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(Verschlechterung der Durchhéartung und der magnetischen Eigenschaften von Wolframstahlen durch Glihbehandlung in

einem kritischen Temperaturbereich. Abschwéachung

System Eisen-Wolfram. Xachprifung wund Bestatigung

der einzelnen Karbide und Wolframide.

T otz der langjéhrigen Verwendung von Wolframstahl

fur hochwertige Werkzeuge aller Art, wie Bohrer,
Fraser und sonstige Schneidwerkzeuge, sowie fur die Her-
stellung von Dauermagneten treten bei der Verarbeitung
dieser Stéhle eine ganze Reihe bisher noch ungeklérter Er-
scheinungen auf, die einen erheblichen Guteausfall zur
Folge haben. Es handelt sich dabei vor allem um un-
gentigende Hartbarkeit, vermindertes Tiefenhartungsver-
mogen, schlechte magnetische Eigenschaften, geringe
Schnitthaltigkeit u. dgl. Ein kennzeichnendes Merkmal
reiner Wolframstahle ist, daR sie einmal hinsichtlich aller

Bei 700° 6 h gegliuht
Abbildung 1.
830°

Bei 1000° 6 h gegliht

EinfluB der Glihbehandlung vor dem H arten bei

in W asser auf die Durchhéartung eines Kolbenstahles mit
0,65 % C und 0.66 % W .

Guteeigenschaften restlos entsprechen, wahrend sie ein
anderes Mal, ohne daf? bei der Ublichen Prifung ein beson-
derer Fehler festzustellen war, fast vollkommen versagen.
Es sollen daher im folgenden einige Stahlgruppen behandelt
werden, die auRer Wblfram keine besonderen Begleitele-
mente wie Chrom. Molybdan usw. aufweisen. Schnelldreh-
stahle usw. sollen nicht in den Kreis der Betrachtung ge-
zogen werden, zumal da jene sich ohnehin schon auf ein
Dreistoffsystem — Eisen-Wolfram-Kohlenstoff — beziehen,
wo die Verhdltnisse an sich ziemlich schwierig liegen.

Ein schwach mit Wolfram legierter Stahl (etwa 0,65 % W
und etwa 0,65% C) wird in jlngster Zeit vielfach

M Erstattet in der 14. Vollsitzung des W erkstoffausschusses
am 14. November 1928. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
SchlieBfach 664, — Teil-
auszug aus einer von der Technischen Hochschule Aachen ge-

eisen m .b.H .. Disseldorf, zu beziehen.

nehmigten $r.*(jng.-D issertation W erner Zieler (1928).
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zu Kolben fir PrelluftWerkzeuge verwandt. Von einem
derartigen Stahl verlangt man nach der Hartung eine hin-
reichende, etwa 4 bis 6 mm starke Tiefenhartung bei einem
gleichzeitig zdh ausgebildeten Kern und einem glasharten
Rand. Nur wenn alle diese Bedingungen auf das sorg-
faltigste eingehalten werden, ist der Kolben den dauernden
Schldgen und der damit verbundenen Ermiidungsbean-
spruchung gewachsen.

Trotz aller Sorgféltigkeit bei der Herstellung und Ver-
arbeitung kommt es jedoch bei dieser Stahlartimmer wieder
vor, dal das Tiefenhartungsvermégen auch dann nicht er-
reicht wird, wenn die an sich richtige Hartetemperatur um
20 bis 40° Uberschritten wird. Der Stahl ist daher oft trotz
guter Analyse, sorgféltiger Herstellung und Verarbeitung
fur den Verbraucher nicht zu verwenden. Bei den Ver-
suchen. die Ursache zu klaren, wurde gefunden, daR eine
sehr schmale Hartezone dann entsteht, wenn der Stahl in
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Abbildung 2.

verschiedener G lihtem peraturen auf die
Hartezone (Stahl wie in Abb. 1).

Schem atische Darstellung des Einflusses

Breite der

einem kritischen Bereich etwa zwischen 700 und 800°
gegliht wird. Wird das Gliihen unter 680 oder bei 900°
und dartber vorgenommen, so liegt die Tiefe der erreich-
baren Hartezone meist durchaus in den gewlnschten
Grenzen. In Abb. 1 ist links das kennzeichnende Bruchaus-
sehen eines Stahles mit ungenligender Hartezone, rechts ein
Bruch mit hinreichender Hartezone wiedergegeben. Beide
Briiche entstammen derselben Stange, mit dem Unterschied,
daf? die Probe links bei der angegebenen kritischen Tempe-
ratur (700°) gegliht wurde, wahrend die Probe rechts bei
1000° gegliht war. Wie sich die Hartezone mit steigender
Gliihtemperatur @ndert, zeigt schematisch Abb. 2.
Bemerkt sei, daB sich die Temperaturgrenzen bei
einzelnen Schmelzen gleicher Herstellung, besonders aber
bei verschiedenen Herstellungsverfahren erheblich ver-
schieben konnen, auch wenn die Zusammensetzungen durch-
aus gleich sind. Nachdem der ungiinstige Einfluf3 einer

521



522 Stahl und Eisen.

falschen Gliuhbehandlung bekannt war, konnte man ohne
grofiere Schwierigkeiten durch vorsichtige Glihung, wobei
als ungefahre Mindestglihfestigkeit 70 kg/mm2 festgelegt
wurde, weitere groBe Ausfélle fast durchweg vermeiden.
Bei den eingangs ebenfalls erwdhnten wolframlegierten
Werkzeugstahlen fur Spiralbohrer, Metallsdgen u. dgl.,

Abbildung 3. EinfluR verschiedener Glih-
tem peraturen auf die H arte eines W olfram -
M agnetstahles mit und ohne Chromgehalt.

Glihzeit 4 h,

auf die

O fenabkihlung, Hartung bei
830° in W asser.
Zusammensetzung: 0,75 % C, 0,37 % Mn,
0,32 % Si, 577 % W ; 0,75 % C, 0,35 % Mn,
0,36 % Si, 5,46 % W, 0,35 % Cr.
die im Mittel mit etwa 1 bis 2% W bei rd. 1,1 % Clegiert
sind, kommt es oft vor, daR die Werkzeuge trotz richtiger
Hartebehandlung keine genligende Hérte annehmen. Die
tblichen Geflige-und Bruchuntersuchungen, Bestimmung der
Haltepunkte, sowie die Ueberpriifung des Herstellungsver-
fahrens ergeben nicht ohne weiteres Anhaltspunkte fur die
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Abbildung 5. Zustandsdiagramm der Eisen-W olfram -

Legierungen nach Sykes.

Ursache des Versagens dieser Stahle, zumal da eSvorkommt,
daRR aus ein und derselben Schmelzung hergestellte gleiche,
allerdings zu verschiedenen Zeiten verarbeitete Abmessungen
ein vollstéandig verschiedenartiges Verhalten zeigen. Auch bei
dieser Stahlgruppe bringt eine Erhéhung der an sich rich-
tigen Hartetemperatur von 820° um 40 bis 60° keinen Erfolg.
Weitgehende Versuche zeigten nun. daf? auch hier das Nicht-
hartwerden auf die vorausgehende Warmebehandlung, vor-
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Abbildung 4.
Koerzitivkraft

M agnetstahl m it und

(Zusammensetzung
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nehmlich auf unrichtiges, zu langes Glihen zurtickzufiihren
ist, und da? man eine Art Regenerierung dadurch erreichen
kann, dafl man den Stahl bei einer Temperatur Uber 1100°
etwa 10 bis 15 min gluht, dann an der Luft abkihlen laRt
und erneut hartet. Um ein Beispiel herauszugreifen, sei
erwahnt, daf? ein Fréserstahl mit 1,1 % Cund 1% W bei
einfacher Hartung nur 578
Brinelleinheiten  aufwies.
Durch ein kurzes Ausglihen
bei 1100° mit nachfolgender
Luftabkihlung und erneu-
ter Hartung stieg die Harte
auf 653 Brinelleinheiten an.

Bei den unter dem
Namen ,,Riffelstahl* be-
kannten Stahlsorten mit
etwa 4 bis 8% W und 1,4%
C tritt, namentlich dann,
wenn sie kein Chrom ent-
halten, ebenfalls sehr leicht
eine  Verminderung der
Harte durch die Glih-
behandlung ein; am besten
gliht man derartige Stahle,
von denen man aller-
hochste Harte verlangt,
nach dem Schmieden oder Walzen Uberhaupt nicht oder
nur ganz wenig.

Am krassesten macht sich der EinfluR der Glihbehand-
lung bei der Gruppe der wolframlegierten Magnetstahle
bemerkbar. Die magnetischen Eigenschaften, besonders die
Koerzitivkraft dieser Stéhle, wird durch die vorausgehende
Glihbehandlung in hohem Mafe beeinfluf3t, was man durch
genaue Messungen eindeutig festlegen kann. Das Verhalten
eines Stahles mit 0,7 % C und 58 % W, einmal ohne

EinfluB der Gluhbehandlung
von W olfram -
ohne Chromgehalt.

und Behandlung wie

bei Abb. 3.)

und einmal mit 0,3 %Cr, bei verschiedener Glihbehandlung,

zeigen Abb. 3 und Abb. 4. Die Glihzeit betrug in jedem
einzelnen Falle 4 h, dieHartung erfolgte bei 830° in
Wasser. Abb.3 zeigt, dal} bis zu einer GlUhtemperatur

Zf

A'0O/eosZoff/IT %
Abbildung 6.
Kohlenstoff-Legierungen nach Hultgren. (Das Diagramm
entspricht den Gleichgewichten dicht wunterhalb der

Zustandsdiagramm der Eisen-W olfram -

Temperatur der beendeten Erstarrung.)

von 750» die Harte gut ist; nach einer Gliihung oberhalb
dieser Temperatur nimmt sie fur den Stahl ohne Chrom
sehr rasch, fur den Stahl mit Chrom oberhalb 800»
etwas allmahlicher ab. Der Tiefstwert ist fur den mit
Chrom legierten Stahl geringer. Nach einer Glihung
oberhalb 1100» erfolgt wieder ein rascher Anstieg der
Harte, bei 1200» wird der Ausgangswert vielfach nicht
nur erreicht, sondern sogar Uberschritten. Abb. 4 Zzeigt,
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dal auch die Koerzitivkraft, die ja fur die
magnetischen  Gliteeigenschaften  ausschlag-
gebend ist, sich im gleichen Verhéltnis wie
die Harte andert. Die Unterschiede im Tiefst-
wert zwischen dem Stahl mit und ohne Chrom
sind nicht so betréchtlich, aber ebenfalls vor-
handen. Bei 1100° erfolgt der Anstieg, nach
einer Glihung bei 1200 bis 1250° wird wie-
derum der Ausgangswert erreicht. Aus den
Ergebnissen der Versuche Uber den Einflul
der Gliihbehandlung mufl man selbstverstand-
lich entnehmen, daf? auch alle anderen Warm-
behandlungsverfahren wie Biegen, Pressen u.
dgl., die einer Art Glihbehandlung gleich-
kommen, einen &hnlichen EinfluR haben.

Zur Klarung der gekennzeichneten Er-
scheinungen ist es ndtig, sich etwas eingehen-
der mit der Gefuigebeschaffenheit der Wolf-
ramstahle, namentlich aber mit der Natur der
Wolframkarbide, sowie der auftretenden Dop-
pelkarbide zu befassen. Die eingangs erwéhnten
Stahle fallen teils in das unterperlitische (Kol-
benstahl), teils in das Uberperlitische (Spiral-
bohrerstahl, Magnetstahl) und teils in das
ledeburitische Gebiet (Riffelstahl) der Wol-
framstéhle nach der von Oberhoffer, Daeves
und Rapatz gegebenen Einteilungd. Da die
Fehlererscheinungen jedoch bei allen drei
Gruppen in gleicher Weise auftreten, so kann
man nicht die Zugehorigkeit zu dem einen
oder anderen Diagrammfeld zur Klarung her-
anziehen; es mussen vielmehr die jeweils auf-
tretenden Karbidarten sowie ihre Beeinflus-
sung durch die Gliihbehandlung von ausschlag-
gebender Bedeutung sein. Hiertber sagt das
Diagramm jedoch nichts aus.

Nach dem Zustandsschaubild der Eisen-
Wolfram-Legierungen von Ozawa3 geht das
Wolfram mit dem Eisen eine chemische Ver-
bindung Fe,W ein, die etwa 62 % W enthélt.
Bis zu einem Gehalt von rd. 9 % bildet FeaV
mit Eisen a-Mischkristalle:in Legierungen mit
mehr als 9 % W tritt Fe2W als selbstandige
Phase auf, das sich erst oberhalb 900° im
Y-Mischkristall zu I6sen beginnt.

Nach neueren Untersuchungen wvon W.
P. Sykes4 treffen diese Angaben Uber das
y-Gebiet jedoch nicht zu, sondern der a-Miseh-
kristall tritt bis zu den héchsten Temperaturen
auf, wie Abb. 5 zeigt.

Den ersten Versuch, die im System Eisen-
Wolfram-Kohlenstoff —auftretenden Verbin-
dungen klarzulegen, machten K. Honda und
T. Murakami9. Sie fanden eine magnetische
Umwandlung bei 200°, die der bekannten
Zementitumwandlung entspricht, ferner eine
solche bei 400°, die sie der Umwandlung des
Doppelkarbids  zuschreiben.  Auf  Grund
dieser Beobachtungen stellten sie ein Schau-
bild fur die Eisen-Wolfram-Kohlenstoff-

*) St, u. E. 44 (1924) S. 432/5.

3) Science Rep Tohoku Univ. 11 (1922)
S.333/50; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1834.

*) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1833/6.

5) Science Rep Tohoku Univ 6 (1917)

S. 235/84.
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X500

Aetzung mit Natriumpitrat

Abbildung 7. Aussehen des W olfram ids FesW und sein Verhalten beiverschiedener

und 16,73 % W,
X500

Aetzung. (Stahl mit 0,24,% .C

AnlaBatzung Abbildung 8

Aussehen des stabilen W olfram-DoppelLkarbids un

dener Aetzung. (Stahl mit 1,09 % C und 19,56 % W,

X 500

AnlaBatzung Abbildung 9

in Wasser gehartet bei 900®.)
X 500

Aetzung mit Natriumpitrat

d sein Verhalten bei verschie-
in Oel gehéartet bei 1300°.)
xa00

Aetzung mit Natriumpirat

Aussehen des metastabilen W olfram-Doppelkarbids und sein Verhalten beiver-

schiedener Aetzung. (StahIm it 1,09 % Cund 19,56 % W,

in Oelgehartet bei 950%.)
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Aetzung mit Natriumpikrat.

W olfram -
wcC durch
ihrverschiedenes Verhalten beider Aetzung. (Stahl
mit 1,33% C und 19,55% W, 10 Tage bei 850 bis

900° gegliht, Ofenabkihlung.)

Abbildung 10.
Doppelkarbid

Unterscheidung
W olfram karbid

von
und

Legierungen auf, indem sie, je nachdem ob keine, eine
oder zwei magnetische Umwandlungen auftraten, die fol-
genden sechs Zustandsfelder unterschieden:

1 Fe+ FeaAW + WC
2 Fe+ FEW+ WC+4FeX+ WC
3

Fe +WC
4 Fe+WC4FeX + WC
5. Fe+WC4FeX+ FeX+ WC
6. Fe+WCAFeX + FelxC

Den Umwandlungsvorgang bei der Er-
hitzung und Abkuihlung stellen sich die Forscher
wie folgt vor: Nahe oberhalb Ac3 ist\Wolfram
als WC im Austenit geldst. Kuhlt man nach
Erreichen von 850° wieder ab, so treten WC
und Fe3C zum Doppelkarbid zusammen, das
sich bei Atj ausscheidet und bei 400° magne-
tisch wird. Erhitzt man 0Uber 850°, so ver-
lauft im Austenit der folgende umkehrbare
Vorgang von links nach rechts:

WC+ 5 Fe™ FedV + FeXC

Dieser Vorgang erreicht bei niedrigem Koh-
lenstoffgehalt bei etwa 1000° sein Ende, bei
hoheren Gehalten erst spater. Bei gewohn-
licher Abkuhlung erhélt das geloste Fe2N den

W asser

beim Anlassen

Tafel 1. Aussehen und Verhalten der in W olfram stahlen
Verbindungen zw ischen Eisen, W olfram
Karbidart Aussehen Form
Fe3C weil rundliche Kaorner
Fe2w weild rundliche Kaérner zieml.
Stabiles Doppelkarbid weild gut ausgebildete Korner mit zieml.
(ZpKarbid) wechselnden, rundlichen bis
langlich gestreckten Formen
Metastabiles Doppel- weil} gut ausgebildete Kdrner mit  zieml.
karbid wechselnden, rundlichen bis
(Z2-Karbid) langlich gestreckten Formen
wcC grauweif zackige Formen unter gin-

stigen Bedingungen, gut aus-
gebildete drei- und viereckige
Kristalle

Austenit bis etwa 500°, worauf ein Zerfall in wolframhaltigen
Ferrit und Zementit eintritt, der den Punkt A0 ergibt,
Das Diagramm von Honda und Murakami weist jedoch eine
ganze Reihe von Widerspriichen auf und deckt sich vielfach
nicht mit den Beobachtungen anderer Forscher. Eine weitere
mit zahlreichen Gefiigebildern belegte Untersuchung Uber
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Abbildung 11.
M agnetstahl.

und

rasch anlaufend

sehr bestandig
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dieses Gebiet hat A. Hultgreng angestellt. Das von ihm
entworfene Zustandsschaubild zeigt Abb. 6. Es entspricht
den Gleichgewichten dicht unterhalb der Temperatur be-
endeter Erstarrung. Hultgren unterscheidet ein stabiles
System mit den Karbiden WC und Z3 (ausgezogene Linien)
sowie ein metastabiles System (gestrichelte Linien), wobei
an Stelle des Karbids z1 ein kohlenstoffreicheres Karbid 22
auftritt. Wir haben es demnach in Wolframstahlen mit den
Bestandteilen Fe2a. WC sowie Zx (stabiles, kohlenstoff-
armeres Doppelkarbid) und Z2 (metastabiles kohlenstoff-
reicheres Doppelkarbid) zu tun. Das Hultgrensche Dia-
gramm wurde von W. Zieler naehgepruft. worlber an anderer
Stelle noch ausfiihrlich berichtet wird?. Seine Richtigkeit
wurde im allgemeinen bestéatigt.

Ohne auf die Einzelheiten dieser Untersuchungen néher
einzugehen, koénnen die in Tafel 1 angegebenen Verbin-
dungen von Eisen, Wolfram und Kohlenstoff als erwiesen
angesehen werden.  Durch ihr verschiedenes Verhalten bei
der Aetzung hat man ein Mittel in der Hand, die einzelnen
Karbide und Wolframide voneinander zu unterscheiden.

Abb. 7, 8, 9 und 10 erlautern das in Tafel 1 ange-
gebene Verhalten der Karbide und Wolframide. Die
Schlecht X 100 Gut X10

EinfluR der Glibtem peratur vor dem H arten bei 830° in
von W olframkarbid WC bei Wolfram-
C und 5,77 % W .) Ungeatzt.

auf die Abscheidung
(Stahl mit 0,75 %

auftretenden

beiden Doppelkarbide unter-
scheiden sich, wie Abb. 8 und
9 zeigen, dadurch, daf das
stabile Doppelkarbid von Na-
triumpikrat nur geféarbt wird,
wahrend das metastabile Dop-

Kohlensto ff.

Verhalten
gegen Natriumpikrat

wird schwarz gefarbt

bestandig  wird hellbraun geférbt -

bestandig  wird dunkelbraun gefarbt pelkarbid aulRerdem noch stark
zerfressen wird. Abb. 10 zeigt

bestandig  wird dunkelbraun gefarbt deutlich das unterschiedliche

u. allméahlich angefressen

Verhalten von WC und Wolf-
ram-Doppelkarbid. Der Be-
standteil WC zeigt zackige,
grauweil3e, vielfach gut aus-
gebildete drei- und viereckige
Kristalle. Er ist sehr anlafbestéandig und wird durch Na-
triumpikrat nicht angegriffen.

wird nicht gefarbt

6)A' Hultgren: A metallographie study
501 8 2 4 a"d Hal*1920% vgl- St-u-E -41 U921)
" 7) ArcEEisenhittenwes. demnéchst.

on tungsten



18. April 1929.

Schlecht Xioo

Aetzung mit Pikrinsdure

Abbildung 12.

Der EinfluB der Warmebehandlung auf die Gute ron Wolframstahl.

Gut .
X ioo

EinfluB der Glihtem peratur auf das Hartegefiige

von W olfram-M agnetstahl, geédtzt.

Zusam mensetzung und Behandlung wie in Abb. 11.

Da die Wolfram-Magnetstahle durch falsche Warme-
behandlung viel leichter verdorben werden als andere
Stéahle, so sollen die Ursachen fur die Fehler vornehmlich

x 100

Abbildung 13.

Ungeatzte Schliffflache eines ge-

V*

glihten W olfram -M agnetstahles nach vorsichtigem

langeren Polieren. Zusam mensetzung wiein Abb. 11,

an dieser Stahlgruppe besprochen werden. Be-
trachtet man den ungeétzten Schliff eines un-
geeignet geglihten Wolfram-Magnetstahles, so
sieht man im Gegensatz zum ungegliihten
oder richtig gegluhten Stahl im Schliffbild
sehr viele schwarze Punkte (Abb. 11). Aetzt
man, so zeigt der richtig gegliihte Magnet-
stahl nach der Hartung bei guten magneti-
schen Eigenschaften ein gutes Hartegefiige.
Der vergluhte Stahl, der im ungeétzten Zu-
stand die schwarzen Punkte aufweist, hat
kein richtiges Martensitgeflige, sondern zeigt
ein unklares Hartegefiige (Abb. 12). Poliert
man den verglihten Stahl besonders vorsich-
tig, so bleiben die Karbide in der Grund-
masse zurlick (Abb. 13), wahrend sie sonst
leicht herausgerissen werden. Dieser, bei
vorsichtigem Polieren zurtickgebliebene Kar-
bidbestandteil wird weder durch Anlaf3atzung
angegriffen, noch durch Natriumprikrat ge-
farbt (Abb. 14). Der Gefligebestandteil kann

Schlecht

Ohne Chrom
Abbildung 15.

4 h bei 950° gegluht, Ofenabfciihlung.

EinfluB eines Chromzusatzes auf die Abscheidung des

Stahl und Eisen. 525

daher eindeutig als das Karbid WC angesprochen
werden. Dieses hat sich offenbar durch einen
Zerfall des Doppelkarbids infolge der langen
Gluhbehandlung abgeschieden, und da es ein
sehr kohlenstoffreiches Karbid mit ungefahr
6,1 % Cdarstellt, nimmt es bei seiner Bildung
einen groRRen Betrag des vorhandenen Kohlen-
stoffs in Anspruch, so da die Grundmasse an
Kohlenstoff verarmt und dadurch die Hart-
barkeit und die anderen Guteeigenschaften we-
sentlich vermindert werden. Da sich das ein-
mal gebildete WC erst bei héheren Temperaturen,
fur Wolfram-Magnetstahl z. B. oberhalb 1100®.
wieder auflost, so bleibt es auch nach der
Hartung, die ja bei wesentlich niedrigeren Tem-
peraturen erfolgt, erhalten.

Beachtenswert ist der Einfluld eines geringen
Chromzusatzes. Abb. 15 zeigt das Aussehen eines
Wolframstahles mit und ohne Chrom nach unge-
eigneter Glihung bei 950°. Man sieht, da3 der
mit Chrom legierte Stahl bedeutend weniger
schwarze Punkte aufweist. Ein Chromzusatz
wirkt also der Abscheidung oder Bildung des
stabilen Karbids WC entgegen, da das Chrom

infolge seiner grolRen Verwandtschaft zum Kohlenstoff mehr
Kohlein fester Lésung zu halten vermag. Sehr verschieden ist
auch das Verhalten der Ausdehnungsknrven eines Wolfram-

X ioo
'S:
LA} L] -
° -
V V;
r )
. '
r . A7 AVARNSNLL SUp
Vo \ < . -
Abbildung 14. Wie Abb. 13. gedtzt mit Xatrium -
pikrat.
xioo Gat x 100

Chrom

W olfram karbids WC bei W olfram-M agnetstahl.

Zusammensetzung: 0.75°0C. 0.32 °0Si. 0.37 % Mn.5.77 0 W ;
0.36 °0 Si. 0.35 % Mn. 5.46 °0 W .

0,75 % C’
0.35 % Crr.
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Magnetstahles mit und ohne Chromzusatz, der im Umwand-
lungsbereich zwischen 710 und 800° einer Pendelgliihung
unterworfen wurde. Man sieht, da3 der Stahl ohne Chrom
eine ganze Anzahl von Knicken aufweist, die wohl auf Kar-
bidumwandlungen zuriickzufihren sind und bei dem chrom-
legierten Werkstoff nicht auftreten (Abi. 16).

fertdety/ifftvrtff 0 0 ft/zn W77iya/7a/00tfs6ere/0/r 700770-000".
0fe0aM c//r/00g

777/707700/77

>- 7e/Trfie/afe/f

Abbildung 16. Dilatometerkurven eines

W olfram -M agnetstahles mit und

geglihten
ohne Chromzusatz.

(Zusam mensetzung wie in Abb. 15.)

Man kommt zu einer einfachen und anschaulichen Er-
klarung dieser Erscheinungen, wenn man dem stabilen
Wolframkarbid WC dieselbe Stellung zuschreibt wie dem
Graphit im System Eisen-Kohlenstoff. Beide Bestandteile
stellen die stabile Phase dar, die beim Zerfall der meta-
stabilen Phase (Doppelkarbid bzw. Fe3) entsteht. Wie im
System Eisen-Kohlenstoff langs der Linie E'S' die Ab-
scheidung von elementarem Kohlenstoff eintritt, so erfolgt

Im AnschluBB an den Vortrag fand folgende Erorterung statt.

St.-Qrtg. E.
der von $r.«(jng. Pdlzguter vorgetragenen Untersuchungen voll-

Houdremont, Essen: Ich kann die Ergebnisse

kommen bestatigen. Eine Frage mochte ich stellen, namlich, ob
die beobachteten Erscheinungen ohne weiteres beijeder beliebigen
durch gewohnliches oder tUber-
kénnen

Schmelzung in
langes Glihen
$r.=$ng. r

trage erw ahnt habe, treten die in Frage stehenden Erscheinungen

gleicher Starke
erzeugt werden oder nicht.
Polzguter, Bochum: W ie ich bereits im Vor-
zwar nicht immer mit der gleichen Starke auf;sie kénnen jedoch
bei jeder Stahlart und jeder Schmelzung hervorgerufen werden,
wenn nur entsprechend lange G luhdauern anwendet.

© r.~Mttg. E .
©I’.<<(jng.Pﬁlzguter nichteinig. Es gibt Schmelzungen, die beider

kritischen Bereich keinerlei Aenderung ihrer

man
Houdrem ont: In dieser Beziehung gehe ich m it

G lihbehandlung im
Eigenschaften erfahren. Es mag sein, daB meine Beobachtungen
sich nur auf die Ubliche Gluhdauer erstrecken; immerhin gibt es
Schmelzungen, die diese Erscheinung auch hierbei zeigen, wahrend
andere das nichttun. Esdurften somitdoch in fertiggeschmiedeten
W erksticken Unterschiede moglich sein, die vielleicht auf irgend-
welche Keimwirkung zurickgefiihrt werden kdnnen. Vor allem
mochte ich darauf aufmerksam machen,daR, abgesehen von der
kritischen Glihdauer und G lihtem peratur, die Tem peratur der
W arm verarbeitung von auBerordentlicher Bedeutung sein kann.
Schmieden bei zu besonders

Durch tiefer Tem peratur werden

die stabilen W olfram karbide ausgeschieden, und die Erfahrung
hat gelehrt, daR gerade bei W olfram -M agnetstahl die besten E r-
gebnisse erzielt werden, wenn man den Stahl tunlichst hei8 walzt,
niedrig

so daR auch die Endtem peratur beim W alzen nicht zu

wird. Dies gilt selbstverstandlich in gleichem M aRe fir andere
Der Einflug

Verformung geht auch

W olfram stahle. der Schmiedetemperatur und der
Aus-

auch in

bereits daraus hervor, daR diese

scheidungen besonders stark im Schmiedekreuz oder

anderen Teilen auftreten, je nachdem wie hoch die Schmiede-

tem peratur war.
W as insbesondere den

PreRluftkolben anbelangt, so war es gerade bei diesem W erkstoff

niedriglegierten W olfram stahl fir
nicht immer méglich, unter gewodhnlichen Glihbedingungen einen
an sich guten Stahl in schlechten Zustand zu bringen. Im Gegen-
satz zu © r-~rtg. Polzguter muB ich aber feststellen, daR es auch
bei diesem W erkstoff moglich war, am Schliffbild zu erkennen, ob
der Stahl in dem einen oder anderen Zustand vorlag. Soviel
ich mich aus den AeuBerungen des Vortragenden entsinne, sollte
bei dem niedriglegierten W olframstahl nicht der Fall sein.

Schliffbild

dies

Die Erscheinungen unterscheiden sich im allerdings

Der EinfluR der Wéarmebehandlung auf die Olte von Wolframstahl.
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in Wolframstéhlen bei Glihung im kritischen Temperatur-
bereich mit nachfolgender langsamer Abkuhlung ein Zerfall
des Doppelkarbids und die Bildung des stabilen Karbids
WC. Eine sehr langsame Abkuhlung nach der Glihung ist
fur die WC-Bildung besonders wesentlich.

Zusammenfassung.

Fur die meisten Wolframstdhle gibt es bestimmte
kritische Temperaturgebiete, in denen bei geniigend langer
Dauer der Warmebehandlung eine Abscheidung von WC
und damit eine Verminderung der Giiteeigenschaften ein-
tritt. Nur bei sehr niedrig gekohlten Wolframstahlen,
denen jedoch infolge ihrer geringen Hérte keine praktische
Bedeutung zukommt, erfolgt keine Bildung von WC. Ferner
ist die Bildung dieses Karbids von geringem Einflu, wenn
der Stahl bei hohem Wolframgehalt auch einen entsprechend
hohen Kohlenstoffgehalt hat, so daf3 noch immer die fur das
Eintreten einer guten Hartewirkung nétige Menge Kohlen-
stoff in Losung verbleibt. Der kritische Temperaturbereich
hat je nach der chemischen Zusammensetzung eine
wechselnde Lage und muR fur jede Stahlgruppe erst durch
planméafige Untersuchungen festgelegt werden. Ein langes
Verweilen in diesem kritischen Temperaturbereich sowie
nachfolgende langsame Abkuhlung muR bei der Verarbeitung
der Stahle weitestgehend vermieden werden. Ein geringer
Chromzusatz, wie er in der Praxis schon haufig angewandt
wird, ist sehr zu empfehlen, da er die Stéhle bedeutend un-
empfindlicher gegen falsche Warmebehandlung macht.

in der GréRe der Karbidausscheidungen von den beim W olfram -

M agnetstahl festgestellten Karbidausscheidungen.

lch glaube, daB gerade hier eine Erscheinung vorliegt, der

bisher allzu wenig Beachtung geschenkt wurde, und zwar die

Rekristallisation und der dam it verbundenen Zu-
Karbide bei W erkzeugstahl. Die
Schmiede- und W alzVorgange
G latten (Polierstiche), leicht in das
kritischer Verformung gelangen M an

infolgedessen beim Nachglihen von Stahlen sehr oft feststellen,

Frage der
sammenballung der letzten
noch zum
Gebiet

kann

dienen meistens nur

wobei man sehr

schwacher kann.
daB trotz vorsichtiger Glihung ein vor dem G lihen feinkérniges

Leider
ziem lich

Bruchgeflige in ein grobkérniges verwandelt worden ist.

ist die Korngrenzendtzung bei hochlegierten Stahlen
schwierig, so daB es nichtimmer gelingt, die Verhaltnisse metallo-
graphisch restlos zu erfassen.

Diese Erscheinungen sind selbstverstandlich auch von Ein-
fluR bei den von ©r.*3ing. Pélzguter geschilderten Vorgangen.
Gerade W olfram neigt auBerordentlich dazu, die Bildung eines

stabilen Systems zu beglnstigen. Diese W irkung des W olframs
gehtbereitsdaraus hervor,daR W olfram stahlesehrleicht Schwarz-
bruch aufweisen. Falls ich recht verstanden habe, war der Vor-
tragendederAnsicht,daR die Karbidausscheidungen einenSchwarz-
bruch hervorrufen und mit Schwarzbruch identisch sind. Dies
istindes nichtder Fall. W ir haben ebenfalls des 6fteren Schwarz-
bruch Schliffbild war der
Unterschied zwischen einer schwachen Karbidausscheidung und

Kohlenstoff) ver-

bei W olframstahlen beobachtet. Im

wirklichem Schwarzbruch (Ausscheidung von
héaltnism @Rig schwer und nur bei starkeren VergroBerungen fest-
zustellen. Die chemische Analyse brachte aber in diesem Falle
Klarheit.
lang es bei Stahlen mit Karbidausscheidungen nie,

erhalten, wahrend bei

Unter Anwendung gleicher Bestimmungsverfahren ge-
einen kohlen-
der Unter-
kohlenstoff-

stoffhaltigen RiUckstand zu
m it Schwarzbruch stets ein

Durch

suchung von Sticken

haltiger Rickstand gefunden wurde. Auswiegen des

getrockneten Rickstandes sowie Verbrennen konnte auch ohne

weiteres festgestellt werden, daB es sich in diesem Falle um
elementaren Kohlenstoff handelte.
© r.~Mttg. F.

Schwarzbruch kann man zustimmen.

Disseldorf: Dem
Das stabile W olfram karbid

entsteht und verschwindet unter ahnlichen Bedingungen wie der

R apatz, Vergleich mit dem

Graphit beim Schwarzbruch. Aehnlich wie beim Schwarzbruch

wird diese stabilere Verbindung bei hoher Temperatur wieder

gelést, und schlieRlich verhindert, @hnlich wie bei der Schwarz-
Ver-

bruchbildung, das Chrom die Entstehung der instabileren

bindung.
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In Uebereinstimmung m it 3)r.=3ng. Pélzguter habe auch ich
beim stabilen Karbid die kennzeichnende eckige Form beobachtet.
Von diesem Karbid behauptet H ultgren, daB Vorhanden-
Stahles als W erkzeugstahl
Diese Meinung kann aber nicht
dieses stabilen Kar-

Ein harter

sein
sein fur die Leistung des nitzlich sei,
weil es auBerordentlich hart ist.
durch das Vorhandensein
zum groBen Teile verlorengeht.

Grundm asse

richtig sein, weil
bids die Héartbarkeit
EinschluB in einer verhaltnism aBig

Schneidwerkzeug nichts.

weichen nitzt

fur ein
Ansicht die
noch

nach meiner
Verbindungen
tatsdchlich um wcC,

Ich méchte noch bemerken, daB

genaue chemische Zusammensetzung dieser
nicht festliegt.
Fe2W wu. dgl.

Der von
Schwarzbruch
gekommen; ich halte ihn

Der Vortragende hat unter anderem

W ir wissen nicht, ob es sich
handelt.
®r.*Qttg. Houdremont
in Wolframstahlen

Fall von rich-

noch

beobachtete

tigem ist mir nicht vor-
nicht fiur ganz ausgeschlossen.

auf die von Oberhoffer,

aber

Daeves und Rapatz aufgestellte Einteilung der W olframstahle
Bezug genommen. Ich moéchte dazu bemerken, daR diese Ein-
teilung fir das instabile System gilt, das in diesen Stahlen in

den meisten Fallen vorliegt und auch das winschenswerteste ist.
IDr.Vjng. Houdre-
und

lch mochte Herrn
W armverformung

Sr."ng.P-Po6lzguter :
mont daB
vielleicht in noch viel starkerem M aBe eine
das Ausscheiden des'Karbids WC EinfluR ist.
Stahl aus irgendeinem Grunde bei der Formgebung zu kalt, oder
Ziehbehandlung, so wirkt eine solche Kaltbear-

antworten, naturgem 4B eine

Kaltverformung auf

von W ird der

erfahrt er eine

beitung giunstig auf die bei der nachfolgenden G lihung ein-

tretende Abscheidung des Karbids W C ein. In dieser Beziehung

dirfte auch eine Uebereinstimmung m it der Erzeugung des
Schwarzbruches bestehen.

Bei niedriglegiertem W olfram stahl fir PreBluftkolben usw.
war es, wenigstens nach unseren bisherigen Versuchen, stets
moéglich, durch entsprechende G lihung in dem kritischen Tem -

peraturbereich eine ungentigende Durchhéartung zu erzielen, wo-

bei natirlich dieser Tem peraturbereich bei verschiedenen Schmel-

zungen und verschiedener Vorbehandlung verschoben werden
kann. Regelrechten Schwarzbruch habe ich, wie auch ®r.«Qng.
Rapatz, bei diesen Stdhlen noch nicht beobachtet, halte es aber

far moglich, daB neben der Abscheidung von W C unter besonders

Bedingungen auch noch wirklicher Schwarzbruch

kann. Die Karbidabsche'dingen
zu tun, wie auch aus dem Vortrag zu entnehmen ist.

unginstigen

entstehen haben m it Schwarz-

bruch nichts

Dr. phil. W .
den Herren Vorrednern
daB durch Kalt- oder W armverformung die
W olfram karbids
daB durch
Zustandes erleichtert wird. Ich
Stahles

lch mdéchte zu der von
Stellung

Ausscheidung des

K 6ster, Dortmund:

aufgeworfenen Frage nehmen,

beginstigt wird Es ist eine bekannte Erschei-
Einstellung des stabilen
daB beim

und

Kaltverformung die
erinnere dabei daran,

nung,

Recken austenitischen M artensit entstehen kann,

daB die
ebenfalls durch Verformen beschleunigt werden kann.

Ausscheidung aus einer Ubersattigten festen Lésung
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$r.»3ng. R. Scherer, Willich: Ich habe denselben Versuch
gemacht wie iDr.~ng. Pélzguter und dabei festgestellt, daB die
Ausscheidung des Karbids auch bei chromlegierten W olfram -

M agnetstahlen auftritt, ein Befund, der bei Untersuchung

mehrerer Schmelzungen bestdatigt wurde8).

Zu den Ausfihrungen von ®t.*Qng. Houdremont méchte ich
Stahlen die gleiche E r-
Be-

sagen, daB auch bei nur wenig geglihten

auftritt. Sie war jedoch nach meinen

auf eine W armformgebung

scheinung zuweilen

obachtungen in solchen Féallen stets
beizu niedriger Tem peratur zuriickzufihren, wahrend bekanntlich

W olfram -M agnetstdhle zur Erreichung bester magnetischer Eigen-

schaften heiR gewalzt werden missen.

®r.»"ng. F. Fettw eis, Bochum: Der Vortragende sagte,
das W olfram karbid W C scheide sich gleichmaaBig aus. Das
stimmt nicht ganz genau. W ie ich vor langeren Jahren bei der

Untersuchung eines gegossenen Blockes festgestellt habe, scheidet

es sich vorwiegend an den Grenzen der Primarkristallite aus.
Dr. phil. E. Scheil, Dortmund: Ich méchte an den Vor-
tragenden einige Fragen beziglich der Ausscheidung der Phasen

Es wurde gefunden, daR die Hartungstiefe schwach bis
950° abfallt, um dann wieder auf den
Der Abfall von 750 bis 950° ist auf
die Ausscheidung des W C zurickzufiuhren, der
auf seine W iederauflosung. W ie aber der
H drtungstiefe erklart werden ? Ist
Phase

richten.
750° ansteigt,
Ausgangswert anzusteigen.
Karbids

darauf bis

nach-
folgende A nstieg soll
anfangliche Anstieg der
das WC wieder instabil
Man miBte diese Frage durch Untersuchung des zeitlichen
diesen Temperaturen zu kléaren

hier
und wandelt sich in eine andere
um ?
Verlaufes der Hartungstiefe bei
versuchen.

