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T otz der langjährigen Verwendung von Wolframstahl 
für hochwertige Werkzeuge aller Art, wie Bohrer, 

Fräser und sonstige Schneidwerkzeuge, sowie für die Her­
stellung von Dauermagneten treten bei der Verarbeitung 
dieser Stähle eine ganze Reihe bisher noch ungeklärter Er­
scheinungen auf, die einen erheblichen Güteausfall zur 
Folge haben. Es handelt sich dabei vor allem um un­
genügende Härtbarkeit, vermindertes Tiefenhärtungsver­
mögen, schlechte magnetische Eigenschaften, geringe 
Schnitthaltigkeit u. dgl. Ein kennzeichnendes Merkmal 
reiner Wolframstähle ist, daß sie einmal hinsichtlich aller

B ei 700° 6 h  g eg lüh t B ei 1000° 6 h  geglüht
A b b i l d u n g  1 .  E i n f l u ß  d e r  G l ü h b e h a n d l u n g  v o r  d e m  H ä r t e n  b e i  

8 3 0 °  i n  W a s s e r  a u f  d i e  D u r c h h ä r t u n g  e i n e s  K o l b e n s t a h l e s  m i t  

0 , 6 5  %  C  u n d  0 . 6 6  %  W .

Güteeigenschaften restlos entsprechen, während sie ein 
anderes Mal, ohne daß bei der üblichen Prüfung ein beson­
derer Fehler festzustellen war, fast vollkommen versagen. 
Es sollen daher im folgenden einige Stahlgruppen behandelt 
werden, die außer WTolfram keine besonderen Begleitele­
mente wie Chrom. Molybdän usw. aufweisen. Schnelldreh­
stähle 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 Verhältnisse an sich ziemlich schwierig liegen.

Ein schwach mit Wolfram legierter Stahl (etwa 0,65 % W 
und etwa 0,65% C) wird in jüngster Zeit vielfach
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zu Kolben für Preßluft Werkzeuge verwandt. Von einem 
derartigen Stahl verlangt man nach der Härtung eine hin­
reichende, etwa 4 bis 6 mm starke Tiefenhärtung bei einem 
gleichzeitig zäh ausgebildeten Kern und einem glasharten 
Rand. Nur wenn alle diese Bedingungen auf das sorg­
fältigste eingehalten werden, ist der Kolben den dauernden 
Schlägen und der damit verbundenen Ermüdungsbean- 
spruchung gewachsen.

Trotz aller Sorgfältigkeit bei der Herstellung und Ver­
arbeitung kommt es jedoch bei dieser Stahlart immer wieder 
vor, daß das Tiefenhärtungsvermögen auch dann nicht er­
reicht wird, wenn die an sich richtige Härtetemperatur um 
20 bis 40° überschritten wird. Der Stahl ist daher oft trotz 
guter Analyse, sorgfältiger Herstellung und Verarbeitung 
für den Verbraucher nicht zu verwenden. Bei den Ver­
suchen. die Ursache zu klären, wurde gefunden, daß eine 
sehr schmale Härtezone dann entsteht, wenn der Stahl in
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A b b i l d u n g  2 .  S c h e m a t i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e s  E i n f l u s s e s  

v e r s c h i e d e n e r  G l ü h t e m p e r a t u r e n  a u f  d i e  B r e i t e  d e r  

H ä r t e z o n e  ( S t a h l  w i e  i n  A b b .  1 ) .

einem kritischen Bereich etwa zwischen 700 und 800° 
geglüht wird. Wird das Glühen unter 680 oder bei 900° 
und darüber vorgenommen, so liegt die Tiefe der erreich­
baren Härtezone meist durchaus in den gewünschten 
Grenzen. In Abb. 1 ist links das kennzeichnende Bruchaus­
sehen eines Stahles mit ungenügender Härtezone, rechts ein 
Bruch mit hinreichender Härtezone wiedergegeben. Beide 
Brüche entstammen derselben Stange, mit dem Unterschied, 
daß die Probe links bei der angegebenen kritischen Tempe­
ratur (700°) geglüht wurde, während die Probe rechts bei 
1000° geglüht war. Wie sich die Härtezone mit steigender 
Gliihtemperatur ändert, zeigt schematisch Abb. 2.

Bemerkt sei, daß sich die Temperaturgrenzen bei 
einzelnen Schmelzen gleicher Herstellung, besonders aber 
bei verschiedenen Herstellungsverfahren erheblich ver­
schieben können, auch wenn die Zusammensetzungen durch­
aus gleich sind. Nachdem der ungünstige Einfluß einer
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falschen Glühbehandlung bekannt war, konnte man ohne 
größere Schwierigkeiten durch vorsichtige Glühung, wobei 
als ungefähre Mindestglühfestigkeit 70 kg/mm2 festgelegt 
wurde, weitere große Ausfälle fast durchweg vermeiden.

Bei den eingangs ebenfalls erwähnten wolframlegierten 
Werkzeugstählen für Spiralbohrer, Metallsägen u. dgl.,

A b b i l d u n g  3 .  E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  G l ü h -  

t e m p e r a t u r e n  a u f  d i e  H ä r t e  e i n e s  W o l f r a m  - 
M a g n e t s t a h l e s  m i t  u n d  o h n e  C h r o m g e h a l t .  

G l ü h z e i t  4  h ,  O f e n a b k ü h l u n g ,  H ä r t u n g  b e i  

8 3 0 °  i n  W a s s e r .  

Z u s a m m e n s e t z u n g :  0 , 7 5  %  C ,  0 , 3 7  %  M n ,  

0 , 3 2  %  S i ,  5 , 7 7  %  W ;  0 , 7 5  %  C ,  0 , 3 5  %  M n ,  

0 , 3 6  %  S i ,  5 , 4 6  %  W ,  0 , 3 5  %  C r .

die im Mittel mit etwa 1 bis 2 % W bei rd. 1,1 % C legiert 
sind, kommt es oft vor, daß die Werkzeuge trotz richtiger 
Härtebehandlung keine genügende Härte annehmen. Die 
üblichen Gefüge-und Bruchuntersuchungen, Bestimmung der 
Haltepunkte, sowie die Ueberprüfung des Herstellungsver­
fahrens ergeben nicht ohne weiteres Anhaltspunkte für die
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nehmlich auf unrichtiges, zu langes Glühen zurückzuführen 
ist, und daß man eine Art Regenerierung dadurch erreichen 
kann, daß man den Stahl bei einer Temperatur über 1100° 
etwa 10 bis 15 min glüht, dann an der Luft abkühlen läßt 
und erneut härtet. Um ein Beispiel herauszugreifen, sei 
erwähnt, daß ein Fräserstahl mit 1,1 % C und 1 % W bei

einfacher Härtung nur 578 
Brinelleinheiten aufwies. 
Durch ein kurzes Ausglühen 
bei 1100° mit nachfolgender 
Luftabkühlung und erneu­
ter Härtung stieg die Härte 
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 
Härte durch die Glüh­
behandlung ein; am besten 
glüht man derartige Stähle, 
von denen man aller­
höchste Härte verlangt,

nach dem Schmieden oder Walzen überhaupt nicht oder 
nur ganz wenig.

Am krassesten macht sich der Einfluß der Glühbehand­
lung bei der Gruppe der wolframlegierten Magnetstähle 
bemerkbar. Die magnetischen Eigenschaften, besonders die 
Koerzitivkraft dieser Stähle, wird durch die vorausgehende 
Glühbehandlung in hohem Maße beeinflußt, was man durch 
genaue Messungen eindeutig festlegen kann. Das Verhalten 
eines Stahles mit 0,7 % C und 5,8 % W, einmal ohne 
und einmal mit 0,3 % Cr, bei verschiedener Glühbehandlung,
zeigen Abb. 3 und Abb. 4. Die Glühzeit betrug in jedem
einzelnen Falle 4 h, die Härtung erfolgte bei 830° in
Wasser. Abb. 3 zeigt, daß bis zu einer Glühtemperatur

A b b i l d u n g  4 .  E i n f l u ß  d e r  G l ü h b e h a n d l u n g  

a u f  d i e  K o e r z i t i v k r a f t  v o n  W o l f r a m -  

M a g n e t s t a h l  m i t  u n d  o h n e  C h r o m g e h a l t .  

( Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  B e h a n d l u n g  w i e  

b e i  A b b .  3 . )
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A b b i l d u n g  6 .  Z u s t a n d s d i a g r a m m  d e r  E i s e n - W o l f r a m -  

K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n  n a c h  H u l t g r e n .  ( D a s  D i a g r a m m  
e n t s p r i c h t  d e n  G l e i c h g e w i c h t e n  d i c h t  u n t e r h a l b  d e r  

T e m p e r a t u r  d e r  b e e n d e t e n  E r s t a r r u n g . )

von 750» die Härte gut ist; nach einer Glühung oberhalb 
dieser Temperatur nimmt sie für den Stahl ohne Chrom 
sehr rasch, für den Stahl mit Chrom oberhalb 800» 
etwas allmählicher ab. Der Tiefstwert ist für den mit 
Chrom legierten Stahl geringer. Nach einer Glühung 
oberhalb 1100» erfolgt wieder ein rascher Anstieg der 
Härte, bei 1200» wird der Ausgangswert vielfach nicht 
nur erreicht, sondern sogar überschritten. Abb. 4 zeigt,
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A b b i l d u n g  5 .  Z u s t a n d s d i a g r a m m  d e r  E i s e n - W o l f r a m -  
L e g i e r u n g e n  n a c h  S y k e s .

Ursache des Versagens dieser Stähle, zumal da es v o r k o m m t , 

daß aus ein und derselben Schmelzung hergestellte gleiche, 
allerdings zu verschiedenen Zeiten verarbeitete Abmessungen 
ein vollständig verschiedenartiges Verhalten zeigen. Auch bei 
dieser Stahlgruppe bringt eine Erhöhung der an sich rich­
tigen Härtetemperatur von 820° um 40 bis 60° keinen Erfolg. 
Weitgehende Versuche zeigten nun. daß auch hier das Nicht­
hartwerden auf die vorausgehende Wärmebehandlung, vor-
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daß auch die Koerzitivkraft, die ja für die 
magnetischen Güteeigenschaften ausschlag­
gebend ist, sich im gleichen Verhältnis wie 
die Härte ändert. Die Unterschiede im Tiefst­
wert zwischen dem Stahl mit und ohne Chrom 
sind nicht so beträchtlich, aber ebenfalls vor­
handen. Bei 1100° erfolgt der Anstieg, nach 
einer Glühung bei 1200 bis 1250° wird wie­
derum der Ausgangswert erreicht. Aus den 
Ergebnissen der Versuche über den Einfluß 
der Glühbehandlung muß man selbstverständ­
lich entnehmen, daß auch alle anderen Warm- 
behandlungsverfahren wie Biegen, Pressen u. 
dgl., die einer Art Glühbehandlung gleich­
kommen, einen ähnlichen Einfluß haben.

Zur Klärung der gekennzeichneten Er­
scheinungen ist es nötig, sich etwas eingehen­
der mit der Gefügebeschaffenheit der Wolf­
ramstähle, namentlich aber mit der Natur der 
Wolframkarbide, sowie der auftretenden Dop­
pelkarbide zu befassen. Die eingangs erwähnten 
Stähle fallen teils in das unterperlitische (Kol­
benstahl), teils in das überperlitische (Spiral­
bohrerstahl, Magnetstahl) und teils in das 
ledeburitische Gebiet (Riffelstahl) der Wol­
framstähle nach der von Oberhoffer, Daeves 
und Rapatz gegebenen Einteilung2). Da die 
Fehlererscheinungen jedoch bei allen drei 
Gruppen in gleicher Weise auftreten, so kann 
man nicht die Zugehörigkeit zu dem einen 
oder anderen Diagrammfeld zur Klärung her­
anziehen; es müssen vielmehr die jeweils auf­
tretenden Karbidarten sowie ihre Beeinflus­
sung durch die Glühbehandlung von ausschlag­
gebender Bedeutung sein. Hierüber 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 enthält. 
Bis zu einem Gehalt von rd. 9 % bildet FeaW 
mit Eisen a-Mischkristalle: in Legierungen mit 
mehr als 9 % W tritt Fe2W als selbständige 
Phase auf, das sich erst oberhalb 900° im 
Y-Mischkristall zu lösen beginnt.

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

Den ersten Versuch, die im System Eisen- 
Wolfram-Kohlenstoff auftretenden Verbin­
dungen klarzulegen, machten K. Honda und 
T. Murakami5). 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 für die Eisen-Wolfram-Kohlenst off-

* ) S t ,  u .  E .  4 4  ( 1 9 2 4 )  S .  4 3 2 / 5 .

3 ) S c i e n c e  R e p .  T o h o k u  U n i v .  1 1  ( 1 9 2 2 )

S .  3 3 3 / 5 0 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  1 8 3 4 .

* )  V g l .  S t .  u .  E .  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  1 8 3 3 / 6 .

5 ) S c i e n c e  R e p .  T o h o k u  U n i v .  6  ( 1 9 1 7 )
S .  2 3 5 / 8 4 .
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A n laß ä tzu n g  A etzung  m it N a tr iu m p it r a t
A b b i l d u n g  7 .  A u s s e h e n  d e s  W o l f r a m i d s  F e s W  u n d  s e i n  V e r h a l t e n  b e i  v e r s c h i e d e n e r  

A e t z u n g .  ( S t a h l  m i t  0 , 2 4 , %  . C  u n d  1 6 , 7 3  %  W ,  i n  W a s s e r  g e h ä r t e t  b e i  9 0 0 ® .)

X 500 X 500

A n laßä tzung  A b b ild u n g  8  A etzung m it N a tr iu m p it r a t

A u s s e h e n  d e s  s t a b i l e n  W o l f r a m - D o p p e L k a r b i d s  u n d  s e i n  V e r h a l t e n  b e i  v e r s c h i e ­

d e n e r  A e t z u n g .  ( S t a h l  m i t  1 , 0 9  %  C  u n d  1 9 , 5 6  %  W ,  i n  O e l  g e h ä r t e t  b e i  1 3 0 0 ° . )

X 500 xäOO

A n laß ä tzu n g  A b b i ld u n g  9  A etzung  m it N a tr iu m p ü r a t

A u s s e h e n  d e s  m e t a s t a b i l e n  W o l f r a m - D o p p e l k a r b i d s  u n d  s e i n  V e r h a l t e n  b e i  v e r ­

s c h i e d e n e r  A e t z u n g .  ( S t a h l m i t  1 , 0 9  %  C u n d  1 9 , 5 6  %  W ,  i n  O e l  g e h ä r t e t  b e i  9 5 0 “ . )
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A etzung m it N a triu m p ik ra t.
A b b i l d u n g  1 0 .  U n t e r s c h e i d u n g  v o n  W o l f r a m  -
D o p p e l k a r b i d  u n d  W o l f r a m k a r b i d  W C  d u r c h

i h r  v e r s c h i e d e n e s  V e r h a l t e n  b e i  d e r  A e t z u n g .  ( S t a h l

m i t  1 , 3 3 %  C  u n d  1 9 , 5 5 %  W ,  1 0  T a g e  b e i  8 5 0  b i s  

9 0 0 °  g e g l ü h t ,  Ö f e n a b k ü h l u n g . )

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

1. Fe +  Fe2W +  WC
2. Fe +  Fc2W +  WC • 4 Fe3C + WC
3. Fe +  WC
4. Fe +  WC • 4 Fe3C +  WC
5. Fe +  WC • 4 Fe3C +  Fe3C + WC
6. Fe +  WC • 4 Fe3C + Fe3C.

Den Umwandlungsvorgang bei der Er­
hitzung und Abkühlung stellen sich die Forscher 
wie folgt vor: Nahe oberhalb Ac3 ist Wolfram 
als WC im Austenit gelöst. Kühlt 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 über 850°, so ver­
läuft im Austenit der folgende umkehrbare 
Vorgang von links nach rechts:

WC +  5 Fe ^  Fe2W +  Fe3C.
Dieser Vorgang erreicht bei niedrigem Koh­
lenstoffgehalt bei etwa 1000° sein Ende, bei 
höheren Gehalten erst später. Bei gewöhn­
licher Abkühlung erhält das gelöste Fe2W den

dieses Gebiet hat A. H ultgren6) 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 Z2 
auftritt. Wir haben es demnach in Wolframstählen mit den 
Bestandteilen Fe2W. WC sowie Zx (stabiles, kohlenstoff- 
ärmeres Doppelkarbid) und Z2 (metastabiles kohlenstoff­
reicheres Doppelkarbid) zu tun. Das Hultgrensche Dia­
gramm wurde von W. Zieler naehgeprüft. worüber an anderer 
Stelle noch ausführlich berichtet wird7). Seine Richtigkeit 
wurde im allgemeinen bestätigt.

Ohne auf die Einzelheiten dieser Untersuchungen näher 
einzugehen, können 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 erläutern das in Tafel 1 ange­
gebene Verhalten der Karbide und Wolframide. Die

S chlecht X 100 G u t X100

A b b i l d u n g  1 1 .  E i n f l u ß  d e r  G l ü b t e m p e r a t u r  v o r  d e m  H ä r t e n  b e i  8 3 0 °  i n  

W a s s e r  a u f  d i e  A b s c h e i d u n g  v o n  W o l f r a m k a r b i d  W C  b e i  W o l f r a m -  

M a g n e t s t a h l .  ( S t a h l  m i t  0 , 7 5  %  C  u n d  5 , 7 7  %  W . )  U n g e ä t z t .

T a f e l  1 .  A u s s e h e n  u n d  V e r h a l t e n  d e r  i n  W o l f r a m s t ä h l e n  a u f t r e t e n d e n  

V e r b i n d u n g e n  z w i s c h e n  E i s e n ,  W o l f r a m  u n d  K o h l e n s t o f f .
beiden Doppelkarbide unter­
scheiden sich, wie Abb. 8 und 
9 zeigen, dadurch, daß das 
stabile Doppelkarbid von Na­
triumpikrat nur gefärbt wird, 
während das metastabile Dop­
pelkarbid außerdem noch stark 
zerfressen wird. Abb. 10 zeigt 
deutlich das unterschiedliche 
Verhalten von WC und Wolf­
ram-Doppelkarbid. Der Be­
standteil WC zeigt zackige, 
grauweiße, vielfach gut aus­
gebildete drei- und viereckige

Austenit bis etwa 500°, worauf ein Zerfall in wolframhaltigen Kristalle. Er ist sehr anlaßbeständig und wird durch Na-
Ferrit und Zementit eintritt, der den Punkt A0 ergibt, triumpikrat nicht angegriffen.
Das Diagramm von Honda und Murakami weist jedoch eine
ganze Reihe von Widersprüchen auf und deckt sich vielfach 6) A- Hultgren: A  m e t a l l o g r a p h i e  s t u d y  o n  t u n g s t e n

nicht mit den Beobachtungen anderer Forscher. Eine weitere ’sô u” 1 8 2 4 a " d  H a l * 1 9 2 0 ^ : v g l -  S t - u - E - 4 1  U921)
mit zahlreichen Gefügebildern belegte Untersuchung über " 7) ArcEEisenhüttenwes. demnächst.

K arbidart Aussehen Form
beim Anlassen

Verhalten

gegen N atrium pikrat

Fe3C weiß rundliche Körner rasch anlaufend wird schwarz gefärbt
Fe2W weiß rundliche Körner zieml. beständig wird hellbraun gefärbt

Stabiles Doppelkarbid 
(ZpK arbid)

weiß gu t ausgebildete Körner m it 
wechselnden, rundlichen bis 

länglich gestreckten Formen

zieml. beständig wird dunkelbraun gefärbt

M etastabiles Doppel - 
karbid 

(Z2-K arbid)

weiß gut ausgebildete Körner m it 
wechselnden, rundlichen bis 

länglich gestreckten Formen

zieml. beständig wird dunkelbraun gefärbt 
u. allm ählich angefressen

WC grauweiß zackige Formen unter gün­
stigen Bedingungen, gut aus­
gebildete drei- und viereckige 

K ristalle

sehr beständig wird n ic h t gefärbt
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Schlecht xioo G ut

A etzung m it P ik rin säu re

A b b i l d u n g  1 2 .  E i n f l u ß  d e r  G l ü h t e m p e r a t u r  a u f  d a s  H ä r t e g e f ü g e  

v o n  W o l f r a m - M a g n e t s t a h l ,  g e ä t z t .  

Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  B e h a n d l u n g  w i e  i n  A b b .  1 1 .

Da die Wolfram-Magnetstähle durch falsche Wärme­
behandlung viel leichter verdorben werden als andere 
Stähle, so sollen die Ursachen für die Fehler vornehmlich

x  100

x  ioo  daher eindeutig als das Karbid WC angesprochen 
werden. Dieses hat sich offenbar durch einen 
Zerfall des Doppelkarbids infolge der langen 
Glühbehandlung abgeschieden, und da es ein 
sehr kohlenstoffreiches Karbid mit ungefähr 
6,1 % C darstellt, nimmt es bei seiner Bildung 
einen großen Betrag des vorhandenen Kohlen­
stoffs in Anspruch, so daß die Grundmasse an 
Kohlenstoff verarmt und dadurch die Härt­
barkeit und die anderen Güteeigenschaften we­
sentlich vermindert werden. Da sich das ein­
mal gebildete WC erst bei höheren Temperaturen, 
für Wolfram-Magnetstahl z. B. oberhalb 1100®. 
wieder auflöst, so bleibt es auch nach der 
Härtung, die ja bei wesentlich niedrigeren Tem­
peraturen erfolgt, erhalten.

Beachtenswert ist der Einfluß eines geringen 
Chromzusatzes. Abb. 15 zeigt das Aussehen eines 
Wolframstahles mit und ohne Chrom nach unge­
eigneter Glühung bei 950°. Man sieht, daß 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 großen Verwandtschaft zum Kohlenstoff mehr 
Kohlein fester Lösung zu halten vermag. Sehr verschieden ist 
auch das Verhalten der Ausdehnungsknrven eines Wolfram-

x  io o

' S :

■ "  V '  •. - v ;

> r  ;
.

• '
V* r  . 2̂* V "f-- -

^  . V :  v  . • <  • -

A b b i l d u n g  1 3 .  U n g e ä t z t e  S c h l i f f f l ä c h e  e i n e s  g e ­

g l ü h t e n  W o l f r a m - M a g n e t s t a h l e s  n a c h  v o r s i c h t i g e m  

l ä n g e r e n  P o l i e r e n .  Z u s a m m e n s e t z u n g  w i e  i n  A b b .  1 1 .

an dieser Stahlgruppe besprochen werden. Be­
trachtet man den ungeätzten Schliff eines un­
geeignet geglühten Wolfram-Magnetstahles, so 
sieht man im Gegensatz zum ungeglühten 
oder richtig geglühten Stahl im Schliffbild 
sehr viele schwarze Punkte (Abb. 11). Aetzt 
man, so zeigt der richtig geglühte Magnet­
stahl nach der Härtung bei guten magneti­
schen Eigenschaften ein gutes Härtegefüge. 
Der verglühte Stahl, der im ungeätzten Zu­
stand die schwarzen Punkte aufweist, hat 
kein richtiges Martensitgefüge, sondern zeigt 
ein unklares Härtegefüge (Abb. 12). Poliert 
man den verglühten Stahl besonders vorsich­
tig, so bleiben die Karbide in der Grund­
masse zurück (Abb. 13), während sie sonst 
leicht herausgerissen werden. Dieser, bei 
vorsichtigem Polieren zurückgebliebene Kar­
bidbestandteil wird weder durch Anlaßätzung 
angegriffen, noch durch Natriumprikrat ge­
färbt (Abb. 14). Der Gefügebestandteil kann

A b b i l d u n g  1 4 .  W i e  A b b .  1 3 .  g e ä t z t  m i t  X a t r i u m -  

p i k r a t .
S c h l e c h t  x io o  G at x  100

O hne Chrom  4 h  bei 950° geg lüh t, Ofenabfcühlung. Chrom
A b b i l d u n g  1 5 .  E i n f l u ß  e i n e s  C h r o m z u s a t z e s  a u f  d i e  A b s c h e i d u n g  d e s  

W o l f r a m k a r b i d s  W C  b e i  W o l f r a m - M a g n e t s t a h l .  

Z u s a m m e n s e t z u n g :  0 . 7 5  ° 0 C .  0 . 3 2  ° 0 S i .  0 . 3 7  %  M n .  5 . 7 7  ° 0 W ;  0 , 7 5  %  C’. 

0 . 3 6  ° 0 S i .  0 . 3 5  %  M n .  5 . 4 6  ° 0 W .  0 . 3 5  %  C r .
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Magnetstahles mit und ohne Chromzusatz, der im Umwand­
lungsbereich zwischen 710 und 800° einer Pendelglühung 
unterworfen wurde. Man sieht, daß der Stahl ohne Chrom 
eine ganze Anzahl von Knicken aufweist, die wohl auf Kar­
bidumwandlungen zurückzuführen sind und bei dem chrom­
legierten Werkstoff nicht auftreten (Abi. 16).

Man kommt zu einer einfachen und anschaulichen Er­
klärung 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. Fe3C) entsteht. Wie im 
System Eisen-Kohlenstoff längs der Linie E'S' die Ab­
scheidung von elementarem Kohlenstoff eintritt, so erfolgt

in Wolframstählen bei Glühung im kritischen Temperatur­
bereich mit nachfolgender langsamer Abkühlung ein Zerfall 
des Doppelkarbids und die Bildung des stabilen Karbids 
WC. Eine sehr langsame Abkühlung nach der Glühung ist 
für die WC-Bildung besonders wesentlich.

Zusammenfassung.
Für die meisten Wolframstähle gibt es bestimmte 

kritische Temperaturgebiete, in denen bei genügend langer 
Dauer der Wärmebehandlung eine Abscheidung von WC 
und damit eine Verminderung der Güteeigenschaften ein­
tritt. Nur bei sehr niedrig gekohlten Wolframstählen, 
denen jedoch infolge ihrer geringen Härte keine praktische 
Bedeutung zukommt, erfolgt keine Bildung von WC. Ferner 
ist die Bildung dieses Karbids von geringem Einfluß, wenn 
der Stahl bei hohem Wolframgehalt auch einen entsprechend 
hohen Kohlenstoffgehalt hat, so daß noch immer die für das 
Eintreten einer guten Härtewirkung nötige Menge Kohlen­
stoff in Lösung verbleibt. Der kritische Temperaturbereich 
hat je nach der chemischen Zusammensetzung eine 
wechselnde Lage und muß für jede Stahlgruppe erst durch 
planmäßige Untersuchungen festgelegt werden. Ein langes 
Verweilen in diesem kritischen Temperaturbereich sowie 
nachfolgende langsame Abkühlung muß bei der Verarbeitung 
der Stähle weitestgehend vermieden werden. Ein geringer 
Chromzusatz, wie er in der Praxis schon häufig angewandt 
wird, ist sehr zu empfehlen, da er die Stähle bedeutend un­
empfindlicher gegen falsche Wärmebehandlung macht.

I m  A n s c h l u ß  a n  d e n  V o r t r a g  f a n d  f o l g e n d e  E r ö r t e r u n g  s t a t t .

S t . - Q r t g .  E .  H o u d r e m o n t ,  E s s e n :  I c h  k a n n  d i e  E r g e b n i s s e  

d e r  v o n  $ r . « ( j n g .  P ö l z g u t e r  v o r g e t r a g e n e n  U n t e r s u c h u n g e n  v o l l ­

k o m m e n  b e s t ä t i g e n .  E i n e  F r a g e  m ö c h t e  i c h  s t e l l e n ,  n ä m l i c h ,  o b  

d i e  b e o b a c h t e t e n  E r s c h e i n u n g e n  o h n e  w e i t e r e s  b e i  j e d e r  b e l i e b i g e n  

S c h m e l z u n g  i n  g l e i c h e r  S t ä r k e  d u r c h  g e w ö h n l i c h e s  o d e r  ü b e r ­

l a n g e s  G l ü h e n  e r z e u g t  w e r d e n  k ö n n e n  o d e r  n i c h t .

$r.=$ng. F .  P ö l z g u t e r ,  B o c h u m :  W i e  i c h  b e r e i t s  i m  V o r ­

t r a g e  e r w ä h n t  h a b e ,  t r e t e n  d i e  i n  F r a g e  s t e h e n d e n  E r s c h e i n u n g e n  

z w a r  n i c h t  i m m e r  m i t  d e r  g l e i c h e n  S t ä r k e  a u f ; s i e  k ö n n e n  j e d o c h  

b e i  j e d e r  S t a h l a r t  u n d  j e d e r  S c h m e l z u n g  h e r v o r g e r u f e n  w e r d e n ,  

w e n n  m a n  n u r  e n t s p r e c h e n d  l a n g e  G l ü h d a u e r n  a n w e n d e t .

© r . ^ t t g .  E .  H o u d r e m o n t : I n  d i e s e r  B e z i e h u n g  g e h e  i c h  m i t  

©r.«(jng. P ö l z g u t e r  n i c h t  e i n i g .  E s  g i b t  S c h m e l z u n g e n ,  d i e  b e i  d e r  

G l ü h b e h a n d l u n g  i m  k r i t i s c h e n  B e r e i c h  k e i n e r l e i  A e n d e r u n g  i h r e r  

E i g e n s c h a f t e n  e r f a h r e n .  E s  m a g  s e i n ,  d a ß  m e i n e  B e o b a c h t u n g e n  

s i c h  n u r  a u f  d i e  ü b l i c h e  G l ü h d a u e r  e r s t r e c k e n ; i m m e r h i n  g i b t  e s  

S c h m e l z u n g e n ,  d i e  d i e s e  E r s c h e i n u n g  a u c h  h i e r b e i  z e i g e n ,  w ä h r e n d  

a n d e r e  d a s  n i c h t  t u n .  E s  d ü r f t e n  s o m i t  d o c h  i n  f e r t i g g e s c h m i e d e t e n  

W e r k s t ü c k e n  U n t e r s c h i e d e  m ö g l i c h  s e i n ,  d i e  v i e l l e i c h t  a u f  i r g e n d ­

w e l c h e  K e i m w i r k u n g  z u r ü c k g e f ü h r t  w e r d e n  k ö n n e n .  V o r  a l l e m  

m ö c h t e  i c h  d a r a u f  a u f m e r k s a m  m a c h e n ,  d a ß ,  a b g e s e h e n  v o n  d e r  

k r i t i s c h e n  G l ü h d a u e r  u n d  G l ü h t e m p e r a t u r ,  d i e  T e m p e r a t u r  d e r  

W a r m v e r a r b e i t u n g  v o n  a u ß e r o r d e n t l i c h e r  B e d e u t u n g  s e i n  k a n n .  

D u r c h  S c h m i e d e n  b e i  z u  t i e f e r  T e m p e r a t u r  w e r d e n  b e s o n d e r s  

d i e  s t a b i l e n  W o l f r a m k a r b i d e  a u s g e s c h i e d e n ,  u n d  d i e  E r f a h r u n g  

h a t  g e l e h r t ,  d a ß  g e r a d e  b e i  W o l f r a m - M a g n e t s t a h l  d i e  b e s t e n  E r ­

g e b n i s s e  e r z i e l t  w e r d e n ,  w e n n  m a n  d e n  S t a h l  t u n l i c h s t  h e i ß  w a l z t ,  

s o  d a ß  a u c h  d i e  E n d t e m p e r a t u r  b e i m  W a l z e n  n i c h t  z u  n i e d r i g  

w i r d .  D i e s  g i l t  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  i n  g l e i c h e m  M a ß e  f ü r  a n d e r e  

W o l f r a m s t ä h l e .  D e r  E i n f l u ß  d e r  S c h m i e d e t e m p e r a t u r  u n d  d e r  

V e r f o r m u n g  g e h t  a u c h  b e r e i t s  d a r a u s  h e r v o r ,  d a ß  d i e s e  A u s ­

s c h e i d u n g e n  b e s o n d e r s  s t a r k  i m  S c h m i e d e k r e u z  o d e r  a u c h  i n  

a n d e r e n  T e i l e n  a u f t r e t e n ,  j e  n a c h d e m  w i e  h o c h  d i e  S c h m i e d e ­

t e m p e r a t u r  w a r .
W a s  i n s b e s o n d e r e  d e n  n i e d r i g l e g i e r t e n  W o l f r a m s t a h l  f ü r  

P r e ß l u f t k o l b e n  a n b e l a n g t ,  s o  w a r  e s  g e r a d e  b e i  d i e s e m  W e r k s t o f f  

n i c h t  i m m e r  m ö g l i c h ,  u n t e r  g e w ö h n l i c h e n  G l ü h b e d i n g u n g e n  e i n e n  

a n  s i c h  g u t e n  S t a h l  i n  s c h l e c h t e n  Z u s t a n d  z u  b r i n g e n .  I m  G e g e n ­

s a t z  z u  © r - ^ r t g .  P ö l z g u t e r  m u ß  i c h  a b e r  f e s t s t e l l e n ,  d a ß  e s  a u c h  

b e i  d i e s e m  W e r k s t o f f  m ö g l i c h  w a r ,  a m  S c h l i f f b i l d  z u  e r k e n n e n ,  o b  

d e r  S t a h l  i n  d e m  e i n e n  o d e r  a n d e r e n  Z u s t a n d  v o r l a g .  S o v i e l  

i c h  m i c h  a u s  d e n  A e u ß e r u n g e n  d e s  V o r t r a g e n d e n  e n t s i n n e ,  s o l l t e  

d i e s  b e i  d e m  n i e d r i g l e g i e r t e n  W o l f r a m s t a h l  n i c h t  d e r  F a l l  s e i n .  

D i e  E r s c h e i n u n g e n  u n t e r s c h e i d e n  s i c h  i m  S c h l i f f b i l d  a l l e r d i n g s

i n  d e r  G r ö ß e  d e r  K a r b i d a u s s c h e i d u n g e n  v o n  d e n  b e i m  W o l f r a m -  

M a g n e t s t a h l  f e s t g e s t e l l t e n  K a r b i d a u s s c h e i d u n g e n .

I c h  g l a u b e ,  d a ß  g e r a d e  h i e r  e i n e  E r s c h e i n u n g  v o r l i e g t ,  d e r  

b i s h e r  a l l z u  w e n i g  B e a c h t u n g  g e s c h e n k t  w u r d e ,  u n d  z w a r  d i e  

F r a g e  d e r  R e k r i s t a l l i s a t i o n  u n d  d e r  d a m i t  v e r b u n d e n e n  Z u ­

s a m m e n b a l l u n g  d e r  K a r b i d e  b e i  W e r k z e u g s t a h l .  D i e  l e t z t e n  

S c h m i e d e -  u n d  W a l z  V o r g ä n g e  d i e n e n  m e i s t e n s  n u r  n o c h  z u m  

G l ä t t e n  ( P o l i e r s t i c h e ) ,  w o b e i  m a n  s e h r  l e i c h t  i n  d a s  G e b i e t  

s c h w a c h e r  k r i t i s c h e r  V e r f o r m u n g  g e l a n g e n  k a n n .  M a n  k a n n  

i n f o l g e d e s s e n  b e i m  N a c h g l ü h e n  v o n  S t ä h l e n  s e h r  o f t  f e s t s t e l l e n ,  

d a ß  t r o t z  v o r s i c h t i g e r  G l ü h u n g  e i n  v o r  d e m  G l ü h e n  f e i n k ö r n i g e s  

B r u c h g e f ü g e  i n  e i n  g r o b k ö r n i g e s  v e r w a n d e l t  w o r d e n  i s t .  L e i d e r  

i s t  d i e  K o r n g r e n z e n ä t z u n g  b e i  h o c h l e g i e r t e n  S t ä h l e n  z i e m l i c h  

s c h w i e r i g ,  s o  d a ß  e s  n i c h t  i m m e r  g e l i n g t ,  d i e  V e r h ä l t n i s s e  m e t a l l o -  

g r a p h i s c h  r e s t l o s  z u  e r f a s s e n .
D i e s e  E r s c h e i n u n g e n  s i n d  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  a u c h  v o n  E i n ­

f l u ß  b e i  d e n  v o n  ©r.*3ing. P ö l z g u t e r  g e s c h i l d e r t e n  V o r g ä n g e n .  

G e r a d e  W o l f r a m  n e i g t  a u ß e r o r d e n t l i c h  d a z u ,  d i e  B i l d u n g  e i n e s  

s t a b i l e n  S y s t e m s  z u  b e g ü n s t i g e n .  D i e s e  W i r k u n g  d e s  W o l f r a m s  

g e h t  b e r e i t s  d a r a u s  h e r v o r ,  d a ß  W o l f r a m s t ä h l e  s e h r  l e i c h t  S c h w a r z ­

b r u c h  a u f w e i s e n .  F a l l s  i c h  r e c h t  v e r s t a n d e n  h a b e ,  w a r  d e r  V o r ­
t r a g e n d e  d e r  A n s i c h t , d a ß  d i e  K a r b i d a u s s c h e i d u n g e n  e i n e n  S c h w a r z - 

b r u c h  h e r v o r r u f e n  u n d  m i t  S c h w a r z b r u c h  i d e n t i s c h  s i n d .  D i e s  

i s t  i n d e s  n i c h t  d e r  F a l l .  W i r  h a b e n  e b e n f a l l s  d e s  ö f t e r e n  S c h w a r z ­

b r u c h  b e i  W o l f r a m s t ä h l e n  b e o b a c h t e t .  I m  S c h l i f f b i l d  w a r  d e r  

U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  e i n e r  s c h w a c h e n  K a r b i d a u s s c h e i d u n g  u n d  

w i r k l i c h e m  S c h w a r z b r u c h  ( A u s s c h e i d u n g  v o n  K o h l e n s t o f f )  v e r ­

h ä l t n i s m ä ß i g  s c h w e r  u n d  n u r  b e i  s t ä r k e r e n  V e r g r ö ß e r u n g e n  f e s t ­

z u s t e l l e n .  D i e  c h e m i s c h e  A n a l y s e  b r a c h t e  a b e r  i n  d i e s e m  F a l l e  

K l a r h e i t .  U n t e r  A n w e n d u n g  g l e i c h e r  B e s t i m m u n g s v e r f a h r e n  g e ­

l a n g  e s  b e i  S t ä h l e n  m i t  K a r b i d a u s s c h e i d u n g e n  n i e ,  e i n e n  k o h l e n ­

s t o f f h a l t i g e n  R ü c k s t a n d  z u  e r h a l t e n ,  w ä h r e n d  b e i  d e r  U n t e r ­

s u c h u n g  v o n  S t ü c k e n  m i t  S c h w a r z b r u c h  s t e t s  e i n  k o h l e n s t o f f ­

h a l t i g e r  R ü c k s t a n d  g e f u n d e n  w u r d e .  D u r c h  A u s w i e g e n  d e s  

g e t r o c k n e t e n  R ü c k s t a n d e s  s o w i e  V e r b r e n n e n  k o n n t e  a u c h  o h n e  

w e i t e r e s  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n ,  d a ß  e s  s i c h  i n  d i e s e m  F a l l e  u m  

e l e m e n t a r e n  K o h l e n s t o f f  h a n d e l t e .

© r . ^ t t g .  F .  R a p a t z ,  D ü s s e l d o r f :  D e m  V e r g l e i c h  m i t  d e m  

S c h w a r z b r u c h  k a n n  m a n  z u s t i m m e n .  D a s  s t a b i l e  W o l f r a m k a r b i d  

e n t s t e h t  u n d  v e r s c h w i n d e t  u n t e r  ä h n l i c h e n  B e d i n g u n g e n  w i e  d e r  

G r a p h i t  b e i m  S c h w a r z  b r u c h .  A e h n l i c h  w i e  b e i m  S c h w a r z b r u c h  

w i r d  d i e s e  s t a b i l e r e  V e r b i n d u n g  b e i  h o h e r  T e m p e r a t u r  w i e d e r  

g e l ö s t ,  u n d  s c h l i e ß l i c h  v e r h i n d e r t ,  ä h n l i c h  w i e  b e i  d e r  S c h w a r z ­

b r u c h b i l d u n g ,  d a s  C h r o m  d i e  E n t s t e h u n g  d e r  i n s t a b i l e r e n  V e r ­

b i n d u n g .

 >- 7e/T7fle/7afe/f’
A b b i l d u n g  1 6 .  D i l a t o m e t e r k u r v e n  e i n e s  g e g l ü h t e n  

W o l f r a m - M a g n e t s t a h l e s  m i t  u n d  o h n e  C h r o m z u s a t z .  

( Z u s a m m e n s e t z u n g  w i e  i n  A b b .  1 5 . )
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I n  U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  3 ) r . = 3 n g .  P ö l z g u t e r  h a b e  a u c h  i c h  

b e i m  s t a b i l e n  K a r b i d  d i e  k e n n z e i c h n e n d e  e c k i g e  F o r m  b e o b a c h t e t .  

V o n  d i e s e m  K a r b i d  b e h a u p t e t  H u l t g r e n ,  d a ß  s e i n  V o r h a n d e n ­

s e i n  f ü r  d i e  L e i s t u n g  d e s  S t a h l e s  a l s  W e r k z e u g s t a h l  n ü t z l i c h  s e i ,  
w e i l  e s  a u ß e r o r d e n t l i c h  h a r t  i s t .  D i e s e  M e i n u n g  k a n n  a b e r  n i c h t  

r i c h t i g  s e i n ,  w e i l  d u r c h  d a s  V o r h a n d e n s e i n  d i e s e s  s t a b i l e n  K a r ­

b i d s  d i e  H ä r t b a r k e i t  z u m  g r o ß e n  T e i l e  v e r l o r e n g e h t .  E i n  h a r t e r  

E i n s c h l u ß  i n  e i n e r  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  w e i c h e n  G r u n d m a s s e  n ü t z t  
f ü r  e i n  S c h n e i d w e r k z e u g  n i c h t s .

I c h  m ö c h t e  n o c h  b e m e r k e n ,  d a ß  n a c h  m e i n e r  A n s i c h t  d i e  

g e n a u e  c h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d i e s e r  V e r b i n d u n g e n  n o c h  

n i c h t  f e s t l i e g t .  W i r  w i s s e n  n i c h t ,  o b  e s  s i c h  t a t s ä c h l i c h  u m  W C ,  
F e 2W  u .  d g l .  h a n d e l t .

D e r  v o n  ® r .* Q t t g .  H o u d r e m o n t  b e o b a c h t e t e  F a l l  v o n  r i c h ­

t i g e m  S c h w a r z b r u c h  i n  W o l f r a m s t ä h l e n  i s t  m i r  n o c h  n i c h t  v o r ­

g e k o m m e n ;  i c h  h a l t e  i h n  a b e r  n i c h t  f ü r  g a n z  a u s g e s c h l o s s e n .

D e r  V o r t r a g e n d e  h a t  u n t e r  a n d e r e m  a u f  d i e  v o n  O b e r h o f f e r ,  

D a e v e s  u n d  R a p a t z  a u f g e s t e l l t e  E i n t e i l u n g  d e r  W o l f r a m s t ä h l e  

B e z u g  g e n o m m e n .  I c h  m ö c h t e  d a z u  b e m e r k e n ,  d a ß  d i e s e  E i n ­

t e i l u n g  f ü r  d a s  i n s t a b i l e  S y s t e m  g i l t ,  d a s  i n  d i e s e n  S t ä h l e n  i n  

d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  v o r l i e g t  u n d  a u c h  d a s  w ü n s c h e n s w e r t e s t e  i s t .

S r . ^ n g .  P -  P ö l z g u t e r  : I c h  m ö c h t e  H e r r n  I D r .V j n g .  H o u d r e ­
m o n t  a n t w o r t e n ,  d a ß  n a t u r g e m ä ß  e i n e  W a r m v e r f o r m u n g  u n d  

v i e l l e i c h t  i n  n o c h  v i e l  s t ä r k e r e m  M a ß e  e i n e  K a l t v e r f o r m u n g  a u f  

d a s  A u s s c h e i d e n  d e s ' K a r b i d s  W C  v o n  E i n f l u ß  i s t .  W i r d  d e r  

S t a h l  a u s  i r g e n d e i n e m  G r u n d e  b e i  d e r  F o r m g e b u n g  z u  k a l t ,  o d e r  

e r f ä h r t  e r  e i n e  Z i e h b e h a n d l u n g ,  s o  w i r k t  e i n e  s o l c h e  K a l t b e a r ­

b e i t u n g  g ü n s t i g  a u f  d i e  b e i  d e r  n a c h f o l g e n d e n  G l ü h u n g  e i n ­

t r e t e n d e  A b s c h e i d u n g  d e s  K a r b i d s  W C  e i n .  I n  d i e s e r  B e z i e h u n g  

d ü r f t e  a u c h  e i n e  U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  d e r  E r z e u g u n g  d e s  

S c h w a r z b r u c h e s  b e s t e h e n .

B e i  n i e d r i g l e g i e r t e m  W o l f r a m s t a h l  f ü r  P r e ß l u f t k o l b e n  u s w .  

w a r  e s ,  w e n i g s t e n s  n a c h  u n s e r e n  b i s h e r i g e n  V e r s u c h e n ,  s t e t s  

m ö g l i c h ,  d u r c h  e n t s p r e c h e n d e  G l ü h u n g  i n  d e m  k r i t i s c h e n  T e m ­

p e r a t u r b e r e i c h  e i n e  u n g e n ü g e n d e  D u r c h h ä r t u n g  z u  e r z i e l e n ,  w o ­

b e i  n a t ü r l i c h  d i e s e r  T e m p e r a t u r b e r e i c h  b e i  v e r s c h i e d e n e n  S c h m e l ­

z u n g e n  u n d  v e r s c h i e d e n e r  V o r b e h a n d l u n g  v e r s c h o b e n  w e r d e n  

k a n n .  R e g e l r e c h t e n  S c h w a r z b r u c h  h a b e  i c h ,  w i e  a u c h  ® r . « Q n g .  

R a p a t z ,  b e i  d i e s e n  S t ä h l e n  n o c h  n i c h t  b e o b a c h t e t ,  h a l t e  e s  a b e r  

f ü r  m ö g l i c h ,  d a ß  n e b e n  d e r  A b s c h e i d u n g  v o n  W C  u n t e r  b e s o n d e r s  

u n g ü n s t i g e n  B e d i n g u n g e n  a u c h  n o c h  w i r k l i c h e r  S c h w a r z b r u c h  

e n t s t e h e n  k a n n .  D i e  K a r b i d a b s c h e ' d ü n g e n  h a b e n  m i t  S c h w a r z ­

b r u c h  n i c h t s  z u  t u n ,  w i e  a u c h  a u s  d e m  V o r t r a g  z u  e n t n e h m e n  i s t .

D r .  p h i l .  W .  K ö s t e r ,  D o r t m u n d :  I c h  m ö c h t e  z u  d e r  v o n  

d e n  H e r r e n  V o r r e d n e r n  a u f g e w o r f e n e n  F r a g e  S t e l l u n g  n e h m e n ,  

d a ß  d u r c h  K a l t -  o d e r  W a r m v e r f o r m u n g  d i e  A u s s c h e i d u n g  d e s  

W o l f r a m k a r b i d s  b e g ü n s t i g t  w i r d .  E s  i s t  e i n e  b e k a n n t e  E r s c h e i ­

n u n g ,  d a ß  d u r c h  K a l t v e r f o r m u n g  d i e  E i n s t e l l u n g  d e s  s t a b i l e n  

Z u s t a n d e s  e r l e i c h t e r t  w i r d .  I c h  e r i n n e r e  d a b e i  d a r a n ,  d a ß  b e i m  

R e c k e n  a u s t e n i t i s c h e n  S t a h l e s  M a r t e n s i t  e n t s t e h e n  k a n n ,  u n d  

d a ß  d i e  A u s s c h e i d u n g  a u s  e i n e r  ü b e r s ä t t i g t e n  f e s t e n  L ö s u n g  

e b e n f a l l s  d u r c h  V e r f o r m e n  b e s c h l e u n i g t  w e r d e n  k a n n .

$ r . » 3 n g .  R .  S c h e r e r ,  W i l l i c h :  I c h  h a b e  d e n s e l b e n  V e r s u c h  

g e m a c h t  w i e  i D r . ^ n g .  P ö l z g u t e r  u n d  d a b e i  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  

A u s s c h e i d u n g  d e s  K a r b i d s  a u c h  b e i  c h r o m l e g i e r t e n  W o l f r a m -  

M a g n e t s t ä h l e n  a u f t r i t t ,  e i n  B e f u n d ,  d e r  b e i  U n t e r s u c h u n g  

m e h r e r e r  S c h m e l z u n g e n  b e s t ä t i g t  w u r d e 8).

Z u  d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  ® t . * Q n g .  H o u d r e m o n t  m ö c h t e  i c h  

s a g e n ,  d a ß  a u c h  b e i  n u r  w e n i g  g e g l ü h t e n  S t ä h l e n  d i e  g l e i c h e  E r ­

s c h e i n u n g  z u w e i l e n  a u f t r i t t .  S i e  w a r  j e d o c h  n a c h  m e i n e n  B e ­

o b a c h t u n g e n  i n  s o l c h e n  F ä l l e n  s t e t s  a u f  e i n e  W a r m f o r m g e b u n g  

b e i  z u  n i e d r i g e r  T e m p e r a t u r  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  w ä h r e n d  b e k a n n t l i c h  

W o l f r a m - M a g n e t s t ä h l e  z u r  E r r e i c h u n g  b e s t e r  m a g n e t i s c h e r  E i g e n ­

s c h a f t e n  h e i ß  g e w a l z t  w e r d e n  m ü s s e n .

® r . » ^ n g .  F .  F e t t w e i s ,  B o c h u m :  D e r  V o r t r a g e n d e  s a g t e ,  

d a s  W o l f r a m k a r b i d  W C  s c h e i d e  s i c h  g l e i c h m ä ß i g  a u s .  D a s  

s t i m m t  n i c h t  g a n z  g e n a u .  W i e  i c h  v o r  l ä n g e r e n  J a h r e n  b e i  d e r  

U n t e r s u c h u n g  e i n e s  g e g o s s e n e n  B l o c k e s  f e s t g e s t e l l t  h a b e ,  s c h e i d e t  

e s  s i c h  v o r w i e g e n d  a n  d e n  G r e n z e n  d e r  P r i m ä r k r i s t a l l i t e  a u s .

D r .  p h i l .  E .  S c h e i l ,  D o r t m u n d :  I c h  m ö c h t e  a n  d e n  V o r ­

t r a g e n d e n  e i n i g e  F r a g e n  b e z ü g l i c h  d e r  A u s s c h e i d u n g  d e r  P h a s e n  

r i c h t e n .  E s  w u r d e  g e f u n d e n ,  d a ß  d i e  H ä r t u n g s t i e f e  s c h w a c h  b i s  

7 5 0 °  a n s t e i g t ,  d a r a u f  b i s  9 5 0 °  a b f ä l l t ,  u m  d a n n  w i e d e r  a u f  d e n  

A u s g a n g s  w e r t  a n z u s t e i g e n .  D e r  A b f a l l  v o n  7 5 0  b i s  9 5 0 °  i s t  a u f  

d i e  A u s s c h e i d u n g  d e s  K a r b i d s  W C  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d e r  n a c h ­

f o l g e n d e  A n s t i e g  a u f  s e i n e  W i e d e r a u f l ö s u n g .  W i e  s o l l  a b e r  d e r  

a n f ä n g l i c h e  A n s t i e g  d e r  H ä r t u n g s t i e f e  e r k l ä r t  w e r d e n  ? I s t  h i e r  

d a s  W C  w i e d e r  i n s t a b i l  u n d  w a n d e l t  s i c h  i n  e i n e  a n d e r e  P h a s e  

u m  ? M a n  m ü ß t e  d i e s e  F r a g e  d u r c h  U n t e r s u c h u n g  d e s  z e i t l i c h e n  

V e r l a u f e s  d e r  H ä r t u n g s t i e f e  b e i  d i e s e n  T e m p e r a t u r e n  z u  k l ä r e n  

v e r s u c h e n .
D i e  i n  d e n  D i l a t o m e t e r k u r v e n  ( A b b .  1 6 )  a u f t r e t e n d e n  Z a c k e n  

w u r d e n  m i t  d e r  A u s s c h e i d u n g  d e s  W o l f r a m k a r b i d s  e r k l ä r t .  

