibe für die Ausfuhr von Eisenerzeugnissen noch eine wichtige Aufgabe zu lösen, nämlich die Einführung von Vorzugstarifen für den Versand von Halbzeug und selbst Fertigerzeugnissen von einem Erzeugungswerk zu einem verarbeitenden Werk zu dem Zwecke, daraus Ausfuhrerzeugnisse herzustellen. Die geographische Lage einer großen Anzahl verarbeitender Betriebe in der Nähe der Grenzen oder Häfen gestatte es diesen Werken in der Tat bislang nicht, aus den bestehenden Ausnahmetarifen für ihre Ausfuhrerzeugnisse Nutzen zu ziehen, während sie anderseits hohe Inlandsfrachten für den Bezug von Rohstoffen und Halbzeug zu bezahlen hätten. Die bisherigen Einwände der Eisenbahn zur Befriedigung der fraglichen Wünsche schienen nicht unüberbrückbar zu sein, und man erhoffe eine baldige Verständigung.Der Bericht enthält schließlich noch die Bemerkung, daß das Comité des Forges des France den Ausbau des französischen Zolltarifs noch nicht als abgeschlossen ansieht. Wenn erst die Vereinheitlichung der Gruppeneinteilungen und Positionsnummern in dem internationalen Zolltarifschema durchgeführt sei, würden keine Hindernisse für die endgültige Festlegung des französischen Zollregimes mehr bestehen. Die letzte Revision vom 2. März 1928 sei selbst von der Regierung als eine „nur vorläufige und teilweise Anpassung“ bezeichnet worden. Ohne die allgemeine Revision der französischen Eisenzölle, welche der Einführung der neuen Gruppenbezeichnung folgen müsse, abzuwarten, sei es jetzt schon als notwendig zu bezeichnen, einzelne Erzeugnisse, deren Herstellung in Frankreich sich neuerdings stark entwickelt habe, besonders zu schützen, so insbesondere gewisse Edelstahlsorten.Vom spanischen Erzmarkt. — Die außerordentlich gedrückte Lage der Eisenindustrie in Deutschland und England, von denen der spanische Erzmarkt weitgehend abhängig ist, hat sich bei den spanischen Eisenerzgruben ganz besonders ungünstig ausgewirkt. Während der letzten Monate sind keine Neuabschlüsse getätigt worden, und es ist schwierig, selbst kleine Mengen Erz am Markt unterzubringen. Viele der abgeschlossenen Verträge sind erheblich im Rückstände, da sich die Verbraucher weigern, die vertraglich festgesetzten Mengen abzunehmen. Hinzu kommt, daß die meisten laufenden Erzlieferungsverträge nicht in englischer Währung abgeschlossen sind; der Kursunterschied hätte viele der in der letzten Zeit entstandenen Verluste wenigstens zum Teil wettmachen können. Die ganzen ungünstigen Verhältnisse haben viele Betriebe gezwungen, ihre Belegschaft erheblich zu vermindern; eine Grube mußte ihre Tätigkeit ganz einstellen. Ueber
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den Hafen von Bilbao wurden in den ersten fünf Monaten dieses Jahres 684 162 t Erz verschifft.Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Die schwedische Eisenindustrie hat während der letzten Monate die allgemeine Konjunkturabschwächung in stärkerem Maße zu spüren bekommen. Der Preisstand vom Jahresbeginn hat zwar im allgemeinen aufrechterhalten werden können, der Absatz war jedoch begrenzt. Die Erzeugung von Roheisen sowie gewalztem und geschmiedetem Eisen war niedriger als in der entsprechenden Zeit des \ or- j ahres, wie sich aus der folgenden Zusammenstellung ergibt:
E rz e u g u n g  in  1000 t  

Jan . bis März 
1928 1929 1930

R o h e ise n .......................................................................  97,4 124,1
Schmiedbares H albzeug ...........................................  137,5 161,2 162,8
Gewalztes und geschmiedetes Eisen . . . .  98,0 115,4 119,8Die Ausfuhr ist etwas zurückgegangen, wobei noch zu berücksichtigen ist, daß der Außenhandel im ersten \ ierteljahr 1929 durch den strengen Winter behindert war.