Die in den Dilatometerkurven (Abb. 16) auftretenden Zacken
W olfram karbids erkléart.

W C

Ausscheidung des
G luhtem peratur

wurden mit der

Dann miBte also bei der selbst das noch

Diese Ausscheidung m aRBte sich durch
daR die

nicht ausgeschieden sein.

Abschrecken restlos unterdricken lassen. Ich vermute,

Zacken eine andere Ursache haben, die sich bei solch einem
laRt. lch mochte

ver-

wickelten System nicht ohne weiteres angeben
vorschlagen, dafBB die

m it Hilfe von Temperatur-Leitfahigkeits-Kurven untersucht wird,

Ausscheidung oder Auflésung von Phasen

die hierfir recht empfindlich sind.

®r.*Qng. F.Poélzguter: Zuden Ausfihrungen von ®r.*5ing.
Fettweis mochte ich bemerken, daB ich unter einer ,gleich-
m aRigen* Verteilung die Verteilung der Karbide dber den

Querschnitt der untersuchten Probe verstanden haben
Hinweis von Dr. Scheil dber die Knicke in
kann ich noch nicht des naheren Stellung

ganzen
wollte. Zu dem
den Dilatometerkurven
nehmen, da diese Frage bishernoch nichteingehend genug geprift
mag sein, daB fur das Auftreten dieser Zacken andere

W olfram karbids m af-

wurde. Es

Umstande als die Awusscheidung des

gebend sind.

8) St. u. 49 (1929) S. 41/2.

Abhéangigkeitsbedingungen der Frischmittelwirkung im Siemens-Martin-Ofen.
Von 2)r=3tt0- Erich Killing in Julienhitte-Bobrek, O.-S.

[Bericht Nr. 164 des

(Beschaffenheit verschiedener Frischmitlel.
tdnungen beim Frischen.

Stahlwerksausschusses des Vereins

Untersuchungsergebnisse mit funf verschiedenen Erzen.

deutscher Eisenhittenleutel).]

Beeinflussung der Frischwirkung durch verschiedene Ofenzustdnde. Wé&rme-

EinfluR der Kieselsdure. Wirt-

schaftlichkeitsberechnung.)

D urch das Zusetzen von Frischmitteln in den Siemens-

Martin-Oefen wird die Entfernung des fur den End-
zweck zu hohen Kohlenstoffgehaltes des Bades angestrebt.
Die Wirkung und Wirtschaftlichkeit eines Frischmittels ist
einmal von seiner eigenen Beschaffenheit, dann von den gerade
vorhandenen Zustdnden im Siemens-Martin-Ofen abhangig.

Bei der Beschaffenheit des Frischmittels spielen eine
Hauptrolle:

1. Der Eisengehalt.
2. Die Menge und Art der Bindung des Sauerstoffs.
3. Der Sdure- und Basengehalt.

D Erstattet in der Sitzung des Stahlwerksausschusses der
Eisenhiitte Oberschlesienam 14.Dezember 1928; im Auszug vorge-
tragen aufder Sitzung desU nterausschusses fiirden Siemens-M artin -
Betrieb am 12. Oktober 1928. — Sonderabdrucke sind vom Verlag

Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

4. Der Gehalt an schadlichen Nebenbestandteilen.
5. Die mechanische Beschaffenheit.
6. Der Feuchtigkeits- und der Hydratwassergehalt.

Von den Zustédnden im Siemens-Martin-Ofen wird die
Wirkung des Frischmittels hauptséchlich beeinfluBt durch:

1. Den Zeitpunkt des Erzzusatzes.

2. Die Temperatur des Bades.

3. Die Zusammensetzung des Einsatzes.

4. Die Zusammensetzung der Schlacke.

5. Die Gaszusammensetzung mit der VVerbrennungsluftmenge.
6. Die Herdflache.

Die Wirkung verschiedenartiger Zusammensetzung der
Frischmittel ist zum grofiten Teil bekannt. Es ist klar,
dal? der Eisengehalt wegen der direkten Beduktion sehr
wesentlich ist. Die schédlichen Nebenbestandteile wie
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Schwefel, Phosphor usw. durfen ebenfalls eine gewisse
Hochstmenge nicht Gberschreiten. Die mechanische Be-
schaffenheit des Frischmittels spielt deshalb eine Rolle,
weil ein feines Frischmittel weniger Berthrungspunkte mit
dem Stahlbade bekommt und daher einer Verschlackung eher
ausgesetzt ist. Weiter bewirkt der Feuchtigkeitsgehalt,
wenn er nicht zu groB ist, namentlich beim Nachsetzen
eine lebhaftere Reaktion. Hydratwasser ist bei spéterem
Zusetzen ungeféhrlich; dagegen kann bei dem Roheisen-
Erz-Verfahren, bei dem das Frischmittel mit dem Einsatz
zusammen in den Ofen gegeben wird, ein Erz mit Hydrat-
wasser nicht verwendet werden, da solche Erze zu schwerem
Zerknallen fuhren.

e Von den Nebenumstanden ist der Zeitpunkt des Erz-
zusatzes — also im Einsatz oder nach dem Loskochen —
nicht nur aus den vorher besprochenen Griinden von Be-
deutung. Die beim Roheisen-Erz-Verfahren im Einsatz
zugegebenen Erzmengen sind naturlich viel grdBer als bei
den Ubrigen Verfahren, und auch die anderen die Beschaffen-
heit des Erzes kennzeichnenden Umsténde, wie sie eingangs
unter Punkt 1 bis 5 genannt wurden, fallen viel schwerer
ins Gewicht.

Eine niedrige Temperatur des Bades wird die Wirkung
gleicher Frischmittelmengen stark herabsetzen, da die
Reaktion bekanntlich endotherm verléuft.

Der Einsatz an Sauerstoff, Silizium und anderen Neben-
stoffen wird ebenfalls die Wirkung beeinflussen, wenn auch
zum Teil durch die dann veranderte Schlackenzusammen-
setzung, bei der die in genugender Menge vorhandenen

Zahlentafel 1. Sauerstoffab

2
1 3 4 s 6
Sauer- Sauer-
FeO stoff- Aufzuwendende Fejo3 stoff-
Erz abgabe Warmemenge abgabe
je je
1000 kg kcal % 1000 kg

%
66,70 201
94,57 284
63,17 190
61,46 185

Kiruna 27,86 62 254 800
2,85 0,65 26 080
28,50 64 260 800

23,57 53 215 300

Krivoi-Rog
Freia
R h.

Basen auch in den hochsten Temperaturen sehr wichtig sind.
Eine Schlacke mit hoher Temperatur wird leicht inre Oxydule
frei machen konnen, da sie hochbasisch sein kann, voraus-
gesetzt nattrlich, daf? ihr zu dieser Zeit geniigend Basen zur
Verfuigung stehen. Hierauf beruht die oft im Betrieb beob-
achtete Erfahrung, dal Schmelzungen mit hoher Temperatur
zur Oxydation des Kohlenstoffes viel mehr Frischmittel
gebrauchen, und zwar deshalb, weil nicht gleichzeitig Kalk
mit eingesetzt worden ist.

Dall Gaszusammensetzung und Luftiberschul? die Wir-
kung des Frischmittels beeinflussen, ist selbstverstandlich.
Ebenso wird das Bad mit der gréBeren Herdflache schneller
oxydiert werden als eine Schmelzung mit grolRerer Badtiefe.

Die vorstehenden Einflisse der Beschaffenheit und der
Nebenumstédnde sind ziemlich bekannt und zum Teil bei
gewdhnlichen metallurgischen Untersuchungen festgestellt.
Weniger beachtet und untersucht wurde der EinfluR3, den
die Form der Sauerstoffgebundenheit und der S&ure- und
Basengehalt auf die Frischwirkung ausiiben8. Im folgenden
sind in Verbindung mit allen oben angefuhrten Einfllissen
hauptséachlich fiir diese Formen der Beschaffenheit (Punkt 2
und 3) Untersuchungen angestellt worden. Das Frischmittel

2) Erst in neuerer Zeit ist eine derartige Arbeit von

Schleicher durchgefiithrt worden; wvgl. St. u E. 49 (1929)

S. 458/64.
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kann entweder als Eisenoxyd oder als Eisenoxyduloxyd
vorhanden sein.

Als Warmetonung fiir die Bildung von Eisenoxyd und
Eisenoxyduloxyd sind folgende Werte eingesetzt:

1 kg Sauerstoff entwickelt bei der Verbrennung
zu FeO  + 4735 keal
zu FeD3 + 4326 keal
zu Fe4 + 4377 kcal

d. h., daB das Freimachen gleicher Mengen Sauerstoff aus
beiden Erzsorten etwa den gleichen Wéarmeaufwand er-
fordert.

Dagegen spielt die Art der Sauerstoffgebundenheit in-
sofern eine Rolle, als der Sauerstoffgehalt fir die Einheit
Oxyd oder Oxyduloxyd verschieden ist.

1 kg FeO Kkann 222,7 g 0 abgeben

1 kg Fe203 kann 300,6 g 0 abgeben

1 kg Fed4 kann 276,4 g 0 abgeben (d. h. 109 kg Fe4
sind 100 kg Fe20 3gleichwertig)

1 kg O kann 750 g C zu QO verbrennen.

Es wurden Versuche mit folgenden Erzen angestellt:
1. Kiruna, 2. Krivoi-Rog, 3. Freja, 4. Rh., 5. K&ptens. Die
Zusammensetzung geht aus All. 1 hervor. Die Sauerstoff-
abgabe und der Warmeaufwand der einzelnen Erze ist in
Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Daraus ist zu ersehen, daf fur die gleichen Erzmengen
das Oxyderz den meisten Sauerstoff abgeben kann, nattrlich
mit dem groRten Warmebedarf (Spalte 9). Auch der spe-
zifische Warmebedarf (‘Spalte 10 in zahlentafel 1) ist fUr

und W darm eténuug.

7 8 9 10 11 | 12

. dend Gesamte Gesamte Augzetqu;veen- Gesamt mogliche
Aufzuwendende g, erstoff- | aufzuweDdende Warme- Kohlenstoff-
Wirmemenge abgabe Wirme menge Verbrennung

e 1@?2 je 1kg O je 1000 je 600

kcal 9 kcal kcal/kg kg Erz | kg Erz

835 000
1183 000 284.,6
790 000 254
768 500 238

263 1089800
1209 C80
1050 800

1 023 800

4138 197 1 118
4240 214 1 128
4142 191 115
4300 179 107

das Oxyderz mit Ausnahme des Rh.-Erzes mit seiner
kleinsten Gesamtsauerstoffabgabe am groRten. Demnach
waren also die Oxydulerze Kiruna und Freja die besten

- 7.360/6
i tiT
Ab-
bildung 1
Zu-
6JJ7 63.77 66.76 67vs SV.67
sammen- 0/6 0/6 0/6
setzung
der
verwen- . E _
> - "
deten FeO ] 336
Erze. E
7 o 3 s
ffap/e/rs.  Fret/cr- M yn/fcr- frivO /-tfoa-
Frz F/tz Frz Frz

Frischmittel, was auch durch die nachfolgenden Betriebs-
untersuchungen erwiesen wird.

Die Berechnungen in Zahlentafel 1 sind mit den von
C Schwarz3) zusammengestellten thermochemischen Kon-
stanten durchgefihrt; es sei dazu bemerkt, daf bei der

8) Ber. Stahlw .-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 135;
1 (1927/28) S.525/6 (Gr, -B: Nr. 10).

Arch. Eisen-

hittenwes.
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Zahlentafel 2. Zusam mensetzung der verw endeten Zahlentafel 3. Erz- und K alkverbranch.
Erze.
Erzeugte Boheisen- Erxsacx Kalk-
Gréangesberg x riToi- Bog Marokko Erasorte Stahlmeng> « sata sats
1 3 3 t W) W)
o 6.36 Russische Erze 3299 weich 76.0 13.19 7.00
sioa - . ‘0//0 4’22 4,61 4.37 Russische Erze 1257 schienen 71.7 9.79 7.17
cao -7 ! 0'79 1.09 Schwedische Erze 2442 weich 76.7 16.44 7.98
M gO m2,24 Spuren Spuren : : 72.1 12.1 .
Basen O 6.46 0.80 110 Schwedische Erze 1294 Schienen 8.1
Saurenitber- H H H
cohub. . en — 0.10 + 381 A 363 Die vorstehenden Untersuchungen beziehen sieh nur auf
o % 1.08 0.26 Spuren Reihenversuche mit der Hauptmenge Erz im Einsatz. Einen
Feim Trock- genaueren Wirkungsgrad der Erze festzustellen, ist sehr
nen . . % 59.15 65.24 63.07 schwierig, da die oben erwahnten Xebenumsténde sehr viel-
A seitig und nur schwer zu erfassen sind.
ellw eise - - - -
Foo04) Aus diesem Grunde sind im folgenden einzelne Versuche
Glihverlust ul 0.66 2.50 auf der Julienhifte angestellt worden, bei denen die Veben-
Preisverhaltnis 0.455 0.456 umstande nach Modglichkeit gleichgehalten wurden. Es
kg F ) ) . . . :
fe ko Fewie 0,385 wurde also zunachst das Erz immer zu dem gleichen Zeit-
Zahlentafel 4 Erzw irkungsgrad 30 min nach dem Erzen.
1 3 3 4 5 8 s 9 10 1 12
Kohlenstoff- Au- Koblenstort- Gesamt-
i Koblenstotr- ;
Gewicht abnahme - DasE ’ labnabme i Wirk - Wirkungs-
seh ell’ Verwendete 3%bg_laiﬂrcgr in den ersten bpiltse O te kffnmgz W'gkrgggs- serr:azwnliet;r; ) Sgpalate |;rzggs grad
3
kg kg kg kg C kg kg kg
i 62,2 Kiruna 56 124 78 600 118 0.66 143 87 0,74 0,70
2 61.0 Kiruna 92 189 97 600 118 0.82 122 30 0,25 0.54
3 60 5 Krivoi-Rog 121 133 12 600 128 0.094 133 12 0.094 0.094
4 58.5 Krivoi-Rog 117 129 12 600 128 0.094 — _ _ 0.094
15 61.0 Krivoi-Rog 49 153 104 600 128 0.81 104 48 0.38 0,59
16 59.5 Freja 77 161 84 600 115 0.73 137 60 0,52 0,62
17 60.0 Rh. 90 162 72 600 107 0,67 150 60 0.56 0.61
8 57,0 Rh. 80 160 80 600 107 0,75 — — — 0.75

zur Zeit noch vorhandenen Unsicherheit dieser Zahlen-
angaben eine durchaus einwandfreie Beurteilung nach
diesen Warmerechnungen noch nicht mdglich ist.

Mit jedem der oben angefiihrten finf Erze wurden 8 bis 10
gewdhnliche Schmelzungen hergestellt. Der Durchschnitt
der Eisengehalte in der Schlacke der Oxyduloxyderze, also
Erz 1,3, 4,5, ergab 13,05 % Fe und des Oxyderzes (2) 15,60
bei etwa gleicher Basizitdt der Schlacke. Dieser hohere
Eisengehalt stimmt also mit der theoretischen Berechnung
Uberein. Es ist damit auch erwiesen, dal} die Wirkung
verschiedener Frischmittel auch verschieden sein muR, da
selbst die gleiche Basizitat der Schlacke nicht dieselbe Aus-
wirkung der Erze gestattet hat. Dagegen haben Betriebs-
untersuchungen auf einem Werk zu dem Ergebnis gefihrt,
dalR wvon drei Erzsorten, Grangesberg, Krivoi-Rog und
marokkanisches Erz, mit dem Krivoi-Rog am besten und
billigsten gearbeitet wird.

Die Ergebnisse dieser Untersuchungen gehen aus Zahlen-
tafel 2 und 3 hervor und zeigen, dal3 bei den schwedischen
Erzen etwa 3 % an Erz und 1 % an Kalk (durch den Phos-
phorgehalt) mehr verbraucht werden. Leider sind metallur-
gische Untersuchungen und Stoffbilanzen nicht durchge-
fuhrt. Hierbei ist weiter zu bericksichtigen, daf3
1 in 1 kg Grangesberg-Erz 0,226 kg 0 und in 1 kg Krivoi-

Rog-Erz 0,281 kg 0 enthalten sind.

2. der Kieselsauregehalt des Grangesberg-Erzes um 1.65 °0
hoher liegt.

3. der Phosphorgehalt des Grangesberg-Erzes viermal so
hoch liegt wie der des Krivoi-Rog-Erzes.

Das Grangesberg-Erz steht also dem Kiruna-Erz in der
Glte erheblich, nach, und es ware ein. besonderer Versuch
mit metallurgischen Beobachtungen angebracht.

XVl.«

punkt eingesetzt; die Temperaturen. Zusammensetzung des
Einsatzes und des Bades waren fast gleich. Ebenso wurde
der gleiche Ofen in der gleichen Periode genommen, so daf?
man etwa mit gleichen Gasverhéltnissen rechnen kann. Es
wurden untersucht: Kiruna-, Krivoi-Rog-. Freja- und
Rh.-Erz.

Um den tatséchlichen Wirkungsgrad zu bestimmen,
muBte die normale Oxydation ohne Erz einberechnet werden.

2

030-

-37X7

030-

| ¢Jy 070-7J3ty

Krivoi-Rog-Erz.
4170.

Frischwirkung von

H I,

Abbildung 2.

O fen Schmelzung Xr.

Diese ist natirlich nur vor dem Erzsatz zu bestimmen und
kann sich im Verlauf der Schmelzung &ndern. E< sind
daher acht Schmelzungen genauer untersucht worden.
Aus Abb. 2 bis 6 sind die einzelnen Angaben zu ersehen: die
mindtlich  verbrannte Kohlenstoffmenge, der absolute
Kohlenstoffgehalt und die Gesamtmenge an Kohlenstoff.
Hieraus geht schon deutlich hervor, dal die Erzwirbung
ganz verschieden ist. Eine Zusammenstellung unter Bertick-
sichtigung der Xebenumsténde ist in znhlevtafel 4 und 5

67
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Zahlentafel 5 Erzw irkungsgrad 10 min

1 2 3 4 S

Kohlenstoff-

Kohlenstoff- abnahme

Kohlenstoff-

abnahme . f
Gewicht der Verwendete 10 min vor Ienrsdtgﬂ tl)glrdneig abnahme
Schmelzung Brzsorte demXEzrzen nach dem je min
Erzen
kg kg kg
1. 62,2 t K iruna 38 106 5.3
2. 61,0 t Kiruna 48 177 8.9
3. 60,5 t Krivoi-Rog 110 127 6,3
4. 58,5 t Krivoi-Rog 41 88 ,8
5. 61,0 t Krivoi-Rog 36 128 4
6. 59,5 t Freja 36 167 8,6
7. 60,0 t Rh. 84 132 6,6
8. 57,0 t Rh. — 51 5,1
gegeben. In Zahlentafel 4 ist die normale Kohlenstoff-

abnahme 30 min vor dem Erzzusatz bericksichtigt; diese
Kohlenstoffmenge wurde jedesmal von der Kohlenstoffab-
nahme in den 30 min nach dem Erzzusatz abgezogen und
so der Wirkungsgrad der verschiedenen Erze festgestellt.
Zu Spalte 6 ist zu bemerken, dal3 die hier angegebenen

' o/ofttiO felrspl'/m Saa
0003/ffirz
SO0
\% "Wo
300
SOBAFE 400
~ffesam/e 700
. Mrflem/eFsAlerfsfoffaremfe . .
1 1 1 1 1 1 1 1 0070?
Abbildung 3.
Frischwirkung von Krivoi-Rcg-Erz. Ofen VII,
Schmelzung Nr. 4165.
0.70
Ab-
bildung 4.
Frisch-
wirkung
von
Krivoi-Rog-
Erz
Ofen VII,
353/&
Schmelzung
. ffesam fe
enfferrr/e Nr. 4174,
OoMens/offine/Tpe
a00 70 30 30 <o 30

/er?

Zahlen nach der jeweilig zugegebenen Erzmenge errechnet
worden sind.

Bei der Berechnung der Frischwirkung in den beiden
vollen 30 min hat sich wahrscheinlich die Kohlenstoffab-
nahme in den ersten 30 min bei Versuch Nr. 5 geandert.
Aus diesem Grunde und um die normale Oxydationswirkung
des Ofens noch mehr auszuschalten, ist eine weitere Be-
rechnung (zahlentafel 5) aufgestellt, bei der die letzten
10 min vor dem ersten Erzzusatz als Richtlinie genommen

Abhéangigkeitsbedingungen der Frischmittelwirkung im Siemens-Martin-Ofen.

nach

49. Jahrg. Nr. 16

sind und als Wirkung die

dem Erzen. .
Kohlenstoffabnahme in den
6 ! 8 ’ beiden ersten 10 min nach
dem Erzzusatz zugrunde ge-
Ange- i
Spalte yendete o5, £ k\dvnlgrs_ legt wurde. _ _
4—3 B oxy- grad Durch die Ergebnisse dieser
09 dieren  6:7 Versuche (Zahlentafel 5) wird
kg kg kgC die auf Grund des Eisengehal-
. 1200 236 0.29 tesder Schlackg gemachte Fest-
129 1200 236 055 stellung bestétigt, dafd der Wir-
17 1200 256 0,07 kungsgrad der Oxydulerze star-
47 600 128 0,37 .
o 1200 256 o0a6 ker ist als der der Oxyder_ze.
131 1200 230 0.57 Dle_Unte(suchungdeert-
90 1200 214 0,42 schaftlichkeit nach Wirkung
51 600 107 0

48 und Betrieb ergab im Vergleich

zum Erzpreis das durch die
Angaben in Zahleniafel 6 belegte Bild. Zu Spalte 3 in dieser
Zahlentafel sei bemerkt, da3 sie aus dem Durchschnitt der
Spalte 6 aus zahlentafel 5 umgerechnet auf 1000 kg Erz her-
vorgegangen ist.

Vernachléssigt man dabei den Kieselsduregehalt, in
dessen Hohe bei den verschiedenen Erzen mit Ausnahme
der Rh.-Erze keine grofien Unterschiede vorhanden waren,
und beachtet man weiter den grofReren Eisenverlust bei den
Eisenoxyd-Erzen, so liegt die groRere Wirtschaftlichkeit
ebenfalls bei den Eisenoxyduloxyd-Erzen.

Der Einflul des Kieselsduregehaltes ist durch weitere
Untersuchungen, bei denen Rh.-Erze Kiruna-Erzen gegen-
Ubergestellt wurden, untersucht worden. Es ergab sich dabei
folgendes Bild:

Kiruna-Erze:

Es kosten 1000 K g .occoovvvevvvinneiinienenininnens =34,40 J1J1

Um 20 kg Si02 darin zu verschlacken, sind
20 x 2,33%) = 47 kg Kalk notwendig . = 0,94 J1JI
zusammen 35,34 3131

Die Schlackenmenge fiir diese Kieselsdure betragt

20 x 4,78 = 96 kgd).
Rh.-Erz: )

Entsprechend der Oxydationsfahigkeit (s.
Zahlentafel 6) missen hier 1051 kg Erz zu
29,28 JiMIt
aufgewandt werden.
Um daraus 11,5 % Si02= 128,5 kg Si02zu
verschlacken, sind 128,5 x 2,33 = 299 kg
Kalk notwendig —.....cccoovvvvininineineneennn =
Die Schlackenmenge betragt

1285 x 4,78 = 614 kg
oder 518 kg mehr als bei Kiruna-Erz, d. i.
ein Eisenverlust bei 14% Fe in der
Schlacke von 73 kg oder bei einem Preis
von 50 JIJ1 je 1000 K g .oovreernerciennnns 3,65 J1A

zusammen 40,40 3131
Die Kosten betragen beim Rh.-Erz 5,06 J 131 mehr als beim
Kiruna-Erz.

Zahlentafel 6, in der der Aufwand zur Oxydation von
1 kg C bei Kiruna-Erz z u 0,42 J1J31
und bei RN.-EFzZ...iiiiciciceciecee e 0,375 J1J1
angegeben ist, andert sich also.

Das Rh.-Erz kostet nach vorstehender Rechnung
40,40 J131 gegenuber 35,34 J131 nach derselben Rechnung
fir Kiruna. Im Verhaltnis zu dem in Zahlentafel 6 ange-
fuhrten Preis von 0,34 J1J1 je % Kiruna-Erz stellt sich das
Rh.-Erz zu 0,395 3131, und um 1 kg C zu oxydieren, werden
beim Rh.-Erz 0,48 J1J1 aufzuwenden sein.

*) Nach C.
2. Aufl. (Berlin:

30,773131

5983131

Dichmann: Der basische

Julius Springer 1920.)

HerdofenprozeB,
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Zahlentafel 6. U ntersuchungsergebnisse iGber die
W irtschaftlichkeit.
1 3 3 4 5 6
Die gleiche 1
Wir- 1000 kg 1000 kg 1 kg.O au Menge 0
Era K Era haben Erz oxydieren wird
ungs- oxydiert kosten Kkostet oxydiert
grad urch
kg 0 AJfIt  JM/kg kg Era
Kiruna 0,42 82 34,40 0,42 1000
Krivoi-Rog 0,27 52 32,60 0,63 1576
Freja 0,57 109 33,70 0,31 752
R h.1) 0,45 78 20.2s 0.38 1051
*) Ohne Bertcksichtigung des viel hoheren Eieselsaure-

gehaltes,

Bei demreinen Roheisen-Erz-Verfahren mit rd. 20 °0Erz
an Einsatz sind also Unterschiede von mehreren JIK je t

der spater berechnet ist.

Abbildung 5

Frischwirkung von Freja-Erz. Ofen \ 11. Schmelzung Nr. 3468.

Stahl vorhanden. Jedoch muRte diese Zahl fiir das Einsatz-
Erz erst genau nachgeprift werden, da im vorliegenden
Falle nur einzelne Versuche mit dem Zusatz-Erz gemacht
worden sind.

Auch in der Arbeit von S. Schleicher, die schon erwahnt
worden ist, geschieht die Wirtschaftlichkeitsberechnung auf
der Grundlage, dal? jedes Erz im Hochstfélle etwa 4 bis 5 kg
C/min oxydieren konne. Tatsachlich kehren in dieser Ar-
beit die Zahlen 4 bis 5 kg/min immer wieder. Bei einer be-
stimmten Einstellung sémtlicher eingangs genannten Xeben-
umstéande wird man in einem gentgend langen Zeitraum
sehr oft immer eine gleichbleibende Erzwirkung bekommen.
Trotzdem zeigt die angefiihrte Untersuchung von rd. 80
Schmelzungen, daf? auch unter fast gleichen Verhéltnissen

Die Ausnutzung der toten Kaliber bei Triotralzwerken.

Stahl und Eisen. 531

die Auswirkung der Oxyd- und Oxyduloxyderze an dem
Eisengehalt der Schlacke erkennbar ganz verschieden war.

Noch grofiere Unterschiede werden sich in der Frisch-
mittelwirkung auf Grund der sechs Einfliisse ergeben, wenn
das Frischmittel im Einsatz eingebracht wird.

So ist z. B. in einer friheren Arbeit*) eine Kohlenstoff-
verbrennung von 20 kg/min (Mischer) 13 kg min (Fertig-
ofen) festgestellt worden. Selbst in den oben gezeigten
Abbildungen liegen die Werte zum Teil Gber s «g min.

Es ist also unbedingt notwendig, bei htheren Erzsétzen,
also beim Roheisen-Erz-Verfahren, genaue Versuche auf
langere Dauer etwa nach den vorstehenden Richtlinien
anzustellen, da sich die Selbstkosten je t Stahl durch eine
falsche Erzwahl um mehrere 3LM verandern konnen.

Abbildung 6

Frischwirkung von Kiruna-Erz. Ofen VII.

Schmelzung Nr. 4246.

Zusammenfassung.

Es werden theoretische Vergleiche Gber die Frisch-
wirkung verschiedener Frischmittel im Siemens-Martin-Ofen
angestellt und Ergebnisse von Betriebsversuchen mitreteilt.
aus denen hervorgeht, da die Frischmittel auf Grund ihrer
Beschaffenheit eine sehr verschiedene Wirkuns: haben.
Weiter wurde festgestellt, daR die theoretisch berechnete
héhere Wirkung der Oxyduloxyderze gegentiber den Oxyd-
erzen den praktischen Untersuchungen standgehalten hat.
Endlich wurde die grolRe Verminderung der Wirtschaft-
lichkeit durch einen hoheren Kieselsduregehalt der Frisch-
mittel nachgewiesen.

5) Ber. Stahlw.-Aussch.V .d.Eisenh. Nr. 125(1927) Abb.4u.5.

Die Ausnutzung der toten Kaliber bei Triowalzwerken.
Von S)r.~ng. Hans Cramer in Krefeld.

[Baricht Nr.

(M angel des bisherigen,

rander. Beschreibung eines neuen

B ereits vor einigen Jahren? wurde auf die theoretische
Moglichkeit hingewiesen, durch Ausnutzung der toten
Kaliber von Triowalzen an Walzen zu sparen und dadurch
die Walzenkosten nicht unbedeutend zu verringern.
In Abb. 1 ist ein Schienenfertigtrio ohne Ausnutzung
der toten Kaliber, in Abb. 2 das gleiche Trio bei Ausnutzung

*) Erstattet in der 18. Vollsitzung am 23. Januar 1929.—

Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisenm.b.H . Disseldorf,
PostschlieBfach 664.

*) Ber. Walzw.-Aussch. V. d.

zu beziehen.

Eisenh. Nr. 34 (1924).

Vierwalzensystems zur Ausnutzung
Abdreh- und

66 des W a'zW erksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

der toten Kaliber Erklarung des VerschleiBes der Walzen

Kalibrierungssystems wuni seiner Vorteile.)

der toten Kaliber wiedergegeben. Im letzten Falle wurde
die Walzung so vorgenommen, dafd gemaf Abb. 2 zunachst
in den Kalibern 1, 2, 3, 4,5 gewalzt wurde; nach Abnutzung
dieser Kaliber muBte dann umgebaut werden. Es wurde
jetzt die bisherige Oberwalze als Unterwalze und die bis-
herige Unter- als Oberwalze eingebaut, wéahrend die bei
der Walzung in der ersten Kaliberreihe ja in allen Kalibern
benutzte und dadurch verschlissene Mittelwalze heraus-
genommen und an ihre Stelle eine in Bereitschaft gehaltene
zweite Mittelwalze einrefuigt wurde. Ober- und Unterwalze
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wurden also nicht erst nachgedreht. Ein Nachdrehen war
nicht notig, da ja jetzt in der Kaliberreihe I, 11, 111, 1V, V
gewalzt werden konnte, d. h. in solchen Kalibern, deren
Begrenzungen vollkommen unabgenutzt waren; denn die
Mittelwalze war ja Uberhaupt noch nicht benutzt, und in
den jetzt zu benutzenden Kalibern in Ober- und Unterwalze
war vor dem Umtausch ja noch nicht gewalzt worden.

In der Erdrterung zu dem damaligen Bericht fuhrte
A. Spenle aus, dal? auch er dieses Verfahren bereits be-
nutzt habe. Um den durch die einseitige Walzenverschiebung
entstehenden einseitigen Verschlei? der Walzenrander
mdoglichst gering zu halten, sei Hauptbedingung gewesen,
auf gutes Anziehen der Seitenschrauben und sorgfaltige
Schmierung zu achten. Es war also in friheren Jahren
maglich, die toten Kaliber auszunutzen, d. h. solange in

Abbildung 1 und 2.

Schienenfertigtrio ohne und mitAusnutzung der toten Kaliber.

kurzen Langen gewalzt wurde. Beim Uebergang auf grof3ere
Walzléangen verschlissen die Walzrander aber derart, dal
ein Umtauschen von Ober- und Unterwalze nicht mehr
maglich war.

Dieses Verschleifen der Walzrander sei zum besseren
Verstéandnis fir die folgenden Erdrterungen an Abb. 3
naher erklart und dabei zugleich auf die durch den Ver-
schleil entstehenden Mangel hingewiesen. In Alb. 3
sind die beiden Ubereinander liegenden Kaliber 3 der ersten
und Kaliber 111 der zweiten Kaliberreihe, d. h. der Kaliber-
folge, die nach dem Umtausch von Ober- und Unterwalze
benutzt wird, walzenzeichnungsmaRig dargestellt, und zwar
so, wie dies auf Walzenzeichnungen meist Ublich ist. Die
als Patrizenwalze ausgebildete Mittelwalze reicht mit gleich
grolRem Spiel (Oeffnung a und b) an den beiden Réndern
in die Matrizenwalze hinein. Bei Fassen des Walzstabes
veréndern nun die Walzen bekanntlich nach zwei Richtungen
hin ihre Lage: erstens springen sie durch den Walzdruck
auseinander, und zweitens verschieben sie sich infolge des
ungleichméaligen Seitendruckes, vor allem bei unsym-
metrischen Profilen, seitlich zueinander. Dal} diese seitliche
Verschiebung auch bei symmetrischen Profilen eintritt,

Kaliber bei Triowalzwerken. 49. Jahrg. Nr. 16.
rihrt daher, dal3 die einzelnen Profilteile* nie ganz sym-
metrisch bei der Walzung ausfallen werden. Nach
Abb. 3 kdnnen die Walzen z. B. gedreht werden, wenn bei
der Kalibrierung oder bei der Anfertigung der Schablonen
an die seitliche Verschiebung gedacht wird, denn die Walzen
liegen bei der Walzung in der in Abb. 3 gestrichelten Lage
zueinander. Dreht man nach der obigen Art, dann sehen
die Schablonen eines Kalibers also anders aus als das in
diesem Kaliber gewalzte Profil. Schneidet man nun beim
Drehen die Walzen mit gleichem Oeffnungsspiel an den
linken und rechten Seiten der Walzenrander herunter,
dann missen die benutzten Schablonen an den von der
Patrizenwalze begrenzten Teilen dort schmaler, wo der
groRere, und da breiter sein, wo der geringere Seitendruck
beim Walzen auftritt. Viel besser aber ist es, wenn man
auch in der Walzenzeichnung die tatsachlich vorhandene
Walzlage der Walzen darstellt, also die Rander, die den
Seitendruck  aufneh-
men, aneinanderliegend
zeichnet; dann liegt die
Oeffnung der Walzen
nur an den Ré&ndern,
die denseitlichen Druck
der Walzen nicht auf-
nehmen; die Walzen-
zeichnung wird dann so
ausgefiihrt, wie es in
Abb. 3 gestrichelt ge-
zeichnet ist. Werden
die Schablonen ent-
sprechend einer solchen
Zeichnung angefertigt,
also auch genau ent-
sprechend demtatséch-
lich gewalzten Profil,
dann muB beim Her-
unterschneiden in der
Walzendreherei selbst-
verstandlich daran ge-
dacht werden, daRl die
den Seitendruck auf-
nehmenden Rénder
ohne seitliches  Spiel
gedreht werden.
Durch den Seitendruck der beiden zusammenarbeitenden
Walzen aufeinander, vor allem aber durch die ungleiche
Umfangsgeschwindigkeit der beiden sich aneinander ab-
wickelnden zusammengepreften Berihrungsflachen (vgl.
Abb. 3), tritt nun ein starker seitlicher Verschlei3 dieser
Berthrungsflachen auf, der selbstverstandlich mit der
Dauer der Walzung immer groBer wird. Je grofier dieser
Seitenverschleil3 ist, um so mehr verandert sich das in dem
Kaliber gewalzte Profil, selbst wenn die Walzen in den
Kalibern nicht abnutzen wirden. Bei Schienenprofilen
wurde z. B. der indirekt gewalzte Kopfteil kleiner (schwécher),
der Fuflteil grofRer (starker) werden. Dieser durch den
Walzenrandverschleif3 bedingten Kaliberénderung kann man
bei der Kalibrierung in gewissem Male derart Rechnung
tragen, da man das eingedrehte Kaliber im FuRteil
schwécher und im Kopfteil starker dreht. Durch den ein-
tretenden Seitenverschleil3 wird dann allméhlich mit fort-
schreitender Walzung der indirekt gewalzte Fuf3teil immer
starker, bekommt in der Halfte der Walzung seine normale
Stérke und wird dann Gbernormal stark. Neben diesem
Mangel in der Kaliberéanderung tritt aber noch ein zweiter
auf. Je starker der seitliche Verschleil3 wird, um so groRer

zueinander in Kaliber 3.
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wird die Oeffhung der Walzen an dem Kaliberteil, der mit
dem groReren Seitendruck bearbeitet wird, bei der Schienen-
walzung also am FuBe. Dadurch wird die Gefahr des Auf-
tretens von Eisen an dieser Oeffnung immer grofer, es tritt
leicht Nahtbildung und damit Ueberwalzung ein. Bei der
Walzung von Schienen ist man ja auch oft gezwungen, mit
fortschreitender Walzung den FuB tiefer zu stechen, um
die Xahtbildung zti verhindern. Die beiden angefiihrten
Maéngel zwingen haufig dazu, wegen des Verschleil3es der
Beriihrungsflachen die Walzen auszubauen, selbst wenn
die Kaliber an sich noch gut sind und ein Weiterwalzen
zulassen wiirden.

Wenn nun nach der Walzung in der ersten Kaliberreihe
das Vierwalzensystem angewandt wird. d. h. wenn sofort
nach der Walzung Ober- und Unterwalze umgebaut werden
und eine neu gedrehte zweite Mittelwalze hinzugefligt wird,
dann werden zwar die Mangel, die bei der Walzung der
letzten Stébe in der ersten Kaliberreihe vorhanden waren,
nicht ganzlich aufgehoben, wohl aber zum Teil durch die
Hinzufligung der unabgenutzten zweiten Mittelwalze um die
Halfte verringert. Theore-
tisch kdnnten dann, wenn
in der ersten Kaliberreihe
z. B. 500 t gewalzt worden
waren, ehe es nétig wurde,
die Walzen auszubauen,
noch 250 t nach dem Um-
bauen gewalzt werden, be-
vor der Seitenverschleifld
wieder die gleiche GroRe
angenommen hatte. Prak-
tisch wird sich aber eine
viel geringere Menge er-
geben. da sich der glatte
Walzenrand der zweiten
Mittelwalze viel schneller
durch das Abwickeln an
den bereits verschlissenen
und daher sehr rauhen Walzenrandem der Ober- und Unter-
walze abnutzen wird.

Und wenn nur ein Drittel der in der ersten Kaliberreihe
gewalzten Menge in der zweiten Reihe gewalzt werden kann, so
wird die Anwendung des Vierwalzensystems unwirtschaft-
lich. Die Belastung der Selbstkosten durch die Walzen-
kosten in diesem angenommenen Falle wird zwar gleich der
ohne Ausnutzung der toten Kaliber bleiben, die Selbst-
kosten werden jedoch durch das héaufigere Umbauen
ansteigen.