D a n n  m ü ß t e  a l s o  b e i  d e r  G l ü h t e m p e r a t u r  s e l b s t  d a s  W C  n o c h  

n i c h t  a u s g e s c h i e d e n  s e i n .  D i e s e  A u s s c h e i d u n g  m ü ß t e  s i c h  d u r c h  

A b s c h r e c k e n  r e s t l o s  u n t e r d r ü c k e n  l a s s e n .  I c h  v e r m u t e ,  d a ß  d i e  

Z a c k e n  e i n e  a n d e r e  U r s a c h e  h a b e n ,  d i e  s i c h  b e i  s o l c h  e i n e m  v e r ­

w i c k e l t e n  S y s t e m  n i c h t  o h n e  w e i t e r e s  a n g e b e n  l ä ß t .  I c h  m ö c h t e  

v o r s c h l a g e n ,  d a ß  d i e  A u s s c h e i d u n g  o d e r  A u f l ö s u n g  v o n  P h a s e n  

m i t  H i l f e  v o n  T e m p e r a t u r - L e i t f ä h i g k e i t s - K u r v e n  u n t e r s u c h t  w i r d ,  

d i e  h i e r f ü r  r e c h t  e m p f i n d l i c h  s i n d .

® r . * Q n g .  F .  P ö l z g u t e r :  Z u  d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  ® r .* 5 i n g .  

F e t t w e i s  m ö c h t e  i c h  b e m e r k e n ,  d a ß  i c h  u n t e r  e i n e r  „ g l e i c h ­

m ä ß i g e n “  V e r t e i l u n g  d i e  V e r t e i l u n g  d e r  K a r b i d e  ü b e r  d e n  

g a n z e n  Q u e r s c h n i t t  d e r  u n t e r s u c h t e n  P r o b e  v e r s t a n d e n  h a b e n  

w o l l t e .  Z u  d e m  H i n w e i s  v o n  D r .  S c h e i l  ü b e r  d i e  K n i c k e  i n  

d e n  D i l a t o m e t e r k u r v e n  k a n n  i c h  n o c h  n i c h t  d e s  n ä h e r e n  S t e l l u n g  

n e h m e n ,  d a  d i e s e  F r a g e  b i s h e r  n o c h  n i c h t  e i n g e h e n d  g e n u g  g e p r ü f t  

w u r d e .  E s  m a g  s e i n ,  d a ß  f ü r  d a s  A u f t r e t e n  d i e s e r  Z a c k e n  a n d e r e  

U m s t ä n d e  a l s  d i e  A u s s c h e i d u n g  d e s  W o l f r a m k a r b i d s  m a ß ­
g e b e n d  s i n d .

8) S t .  u .  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  4 1 / 2 .

Abhängigkeitsbedingungen der Frischmittelwirkung im Siemens-M artin-Ofen.
Von 2)r.=3tt0- Erich Killing in Julienhütte-Bobrek, O.-S.

[ B e r i c h t  N r .  1 6 4  d e s  S t a h l w e r k s a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1) . ]

( Beschaffenheit verschiedener Frischm itlel. B eein flussung  der F rischw irkung durch verschiedene Ofenzustände. W ärm e­
tönungen beim Frischen. Untersuchungsergebnisse m it f ü n f  verschiedenen Erzen. E in flu ß  der Kieselsäure. W ir t­

schaftlichkeitsberechnung.)

D urch das Zusetzen von Frischmitteln in den Siemens- 
Martin-Oefen wird die Entfernung des für 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 Zuständen im Siemens-Martin-Ofen abhängig.

Bei der Beschaffenheit des Frischmittels spielen eine 
Hauptrolle:
1. Der Eisengehalt.
2. Die Menge und Art der Bindung des Sauerstoffs.
3. Der Säure- und Basengehalt.

D  E r s t a t t e t  i n  d e r  S i t z u n g  d e s  S t a h l w e r k s a u s s c h u s s e s  d e r  

E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n  a m  1 4 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 ;  i m  A u s z u g  v o r g e ­

t r a g e n  a u f  d e r  S i t z u n g  d e s U n t e r a u s s c h u s s e s  f ü r  d e n  S i e m e n s - M a r t i n  - 

B e t r i e b  a m  1 2 .  O k t o b e r  1 9 2 8 .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s i n d  v o m  V e r l a g  

S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  z u  b e z i e h e n .

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

Von den Zuständen im Siemens-Martin-Ofen wird die 
Wirkung des Frischmittels hauptsächlich beeinflußt 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 Verbrennungsluftmenge.
6. Die Herdfläche.

Die Wirkung verschiedenartiger Zusammensetzung der 
Frischmittel ist zum größten Teil bekannt. Es ist klar, 
daß der Eisengehalt wegen der direkten Beduktion sehr 
wesentlich ist. Die schädlichen Nebenbestandteile wie
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Schwefel, Phosphor usw. dürfen ebenfalls eine gewisse 
Höchstmenge nicht überschreiten. Die mechanische Be­
schaffenheit des Frischmittels spielt deshalb eine Rolle, 
weil ein feines Frischmittel weniger Berührungspunkte mit 
dem Stahlbade bekommt und daher einer Verschlackung eher 
ausgesetzt ist. Weiter bewirkt der Feuchtigkeitsgehalt, 
wenn er nicht zu groß ist, namentlich beim Nachsetzen 
eine lebhaftere Reaktion. Hydratwasser ist bei späterem 
Zusetzen ungefährlich; 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 führen.
• Von den Nebenumständen ist der Zeitpunkt des Erz­

zusatzes — also im Einsatz oder nach dem Loskochen — 
nicht nur aus den vorher besprochenen Gründen von Be­
deutung. Die beim Roheisen-Erz-Verfahren im Einsatz 
zugegebenen Erzmengen sind natürlich viel größer als bei 
den übrigen Verfahren, und auch die anderen die Beschaffen­
heit des Erzes kennzeichnenden Umstände, 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 verläuft.

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

kann entweder als Eisenoxyd oder als Eisenoxyduloxyd 
vorhanden sein.

Als Wärmetönung für die Bildung von Eisenoxyd und 
Eisenoxyduloxyd sind folgende Werte eingesetzt:

1 kg Sauerstoff entwickelt bei der Verbrennung 
zu FeO +  4735 kcal 
zu Fe20 3 +  4326 kcal 
zu Fe30 4 +  4377 kcal 

d. h., daß das Freimachen gleicher Mengen Sauerstoff aus 
beiden Erzsorten etwa den gleichen Wärmeaufwand er­
fordert.

Dagegen spielt die Art der Sauerstoffgebundenheit in­
sofern eine Rolle, als der Sauerstoffgehalt für die Einheit 
Oxyd oder Oxyduloxyd verschieden ist.
1 kg FeO kann 222,7 g 0 abgeben
1 kg Fe20 3 kann 300,6 g 0  abgeben
1 kg Fe304 kann 276,4 g 0  abgeben (d. h. 109 kg Fe304

sind 100 kg Fe203 gleichwertig) 
1 kg O kann 750 g C zu CO verbrennen.

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

Daraus ist zu ersehen, daß für die gleichen Erzmengen 
das Oxyderz den meisten Sauerstoff abgeben kann, natürlich 
mit dem größten Wärmebedarf (Spalte 9). Auch der spe­
zifische Wärmebedarf ('Spalte 10 in Zahlentafel 1) ist für

Z a h l e n t a f e l  1 .  S a u e r s t o f f a b g a b e  u n d  W ä r m e t ö n u u g .

1 2 3 4
5

6 7 8 9 10 11 | 12

Erz
FeO

%

S auer­
s to ff­

abgabe
je

1000 kg

A ufzuw endende
W ärm emenge

kcal

F e j0 3

%

Sauer­
s to ff­

abgabe
je

1000 kg

Auf zu w endende 
W ärm em enge

kcal

G esam te 
S auerstoff­

abgabe 
je  1000 
kg  Erz

G esam te 
! aufzuw eD dende 

W ärm e 

kcal

A uf zu wen­
dende 

W ärm e­
m enge 

je 1 kg  0  
k ca l/k g

G esam t m ögliche 
K ohlenstoff- 
V erbrennung

je 1000 j je 600 
k g  E rz | kg  E rz

K i r u n a 2 7 , 8 6 6 2 2 5 4  8 0 0 6 6 , 7 0 2 0 1 8 3 5  0 0 0 2 6 3 1 0 8 9 8 0 0 4 1 3 8 1 9 7  1 1 1 8

K r i v o i - R o g 2 , 8 5 0 , 6 5 2 6  0 8 0 9 4 , 5 7 2 8 4 1 1 8 3  0 0 0 2 8 4 , 6 1 2 0 9  C 8 0 4 2 4 0 2 1 4  1 1 2 8

F r e i a 2 8 , 5 0 6 4 2 6 0  8 0 0 6 3 , 1 7 1 9 0 7 9 0  0 0 0 2 5 4 1 0 5 0  8 0 0 4 1 4 2 1 9 1  1 1 5

R h . 2 3 , 5 7 5 3 2 1 5  3 0 0 6 1 , 4 6 1 8 5 7 6 8  5 0 0 2 3 8 l 0 2 3  8 0 0 4 3 0 0 1 7 9  1 0 7

Basen auch in den höchsten Temperaturen sehr wichtig sind. 
Eine Schlacke mit hoher Temperatur wird leicht ihre Oxydule 
frei machen können, da sie hochbasisch sein kann, voraus­
gesetzt natürlich, daß ihr zu dieser Zeit genügend Basen zur 
Verfügung stehen. Hierauf beruht die oft im Betrieb beob­
achtete Erfahrung, daß Schmelzungen mit hoher Temperatur 
zur Oxydation des Kohlenstoffes viel mehr Frischmittel 
gebrauchen, und zwar deshalb, weil nicht gleichzeitig Kalk 
mit eingesetzt worden ist.

Daß Gaszusammensetzung und Luftüberschuß die Wir­
kung des Frischmittels beeinflussen, ist selbstverständlich. 
Ebenso wird das Bad mit der größeren Herdfläche schneller 
oxydiert werden als eine Schmelzung mit größerer Badtiefe.

Die vorstehenden Einflüsse der Beschaffenheit und der 
Nebenumstände sind ziemlich bekannt und zum Teil bei 
gewöhnlichen metallurgischen Untersuchungen festgestellt. 
Weniger beachtet und untersucht wurde der Einfluß, den 
die Form der Sauerstoffgebundenheit und der Säure- und 
Basengehalt auf die Frischwirkung ausüben8). Im folgenden 
sind in Verbindung mit allen oben angeführten Einflüssen 
hauptsächlich für diese Formen der Beschaffenheit (Punkt 2 
und 3) Untersuchungen angestellt worden. Das Frischmittel

2 ) E r s t  i n  n e u e r e r  Z e i t  i s t  e i n e  d e r a r t i g e  A r b e i t  v o n  S .

S c h l e i c h e r  d u r c h g e f ü h r t  w o r d e n ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )

S .  4 5 8 / 6 4 .

das Oxyderz mit Ausnahme des Rh.-Erzes mit seiner 
kleinsten Gesamtsauerstoffabgabe am größten. Demnach 
wären also die Oxydulerze Kiruna und Freja die besten
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7.360/6

67,vs SV.67
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s
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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 durchgeführt; es sei dazu bemerkt, daß bei der

8) B e r .  S t a h l w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 3 5 ;  A r c h .  E i s e n -

h ü t t e n w e s .  1 ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  5 2 5 / 6  ( G r ,  -B : N r .  1 0 ) .
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Z a h l e n t a f e l  2 .  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  v e r w e n d e t e n  
E r z e .

Z a h l e n t a f e l  3 .  E r z -  u n d  K a l k v e r b r a n c h .

E rzeug te  
E rasorte Stahlmeng> •

t

Boheisen-
sata
wo

Erxsacx

w /o

Kalk-
s a ts

R u s s i s c h e  E r z e  3299 w e i c h 76.0 13.19 7.00
R u s s i s c h e  E r z e  1257 S c h i e n e n 71.7 9.79 7.17
S c h w e d i s c h e  E r z e  2 4 4 2  w e i c h 76.7 16.44 7.98
S c h w e d i s c h e  E r z e  1 2 9 4  S c h i e n e n 72.1 12.1 8 . 1

Die vorstehenden Untersuchungen beziehen sieh nur auf 
Reihenversuche mit der Hauptmenge Erz im Einsatz. Einen 
genaueren Wirkungsgrad der Erze festzustellen, ist sehr 
schwierig, da die oben erwähnten Xebenumstände sehr viel­
seitig und nur schwer zu erfassen sind.

Aus diesem Grunde sind im folgenden einzelne Versuche 
auf der Julienhüfte angestellt worden, bei denen die Veben- 
umstände nach Möglichkeit gleichgehalten wurden. Es 
wurde also zunächst das Erz immer zu dem gleichen Zeit-

G rängesberg
1

X r i T o i -  B og  
3

M arokko
3

S i O ä - . . .% 6,36 4,61 4.37
C a O  . . . .% 4.22 0 ,79 1.09
M g O  . . . ■ 2,24 S p u r e n S p u r e n
B a s e n  . . . ° 0 6.46 0.80 1.10
S ä u r e n ü b e r ­

s c h u ß .  . . ° n —  0,10 +  3,81 4- 3 ,63
P ................... % 1.08 0 .26 S p u r e n
F e  i m  T r o c k ­

n e n  . .  . % 59.15 65.24 63.07
a l s  F e , 0 4 a l s  F e „ O j a l s  F e » O j

G l ü h v e r l u s t  u l( 0 .66

( t e i l w e i s e

F e , 0 4 )

2 .50
P r e i s v e r h ä l t n i s  

j e  k g  F e  w i e 0.455 0 .459 0,385

Z a h l e n t a f e l  4 .  E r z w i r k u n g s g r a d  3 0  m i n  n a c h  d e m  E r z e n .

l 3 3 4 5 8 s 9 10 l l 12

G ew icht
der

Schm elzung

.

V erw endete
E rascrte

K oblensto tr- 
abnahm e 

30 m in  vo r 
dem  Erzen

kg

K ohlensto ff- 
abnahm e 

in den ersten  
30 m in  nach  

dem  E rzen

k g

b p a lte
4— 3

kg

A u­
ge wen­

dete  
E ra- 

m enge

D as E rz  
k o n n te  

oxydieren

kg  C

W irkungs­
g rad  

S p a lte  3 :7

K ob lensto rt- 
1 ab n a b m e in  

d en  zw eiten  
30 m m  nach 

dem  Erzen

k g

S palte  
; 9— 3

k g

W irkungs­
g rad  

S palte  10:7

kg

G esam t-
W irkungs­

g rad
S pa lte
U - S

3

i 6 2 ,2 K i r u n a 56 124 78 600 118 0.66 143 87 0 ,74 0 ,70
2 61.0 K i r u n a 92 189 97 600 118 0.82 122 30 0 ,25 0 .54
3 60 5 K r i v o i - R o g 121 133 12 600 128 0.094 133 12 0.094 0.094
4 5 8 . 5 K r i v o i - R o g 117 129 12 600 128 0.094 — ___ ___ 0.094

! 5 61.0 K r i v o i - R o g 49 153 104 600 128 0.81 104 48 0 .38 0 ,5 9
1 6 5 9 . 5 F r e j a 7 7 161 84 600 115 0.73 137 60 0 ,52 0 ,62
1 7 60.0 R h . 90 162 72 600 107 0,67 150 60 0 .56 0.61

8 5 7 , 0 R h . 80 160 80 600 107 0 ,75 — — — 0.75

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

Mit jedem der oben angeführten fünf Erze wurden 8 bis 10 
gewöhnliche Schmelzungen hergestellt. Der Durchschnitt 
der Eisengehalte in der Schlacke der Oxyduloxyderze, also 
Erz 1,3, 4,5, ergab 13,05 % Fe und des Öxyderzes (2) 15,60 
bei etwa gleicher Basizität der Schlacke. Dieser höhere 
Eisengehalt stimmt also mit der theoretischen Berechnung 
überein. Es ist damit auch erwiesen, daß die Wirkung 
verschiedener Frischmittel auch verschieden sein muß, da 
selbst die gleiche Basizität der Schlacke nicht dieselbe Aus­
wirkung der Erze gestattet hat. Dagegen haben Betriebs­
untersuchungen auf einem Werk zu dem Ergebnis geführt, 
daß von drei Erzsorten, Grängesberg, 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, daß 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
führt. Hierbei ist weiter zu berücksichtigen, daß
1. in 1 kg Grängesberg-Erz 0,226 kg 0  und in 1 kg Krivoi- 

Rog-Erz 0,281 kg 0  enthalten sind.
2. der Kieselsäuregehalt des Grängesberg-Erzes um 1.65 ° 0 

höher liegt.
3. der Phosphorgehalt des Grängesberg-Erzes viermal so 

hoch liegt wie der des Krivoi-Rog-Erzes.
Das Grängesberg-Erz steht also dem Kiruna-Erz in der 

Güte erheblich, nach, und es wäre ein. besonderer Versuch 
mit metallurgischen Beobachtungen angebracht.

X V I.«

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

Um den tatsächlichen Wirkungsgrad zu bestimmen, 
mußte die normale Oxydation ohne Erz einberechnet werden.

Diese ist natürlich nur vor dem Erzsatz zu bestimmen und 
kann sich im Verlauf der Schmelzung ändern. E< sind 
daher acht Schmelzungen genauer untersucht worden. 
Aus A bb. 2 b is 6 sind die einzelnen Angaben zu ersehen: die 
minütlich verbrannte Kohlenstoffmenge, der absolute 
Kohlenstoffgehalt und die Gesamtmenge an Kohlenstoff. 
Hieraus geht schon deutlich hervor, daß die Erzwirbung 
ganz verschieden ist. Eine Zusammenstellung unter Berück­
sichtigung der Xebenumstände ist in Znhlevtafel 4 und -5
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Z a h l e n t a f e l  5 .  E r z w i r k u n g s g r a d  1 0  m i n  n a c h  d e m  E r z e n .

1 2 3 4 S 6 7 8 9

G ew icht der 
Schm elzung

V erw endete
B rzsorte

K ohlenstoff­
abnahm e 

10 m in  vor 
dem  Erzen 

X 2

kg

K ohlenstoff­
abnahm e 

in den beiden 
ersten  10 min 

nach  dem 
Erzen

kg

K ohlenstoff­
abnahm e 
je  m in

kg

Spalte 
4 — 3

kg

Ange­
w endete

E rz­
menge

kg

D as E rz 
konnte 

oxy­
dieren

kgC

W ir­
kungs­

grad
6 : 7

1 .  6 2 , 2  t K i r u n a 3 8 1 0 6 5 , 3 6 8 1 2 0 0 2 3 6 0 , 2 9

2 .  6 1 , 0  t K i r u n a 4 8 1 7 7 8 , 9 1 2 9 1 2 0 0 2 3 6 0 , 5 5

3 .  6 0 , 5  t K r i v o i - R o g 1 1 0 1 2 7 6 , 3 1 7 1 2 0 0 2 5 6 0 , 0 7

4 .  5 8 , 5  t K r i v o i - R o g 4 1 8 8 8 , 8 4 7 6 0 0 1 2 8 0 , 3 7

5 .  6 1 , 0  t K r i v o i - R o g 3 6 1 2 8 6 , 4 9 2 1 2 0 0 2 5 6 0 , 3 6

6 .  5 9 , 5  t F r e j a 3 6 1 6 7 8 , 6 1 3 1 1 2 0 0 2 3 0 0 , 5 7

7 .  6 0 , 0  t R h . 8 4 1 3 2 6 , 6 9 0 1 2 0 0 2 1 4 0 , 4 2

8 .  5 7 , 0  t R h . — 5 1 5 , 1 5 1 6 0 0 1 0 7 0 , 4 8

gegeben. In Zahlentafel 4 ist die normale Kohlenstoff­
abnahme 30 min vor dem Erzzusatz berücksichtigt; 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, daß die hier angegebenen
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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 geändert. 
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

sind und als Wirkung die 
Kohlenstoffabnahme in den 
beiden ersten 10 min nach 
dem Erzzusatz zugrunde ge­
legt wurde.

Durch die Ergebnisse dieser 
Versuche (Zahlentafel 5) wird 
die auf Grund des Eisengehal­
tes der Schlacke gemachte Fest­
stellung bestätigt, daß der Wir­
kungsgrad der Oxydulerze stär­
ker ist als der der Oxyderze.

Die Untersuchung der Wirt­
schaftlichkeit nach Wirkung 
und Betrieb ergab im Vergleich 
zum Erzpreis das durch die 

Angaben in Zahleniafel 6 belegte Bild. Zu Spalte 3 in dieser 
Zahlentafel sei bemerkt, daß sie aus dem Durchschnitt der 
Spalte 6 aus Zahlentafel 5 umgerechnet auf 1000 kg Erz her­
vorgegangen ist.

Vernachlässigt man dabei den Kieselsäuregehalt, in 
dessen Höhe bei den verschiedenen Erzen mit Ausnahme 
der Rh.-Erze keine großen Unterschiede vorhanden waren, 
und beachtet man weiter den größeren Eisenverlust bei den 
Eisenoxyd-Erzen, so liegt die größere Wirtschaftlichkeit 
ebenfalls bei den Eisenoxyduloxyd-Erzen.

Der Einfluß des Kieselsäuregehaltes ist durch weitere 
Untersuchungen, bei denen Rh.-Erze Kiruna-Erzen gegen­
übergestellt wurden, untersucht worden. Es ergab sich dabei 
folgendes Bild:
Kiruna-Erze:
Es kosten 1000 k g ..................................... =  34,40 J lJ l
Um 20 kg Si02 darin zu verschlacken, sind

20 x 2,33*) =  47 kg Kalk notwendig . =  0,94 J lJ l
zusammen 35,34 J lJ l 

Die Schlackenmenge für diese Kieselsäure beträgt 
20 x 4,78 =  96 kg4).

Rh.-Erz:
Entsprechend der Oxydationsfähigkeit (s .
Zahlentafel 6) müssen hier 1051 kg Erz zu
29,28 JiM It ..................................................=  30,77 J lJ l
aufgewandt werden.
Um daraus 11,5 % Si02 =  128,5 kg Si02 zu 
verschlacken, sind 128,5 x 2,33 =  299 kg
Kalk notwendig ........................................ =  5,98 J lJ l

Die Schlackenmenge beträgt
128,5 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 J lJ l je 1000 k g ..............................=  3,65 JIÄ

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

Zahlentafel 6, in der der Aufwand zur Oxydation von
1 kg C bei Kiruna-Erz z u ..........................  0,42 J lJ l
und bei Rh.-Erz.............................................  0,375 J lJ l
angegeben ist, ändert sich also.

Das Rh.-Erz kostet nach vorstehender Rechnung 
40,40 J lJ l gegenüber 35,34 J lJ l nach derselben Rechnung 
für Kiruna. Im Verhältnis zu dem in Zahlentafel 6 ange­
führten Preis von 0,34 J lJ l je % Kiruna-Erz stellt sich das 
Rh.-Erz zu 0,395 J lJ l, und um 1 kg C zu oxydieren, werden 
beim Rh.-Erz 0,48 J lJ l aufzuwenden sein.

*) N a c h  C .  D i c h m a n n :  D e r  b a s i s c h e  H e r d o f e n p r o z e ß ,

2 .  A u f l .  ( B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 2 0 . )
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Z a h l e n t a f e l  6 .  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  ü b e r  d i e  
W i r t s c h a f t l i c h k e i t .

1 3 3 4 5 6

Era
W ir­

kungs­
grad

1000 kg 
E ra  haben  

oxyd ie rt 

kg 0

1000 kg 
Erz 

kosten

A Jf/t

1 kg 0 au 
oxydieren 

kostet 
JLM /kg

Die gleiche 1 
Menge 0 

wird 
oxydiert 

durch 
kg Era

K i r u n a 0 , 4 2 8 2 3 4 , 4 0 0 , 4 2 1 0 0 0
K r i v o i - R o g 0 , 2 7 5 2 3 2 , 6 0 0 , 6 3 1 5 7 6
F r e j a 0 , 5 7 1 0 9 3 3 , 7 0 0 , 3 1 7 5 2
R h . 1 ) 0 , 4 5 7 8 2 0 . 2  s 0 . 3 8 1051

*) O h n e  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  v i e l  h ö h e r e n  E i e s e l s ä u r e ­
g e h a l t e s ,  d e r  s p ä t e r  b e r e c h n e t  i s t .

Bei dem reinen Roheisen-Erz-Verfahren mit rd. ‘20 °0Erz 
an Einsatz sind also Unterschiede von mehreren JI.K  je t

A b b i l d u n g  5 .

F r i s c h w i r k u n g  v o n  F r e j a - E r z .  O f e n  \  1 1 .  S c h m e l z u n g  N r .  3 4 6 8 .

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

Auch in der Arbeit von S. Schleicher, die schon erwähnt 
worden ist, geschieht die Wirtschaftlichkeitsberechnung auf 
der Grundlage, daß jedes Erz im Höchstfälle etwa 4 bis 5 kg 
C/min oxydieren könne. Tatsächlich kehren in dieser Ar­
beit die Zahlen 4 bis 5 kg/min immer wieder. Bei einer be­
stimmten Einstellung sämtlicher eingangs genannten Xeben- 
umstände wird man in einem genügend langen Zeitraum 
sehr oft immer eine gleichbleibende Erzwirkung bekommen. 
Trotzdem zeigt die angeführte Untersuchung von rd. 80 
Schmelzungen, daß auch unter fast gleichen Verhältnissen

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

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

So ist z. B. in einer früheren 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 über 8  k g  min.

Es ist also unbedingt notwendig, bei höheren Erzsätzen, 
also beim Roheisen-Erz-Verfahren, genaue Versuche auf 
längere Dauer etwa nach den vorstehenden Richtlinien 
anzustellen, da sich die Selbstkosten je t Stahl durch eine 
falsche Erzwahl um mehrere 3LM verändern können.

A b b i l d u n g  6 .

F r i s c h w i r k u n g  v o n  K i r u n a - E r z .  O f e n  V I I .  
S c h m e l z u n g  N r .  4 2 4 6 .

Zusammenfassung.
Es werden theoretische Vergleiche über die Frisch- 

wirkung verschiedener Frischmittel im Siemens-Martin-Ofen 
angestellt und Ergebnisse von Betriebsversuchen mitreteilt. 
aus denen hervorgeht, daß die Frischmittel auf Grund ihrer 
Beschaffenheit eine sehr verschiedene Wirkuns: haben. 
Weiter wurde festgestellt, daß die theoretisch berechnete 
höhere Wirkung der Oxyduloxyderze gegenüber den Oxyd­
erzen den praktischen Untersuchungen standgehalten hat. 
Endlich wurde die große Verminderung der Wirtschaft­
lichkeit durch einen höheren Kieselsäuregehalt der Frisch­
mittel nachgewiesen.

5 ) B e r .  S t a h l w . - A u s s c h .  V . d . E i s e n h .  N r .  1 2 5 ( 1 9 2 7 )  A b b . 4 u . 5 .

Die Ausnutzung der toten Kaliber bei Triowalzw erken.
Von S)r.^ng. Hans Cramer in Krefeld.

[ B a r i c h t  N r .  6 6  d e s  W a 'z W e r k s a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1 ) . ]

( M ä n g e l  d e s  b i s h e r i g e n ,  V i e r w a l z e n s y s t e m s  z u r  A u s n u t z u n g  d e r  t o t e n  K a l i b e r .  E r k l ä r u n g  d e s  V e r s c h l e i ß e s  d e r  W a l z e n  

r ä n d e r .  B e s c h r e i b u n g  e i n e s  n e u e n  A b d r e h -  u n d  K a l i b r i e r u n g s s y s t e m s  u n i  s e i n e r  V o r t e i l e . )

B ereits vor einigen Jahren2) wurde auf die theoretische 
Möglichkeit 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

*) E r s t a t t e t  i n  d e r  1 8 .  V o l l s i t z u n g  a m  2 3 .  J a n u a r  1 9 2 9 . —  

S o n d e r a b d r u c k e  s i n d  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  

P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 .  z u  b e z i e h e n .

* ) B e r .  W a l z w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  3 4  ( 1 9 2 4 ) .

der toten Kaliber wiedergegeben. Im letzten Falle wurde 
die Walzung so vorgenommen, daß gemäß Abb. 2 zunächst 
in den Kalibern 1, 2, 3, 4,5 gewalzt wurde; nach Abnutzung 
dieser Kaliber mußte dann umgebaut werden. Es wurde 
jetzt die bisherige Oberwalze als Unterwalze und die bis­
herige Unter- als Oberwalze eingebaut, während 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 einrefügt wurde. Ober- und Unterwalze
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wurden also nicht erst nachgedreht. Ein Nachdrehen war 
nicht nötig, da ja jetzt in der Kaliberreihe I, II, III, IV, V 
gewalzt werden konnte, d. h. in solchen Kalibern, deren 
Begrenzungen vollkommen unabgenutzt waren; denn die 
Mittelwalze war ja überhaupt 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 Erörterung zu dem damaligen Bericht führte 
A. Spenle aus, daß auch er dieses Verfahren bereits be­
nutzt habe. Um den durch die einseitige Walzenverschiebung 
entstehenden einseitigen Verschleiß der Walzenränder 
möglichst gering zu halten, sei Hauptbedingung gewesen, 
auf gutes Anziehen der Seitenschrauben und sorgfältige 
Schmierung zu achten. Es war also in früheren Jahren 
möglich, die toten Kaliber auszunutzen, d. h. solange in

A b b i l d u n g  1 u n d  2 .

S c h i e n e n f e r t i g t r i o  o h n e  u n d  m i t  A u s n u t z u n g  d e r  t o t e n  K a l i b e r .

kurzen Längen gewalzt wurde. Beim Uebergang auf größere 
Walzlängen verschlissen die Walzränder aber derart, daß 
ein Umtauschen von Ober- und Unterwalze nicht mehr 
möglich war.

Dieses Verschleißen der Walzränder sei zum besseren 
Verständnis für die folgenden Erörterungen an Abb. 3 
näher erklärt und dabei zugleich auf die durch den Ver­
schleiß entstehenden Mängel hingewiesen. In Alb. 3 
sind die beiden übereinander liegenden Kaliber 3 der ersten 
und Kaliber III der zweiten Kaliberreihe, d. h. der Kaliber­
folge, die nach dem Umtausch von Ober- und Unterwalze 
benutzt wird, walzenzeichnungsmäßig dargestellt, und zwar 
so, wie dies auf Walzenzeichnungen meist üblich ist. Die 
als Patrizenwalze ausgebildete Mittelwalze reicht mit gleich 
großem Spiel (Oeffnung a und b) an den beiden Rändern 
in die Matrizenwalze hinein. Bei Fassen des Walzstabes 
verändern nun die Walzen bekanntlich nach zwei Richtungen 
hin ihre Lage: erstens springen sie durch den Walzdruck 
auseinander, und zweitens verschieben sie sich infolge des 
ungleichmäßigen Seitendruckes, vor allem bei unsym­
metrischen Profilen, seitlich zueinander. Daß diese seitliche 
Verschiebung auch bei symmetrischen Profilen eintritt,

rührt daher, daß die einzelnen Profilteile* nie ganz sym­
metrisch bei der Walzung ausfallen werden. Nach 
Abb. 3 können 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 Walzenränder herunter, 
dann müssen die benutzten Schablonen an den von der 
Patrizenwalze begrenzten Teilen dort schmaler, wo der 
größere, und da breiter sein, wo der geringere Seitendruck 
beim Walzen auftritt. Viel besser aber ist es, wenn man 
auch in der Walzenzeichnung die tatsächlich vorhandene 
Walzlage der Walzen darstellt, also die Ränder, die den

Seitendruck aufneh­
men, aneinanderliegend 
zeichnet; dann liegt die 
Oeffnung der Walzen 
nur an den Rändern, 
die den seitlichen Druck 
der Walzen nicht auf­
nehmen; die Walzen­
zeichnung wird dann so 
ausgeführt, wie es in 
Abb. 3 gestrichelt ge­
zeichnet ist. Werden 
die Schablonen ent­
sprechend einer solchen 
Zeichnung angefertigt, 
also auch genau ent­
sprechend dem tatsäch­
lich gewalzten Profil, 
dann muß beim Her­
unterschneiden in der 
Walzendreherei selbst­
verständlich daran ge­
dacht werden, daß die 
den Seitendruck auf­
nehmenden Ränder 
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 zusammengepreßten Berührungsflächen (vgl. 
Abb. 3) ,  tritt nun ein starker seitlicher Verschleiß dieser 
Berührungsflächen auf, der selbstverständlich mit der 
Dauer der Walzung immer größer wird. Je größer dieser 
Seitenverschleiß ist, um so mehr verändert sich das in dem 
Kaliber gewalzte Profil, selbst wenn die Walzen in den 
Kalibern nicht abnutzen würden. Bei Schienenprofilen 
würde z. B. der indirekt gewalzte Kopfteil kleiner (schwächer), 
der Fußteil größer (stärker) werden. Dieser durch den 
Walzenrandverschleiß bedingten Kaliberänderung kann man 
bei der Kalibrierung in gewissem Maße derart Rechnung 
tragen, daß man das eingedrehte Kaliber im Fußteil 
schwächer und im Kopfteil stärker dreht. Durch den ein­
tretenden Seitenverschleiß wird dann allmählich mit fort­
schreitender Walzung der indirekt gewalzte Fußteil immer 
stärker, bekommt in der Hälfte der Walzung seine normale 
Stärke und wird dann übernormal stark. Neben diesem 
Mangel in der Kaliberänderung tritt aber noch ein zweiter 
auf. Je stärker der seitliche Verschleiß wird, um so größer

z u e i n a n d e r  i n  K a l i b e r  3 .
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wird die Oeffnung der Walzen an dem Kaliberteil, der mit 
dem größeren Seitendruck bearbeitet wird, bei der Schienen­
walzung also am Fuße. Dadurch wird die Gefahr des Auf­
tretens von Eisen an dieser Oeffnung immer größer, es tritt 
leicht Nahtbildung und damit Ueberwalzung ein. Bei der 
Walzung von Schienen ist man ja auch oft gezwungen, mit 
fortschreitender Walzung den Fuß tiefer zu stechen, um 
die Xahtbildung zti verhindern. Die beiden angeführten 
Mängel zwingen häufig dazu, wegen des Verschleißes der 
Berührungsflächen die Walzen auszubauen, selbst wenn 
die Kaliber an sich noch gut sind und ein Weiterwalzen 
zulassen würden.

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 hinzugefügt wird, 
dann werden zwar die Mängel, die bei der Walzung der 
letzten Stäbe in der ersten Kaliberreihe vorhanden waren, 
nicht gänzlich aufgehoben, wohl aber zum Teil durch die 
Hinzufügung der unabgenutzten zweiten Mittelwalze um die 
Hälfte verringert. Theore­
tisch könnten dann, wenn 
in der ersten Kaliberreihe 
z. B. 500 t gewalzt worden 
wären, ehe es nötig wurde, 
die Walzen auszubauen, 
noch 250 t nach dem Um- 
bauen gewalzt werden, be­
vor der Seitenverschleiß 
wieder die gleiche Größe 
angenommen hätte. 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 Walzenrändem 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 häufigere Umbauen 
ansteigen.

Die theoretische Möglichkeit, durch Anwendung des 
Vierwalzensystems die Walzenkosten zu verringern, hat 
nim zu einem praktischen Abdreh- und Kalibrierungsver­
fahren*) geführt, das die mit dem Vienvalzensystem ver­
bundenen Mängel ausschaltet und die Wirtschaftlichkeit 
des Verfahrens noch erhöht. Wenn mit einem Trio nach 
Abb. 1 gewalzt worden ist, dann muß dieses Trio um ein 
gewisses Maß x abgedreht werden, damit sowohl die ab­
genutzten Kaliber als auch die verschlissenen Ränder 
wiederhergestellt werden. Um das gleiche Maß x müßten 
die nach dem 1 ierwalzensystem gedrehten Walzen nach 
Abb. 2 abgedreht werden, wenn nach diesem Verfahren 
mit seinen geschilderten Nachteilen gewalzt werden würde. 
Das neue 1 erfahren wendet nun das Vierwalzensystem so 
an. daß nach dem Walzen in der ersten Kaliberreihe nicht 
sofort die Ober- und Unterwalze umgetauscht, sondern die

3) D. R. P. und Ausl.-Patente.

Walzen erst auf die Bank genommen und nur um die Hälfte 

von x abgedreht werden. Durch dieses Abdrehen um \ .

also dureh ein Eindringen des Drehmeißels von —. -oll der

Verschleiß an den Berührungsflächen 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 Hälfte wiederhergestellt.

Wenn aber nach dem Walzen in der zweiten Kaliberreihe

die Walzen abermals um zur Herstellung der zum zweiter

Male abgenutzten Berührungsflächen abgedreht werden, 
dann sind die Kaliber der ersten Kaliberreihe um insgesamt 
x mm nachgedreht. so daß jetzt wieder in ihnen gewalzt 
werden kann. Als Mittelwalze dient nun wieder die erste

A b b i l d u n g  4 .  S e i t l i c h e r  V e r ­

s c h l e i ß  d e r  W a l z e n r ä n d e r .

A b b i l d u n g  5 .  A b h ä n g i g k e i t  

d e r  O e f f n u n g .
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A b b .  6 .  A u s l a u f e n  d e r  K a l i b e r ­

k o n i z i t ä t  a n  d e n  p o s i t i v e n  u n d  

n e g a t i v e n  W a l z r ä n d e r n .

Mittelwalze, die inzwischen gleichfalls um x mm abgedreht 
worden ist. Es ist also möglich, den Verschleiß der Be­
rührungsflächen von Ober- und Unterwalze durch ein Ab­

drehen von nur mm aufzuheben, und zwar dureh die

Wahl einer höheren Konizität der Berührungsflächen.
Nehmen wir einmal ein praktisches Beispiel an: Der bei 

der Walzung in einem Trio nach Abb. 1 insgesamt auf­
tretende seitliche Verschleiß sei 0.45 mm und die ange­
wandte Konizität k der Berührungsfläche 6 °0. Um diesen 
seitlichen \  erschleiß durch das Abdrehen aufzuheben, muß

der Drehmeißel um — mm eindringen. wobei sich — aus der2 'i
Beziehung (s. Abb. 4. die den in A:r. o angeklammerten Teil 
in vergrößertem Maßstabe wiedergibtl seitlicher Verschleiß 
(AB): Eindrehmaß i BCi =  A D : D E: A D : D E =  Koni-

X X
zitat k ergibt mit: 0.45: — =  0.06 oder — =  7.5 mm d. h. 

2 2
die Walzen müssen um 2x7.5 mm = 1 5  mm abgedreht
werden.

Wenn nun der Verschleiß an den Berührungsflächen
X

durch ein Eindringen von nur — =  3.75 m m  aufgehoben

werden soll, dann muß die Konizität 12 ° 0 werden, da k =
0.45 : 3.75 =  0.12.

Was bedeutet aber nun die Anwendung einer ver­
größerten Konizität der Berührungsflächen? Ein notwen-
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diger Sprung von 5 mm verlangt, damit die Walzen vor dem 
Eintritt des Walzgutes um 5 mm näher zusammenliegen 
können, eine Oeffnung =  Größe des Walzenschlusses =  
dem wagerechten Abstand w (A lb . 5) der Berührungsflächen, 
der sich ergibt aus der Beziehung: wagerechter Abstand 
w : Spiel (s) =  A D : D E =  Konizität. Bei 6 % Konizität 
ergibt sich der wagerechte Abstand aus w6 : 5 =  0,06 mit 
w8 =  0,3 mm und bei 12 % Konizität aus w12 : 5 =  0,12 
mit w12 =  0,6.

Ein solcher wagerechter Abstand ist praktisch zulässig, 
dreht man doch die Walzen, selbst wenn der Abstand bei 
geringerer Konizität kleiner sein könnte, stets mit diesem 
Maß.

Diese Rechnung bedingt, daß die Konizität der Berüh­
rungsflächen unmittelbar am Eckpunkt des Kalibers be­
ginnt. Bekanntlich kalibriert man nun aber die Walzen so, 
daß man aus walztechnischen Gründen die Kaliberkonizität 
um 1 bis 2 mm an den Berührungsflächen beibehält und 
dann erst mit der eigentlichen Konizität der Berührungs-

A b b i l d u n g  7 .  E i e  v e r s c h i e d e n e n  

K o n i z i t ä t e n  d e r  W a l z r ä n d e r .

A b b i l d u n g  8 .  E o r m  d e r  

z u r  V e r m e i d u n g  e i n e r  

K o n i z i t ä t .

flächen beginnt (Abb. 6). Man tut dies vor allem aus 
Gründen der Einsteilmöglichkeit beim Walzen, um die 
Walzen entsprechend heben zu können, ohne bereits ein 
Profil zu bekommen, das zum Teil schon von der großen 
Konizität der Berührungsfläche begrenzt wird. Bei Bei­
behaltung der Kaliberkonizität werden nun die Verhältnisse 
etwas verwickelter. Nehmen wir an, dieses Auslaufmaß 
betrage 1,5 mm, der seitliche Verschleiß 0,39 mm, die 
Kaliberkonizität 2 % und die Konizität der Berührungs­
fläche einmal 6 %, das andere Mal 12 %. Läßt man jetzt 
den Drehmeißel zunächst um das Auslaufmaß 1,5 mm ein- 
dringen, so hebt man hierdurch, da die Konizität auf diesen 
1,5 mm 2 % beträgt, 1,5 • 0,02 =  0,03 mm des Verschleißes 
auf. Der Drehmeißel muß also nach der obigen Beziehung 
weiter um (0,39 — 0,03) : y =  0,06; y =  6 mm, oder ins­
gesamt um x4 =  y +  1,5 =  7,5 mm eindringen. Die 
gleiche Rechnung für 12 % Konizität durchgeführt ergibt 
(0,39 — 1,5 • 0,02) : y =  0,12; y12 =  3 mm; x12 =  4,5 mm, 
d. h. man muß, trotzdem doppelt so große Konizität gewählt 
wurde, doch den Drehmeißel um mehr als die Hälfte von x5 
eindringen lassen, so daß man eines Teiles des großen Vor­
teiles des Verfahrens verlustig gehen würde. Es müßte erreicht 
werden, daß ein Eindringen um y 2 x6 =  3,75 mm genügt, 
um den seitlichen Verschleiß von 0,39 mm aufzuheben.

Ein einfaches Mittel wäre ja nun, einfach die Konizität 
noch größer als 12 % zu machen. Das wäre aber nicht an­

gebracht, da hierdurch der wagerechte Abstand w noch 
größer wird. War er doch schon bei einer Konizität von 
12 % von seinem Mindestmaß 0,3 mm bei 6 % auf das 
praktische Mindestmaß von 0,6 mm angewachsen.

Die Verhältnisse werden immer ungünstiger, je größer 
das Auslaufmaß ist. Bei 3 mm Auslaufmaß müßte der 
Drehmeißel bei den gleichen oben angenommenen Größen 
des seitlichen Verschleißes und der Kaliberkonizität bei 
6 % Konizität der Walzränder 8,5 mm und bei 12 % Ko­
nizität der Walzränder 5,75 mm eindringen.

Bei 12 % Konizität der Walzränder und einem Auslauf - 
maß von 0 mm braucht der Drehmeißel nur 0,5mal so tief, 
bei 1,5 mm Auslaufmaß schon 0,6mal so tief, und bei einem 
Auslaufmaß von 3 mm muß der Drehmeißel schon 0,67mal 
so tief eindringen als unter gleichen Verhältnissen bei 6 % 
Konizität der Walzränder.

Je größer also das Auslaufmaß, um so größer muß die 
Konizität der Walzränder werden, wenn die volle Aus­
nutzung des Verfahrens und damit seine höchste Wirt­

schaftlichkeit erreicht werden soll. Im Betriebe 
wird sich zwar zeigen, daß der Verschleiß an 
den Walzrändern bei gleichem Seitendruck 
um so kleiner werden wird, je größer die 
Konizität der Walzränder ist. Denn der Seiten­
druck wird sich nach dem Parallelogramm der 
Kräfte an dem Walzrand zerlegen, wobei die auf 
den Rand drückende Kraft um so kleiner werden 
wird, je größer die Konizität 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 
vergrößerten Konizität der Walzränder aus­
zeichnet, nach dem Gesagten nur in den 
Fällen anwenden ließe, wo die durch die not­
wendige starke Konizität der Walzränder 
bedingte Größe der Oeffnung das praktisch 
zulässige Maß nicht überschreitet, so könnte 
seine Anwendung beschränkt sein. Die wei­
tere Ausbildung des Verfahrens umgeht aber 

diese Beschränkung durch eine geeignete Kalibrierung der 
Walzränder. Man kalibriert diese nämlich so, daß man sie 
nach dem Auslaufen der Kaliberkonizität, also von den 
Punkten B und Bj der Abb. 6 ab, zunächst in nicht­
parallelem Bogen vorlaufen läßt und sie erst später wieder 
parallel zueinander führt.

Diese Verhältnisse sollen an Abb. 7 näher erklärt 
werden. In dieser Zeichnung ist E B und Ex Bx wieder 
das Auslaufmaß, also das Stück des Walzrandes, an dem 
die Konizität des Kalibers beibehalten worden ist. Der bei 
der Walzung eingetretene seitliche Verschleiß sei v. Der 
Einfachheit wegen und um die Uebersichtlichkeit der Ab­
bildung nicht zu stören, sollen die Verhältnisse nur an der 
Mittelwalze gezeigt werden, weshalb der seitliche Ver­
schleiß auch nur für die Mittelwalze gezeichnet worden ist. 
Für Ober- und Untcrwalze sind die gleichen Ueberlegungen 
maßgebend. Um nun den seitlichen Verschleiß aufzuheben, 
muß die Mittelwalze bis zu dem Linienzug L M N O P, also 
um Ej N abgedreht werden. Durch dieses Abdrehen werden 
nun auch die verschlissenen Kaliber wieder einwandfrei, 
da eben infolge der praktischen Erfahrung die Konizitäten 
so gewählt sind, daß durch dieses Abdrehen sowohl der Ver­
schleiß der Kaliber als auch der Ränder aufgehoben wird. 
Wenn nun die toten Kaliber ausgenutzt werden sollen, 
dann muß ein Abdrehen um die Hälfte von Et N =  E, Q 
bis zum gestrichelt gezeichneten Linienzug R S Q W ge­

W a l z r ä n d e r  

z u  g r o ß e n
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nügen, um den Verschleiß aufzuheben. Das ist aber nur 
möglich, wenn der Walzrand die gezeichnete Konizität R, X 
erhält, da die Verschleißlinie dann durch Q geht. Diese 
Konizität ist aber größer als die praktisch zulässige größte 
Konizität BjY. Wenn aber nun keine stärkere als die 
Konizität BjY gewählt werden darf, dann müßte dafür 
gesorgt werden, daß an dem Punkt Q überhaupt kein 
Verschleiß eintreten kann. In Abb. 8 ist Abb. 7, jedoch 
nur mit dieser Konizität B1Y, nochmals eingezeichnet. Die 
Kaliberkonizität ist über den Punkt Bj hinaus an der 
Mittelwalze beibehalten und erst dann allmählich im Bogen 
auf die eigentliche Walzrandkonizität übergeleitet! Der 
Walzrand der Oberwalze ist gleichfalls an dieser Stelle aus­
gespart. Der seitliche Verschleiß wird also jetzt durch ein 
Abdrehen bis auf den Linienzug B S Q W bei der Mittel- 
walze restlos aufgehoben. Es ist erreicht worden, daß die 
Konizität der Berührungsflächen nur noch allein von ihrem 
eigenen Verschleiß abhängig ist.

Bei dem oben gewählten Zahlenbeispiel mußte der 
Meißel bei einer Konizität von 12 % und einem Auslaufmaß 
von 1,5 mm 1,5 mm eindringen. Es hätte aber ein Ein­
dringen von 3,75 mm genügen müssen, was eine Konizität 
von 16 % und damit eine Oeffnung von 0,8 mm bedingt 
hätte. Jetzt genügt eine Konizität von 0,39 : 3,75 =  10,1 0 0.

Gegenüber dem alten Verfahren ohne Ausnutzung der 
toten Kaliber, bei dem eine Konizität von 6 % voraus­
gesetzt worden war, braucht die Konizität also noch nicht 
einmal doppelt so groß zu werden; trotzdem wird der Ver­
schleiß aufgehoben durch ein Abdrehen um die Hälfte des 
Maßes, das notwendig wäre, um den Verschleiß bei 6 % 
Konizität auszuschalten.

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

Es ist in den obigen Ausführungen angenommen, daß 
nach dem jedesmaligen Abdrehen die beim letzten Walzen 
nicht eingebaute Mittel walze eingelegt wird. In den meisten 
Fällen wird es nun aber sogar möglich sein, auch noch die 
zweite Mittel walze zu ersparen. Bei dem Profil der Form­
eisen und Schienen und bei den benötigten Vorkalibem wird 
die Neigung der in der Mittelwalze gewalzten Flansche stets 
so stark gewählt, daß der Kaliberverschleiß der Mittelwalze 
gegenüber dem Kaliberverschleiß von Ober- und Unterwalze 
schon aufgehoben sein würde, wenn die Mittelwalze nur um 
halb soviel abgedreht würde wie Ober- und Unterwalze. 
Man mußte aber bisher die Mittelwalze stets ebenso stark 
abdrehen wie Ober- und Unterwalze, damit sie in ihrem 
Durchmesser zu dem der wiederhergestellten Ober- und

A n  d e n  V o r t r a g  s c h l o ß  s i c h  f o l g e n d e  A u s s p r a c h e  a n .

F .  W .  W e b e r ,  B o c h u m :  I c h  m ö c h t e  a u f  e i n e n  U m s t a n d  

h i n w e i s e n ,  d e r  m i r  i n  A b b .  1  a u f g e f a l l e n  i s t .  M a n  s i e h t  

a u f  d i e s e m  B i l d e  e i n e  g e w ö h n l i c h e  W a l z e n k a l i b r i e r u n g  m i t  

z w e i  V o r s t i c h e n  u n d  d r e i  F e r t i g s t i c h e n .  W e n n  m a n  d i e  

a l t e  F a u s t r e g e l  d e r  W a l z e n k a l i b r i e r e r  b e a c h t e t ,  d i e  R ä n d e r  s o  

b r e i t  w i e  h o c h  z u  w ä h l e n ,  s o  e r g i b t  s i c h  a u s  d e r  Z e i c h n u n g ,  d a ß  

d a s  E i n d r e h e n  d e r  K a l i b e r  n a c h  d e r  h i e r  d a r g e s t e l l t e n  W e i s e  n i c h t  

g e h t .  D i e  R ä n d e r  w e r d e n  v i e l  z u  s c h w a c h .  D i e  t o t e n  K a l i b e r  

m ü s s e n  d i e  R ä n d e r  s t ü t z e n .  B e i  d e m  v o r l i e g e n d e n  K a l i b r i e r u n g s ­

v e r f a h r e n  m ü ß t e n  a l s o  d i e  R ä n d e r  b r e i t e r  g e s c h n i t t e n  w e r d e n ,  

u n d  s o m i t  w ü r d e  e i n  V e r l u s t  a n  B a l l e n  f ü r  d i e  A r b e i t s k a l i b e r  a u f -  

t r e t e n .  A u f  K o s t e n  d i e s e r  B a l l e n v e r l u s t e ,  w e n n  i c h  m i c h  s o  a u s -  

d r ü c k e n  d a r f ,  k ö n n t e  m a n  a b e r  a u c h  d i e  K a l i b e r  a n d e r s  g e s t a l t e n ;  

m a n  k ö n n t e  z .  B .  d i e  b e k a n n t e  K a l i b r i e r u n g  m i t  e i n e r  s c h a r f e n  

N e i g u n g  w ä h l e n ,  b e i  d e r  d i e  K a l i b e r  w e c h s e l s e i t i g  o b e n  u n d  u n t e n  

g e ö f f n e t  s i n d .  M a n  w ü r d e  d a d u r c h  —  d i e  E r g e b n i s s e  s i n d  j a  w o h l

Unterwalze paßte. 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 paßt zu ihnen eine gleichfalls

um abgedrehte und dadurch wiederhergestellte Mitte'-

walze, womit das alte mit den beschriebenen Mängeln 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 Hartguß walzen gemacht 
hat, daß nämlich die Härte der Walze durch das 
Walzen steigt, kann man sinngemäß auch auf Formeisen­
walzen anwenden. Während man aber diese Steigerung 
der Härte, die natürlich nur an oder dicht unter 
der Walzenoberfläche vorhanden ist, bei Polierwalzen bei­
behält, da man diese Walzen nur um ein geringes abschleifen 
muß, muß man bei Formeisenwalzen die harte Schale i m m e r  

wieder abdrehen, um die Kaliber wiederherzustellen. Wenn 
es aber nun durch das neue Verfahren möglich wird, viel 
weniger zur Wiederherstellung der Kaliber der Mitteiwalze 
abzudrehen, so wird die Walzenhaltbarkeit der Mittelwalze 
und die Verschleißfestigkeit der Bänder steigen.