A u sfu h r  in  1000 t  
Jan . bis März 

1928 1929 1930
Roheisen, Legierungen und S c h r o t t ....................  21,7 17,5 14,1
Schmiedeeisen und Stahl sowie Walzwerks

erzeugnisse ..............................................................  27,6 27,2 26,oDer ausländische Wettbewerb ist in Schweden infolge des im Ausland herrschenden wirtschaftlichen Tiefstandes immer fühlbarer geworden. Die Einfuhr von Eisen war infolgedessen im ersten Vierteljahr 1930 ungewöhnlich groß. Insgesamt betrug sie rd. 106 000 t im Vergleich zu 47 000 t im ersten Vierteljahr 1929 und 88 000 t im ersten Vierteljahr 1928.
Vereins-Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  
E h r u n g e n .Anläßlich seines 70. Geburtstages am 8. Juli 1930 wurde Geheimrat Professor ®r.«Qlig. S. 1)., Dr. mont. E. h., Dr. phil. Eritz Wüst zum Ehrenmitglied des Japanischen Eisen- und Stahl-Vereins (Tetsu-Ko-Kyokai) ernannt. Die Ehrenurkunde wurde ihm an seinem Geburtstage von dem Vorstandsmitglied dieses Vereins, Viscount Tadashiro Inouye, Tokio, Mitglied des japanischen Oberhauses, persönlich überreicht. Bei der gleichen Gelegenheit überbrachte ®t.*Qng. ($. 1). Axel Wahlberg vom Jernkontoret, Stockholm, in Form einer künstlerisch ausgeführten Adresse die Grüße und Glückwünsche der schwedischen Eisenhüttenleute.Dr. phil. Paul de Gruyter, Wusterhausena. d. Dosse, wurde in Anerkennung seiner Verdienste um die Entwicklung des deutschen Stahlbaues von der Technischen Hochschule in Berlin- Charlottenburg die Würde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen.

A e n d e r u n g e n  in d e r  M itg l ied er l is te .
A l t e n d o r f ,  P e t e r , Ingenieur der Fa. Demag, A.-G., Duisburg, Rheinhausen (Niederrh.)-Hochemmerich, Bernhardstr. 2. 
A m e n d e ,  F r i t z , Barg- u. u. Hüttening., Direktor der Eisenwerk- Ges. Maximilianshütte, Maxhütte bei Haidhof.
B a b s t ,  B r u n o , $ipI.=Qrtg., Baroper Walzwerk, A.-G., Dortmund- Hombruch, Grotenbachstr. 3b.
B a u m a n n ,  R o b e r t , Oberingenieur, Honnef a. Rhein, Luisenstr. 38. 
B e a u je a n ,  J a c , Ing., Chef der metallurg. Betriebe Ural- maschinostroi, Swerdlowsk (Ural), U. d. S. S. R.
B ee lce r , H e r m a n n , Oberingenieur der Fa. Otto Gruson & Co., Magdeburg-Buckau. 
v o m  B o v e r t ,  E r n s t , Oberingenieur der Maschinenf. Augsburg- Nürnberg, A.-G., Nürnberg, An der Werderau 10.
E i c k e n ,  P a u l , Baden-Baden, Hardstr. 11.
F in s t e r ,  W e rn e r , Oipl.̂ ttg., Reading Steel Casting Co., Reading (Pa.), U. S. A., 142 N llth Str.
F le s c h ,  H a n s , $ipl.=Qttg., Krefeld, Garnstr. 56.
F ü r s t e n a u ,  R o b e r t , ®ipI.»Qng., Bochum, Leibnizstr. 7.
O e se lle ,  H e in r i c h , ®tpl.«3hg-> Dortmund-Hörde, Steinkühlerweg 43.
H a u s o ld ,  O s k a r , Oberingenieur, Uralmaschinostroi, Techn. Abt., Swerdlowsk (Ural), U. d. S. S. R.
H u m m it z s c h ,  W e rn e r , (SipUQng., Freiberg i.Sa., ErbischeStr.7—9. 
K r u f t ,  J .  L . , Industrieller, Konsul a. D., Essen-Bredeney, Am Ruhrstein 31.