Die theoretische Modglichkeit, durch Anwendung des
Vierwalzensystems die Walzenkosten zu verringern, hat
nim zu einem praktischen Abdreh- und Kalibrierungsver-
fahren*) gefihrt, das die mit dem Vienvalzensystem ver-
bundenen Mangel ausschaltet und die Wirtschaftlichkeit
des Verfahrens noch erhéht. Wenn mit einem Trio nach
Abb. 1 gewalzt worden ist, dann mul? dieses Trio um ein
gewisses Mal3 x abgedreht werden, damit sowohl die ab-
genutzten Kaliber als auch die verschlissenen Réander
wiederhergestellt werden. Um das gleiche Mal? x mufdten
die nach dem 1lierwalzensystem gedrehten Walzen nach
Abb. 2 abgedreht werden, wenn nach diesem Verfahren
mit seinen geschilderten Nachteilen gewalzt werden wiirde.
Das neue 1erfahren wendet nun das Vierwalzensystem so
an. daf nach dem Walzen in der ersten Kaliberreihe nicht
sofort die Ober- und Unterwalze umgetauscht, sondern die

Abbildung 4. Seitlicher Ver-

schleiR der W alzenrdnder

3 D. R. P. und Ausl.-Patente.
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Walzen erst auf die Bank genommen und nur um die Halfte

von x abgedreht werden. Durch dieses Abdrehen um \ .

also dureh ein Eindringen des Drehmeil3els von — -oll der

Verschleil an den Bertihrungsflachen aufgehoben werden,
damit, wenn jetzt die Walzen wieder eingebaut werden
(Ober- als Unter-, und Unter- als Oberwalzed in voll-
kommen einwandfreien Kalibern gewalzt werden kann. Die
Kaliber 1. 2. 3, 4. 5 der ersten Kaliberreihe sind durch

dieses Abdrehen um — erst zur Halfte wiederhergestellt.
Wenn aber nach dem Walzen in der zweiten Kaliberreihe

die Walzen abermals um  zur Herstellung der zum zweiter
Male abgenutzten Berihrungsflachen abgedreht werden,
dann sind die Kaliber der ersten Kaliberreihe um insgesamt
X mm nachgedreht. so dafl? jetzt wieder in ihnen gewalzt
werden kann. Als Mittelwalze dient nun wieder die erste

¢ roe""rz/i: “reenf-
esatBe -ierjeprr’
tjXie se- ¢crzX-cerX

Abbildung 5. Abhangigkeit Abb.6.AuslaufenderKaliber-

der Oeffnung. konizitatanden positivenund
negativen W alzrandern.
Mittelwalze, die inzwischen gleichfalls um x mm abgedreht
worden ist. Es ist also mdglich, den Verschlei® der Be-
rihrungsflachen von Ober- und Unterwalze durch ein Ab-

drehen von nur mm aufzuheben, und zwar dureh die

Wahl einer hoheren Konizitét der Berthrungsflachen.
Nehmen wir einmal ein praktisches Beispiel an: Der bei
der Walzung in einem Trio nach Abb. 1 insgesamt auf-
tretende seitliche Verschlei® sei 0.45 mm und die ange-
wandte Konizitdt k der BerUhrungsflache 6 °Q Um diesen
seitlichen \ erschleil? durch das Abdrehen aufzuheben, muid

der Drehmeif3el um-—- mm eindringen. wobei sich - aus der

Beziehung (s. Abb. 4. diedenin A:r. o angeklammerten Teil
in vergroRertem Mafstabe wiedergibtl seitlicher Verschleil3
(AB): EindrehmaR iBCi = AD : DE: AD : D E = Koni-

zitat k ergibt mit: 0.45: %: 0.06 oder;(— = 75mm d. h.
die Walzen mussen um 2x7.5 mm =15 mm abgedreht

werden.
Wenn nun der VerschleiR an den Berthrungsflachen

durch ein Eindringen von nuri: 3.75 m m aufgehoben

werden soll, dann muR} die Konizitat 12 °0 werden, da k =
045 :3.75 = 0.12.

Was bedeutet aber nun die Anwendung einer ver-
groRerten Konizitat der Berihrungsflachen? Ein notwen-
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diger Sprung von 5 mm verlangt, damit die Walzen vor dem
Eintritt des Walzgutes um 5 mm néher zusammenliegen
konnen, eine Oeffnung = Grofle des Walzenschlusses =
demwagerechten Abstand w (A lb. 5) der Bertihrungsflachen,
der sich ergibt aus der Beziehung: wagerechter Abstand
w : Spiel (s) = AD : D E = Konizitat. Bei 6 % Konizitat
ergibt sich der wagerechte Abstand aus w6 : 5 = 0,06 mit
w8 = 0,3 mm und bei 12 % Konizitat aus w12 : 5 = 0,12
mit wi2= 0,6.

Ein solcher wagerechter Abstand ist praktisch zulassig,
drent man doch die Walzen, selbst wenn der Abstand bei
geringerer Konizitéat kleiner sein konnte, stets mit diesem
Mal3.

Diese Rechnung bedingt, dal3 die Konizitat der Beriih-
rungsflachen unmittelbar am Eckpunkt des Kalibers be-
ginnt. Bekanntlich kalibriert man nun aber die Walzen so,
dal? man aus walztechnischen Griuinden die Kaliberkonizitat
um 1 bis 2 mm an den Berihrungsflachen beibehalt und
dann erst mit der eigentlichen Konizitét der BerUhrungs-

Abbildung 7. Abbildung 8

Konizitaten der W alzrander.

Eie verschiedenen

Konizitat.

flachen beginnt (Abb. 6). Man tut dies vor allem aus
Grinden der Einsteilmdglichkeit beim Walzen, um die
Walzen entsprechend heben zu kénnen, ohne bereits ein
Profil zu bekommen, das zum Teil schon von der grofien
Konizitdt der BerUhrungsflache begrenzt wird. Bei Bei-
behaltung der Kaliberkonizitat werden nun die Verhaltnisse
etwas verwickelter. Nehmen wir an, dieses Auslaufmal}
betrage 1,5 mm, der seitliche Verschlei? 0,39 mm, die
Kaliberkonizitdt 2% und die Konizitat der BeriUhrungs-
flache einmal 6 %, das andere Mal 12 %. L&Rt man jetzt
den Drehmeif3el zunédchst um das Auslaufmal 1,5 mm ein-
dringen, so hebt man hierdurch, da die Konizitat auf diesen
1,5 mm 2 % betrégt, 1,5 +0,02 = 0,03 mm des VerschleilRes
auf. Der Drehmeil3el muf3 also nach der obigen Beziehung
weiter um (0,39 —0,03) :y = 0,06; y = 6 mm, oder ins-
gesamt um x4=y+ 15=75 mm eindringen. Die
gleiche Rechnung fur 12 % Konizitat durchgefihrt ergibt
(0,39—15+0,02) :y = 0,12; y2= 3 mm; x12 = 45 mm,
d. h. man muB, trotzdem doppelt so groRRe Konizitét gewéhlt
wurde, doch den DrehmeifRel um mehr als die Halfte von x5
eindringen lassen, so dal? man eines Teiles des groRRen Vor-
teiles des Verfahrens verlustig gehen wiirde. Es mii3te erreicht
werden, daR ein Eindringen um y2 x6= 3,75 mm genlgt,
um den seitlichen Verschleil von 0,39 mm aufzuheben.

Ein einfaches Mittel wére ja nun, einfach die Konizitat
noch grofer als 12 % zu machen. Das ware aber nicht an-
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gebracht, da hierdurch der wagerechte Abstand w noch
groRer wird. War er doch schon bei einer Konizitat von
12 % von seinem Mindestmafd 0,3 mm bei 6 % auf das
praktische Mindestmal? von 0,6 mm angewachsen.

Die Verhaltnisse werden immer ungunstiger, je grofer
das Auslaufmal’ ist. Bei 3 mm Auslaufmal? miiBte der
Drehmeif3el bei den gleichen oben angenommenen Grofen
des seitlichen VerschleiBes und der Kaliberkonizitat bei
6 % Konizitat der Walzrander 8,5 mm und bei 12 % Ko-
nizitédt der Walzrénder 5,75 mm eindringen.

Bei 12 % Konizitat der Walzréander und einem Auslauf-
maf von 0 mm braucht der Drehmeif3el nur 0,5mal so tief,
bei 1,5 mm AuslaufmaR schon 0,6mal so tief, und bei einem
Auslaufmal® von 3 mm muf der Drehmeif3el schon 0,67mal
so tief eindringen als unter gleichen Verhaltnissen bei 6 %
Konizitat der Walzrander.

Je groRer also das Auslaufmal3, um so grofier muid die
Konizitdt der Walzrander werden, wenn die volle Aus-
nutzung des Verfahrens und damit seine hdchste Wirt-
schaftlichkeit erreicht werden soll. Im Betriebe
wird sich zwar zeigen, dafd der Verschleil3 an
den Walzréandern bei gleichem Seitendruck
um so kleiner werden wird, je groRer die
Konizitat der Walzrénder ist. Denn der Seiten-
druck wird sich nach dem Parallelogramm der
Kréfte an dem Walzrand zerlegen, wobei die auf
den Rand druickende Kraft um so kleinerwerden
wird, je groer die Konizitit des Randes ist.

Wenn also das beschriebene Verfahren,
das sich durch ein zwischen dem Walzenum-
tausch eingeschaltetes Nachdrehen der Wal-
zen und durch die Wahl einer entsprechend
vergro3erten Konizitat der Walzrander aus-
zeichnet, nach dem Gesagten nur in den
Fallen anwenden liel3e, wo die durch die not-
wendige starke Konizitdt der Walzrénder
bedingte GroRe der Oeffnung das praktisch
zuléssige Mal? nicht Uberschreitet, so konnte
seine Anwendung beschrénkt sein. Die wei-
tere Ausbildung des Verfahrens umgeht aber
diese Beschréankung durch eine geeignete Kalibrierung der
Walzrander. Man kalibriert diese namlich so, da man sie
nach dem Auslaufen der Kaliberkonizitat, also von den
Punkten B und Bj der Abb. 6 ab, zundchst in nicht-
parallelem Bogen vorlaufen 1&3t und sie erst spéter wieder
parallel zueinander fihrt.

Diese Verhéltnisse sollen an Abb. 7 naher erklart
werden. In dieser Zeichnung ist E B und Ex Bx wieder
das Auslaufmal3, also das Stiick des Walzrandes, an dem
die Konizitat des Kalibers beibehalten worden ist. Der bei
der Walzung eingetretene seitliche Verschleil3 sei v. Der
Einfachheit wegen und um die Uebersichtlichkeit der Ab-
bildung nicht zu stéren, sollen die Verhéltnisse nur an der
Mittelwalze gezeigt werden, weshalb der seitliche Ver-
schlei® auch nur fiir die Mittelwalze gezeichnet worden ist.
Fir Ober- und Untcrwalze sind die gleichen Ueberlegungen
maflgebend. Um nun den seitlichen Verschleil aufzuheben,
muf? die Mittelwalze bis zu dem Linienzug L MN OP, also
um Ej N abgedreht werden. Durch dieses Abdrehen werden
nun auch die verschlissenen Kaliber wieder einwandfrei,
da eben infolge der praktischen Erfahrung die Konizitéten
so gewahlt sind, daf? durch dieses Abdrehen sowohl der Ver-
schlei der Kaliber als auch der Rénder aufgehoben wird.
Wenn nun die toten Kaliber ausgenutzt werden sollen,
dann muf? ein Abdrehen um die Halfte von EtN = E, Q
bis zum gestrichelt gezeichneten Linienzug RS QW ge-

grofBBen
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niigen, um den VerschleiR aufzuheben. Das ist aber nur
maglich, wenn der Walzrand die gezeichnete Konizitat R, X
erhélt, da die Verschleilflinie dann durch Q geht. Diese
Konizitét ist aber grofier als die praktisch zulassige grofite
Konizitdt BjY. Wenn aber nun keine stérkere als die
Konizitdt BjY gewdhlt werden darf, dann mdifte dafur
gesorgt werden, daf? an dem Punkt Q Uberhaupt kein
VerschleiR eintreten kann. In Abb. 8 ist Abb. 7, jedoch
nur mit dieser Konizitat B1Y, nochmals eingezeichnet. Die
Kaliberkonizitat ist Ober den Punkt Bj hinaus an der
Mittelwalze beibehalten und erst dann allméhlich im Bogen
auf die eigentliche Walzrandkonizitat Ubergeleitet! Der
Walzrand der Oberwalze ist gleichfalls an dieser Stelle aus-
gespart. Der seitliche Verschlei wird also jetzt durch ein
Abdrehen bis auf den Linienzug B S QW bei der Mittel-
walze restlos aufgehoben. Es ist erreicht worden, daf? die
Konizitat der Berthrungsflachen nur noch allein von ihrem
eigenen Verschlei® abhéngig ist.

Bei dem oben gewdahlten Zahlenbeispiel mufte der
Meifel bei einer Konizitdt von 12 % und einem Auslaufmaf
von 1,5 mm 1,5 mm eindringen. Es hétte aber ein Ein-
dringen von 3,75mm gentigen miissen, was eine Konizitit
von 16 % und damit eine Oeffnung von 0,8 mm bedingt
hatte. Jetzt genligt eine Konizitat von 0,39 : 3,75 = 10,1 00

Gegenuber dem alten Verfahren ohne Aushutzung der
toten Kaliber, bei dem eine Konizitdt von 6 % voraus-
gesetzt worden war, braucht die Konizitat also noch nicht
einmal doppelt so grof3 zu werden; trotzdem wird der Ver-
schleil3 aufgehoben durch ein Abdrehen um die Halfte des
Mal%es, das notwendig ware, um den VerschleiR bei 6 %
Konizitat auszuschalten.

Bei der Konizitat von 10.1 % wird der wagerechte Ab-
stand w bei 5 mm Spiel w : 5 = 0,101, demnach w = 0,52,
was also praktisch durchfuhrbar ist.

Es ist in den obigen Ausfuhrungen angenommen, daf3
nach dem jedesmaligen Abdrehen die beim letzten Walzen
nicht eingebaute Mittelwalze eingelegt wird. In den meisten
Fallen wird es nun aber sogar méglich sein, auch noch die
zweite Mittelwalze zu ersparen. Bei dem Profil der Form-
eisen und Schienen und bei den benétigten Vorkalibem wird
die Neigung der in der Mittelwalze gewalzten Flansche stets
so stark gewahlt, da3 der Kaliberverschlei3 der Mittelwalze
gegentiber dem Kaliberverschleif? von Ober- und Unterwalze
schon aufgehoben sein wiirde, wenn die Mittelwalze nur um
halb soviel abgedreht wiirde wie Ober- und Unterwalze.
Man muf3te aber bisher die Mittelwalze stets ebenso stark
abdrehen wie Ober- und Unterwalze, damit sie in ihrem
Durchmesser zu dem der wiederhergestellten Ober- und

An den Vortrag schloB sich folgende A ussprache an.

F. W . W eber, Bochum: Ich méochte
hinweisen, der mir in Abb. 1 aufgefallen ist. Man sieht
auf diesem Bilde eine gewohnliche W alzenkalibrierung mit

zwei Vorstichen wund drei Fertigstichen. W enn man die

alte Faustregel der W alzenkalibrierer
breit wie hoch zu wahlen, so ergibt sich aus der Zeichnung, daR

beachtet, die Rander so

das Eindrehen der Kaliber nach der hier dargestellten W eise nicht

geht. Die Rander werden viel zu schwach. Die toten Kaliber
Bei dem vorliegenden Kalibrierungs-

werden,

missen die Réander stitzen
verfahren maBten also die Rander breiter geschnitten
und som it wirde ein Verlust an Ballen fir die Arbeitskaliber auf-
treten. Auf Kosten dieser Ballenverluste, wenn ich mich so aus-
driicken darf, kdnnte man aber auch die Kaliber anders gestalten;
man kénnte z. B. die bekannte Kalibrierung mit einer scharfen
Neigung wahlen, bei der die Kaliber wechselseitig oben und unten

geéffnet sind. Man wiirde dadurch — die Ergebnisse sind ja wohl
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Unterwalze pafite. Da mm aber nach dem neuen Verfahren
mit Ober- und Unterwalze bereits wieder in der anderen
Kaliberreihe gewalzt werden kann, wenn diese Walzen nur

um — abgedreht werden, so paft zu ihnen eine gleichfalls

um  abgedrehte und dadurch wiederhergestellte Mitte'-

walze, womit das alte mit den beschriebenen Mangeln be-
haftete Vierwalzensystem, bei dem zwei Mittelwalzen er-
forderlich waren, wieder zum einfachen Dreiwalzensystem
mit Ausnutzung der toten Kaliber wird.

Die Beobachtung, die man bei HartguBwalzen gemacht
hat, daf? namlich die Harte der Walze durch das
Walzen steigt, kann man sinngemaR auch auf Formeisen-
walzen anwenden. Wahrend man aber diese Steigerung
der Harte, die natirlich nur an oder dicht unter
der Walzenoberflache vorhanden ist, bei Polierwalzen bei-
behalt, da man diese Walzen nur um ein geringes abschleifen
muf3, muld man bei Formeisenwalzen die harte Schaleim m <«
wieder abdrehen, um die Kaliber wiederherzustellen. Wenn
es aber nun durch das neue Verfahren mdglich wird, viel
weniger zur Wiederherstellung der Kaliber der Mitteiwalze
abzudrehen, so wird die Walzenhaltbarkeit der Mittelwalze
und die Verschleif3festigkeit der Bénder steigen.

Wenn bisher ein 750er Triobisauf 675mmDmr. abgedreht
werden konnte und jedesmal der Durchmesser um 15 m m
verringert werden mufite, so konnte das Trio mit den
Durchmessern 750. 735, 720, 705, 690, 675, im ganzen also
sechsmal eingebaut werden. Mit dem neuen Verfahren
kann das Trio flnfmal mehr, im ganzen also elfmal eingebaut
werden, wenn eine VergroRerung des ersten Durchmesser?
um 7,5 oder eine Verkleinerung des letzten Durchmessers
um weitere 7,5 mm nicht auch noch mdglich sein soflte.
Meist wird das eine oder andere der Fall sein, so da3 im
Durchschnitt das Trio doppelt so oft eingebaut werden kann.

Die Wirtschaftliehkeit des Verfahrens liegt ohne weiteres
auf der Hand. Die Fertigwalzenkosten werden um etwa
die Halfte verringert. Haben sie bisher z. B. 1,50 JLM t
betragen, so werden sie sich auf etwa 0.75 J131 t verringern
Auch die relativen Drehkosten je Tonne ermafiigen sich

Zusammenfassung.

Es wird, ausgehend von dem bekannten Yierwalzen-
system, ein neues Abdreh- und Kalibrierungsverfahren be-
schrieben, durch das die toten Kaliber an Triowalzen aus-
genutzt werden konnen, ohne da3 die mit dem Vierwalzen
system verbundenen Nachteile noch auftreten.

*

erheblich mehr beim Abdrehen der W alzen

sparen als bei einer gewohnlichen Kalibrierung.

bekannt — ganz

W enn man bei

auf einen Umstandner gewohnlich kalibrierten W alze etwa 12 mm abdrehen muB.

so wirden bei einer Konstruktion m it schrag gelegten Kalibern
nach meinen Erfahrungen 4 mm nnter sonst sleichen Um stdnden
Auf diesem bekannten W ese konnte man also gleiche
Ballenverlust

genigen.

Ersparnisse erzielen, wenn es moglich ist. einen

mitin Kauf zu nehmen. Ferner hatte mannnoch beidieser Artden
Vorteil, daB die Vorkaliber bis zuletzt die gleiche Hohe behalten,
wahrend sie bei gewdéhnlicher Kalibrierungsart. also auch bei der
mehr die W alze absedreht

vorgetragenen, zu hoch werden, je

wird. In diesem Falle muR man sich durch alle méglichen K inste

wahrend der W alzung helfen, um ein brauchbares Fertizprcfii
zu erhalten. W enn man schon auf Kosten des Ballens eine bessere
der W alzen zu erreichen sucht, so bietet die oben
Kalibrierung

dasselbe, d. h.

Ausnutzung

erw dhnte bekannte schrarliegende mindestens

ebenso viele M églichkeiten, mit der man eine

bessere Ausnutzung der W alzen, erreichen kénnte.



536 Stahl und Eisen.

Spanien als Eisen erzeugendes Land.

49. Jahrg. Nr. 16.

Spanien als Eisen erzeugendes Land.
Von Sr.*ng. Wilhelm Harnickell in Oberhausen.

[Bericht Nr.

(Kohlen- und Eisenerzvorkommen Spaniens, seine Hitten- und Stahlwerke.

99 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

AuBenhandel Spaniens in Erz und Eisen.

Preisentwicklung von Bilbao-Erzen.)

O  hne zu Ubertreiben kann man Spanien als eines der an

Bodenschétzen reichsten Lander, wahrscheinlich sogar
im Verhaltnis zu seiner Bodenflache das reichste Land der
Erde nennen, nicht nur nach Mannigfaltigkeit, auch haupt-
séchlich nach der Machtigkeit der Vorkommenl). Es sei
nur an die Kupferkiese von Rio Tinto erinnert, an das Blei-
und Silbervorkommen von Penarroya in der Sierra Morena
und nicht zuletzt an die Bilbao-Erze. Wahrend die Kupfer-
und Bleierzeugungen Spaniens mitbestimmend fir die

SANTANDER

X | XfOoDS-
KM. ¢STUMAS
BILBAO
M adrid
iagunfo
SeH /a
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O sv roo

Abbildung 1. Erzvorkommen und Industriegebiete in

Abbildung 2. Spaniens Kokserzeugung und -einfuhr.

Weltmarktpreise sind, ist dagegen die Eisenindustrie in
ihrer Entwicklung zurlickgeblieben und spielt auf dem
Weltmarkt eine untergeordnete Rolle, obwohl die Grund-

*) Erstattet in der ArbeitsausschuBsitzung des Hochofen-
Sept. 1928. —

ziehen vom Verlag Stahleisenm . b. H

ausschusses am 27. Sonderabdrucke sind zu be-
., Disseldorf, SchlieBfach 664.
1) Vgl. hierzu F.

baren Bodenschédtze Spaniens (Leipzig: C. L.

Schumacher :
Hirschfeld
industria

1926);
E. Feméandez-M iranda siderurgica en

M adrid.

Gutiérrez: La

Espafa,

¢oodm

Spanien.

bedingungen fiir eine glanzende Entwicklung, wie Vor-
kommen von Kohle und Erz und gunstige Lage zur See, in
einer Weise gegeben sind, die ihresgleichen sucht.

Da Kohle und Eisen unzertrennliche Wirtschaftsbegriffe
sind, modgen auch die wichtigsten Steinkohlenvor-
kommen erwahnt werden. In den Pyrenden befinden sich
einige Steinkohlenlager, die aber nur untergeordnete Be-
deutung haben. Das groRte und bedeutendste Steinkohlen-
gebiet erstreckt sich Uber das ehemalige Kénigreich Asturien

70

TODS
Abbildung 3.

der spanischen Erzforderung.
im Norden Spaniens, die heutige Provinz Oviedo, bis nach
Altkastilien in die Provinz Ledn hinein (Abb. 1). AuBerdem
ist im Stiden Spaniens in der Sierra Morena bei den Stédten
Ciudad Real und Cdrdoba ein Vorkommen von einiger
Bedeutung. Die Forderung des Jahres 1918, eine Spitzen-
leistung, verteilt sich auf die einzelnen Bezirke wie folgt:

7007 7013 7020

Anteil der einzelnen Bezirke an

Norden
A STUTIEN s 3409000t ...
Leén und Valencia 1396000 t
Siden
Sierra M orena 1474000 t e 22,5210
Uebrige G ebiete 233000 t 3,5 °/0
6512000 t . 100%

Die Kohlenvorrate Spaniens betragen schatzungsweise
8 bis 9 Milliarden t; sie reichen also vollkommen aus, um
auf lange Sicht einer bliihenden einheimischen Industrie als
Grundlage zu dienen.

Die asturischen Fldze enthalten alle Kohlensorten
vom Anthrazit bis zu den jingeren Kohlen, vor allem aber,
was fur den Huttenmann von Belang ist, recht gute Koks-
kohle. Die Floze sind nicht sehr méachtig; der Abbau erfolgt
in dem stark gebirgigen Asturien vorwiegend im Stollen-
betrieb, und zwar in Etagen, die miteinander durch Brems-

P Uebersiont wber die nutzparge yerpunden sind. Die Kohlen sind leider sehr bricklig,

so daf? der Entfall an Feinkohle Gberm&Rig grof? ist: in
manchen Gruben steigt er bis auf 65 % und dartber. Da fur
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die Feinkohle keine ausreichende Verwendung besteht,
wird aus den Waschen ein gToler Teil in die Flisse gelassen.
So sollen z. B. im Nalon jahrlich etwa 80 000 t Kohlen weg-
schwimmen ; ein Kleiner Teil wird am Unterlauf des Flusses
wieder von Kohlenfischern aufgefangen und findet als
minderwertiger Hausbrand und in Feldbrandziegeleien
Absatz. GroRe Werte gehen auf diese Weise verloren: man
ist sich dessen zwar bewuft, wartet jedoch auf eine wirt-
schaftliche Verwendungsmdglichkeit und hofft diese viel-
leicht in einem brauchbaren Schweiverfahren zu finden.
Da der Koks nur aus Feinkohlen hergestellt wird, enthalt
er natlrlich auch viel Asche; asturischer Koks hat meistens
14 bis 16 % Asche und 1,5 bis 1,6 % S. Seine mechanische
Beschaffenheit ist gut, es 1&Rt sich sogar bei Verwendung
der geeigneten Kohlen und sorgfaltiger Mischung ein vorziig-
licher Koks hersteilen. Der Preis des Kokses ist entsprechend
dem Kohlenpreis hoch. Die Gestehungskosten miissen trotz
Abzug eines angemessenen Betrages fur den Wert der im
Rohgas enthaltenen Nebenerzeugnisse mit etwa 50 Pta,
gleich 35J1M, eingesetzt werden. Naturlich lassen sich diese
Kosten in einer leistungsfahigen, neuzeitlichen Kokerei
drucken, jedoch nicht wesentlich, da der Einsatz je t Koks
bereits rd. 46 Pta = 32JIM ausmacht. Diese Angaben
gelten wohlbemerkt fiir Asturien.

In Abb. 2 ist die Erzeugung, Ein- und Ausfuhr von Koks
in den Jahren 1900 bis 1927 schaubildlich wiedergegeben.
Die Zahlen enthalten sémtlichen Koks sowohl von Koke-
reien als auch von Gasanstalten und Meilern.

Noch besser als mit Kohlen ist Spanien mit guten Eisen-
erzen bestellt. Auch heute noch steht an erster Stelle die
Baskenprovinz Bilbao. Gewissermaflen das Urvor-
kommen in diesem Bezirk ist

1. der Spateisenstein (Carbonato), von dem man zwei

Sorten, die weiRe und graue, unterscheidet. Der graue

Spat enthélt mehr Riickstand und Pyrite, ist daher minder-

wertiger. Durch Verwitterung hat sich der Spat ver-

wandelt in
2. Campanilerz, einen selbstgehenden Roteisenstein hoch-
ster Oxydationsstufe; leider ist er fast ganz abgebaut.

Ferner ist aus dem Spat das

3. Venaerz entstanden, ein hochwertiger, weicher Rot-
eisenstein etwas erdiger Natur; es ist auch fast abgebaut.
Die Jahresforderung an Campanil und Vena betragt
keine 100 000 t. Der Spat ist weiter verwittert in

. Rubio, den bekannten Brauneisenstein, und in
Chirta, wohl Trimmer von Rubio, die in Lehm einge-
bettet Vorkommen und daher gewaschen werden
mussen.

Die Erze sind alle im Tagebau leicht zu gewinnen und

kénnen oft unmittelbar von der Grube aus oder doch

meistens durch Seilbahn in Seeschiffe verfrachtet werden.

Weiter westlich in der Provinz Santander findet sich
ein dem Rubio &hnliches Bohnerz, das jedoch ebenfalls
gewaschen werden muf3. Die Santander-Erze weisen einen
etwas héheren Phosphorgehalt als die Bilbao-Erze auf; auch
Asturien ist sehr reich an Eisenerzen. Am bedeutendsten
ist ein riesiges Vorkommen von Roteisenstein mit hohem
Phosphorgehalt. Das Erz hat das Aussehen und die mecha-
nische Beschaffenheit des Wabana-Erzes, besitzt jedoch
leider einen etwas hoheren Rickstandsgehalt; es hat etwa
48 % Fe, 17 % Si02und 0,8 % P. Seit das Puddelverfahren
in Asturien eingestellt ist, findet das Erz nur geringen Absatz.

Auch die Landschaft Galicien in der Nordwestecke

hat bedeutende Eisenerzvorkommen; es sei an Vivero an
der Nordkiste erinnert, ferner an Monforte mit Versehiffungs-

o

XVi.,,
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hafen Vigo. Die Erze sind ebenfalls hoch phosphorhaltig,
stellenweise haben sie 1 bis 1.10 % P bei 48 bis 50 % Fe.
Es scheint fiir die Erze der Nordkiste eine gesetzméaliige
Wechselbeziehung zwischen Phosphorge halt und geolcgischem
Alter zu bestehen, und zwar derart, daf3 die Erze von Osten
nach Westen zu in immer alteren geologischen Schichten
Vorkommen und entsprechend an Phosphor reicher werden.
So stehen die phosphorarmen Bilbao-Erze in der oberen
Kreide an. die Santander-Erze in der unteren Kreide, Astu-
riens Roteisenstein mit 0,8 % P im Devon und schliefilich
Galiciens Erze mit 1°0 P im Silur.

Immer mehr an Bedeutung gewinnen die stidspanischen
Erzgebiete. Sehr bekannt sind in Andalusien die Vor-
kommen von Rio Tinto, ferner Cala nordwestlich von
Sevilla und die Gegend um Sevilla selbst. Sehr bedeutend
ist das Hinterland von Almeria mit seinem Alquife-Erz. einem
sehr hochwertigen, aber viel Fein enthaltenden Roteisenstein.
GroRziigig angelegt sind die Verschiffungseinrichtungen im
Hafen Almeria. Weiter dstlich liegt Cartagena, das neben
einem guten Roteisenstein ein Erz mit 30 % Fe und 15 % Mn
abbaut.

In Ostspanien nach dem Mittelmeer zu ist besonders
die Sierra Menera mit einem hochwertigen Roteisenstein
Jtbom t

Abbildung 1. Spaniens Forderung, Ausfuhr und Eigenverbrauch

an Eisenerzen.

mit 2% Mn hervorzuheben. Schlieflich sei auch noch ein
bedeutendes Vorkommen in der Provinz Sarragoza. das
einen Roteisenstein mit 55 % Fe, 2 bis 3% SiOs und
0,01 % P liefert, erwdhnt. Leider betrégt die Bahnver-
bindung bis zum nachsten Hafen 250 km, so da3 bei den
derzeitigen hohen Frachtsétzen das Erz zu teuer wird.

Abb. 3 zeigt die Verteilung der Erzgewinnung
auf die einzelnen Provinzen.

Zahlreich und zum Teil auch nicht unbedeutender sind
die Vorkommen, die bei diesem kurzen Ueberblic-k nicht
erwahnt wurden. Viele liegen im Innern des Landes und sind
noch gar nicht aufgeschlossen.

Abb. 4 gibt die Entwicklung des Eisenerzmarktes
Spaniens in den Jahren 1913 bis 1927 wieder. Wenn in
manchen Jahren der Eigenverbrauch nebst Ausfuhr die
Erzeugung Ubersteigt, so waren groe Vorréte auf den
Gruben und in den Héfen vorhanden. Die Ausfuhrkurve,
naturlich auch die Erzeugungskurve fallen seit dem Kriege
sehr stark ab, ein Beweis dafiir, welch bedeutender Ab-
nehmer Deutschland war, das sich inzwischen mehr auf die
Schwedenerze eingestellt hat. Das Jahr 1928 wird aber
wieder eine Spitze in der Ausfuhr bringen. Die Preiskurve
fur die erste Sorte Bilbao-Rostspat und -Rubio (Abb. 5) ist

68
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auf den ersten Blick erschreckend. Die stetig zunehmende
Preissenkung in Pta hangt jedoch vornehmlich mit dem
Anziehen der spanischen Wahrung zusammen. Die Erze
werden cif Rotterdam oder englischen Hafen in £ gehandelt.
In den letzten Jahren ist jedoch der Wert des Peseta von
0,50 auf 0,70 JIM gestiegen, also um rd. 40%, so daf3 die
36
33 Yyl
33 /A
30 / v
\26 \\\

BUbaO-G ostsla t

jao-Rubio
| «
n22
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Jahn

Preisbewegung fir Bilbao-Rostspat
und Bilbao-Rubio
Gruben, die ihre Gehalter, Lohne usw. in spanischer Wahrung
zahlen mussen, tatséchlich bei diesem Danaergeschenk
schlecht abschlief3en.

Nach einer Statistik aus dem Jahre 1924 besal3 Spanien
16 Koks- und 18 Holzkohlenhochdfen; von diesen waren
1926 12 Kokshochofen und 7 Holzkohlendfen im Betrieb.
Die Roheisenerzeugung Spaniens in den letzten Jahren,
desgleichen sein AuRenhandel in Roheisen ist aus
Abb. 6 ersichtlich. Die Einfuhr ist gering; sie beschrankt
sich bei den hohen Einfuhrzéllen natiir-
lich nur auf Sondereisen wie Ferrolegie-
rungen, ferner Roheisensorten mit sein-

Abbildung 5.

Spanien als Eisen erzeugendes Land.

geringem Phosphorgehalt flr den Be-

trieb saurer Siemens-Martin-Oefen einj- ~ FaPricadeofteres
R . OfenM
ger staatlicher Werke. So wurde bis 20e Zuste/ung
vor kurzem fir eine Geschitzfabrik ein
Gichtbiihne

Roheisen mit weniger als 0,045% P zu
ansehnlichem Preis aus England bezogen.
Dieses Roheisen wird heute in Spanien
hergestellt. Die ersten Versuche, die
auf der Fabrica de Mieres gemacht
wurden, scheiterten an dem hohen
Phosphorgehalt des Kokses. Die Aus-
fuhr Spaniens an Roheisen ist unbe-
deutend, es wird sich dabei wohl haupt-
sachlich um Holzkohleneisen handeln.

Das bedeutendste Huttenwerk
Spaniens ist die S. A. Altos Hornos
de Viscaya. Auf sie entfallen un-
gefahr 300000 t, das sind Uber 60%
der gesamten Roheisenerzeugung. Die
Gesellschaft hat in drei verschie-
denen  Betrieben neun  Hochofen,
von denen die groRten eine Tages-
erzeugung von etwa 200 t haben, In der weiter westlich
gelegenen Provinz Santander stehen zwei Hochéfen der
S. A. Nueva Montafia in Santander mit je 1201 Tageserzeu-
gung. Asturien hat drei Hochofenbetriebe: in der Hafen-
stadt Gijon die S. A. Industrial Asturiana mit einem Ofen
von 55 bis 601 Leistung, in Felguera die S. A. Duro-Felguera
mit zwei 60- bis 70-t-Oefen und schlieflich die S. A. Fabrica
de Mieres mit zwei Oefen, von denen der eine z. Zt. im
Betrieb befindliche etwa 70 t erzeugt, wéhrend der andere

Abbildung 7.

49. Jahrg. Nr. 16.

im Umbau befindliche 120 t erzeugen soll, wenn die be-
stehenden Geblasemaschinen den nétigen Wind hergeben.

Abb. 7 zeigt einige Profile spanischer Hochéfen,
zuerst das alte und neue Profil des Ofens 11l in Mieres.
Leider war es nicht moglich, das Gestell noch mehr zu er-
weitern, da das vorhandene guReiserne Hochofengerist
daran hinderte. Immerhin ist es gelungen, durch gleichzeitiges
Erhohen des Ofens ein einigermaf3en brauchbares Profil zu
erhalten, das sich auch neben dem Profil des neuesten
spanischen Hochofens, des von Sagunto, sehen lassen kann.

Abbildung 6. Spaniens Erzeugung und Einfuhr

von Roheisen.

Im Siiden Spaniens befindet sich in Mélaga ein Hochofen
von 150 t Tageserzeugung, der jedoch seit Jahren stilliegt.
Dagegen ist in Sagunto &stlich von Valencia in den letzten
Jahren ein Werk entstanden, das besondere Beachtung
verdient; es ist dies die Compafiia Siderdrgica de Mediterraneo.
Bemerkenswert ist, daf? weder Kohlen noch Eisenerze in
unmittelbarer Nahe Vorkommen. Die Erzgrundlage gibt
die bereits erwéhnte, weiter nordlich liegende Sierra Minera
ab, die mit einer eigenen etwa 210 km langen Bahn mit dem

OttosHomos

de Ziscaya FabricadeSagunto
FabricaOeMieres GichtbtihnS
OfenM
neue Zuste/ung

6ichtblihne I

\<r30000%,

Profile einiger spanischer Hochd6fen.

Hafen Sagunto verbunden ist. Beim Bau der Hitte war
der Gedanke leitend, daf diese dank dem Frachtenvorsprung
gegeniiber den nordspanischen Hutten den stdspanischen
Markt beherrschen, sodann auch die reichen Erze von Qjo
negro und Setiles in der Sierra Menera, die leicht im Tagebau
zu gewinnen sind, verhtten sollte. Koks wollte man zur
See beziehen, wobei die Schiffe als Ruckfracht Eisenerze
erhalten sollten. Sagunto eignete sich vorziglich zu solch
einer Anlage, da es Uber einen gut ausgebauten Hafen ver-
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fugte. Das Werk hat heute zwei Hochofen, von denen aber
bisher nur einer iin Betrieb ist, soll aber auf vier Oefen aus-
gebaut werden. Die Anlage ist ganz neuzeitlich und nach
amerikanischen Planen gebaut; die Oefen sollten angeblich
je 450 t leisten, bringen es aber, wie ich hdrte, nur auf 250 t.

Damit sind die wichtigsten Hochofenbetriebe erwahnt.
Weit zahlreicher sind die spanischen Stahlwerke. Im
Jahre 1927 waren im Betrieb 35 Siemens-Martin-Oefen.
2 Bessemerbirnen, 15 Elektroofen und noch 7 Puddeldfen.
Das Thomasverfahren wird bisher noch nicht ausgelbt.
Die Siemens-Martin-Oefen haben vorwiegend basische
Zustellung, nur einige staatliche Betriebe arbeiten mit sauren
Oefen. Die Kohstahlerzeugung verteilt sich auf die ein-
zelnen Verfahren wie folgt:

1923 1926
Bessemer 145000 t 174000 t
Siemens-M artin 306000 t 424000 t
Elektrostahl 12000 t 10000 t
Puddeleisen 13000 t 5000 t
476000 t 613000 t

Der Lowenanteil dieser Erzeugung, ungefahr 340 000 t,
entfallt wieder auf das Werk Altos Homos de Viscava.