Wenn bisher ein 750er Triobisauf 675 mmDmr. abgedreht 
werden konnte und jedesmal der Durchmesser um 15 m m  

verringert werden mußte, 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 fünfmal mehr, im ganzen also elfmal eingebaut 
werden, wenn eine Vergrößerung des ersten Durchmesser? 
um 7,5 oder eine Verkleinerung des letzten Durchmessers 
um weitere 7,5 mm nicht auch noch möglich sein soflte. 
Meist wird das eine oder andere der Fall sein, so daß 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 Hälfte verringert. Haben sie bisher z. B. 1,50 JLM t 
betragen, so werden sie sich auf etwa 0.75 JIJI t verringern 
Auch die relativen Drehkosten je Tonne ermäßigen 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 können, ohne daß die mit dem Vierwalzen 
system verbundenen Nachteile noch auftreten.

*

b e k a n n t  —  g a n z  e r h e b l i c h  m e h r  b e i m  A b d r e h e n  d e r  W a l z e n  

s p a r e n  a l s  b e i  e i n e r  g e w ö h n l i c h e n  K a l i b r i e r u n g .  W e n n  m a n  b e i  

e i n e r  g e w ö h n l i c h  k a l i b r i e r t e n  W a l z e  e t w a  1 2  m m  a b d r e h e n  m u ß .  

s o  w ü r d e n  b e i  e i n e r  K o n s t r u k t i o n  m i t  s c h r ä g  g e l e g t e n  K a l i b e r n  

n a c h  m e i n e n  E r f a h r u n g e n  4  m m  n n t e r  s o n s t  s l e i c h e n  U m s t ä n d e n  

g e n ü g e n .  A u f  d i e s e m  b e k a n n t e n  W e s e  k ö n n t e  m a n  a l s o  g l e i c h e  

E r s p a r n i s s e  e r z i e l e n ,  w e n n  e s  m ö g l i c h  i s t .  e i n e n  B a l l e n v e r l u s t  

m i t  i n  K a u f  z u  n e h m e n .  F e r n e r  h ä t t e  m a n  n o c h  b e i  d i e s e r  A r t  d e n  

V o r t e i l ,  d a ß  d i e  V o r k a l i b e r  b i s  z u l e t z t  d i e  g l e i c h e  H ö h e  b e h a l t e n ,  

w ä h r e n d  s i e  b e i  g e w ö h n l i c h e r  K a l i b r i e r u n g s a r t .  a l s o  a u c h  b e i  d e r  

v o r g e t r a g e n e n ,  z u  h o c h  w e r d e n ,  j e  m e h r  d i e  W a l z e  a b s e d r e h t  

w i r d .  I n  d i e s e m  F a l l e  m u ß  m a n  s i c h  d u r c h  a l l e  m ö g l i c h e n  K ü n s t e  

w ä h r e n d  d e r  W a l z u n g  h e l f e n ,  u m  e i n  b r a u c h b a r e s  F e r t i z p r c f i i  

z u  e r h a l t e n .  W e n n  m a n  s c h o n  a u f  K o s t e n  d e s  B a l l e n s  e i n e  b e s s e r e  

A u s n u t z u n g  d e r  W a l z e n  z u  e r r e i c h e n  s u c h t ,  s o  b i e t e t  d i e  o b e n  

e r w ä h n t e  b e k a n n t e  s c  h r ä r  l i e g e n d e  K a l i b r i e r u n g  m i n d e s t e n s  

e b e n s o  v i e l e  M ö g l i c h k e i t e n ,  m i t  d e r  m a n  d a s s e l b e ,  d .  h .  e i n e  

b e s s e r e  A u s n u t z u n g  d e r  W a l z e n ,  e r r e i c h e n  k ö n n t e .
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Spanien als Eisen erzeugendes Land.
Von ‘Sr.^ng. Wilhelm Harnickell in Oberhausen.
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( Kohlen- u n d  Eisenerzvorkom m en S pan iens, seine H ütten- und  Stahlwerke. A ußenhandel S p a n ien s  in  E rz  u n d  E isen.
Preisentw icklung von B ilbao-Erzen.)
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O hne zu übertreiben kann man Spanien als eines der an 
Bodenschätzen reichsten Länder, wahrscheinlich sogar 

im Verhältnis zu seiner Bodenfläche das reichste Land der 
Erde nennen, nicht nur nach Mannigfaltigkeit, auch haupt­
sächlich nach der Mächtigkeit der Vorkommen1). 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. Während die Kupfer- 
und Bleierzeugungen Spaniens mitbestimmend für die

bedingungen für eine glänzende Entwicklung, wie Vor­
kommen von Kohle und Erz und günstige Lage zur See, in 
einer Weise gegeben sind, die ihresgleichen sucht.

Da Kohle und Eisen unzertrennliche Wirtschaftsbegriffe 
sind, mögen auch die wichtigsten Steinkohlenvor­
kommen erwähnt werden. In den Pyrenäen befinden sich 
einige Steinkohlenlager, die aber nur untergeordnete Be­
deutung haben. Das größte und bedeutendste Steinkohlen­
gebiet erstreckt sich über das ehemalige Königreich Asturien
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A b b i l d u n g  1 .  E r z v o r k o m m e n  u n d  I n d u s t r i e g e b i e t e  i n  S p a n i e n .

A b b i l d u n g  2 .  S p a n i e n s  K o k s e r z e u g u n g  u n d  - e i n f u h r .

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

* )  E r s t a t t e t  i n  d e r  A r b e i t s a u s s c h u ß s i t z u n g  d e s  H o c h o f e n ­

a u s s c h u s s e s  a m  2 7 .  S e p t .  1 9 2 8 .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s i n d  z u  b e ­

z i e h e n  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  S c h l i e ß f a c h  6 6 4 .

l )  V g l .  h i e r z u  F .  S c h u m a c h e r  : U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  n u t z ­

b a r e n  B o d e n s c h ä t z e  S p a n i e n s  ( L e i p z i g :  C .  L .  H i r s c h f e l d  1 9 2 6 ) ;

E .  F e m á n d e z - M i r a n d a  G u t i é r r e z :  L a  i n d u s t r i a  s i d e r ú r g i c a  e n  

E s p a ñ a ,  M a d r i d .

TODS 7 0 0 7  7 0 1 3  7 0 2 0

A b b i l d u n g  3 .  A n t e i l  d e r  e i n z e l n e n  B e z i r k e  a n  

d e r  s p a n i s c h e n  E r z f ö r d e r u n g .

im Norden Spaniens, die heutige Provinz Oviedo, bis nach 
Altkastilien in die Provinz León hinein ( Abb. 1). Außerdem 
ist im Süden Spaniens in der Sierra Morena bei den Städten 
Ciudad Real und Córdoba ein Vorkommen von einiger 
Bedeutung. Die Förderung des Jahres 1918, eine Spitzen­
leistung, verteilt sich auf die einzelnen Bezirke wie folgt: 

N o r d e n

A s t u r i e n ...............................  3 4 0 9 0 0 0  t ...............................5 2 , 0  ° /o
L e ó n  u n d  V a l e n c i a  1 3 9 6 0 0 0  t ............................ 2 2 . 0  ° / 0

S ü d e n

S i e r r a  M o r e n a   1 4 7 4 0 0 0  t  ............................ 2 2 , 5  ° / 0

U e b r i g e  G e b i e t e   2 3 3 0 0 0  t    3 , 5  ° / 0

6 5 1 2 0 0 0  t .........................  1 0 0 %

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

Die asturischen Flöze enthalten alle Kohlensorten 
vom Anthrazit bis zu den jüngeren Kohlen, vor allem aber, 
was für den Hüttenmann von Belang ist, recht gute Koks­
kohle. Die Flöze sind nicht sehr mächtig; der Abbau erfolgt 
in dem stark gebirgigen Asturien vorwiegend im Stollen­
betrieb, und zwar in Etagen, die miteinander durch Brems­
berge verbunden sind. Die Kohlen sind leider sehr bröcklig, 
so daß der Entfall an Feinkohle übermäßig groß ist: in 
manchen Gruben steigt er bis auf 65 % und darüber. Da für
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die Feinkohle keine ausreichende Verwendung besteht, 
wird aus den Wäschen ein gToßer Teil in die Flüsse gelassen. 
So sollen z. B. im Nalon jährlich 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. Große Werte gehen auf diese Weise verloren: man 
ist sich dessen zwar bewußt, wartet jedoch auf eine wirt­
schaftliche Verwendungsmöglichkeit und hofft diese viel­
leicht in einem brauchbaren Schweiverfahren zu finden. 
Da der Koks nur aus Feinkohlen hergestellt wird, enthält 
er natürlich auch viel Asche; asturischer Koks hat meistens 
14 bis 16 % Asche und 1,5 bis 1,6 % S. Seine mechanische 
Beschaffenheit ist gut, es läßt sich sogar bei Verwendung 
der geeigneten Kohlen und sorgfältiger Mischung ein vorzüg­
licher Koks hersteilen. Der Preis des Kokses ist entsprechend 
dem Kohlenpreis hoch. Die Gestehungskosten müssen trotz 
Abzug eines angemessenen Betrages für den Wert der im 
Rohgas enthaltenen Nebenerzeugnisse mit etwa 50 Pta, 
gleich 35 JIM, eingesetzt werden. Natürlich lassen sich diese 
Kosten in einer leistungsfähigen, neuzeitlichen Kokerei 
drücken, jedoch nicht wesentlich, da der Einsatz je t Koks 
bereits rd. 46 Pta =  32 JIM  ausmacht. Diese Angaben 
gelten wohlbemerkt für Asturien.

In Abb. 2 ist die Erzeugung, Ein- und Ausfuhr von Koks 
in den Jahren 1900 bis 1927 schaubildlich wiedergegeben. 
Die Zahlen enthalten sämtlichen 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. Gewissermaßen das Urvor- 
kommen in diesem Bezirk ist
1. der Spateisenstein (Carbonato), von dem man zwei 

Sorten, die weiße und graue, unterscheidet. Der graue 
Spat enthält mehr Rückstand und Pyrite, ist daher minder­
wertiger. Durch Verwitterung hat sich der Spat ver­
wandelt in

2. Campanilerz, einen selbstgehenden Roteisenstein höch­
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 Jahresförderung an Campanil und Vena beträgt 
keine 100 000 t. Der Spat ist weiter verwittert in

4. Rubio, den bekannten Brauneisenstein, und in
5. Chirta, wohl Trümmer von Rubio, die in Lehm einge­

bettet Vorkommen und daher gewaschen werden 
müssen.

Die Erze sind alle im Tagebau leicht zu gewinnen und 
können 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 ähnliches Bohnerz, das jedoch ebenfalls 
gewaschen werden muß. Die Santander-Erze weisen einen 
etwas höheren 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 höheren Rückstandsgehalt; es hat etwa 
48 % Fe, 17 % Si02 und 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- 

X V I . , ,

hafen Vigo. Die Erze sind ebenfalls hoch phosphorhaltig, 
stellenweise haben sie 1 bis 1.10 % P bei 48 bis 50 % Fe. 
Es scheint für die Erze der Nordküste eine gesetzmäßige 
Wechselbeziehung zwischen Phosphorge halt und ge olcgischem 
Alter zu bestehen, und zwar derart, daß die Erze von Osten 
nach Westen zu in immer älteren 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 schließlich 
Galiciens Erze mit 1 °0 P im Silur.

Immer mehr an Bedeutung gewinnen die südspanischen 
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. 
Großzügig angelegt sind die Verschiffungseinrichtungen im 
Hafen Almeria. Weiter östlich 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 
J tß b o m t

A b b i l d u n g  I .  S p a n i e n s  F ö r d e r u n g ,  A u s f u h r  u n d  E i g e n v e r b r a u c h  

a n  E i s e n e r z e n .

mit 2 %  Mn hervorzuheben. Schließlich 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, erwähnt. Leider beträgt die Bahnver­
bindung bis zum nächsten Hafen 250 km, so daß bei den 
derzeitigen hohen Frachtsätzen das Erz zu teuer wird.

A bb. 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 
erwähnt 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 übersteigt, so waren große Vorräte auf den 
Gruben und in den Häfen vorhanden. Die Ausfuhrkurve, 
natürlich auch die Erzeugungskurve fallen seit dem Kriege 
sehr stark ab, ein Beweis dafür, 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 
für die erste Sorte Bilbao-Rostspat und -Rubio (Abb. 5 ) ist
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auf den ersten Blick erschreckend. Die stetig zunehmende 
Preissenkung in Pta hängt jedoch vornehmlich mit dem 
Anziehen der spanischen Währung 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 daß die
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im Umbau befindliche 120 t erzeugen soll, wenn die be­
stehenden Gebläsemaschinen den nötigen Wind hergeben.

Abb. 7 zeigt einige Profile spanischer Hochöfen, 
zuerst das alte und neue Profil des Ofens III in Mieres. 
Leider war es nicht möglich, das Gestell noch mehr zu er­
weitern, da das vorhandene gußeiserne Hochofengerüst 
daran hinderte. Immerhin ist es gelungen, durch gleichzeitiges 
Erhöhen des Ofens ein einigermaßen brauchbares Profil zu 
erhalten, das sich auch neben dem Profil des neuesten 
spanischen Hochofens, des von Sagunto, sehen lassen kann.

7020 27 27 2S 20 7027

Fábrica de Öfteres 
OfenM 

aOe Zuste/iung

Gichtbühne

22 23
Jahn

A b b i l d u n g  5 .  P r e i s b e w e g u n g  f ü r  B i l b a o - R o s t s p a t  

u n d  B i l b a o - R u b i o .

Gruben, die ihre Gehälter, Löhne usw. in spanischer Währung 
zahlen müssen, tatsächlich bei diesem Danaergeschenk 
schlecht abschließen.

Nach einer Statistik aus dem Jahre 1924 besaß Spanien 
16 Koks- und 18 Holzkohlenhochöfen; von diesen waren 
1926 12 Kokshochöfen und 7 Holzkohlenöfen im Betrieb. 
Die Roheisenerzeugung Spaniens in den letzten Jahren, 
desgleichen sein Außenhandel in Roheisen ist aus 
Abb. 6 ersichtlich. Die Einfuhr ist gering; sie beschränkt 
sich bei den hohen Einfuhrzöllen natür­
lich nur auf Sondereisen wie Ferrolegie­
rungen, ferner Roheisensorten mit sein- 
geringem Phosphorgehalt für den Be­
trieb saurer Siemens-Martin-Oefen eini­
ger staatlicher Werke. So wurde bis 
vor kurzem für eine Geschützfabrik ein 
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 Fábrica 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
sächlich um Holzkohleneisen handeln.

Das bedeutendste Hüttenwerk 
Spaniens ist die S. A. Altos Hornos 
de Viscaya. Auf sie entfallen un­
gefähr 300 000 t, das sind über 60% 
der gesamten Roheisenerzeugung. Die 
Gesellschaft hat in drei verschie­
denen Betrieben neun Hochöfen, 
von denen die größten eine Tages­
erzeugung von etwa 200 t haben, 
gelegenen Provinz Santander stehen zwei Hochöfen der 
S. A. Nueva Montaña in Santander mit je 1201 Tageserzeu­
gung. Asturien hat drei Hochofenbetriebe: in der Hafen­
stadt Gijón 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 schließlich die S. A. Fábrica 
de Mieres mit zwei Oefen, von denen der eine z. Zt. im

Im Süden Spaniens befindet sich in Málaga ein Hochofen 
von 150 t Tageserzeugung, der jedoch seit Jahren stilliegt. 
Dagegen ist in Sagunto östlich von Valencia in den letzten 
Jahren ein Werk entstanden, das besondere Beachtung 
verdient; es ist dies die Compañía Siderúrgica de Mediterráneo. 
Bemerkenswert ist, daß weder Kohlen noch Eisenerze in 
unmittelbarer Nähe Vorkommen. Die Erzgrundlage gibt 
die bereits erwähnte, weiter nördlich liegende Sierra Minera 
ab, die mit einer eigenen etwa 210 km langen Bahn mit dem

FábricaOeMieres 
OfenM 

neue Zuste/iung

6ichtbühne__|__

Ottos Homos 
de Ziscaya 

GichtbühnS
Fábrica de Sagunto

\< r 30000^,

Betrieb befindliche etwa 70 t erzeugt, während der andere

A b b i l d u n g  7 .  P r o f i l e  e i n i g e r  s p a n i s c h e r  H o c h ö f e n .

In der weiter westlich Hafen Sagunto verbunden ist. Beim Bau der Hütte war 
der Gedanke leitend, daß diese dank dem Frachtenvorsprung 
gegenüber den nordspanischen Hütten den südspanischen 
Markt beherrschen, sodann auch die reichen Erze von Ojo 
negro und Setiles in der Sierra Menera, die leicht im Tagebau 
zu gewinnen sind, verhütten sollte. Koks wollte man zur 
See beziehen, wobei die Schiffe als Rückfracht Eisenerze 
erhalten sollten. Sagunto eignete sich vorzüglich zu solch 
einer Anlage, da es über einen gut ausgebauten Hafen ver-

A b b i l d u n g  6 .  S p a n i e n s  E r z e u g u n g  u n d  E i n f u h r  

v o n  R o h e i s e n .
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fügte. Das Werk hat heute zwei Hochöfen, 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 Plänen gebaut; die Oefen sollten angeblich 
je 450 t leisten, bringen es aber, wie ich hörte, nur auf 250 t.

Damit sind die wichtigsten Hochofenbetriebe erwähnt. 
Weit zahlreicher sind die spanischen Stahlwerke. Im 
Jahre 1927 waren im Betrieb 35 Siemens-Martin-Oefen. 
2 Bessemerbirnen, 15 Elektroofen und noch 7 Puddelöfen. 
Das Thomasverfahren wird bisher noch nicht ausgeübt. 
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:

1 9 2 3 1 9 2 6

B e s s e m e r 1 4 5 0 0 0  t 1 7 4 0 0 0  t
S i e m e n s - M a r t i n 3 0 6 0 0 0  t 4 2 4 0 0 0  t
E l e k t r o s t a h l 1 2 0 0 0  t 1 0 0 0 0  t
P u d d e l e i s e n 1 3 0 0 0  t 5 0 0 0  t

4 7 6 0 0 0  t 6 1 3 0 0 0  t

Der Löwenanteil dieser Erzeugung, ungefähr 340 000 t, 
entfällt wieder auf das Werk Altos Homos de Viscava.

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

Z a h l e n t a f e l  1 .  S p a n i e n s  A u ß e n h a n d e l  i n  H a l b -  u n d  

F e r t i g e r z e u g n i s s e n .

1923 1925 192'6 192

Erzeugnis E in ­ Aus­ E in- Aus­ E in ­ Aus­ E in - j Aus­
fu h r fu h r fu h r fu h r fu h r fu h r fu h r  1 fu h r

t t t  t t t t t

S tabeisen . Bleche 64 000 903 1 52000 54 ! 39 000 15 £4 500' 29
T räger, Schienen 34 000 s 22000 41 9000 1 6 600 3
Blöcke, K nüppel 15000 — 1 35000 _ 20000 — 17 300 9
Schrot ............... 62000 •40 , 93000, ¿o 56000 22 101 700 300

gesam t 175000 951 202000 145 124 0001 33 160 100 £41 !

in Spanien auf den Kopf der Bevölkerung 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 großen Verluste hoch, 
so daß der Preis des Kokses auch beträchtlich ist, jedoch ist 
seine Eignung für Hochofen- und Gießereibetrieb gut. Bedeu­
tender als die Kohlenvorkommen ist der riesige, vielleicht 
ungeahnte Reichtum an hochwertigen Erzen, deren haupt­
sächliche Lagerstätten kurz angeführt werden. Trotzdem 
kann die einheimische Eisenindustrie, die erst in den letzten 
Jahren ausgebaut und leistungsfähiger wurde, die Bedürf­
nisse des eigenen Landes nur zum Teil decken und noch 
nicht auf den Weltmarkt treten.

Umschau.
Nachteile der paarweise verbundenen Winderhitzer.

D e r  B e t r i e b  p a a r w e i s e  v e r b u n d e n e r  W i n d e r h i t z e r ,  v o n  d e m  

k ü r z l i c h  b e r i c h t e t  w u r d e 1) ,  i s t  n i c h t s  a n d e r e s  a l s  d i e  A n w e n d u n g  

d e s  P f o s e r - S t r a c k - S t u m m - V e r f a h r e n s  f ü r  H o c h o f e n a n l a g e n ,  d i e  

b e r e i t s  v i e r  W i n d e r h i t z e r  m i t  n o c h  i n  g u t e m  Z u s t a n d e  b e f i n d ­

l i c h e n  B e s a t z s t e i n e n  h a b e n  u n d  d e s h a l b  d i e  K o s t e n  e i n e r  n e u e n  

A u s g i t t e r u n g ,  e t w a  m i t  S c h i f f e r - S t r a c k - S t e i n e n ,  e r s p a r e n  w o l l e n .  

D i e  P . - S . - S . - G e s e l l s c h a f t  h a t  d i e s e s  V e r f a h r e n  i n  i h r e n  g e d r u c k t e n  

W e r b e s c h r i f t e n  b e r e i t s  v o r  d e m  K r i e g e  e m p f o h l e n ;  a u f  d e m  

S t u m m s c h e n  H o c h o f e n w e r k  i n  U e c k i n g e n  w u r d e n  s c h o n  v o r  d e m  

K r i e g e  s o l c h e  h i n t e r e i n a n d e r  g e s c h a l t e t e  W i n d e r h i t z e r  i n  B e t r i e b  

g e n o m m e n .  D a  i h r e  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  j e d o c h  w e s e n t l i c h  u n ­

g ü n s t i g e r  w a r e n  a l s  d i e  v o n  W i n d e r h i t z e r n ,  d i e  n a c h  d e m  P . - S . - S . -  

S c h n e l l h e i z v e r f a h r e n  b e t r i e b e n  w u r d e n ,  a b e r  m i t  S t e i n e n  v o n  

g e r i n g e r  W a n d s t ä r k e  u n d  e n g e m  D u r c h s t r ö m q u e r s c h n i t t  z u ­

g e s t e l l t  w a r e n ,  h a t  m a n  d i e s e  B a u a r t  b a l d  w i e d e r  v e r l a s s e n .

T h e o r e t i s c h  l ä ß t  s i c h  s a g e n ,  d a ß  b e i  g l e i c h e n  A b g a s v e r l u s t e n  

d i e  S t r a h l u n g s V e r l u s t e  v o n  z w e i  W i n d e r h i t z e r n ,  d i e  h i n t e r e i n a n d e r  

g e s c h a l t e t  s i n d ,  u n g e f ä h r  d o p p e l t  s o  g r o ß  s i n d  w i e  d i e  S t r a h l u n g s ­

v e r l u s t e  e i n e s  g l e i c h  g r o ß e n  W i n d e r h i t z e r s ,  d e r  v e r m ö g e  s e i n e r  

b e s s e r e n  Z u s t e l l u n g  n u r  d i e s e l b e n  A b g a s v e r l u s t e  a u f w e i s t  w i e  d i e  

b e i d e n  h i n t e r e i n a n d e r  g e s c h a l t e t e n  W i n d e r h i t z e r .  D i e s e s  E r g e b n i s  

m u ß  d e s h a l b  e i n t r e t e n ,  w e i l  i n  b e i d e n  F ä l l e n  d i e  V e r b r e n n u n g s ­
t e m p e r a t u r  d e s  H e i z g a s e s  g l e i c h  h o c h  i s t  u n d  i m  g l e i c h e n  V e r ­

h ä l t n i s  v o n  d i e s e r  H ö h e  b i s  z u r  T e m p e r a t u r  d e r  A b g a s e  s i n k t .  

D i e  m i t t l e r e  T e m p e r a t u r  d e r  s t r a h l e n d e n  W i n d e r h i t z e r  i s t  a l s o  

i n  b e i d e n  F ä l l e n  g l e i c h  h o c h ,  w e n n  A u f h e i z u n g  u n d  i n n e r e r  A u s ­

b a u  n a c h  A r t  d e s  M a n t e l m a u e r w e r k s  u n d  d e r  I s o l i e r u n g  g l e i c h  

s i n d .  Z w e i  h i n t e r e i n a n d e r  g e s c h a l t e t e  W i n d e r h i t z e r  h a b e n  a b e r  

e i n e  d o p p e l t  s o  g r o ß e  s t r a h l e n d e  F l ä c h e  w i e  d e r  e i n z e l n e  W i n d ­

e r h i t z e r ;  f o l g l i c h  m ü s s e n  a u c h  i h r e  S t r a h l u n g s v e r l u s t e  d o p p e l t  
s o  g r o ß  s e i n .

D i e s e  S t r a h l u n g s v e r l u s t e  h a b e n  e i n e  s e h r  b e a c h t l i c h e  G r ö ß e .  

I n  X e u n k i r c h e n  w u r d e n  1 9 1 3  d i e  S t r a h l u n g s v e r l u s t e  v o n  v i e r  

W i n d e r h i t z e r n ,  d i e  a u f  e i n e n  O f e n  a r b e i t e t e n ,  m i t  1 7  %  d e s  

H e i z g a s v e r b r a u c h e s  f e s t g e s t e l l t .  F ü r  e i n e n  W i n d e r h i t z e r  d e r  

C h a r l o t t e n h ü t t e ,  d e r  n a c h  d e m  P . - S . - S . - V e r f a h r e n  b e t r i e b e n  

w u r d e ,  f a n d  m a n  s o g a r  2 1 , 7  % a ) ;  d i e s e  Z a h l  i s t  a l l e r d i n g s  u n ­

g e w ö h n l i c h  h o c h  u n d  h a t  i h r e n  G r u n d  i n  d e m  d ü n n e n  M a n t e l ­

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

* )  I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 7  ( 1 9 2 8 )  S .  7 9 / 8 0 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 8  
( 1 9 2 8 )  S .  1 7 8 3 / 4 .

s) M itt. W ärmestelle V. d. Eisenh. N r. 82 (1926) S. 12.

C o w p e r s .  I n  d e n  „ A n h a l t s z a h l e n “ 3)  w e r d e n  d i e  S t r a h l u n g s ­

v e r l u s t e  f ü r  i s o l i e r t e  u n d  g u t  b e l a s t e t e  W i n d e r h i t z e r  z u  7  b i s  1 5  ° 0 

a n g e g e b e n ;  d a b e i  g e l t e n  w o h l  7  %  f ü r  W i n d e r h i t z e r ,  d i e  b e ­

s c h l e u n i g t  a u f g e h e i z t  w e r d e n ,  u n d  d i e  Z a h l e n  b i s  z u  1 5  %  f ü r  

V i e r - W i n d e r h i t z e r - B e t r i e b .  I n  d e m  z u v o r  a n g e z o g e n e n  B e r i c h t 1 ) 

s i n d  s i e  z u  2 0  ° 0 f ü r  d e n  b i s h e r i g e n  B e t r i e b  u n d  z u  1 4 , 5  ° 0 f ü r  

p a a r w e i s e  h i n t e r e i n a n d e r g e s c h a l t e t e  W i n d e r h i t z e r  a n g e g e b e n .  

A .  K i l l i n g 4 ) f a n d  i n  H ö r d e  6 , 2  %  f ü r  W i n d e r h i t z e r ,  d i e  n a c h  

d e m  P . - S . - S . - V e r f a h r e n  a r b e i t e n  u n d  m i t  v e r b e s s e r t e n  R ö h r e n ­

s t e i n e n  z u g e s t e l l t ,  a b e r  n i c h t  i s o l i e r t  s i n d ;  f ü r  e i n e n  m i t  S t e r -  

c h a m o l  g e s c h ü t z t e n ,  s o n s t  g l e i c h e n  W i n d e r h i t z e r  e r g a b e n  s i c h  
d i e  S t r a h l u n g s v e r l u s t e  z u  n u r  2 , 2  ° 0 .

E s  m u ß  a b e r  w e i t e r  h e r v o r g e h o b e n  w e r d e n ,  d a ß  s i c h  d i e  

V o r t e i l e  d e r  n e u e n  d ü n n w a n d i g e n  S t e i n e  m i t  e n g e m  D u r c h s t r ö m ­

q u e r s c h n i t t  g e g e n ü b e r  d e n  p a a r w e i s e  g e k u p p e l t e n  W i n d e r h i t z e r n  

m i t  d e n  f r ü h e r  ü b l i c h e n  Z u s t e l l u n g s a r t e n  n i c h t  n u r  a u f  d i e  V e r ­

m i n d e r u n g  d e r  S t r a h l u n g s v e r l u s t e  b e s c h r ä n k e n .  S i e  e r s t r e c k e n  

s i c h  a u c h  a u f  d i e  V e r m i n d e r u n g  d e r  A b g a s v e r l u s t e  u n d  a u f  d i e  

V e r g r ö ß e r u n g  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  W i n d e r h i t z e r .  D a s  l i e g t  

d a r a n ,  d a ß  d i e  H e i z f l ä c h e  e i n e s  W i n d e r h i t z e r s  d u r c h  d e n  E i n b a u  

v e r b e s s e r t e r  S t e i n e ,  w i e  e t w a  d e s  S e h i f f e r - S t r a c k - S t e i n e s ,  m e h r  

a l s  v e r d o p p e l t  w i r d  u n d  d a s  G i t t e r w e r k  v o r b i l d l i c h  d e r  A u s ­

n u t z u n g  d e s  W ä r m e g e f ä l l e s  a n g e p a ß t  i s t .

A u f s c h l u ß r e i c h  i s t  f e r n e r  e i n  V e r g l e i c h  d e r  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  

i n  D i f f e r d i n g e n  u n d  H ö r d e  ( Z a h l t  n t a f t l  1 ) .

W e g e n  d e r  A b g a s v e r l u s t e  m u ß  b e i  d i e s e n  E r g e b n i s s e n  n o c h  

b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n ,  d a ß  d e r  i s o l i e r t e  W i n d e r h i t z e r  i n  H ö r d e  

m i t  3 0  b i s  4 0  %  L u f t ü b e r s c h u ß  a r b e i t e t ,  d a d u r c h  a l l e r d i n g s  d i e  

A b g a s v e r l u s t e  e t w a s  e r h ö h t ,  a b e r  a u c h  d i e  K u p p e l t e m p e r a t u r  

a u f  h ö c h s t e n s  1 2 5 0 °  b e s c h r ä n k t  u n d  d i e  A u s b e s s e r u n g e n  a n  d e n  

B e s a t z s t e i n e n  p r a k t i s c h  b e s e i t i g t  s i n d ;  f ü r  d i e  v o r d e r e n  d e r  h i n t e r ­

e i n a n d e r  g e s c h a l t e t e n  W i n d e r h i t z e r  i n  D i f f e r d i n g e n  w e r d e n  d a ­

g e g e n  a u s d r ü c k l i c h  d i e  v o l l e  A u f h e i z u n g  u n d  d i e  E r h a l t u n g s -  u n d  

W i e d e r h e r s t e l l u n g s a r b e i t e n  b e s t ä t i g t .  D i e  K o s t e n  h i e r f ü r  w e r d e n  

z w a r  n i c h t  a n g e g e b e n ,  j e d e r  H o c h ö f n e r  w e i ß  a b e r ,  d a ß  s i e  a u c h  

b e i  v o r g e r e i n i g t e m  G a s  e r h e b l i c h  s i n d .  D i e  m i t  z u n e h m e n d e r  

V e r s c h l a c k u n g  d e s  e r s t e n  A p p a r a t e s  s c h l e c h t e r  w e r d e n d e  L e i s t u n g  

i s t  a u c h  n o c h  n i c h t  b e r ü c k s i c h t i g t ;  i n f o l g e  d e r  v e r r i n g e r t e n  A u f -

* )  A n h a l t s z a h l e n  f ü r  d e n  E n e r g i e v e r b r a u c h  i n  E i s e n h ü t t e n ­

w e r k e n .  H r s g .  v o n  d e r  W ä r m e s t e l l e  D ü s s e l d o r f  d e s  V e r e i n s  

d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  2 .  A u f l .  ( D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l ­

e i s e n  m .  b .  H .  1 9 2 5 )  S .  1 2 .

*) St. u. E. 49 (1929) S. 71.
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Z a h l e n t a f e l  1 .  V e r g l e i c h  d e r  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  d e r  W i n d ­

e r h i t z e r  i n  D i f f e r d i n g e n  u n d  H ö r d e .

D ifferd ingen1) H örde  2)

a l te r  Yier- 
W ind- 

erh itzer- 
B etrieb

paarw eise
ver­

bundener
W ind­

erh itzer

n ic h t
iso lie rte r

W ind­
erh itzer

iso lie rte r
W ind­

erh itzer

S t r a h l u n g s v e r l u s t e  . % 2 0 1 4 , 5 6 , 2 2 , 2

A b g a s v e r l u s t e  . .  . % 2 6 — 2 7 1 3 1 0 , 4 1 0 , 4

4) N ach  Iro n  Coal T rades Rev. 117 (1928) S. 80.
2) N ach S t. u . E . 49 (1929) S. 71. — Z ur A usg itte rung  w urden ver­

b esse rte  R öh ren ste in e  (7 -L och-S teinel verw endet.

n a h m e f ä h i g k e i t  d e r  v e r s c h l a c k t e n  S t e i n e  s t e i g t  d i e  A b g a s t e m p e r a ­

t u r  u n d  s i n k t  d e r  W i r k u n g s g r a d .  S e l b s t  b e i  n u r  e i n m a l i g e r  

R e i n i g u n g  u n d  I n s t a n d s e t z u n g  d e s  e r s t e n  W i n d e r h i t z e r s  i m  J a h r e  

m u ß  e i n e  G r u p p e  v o n  z w e i  g e k u p p e l t e n  A p p a r a t e n  a l s  R ü c k h a l t  

v o r g e s e h e n  w e r d e n ,  d a  A b k ü h l u n g ,  I n s t a n d s e t z u n g  u n d  W i e d e r ­

a u f h e i z u n g  w e n i g s t e n s  8  T a g e  e r f o r d e r n ,  m e i s t  n o c h  m e h r .
W i n d e r h i t z e r  m i t  e n g e m  B e s a t z ,  n a c h  d e m  P . - S . - S . - V e r ­

f a h r e n  m i t  R e i n g a s  b e h e i z t ,  e r f o r d e r n  f a s t  k e i n e  A u s b e s s e r u n g ,  

w e n n  s i e  r i c h t i g  b e t r i e b e n  w e r d e n ;  d a r ü b e r  l i e g e n  g e n u g  E r ­

f a h r u n g e n  a u s  d e r  P r a x i s  v o r .  D a s  W i c h t i g s t e  a b e r  s c h e i n t  m i r  

z u  s e i n ,  d a ß  g r o ß e  L e i s t u n g e n  v o n  1 0 0 0  t  R o h e i s e n  t ä g l i c h ,  w i e  

s i e  h e u t e  v o n  T h o m a s ö f e n  v e r l a n g t  w e r d e n ,  w i r t s c h a f t l i c h  d o c h  

n u r  m i t  W i n d e r h i t z e r n  g e l e i s t e t  w e r d e n  k ö n n e n ,  d i e  d a s  g ü n s t i g s t e  

V e r h ä l t n i s  v o n  H e i z f l ä c h e  z u  S t e i n g e w i c h t  b e i  b e s t e r  I s o l i e r u n g  

a u f w e i s e n .  A .  W e f e l s c h e i d .

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
( O k t o b e r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 8 . )

1 .  A l l g e m e i n e s .

U n t e r s u c h u n g e n  v o n  H .  v .  W a r t e n b e r g  m i t  B r .  S t r z e l c z y k  

u n d  G .  B o r r i s 1) ü b e r  d a s  P u l v e r n  h a r t e r  S t o f f e  f ü h r t e n  

z u  d e m  E r g e b n i s ,  d a ß  b e i m  P u l v e r i s i e r e n  b i s  z u r  U n f ü h l b a r k e i t  

«  0 , 1  m m  K o r n g r ö ß e )  m ö g l i c h s t  h e f t i g e  E i n z e l s c h l ä g e  i n  e i n e m  

D i a m a n t m ö r s e r  a u s  z ä h e m ,  n i c h t  s p l i t t e r n d e m  12 p r o z e n t i g e n  

M a n g a n s t a h l  e t w a  3 0  %  A u s b e u t e  e i n e s  v o m  M ö r s e r w e r k s t o f f  

p r a k t i s c h  f r e i e n  P u l v e r s  g e b e n .  R e i b s c h a l e n  v e r u n r e i n i g e n  d a s  

P u l v e r  u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n .  W i l l  m a n  a b e r  z u r  E r h ö h u n g  d e r  

A u s b e u t e  o d e r  m u ß  m a n  b e i  u n h o m o g e n e n  k r i s t a l l i n e n  P r o b e n  

e i n e  R e i b s c h a l e  b e n u t z e n ,  s o  e r w e i s t  s i c h  v e r c h r o m t e r  S t a h l  d e n  

w o l f r a m h a l t i g e n  H a r t m e t a l l e n  a l s  p r a k t i s c h  e b e n b ü r t i g  u n d  

e m p f i e h l t  s i c h  w e g e n  d e r  l e i c h t e n  E n t f e r n b a r k e i t  o d e r  B e s t i m m ­

b a r k e i t  d e s  C h r o m s  f ü r  a n a l y t i s c h e  Z w e c k e  g e g e n ü b e r  d e n  v i e l  z u  

w e i c h e n  A c h a t m ö r s e m .

2 .  A p p a r a t e  u n d  E i n r i c h t u n g e n .

U m  d i e  U n g e n a u i g k e i t e n ,  d i e  i n  d e n  f ü r  v o l u m e t r i s c h e  A n a ­

l y s e n  g e b r ä u c h l i c h e n  B ü r e t t e n  d u r c h  B e r ü h r u n g  d e r  F l ü s s i g k e i t  

m i t  d e m  G u m m i  d e s  Q u e t s c h h a h n e s  o d e r  m i t  d e m  H a h n f e t t  e i n -  

t r e t e n  k ö n n e n ,  z u  b e s e i t i g e n ,  s c h l ä g t  N .  K e t o w - )  e i n e  n e u e  

B ü r e t t e n a r t  o h n e  G u m m i  u n d  o h n e  G l a s h a h n  v o r .  D a s  A u s ­

f l i e ß e n  d e r  F l ü s s i g k e i t  w i r d  m i t t e l s  e i n e s  b e s o n d e r e n  S t ö p s e l ­

h a h n e s  g e r e g e l t ,  d e r  i m  o b e r e n  T e i l  d e r  B ü r e t t e  a n g e b r a c h t  i s t .

B e i m  T i t r i e r e n  m a c h t  s i c h  o f t  d e r  U e b e l s t a n d  b e m e r k b a r ,  

d a ß  d i e  s c h a r f e  E i n s t e l l u n g  a u f  d e n  U m s c h l a g s p u n k t  d i e  A u f ­

m e r k s a m k e i t  u n d  G e d u l d  d e s  A n a l y t i k e r s  ü b e r m ä ß i g  b e a n s p r u c h t .  

D i e  A u f g a b e  i s t  w e i t g e h e n d  e r l e i c h t e r t ,  w e n n  m a n  e i n e n  T e i l  d e r  

z u  t i t r i e r e n d e n  F l ü s s i g k e i t  v o n  d e r  H a u p t m e n g e  a b t r e n n t  u n d  

f ü r  d a s  E n d e  d e r  T i t r a t i o n  i n  R e s e r v e  h ä l t .  J .  L i n d n e r ’ )  s c h l ä g t  

z u  d i e s e m  Z w e c k  e i n e n  T i t r i e r k o l b e n  m i t  N e b e n b e h ä l t e r  

v o r ,  d e r  l e i c h t  e i n e  U e b e r t i t r a t i o n  v e r m e i d e n  l ä ß t .  D u r c h  e i n ­

f a c h e s  N e i g e n  d e s  K o l b e n s  k a n n  e i n  T e i l  d e r  F l ü s s i g k e i t  i n  d e n  

s e i t l i c h e n ,  f i n g e r ä h n l i c h e n  A n s a t z  u n d  a u c h  w i e d e r  z u r ü c k  i n  d e n  

H a u p t r a u m  d e s  K o l b e n s  g e b r a c h t  w e r d e n  u n d  s c h l i e ß l i c h  d e r  

N e b e n b e h ä l t e r  m i t  d e m  K o l b e n i n h a l t  r e s t l o s  n a c h g e s p ü l t  w e r d e n ,  

w o b e i  d i e  H a n d l i c h k e i t  d e s  G e f ä ß e s  g e g e n ü b e r  e i n e m  E r l e n m e y e r ­

k o l b e n  k a u m  e i n e  E i n b u ß e  e r l e i d e t .

F ü r  E x t r a k t i o n s z w e c k e  i s t  d i e  e l e k t r i s c h e  H e i z u n g  b e s o n d e r s  

a n g e b r a c h t .  H i e r f ü r  s i n d  s c h o n  m a n c h e r l e i  H e i z a p p a r a t e  v o r g e ­

s c h l a g e n  w o r d e n ,  d i e  a b e r  i n  b e z u g  a u f  R e g e l b a r k e i t  u n d  F e u e r ­

s i c h e r h e i t  n o c h  n i c h t  d e n  z u  s t e l l e n d e n  A n f o r d e r u n g e n  e n t s p r e c h e n .  

B e i  e i n e m  b e s c h r i e b e n e n ,  n e u e n  e l e k t r i s c h e n  H e i z a p p a r a t

! )  C h e m .  F a b r i k  1 9 2 8 ,  S .  6 1 7 / 9 .

2 ) A n n .  I n s t ,  p o l y t e c h n .  U r a l  6  ( 1 9 2 7 )  S .  3 5 5 / 7 ;  n a c h  C h e m .  

Z e n t r a l b l .  9 9  ( 1 9 2 8 )  B d .  I I ,  S .  2 0 4 2 .

3 ) C h e m . - Z g .  5 2  ( 1 9 2 8 )  S .  8 6 8 / 9 .

f ü r  E x t r a k t i o n e n  u .  d g l . 4)  i s t  d i e  H e i z u n g  i n  a c h t  S t u f e n  

r e g e l b a r ;  d i e  S c h a l t e i n r i c h t u n g  i s t  d u r c h  e i n e  S c h u t z k a p p e  a b ­

g e d e c k t ,  d e r  S c h u t z k a s t e n  m i t  O e f f n u n g e n  v e r s e h e n ,  d i e  m i t  

M e t a l l g a z e  z u m  L u f t u m l a u f  u n d  z u m  A u s s c h l u ß  v o n  F e u e r s ­

g e f a h r  a b g e d e c k t  w i r d .  Z u r  A u f n a h m e  d e r  K o l b e n  d i e n e n  S c h a l e n ,  

s o  d a ß  b e i m  B r u c h  d i e  F l ü s s i g k e i t  i n  d i e  S c h a l e  f l i e ß t .  J e d e  A b ­

t e i l u n g  d e s  A p p a r a t e s  i s t  f ü r  s i c h  b e l i e b i g  e i n -  u n d  a u s z u s c h a l t e n .

E i n  n e u e s  v o n  E .  L ä s z l ö 5 ) b e s c h r i e b e n e s  V i s k o s i m e t e r  

e n t s p r i c h t  i n  s e i n e r  ä u ß e r e n  B a u a r t  d e m  b e k a n n t e n  E n g l e r -  

V i s k o s i m e t e r ,  i s t  j e d o c h  m i t  v e r s c h i e d e n e n  V e r b e s s e r u n g e n  a u s ­

g e s t a t t e t ,  d i e  s i c h  i m  L a u f e  v i e l e r  J a h r e  i m  p r a k t i s c h e n  G e b r a u c h  

e r g e b e n  h a b e n .  A l s  g r u n d l e g e n d e  N e u e r u n g  h a t  d a s  V i s k o s i m e t e r  

e i n  d o p p e l r e i h i g e s  R a d i a t o r e n s y s t e m .  D i e s  m a c h t  d e n  G e b r a u c h  

e i n e s  R ü h r e r s  v o l l s t ä n d i g  ü b e r f l ü s s i g  u n d  b e w i r k t  e i n e  v ö l l i g  

g l e i c h m ä ß i g e  W ä r m e v e r t e i l u n g ,  w i e  s i e  b i s h e r  m i t  k e i n e m  A p p a r a t  

e r z i e l t  w o r d e n  i s t .  W e i t e r h i n  i s t  d e r  D e c k e l  d e s  V i s k o s i m e t e r s  

d o p p e l w a n d i g ,  u m  T e m p e r a t u r v e r ä n d e r u n g e n  i m  O e l b e h ä l t e r  z u  

v e r m e i d e n .  A l s  V e r s c h l u ß  d e r  A u s f l u ß ö f f n u n g  d i e n t  e i n  M e t a l l -  

K u g e l v e r s c h l u ß s t i f t ,  d e r  s i c h  b e s o n d e r s  b e w ä h r t  h a t .  D a s  F l ü s s i g ­

k e i t s b a d  i s t  z u r  V e r m e i d u n g  v o n  W ä r m e  V e r l u s t e n  n a c h  a u ß e n  

m i t  A s b e s t  i s o l i e r t .  D e r  H e i z r i n g  i s t  d u r c h b r o c h e n ,  s o  d a ß  d e r  

M e ß k o l b e n  o h n e  S c h r ä g n e i g u n g  b e q u e m  u n t e r g e s t e l l t  u n d  e n t ­

f e r n t  w e r d e n  k a n n .  A u ß e r d e m  b e f i n d e t  s i c h  a m  A u ß e n b e h ä l t e r  

e i n  E n t l e e r u n g s h a h n  z u m  b e q u e m e n  E n t l e e r e n  d e s  W a s s e r b a d e s .  

A u f  W u n s c h  w i r d  d a s  V i s k o s i m e t e r  a u c h  n o c h  m i t  S e n k l o t  z u r  

g e n a u e n  S e n k r e c h t s t e l l u n g  o d e r  m i t  e i n e r  L i b e l l e  z u r  W a g e r e c h t ­

s t e l l u n g  a u s g e r ü s t e t .

A .  H o c k 6) h a t  e i n e n  A p p a r a t  z u r  r e i h e n w e i s e n  B e ­

s t i m m u n g  v o n  k o h l e n s a u r e n  K a l k  g e b a u t ,  w a s  d u r c h  e i n e  

m e c h a n i s c h e  S c h ü t t e l v o r r i c h t u n g  u n d  d a s  I n g a n g s e t z e n  d e r  

R e a k t i o n  m i t  e i n e m  H a n d g r i f f ,  A u s f l i e ß e n  d e r  S a l z s ä u r e ,  e r r e i c h t  

w i r d .  D e r  G r u n d g e d a n k e  d e s  A p p a r a t e s  i s t  d e r  W o l f f s c h e  K a l k ­

p r ü f e r .  D i e  E i c h u n g  d e s  A u f f a n g g e f ä ß e s  i s t  n i c h t  i n  P r o z e n t e n ,  s o n ­

d e r n  i n  K u b i k z e n t i m e t e r n  v o r g e n o m m e n .  M i t  H i l f e  e i n e r  Z a h l e n t a f e l  

o d e r  e i n e r  K u r v e  k a n n  d e r  P r o z e n t g e h a l t  u n m i t t e l b a r  a b g e b s e n  

w e r d e n .  D i e  A p p a r a t u r  l e i s t e t  f ü r  r e i h e n w e i s e  K a l z i u m k a r b o n a t ­

b e s t i m m u n g e n  w e r t v o l l e  D i e n s t e ;  e s  f ä l l t  d a b e i  v o r  a l l e m  d a s  

H a n d s c h ü t t e l n ,  d i e  E r w ä r m u n g  d e s  E n t w i c k l u n g s g e f ä ß e s  d u r c h  

d i j  H a n d t e m p e r a t u r  w e g ;  f e r n e r  i s t  d i e  A p p a r a t u r  a u f  f e s t e r  

G r u n d p l a t t e  s o  b e f e s t i g t ,  d a ß  a u f  k l e i n s t e m  R a u m  u n d  d o c h  

ü b e r s i c h t l i c h  u n d  h a n d l i c h  a n g e o r d n e t  m e h r e r e  B e s t i m m u n g e n  

i n n e r h a l b  k u r z e r  Z e i t  o h n e  n e n n e n s w e r t e  B e d i e n u n g  u n t e r  g a n z  

g l e i c h e n  B e d i n g u n g e n  e r l e d i g t  w e r d e n  k ö n n e n .  S o  i s t  e s  l e i c h t  

m ö g l i c h ,  d a ß  e i n e  P e r s o n  5 0  b i s  1 0 0  B e s t i m m u n g e n  a n  e i n e m  

T a g  a u s f ü h r t .

3 .  R o h e i s e n ,  S t a h l ,  E r z e ,  S c h l a c k e n ,  Z u s c h l ä g e ,  f e u e r ­

f e s t e  S t o f f e  u .  a .  m .

U n t e r  d e n  m a ß a n a l y t i s c h e n  V e r f a h r e n  d e r  P h o s ­

p h o r s ä u r e b e s t i m m u n g  s p i e l e n  d i e j e n i g e n  e i n e  b e d e u t e n d e  

R o l l e ,  d i e  d a r a u f  b e r u h e n ,  d a ß  b e i  d e r  R e a k t i o n  z w i s c h e n  d e n  

S i l b e r -  u n d  P h o s p h a t - I o n e n  t e r t i ä r e s  S i l b e r p h o s p h a t  g e b i l d e t  

w i r d .  G e h t  m a n  i n  g e e i g n e t e r  W e i s e  v o r ,  s o  k a n n  m a n  n a c h  U n t e r ­

s u c h u n g e n  v o n  M .  H e g e d ü s ’ ) d i e  P h o s p h a t e  d u r c h  E r m i t t e l n  

d e r  b e i  d e r  B i l d u n g  t e r t i ä r e n  S i l b e r p h o s p h a t s  e n t s t e h e n d e n  

S ä u r e m e n g e  b e s t i m m e n ,  o h n e  d a ß  a n w e s e n d e  H a l o g e n e ,  K a r ­

b o n a t e  o d e r  S u l f a t e  s t ö r e n .  M a n  v e r s e t z t  d i e  z u  u n t e r s u c h e n d e ,  

D i h y d r o p h o s p h a t  e n t h a l t e n d e  L ö s u n g  i m  U e b e r s c h u ß  m i t  e i n e r  

L ö s u n g  v o n  S i l b e r a z e t a t  u n d  f i l t r i e r t  d e n  e n t s t a n d e n e n  S i l b e r ­

p h o s p h a t - N i e d e r s c h l a g  a b .  I m  F i l t r a t  w i r d  d a s  ü b e r s c h ü s s i g e  

S i l b e r  m i t  K o c h s a l z  g e f ä l l t ;  d i e  z w e i  A e q u i v a l e n t e  E s s i g s ä u r e  

w e r d e n  u n t e r  A n w e n d u n g  v o n  P h e n o l p h t h a l e i n  m i t  0 , 1  n - N a t r o n -  

l a u g e  t i t r i e r t .  D i e  M a ß f l ü s s i g k e i t  m u ß  a u f  e t w a  0 , 1  g  K a l i u m -  

d i h y d r o p h o s p h a t  e i n g e s t e l l t  w e r d e n .  A m m o n i u m s a l z e  s i n d  v o r  

d e r  B e s t i m m u n g  z u  z e r s t ö r e n ;  E r d a l k a l i e n  u n d  E r d e n  s t ö r e n .