O c h s ,  J a c o b , Dr., Chemiker, Abt.-Leiter der Verein. Stahlwerke A.-G., Abt. Bergbau, Gruppe III, Gelsenkirchen, Markgrafen-str. 3a.
O s te r lo h ,  R ic h a r d , Direktor, Düsseldorf, Königsallee 2—4. 
P a c h e r ,  F r a n z , ®r.*Qng., Dr. mont., Hüttendirektor a. D., Düsseldorf-Grafenberg, Vautierstr. 92.
S c h i f f e im a n n ,  H a n n s  S . , Fabrikdirektor, Brennstoff-Gewinnungs- u. Veredelungs-Ges. m. b. H., Köln; Bad Godesberg, Plitters- dorfer Str. 109.
S c h u m a c h e r ,  W i lh e lm , Dr. phil., Fabrikbesitzer, Allgem. Brikettie- rungsges. Dr. Schumacher & Co., Dortmund; Berlin-Zehlendorf, Parkstr. 5.
S c h u s t e r ,  F r i e d r i c h , Dr. techn. h. c., österr. Bundesminister für Handel u. Verkehr, Wien I (Oesterr.), Kantgasse 3.
T h ie b e s ,  P e t e r , Gießereiing., Hüttenwerk Woroschilow, Alt- schewsk (Donbass), U. d. S. S. R.
T o p f ,  H e r m a n n , S )ip l.= Q n g ., Betriebsleiter der Ges. für elektr.Unternehmungen, Berlin-Charlottenburg 9, Preußenallee 49. 
W e fe lm e ie r ,  H a n s - J o a c h im , ®ipl.̂ Jtg., Köln-Ehrenfeld, Nuß- baumer Str. 68.
W in t e r s ,  C h r i s t o p h , $ i p l . < j n g . ,  Fried. Krupp, A.-G., Hochofenwerk Borbeck, Essen-Bergeborbeck, Schulstr. 104.
W it t e ,  F r i t z - K a r l , $ipL«3n0-> Münster i. W., Kampstr. 12. 
W it t e ,  H a n s , Walzwerkschef der British Mannesmann Tube Co., Ltd., Newport (Mon.), England, 33 Fields Road.Gestorben.)
C lé m e n t ,  R u d o l f , (Bipl.̂ng., Köln-Braunsfeld. 8. 6. 1930.|

A r c h iv  fü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n .Vor einigen Tagen ist Heft 1 des vierten Jahrganges des als Ergänzung zu „Stahl und Eisen“ dienenden „Archivs für das Eisenhüttenwesen“1) versandt worden. Der Bezugspreis des monatlich erscheinenden „Archivs“ beträgt jährlich postfrei 50 J I M , für Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 20 J U l. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, erbeten.Der Inhalt des ersten Heftes besteht aus folgenden Einzelabhandlungen : •Gruppe E. Tr.=3rtg. A. Stadeier in Hattingen (Ruhr); Die Bestimmung von Kieselsäure neben Silizium im Ferrosilizium. Ber. Chem.-Aussch. Nr. 74. (6 S.) Dr.phil.EmilSchiffer f und Dr. phil. Paul Klinger in Essen: Die Bestimmung des Chroms in Sonderstählen. Ber. Chem.-Aussch. Nr. 75. (9 S.)Dr. phil. H. J. van Royen und Dr. phil. Hubert Grewe in Dortmund-Hörde: Die chemische Untersuchung von feuerfesten Stoffen. III. Ber. Chem.-Aussch. Nr. 76. (5 S.)Viktor Ehmcke in Essen: Ueber denEinfluß von Nickel und Mangan auf die Eigenschaften von Schnelldrehstahl. Ein Beitrag zur Klärung der Anlaßvorgänge im Schnelldrehstahl sowie seiner Eigenart als warmfester Stahl. (13 S.)Josef Feilen in Düren: Ein Beitrag zur Frage des Einflusses des Walzens, besonders im kritischen Temperaturgebiet, auf die Kerbzähigkeit von Flußstahl. (3 S.)A. Wallichs und K. Krekeler in Aachen: Die Prüfung der Zerspanbarkeit mittels des Leyensetter-Pendels.(3 S.)Gruppe F. (Sr.»£}ttg. Werner Schöning in Berlin: Untersuchungen über Förderverluste in einer Gesenk- • schmiede. Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 43. (10 S.)
* **Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschüssen erschienen :®r.-$5tig. Hermann Schenck in Essen: Die Beurteilung der Reaktionsmöglichkeiten bei der Stahlerzeugung mit Hilfe physikalisch-chemischer Vorstellungen. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 188. St. u. E. 50 (1930) S. 953/66.Dir Kraftwirtschaft auf deutschen Eisenhütten. Mitt. Wärmestelle Nr. 140. St. u. E. 50 (1930) S. 857/81.

')  St. u. E. 50 (1930) S. 904.
D ie se m  H efte  l ie g t  d a s  I n h a lt s v e r z e ic h n is  zu m  e r s t e n  H a lb ja h r e s b a n d e  1 9 3 0  b e i.