Zur Kennzeichnung des spanischen Aufienhandels in
Halb- und Fertigerzeugnissen dienen einige Angaben in
Zahlentafel 1. Der spanische Markt wird auch bei weiterem
Ausbau der heimischen Industrie aufnahmefahig bleiben
und so bald keine Uebersattigung erfahren. Aach spanischer
Quelle aus dem Jahre 1924 betrug der Verbrauch an Eisen

Umschau.
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Zahlentafel 1. Spaniens A uBenhandel in H alb - und
Fertigerzeugnissen.
1923 1925 192'6 192
Erzeugnis Ein- Aus- Ein- Aus- Ein- Aus- Ein- jAus-
fuhr  fuhr  fuhr fuhr fuhr fuhr fuhr 1fuhr
t t t t t t t t
Stabeisen.Bleche 64000 903 152000 54 ! 39000 15 £4500° 29
Trager, Schienen 34000 s 22000 41 9000 1 6 600 3
Blécke, Kniippel 15000 — 135000 _ 20000 — 17 300 9
Schrot .. 62000 «0 , 93000, ¢o0 56000 22 101 700 300
gesamt 175000 951 202000 145 1240001 33 160 100 £41 !

in Spanien auf den Kopf der Bevilkerung nur etwa 20 kg.
dagegen in Deutschland 270 kg und in Nordamerika sogar

350 kg.
Zusammenfassung.

Spanien besitzt ansehnliche Kohlenvorkommen, be-
sonders in der Provinz Oviedo. Zwar sind die Kohlenpreise
infolge der beim Abbau entstehenden groRen Verluste hoch,
so daR der Preis des Kokses auch betréachtlich ist, jedochist
seine Eignung fur Hochofen- und Giel3ereibetrieb gut. Bedeu-
tender als die Kohlenvorkommen ist der riesige, vielleicht
ungeahnte Reichtum an hochwertigen Erzen, deren haupt-
séchliche Lagerstatten kurz angefihrt werden. Trotzdem
kann die einheimische Eisenindustrie, die erst in den letzten
Jahren ausgebaut und leistungsfahiger wurde, die Bedirf-
nisse des eigenen Landes nur zum Teil decken und noch
nicht auf den Weltmarkt treten.

Umschau.

Nachteile der paarweise verbundenen Winderhitzer.

Der Betrieb paarweise verbundener W inderhitzer, von dem
ktarzlich berichtet wurdel), ist nichts anderes als die Anwendung
Hochofenanlagen, die
bereits vier W inderhitzer mit noch Zustande befind-
lichen Besatzsteinen haben und deshalb die Kosten einer neuen
Ausgitterung, etwa m it Schiffer-Strack-Steinen, ersparen wollen.
Die P.-S.-S.-Gesellschaft hat dieses Verfahren in ihren gedruckten

des Pfoser-Strack-Stumm -V erfahrens fir
in gutem

W erbeschriften bereits vor dem Kriege empfohlen; auf dem
Stum mschen Hochofenwerk in Ueckingen wurden schon vor dem
Kriege solche hintereinander geschaltete W inderhitzer in Betrieb
genommen. Da ihre Betriebsergebnisse jedoch wesentlich un-
gunstiger waren als die von W inderhitzern, die nach dem P.-S.-S.-
wurden, aber mit Steinen von

Schnellheizverfahren betrieben

geringer W andstarke wund engem Durchstrom querschnitt zu-
gestellt waren, hat man diese Bauart bald wieder verlassen.
Theoretisch 1aRt sich sagen, daR bei gleichen Abgasverlusten
die StrahlungsVerluste von zwei W inderhitzern, die hintereinander
geschaltet sind, ungefahr doppelt so groR sind wie die Strahlungs-
verluste eines gleich groRen W inderhitzers, der vermége seiner
besseren Zustellung nur dieselben Abgasverluste aufweist wie die

beiden hintereinander geschalteten W inderhitzer. Dieses Ergebnis

mufB deshalb eintreten, weil in beiden Fallen die Verbrennungs-

tem peratur des Heizgases gleich hoch ist und im gleichen Ver-
haltnis von dieser Hohe bis zur Temperatur der Abgase sinkt.
Die m ittlere Temperatur der strahlenden W inderhitzer ist also
in beiden Fallen gleich hoch, wenn Aufheizung und innerer Aus-
bau nach Art des Mantelmauerwerks und der Isolierung gleich
sind. Zwei hintereinander geschaltete W inderhitzer haben aber
eine doppelt so groBe strahlende Flache wie der einzelneW ind-
erhitzer; folglich missen auch ihre Strahlungsverluste doppelt
so grofB sein.

Diese Strahlungsverluste haben eine sehr beachtliche GréRe.
1913 die

O fen

In Xeunkirchen wurden

W inderhitzern, die auf

Strahlungsverluste von vier
arbeiteten, mit 17 % des
festgestellt. Fur einen W inderhitzer der
dem P.-S.-S.-Verfahren
diese Zahl ist allerdings un-

einen
Heizgasverbrauches

Charlottenhdtte, der nach betrieben

wurde, fand man sogar 21,7 % a);

gewodhnlich hoch und hat ihren Grund in dem dinnen M antel-

mauerwerk und in der niedrigen Belastung des betreffenden

*) Iron Coal Trades Rev. 117 (1928) S. 79/80; vgl. St. u. E. 48
(1928) S. 1783/4.

s) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 82 (1926) S. 12.

Cowpers. In den ,Anhaltszahlen“3) werden die Strahlungs-
verluste fur isolierte und gut belastete W inderhitzer zu 7 bis 15°0
wohl 7 % fir W inderhitzer, die be-
die Zahlen bis zu 15 % fir

In dem zuvor angezogenen Berichtl)

angegeben; dabei gelten
schleunigt aufgeheizt werden, und
Vier-W inderhitzer-Betrieb.
sind sie zu 20 °0 fir den bisherigen Betrieb und zu 14,5 °0 fur
W inderhitzer

fur W inderhitzer, die nach

hintereinandergeschaltete
Horde 6,2 %

paarweise angegeben.
A. K illing4) fand in
dem P

steinen zugestellt, aber nicht isoliert sind;

.-S.-S.-Verfahren arbeiten und m it verbesserten R&éhren-
fir einen m it Ster-
chamol geschitzten, sonst gleichen W inderhitzer ergaben sich
die Strahlungsverluste zu nur 2,2 °0.

Es muB aber weiter hervorgehoben werden, daB sich die
Vorteile der neuen dinnwandigen Steine mit engem Durchstrom -
querschnitt gegeniiber den paarweise gekuppelten W inderhitzern
m it den friher Ublichen Zustellungsarten nicht nur auf die Ver-
minderung der Strahlungsverluste beschranken. Sie erstrecken
sich auch auf die Verminderung der Abgasverluste und auf die
VergroRerung der Leistungsfahigkeit der W inderhitzer. Das liegt
daran, daB die Heizflache eines W inderhitzers durch den Einbau
verbesserter Steine, wie etwa des Sehiffer-Strack-Steines, mehr
vorbildlich der Awus-

als verdoppelt wird und das G itterwerk

nutzung des W armegefélles angepafBt ist.

AufschluBreich ist ferner ein Vergleich der Betriebsergebnisse
in Differdingen und Horde (Zahltntaftl 1).

W egen der Abgasverluste mufB bei diesen Ergebnissen noch
berticksichtigt werden, daB der isolierte W inderhitzer in Hdérde
mit 30 bis 40 % LuftiberschuB arbeitet, dadurch allerdings die
Abgasverluste erhéht,

auf hochstens 1250° beschrdankt und die Ausbesserungen an den

etw as aber auch die Kuppeltemperatur

Besatzsteinen praktisch beseitigt sind; fir die vorderen der hinter-

einander geschalteten W inderhitzer in D ifferdingen werden da-
gegen ausdricklich die volle Aufheizung und die Erhaltungs- und
W iederherstellungsarbeiten bestatigt. Die Kosten hierfir werden
zw ar nicht angegeben, jeder Hochoéfner weiR aber, daB sie auch
bei vorgereinigtem Gas erheblich sind. Die mit zunehmender
Verschlackung des ersten Apparates schlechter werdende Leistung

ist auch noch nicht beriicksichtigt; infolge der verringerten Auf-

*) Anhaltszahlen fir den Energieverbrauch in Eisenhitten-

W drm estelle Disseldorf des Vereins

Aufl. (Disseldorf: Verlag Stahl-

werken. Hrsg. von der
deutscher Eisenhittenleute. 2

eisen m. b. H. 1925) S. 12.

* St u. E. 49 (1929) S. 71.
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Zahlentafel 1. V ergleich der B etriebsergebnisse der W ind -

erhitzer in D ifferdingen und Horde.
Differdingenl) Horde 2
. paarweise f o
alt\e,zvr_ Tiler- ver- isgllicel':}er isolierter
nd= pundener . Wind-
erhitzer- =\ ing Wind- erhitzer
Betrieb tna- erhitzer
erhitzer
Strahlungsverluste .% 20 14,5 6,2 2,2
Abgasverluste % 26— 27 13 10,4 10,4

4) Nach Iron Coal Trades Rev. 117 (1928) S. 80.
2) Nach St. u. E. 49 (1929) S. 71. — Zur Ausgitterung wurden ver-
besserte Rohrensteine (7-Loch-Steinel verwendet.

nahmefahigkeit der verschlackten Steine steigt die Abgastempera-

tur und sinkt der W irkungsgrad. Selbst bei nur einmaliger
Reinigung und Instandsetzung des ersten W inderhitzers im Jahre
mufB eine Gruppe von zwei gekuppelten Apparaten als Rickhalt
vorgesehen werden, da Abkihlung, Instandsetzung und W ieder-
aufheizung wenigstens 8 Tage erfordern, meist noch mehr.

W inderhitzer m it engem Besatz, nach dem P.-S.-S.-Ver-
fahren mit Reingas beheizt, erfordern fast keine Ausbesserung,
betrieben werden; dartber
Das W ichtigste aber

1000 t Roheisen taglich, wie

wenn sie richtig liegen genug Er-

fahrungen aus der Praxis vor. scheint mir
zu sein, daB groBe Leistungen von
sie heute von Thomaséfen verlangt werden, wirtschaftlich doch
nur mitW inderhitzern geleistet werden kdénnen, die das ginstigste
Verhaltnis von Heizfliche zu Steingewicht bei bester Isolierung
aufweisen. A.W efelscheid.

Beitrdge zur Eisenhittenchemie.

(Oktober bis Dezember 1928.)

1. Allgemeines.

Untersuchungen von H.v. W artenberg mitBr. Strzelczyk
und G. Borrisl tiber das harter Stoffe fuhrten
zu dem Ergebnis, daR beim Pulverisieren bis zur Unfuhlbarkeit
« 0,1 mm KorngroBe) mdoglichst heftige Einzelschlage in einem
12prozentigen

Pulvern

zahem, nicht
30 %

Pulvers geben.

Diamantmorser aus splitterndem

M anganstahl etwa Ausbeute eines vom Morserwerkstoff

praktisch freien Reibschalen verunreinigen das

Pulver unter allen Umstanden. W ill man aber zur Erhdhung der

Ausbeute oder muR man bei unhomogenen kristallinen Proben

eine Reibschale benutzen, so erweist sich verchromter Stahl den
Hartmetallen als ebenbirtig und

wolframhaltigen praktisch

em pfiehlt sich wegen der leichten Entfernbarkeit oder Bestimm -
barkeit des Chroms fir analytische Zwecke gegeniiber den viel zu

weichen Achatmdrsem .

2. A pparate und Einrichtungen.

Um die Ungenauigkeiten, die in den fir volumetrische Ana-

lysen gebrauchlichen Biretten durch Berihrung der Flissigkeit

mit dem Gummi des Quetschhahnes oder mit dem Hahnfett ein-

treten koénnen, zu beseitigen, schlagt N. Ketow-) eine neue
B irettenart ohne Gummi und ohne Glashahn vor. Das Aus-
flieRen der Flissigkeit wird mittels eines besonderen Stopsel-

hahnes geregelt, der im oberen Teil der Burette angebracht ist.

Beim Titrieren macht sich oft der Uebelstand bemerkbar,
daB die scharfe Einstellung
merksamkeitund Geduld des Analytikers Gberm aRig beansprucht.
Die Aufgabe ist weitgehend erleichtert, wenn man einen Teil der

auf den Umschlagspunkt die Awuf-

zu titrierenden Fliussigkeit von der Hauptmenge abtrennt und

fir das Ende der Titration in Reserve halt. J. Lindner’)schlagt
N ebenbehdlter
lagt.

faches Neigen des Kolbens kann ein Teil der Flussigkeit in den

zu diesem Zweck einen T itrierkolben m it

vor, der leicht eine Uebertitration vermeiden Durch ein-
seitlichen, fingerdahnlichen Ansatz und auch wieder zurtiick in den

Hauptraum des Kolbens gebracht werden und schlieRBlich der
Nebenbehalter mit dem Kolbeninhalt restlos nachgespilt werden,
wobei die Handlichkeit des GefaRBes gegeniber einem Erlenmeyer-
kolben

Fiur Extraktionszwecke ist die elektrische Heizung besonders

kaum eine EinbuRe erleidet.

angebracht. Hierfiir sind schon mancherlei Heizapparate vorge-
schlagen worden, die aber in bezug auf Regelbarkeit und Feuer-
sicherheitnoch nicht den zu stellenden Anforderungen entsprechen.
elektrischen

Bei einem beschriebenen, neuen Heizapparat

') Chem. Fabrik 1928, S. 617/9.

2) Ann. Inst, polytechn. Ural 6 (1927) S. 355/7; nach Chem .
Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, S. 2042.

3) Chem.-Zg. 52 (1928) S. 868/9.
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fir Extraktionen wu. dgl.4) ist die acht Stufen

Schalteinrichtung ist durch

Heizung in

regelbar; die eine Schutzkappe ab-

gedeckt, der Schutzkasten mit Oeffnungen versehen, die mit

M etallgaze zum Luftumlauf und zum AwusschluBR von Feuers-
Zur Aufnahme der Kolben dienen Schalen,
Jede Ab-

teilung des Apparates ist fir sich beliebig ein- und auszuschalten.

gefahr abgedeckt wird.
so daB beim Bruch die Flussigkeit in die Schale flieRt.
Viskosimeter

Ein neues von E. L aszI1065) beschriebenes

entspricht in seiner auBeren Bauart dem bekannten Engler-
Viskosimeter, ist jedoch m it verschiedenen Verbesserungen aus-
gestattet, die sich im Laufe vieler Jahre im praktischen Gebrauch
Als grundlegende Neuerung hat das Viskosimeter
Gebrauch

vollig

ergeben haben.

ein doppelreihiges Radiatorensystem . Dies macht den

eines R ihrers vollstandig UuUberflissig und bewirkt eine

gleichm daRige W d&rm everteilung, wie sie bisher m it keinem Apparat
erzielt worden ist. W eiterhin ist der Deckel des Viskosimeters
im Oelbehdlter zu
M etall-

Das Flussig-

doppelwandig, um Temperaturveranderungen
vermeiden. Als VerschluB der AusfluBoffnung dient ein
KugelverschluBstift, der sich besonders bew ahrt hat.
keitsbad ist zur Vermeidung von W armeVerlusten nach aufen
m it Asbest isoliert. Der Heizring ist durchbrochen, so daB der
M eRkolben

fernt werden

ohne Schrdagneigung bequem wuntergestellt und ent-

kann. AwuBerdem befindet sich am AwuBenbehdlter
ein Entleerungshahn zum bequemen Entleeren des W asserbades.
Auf Wunsch wird das Viskosimeter auch noch mit Senklot zur
genauen Senkrechtstellung oder m it einer Libelle zur W agerecht-
stellung ausgeristet.

A. Hock6) hat

kohlensauren

einen A pparat zur reihenweisen Be-
K alk

Schittelvorrichtung und das

stim mung von gebaut, was durch eine

mechanische Ingangsetzen der
Reaktion m it einem Handgriff, AusflieRen der Salzsdure, erreicht
Der Grundgedanke des Apparates istder W olffsche Kalk-

Die Eichung des AuffanggefaBesistnichtin Prozenten, son-

wird.

priufer.
dern in Kubikzentimeternvorgenommen. M itHilfe einerZahlentafel
kann

oder einer Kurve der Prozentgehalt unm ittelbar abgebsen

werden. Die Apparatur leistet fir reihenweise Kalziumkarbonat-

bestimmungen wertvolle Dienste; es fallt dabei vor allem das

Handschitteln, die Erwarmung des EntwicklungsgefdBes durch
auf fester
doch

Bestimmungen

dij Handtemperatur ferner ist die
befestigt, daB auf
handlich

innerhalb kurzer Zeit ohne nennenswerte

weg; Apparatur

Grundplatte so kleinstem Raum wund

ibersichtlich und angeordnet mehrere

Bedienung unter ganz

gleichen Bedingungen erledigt werden kénnen. So ist es leicht

moéglich, daR eine Person 50 bis 100 Bestimmungen an einem

Tag ausfiuhrt.

Stahl, Erze,
feste

3. Roheisen, Schlacken, Zuschlage, feuer-

Stoffe u. a. m.

Unter den m aBanalytischen V erfahren der Phos-

phorsadaurebestim mung eine bedeutende
Rolle, die zwischen den
Silber- und gebildet
Geht man in geeigneter W eise vor, so kann man nach Unter-
durch Ermitteln
entstehenden

Kar-

spielen diejenigen

darauf beruhen, daR bei der Reaktion

Phosphat-lonen tertidres Silberphosphat
wird.
suchungen von M. Hegedis’) die

Bildung

Phosphate

der bei der tertiaren Silberphosphats

Sauremenge bestimmen, ohne daB anwesende Halogene,

bonate oder Sulfate stéren. M an versetzt die zu untersuchende,
UeberschuBB m it einer

Silber-

Dihydrophosphat enthaltende Losung im

Losung von Silberazetat und filtriert den entstandenen

Filtrat wird das dberschissige

Essigsaure

phosphat-Niederschlag ab. Im

Silber mit Kochsalz gefallt; die zwei Aequivalente

werden unter Anwendung von Phenolphthalein mit0,1 n-Natron-
lauge titriert. Die M aBflissigkeit muB auf etwa 0,1 g Kalium-
dihydrophosphat eingestellt werden. Ammoniumsalze sind vor
der Bestimmung zu zerstéren; Erdalkalien und Erden stéren.

Chrom, Eisen,

Jarvinen8) ver-

Zur Bestimmung und Trennung von
Phosphor hat K. K.
schiedene Verfahren der Oxydation des Chromi-lons zu Chrom at

Aluminium und

geprift und miteinander verglichen. Dabei wurde gefunden, daB
die Oxydation mit Brom unter bestimmten Versuchsbedingungen
wohl am schnellsten und besten zum Ziele fihrt. W ill man durch

einmalige Fallung das Chromat von den {lbrigen Bestandteilen

trennen, so kénnen diese wegen Okklusion nicht als Hydroxyde
Fallt
Phosphorsdure als Phosphate, so wird kein Chrom at mitgerissen,

gefallt werden. man dieselben aber in Gegenwart von

und die Trennung ist vollstandig. Jarvinen schldgtein neues Ver-

fahren zur Bestimmung des Eisens vor, das praktisch und zu-

4) Chem.-Zg. 52 (1928) S. 869.
5) Chem.-Zg. 52 (1928) S. 869.

8) Chem. Fabrik 1928, S. 548.

7) Z. anal. Chem. 75 (1928) S. 111/20.
s) Z. anal. Chem. 75 (1928) S. 1/16.



18. April 1929. Vnuehtll. Stahl und Eisen. All
verlassig scheint. Die beliebig verdinnte Ferrisalzlosung wird wendung von 10 g dieses Zinkmetalles und 30 cm 3 freier Schwefel-
mit Kaliumjodid versetzt und das durch Kochen frei gewordene saure (1:1) bei 300 cm3 gesamter Flussigkeitsmenge wird in
Jod in Natronlauge aufgefangen, worin es nach dem Ansauern 15 min eine quantitative Reduktion erzielt. Allenfalls vorhandenes
m it Thiosulfattitriert wird. Hierzu muB eine besondere Apparate- Vanadin ist unschéadlich, da es mit dem Eisen gleichzeitig aus-

gefallt wird. Das W olfram muB vor der Ausfallung des Eisens

anordnung ohne irgendwelche Schlauch- oder Schliffverbindungen

benutzt werden.

Sind etwa 0,1 g Chrom und ebensoviel oder mehr Eisen und
Aluminium und etwas Phosphorsdaure in etwa 100 bis 200 cm 3
Lésung, so oxydiert Jarvinen erst das Chromi-lon mit Brom.
M an I6st 1 bis 2 cm 3 Brom in der Losung und fiigt langsam unter
Schitteln 2 n-Natronlauge in kleinem UeberschuB hinzu. Nach
Vj h wird der Niederschlag in moglichst wenig Salzsadure geldst

alkalisch gemacht. Nach einiger Zeit wird

nach dem Anséuern und Ver-

und wieder langsam
auf dem W asserbade erwarmt und
dinnen auf etwa 200 bis 300 cm 3 mit 50 bis 100 ¢cm 3 W asser das
Als Reagens benutzt man feuchtes Kalium -
Zu der heiBen Losung setzt man eine wenig-

Brom fortgekocht.

jodid-Starkepapier.

stens dem Eisen- und Aluminiumgehalt &aquivalente Menge
(10 bis 20 cm3) 2 n-Ammoniumphosphat und féallt tropfenweise
mit konzentriertem A mmoniak. Die gekthlte L6sung fullt man
auf 200 bis 500 c¢cm 3 auf und filtriert. Die Halfte des Filtrats
sauert man stark mit Schwefelsdure an, so daB etwa 5 cm 3 kon-
zentrierte Saure auf 100 cm 3 kommen, und titriert kalt mit 0,1
n-Natrium thiosulfatlosung. von der 1 ¢cm31,733 mg Chrom ent-

spricht. Den Niederschlag, den man nicht auszuwaschen braucht,
kann man zur Bestimmung des Eisens benutzen; jedoch kann man
dazu auch einen neuen Anteil der Lédsung nehmen. Der Nieder-
Salzsdure gelést, die anhaftenden kleinen Mengen

N atrium bisulfit

schlag wird in

wenig
Kubikzentimetern Brom -
wasser oxydiert und das Brom fortgekocht. Die
100 bis 200 cm 3 betragende Losung wird in eine 500-cm 3-Retorte
ohne Tubulus gebracht 1 bis 2 g Kaliumjodid versetzt.
Das Jod wird in eine Vorlage, die 50 ¢cm 3 W asser 10 cm 3
2 n-Natronlauge enthéalt, mit 50 bis 100 cm 3W asser tiberdestilliert.

werden mit moglichst
wird mit einigen

iberschissige

von Chromat

reduziert, das Eisen

und mit
und

M an destilliert noch 5 bis 10 min, nachdem die violetten Dampfe
Das Retortenrohr mufB die ganze Zeit in die
Ist alles

verschwunden sind.
Losung eintauehen, so daB kein Verlust an Jod entsteht.
Jod in etwa % h Uberdestilliert, wird die Vorlage abgekihlt, der
Inhalt angesduert und das Jod mit 0,1 n-Thiosulfatlésung titriert.

1 cm3davon entspricht 1,861 mg Eisen. Die Phosphorsdure be-

stimm <t man in einem Anteil der L6sung gesondert und berechnet

das Aluminium aus der Differenz. Hierzu fallt man alle Bestand-

einem besonderen Anteil mit Ammoniak oder nach dem

die Summe der Oxyde und Phos-

teile in
N itritverfahren und erhédlt so
M etalle.

Beitrag

phate der
W olframs

Be-

zur analytischen Chemie des

dem Verfahren

In einem

bringt V. der

Spitzln’) Bemerkungen zu

des W olframs als M erkurowolframat. Hier-

dieses Verfahren in

stim m ung

nach liefert neutraler wolframsaurer Losung

bei Fallung m it einer ohne Zusatz von Salpetersdure bereiteten

M erkuronitratlésung quantitative W erte, ohne jede nachtragliche
Nach dem Awusfallen von Mer-
Alkalischm achen

Niederschlages.
L6ésung kann auch ein

Behandlung des

kurowolframat in saurer

Ausscheidung von W olframséaure herbei-

Erscheinung st

keine quantitative
fihren. Die Ursache

Tatsache, daB der Merkurowolfram atniederschlag durch die Saure

dieser anscheinend die

zersetzt wird, wobei sich lésliches Queeksilbermetawolframat und
freie W olframsdure bildet.

In einem zweiten Beitrag Gber das gleiche Arbeitsgebiet
bringen V. Spitzin und L. K aschtanoffl10) eine quantitative

Analyse von W olfram verbindungen auf trockenem
W ege. Auf Grund ihrer LTntersuchungen kann das Glihen be-
stim mter W olframverbindungen im W asserstoff- oder Chlor-
wasserstoffstrom fiur die quantitative Analyse dieser Verbin-

dungen nutzbar gemacht werden, und zw ar kann durch geeignete

des Glihens von W olframaten und W olfram bronzen

und Chlorwasserstoffstrom

Verbindung

im W asserstoff- eine quantitative Be-

stimmung von W olfram. Natrium und Sauerstoff, d. h. eine voll-
standige quantitative Analyse, ausgefihrt werden. W eiterhin
stellt das G luhen metallischen W olframpulvers im Sauerstoff-
freien Chlorwasserstoffstrom bei 550 bis 600° ein empfindliches
Bestimmungsverfahren von W olframoxyden im metallischen
W olfram dar.

Zu den raschesten B estim mungen des M olybdéans in

Stahlgehort die Reduktion der M olybdansaure durch Zink. Nach-

prifungen von J. K asslerll) tber dieses vielfach abgelehnte
Verfahren ergaben, daR die Reduktion der Molybdédnsaure m it
Zink pulv. gross. (Merck) empfohlen werden kann. Bei Ver-

9) Z. anal.Chem. 75 (1928) S.433/40.

10) Z. anal.Chem. 75 (1928) S.440/57.

11) Z. anal.Chem. 75 (1928) S. 457/66.

und Nickel kénnen vorhanden sein.

N itrate

abgeschieden werden, Chrom
Chloride und Sulfate sind zulassig.
bleiben.

eignet

missen ausgeschlossen

Die Dauer einer Bestimmung betragt 50 bis 60 min: sie

sich infolge der leichten Durchfihrbarkeit und leichten

Ueberwachung sowohl fir Einzelanalysen als auch besonders fur

Reihenana ysen.
Verfahren zur

Das von A. T. Etheridgel3) angegebene
V anadinbestim mung im Stahl besteht in der Entfernunc
des Eisens und anderer stérender M etalle, so daR eine
Vanadinlosung zurickbleibt, in der Vanadin durch Titration m it
Kaliumpermanganat bestimmt wird. Dies kann in zwei Arbeits-
gangen ausgefuhrt werden: Entfernung des Eisens als Chlorid

durch die Aetherausschittelung und daran anschlieBend die Fort-
schaffung des Restes der storenden M etalle durch Elektrolyse tiber
Quecksilberkathode. N ach bekannten Aetheraus-
Lésung neben Vanadin etwas

einer der

schittelung enthédlt die
m it Ausnahme von Molybdan alle Legierungsmetalle des Stahles.
Stoffes von der

Eisen und

Zur irgendwelchen organischen
Aetherbehandhmg werden
zentige Schwefelsdaure zugegeben und beieiner moglichst niedrigen
Temperatur bis zum A uftreten von Dampfen eingedampft. Nach

100 cm 3 W asser gelost, die

O xydation

wenig Salpetersaure und dann 25pro-

dem Abkuhlen werden die Sulfate in
Kieselsaure durch A fcfiltrieren entfernt,
siert und mit 15 Tropfen 25prozentiger Schwefelsdure angeséauert.
Behalter

mit Ammoniak neutrali-

den elektrolytischen ein-
und die Elektrolyse bei
Chrom st das

Die Flussigkeit wird dann in

gebracht, 1 g Hydrizinsulfat zugegeben
4 A mit rotierender Platinnetz-Anode ausgefihrt.
am schwersten zu entfernende M etall. Es ist festgestellt worden,

daB 0,75 g der groBte Betrag ist, der in einem Tag entfernt werden

kann. W ahrend der Elektrolyse ist es notwendig, die gebildete
Sdure mit Ammoniak zu neutralisieren, doch darf nicht zu viel
Ammoniak angewandt werden. Die Elektrolyse dauert 6 h. Dann

wird die Lésung abgehebert und Spuren von geldstem Quecksilber
Hierauf folgt dann die eigent-

mit Schwefelwasserstoff entfernt.
liche Titration.

Ein von B. S. Evans und S. G. Clarkel3) mitgeteiltes
neues Fallungsverfahren zur Bestimmung von V ana-
din und seine Anwendung zur Analyse von Stahl
beruht auf der Féallung des Vanadins als Ferrozyanid, die quan-
titativ erfolgt. Der Niederschlag ist strohgelb, flockig, erscheint
auf dem Filter braunlich und ist unléslich in M ineralsduren. Das
Verfahren erfordert, mit Ausnahme des Nickels, nicht die Ab-
scheidung irgendeines anderen Grundstoffes, da diese die Aus-
fallung des Vanadins nicht behindern. Das Verfahren ist bei 5 g

Unterhalb dieser
aber

°0 V.
ungenau,

auf
Ergebnisse

Einwage genau bis hinab etwa 0,1
Menge (0,005 g) werden die

solch geringe

was un -

wesentlich ist, da M engen meist ohne praktischen
Bei der Ausarbeitung des Verfahrens gelang auch die

Ferrizustande in

W ert sind.
quantitative Ueberfihrung des Eisens aus dem
Ferrozustand durch Reduktion, z. B.

Gegenwart eines Zyanids.

den mit Natrium sulfit, in
alkalischer Zitratlésung
Bei

dem

G erm uth1l) bei

und in

Titan

nach

leichte

kolorim etrischen Bestimmung von
W asserstoffsuperoxyd-V erfahren

Phosphaten

der
nach kann
F. G.
Verfarbung
Gibt man
zentige Uranazetatlosung aufje 0,1 mg Titan zu der sauren Losung,
so tritt die Verfarbung nicht
hdangig von dervorhandenen Menge Phosphorsaure oder Phosphat.

W. Kuebler. W Shaneman, J. Gallagher und B.

Gegenwart von eine
eintreten, so daf

bei Temperaturen zwischen 20 und 50® 1 ¢cm 3 O .lpro-

man Korrekturen einsetzen muB.

ein: diese Schutzw irkuns ist unab-

Ingram 1) geben die Analyse korrosionsbestandiger
Stahle bekannt. Der Gesamtkohlenstoff wird durch Ver-
brennung mit Bleioxyd bestimmt. Zur M anganbestimmung

I6st man bei Stahlen mit viel Chrom und wenig Nickelin Schwefel-
:4), bei Stahlen Chrom viel Silizium in

Schwefelsdure (1:4)
saure und bei Stahlen mitviel Chrom und viel Nickelunter Zusatz

saure (1 mit viel und

unter zeitweisem Zusatz von wenig FIluB-

von 10 cm 3 konzentrierter Salpetersdaure und zeitweise einigen
Tropfen FluBsdure. Man wahlt zur M anganbestimmung je nach

13) Analvst 53 (1928) S. 423 8; nach Chem. Zentralbl. 99
(1928) Bd. H. S.2044'5.

1J) Analvst 53 (1928) S. 475 86; nach Chem. Zentralbl. 99
(1928) Bd. 0, S.2270.

**) J. Am. Chem. Soc. 50 (1928) S.1910: nach Chem.Zentralbl.
99 (1928) Bd. n, S. 1131.

11) Chemist Analvst 17 (192S) S. 6 8: nach Chem. Zentralbl.

99 (1928) Bd. H, S. 2044,



542 Stahl und Eisen.

dem Gehalteine Einwage von 1 bis 2,5 g, oxydiert mit Salpeter-
saure, verdinnt, neutralisiert fast mit Soda und vollstandig in
einem M eRkolben mit aufgeschlammtem Zinkoxyd, verdinnt bis
zur M arke und schittelt gut durch. Ein Teil wird abfiltriert und

nach dem Persulfatverfahren wuntersucht. Zur Phosphorbe-
1), gibt zeit-
stellt fest, ob

Hierauf wird mit W asser verdinnt, mit

stimmung l6st man 2 g in 75 ¢cm 3 Salpetersaure (1

weise einige Tropfen FluBsdure hinzu und alles

Chrom in Lésung ist.
Kaliumpermanganat oxydiert, reduziert und in bekannter W eise
N ickel- und W olfram -
bestimmung werden 1 bis 2 g der Probe in 50 cm 3 Salzsaure (1:1)

gelost, zur

der Phosphor gefallt. Zur Silizium -,
Trockne eingedampft, mit konzentrierter Salzséaure
schlieBlich die

Loésung

aufgenommen, mit Salpetersdure oxydiert und

Kieselsaure erm ittelt. Bei W olfram muR die zuerst

Nickel
bestimmt. Zur Chrom -
bestimmung werden 0,5 bis 1 g in 40 cm3 Schwefelsadure (1:4)

oxydiert und dann zur Trockne eingedampft werden.

wird im Filtrat mit Dimethylglyoxim
gelost, mit Salpetersaure oxydiert und bis zum Awusscheiden von
Abkihlen wird mit 250 cm3
W asser aufgenommen, gekocht, 10 cm3 Silbernitratlésung und

Salzen eingedampft. Nach dem

dann Ammoniumpersulfat zugegeben. Ist die Oxydation beendet,
so wird nach Zusatz von 5 ¢cm 3 Salzsédure (1:1) durch 5 min langes
Kochenreduziert. Hieraufwird mitFerrosulfattitriert. V anadin

wird elektrometrisch ebenfalls mit Ferrosulfat bestimmt. Zur
Kupferbestimmung wird der Stahl wie beider Chrombestimmung
gelést und nach starker

Dampfentwicklung Natrium thiosulfat

zugegeben. M olybdéan laBt sich am besten als Bleimolybdat
bestimmen. Die angegebenen Verfahren sind solche, wie sie taglich
im Betriebslaboratorium ausgefihrt werden.

N ach einer Uebersicht Gber die friheren, die Bestim mung
des Kaliums als K alium perchlorat behandelnden Arbeiten
gibt A. Torstensen D alsgaard16) auf Grund eigener Versuche
folgendes Verfahren als das geeignetste an: Die zu prifende Probe

wird mit dem I~fachen der theoretischen Menge etwa 20pro-
zentiger Ueberchlorsdure auf freier Flamme ungefdahr zur Trockne
gebracht, der Rickstand nach dem Abkihlen in W asser, das m it
etwa 1 cm320prozentiger Ueberchlorsaure versetzt ist, gelést und
abermals zur Trockne gebracht. Darauf wird der Rickstand
15 bis 30 min mit absolutem Alkohol verriahrt, die Flissigkeit
durch ein Jenaglasfilter dekantiert, mit wenig 0,2 Volumprozente
einer 60- bis 70prozentigen Ueberchlorsaure enthaltendem 96pro-
zentigem Alkoholbehandelt, die Fliussigkeitebenfalls abdekantiert,
der Niederschlag in wenig W asser gel6ést, zur Trockne gebracht
und mit Hilfe von Ueberchlorsdure und Kaliumperchlorat ent-
haltendem Alkohol auf das Filter gebracht. Die
erfolgt in 30 bis 45 min bei 150 bis 200°.

Kerr und E. B.

Trocknung

Nach Untersuchungen von W. R.
ist durch

Bestimmung von

R ead 17)
direktes AufschlieBen m it Bisulfat eine sehr schnelle
Eisen und

Titan in feuerfesten

Tonen moglich, jedoch ist das Verfahren nicht bei kieselsaure-
reichen und gebrannten Tonen anwendbar. Ein schnelles, genaues
Stoffe

bestehtin der Behandlung der Probe mit FIuBRsdure und Schwefel-

und bei allen Arten genannter brauchbares Verfahren

saure mit nachfolgendem Lésen in Salzsdaure. Sodann wird mit

Rickstand mit Kalium bisulfat

schlossen und Eisen und Titan titrimetrisch bestimmt
G.E.F. Lundell und J. 1.

prifung der Einzelheiten der

Ammoniak geféallt, der aufge-

H offm an18) haben eine Nach-

Analyse von Bauxit wund

feuerfesten Stoffen m it hohem A luminiumgehalt vor-

genommen und festgestellt, daR eine genaue Analyse dieser Stoffe
weit schwieriger ist, als allgemein angenommen wird. Als Fehler-
quellen wurden ungeeignetes Trocknen von Bauxitund die Schwie-
rigkeit des Inlosungbringens von gebrannten feuerfesten Stoffen

herausgefunden. Die Forscher geben ein Schiedsverfahren zur

Bestimmung von Kieselsdure, Tonerde, Phosphorsaure, Chrom -

oxyd, Vanadinpentoxyd, Eisenoxyd, Titansaure, Zirkonerde,

Kalk und Magnesia bekannt. 2 g der getrockneten Probe werden

in Schwefelsaure, Salpetersdaure und FluBsaure gelést und ein

noch vorhandener Rickstand m it wenig Natriumkarbonat auf-
geschlossen. Die Schmelze wird in Schwefelsaure gelost und die
Losung m it dem Hauptfiltrat vereinigt. Die Gesamtlosung wird
in drei aliquote Teile geteilt, und in einem Teil werden Tonerde,
Eisenoxyd, Titansaure, Zirkonerde,

Phosphorsdure, Vanadin-

pentoxyd und etwa vorhandenes Chromoxyd mit Ammoniak

gefallt, im zweiten Eisenoxyd, Titansaure, Zirkonerde und Vana-
dinpentoxyd mitKupferron gefallt, und im dritten wird schlieBlich
die Phosphorsaure bestim mt. Die dann durch

Tonerde wird

Unterschiedsrechnung gefunden.

16) Dansk Tidsskr. Farmaci 2 (1928) S. 257/73; nach Chem.
Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, S. 2269/70.

17) J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) S. 845/50.

18) Bur. Standards J. of Research | (1928) S. 91/104,

Umschau.
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4. M etalle und M etallegierungen.
In schwach
it Hilfe

m
O xychinolin ausféallen.
L

ammoniakalischer Losung kann man das Blei

einer wasserigen oder alkoholischen Losung von

Nach Versuchen von V. M arsson und
W . Haasel9)ist diese Bestimmung gutverwendbar beigroBeren
Konzentrationen; bei sehr geringen

Mengen konnen die auf-

tretenden Fehler infolge der beachtlichen Léslichkeit des Blei-

oxychinolats selbst bei Zim mertemperatur und Gegenwart eines
Ueberschusses von Oxychinolin ziemlich erheblich sein, wodurch
die einwandfreie Bestimmung sehr geringer Mengen in Frage
gestellt wird.

Das Ziel einer um fangreichen Arbeit von E. B rennecke?20)
war die Ermittlung der Umstande, unter denen sich eine genaue
schnellelektrolytische

Trennung von Kadm ium und

Zink aus schwefelsaurer L6sung sicher ausfiithren 1aBt. Es hegen
bisher im Schrifttum zwar eine Anzahl Anweisungen vor, um diese
M etalle aus Schwefel-, essig- oder salzsaurer Losung oder auch aus
der komplexen Oxalat- oder Zyanidlosung schnellelektrolytisch
zu trennen, aber sie sind auf mehr oder weniger empirischem
Wege gefunden worden, ohne genaueres Eingehen auf die Fallungs-
deshalb die

Sulfate fur die Trennung bevorzugt,

bedingungen. In der
schwefelsaure

vorhegenden Arbeit wurde
Lésung der
weil in einer solchen die Abscheidungsverhaltnisse am einfachsten
sind. Auf

Grund der erhaltenen Ergebnisse ist die Kadmium -

abscheidung aus schwefelsaurer Lésung, sowie auch aus essig-
saurerund Zyanidldosung, nie ganz vollstandig.
bleibende
Ammoniak unmittelbar vor dem Auswaschen auf 0,4 bis 0,8 mg
erniedrigt werden.