Z u r  B e s t i m m u n g  u n d  T r e n n u n g  v o n  C h r o m ,  E i s e n ,  

A l u m i n i u m  u n d  P h o s p h o r  h a t  K .  K .  J ä r v i n e n 8) v e r ­

s c h i e d e n e  V e r f a h r e n  d e r  O x y d a t i o n  d e s  C h r o m i - I o n s  z u  C h r o m a t  

g e p r ü f t  u n d  m i t e i n a n d e r  v e r g l i c h e n .  D a b e i  w u r d e  g e f u n d e n ,  d a ß  

d i e  O x y d a t i o n  m i t  B r o m  u n t e r  b e s t i m m t e n  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  

w o h l  a m  s c h n e l l s t e n  u n d  b e s t e n  z u m  Z i e l e  f ü h r t .  W i l l  m a n  d u r c h  

e i n m a l i g e  F ä l l u n g  d a s  C h r o m a t  v o n  d e n  ü b r i g e n  B e s t a n d t e i l e n  

t r e n n e n ,  s o  k ö n n e n  d i e s e  w e g e n  O k k l u s i o n  n i c h t  a l s  H y d r o x y d e  

g e f ä l l t  w e r d e n .  F ä l l t  m a n  d i e s e l b e n  a b e r  i n  G e g e n w a r t  v o n  

P h o s p h o r s ä u r e  a l s  P h o s p h a t e ,  s o  w i r d  k e i n  C h r o m a t  m i t g e r i s s e n ,  

u n d  d i e  T r e n n u n g  i s t  v o l l s t ä n d i g .  J ä r v i n e n  s c h l ä g t  e i n  n e u e s  V e r ­

f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  E i s e n s  v o r ,  d a s  p r a k t i s c h  u n d  z u -

4 ) C h e m . - Z g .  5 2  ( 1 9 2 8 )  S .  8 6 9 .

5 ) C h e m . - Z g .  5 2  ( 1 9 2 8 )  S .  8 6 9 .

8) C h e m .  F a b r i k  1 9 2 8 ,  S .  5 4 8 .

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



18. April 1929. V n u eh t1 1 . Stahl und Eisen. A ll

v e r l ä s s i g  s c h e i n t .  D i e  b e l i e b i g  v e r d ü n n t e  F e r r i s a l z l ö s u n g  w i r d  

m i t  K a l i u m j o d i d  v e r s e t z t  u n d  d a s  d u r c h  K o c h e n  f r e i  g e w o r d e n e  

J o d  i n  N a t r o n l a u g e  a u f g e f a n g e n ,  w o r i n  e s  n a c h  d e m  A n s ä u e r n  

m i t  T h i o s u l f a t  t i t r i e r t  w i r d .  H i e r z u  m u ß  e i n e  b e s o n d e r e  A p p a r a t e ­

a n o r d n u n g  o h n e  i r g e n d w e l c h e  S c h l a u c h -  o d e r  S c h l i f f  V e r b i n d u n g e n  

b e n u t z t  w e r d e n .

S i n d  e t w a  0 , 1  g  C h r o m  u n d  e b e n s o v i e l  o d e r  m e h r  E i s e n  u n d  

A l u m i n i u m  u n d  e t w a s  P h o s p h o r s ä u r e  i n  e t w a  1 0 0  b i s  2 0 0  c m 3 

L ö s u n g ,  s o  o x y d i e r t  J ä r v i n e n  e r s t  d a s  C h r o m i - I o n  m i t  B r o m .  

M a n  l ö s t  1 b i s  2  c m 3 B r o m  i n  d e r  L ö s u n g  u n d  f ü g t  l a n g s a m  u n t e r  

S c h ü t t e l n  2  n - N a t r o n l a u g e  i n  k l e i n e m  U e b e r s c h u ß  h i n z u .  N a c h  

V j  h  w i r d  d e r  N i e d e r s c h l a g  i n  m ö g l i c h s t  w e n i g  S a l z s ä u r e  g e l ö s t  

u n d  w i e d e r  l a n g s a m  a l k a l i s c h  g e m a c h t .  N a c h  e i n i g e r  Z e i t  w i r d  

a u f  d e m  W a s s e r b a d e  e r w ä r m t  u n d  n a c h  d e m  A n s ä u e r n  u n d  V e r ­

d ü n n e n  a u f  e t w a  2 0 0  b i s  3 0 0  c m 3 m i t  5 0  b i s  1 0 0  c m 3 W a s s e r  d a s  

B r o m  f o r t g e k o c h t .  A l s  R e a g e n s  b e n u t z t  m a n  f e u c h t e s  K a l i u m ­

j o d i d - S t ä r k e p a p i e r .  Z u  d e r  h e i ß e n  L ö s u n g  s e t z t  m a n  e i n e  w e n i g ­

s t e n s  d e m  E i s e n -  u n d  A l u m i n i u m g e h a l t  ä q u i v a l e n t e  M e n g e  

( 1 0  b i s  2 0  c m 3 ) 2  n - A m m o n i u m p h o s p h a t  u n d  f ä l l t  t r o p f e n w e i s e  

m i t  k o n z e n t r i e r t e m  A m m o n i a k .  D i e  g e k ü h l t e  L ö s u n g  f ü l l t  m a n  

a u f  2 0 0  b i s  5 0 0  c m 3 a u f  u n d  f i l t r i e r t .  D i e  H ä l f t e  d e s  F i l t r a t s  

s ä u e r t  m a n  s t a r k  m i t  S c h w e f e l s ä u r e  a n ,  s o  d a ß  e t w a  5  c m 3 k o n ­

z e n t r i e r t e  S ä u r e  a u f  1 0 0  c m 3 k o m m e n ,  u n d  t i t r i e r t  k a l t  m i t  0 , 1  

n - N a t r i u m t h i o s u l f a t l ö s u n g .  v o n  d e r  1  c m 3 1 , 7 3 3  m g  C h r o m  e n t ­

s p r i c h t .  D e n  N i e d e r s c h l a g ,  d e n  m a n  n i c h t  a u s z u w a s c h e n  b r a u c h t ,  

k a n n  m a n  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  E i s e n s  b e n u t z e n ;  j e d o c h  k a n n  m a n  

d a z u  a u c h  e i n e n  n e u e n  A n t e i l  d e r  L ö s u n g  n e h m e n .  D e r  N i e d e r ­

s c h l a g  w i r d  i n  S a l z s ä u r e  g e l ö s t ,  d i e  a n h a f t e n d e n  k l e i n e n  M e n g e n  

v o n  C h r o m a t  w e r d e n  m i t  m ö g l i c h s t  w e n i g  N a t r i u m b i s u l f i t  

r e d u z i e r t ,  d a s  E i s e n  w i r d  m i t  e i n i g e n  K u b i k z e n t i m e t e r n  B r o m ­

w a s s e r  o x y d i e r t  u n d  d a s  ü b e r s c h ü s s i g e  B r o m  f o r t g e k o c h t .  D i e  

1 0 0  b i s  2 0 0  c m 3 b e t r a g e n d e  L ö s u n g  w i r d  i n  e i n e  5 0 0 - c m 3- R e t o r t e  

o h n e  T u b u l u s  g e b r a c h t  u n d  m i t  1  b i s  2  g  K a l i u m j o d i d  v e r s e t z t .  

D a s  J o d  w i r d  i n  e i n e  V o r l a g e ,  d i e  5 0  c m 3 W a s s e r  u n d  1 0  c m 3 

2  n - N a t r o n l a u g e  e n t h ä l t ,  m i t  5 0  b i s  1 0 0  c m 3 W a s s e r  ü b e r d e s t i l l i e r t .  

M a n  d e s t i l l i e r t  n o c h  5  b i s  1 0  m i n , n a c h d e m  d i e  v i o l e t t e n  D ä m p f e  

v e r s c h w u n d e n  s i n d .  D a s  R e t o r t e n r o h r  m u ß  d i e  g a n z e  Z e i t  i n  d i e  

L ö s u n g  e i n t a u e h e n ,  s o  d a ß  k e i n  V e r l u s t  a n  J o d  e n t s t e h t .  I s t  a l l e s  

J o d  i n  e t w a  %  h  ü b e r d e s t i l l i e r t ,  w i r d  d i e  V o r l a g e  a b g e k ü h l t ,  d e r  

I n h a l t  a n g e s ä u e r t  u n d  d a s  J o d  m i t  0 , 1  n - T h i o s u l f a t l ö s u n g  t i t r i e r t .

1 c m 3 d a v o n  e n t s p r i c h t  1 , 8 6 1  m g  E i s e n .  D i e  P h o s p h o r s ä u r e  b e ­

s t i m m t  m a n  i n  e i n e m  A n t e i l  d e r  L ö s u n g  g e s o n d e r t  u n d  b e r e c h n e t  

d a s  A l u m i n i u m  a u s  d e r  D i f f e r e n z .  H i e r z u  f ä l l t  m a n  a l l e  B e s t a n d ­

t e i l e  i n  e i n e m  b e s o n d e r e n  A n t e i l  m i t  A m m o n i a k  o d e r  n a c h  d e m  

N i t r i t v e r f a h r e n  u n d  e r h ä l t  s o  d i e  S u m m e  d e r  O x y d e  u n d  P h o s ­
p h a t e  d e r  M e t a l l e .

I n  e i n e m  B e i t r a g  z u r  a n a l y t i s c h e n  C h e m i e  d e s  W o l f r a m s  

b r i n g t  V .  S p i t z l n ’ ) B e m e r k u n g e n  z u  d e m  V e r f a h r e n  d e r  B e ­

s t i m m u n g  d e s  W o l f r a m s  a l s  M e r k u r o w o l f r a m a t .  H i e r ­

n a c h  l i e f e r t  d i e s e s  V e r f a h r e n  i n  n e u t r a l e r  w o l f r a m s a u r e r  L ö s u n g  

b e i  F ä l l u n g  m i t  e i n e r  o h n e  Z u s a t z  v o n  S a l p e t e r s ä u r e  b e r e i t e t e n  

M e r k u r o n i t r a t l ö s u n g  q u a n t i t a t i v e  W e r t e ,  o h n e  j e d e  n a c h t r ä g l i c h e  

B e h a n d l u n g  d e s  N i e d e r s c h l a g e s .  N a c h  d e m  A u s f ä l l e n  v o n  M e r ­

k u r o w o l f r a m a t  i n  s a u r e r  L ö s u n g  k a n n  a u c h  e i n  A l k a l i s c h m a c h e n  

k e i n e  q u a n t i t a t i v e  A u s s c h e i d u n g  v o n  W o l f r a m s ä u r e  h e r b e i ­

f ü h r e n .  D i e  U r s a c h e  d i e s e r  E r s c h e i n u n g  i s t  a n s c h e i n e n d  d i e  

T a t s a c h e ,  d a ß  d e r  M e r k u r o w o l f r a m a t n i e d e r s c h l a g  d u r c h  d i e  S ä u r e  

z e r s e t z t  w i r d ,  w o b e i  s i c h  l ö s l i c h e s  Q u e e k s i l b e r m e t a w o l f r a m a t  u n d  

f r e i e  W o l f r a m s ä u r e  b i l d e t .

I n  e i n e m  z w e i t e n  B e i t r a g  ü b e r  d a s  g l e i c h e  A r b e i t s g e b i e t  

b r i n g e n  V .  S p i t z i n  u n d  L .  K a s c h t a n o f f 10)  e i n e  q u a n t i t a t i v e  

A n a l y s e  v o n  W o l f r a m v e r b i n d u n g e n  a u f  t r o c k e n e m  

W e g e .  A u f  G r u n d  i h r e r  LTn t e r s u c h u n g e n  k a n n  d a s  G l ü h e n  b e ­

s t i m m t e r  W o l f r a m v e r b i n d u n g e n  i m  W a s s e r s t o f f -  o d e r  C h l o r ­

w a s s e r s t o f f s t r o m  f ü r  d i e  q u a n t i t a t i v e  A n a l y s e  d i e s e r  V e r b i n ­

d u n g e n  n u t z b a r  g e m a c h t  w e r d e n ,  u n d  z w a r  k a n n  d u r c h  g e e i g n e t e  

V e r b i n d u n g  d e s  G l ü h e n s  v o n  W o l f r a m a t e n  u n d  W o l f r a m  b r o n z e n  

i m  W a s s e r s t o f f -  u n d  C h l o r w a s s e r s t o f f s t r o m  e i n e  q u a n t i t a t i v e  B e ­

s t i m m u n g  v o n  W o l f r a m .  N a t r i u m  u n d  S a u e r s t o f f ,  d .  h .  e i n e  v o l l ­

s t ä n d i g e  q u a n t i t a t i v e  A n a l y s e ,  a u s g e f ü h r t  w e r d e n .  W e i t e r h i n  

s t e l l t  d a s  G l ü h e n  m e t a l l i s c h e n  W o l f r a m p u l v e r s  i m  S a u e r s t o f f - 

f r e i e n  C h l o r w a s s e r s t o f f s t r o m  b e i  5 5 0  b i s  6 0 0 °  e i n  e m p f i n d l i c h e s  

B e s t i m m u n g s v e r f a h r e n  v o n  W o l f r a m o x y d e n  i m  m e t a l l i s c h e n  
W o l f r a m  d a r .

Z u  d e n  r a s c h e s t e n  B e s t i m m u n g e n  d e s  M o l y b d ä n s  i n  

S t a h l  g e h ö r t  d i e  R e d u k t i o n  d e r  M o l y b d ä n s ä u r e  d u r c h  Z i n k .  N a c h ­

p r ü f u n g e n  v o n  J .  K a s s l e r 11 )  ü b e r  d i e s e s  v i e l f a c h  a b g e l e h n t e  

V e r f a h r e n  e r g a b e n ,  d a ß  d i e  R e d u k t i o n  d e r  M o l y b d ä n s ä u r e  m i t  

Z i n k  p u l v .  g r o s s .  ( M e r c k )  e m p f o h l e n  w e r d e n  k a n n .  B e i  V e r ­

9 )  Z .  a n a l .  C h e m .  7 5  ( 1 9 2 8 )  S .  4 3 3 / 4 0 .

10)  Z .  a n a l .  C h e m .  7 5  ( 1 9 2 8 )  S .  4 4 0 / 5 7 .

11 )  Z .  a n a l .  C h e m .  7 5  ( 1 9 2 8 )  S .  4 5 7 / 6 6 .

w e n d u n g  v o n  1 0  g  d i e s e s  Z i n k m e t a l l e s  u n d  3 0  c m 3 f r e i e r  S c h w e f e l ­

s ä u r e  ( 1 : 1 )  b e i  3 0 0  c m 3 g e s a m t e r  F l ü s s i g k e i t s m e n g e  w i r d  i n  

1 5  m i n  e i n e  q u a n t i t a t i v e  R e d u k t i o n  e r z i e l t .  A l l e n f a l l s  v o r h a n d e n e s  

V a n a d i n  i s t  u n s c h ä d l i c h ,  d a  e s  m i t  d e m  E i s e n  g l e i c h z e i t i g  a u s ­

g e f ä l l t  w i r d .  D a s  W o l f r a m  m u ß  v o r  d e r  A u s f ä l l u n g  d e s  E i s e n s  

a b g e s c h i e d e n  w e r d e n ,  C h r o m  u n d  N i c k e l  k ö n n e n  v o r h a n d e n  s e i n .  

C h l o r i d e  u n d  S u l f a t e  s i n d  z u l ä s s i g .  N i t r a t e  m ü s s e n  a u s g e s c h l o s s e n  

b l e i b e n .  D i e  D a u e r  e i n e r  B e s t i m m u n g  b e t r ä g t  5 0  b i s  6 0  m i n :  s i e  
e i g n e t  s i c h  i n f o l g e  d e r  l e i c h t e n  D u r c h f ü h r b a r k e i t  u n d  l e i c h t e n  

U e b e r w a c h u n g  s o w o h l  f ü r  E i n z e l a n a l y s e n  a l s  a u c h  b e s o n d e r s  f ü r  

R e i h e n a n a  y s e n .

D a s  v o n  A .  T .  E t h e r i d g e 13 )  a n g e g e b e n e  V e r f a h r e n  z u r  

V a n a d i n b e s t i m m u n g  i m  S t a h l  b e s t e h t  i n  d e r  E n t f e r n u n c  

d e s  E i s e n s  u n d  a n d e r e r  s t ö r e n d e r  M e t a l l e ,  s o  d a ß  e i n e  

V a n a d i n l ö s u n g  z u r ü c k b l e i b t ,  i n  d e r  V a n a d i n  d u r c h  T i t r a t i o n  m i t  

K a l i u m p e r m a n g a n a t  b e s t i m m t  w i r d .  D i e s  k a n n  i n  z w e i  A r b e i t s ­

g ä n g e n  a u s g e f ü h r t  w e r d e n :  E n t f e r n u n g  d e s  E i s e n s  a l s  C h l o r i d  

d u r c h  d i e  A e t h e r a u s s c h ü t t e l u n g  u n d  d a r a n  a n s c h l i e ß e n d  d i e  F o r t ­

s c h a f f u n g  d e s  R e s t e s  d e r  s t ö r e n d e n  M e t a l l e  d u r c h  E l e k t r o l y s e  ü b e r  

e i n e r  Q u e c k s i l b e r k a t h o d e .  N a c h  d e r  b e k a n n t e n  A e t h e r a u s -  

s c h ü t t e l u n g  e n t h ä l t  d i e  L ö s u n g  n e b e n  V a n a d i n  e t w a s  E i s e n  u n d  

m i t  A u s n a h m e  v o n  M o l y b d ä n  a l l e  L e g i e r u n g s m e t a l l e  d e s  S t a h l e s .  

Z u r  O x y d a t i o n  i r g e n d w e l c h e n  o r g a n i s c h e n  S t o f f e s  v o n  d e r  

A e t h e r b e h a n d h m g  w e r d e n  w e n i g  S a l p e t e r s ä u r e  u n d  d a n n  2 5 p r o -  

z e n t i g e  S c h w e f e l s ä u r e  z u g e g e b e n  u n d  b e i  e i n e r  m ö g l i c h s t  n i e d r i g e n  

T e m p e r a t u r  b i s  z u m  A u f t r e t e n  v o n  D ä m p f e n  e i n g e d a m p f t .  N a c h  

d e m  A b k ü h l e n  w e r d e n  d i e  S u l f a t e  i n  1 0 0  c m 3 W a s s e r  g e l ö s t ,  d i e  

K i e s e l s ä u r e  d u r c h  A f c f i l t r i e r e n  e n t f e r n t ,  m i t  A m m o n i a k  n e u t r a l i ­

s i e r t  u n d  m i t  1 5  T r o p f e n  2 5 p r o z e n t i g e r  S c h w e f e l s ä u r e  a n g e s ä u e r t .  

D i e  F l ü s s i g k e i t  w i r d  d a n n  i n  d e n  e l e k t r o l y t i s c h e n  B e h ä l t e r  e i n ­

g e b r a c h t ,  1 g  H y d r  i z i n s u l f a t  z u g e g e b e n  u n d  d i e  E l e k t r o l y s e  b e i  

4  A  m i t  r o t i e r e n d e r  P l a t i n n e t z - A n o d e  a u s g e f ü h r t .  C h r o m  i s t  d a s  

a m  s c h w e r s t e n  z u  e n t f e r n e n d e  M e t a l l .  E s  i s t  f e s t g e s t e l l t  w o r d e n ,  

d a ß  0 , 7 5  g  d e r  g r ö ß t e  B e t r a g  i s t ,  d e r  i n  e i n e m  T a g  e n t f e r n t  w e r d e n  

k a n n .  W ä h r e n d  d e r  E l e k t r o l y s e  i s t  e s  n o t w e n d i g ,  d i e  g e b i l d e t e  

S ä u r e  m i t  A m m o n i a k  z u  n e u t r a l i s i e r e n ,  d o c h  d a r f  n i c h t  z u  v i e l  

A m m o n i a k  a n g e w a n d t  w e r d e n .  D i e  E l e k t r o l y s e  d a u e r t  6  h .  D a n n  

w i r d  d i e  L ö s u n g  a b g e h e b e r t  u n d  S p u r e n  v o n  g e l ö s t e m  Q u e c k s i l b e r  

m i t  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  e n t f e r n t .  H i e r a u f  f o l g t  d a n n  d i e  e i g e n t ­

l i c h e  T i t r a t i o n .

E i n  v o n  B .  S .  E v a n s  u n d  S .  G .  C l a r k e 1 3 ) m i t g e t e i l t e s  

n e u e s  F ä l l u n g s v e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  v o n  V a n a ­

d i n  u n d  s e i n e  A n w e n d u n g  z u r  A n a l y s e  v o n  S t a h l  

b e r u h t  a u f  d e r  F ä l l u n g  d e s  V a n a d i n s  a l s  F e r r o z y a n i d ,  d i e  q u a n ­

t i t a t i v  e r f o l g t .  D e r  N i e d e r s c h l a g  i s t  s t r o h g e l b ,  f l o c k i g ,  e r s c h e i n t  

a u f  d e m  F i l t e r  b r ä u n l i c h  u n d  i s t  u n l ö s l i c h  i n  M i n e r a l s ä u r e n .  D a s  

V e r f a h r e n  e r f o r d e r t ,  m i t  A u s n a h m e  d e s  N i c k e l s ,  n i c h t  d i e  A b ­

s c h e i d u n g  i r g e n d e i n e s  a n d e r e n  G r u n d s t o f f e s ,  d a  d i e s e  d i e  A u s ­

f ä l l u n g  d e s  V a n a d i n s  n i c h t  b e h i n d e r n .  D a s  V e r f a h r e n  i s t  b e i  5  g  

E i n w a g e  g e n a u  b i s  h i n a b  a u f  e t w a  0 , 1  ° 0  V .  U n t e r h a l b  d i e s e r  

M e n g e  ( 0 , 0 0 5  g )  w e r d e n  d i e  E r g e b n i s s e  u n g e n a u ,  w a s  a b e r  u n ­

w e s e n t l i c h  i s t ,  d a  s o l c h  g e r i n g e  M e n g e n  m e i s t  o h n e  p r a k t i s c h e n  

W e r t  s i n d .  B e i  d e r  A u s a r b e i t u n g  d e s  V e r f a h r e n s  g e l a n g  a u c h  d i e  

q u a n t i t a t i v e  U e b e r f ü h r u n g  d e s  E i s e n s  a u s  d e m  F e r r i z u s t a n d e  i n  

d e n  F e r r o z u s t a n d  d u r c h  R e d u k t i o n ,  z .  B .  m i t  N a t r i u m s u l f i t ,  i n  

a l k a l i s c h e r  Z i t r a t l ö s u n g  u n d  i n  G e g e n w a r t  e i n e s  Z y a n i d s .

B e i  d e r  k o l o r i m e t r i s c h e n  B e s t i m m u n g  v o n  T i t a n  

n a c h  d e m  W a s s e r s t o f f s u p e r o x y d - V e r f a h r e n  k a n n  n a c h

F .  G .  G e r m u t h 11)  b e i  G e g e n w a r t  v o n  P h o s p h a t e n  e i n e  l e i c h t e  

V e r f ä r b u n g  e i n t r e t e n ,  s o  d a ß  m a n  K o r r e k t u r e n  e i n s e t z e n  m u ß .  

G i b t  m a n  b e i  T e m p e r a t u r e n  z w i s c h e n  2 0  u n d  5 0 ®  1  c m 3 O . l p r o -  

z e n t i g e  U r a n a z e t a t l ö s u n g  a u f  j e  0 , 1  m g  T i t a n  z u  d e r  s a u r e n  L ö s u n g ,  

s o  t r i t t  d i e  V e r f ä r b u n g  n i c h t  e i n :  d i e s e  S c h u t z w i r k u n s  i s t  u n a b ­

h ä n g i g  v o n  d e r  v o r h a n d e n e n  M e n g e  P h o s p h o r s ä u r e  o d e r  P h o s p h a t .

W .  K u e b l e r .  W .  S h a n e m a n ,  J .  G a l l a g h e r  u n d  B .  

I n g r a m 1’ ) g e b e n  d i e  A n a l y s e  k o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e r  

S t ä h l e  b e k a n n t .  D e r  G e s a m t k o h l e n s t o f f  w i r d  d u r c h  V e r ­

b r e n n u n g  m i t  B l e i o x y d  b e s t i m m t .  Z u r  M a n g a n b e s t i m m u n g  

l ö s t  m a n  b e i  S t ä h l e n  m i t  v i e l  C h r o m  u n d  w e n i g  N i c k e l  i n  S c h w e f e l ­

s ä u r e  ( 1  : 4 ) ,  b e i  S t ä h l e n  m i t  v i e l  C h r o m  u n d  v i e l  S i l i z i u m  i n  

S c h w e f e l s ä u r e  ( 1 : 4 )  u n t e r  z e i t w e i s e m  Z u s a t z  v o n  w e n i g  F l u ß ­

s ä u r e  u n d  b e i  S t ä h l e n  m i t  v i e l  C h r o m  u n d  v i e l  N i c k e l  u n t e r  Z u s a t z  

v o n  1 0  c m 3 k o n z e n t r i e r t e r  S a l p e t e r s ä u r e  u n d  z e i t w e i s e  e i n i g e n  

T r o p f e n  F l u ß s ä u r e .  M a n  w ä h l t  z u r  M a n g a n b e s t i m m u n g  j e  n a c h

1 3 ) A n a l v s t  5 3  ( 1 9 2 8 )  S .  4 2 3  8 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  9 9  

( 1 9 2 8 )  B d .  H .  S .  2 0 4 4 ' 5 .

1 J ) A n a l v s t  5 3  ( 1 9 2 8 )  S .  4 7 5  8 6 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  9 9
( 1 9 2 8 )  B d .  Ö ,  S .  2 2 7 0 .

**) J .  A m .  C h e m .  S o c .  5 0  ( 1 9 2 8 )  S .  1 9 1 0 :  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  
9 9  ( 1 9 2 8 )  B d .  n ,  S .  1 1 3 1 .

11) C h e m i s t  A n a l v s t  1 7  ( 1 9 2 S )  S .  6  8 :  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  

9 9  ( 1 9 2 8 )  B d .  H ,  S .  2 0 4 4 ,
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d e m  G e h a l t  e i n e  E i n w a g e  v o n  1  b i s  2 , 5  g ,  o x y d i e r t  m i t  S a l p e t e r ­

s ä u r e ,  v e r d ü n n t ,  n e u t r a l i s i e r t  f a s t  m i t  S o d a  u n d  v o l l s t ä n d i g  i n  

e i n e m  M e ß k o l b e n  m i t  a u f g e s c h l ä m m t e m  Z i n k o x y d ,  v e r d ü n n t  b i s  

z u r  M a r k e  u n d  s c h ü t t e l t  g u t  d u r c h .  E i n  T e i l  w i r d  a b f i l t r i e r t  u n d  

n a c h  d e m  P e r s u l f a t v e r f a h r e n  u n t e r s u c h t .  Z u r  P h o s p h o r b e ­

s t i m m u n g  l ö s t  m a n  2  g  i n  7 5  c m 3 S a l p e t e r s ä u r e  ( 1  : 1 ) ,  g i b t  z e i t ­

w e i s e  e i n i g e  T r o p f e n  F l u ß s ä u r e  h i n z u  u n d  s t e l l t  f e s t ,  o b  a l l e s  

C h r o m  i n  L ö s u n g  i s t .  H i e r a u f  w i r d  m i t  W a s s e r  v e r d ü n n t ,  m i t  

K a l i u m p e r m a n g a n a t  o x y d i e r t ,  r e d u z i e r t  u n d  i n  b e k a n n t e r  W e i s e  

d e r  P h o s p h o r  g e f ä l l t .  Z u r  S i l i z i u m - ,  N i c k e l -  u n d  W o l f r a m ­

b e s t i m m u n g  w e r d e n  1 b i s  2  g  d e r  P r o b e  i n  5 0  c m 3 S a l z s ä u r e  ( 1 : 1 )  

g e l ö s t ,  z u r  T r o c k n e  e i n g e d a m p f t ,  m i t  k o n z e n t r i e r t e r  S a l z s ä u r e  

a u f g e n o m m e n ,  m i t  S a l p e t e r s ä u r e  o x y d i e r t  u n d  s c h l i e ß l i c h  d i e  

K i e s e l s ä u r e  e r m i t t e l t .  B e i  W o l f r a m  m u ß  d i e  L ö s u n g  z u e r s t  

o x y d i e r t  u n d  d a n n  z u r  T r o c k n e  e i n g e d a m p f t  w e r d e n .  N i c k e l  

w i r d  i m  F i l t r a t  m i t  D i m e t h y l g l y o x i m  b e s t i m m t .  Z u r  C h r o m - 

b e s t i m m u n g  w e r d e n  0 , 5  b i s  1 g  i n  4 0  c m 3 S c h w e f e l s ä u r e  ( 1 : 4 )  

g e l ö s t ,  m i t  S a l p e t e r s ä u r e  o x y d i e r t  u n d  b i s  z u m  A u s s c h e i d e n  v o n  

S a l z e n  e i n g e d a m p f t .  N a c h  d e m  A b k ü h l e n  w i r d  m i t  2 5 0  c m 3 
W a s s e r  a u f g e n o m m e n ,  g e k o c h t ,  1 0  c m 3 S i l b e r n i t r a t l ö s u n g  u n d  

d a n n  A m m o n i u m p e r s u l f a t  z u g e g e b e n .  I s t  d i e  O x y d a t i o n  b e e n d e t ,  

s o  w i r d  n a c h  Z u s a t z  v o n  5  c m 3 S a l z s ä u r e  ( 1 : 1 )  d u r c h  5  m i n  l a n g e s  
K o c h e n  r e d u z i e r t .  H i e r a u f  w i r d  m i t  F e r r o s u l f a t  t i t r i e r t .  V a n a d i n  

w i r d  e l e k t r o m e t r i s c h  e b e n f a l l s  m i t  F e r r o s u l f a t  b e s t i m m t .  Z u r  

K u p f e r  b e s t i m m u n g  w i r d  d e r  S t a h l  w i e  b e i  d e r  C h r o m b e s t i m m u n g  

g e l ö s t  u n d  n a c h  s t a r k e r  D a m p f e n t w i c k l u n g  N a t r i u m t h i o s u l f a t  

z u g e g e b e n .  M o l y b d ä n  l ä ß t  s i c h  a m  b e s t e n  a l s  B l e i m o l y b d a t  

b e s t i m m e n .  D i e  a n g e g e b e n e n  V e r f a h r e n  s i n d  s o l c h e ,  w i e  s i e  t ä g l i c h  

i m  B e t r i e b s l a b o r a t o r i u m  a u s g e f ü h r t  w e r d e n .

N a c h  e i n e r  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  f r ü h e r e n ,  d i e  B e s t i m m u n g  

d e s  K a l i u m s  a l s  K a l i u m p e r c h l o r a t  b e h a n d e l n d e n  A r b e i t e n  

g i b t  A .  T o r s t e n s e n  D a l s g a a r d 16) a u f  G r u n d  e i g e n e r  V e r s u c h e  

f o l g e n d e s  V e r f a h r e n  a l s  d a s  g e e i g n e t s t e  a n : D i e  z u  p r ü f e n d e  P r o b e  

w i r d  m i t  d e m  l ^ f a c h e n  d e r  t h e o r e t i s c h e n  M e n g e  e t w a  2 0 p r o -  

z e n t i g e r  U e b e r c h l o r s ä u r e  a u f  f r e i e r  F l a m m e  u n g e f ä h r  z u r  T r o c k n e  

g e b r a c h t ,  d e r  R ü c k s t a n d  n a c h  d e m  A b k ü h l e n  i n  W a s s e r ,  d a s  m i t  

e t w a  1 c m 3 2 0 p r o z e n t i g e r  U e b e r c h l o r s ä u r e  v e r s e t z t  i s t ,  g e l ö s t  u n d  

a b e r m a l s  z u r  T r o c k n e  g e b r a c h t .  D a r a u f  w i r d  d e r  R ü c k s t a n d  

1 5  b i s  3 0  m i n  m i t  a b s o l u t e m  A l k o h o l  v e r r ü h r t ,  d i e  F l ü s s i g k e i t  

d u r c h  e i n  J e n a g l a s f i l t e r  d e k a n t i e r t ,  m i t  w e n i g  0 , 2  V o l u m p r o z e n t e  

e i n e r  6 0 -  b i s  7 0 p r o z e n t i g e n  U e b e r c h l o r s ä u r e  e n t h a l t e n d e m  9 6 p r o -  

z e n t i g e m  A l k o h o l  b e h a n d e l t ,  d i e  F l ü s s i g k e i t  e b e n f a l l s  a b d e k a n t i e r t ,  

d e r  N i e d e r s c h l a g  i n  w e n i g  W a s s e r  g e l ö s t ,  z u r  T r o c k n e  g e b r a c h t  

u n d  m i t  H i l f e  v o n  U e b e r c h l o r s ä u r e  u n d  K a l i u m p e r c h l o r a t  e n t ­

h a l t e n d e m  A l k o h o l  a u f  d a s  F i l t e r  g e b r a c h t .  D i e  T r o c k n u n g  

e r f o l g t  i n  3 0  b i s  4 5  m i n  b e i  1 5 0  b i s  2 0 0 ° .

N a c h  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  W .  R .  K e r r  u n d  E .  B .  R e a d 17) 

i s t  d u r c h  d i r e k t e s  A u f s c h l i e ß e n  m i t  B i s u l f a t  e i n e  s e h r  s c h n e l l e  

B e s t i m m u n g  v o n  E i s e n  u n d  T i t a n  i n  f e u e r f e s t e n  

T o n e n  m ö g l i c h ,  j e d o c h  i s t  d a s  V e r f a h r e n  n i c h t  b e i  k i e s e l s ä u r e ­

r e i c h e n  u n d  g e b r a n n t e n  T o n e n  a n w e n d b a r .  E i n  s c h n e l l e s ,  g e n a u e s  

u n d  b e i  a l l e n  A r t e n  g e n a n n t e r  S t o f f e  b r a u c h b a r e s  V e r f a h r e n  

b e s t e h t  i n  d e r  B e h a n d l u n g  d e r  P r o b e  m i t  F l u ß s ä u r e  u n d  S c h w e f e l ­

s ä u r e  m i t  n a c h f o l g e n d e m  L ö s e n  i n  S a l z s ä u r e .  S o d a n n  w i r d  m i t  

A m m o n i a k  g e f ä l l t ,  d e r  R ü c k s t a n d  m i t  K a l i u m  b i s u l f a t  a u f g e ­
s c h l o s s e n  u n d  E i s e n  u n d  T i t a n  t i t r i m e t r i s c h  b e s t i m m t

G .  E .  F .  L u n d e l l  u n d  J .  I .  H o f f m a n 18) h a b e n  e i n e  N a c h ­

p r ü f u n g  d e r  E i n z e l h e i t e n  d e r  A n a l y s e  v o n  B a u x i t  u n d  

f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  m i t  h o h e m  A l u m i n i u m g e h a l t  v o r ­

g e n o m m e n  u n d  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  e i n e  g e n a u e  A n a l y s e  d i e s e r  S t o f f e  

w e i t  s c h w i e r i g e r  i s t ,  a l s  a l l g e m e i n  a n g e n o m m e n  w i r d .  A l s  F e h l e r ­

q u e l l e n  w u r d e n  u n g e e i g n e t e s  T r o c k n e n  v o n  B a u x i t  u n d  d i e  S c h w i e ­

r i g k e i t  d e s  I n l ö s u n g b r i n g e n s  v o n  g e b r a n n t e n  f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  

h e r a u s g e f u n d e n .  D i e  F o r s c h e r  g e b e n  e i n  S c h i e d s v e r f a h r e n  z u r  

B e s t i m m u n g  v o n  K i e s e l s ä u r e ,  T o n e r d e ,  P h o s p h o r s ä u r e ,  C h r o m ­

o x y d ,  V a n a d i n p e n t o x y d ,  E i s e n o x y d ,  T i t a n s ä u r e ,  Z i r k o n e r d e ,  

K a l k  u n d  M a g n e s i a  b e k a n n t .  2  g  d e r  g e t r o c k n e t e n  P r o b e  w e r d e n  

i n  S c h w e f e l s ä u r e ,  S a l p e t e r s ä u r e  u n d  F l u ß s ä u r e  g e l ö s t  u n d  e i n  

n o c h  v o r h a n d e n e r  R ü c k s t a n d  m i t  w e n i g  N a t r i u m k a r b o n a t  a u f ­

g e s c h l o s s e n .  D i e  S c h m e l z e  w i r d  i n  S c h w e f e l s ä u r e  g e l ö s t  u n d  d i e  

L ö s u n g  m i t  d e m  H a u p t f i l t r a t  v e r e i n i g t .  D i e  G e s a m t l ö s u n g  w i r d  

i n  d r e i  a l i q u o t e  T e i l e  g e t e i l t ,  u n d  i n  e i n e m  T e i l  w e r d e n  T o n e r d e ,  

E i s e n o x y d ,  T i t a n s ä u r e ,  Z i r k o n e r d e ,  P h o s p h o r s ä u r e ,  V a n a d i n ­

p e n t o x y d  u n d  e t w a  v o r h a n d e n e s  C h r o m o x y d  m i t  A m m o n i a k  

g e f ä l l t ,  i m  z w e i t e n  E i s e n o x y d ,  T i t a n s ä u r e ,  Z i r k o n e r d e  u n d  V a n a ­

d i n p e n t o x y d  m i t  K u p f e r r o n  g e f ä l l t ,  u n d  i m  d r i t t e n  w i r d  s c h l i e ß l i c h  

d i e  P h o s p h o r s ä u r e  b e s t i m m t .  D i e  T o n e r d e  w i r d  d a n n  d u r c h  

U n t e r s c h i e d s r e c h n u n g  g e f u n d e n .

16) D a n s k  T i d s s k r .  F a r m a c i  2  ( 1 9 2 8 )  S .  2 5 7 / 7 3 ;  n a c h  C h e m .  

Z e n t r a l b l .  9 9  ( 1 9 2 8 )  B d .  I I ,  S .  2 2 6 9 / 7 0 .

17) J .  A m .  C e r a m .  S o c .  1 1  ( 1 9 2 8 )  S .  8 4 5 / 5 0 .

18) B u r .  S t a n d a r d s  J .  o f  R e s e a r c h  I  ( 1 9 2 8 )  S .  9 1 / 1 0 4 ,

4 .  M e t a l l e  u n d  M e t a l l e g i e r u n g e n .

I n  s c h w a c h  a m m o n i a k a l i s c h e r  L ö s u n g  k a n n  m a n  d a s  B l e i  

m i t  H i l f e  e i n e r  w ä s s e r i g e n  o d e r  a l k o h o l i s c h e n  L ö s u n g  v o n  

O x y c h i n o l i n  a u s f ä l l e n .  N a c h  V e r s u c h e n  v o n  V .  M a r s s o n  u n d  

L .  W .  H a a s e 19) i s t  d i e s e  B e s t i m m u n g  g u t  v e r w e n d b a r  b e i  g r ö ß e r e n  

K o n z e n t r a t i o n e n ;  b e i  s e h r  g e r i n g e n  M e n g e n  k ö n n e n  d i e  a u f -  

t r e t e n d e n  F e h l e r  i n f o l g e  d e r  b e a c h t l i c h e n  L ö s l i c h k e i t  d e s  B l e i -  

o x y c h i n o l a t s  s e l b s t  b e i  Z i m m e r t e m p e r a t u r  u n d  G e g e n w a r t  e i n e s  

U e b e r s c h u s s e s  v o n  O x y c h i n o l i n  z i e m l i c h  e r h e b l i c h  s e i n ,  w o d u r c h  

d i e  e i n w a n d f r e i e  B e s t i m m u n g  s e h r  g e r i n g e r  M e n g e n  i n  F r a g e  

g e s t e l l t  w i r d .

D a s  Z i e l  e i n e r  u m f a n g r e i c h e n  A r b e i t  v o n  E .  B r e n n e c k e 20) 

w a r  d i e  E r m i t t l u n g  d e r  U m s t ä n d e ,  u n t e r  d e n e n  s i c h  e i n e  g e n a u e  
s c h n e l l e l e k t r o l y t i s c h e  T r e n n u n g  v o n  K a d m i u m  u n d  

Z i n k  a u s  s c h w e f e l s a u r e r  L ö s u n g  s i c h e r  a u s f ü h r e n  l ä ß t .  E s  h e g e n  

b i s h e r  i m  S c h r i f t t u m  z w a r  e i n e  A n z a h l  A n w e i s u n g e n  v o r ,  u m  d i e s e  

M e t a l l e  a u s  S c h w e f e l - ,  e s s i g -  o d e r  s a l z s a u r e r  L ö s u n g  o d e r  a u c h  a u s  

d e r  k o m p l e x e n  O x a l a t -  o d e r  Z y a n i d l ö s u n g  s c h n e l l e l e k t r o l y t i s c h  

z u  t r e n n e n ,  a b e r  s i e  s i n d  a u f  m e h r  o d e r  w e n i g e r  e m p i r i s c h e m  

W e g e  g e f u n d e n  w o r d e n ,  o h n e  g e n a u e r e s  E i n g e h e n  a u f  d i e  F ä l l u n g s ­

b e d i n g u n g e n .  I n  d e r  v o r h e g e n d e n  A r b e i t  w u r d e  d e s h a l b  d i e  

s c h w e f e l s a u r e  L ö s u n g  d e r  S u l f a t e  f ü r  d i e  T r e n n u n g  b e v o r z u g t ,  

w e i l  i n  e i n e r  s o l c h e n  d i e  A b s c h e i d u n g s v e r h ä l t n i s s e  a m  e i n f a c h s t e n  
s i n d .  A u f  G r u n d  d e r  e r h a l t e n e n  E r g e b n i s s e  i s t  d i e  K a d m i u m -  

a b s c h e i d u n g  a u s  s c h w e f e l s a u r e r  L ö s u n g ,  s o w i e  a u c h  a u s  e s s i g ­

s a u r e r  u n d  Z y a n i d l ö s u n g ,  n i e  g a n z  v o l l s t ä n d i g .  D e r  i n  d e r  L ö s u n g  

b l e i b e n d e  K a d m i u m r e s t  k a n n  d u r c h  Z u s a t z  v o n  k o n z e n t r i e r t e m  

A m m o n i a k  u n m i t t e l b a r  v o r  d e m  A u s w a s c h e n  a u f  0 , 4  b i s  0 , 8  m g  

e r n i e d r i g t  w e r d e n .  T r o t z  d i e s e s  R e s t e s  i s t  d e r  g e f u n d e n e  K a d ­

m i u m w e r t  m e i s t  e t w a s  z u  h o c h .  D i e s  i s t  e i n e r s e i t s  a u f  o x y d i e r e n d e  

Verunreinigungen d e s  g e w ö h n l i c h e n  A e t h e r s  z u r ü c k z u f ü h r e n  u n d  

a n d e r s e i t s  w a h r s c h e i n l i c h  a u f  O x y d a t i o n  d e s  f e u c h t e n  K a d m i u m s  

a n  d e r  L u f t .  D u r c h  A n w e n d u n g  v o n  a m a l g a m i e r t e n  M e s s i n g ­

d r a h t -  o d e r  m i t  K u p f e r a m a l g a m  ü b e r z o g e n e n  P l a t i n d r a h t -  

N e t z e l e k t r o d e n  l ä ß t  s i c h  w e d e r  d i e  K a d m i u m a b s c h e i d u n g  v e r ­

v o l l s t ä n d i g e n ,  n o c h  d i e  O x y d a t i o n  v e r h i n d e r n .  F ü r  d i e  B e ­

s t i m m u n g  v o n  Z i n k  a u s  A m m o n i u m s u l f a t  e n t h a l t e n d e r  L ö s u n g  

s i n d  K u p f e r a m a l g a m e l e k t r o d e n  n i c h t  b r a u c h b a r ,  d a  s i c h  a n  

d i e s e n  l e i c h t  z e r s e t z l i c h e s  A m m o n i u m a m a l g a m  b i l d e t .  A u c h  d i e  

A b s c h e i d u n g  d e s  Z i n k s  a u s  Z i n k a t l ö s u n g  m i t  v e r k u p f e r t e r  K a t h o d e  

g i b t  k e i n e  z u v e r l ä s s i g e n  W e r t e .  I n  G e g e n w a r t  v o n  A m m o n i u m -  

s u l f a t  l ä ß t  s i c h  Z i n k  a m  b e s t e n  a u s  A z e t a t l ö s u n g  a b s c h e i d e n .  

K o h l e n s t o f f  i s t  i n  d e n  s o  e r h a l t e n e n  N i e d e r s c h l ä g e n  n i c h t  n a c h ­

w e i s b a r .  0 , 2  g  K a d m i u m  l a s s e n  s i c h  v o n  e i n e r  g l e i c h  g r o ß e n  Z i n k ­

m e n g e  a u s  e i n e r  L ö s u n g ,  d i e  a u f  1 0 0  c m 3 1 0  c m 3 2  n - S c h w e f e l s ä u r e  

e n t h ä l t ,  m i t  3 , 0 0  u n d  2 , 8 0  V  i n  2  b z w .  2 5  m i n  b e f r i e d i g e n d  t r e n n e n ,  

w e n n  a u c h  n i c h t  v o l l s t ä n d i g .  D a s  K a d m i u m  e n t h ä l t  m e i s t  e i n e  

g e r i n g e  M e n g e  Z i n k ,  u n d  i n  d e r  Z i n k l ö s u n g  l ä ß t  s i c h  s t e t s  e t w a s  

K a d m i u m  n a c h w e i s e n .  B e i d e  R e s t e  k ö n n e n  d u r c h  e i n e  e n t ­

s p r e c h e n d e  K o r r e k t u r  b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n .  S i n d  0 , 0 5  g  K a d ­

m i u m  v o n  e t w a  0 , 1 6  g  Z i n k  z u  t r e n n e n ,  s o  e m p f i e h l t  e s  s i c h ,  e n t ­

w e d e r  n a c h  Z u s a t z  v o n  1 2  c m 3 2  n - S c h w e f e l s ä u r e  n u r  m i t  2 , 8 0  V  

B a d s p a n n u n g  2 5  m i n  o d e r  a b e r  n a c h  Z u s a t z  v o n  1 0  c m 3 2  n -  

S c h w e f e l s ä u r e  m i t  2 , 8 0  V  6  m i n  u n d  m i t  2 , 7 0  V  3 5  m i n  z u  e l e k t r o -  

l y s i e r e n .  U m  0 , 0 5  g  K a d m i u m  v o n  1  g  Z i n k  z u  t r e n n e n ,  e l e k t r o l y -  

s i e r t  m a n  a m  b e s t e n  n a c h  Z u s a t z  v o n  1 2  c m 3 2  n - S c h w e f e l s ä u r e  

m i t  2 , 7 4  V  1 0  m i n  u n d  m i t  2 , 7 0  V  2 0  m i n .  B e i  K a d m i u m m e n g e n  

v o n  e t w a  0 , 4  g  w i r d  l e i c h t  z u  w e n i g  K a d m i u m  g e f u n d e n ,  d a  e s  

s i c h  i n  d i e s e m  F a l l e  l o c k e r e r  a b s c h e i d e t  u n d  d a d u r c h  d i e  U e b e r -  

s p a n n u n g  d e s  W a s s e r s t o f f s  z u  n i e d r i g  w i r d ,  a u ß e r d e m  a b e r  a u c h  

m e h r  S ä u r e  w ä h r e n d  d e r  E l e k t r o l y s e  e n t s t e h t  a l s  b e i  0 , 1  b i s  0 , 2  g  

K a d m i u m .

D i e  B e s t i m m u n g  u n d  T r e n n u n g  d e s  W i s m u t s  m i t t e l s  

K u p f e r r o n  k a n n  n a c h  A .  P i n k u s  u n d  J .  D e r n i e s 2 1 ) i n  n e u ­

t r a l e n  u n d  s a u r e n  L ö s u n g e n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n ,  w o b e i  d a s  

W i s m u t  a l s  g e l b l i c h w e i ß e r ,  f l o c k i g e r ,  s c h w e r e r  N i e d e r s c h l a g  a u s ­

f ä l l t .  D e r  N i e d e r s c h l a g  z e i g t  n u r  e i n e  g e r i n g e  L ö s l i c h k e i t  i n  W a s s e r .  

S a l z s ä u r e  u n d  S a l p e t e r s ä u r e .  D i e  i m  U e b e r s c h u ß  d e s  F ä l l u n g s ­

m i t t e l s  n o c h  w e n i g e r  l ö s l i c h e  V e r b i n d u n g  v o n  d e r  w a h r s c h e i n ­

l i c h e n  F o r m e l  ( C 6H 50 2N 2)3 B i  g e h t  b e i  m ä ß i g e m  G l ü h e n  i n  

W i s m u t t r i o x y d ,  B i 20 3, ü b e r .  Z u r  W i s m u t b e s t i m m u n g  f ä l l t  m a n  

d i e  n i c h t  m e h r  a l s  1 G r a m m ä q u i v a l e n t  S a l z s ä u r e  o d e r  S c h w e f e l ­

s ä u r e  i m  L i t e r  e n t h a l t e n d e  W i s m u t l ö s u n g  m i t  d e m  l , 5 f a c h e n  d e r  

t h e o r e t i s c h e n  M e n g e  e i n t r o p f e n d e r  ö p r o z e n t i g e r  w ä s s e r i g e r  

K u p f e r r o n l ö s u n g ,  f i l t r i e r t ,  w ä s c h t  m i t  0 , l p r o z e n t i g e r  K u p f e r r o n -  

l ö s u n g  a u s ,  e r h i t z t  i m  T i e g e l  a l l m ä h l i c h  a u f  7 0 0 °  b i s  z u m  V e r ­

s c h w i n d e n  a l l e n  K o h l e n s t o f f s ,  v e r s e t z t  z u r  A u f l ö s u n g  m e t a l l i s c h e r  

W i s m u t t e i l c h e n  m i t  w e n i g  S a l p e t e r s ä u r e ,  g l ü h t  n o c h m a l s  b e i  e t w a

10) C h e m . - Z g .  5 2  ( 1 9 2 8 )  S .  9 9 3 / 5 .

20) Z .  a n a l .  C h e m .  7 5  ( 1 9 2 8 )  S .  3 2 1 / 7 1 .

2 1 ) B u l l .  S o c .  c h i m .  B e l g .  3 7  ( 1 9 2 8 )  S .  2 6 7 / 8 3 ;  n a c h  C h e m .  

Z e n t r a l b l .  9 9  ( 1 9 2 8 )  B d .  I I ,  S .  2 6 7 0 .
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7 0 0 °  u n d  w ä g t  a l s  W i s m u t t r i o x y d .  M i t  d i e s e m  V e r f a h r e n  i s t  

W i s m u t  p r a k t i s c h  q u a n t i t a t i v  z u  t r e n n e n  v o n  a l l e n  K a t i o n e n ,  d i e  

d u r c h  K u p f e r r o n  i n  G e g e n w a r t  s t a r k e r  S ä u r e n  n i c h t  g e f ä l l t  

w e r d e n ,  d .  i .  S i l b e r ,  Q u e c k s i l b e r ,  B l e i ,  K a d m i u m .  Z i n k ,  A r s e n .  

A n t i m o n ,  A l u m i n i u m ,  C h r o m ,  M a n g a n .  N i c k e l ,  K o b a l t .  B l e i  u n d  

K a d m i u m  w e r d e n  d u r c h  K u p f e r r o n  i n  n e u t r a l e r  L ö s u n g  q u a n ­
t i t a t i v  g e f ä l l t .

D a s  v o n  H .  K r u g 23)  b e s c h r i e b e n e  V e r f a h r e n  z u r  S c h n e l l ­

a n a l y s e  v o n  n o r m a l e m  R o t g u ß  ( B r o n z e ,  M e s s i n g  u .  

d g l . )  b i e t e t  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  r a s c h  u n d  z u v e r l ä s s i g  z u  a n a l y s i e r e n ,  

o h n e  s c h n e l l e l e k t r o l y t i s c h  a r b e i t e n  z u  m ü s s e n .  D e r  V o r t e i l  d e s  

V e r f a h r e n s  i s t  d a r i n  z u  e r b l i c k e n ,  d a ß ,  n a c h  d e r  A b s c h e i d u n g  d e s  

Z i n n s  a l s  Z i n n s ä u r e  i n  e i n e r  g r ö ß e r e n  E i n w a g e ,  d i e  a n d e r e n  

M e t a l l e ,  B l e i ,  K u p f e r ,  E i s e n ,  M a n g a n  u n d  Z i n k ,  i n  T e i l e n  d e r  

S t a m m l ö s u n g  n e b e n e i n a n d e r  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n  k ö n n e n .  D u r c h  

e n t s p r e c h e n d e s  I n e i n a n d e r -  u n d  N e b e n e i n a n d e r a r b e i t e n  w ä h r e n d  

d e r  A u s f ü h r u n g  d e r  e i n z e l n e n  B e s t i m m u n g e n  g e l i n g t  e s  l e i c h t ,  

e i n e n  n o r m a l e n  R o t g u ß  i n  5  b i s  6  h  z u  a n a l y s i e r e n .  F e r n e r  g e ­

s t a t t e t  d a s  g e s c h i l d e r t e  V e r f a h r e n  n i c h t  n u r  a l l e i n  d i e  r a s c h e  

D u r c h f ü h r u n g  d e r  G e s a m t a n a l y s e ,  v i e l m e h r  k ö n n e n  n a c h  d e r  

A b t r e n n u n g  d e s  Z i n n s  a l s  Z i n n s ä u r e  b e q u e m  e i n z e l n e  b e s t i m m t e  

L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e  e r m i t t e l t  w e r d e n ,  o h n e  d a ß  m i t  A u s n a h m e  

d e s  Z i n k s  l a n g w i e r i g e  T r e n n u n g e n  n o t w e n d i g  w e r d e n .

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

D a s  b e k a n n t e  V e r f a h r e n  v o n  E s c h k a  z u r  B e s t i m m u n g  

d e s  G e s a m t s e h w e f e l s  i n  K o h l e ,  d a s  i m  S c h r i f t t u m  d a u e r n d  

i m  V o r d e r g r u n d  s t e h t ,  e i g n e t  s i c h  g u t  f ü r  K o h l e n  m i t  k l e i n e r e m  

G e h a l t  a n  G e s a m t s c h w e f e l .  E s  h a t  a b e r  e i n i g e  N a c h t e i l e ,  d i e  i m  

S c h r i f t t u m  t e i l s  g a r  n i c h t ,  t e i l s  n i c h t  g e n ü g e n d  e r w ä h n t  w e r d e n .  

V o r  a l l e m  g i b t  e s  z u  n i e d r i g e  W e r t e .  D a s  m a c h t  s i c h  b e i  k l e i n e r e n  

S c h w e f e l g e h a l t e n  n i c h t  b e s o n d e r s  b e m e r k b a r ,  w o h l  a b e r  s e h r  
s t a r k ,  w e n n  e s  s i c h  u m  h o h e  o d e r  g a r  u n g e w ö h n l i c h  g r o ß e  S c h w e f e l ­

g e h a l t e  h a n d e l t .  A u f  d e r  S u c h e  n a c h  e i n e m  a u c h  f ü r  s c h w e f e l -  

r e i c h s t e  K o h l e n  g e e i g n e t e n  V e r f a h r e n  p r ü f t e  O .  H a c k l 33) d i e  

A n w e n d u n g  d e r  f ü r  d i e  S c h w e f e l b e s t i m m u n g  i n  S u l f i d e n  b e n u t z t e n  

S i n t e r o x y d a t i o n  m i t  S o d a  u n d  P e r m a n g a n a t  a u f  K o h l e ,  w a s  m i t  

b e s t e m  E r f o l g  g e l a n g .  N a c h  m e h r f a c h e n  v e r s c h i e d e n e n  A b ­

ä n d e r u n g s v e r s u c h e n  w u r d e  f o l g e n d e s  V e r f a h r e n  b e i b e h a l t e n .  

1 g  K o h l e n p u l v e r  w i r d  i m  E i s e n t i e g e l  o h n e  D e c k e l  m i t  8  g  e i n e r  

M i s c h u n g  a u s  g l e i c h e n  T e i l e n  S o d a  u n d  P e r m a n g a n a t  g u t  g e m i s c h t ,  

w o r a u f  m a n  n o c h  m i t  e t w a  2  b i s  3  g  d e r  M i s c h u n g  ü b e r s c h i c h t e t .  

D a n n  w i r d  h o c h  ü b e r  e i n e r  k l e i n e n  F l a m m e  e i n i g e  Z e i t  g e t r o c k n e t ,  

s c h w a c h  e r h i t z t ,  d a r a u f  n u r  l a n g s a m  d i e  T e m p e r a t u r  g e s t e i g e r t ,  

w e i l  s o n s t  z u  l e i c h t  e i n  p l ö t z l i c h e s  V e r p u f f e n  u n d  e i n  V e r l u s t  e i n -  

t r i t t ,  u n d  s c h l i e ß l i c h  e t w a  h  l a n g  g e g l ü h t .  N a c h  d e m  E r k a l t e n  

e x t r a h i e r t  m a n  m i t  e t w a  1 0 0  b i s  1 5 0  c m 3 h e i ß e m  W a s s e r  ( b e i  

e t w a i g e r  F ä r b u n g  v o n  n o c h  v o r h a n d e n e n  M a n g a n s ä u r e n  u n t e r  

Z u s a t z  v o n  e i n i g e n  T r o p f e n  A l k o h o l ) ,  f i l t r i e r t  u n d  w ä s c h t  m i t  

w e n i g  S o d a  e n t h a l t e n d e m  W a s s e r  s u l f a t f r e i  a u s .  H i e r z u  i s t  e i n  

B l a u b a n d f i l t e r  z u  e m p f e h l e n .  T r o t z d e m  i s t  m a n c h m a l  e i n  w i e d e r ­

h o l t e s  A u f g i e ß e n  w e g e n  T r ü b u n g  d e s  F i l t r a t s  n o t w e n d i g ;  e i n  

g e s o n d e r t e s  A u f f a n g e n  d e s  W a s c h w a s s e r s  i s t  d e s h a l b  r a t s a m .  

F i l t r a t  s a m t  W a s c h w a s s e r  w e r d e n  d a n n  m i t  S a l z s ä u r e  s c h w a c h  

a n g e s ä u e r t  u n d  d e r  S c h w e f e l  m i t  B a r i u m c h l o r i d  g e f ä l l t .

K .  B u n t e  u n d  W .  Z w i e g 24)  h a b e n  e i n e  g r o ß e  Z a h l  v o n  V e r ­

s u c h e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  H e i z w e r t z a h l  v o n  G a s ­

k o h l e n  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  G e i p e r t  a u s g e f ü h r t ,  u m  

d i e  B r a u c h b a r k e i t  d i e s e s  V e r f a h r e n s  z u  p r ü f e n .  Z u  d i e s e n  V e r ­

s u c h e n  w u r d e n  i n  d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  K o h l e n p r o b e n  v e r w e n d e t ,  

d i e  b e r e i t s  b e t r i e b s m ä ß i g  e n t g a s t  w o r d e n  w a r e n .  A u f  d i e s e  W e i s e  

m u ß t e  s i c h  a m  z u v e r l ä s s i g s t e n  f e s t s t e l l e n  l a s s e n ,  o b  d a s  V e r f a h r e n  

W e r t e  e r g i b t ,  d i e  d e n  i m  O f e n b e t r i e b  e r h a l t e n e n  g l e i c h  s i n d  o d e r  

z u m  m i n d e s t e n  a u s r e i c h e n d  n a h e k o m m e n .  G e i p e r t 33)  e n t g a s t  

u n t e r  V e r w e n d u n g  e i n e r  a u s  Q u a r z  g e f e r t i g t e n  s e n k r e c h t e n  

R e t o r t e  i n  e i n e m  a u f  g e n a u  1 1 0 0 °  g e h e i z t e n  u n d  g e g e n  W ä r m e -  

a b s t r a h l u n g  g u t  i s o l i e r t e n  O f e n  d r e i m a l  j e  1 0  g  z u  T a b l e t t e n  g e ­

p r e ß t e  K o h l e ,  f ä n g t  n a c h  A b f i l t r i e r e n  d e s  T e e r e s  i n  G l a s w o l l e  o d e r  

W a t t e  d a s  b e i  d e n  d r e i  E n t g a s u n g e n  e r z e u g t e  G a s  i n  j e  e i n e m  i n  

S p e r r w a s s e r  e i n t a u c h e n d e n  M e ß k o l b e n  a u f  u n d  b e s t i m m t  n a c h  

U e b e r l e i t e n  d e s  G a s e s  i n  e i n e  1 2  1 f a s s e n d e  M e ß f l a s c h e  d e s s e n  

H e i z w e r t  m i t  d e m  J u n k e r s - K a l o r i m e t e r .  G a s a u s b e u t e  u n d  H e i z ­

w e r t  s i n d  b e k a n n t l i c h  d u r c h  d e n  G r a d  d e r  Z e r s e t z u n g  d e s  T e e r e s  

u n d  d e r  K o h l e n w a s s e r s t o f f e  d e s  G a s e s  b e d i n g t ,  u n d  d i e s e r  i s t  v o n  

d e r  T e m p e r a t u r  d e s  E n t g a s u n g s r a u m e s ,  v o n  d e m  W e g ,  d e n  d a s  

R o h g a s  i n  d i e s e m  U e b e r h i t z u n g s r a u m  z u r ü c k z u l e g e n  h a t .  u n d  

v o n  d e r  G e s c h w i n d i g k e i t  d e r  G a s e n t w i c k l u n g  z i e m l i c h  s t a r k  a b ­

h ä n g i g .  G e i p e r t  h a t  d i e s e  V e r h ä l t n i s s e  s o  g e g e n e i n a n d e r  a b g e ­

2 i )  C h e m . - Z g .  5 2  ( 1 9 2 8 )  S .  8 4 2 .

33 )  C h e m . - Z g .  5 2  ( 1 9 2 8 )  S .  9 3 3  4 .

24)  G a s  W a s s e r f a c h  7 1  ( 1 9 2 8 )  S .  6 2 9 / 3 1 .

3 ä )  G a s  W a s s e r f a c h  6 9  ( 1 9 2 6 )  S .  8 6 1 :  7 0  ( 1 9 2 7 )  S .  1 5 .

s t i m m t ,  d a ß  s i e  d e n  V e r h ä l t n i s s e n  i m  G a s e r z e u g u n g s b e t r i e b  e n t ­

s p r e c h e n .  D i e  a b s o l u t  g e n a u e  E i n h a l t u n g  d e r  v o n  G e i p e r t  f e s t ­

g e l e g t e n  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  i s t  a l l e r d i n g s  d i e  u n e r l ä ß l i c h e  

V o r a u s s e t z u n g  f ü r  d i e  E r z i e l u n g  g l e i c h m ä ß i g e r  u n d  r i c h t i g e r  

E r g e b n i s s e .  A u f  G r u n d  d e r  b e i  i h r e r  N a c h p r ü f u n g  g e s a m m e l t e n  

E r f a h r u n g e n  s a g e n  B u n t e  u n d  Z w i e g  a u s ,  d a ß  s i c h  d a s  G e i p e r t s c h e  

V e r f a h r e n  b e i  g e n a u e r  E i n h a l t u n g  d e r  A r b e i t s w e i s e  a l s  e i n e  

z u v e r l ä s s i g e  B e s t i m m u n g  f ü r  d i e  H e i z w e r t z a h l  e i n e r  G a s k o h l e  

e r w e i s t .

S o  b e g r ü ß e n s w e r t  a n  s i c h  d a s  B e s t r e b e n  d e r  V e r e i n h e i t l i c h u n g  

u n d  P r ä z i s i e r u n g  d e r  P r ü f v e r f a h r e n  u n d  P r ü f a p p a r a t u r e n  i s t .  s o  

d a r f  d i e s e s  B e s t r e b e n  d o c h  n i c h t  d a h i n  f ü h r e n ,  d a ß  a n  S t e l l e  

b i s h e r  s c h o n  b e n u t z t e r  V e r f a h r e n  o d e r  P r ü f g e r ä t e  n e u e ,  v e r -  

w i c k e l t e r e  g e s e t z t  w e r d e n ,  d e r e n  A n w e n d u n g  z w a r  m i t  e r h ö h t e n  

K o s t e n  v e r k n ü p f t  i s t ,  m i t  d e n e n  s i c h  a b e r  g e n a u e  P r ü f w e r t e  n i c h t  

e r r e i c h e n  l a s s e n .  M .  F r i e d e b a c h 3* )  u n t e r z i e h t  u n t e r  d i e s e n  

G e s i c h t s p u n k t e n  d i e  S c h l ü t e r s c h e n  V o r s c h l ä g e  z u r  V e r e i n ­

h e i t l i c h u n g  d e r  O e l p r ü f u n g s v e r f a h r e n .  u n d  z w a r  ü b e r  

d i e  E i n f ü h r u n g  e i n e s  n e u e n  F l a m m p u n k t p r ü f e r s 37) e i n e r  k r i t i s c h e n  

P r ü f u n g  u n d  k a n n  s i c h  n i c h t  i n  a l l e n  P u n k t e n  m i t  i h n e n  e i n v e r ­

s t a n d e n  e r k l ä r e n .  F r i e d e b a c h  s t r e i t e t  n i c h t  a b .  d a ß  v i e l f a c h  b e i  

F l a m m p u n k t p r ü f u n g e n ,  d i e  a n  d e m  g l e i c h e n  O e l  v o n  v e r s c h i e d e ­

n e n  P r ü f s t e l l e n  v o r g e n o m m e n  w u r d e n ,  a u ß e r h a l b  d e s  P r ü f f e h l e r s  

v o n  +  2 , 5 *  l i e g e n d e  W e r t e  e r h a l t e n  w u r d e n .  D i e s e  u n z u l ä s s i g e n  

A b w e i c h u n g e n  l a g e n  s e i n e r  A n s i c h t  n a c h  a b e r  n i c h t  i n  d e r  A p p a ­

r a t u r  b e g r ü n d e t ,  v o r a u s g e s e t z t ,  d a ß  d i e  g l e i c h e  A r t  v o n  A p p a r a t e n  

v e r w a n d t  w u r d e ,  s o n d e r n  h i n g  v o n  d e r  S o r g f a l t  a b ,  m i t  d e r  d i e  

P r ü f u n g  v o r g e n o m m e n  w u r d e .  Z u  b e m e r k e n  i s t  h i e r b e i  a l l e r d i n g s  

n o c h ,  d a ß  b e i  d e r  P r ü f u n g  d i e  m i t t l e r e  T e m p e r a t u r  d e s  i n  d e m  

T i e g e l  b e f i n d l i c h e n  O e l e s  u n d  n i c h t  d i e  e i n e r  w i l l k ü r l i c h  h e r a u s ­

g e g r i f f e n e n  S c h i c h t  m i t  u n g e w ö h n l i c h  h o h e r  o d e r  t i e f e r  T e m ­

p e r a t u r  z u  m e s s e n  w a r .  D i e s e s  l e t z t e  i s t  a b e r  s e i t  J a h r e n  v o m  

S t a a t l i c h e n  M a t e r i a l p r ü f u n g s a m t  g e m a c h t  w o r d e n ,  u n d  a u c h  d i e  

O e l i n d u s t r i e  h a t  d i e s e s  V e r f a h r e n  z u m  T e i l  g e b i l l i g t .  D a s  M a t e r i a l -  

p r ü f u n g s a m t  s t e l l t e  d i e  Q u e c k s i l b e r k u g e l  d e s  T h e r m o m e t e r s  2  m m  

v o m  B o d e n  u n d  v o n  d e r  W a n d  e n t f e r n t  a u f  u n d  b e k a m  s o  a n d e r e ,  

u n d  z w a r  h ö h e r e  W e r t e  a l s  a n d e r e  S t e l l e n ,  b e i  d e n e n  d i e  m i t t l e r e  

O e l t e m p e r a t u r  g e m e s s e n  w u r d e .  N a c h d e m  m a n  s i c h  n u n  k ü r z l i c h  

i m  d e u t s c h e n  V e r b a n d  f ü r  d i e  M a t e r i a l p r ü f u n g e n  d e r  T e c h n i k  

d a h i n  g e e i n i g t  h a t ,  d i e  F e s t l e g u n g  d e s  A b s t a n d e s  d e r  T h e r m o m e t e r ­

k u g e l  m i t  2  m m  v o n  T i e g e l b o d e n  u n d  - w a n d  f a l l e n  z u  l a s s e n  u n d  

d a f ü r  5  m m  v o r z u s c h r e i b e n ,  e n t f ä l l t  j e g l i c h e r  G r u n d  f ü r  d i e  v o n  

S c h l ü t e r  g e f o r d e r t e  F e s t l e g u n g  d e r  T h e r m o m e t e r s t e l l u n g  u n d  
d a m i t  a u c h  f ü r  d i e  E i n f ü h r u n g  d e s  v o n  i h m  e n t w o r f e n e n  F l a m m ­

p u n k t p r ü f e r s .  W i e  n ä m l i c h  z u  w i e d e r h o l t e n  M a l e n  d u r c h  V e r ­

s u c h s r e i h e n  f e s t g e s t e l l t  w u r d e ,  e n t s p r i c h t  d i e  i m  A b s t a n d e  v o n  

5  m m  v o n  T i e g e l b o d e n  u n d  - w u n d  g e m e s s e n e  T e m p e r a t u r  e t w a  

d e r  m i t t l e r e n  O e l t e m p e r a t u r .  D i e s e  m i t t l e r e  O e l t e m p e r a t u r  i s t  

a b e r ,  a b g e s e h e n  v o n  d e n  ä u ß e r s t e n  W a n d - ,  B o d e n -  u n d  O b e r ­

f l ä c h e n s c h i c h t e n .  i n  d e r  g e s a m t e n  O e l m e n g e  p r a k t i s c h  g l e i c h .  

H i e r m i t  e r ü b r i g t  s i c h  d i e  a u f  M i l l  m e t e r  g e n a u e  F e s t l e g u n g  d e r  

T h e r m o m e t e r s t e l l u n g ,  u n d  s o m i t  w e r d e n  a u c h  d i e  d a m i t  u n m i t t e l ­

b a r  i n  Z u s a m m e n h a n g  s t e h e n d e n  v o n  S c h l ü t e r  h e r v o r g e h o b e n e n  

V e r b e s s e r u n g e n  d e s  F l a m m p u n k t p r ü f e r s  h i n f ä l l i g .  U e b e r f l ü s s i g  

w i r d  d a s  E i n s t e l l e n  d e s  A b s t a n d e s  d e r  T h e r m o m e t e r k u g e l  m i t  d e r  

L e h r e .  L e b e r f l ü s s i g  w i r d  a u c h  d a s  F e s t k l e m m e n  d e s  T h e r m o ­

m e t e r s  i n  d e r  M e t a l l h ü l s e ,  e i n e  H a n d h a b u n g ,  d i e  h ä u f i g  b e i  e t w a s  

z u  f e s t e m  A n z i e h e n  d e r  B e f e s t i g u n g s s c h r a u b e  s e i n e n  B r u c h  w ä h r e n d  

d e r  P r ü f u n g  h e r b e i f ü h r t .  D i e  B e d e n k e n ,  d i e  S c h l ü t e r  g e g e n  e i n e  

s e n k r e c h t  o d e r  s c h r ä g  n a c h  u n t e n  b r e n n e n d e  Z ü n d f l a m m e  h a t ,  

t e i l t  F r i e d e b a c h  n i c h t  g a n z .  D i e  G e w ä h r ,  d a ß  b e i  d i e s e r  F l a m m e  

d u r c h  S c h w a n k u n g e n  d e s  G a s d r u c k e s  e i n e  V e r l ä n g e r u n g  d e r  

Z ü n d f l a m m e  u n d  d a m i t  d i e  M ö g l i c h k e i t  e i n e r  ö r t l i c h e n  T l e b e r -  

h i t z u n g  d e s  O e l e s  g e g e b e n  i s t ,  b e s t e h t  i n  g l e i c h e r  W e i s e  b e i  d e r  

w a g e r e c h t  g e l a g e r t e n  F l a m m e .  D i e s e  S c h w i e r i g k e i t  l ä ß t  s i c h  a b e r  

u m g e h e n ,  w e n n  m a n  d i e  Z ü n d f l a m m e  a u s  e i n e m  L a b o r a t o r i u m s ­

g a s o m e t e r  s p e i s t ,  d e r  e i n  E i n h a l t e n  e i n e s  g l e i c h b l e i b e n d e n  G a s ­
d r u c k e s  s i c h e r s t e l l t .

B e i  a l l e n  F l a m m p u n k t p r ü f u n g e n  i s t  e s ,  u m  e i n h e i t l i c h e  E r ­

g e b n i s s e  z u  e r z i e l e n ,  n o t w e n d i g ,  b e i  d e r  P r ü f u n g  S o r g f a l t  a u f  

g e n a u e  E i n h a l t u n g  d e s  v o r g e s c h r i e b e n e n  T e m p e r a t u r a n s t i e g s  v o n  

2  b i s  5 °  j e  m i n  w ä h r e n d  d e s  E r h i t z e n s ,  d i e  r i c h t i g e  E i n s t e l l u n g  

d e r  Z ü n d f l a m m e n l a g e  u n d  d i e  F e s t l e g u n g  d e r  S t e l l u n g  d e r  Z ü n d ­

f l a m m e  z u  l e g e n .  D i e  E r f ü l l u n g  d e r  e r s t e n  F o r d e r u n g  i s t  v ö l l i g  

v o n  d e r  G e s c h i c k l i c h k e i t  u n d  S o r g f a l t  d e r  d i e  P r ü f u n g  v o m e h m e n -  

d e n  P e r s o n  a b h ä n g i g .  G l e i c h b l e i b e n d e  G r ö ß e  d e r  Z ü n d f l a m m e  

i s t  b e i  R e g e l u n g  d e s  G a s d r u c k e s  d u r c h  e i n e n  L a b o r a t o r i u m s ­

g a s o m e t e r  g e w ä h r l e i s t e t .  Z w e c k m ä ß i g  w ä r e  h i e r  n o c h  e i n e  V o r ­

s c h r i f t  ü b e r  d i e  G r ö ß e  d e s  G a s d r u c k e s ,  d a  b e i  v e r s c h i e d e n e n

3‘ ) C h e m . - Z g .  5 2  ( 1 9 2 8 )  S .  9 6 4 / 6 .

3T) Chem.-Zg. 52 (1928) S. 261: vgl. St. u. E. 48 (1928)
S. 1554.
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D r ü c k e n  d i e  F l a m m e  l e i c h t  i n f o l g e  d e r  W ä r m e s t r ö m u n g e n  d e r  L u f t  

v e r s c h i e d e n  s t a r k  n a c h  o b e n  a b g e b o g e n  w i r d ,  u n d  s o m i t  a u c h  w i e d e r  

v o n e i n a n d e r  a b w e i c h e n d e  P r ü f u n g s e r g e b n i s s e  d i e  F o l g e  w ä r e n .

6 .  S o n s t i g e s .

G .  S c h e i b e  u n d  A .  N e u h ä u s s e r 28) f ü h r t e n  V e r s u c h e  a u s  

ü b e r  d i e  S c h n e l l b e s t i m m u n g  v o n  L e g i e r u n g s b e s t a n d ­

t e i l e n  i n  E i s e n  d u r c h  q u a n t i t a t i v e  E m i s s i o n s s p e k t r a l ­

a n a l y s e .  S i e  k o m m e n  z u  d e r  F e s t s t e l l u n g ,  d a ß  t e c h n i s c h e  

A n a l y s e n  m i t, g e n ü g e n d e r  G e n a u i g k e i t  n a c h  d e m  s p e k t r o g r a p h i -  

s c h e n  V e r f a h r e n  a u s g e f ü h r t  w e r d e n  k ö n n e n ,  w o b e i  d i e  g e r i n g e  

Z e i t  u n d  d e r  V e r b r a u c h  v o n  s e h r  w e n i g  P r o b e g u t  i n s  G e w i c h t  

f a l l e n .  F ü r  d i e  S i l i z i u m b e s t i m m u n g  i n  E i s e n  z .  B .  b e t r ä g t  d i e  

b e n ö t i g t e  Z e i t  v o m  E i n s p a n n e n  d e r  E l e k t r o d e n  b i s  z u m  E n d ­

e r g e b n i s  1 5  b i s  2 0  m i n .  B e i  R e i h e n a n a l y s e n  v e r r i n g e r t  s i c h  d i e  

Z a h l  n o c h  e r h e b l i c h .  D i e  G e n a u i g k e i t  b e t r ä g t  i  0 , 1  %  f ü r  G e h  U t e  
v o n 0 , 8 b i s 4 % .  U n t e r h a l b  0 , 8 %  i s t  s i e  n o c h  g r ö ß e r .  D u r c h  d a s  A u s ­

w e r t e n  m e h r e r e r  L i n i e n p a a r e ,  d i e  b e i  e i n e r  A u f n a h m e  g l e i c h z e i t i g  

g e w o n n e n  w e r d e n ,  w i r d  d i e  G e n a u i g k e i t  n o c h  w e i t e r  g e s t e i g e r t .

D i e  b i s h e r i g e n V e r f a h r e n  z u r  s c h n e l l e n  B e s t i m m u n g  d e r G e s a m t -  

h ä r t e  v o n  W a s s e r  b e r u h e n  a u f  d e r  g e m e i n s a m e n  T i t r a t i o n  d e r  H ä r t e ­

b i l d n e r  m i t  S e i f e n l ö s u n g ,  m i t  e i n e r  L ö s u n g  v o n  f e t t s a u r e n  S a l z e n  

o d e r  m i t  e i n e r  S o d a - A e t z n a t r o n - L ö s u n g .  I n  v i e l e n  F ä l l e n  m a g  

e s  g e n ü g e n ,  d i e  G e s a m t h ä r t e  a l l e i n  z u  e r m i t t e l n ,  o f t  j e d o c h  i s t  e i n e  

g e t r e n n t e  B e s t i m m u n g  v o n  K a l k -  u n d  M a g n e s i a h ä r t e  

e r f o r d e r l i c h .  A l s  S c h n e l l v e r f a h r e n  h i e r f ü r  e r s c h e i n t  K .  v .  L u c k  

u n d  H .  J .  M e y e r 29) d i e  V e r b i n d u n g  d e r  m a ß a n a l y t i s c h e n  K a l ­

z i u m b e s t i m m u n g  m i t  d e r  F ä l l u n g  d e s  M a g n e s i u m s  i m  F i l t r a t  d e r  

O x a l a t f ä l l u n g  m i t  O x y c h i n o l i n  n a c h  R .  B e r g 30) u n d  n a c h f o l g e n ­

d e r  j  o d o m e t r i s c h e r  T i t r a t i o n  a l s  d e r  z u r  Z e i t  s i c h e r s t e  W e g .  A b ­

w e i c h e n d  v o n  d e m  ü b l i c h e n  m a ß a n a l y t i s c h e n  K a l z i u m b e s t i m ­

m u n g s v e r f a h r e n ,  w o b e i  d a s  K a l z i u m  i n  a m m o n i a k a l i s c h e r ,  

a m m o n s a l z h a l t i g e r  L ö s u n g  m i t  A m m o n o x a l a t  g e f ä l l t  w i r d ,  h a l t e n  

v .  L u c k  u n d  M e y e r  e i n e  F ä l l u n g  m i t  K a l i u m o x a l a t l ö s u n g  a l l e i n  i n  

n e u t r a l e r  L ö s u n g  f ü r  g ü n s t i g e r .  D i e s e  A r t  d e r  K a l z i u m f ä l l u n g  h a t  

v o r  d e r  h e u t e  ü b l i c h e n  F ä l l u n g  m i t  A m m o n o x a l a t  u n d  A m m o ­

n i u m c h l o r i d  d e n  V o r z u g ,  d a ß  d e r  K a l z i u m o x a l a t n i e d e r s c h l a g  b e i  

d e n  i n  T r i n k -  u n d  F l u ß w ä s s e m  v o r k o m m e n d e n  M e n g e n v e r h ä l t ­

n i s s e n  n i e m a l s  M a g n e s i u m s a l z e  i n  p r a k t i s c h  i n s  G e w i c h t  f a l l e n d e n  

M e n g e n  e i n s c h l i e ß t ,  g a n z  g l e i c h ,  o b  M a g n e s i u m -  o d e r  K a l k s a l z e  

i m  U e b e r s c h u ß  v o r h a n d e n  s i n d .  H i n z u  k o m m t ,  d a ß  e i n  Z u s a t z  

v o n  g r ö ß e r e n  M e n g e n  A m m o n i u m s a l z e n  b e i  d e r  F ä l l u n g  d e s  

M a g n e s i u m s  m i t t e l s  O x y c h i n o l i n s  u n e r w ü n s c h t  i s t .  D a s  K a l z i u m  

w i r d  m a ß a n a l y t i s c h  m i t  K a l i u m p e r m a n g a n a t  b e s t i m m t .  U e b e r  

d a s  i n z w i s c h e n  g e n ü g e n d  w e i t  a b g e k ü h l t e  F i l t r a t  s c h i c h t e t  m a n  

d a n n  2  c m 3 e i n e r  2 p r o z e n t i g e n  a l k o h o l i s c h e n  O x y c h i n o l i n l ö s u n g ,  

i n d e m  m a n  d i e  P i p e t t e  a n  d i e  W a n d  d e s  B e c h e r g l a s e s  a n l e g t .  

N a c h  V e r l a u f  v o n  5  m i n  e r h i t z t  m a n  z u m  S i e d e n .  V e r s c h w i n d e t  

h i e r b e i  d i e  g e l b e  F ä r b u n g  d e r  ü b e r  d e m  N i e d e r s c h l a g  s t e h e n d e n  

F l ü s s i g k e i t ,  s o  g i b t  m a n  m ö g l i c h s t  a u f  e i n m a l  w e i t e r e  O x y c h i n o l i n ­

l ö s u n g  h i n z u ,  b i s  d i e  ü b e r s t e h e n d e  F l ü s s i g k e i t  d e u t l i c h  d i e  g e l b e  
F a r b e  b e h ä l t .  N a c h  g a n z  k u r z e m  A u f k o c h e n  l ä ß t  m a n  e r k a l t e n ,  

u n d  e t w a  n a c h  1 h  w i r d  d e r  N i e d e r s c h l a g  a b f i l t r i e r t .  D a s  B e c h e r ­

g l a s  w i r d  m i t  2 %  p r o z e n t i g e m  A m m o n i a k w a s s e r  g u t  a u s g e s p ü l t  

u n d  d e r  m i t  d e r  g l e i c h e n  F l ü s s i g k e i t  d r e i m a l i g  a u s g e w a s c h e n e  

N i e d e r s c h l a g  a u f  d e m  F i l t e r  m i t  k a l t e r  8 -  b i s  l O p r o z e n t i g e r  S a l z ­

s ä u r e  g e l ö s t  u n d  d a s  M a g n e s i u m  j o d o m e t r i s c h  b e s t i m m t .  D a s  a n  

L ö s u n g e n  n a c h g e p r ü f t e  V e r f a h r e n  e r g a b  s t e t s  g u t  b r a u c h b a r e  

W e r t e .  N a c h  d i e s e m  V e r f a h r e n  s i n d  d u r c h s c h n i t t l i c h  i n  D / i ,  h  

s e c h s  K a l k -  u n d  s e c h s  M a g n e s i a h ä r t e n  z u s a m m e n  b e s t i m m t  

w o r d e n .  B e i  l ä n g e r e r  U e b u n g  w i r d  m a n  d i e s e  Z a h l  g u t  a u f  d a s  

D o p p e l t e  s t e i g e r n  k ö n n e n .  D u r c h  A d d i t i o n  d e r  b e i d e n  H ä r t e n  

l ä ß t  s i c h  d i e  G e s a m t h ä r t e  e r r e c h n e n ,  d i e  a u f  d i e s e m  W e g e  s c h n e l l  

u n d  s e h r  g e n a u  b e s t i m m t  w i r d .  A .  S t a d e i e r .

Verfahren zur näherungsweisen Bestimmung gewisser physikali­
scher Eigenschaften nitrierter Schichten.

G .  M .  E a t o n  g e h t  i n  s e i n e r  A r b e i t 1 ) v o n  d e m  G e d a n k e n  a u s ,  

d a ß  f ü r  d i e  B r a u c h b a r k e i t  e i n e r  n i t r i e r t e n  S c h i c h t ,  b e s o n d e r s  f ü r  

i h r e n  W i d e r s t a n d  g e g e n  V e r s c h l e i ß ,  n e b e n  g r o ß e r  H ä r t e  e i n e  g e ­

w i s s e  Z ä h i g k e i t  e r f o r d e r l i c h  i s t ,  u n d  e r ö r t e r t  v e r s c h i e d e n e  V e r f a h ­

r e n ,  n i t r i e r t e  S c h i c h t e n  a u f  i h r e  H ä r t e  u n d  Z ä h i g k e i t  h i n  z u  p r ü f e n .  

D a  b e i d e  E i g e n s c h a f t e n  i n n e r h a l b  e i n e r  n i t r i e r t e n  S c h i c h t  i n  v e r ­

s c h i e d e n e n  A b s t ä n d e n  v o n  d e r  O b e r f l ä c h e  v e r s c h i e d e n  s i n d ,  e r m i t ­

t e l t  m a n  d i e  H ä r t e t i e f e n k u r v e  z w e c k m ä ß i g  a n  e i n e m  S c h r ä g s c h l i f f .

D i e  e i n f a c h e  F e i l e n p r o b e  i s t  w e g e n  d e r  r a s c h e n  A b n u t z u n g  

d e r  F e i l e  u n g e n a u  u n d  g i b t  k e i n e  m e ß b a r e n  W e r t e .  A u c h  d a s  

S k l e r o s k o p  g i b t  k e i n e  g e n a u e  M e s s u n g  d e r  H ä r t e  u n d  k e i n e n  A n ­

h a l t  ü b e r  d i e  Z ä h i g k e i t  d e s  W e r k s t o f f s .  D i e  B r i n e l l k u g e l  a u s  

h ä r t e s t e m  S t a h l  p l a t t e t  s i c h  a u f  n i t r i e r t e n  S c h i c h t e n  a b  u n d  g e ­

s t a t t e t  k e i n e n  R ü c k s c h l u ß  a u f  d i e  Z ä h i g k e i t .  ( M i t  d e r  B r i n e l l -

28 ) Z .  a n g e w .  C h e m .  4 1  ( 1 9 2 8 )  S .  1 2 1 8 / 2 2 .

20) Z .  a n g e w .  C h e m .  4 1  ( 1 9 2 8 )  S .  1 2 8 1 / 4 .

30) Z .  a n a l .  C h e m .  7 1 ( 1 9 2 7 )  S .  2 3 ;  v g l .  S t . u . E . 4 7  ( 1 9 2 7 )  S .  2 0 8 4 .

3 1 ) T r a n s .  A m .  S o c .  S t e e l  T r e a t .  1 5  ( 1 9 2 9 )  S .  1 / 3 5 .

p r o b e  m i ß t  m a n  a u ß e r d e m  d i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  H ä r t e  d e r ­

j e n i g e n  S c h i c h t e n ,  i n  w e l c h e  d i e  K u g e l  e i n d r i n g t .  A u ß e r d e m  w i r d  

d e r  W e r t  n o c h  d u r c h  d i e  H ä r t e  d e r  t i e f e r  l i e g e n d e n  S c h i c h t e n  b e ­

e i n f l u ß t .  D e r  B e r i c h t e r s t a t t e r . )  D i e  R o c k w e l l - C - P r ü f u n g  e r s t r e c k t  

s i c h  b e i  B e l a s t u n g e n  v o n  1 5 0  u n d  1 6 0  k g  a u f  S c h i c h t e n  b e t r ä c h t ­

l i c h e r  D i c k e ,  z e i g t  a b e r  d u r c h  A u f t r e t e n  v o n  R i s s e n  u n t e r  U m ­

s t ä n d e n  e i n e  g e w i s s e  S p r ö d i g k e i t  a n .  E a t o n  v e r m u t e t ,  d a ß  m a n  

k e i n e  U n t e r s c h i e d e  z w i s c h e n  h a r t e n  u n d  s p r ö d e n  S c h i c h t e n  m e h r  

f e s t s t e l l e n  k a n n ,  w e n n  m a n  a u f  e i n e  g e r i n g e  B e l a s t u n g  v o n  e t w a  

1 0  k g  h e r u n t e r g e h t ,  u m  d i e  H ä r t e  g e n a u e r  z u  e r f a s s e n .  A u c h  

R i t z v e r f a h r e n  s i n d  w e g e n  i h r e r  U m s t ä n d l i c h k e i t  u n d  d e r  m a n g e l n ­

d e n  U m r e c h n u n g s m ö g l i c h k e i t  a u f  b e k a n n t e  H ä r t e z a h l e n  u n g e ­

e i g n e t .  D e r  H e r b e r t - P e n d e l p r ü f e r  m i t  D i a m a n t k u g e l  e i g n e t  s i c h  

g u t  z u r  H ä r t e m e s s u n g  n i t r i e r t e r  S c h i c h t e n ,  i s t  j e d o c h  z i e m l i c h  

s c h w i e r i g  z u  h a n d h a b e n  u n d  g i b t  k e i n e n  A n h a l t  f ü r  d i e  Z ä h i g k e i t .  

A l s  d i e  b e s t e  H ä r t e p r ü f m a s c h i n e  e m p f i e h l t  E a t o n  d i e j e n i g e  v o n  

V i c k e r s .  S i e  h a t  z w a r  a u c h  d e n  N a c h t e i l ,  d a ß  m a n  d e n  D u r c h ­

s c h n i t t  d e r  H ä r t e  a l l e r  d e r j e n i g e n  S c h i c h t e n  m i ß t ,  i n  w e l c h e  d i e  

D i a m a n t s p i t z e  e i n d r i n g t .  D a  d e r  E i n d r u c k  j e d o c h  v i e l  w e n i g e r  

t i e f  i s t  a l s  b e i  d e r  B r i n e l l -  o d e r  R o c k w e l l - C - P r o b e ,  s o  i s t  d i e  M e s ­

s u n g ,  w e n n  a u c h  n i c h t  a b s o l u t ,  s o  d o c h  f ü r  p r a k t i s c h e  Z w e c k e  

g e n a u  g e n u g .  E s  w u r d e n  a n  n i t r i e r t e n  S t ü c k e n  H ä r t e n  b i s  z u  

1 3 0 0  E i n h e i t e n  n a c h  V i c k e r s  f e s t g e s t e l l t .

W ä h r e n d  f r ü h e r e  V e r s u c h e  E a t o n s  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  

Z ä h i g k e i t  n i t r i e r t e r  S c h i c h t e n  d u r c h  Z e r r e i ß v e r s u c h e  n i t r i e r t «  

P r o b e n  i n  F o r m  d ü n n e r  D r ä h t e ,  B l e c h s t r e i f e n  o d e r  d ü n n w a n d i g e r  

R o h r e  s o w i e  B i e g e v e r s u c h e  m i t  d ü n n e n  B l e c h s t r e i f e n  z u  k e i n e m  

b r a u c h b a r e n  E r g e b n i s  f ü h r t e n ,  e r w i e s  s i c h  d i e  V i c k e r s m a s c h i n e  

g e e i g n e t ,  s p r ö d e  u n d  z ä h e  S c h i c h t e n  z u  u n t e r s c h e i d e n ,  d a  b e i  

s p r ö d e n  S c h i c h t e n  d i e  R ä n d e r  d e s  E i n d r u c k e s  a u s b r e c h e n ,  w ä h ­

r e n d  b e i  z ä h e n ,  p l a s t i s c h  v e r f o r m b a r e n  P r o b e n  i n  d e r  N ä h e  d e s  

E i n d r u c k e s  s y m m e t r i s c h e  F l i e ß f i g u r e n  a u f t r a t e n .

U e b e r  d i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  g e p r ü f t e n  S t ä h l e ,  d i e  V e r ­

s u c h s b e d i n g u n g e n  b e i  d e r  N i t r i e r u n g  u n d  d i e  A b h ä n g i g k e i t  d e s  

V e r s c h l e i ß w i d e r s t a n d e s  v o n  H ä r t e  u n d  Z ä h i g k e i t  m a c h t  E a t o n  

k e i n e r l e i  A n g a b e n .

I n  d e m  a n s c h l i e ß e n d e n  M e i n u n g s a u s t a u s c h  b e r i c h t e t e  V .  T .  

M a l c o l m  u .  a .  ü b e r  a u s g e z e i c h n e t e  B e w ä h r u n g  v o n  N i t r i e r s t a h l  

f ü r  V e n t i l t e l l e r  u n d  - s i t z e  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  4 8 5 °  u n d  h o h e n  

D r ü c k e n .  A . F ry .

5. Deutsche Gießereifachausstellung Düsseldorf 1929.
D e r  V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n ,  G i e ß e r e i v e r b a n d ,  v e r ­

a n s t a l t e t  u n t e r  M i t w i r k u n g  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e  

i n  V e r b i n d u n g  m i t  s e i n e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  v o m  4 .  b i s  2 2 .  S e p ­

t e m b e r  1 9 2 9  n a c h  v i e r j ä h r i g e r  P a u s e  i n  D ü s s e l d o r f  w i e d e r  e i n e  

G i e ß e r e i f a c h a u s s t e l l u n g  u n t e r  d e m  L e i t g e d a n k e n  „ S p a r s a m e  

W i r t s c h a f t  i m  G i e ß e r e i b e t r i e b “ .

D i e  A u s s t e l l u n g  w i r d  w i e  i m  J a h r e  1 9 2 5  a u s  e i n e r  L e h r  a u s s t e l -  

l u n g  u n d  e i n e r  F i r m e n  a u s s t e l l u n g  b e s t e h e n .  I n  d e r  L e h r a u s s t e l -  

l u  n  g  s o l l  d i e  F r a g e  d e r  V e r b i l l i g u n g  d e s  G i e ß e r e i b e t  r i e b e s  p l a n m ä  ß i g  

d u r c h  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  v o n  v e r a l t e t e n  u n d  n e u z e i t l i c h e n  V e r f a h ­

r e n  i n  f o l g e n d e n  e i n z e l n e n  B e t r i e b s a b t e i l u n g e n  d a r g e s t e l l t  w e r d e n : 

I .  B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  IV . M e t a l l u r g i e  d e s  E i s e n s .
1. O rgan isa tion  der G ießere ien . 1. R ohsto ffe .
2. A rbeitsrationalisieru iiL 7. 2. Schm elzöfen.
3. A usb ildung  des N achw uchses. 3. N ach b eh a n d lu n g  (TXeber-

I I .  G i e ß e r e i a n l a g e n  u n d  M a- ziehen ) der G ußstücke .
s c h i n e n w i r t s c h a f t .  4. G lühen  u n d  T em pern .

1. Die E n tw ick lu n g  der G ießerei
in  g esch ich tlicher, te ch n isch e r M e t a l l u r g i e  d e r  N ic h t e i s e n -
u. w irtsch a ftlich er B eziehung. m e t a i l e .

2. F ö rd eran lag en . 1. R ohsto ffe .
3. K ra f tw ir ts c h a ft. 2. A ngew and te  M eta llkunde .
4. A b fa llw irtsch a ft.

I I I .  F o r m g e b u n g .  V I- W e r k s t o f f a b t e i l u n g .
1. M odellbau e in sch ließ lich  1. W e rksto ffp rü fung .

H o lzb earb e itu n g sm asch in en . 2. K o n s tru k tio n  von Guß-
2. F o rm sto ffe . s tü ck e n .
3. F o rm ere i. 3. G ußeisen  a ls  W erkstoff.
4. T rocknung  d e r F o rm en . 4. T em p erg u ß .
5. P u tze re i. 5. N ich te isen m e ta lle .

I m  R a h m e n  d e r  L e h r a u s s t e l l u n g  w i r d  a u c h  e i n e  „ G i e ß e r e i  

i m  B e t r i e b “  u n t e r  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  v e r a l t e t e r  u n d  n e u z e i t l i c h e r  
E i n r i c h t u n g e n  g e z e i g t  w e r d e n .

U m  d i e s e  L e h r a u s s t e l l u n g  s o l l  s i c h ,  w i e  i n  f r ü h e r e n  J a h r e n ,  d i e  
F i r m e n a u s s t e l l u n g  g r u p p i e r e n .

Z u  e i n e m  r e g e n  B e s u c h  d e r  A u s s t e l l u n g  d u r c h  d i e  F a c h w e l t  

d ü r f t e  d i e  T a t s a c h e  b e i t r a g e n ,  d a ß  a u ß e r  d e m  V e r e i n  D e u t s c h e r  

E i s e n g i e ß e r e i e n ,  G i e ß e r e i v e r b a n d ,  v e r s c h i e d e n e  i n -  u n d  a u s ­

l ä n d i s c h e  F a c h v e r b ä n d e ,  d a r u n t e r  d a s  I n s t i t u t e  o f  M e t a l s  u n d  

d e r  R e i c h s v e r b a n d  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e ,  w ä h r e n d  

d e r  A u s s t e l l u n g  i h r e  T a g u n g e n  i n  D ü s s e l d o r f  a b h a l t e n .

D i e  A u s s t e l l u n g  f i n d e t  i n  d e m  g e r ä u m i g e n  K u n s t p a l a s t  u n d  

d e r  d a r a n  a n s c h l i e ß e n d e n  M a s c h i n e n h a l l e  v o n  1 0 0  m  L ä n g e  u n d  
3 6  m  B r e i t e  s t a t t .

A u s k ü n f t e  e r t e i l t  d i e  H a u p t g e s c h ä f t s s t e l l e  d e s  V e r e i n s  

D e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n ,  G i e ß e r e i v e r b a n d ,  D ü s s e l d o r f ,  B r e i t e  
S t r .  2 9 ,  a n  d i e  a u c h  A n m e l d u n g e n  z u  r i c h t e n  s i n d .
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Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen1).

( P a te n tb la tt  N r. 15 vom  11. A p ril 1929.1

K l .  1  c ,  G r .  1 4 ,  G  6 9  3 5 0 ;  m i t  Z u s . - A n m .  G  7 1  3 2 2  u n d  7 1  5 4 5 .  

V e r f a h r e n  z u r  A u f b e r e i t u n g  v o n  E r z e n .  D r .  C a r l  G o e t z ,  B e r l i n  
W  1 5 ,  X a n t e n e r  S t r .  2 0 .

K l .  7  a ,  G r .  1 2 ,  A  5 1  1 0 8 .  B a n d w a l z  W e r k s e i n r i c h t u n g .  E n g e l ­
h a r d t  A c h e n b a c h  s e l .  S ö h n e ,  G .  m .  b .  H . ,  B u s c h h ü t t e n  ( K r .  
S i e g e n  i .  W . ) .

K l .  7  a ,  G r .  2 6 ,  K  1 0 9  3 7 6 .  H i n -  u n d  h e r g e h e n d e s  F ö r d e r ­

m i t t e l  m i t  H u b -  u n d  S e n k b e w e g u n g ,  i n s b e s o n d e r e  z u m  A b t r a g e n  

d e r  a u f  d e m  S a m m e l r o s t  g e o r d n e t e n  W a l z s t ä b e  b e i  K ü h l b e t t e n .  

F r i e d .  K r u p p ,  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  M a g d e b u r g - B u c k a u .

K l .  7  a ,  G r .  2 6 ,  M  1 0 4  6 1 3 .  V o r r i c h t u n g  z u m  Q u e r f ö r d e r n  

v o n  W a l z g u t .  M a s c h i n e n f a b r i k  S a c k ,  G .  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f -  
R a t h .

K l .  7  b ,  G r .  1 2 ,  E  3 6  0 0 3 .  V o r r i c h t u n g  z u m  G i e ß e n  v o n  

h o h l e n  W e r k s t ü c k e n ,  d i e  n a c h  d e m  I n n e n z i e h v e r f a h r e n  a u s g e ­

s t r e c k t  w e r d e n  s o l l e n .  $ r . * Q n g .  6 .  f ) .  H e i n r i c h  E h r h a r d t .  Z e l l a -  
M e h l i s .

K l .  7  b ,  G r .  1 2 ,  P  4 8  3 7 7 ;  Z u s .  z .  P a t .  4 4 0  6 4 7 .  W a r m z i e h ­

b a n k  m i t  a u s w e c h s e l b a r e n  D o r n s t a n g e n .  P r e ß -  u n d  W a l z w e r k ,  
A . - G . ,  R e i s h o l z .

K l .  7  f ,  G r .  1 ,  E  3 7  2 9 9 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  

B a n d a g e n .  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h ,  A . - G . ,  D o r t m u n d .

K l .  1 0  a ,  G r .  1 1 ,  0  1 5  9 8 3 .  B e s c h i c k u n g s v o r r i c h t u n g  f ü r  

K a m m e r ö f e n ,  i n s b e s o n d e r e  K o k s ö f e n .  D r .  C .  O t t o  &  C o m p . ,
G .  m .  b .  H . ,  B o c h u m ,  C h r i s t s t r .  9 .

K l .  1 0  a ,  G r .  1 7 ,  O  1 6  4 9 4 .  E i n r i c h t u n g  z u m  s e l b s t t ä t i g e n  

L ö s c h e n  v o n  g l ü h e n d e m  K o k s  i n  e i n e m  f a h r b a r e n  L ö s c h w a g e n .  
D r .  C .  O t t o  &  C o m p . ,  G .  m .  b .  H . ,  B o c h u m ,  C h r i s t s t r .  9 .

K l .  1 0  a ,  G r .  3 5 ,  C  3 6  9 9 7 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u m  

S c h w e l e n  u n d  V e r k o k e n  v o n  B r e n n s t o f f .  E m s t  C h u r ,  K ö l n ,  

S t e i n f e l d e r g a s s e  1 9 .

K l .  1 0  a ,  G r .  3 6 ,  M  9 4  9 9 6 ;  m i t  Z u s . - A n m .  M  9 7  6 1 9 .  V e r ­
f a h r e n  z u m  V e r s c h w e l e n  w a s s e r r e i c h e r  B r e n n s t o f f e  u n t e r  v o r a n ­

g e h e n d e r  T r o c k n u n g .  M e t a l l g e s e l l s c h a f t ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M .

K l .  1 2  e ,  G r .  5 ,  M  1 0 1  7 8 6 .  V e r f a h r e n  z u r  A b r e i n i g u n g  v o n  

F l ä c h e n ,  i n s b e s o n d e r e  R o h r f l ä c h e n ,  v o n  N i e d e r s c h l ä g e n  d u r c h  

A b s t r e i f e r ,  z .  B .  z u r  A b r e i n i g u n g  d e r  E l e k t r o d e n  e l e k t r i s c h e r  

G a s r e i n i g e r .  M e t a l l g e s e l l s c h a f t ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M . ,  B o c k e n -  
h e i m e r  A n l a g e  4 5 .

K l .  1 8  b ,  G r .  1 0 ,  R  6 9  7 5 2 .  V e r f a h r e n  z u m  H e r s t e l l e n  r e i n e n  

E i s e n s .  D r .  H e r m a n n  v a n  R o y e n ,  H ö r d e ,  M ü h l e n b e r g  1 7 .

K l .  1 8  b ,  G r .  2 0 ,  B  1 2 9  4 0 5 .  S t a h l l e g i e r u n g ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  

K a l t s c h l a g -  o d e r  D r u c k w e r k z e u g e .  M a x  B a e k e ,  B e r l i n  N W  2 1 ,  
S t r o m s t r .  2 3 .

K l .  2 1  h ,  G r .  1 8 ,  D  5 0  6 1 7 .  I n d u k t i o n s s c h m e l z o f e n .  D e m a g ,  
A . - G . ,  D u i s b u r g .

K l .  2 4  e ,  G r .  1 1 ,  G  6 6  3 0 0 ;  Z u s .  z .  A n m .  B  1 0 9  1 8 7 .  G a s ­

e r z e u g e r  m i t  D r e h r o s t .  G e s e l l s c h a f t  f ü r  I n d u s t r i e - O f e n b a u  m .  b .
H . ,  D r e s d e n .

K l .  3 1  c ,  G r .  1 8 ,  B  1 3 0  7 8 8 .  V e r f a h r e n  z u m  G i e ß e n  v o n  

S c h l e u d e r g u ß r o h r e n  i n  d ü n n w a n d i g e n  K o k i l l e n ,  d e r e n  s y m m e ­

t r i s c h e  F o r m ä n d e r u n g e n  d u r c h  R o l l e n l a g e r u n g  o .  d g l .  a u f g e h o b e n  

w e r d e n .  H e i n r i c h  B u r c h a r t z ,  G e l s e n k i r c h e n ,  H o h e n z o l l e r n s t r .  9 5 .

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a te n tb la t t  N r. 15 vom  11. A p ril 1929.)

K l .  7  a ,  N r .  1  0 6 9  2 2 3 .  W a l z p r o f i l s t a b  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  

v o n  R a d r e i f e n .  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h ,  A . - G . ,  D o r t m u n d .

K l .  1 0  a ,  N r .  1 0 6 9  1 5 7 .  K o k s o f e n t ü r .  D r .  C .  O t t o  &  C o m p . ,

G .  m .  b .  H . ,  B o c h u m ,  C h r i s t s t r .  9 .