Derin der Lésung
Kadmiumrest kann durch Zusatz von konzentriertem
Trotz dieses Restes ist der gefundene Kad-
miumwert meistetwas zu hoch. Dies ist einerseits auf oxydierende
Verunreinigungen des gewohnlichen Aethers zurickzufiihren und
anderseits wahrscheinlich auf Oxydation des feuchten Kadmiums
an der Luft. Durch Anwendung von
draht- oder mit Kupferamalgam

Netzelektroden ldaBt sich

amalgamierten Messing-
iberzogenen Platindraht-
weder die Kadmiumabscheidung ver-

vollstandigen, noch die O xydation verhindern. Fur die Be-

stimmung von Zink aus Ammoniumsulfat enthaltender Losung
sind Kupferamalgamelektroden nicht brauchbar, da sich an
bildet.

Abscheidung des Zinks aus Zinkatlésung mitverkupferter Kathode

diesen leicht zersetzliches Ammoniumamalgam Auch die

gibt keine zuverlassigen W erte. In Gegenwart von Ammonium-

sulfat laBt sich Zink am besten aus Azetatlosung abscheiden.

Kohlenstoff ist in den so erhaltenen Niederschlagen nicht nach-
weisbar. 0,2 g Kadmium lassen sich von einer gleich groBen Zink-
menge aus einer Losung, die auf 100 cm 310 cm32 n-Schwefelsdure
enthalt, mit 3,00 und 2,80 V in 2 bzw. 25 min befriedigend trennen,
wenn auch nicht vollstaindig. Das Kadmium enthalt meist eine
geringe Menge Zink, und in der Zinklésung l&aRt sich stets etwas
Beide

sprechende Korrektur bertcksichtigt werden.

Kadmium nachweisen. Reste durch eine ent-

Sind 0,05 g Kad-
mium von etwa 0,16 g Zink zu trennen, so em pfiehlt es sich, ent-

kénnen

weder nach Zusatz von 12 ¢cm3 2 n-Schwefelsaure nur mit 2,80 V

Badspannung 25 min oder aber nach Zusatz von 10 ¢cm3 2 n-
Schwefelsdure mit 2,80 V 6 min und mit 2,70 V 35 min zu elektro-
lysieren. Um 0,05 g Kadmium von 1g Zink zu trennen, elektroly-

siert man am besten nach Zusatz von 12 ¢cm 3 2 n-Schwefelsadure

mit 2,74 V 10 min und mit 2,70 V 20 min. Bei Kadmiummengen
von etwa 0,4 g wird leicht zu wenig Kadmium gefunden, da es
sich in diesem Falle lockerer abscheidet und dadurch die Ueber-
spannung des W asserstoffs zu niedrig wird, auBRerdem aber auch
mehr Sdure wahrend der Elektrolyse entsteht als bei 0,1 bis 0,2 g
Kadmium .

Die Bestimmung

und Trennung des W ism uts m ittels

K upferron kann nach A. Pinkus und J. Dernies2l) in neu-

tralen und sauren Ldésungen werden, wobei das

W ismut als gelblichweiBer, flockiger, schwerer Niederschlag aus-

vorgenommen

fallt. Der Niederschlag zeigtnureine geringe Léslichkeitin W asser.
Salzsdure und Salpetersaure. Die im UeberschufR des Féallungs-

mittels noch weniger I6sliche Verbindung von der wahrschein-
(C6H 50 2N 2)3 Bi geht bei maBigem

W ismuttrioxyd, Bi20 3, iiber. Zur W ismutbestimmung fallt man

lichen Formel Gluhen in

die nicht mehr als 1 Grammaquivalent Salzsdure oder Schwefel-
sdaure im Liter enthaltende W ismutlésung mit dem |I,5fachen der

theoretischen Menge eintropfender Oprozentiger wésseriger

Kupferronlésung, filtriert, wascht mit O,Iprozentiger Kupferron-
auf 700° bis zum Ver-
schwinden allen Kohlenstoffs, versetzt zur Aufldsung metallischer

l6sung aus, erhitzt im Tiegel allméahlich

W ismutteilchen m it wenig Salpetersaure, glihtnochmals beietwa

10) Chem.-Zg. 52 (1928) S. 993/5.

20) Z. anal. Chem. 75 (1928) S. 321/71.

21) Bull. Soc. chim. Belg. 37 (1928) S.
Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, S. 2670.

267/83; nach Chem.
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700° und wagt als W ismuttrioxyd. Mit diesem Verfahren ist
W ismut praktisch gquantitativ zu trennen von allen Kationen, die
durch

werden, d. i.

Gegenwart starker Sauren nicht gefallt
Quecksilber, Blei, Kadmium. Zink, Arsen.

Chrom, Mangan. Nickel, Kobalt. Blei und

Kupferron in
Silber,
Antimon, Aluminium,
Kadmium werden durch Kupferron in neutraler L6ésung quan-
titativ gefallt.
Das von H. Krug23) beschriebene Verfahren zur Schnell-

analyse von normalem RotgufB (Bronze, M essing u.

dgl.) bietet die M églichkeit, rasch und zuverlassig zu analysieren,
ohne schnellelektrolytisch arbeiten zu missen. Der Vorteil des
Verfahrens ist darin zu erblicken, daB, nach der Abscheidung des
Zinns als Zinnsdure in anderen
M etalle, Blei,

Stam mlésung nebeneinander festgestellt werden kdnnen.

einer gréBeren
und Zink, in

Einwage, die
Teilen der
Durch

Kupfer, Eisen, Mangan
entsprechendes Ineinander- und Nebeneinanderarbeiten wahrend
der Ausfihrung der einzelnen Bestimmungen gelingt es leicht,
einen normalen RotguR in 5 bis 6 h zu analysieren.
allein die

kénnen

Ferner ge-

stattet das geschilderte Verfahren nicht nur rasche
Durchfihrung der Gesamtanalyse,
Abtrennung des Zinns als Zinnsaure bequem einzelne bestim m te

Legierungshestandteile erm ittelt werden, ohne daR m it Ausnahme

vielmehr nach der

des Zinks langwierige Trennungen notwendig werden.

5. Brennstoffe, G ase, Oele u. a. m.

Das bekannte Verfahren von Eschka zur Bestimmung

des G esamtsehwefels in Kohle, das im Schrifttum dauernd
im Vordergrund steht, eignet sich gut fir Kohlen mit kleinerem
Gehalt an Gesamtschwefel. Es hat aber einige Nachteile, die im
Schrifttum teils gar nicht, teils nicht geniigend erwéahnt werden.
Vorallem gibtes zu niedrige W erte. Das macht sich bei kleineren

Schwefelgehalten nicht besonders bemerkbar, wohl aber sehr

stark, wennessichum hohe odergarungewéhnlich groBe Schwefel-
Auf der Suche nach einem auch fir schwefel-
priufte O. H ackI133) die
Anwendung der fir die Schwefelbestimmung in Sulfiden benutzten

gehalte handelt.

reichste Kohlen geeigneten Verfahren
Sinteroxydation m it Soda und Permanganat auf Kohle, was m it
Erfolg Nach
anderungsversuchen folgendes

1 g Kohlenpulver wird im Eisentiegel ohne Deckel mit 8 g einer

mehrfachen verschiedenen Ab-
Verfahren

bestem gelang.

wurde beibehalten.
Mischung aus gleichen Teilen Sodaund Permanganatgutgemischt,
worauf man noch mit etwa 2 bis 3 g der Mischung tUberschichtet.
Dann wird hoch GUber einer kleinen Flam me einige Zeit getrocknet,
schwach erhitzt, darauf nur langsam die Temperatur gesteigert,
weil sonst zu leicht ein plétzliches Verpuffen und ein Verlust ein-
tritt, und schlieBlich etwa h lang gegliht. Nach dem Erkalten
100 bis 150 cm 3 heiBem W asser (bei
M anganséduren
Alkohol), filtriert und

extrahiert man mit etwa

etwaiger Farbung von noch vorhandenen unter

Zusatz von einigen Tropfen wascht m it

wenig Soda enthaltendem W asser sulfatfrei aus. Hierzu ist ein
Blaubandfilter zu empfehlen. Trotzdem ist manchmal ein wieder-
Filtrats notwendig; ein
deshalb

Filtrat samt W aschwasser werden dann mit Salzsaure schwach

holtes AufgieBen wegen Triubung des

gesondertes Auffangen des W aschwassers ist ratsam .
angesduert und der Schwefel mit Bariumchlorid geféallt.

K. Bunte und W . Zwieg24) haben eine groBe Zahlvon Ver-
G as-

G eipert ausgefuhrt, um

suchen zur Bestimmung der Heizwertzahl von
kohlen

die Brauchbarkeit dieses Verfahrens zu prifen. Zu diesen Ver-

nach dem Verfahren von

suchen wurden in den meisten Fadllen Kohlenproben verwendet,
die bereits betriebsm aB8ig entgast worden waren. Auf diese W eise
muBte sich am zuverlassigsten feststellen lassen, ob das Verfahren
W erte ergibt, die den im O fenbetrieb erhaltenen gleich sind oder
zum mindesten ausreichend nahekommen. G eipert33) entgast

unter Verwendung einer aus Quarz senkrechten

1100° geheizten und gegen W drme-

gefertigten
Retorte in einem
abstrahlung gut isolierten Ofen dreimal je 10 g zu Tabletten ge-

auf genau

preBte Kohle, fangt nach Abfiltrieren des Teeres in Glaswolle oder
W atte das bei den drei Entgasungen erzeugte Gas in je einem in
M eBkolben auf und
12 1 fassende MeBflasche dessen

Sperrwasser eintauchenden bestimmt nach

Ueberleiten des Gases in eine

Heizwert mit dem Junkers-Kalorimeter. Gasausbeute und Heiz-
wert sind bekanntlich durch den Grad der Zersetzung des Teeres
und der Kohlenw asserstoffe des Gases bedingt, und dieser ist von
der Temperatur des Entgasungsraumes, von dem Weg, den das
Rohgas in diesem Ueberhitzungsraum zurickzulegen hat. und
von der Geschwindigkeit der Gasentwicklung ziemlich stark ab-
hangig. Geipert hat diese Verhéaltnisse so gegeneinander abge-
2i) Chem .-Zg. 52 (1928) S. 842.

33) Chem.-Zg. 52 (1928) S. 933 4.

24) Gas W asserfach 71 (1928) S. 629/31.

34) Gas W asserfach 69 (1926) S. 861: 70 (1927) S. 15.
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stimmt, daB sie den Verhaltnissen im Gaserzeugungshetrieb ent-

sprechen. Die absolut genaue Einhaltung der von Geipert fest-

gelegten Versuchsbedingungen st allerdings die wunerldaRliche

Erzielung
Auf Grund der bei ihrer Nachprifung gesammelten

Voraussetzung fiur die gleichm &Biger und richtiger
Ergebnisse.
Erfahrungen sagen Bunte und Zwieg aus, daB sich das Geipertsche
Einhaltung der Arbeitsweise als eine

Gaskohle

Verfahren bei genauer

zuverlassige Bestimmung fir die Heizwertzahl einer
erweist.

So begriBenswert an sich das Bestreben der Vereinheitlichung
und Prazisierung der Priufverfahren und Prifapparaturen ist. so
doch nicht dahin fihren, daB an Stelle

Verfahren oder neue, ver-

darf dieses Bestreben

bisher schon benutzter Prifgerate

wickeltere gesetzt werden, deren Anwendung zwar mit erhohten
Kosten verkntpft ist, mit denen sich aber genaue Prifwerte nicht

erreichen lassen. M. Friedebach3*) unterzieht unter diesen
Gesichtspunkten die Schliterschen Vorschlage zur V erein-
heitlichung der Oelprafungsverfahren. und zwar Uber

die Einfihrung eines neuen Flammpunktprifers37)einer kritischen
Prifung und kann sich nicht in allen Punkten mit ihnen einver-
Friedebach streitet nicht ab. daR vielfach bei
an dem gleichen Oel von verschiede-

standen erklaren.
Flam mpunktprifungen, die
nen Prifstellen vorgenommen wurden, auBerhalb des Priffehlers
von + 2,5* liegende W erte erhalten wurden. Diese unzuléssigen
Abweichungen lagen seiner Ansicht nach aber nicht in der Appa-
ratur begrindet, vorausgesetzt, daBB die gleiche Artvon Apparaten
verwandt wurde, sondern hing von der Sorgfalt ab, mit der die
Prifung vorgenommen wurde. Zu bemerken ist hierbei allerdings
noch, daB bei der Priifung die mittlere Tem peratur des in dem
Tiegel befindlichen Oeles und nicht die einer willkirlich heraus-
hoher oder tiefer Tem -

gegriffenen Schicht mit ungewodhnlich

peratur zu messen war. Dieses letzte ist aber seit Jahren vom
Staatlichen M aterialprifungsamt gemacht worden, und auch die
Oelindustrie hat dieses Verfahren zum Teilgebilligt.

prifungsamt stellte die Quecksilberkugel des Thermometers 2 mm

Das M aterial-

vom Boden und von der W and entfernt auf und bekam so andere,
und zwar héhere W erte als andere Stellen, bei denen die mittlere
Oeltemperatur gemessen wurde. Nachdem man sich nun karzlich
im deutschen Verband fiur die
dahin geeinigthat, die Festlegung des Abstandes der Thermometer-
kugel mit 2 mm von Tiegelboden und -wand fallen zu lassen und

M aterialprifungen der Technik

dafiir 5 mm vorzuschreiben, entfallt jeglicher Grund fir die von
Schluter geforderte

dam it auch fir die Einfiahrung des von ihm

Festlegung der Thermometerstellung und
entworfenen Flamm -
durch Ver-

im Abstande von

punktprifers. Wie namlich zu wiederholten M alen
suchsreihen festgestellt wurde, entspricht die
5 mm von Tiegelboden und -wund gemessene Temperatur etwa
Diese m ittlere Oeltemperatur ist

W and-, Boden- und Ober-

der mittleren Oeltemperatur.
aber, abgesehen von den auBersten
flachenschichten. in der gesamten Oelmenge praktisch gleich.
Hiermit eribrigt sich die auf Mill meter genaue Festlegung der
Thermometerstellung, und som it werden auch die dam it unm ittel-
bar in Zusam menhang stehenden von Schliiter hervorgehobenen

Verbesserungen des Flammpunktprifers hinfallig. Ueberflissig
wird das Einstellen des Abstandes der Thermometerkugel mit der
Lehre. Festklemmen des Thermo-

meters in der Metallhiilse, eine Handhabung, die haufig bei etwas

Leberflissig wird auch das
zu festem Anziehen der Befestigungsschraube seinen Bruch wahrend
Die Bedenken, die Schliter gegen eine
brennende Zundflamme hat,

der Prifung herbeifuhrt.

senkrecht oder schrag nach unten

teilt Friedebach nicht ganz. Die Gewahr, daR bei dieser Flamme
durch Schwankungen des
Ziundflamme und
hitzung des Oeles gegeben ist, besteht in gleicher W eise bei der
Diese Schwierigkeit laRt sich aber

Gasdruckes eine
M 6glichkeit einer o6rtlichen Tleber-

Verlangerung der
dam it die

wagerecht gelagerten Flamme.
umgehen, wenn man die Zindflamme aus einem Laboratoriums-
gasometer speist, der ein Einhalten eines gleichbleibenden Gas-
druckes sicherstellt.

Bei allen Flammpunktprifungen ist es, um einheitliche E r-

gebnisse zu erzielen, notwendig, bei der Prifung Sorgfalt auf
genaue Einhaltung des vorgeschriebenen Tem peraturanstiegs von
2 bis 5° je min wahrend des Erhitzens, die richtige Einstellung
der Zundflammenlage und die Festlegung der Stellung der Zind-
flamme zu legen. Die Erfullung der ersten Forderung ist vollig
von der Geschicklichkeitund Sorgfaltder die Prifung vomehmen-
G leichbleibende GréBe der Ziundflamme

durch

den Person abhangig.

ist bei Regelung des Gasdruckes einen Laboratorium s-

gasometer gew dhrleistet. ZweckmaBig ware hier noch eine Vor-

schrift uber die GroBe des Gasdruckes, da bei verschiedenen
3') Chem.-Zg. 52 (1928) S. 964/6.

31) Chem.-Zg. 52 (1928) S. 261: vgl. St. u.
S. 1554.

E. 48 (1928)
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Dricken die Flamme leichtinfolge der W armestrémungen der Luft

verschieden stark nach oben abgebogen wird, und somitauch wieder

voneinander abweichende Prifungsergebnisse die Folge waéren.

6. Sonstiges.

G. Scheibe und A. Neuhdadusser28) fihrten Versuche aus

iber die Schnellbestim mung von Legierungsbestand -

teilen in Eisen durch quantitative Em issionsspektral-

analyse. Sie kommen zu der Feststellung, daR technische

Analysen mit, gentigender Genauigkeit nach dem spektrographi-

Verfahren kénnen, wobei die geringe

Gewicht

schen ausgefuhrt werden

Zeit und der Verbrauch von sehr wenig Probegut ins

Siliziumbestimmung in Eisen z. B. betragt die
End-
15 bis 20 min. Bei Reihenanalysen verringert sich die
Die Genauigkeit betragti 0,1 % fiur Geh Ute

Unterhalb 0,8% istsienoch groBer. Durch das Aus-

fallen. Fur die

bendtigte Zeit vom Einspannen der Elektroden bis zum
ergebnis
Zahlnoch erheblich.
vono0,8bis4% .
werten mehrerer Linienpaare, die bei einer Aufnahme gleichzeitig
gewonnen werden, wird die Genauigkeit noch weiter gesteigert.

DiebisherigenVerfahren zurschnellen Bestimmung derG esam t-
hédrte von W asser beruhen aufdergemeinsamen Titration der H arte-
bildner m it Seifenldosung, mit einer Lésung von fettsauren Salzen
oder mit einer Soda-Aetznatron-Lésung. |In vielen
es genigen, die Gesam tharte allein zu erm itteln, oft jedoch ist eine
Kalk- und

hierfiir erscheint K. v.

Féallen mag

getrennte Bestimmung von M agnesiahaéarte
Luck

Kal-

erforderlich. Als Schnellverfahren
und H. J.

ziumbestimmung mit der Fallung des Magnesiums im Filtrat der

M eyer29) die Verbindung der maRBanalytischen

O xalatfallung m it Oxychinolin nach R. Berg30) und nachfolgen-
Ab-
Kalziumbestim -

der jodometrischer Titration als der zur Zeit sicherste Weg.

weichend von dem dblichen maBanalytischen

mungsverfahren, wobei das Kalzium in ammoniakalischer,
ammonsalzhaltiger L6sung mit Ammonoxalat gefallt wird, halten
v. Luck und Meyer eine Féallung mit Kaliumoxalatlosung allein in
neutraler Lésung fiir ginstiger. Diese Art der Kalzium fallung hat
vor der heute Ublichen Fé&llung mit Ammonoxalat und Ammo-
niumchlorid den Vorzug, daBR der Kalziumoxalatniederschlag bei
Trink- und

nissen niemals M agnesiumsalze in praktisch ins Gewicht fallenden

den in FluBw dssem vorkommenden Mengenverhalt-

Mengen einschlieRt, ganz gleich, ob Magnesium- oder Kalksalze

im UeberschuB vorhanden sind. Hinzu kommt, daB ein Zusatz

von gr6Beren Mengen Ammoniumsalzen bei der Fallung des

Das Kalzium
Ueber

M agnesiums mittels Oxychinolins unerwinscht ist.
wird maBanalytisch mit Kaliumpermanganat bestim mt.
das inzwischen gentigend weit abgekihlte Filtrat schichtet man
dann 2 cm 3 einer 2prozentigen alkoholischen Oxychinolinlésung,
die W and des
Nach Verlauf von 5 min erhitzt man zum Sieden.
hierbei die gelbe Farbung der Gber dem Niederschlag stehenden

indem man die Pipette an Becherglases anlegt.

Verschwindet

Fliussigkeit, so gibt man méglichst auf einmal weitere Oxychinolin-
I6sung hinzu, bis die Gberstehende Flussigkeit deutlich die gelbe
Farbe behalt. Nach ganz kurzem Awufkochen laRt man erkalten,
und etwa nach 1 h wird der Niederschlag abfiltriert.
glas wird mit 2% prozentigem Ammoniakwasser gut ausgespilt
und der mit der gleichen Flissigkeit dreimalig ausgewaschene
Niederschlag auf dem Filter mit kalter 8- bis IOprozentiger Salz-

Das Becher-

saure geléost und das M agnesium jodometrisch bestimmt. Das an

Loésungen nachgeprifte Verfahren ergab stets gut brauchbare
W erte. Nach diesem Verfahren sind durchschnittlich in D/i, h
sechs Kalk- und sechs M agnesiahéarten zusammen bestimmt

worden. Bei langerer Uebung wird man diese Zahl gut auf das
Doppelte Durch Addition der
laBt sich die Gesamtharte errechnen, die auf diesem W ege schnell

steigern konnen. beiden H arten

und sehr genau bestimmt wird. A . Stadeier.

Verfahren zur ndherungsweisen Bestimmung gewisser physikali-
scher Eigenschaften nitrierter Schichten.

G. M. E aton gehtin seiner Arbeitl) von dem Gedanken a

daB fir die Brauchbarkeit einer nitrierten Schicht, besonders fur
ihren W iderstand gegen VerschleiB, neben groBer Harte eine ge-
wisse Zahigkeit erforderlich ist, und erdortert verschiedene Verfah-
ren, nitrierte Schichten auf ihre Héarte und Zahigkeithin zupriafen.
D a beide Eigenschaften innerhalb einer nitrierten Schichtin ver-
schiedenen Abstianden von der Oberflache verschieden sind, erm it-
teltman die Hartetiefenkurve zweckm aBig an einem Schragschliff.

Die einfache Feilenprobe ist wegen der raschen Abnutzung
der Feile ungenau und gibt keine meRbaren W erte. Auch das
Skleroskop gibt keine genaue Messung der Héarte und keinen An-
halt tiber die Zahigkeit des W erkstoffs. Die Brinellkugel aus
Stahl plattet sich auf nitrierten

RickschluB auf die Zahigkeit.

Schichten ab und ge-
(Mit der Brinell-

hédrtestem
stattet keinen

28) Z. angew. Chem. 41 (1928) S. 1218/22.
20) Z. angew. Chem. 41 (1928) S. 1281/4.

30) Z.anal. Chem.71(1927) S.23;vgl. St.u.E.47 (1927) S.2084.
31) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) S. 1/35.
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durchschnittliche Harte der-

AuRerdem wird

probe miBt auBerdem die

jenigen Schichten, in welche die Kugel eindringt.

man

der W ert noch durch die Harte der tiefer liegenden Schichten be-
einfluBt. DerBerichterstatter.) Die Rockwell-C-Prifung erstreckt
sich bei Belastungen von 150 und 160 kg auf Schichten betrdacht-
licher Dicke, zeigt aber durch A uftreten von Rissen unter Um -
standen eine gewisse Sprodigkeit an. Eaton vermutet, daR man
keine Unterschiede zwischen harten und sproden Schichten mehr
feststellen kann, wenn man auf eine geringe Belastung von etwa
10 kg Auch

Ritzverfahren sind wegen ihrer Um standlichkeitund der mangeln-

heruntergeht, um die Harte genauer zu erfassen.

den Umrechnungsmoglichkeit auf bekannte Héartezahlen unge-
eignet. Der Herbert-Pendelpriafer mit Diamantkugel eignet sich
Schichten,

schwierig zu handhaben und gibt keinen Anhalt fir die Zahigkeit.

gut zur Hartemessung nitrierter ist jedoch ziemlich
Als die beste Harteprifmaschine empfiehlt Eaton diejenige von

Vickers. Sie hat zwar auch den Nachteil, daR man den Durch-
schnitt der Harte aller derjenigen Schichten m iBt, in welche die
Diam antspitze eindringt. Da der Eindruck jedoch viel weniger
tief ist als bei der Brinell- oder Rockwell-C-Probe, so ist die Mes-
sung, wenn auch nicht absolut, so doch fir praktische Zwecke
genau genug. Es wurden an
1300 Einheiten

W ahrend Versuche Eatons zur
Zahigkeit durch

Proben in Form dinner Dréahte, Blechstreifen oder dinnwandiger

nitrierten Sticken Hdéarten bis zu

nach Vickers festgestellt.
frihere Bestimmung der

nitrierter Schichten ZerreiBversuche nitriert«

Rohre sowie Biegeversuche mit dinnen Blechstreifen zu keinem
brauchbaren Ergebnis fihrten, erwies sich die Vickersmaschine

geeignet, sprode und zahe Schichten zu unterscheiden, da bei
spréden Schichten die Rdnder des Eindruckes ausbrechen, wéah-
rend bei zahen, plastisch verformbaren Proben in der Ndadhe des
Eindruckes sym metrische FlieRfiguren auftraten.

Ueber die Zusammensetzung der gepriften Stahle, die Ver-
und die Abhéangigkeit des

und Zahigkeit macht Eaton

suchsbhedingungen bei der Nitrierung
VerschleiRwiderstandes von Harte
keinerlei Angaben.

anschlieBenden berichtete V. T.

In dem M einungsaustausch

M alcolm wu. a. iber ausgezeichnete Bewahrung von Nitrierstahl
fur Ventilteller und -sitze bei Tem peraturen von 485° und hohen

A. Fry.

Dricken.

5. Deutsche GielRereifachausstellung Dusseldorf 1929.

Der Verein Deutscher EisengieBereien, GieBereiverband, ver-
anstaltetunter M itwirkung des Vereins deutscher GieBereifachleute
in Verbindung m it seiner Hauptversam mlung vom 4. bis 22. Sep-
D isseldorf wieder eine

tember 1929 nach vierjahriger Pause in

GieBereifachausstellung wunter dem
W irtschaft im G ieBereibetrieb*.

Die Ausstellung wird wieim Jahre 1925 aus einer L ehrausstel-

Leitgedanken ,Sparsam e

lung und einerFirm en ausstellung bestehen. In derL ehrausstel-
lungsolldie FragederVerbilligung des GieRereibetriebesplanm &RBig
durch Gegentuberstellung von veralteten und neuzeitlichen Verfah-
renin folgenden einzelnen Betriebsabteilungen dargestellt werden:

IV. Metallurgie des Eisens.
Rohstoffe.

I. Betriebswirtschaft.
1. Organisation der GieBereien.

1.
2. ArbeitsrationalisieruiiL 7. 2. Schmelzéfen.
3. Ausbildung des Nachwuchses. 3. Nachbehandlung (TXeber-
Il. GieRereianlagen und Ma- ziehen) der GuRBstiicke.

schinenwirtschaft.
1. Die Entwicklung der GieRerei

4. Gluhen und Tempern.
in geschichtlicher, technischer M etallurgie der Nichteisen-

u. wirtschaftlicher Beziehung. metaile.
2. Forderanlagen. 1. Rohstoffe.
3. Kraftwirtschaft. 2. Angewandte Metallkunde.
4. Abfallwirtschaft.
Il. Formgebung. VI- W erkstoffabteilung.
1. Modellbau einschlieBlich 1. Werkstoffprifung.
Holzbearbeitungsmaschinen. 2. Konstruktion von GuR-
2. Formstoffe. stiicken.
3. Formerei. 3. GuReisen als Werkstoff.
us 4. Trocknung der Formen. 4. TemperguB.
' 5. Putzerei. 5. Nichteisenmetalle.
Im Rahmen der Lehrausstellung wird auch eine ,GieBerei

im Betrieb“ unter Gegeniberstellung veralteter und neuzeitlicher
Einrichtungen gezeigt werden.
Um diese Lehrausstellung soll sich, wie in friheren Jahren, die
Firmenausstellung gruppieren.
Zu einem
dirfte die Tatsache beitragen, daB auBer dem Verein

regen Besuch der Ausstellung durch die Fachwelt
Deutscher

EisengieRBereien, GieBereiverband, verschiedene in- wund aus-

landische Fachverbéande, darunter das Institute of M etals und

der Reichsverband der deutschen Industrie, wéahrend

der Ausstellung ihre Tagungen in Disseldorf abhalten.

Die Ausstellung findet in dem gerdaumigen Kunstpalast und

der daran anschlieRenden M aschinenhalle von 100 m Léange und

36 m Breite statt.

Auskinfte erteilt die Hauptgeschéaftsstelle des Vereins

Deutscher EisengieRBereien, GieBereiverband, Diusseldorf, Breite

Str. 29, an die auch Anmeldungen zu richten sind.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 15 vom 11. April 1929.1

KIl. 1¢c, Gr. 14, G 69 350; mit Zus.-Anm. G 71 322 und 71 545.
Verfahren zur Aufbereitung von Erzen. Dr. Carl Goetz, Berlin

W 15, X antener Str. 20.

KIl.7a, Gr. 12, A 51 108. Bandw alzW erkseinrichtung. Engel-
hardt Achenbach sel. Séhne, G. m. b. H. Buschhitten (Kr.
Siegen i. W .).

KI. 7a, Gr. 26, K 109 376. Hin- und hergehendes Forder-

m ittel mit Hub- und Senkbewegung, inshesondere zum Abtragen
der auf dem Sammelrost geordneten W alzstabe bei Kihlbetten.
Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7a, Gr. 26, M 104 613. Querfordern

M aschinenfabrik

Vorrichtung zum

von W alzgut. Sack, G. m. b. H. Disseldorf-

R ath.

KIl. 7b, Gr. 12, E 36 003. Vorrichtung zum GieBen von

hohlen W erkstiicken, die nach dem |Innenziehverfahren ausge-
streckt werden sollen. $r.*Qng. 6. f). Heinrich Ehrhardt. Zella-
M ehlis.

Pat. 440 647. W arm zieh-

PreB- und Walzwerk,

KIl. 7b, Gr. 12, P 48 377; Zus. z.
bank m it auswechselbaren Dornstangen.
A .-G ., Reisholz.

KI. 7f Gr. 1, E 37 299.
Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A .-G .,
15 983.
Kammeréfen, insbesondere Koksdfen. Dr. C.
G.m.b.H. Bochum, Christstr. 9.

KI. 10a, Gr. 17, O 16 494. Einrichtung zum
Loschen von glihendem Koks in einem fahrbaren Loschwagen.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI1. 10a, Gr. 35, C 36 997. Verfahren und Vorrichtung zum

Verfahren zur Herstellung von

Bandagen. Dortmund.
KI1l. 10a, Gr. 11, 0 Beschickungsvorrichtung fur

Otto & Comp.,

selbsttatigen

Schwelen und Verkoken von Brennstoff. Emst Chur, Koln,
Steinfeldergasse 19.
KI1. 10a, Gr. 36, M 94 996; mit Zus.-Anm. M 97 619. Ver-

fahren zum Verschwelen wasserreicher Brennstoffe unter voran-
M etallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.
101 786. zur Abreinigung von
Rohrflichen, von Niederschlagen durch

gehender Trocknung.
Kl. 12e, Gr. 5, M
insbesondere

Verfahren
Flachen,
A bstreifer, z. B. zur
M etallgesellschaft, A .-G .,

Abreinigung der Elektroden elektrischer

Frankfurt a. M., Bocken-

G asreiniger.
heimer Anlage 45.

KIl. 18 b, Gr. 10, R 69 752.
Eisens. Dr. Hermann van Royen, Horde, Mihlenberg 17.

K1. 18 b, Gr. 20, B 129 405. Stahllegierung, inshesondere fur
Kaltschlag- oder Druckwerkzeuge. M ax Berlin NW 21,
Strom str. 23.

Verfahren zum Herstellen reinen

Baeke,

KIl. 21 h, Gr. 18, D 50 617. Induktionsschmelzofen. Demag,
A .-G ., Duisburg.
K1. 24e, Gr. 11, G 66 300; Zus. z. Anm. B 109 187. Gas-

erzeuger mit Drehrost. Gesellschaft fiur Industrie-O fenbau m. b.
H., Dresden.
KI. 31 ¢, Gr. 18, B 130 788.

dinnwandigen

Verfahren zum GieBen von

SchleuderguBrohren in Kokillen, deren
trische Formanderungen durch Rollenlagerung o. dgl. aufgehoben
Heinrich Burchartz, Gelsenkirchen, Hohenzollernstr. 95.

symme-

werden.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 15 vom 11. April 1929))
KIl. 7a, Nr. 1069 223. W alzprofilstab fir die Herstellung

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-G., Dortmund.
Koksofentir. Dr. C. Otto & Comp.,

Radreifen.
K1. 10 a, Nr. 1069 157.
G. m.b. H., Bochum, Christstr. 9.

KIl. 20d, Nr. 1068 850. Bandage, inshesondere fir
Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-G., Dortmund.
1068 799. Misch- und Reinigungsvorrichtung
Paul Moser, Kahla i. Th.

vo

E]

Lauf-

rader.
KIl. 31 ¢, Nr.

fiur flissiges Schmelzgut.

Deutsche Reichspatente.

KI. 10 a, Gr. 1, Nr. 466 752, vom 15. Oktober
& Co., G. m. b. H.,

1925; aus-
gegeben am 23. Januar 1929. Dr. C. O tto
Senkrechter Kammerofen.
Stirnseite der

in Bochum .

Die nur an einer Kammer angeordneten

Regeneratoren, die in zwei miteinander im Zugwechsel arbei-

tenden Reihen Ubereinanderliegen, sind durch das den gemein-
samen Abhitzekanalumgebende M auerwerk voneinander getrennt,
und jedes im Zugwechsel zusammenarbeitende Regeneratorpaar

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-

sprucherhebung im Patentamte zu B erlin aus.

XVI1.49

Heizwand einerseits und durch Ab-

Abhitzekanal oder mit der Gas-

steht mit der zugehorigen

sperrorgane entweder mit dem

leitung oder auch AwuBenluft anderseits derart in Verbindung,

daB die Verbrennungsstoffe einen C-férmigen Weg in einer

durch die Heizwand gelegten senkrechten Ebene zuricklegen.
KI. 80e, Gr. 2, Nr.

468289, vom 1l oktober

1926; ausgegeben am

9. November 1928. E d -

mund Jeenicke in

Vorrichtung
zum Beschicken von Ring-
6fen mit Kalksteinen.
Um das Aufwirbeln
vermeiden

Dortmund.

von Staub zu
und um die Handarbeit
auf ein MindestmaB zu
beschranken, erfolgt die
Beschickung durch einen
auf Gleisen fahrbaren so-
durch

Auslaufschnauze a

wie heb- und senkbaren Falltrichter b, der Oeffnungen

im Ofengewdlbe beschickbar ist und dessen

nach jeder Richtung gedreht werden
Kl. 40 ¢, Gr. 16, Nr. 468 426, vom 24. Dezember 1926; aus-
1928. Hirsch, Kupfer- und

M essingwerk bei

kann.

November
M essingwerke. A.-G ., in
(Erfinder: O tto Apel in Heegermihle.) Verfahren zum Beschicken

gegeben am 13.
Eberswalde.

von eisenlosen Induktions-Schmelzofen.)

Die Beschickung wird vor dem Einsetzen in ein metallisches
Gefa dicht unter Vermeidung von Luft-
zwischenraumen eingebracht und zusammen mit diesem Gefaf
in den heiBen Ofen eingesetzt. Das GefaB kann aus demselben
M etall bestehen, das geschmolzen werden soll.

KI. 18 b, Gr. 15, Nr. 468 706, vom 1. M 4rz 1927; ausgegeben

moglichst gelagert,

am 17. November 1928. Demag, A kt.-Ges.. in Duisburg-
Beschickungsvorrichtung far
kippbare Schmelzéfen, beson-
ders Elektroofen. /
Die mit ihrem Aus-
laufende in die O fentir ein- T«
geschobene Schurre a wird
mit dem Ofen derart ver-
bunden, daB durch das
Kippen des Ofens die Schurre
in die zur Entleerung erfor-
derliche Schragstellung ge-
bracht wird. Dies kann
durch unterhalb der Ofen-
tir angebrachte M itnehmer b und 'einen weiteren M itnehmer

c erfolgen, der an einem Uber der O fentir angeordneten Aus-

leger d hangt.

K1.31b, Gr. 10,
Nr. 468 711, vom
3. Juni 1927; aus-
gegebenam 28.No-
vemberl1928. Ame-
rikanische Priori-
tat vom 17. No-
vember 1926. W il-
fredLew isinH a-
verford, Penns.,

V. St. A. R uttel-
formnuischine mit
Umroll- und Ab-

hebe Vorrichtungfir
die Umrollplatte.

Die Umrollplatte a fuhrt auBer der Umrollbewegung gleich-
Rahmen b aus. Dieser auf

Uum -

zeitig eine Querbewegung auf dem
der Hubvorrichtung liegende Rahmen b, auf dem

rollplatte quer bewegt, liegt zweckm d@B8ig wagerecht oder geneigt.

KI. 18 c, Gr. 8, Nr. 468 752, vom 8.
gegeben am 17. November 1928. Fried.
in Essen (Ruhr). (Erfinder: ;Er.»3ng. Franz P. Fischer in Essen.)

Verfahren zum Erhohen der Streckgrenze bei Stahllegierungen, denen

sich die

Dezember
Krupp. Akt.-G es.,

1926; aus-

durch Vergiten allein eine besondere Erhéhung der Streckgrenze nicht

erteilt werden kann, besonders bei austenitischen Stahllegierungen.

Die Stahllegierungen werden durch W armverarbeitung, z. B.

warmes Schmieden oder W alzen, und Drehen in die Form wvon

alsdann werden die Rotations.

69

Rotationskorpern gebracht, und
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korper mittels einer Schleudervorrichtung bei so hohen Um-
drehungszahlen gedreht, daB die dabei auftretende Beanspruchung
die urspringliche Streckgrenze Uberschreitet und erhoht. Eine

besonders groBe Erhohung der
man an den zu schleudernden

Streckgrenze erzielt man, wenn
Rotationskorpern Zusatzgewichte
anordnet, die die Rotationskdrper beim Schleudern belasten und
so die auf sie wirkende

Beanspruchung steigern.

KI. 18 a, Gr. 15, Nr. 468 760,
vom 25. Januar 1927; ausgegeben
am 20. November 1928. Albert

D aub inW issen, Sieg. Gasabsperr-
ventil, insbesondere fiir  Gichtgas-
leitungen an Hochdofen.

Unterhalb des durch den Ventil-
deckel b zu Rohr-
stutzens c¢ ist das Ventilgehause er-

verschlieBenden

weitert, so daB die Gase bei gedff-

netem Ventildeckel zwischen Deckel-

rand und Gehédusewand a auch bei

einer geringen Verschiebung des

Deckels durchzustromen vermoégen.

Dem Verbiegen der Ventilstange st

durch Zwischensetzen einzelner gelenkiger Glieder d GUber dem
Ventildeckel vorgebeugt.

KIl. 31 c, Gr. 18, Nr. 468 764, vom

4. Februar 1926; ausgegeben am 23. No

vember 1928. R ichard

in Burlington

Jam es
W alter
Stecker in Roebling, New Jersey,
v.st.A. SchleuderguBmaschinefir Rohre
mit einer aus zwei Halften gelenkig zu-
sammengesetzten Kokille.