K l .  2 0  d ,  N r .  1 0 6 8  8 5 0 .  B a n d a g e ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  L a u f ­

r ä d e r .  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h ,  A . - G . ,  D o r t m u n d .

K l .  3 1  c ,  N r .  1 0 6 8  7 9 9 .  M i s c h -  u n d  R e i n i g u n g s v o r r i c h t u n g  

f ü r  f l ü s s i g e s  S c h m e l z g u t .  P a u l  M o s e r ,  K a h l a  i .  T h .

D eutsche Reichspatente.
Kl. 10 a, Gr. 1, Nr. 466 752, v o m  1 5 .  O k t o b e r  1 9 2 5 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  2 3 .  J a n u a r  1 9 2 9 .  D r .  C .  O t t o  &  C o . ,  G .  m .  b .  H . ,  

i n  B o c h u m .  S e n k r e c h t e r  K a m m e r o f e n .

D i e  n u r  a n  e i n e r  S t i r n s e i t e  d e r  K a m m e r  a n g e o r d n e t e n  

R e g e n e r a t o r e n ,  d i e  i n  z w e i  m i t e i n a n d e r  i m  Z u g w e c h s e l  a r b e i ­

t e n d e n  R e i h e n  ü b e r e i n a n d e r l i e g e n ,  s i n d  d u r c h  d a s  d e n  g e m e i n ­

s a m e n  A b h i t z e k a n a l  u m g e b e n d e  M a u e r w e r k  v o n e i n a n d e r  g e t r e n n t ,  

u n d  j e d e s  i m  Z u g w e c h s e l  z u s a m m e n a r b e i t e n d e  R e g e n e r a t o r p a a r

* )  D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  

a n  w ä h r e n d  z w e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n ­

s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t e  z u  B e r l i n  a u s .

s t e h t  m i t  d e r  z u g e h ö r i g e n  H e i z w a n d  e i n e r s e i t s  u n d  d u r c h  A b -  

s p e r r o r g a n e  e n t w e d e r  m i t  d e m  A b h i t z e k a n a l  o d e r  m i t  d e r  G a s ­

l e i t u n g  o d e r  a u c h  A u ß e n l u f t  a n d e r s e i t s  d e r a r t  i n  V e r b i n d u n g ,  

d a ß  d i e  V e r b r e n n u n g s s t o f f e  e i n e n  C - f ö r m i g e n  W e g  i n  e i n e r  

d u r c h  d i e  H e i z w a n d  g e l e g t e n  s e n k r e c h t e n  E b e n e  z u r ü c k l e g e n .

Kl. 80 e, Gr. 2, Nr.
468 289, v o m  1. O k t o b e r  

1 9 2 6 ;  a u s g e g e b e n  a m  

9 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  E d ­

m u n d  J e e n i c k e  i n  
D o r t m u n d .  V o r r i c h t u n g  

z u m  B e s c h i c k e n  v o n  R i n g ­

ö f e n  m i t  K a l k s t e i n e n .

U m  d a s  A u f w i r b e l n  

v o n  S t a u b  z u  v e r m e i d e n  

u n d  u m  d i e  H a n d a r b e i t  

a u f  e i n  M i n d e s t m a ß  z u  

b e s c h r ä n k e n ,  e r f o l g t  d i e  

B e s c h i c k u n g  d u r c h  e i n e n  

a u f  G l e i s e n  f a h r b a r e n  s o ­

w i e  h e b -  u n d  s e n k b a r e n  F ü l l t r i c h t e r  b ,  d e r  d u r c h  O e f f n u n g e n  

i m  O f e n g e w ö l b e  b e s c h i c k b a r  i s t  u n d  d e s s e n  A u s l a u f s c h n a u z e  a  

n a c h  j e d e r  R i c h t u n g  g e d r e h t  w e r d e n  k a n n .

Kl. 40 c ,  Gr. 16, Nr. 468 426, v o m  2 4 .  D e z e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  1 3 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  H i r s c h ,  K u p f e r -  u n d  

M e s s i n g w e r k e .  A . - G . ,  i n  M e s s i n g w e r k  b e i  E b e r s w a l d e .  

( E r f i n d e r :  O t t o  A p e l  i n  H e e g e r m ü h l e . )  V e r f a h r e n  z u m  B e s c h i c k e n  

v o n  e i s e n l o s e n  I n d u k t i o n s - S c h m e l z ö f e n . )

D i e  B e s c h i c k u n g  w i r d  v o r  d e m  E i n s e t z e n  i n  e i n  m e t a l l i s c h e s  

G e f ä ß  m ö g l i c h s t  d i c h t  g e l a g e r t ,  u n t e r  V e r m e i d u n g  v o n  L u f t ­

z w i s c h e n r ä u m e n  e i n g e b r a c h t  u n d  z u s a m m e n  m i t  d i e s e m  G e f ä ß  

i n  d e n  h e i ß e n  O f e n  e i n g e s e t z t .  D a s  G e f ä ß  k a n n  a u s  d e m s e l b e n  

M e t a l l  b e s t e h e n ,  d a s  g e s c h m o l z e n  w e r d e n  s o l l .

Kl. 18 b, Gr. 15, Nr. 468 706, v o m  1. M ä r z  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 7 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  D e m a g ,  A k t . - G e s . .  i n  D u i s b u r g -  
B e s c h i c k u n g s v o r r i c h t u n g  f ü r  

k i p p b a r e  S c h m e l z ö f e n ,  b e s o n ­

d e r s  E l e k t r o o f e n .  /

D i e  m i t  i h r e m  A u s ­

l a u f e n d e  i n  d i e  O f e n t ü r  e i n -  ! «  

g e s c h o b e n e  S c h u r r e  a  w i r d  

m i t  d e m  O f e n  d e r a r t  v e r -  

b u n d e n ,  d a ß  d u r c h  d a s  

K i p p e n  d e s  O f e n s  d i e  S c h u r r e  

i n  d i e  z u r  E n t l e e r u n g  e r f o r ­

d e r l i c h e  S c h r ä g s t e l l u n g  g e ­

b r a c h t  w i r d .  D i e s  k a n n  

d u r c h  u n t e r h a l b  d e r  O f e n ­

t ü r  a n g e b r a c h t e  M i t n e h m e r  b  u n d  ' e i n e n  w e i t e r e n  M i t n e h m e r  

c  e r f o l g e n ,  d e r  a n  e i n e m  ü b e r  d e r  O f e n t ü r  a n g e o r d n e t e n  A u s ­
l e g e r  d  h ä n g t .

K l .  3 1 b ,  G r .  1 0 ,

Nr. 468 711, v o m

3 .  J u n i  1 9 2 7 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  2 8 . N o ­

v e m b e r  1 9 2 8 .  A m e ­

r i k a n i s c h e  P r i o r i ­

t ä t  v o m  1 7 .  N o ­

v e m b e r  1 9 2 6 .  W i l -  

f r e d L e w i s i n H a -  

v e r f o r d ,  P e n n s . ,

V .  S t .  A .  R ü t t e l -  

f o r m n u i s c h i n e  m i t  

U m r o l l -  u n d  A b ­

h e b e  V o r r i c h t u n g  f ü r  

d i e  U m r o l l  p l a t t e .

D i e  U m r o l l p l a t t e  a  f ü h r t  a u ß e r  d e r  U m r o l l b e w e g u n g  g l e i c h ­

z e i t i g  e i n e  Q u e r b e w e g u n g  a u f  d e m  R a h m e n  b  a u s .  D i e s e r  a u f  

d e r  H u b v o r r i c h t u n g  l i e g e n d e  R a h m e n  b ,  a u f  d e m  s i c h  d i e  U m ­

r o l l p l a t t e  q u e r  b e w e g t ,  l i e g t  z w e c k m ä ß i g  w a g e r e c h t  o d e r  g e n e i g t .

Kl. 18 c, Gr. 8, Nr. 468 752, v o m  8 .  D e z e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  1 7 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  F r i e d .  K r u p p .  A k t . - G e s . ,  

i n  E s s e n  ( R u h r ) .  ( E r f i n d e r :  ; £ r . » 3 n g .  F r a n z  P .  F i s c h e r  i n  E s s e n . )  

V e r f a h r e n  z u m  E r h ö h e n  d e r  S t r e c k g r e n z e  b e i  S t a h l l e g i e r u n g e n ,  d e n e n  

d u r c h  V e r g ü t e n  a l l e i n  e i n e  b e s o n d e r e  E r h ö h u n g  d e r  S t r e c k g r e n z e  n i c h t  

e r t e i l t  w e r d e n  k a n n ,  b e s o n d e r s  b e i  a u s t e n i t i s c h e n  S t a h l l e g i e r u n g e n .

D i e  S t a h l l e g i e r u n g e n  w e r d e n  d u r c h  W a r m v e r a r b e i t u n g ,  z .  B .  

w a r m e s  S c h m i e d e n  o d e r  W a l z e n ,  u n d  D r e h e n  i n  d i e  F o r m  v o n  

R o t a t i o n s k ö r p e r n  g e b r a c h t ,  u n d  a l s d a n n  w e r d e n  d i e  R o t a t i o n s .
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k ö r p e r  m i t t e l s  e i n e r  S c h l e u d e r v o r r i c h t u n g  b e i  s o  h o h e n  U m ­

d r e h u n g s z a h l e n  g e d r e h t ,  d a ß  d i e  d a b e i  a u f t r e t e n d e  B e a n s p r u c h u n g  

d i e  u r s p r ü n g l i c h e  S t r e c k g r e n z e  ü b e r s c h r e i t e t  u n d  e r h ö h t .  E i n e  

b e s o n d e r s  g r o ß e  E r h ö h u n g  d e r  S t r e c k g r e n z e  e r z i e l t  m a n ,  w e n n  
m a n  a n  d e n  z u  s c h l e u d e r n d e n  R o t a t i o n s k ö r p e r n  Z u s a t z g e w i c h t e  

a n o r d n e t ,  d i e  d i e  R o t a t i o n s k ö r p e r  b e i m  S c h l e u d e r n  b e l a s t e n  u n d  

s o  d i e  a u f  s i e  w i r k e n d e  B e a n s p r u c h u n g  s t e i g e r n .

B o d e n s  i s t  f l a c h  n a c h  a u ß e n  g e w ö l b t ,  w o d u r c h  e i n e  g ü n s t i g e  

K r ä f t e v e r t e i l u n g  b e i  i n n e r e n  D r u c k b e a n s p r u c h u n g e n  e r r e i c h t  w i r d .

K l .  8 0  b ,  G r .  1 2 ,  N r .  4 6 8  7 9 8 ,  v o m  2 4 .  J u l i  1 9 2 4 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 2 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  D y n a m i d o n - W e r k  E n g e l h o r n  

&  C o . ,  G . m . b . H . ,  i n  M a n n h e i m - W a l d h o f .  Verfahren zur 
Herstellung von Schamottewaren.

S c h w e r  s c h m e l z b a r e  T o n e  o d e r  K a o l i n e  w e r d e n  a u f s  f e i n s t e  

v e r m a h l e n ,  h o c h  g e p r e ß t  u n d  d i c h t  g e b r a n n t  ( g e s i n t e r t ) ;  h i e r a u f  

w i r d  d i e  e r k a l t e t e  M a s s e  z e r k l e i n e r t  u n d  i n  K ö m e r f o r m  a l s  

G r u n d m a s s e  u n d  i n  f e i n  z e r m a h l e n e r  F o r m  a l s  B i n d e m i t t e l  v e r ­

f o r m t  u n d  g e b r a n n t .  D a s  V e r f a h r e n  i s t  f ü r  a l l e  h o c h s c h m e l z b a r e n  

T o n e  a n w e n d b a r ,  m ö g e n  s i e  r e i n e  T o n s u b s t a n z  d a r s t e l l e n  o d e r  

Q u a r z  o d e r  S a n d  a l s  B e i m e n g u n g  e n t h a l t e n .

K l .  7  b ,  G r .  1 5 ,  N r .  4 6 8  8 0 3 ,  v o m  2 2 .  J u l i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 0 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  S c h w e i z e r i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  1 1 .  J u n i  

1 9 2 7 .  M a u r i c e  A r t h u r  B o r e i  i n  P o n t a r l i e r ,  F r a n k r e i c h .  

Verfahren zur Herstellung rechtwinkliger Rohre.
D a s  n o c h  n i c h t  f e r t i g g e s t e l l t e  R o h r  w i r d  d u r c h  e i n  Z i e h e i s e n  

g e f ü h r t ,  d e s s e n  D u r c h g a n g s q u e r s c h n i t t  v o n  r e c h t w i n k l i g e r  F o r m  

i s t  u n d  d a s  A u s d e h n u n g s k a m m e r n  h a t ,  i n  d i e  d e r  ü b e r f l ü s s i g e  

W e r k s t o f f ,  d e r  n a c h  d e m  Z i e h e n  e n t f e r n t  w i r d ,  a u s w e i c h e n  k a n n ,  

s o  d a ß  E i n b u c h t u n g e n  d e r  R o h r w a n d u n g e n  n i c h t  e n t s t e h e n .

K I .  3 1  c ,  G r .  1 5 ,  N r .  4 6 8  8 2 9 ,  v o m  1 6 .  D e z e m b e r  1 9 2 5 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  2 2 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  E m i l  K ö t t e r i t z s c h  i n  B e r l i n -  

N e u k ö l l n .  Verfahren zum  F üllen  von Gußform en m it mehreren 
E ingußöffnungen  von der Seite.

1 5 e r  T i e g e l  w i r d  a n  d e r  A u ß e n w a n d  d e r  F o r m  d e r a r t  e n t l a n g  

g e f ü h r t ,  d a ß  s e i n  A u s g u ß  s t ä n d i g  i n  d e r  g l e i c h e n  E n t f e r n u n g  v o m  

s t e i g e n d e n  M e t a l l s p i e g e l  b l e i b t  u n d  d a b e i  d i e  i n  d e r  F o r m  a n g e ­

b r a c h t e  E i n g u ß ö f f n u n g  d e m  A n s t e i g e n  d e s  M e t a l l s p i e g e l s  e n t ­

s p r e c h e n d  a b t e i l u n g s w e i s e  g e s c h l o s s e n  w i r d .  D a s  g e s c h m o l z e n e  

M e t a l l  w i r d  a u f  d i e s e  W e i s e  a l l m ä h l i c h  s c h i c h t e n w e i s e  i n  d i e  F o r m  

e i n g e b r a c h t  u n d  s t ö r t  d a s  e i n g e g o s s e n e  M e t a l l  b e i m  E r s t a r r e n  

n i c h t .

K l .  1 8  b ,  G r .  1 5 ,  N r .  4 6 8  8 9 8 ,  v o m  2 8 .  O k t o b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  3 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  B r i t i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m

1 1 .  A u g u s t  1 9 2 6 .  C a m m e l l  L a i r d  &  C o m p a n y  L i m i t e d ,  

J a m e s  M c N e a l  A l l a n  u n d  H e n r y  C r o x t o n  L o v i n g  i n  

S h e f f i e l d ,  E n g l a n d .  Vorrichtung zum  Beschicken von Oefen ,  

insbesondere metallurgischen Oe en.

Z w i s c h e n  d e r  S c h r ä g r i n n e  a  u n d  d e m  S p e i s e k a n a l  b  s i n d  

d r e h b a r e  A r m e ,  S c h a u f e l n  o d e r  S c h l ä g e r  c  a n g e o r d n e t ,  d i e  s i c h  

u m  e i n e  A c h s e  d r e h e n ;  d i e s e  v e r l ä u f t  s e n k r e c h t  z u r  A c h s e  d e s  

S p e i s e k a n a l s  b .  D i e  V o r r i c h t u n g  i s t  z w e c k m ä ß i g  a u f  e i n e m  R o l l ­

w a g e n  a n g e b r a c h t ,  d e r  e i n e n  E l e k t r o m o t o r  z u m  A n t r i e b  d e r  
A r m e  t r ä g t .

K l .  7  b ,  G r .  1 2 ,  N r .  4 6 8  9 2 8 .  v o m  2 9 :  F e b r u a r  1 9 2 4 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  2 6 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  P r e ß -  u n d  W a l z w e r k ,  A .  G . ,  

i n  R c i s h o l z .  Schaft- oder D orn führun jsstuck  f ü r  Rohrziehbänke, 
Rohrwalzwerke u . dgl.

o

D e r  A b s c h l u ß k n r p e r  d e s  z u r  A u f n a h m e  d e s  S c h a f t e s  o d e r  

d e s  D o r n e s  d i e n e n d e n  A u s s c h n i t t e s  d  d e s  F ü h r u n g s s t ü c k e s  a  i s t  

a l s  P e n d e l  c  a u s g e b i l d e t ,  d a s  u n t e r  d e r  E i n w i r k u n g  d e r  e i n z u ­

K l .  1 8  a ,  G r .  1 5 ,  N r .  4 6 8  7 6 0 ,

v o m  2 5 .  J a n u a r  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 0 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  A l b e r t  

D a u b  i n W i s s e n ,  S i e g .  Gasabsperr­
ventil, insbesondere fü r  Gichtgas­
leitungen an Hochöfen.

U n t e r h a l b  d e s  d u r c h  d e n  V e n t i l ­

d e c k e l  b  z u  v e r s c h l i e ß e n d e n  R o h r ­

s t u t z e n s  c  i s t  d a s  V e n t i l g e h ä u s e  e r ­

w e i t e r t ,  s o  d a ß  d i e  G a s e  b e i  g e ö f f ­

n e t e m  V e n t i l d e c k e l  z w i s c h e n  D e c k e l ­

r a n d  u n d  G e h ä u s e w a n d  a  a u c h  b e i  

e i n e r  g e r i n g e n  V e r s c h i e b u n g  d e s  
D e c k e l s  d u r c h z u s t r ö m e n  v e r m ö g e n .  

D e m  V e r b i e g e n  d e r  V e n t i l s t a n g e  i s t  

d u r c h  Z w i s c h e n s e t z e n  e i n z e l n e r  g e l e n k i g e r  G l i e d e r  d  ü b e r  d e m  

V e n t i l d e c k e l  v o r g e b e u g t .

K l .  3 1  c ,  G r .  1 8 ,  N r .  4 6 8  7 6 4 ,  v o m

4 .  F e b r u a r  1 9 2 6 ;  a u s g e g e b e n  a m  2 3 .  N o ­

v e m b e r  1 9 2 8 .  R i c h a r d  J a m e s  L e a r y  

i n  B u r l i n g t o n  u n d  W a l t e r  J a m e s  

S t e c k e r  i n  R o e b l i n g ,  N e w  J e r s e y ,  
V .  S t .  A .  Schleudergußmaschine fü r  Rohre 
m it einer aus zwei Hälften gelenkig zu ­
sammengesetzten Kokille.

B e i d e  K o k i l l e n h ä l f t e n  a  w e r d e n  d u r c h  

e i n e  g e m e i n s a m e  A n t r i e b s v o r r i c h t u n g  

g l e i c h z e i t i g  z u m  A u s s c h w i n g e n  g e b r a c h t  

u n d  w ä h r e n d  i h r e s  A u s s c h w i n g e n s  a u f  

e i n e r  k r e i s f ö r m i g e n  B a h n  b  g l e i t b a r  

u n t e r s t ü t z t .  A n  j e d e r  K o k i l l e n h ä l f t e  

s i n d  Z a h n r ä d e r  c  a n g e b r a c h t ,  w o b e i  j e d e s  Z a h n r a d  d e r  e i n e n  

H ä l f t e  m i t  e i n e m  Z a h n r a d  d e r  a n d e r e n  H ä l f t e  k ä m m t ,  s o  d a ß  b e i  

D r e h u n g  d e r  Z a h n r ä d e r  d i e  K o k i l l e n h ä l f t e n  a u s s e h w i n g e n .

K l .  3 1  C, G r .  1 9 ,  N r .  4 6 8  7 6 5 ,  v o m  1 2 .  S e p t e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s -  

g e g e b e n  a m  2 2 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  J a m e s  R a n s o m  M c W a n e  

i n  B i r m i n g h a m ,  A l a b a m a ,  V .  S t .  A .  Formkasten m it gegen 
den A uftrieb  durch das flüssige M etall gesichertem Kernrohr zum

Gießen langer Rohre 
in  liegender Stel­
lung.

D a s  K e r n r o h r  a  

i s t  a n  j e d e m  E n d e  

d e s  K a s t e n s  d o p ­

p e l t  e i n g e s p a n n t ,  
u n d  z w a r  d u r c h  e i n e  i n n e r e  E i n s p a n n u n g  b e i  b  z w i s c h e n  d e n  

K a s t e n h ä l f t e n  c ,  d  u n d  e i n e  ä u ß e r e  E i n s p a n n u n g  a m  E n d e  d e s  

K e m r o h r e s .  D e r  a u f  d i e  K e r n r o h r m i t t e  w i r k e n d e  A u f t r i e b  w i r d  

d u r c h  d i e  G e g e n k r a f t  a u f g e h o b e n ,  d i e  d u r c h  d i e  E i n s p a n n u n g  

e r z e u g t  w i r d .

K l .  3 1  c ,  G r .  2 7 ,  N r .  4 6 8  7 6 6 ,
v o m  9 .  F e b r u a r  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 2 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  S i e m e n s -  
S c h u c k e r t w e r k e ,  A .  - G . ,  i n  

B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  A n  einer 
Laufka tze hängende Gießvorrichtung 
m it schwenkbarer, in  der Höhenlage 
veränderlicher Gießpfanne.

D i e  z u r  H ö h e n v e t S t e l l u n g  d i e ­

n e n d e  S e i l t r o m m e l  a  m i t  d e m  H a n d ­

r a d  b  i s t  u n m i t t e l b a r  a u f  d e r  

S c h w e n k s p i n d e l  c  d e r  P f a n n e  g e ­

l a g e r t ,  d i e  g l e i c h z e i t i g  d a s  H a n d r a d  d  

z u m  K i p p e n  d e r  G i e ß p f a n n e  t r ä g t .

K l .  4 7  f ,  G r .  2 1 ,  N r .  4 6 8  7 7 0 ,  

v o m  8 .  D e z e m b e r  1 9 2 5 ,  a u s g e g e b e n  

a m  1 9 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  K a i s e r -  

W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n -  

f o r s i  h u n g  i n  D ü s s e l d o r f . M a n n ­
lochhoden fü r  durch Innendruck be­
anspruchte Behälter.

D e r  M a n n l o c h r a n d  h a t  e i n e  n a c h  i n n e n  g e r i c h t e t e  K r e m p e  

u n d  d i e  u n m i t t e l b a r  a n  d i e  K r e m p e  a n s c h l i e ß e n d e  Z o n e  d e s
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l e g e n d e n  S c h a f t -  o d e r  D o m s t a n g e  b  d e n  A u s s c h n i t t  d  f r e i l e g t  

u n d  d a r a u f  s e l b s t t ä t i g  i n  d i e  V e r s c h l u ß l a g e  z u r ü c k k e h r t .  A u f  d i e s e  

W e i s e  w i r d  j e d e  b e s o n d e r e  B e d i e n u n g  b e i m  E i n l e g e n  d e r  D o m ­

s t a n g e n  e r s p a r t .

Kl. 7 b, Gr. 10, Nr. 468 940, v o m  1 1 .  S e p t e m b e r  1 9 2 7 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  2 6 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 3 3  0 9 1 .

H y d r a u l i k ,  G . m . b . H . ,  i n  D u i s b u r g  u n d  O s w i g  S c h l e n -  

s t e d t  i n  M ü l h e i m  ( R u h r ) - S p e l d o r f .  H y d r a u l i s c h e  S t r a n g -

, p r e s s e  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n

T  '  ' " j  ,  R o h r e n .

■ 1 D e r  D o m  b  t r ä g t  e i n e n

£  h  B u n d  c  m i t  A u s s c h n i t t e n .

u n d  d a s  v o r d e r e  P r e ß s t e m p e l -  

E n d e  i s t  s o  a u s g e b i l d e t ,  d a ß  d e r  D o m  b  i n  d e n  S t e m p e l  a  e i n ­

g e f ü h r t  u n d  d u r c h  e i n e  T e i l d r e h u n g  d a r a n  g e h i n d e r t  w e r d e n  

k a n n ,  b e i m  P r e ß g a n g  a u s  d e m  S t e m p e l  a  w i e d e r  h e r a u s z u t r e t e n .

Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 468 971, v o m  2 1 .  O k t o b e r  1 9 2 6 ;  a u s g e ­

g e b e n  a m  2 7 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  F r i e d .  K r u p p ,  G r u s o n w e r k .

e  a .  A . - G . ,  i n  M a g d e  -
b ü r g  -  B u c k a u .  

( E r f i n d e r :  G e r ­

h a r d  R u d z k i  i n  

M a g d e b u r g .  ) K & M -  

b e t t  m i t  S a m m e l ­
r o s t .

D e r  A n t r i e b  d e r  

S a m m e l r o s t f ö r d e -  
r e r  a  b e s t e h t  a u s  z w e i  a u f  d e r  d a s  S c h u b g e s t ä n g e  d e r  S a m m e l ­

r o s t f ö r d e r e r  t r a g e n d e n  W e l l e  b  d r e h b a r  g e l a g e r t e n ,  v e r s e t z t  z u ­

e i n a n d e r  a n g e o r d n e t e n  S c h w i n g h e b e l n  c ,  d  m i t  v e r s c h i e d e n  g r o ß e m  

A u s s c h l a g ,  d i e  w a h l w e i s e  m i t  d e n  S a m m e l r o s t f ö r d e r e r n  k u p p e l b a r  
s i n d ,  w o b e i  b e i d e  S c h w i n g h e b e l  g e m e i n s a m  o d e r  j e d e r  H e b e l  f ü r  

s i e h  a n g e t r i e b e n  w e r d e n  k a n n .

Kl. 12 e ,  Gr. 5, Nr. 468 972, v o m  
2 6 .  F e b r u a r  1 9 2 4 ;  a u s g e g e b e n  a m

2 8 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  „ E l g a “ ,  E l e k ­

t r i s c h e  G a s r e i n i g u n g s g e s e l l s c h a f t  
m . b . H . ,  i n  K a i s e r s l a u t e r n .  E l e k ­

t r i s c h e  G a s r e i n i g u n g s a n l a g e ,  b e i  d e r  S i e ­

d e r s c h l a g s -  u n d A u s s t r ö m e l e k t r o d e n  j e w e i l s  

v o n  e i n e m  u n d  d e m s e l b e n  K l o p f h a m m e r  

g e r e i n i g t  w e r d e n .

D i e  N i e d e r s c h l a g s -  u n d  A u s s t r ö m -  

e l e b t r o d e n  a .  b  s i n d  d u r c h  P l a t t e  c  u n d  

G e s t ä n g e  d ,  e  z u  e i n e m  g e s c h l o s s e n  e i n e  

g e g e n s e i t i g e  B e w e g u n g  z w i s c h e n  b e i d e n  

E l e k t r o d e n a r t e n  a u s s c h l i e ß e n d e n S y s t e m  
v e r e i n i g t ,  i n  w e l c h e m  d e r  T r a g i s o l a t o r  f  

f ü r  d i e  A u s s t r ö m e l e k t r o d e n  b  d e n  E r ­

s c h ü t t e r u n g s s c h l ä g e n  d e s  K l o p f h a m m e r s  

g  n u r  m i t t e l b a r  a u s g e s e t z t  i s t .

Kl. 7 e, Gr. 1, Nr. 469 075,
v o m  1 5 .  F e b r u a r  1 9 2 8 ;  a u s g e g e b e n  

a m  3 0 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  K a r l  

F u c h s  i n  B ü r b a c h  b e i  S i e g e n .  

B l e c h r i e h t -  u n d  S p a n n m a s c h i n e .

D i e  R i c h t r o l l e n  a  s i n d  k r e i s ­

f ö r m i g  g e l a g e r t ,  s o  d a ß  e i n e  o d e r  

z w e i  n e b e n e i n a n d e r  l i e g e n d e ,  m i t  

B a l l e n s t u f e n  v e r s e h e n e  R i c h t r o l l e n  

z u m  R i c h t e n  o d e r  S p a n n e n  e i n g e ­

s e t z t  w e r d e n  k ö n n e n .

D i e  d e n  ä u ß e r e n  M e s s e r p a a r e n  a  z u g e o r d n e t e n  w e i t e r e n  

M e s s e r p a a r e  s i n d  f l i e g e n d  a u f  W e l l e n  b ,  c ,  d  a n g e o r d n e t ,  d i e  

v o n  d e n  a u c h  d i e  ä u ß e r e n  M e s s e r p a a r e  a n t r e i b e n d e n  d u r c h g e h e n ­

d e n  W e l l e n  a n g e t r i e b e n  w e r d e n .  H i e r d u r c h  k a n n  d e r  M e s s e r ­

w e c h s e l  i n  e i n f a c h e r  W e i s e  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n .

Kl. 7 a, Gr. 22, Nr. 469 121, v o m  1 .  J u n i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  
a m  4 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  D e m a g ,  A . - G . ,  i n  D u i s b u r g .  V o r r i c h t u n g  

z u m  E i n -  u n d  A u s b a u  d e r  W a l z e n  v o n  P i l g e r s c h r i t t  W a l z w e r k e n .

Kl. 49 h1, Gr. 11, Nr. 469 046. v o m  2 1 .  O k ­

t o b e r  1 9 2 5 ;  a u s g e g e b e n  a m  3 0 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  

F r i t z  M e n n e  i n  W e i d e n a u - S i e g .  P r e s s e .

E i n e  B a c k e  o d e r  b e i d e  B a c k e n  a ,  b  s i n d  

a n  d e m  S t e m p e l  c  b e w e g l i c h ,  z .  B .  u m  e i n e n  

D r e h p u n k t  s c h w i n g e n d ,  a n g e o r d n e t ,  s o  d a ß  d a s  

O e f f n e n  d e r  F o r m  e r m ö g l i c h t  w i r d .  E i n e  d e r  

B a c k e n  a  w e i s t  V e r l ä n g e r u n g e n  d  a u f ,  d i e  s o v i e l  

O e f f n u n g  l a s s e n ,  d a ß  d u r c h  s i e  b e i  H o c h s t e l l u n g  

d e s  P r e ß s t e m p e l s  m i t  e i n e r  Z a n g e  o .  d g l .  h i n ­

d u r c h g e f a ß t  u n d  d a s  P r e ß g u t  a u f  d e m  A m b o ß  

b i s  a n  d i e  V e r l ä n g e r u n g  h e r a n g e z o g e n  w e r d e n  

k a n n .  D i e s e  P r e ß f o r m  e r m ö g l i c h t  d i e  B e a r b e i ­

t u n g  d e s  P r e ß g u t e s  ( z .  B .  d e r  S c h r o t p a k e t e )  i n  

e i n e m  g e s c h l o s s e n e n  K a l i b e r .

Kl. 42 k, Gr. 20, Nr. 469 058, 
v o m  1 5 .  F e b r u a r  1 9 2 7  ; a u s g e g e b e n  

a m  1 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  R e n é  

G u i l l e r y  i n  A u b e r v i l l i e r s ,  

S e i n e ,  F r a n k r e i c h .  M a s c h i n e  

z u m  P r ü f e n  v o n  B l e c h e n  a u f  F e s t i g ­

k e i t  b e i m  T i e f z i e h e n .

Z w i s c h e n  d e n  d i e  S p a n n b a c k e n  a  

t r a g e n d e n  T e i l e n  s i n d  z w e i  e i n e n  

W i n k e l  v o n  e t w a  9 0 °  e i n s c h l i e ß e n d e  

A n s c h l a g f l ä c h e n  s e n k r e c h t  z u  d e n  

S p a n n f l ä c h e n  a n  d e n  G a b e l l a g e m  b  

a n g e b r a c h t ;  d u r c h  d i e s e  u n d  d u r c h  

S c h a m i e r b o l z e n  i s t  d a s  Q u e r h a u p t  c  

s o w i e  d i e  S t ö ß e r f ü h r u n g  d  m i t e i n ­

a n d e r  v e r b u n d e n .

Kl. 31 b, Gr. 10, Nr. 469 089.
v o m  2 4 .  D e z e m b e r  1 9 2 7 ;  a u s g e g e ­

b e n  a m  6 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  A m e r i k .

P r i o r i t ä t  v o m  5 .  N o v e m b e r  1 9 2 7 .

J o h n  T .  R a m s d e n  i n  P h i l a d e l p h i a ,  P e n n s - ,  V .  S t .  A .  

H a n d r ü t t l e r  m i t  W e n d e -  u n d  A b h e b e v o r r i c h t u n g  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  

K e r n e n  v o n  F o r m e n  f ü r  G u ß s t ü c k e  o .  d g l .

D i e  W e n d e v o r r i c h t u n g  i s t  m i t  e i n e r  E i n r i c h t u n g  v e r b u n d e n ,  

b e i  d e r  d i e  M o d e l l a b h e b e v o r r i c h t u n g  z u s a m m e n  m i t  d e r  W e n d e ­

p l a t t e  v e r e i n i g t  i s t  u n d  b e i  d e r  d i e  N i v e l l i e r v o r r i c h t u n g  a l s  G r e i f e r  

a u s g e b i l d e t  i s t ,  d e r  d i e  A b l e g e p l a t t e  m i t  d e m  f e r t i g e n  K e r n  o d e r  

d e r  F o r m  t r ä g t .

Kl. 49 e, Gr. 12, Nr. 469 098, v o m  14. J u n i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  
a m  1 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  D e m a g ,  A . - G . ,  i n  D u i s b u r g .  S c h e r e  z u m  

B e s ä u m e n  u n d  T e i l e n  v o n  B l e c h t a f e l n .

Z u r  A b s t ü t z u n g  d e r  O b e r w a l z e  a  a u f  d i e  U n t e r w a l z e  b  w i r d  

e i n  Z w i s c h e n b o c k  c  v e r w e n d e t ,  d e r  v o r  d e m  b e a b s i c h t i g t e n  A u s ­

b r i n g e n  d e r  W a l z e n  a u s  d e m  S t ä n d e r  s o  z w i s c h e n  b e i d e  W a l z e n ­

l a g e r s c h a l e n  e i n g e s c h o b e n  w i r d ,  d a ß  s i c h  d i e  o b e r e  L a g e r s c h a l e  

a u f  d e r  u n t e r e n  a b s t ü t z t .  D i e  L a g e s i c h e r u n g  d e r  W a l z e n  i m  

G e r ü s t  w i r d  d u r c h  n a c h g i e b i g  ( d r e h b a r )  a n  d e r  A u s f a h r s e i t e  d e s  

S t ä n d e r s  v o r g e s e h e n e  H a l t e l e i s t e n  o .  d g l .  b e w e r k s t e l l i g t ,  d i e  d u r c h  

e i n e  b e s o n d e r e  F e s t s t e l l v o r r i c h t u n g  i n  i h r e r  L a g e  g e s i c h e r t  b l e i b t .

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 469 122, v o m  5 .  M a i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  3 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e  i n  

D ü s s e l d o r f .  S t e u e r v o r r i c h t u n g  f ü r  s t e u e r b a r e  ( F a l z e t » .

D i e  z u  s t e u e r n d e  W a l z e  w i r d  v o n  S t e l z e n  b e e i n f l u ß t ,  d e r e n  

e i n e  S t e l l u n g  d e r  g e s e n k t e n  W a l z e  u n d  d e r e n  a n d e r e  S t e l l u n g  

d e r  g e h o b e n e n  W a l z e  e n t s p r i c h t .  E i n e  d e r a r t i g e  H e b u n g  u n d  

S e n k u n g  d e r  W a l z e n  i s t  z .  B .  b e i  D u o - W a l z w e r k e n  e r f o r d e r l i c h ,  

b e i  d e n e n  d a s  W a l z g u t  d u r c h  e i n e  m e c h a n i s c h e  R ü c k h o l v o r r i c h -  

t u n g  z w i s c h e n  O b e r -  u n d  U n t e r w a l z e  w i e d e r  a u f  d i e  A n s t i c h s e i t e  

z u r ü c k g e b r a c h t  w i r d .

Kl. 10 a, Gr. 13, Nr. 469 124, v o m  1 0 .  J u l i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  3 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  F i r m a  K a r l  S t i l l  i n  R e c k l i n g h a u s e n .  

K o k s o f e n t c a n d  m i t  s e n k r e c h t e n  H e i z z ü g e n .
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D i e  z u m  A u f b a u  d e r  O f e n w a n d  d i e n e n d e n  S t e i n e  w e r d e n  s o  

b e m e s s e n ,  d a ß  d i e  w a g e r e c h t e n  F u g e n  i m  m i t t l e r e n  T e i l  e t w a s  

w e i t e r  s i n d  a l s  i n  d e n  ä u ß e r e n  T e i l e n .  D a d u r c h  w e r d e n  d i e  n a c h ­

t e i l i g e n  W i r k u n g e n  d e s  U n t e r s c h i e d e s  d e r  T e m p e r a t u r e n  i n  d e n  

v e r s c h i e d e n e n  T e i l e n  d e r  W a n d  u n d  d e r  h i e r d u r c h  h e r v o r g e r u f e n e n  

D e h n u n g s b e a n s p r u c h u n g e n  a u f g e h o b e n ,  d a  d e r  d i e  F u g e n  a u s ­

f ü l l e n d e  M ö r t e l  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  e i n e  g e w i s s e  N a c h g i e b i g ­

k e i t  u n t e r  D r u c k b e l a s t u n g e n  z e i g t ,  d i e  d e n  W a n d s t e i n e n  f e h l t .

Kl. 1 b, Gr. 4, Nr. 469 165, v o m  2 1 .  M a i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  
a m  4 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  F r i e d .  K r u p p ,  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  i n

M a g d e b u r g  -  B u c k a u .  

Magnetscheider.
D i e  g r o b e n  G u t s t e i l e  

w e r d e n  d u r c h  d i e  M a ­
g n e t t r o m m e l  o d e r  - w a l z e  

s e l b s t  d a d u r c h  e n t f e r n t ,  

d a ß  a u f  d e m  M a n t e l  d e r  

T r o m m e l  a  e i n e  o d e r  m e h  - 

r e r e  s c h r a u b e n f ö r m i g  v e r ­

l a u f e n d e  R i p p e n  b  o d e r  

a u f  e i n e m  ü b e r  d i e  M a ­

g n e t w a l z e  l a u f e n d e n  A u s ­

t r a g b a n d  s c h r ä g  a n g e o r d ­

n e t e  R i p p e n  v o r g e s e h e n  s i n d ,  d e r e n  S t i r n k a n t e n  s i c h  i n  e i n e m  

s o l c h e n  A b s t a n d  v o n  d e r  Z u f ü h r u n g s e i n r i c h t u n g  b e f i n d e n ,  

d a ß  n u r  d i e  v o n  d e r  T r o m m e l  n i c h t  h a l t b a r e n  S t ü c k e ,  w e n n  i h r e  

G r ö ß e  e i n e  g e w i s s e  G r e n z e  ü b e r s c h r e i t e t ,  i n  s e i t l i c h e r  R i c h t u n g  

a b g e s c h o b e n  w e r d e n .

Kl. 10 a, Gr. 33, Nr. 469 168, v o m  2 5 .  O k t o b e r  1 9 2 5 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  5 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  A m e r i k .  P r i o r i t ä t  v o m  6 .  N o ­

v e m b e r  1 9 2 4 .  I n t e r n a t i o n a l  C o m b u s t i o n  E n g i n e e r i n g  

C o r p o r a t i o n  i n  N e w  Y o r k .  Verfahren zum  Verhöhen staub­
förm iger, besonders bachender Kohle.

D i e  V e r k o k u n g  e r f o l g t  i n  z w e i  S t u f e n ,  u n d  z w a r ,  w i r d  d i e  

K o h l e  z u n ä c h s t  i m  S c h w e b e z u s t a n d  v o r  d e m  V e r k o k e n  i m  G e g e n ­

s t r o m  m i t  e i n e r  o x y d i e r e n d e n  A t m o s p h ä r e  b e i  e r h ö h t e r ,  a b e r  

n i e d r i g e r  T e m p e r a t u r ,  n ä m l i c h  z w i s c h e n  e t w a  2 6 0  u n d  4 8 0 °  b e ­

h a n d e l t ,  s o  d a ß  i m  w e s e n t l i c h e n  n u r  W a s s e r d a m p f  a u s  d e r  K o h l e  

a u s g e t r i e b e n  w i r d .  I n  e i n e m  a n d e r e n  R a u m  f i n d e t  d a n n  e b e n f a l l s  

i m  G e g e n s t r o m  d u r c h  h e i ß e ,  i n e r t e  G a s e  d i e  V e r k o k u n g  b e i  

h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  s t a t t .

Kl. 80 b ,  Gr. 8, Nr. 469 204, v o m  2 4 .  J a n u a r  1 9 2 5 ;  a u s g e g e b e n  
a m  5 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  D e u t s c h e  G a s g l ü h l i c h t - A u e r -  G e s e l l ­

s c h a f t  m .  b .  H .  i n  B e r l i n .  Verfahren zur H erstellung von beim 
Brennen nicht sinternden hochfeuerfesten Gegenständen, insbesondere 
hochfeuerfesten S teinen aus Z irhonoxyd.

R e i n e s  h o c h w e r t i g e s  Z i r k o n o x y d  w i r d  m i t  e i n e m  Z u s a t z  v o n  
w e n i g e n  P r o z e n t e n  h o c h s c h m e l z e n d e r ,  s c h w e r  r e d u z i e r b a r e r  M e t a l l ­

o x y d e  g e m i s c h t ,  d i e  M i s c h u n g  a u f  e t w a  2 0 0 0 °  e r h i t z t  u n d  v o r ­

g e s i n t e r t ,  d a n n  z e r k l e i n e r t  u n d  m i t  e t w a  5  %  u n d  d a r ü b e r  a n  

n i c h t  k o n d e n s i e r t e m  F r i s c h m a t e r i a l  g e m i s c h t ,  g e g e b e n e n f a l l s  g e ­

p r e ß t  u n d  b e i  T e m p e r a t u r e n  ü b e r  1 3 5 0 °  g e b r a n n t .  S o l c h e  M a s s e n  

e i g n e n  s i c h  z .  B .  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  f e u e r f e s t e n  S t e i n e n ,  d i e  

s e h r  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  s t a n d h a l t e n  m ü s s e n .  A u c h  k ö n n e n  

d a r a u s  T i e g e l ,  R o h r e  u s w .  a l s  H e i z k ö r p e r  f ü r  e l e k t r i s c h e  O e f e n  

a n g e f e r t i g t  w e r d e n .

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 469 205, v o m

2 9 .  J a n u a r  1 9 2 4 ;  a u s g e g e b e n  a m  6 .  D e z e m ­

b e r  1 9 2 8 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 0 9  2 6 9 .  

S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G . ,  B e r ­

l i n - S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  $ t p l . * 3 n g .

C a r l  H a h n  i n  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t . )  A n ­
ordnung fü r  elektrische Gasreinigungsanlagen.

D u r c h  d i e  g e e r d e t e  B e f e s t i g u n g s v o r ­

r i c h t u n g  a m  T r a g i s o l a t o r  a ,  m i t  d e r  d e r  

I s o l a t o r  u n d  d i e  H o c h s p a n n u n g s e l e k t r o d e  

a n  d e r  K a m m e r w a n d  b  b e f e s t i g t  s i n d ,  w i r d  

d i e  i s o l i e r t e  H o c h s p a n n u n g s z u l e i t u n g  d  

d u r c h g e f ü h r t .  D i e  H o c h s p a n n u n g s z u l e i t u n g  

w i r d  d a b e i  z w e c k m ä ß i g  d u r c h  e i n  I s o l i e r ­

r o h r  c  g e s c h ü t z t ,  d a s  d i e  B e f e s t i g u n g s ­

v o r r i c h t u n g  d u r c h d r i n g t .

Kl. 31 c, Gr. 8, Nr. 469 292, v o m  9. D e z e m b e r  1 9 2 5 ;  aus­
g e g e b e n  a m  6 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 .  C h e m i s c h e  F a b r i k e n  W o r m s ,  

A . - G . ,  i n  F r a n k f u r t  a . M .  B itum inöse Stoffe, z. B . Steinkohlen­
pech u n d  Schwefel, erdhaltende M asse zur Herstellung von Gießerei­
modellen.

D i e  M a s s e  b e s t e h t  a u s  e i n e m  i n n i g e n  G e m i s c h  v o n  n a t ü r l i c h e n  

o d e r  k ü n s t l i c h e n  b i t u m i n ö s e n  S t o f f e n  s o w i e  m i n e r a l i s c h e n  S t o f f e n ,  

z .  B .  K a o l i n  o d e r  L e h m ,  i n  g e p u l v e r t e m  Z u s t a n d .  H i e r z u  k o m m e n  

g e r i n g e  M e n g e n  v o n  S t o f f e n ,  d i e  d i e  S p r ö d i g k e i t  d e r  M a s s e  v e r ­

m i n d e r n ,  z .  B .  H a r z  o d e r  W a c h s .

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im März 1929 M.

I n  T o n n e n  z u  1000 k g .

j B e z i r k e

R ohblöcke S tah lg u ß In sg esam t

T hom as-
S tahl-

Besse-
mer-

S tahl-

Basische
Siem ens-
M artin-
S tah l-

Saure
S iem ens-
M artin -
S tah l-

T iegel-
u nd

E lek tro -
S tah l-

Schw eiß­
s ta h l

(S chw eiß­
eisen)

basischer sau re r
T iegel-

u n d
E lek tro -

1929 1928

M ä rz  (1929: 25 A rb e itstag e , 1928: 27 A rb e itstag e)

| R hein land-W estfa len  . . . .  
¡Sieg-, L ahn-, D illgeb ie t u.

O b e rh e s s e n ..........................
S ch le s ien ......................................
Nord-, O st- u. M itte ldeu tsch ­

land  ........................................
iL and  S ach sen ............................
j S üddeu tsch lan d  u. B ayrische 

R h e i n p f a l z ........................

528 921 

|  49 946

► -

504 394

27 972 
42 816

58 437 
42 802

3 284

14 030 

1 -

13 034 

|  1764 * 3 218

10 148

287
466

2 312 
1325

332

4 784

)  656

1044
602

205

510 

|  1084

1 075 887

30 759 
44123

95 176
45 769

22 659

1125 665

35 974 
53 467

132 373 
48 247

26 324
nsgesam t: M ärz 1929 . . 
d avon  g esch ä tz t . . . .  

In sg esam t: M ärz 1928 . 
d avon  g esch ä tz t . . . .

578 867 

624 045 25

679 705 
12 500 

734 522
7 500

14 030 

16 717

14 798
930 

12 557 
30

3 213

4 477

14 870
565 

18 878
75

7 291 
650 

9 267 
100

1 594 
40 

1 562

1 314 373 
14 685

-
1422 050 

7 705

D u rch sch n ittlich e  a rb e its tä g lic h e  G ew innung 52 575 1 52 669
J a n u a r  b is  M ä r z 2) (1929: 75 A rbeitstage , 1928: 78 A rbeitstage)

R hein land -W estfa len  . . . 
Sieg-, L ahn -, D illgeb ie t n.
*• O b e r h e s s e n .......................
S c h le s ie n .....................................
N ord-, O st- u . M itte ld eu tsch ­

la n d  ......................................
L and  S ach sen ............................
S ü d d eu tsch lan d  u. B ayrische  

R h e i n p f a l z ........................

1 644 703 

j  163 425

* -

1 556 438

89 689 
125 956

172 499 
119 590

12 810

47 593

\
/

39 095 

■ 3 319 • 10 072

28 815

833
1329

7 293 
4 033

1100

13 580 

|  1882

2 883 
1 698

627

1 374 

|  3161

3 331 823

97 651 
129 820

293 414 
131 024

70 065

3 422132

103 012 
148 429

369 593 
91377

81942

In sg esam t: Jan ./M ä rz  1929 
davon  g e sch ä tz t . . . .  

In sg e sa m t: Jan ./M ä rz  1928 
davon  g e sch ä tz t . . . .

1 808 128 

1917 599 25

2 076 982 
27 600 

2118 919
22 500

47 593

45 536

42 414 
1 490 

40 592 
90

10 072

11 882

43 403 
985 

50 760 
225

20 670 
950 

26 949 
300

4 535 
40 

4 223

4 053 797 
31065

4 216 485 
23 115

D u rch sch n ittlich e  a rb e its tä g lic h e  G ew innung 54 051 54 058

■>, dre1 Et r i ß|1Uh f 11 deS Verein9 DeUt9Cher Eisen- Und Stahl-Industrieller. ») Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für Ja n u a r  und
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke
im Deutschen Reiche im März 1929 )

___________________________________________ E r z e u g n n g  i n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Sorten

R h ein lan d
u n d

W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
D illgeb ie t u. 
O berhessen

t

Schlesien

t

N ord-, Ost- 
u n d  M itte l­

d eu tsch lan d

t

L an d
Sachsen

t

Süd­
d eu tsc h lan d

t

D eutsches R eich  insgesam t

1929

t

1928

t
M o n a t  M ä rz  1929: 25 A rbeitstage , 192S: 27 A rbeitstage

A. W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e 1 1 1
E ise n b a h n o b e rb a u s to f fe ................... 91175 — 8 347 7 698 107 220 122 397
Form eisen  (ü b er 80 m m  H öhe) 

u n d  U n iversa le isen  ................... 44 236 '__ 15 720 9 694 69 650 112 841

| S tabe isen  u nd  k le ines  F orm eisen 202 812 4 397 12 828 24 723 | 13 353 9167 267 280 312 882

B a n d e is e n ............................................... 51 526 1 2 537 620 54 683 44 207

W a lz d r a h t ............................................... 99 265 5 220*) —  — *) 104 485 109 844

G robbleche (4,76 m m  u . da rü b er) 65 691 ! 7 201 84 442 86 919 

20 562

10 505 1 1045
M ittelb leche (von  3 b is  u n te r  

4,76 m m ) .......................................... 11 784 1751 2 928 709 17 172 

32 210
Feinb leche (von ü b er 1 b is  u n te r  

3 m m ) .............................................. 14 720 12 436 2 760 2294 42 360
Feinb leche (von über 0,32 bis 

1  m m ) ............................................... 18 497 11 694 4 676 34 867 42 610

F einbleche (b is  0,32 m m ) . . . 4 482 1 1196 *) 1 —  — 5 678 7 730

W e iß b le c h e .......................................... 10047 -  -  1 -  1 - 10 047 12 163

R ö h r e n ................................................... 68 286 ¡ — 5 6*78 | — 73 964 79 864

R ollendes E isenbahnzeug  . . . . 13 190 1 755 1 368 15 313 16 540

S c h m i e d e s tü c k e ................................. 17 918 1483 ! 726 771 20 898 22 803

A ndere F ertigerzeugn isse  . . . . 4 332 1654 362 6 348 5 376
In sg esam t: M ärz 1929 .....................

davon  g e s c h ä t z t ..............................
714 405 

7 378
44 587 

1050
30 347 62 617 32 323 19 978

750
904 257 

9178 Z

In sg esam t: März 1928 .................
d avon  g e s c h ä t z t ..........................

789 267 
6.350

53 938 38 091 92 355 40 311 25 126
—

1 039 0S8 
6 350

D u rch sch n ittlich e  a rb e its täg lich e  G ew innung 36 170 38 485

B. H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t 6) .................. M ärz 1929 103 426 1 619 2107 i 4 612 374 112 138

M ärz 1928 99 836 1 756 4 327 3 835 2 712 — 111 466

J a n u a r  b i s  M ä r z  1929: 75 A rbeitstage, 1928: 78 A rbeitstage

A. W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e 1

E isenbahnoberbausto ffe  . . 283 782 19 775 23 603 327 160 372 483

F orm eisen  (ü b er 80 m m  H öhe) u nd  
U n iversa le isen  ................................. 157 325 68 490 28 529 254 344 326 104

S tabe isen  u nd  k le ines F orm eisen  . 619 992 13 737 35 803 68 583 43 437 Í 25 174 806 725 881 553

B andeisen  . . . 128 738 6 594 1 Í  987 137 319 136 140
W alzd rah t . . . 314 355 19 220a) | —  ¡ —  ») 333 575 312 561

G robbleche (4,76 m m  u. da rü b er) 190 663 22 657 | 28 937 | 5 000 247 257 250 075 i

M ittelb leche(von 3 b is  u n te r  4,76m m ) 37 209 6 005 7 805 2 050 53 069 58 604

F einbleche (von über 1 b is u n te r  3m m ) 43 141 38 957 9 689 7 272 99 059 115 281

Feinbleche (von über 0,32 b is  1  m m ) 56 110 35 815
------------------------------------- s.--------------------------------------

18 781 110 706 116 523

i F einbleche (b is  0,32 m m ) . . . . 15 636 3 2Ö0 *) 1 —  1 — 18 836 21 163

1 W eißbleche . . . . 33 194 1 —  1 —  —  1 — 33 194 36 093

R öhren  . . 212 856 [ — 1 19 073 | _ 231 929 216 362

R ollendes E isenbahnzeug  . . . . 33 498 1 2 559 | 3 623 39 680 49 999

Schm iedestücke 55 229 1 3 870 | 2 594 | 2 292 63 985 72 579

1 A ndere F ertigerzeugn isse  . . . . 12 871 1 3 801 1 803 17 475 20 671

In sg esam t: J an u ar/M ärz  1929 . . 
d avon  g e s c h ä t z t ...................