Beide Kokillenhéalften awerdendurch

Leary

und James

eine gemeinsame Antriebsvorrichtung
gleichzeitig zum Ausschwingen gebracht
und wahrend ihres Ausschwingens auf
Bahn b gleitbar
jeder Kokillenhalfte
jedes Zahnrad der

H alfte mit einem Zahnrad der anderen H alfte kammt, so dafB bei

einer kreisférmigen
unterstitzt. An
Zahnrader ¢ wobei einen

sind angebracht,

Drehung der Zahnréader die Kokillenhéalften aussehwingen

KI. 31 C, Gr. 19, Nr. 468 765, vom 12. September 1926; aus-
November 1928. Ransom M cW ane
in Birmingham , Alabama, V. st. A. Formkasten mit gegen
den Auftrieb durch das fliissige Metall gesichertem Kernrohr zum
GieBenlangerRohre
in liegender Stel-

lung.
DasKernrohra

gegeben am 22. Jam es

ist an jedem Ende
des Kastens dop-

pelt eingespannt,
Einspannung bei b zwischen den

eine duBere Einspannung

und zwar durch eine innere

Kastenhalften ¢, d und am Ende des
Der auf die Kernrohrm itte wirkende Auftrieb wird

durch die

Kemrohres.
durch die

erzeugt wird.

Gegenkraft aufgehoben, die Einspannung

KI. 31 ¢, Gr. 27, Nr. 468 766,
1927; ausgegeben
am 22. November 1928.

vom 9. Februar
Siemens-
- G., in
Berlin-Siem ensstadt. An einer
Laufkatze héngende GieBvorrichtung
mit schwenkbarer, in der Héhenlage
verénderlicher GieBpfanne.

Die zur HoéhenvetStellung die-
nende Seiltrommel a mit dem Hand-
rad b ist
Schwenkspindel ¢ der

Schuckertwerke, A

unm ittelbar auf der
Pfanne ge-
lagert, die gleichzeitig das Handrad d

zum Kippen der GieRpfanne tragt.

KI. 47 f, Gr. 21, Nr. 468 770,

vom 8. Dezember 1925, ausgegeben
am 19. November 1928. K aiser-
W ilhelm -Institut fdr Eisen -
forsi hung in D tsseldorf. Mann-

lochhoden fur durch Innendruck be-

anspruchte Behélter.

Der Mannlochrand hat eine nach innen gerichtete Krempe

und die unmittelbar an die Krempe anschlieBende Zone des

Patentbericht.

49. Jahrg. Nr. 16.

Bodens ist flach nach auBen gewdlbt, wodurch eine gilnstige

Krafteverteilung beiinneren Druckbeanspruchungen erreichtwird.

KI1. 80 b, Gr. 12, Nr. 468 798, vom 24. Juli 1924; ausgegeben
am 22. November 1928. Dynamidon-W erk
& Co., G.m .b.H ., in M annheim -W aldhof
Herstellung von Schamottewaren.

Schwer schmelzbare Tone oder Kaoline werden aufs feinste

Engelhorn
Verfahren zur

vermahlen, hoch gepreRt und dicht gebrannt (gesintert); hierauf

wird die erkaltete Masse zerkleinert und in Koémerform als

Grundmasse und in fein zermahlener Form als Bindem ittel ver-

formtund gebrannt. Das Verfahren ist fir alle hochschmelzbaren

Tone anwendbar, mdégen sie reine Tonsubstanz darstellen oder

Quarz oder Sand als Beimengung enthalten.

KIl. 7b, Gr. 15, Nr. 468 803, vom 22
am 20. November 1928.
1927. M aurice A rthur Borei in Pontarlier,
Verfahren zur Herstellung rechtwinkliger Rohre.

Das noch nicht fertiggestellte Rohr wird durch ein Zieheisen

Juli
Prioritat vom 11. Juni

1927; ausgegeben
Schweizerische
Frankreich.

gefuhrt, dessen Durchgangsquerschnitt von rechtwinkliger Form

ist und das Ausdehnungskammern hat, in die der Uberflissige
W erkstoff, der nach dem Ziehen entfernt wird, ausweichen kann,
so daB nicht entstehen.

Einbuchtungen der Rohrwandungen

K1. 31 ¢, Gr. 15, Nr. 468 829, vom 16. Dezember 1925; aus-
gegeben am 22. November 1928. Em il K o tteritzsch in
Neukolln. Verfahren zum Fillen von GuBformen mit mehreren
EinguBoffnungen von der Seite.

15er Tiegel wird an der AuBenwand der Form derart entlang
Entfernung vom

Berlin-

gefuhrt, daR sein AusguR standig in der gleichen

steigenden M etallspiegel bleibt und dabei die in der Form ange-

brachte EinguB6ffnung dem Ansteigen des ent-

wird. Das geschmolzene

M etallspiegels
sprechend geschlossen
M etall wird auf diese W eise allm ahlich schichtenweise in die Form

abteilungsweise

eingebracht und stért das eingegossene M etall beim Erstarren
nicht.

KI1. 18 b, Gr. 15, Nr. 468 898, vom 28. O ktober 1926; aus-
gegeben am 3. Dezember 1928. B ritische Prioritat vom
11. Awugust 1926. Cam mell Laird & Company Limited,
James McNeal Allan und Henry Croxton Loving in
Sheffield, England. Vorrichtung zum Beschicken von Oefen,

insbesondere metallurgischen Oe en.

Zwischen der Schrdagrinne a und dem Speisekanal b sind

drehbare Arme, Schaufeln die sich
Achse drehen;

Speisekanals b.

oder Schldger ¢ angeordnet,

um eine diese verlauft senkrecht zur Achse des

Die Vorrichtung ist zweckm daB8ig auf einem Roll-

wagen angebracht, der einen Elektromotor zum A ntrieb der
Arme tragt.

KI. 7b, Gr. 12, Nr. 468 928. vom 29: Februar 1924; aus-
gegeben am 26. November 1928. PreR- und W alzwerk, A. G.,

in Rcisholz. Schaft- oder Dornfihrunjsstuck fiir Rohrziehbénke,
Rohrwalzwerke u. dgl.

Der AbschluRknrper des zur Aufnahme des Schaftes oder

des Dornes dienenden Awusschnittes d des Fuhrungsstickes a ist

als Pendel ¢ ausgebildet, das unter der Einwirkung der einzu-
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legenden Schaft- oder Domstange b den Ausschnitt d freilegt KIl. 7e, Gr. 1, Nr. 469075,
und darauf selbsttatig in die VerschluRBlage zurickkehrt. Auf diese vom 15. Februar 1928; ausgegeben
W eise wird jede besondere Bedienung beim Einlegen der Dom - am 30. November 1928. Karl
stangen erspart. Fuchs in Birbach bei Siegen.
KIl. 7 b, Gr. 10, Nr. 468 940, vom 11. sepBdafBEiehigaynd, $pannmaschine.
gegeben am  26. November1928. Zusatz zum Patent 433 091, Die Richtrollen a sind kreis-
Hydraulik, G.m .b.H ., in D uisburg und Oswig Schlen- formig gelagert, so daf eine oder
stedt in M Glheim (Ruhr)-Speldorf. Hydraulische Strang- zwei nebeneinander liegende, m it
, presse zur Herstellung von B allenstufen versehene Richtrollen
T i . Rohren. zum Richten oder Spannen einge-
" Der Dom b tragt einen setzt werden kdénnen.
£ h Bund ¢ mit Awusschnitten. Kl. 31 by Gr. 101 Nr. 469 089.
und das vordere Prefstempel- vom 24. Dezember 1927; ausgege-
Ende ist so ausgebildet, dafB der Dom b in den Stempel a ein- ben am 6. Dezember 1928. Am erik.
gefihrt und durch eine Teildrehung daran gehindert werden Prioritit vom 5. November 1927.
kann, beim PreBgang aus dem Stempela wieder herauszutreten. John T. Ramsden in Philadelphia, Penns-, V. St. A.
Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 468 971, vom 21. Oktober 1926; ausge- Handrittler mit Wende- und Abhebevorrichtung zur Herstellung von
geben am 27. November 1928. Fried. Krupp, Grusonwerk. Kernen von Formen fir GuRBsticke o. dgl.
e a. A .-G.,in M agde - Die W endevorrichtung ist mit einer Einrichtung verbunden,
birg - Buckau. bei der die M odellabhebevorrichtung zusammen mit der W ende-
(Erfinder: Ger- platte vereinigt ist und bei der die Nivelliervorrichtung als Greifer
hard Rudzki in ausgebildet ist, der die Ablegeplatte mit dem fertigen Kern oder
M agdeburg. )K&M - der Form tréagt.
bett mit Sammel- KI. 49 e, Gr. 12, Nr. 469 098, vom 14. juni 1927; ausgegeben
rost. am 1.Dezember 1928. Demag, A .-G ., in Duisburg. Schere zum
DerAntrieb der  pocyyumen und Teilen von Blechtafeln.
Sammelrostférde-
rer a besteht aus zwei auf der das Schubgestdnge der Sammel-
rostforderer tragenden W elle b drehbar gelagerten, versetzt zu-

einander angeordneten Schwinghebeln c,d m it verschieden groBem
Ausschlag, die wahlweise mitden Sammelrostforderern kuppelbar
beide Hebel fiur

sieh angetrieben werden kann.

sind, wobei Schwinghebel gemeinsam oder jeder

Kl. 12e, Gr. 5, Nr. 468 972, vom
26. Februar 1924; ausgegeben am
28. November 1928. +~Elga“, Elek
trische G asreinigungsgesellschaft
m .b.H ., in K aiserslautern. Elek-
trische Gasreinigungsanlage, bei der Sie-

derschlags- undAusstromelektroden jeweils

von einem und demselben Klopfhammer
gereinigt werden.
Ausstrom -

Die Niederschlags- und

elebtroden a. b sind durch Platte ¢ und
Gestange d, e zu einem geschlossen eine
gegenseitige Bewegung zwischen beiden
Elektrodenarten ausschlieRendenSystem
in welchem der Tragisolator f

b den Er-

vereinigt,
fir die Ausstrémelektroden

schitterungsschlagen des Klopfhammers

g nur mittelbar ausgesetzt ist.
KI. 49 hl, Gr. 11, Nr. 469 046. vom 21. 0k-
tober 1925; ausgegeben am 30. November 1928.
Fritz Menne in W eidenau-Sieg. Presse.

beide sind

beweglich, z. B.

Backe Backen a, b

Stempel ¢

Eine oder

an dem um einen

Drehpunkt schwingend, angeordnet, so daf das
Oeffnen

Backen a weist Verldangerungen d auf, die soviel

der Form ermoéglicht wird. Eine der

Oeffnung lassen, daB durch sie bei Hochstellung
dgl. hin-
PreBgut auf dem AmboB

des Prefstempels mit einer Zange o.

durchgefaRBt und das

bis an die Verlangerung herangezogen werden
kann. Diese PreRform ermoéglicht die Bearbei-
tung des PreBgutes (z. B. der Schrotpakete) in

einem geschlossenen Kaliber.

KIl. 42 k, Gr. 20, Nr. 469 058,

vom 15. Februar 1927 ; ausgegeben
am 1. Dezember 1928. René
G uillery in A ubervilliers,
Seine, Frankreich. M aschine

zum Prifen von Blechen auf Festig-

keit beim Tiefziehen.

Zwischen den die Spannbacken a
tragenden Teilen sind zwei einen
W inkel

Anschlagflachen

von etwa 90° einschlieBende

senkrecht zu den

Spannflachen an den Gabellagem b

angebracht; durch diese und durch

Schamierbolzen ist das Querhaupt c

sowie die StoBerfihrung d mitein-

ander verbunden.

weiteren
die
von den auch die dauBeren M esserpaare antreibenden durchgehen-
Hierdurch

in einfacher W eise durchgefihrt werden.

zugeordneten
angeordnet,

auReren
fliegend

Die den

M esserpaare

M esserpaaren a
sind auf Wellen b, ¢, d

den W ellen angetrieben werden. kann der Messer-

wechsel

Kl. 7a, Gr. 22, Nr. 469 121, vom 1.
am 4. Dezember 1928. Demag, A.-G.,in D uisburg.
Ein- PilgerschrittWalzwerken.

Juni 1927; ausgegeben

Vorrichtung
der Walzen von

zum und Ausbau

Oberwalze a auf die Unterwalze b wird
beabsichtigten Aus-

Zur Abstitzung der
ein Zwischenbock ¢ verwendet, der vor dem
Stander so zwischen beide W alzen-
daB
Lagesicherung

der Ausfahrseite des

bringen der W alzen aus dem

wird, sich die obere Lagerschale
Die
Gerist nachgiebig (drehbar) an

Standers vorgesehene Halteleisten o. dgl. bewerkstelligt, die durch

lagerschalen eingeschoben

auf der unteren abstitzt. der W alzen im

wird durch

eine besondere Feststellvorrichtung in ihrer Lage gesichert bleibt.

KI. 7a, Gr. 23, Nr. 469 122, vom 5. Mai 1927; ausgegeben
am 3. Dezember 1928. M annesmannrdohren-W erke in
D Gisseldorf. Steuervorrichtung fiir steuerbare (Falzet».

Die zu steuernde W alze wird von Stelzen beeinfluBt, deren
eine Stellung der gesenkten W alze und deren andere Stellung
der gehobenen W alze entspricht. Eine derartige Hebung und
Senkung der W alzen ist z.B. bei Duo-W alzwerken erforderlich,
bei denen das W alzgut durch eine mechanische Rickholvorrich-
tung zwischen Ober- und Unterwalze wieder auf die Anstichseite

zuriickgebracht wird.

KIl. 10 a, Gr. 13, Nr. 469 124, vom 10.

S till in

Juli 1927; ausgegeben

am 3. Dezember 1928. Firma Karl Recklinghausen.

Koksofentcand mit senkrechten Heizzligen.
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Die zum Aufbau der Ofenwand dienenden Steine werden so

daR die
weiter sind als

bemessen, wagerechten Fugen im mittleren Teil etwas

in den d4uBeren Teilen. Dadurch werden die nach-

teiligen W irkungen des Unterschiedes der Tem peraturen in den

verschiedenen Teilen der W and und der hierdurch hervorgerufenen

Dehnungsbeanspruchungen aufgehoben, da der die Fugen aus-

fillende M ortel beihéheren Tem peraturen eine gewisse Nachgiebig-
keit die den W andsteinen fehlt.

unter Druckbelastungen

KIl. 1b, Gr. 4, Nr. 469 165, vom 21.

am 4. Dezember 1928. Fried.

zeigt,

Mai 1927;
Grusonwerk, A.-G ., in
M agdeburg - Buckau.
Magnetscheider.

Die groben Gutsteile
durch die M a-
gnettrommel oder
dadurch
auf dem M antel

ausgegeben
Krupp,

werden
-walze
selbst
daR
Trommelaeine odermeh -

entfernt,
der

rere schraubenférmig ver-
laufende Rippen b oder
die M a-

laufenden Aus-

auf einem dber

gnetwalze

tragband schrdag angeord-

nete Rippen vorgesehen deren Stirnkanten sich in einem

Abstand
daB nur die von der Trommel nicht haltbaren

sind,

solchen von der Zufuhrungseinrichtung befinden,

Sticke, wenn ihre

GroBe eine gewisse Grenze GUberschreitet, in seitlicher Richtung
abgeschoben werden.

Kl. 10 a, Gr. 33, Nr. 469 168, vom 25. Oktober 1925; aus-
gegeben am 5. Dezember 1928. Amerik. Prioritdat vom 6. No-

vember 1924. International Combustion Engineering
Corporation in New Y ork. Verfahren zum Verhohen staub-
férmiger, besonders bachender Kohle.

Die Verkokung erfolgt in zwei Stufen, und zwar, wird die
Kohle zundachstim Schwebezustand vor dem Verkoken im Gegen-
bei

zwischen etwa 260 und 480°

aber
be-
handelt, so daB im wesentlichen nur W asserdampf aus der Kohle

strom m it einer oxydierenden Atmosphare erhéhter,

niedriger Temperatur, nam lich

ausgetrieben wird. In einem anderen Raum findet dann ebenfalls

Patentbericht. —

Statistisches. 49. Jahrg. Nr. 16.

KI. 80 b, Gr. 8, Nr. 469 204, vom 24. Januar 1925; ausgegeben
am 5. Dezember 1928. D eutsche G asglihlicht-A uer- G esell-
schaft m.b.H. in Berlin. Verfahren zur Herstellung von beim
Brennen nicht sinternden hochfeuerfesten Gegenstéanden, inshesondere
hochfeuerfesten Steinen aus Zirhonoxyd.

Reines hochwertiges Zirkonoxyd wird mit einem Zusatz von
wenigenProzenten hochschmelzender, schwerreduzierbarerM etall-
die Mischung auf etwa 2000°
etwa 5 %

gemischt,

oxyde gemischt, erhitzt und vor-

gesintert, dann zerkleinert und m it und dartiber an

nicht kondensiertem Frischm aterial gegebenenfalls ge-

preBtund bei Temperaturen tber 1350° gebrannt. Solche Massen

eignen sich z. B. zur Herstellung von feuerfesten Steinen, die

Auch kénnen

Oefen

sehr hohen Temperaturen standhalten missen

daraus Tiegel, Rohre usw. als Heizkérper fir elektrische

angefertigt werden.
KIl. 12e, Gr. 5,

Januar 1924;
1928.

Nr. 469 205,
ausgegeben am 6
Patent 409 269.
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Ber-
lin-Siemensstadt. (Erfinder: $tpl.*3ng.
Carl Hahn in Berlin-Siemensstadt.) An-
ordnung fir elektrische Gasreinigungsanlagen.

Durch die

vom
29.
ber

Dezem -

Zusatz zum

geerdete Befestigungsvor-

richtung am Tragisolator a, mit der der

Isolator und die Hochspannungselektrode
an der Kammerwand b befestigt sind, wird
die isolierte Hochspannungszuleitung d

durchgefuhrt. Die Hochspannungszuleitung

durch ein lIsolier-

die

wird dabei zweckm &Big

rohr ¢ geschitzt, das Befestigungs-

vorrichtung durchdringt

KI. 31 c, Gr. 8 Nr. 469292, vom 9. Dezember 1925; aus-

gegeben am 6. Dezember 1928. Chemische Fabriken W orms,

A .-G ., in Frankfurt a.M . Bitumindse Stoffe, z. B. Steinkohlen-
pech und Schwefel, erdhaltende Masse zur Herstellung von GieRerei-
modellen.

Die Masse bestehtaus einem innigen Gemisch von natirlichen

oder kinstlichen bituminésen Stoffen sowie mineralischen Stoffen,
Hierzu kommen

z. B. Kaolin oder Lehm, in gepulvertem Zustand

im Gegenstrom durch heiBe, inerte Gase die Verkokung bei geringe Mengen von Stoffen, die die Sprédigkeit der Masse ver-
hoheren Temperaturen statt. mindern, z. B. Harz oder W achs.
Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Méarz 1929 M
In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblocke StahlguB Insgesamt
mer- - - i
Stahl- ¥ Martin. Martin. Elektro- (Schweif- basischer  saurer und 1929 1928
Stahl- Stahl- Stahl- Stahl- eisen) Elektro-
Marz (1929: 25 Arbeitstage, 1928: 27 Arbeitstage)

|Rheinland-Westfalen . . . . 528 921 504 394 14 030 13 034 10 148 4784 510 1075887 1125665
iSieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Ob_erhessen .......................... 27 972 287 30 759 35974
SCRIESIEN e 42 816 466 ) 0656 44123 53467
Nord-, Ost- U. Mitteldeutsch- > - 1764 * 3218
~land . 58 437 2312 1044 95 176 132373
iLand Sachsen | 49946 42802 ;1 . 1325 oz | 1084 45760 48247
jSuddeut§chIan .

Rheinpfalz. ... 3284 332 205 22 659 26 324

nsgesamt: Marz 1929 578 867 679 705 14 030 14 798 3213 14 870 7291 1594 1314373

davon geschatzt . . .. 12 500 930 565 650 40 14 685

Insgesamt: Marz 1928 624 045 25 734 522 16 717 12 557 4477 18 878 9 267 1562 1422 050
davon geschatzt 7 500 30 75 100 - 7705
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 52575 1 52669
Januar bis M arz2 (1929: 75 Arbeitstage, 1928: 78 Arbeitstage)
Rheinland-Westfalen 1644 703 1556 438 47 593 39 095 28 815 13 580 1374 3331823 3422132
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet n.
* Oberhessen.... 89 689 833 | 1882
€ 97651 103012
Schlesien......... e 125 956 u 3319 1329 129 820 148 429
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- * \ * 10072

land . 172 499 7293 P | 3161
Land Sachsen . j 163425 119590 / 4033 1223 igi g;i 332357973
Suddeutgchland u. Bayrische

Rheinpfalz. ... 12 810 1100 627 70 065 81942
Insgesamt: Jan./Marz 1929 1808 128 2076 982 47 593 42 414 10 072 43 403 20 670 4 535 4053 797

davon geschatzt . . . . 27600 1490 985 950 40 31065
Insgesamt: Jan./Marz 1928 1917 599 25 2118 919 45 536 40 592 11 882 50 760 26 949 4223 4216 485

davon geschatzt 22 500 90 225 300 23115

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 54 051 54 058

[ 3 del EtrifRltnh f1l deS Verein9 DeUt9Cher Eisen- Und Stahl-Industrieller. ») Unter Bericksichtigung der Berichtigungen fiir Januar und
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PrefRwerke

Statistische™*.

im Deutschen Reiche im Mé&rz 1929 )

Sorten

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe

Formeisen (GUber 80 mm Hdohe)
und Universaleisen

| Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen

W alzdraht

Grobbleche (4,76 mm u. dartber)

Mittelbleche (von 3 bis unter
476 M M ) e
Feinbleche (von iber 1 bis unter
3 M M ) e
Feinbleche (von tiber 0,32 bis
I mm). .

Feinbleche (bis 0,32 mm)
W eilbleche

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug
Schmiedesticke

Andere Fertigerzeugnisse

Insgesamt: Méarz 1929
davon geschatzt

Insgesamt: Marz 1928
davon geschatzt...

B. Halbzeug zum Absatz be-
stim m t6) Maérz 1929

Marz 1928

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe

Formeisen (iiber 80 mm Hdohe) und
Universaleisen ...,

Stabeisen und kleines Formeisen .

Bandeisen
W alzdraht

Grobbleche (4,76 mm u. dartber)

Mittelbleche(von 3 bisunter 4,76mm)
Feinbleche (von Giber 1bisunter 3mm)

Feinbleche (von tber 0,32 bis 1 mm)
i Feinbleche (bis 0,32 mm)
1 WeiRbleche . . . .

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug
Schmiedestiicke

1 Andere Fertigerzeugnisse

Insgesamt: Januar/Marz 1929
davon geschatzt

Insgesamt: Januar/Méarz 1928
davon geschatzt

zum Absatz be-
. Januar/Mérz 1929

B. Halbzeug
stim m t6).

Januar/Mérz 1928

*

Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.
zum Absatz bestimmt“ auch Rohblocke,
berichtigt berlicksichtigt.

Stahl und Eisen.
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Deutsches Reich insgesamt

Erzeugnng in Tonnen zu 1000 kg.
Rheinland Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- .
. . . . Land sad-
und Dillgebietu. Schlesien  und Mittel-
Sachsen  deutschland
Westfalen  Oberhessen deutschland
1929
t t t t t t t
Monat Marz 1929: 25 Arbeitstage, 192S: 27 Arbeitstage
1 1 1
91175 — 8347 7698 107 220
44236 — 15 720 9 694 69 650
202 812 4397 12 828 24723 | 13 353 9167 267 280
51526 1 2537 620 54 683
99 265 5220%) — — *) 104 485
65691 ! 7201 10 505 1 1045 84 442
11 784 1751 2928 709 17 172
14 720 12 436 2 760 2294 32210
18 497 11 694 4676 34 867
4482 1 1196 *) 1 — — 5678
10047 - - 1 - 1 - 10 047
68286 | — 5 6*78 | — 73 964
13 190 1 755 1368 15 313
17 918 1483 ! 726 771 20 898
4 332 1654 362 6348
714 405 44 587 30 347 62 617 32 323 19 978 904 257
7378 1050 750 9178
789 267 53 938 38 091 92 355 40311 25126
6.350 —
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 36 170
103 426 1619 2107 i 4612 374 112 138
99 836 1 756 4 327 3835 2712 —
Januar bis Marz 1929: 75 Arbeitstage, 1928: 78 Arbeitstage
1
283 782 19 775 23 603 327 160
157 325 68 490 28 529 254 344
619 992 13737 35 803 68 583 43437 | 25174 806 725
128 738 6594 1 i 987 137 319
314 355 19 220a) — i — ») 333 575
190 663 22 657 | 28 937 5000 247 257
37 209 6005 7 805 2050 53 069
43 141 38 957 9 689 7272 99 059
S.
56 110 35 815 18 781 110 706
15 636 3200 *) 1 — 1 — 18 836
33 194 1 — 1 — — 1 — 33194
212 856 [ — 1 19 073 | _ 231 929
33498 1 2559 | 3623 39 680
55229 1 3870 | 2594 | 2292 63 985
12871 1 3801 1 803 17 475
2 181 922 139513 | 91383 | 199502 | 103 989 58 004 2774 313
20078 1050 ! — 1 — 750 21878
2 313 644 155 010 103 733 261 227 79 209 74 168 —
19 050
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 36 991
258 689 4526 7968 10 837 1463 283 483
272 839 3080 | 14713 8594 7 608 —

) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- nnd é&tahi-Indnstrieller.

*) Ohne Schlesien.
Bohbrammen und Rohinppen.

Dieses Mal

*) EinschlieRlich Sidddeutschland und Sachsen.
5 Seit 1. Januar 1929 rechnen auf Grund internationaler Vereinbarungen als ..Halbzeug

erstmalig auch fur die

Monate Januar

1928

122 397
112 841
312 882
44 207
109 844

86919
20 562
42 360

42 610

7730
12 163
79 864
16 540
22 803

5376

z

1039 0S8
6350

38 485

111 466

372 483

326 104
881 553

136 140
312 561

250 075 i

58 604
115281

116 523
21 163
36 093

216 362
49 999
72 579

20 671

z

2 9S6 991
19 050

38 295

306 834
3) Siehe

und Februar 1929
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Die Brikett- und Koks- sowie Eisen- und Stahlerzeugung des
Deutschen Reiches im Jahre 1927.

In der Kohlen-, Eisen- und Huttenindustrie sind innerhalb
des Jahres 1927 betréchtliche Erzeugungszunahmen nicht ein-
getreten. Wohl aber ist die Jahreserzeugung im Vergleich zu
der von 19261) in nahezu allen Zweigen der Industrie gestiegen.
Die stdrkste Erhéhung der Erzeugung gegeniber dem Vorjahre
ist fir die Roheisengewinnung und die Herstellung an Walzwerks-
und Gielereierzeugnissen zu verzeichnen. In Abb. 1 ist der Er-
zeugungsstand der wichtigsten Zweige der Kohlen- und Eisen-
industrie im Jahre 1927 im Vergleich zum Vorjahre und zum

o %
ﬁ TfoAlevMustir/e REetrinfostne 0
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Abbildung~1. Entwicklung der Kohlen- und Eisenindustrie

im Vergleich zum Jahre 1913, _
Jahre 1913 wiedergegeben. Die Erzeugung innerhalb des jetzigen
Reichsgebietes ist durch Verhéltniszahlen in Beziehung zu der
entsprechenden Erzeugung im friheren Reichsgebiet wéhrend
des Jahres 1913 gesetzt. Zum Vergleich sind in Abb. 2 die Durch-
schnittszahlen der in den einzelnen Betriebszweigen beschéftigten
berufsgenossenschaftlich versicherten Personen dargestellt.

g’ u Die Kohlenindustrie. c

W ahrend die Steinkohlenférderung gegeniber dem Vor-
jahre nur um 5,7 % stieg, nahm die Kokserzeugung (s. Zahlen-
tafel 1) im Berichtsjahr gegen 1926 um 21,8 % zu und uberschritt
ebenso wie die Gewinnung von Teer und Ammoniak zum ersten
Male die Vorkriegserzeugung im jetzigen Reichsgebiet.

Zahlentafel 1. Gewinnung der Kokereien.

19131) 1926 1927
in 1000 t
Koksdinsgesamt 31688 21 297 B2A2
avon
Rheinland-W estfalen 28408 2435 2746
Oberschlesien 1280 1049 1239
Niederschlesi A 8% 90
Sachsen. 67 17 226
Uebriges Deutschland... 972 &1 1111
Nebenerzeugnisse:
Teer und Teerverdickungen 1026 %6 1187
Ammoniakverbindungen............ @ 30 458
Benzole 176 245 307
in Mill. m3
Leuchtgas fiir den Absatz....... 470 5%

*) Jetziges Reichsgebiet.

Die Ausbeute an Erzeugnissen (ausschlieflich Ammoniak)
je 1000 t eingesetzter Steinkohle betrug:

Ammoniak
Teer- und [;nthalte_nkln Leuchtgas
mmoniak- .
j Jahr Koks Teerver— Benzole wasserd) und fir den
dickungen Ammoniak- Absatz
salzen?]
t t t t 1000 m3
1913») 7886 256 44 27 38
1925 702 21,3 69 28 133
196 387 279 71 28 136
| 7913 83 73 289 142
*) Mit 25 % Ammoniakgehalt angenommen. — 2) Bei der Berechnung
ist Ammoniumsulfat zugrunde gelegt. — 3 Jetziges Reichsgebiet. — Ent-

spricht 10,85 t Ammoniumsulfat.

Die Erhdhung der Ausbeute gegenuber 1913 wurde haupt-
sachlich durch die fortschreitende Zusammenfassung der Koks-

* Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 568/72.

Statistisches.
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erzeugung in Zentralkokereien und Stillegung veralteter Anlagen,
namentlich solcher ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse,
erreicht; durch Inbetriebnahme gréBerer Oefen und Mechani-
sierung sind die Kokereien weiter rationalisiert worden. Die
Leistung je Koksofen ist gestiegen und gleichzeitig der Anteil der
menschlichen Arbeit an der Erzeugung zurlickgetreten. Die
Rationalisierung und Konzentration in der Kokereiindustrie geht
aus Zahlentafel 2 hervor.

Zahlentafel 2. Betriebseinrichtungen und beschéaftigte
Personen in der Kokereiindustrie.

10913) 1925 1926 1927
Zahl der Betriebe ... 182 174 168 160
Durchschnittlich in Betrieb gewesene
Koksofen
mit Gewinnung der Nebenerzeug-
nisse 20277 16871 15369 17157
ohne Gewinnung der Nebenerzeug-
nisse g .................................. g 2094 26 139 %8
Durchschnittliche Jahresleistung eines
in Betrieb gewesenen Koksofens, t 1416 1680 1760 1927
Durchschnittlich beschaftigte berufs-
enossenschaftlich versicherte Per-
’ 27484 28448 24841 26622
Belegschaftd oo 2629 23606 24789
i) Jetziges Reichsgebiet. — *) Mittel aus der im Juni und Dezember

jedes Jahres ermittelten Belegschaltszahl.

Der Koksabsatz der Kokereiindustrie betrug im Jahre 1927
33,69 Mill. t gegen 29,46 Mill. t im Vorjahre. Er verteilte sich
wie folgt (in 1000 t):

e e AR gt
1926 19 101 9662 10 363 3903
1927 24898 13 306 8794 2897
Tause704ref?r
------ -1 1T f 11 110 1111 111
\dvare fietereren

1 Iftfl 1))

AalVerrertie tati/jprscTriHelerefer
Abbildung 2. Zahl der m Jahre 192 7 beschuttigteiT Arbeiter.

Der Koksabsatz zeigte im Jahre 1927 die gegeniiber dem
Vorjahr erfolgte Umstellung vom Auslands- auf den Inlandsmarkt.
Der Inlandsabsatz nahm um 30 % zu, der Auslandsabsatz (ein-
schlieRlich Reparationslieferungen) dagegen um 15 % ab. An
dem Ruckgang der Ausfuhr waren vorwiegend die Hauptabsatz-
lander von deutschem Koks, die westeuropdischen Eisenlander,
beteiligt.

Die Haldenbestdnde sanken von 875229 t am Anfang
des Jahres auf 425 894 t am Jahresende.

Die deutschen Kokereien (ohne Saargebiet) nahmen im Jahre
1927 32,0% der im Inland abgesetzten Steinkohle auf, gegeniiber
33,7 % im Jahre 1926 und 30,5 % im Jahre 1925.

Die Erzeugung an SteinpreBkohlen betrug im Jahre 1927
rund 5,5 Mill. t, und nahm damit gegenuber dem Vorjahre um
etwa 6 % ab. Die Einschrankung der Briketterzeugung héangt
mit der zunehmenden Ausdehnung der Kohlenstaubfeuerung
zusammen.

Die Braunkohlenbrikettfabriken und Schwelereien
verarbeiteten im Jahre 1927 74,4 Mill. t Rohbraunkohle, oder
5,1 Mill. t mehr alsim Vorjahr. Ueber die Erzeugung unterrichtet
Zahlentafel 3.

Zahlentafel 3. Erzeugung der Braunkohlenindustrie.

. 1913 1925 96 1927
Erzeugnis
1000 t
BraunpreRkohlen und NaR-
preRsteinge ..o 2977 3663 4333 36 490
Koks 435 445 469
T T e 87 743 783 83,6

Die Eisenindustrie.

In der Eisenindustrie hat sich innerhalb des Jahres 1927
die Erzeugung leicht iber den Ende 1926 erreichten Stand erhéht.
Etwas starker war die Zunahme der Erzeugung nur in den Walz-
werken und GieBereien. Die Anregung gab ausschlieflich die
inldéndische Nachfrage, die insbhesondere vom Baumarkt, von der
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Maschinen- und Automobilindustrie und den
Werften ausging. Auch die Reichsbahn fiihrte
seit langem notwendige Emeuerungsarbeiten
durch.

Der Erzverbrauch der Eisenindustrie »
ohne Beriicksichtigung des Eiseninhaltes der
Erze hat im Berichtsjahr den des Vorjahres um
rund 40 % Uberschritten und damit auch —
seit dem Kriege zum ersten Male — den von
1913 (jetziges Reichsgebiet) Uberholt. Er be-
trug aber nur rund die Hélfte des Verbrauchs
im ehemaligen Reichsgebiet. Der Verbrauch
an Schrot, der gegenlber 1926 um 29,3%
zunahm, lag um 56,9 % Uber dem Vorkriegs-
stand des jetzigen Reichsgebiets und um
28,8 % uber dem des ehemaligen Gebiets
(s. Zahlentafel 4).

Mit Ausnahme der aus Luxemburg stam-
menden Erze sind im Berichtsjahr die Erze
samtlicher Herkunftslander in gréReren Men-
gen als im Vorjahr von der Eisenindustrie ver-
braucht worden. Diestarkste Zunahme (106 %)
wies der Verbrauch spanischer Erze auf. Eine
erhebliche Steigerung lag auch bei der lothringi-
schen Minette vor, wie (berhaupt gegeniiber
den Vorjahren der Anteil der franzdsischen
Erze an der Versorgung der deutschen Hoch-
ofenwerke gestiegen, derjenige der inlandischen
sowie der schwedischen und norwegischen Erze
dagegen gesunken ist.

Der Anteil des Schrots an der Rohstoffver-
sorgung der Eisenindustrie hat sich gegeniber
1913 betrdchtlich erhdht, ist aber im Vergleich
zu 1926 etwas zuriickgegangen. Wird der
gesamte Roheisen- und Schrotverbrauch der
einzelnen Erzeugungszweige gleich 100 gesetzt,
so betrégt der Anteil von
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Soh 19131) 1925 1926 1927
ohrot . : } /| 238 32,4 33,4 32,4
Roheisen ~in den Giefereien . . . % 755 76 gg's 676
Schrqt A in den SchweiBstahl- f 105 65,7 75,6 75,3
Roheisen j( werken ... X 89,5 34,3 24,4 24,7
Schrot . f 351 39,9 39,7 38,9
Roheisen j in den FluRstahlwerken \ 649 601 60.3 611

*) Jetziges Reichsgebiet.
Zahlentafel 4. Erz-, Schrot- und Roheisenverbrauch der
Eisenindustrie.

Verbrauchte Rohstoffe 1925 1926 1927
1000 t
Bisen und Eisenmanganerzel) 16 399 14 800 20 870
davon in Hochofenwerken . 16 200 14 627 20 596
hiervon aus dem Inland ... 5033 4 426 5 855
Frankreich und Luxemburg. 1554 1855 2947
Schweden und Norwegen 6 262 6 130 7 675
Manganerzel) 263 261 322
Schrot 6 977 6 761 8 741
davon in
Hochofenwerken 637 651 752
GieBereien..... 997 755 1081
Schweil3stahlwerken 54 31 38
FluBstahlwerken 5279 5311 6 863
Roheisen 10 041 9 596 13 066
davon in
Schweil3stahlwerken 28 10 13
FluBstahlwerken 7937 8078 10 797
GieBereien 2076 1508 2256 1

>) Ohne Beriicksichtigung des Metallgehaltes.

Die Hochofen- und Stahlwerke.

Im Gegensatz zu den Vorjahren hat die Roheisenerzeugung
im Jahre 1927 im Vergleich zu 1926 verhéltnisméRig starker
zugenommen als die Rohstahlgewinnung (s. Abb. 3 und 4 sowie
Zahlentaftl 5). Von den wichtigsten Stahlsorten wies — wie in den
Vorjahren — Siemens-Martin-Stahl mit einer Zunahme um 34,9 %
die groBte Erzeugungssteigerung auf. Die Gewinnung von Thomas-
stahl hat mit einer Erhéhung um 26,7 % gegen 1926 die Steige-
rung in den Vorjahren ubertroffen.

Die Walzwerke.

Die Herstellung der Walzwerke an Fertigerzeugnissen hat
die des Vorjahres um 32,8 % (Ubertroffen. Die Zunahme betraf
alle Fertigerzeugnisse sowie das zum Absatz bestimmte Halbzeug.
Die grofRte Steigerung lag beim rollenden Eisenbahnzeug, das
jedoch als einziges Erzeugnis die Vorkriegsleistung des jetzigen
Reichsgebietes noch nicht erreicht hat.

Die Gielereien.
Bei den GieRereien war die hdchste Erzeugungszunahme
(60%) innerhalb der Eisenindustrie gegen 1926 zu verzeichnen.
Dies ist darauf zuriickzufiihren, daR sich bei den GielRereien —

Statistisches.

60060/00070000

B.esse- iTf& rzjz Stafr/ -1

606e/seo
*707j0e07/i?esOelcfrsyeirte?

Abbildung 3. Entwicklung der Roheisen-und Stahlerzeugung im Vergleich zum Jahre 1913.
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Umfang der Roheisen- und Stahlerzeugung nach Sorten.

Zahlentafel 5. Erzeugung der Hochofen- und Stahlwerke.