2 181 922
20 078

139 513 I 91 383 | 199 502 | 
1050 ! —  1 —

103 989 58 004
750

2 774 313 
21 878 Z

In sg esam t: J an u ar/M ärz  1928 . . 
d avon  g esch ä tz t . . .

2 313 644 
19 050

155 010 103 733 261 227 79 209 74 168 — 2 9S6 991
19 050

D u rch sch n ittlich e  a rb e its tä g lic h e  G ew innung 36 991 38 295

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t 6) .  . Jan u a r /M ä rz  1929 258 689 4 526 7 968 10 837 1463 283 483

Jan u ar/M ärz  1928 272 839 3 080 | 14 713 8 594 7 608 — 306 834

*) N ach  den  E rm ittlu n g en  des V ereins D eu tscher E isen- n n d  ä ta h i- ln d n s tr ie lle r .  *) E in sch ließ lich  S ü d d eu tsch lan d  u n d  Sachsen . 3)  Siehe 
Sieg-, L ahn -, D illgeb ie t u n d  O berhessen . *) O hne S chlesien . 5)  S eit 1. J a n u a r  1929 rechnen  au f G rund  in te rn a t io n a le r  V ereinbarungen  a ls  ..H albzeug  
zum A bsatz bestim m t“  auch  R ohblöcke, B ohbram m en u n d  R ohinppen. D ieses Mal ers tm alig  auch  fü r d ie  M onate J a n u a r  u nd  F e b ru a r  1929 
b erich tig t be rücksich tig t.
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Die Brikett- und Koks- sowie Eisen- und Stahlerzeugung des 
Deutschen Reiches im Jahre 1927.

In  der Kohlen-, Eisen- und H üttenindustrie sind innerhalb 
des Jahres 1927 beträchtliche Erzeugungszunahmen nicht ein­
getreten. W ohl aber ist die Jahreserzeugung im Vergleich zu 
der von 19261) in nahezu allen Zweigen der Industrie  gestiegen. 
Die stärkste  Erhöhung der Erzeugung gegenüber dem Vorjahre 
ist für die Roheisengewinnung und die Herstellung an Walzwerks­
und Gießereierzeugnissen zu verzeichnen. In  Abb. 1 ist der E r­
zeugungsstand der wichtigsten Zweige der Kohlen- und Eisen­
industrie im Jahre 1927 im Vergleich zum Vorjahre und zum

°/o °/o
000

TfoA/evMustir/e ß&etr/mfosftwe

ll 11
ft §§! I  ¡ §§ ¡  ̂SS I S SS ! I  SS ¡ s* SS ! 85
0otis Sfe//7- ßrau/7- fto/r- 'fc/nre/ß-\ /7ajB- 

1 i e/sen , sAsV
\ (0oM /actie7

■
SS 1

700
7S0
790
700
700
00

00
00
00
O

i fe rtig - ' e /rsa titi

19131) 1926 
in  1000 t

1927

Koks in s g e s a m t.......................................... 31 668 27 297 33 242
davon

R h ein lan d -W estfa len ............................. 28 408 24 325 29 746
O b e rs c h le s ie n .......................................... 1 280 1049 1239
N ie d e rs c h le s ie n ..................................... 941 895 920
S achsen ...................................................... 67 177 226
U ebriges D e u ts c h la n d ......................... 972 851 1111

N ebenerzeugnisse:
Teer und Teerverdickungen . . . . 1026 966 1 187
A m m o n iak v e rb in d u n g en ..................... 421 380 458
B e n z o l e .................................................... 176 245 307

in  M ill. m 3
Leuchtgas fü r den A b s a t z ................. 151 470 596

j J a h r
Koks

t

Teer- und  
Teerver­

dickungen

t

Benzole

t

A m m oniak 
[en th a lten  in  
A mmoniak- 

w asser1) und 
A m m oniak­

salzen2)]

t

Leuchtgas 
fü r den 
A bsatz

1000 m 3

1913») 788,6 25,6 4,4 2,7 3,8
1925 790,2 27,3 6,9 2,8 13,3
1926 788,7 27,9 7,1 2,8 13,6

| 1927 791,3 28,3 7,3 2,8«) 14,2

erzeugung in Zentralkokereien und Stillegung veralte ter Anlagen, 
nam entlich solcher ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse, 
erreicht; durch Inbetriebnahm e größerer Oefen und  Mechani­
sierung sind die Kokereien weiter rationalisiert worden. Die 
Leistung je Koksofen ist gestiegen und gleichzeitig der Anteil der 
menschlichen A rbeit an  der Erzeugung zurückgetreten. Die 
Rationalisierung und K onzentration in  der Kokereiindustrie geht 
aus Zahlentafel 2 hervor.

Zahlentafel 2. B e t r i e b s e in r i c h tu n g e n  u n d  b e s c h ä f t ig t e  
P e r s o n e n  in  d e r  K o k e r e i in d u s t r ie .

700
700
090
700
700
00

00
00

00
0

A bbildung ~1. E ntw ick lung  der K ohlen- u n d  E isen industrie
im  Vergleich zum  J a h re  1913. _

Jahre 1913 wiedergegeben. Die Erzeugung innerhalb des jetzigen 
Reichsgebietes is t durch Verhältniszahlen in Beziehung zu der 
entsprechenden Erzeugung im früheren Reichsgebiet während 
des Jahres 1913 gesetzt. Zum Vergleich sind in Abb. 2 die Durch­
schnittszahlen der in den einzelnen Betriebszweigen beschäftigten 
berufsgenossenschaftlich versicherten Personen dargestellt.

,  - ¿  r .  ■
g u D ie  K o h le n in d u s tr ie .

W ährend die S te in k o h le n fö rd e ru n g  gegenüber dem Vor­
jahre nur um 5,7 % stieg, nahm die K o k s e rz e u g u n g  (s. Zahlen­
tafel 1) im Berichtsjahr gegen 1926 um 21,8 % zu und überschritt 
ebenso wie die Gewinnung von Teer und Ammoniak zum ersten 
Male die Vorkriegserzeugung im jetzigen Reichsgebiet.

Zahlentafel 1. G e w in n u n g  d e r  K o k e re ie n .

19131) 1925 1926 1927

Zahl der B e t r ie b e .................................. 182 174 168 160
D urchschn ittlich  in  B etrieb  gewesene 

Koksöfen
m it G ew innung der N ebenerzeug­

nisse  .................................................... 20 277 16 871 15 369 17 157
ohne G ew innung d e r N ebenerzeug­

n isse  .................................................... 2 094 246 139 98
D urchschnittliche Jahresle istung  eines 

in  B etrieb  gewesenen K oksofens, t 1 416 1 659 1760 1927
D urchschn ittlich  beschäftigte berufs­

genossenschaftlich  vers icherte  Per-
27 484 28 448 24 847 26 622

B elegschaft2) ........................................... 26 229 23 665 24 789

i) Je tz iges  R eichsgebiet. —  *) M itte l au s  der im  J u n i  u n d  Dezember 
jedes Ja h re s  e rm itte lten  B elegschaltszahl.

Der K o k s a b s a tz  der Kokereiindustrie betrug im Jahre  1927 
33,69 Mill. t  gegen 29,46 Mill. t  im Vorjahre. E r  verteilte sich 
wie folgt (in 1000 t) :

1926
1927

In la n d s­
absatz

19 101
24898

davon 
an  H ochofen- 

Werke

9 662 
13 306

Tause/704rte/ti?r

A uslands­
absa tz

10 363 
8 794

davon
R eparations­
lieferungen

3903
2897

------r~ T T f 1 1 I I I  1 1 1 1 i 1 1 1

1
*

Ift f l 1» Wa/zwerAe ff/e/tereren

*) Je tz ig es  Reichsgebiet.

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

AaMerrertie tati/prscTrH'e/erefer
A bbildung  2. Zahl d e r m  J a h re  192 7 beschü tt ig te iT  A rbeiter.

Der Koksabsatz zeigte im Jah re  1927 die gegenüber dem 
Vorjahr erfolgte Um stellung vom Auslands- auf den Inlandsmarkt. 
Der Inlandsabsatz nahm  um 30 % zu, der Auslandsabsatz (ein­
schließlich Reparationslieferungen) dagegen um 15 % ab. An 
dem Rückgang der Ausfuhr waren vorwiegend die H auptabsatz­
länder von deutschem Koks, die westeuropäischen Eisenländer, 
beteiligt.

Die H a ld e n b e s tä n d e  sanken von 875 229 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, gegenüber 
33,7 % im Jah re  1926 und 30,5 %  im Jah re  1925.

Die Erzeugung an S te in p r e ß k o h le n  betrug im Jahre  1927 
rund 5,5 Mill. t ,  und nahm  dam it gegenüber dem Vorjahre um 
etw a 6 % ab. Die Einschränkung der Briketterzeugung hängt 
m it der zunehmenden Ausdehnung der Kohlenstaubfeuerung 
zusammen.

Die B r a u n k o h le n b r ik e t t f a b r ik e n  und  S c h w e le re ie n  
verarbeiteten im Jah re  1927 74,4 Mill. t  Rohbraunkohle, oder 
5,1 Mill. t  m ehr als im Vorjahr. Ueber die Erzeugung unterrichtet 
Zahlentafel 3.

Zahlentafel 3. E rz e u g u n g  d e r  B r a u n k o h le n in d u s t r ie .

Erzeugnis
1913 1925 1926 1927

1000 t

Braunpreßkohlen und  Naß­
preßste ine .....................

Koks
T e e r .........................

21 977 
435 
78,7

33 663 
405 
74,3

34 358 
445
78,3

36 490 
469 
83,6

*) M it 25 %  A m m oniakgehalt angenom m en. —  z) Bei der B erechnung 
i s t  A m m onium su lfa t zugrunde gelegt. — 3) Je tz iges  Reichsgebiet. — E n t­
s p r ic h t  10,85 t  A m m onium sulfat.

Die Erhöhung der Ausbeute gegenüber 1913 wurde h au p t­
sächlich durch die fortschreitende Zusammenfassung der Koks-

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

D ie  E i s e n i n d u s t r i e .
In  der E isenindustrie h a t sich innerhalb des Jahres 1927 

die Erzeugung leicht über den Ende 1926 erreichten S tand erhöht. 
E tw as stärker w ar die Zunahme der Erzeugung nur in den Walz­
werken und Gießereien. Die Anregung gab ausschließlich die 
inländische Nachfrage, die insbesondere vom B aum arkt, von der
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m

00

00

¥0

20

S S
8? 6

Maschinen- und Autom obilindustrie und den 
W erften ausging. Auch die Reichsbahn führte 
seit langem notwendige Em euerungsarbeiten 200 
durch.

Der E r z v e r b r a u c h  der Eisenindustrie ^  
ohne Berücksichtigung des Eiseninhaltes der w j  
Erze hat im Berichtsjahr den des Vorjahres um 
rund 40 % überschritten und dam it auch — 
seit dem Kriege zum ersten Male — den von 
1913 (jetziges Reichsgebiet) überholt. E r be­
trug aber nur rund die H älfte des Verbrauchs 
im ehemaligen Reichsgebiet. Der V e rb ra u c h  
a n  S c h ro t ,  der gegenüber 1926 um 29,3%  
zunahm, lag um 56,9 % über dem Vorkriegs­
stand des jetzigen Reichsgebiets und um 
28,8 % über dem des ehemaligen Gebiets 
(s. Zahlentafel 4).

M it Ausnahme der aus Luxemburg stam ­
menden Erze sind im B erichtsjahr die Erze 
sämtlicher Herkunftsländer in größeren Men­
gen als im Vorjahr von der Eisenindustrie ver­
braucht worden. Die stärkste Zunahme (106 %) 
wies der Verbrauch spanischer Erze auf. Eine 
erhebliche Steigerung lag auch bei der lothringi­
schen M inette vor, wie überhaupt gegenüber 
den Vorjahren der Anteil der französischen 
Erze an  der Versorgung der deutschen Hoch­
ofenwerke gestiegen, derjenige der inländischen 
sowie der schwedischen und norwegischen Erze 
dagegen gesunken ist.

Der Anteil des Schrots an der Rohstoffver­
sorgung der Eisenindustrie h a t sich gegenüber 
1913 beträchtlich erhöht, ist aber im Vergleich Sejsemen 7/7077700- 
zu 1926 etwas zurückgegangen. W ird der 
gesamte Roheisen- und Schrotverbrauch der 
einzelnen Erzeugungszweige gleich 100 gesetzt, 
so beträgt der Anteil von
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A bbildung  3. E n tw ick lung  d e r R oheisen- u nd  S tah lerzeugung  im  V ergleich zum  J a h re  1913.
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und  S tahlerzeugung nach  S orten .

Sohrot
Roheisen ^ in  den  G ießereien  . . .

19131) 
/  23,8 
X 76,2

1925
32,4
67,6

1926
33,4
66,6

1927
32,4
67,6

Schrot 1
Roheisen j

\ in  den  Schw eißstah l- 
( w e r k e n ............................

f  10,5 
X 89,5

65,7
34,3

75,6
24,4

75,3
24,7

S chro t 1 
Roheisen jJ- in  d en  F lu ß s tah lw e rk en f  35,1 

\  64,9
39,9
60,1

39,7
60,3

38,9
61,1

Zahlentafel 5. E rz e u g u n g  d e r  H o c h o fe n -  u n d  S ta h lw e r k e .

*) Je tz ig es  R eichsgeb iet.

Zahlentafel 4. E r z - ,  S c h ro t-  u n d  R o h e is e n  v e r b ra u c h  d e r  
E i s e n in d u s t r i e .

V erbrauchte Rohstoffe 1925 1926 1927
1000 t

B is e n  u n d  E is e n m a n g a n e r z e 1) 16 399 14 800 20 870
davon in  Hochofen w erken . . . . 16 200 14 627 20 596

hiervon aus dem  I n l a n d ................. 5 033 4 426 5 855
F rankreich  und Luxem burg. . . . 1 554 1 855 2 947
Schweden und  Norwegen 6 262 6 130 7 675

M a n g a n e rz e 1) ...................................... 263 261 322
S c h r o t  ....................................................... 6 977 6 761 8 741

davon in
H ochofenw erken .............................. 637 651 752
G ie ß e r e ie n ........................................... 997 755 1081
S ch w e iß s ta h lw erk en .......................... 54 31 38
Flußstahlw erken .............................. 5 279 5 311 6 863

R o h e i s e n ................................................... 10 041 9 596 13 066
davon in  ...................................................

S ch w e iß s ta h lw erk en .......................... 28 10 13
F lußstahlw erken .............................. 7 937 8 078 10 797
G ie ß e r e ie n ........................................... 2 076 1 508 2 256 1

Betriebszweige und  Erzeugnisse
1925 1926 1927

1000 t
H o c h o f e n w e r k e ................. 10 089 9 636 13 089

davon
P u d d e l r o h e is e n ......................... 22 11 21
B essem erroheisen 39 16 16
T hom asroheisen  . . 5 942 5 997 7 888
Stah le isen , Spiegeleisen usw. . 2 054 1 961 2 842
G ieß e re iro h e ise n ..................... 1 967 1 650 2 321
Guß w aren e rs te r  Schmelzung . 65 0 0
Bruch- und  W ascheisen 0 1 1

S t a h l w e r k e ......................... 12 119 12 264 16 168
davon

S c h w e iß s ta h l ................. 6S 38 44
Rohblöcke aus F lußstahlw erken 11 866 12 101 15 937

hiervon aus
B essem erbirnen . . . 22 — 0
T h o m asb irn en ................. 5 111 5 453 6 906
Siem ens-M artinöfen . . 6 607 6 582 8 878
T i e g e l ö f e n ................. 14 6 9
E lek trostah lö fen  . . . . 112 60 143

S t a h l g u ß ................. 185 125 187

Der Anteil der W irtschaftsbezirke 
Gesamterzeugung betrug:

in H undertteilen der

>) O hne B erücksichtigung des M eta llgehaltes.

D ie  H o c h o fe n -  u n d  S ta h lw e r k e .
Im  Gegensatz zu den Vorjahren h a t die Roheisenerzeugung 

im Jahre 1927 im Vergleich zu 1926 verhältnism äßig stärker 
zugenommen als die Rohstahlgewinnung (s. Abb. 3 und 4 sowie 
Zahlentaftl 5). Von den w ichtigsten Stahlsorten wies — wie in  den 
Vorjahren — Siemens-M artin-Stahl m it einer Zunahme um 34,9 % 
die größte Erzeugungssteigerung auf. Die Gewinnung von Thomas­
stahl h a t m it einer Erhöhung um 26,7 % gegen 1926 die Steige­
rung in den Vorjahren übertroffen.

D ie  W a lz w e r k e .
Die Herstellung der W alzwerke an  Fertigerzeugnissen ha t 

die des Vorjahres um 32,8 % übertroffen. Die Zunahme betraf 
alle Fertigerzeugnisse sowie das zum Absatz bestim m te Halbzeug. 
Die größte Steigerung lag beim rollenden Eisenbahnzeug, das 
jedoch als einziges Erzeugnis die Vorkriegsleistung des jetzigen 
Reichsgebietes noch nicht erreicht h a t.

D ie  G ie ß e re ie n .
Bei den Gießereien w ar die höchste Erzeugungszunahme 

(60% ) innerhalb der E isenindustrie gegen 1926 zu verzeichnen. 
Dies ist darauf zurückzuführen, daß sich bei den Gießereien —

Bezirk
Roheisen R o h s tah l1)

(insgesam t)

R ohblöcke 
aus Siem ens- 

M artin* 
Oefen

1913*) 1927 1913*) 1927 1913*) 1927
R h e in lan d -W e stfa le n .................
S iegerland, L ahn- und D illbezirk 
O berschlesien . .
U ebriges D eu tsch land  (ohne 

S a a r g e b ie t ) ..............................

74,8
9,7
3,5

12,0

79,0
6,0
2,3

12,7

82,9
3,6
3,4

10,1

79,9
2.5
3.6

14,0

76,9
6,3
6,1

10,7

73,4
4.3
6.4

15,9

x) S chw eißstah l, F lu ß s ta h l o hne  S tah lg u ß . — *) Je tz ig es  R eichsgeb iet.

entsprechend der Eisen verarbeitenden Industrie  — der Auf­
schwung (im Gegensatz zur Eisen schaffenden Industrie) zum 
größten Teil erst im Jah re  1927 vollzog. Die Herstellung von 
Gußwaren für industrielle Zwecke is t gegen 1926 am stärksten  
gestiegen. Gemessen an  der Erzeugung von 1913 blieb jedoch 
sowohl die Herstellung von Maschinenguß als auch von  Bauguß 
am weitesten zurück, während die Erzeugung der anderen Guß­
waren darüber lag.

« *
*

Die Leistungen der Kohlen- und E isenindustrie im Jah re  
19273)sindin  den nachstehenden Zahlentafeln nochmals zusam m en­
fassend wiedergegeben.

3) Vierteljahrshefte zur S ta tistik  des Deutschen Reiches 37
(1928) H eft 4.
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B r i k e t t -  u n d  K o k s -  so w ie  E is e n -  u n d  S ta h le rz e u g u n g  
des D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  J a h r e  1927.

1. B r i k e t t s

1926 1927

S t e i n k o h l e n b r i k e t t s
Z ahl d e r B e t r i e b e .............................................. 77 711)
Zahl der bem fsgen . vers ich erten  beschäftig ­

te n  P e r s o n e n ................................................... 2 771 2 611
V erarb e ite te  S t e in k o h le n ........................... t 5 522 262 5 146 974
Erzeugung an B r ik e t t s ................................. t 5 901 593 5 554 980

B r a u n k o h l e n - B r i k e t t s  u n d  - N a ß ­
p r e ß s t e i n e

Zahl der B e t r i e b e .............................................. 210 198
Zahl der berufsgen. v e rs icherten  beschäf­

tig te n  P e r s o n e n .............................................. 28 587 28 507
V erarb e ite te  B raunkoh len  fü r  B rik e tts  . t 67 643 935 72 712 5402)
Erzeugung an B r ik e t t s ................................. t 34 232 742 36409 914
V erarb e ite te  B raunkoh len  fü r  N aß p reß ­

s te in e  ............................................................ t 196 085 123 729
Erzeugung an N aßpreßsteinen...................t 125 301 79 987

2. K o k s

Zahl d e r B e t r i e b e .............................................. 168 160
Zahl der berufsgen. vers ich erten  beschäf­

tig te n  P e r s o n e n .............................................. 24 847 26 622
K oksöfen  am  Jah ressch luß  vo rhanden :
a) m it G ew innung d e r N ebenerzeugnisse 20 840 20 351
b) ohne G ew innung der N ebenerzeugnisse 261 177
K oksöfen, du rch sch n ittlich  im  B etriebe:
a) m it G ew innung der N ebenerzeugnisse 15 369 17 157
b) ohne G ew innung d e r N ebenerzeugnisse 139 98
E ingesetz te  S t e i n k o h l e n ........................... t 34 612 075 42 011 793

1 Erzeugung an K o k s .................................... t 27 297 398 33 242 495
E rzeugung  an  T e e r .....................................t 965 616 1 187 375
E rzeugung  an  B e n z o l ................................ t 244 599 306 557
E rzeugung  an  Schwefels. A m m oniak usw. t 380 444 458 430
A bsatz an  L euch tgas Mill. m3 470,1 595,7

3. E i s e n  u n d  S t a h l

H o c h o f e n b e t r i e b e

Zahl der B e t r i e b e .............................................. 51 48
Zahl der berufsgen . v e rs icherten  beschäf­

tig te n  P e r s o n e n .............................................. 20 560 21 527
H ochöfen  am  Jah ressch luß  v o rhanden  . . 183 172
H ochöfen du rch sch n ittlich  im  B etriebe 127 134
G esam tbetrieb sdauer dieser H ochöfen

W ochen 4 456 5 811
V erb rauch te  K ohstoffe:

E isen- u nd  E isenm anganerze . . . . t 14 627 399 20 596 153
M anganerze (m it ü b er 30 % M angan) t 261 192 321 9253)
K iesabb rände usw ....................................... t 1 198 782 1 382 236
B r u c h e i s e n ...................................................t 651 588 752 241
Schlacken u nd  S in te r aller A rt . . . t 2 046 512 2 641 326
Z u s c h lä g e ....................................................... t 2 273 304 3 156 177
K o k s .................................................................t 9 662 401 13 306 267
H o lz k o h le n .................................................. t — __

K oksrohelsenerzeugung................................. t
Holzkohlenroheisenerzeugung t
Gesamte Roheisenerzeugung t 9 636 054 13088 798

D a ru n te r:
G ie ß e re iro h e ise n ..........................................t 1 650 286 2 320 613
G ußw aren  I .  Schm elzung ...................t 33 57
B e s s e m e r ro h e is e n ..................................... t 15 524 15 660
T h o m a s ro h e is e n .......................................... t 5 997 529 7 888 368
S tah leisen  u. Spiegeleisen usw. . . . t 1 961 340 2 841 863
P u d d e lro h e is e n ............................................. t 10 563 21 542
B ruch- u n d  W a s c h e i s e n ....................... t 779 695

Erzeugung an verwertbaren Schlacken . t 2 798 981 3 567 373

E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n ,
e i n s c h l .  K l e i n b e s s e m e r e i e n

Zahl der B e t r i e b e .............................................. 1 557 1 515
Zahl der berufsgen. vers ich erten  beschäf­

tig te n  P e r s o n e n .............................................. 118 637 152 458
B etrieb sv o rrich tu n g en  am  Jah ressch lü sse

vo rh an d en :
K u p p e lö f e n ........................................................ 3 124 3 034
F la m m ö f e n ........................................................ 130 135
S ie m e n s -M a r t in -O e fe n ................................ 93 84
T e m p e r ö f e n ........................................................ 678 646
Tiegelöfen ........................................................ 815 714
E le k tr o s ta h lö f e n ............................................... 23 26
K le in b e s s e m e rb irn e n ..................................... 105 103

V erb rau ch te  R ohsto ffe:
R o h e i s e n ........................................................t 1 508 247 2 255 817
S ch ro t ............................................................. t 754 710 1 080 896

Erzeugung an Gußwaren t 2 045 813 3 062 478
D a ru n te r :

E isenguß , T em perguß  u nd  S tah lguß  . t 1 965 297 2 943 110
E m aillie rte r  oder auf ande re  W eise v e r­

fe in e r te r  E i s e n g u ß ......................................t 80 516 119 368

1926 1927

S c h w e i ß s t a h l -  ( P u d d e l - )  W e rk e  

Zahl der B e t r i e b e ............................................... 11 8
Zahl der beru fsgen . v e rs ic h e rten  beschäf­

tig te n  P e r s o n e n .............................................. 714 609«)
Am Jah ressch lu ß  vo rh an d en e  O efen . . • 53 36

D avon:
P u d d e lö f e n ........................................................ 46 31
Schw eißöfen ................................................... 7 5

V erb rauch te  R ohsto ffe :
R o h e i s e n ........................................................1 10 098 12 5075)
S ch ro t ............................................................. * 31 248 38 029
Z u s c h lä g e ........................................................t 120 l —  :

Erzeugung an:
Schw eißstahl.....................................................* 3 8  0 9 3 4 4  027
Raffinier- und Zementierstahl t 1 16 144
verwertbaren Schlacken t 8 0 9 0 6  172

F l u ß s t a h l w e r k e  

Zahl der B e t r i e b e ............................................... 97 87«)
Zahl der beru fsgen . vers ich erten  beschäf­

tig te n  P e r s o n e n ............................................... 24 792 28 824
A m Jah ressch lu ß  vo rh an d en e  B e trieb se in ­

r ic h tu n g en :
T h om asb irnen  ............................................... 63 62
B essem erb irnen  .......................................... 11 7

Siem ens- ( m it bas . 1 Zu- 395 349
M artin-O efen  \ m it s au re r ) S tellung 35 28
E le k tro s ta h lö f e n ............................................... 50 48
T i e g e l ö f e n ........................................................ 87 96

V erb rau ch te  R ohsto ffe :
R o h e i s e n ........................................................ t 8 078 185 10 796 7767)
S ch ro t ............................................................. t 5 310 779 6 862 900
E i s e n e r z e ........................................................t 173 265 274 407
Z u s c h lä g e ........................................................t 1 197 237 1 576 100

Gesamte Erzeugung der Flußstahlwerke t 12 2 2 5  5 2 3 16 123 323

D avon :
R o h b l ö c k e ................................................... t 12 100 846 15 936 567

D a ru n te r  aus:
T h o m a s b irn e n ...............................................t 5 452 822 6 906 470
B e s s e m e r b i r n e n .......................................... t — 39

Siem ens f m it bas . \ Zu- 6 445 396 8 700 682
M artin-O efen  1 m it s au re r j Stellung 136 168 177 697
E le k tr o s ta h lö f e n .......................................... t 60 468 142 499
Tiegelöfen ....................................................t 5 992 9 180
S t a h l g u ß ........................................................ t 124 677 186 756

Schlacken zur Vermahlung zu Thom asm ehl 
b e s t im m t ..........................................................t 1 3 9 7  131 1 7 4 2  3 68

Schlacken anderer A r t ................................ t 7 8 9  0 3 9 1 110 7 75
W a lz w e r k e  ( m i t  o d e r  o h n e  

S c h m ie d e -  o d e r  P r e ß w e r k e )
Zahl d e r B e t r i e b e ............................................... 156 146«)
Zahl der berufsgen. v e rs ic h erten  beschäf­

tig te n  P e r s o n e n ............................................... 77 612 92 024«)
V erb rau ch t w urden :

R o h b l ö c k e ....................................................t 11 974 891 15 681 367
F lu ß s ta h lh a lb z e u g ..................................... t 2 288 982 3 241 096
S ch w eiß stah lh a lb zeu g ................................. t 39 801 64 584

A bfallerzeugnisse (A bfallenden  usw .) . t 12 910 7 403

W a lz w e r k e  ( m i t  o d e r  o h n e  
S c h m i e d e -  o d e r  P r e ß w e r k e )  

(ferner)

Gesamte Erzeugung der W alzwerke, einschl. 
der mit ihnen verbundenen Schmiede- und 
Preßwerke ................................................... t 14 2 5 7  7 1 7 1 8 8 1 8  232

D avon :
H albzeug  zum  A bsa tz  b e s tim m t . . . . t 2 640 819 3 363 599
F e r t i g e r z e u g n i s s e .......................................... t 9 016 941 11 970 662

D aru n te r :
E isenbahnoberbauzeug  (S ch ienen ,

Schw ellen, L aschen , U n te r la g sp la tte n  
und  K le in e is e n z e u g ) ............................ t 1 576 968 1 769 344

T räger (F o rm eisen  v on  80 mm H ö h e  u n d  
d a r ü b e r ) ....................................................t 684 423 975 434

S tabe isen  u . so n st. F orm eisen  u n te r  
80 mm H öhe, U n iversaleisen  . . . t 2 699 061 3 774 150

B ande isen  ....................................................t 379 717 538 465
W a l z d r a h t ................................................... t 1 049 527 1 163 421
G robbleche (5 mm u . d a rü b e r  s ta rk )  t 754 524 1 151 351
F einb leche (u n te r  5 m m ) ...................t 790 598 1 122 611
W e iß b lec h ........................................................ t 97 562 130 315
R ö h r e n ............................................................. t 566 366 661 370
rollendes E isenbahnzeug  (A chsen , R äd e r 

u s w . ) ............................................................. t 117 734 240 132
S chm iedestücke .......................................... t 193 694 287 951
an d e re  F ertigerzeugn isse  ........................t 106 767 156 118

A bfallerzeugnisse (A bfallenden  u n d  v erw ert­
b a re  S c h la c k e n ) .......................................... t 2 599 957 3 483 971

J) D rei B e trieb e  m it 115 497 t  S te in k o h len b rik e tts  geschätzt. — 
*) D avon  aus  eigenen  G ru b en  72 396 671 t ,  v o n  an d e ren  inländischen 
G ruben  315 869 t .  —  3) D avon  aus  R u ß la n d  166 988 t ,  R um änien  3984 t, 
U ngarn  4174 t ,  G riechen land  1338 t ,  A sien 117 075 t ,  A frika 23 977 t, 
A m erika 4389 t .  —  *) F ü r  einen  B etrieb  s in d  d ie P ersonen  bei den Walz­
w erken nachgew iesen . — 6) 127 t  s ta m m te n  aus L u x em b u rg . — •) F ü r drei 
B etriebe  sind  d ie Z ahlen  g esch ä tz t. —  *) D avon  au s: S kand inav ien  19 745 t, 
O esterreich  15 358 t ,  H o lland  26 612 t ,  Schw eiz 935 t ,  Tschechoslowakei 
130 t ,  Südslaw ien  450 t ,  F ran k re ich  209 t ,  L u x em b u rg  57 t ,  Belgien 151 t, 
S erbien 15 t ,  E n g lan d  14 t ,  A m erika 1175 t .  —  *) F ü r  zehn  B etriebe  sind die 
Zahlen g esch ä tz t. — 8) F ü r  einen  S chw eißstah lbe trieb  sin d  d ie Personen 
m it angegeben.
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Die Saarkohlenförderung im Februar 1929.

Nach der S ta tistik  der französischen Bergwerks verwalt uns 
betrug die K o h le n f ö rd e r u n g  des Saargebiets im Februar 1929 
insgesamt 1037 880 t ;  davon entfallen auf die s t a a t l i c h e n  
G ru b e n  1 001 546 t  und  auf die Grube F ra n k e n h o lz  36 334 t. 
Die durchschnittliche T a g e s le is tu n g  betrug bei 23,95 Arbeits­
tagen 43 332 t .  Von der Kohlenförderung wurden 90 440 t  in 
den eigenen W erken verbraucht, 18 170 t  an  die Bergarbeiter 
geliefert und 30 204 t  den Kokereien zugeführt sowie 925 060 t 
zum Verkauf und Versand gebracht. Die H a ld e n b e s tä n d e  
verm inderten sich um  25 994 t .  Insgesam t waren am Ende des 
Berichtsm onats 94 369 t  Kohle und 2458 t  Koks auf Halde ge­
stürzt. In  den eigenen angegliederten Betrieben wurden im 
Februar 1929 21 352 t  K o k s  hergestellt. Die B e le g s c h a f t  
betrug einschließlich der Beam ten 63 188 Mann. Die durch­
schnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter und über Tage 
belief sich auf 812 kg.

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

G egenstand
J a n u a r
1929

t

F eb ru a r
1929

t

S te in k o h le n .............................................................
K o k s ...........................................................................
B r ik e t ts ......................................................................
R o h t e e r .................................................................
Teerpech u n d  Teerö l .....................................
R ohbenzol u nd  H o m o lo g e n ............................
Schw efelsaures A m m o n i a k ............................
R o h e i s e n .................................................................
F l u ß s t a h l .................................................................
S tah lguß  (basisch  u nd  s a u e r ) ...................
H albzeug  zum  V erkauf .................................
F e r t i g e r z e u g n i s s e ...............................................
G ußw aren  I I .  S c h m e lz u n g ............................

1 826 002 
138 975 

29 906 
5 782 

55
2 029 
1 977

20 763 
42 891

1 174
3 200 

32 899
2 934

1 681 669 
125 721 

29 347 
5 374 

50 
1 815 
1 793 

13 093 
40 249

1 074
2 626 

28 137
2 387

*) O berechl. W irtsch . 4 (1929) S. 261 ff.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im März 1929.
Die Zahl der im Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  belief sich 

Ende März auf 145 oder fünf m ehr als zu Beginn des Monats. An 
R o h e is e n  wurden im März 1929 599 900 t  gegen 527 900 t  im 
Februar 1929 und 602 100 t  im März 1928 erzeugt. Davon ent­
fielen auf H äm atit 192 300 t ,  auf basisches Roheisen 255 200 t, 
auf Gießereiroheisen 110 000 t  und auf Puddelroheisen 21 600 t.

Die Herstellung an  S ta h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  betrug 
873 700 t  gegen 795 400 t  im Februar 1929 und 806 000 t  im März 
1928.

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

G egenstand
Jan u a r

1929
t

F ebruar
1928

t

S te in k o h le n ................................................................
K o k s ............................................................................
R o h te e r ........................................................................
T e e r p e c h ....................................................................
T e e r ö l e .........................................................................
Rohbenzol und  H o m o lo g e n ..................................
Schwefelsaures A m m on iak ......................................
S te in k o h len b rik e tts ...................................................
R o h e i s e n ....................................................................
F l u ß s t a h l ....................................................................
Fertigerzeugnisse der W alzwerke (ohne R öhren)

2 997 456 
144 549 

6 957 
801 
431 

1 823 
3 058 

27 606 
43 288*) 
95 388*) 
62 650*)

2 379 663 
122 253 

5 612 
490 , 
247 

1400 
1924 

16 354 
33 430 
78 803 
50 713

*) Vgl. Z . B erg-H üttenm . V. 68 (1929) S. 219 ff. 
*) B erichtigte Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie Im Februar 1929.

Jan u a r F ebruar
1929 1929

K ohlenförderung ..............................t 2 453 370 2 114 780
K o k s e rz e u g u n g .................................. t 520 2401) 458 740
B rike tt h e r s te l lu n g ..............................t 182 830 159 760
Hochöfen im  B etrieb Ende des Monat6 56 55
Erzeugung a n :

R o h e i s e n ...........................................t 350 680 302 320
F lu ß s ta h l ...........................................t 346 820 293 840
S ta h l g u ß ...........................................t 10 190 8 180
F ertig e rzeu g n issen ......................... t 313 6001) 266 790
Schw eißstahlfertigerzeugnissen . t 14 990 12 270

')  Berichtigte Zahlen.

Frankreichs Hochöfen am 1. März 1929.

Im
Feuer

Außer
Betrieb

Im  Bau 
oder in 

Ausbesse­
rung

Ins­
gesamt

1. Jan u ar 1929 ................. 153 21 47 221

1. Februar ............................ 157 66 223
1. März ,, ................. 157 66 223

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im Februar 1929.

P uddel-
Besse-
m er-

Gieße-
rei- Thomas-

V er­
schie­
denes

In s ­
gesam t

Besse- 1
m e r -  Thom as-

Sie-
m ens-

M artin-

T iegel-
guß- E lek tro -

In s ­
gesam t Davon

S tahlguß

tR oheisen  1000 t  zu 1000 kg F lu ß s tah l 1000 t  zu 1000 kg

Ja n u a r  1929
F eb ru ar „  ..................

40
26

119
113

709
615

361)
27

904l) 
781

5 579 
5,3 502

2401)
219

1,4
1,7

12,6 ! 836') 
10,0 738

18
14

*) B erich tig te  Z ahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die  Elektrizitätserzeugung in Rheinland-Westfalen.

Nach der letz ten  Erhebung des Statistischen Reichsamts für 
die E lektrizitätsw irtschaft im Jahre  1927 wurden in  Rheinland und 
W estfalen 33,5 % der in  D eutschland gewonnenen elektrischen 
Energie erzeugt. Auf den Kopf der rheinisch-westfälischen Be­
völkerung kamen rd. 677 kW h, auf den Kopf der in Rheinland- 
W estfalen vorhandenen A rbeiter 1,5 PS  Leistung der Strom ­
erzeuger, gegen 325 kW h bzw. 0,8 PS  im übrigen Reich.

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

1927 1926
in  M illionen kW h

1925

R h e in l a n d ...................... 5 240 4 463 4 282
W estfalen ...................... 3 160 2 716 2 613

zusammen 8 400 7 179 6 895
Deutsches Reich . . . 25 134 21 218 20 328

Sowohl im  Rheinland als auch in  W estfalen wird der weitaus 
größte Teil des elektrischen Stromes von den Selbstversorgern in  
Eigenanlagen gewonnen. Diese erzeugten im  Rheinland 62 %, 
in W estfalen 75 % , im  übrigen Reichsgebiet 43 % der elektrischen 
Gesamtenergie. Der R est entfiel auf die öffentlichen Kraftwerke. 
Die etwas geringere Selbstversorgung im  Rheinland hängt wohl

m it der weitgehenden Verwendung von Braunkohle zusammen, 
die eine m ehr zusammengefaßte Stromerzeugung bedingt. Das 
Ueberwiegen der Eigenversorgung m it elektrischer K raft in 
Rheinland-W estfalen ergibt sich aus dem Vorherrschen der 
Schwerindustrie, die ihren Strom im wesentlichen aus eigenen 
Kraftquellen gewinnt. Die Zechen, Kokereien und Hochöfen 
verwerten hierzu entweder selbst geförderte Kohle oder in eigenen 
Betrieben anfallendes Gas, Abhitze, Abdämpfe usw. Von den 
im Jahre  1927 im ganzen in Rheinland-W estfalen erfaßten 1082 
Selbstversorgern entfiel auf die Schwerindustrie zwar höchstens 
ein D rittel, diese erzeugten jedoch rd. 80 % der in allen Eigen­
anlagen des Gebiets gewonnenen Strommenge.

Die H a u p t k r a f t q u e l l e n  Rheinland-W estfalens sind Stein­
kohle, Braunkohle und Gas (s. Zahlentafel 1 und Abb. 1). Die 
S te in k o h le  h a t vorwiegende Bedeutung in  W estfalen, wo sie 
im Ja h r  1927 zwei D ritte l (66 %) der elektrischen K raft lieferte. 
Im  Rheinland wird hauptsächlich B ra u n k o h le  verw andt, aus der 
41 %  der elektrischen Gesamtenergie gewonnen wurden. Aus 
G as wurden im  R heinland und in  W estfalen je 26 %  des 
Gesamtstromes, aus A b h i tz e ,  A b d a m p f  usw. im  R heinland 
1,3 % , in W estfalen 4,4 %  erzeugt. Die letztgenannten K ra f t­
quellen spielen aber nur in  der Schwerindustrie eine Rolle, vor

X V I.„ 70
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Zahlentafel 1. S tro m e rz e u g u n g  u n d  K r a f tq u e l le n  d e r  r h e in i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  K r a f tw e r k e .

K raftquellen

R hein land W estfa len U ebriges D eu tsch land

Oeffentl. E lek tri­
zitätsw erke

Eigenanlagen O effentl. E lek tri­
zitätsw erke E igenanlagen Oeffentl. E lek tri­

zitätsw erke Eigenanlagen

M ill.kW h % M ill.kW h % M ill.kW h % M ill.kW h % Mill. kW h % M ill.kW h %

S te i n k o h le ......................................................
R o h b ra u n k o h le ..............................................
B rau n k o h len b rik e tts ......................................
Mischung fester B r e n n s to f f e .................*

554,8
1390,6

0,5
2,1

27,6
69,5

0,1

980,3
696,9

74,5
21,8

30,4
21,6

2,3
0,7

724,0

0,1
6,4

90,2

0,8

1350,3
0,1
0,9

14,1

57,3

0,6

3415,3
3312,5

263,3
179,5

36,2
35,1

2,8
1,9

2089,7
2658,5

250,8
200,0

28,9
36,8

3,5
2,8

F este Brennstoffe i n s g e s a m t .....................
W a s s e r ...............................................................
G a s ...................................................................
Oel ...................................................................
S o n s t i g e ...........................................................

1948,0
54,6

2,5

97,2
2,7

0,1

1773,5
45,9

1339,9
9,2

66,6

55,0
1,4

41,2
0,3
2,1

730,5
70,6

1,1
0,1

91,0
8,8

0,2

1365,4
34,4

812.4 
7,3

138.4

67,9
1,4

34,5
0,3
5,9

7170.6
2241.7 

21,2 
75,1
0,5

76,0
23,5
0,2
0,3

5199,0
1358,6

637,3
94,9
35,3

72,0
18,8
7,4
1»3
0,5

Zusammen
2005,1 100,0 3235,1 100,0 802,3 100,0 2357,9 100,0 9509,1 100,0 7225,1 100,0

38% 62% 25% 75% 5 7 % 43%

Leistungsfähigkeit der Stromerzeuger . . 885 981 kW 965 959 kW 434 157 kW 871 303 kW 4 407 808 kW 2 677 326 kW

Zahlentafel 2. S tro m e rz e u g u n g  n a c h  G rö ß e n k la s s e n  (in Millionen kW h).

G rößenklassen nach der Leistung der 
Stromerzeuger

Eheinland | W estlaien  | Uebriges Deutschland

Oeffentliche E lektrizitätsw erke

ins­
gesamt

davon aus

in s­
gesam t

davon aus

insgesam t

davon aus

festen
Brenn­
stoffen

Wasser
anderen
K raft­
quellen

festen
B renn­
stoffen

W asser
anderen
K raft­

quellen

festen
B renn­
stoffen

W asser
anderen
K raft­

quellen

bis 100 kW  ..........................................
101 bis 1000 k W .............................

1001 „  5 000 „ .............................
6001 ,,  10 000 „  .........................
Uber 10 000 kW  ..................................

1,4
13,0
24,3
78,5

1888,0

0,3
2,7

22,7
63,6

1858,7

0,9
9,6

14,9
29,3

0,2
0,7
1,6

0,4
27.3
44.3 
25,7

704,6

0,2
5,6

10,0
10,2

704,6

0,2
20,6
34,3
15,5

1,1
44,0

373.8
794.8 
562,2

7 744,2

2,4 
42,9 

197,7 
223,0 

6 703,4

35,3
278,6
568.1
339.2 

1020,5

6,3
61,3
19,0

Zusammen 2005,2 1948,0 54,7 2,5 802,3 730,6 70,6 1,1 9 508,0 7169,4 2241,7 76,6

bis 100 kW ..........................................
101 bis 1 000 k W .............................

1001 „  5 000 „ .............................
6001 „  10 000 „ .............................
über 10 000 kW .................................

E igenanlagen

20,4
164,8
461.1
668.2 

1920,5

15,6
144,1
369,0
435.9
808.9

3.0 
13,7 
26,1

3.0

1,8
7,0

66,0
229,3

1111,6

12,3
86,7

581,1
425,7

1252,2

7,7
65,4

474.1
317.2 
511,1

2.7 
15,6

8.8 
7,3

1,9
15,7
98,2

101,2
741,1

161,5 
943,9 

1 818,1 
920,2 

3 381,2

97,6
710,4

1 456,6 
581,9

2 352,3

41,7
166,7
212,1

11,2
926,9

22,2
66,8

149,4
327,1
102,0

Zusammen 3235,0 1773,5 45,8 1415,7 2358,0 1365,5 34,4 958,1 7 224,9 5 198,8 1358,6 667,5

Insgesam t 5240,2 3721,5 100,5 1418,2 3160,3 2096,1 105,0 959,2 16 732,9 12 368,2 3600,3 764,4

allem in der Eisenindustrie, die etwa 75 %  ihres selbsterzeugten 
Stromes aus ihnen gewann.

D ie  ö f f e n t l ic h e n  E le k t r iz i t ä t s w e r k e  erzeugen ihren 
Strom im Rheinland zu 70 % aus Rohbraunkohle, in W estfalen 
zu neun Zehntel aus Steinkohle.

ßAe/A/a/yd
A/feAYY/aAe

f/e/rfri&Yafrtyer/re
f/je/?a/r/a¡re/7

ûffe/yYY/cAe
f/eAYA/z/YdYsirerAs

Yÿÿe/yaAYcryeys

JSOO

JAOA —

ASÛÛ -

2AOÛ —

MZAo/7e/7 AJVYt

7AAÛ —

7A AA ■

SAA -

A bbildung 1. D ie K raftq u e llen  in  der E lek triz itä tsw irtsch a ft 
E he in land-W estfa lens u nd  im jib r ig e n  D eutschland in  %.

Die Kraftquellen haben je nach der Größe der Anlagen ver­
schiedenartige Bedeutung. Die öffentlichen Kleinkraftwerke be­
nutzen auch in Rheinland-W estfalen ebenso wie im übrigen 
Deutschland zur Stromerzeugung vorwiegend die Wasserkraft. Die 
kleinen E ig e n a n la g e n  in Rheinland-W estfalen verwenden eben­
falls in  erheblichem Maße Wasser als Kraftquelle, allerdings in ge-

“ V
Y?Ae/yy/aüd V “

¡yesYfd/e/r
A bbildung 2. D ie S trom erzeugung nach  G rößenklassen.)

ringerem Umfang als im sonstigen Reichsgebiet. Die größerei 
Selbstversorger in R heinland und W estfalen erzeugen ihrei 
Strom im wesentlichen aus Gas und sonstigen im eigenen Betriel 
anfallenden Kraftquellen. Die Großeigenzentralen m it eine 
Leistung von mehr als 10 000 kW erzeugten in beiden Provinzei 
ihren Strom zu je 60 % aus Gas, Abhitze, Abdämpfen und ahn

dAr/ÿes Y/Ae/YseAYdAd
ffffeflYY/AAe 

fYeAmz/YäYsyrerAe
f/ÿesrcv7/affe/7

I Ź s\
'■tisser 1

SYe/flAoA/e Arau/iAoA/e
4- Hfasser 

AY/scAuny So/rsY/ÿe YYrafYçrueYYe// 
fltsYer ßremysYoffi 
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A 7A AA JO AA SA AA 7A AA AA
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Zahlentafel 3. S tro m e rz e u g u n g  d e r  w ic h t ig s te n  I n d u s t r i e n ,  
(in Millionen kWh)

D eutsches B eich

Rheinland-
davon aus

Westfalen In s ­
gesam t Stein­

kohle
Braun­
kohle

Mischung
feste r
Brenn­
stoffe

WasEer Gas
sonstige
K raft­
quellen

B ergbau (K ohle, E rz , Torf) 2003 3 350 1796 1098 16 15 358 67
Eisen  schaffende Industrie  . . 2459 3 010 556 166 3 29 2128 128
E isen- und  M eta ll verarbeitende 

I n d u s t r i e .................................. 206 613 284 151 31 61 32 55
1 Chem. und  m etallurg . Industrie  . 561 3 143 533 1508 8 916 170 9

P a p ie r in d u s t r i e .............................. 150 1106 559 341 103 87 15
1 T e x t i l i n d u s t r i e .............................. 123 547 264 92 44 127 20

Sonstige I n d u s t r i e ......................... 92 1049 428 325 31 204 1 58

Zusammen 5593 13 818 4420 3682 236 1439 2689 352

liehen Kraftquellen, wahrend 
sie im übrigen Norddeutsch­
land fast ausschließlich feste 
Brennstoffe und in  Süddeutsch­
land überwiegend W asserkraft 
benutzten.

Die Ausnutzung der K raftan ­
lagen war, wie die folgende Ueber- 
sicht zeigt, im Gesamtdurch­
schnitt im  R heinland höher, in 
Westfalen geringer als im Reichs­
durchschnitt . und zwar sowohl bei 
den öffentlichen Kraftw erken als 
auch bei den Eigenanlagen.

Der weitaus größte Teil der 
elektrischen K raft Rheinland- 
Westfalens wird in  wenigen Groß­
betrieben gewonnen (s. Zahlen-
D u r c h s c h n i t t l ic h e  B e n u tz u n g s d a u e r  d e r  K r a f ta n l a g e n  

im  J a h r e  1927 in  S tu n d e n .

Oeffentliehe E lek triz itä ts­
werke Eigenanlagen

bis
1000
kW

über Ina-

Ä J » «kW  sam t

bis
1000
kW

1001 
bis 

10 000 
kW

über 
10 000 

kW

In s­
ge­

sam t

R h ein lan d . . . 
W estfalen . . 
Deutsches Reich

2146
2190
1897

1776 2275 2275 ' 
2800 1780 1848 
2215 2154 2150

1950
1910
1770

2928
2226
2511

4000
3340
3663

3349
2706
2839

tafel 2 und Abb. 2). Im  Rheinland lieferten 19 öffentliche Groß­
kraftwerke m it einer Leistungsfähigkeit von mehr als 10 000 kW 
94 °0, in W estfalen 10 Werke 88 0o des gesamten öffentlichen 
Stromes. Bei den Eigenanlagen dieser Größe betrug der ent­
sprechende H undertsatz im Rheinland 60 0o, in W estfalen 53 °0.

Der Anteil der kleineren K raftanlagen bis zu 1000 kW  
Leistung der Gesamterzeugung betrug bei den öffentlichen K raft­
werken im Rheinland 0,7 °0, in  W estfalen 3 °0 (im übrigen Preußen 
3 % und in  Süddeutschland 9 % ), bei den Eigenanlagen im 
Rheinland 6 % , in  W estfalen 5 % (im übrigen Preußen 11 °0 und 
in Süddeutschland 15 ®0).

Der Anteil Rheinland-W estfalens an  der deutschen Strom ­
erzeugung wächst m it zunehm ender Größe der Kraftwerke. E r
betrug in der

bei den  b e i den
gew erbl. E igen-

G rößenklasse E leä trä itä fcs- anlagen
w erken

% %
bis 100 kW  Leistungsfähigkeit . . .  4 17

101— 1 000 kW  Leistungsfähigkeit. 10 21
1001— 5 000 „  „  . 7  37
5001— 10 000 „  „  . 16 52
über 10 000 „  „ .  25 61

Eine wesentliche Bereicherung der Unterlagen über die 
deutsche E lektrizitätsw irtschaft ha t die letzte amtliche Erhebung 
dadurch gebracht, daß sie auch die Eigenversorgung der einzelnen 
Industrien erm ittelt hat. Es handelt sich aber lediglich um  die 
E ig e n e rz e u g u n g , nicht etwa um  den gesam ten Strom verbrauch 
der in  B etracht kommenden Industrien. Die wichtigste Selbst­
versorgergruppe in  der E lektrizitätsw irtschaft ist die Schwer­
industrie, auf die rd . die H älfte 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 nim m t  weiter die chemisch-metall­
urgische Industrie m it 25 °0 eine hervorragende Stelle ein, sowie, 
allerdings erst in  weiterem A bstand, die Papierindustrie. Diese 
Industrien sind infolge ihres kontinuierlichen Betriebes und  der 
Größe und E igenart der Anlagen starke Strom verbraucher, so daß 
sich die U nterhaltung eigener Großkraftwerke besonders lohnt, 
zumal wenn, wie in  der Schwerindustrie, aus eigenem Betrieb ge­
wonnene Kraftquellen verwendet werden. In  Rheinland-W est- 
falen wurden von der Schwerindustrie rd. vier Fünftel des von 
den Selbstversorgern des Gebietes überhaupt gewonnenen Stromes 
erzeugt, und zwar fiel der größere Teil auf die Zentralen der Eisen­
industrie. Dr. O s c a r  D o r th ,  Berlin.