1925 1926 1927
Betriebszweige und Erzeugnisse
1000 t
Hochofenwerke......... 10 089 9 636 13 089
davon
Puddelroheisen. ... 22 11 21
Bessemerroheisen 39 16 16
Thomasroheisen . 5942 5997 7 888
Stahleisen, Spiegeleisen usw. . 2054 1961 2842
GieRereiroheisen.. 1967 1650 2321
GuBwaren erster S 65 0 0
Bruch- und Wascheisen 0 1 1
Stahlwerke .. 12 119 12 264 16 168
davon
SchweiBstahl........... 6S 38 44
Rohbldcke aus FluBstahlwerken 11 866 12 101 15 937
hiervon aus
Bessemerbirnen 22 — 0
Thomasbirnen 5111 5 453 6 906
Siemens-Martind 6 607 6 582 8878
Tiegelofen ... 14 6 9
Elektrostahléfen . . . . 112 60 143
StahlguB ..o 185 125 187
Der Anteil der Wirtschaftsbezirke in Hundertteilen der
Gesamterzeugung betrug:
Rohblocke
Roheisen Rohstahll) aus Siemens-
Bezirk (insgesamt) Martin*
Oefen
1913*) 1927 1913*) 1927 1913*%) 1927
Rheinland-W estfalen.. 748 790 829 799 769 734
Siegerland, Lahn-und D 9,7 6,0 3,6 25 6,3 4.3
Oberschlesien 3,5 2,3 3,4 3.6 6,1 6.4
Uebriges Deutschland (ohne
Saargebiet). ... 120 127 101 140 10,7 159
X) Schweistahl, FluRstahl ohne StahlguB. — *) Jetziges Reichsgebiet.
entsprechend der Eisen verarbeitenden Industrie — der Auf-

schwung (im Gegensatz zur Eisen schaffenden Industrie) zum
groBten Teil erst im Jahre 1927 vollzog. Die Herstellung von
GuBwaren fur industrielle Zwecke ist gegen 1926 am starksten
gestiegen. Gemessen an der Erzeugung von 1913 blieb jedoch
sowohl die Herstellung von MaschinenguB als auch von BauguR
am weitesten zurick, wahrend die Erzeugung der anderen Guf-
waren daruber lag.

« *

*

Die Leistungen der Kohlen- und Eisenindustrie im Jahre
19273)sindin den nachstehenden Zahlentafeln nochmals zusammen-
fassend wiedergegeben.

3) Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiches 37
(1928) Heft 4.
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Brikett- und Koks- sowie Eisen- und Stahlerzeugung

-
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des Deutschen Reiches im Jahre 1927.

1. Briketts

Steinkohlenbriketts
Zahl der Betriebe. ...,
Zahl der bemfsgen. versicherten besch
ten Personen
Verarbeitete Steinkohlen.
Erzeugung an Briketts

Braunkohlen-Briketts und -Na@-
preBsteine

Zahl der Betriebe ...,

Zahl der berufsgen. versicherten bescha

tigten Personen.

Verarbeitete Braunk

.mt

Erzeugung an BrikettS.......... t
Verarbeitete Braunkohlen fiir NaBpreB-
steine t

Erzeugung an NaBpref3steinen.. .t

2. Koks

Zahl der Betriebe. ...
Zahl der berufsgen. versicherten beschéf-
tigten Personen
Kokséfen am JahresschluR vorhanden:
a) mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse
b) ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse
Kokséfen, durchschnittlich im Betriebe:
a) mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse
b) ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse
Eingesetzte Steinkohlen. .t
Erzeugung an Koks...
Erzeugung an T eer

Erzeugung an Benzo Wt
Erzeugung an Schwefels. Ammoniak usw. t
Absatz an Leuchtgas Mill. m3

3. Eisen und Stahl

Hochofenbetriebe

Zahl der Betriebe ...,
Zahl der berufsgen. versicherten beschéaf-
tigten Personen .
Hochéfen am JahresschluB vorhanden .
Hochéfen durchschnittlich im Betriebe
Gesamtbetriebsdauer dieser Hochéfen
Wochen
Verbrauchte Kohstoffe:
Eisen- und Eisenmanganerze . . . .t
Manganerze (mit Gber 30 % Mangan) t
Kiesabbrande USW.......coiiiiiininiiinnns t
Brucheisen t
Schlacken und Sinter aller Art . . .t
Zuschléage
Koks
Holzkohlen
Koksrohelsenerzeugun

Holzkohlenroheisenerzeugung t
Gesamte Roheisenerzeugung t
Darunter:
GieRereiroheisen

GuRwaren |. Schmelzung
Bessemerroheisen
Thomasroheisen .
Stahleisen u. Spiegeleisen usw. Lot
Puddelroheisen
Bruch- und W ascheisen .
Erzeugung an verwertbaren Schlacken . t

Eisen- und StahlgieBereien,
einschl. Kleinbessemereien

Zahl der Betriebe ...
Zahl der berufsgen. versicherten bescha
tigten Personen. .
Betriebsvorrichtungen am
vorhanden:
Kuppeléfen
Flammdfen
Siemens-Martin-Oefen ...
Temperofen
Tiegelofen
Elektrostahléfen
Kleinbessemerbirnen
Verbrauchte Rohstoffe:

Roheisen t
Schrot t
Erzeugung an GuRBwaren t
Darunter:
EisenguB, TemperguB und StahlguB Lt
Emaillierter oder auf andere Weise ver-
feinerter EiSeNQUR .o t

1926

7

2771
5522 262
5901 593

210

28 587
67 643 935
34 232 742

196 085
125 301

168
24 847

20 840
261

15 369
139

34 612 075
27 297 398
965 616
244 599
380 444
4701

51

20 560
183
127

4 456

14 627 399
261 192
1198 782
651 588

2 046 512

2 273 304
9 662 401

9 636 054

1650 286

1961 340
10 563
779
2798 981

1557
118 637

3124
93

1508 247

754 710
2 045 813
1965 297

80 516

1927

711)

2611
5146 974
5 554 980

198

28 507
72 712 5402
36409 914

123 729
79 987

160
26 622

20 351
177

17 157

98

42 011 793
33 242 495
1187 375
306 557
458 430
595,7

48

21 527
172
134

5811

20 596 153
321 9253)

1382 236

752 241

2 641 326

3156 177

13 306 267

13088 798

2320613
57

15 660

7 888 368
2 841 863
21 542
695

3 567 373

1515
152 458

3034
135
84
646
714
26
103

2 255 817
1080 896
3 062 478
2943 110

119 368

1926 1927
SchweiBstahl- (Puddel-) Werke
Zahl der Betriebe ... 1 8
Zahl der berufsgen. versicherten beschaf-
tigten PerSONeNn e 714 609«)
Am Jahresschluf vorhandene Oefen . . « 53 36
Davon:
Puddeldfen 46 3L
SchweiBofen 7 5
Verbrauchte Rohstoffe:
Roheisen 1 10 098 12 5075)
Schrot * 31 248 38 029
Zuschlage t 120 1—
Erzeugung an:
SchweiRstahl * 38 093 44 027
Raffinier- und Zementierstahl t 116 144
verwertbaren Schlacken t 8090 6 172
FluBstahlwerke
Zahl der B etriebe s 97 87«)
Zahl der berufsgen. versicherten besch
tigteN PErSONEN wviveeeeiieeneenssei s 24 792 28 824
Am JahresschluB vorhandene Betriebsein-
richtungen:
Thomasbirnen ... . 63 62
Bessemerbirnen . 11 7
Siemens- ( mit bas. 1 Zu- 395 349
Martin-Oefen \  mit saurer ) Stellung 35 28
Elektrostah 8 fen s 50 48
Tiegeldfen 87 96
Verbrauchte Rohstoffe:
Roheisen t 8078 185 10796 7767)
Schrot t 5310 779 6 862 900
Eisenerze t 173 265 274 407
Zuschlage t 1197 237 1576 100
Gesamte Erzeugung der FluBstahlwerke t 12 225 523 16 123 323
Davon:
RONDIOCKE oo t 12 100 846 15936 567
Darunter aus:
Thomasbirnen... .t 5452 822 6 906 470
Bessemerbirnen — 39
Siemens f mit bas. \ Zu- 6 445 396 8 700 682
Martin-Oefen 1 mit saurer j Stellung 136 168 177 697
Elektrostahlofen ... t 60 468 142 499
Tiegelofen t 5992 9 180
StahlguB t 124 677 186 756
Schlacken zur Vermahlung zu Thomasmehl
bestimmt t 1397 131 1742 368
Schlacken anderer A rt....... t 789 039 1110 775
W alzwerke (mit oder ohne
Schmiede- oder PreRwerke)
Zahl der Betriebe.. . 156 146«)
Zahl der berufsgen.
tigten PerSON N coeceeeceesnieessssns 77 612 92 024«)
Verbraucht wurden:
Rohblécke t 11974 891 15 681 367
FluBstahlhalbzeug.. 2 288 982 3 241 096
Schweil3stahlhalbzeug. 39 801 64 584
Abfallerzeugnisse (Abfallenden usw.) . t 12 910 7 403
Walzwerke (mit oder ohne
Schmiede- oder PreBwerke)
(ferner)
Gesamte Erzeugung der Walzwerke, einschl.
der mit ihnen verbundenen Schmiede- und
PreRwerke t 14 257 717 18818 232
Davon:
Halbzeug zum Absatz bestimmt . . . .t 2640 819 3 363 599

Fertigerzeugnisse... 9016 941 11 970 662
Darunter:
Eisenbahnoberbauzeug (Schienen,

Schwellen, Laschen, Unterlagsplatten

und Kleineisenzeug). ... t 1576 968 1769 344
Trager (Formeisen von 80 mm Hdhe und
dartber) t 684 423 975 434
Stabeisen u. sonst. Formeisen unter
80 mm Hohe, Universaleisen . . . t 2 699 061 3 774 150
Bandeisen t 379 717 538 465
W alzdraht t 1049 527 1163 421
Grobbleche (5 mm u. dariber stark) t 754 524 1151 351
Feinbleche (unter 5 mm) ... t 790 598 1122 611
WeiBblech t 97 562 130 315
Rohren t 566 366 661 370
rollendes Eisenbahnzeug (Achsen, Rader
usw.) t 117 734 240 132
Schmiedestiicke .t 193 694 287 951
andere Fertigerzeugnisse . 106 767 156 118
Abfallerzeugnisse (Abfallenden und verwert-
bare Schlacken) .. t 2 599 957 3483 971

J) Drei Betriebe mit 115497 t Steinkohlenbriketts geschatzt. —
*) Davon aus eigenen Gruben 72 396 671 t, von anderen inldndischen
Gruben 315 869 t. — 3) Davon aus RuRland 166 988 t, Rumanien 3984 t,
Ungarn 4174 t, Griechenland 1338 t, Asien 117 075 t, Afrika 23 977 t,
Amerika 4389 t. — *) Fir einen Betrieb sind die Personen bei den Walz-
werken nachgewiesen. — 6) 127 t stammten aus Luxemburg. — <) Fir drei
Betriebe sind die Zahlen geschéatzt. — *) Davon aus: Skandinavien 19 745 t,
Oesterreich 15 358 t, Holland 26 612 t, Schweiz 935 t, Tschechoslowakei
130 t, Sudslawien 450 t, Frankreich 209 t, Luxemburg 57 t, Belgien 151 t,
Serbien 15 t, England 14 t, Amerika 1175 t. — *) Fir zehn Betriebe sind die
Zahlen geschatzt. — 8) Fiir einen SchweiBstahlbetrieb sind die Personen
mit angegeben.
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Die Saarkohlenférderung im Februar 1929.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksverwaltuns
betrug die Kohlenfdérderung des Saargebiets im Februar 1929
insgesamt 1037 880 t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 1001 546 t und auf die Grube Frankenholz 36 334 t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 23,95 Arbeits-
tagen 43332 t. Von der Kohlenférderung wurden 90440 t in
den eigenen Werken verbraucht, 18 170 t an die Bergarbeiter
geliefert und 30 204 t den Kokereien zugefihrt sowie 925 060 t
zum Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbestdnde
verminderten sich um 25994 t. Insgesamt waren am Ende des
Berichtsmonats 94 369 t Kohle und 2458 t Koks auf Halde ge-

stirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben wurden im
Februar 1929 21352 t Koks hergestellt. Die Belegschaft
betrug einschlieRlich der Beamten 63 188 Mann. Die durch-

schnittliche Tagesleistung der Arbeiter
belief sich auf 812 kg.

unter und Uber Tage

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Deutsch-Oberschlesiens im Februar 19291).

Januar Februar
Gegenstand 1929 1929
t t

Steinkohlen 1826 002 1681 669
Koks 138 975 125 721
Briketts 29 906 29 347
Rohteer 5782 5374
Teerpech und Teerdl 55 50
Rohbenzol und Homologen. 2 029 1815
Schwefelsaures Ammoniak. 1977 1793
Roheisen 20 763 13 093
FluBstahl 42 891 40 249
StahlguB (basisch und sauer). 1174 1074
Halbzeug zum Verkauf 3200 2 626
Fertigerzeugnisse........... 32 899 28 137
GuBwaren Il. Schmelzung.. 2934 2 387

*) Oberechl. Wirtsch. 4 (1929) S. 261 ff.

Grof3britanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Marz 1929.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hoch&dfen belief sich
Ende Mérz auf 145 oder fiinf mehr als zu Beginn des Monats. An
Roheisen wurden im Marz 1929 599 900 t gegen 527 900 t im
Februar 1929 und 602 100 t im Marz 1928 erzeugt. Davon ent-
fielen auf Hamatit 192 300 t, auf basisches Roheisen 255 200 t,
auf Gielereiroheisen 110 000 t und auf Puddelroheisen 21 600 t.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 553
Die Herstellung an Stahlblécken und StahlguB betrug
873 700 t gegen 795400t im Februar 1929 und 806 000 t im Marz
1928.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und
Eisenhilttenindustrie im Februar 19291).

Januar Februar
Gegenstand 1929 1928
t t

Steinkohlen 2 997 456 2379 663
Koks. 144 549 122 253
Rohteer 6 957 5612
T EEIPECH e 801 490
Teerdle 431 247
Rohbenzol und Homologen 1823 1400
Schwefelsaures Ammoniak.... 3058 1924
Steinkohlenbriketts 27 606 16 354
Roheisen.. 43 288*) 33430
FluBstahl. s 95 388*) 78 803
Fertigerzeugnisse der Walzwerke (ohne Rdhren) 62 650%) 50 713

*) Vgl. Z. Berg-Hittenm. V. 68 (1929) S. 219 ff.
*) Berichtigte Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie Im Februar 1929.

Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Februar 1929.

Besse- ieRe- Ver-

Puddel- mer- GrI:iB_e Thomas- schie-

denes
Roheisen 1000 t zu 1000 kg

Januar 1929 40 119 709 361)
Februar , 26 113 615 27

*) Berichtigte Zahlen.

Januar Februar
1929 1929
Kohlenférderung 2453 370 2 114 780
Kokserzeugung.... 520 2401) 458 740
Brikettherstellung 182 830 159 760
Hochéfen im Betrieb Ende des Monat6 56 55
Erzeugung an:
Roheisen. 350 680 302 320
FluBstahl. 346 820 293 840
StahlguB. 10 190 8180
Fertigerzeug 313 6001) 266 790
Schweilstahlfertigerzeugnissen .t 14 990 12 270
') Berichtigte Zahlen.
Frankreichs Hochéfen am 1. Méarz 1929.
Im Bau
Im AuBer oder in Ins-
Feuer Betrieb  Aushesse- gesamt
rung
1. Januar 1929 ... 153 21 47 221
1. Februar 157 66 223
1. Marz 157 66 223
Ins-  Besse- 1Th mSeir?é Tiegel- _ Ins- b
esamt mer- omas- S uB- €KIro- gesamt avon
9 Martin- 9 g StahlguB
FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
904l) 5 579 2401 1,4 12,6 ! 836" 18
781 53 502 219 1,7 10,0 738 14

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Elektrizitdtserzeugung in Rheinland-Westfalen.

Nach der letzten Erhebung des Statistischen Reichsamts fir
die Elektrizitatswirtschaft im Jahre 1927 wurden in Rheinland und
Westfalen 33,5 % der in Deutschland gewonnenen elektrischen
Energie erzeugt. Auf den Kopf der rheinisch-westfélischen Be-
volkerung kamen rd. 677 kWh, auf den Kopf der in Rheinland-
Westfalen vorhandenen Arbeiter 1,5 PS Leistung der Strom-
erzeuger, gegen 325 kWh bzw. 0,8 PS im ubrigen Reich.

Die Stromerzeugung der Kraftanlagen entwickelte sich in den
letzten Jahren wie folgt:

1927 1926 1925

in Millionen kWh
Rheinland 5240 4 463 4 282
Westfalen 3 160 2716 2613
zusammen 8 400 7179 6 895
Deutsches Reich 25 134 21 218 20 328

Sowohl im Rheinland als auch in Westfalen wird der weitaus
groBte Teil des elektrischen Stromes von den Selbstversorgern in
Eigenanlagen gewonnen. Diese erzeugten im Rheinland 62 %,
in Westfalen 75 %, im brigen Reichsgebiet 43 % der elektrischen
Gesamtenergie. Der Rest entfiel auf die 6ffentlichen Kraftwerke.
Die etwas geringere Selbstversorgung im Rheinland h&ngt wohl

XVI.,

mit der weitgehenden Verwendung von Braunkohle zusammen,
die eine mehr zusammengefalte Stromerzeugung bedingt. Das
Ueberwiegen der Eigenversorgung mit elektrischer Kraft in
Rheinland-Westfalen ergibt sich aus dem Vorherrschen der
Schwerindustrie, die ihren Strom im wesentlichen aus eigenen
Kraftquellen gewinnt. Die Zechen, Kokereien und Hochéfen
verwerten hierzu entweder selbst geforderte Kohle oder in eigenen
Betrieben anfallendes Gas, Abhitze, Abdampfe usw. Von den
im Jahre 1927 im ganzen in Rheinland-Westfalen erfalten 1082
Selbstversorgern entfiel auf die Schwerindustrie zwar héchstens
ein Drittel, diese erzeugten jedoch rd. 80 % der in allen Eigen-
anlagen des Gebiets gewonnenen Strommenge.

Die Hauptkraftquellen Rheinland-Westfalens sind Stein-
kohle, Braunkohle und Gas (s. Zahlentafel 1 und Abb. 1). Die
Steinkohle hat vorwiegende Bedeutung in Westfalen, wo sie
im Jahr 1927 zwei Drittel (66 %) der elektrischen Kraft lieferte.
Im Rheinland wird hauptsédchlich Braunkohle verwandt, aus der
41 % der elektrischen Gesamtenergie gewonnen wurden. Aus
Gas wurden im Rheinland und in Westfalen je 26 % des
Gesamtstromes, aus Abhitze, Abdampf usw. im Rheinland
1,3 %, in Westfalen 4,4 % erzeugt. Die letztgenannten Kraft-
quellen spielen aber nur in der Schwerindustrie eine Rolle, vor

70
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554 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau.
Zahlentafel 1. Stromerzeugung und Kraftquellen der rheinisch-westfédlischen Kraftwerke.
Rheinland W estfalen Uebriges Deutschland
Kraftquellen Oeffentl. Elektri- . Oeffentl. Elektri- : Oeffentl. Elektri- Ei |
I zitatswerke Eigenanlagen zitatswerke Eigenanlagen zitatswerke igenanlagen
MillLkWh o  MillLkWh o  MillkWh o MilLkWh o  MillLkWh o,  MilLkWh o
Steinkohle 5548 276 980,3 30,4 7240 90,2 1350,3 57,3 34153 36,2 2089,7 289
Rohbraunkohle 1390,6 69,5 696,9 21,6 0,1 3312,5 35,1 2658,5 36,8
Braunkohlenbriketts.. 0,5 74,5 2,3 0,1 0,9 263,3 2,8 250,8 35
Mischung fester Brennstoffe 2.1 0,1 218 0,7 6,4 0,8 14,1 0,6 179,5 19 200,0 2,8
Feste Brennstoffe insgesam t.......ccocoee... 1948,0 97,2 1773,5 55,0 7305 91,0 1365,4 67,9 7170.6 76,0 5199,0 72,0
W asser ’ 54,6 2,7 45,9 1,4 70,6 8,8 34,4 1,4 22417 235 1358,6 18,8
Gas 1339,9 41,2 812.4 34,5 21,2 0,2 637,3 7.4
Oel 25 0,1 9,2 03 1,1 0,2 73 03 75,1 0,3 94,9 3
Sonstige 66,6 21 0,1 138.4 59 0,5 353 0,5
20051 100,0 32351  100,0 802,3  100,0 23579 1000  9509,1  100,0 72251 1000
Zusammen
38% 62% 25% 75% 57% 43%
Leistungsfahigkeit der Stromerzeuger 885 981 kW 965 959 kW 434 157 kW 871 303 kW 4407 808 kW 2677 326 kW
Zahlentafel 2. Stromerzeugung nach GréRenklassen (in Millionen kWh).
Eheinland | Westlaien | Uebriges Deutschland
Oeffentliche Elektrizitatswerke
GroRenklassen nach der Leistung der davon aus davon aus davon aus
Stromerzeuger . .
INS-  tosten anderen |ns-t festen anderen insgesamt  festen anderen
gesamt  gronn.  wasser Kraft-  9%%8MU Brenn- Wasser Kraft- Brenn- Wasser  Kraft-
stoffen quellen stoffen quellen stoffen quellen
bis 100 kw 1.4 0,3 0,9 0,2 0,4 02 02 44,0 2,4 35,3 6,3
101 bis 1000 kW . 13,0 2,7 9,6 0,7 27.3 5,6 20,6 11 373.8 42,9 278,6 61,3
1001 , 5000 24,3 22,7 1,6 44.3 10,0 34,3 794.8 197,7 568.1 19,0
6001 ,, 10000 78,5 63,6 14,9 25,7 10,2 15,5 562,2 223,0 339.2
Uber 10 000 kW 1888,0  1858,7 29,3 7046 7046 7744,2 6703,4 10205
Zusammen 20052  1948,0 54,7 25 8023 730,6 70,6 1,1 95080 71694 22417 76,6
Eigenanlagen
bis 100 kw 20,4 15,6 3.0 1,8 12,3 7.7 2.7 19 161,5 97,6 41,7 222
101 bis 1000 k W 1648  144,1 13,7 7,0 86,7 65,4 15,6 15,7 943,9 7104 166,7 66,8
1001 , 5000 , 4611 369,0 26,1 660 5811 4741 8.8 98,2 18181 1 456,6 212,1 1494
6001 , 10000 , 6682  435.9 30 2293 4257 317.2 7,3 101,2 920,2 581,9 112 3271
iber 10 000 kw 19205  808.9 1111,6 12522 511,1 741,1 33812 23523 9269  102,0
Zusammen 32350 17735 458 14157 23580 13655 344 9581 7224,9 51988 13586  667,5
Insgesamt 5240,2 3721,5 1005 14182  3160,3  2096,1 105,0 959,2 167329 123682 36003 7644
allem in der Eisenindustrie, die etwa 75 % ihres selbsterzeugten
Stromes aus ihnen gewann. JSOOMZAOHeﬂAJVYt
Die offentlichen Elektrizitdtswerke erzeugen ihren
Strom im Rheinland zu 70 % aus Rohbraunkohle, in Westfalen
zu neun Zehntel aus Steinkohle.
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Abbildung 1. Die Kraftquellen in der Elektrizitatswirtschaft Y?Aelyylatd jyesYfd/e/r
Eheinland-W estfalens und imjibrigen Deutschland in %. Abbildung 2. Die Stromerzeugung nach Grogenklassen.)
_Die Kraftquellen haben je nach der GroBe der Anlagen ver-  yjngerem Umfang als im sonstigen Reichsgebiet. Die groRerei
schiedenartige Bedeutung. Die 6ffentlichen Kleinkraftwerke be- Selbstversorger in Rheinland und Westfalen erzeugen ihrei

nutzen auch in Rheinland-Westfalen ebenso wie im dbrigen
Deutschland zur Stromerzeugung vorwiegend die Wasserkraft. Die
kleinen Eigenanlagen in Rheinland-Westfalen verwenden eben-
falls in erheblichem MaRe Wasser als Kraftquelle, allerdings in ge-

Strom im wesentlichen aus Gas und sonstigen im eigenen Betriel
anfallenden Kraftquellen. Die GroReigenzentralen mit eine
Leistung von mehr als 10 000 kW erzeugten in beiden Provinzei
ihren Strom zu je 60 % aus Gas, Abhitze, Abddmpfen und ahn
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lichen Kraftquellen, wahrend Zahlentafel 3. Stromerzeugung der wichtigsten Industrien,
sie im Ubrigen Norddeutsch- (in Millionen kWh)
land fast ausschlieBlich feste )
Brennstoffe und in Siiddeutsch- Deutsches Beich
land Uberwiegend Wasserkraft Rheintand davon aus
benutzten. ) :
" Ins- Mischung .
Die Ausnutzung der Kraftan- Westfalen 0 Stein- Braun-  fester Wasker | Gas | Qtige
lagenwar, wie die folgende Ueber- kohle  kohle ~ Brenn- quellen
sicht zeigt, im Gesamtdurch- stoffe
schnitt im Rheinland hoher, in Bergbau (Kohle, Erz, Torf) 2003 3350 179 1098 16 15 358 67
Westfalen geringer als im Reichs- Eisen schaffende Industrie . . 2459 3010 556 166 3 29 2128 128
durchschnitt.und zwar sowohl bei Elfﬁr:i_uuswiyeta“ verarbetiende 206 613 284 151 31 61 32 55
den offentlichen Kraftwerken als 1 chem. und metaliurg. Industrie . 561 3143 533 1508 8 916 170 9
auch bei den Eigenanlagen. Papierindustrie. 150 1106 559 341 103 87 15
Der weitaus groRte Teil der 1 Textilindustrie. 123 547 264 92 44 127 20
elektrischen Kl’agft Rheinland- Sonstige Industrie. 92 1049 428 325 31 204 1 58
Westfalens wird in wenigen GroR- Zusammen 5593 13818 4420 3682 236 1439 2689 352

betrieben gewonnen (s. Zahlen-

Durchschnittliche Benutzungsdauer der Kraftanlagen
im Jahre 1927 in Stunden.

Oeffentliehe Elektrizitats- Eigenanlagen

werke
bis .. tber Ina- bis 1&21 Gber Ins-
1000 1000 10000  ge-
kw A ‘] )?dﬁ samt kW lOk(\JA(I)O kW  samt
Rheinland. . . 2146 1776 2275 2275 ' 1950 2928 4000 3349
Westfalen 2190 2800 1780 1848 1910 2226 3340 2706
Deutsches Reich 1897 2215 2154 2150 1770 2511 3663 2839

tafel 2 und Abb. 2). Im Rheinland lieferten 19 6ffentliche Grof-
kraftwerke mit einer Leistungsfahigkeit von mehr als 10 000 kW
94 °0, in Westfalen 10 Werke 88 0o des gesamten offentlichen
Stromes. Bei den Eigenanlagen dieser GroRe betrug der ent-
sprechende Hundertsatz im Rheinland 60 Oo, in Westfalen 53 °0.

Der Anteil der kleineren Kraftanlagen bis zu 1000 kW
Leistung der Gesamterzeugung betrug bei den 6ffentlichen Kraft-
werken im Rheinland 0,7 °0, in Westfalen 3 °0 (im tGbrigen PreuRen
3% und in Siuddeutschland 9 %), bei den Eigenanlagen im
Rheinland 6 %, in Westfalen 5 % (im ubrigen PreuBen 11 °0 und
in Slddeutschland 15 @).

Der Anteil Rheinland-Westfalens an der deutschen Strom-
erzeugung wéachst mit zunehmender GroRBe der Kraftwerke. Er
betrug in der

bei den bei den

gewerbl. Eigen-

GroBenklasse Eleéatraitafcs- anlagen

werken

% %
bis 100 kW Leistungsfahigkeit . . . 4 17
101— 1000 kW Leistungsféahigkeit. 10 21
1001— 5000 ,, " .7 37
5001—10 000 ,, ” . 16 52
tber 10000 . . 25 61

Eine wesentliche Bereicherung der Unterlagen uber die
deutsche Elektrizitatswirtschaft hat die letzte amtliche Erhebung
dadurch gebracht, daB sie auch die Eigenversorgung der einzelnen
Industrien ermittelt hat. Es handelt sich aber lediglich um die
Eigenerzeugung, nicht etwa um den gesamten Stromverbrauch
der in Betracht kommenden Industrien. Die wichtigste Selbst-
versorgergruppe in der Elektrizitdtswirtschaft ist die Schwer-
industrie, auf die rd. die Halfte des insgesamt von den Eigen-
anlagen erzeugten Stromes entfiel (s. Zahlentafel 3). Auf den Berg-
bau allein kamen 26 °0, auf die Eisen schaffende Industrie 23 %.
Unter den Selbstversorgern nimmt weiter die chemisch-metall-
urgische Industrie mit 25 °0 eine hervorragende Stelle ein, sowie,
allerdings erst in weiterem Abstand, die Papierindustrie. Diese
Industrien sind infolge ihres kontinuierlichen Betriebes und der
GroRe und Eigenart der Anlagen starke Stromverbraucher, so daB
sich die Unterhaltung eigener GroRkraftwerke besonders lohnt,
zumal wenn, wie in der Schwerindustrie, aus eigenem Betrieb ge-
wonnene Kraftquellen verwendet werden. In Rheinland-West-
falen wurden von der Schwerindustrie rd. vier Fiinftel des von
den Selbstversorgern des Gebietes (iberhaupt gewonnenen Stromes
erzeugt, und zwar fiel der grofRere Teil auf die Zentralen der Eisen-
industrie. Dr. Oscar Dorth, Berlin.

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Marz 1929.

Der Monat Mérz war fir den britischen Eisen- und Stahl-
markt fast ohne Bedeutuns; auch die Preise anderten sich kaum.
Gegen Ende des Monats wirkten zudem die Osterfeiertage lahmend

auf die Geschéaftstatigkeit ein. Die britischen Werke zogen auch
weiterhin den groften Teil des auf den Markt gelangenden Ge-
schaftes an sich, da meistens der Unterschied zwischen ihren und
den Preisen der festlandischen Stahlwerke nicht ausreichte, um
die heimischen Kdaufer zur Erteilung von Auftrdgen an diese zu
veranlassen. Anfang Marz lieBen einige Kaufe aus Indien und
dem fernen Osten hoffen, daR hier das Frihjahrsgeschéft ein-
setzen wirde. Wie man Mitte des Berichtsmonats sah. verwirk-
lichte sich diese Hoffnung jedoch nicht, es schien vielmehr eine
ausgesprochen ruhige Zeit anzubrechen. Zudem beunruhigte die
Mdoglichkeit einer neuen Erhéhung des ZinsfuBes den heimischen
Markt ebenso wie das Gerlicht, dal die Europaische Rohstahl-
gemeinschaft ihre Tatigkeit nicht fortsetzen woEe. Eine Auf-
16sung wirde zweifellos eine sehr starke Zunahme des W ett-
bewerbs und natirlich auch einen Riickgang der Preise zur Folge
haben. Die Rohstahlgemeinschaft tiberwand jedoch aiile Schwie-
rigkeiten; kurz vor Ostern war so etwas wie eine Wiederbelebung
der Nachfrage, allerdings nicht fiir sofortiges Geschéft, von Indien
und dem fernen Osten zu verzeichnen. Anderseits zeigten die
britischen Lagerhalter und Konstruktionswerkstatten durchaus
keine Eile, trotz reichlicher Arbeit ihre Bes'eUungen zu vergeben.
Bei den Stahlwerken herrschte fortgesetzt Nachfrage nach Schiff-
baumaterial, welchem Umstande hauptsachlich die gegenwaértige
ziemlich gute Lage der britischen Stahlwerke zu verdanken ist.
Vickers, Armstrong gaben bekannt, daf sie kiinftig aUe von den
Clyde-, Tees- und Tyne-Schiffswerften zu erteilenden Bestel-
lungen auf SchiffsweUen erhalten, weil sie jetzt in der Lage seien,
ihre Preise den festldndischen Preisen anzugleichen.

Das gesamte Ausfuhrgeschaft war unregelmaBig. Arm-
strong, Whitworth & Co. sicherten sich einen bedeutenden Auf-
trag auf 46 groRe Lokomotivkessel und Lokomotivteile fir die
indischen Eisenbahnen. Die britischen Werke erwarten mit Be-
stimmtheit einen umfangreichen Auftrag fiir eine Briicke in Birma.
Verschiedene Abschliisse in Schienen wurden getétigt, natirlich
im Rahmen der Beteiligung an der Erma.

Die Lage des Erzmarktes anderte sich nicht wesentlich.
Die Verkaufer behaupteten ihre Preise: anderseits besaBen die
Ké&ufer genigend Vorréate, weshalb sie sich noch ziemlich vom
Markte fernhielten und nur gelegentlichen Bedarf deckten. Zu
Anfang des Monats kostete bestes Bilbao 23 —sh und nordafri-
kanischer Roteisenstein 22/— sh cif, mit Frachten von 7/— bis
7/3 sh. Mitte Méarz waren verschiedene beste Erzsorten schwer zu
bekommen.

Roheisen erfreute sich wachsend guter Nachfrage. Die
Nordostkistenerzeuger hielten ihre Preisnotierungen auf 67/— sh
fur GieRereiroheisen Nr. 3 fob und frei Eisenbahnwagen. Dies
gibt jedoch kaum ein Bild der Lage, da infolge der eingeschrankten
Erzeugung und der im Vormonat getdtigten umfangreichen Ab-
schlisse wenig Roheisen auf dem offenen Markte angeboten
wurde. Cleveland-Roheisen scheint im April knapp zu werden;
wenn auch die Héandler auf Grund ihrer Vertrdge Uber gewisse
Mengen verfugen, ist doch verhaltnismaRig wenig Ware fir neue
Geschafte vorhanden. In Mittelengland wurde von den Erzeugern
ein Staffelplan eingerichtet, wonach die Preise in den verschie-
denen Zonen je nach der Entfernung vom Erzeugerwerk festge-
setzt werden. Die Preise sind auf der Grundlage von 62 6 sh ab
Hochofenwerk fiir Derbyshire-GieRereiroheisen Nr. 3 und 59 — sh
fir Northamptonshire-GieRereiroheisen Nr. 3, einschlieBheh einer
Vergltung von 9 d je t als Kommissionsgeblhr der Handler be-
rechnet. Tatsdchlich ist man jedoch noch sehr unentschlossen, in
welchem Umfange der Plan zur Anwendung gelangen soU: gegen
Ende des Monats machte sich ein fihlbarer Widerstand bemerkbar,
besonders bei den Verbrauchern in entfernteren Gebieten und bei
einigen Héndlern. Hamatitroheisen wurde fortgesetzt sehr gut
gefragt; ebenso war die Auslandsnachfrage zufriedensteUend,
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Maérz 1929.
1. Marz 8. Marz 15. Marz 22. Mérz 29. Marz
Britischer Festlands-  Britischer Festlands-  Britischer Festlands-  Britischer 1 Festlands- Britischer Festlatids-
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d i sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d S sh j
GieBereiroheisenNr.3 3 7 0 3 9 6 3 70 3 9 6 3 70 380 3 70 g 2 g g z 00 g S 8
Basisches Roheisen. 3 1 0 356 3 10 3 5 6 3 10 3 46 3 10 8%
Knippel 6 7 6 5 5 0 6 10 0 550 6 10 0 55 0 6 10 0 5 6 0 1 5 6 6
Platinen ... 6 50 5 5 0 6 7 6 550 6 7 6 5 6 0 6 7 6 5 6 0 6 7 6 5 6 0
Thomas-Walzdraht. 7 16 3 6 5 0 7 17 6 6 2 6 7 15 0 6 2 6 7 15 0 g :23 g ; ig g 6 2 6
Handelsstabeisen. . 7 12 6 6 3 6 7 10 0 6 3 6 7 10 0 6 3 6 7 10 0 6 36 1

hauptsachlich von Italien. Der Preis stieg von 72/6 sh fur ge-
mischte Ostkiistensorten zu Beginn des Monats auf 74/— sh zu
Monatsschlu. Die schottischen Hersteller fiihrten einen &hn-
lichen Plan wie die mittelenglischen Erzeugerwerke ein und glie-
derten ihm noch ein Mindestpreisverfahren auf der Grundlage
von 71/— sh fir GieRereiroheisen Nr. 3 an. In Schottland arbei-
teten nur 21 Hochdfen, so daR Aufpreise fur verschiedene
Sondersorten durchgesetzt werden konnten.

Aufdem Halbzeugm arkt war besonders der Mangel an fest-
landischem Halbzeug bemerkenswert. Anfang Marz setzten die
britischen Werke £ 6.7.6 fur Knippel und £ 6.5.— fiir Platinen
fest, wahrend die von den Pestlandserzeugern verlangten Preise
£ 4.15.— bis 4.18.— fiir vorgewalzte Blocke, £ 5.5.— fir zwei-
zbllige Knippel und £ 5.5.— bis 5.6.— fur Platinen betrugen,
alles fob Antwerpen. Im weiteren Verlauf zeigten sich die fest-
landischen Werke zurlickhaltender; die zum Verkauf auf dem
britischen Markte angebotenen Mengen wurden geringer. Pla-
tinen waren nicht unter £ 5.6.— erhdltlich. Infolgedessen er-
hohten auch die britischen Werke allmahlich ihre Preise. Der all-
gemeine Knippelpreis lautete auf £ 6.10.—; einige Werke for-
derten sogar bis £ 6.12.6. Die britischen Platinenpreise folgten
spater nach mit £ 6.7.6 bis 6.10.— ab Birmingham. Im letzten
Teil des Marz boten von allen Festlandswerken nur die deutschen
etwas starker an, und selbst bei ihnen waren die Mengen nicht
umfangreich. Die allgemeinen Preise waren auf £ 4.18.— fir
sechs- bis siebenzéllige vorgewalzte Blocke und £ 4.16.— bis
4.16.6 fur achtzollige gestiegen. 2- und 2%z6llige Knippel
kosteten £ 5.6.— fob bis 5.6.6, waren aber schwer zu erlangen.
2y2- bis 4zéllige Knuppel wurden mit £ 5.3.6 fob verkauft. Fest-
landische Platinen blieben unverdndert auf £ 5.6.—. Die Preise
galten bis Ende Marz, waren jedoch vielfach nur Nennpreise. Bei
diesen Notierungen zog die Mehrzahl der englischen Verbraucher
vor, britischen Werkstoff zu kaufen, so daf8 die englischen Werke
bedeutende Auftrdge buchen konnten. Gegen Ende des Monats
waren sie jedoch bestrebt, die Preise auf vernunftgeméaBer Grund-
lage festzusetzen. Die Nachfrage nach Walzdraht war lebhaft.
Britische Hersteller, die im Februar zu £ 7.17.6 verkauft hatten,
senkten ihren Preis auf £ 7.15.— und manchmal auf £ 7.12.6,
wahrend die Festlandspreise fest auf £ 6.2.6 fob blieben.

Die Geschéftstatigkeit in Fertigerzeugnissen war nicht
so lebhaft wie im Februar. Einesteils unterbrach das Osterfest
in gewissem AusmaRe die Téatigkeit; anderseits wurde die Aus-
fuhr durch die vom fernen Osten und den ndheren 0Ostlichen
Markten beobachtete vorsichtige Haltung eingeschrankt. Die
meisten Ké&ufe wurden von siidamerikanischen Verbrauchern
abgeschlossen. Die Lage war zu Anfang Marz besonders durch
die sich entwickelnde Knappheit auf dem Festlandsmarkt ge-
kennzeichnet. Schon ein oder zwei Monate vorher war es nicht
leicht, mit festlandischen Stahlerzeugern Abschlisse in ver-
schiedenen Walzerzeugnissen zu tdtigen; im Marz wurde diese
Knappheit betonter, und praktisch Gbernahmen alle Werke nur
geringe Auftrdge von einigen hundert Tonnen auf einmal. Dies
trug unzweifelhaft zu der Festigkeit der festldndischen Stahl-
preise bei, hatte aber auch zur Folge, dal umfangreiche Auftrage
von dem britischen Inlandsmarkt, von den Kolonien und von
einigen Maérkten, die gewdhnlich Festlandsstahl kaufen, an die
britischen Werke gingen. Zu Monatsbeginn verkauften die
britischen Hersteller zu £ 7.10.— fob fur dinnes Stabeisen und
zu £ 8.—.— flr das heimische Geschéaft; die Weiterverarbeiter
verlangten £ 7.15.—, einige sogar bis £ 8.—.—. Ende Marz be-
trug der heimische Preis in einigen Fallen £ 8.15.— fir kleine
Mengen; Geschéfte in Stabeisen aus Festlandsknlppeln konnten
noch zu £ 7.15.— bis 7.17.6 abgeschlossen werden. Trotz des
Anziehens der Stahlpreise beschlossen die britischen Stahl-
erzeuger ihre offiziellen Preise im Augenblick nicht zu erhéhen.
Festlandsstahl kostete £ 6.3.— bis 6.4.— zu Beginn des Mérz,
3/16- und %z6lliges Rund- und Vierkanteisen £ 7.—— und
V&olliges Grobblech £ 6.10.— alles fob Antwerpen. Stabeisen
unterlag Mitte des Berichtsmonats einer leichten Schwaéche;
man schloR zu £ 6.2.6 ab. Dies hielt nicht lange an, und zu

MonatsschluB standen die Preise wieder auf £ 6.3.— bis 6.4.—
fir Handelsstabeisen; £ 5.3.— fiir Trager, britische Normalprofile;
£ 5.1.— bis 5.1.6 fir Normalprofile und £ 6.10.— bis 6.11.— fir
‘/gzolliges Grobblech. Fir die britischen Weiblechwalzwerke
verlief der ganze Monat recht unregelmaBig, und infolge neu-
eroffneter Anlagen auf dem Festlande wurde der Wettbewerb
heftiger. 24-G-Wellbleche in Bindeln kosteten Ende Méarz
£ 13.7.6 fob; nur wenige Werke verfiigten iber einen geniigenden
Auftragsbestand. Das zu Anfang des Monats in Anwendung ge-
brachte Preisibereinkommen scheint sich gut bewdhrt zu haben.
Die Erzeugungsbeschrdnkung, héhere Gestehungskosten und die
bessere Nachfrage steigerten den Grundpreis von 18/— sh auf
18/6 sh fob, Normalkiste 20 X 14; viele Werke legten jedoch
auf Auftrdge zu diesem Preise keinen besonderen Wert.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet Zahlen-
tafel 1.

Vereinigte Stahlwerke, A.-G., Dusseldorf. — Nach einem
Bericht der Verwaltung tiber das 2. Geschaftsvierteljahr 1928/29
(Januar bis Méarz 1929) wurden im Vergleich zum vorhergehenden
Vierteljahr gefordert oder erzeugt:

2. Geschéaftsviertel-
jahr 1928/29

1. Geschéftsviertel-
jahr 1928/29

(Januar bis Marz  (Oktober bis De-
1929) zember 1928)
6 838 320 t
Koks..... 2 431 578 t
Roheisen... 1660403 t 947 942 t
Rohstahl 1824 733 t

Die Zahl der Arbeiter
folgt entwickelt:

und Angestellten hat sich wie

Arbeiter am 31.3.1929 am 31.12.1923
Vereinigte Stahlwerke insgesamt 171 876 167 343
davon Steinkohlenbergbau................ 83 731 82 275

Angestellte .

Vereinigte Stahlwerke insgesamt 15282 15 248
davon Steinkohlenbergbau................ 4 897 4930

Der Umsatz mit Fremden belief sich im zweiten Ge-
schaftsvierteljahr 1928/29 (1. Januar bis 31. Mérz 1929) auf
353 639 675JIM (vorlaufige Zahl). Davon entfielen auf:
Abnehmer im Inlande .. 223 548 891 JIM (vorlaufige Zahl)
Abnehmer im Auslande . 130 090 784 .
gegeniiber einem Umsatz im ersten Geschéftsquartal (1. Okt. bis
31. Dez. 1928) von 275010 471 JIM (endgiltige Zahl).  Davon
entfielen auf:

Abnehmer im Inlande . . . 180697 213 JIM (endgultige Zahl)
Abnehmer im Auslande . 94 313 258

In den obigen Zahlen ist der Umsatz zwischen den einzelnen
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum
Konzern der Vereinigten Stahlwerke gehdrenden Beteiligungen
nicht enthalten.

Die spezifizierten Auftragsbestdnde der Huttenwerke
und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahlerzeugnissen, die
am 31. Mdrz 1929 in den Bichern der Vereinigten Stahlwerke
standen, machen etwa 110,0% des entsprechenden Auftrags-
bestandes im Monatsdurchschnitt des Geschéaftsjahres
1927/28 aus.

Bei dem vorliegenden Bericht ist zu berlcksichtigen, dal
samtliche Ergebnisse des ersten Geschaftsvierteljahrs 1928/29
(1. Oktober bis 31. Dezember 1928) durch den Arbeitskampf
innerhalb der Nordwestlichen Gruppe im Monat November stark
beeinflult wurden.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Marz 1929. —
Im Mérz machte sich eine geringe Zunahme der Anfragetatig-
keit der Inlands- und Auslandskundschaft bemerkbar. Eine im
Auftragseingang hier und da eingetretene Besserung wurde
durch Verschlechterungen auf anderen Seiten gréRtenteils auf-
gehoben. Die Geschéaftslage im ganzen verschlechterte sich nicht

6 029290t
1856839t

1016961t
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weiter, erfuhr aber auch noch keine ins Gewicht fallende
Besserung.

Der Auftragseingang aus dem Inlande war im 1. Vierteljahr
1929 bei 61 % der Maschinenbaufirmen ungeniigend gegen 46 %
in der entsprechenden Zeit des Vorjahres. Der Eingang von Aus-
landsauftragen war bei 61 % der Firmen noch ,ungeniigend*,
jedoch ein wenig besserals in den ersten drei Monaten des Vorjahres,
die bei 64 % ,,ungeniigend” ergeben hatten.

Die Zahl der tatsachlich geleisteten Arbeiterstunden stieg
wahrend des 1. Vierteljahres 1929 nicht Gber 67 bis 68 % des Soli-
standes, wahrend sie sich im 1. Vierteljahr 1928 durchschnittlich
auf 74 % gehalten hatte. Die Wochenarbeitszeit betrug in den
ersten drei Monaten 1929 48.3 Stunden, im 1. Vierteljahr 1928

durchschnittlich 50 Stunden.
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Preise fur Metalle im ersten Vierteljahr 1929.

In Reichsmark fiur 100 kg Januar Februar Mira
Durchschnittskurse Berlin JuL AT aU
W eichblei 44.506 45.763  51.296
Elektrolvtkupfer. 159.6635 170.115 200,781
Zink (Freihandel) 52.875 52,925 53.970
Hittenzinn (Hamburg) 450,775 457.2511 453.111
Nickel 350,— 350.—  350,—
Aluminium (H Gtten) . 190,— 190 —  190.—
Aluminium Walz- und Draht-
DArreN .o 194 — 194— 1194 —

Die Neuordnung der 0Osterreichischen Grofieisenindustrie.

Seit zehn Jahren macht die dsterreichische Schwerindustrie
aullerordentliche Anstrengungen, um durch eine vollstdndige Um-
gestaltung ihrer Betriebe und ihres Absatzes wenigstens an-
nahernd wieder ihre frihere Leistungsfahigkeit zu erreichen, mit
dem Ergebnis, daB es im Jahre 1928 zum ersten Male gelungen
ist, wenigstens 75 % der friheren Erzeugung herzustellen. Im
Vergleich zur Vorkriegszeit ergibt sich fir die Roheisen- und
Stahlerzeugung in Oesterreich folgendes Bild:

Jahr Roheisen  Rohstabl Jahr Roheisen Rohst«

in 1000 t in 1000 t
19131) . . . 607 890 1924 . . . 267 370
1919 . . . . 62 162 1925 . . . 380 464
1920 . . 100 229 1926 . . . 333 474
1921. . . . 224 351 1927 . . . 435 551
1922 . . . . 321 481 1928 . . . 458 636
1923 . . . . 342 499

Man ersieht aus dieser Zusammenstellung deutlich die wechselnde
Wirtschaftslage: infolge der Geldentwertung bis zum Jahre 1923
steigende Erzeugungszahlen, dann ein sehr scharfer Riickschlag
in den Krisenjahren und die langsame Erholung wahrend der
letzten drei Jahre. Die Osterreichische Roheisengewinnung war
im Jahre 1928 bereits hoher als diejenige Italiens, nachdem bis
zum Vorjahre Italien Gber Oesterreich stand.

Die Steigerung in der Eisenerzeugung in den letzten zwei
Jahren ist, wie der soeben erschienene Rechenschaftsbericht des
Vereines der Montan-, Eisen- und Maschinenindustriellen in
Oesterreich hervorhebt, zum Uberwiegenden Teile auf den er-
hohten Inlandsabsatz zuriickzufiihren, wahrend die Ausfuhr nach
wie vor den groRten Schwierigkeiten begegnet. Im Sinne der
Ausgestaltung und vollstdndigen Umstellung der dsterreichischen
Schwerindustriebetriebe auf das neue Staatsgebiet ist in erster
Linie eine zielbewufRte Werbung fir den Eisenverbrauch vor-
gesehen. Die Eisenindustrie ist der Ansicht, daB der Eisenver-
brauch in Oesterreich je Kopf der Bevodlkerung viel zu niedrig
ist. Zwar ist es gelungen, den Verbrauch von 1924 bis 1927 um
50 %, namlich von 48 auf 73 kg je Kopf, zu steigern, jedoch ist
diese Ziffer auBerordentlich niedrig, da der Eisenverbrauch in
der Tschechoslowakei 102, in Frankreich 178, in England 239,
in Deutschland 248 und in den Vereinigten Staaten 384 kg be-
trug und zeitweise in den Vereinigten Staaten sogar tber 400 kg
gestiegen war. Man will den Eisenverbrauch in Oesterreich
wenigstens auf die Hohe der Tschechoslowakei heben und geht
deshalb nunmehr daran, fiur die Umstellung von Holz auf Eisen
im starksten Male zu werben. Eine solche Umstellung ist ins-
besondere bei den landwirtschaftlichen Geraten, bei allen még-
lichen Topfen und GeféaBen, bei der Verpackung und vor allem
beim Hausbau moglich. Zwei groe Firmen der Schwerindustrie
haben bereits den Versuch gemacht, Stahlhduser in das Stadtbild
einzufiigen, um die Bevdlkerung auf diese Weise davon zu ub?r-
zeugen, dall diese Art H&user viel billiger sind, rascher gebaut
werden kénnen und doch nicht die befiirchteten Nachteile (im
Sommer zu heiB, im Winter zu kalt) aufweisen.

Diese Werbung hat im Verein mit der besonders fiir die
Maschinenindustrie nicht unwichtigen Tatigkeit zur Férderung
der heimischen Erzeugnisse (,Kauft 0Osterreichische Waren*)
immerhin den Erfolg gehabt, dal seit etwa einem Jahre die
osterreichischen Eisen- und Metallwaren langsam den inneren
Markt zu erobern beginnen; und darin &uBerst sich in erster
Linie die Aufbauarbeit der d&sterreichischen Schwerindustrie.
Die GrofBeisenindustrie war vordem in erster Linie Rlstungs-
industrie; sie hatte im Frieden die Aufgabe, die landwirtschaft-
lichen Teile des Reiches zu industrialisieren, mit neuzeitlichen
landwirtschaftlichen Gerédten zu versorgen, grofe Bahn- und
Brickenbauten zu erméglichen. Alle diese Aufgaben sind

') Heutiges Staatsgebiet.

eigentlich mit dem Tage der Zerschlagung des o&sterreichischen
Kaiserreichs zerronnen und es blieb angesichts der rasch empor-
schieBenden Zollmauem der Nachfolgestaaten ein vollkommen
verarmter innerer Markt, der wenig aufnahmeféahig war und erst
fur die heimischen Erzeugnisse gewonnen werden mulfite.

Zum ersten Male stellt der Bericht des Montanvereines mit
einer gewissen Genugtuung fest, dal fur das Jahr 1928 der In-
landsabsatz fast durchweg giinstig war. So hat sich insbesondere
der Absatz der osterreichischen Feinblechwerke wesentlich ge-
steigert, wobei sogar glinstigere Preise zu erzielen waren. In
Drahtstiften war der Inlandsabsatz gegen 1927 um 15 % hdoher.
Sehr gut beschéftigt war die Bandeisen- und Edelstahlindustrie.
Der Schraubenabsatz hob sich seit 1927 in Oesterreich unaus-
gesetzt; in Prazisionsstahlrohren war das Inlandsgeschaft be-
friedigend. In starkem MaRe wirkten sich die vermehrten Neu-
anlagen, insbesondere die der Bundesbahnen, auf die 0ster-
reichische Eisenindustrie aus, so daR die Lokomotiv- und
Eisenbahnwagenfabriken wahrend des ganzen Jahres 1928 aus-
reichende Beschéftigung hatten, wobei ausdricklich festgestellt
wird, dal die Auftragsbestdnde noch fir langere Zeit ausreichen.
Beachtlich ist die folgende Gegenuberstellung der vierteljahrlichen
Herstellung an Roheisen, Rohstahl und Fertigerzeugnissen in
den beiden letzten Jahren. Man sieht insbesondere bei der Roh-
eisen- und Rohstahlerzeugung eine Steigerung der Erzeugung
von Vierteljahr zu Vierteljahr.

Roheisenerzeugung in Tonnen.

Im Jahre 1927:

l. H. Ul. V. Jahres-
Vierteljahr summe

Stahlroheisen . 79618 92151 89 813 97115 358 696
GieRereiroheisen... 16409 20719 21 895 176S5 76708

Zusammen 96 027 112 870 111707 114800 435 404

Im Jahre 1928:

Stahlroheisen 99 430 89 098 109 918 108 754 407 200
GieBereiroheisen............. 14709 14001 8619 13383 50711

Zusammen 114139 103099 118537 132136 457 911

Stahlerzeugung in Tonnen.
Im Jahre 1927:

1. u. m . V. Jahres-
Vierteljahr summe
Bessemerstahl . . . . 183 147 303 851
Siemens-liartin-Stahl. . . 112 873 131067 130048 124273 488 261
Edelstahl............ . 14838 17027 14745 15494 62104
Zusammen 127 939 138 277 144940 140070 551 216
Im Jahre 1928:

Bessemerstahl . . . .
Siemens-liartin-Stahl. .132 038 127454 135850 146 027 M| 369
Edelstahl...ceeee . 25640 24958 21600 22090 94288

Zusammen 157 678 152 412 157 450 168 117 635 657

Herstellung von FertigerZeugnissen (Walz- und

Schmiedeware) in Tonnen.
Im Jahre 1927:

1. n. m . rv. Jahres-

Vierteljahr snmme

Stabeisen und -stahl . .. 43549 43668 53253 48 220 188 690

Baueisen ... 13828 13463 13153 51920

Eisenbahnschienen . . . | 381 2432 4060 3348 10221

Bleche . 13224 12726 13158 52 246

W alsdraht 15656 15955 15990 14673 62 273

Sonstige Walzware 51S6 7514 5792 7470 25962
Geformte Schmiedestiicke

und PreBteile . . . . . 1143 1164 1316 1098 4721

Summe der Walz- und
Schmiedeware . . .
StahlguR...

90530 97 785 106 600 101118 396 033

2281 2183 2416 9144
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Im Jahre 1928:

Stabeisen und -stahl 58 582 46 837 53 293 54 677 213 389
Baueisen.. 13855 12 755 15 212 17 850 59672
Eisenbahns 7 745 9826 10 651 10 966 39 188
Bleche... 14812 12 243 14 287 14 612 55954
W alzdraht 16108 11934 13895 14608 56 545
Sonstige Walzware . . . 8 903 9863 7 581 10 015 36362
Geformte Schmiedestiicke

und PreRteile.. . 1748 2109 2 176 2 031 8064

Summe der Walz- und
Schmiedeware 121 753 105 567 117 095 124 759 469 174
StahlguB 2697 2940 3016 2771 11424
Infolge des Abkommens der Alpinen Montangesellschaft mit
der verarbeitenden Industrie (das sogenannte dsterreichische Avi-

Statistisches.

49. Jahrg. Nr. 1C

Uebereinkommen) war auch eine Steigerung der Ausfuhr maéglich.
Allerdings blieb das Ausfuhrgeschéaft zum uberwiegenden Teil
auf das benachbarte Ausland beschrankt, insbesondere auf Italien,
die Tschechoslowakei und vor allem Deutschland. Obwohl die
Weltmarktpreise im allgemeinen stiegen, konnten Lieferungen der
Osterreichischen Werke ins ferne Ausland nur mit Mihe durch-
gefuhrt werden, weil die Absatzorganisation noch nicht geniigend
ausgebaut ist. Auf den Levantemarkten ist besonders der englische
und franzdsische Wetthewerb ein Hindernis des dsterreichischen
Absatzes. Im allgemeinen war der Inlandsabsatz im Jahre
1928 fir die Eisenindustrie glnstiger als die Ausfuhr.

Dr. Otto Deutsch, Wien.

Buchbesprechungen.

Lochkarte, Die. Grundlagen und Anwendungsgebiete, erlautert an
einer Reihe von Einzelbeispielen aus der Eisen- und Stahl-
industrie. (Mit einem Vorwort von Peter van Aubel.) Hrsg.
vom Ausschull fir Rechnungswesen des Vereins deutscher
Eisenhittenleute. Mit 95 Abb. Dusseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1929. (91 S.) 4». Kart. 10

Dieses Buch meistert den an sich trockenen Stoff in besonderer

Form;esistgleichermaBen auf Techniker und Kaufleute und unter
diesen wieder auf Kenner und Nichtkenner abgestimmt. Betrieb,
Einkauf und Verwaltung erhalten Einblick in die verschiedenen
Mdoglichkeiten wirtschaftlicher Verwendung von Loehkarten-
maschinen. Die hauptséchlichsten Gebiete, die das Buch in ab-
geschlossenen Einzelaufsdtzen behandelt, sind: Einfihrung in das
Verfahren, Werkstoff, Betriebsbuchhaltung, Roh- und Hilfsstoff-
abrechnung, Lohnabrechnung, Geschaftsbuchhaltung, Fdrder-
wesen, Schrifttum. Eine einheitliche Gedankengliederung und
einheitliche Schaubilder und Sinnzeichen fiir die an Lochkarten-
maschinen auftretenden Arbeitsvorfdlle erleichtern das Ver-
standnis fir die einzelnen Teile des Buches. Die breite Grundlage,
auf der es im Leserkreise wirken soll, und die bewuBt beschrankte
Auswahl der behandelten Gebiete haben natirlich Besonderheiten
mit sich gebracht, die in der Schrift erkennbare Spuren hinter-
lassen haben. UeberaU aber tritt hervor, da hier Erfahrungen
der Praxis in einer offenen und rickhaltlosen Form wieder-
gegeben werden; so tritt das Organisationsgefiige der Werke,
die zu den fortschrittlichsten der Eisenindustrie zahlen, aus
den behandelten Teilgebieten klar heraus. Auch dem Fach-
mann wird viel Neues gebracht, und wenn es gestattet ist, aus
der Fulle des Gebotenen eine Arbeit als Beispiel herauszuheben,
so sei vor allem auf die vortrefflich gegliickte Darstellung der
.Betriebsabrechnung mit Lochkarten“ hingewiesen, die in um-
fassender Form das ganze Gebiet des betrieblichen Abrechnungs-
wesens eines Hittenwerkes darlegt und erldutert, in welcher Weise
die Lochkarte zur Verbilligung, Vertiefung und Schnelligkeit in
der Abrechnung fiihrt. DaR auch innerhalb der einzelnen Aufsétze
hier und da unterschiedliche Auffassungen auftreten, ist nicht
als Fehler des Buches anzusehen, sondern aus der eigenen
Einstellung der Verfasser und ihrer Gebundenheit an vor-
handene Werksorganisationen durchaus erklarlich. Es zeugt von
einer weisen Beschrankung auf das Wesentlichste, wenn das
Maschinentechnische nur in knappster Form beriicksichtigt wird.
Im dbrigen wird hier und an allen anderen Stellen auf das Ver-
zeichnis des einschldgigen Schrifttums verwiesen, das dankens-
werterweise dem Buch in einer klaren Gbersichtlichen Zusammen-
stellung und Besprechung beigefugt ist und so eine schnelle
Unterrichtung tber alle bemerkenswerten Verdffentlichungen der
letzten fiinf Jahre gestattet. Man darf gewil sein, dal das Buch
seinen Hauptzweck, unter den Laien zu werben und den Fach-
leuten weitere Anregungen zu geben, durchaus erfillen wird. Auf
die weiter angekiindigten Arbeiten darf man mit Recht ge-
spannt sein. Oie Schriftleitung.

Heusinger, W ., Professor Aachen: Lehrheft Gber
Dampfkessel und Warmewirtschaft. Fir den Unter-
richt an technischen Lehranstalten, zum Selbstunterricht sowie
zum Gebrauch in der Praxis bearb. 3., ganzlich umgearb. Aufl.
mit 26 Textabb. u. 43 Taf. Aachen: Aachener Verlags- und
Druckerei-Gesellschaft 1928. (92 S.) 4°. 5JIM.

Das Kunststiick, das gesamte Dampfkesselwesen einschliel3-
lich der theoretischen, baulichen, wirtschaftlichen und betrieb-
lichen Fragen auf noch nicht 100 Druckseiten darzustellen, kann
nur geldst werden, wenn man sich weitgehende Beschrankungen
auferlegt. Der Verfasser ist daher von dem Lehrhaften aus-
gegangen, und das ganze Buch durchzieht der Wunsch, dem
Schuler nicht nur das Wichtigste tiber das Thema selbst zu sagen,
sondern ihn allgemein in der Anwendung der Theorie auf die
Praxis zu uben, ihn technisch und wirtschaftlich denken zu lehren

und ihm gewissermaBen an Beispielen zu zeigen, wie eine An"
lage entsteht. Auch die Hersteilverfahren sind hierbei gelegent-
lich besprochen. Man darf wohl sagen, daB die oben geschilderte
Aufgabe dem Verfasser vortrefflich gelungen ist. K. Rummel.

Bohmer, Rudolf, ehemals Bezirksamtmann in Luderitzbucht:
Das Erbe der Enterbten. Minchen:J. F. Lehmanns Verlag
1928. (258 S.) 8°. 5 JIM, geb. 6,50 JIM.

Das Buch des ehemaligen Bezirksamtmanns in Lideritzbucht
(Deutsch-Sudwestafrika) hat einen heien sozialen Atem. Man
wirde aber fehl gehen, wollte man aus der schlagwortartigen
Pragung seines Titels auf eine der heute so weit verbreiteten und
beliebten sozialen Tendenzschriften schlieRen, denen es nicht
darauf ankommt, lebendige Verbindung mit der Wirklichkeit zu
halten, sondern die ihr soziales Wunschbild aus dem HaR gegenuber
der Gegenwart und aus weltfernen Gefihlsempfindungen heraus
gestalten. Bohmer grenzt seine Gedanken bewuRt gegeniiber den
Bestrebungen derartiger Sozialreformer ab, und bei all seiner
Kritik gegeniiber den wirtschaftlichen Verhaltnissen unserer
Gegenwart gibt es wohl nur wenige Ménner, die mit solcher
Gedankenstrenge wie er etwa die sozialistischen und kom-
munistischen Sozialutopien ablehnen. Der entscheidende und
grundsatzliche Unterschied seiner eigenen Auffassung von der des
Marxismus liegt darin, da er in dem Privateigentum das ,,Boll-
werk der Freiheit* sieht, wahrend der Marxismus durch Be-
seitigung des Privateigentums an den Erzeugungsmitteln die
soziale Unfreiheit verewigen will. Lassen wir Béhmer hier mit
der Wucht seiner eigenen Worte sprechen: ,,Die groRRe soziale Be-
wegung der Gegenwart, die in Sozialdemokratie und Kommunis-
mus gespaltene marxistische Bewegung, ist keine Freiheitsbewe-
gung. ihr Ziel ist nicht Herstellung der sozialen Freiheit. Sie
halt die soziale Freiheit vielmehr fur unwiederbringlich verloren.
Daher erstrebt sie nicht Gleichstellung der sozial Unfreien mit den
sozial Freien durch Beseitigung der sozialen Unfreiheit, sondern
umgekehrt Gleichstellung durch Beseitigung der bestehen-
den sozialen Freiheit.”

Bohmers soziale Grundauffassung wurzelt in dem Satze:
»,Das soziale Problem ist ein Problem des Raumes und der Raum-
verteilung.”“ Unserm Vaterlande mangelt heute der zur Erndhrung
und Ansiedlung unserer Bevolkerung notwendige Boden, und der
uns zur Verfiigung stehende begrenzte Raum hat nicht die der
sozialen Freiheit aller Staatsbiirger dienende gesunde Aufteilung
gefunden. So kommt es, daR der grofte Teil unseres Volkes zu
den sozial Unfreien gehdrt, denn soziale Freiheit ist nach der von
Bohmer immer wieder vorgetragenen und abgewandelten Auf-
fassung nur moglich auf der Grundlage der wirtschaftlichen Selb-
stdndigkeit, und diese hinwiederum hat ihre starkste Verklamme-
rung in gesichertem Eigenbesitz. Nur die verhaltnisméaBig wenigen,
die heute durch das Erbe zu eigenem Besitztum kommen, sind
frei, wéahrend die Nichterben — von wenigen Ausnahmen ab-
gesehen — ,,im Regelfélle mit der Anwartschaft auf lebenslang-
liche Abhangigkeit, auf soziale Unfreiheit* geboren sind. Bdhmer
untersucht eingehend die Griinde, die zu der immer mehr fort-
schreitenden Massenenterbung gefiuhrt haben, und kommt zu
dem Ergebnis, daB die entscheidende Ursache der Proletari-
sierung der Mangel an &ffentlichem bauerlichem Siedlungsland fiir
den Bevdlkerungszuwachs ist. Hier liegt auch die Ursache der
seiner Auffassung nach Uberspannten Industrialisierung und der
damit verbundenen Ausweitung der Stadtsiedlungen zu den
Mammutgebilden unserer heutigen GroRstddte. Die Industriali-
sierung Deutschlands sowie anderer alter Industrieldnder ist heute
dabei, sich totzulaufen, weil neue Industrielander, die uns bisher
unsere Ausfuhrwaren abnahmen, in aller Welt entstehen. Wach-
sende Arbeitslosigkeit in den alten Industrielandern ist die Folge.
Sie 148t sich nicht mit den Mitteln beseitigen, mit denen heute
die betroffenen Lénder an ihr herumkurieren; fur die Heilung
dieser sozialen Krankheit bleibt vielmehr nur der,Ausweg, den
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Enterbten ihr Erbe zu gewéhren. Die Loslésung vom Boden, die
sie zu Proletariern macht, muf ihrer Ansiedlung, ihrer Verbindung
mit dem Boden Platz machen.”

Es wirde zu weit fuhren, hier im einzelnen die Gedanken-
gange Bohmers weiter auszuspinnen. Kein Zweifel, dal sie durch
das Bestreben, die Grundgedanken mdglichst scharf heraus-
zuheben, in vieler Beziehung stark auf die Spitze getrieben sind
und nuchternem wirtschaftlichen Denken manche Angriffsflache
bieten. Man kann auch mit Recht Bedenken dagegen erheben, ob
die von Bohmer geforderte einschneidende Entsiedlung unserer
GroRstddte — Berlin soll beispielsweise auf etwa 15 % seiner
heutigen Bewohnerzahl herabgesetzt werden — und die von ihm
vorgeschlagene bé&uerliche und stddtische Neusiedlung (&hnlich
der mittelalterlichen deutschen Kolonialpolitik) in den von ihm
vorgesehenen Formen durchfihrbar sind. Aber ebensowenig
1aRt sich verkennen, daR in seinen Darlegungen auferordentlich
wertvolle Gedanken stecken, die geeignet sind, bahnbrechend
im Sinne einer wirtschaftlich und national groBzigigen Siedlungs-
politik zu wirken. Die von ihm immer wieder betonte enge Ver-
bindung zwischen stadtischer und landlicher Siedlung ist ein
solcher Gedanke. Ob die von B6hmer als altem deutschem Aus-
landspionier vorgetragene Forderung der baldigen Wiederauf-
nahme deutscher Kolonialpolitik in der weiten Welt ebenso
fruchtbar ist, bleibe hier dahingestellt, obwohl die von ihm vor-
geschlagenen Kolonisierungsweisen, die sich wohltuend von der
Ausbeutungspolitik der meisten Kolonialméchte unterscheiden, der
prakt sehen Verwirklichung wert sein wiirden. Jedenfalls verdient
Bohmer als Vorkdmpfer fiir die soziale und politische Befreiung
Deutschlands, das er als ,einen Proletarier unter den Volkern®
bezeichnet, lebhafteste und ernsteste Beachtung.

Dr. August Kister.

Ortsnummernverzeichnis des Deutschen Reiches. Ausg. B:
Vollstdndiges Verzeichnis. Hrsg. vom Ausschufl fur wirt-
schaftliche Verwaltung beim Reichskuratorium fur Wirt-
schaftlichkeit. (Mit einer Kartenbeil.) Leipzig: Verlag Paul
Réath 1928. (XVI, 1207 S.) 4°. Geb. 48,60 Jt.K.

Das Vorwort des vorliegenden Buches bringt Zweck, Ziel
und Anwendungsmdglichkeiten sowie den planmaBigen Aufbau
der Arbeit, eine beigegebene Karte einen Ueberblick tber die ge-
troffene Bezirkseinteilung. Wie schon der Titel des Werkes sagt,
weist das Verzeichnis jedem deutschen Orte eine Zahl zu. Er-
falt sind etwa 90 000 Orte; im ersten Teil sind die Orte nach dem
Abc, im zweiten nach der Zahlenfolge aufgefiihrt. Der Zweck
eines solchen allgemein gultigen Verzeichnisses soll ein doppelter
sein: Die Ortszahl soll einerseits als Unterscheidungsmerkmal
dienen, anderseits als Hilfsmittel statistischer Sichtung. Die sonst
bestehenden Nebenzwecke sind betriebswirtschaftlich von unter-
geordneter Bedeutung und fiur diese Besprechung unwesentlich.

Untersucht man den Aufbau des OrtsnummernVerzeichnisses
auf diese beiden Ziele hin, so ergibt sich zunédchst fir die O rts-
zahl des AW.V. als Untersuchungsmerkmal folgendes:
Im Geschaftsverkehr ist von wesentlicher Bedeutung, daf die
Anschriften des empfangenen und abgesandten Postgutes ein-
deutig sind. Bisher kamen bei der Unzahl der gleichlautenden
Ortsnamen Verwechselungen vor; sie wirden durch Hinzu,
setzung der Ortszahl zum Ortsnamen zweifellos behoben werden,
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vorausgesetzt, dal die Post mit dieser Neuregelung einverstanden
ist und die Postbenutzer sie sich aneignen. Dagegen wird eine
Verwechselung der Ortszahl, die sicherlich in vielen Fallen auch
Vorkommen wird, schwerer wiegen als ein Rechtschreibefehler
beim Ortsnamen. Innerhalb der kaufméannischen Verwaltung ware
die Einfuhrung der Ortszahl in den Registraturen, Kundenkartho-
teken, Kontokorrenten usw. eine bedeutende Erleichterung. Da-
fir ein Beispiel: Bei einer Firma mit groBem Kundenkreis be-
stellt ein unbekannter Kunde, ,, Josef Michel,Kulmbach* etwas. Es
wird festgestellt, daR unter dieser Bezeichnung kein Konto besteht,
also ein neues Konto wird angelegt. In Wirklichkeit hat der Kunde
aber ein Konto unter ,Josef Michel, Blaich, Post Kulmbach®,
einem in Kulmbach eingemeindeten Ort. Beide Anschriften sind
postalisch richtig. Derartige Irrtimer kommen bei groRen Firmen
sehr haufig vor; es wéare zu begriBen, wenn sie durch die Ein-
fihrung der Ortszahl des A.W.V., die jeder Anschrift beizufiigen
ware, beseitigt wirden. Leider hilft das Verzeichnis dazu nicht,
da die eingemeindeten Orte zwar mit einer Zahl versehen, aber
nicht als Eingemeindungen ausdricklich bezeichnet
sind; ein nicht wieder gutzumachender Nachteil.

Soll zum &ndern die Ortszahl des AW.V. als Hilfs-
m ittel statistischer Sichtung dienen, so muR sie nach be-
sonderen Gesichtspunkten anwendbar sein. Die hierzu gewahlte
Ortszahlenbezeichnung ist auf Grund einer Neuner-Einteilung nach
wirtschaftlichen Gesichtspunkten erfolgt: Man hat das Deutsche
Reich in neun Wirtschaftsprovinzen eingeteilt, jede Wirtschafts-
provinz in neun Bezirke, jeden Bezirk in neun Unterbezirke u.s. f.;
in der Zahl wird die Zugehorigkeit zum Wirtschaftsbezirk ge-
kennzeichnet. So gehdren u. a. Hagen und Arnsberg in Westfalen
zum Wirtschaftsbezirk Frankfurt a. M., ebenso Bonn und Koblenz;
Bielefeld und Osnabriick zu Hamburg. Dieses Beispiel zeigt schon
die Unzulénglichkeit des Gesamtplanes.

Es ist daher auch zweifelhaft, ob die Reichsbahn und das
Statistische Reichsamt ihre Statistiken auf diese Einteilung um-
stellen werden. Fir GroRbetriebe, die die Ergebnisse der von
Reichsbahn und Reich verdffentlichten Statistiken mit eigenen
Zahlen vergleichen und auswerten wollen, kdme also auch nur
eine Bezirkseinteilung in Frage, die mit der der offentlichen
Statistiken in Einklang zu bringen ist. Die Anzahl der Stellen
einer Ortszahl konnte bei dem vom A.W.V. eingeschlagenen
Weg eine gute Handhabe zur Bezeichnung der GroBe und wirt-
schaftlichen Bedeutung der Orte sein. Da aber die vorliegende
vollstandige Ausgabe B mit etwa 90 000 Namen aus der Ausgabe A
hervorgegangen ist und diese allein etwa 20 000 Orte, an denen
sich nur eine Bankzweigstelle oder Sparkassenzahlsteile befindet,
auffihrt, alle Reichsbankplatze aber nach eigener Angabe des
A.W.V. nur drei Stellen erhalten durften — ganz gleichgiltig,
ob es sich um groRere oder kleinere Platze handelte —, da auler-
dem auch die eingemeindeten Vororte von Grof3stddten eigene
Zahlen, die bis zu fiinf Stellen haben, erhielten, so diirfte auch
die Stellenzahl fiir eine statistische Gruppierung keinerlei Anhalts-
punkte bieten.

Zusammenfassend kann also festgestellt werden, daf die an
eineallgemeine Orts ahlenbezei hnung zustellendenAnforderungen
von der vorliegenden Arbeit noch nicht erfillt werden, obwohl man
mit ihrer Vollendung natiirlich schon ein gutes Stiick Weges vor-
warts gekommen ist. Dr. Walter Kréhe.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher

Aus den Fachausschissen.
Dienstag, den 23. April 1929, 15.15 Uhr, findet in Disseldorf,
Eisenhittenhaus, Breite Str. 27, die
28. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
statt.
Tagesordnung:
1. Geschaftliches.
2. Bau und Betrieb eines 200-t-Talbot-Ofens. Bericht-
erstatter: Betriebsdirektor W. Alberts, Dnisburg-Ruhrort.
3. Der EinfluB der Tonerde auf die Eigenschaften
der Schlacken in den Stahlschmelzdfen.
4. Die Tonerde als feuerfester Ofenbaustoff.

Berichterstatter: Stahlwerksdirektor G. Mars,
Csepel bei Budapest.

5. Das Fertigmachen von vorgefrischtem Thomas-

roheisen im Siemens-Martin-Ofen. Berichterstatter:

Oberingenieur A. Jung, Peine.
6. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 10. April an die
deutschen Stahlwerke ergangen.

Eisenhillenleute.
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560 Stahl und Eisen.

Heintges, Ludwig, 2ipl.«3n3> Betriebsing, im Thomasw. der
Verein. Stahlw., A.-G., Hitte Ruhrort-Meiderich, Duisburg-
Meiderich, Siegfriedstr. 37.

Hensel, F. Robert, $r.-Qrtg., Westinghouse Research Laboratory,
East Pittsburgh (Pa.), U. S. A.
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Japanisches Pachtgebiet.

Volkel, Wilhelm, Offertingenieur der Fa. Indugas Ind.- u. Gasofen-
Bauges. m. b. H., Essen, Auf der Donau 42.
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Wolff, Walter, S)r.-(sng., Prokurist des Losenhausenwerks Disseid.
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Archiv fir das Eisenhilittenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 10 des Jahrganges 1928/29 des
als Ergédnzung zu ,,Stahl und Eisen® dienenden , Archivs
fur das Eisenhittenwesen®“1) versandt worden. Der Be-
zugspreis des monatlich erscheinenden ,Archivs® betragt
jahrlich postfrei 50J}J(, fur Mitglieder des Vereins deutscher
Eisenhittenleute 20 JIjK. Bestellungen werden an den Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, erbeten.

Der Inhalt des zehnten Heftes besteht aus folgenden Fach-
berichten:

Gruppe A. 2r»5>n9- Wilhelm W itte in Wetzlar: Aufberei-
tung toniger Erze. Ber. Erzaussch. Nr. 24. (6 S.)
Gruppe D. A. Schack in Disseldorf: Der physikalische und

wirtschaftliche Zusammenhang von Waéarmeiber-

gang und Druckverlust. Mitt. Warmestelle Nr. 124

(12 S
Gruppe E. F. Fettweis in Bochum: Die Kerbschlagprobe.

Entwicklung und Kritik. Ber. Werkstoffaussch. Nr.143.

(50 S)

Gruppe F. G. Bulle in Dusseldorf: Kosten, Preise und

W irtschaftlichkeit. Ber. Betrie’psw.—Aussch. Nr.31. (6 S.)

»

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachaus-
schiissen erschienen:

Bergwerksdirektor Max Blau
rungen mit dem Lurgi-Sinterapparat. Ber.
aussch. Nr. 232).

H. Schneiderhdhn in Freiburg i. Br.: Mikroskopische Zu-
sammensetzung und Geflige verschieden vorbe-
handelter Thomasschlacken und ihre Beziehungen
zur Zitronensdureldslichkeit. Ber. Stahlw.-Aussch.
Nr. 1603).

Xt.=Qng. St. Kriz in Diusseldorf-Oberkassel: Abmessungen,
BetriebsVerhaltnisse und Leistungen deutscher
Elektrostahléfen. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 161°).

(Er.'Qng. Siegfried Schleicher in Geisweid: Untersuchung
Uber die Wirtschaftlichkeit verschiedener Frisch-
mittel fur das Siemens-Martin-Verfahren. Ber.
Stahlw.-Aussch. Nr. 162s).

'Sr.'Qng. G. Naeser in Diusseldorf: Ein

in Waldalgesheim: Erfah-
Erz-

Pyrometer zur

Temperaturmessung durch Farbumschlag. Ber.
Werkstoffaussch. Nr. 1426).

2) St. u.E. 49 (1929) S. 383.

2) St. u.E. 49 (1929) S. 388/92.

3) St. u.E. 49 (1929) S. 345/53.

4) St. u.E. 49 (1929) S. 417/27.

6) St. u.E. 49 (1929) S. 458/64.

6) St. u.E. 49 (1929) S. 464/6.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhtittenleute

am 4. und 5. Mai

1929

in DUsseldorf.

Einzelheiten siehe Seite 457.

m