Die Lage des englischen  Eisenmarktes  
im März 1929.

Der Monat März w ar für den britischen Eisen- und S tah l­
m arkt fast ohne B edeutuns ; auch die Preise änderten  sich kaum. 
Gegen Ende des Monats w irkten  zudem die Osterfeiertage lähmend

auf die Geschäftstätigkeit ein. Die britischen W erke zogen auch 
weiterhin den größten Teil des auf den M arkt gelangenden Ge­
schäftes an  sich, da meistens der Unterschied zwischen ihren und 
den Preisen der festländischen Stahlwerke nicht ausreichte, um 
die heimischen Käufer zur E rteilung von Aufträgen an  diese zu 
veranlassen. Anfang März ließen einige Kaufe aus Indien  und 
dem fernen Osten hoffen, daß hier das Frühjahrsgeschäft ein- 
setzen würde. W ie m an M itte des Berichtsm onats sah. verw irk­
lichte sich diese Hoffnung jedoch nicht, es schien vielmehr eine 
ausgesprochen ruhige Zeit anzubrechen. Zudem beunruhigte die 
Möglichkeit einer neuen Erhöhung des Zinsfußes den heimischen 
M arkt ebenso wie das Gerücht, daß die Europäische R ohstahl­
gemeinschaft ihre Tätigkeit n ich t fortsetzen woEe. Eine Auf­
lösung würde zweifellos eine sehr starke Zunahme des W ett­
bewerbs und natürlich auch einen Rückgang der Preise zur Folge 
haben. Die Rohstahlgemeinschaft überwand jedoch aüe Schwie­
rigkeiten; kurz vor Ostern w ar so etwas wie eine W iederbelebung 
der Nachfrage, allerdings nicht für sofortiges Geschäft, von Indien 
und dem fernen Osten zu verzeichnen. Anderseits zeigten die 
britischen Lagerhalter und K onstruktionsw erkstätten durchaus 
keine Eile, tro tz  reichlicher Arbeit ihre Bes'eUungen zu vergeben. 
Bei den Stahlwerken herrschte fortgesetzt Nachfrage nach Schiff­
baum aterial, welchem Um stande hauptsächlich die gegenwärtige 
ziemlich gute Lage der britischen Stahlwerke zu verdanken ist. 
Vickers, Arm strong gaben bekannt, daß  sie künftig aUe von den 
Clyde-, Tees- und Tyne-Schiffswerften zu erteilenden Bestel­
lungen auf SchiffsweUen erhalten, weil sie je tz t in der Lage seien, 
ihre Preise den festländischen Preisen anzugleichen.

Das gesamte A u s f u h r g e s c h ä f t  w ar unregelmäßig. Arm ­
strong, W hitw orth  & Co. sicherten sich einen bedeutenden Auf­
trag  auf 46 große Lokomotivkessel und Lokom otivteile für die 
indischen Eisenbahnen. Die britischen W erke erw arten m it Be­
stim m theit einen umfangreichen Auftrag für eine Brücke in  Birma. 
Verschiedene Abschlüsse in  Schienen wurden getä tig t, natürlich 
im Rahmen der Beteiligung an  der E rm a.

Die Lage des E r z m a r k te s  änderte sich n ich t wesentlich. 
Die Verkäufer behaupteten ihre Preise: anderseits besaßen die 
Käufer genügend V orräte, weshalb sie sich noch ziemlich vom 
M arkte fernhielten und nur gelegentlichen Bedarf deckten. Zu 
Anfang des Monats kostete bestes Bilbao 23 —- sh und nordafri­
kanischer Roteisenstein 22/—  sh cif, m it Frachten  von 7 /— bis 
7/3 sh. M itte März waren verschiedene beste E rzsorten schwer zu 
bekommen.

R o h e is e n  erfreute sich wachsend guter Nachfrage. Die 
Nordostküstenerzeuger hielten ihre Preisnotierungen auf 67 /—  sh 
für Gießereiroheisen Nr. 3 fob und frei Eisenbahnwagen. Dies 
gibt jedoch kaum  ein Bild der Lage, da infolge der eingeschränkten 
Erzeugung und  der im  Vormonat getätig ten  um fangreichen Ab­
schlüsse wenig Roheisen auf dem offenen M arkte angeboten 
wurde. Cleveland-Roheisen scheint im April knapp zu werden; 
wenn auch die Händler auf Grund ihrer Verträge über gewisse 
Mengen verfügen, ist doch verhältnism äßig wenig W are für neue 
Geschäfte vorhanden. In  M ittelengland 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 für Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 und 59 — sh 
für Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3, einschließheh einer 
Vergütung von 9 d je t  als Kommissionsgebühr der H ändler be­
rechnet. Tatsächlich ist m an jedoch noch sehr unentschlossen, in 
welchem Umfange der P lan  zur Anwendung gelangen soU: gegen 
Ende des Monats m achte sich ein fühlbarer W iderstand bem erkbar, 
besonders bei den Verbrauchern in  entfernteren Gebieten und  bei 
einigen Händlern. H äm atitroheisen wurde fortgesetzt sehr gut 
gefragt; ebenso w ar die Auslandsnachfrage zufriedensteUend,



556 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 49. Jahrg . Nr. 16.

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  am  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  M ä rz  1929.

1. März 8. März 15. März 22. März 29. März

Britischer 
P reis 

£ sh  d

F estlands­
preis

£ sh d

B ritischer
Preis

£ sh d

Festlands­
preis

i  sh d

B ritischer
Preis

£ sh  d

F estlands­
preis

£ sh  d

Britischer
Preis

£ sh  d

1 Festlands­
preis

£ sh  d

Britischer
Preis

£ sh  d

Festlatids-
preis

S sh j

Gießereiroheisen Nr. 3 
Basisches Roheisen . 
K nüppel . . . .
P l a t i n e n .................
T hom as-W alzdraht. 
H andelsstab e isen . .

3 7 0 
3 1 0 
6 7 6
6 5 0
7 16 3 
7 12 6

3 9 6 
3 5 6 
5 5 0
5 5 0
6 5 0 
6 3 6

3 7 0 
3 1 0  
6 10 0
6 7 6
7 17 6 
7 10 0

3 9 6 
3 5 6 
5 5 0
5 5 0
6 2 6 
6 3 6

3 7 0 
3 1 0  
6 10 0
6 7 6
7 15 0 
7 10 0

3 8 0 
3 4 6
5 5 0
5 6 0
6 2 6 
6 3 6

3 7 0 
3 1 0  
6 10 0
6 7 6
7 15 0 
7 10 0

3 8 0 
3 4 6
5 6 0
5 6 0
6 2 6 
6 3 0

3 7 0 
3 1 0  
6 10 0
6 7 6
7 15 0 
7 10 0

3 8 0 
3 5 0 
5 6 6
5 6 0
6 2 6
6 3 6 1

hauptsächlich von Italien. Der Preis stieg von 72/6 sh für ge­
mischte Ostküstensorten zu Beginn des Monats auf 74/— sh zu 
Monatsschluß. Die schottischen Hersteller führten einen ähn­
lichen Plan wie die mittelenglischen Erzeugerwerke ein und glie­
derten ihm noch ein Mindestpreisverfahren auf der Grundlage 
von 71/— sh für Gießereiroheisen Nr. 3 an. In  Schottland arbei­
teten  nur 21 Hochöfen, so daß Aufpreise für verschiedene 
Sondersorten durchgesetzt werden konnten.

Auf dem H a lb z e u g m a r k t  war besonders der Mangel an fest­
ländischem Halbzeug bemerkenswert. Anfang März setzten die 
britischen W erke £ 6.7.6 für Knüppel und £ 6.5.—- für Platinen 
fest, während die von den Pestlandserzeugern verlangten Preise 
£ 4.15.— bis 4.18.— für vorgewalzte Blöcke, £ 5.5.—- für zwei­
zöllige Knüppel und £ 5.5.— bis 5.6.— für Platinen betrugen, 
alles fob Antwerpen. Im  weiteren Verlauf zeigten sich die fest­
ländischen Werke zurückhaltender; die zum Verkauf auf dem 
britischen Markte angebotenen Mengen wurden geringer. P la­
tinen waren nicht unter £ 5.6.— erhältlich. Infolgedessen er­
höhten auch die britischen Werke allmählich ihre Preise. Der all­
gemeine Knüppelpreis lautete auf £ 6.10.— ; einige Werke for­
derten sogar bis £ 6.12.6. Die britischen Platinenpreise folgten 
später nach m it £ 6.7.6 bis 6.10.— ab Birmingham. Im  letzten 
Teil des März boten von allen Festlandswerken nur die deutschen 
etwas stärker an, und selbst bei ihnen waren die Mengen nicht 
umfangreich. Die allgemeinen Preise waren auf £ 4.18.— für 
sechs- bis siebenzöllige vorgewalzte Blöcke und £ 4.16.— bis
4.16.6 für achtzöllige gestiegen. 2- und 2%zöllige Knüppel 
kosteten £ 5.6.— fob bis 5.6.6, waren aber schwer zu erlangen. 
2y2- bis 4zöllige Knüppel wurden m it £ 5.3.6 fob verkauft. F est­
ländische Platinen blieben unverändert auf £ 5.6.—. Die Preise 
galten bis Ende März, waren jedoch vielfach nur Nennpreise. Bei 
diesen Notierungen zog die Mehrzahl der englischen Verbraucher 
vor, britischen W erkstoff zu kaufen, so daß die englischen Werke 
bedeutende Aufträge buchen konnten. Gegen Ende des Monats 
waren sie jedoch bestrebt, die Preise auf vernunftgemäßer Grund­
lage festzusetzen. Die Nachfrage nach W alzdraht 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, 
während die Festlandspreise fest auf £ 6.2.6 fob blieben.

Die Geschäftstätigkeit in F e r t ig e rz e u g n is s e n  war nicht 
so lebhaft wie im Februar. Einesteils unterbrach das Osterfest 
in gewissem Ausmaße die Tätigkeit; anderseits wurde die Aus­
fuhr durch die vom fernen Osten und den näheren östlichen 
Märkten beobachtete vorsichtige Haltung eingeschränkt. Die 
meisten Käufe wurden von südamerikanischen Verbrauchern 
abgeschlossen. Die Lage w ar zu Anfang März besonders durch 
die sich entwickelnde K nappheit auf dem Festlandsm arkt ge­
kennzeichnet. Schon ein oder zwei Monate vorher war es nicht 
leicht, m it festländischen Stahlerzeugern Abschlüsse in ver­
schiedenen Walzerzeugnissen zu tätigen; im März wurde diese 
Knappheit betonter, und praktisch übernahmen alle Werke nur 
geringe Aufträge von einigen hundert Tonnen auf einmal. Dies 
trug  unzweifelhaft zu der Festigkeit der festländischen Stahl­
preise bei, h a tte  aber auch zur Folge, daß umfangreiche Aufträge 
von dem britischen Inlandsm arkt, von den Kolonien und von 
einigen M ärkten, die gewöhnlich Festlandsstahl kaufen, an die 
britischen W erke gingen. Zu Monatsbeginn verkauften die 
britischen Hersteller zu £ 7.10.— fob für dünnes Stabeisen und 
zu £ 8.—.— für das heimische Geschäft; die W eiterverar beiter 
verlangten £ 7.15.—, einige sogar bis £ 8.—.—. Ende März be­
trug  der heimische Preis in einigen Fällen £ 8.15.— für kleine 
Mengen; Geschäfte in  Stabeisen aus Festlandsknüppeln 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 erhöhen. 
Festlandsstahl kostete £ 6.3.— bis 6.4.— zu Beginn des März, 
3/16- und %zölliges Rund- und Vierkanteisen £ 7.—.— und 
1/8zölliges Grobblech £ 6.10.— alles fob Antwerpen. Stabeisen 
unterlag M itte des Berichtsm onats einer leichten Schwäche; 
m an schloß zu £ 6.2.6 ab. Dies hielt nicht lange an, und zu

Monatsschluß standen die Preise wieder auf £ 6.3.— bis 6.4.— 
für Handelsstabeisen; £ 5.3.— für Träger, britische Normalprofile; 
£ 5.1.— bis 5.1.6 für Normalprofile und £ 6.10.— bis 6.11.— für 
‘/gzölliges Grobblech. F ü r die britischen Weißblechwalzwerke 
verlief der ganze Monat recht unregelmäßig, und infolge neu­
eröffneter Anlagen auf dem Festlande wurde der Wettbewerb 
heftiger. 24-G-Wellbleche in  Bündeln kosteten Ende März 
£ 13.7.6 fob; nur wenige W erke verfügten über einen genügenden 
Auftragsbestand. Das zu Anfang des Monats in Anwendung ge­
brachte Preisübereinkommen scheint sich gu t bew ährt zu haben. 
Die Erzeugungsbeschränkung, höhere Gestehungskosten und die 
bessere Nachfrage steigerten den Grundpreis von 18/— sh auf 
18/6 sh fob, Norm alkiste 20 X 14; viele W erke legten jedoch 
auf Aufträge zu diesem Preise keinen besonderen W ert.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichte t Zahlen­
tafel 1.

Vereinigte Stahlwerke, A.-G., Düsseldorf. — Nach einem 
Bericht der Verwaltung über das 2. Geschäftsvierteljahr 1928/29 
(Januar bis März 1929) wurden im Vergleich zum vorhergehenden 
Vierteljahr g e f ö r d e r t  oder e r z e u g t:

2. G eschäftsv ie rte l- 1. Geschäftsviertel- 
ja h r  1928/29 ja h r  1928/29

(J a n u a r  b is  M ärz (O ktober bis De- 
1929) zem ber 1928)

K o h l e ..................................  6 838 320 t  6 029 290 t
K oks......................................  2 431 578 t  1 856 839 t
R o h e isen .............................. 1 660 403 t  947 942 t
R o h s ta h l..............................  1 824 733 t  1 016 961 t

Die Zahl der A r b e i te r  u n d  A n g e s te l l t e n  h a t sich wie 
folgt entw ickelt:

Arbeiter am  31. 3 .1929 am  31.12.1923
Vereinigte Stahlwerke insgesamt . . 171 876 167 343
davon S te inkohlenbergbau ................  83 731 82 275

Angestellte .
Vereinigte Stahlwerke insgesamt . . 15 282 15 248
davon S teinkohlenbergbau ................  4 897 4 930

Der U m s a tz  m it  F re m d e n  belief sich im zweiten Ge­
schäftsvierteljahr 1928/29 (1. Jan u ar bis 31. März 1929) auf 
353 639 675 JIM  (vorläufige Zahl). Davon entfielen auf: 
Abnehmer im Inlande . . . 223 548 891 J IM  (vorläufige Zahl)
Abnehmer im Auslande . . 130 090 784 „  „  „
gegenüber einem Um satz im ersten Geschäftsquartal (1. Okt. bis 
31. Dez. 1928) von 275 010 471 J IM  (endgültige Zahl). Davon 
entfielen auf:
Abnehmer im Inlande . . .  180 697 213 J IM  (endgültige Zahl)
Abnehmer im Auslande . . 94 313 258 „  „  „

In  den obigen Zahlen is t der Um satz zwischen den einzelnen 
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum 
Konzern der Vereinigten Stahlw erke gehörenden Beteiligungen 
nicht enthalten.

Die spezifizierten A u f t r a g s b e s tä n d e  der Hüttenwerke 
und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahlerzeugnissen, die 
am 31. März 1929 in den Büchern der Vereinigten Stahlwerke 
standen, machen etw a 110,0%  des entsprechenden Auftrags­
bestandes im M o n a t s d u r c h s c h n i t t  des Geschäftsjahres 
1927/28 aus.

Bei dem vorliegenden Bericht ist zu berücksichtigen, daß 
sämtliche Ergebnisse des ersten Geschäftsvierteljahrs 1928/29 
(1. Oktober bis 31. Dezember 1928) durch den Arbeitskampf 
innerhalb der Nordwestlichen Gruppe im Monat November stark 
beeinflußt wurden.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im März 1929. —
Im März m achte sich eine geringe Zunahme der A n f r a g e tä t ig ­
k e i t  der Inlands- und Auslandskundschaft bemerkbar. Eine im 
A u f t r a g s e in g a n g  hier und da eingetretene Besserung wurde 
durch Verschlechterungen auf anderen Seiten größtenteils auf­
gehoben. Die Geschäftslage im ganzen verschlechterte sich nicht
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weiter, erfuhr aber auch noch keine ins Gewicht fallende 
Besserung.

Der Auftragseingang aus dem I n l a n d e  w ar im  1. V ierteljahr 
1929 bei 6-1 % der Maschinenbaufirmen ungenügend gegen 46 % 
in der entsprechenden Zeit des Vorjahres. Der Eingang von A u s ­
lan d sau fträg en  w ar bei 61 % der F irm en noch „ungenügend“ , 
jedoch ein wenig besser als in den ersten drei Monaten des Vorjahres, 
die bei 64 % „ungenügend“ ergeben ha tten .

Die Zahl der tatsächlich geleisteten Arbeiterstunden stieg 
während des 1. Vierteljahres 1929 nicht über 67 bis 68 % des Soli­
standes, während sie sich im 1. V ierteljahr 1928 durchschnittlich 
auf 74 % gehalten h a tte . Die W ochenarbeitszeit betrug in  den 
ersten drei Monaten 1929 48.3 Stunden, im 1. Vierteljahr 1928 
durchschnittlich 50 Stunden.

Preise für Metalle im ersten Vierteljahr 1929.

I n  R eichsm ark  fü r  100 kg 
D urch sch n ittsk u rse  B erlin

J a n u a r
JUL

F eb ru a r
j?j T

M ira
■U

W e ic h b le i ....................................... 44.506 45.763 51.296
E le k tro lv tk u p fe r .......................... 159.6635 170.115 200,781
Zink (F re ih an d e l) .......................... 52.875 52.925 53.970
H üttenzinn (Hamburg) . . . . 450,775 457.2511 453.111
N ic k e l................................................ 350,— 350.— 350,—
Aluminium ( H ü t t e n ) .................
Aluminium W alz- und D rah t­

190,— 190 — 190.—

barren ........................................... 194.— 194.—  1 194,—

Die Neuordnung der österreichischen Großeisenindustrie.
Seit zehn Jahren  m acht die österreichische Schwerindustrie 

außerordentliche Anstrengungen, um  durch eine vollständige Um ­
gestaltung ihrer Betriebe und ihres Absatzes wenigstens an ­
nähernd wieder ihre frühere Leistungsfähigkeit zu erreichen, m it 
dem Ergebnis, daß es im Jahre  1928 zum ersten Male gelungen 
ist, wenigstens 75 % der früheren Erzeugung herzustellen. Im  
Vergleich zur Vorkriegszeit ergibt sich für die R o h e is e n -  u n d  
S ta h le rz e u g u n g  in  Oesterreich folgendes Bild:
Jahr Roheisen R ohstab l J a h r 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 
W irtschaftslage: infolge der Geldentwertung bis zum Jahre 1923 
steigende Erzeugungszahlen, dann ein sehr scharfer Rückschlag 
in den Krisenjahren und die langsame Erholung während der 
letzten drei Jahre. Die österreichische Roheisengewinnung war 
im Jahre  1928 bereits höher als diejenige Italiens, nachdem bis 
zum Vorjahre Ita lien  über Oesterreich stand.

Die Steigerung in der Eisenerzeugung in den letzten zwei 
Jahren ist, wie der soeben erschienene Rechenschaftsbericht des 
Vereines der M ontan-, Eisen- und  M aschinenindustriellen in  
Oesterreich hervorhebt, zum überwiegenden Teile auf den er­
höhten Inlandsabsatz zurückzuführen, während die Ausfuhr nach 
wie vor den größten Schwierigkeiten begegnet. Im  Sinne der 
Ausgestaltung und vollständigen Umstellung der österreichischen 
Schwerindustriebetriebe auf das neue Staatsgebiet ist in erster 
Linie eine zielbewußte W erbung für den Eisenverbrauch vor­
gesehen. Die Eisenindustrie ist der Ansicht, daß der Eisenver­
brauch in  Oesterreich je Kopf der Bevölkerung viel zu niedrig 
ist. Zwar ist es gelungen, den Verbrauch von 1924 bis 1927 um 
50 %, nämlich von 48 auf 73 kg je Kopf, zu steigern, jedoch ist 
diese Ziffer außerordentlich 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 S taaten  sogar über 400 kg 
gestiegen war. Man will den Eisenverbrauch in Oesterreich 
wenigstens auf die Höhe der Tschechoslowakei heben und geht 
deshalb nunmehr daran, für die U m s te l lu n g  von Holz auf Eisen 
im stärksten Maße zu werben. E ine solche Umstellung ist ins­
besondere bei den landw irtschaftlichen Geräten, bei allen mög­
lichen Töpfen und Gefäßen, bei der Verpackung und  vor allem 
beim Hausbau möglich. Zwei große Firm en der Schwerindustrie 
haben bereits den Versuch gem acht, Stahlhäuser in  das Stadtbild  
einzufügen, um die Bevölkerung auf diese Weise davon zu üb?r- 
zeugen, daß diese Art Häuser viel billiger sind, rascher gebaut 
werden können und doch n icht die befürchteten Nachteile (im 
Sommer zu heiß, im W inter zu kalt) aufweisen.

Diese W erbung ha t im Verein m it der besonders für die 
Maschinenindustrie nicht unwichtigen Tätigkeit zur Förderung 
der heimischen Erzeugnisse („K auft österreichische W aren“ ) 
immerhin den Erfolg gehabt, daß seit etwa einem Jahre  die 
österreichischen Eisen- und M etallwaren langsam den inneren 
Markt zu erobern beginnen; und  darin  äußerst sich in erster 
Linie die Aufbauarbeit der österreichischen Schwerindustrie. 
Die Großeisenindustrie w ar vordem in erster Linie R üstungs­
industrie; sie h a tte  im Frieden die Aufgabe, die landw irtschaft­
lichen Teile des Reiches zu industrialisieren, m it neuzeitlichen 
landwirtschaftlichen Geräten zu versorgen, große Bahn- und 
Brückenbauten zu ermöglichen. Alle diese Aufgaben sind

eigentlich m it dem Tage der Zerschlagung des österreichischen 
Kaiserreichs zerronnen und es blieb angesichts der rasch empor­
schießenden Zollm auem  der Nachfolgestaaten ein vollkommen 
verarm ter innerer M arkt, der wenig aufnahmefähig w ar und  erst 
für die heimischen Erzeugnisse gewonnen werden mußte.

Zum ersten Male stellt der Bericht des Montanvereines mit 
einer gewissen Genugtuung fest, daß für das Ja h r  1928 der I n ­
landsabsatz fast durchweg günstig w ar. So h a t sich insbesondere 
der Absatz der österreichischen Feinblechwerke wesentlich ge­
steigert, wobei sogar günstigere Preise zu erzielen waren. In  
D rahtstiften  war der Inlandsabsatz gegen 1927 um  15 % höher. 
Sehr gu t beschäftigt w ar die Bandeisen- und  Edelstahlindustrie. 
Der Schraubenabsatz hob sich seit 1927 in  Oesterreich unaus­
gesetzt; in  Präzisionsstahlrohren w ar das Inlandsgeschäft be­
friedigend. In  starkem  Maße w irkten sich die verm ehrten N eu­
anlagen, insbesondere die der Bundesbahnen, auf die öster­
reichische Eisenindustrie aus, so daß die Lokomotiv- und 
Eisenbahnwagenfabriken während des ganzen Jahres 1928 aus­
reichende Beschäftigung ha tten , wobei ausdrücklich festgestellt 
w ird, daß die Auftragsbestände noch für längere Zeit ausreichen. 
Beachtlich ist die folgende Gegenüberstellung der vierteljährlichen 
Herstellung an  Roheisen, R ohstahl und Fertigerzeugnissen in 
den beiden letzten Jahren. Man sieht insbesondere bei der Roh­
eisen- und Rohstahlerzeugung eine Steigerung der Erzeugung 
von V ierteljahr zu Vierteljahr.

R o h e is e n e rz e u g u n g  in  T o n n e n .
Im  Jah re  1927:

I .  H . U I .  IV . Jah res- 
V ierte ljah r sum me

S ta h lr o h e is e n ........................ 79 618 92 151 89 813 97115 358 696
G ießere iroheisen ...................  16 409 20 719 21 895 17 6S5 76 708

Zusam m en 96 027 112 870 111707 114 800 435 404

Im  Jah re  1928:
S ta h l ro h e is e n   99 430 89 098 109 918 108 754
G ießere iroheisen .................  14 709 14001 8 619 13 383

407 200 
50 711

Zusam men 114139 103 099 118 537 132136 457 911 

S ta h le r z e u g u n g  i n  T o n n e n .
Im  Jahre  1927 :

')  Heutiges Staatsgebiet.

I . ü .  m . IV. Jah res-
V ierte ljah r summe

B essem erstahl . . . . 183 147 303 851
S iem en s-lia rtin -S tah l. . . 112 873 131 067 130 048 124 273 488 261
E d e l s t a h l ..................... . 14 838 17 027 14 745 15 494 62 104

Zusam m en 127 939 138 277 144 940 140 070 551 216

Im  J a h r e  1928:
B essem erstahl . . . .
S iem ens-lia rtin -S tah l. .1 3 2  038 127 454 135 850 146 027 M l 369
E d e ls ta h l ..................... . 25 640 24 958 21 600 22 090 94 288

Zusam m en 157 678 152 412 157 450 168 117 635 657

H e r s t e l l u n g  v o n F e r t i g  e r  Z e u g n i s s e n (W a lz -  u n d
S c h m ie d e w a re )  in  T o n n e n .

Im  J a h r e  1927:
I . n .  m . r v . Jah re s -

V ierte ljah r snmme
Stabeisen u n d  -s ta h l . . .  43 549 43 668 53 253 48 220 188 690
B a u e is e n ....................... 13 828 13 463 13 153 51 920
E isenbahnschienen . . . . 381 2 432 4 060 3 348 10 221
B l e c h e .......................... 13 224 12 726 13 158 52 246
W a l s d r a h t ................. 15 656 15 955 15 990 14 673 62 273
Sonstige W alzw are . . 5 1S6 7 514 5 792 7 470 25 962
G eformte Schmiedestücke

u n d  P reß te ile  . . . . . 1143 1 164 1 316 1098 4 721

Summe d e r W alz- und
Schmiedeware . . . 90 530 97 785 106 600 101118 396 033

S ta h l g u ß ...................... 2 281 2183 2 416 9 144
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Im  Jahre  1928:
Stabeisen und  -s tah l . . . 58 582 46 837 53 293 54 677 213 389
B a u e is e n ..............................  13 855 12 755 15 212 17 850 59 672
Eisenbahnschienen . . . .  7 745 9 826 10 651 10 966 39 188
B l e c h e .................................. 14 812 12 243 14 287 14 612 55 954
W alzdrah t   16108 11 934 13 895 14 608 56 545
Sonstige W alzw are . . .  8 903 9 863 7 581 10 015 36 362
Geformte Schmiedestücke 

u nd  P r e ß t e i l e .................  1 748 2 109 2 176 2 031 8 064

Summe der W alz- und
Schm iedew are   121 753 105 567 117 095 124 759 469 174

S ta h l g u ß   2 697 2 940 3 016 2 771 11 424
Infolge des Abkommens der Alpinen Montangesellschaft m it 

der verarbeitenden Industrie (das sogenannte österreichische Avi-

Uebereinkommen) war auch eine Steigerung der Ausfuhr möglich. 
Allerdings blieb das Ausfuhrgeschäft zum überwiegenden Teil 
auf das benachbarte Ausland beschränkt, insbesondere auf Italien, 
die Tschechoslowakei und vor allem Deutschland. Obwohl die 
W eltm arktpreise im allgemeinen stiegen, konnten Lieferungen der 
österreichischen W erke ins ferne Ausland nur m it Mühe durch­
geführt werden, weil die Absatzorganisation noch nicht genügend 
ausgebaut ist. Auf den Levantem ärkten ist besonders der englische 
und französische W ettbewerb ein Hindernis des österreichischen 
Absatzes. Im  allgemeinen w ar der Inlandsabsatz im Jahre 
1928 für die Eisenindustrie günstiger als die Ausfuhr.

Dr. O t to  D e u t s c h ,  Wien.

Buchbesprechungen.
Lochkarte, Die. Grundlagen und Anwendungsgebiete, erläutert an 

einer Reihe von Einzelbeispielen aus der Eisen- und Stahl­
industrie. (Mit einem Vorwort von Peter v a n  A ubel.) Hrsg.
vom A u ssc h u ß  f ü r  R e c h n u n g s w e s e n  des Vereins deutscher
Eisenhüttenleute. Mit 95 Abb. Düsseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. H. 1929. (91 S.) 4». K a rt. 10

Dieses Buch m eistert den an sich trockenen Stoff in besonderer 
F o rm ; es ist gleichermaßen auf Techniker und Kaufleute und unter 
diesen wieder auf Kenner und Nichtkenner abgestimmt. Betrieb, 
E inkauf und Verwaltung erhalten Einblick in die verschiedenen 
Möglichkeiten wirtschaftlicher Verwendung von Loehkarten- 
maschinen. Die hauptsächlichsten Gebiete, die das Buch in ab ­
geschlossenen Einzelaufsätzen behandelt, sind : Einführung in das 
Verfahren, W erkstoff, Betriebsbuchhaltung, Roh- und Hilfsstoff­
abrechnung, Lohnabrechnung, Geschäftsbuchhaltung, Förder­
wesen, Schrifttum . Eine einheitliche Gedankengliederung und 
einheitliche Schaubilder und Sinnzeichen für die an Lochkarten­
maschinen auftretenden Arbeitsvorfälle erleichtern das Ver­
ständnis für die einzelnen Teile des Buches. Die breite Grundlage, 
auf der es im Leserkreise wirken soll, und die bewußt beschränkte 
Auswahl der behandelten Gebiete haben natürlich Besonderheiten 
m it sich gebracht, die in der Schrift erkennbare Spuren hinter­
lassen haben. UeberaU aber t r i t t  hervor, daß hier Erfahrungen 
der Praxis in einer offenen und rückhaltlosen Form wieder­
gegeben werden; so tr i t t  das Organisationsgefüge der Werke, 
die zu den fortschrittlichsten der Eisenindustrie zählen, aus 
den behandelten Teilgebieten klar heraus. Auch dem Fach­
m ann wird viel Neues gebracht, und wenn es gestattet ist, aus 
der Fülle des Gebotenen eine Arbeit als Beispiel herauszuheben, 
so sei vor allem auf die vortrefflich geglückte Darstellung der 
„Betriebsabrechnung m it Lochkarten“ hingewiesen, die in um ­
fassender Form das ganze Gebiet des betrieblichen Abrechnungs­
wesens eines Hüttenwerkes darlegt und erläutert, in welcher Weise 
die Lochkarte zur Verbilligung, Vertiefung und Schnelligkeit in 
der Abrechnung führt. Daß auch innerhalb der einzelnen Aufsätze 
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 W erksorganisationen durchaus erklärlich. Es zeugt von 
einer weisen Beschränkung auf das W esentlichste, wenn das 
Maschinentechnische nur in knappster Form berücksichtigt wird. 
Im  übrigen wird hier und an allen anderen Stellen auf das Ver­
zeichnis des einschlägigen Schrifttum s verwiesen, das dankens­
werterweise dem Buch in einer klaren übersichtlichen Zusammen­
stellung und Besprechung beigefügt is t und so eine schnelle 
U nterrichtung über alle bemerkenswerten Veröffentlichungen der 
letzten fünf Jahre  gestattet. Man darf gewiß sein, daß das Buch 
seinen Hauptzweck, un ter den Laien zu werben und den Fach­
leuten weitere Anregungen zu geben, durchaus erfüllen wird. Auf 
die weiter angekündigten Arbeiten darf man m it Recht ge­
spannt sein. Oie Schriftleitung.
Heusinger, W ., Professor Aachen: L e h r h e f t  ü b e r

D a m p fk e s s e l  u n d  W ä r m e w ir t s c h a f t .  Für den U nter­
richt an technischen Lehranstalten, zum Selbstunterricht sowie 
zum Gebrauch in der Praxis bearb. 3., gänzlich umgearb. Aufl. 
m it 26 Textabb. u. 43 Taf. Aachen: Aachener Verlags- und 
Druckerei-Gesellschaft 1928. (92 S.) 4°. 5 JIM.

Das Kunststück, das gesamte Dampfkesselwesen einschließ­
lich der theoretischen, baulichen, wirtschaftlichen und betrieb­
lichen Fragen auf noch nicht 100 Druckseiten darzustellen, kann 
nur gelöst werden, wenn m an sich weitgehende Beschränkungen 
auferlegt. Der Verfasser is t daher von dem Lehrhaften aus­
gegangen, und das ganze Buch durchzieht der Wunsch, dem 
Schüler nicht nur das W ichtigste über das Thema selbst zu sagen, 
sondern ihn allgemein in der Anwendung der Theorie auf die 
Praxis zu üben, ihn technisch und wirtschaftlich denken zu lehren

und ihm gewissermaßen an  Beispielen zu zeigen, wie eine An" 
läge entsteht. Auch die Hersteilverfahren sind hierbei gelegent­
lich besprochen. Man darf wohl sagen, daß die oben geschilderte 
Aufgabe dem Verfasser vortrefflich gelungen is t. K . Rummel.

Böhmer, Rudolf, ehemals Bezirksam tm ann in Lüderitzbucht: 
D a s  E rb e  d e r  E n te r b t e n .  M ünchen: J .  F. Lehm anns Verlag 
1928. (258 S.) 8°. 5 JIM , geb. 6,50 JIM .

Das Buch des ehemaligen Bezirksamtm anns in  Lüderitzbucht 
(Deutsch-Südwestafrika) ha t einen heißen sozialen Atem. Man 
würde aber fehl gehen, wollte man aus der schlagwortartigen 
Prägung seines Titels auf eine der heute so weit verbreiteten und 
beliebten sozialen Tendenzschriften schließen, denen es nicht 
darauf ankommt, lebendige Verbindung m it der W irklichkeit zu 
halten, sondern die ih r soziales W unschbild aus dem Haß gegenüber 
der Gegenwart und aus weltfernen Gefühlsempfindungen heraus 
gestalten. Böhmer grenzt seine Gedanken bewußt gegenüber den 
Bestrebungen derartiger Sozialreformer ab, und bei all seiner 
K ritik  gegenüber den w irtschaftlichen Verhältnissen unserer 
Gegenwart gibt es wohl nur wenige Männer, die m it solcher 
Gedankenstrenge wie er etwa die sozialistischen und kom­
munistischen Sozialutopien ablehnen. Der entscheidende und 
grundsätzliche Unterschied seiner eigenen Auffassung von der des 
Marxismus liegt darin, daß er in dem Privateigentum  das „Boll­
werk der Freiheit“ sieht, während der Marxismus durch Be­
seitigung des Privateigentum s an den Erzeugungsmitteln die 
soziale Unfreiheit verewigen will. Lassen wir Böhmer hier mit 
der W ucht seiner eigenen W orte sprechen: „D ie große soziale Be­
wegung der Gegenwart, die in Sozialdemokratie und Kommunis­
mus gespaltene marxistische Bewegung, is t keine Freiheitsbewe­
gung. ih r  Ziel ist nicht Herstellung der sozialen Freiheit. Sie 
hält die soziale Freiheit vielmehr für unwiederbringlich verloren. 
Daher erstrebt sie nicht Gleichstellung der sozial Unfreien m it den 
sozial Freien durch Beseitigung der sozialen Unfreiheit, sondern 
um gekehrt Gleichstellung durch B e s e it ig u n g  d e r  b e s te h e n ­
d e n  s o z ia le n  F r e ih e i t . “

Böhmers soziale Grundauffassung wurzelt in  dem Satze: 
„Das soziale Problem ist ein Problem des Raumes und der Raum- 
verteilung.“ Unserm Vaterlande m angelt heute der zur Ernährung 
und Ansiedlung unserer Bevölkerung notwendige Boden, und der 
uns zur Verfügung stehende begrenzte Raum  ha t nicht die der 
sozialen Freiheit aller Staatsbürger dienende gesunde Aufteilung 
gefunden. So kom m t es, daß der größte Teil unseres Volkes zu 
den sozial Unfreien gehört, denn soziale Freiheit ist nach der von 
Böhmer immer wieder vorgetragenen und abgewandelten Auf­
fassung nur möglich auf der Grundlage der wirtschaftlichen Selb­
ständigkeit, und diese hinwiederum h a t ihre stärkste Verklamme­
rung in gesichertem Eigenbesitz. Nur die verhältnismäßig wenigen, 
die heute durch das Erbe zu eigenem Besitztum  kommen, sind 
frei, während die Nichterben — von wenigen Ausnahmen ab­
gesehen — „im  Regelfälle m it der Anwartschaft auf lebensläng­
liche Abhängigkeit, auf soziale Unfreiheit“ geboren sind. Böhmer 
untersucht eingehend die Gründe, die zu der immer mehr fort­
schreitenden Massenenterbung geführt haben, und kommt zu 
dem Ergebnis, daß die entscheidende Ursache der Proletari­
sierung der Mangel an öffentlichem bäuerlichem Siedlungsland für 
den Bevölkerungszuwachs ist. Hier liegt auch die Ursache der 
seiner Auffassung nach überspannten Industrialisierung und der 
dam it verbundenen Ausweitung der Stadtsiedlungen zu den 
Mammutgebilden unserer heutigen G roßstädte. Die Industriali­
sierung Deutschlands sowie anderer a lter Industrieländer ist heute 
dabei, sich totzulaufen, weil neue Industrieländer, die uns bisher 
unsere Ausfuhrwaren abnahm en, in aller W elt entstehen. Wach­
sende Arbeitslosigkeit in den alten Industrieländern ist die Folge. 
Sie läß t sich nicht m it den M itteln beseitigen, m it denen heute 
die betroffenen Länder an ihr herum kurieren; für die Heilung 
dieser sozialen K rankheit bleibt vielm ehr nur der „Ausweg, den
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E nterbten ihr Erbe zu gewähren. Die Loslösung vom Boden, die 
sie zu Proletariern m acht, muß ihrer Ansiedlung, ihrer Verbindung 
m it dem Boden P la tz  machen.“

Es würde zu weit führen, hier im  einzelnen die Gedanken­
gänge Böhmers weiter auszuspinnen. Kein Zweifel, daß sie durch 
das Bestreben, die Grundgedanken möglichst scharf heraus­
zuheben, in vieler Beziehung sta rk  auf die Spitze getrieben sind 
und nüchternem wirtschaftlichen Denken manche Angriffsfläche 
bieten. Man kann auch m it Recht Bedenken dagegen erheben, ob 
die von Böhmer geforderte einschneidende Entsiedlung unserer 
Großstädte — Berlin soll beispielsweise auf etwa 15 % seiner 
heutigen Bewohnerzahl herabgesetzt werden —  und die von ihm 
vorgeschlagene bäuerliche und städtische Neusiedlung (ähnlich 
der m ittelalterlichen deutschen Kolonialpolitik) in  den von ihm 
vorgesehenen Formen durchführbar sind. Aber ebensowenig 
läß t sich verkennen, daß in seinen Darlegungen außerordentlich 
wertvolle Gedanken stecken, die geeignet sind, bahnbrechend 
im Sinne einer wirtschaftlich und national großzügigen Siedlungs­
politik zu wirken. Die von ihm imm er wieder betonte enge Ver­
bindung zwischen städtischer und ländlicher Siedlung ist ein 
solcher Gedanke. Ob die von Böhmer als altem  deutschem Aus­
landspionier vorgetragene Forderung der baldigen W iederauf­
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 Kolonialmächte unterscheiden, der 
prakt sehen Verwirklichung wert sein würden. Jedenfalls verdient 
Böhmer als Vorkämpfer für die soziale und politische Befreiung 
Deutschlands, das er als „einen Proletarier unter den Völkern“ 
bezeichnet, lebhafteste und ernsteste Beachtung.

Dr. August Küster.

Ortsnummernverzeichnis d es D e u ts c h e n  R e ic h e s .  Ausg. B: 
Vollständiges Verzeichnis. Hrsg. vom A u s sc h u ß  fü r  w ir t ­
s c h a f t l i c h e  V e rw a ltu n g  beim Reichskuratorium  für W irt­
schaftlichkeit. (Mit einer Kartenbeil.) Leipzig: Verlag Paul 
R äth  1928. (XVI, 1207 S.) 4°. Geb. 48,60 Jt.K.

Das Vorwort des vorliegenden Buches bringt Zweck, Ziel 
und Anwendungsmöglichkeiten sowie den planmäßigen Aufbau 
der Arbeit, eine beigegebene K arte  einen Ueberblick über die ge­
troffene Bezirkseinteilung. W ie schon der Titel des Werkes sagt, 
weist das Verzeichnis jedem deutschen Orte eine Zahl zu. E r­
faßt sind etwa 90 000 O rte; im ersten Teil sind die Orte nach dem 
Abc, im zweiten nach der Zahlenfolge aufgeführt. Der Zweck 
eines solchen allgemein gültigen Verzeichnisses soll ein doppelter 
sein: Die Ortszahl soll einerseits als Unterscheidungsmerkmal 
dienen, anderseits als H ilfsm ittel statistischer Sichtung. Die sonst 
bestehenden Nebenzwecke sind betriebswirtschaftlich von unter­
geordneter Bedeutung und für diese Besprechung unwesentlich.

U ntersucht m an den Aufbau des OrtsnummernVerzeichnisses 
auf diese beiden Ziele hin, so ergibt sich zunächst für die O r t s ­
z a h l d es A.W.V. a ls  U n te r s u c h u n g s m e r k m a l  folgendes: 
Im Geschäftsverkehr is t von wesentlicher Bedeutung, daß die 
Anschriften des empfangenen und abgesandten Postgutes ein­
deutig sind. Bisher kamen bei der Unzahl der gleichlautenden 
Ortsnamen Verwechselungen vor; sie würden durch H in z u ,  
setzung der Ortszahl zum Ortsnamen zweifellos behoben werden,

vorausgesetzt, daß die Post m it dieser Neuregelung einverstanden 
ist und die Postbenutzer sie sich aneignen. Dagegen wird eine 
Verwechselung der Ortszahl, die sicherlich in  vielen Fällen auch 
Vorkommen wird, schwerer wiegen als ein Rechtschreibefehler 
beim Ortsnamen. Innerhalb der kaufmännischen Verwaltung wäre 
die Einführung der Ortszahl in den R egistraturen, Kundenkartho- 
teken, Kontokorrenten usw. eine bedeutende Erleichterung. Da­
für ein Beispiel: Bei einer F irm a m it großem Kundenkreis be­
stellt ein unbekannter Kunde, „Josef M ichel,Kulm bach“ ,etwas. Es 
wird festgestellt, daß unter dieser Bezeichnung kein Konto besteht, 
also ein neues Konto wird angelegt. In  W irklichkeit hat der Kunde 
aber ein Konto unter „Josef Michel, Blaich, Post Kulm bach“ , 
einem in Kulmbach eingemeindeten Ort. Beide Anschriften sind 
postalisch richtig. Derartige Irrtüm er kommen bei großen Firmen 
sehr häufig vor; es wäre zu begrüßen, wenn sie durch die E in ­
fü h r u n g  der Ortszahl des A.W.V., die jeder Anschrift beizufügen 
wäre, beseitigt würden. Leider hilft das Verzeichnis dazu nicht, 
da die eingemeindeten Orte zwar m it einer Zahl versehen, aber 
n i c h t  a ls  E in g e m e in d u n g e n  a u s d r ü c k l i c h  b e z e ic h n e t  
s in d ;  ein nicht wieder gutzum achender Nachteil.

Soll zum ändern d ie  O r ts z a h l  d e s A.W.V. a ls  H i l f s ­
m i t t e l  s t a t i s t i s c h e r  S ic h tu n g  dienen, so m uß sie nach be­
sonderen Gesichtspunkten anwendbar sein. Die hierzu gewählte 
Ortszahlenbezeichnung ist auf Grund einer Neuner-Einteilung nach 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten erfolgt: Man hat das Deutsche 
Reich in neun W irtschaftsprovinzen eingeteilt, jede W irtschafts­
provinz in neun Bezirke, jeden Bezirk in neun Unterbezirke u. s. f.; 
in der Zahl wird die Zugehörigkeit zum W irtschaftsbezirk ge­
kennzeichnet. So gehören u. a. Hagen und Arnsberg in W estfalen 
zum W irtschaftsbezirk Frankfurt a. M., ebenso Bonn und Koblenz; 
Bielefeld und Osnabrück zu Hamburg. Dieses Beispiel zeigt schon 
die Unzulänglichkeit des Gesamtplanes.

Es ist daher auch zweifelhaft, ob die Reichsbahn und das 
Statistische Reichsamt ihre S tatistiken auf diese E inteilung um ­
stellen werden. Fü r Großbetriebe, die die Ergebnisse der von 
Reichsbahn und Reich veröffentlichten Statistiken m it eigenen 
Zahlen vergleichen und auswerten wollen, käme also auch nur 
eine Bezirkseinteilung in Frage, die m it der der öffentlichen 
Statistiken in Einklang zu bringen ist. Die Anzahl der Stellen 
einer Ortszahl könnte bei dem vom A.W.V. eingeschlagenen 
Weg eine gute Handhabe zur Bezeichnung der Größe und w irt­
schaftlichen Bedeutung der Orte sein. Da aber die vorliegende 
vollständige 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, 
aufführt, alle Reichsbankplätze aber nach eigener Angabe des 
A.W.V. nur drei Stellen erhalten durften — ganz gleichgültig, 
ob es sich um größere oder kleinere Plätze handelte — , da außer­
dem auch die eingemeindeten Vororte von Großstädten eigene 
Zahlen, die bis zu fünf Stellen haben, erhielten, so dürfte auch 
die Stellenzahl für eine statistische Gruppierung keinerlei A nhalts­
punkte bieten.

Zusammenfassend kann also festgestellt werden, daß die an  
eineallgemeine Orts ahlenbezei hnung zu stellendenAnforderungen 
von der vorliegenden Arbeit noch nicht erfüllt werden, obwohl m an 
m it ihrer Vollendung natürlich schon ein gutes Stück Weges vor­
wärts gekommen ist. Dr. Walter Krähe.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü 11 e n 1 e u t e.

Aus den Fachausschüssen.
Dienstag, den 23. April 1929, 15.15 Uhr, findet in Düsseldorf, 

Eisenhüttenhaus, Breite Str. 27, die
28. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt.
T a g e s o rd n u n g :

1. Geschäftliches.
2. B au  u n d  B e tr ie b  e in e s  2 0 0 - t - T a lb o t - O f e n s .  B ericht­

erstatter: B etriebsdirektor W . A lb e r t s ,  Dnisburg-Ruhrort.
3. D er E in f lu ß  d e r  T o n e rd e  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  

d e r  S c h la c k e n  in  d e n  S ta h ls c h m e lz ö fe n .
4. D ie  T o n e rd e  a ls  f e u e r f e s t e r  O fe n b a u s to f f .

B erichterstatter: Stahlw erksdirektor G. M a rs ,
Csepel bei Budapest.

5. D as F e r t ig m a c h e n  v o n  v o r g e f r i s c h te m  T h o m a s ­
r o h e is e n  im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n .  B erich tersta tte r: 
Oberingenieur A. J u n g ,  Peine.

6. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 10. April an  die 

deutschen Stahlwerke ergangen.
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Vierhaus, Emil, (S ipl.^ttg ., Berlin-Friedenau, Fröaufstr. 5.
Walter, Richard, Ingenieur, Starnberg i. Oberb., Weilheimer Str. 9.
Wohne, Artur, Ing., Leiter der W erkstoffabt. der Bayer. Motoren­

werke, Zweigniederl. Eisenach, Eisenach, W örthstr. 46.

N eu e  M itg lie d e r .
Ahlmann, B . Gustaf G., Dipl.-Hütteningenieur, Domnarfvet 

(Schweden).
Burggaller, IFaZier,(Bipl.^ng., Betriebsleiter u. Prokurist der Draht- 

u. Kratzenstoffwerke, A .-G.,M ittweida i. Sa., Rochlitzer Str. 49.
Esser, Josef, Dr. rer. pol., Klöckner-Werke, A.-G., Hauptverwal­

tung, Castrop-Rauxel 2.
Fratkin, Boris, (E)ipl.*5ng., Leiter der Metallogr. Abt. des Dne- 

prowsky Werks, Kamenskoje, Bez. Dnepropetrowsk (U. d. 
S. S. R.), Obere Kolonie 40, Wohn. 22.

Heckei, Georg, Bergassessor a. D., Geschäftsf. der Fa. Georg 
Heckei, G. m. b. H ., Saarbrücken 3, Am Grafenhof 5.

Hupe, Karl, Obering., Betriebsleiter der A.-G. für Lokomotivbau 
Hohenzollern, Düsseldorf- Grafenberg.

Imich, Leo, S ip l .^ n g .,  Stahlwerk Königshütte, Królewska H uta 
(Königshütte), Poln. O.-S., Dąbrowskiego 30.

Kornfeld, Konrad, 2)ipl.*3n3-> K rakau (Polen), Groble 12.
Lentze, Goswin, S r .^ n g . ,  Hochofenassistent der Norddeutschen 

H ütte, A.-G., Bremen-Oslebshausen.
Müller-Wild, Hans, (Sipl.^jttg., Siegen, E in trach tstr. 9.
Pfeil, Christian, S ip l .^ n g .,  Essen, K arolinenstr. 16.
Rubensdorff er, Fritz, S ip l.^ jltg ., U ntertürkheim  l. W ü rtt., Kappel- 

bergstr. 20.
Späth, Wilhelm, Dr. phil., berat. Ing ., Barmen, A lleestr. 231. 
Speth, Walter, Ingenieur der Verein. Stahlwerke, A.-G., Röhren­

werke, Hilden, Telleringstr. 2.
Srb, Milos, 2>tpl.=3rtg., Ing. der A.-G. vorm. Skodawerke, Prag- 

Bubenec (C. S. R.), Brafova 405.
Tanaka, Seiji, ao. Professor, Kaiserl. U niversität, Tokyo (Japan). 
ümene, Tsunesaburo, Xt.-'^ttg., Obering., Anzan Stahlwerke, 

Südmandschurische Eisenbahn-Ges., Anzan (South Manchuria), 
Japanisches Pachtgebiet.

Völkel, Wilhelm, Offertingenieur der Fa. Indugas Ind.- u. Gasofen- 
Bauges. m. b. H ., Essen, Auf der Donau 42.

Wentrup, Hanns, 2>tpl.=3ng., Berlin-W ilmersdorf, Landauer- 
Str. 3.

Wiester, Hans-Joachim, ®ipl.«^ng., Berlin-Charlottenburg 2, 
Schillerstr. 12—13.

Willms, Paul, 2)ipl.»3ng., H astenrath, Kreis Düren, Kirchstr. 8. 
Wolff, Walter, S)r.-(sng., Prokurist des Losenhausenwerks Düsseid. 

Masehinenbau-A.-G., Düsseldorf 10, Stückerstr. 7.

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Vor einigen Tagen is t H eft 10 des Jahrganges 1928/29 des 

als Ergänzung zu „ S ta h l  u n d  E is e n “ dienenden „A rch ivs 
f ü r  d a s  E is e n h ü t te n w e s e n “ 1) versandt worden. Der Be­
zugspreis des monatlich erscheinenden „ A rc h iv s “ beträgt 
jährlich postfrei 50 J}J(, für Mitglieder des Vereins deutscher 
E isenhüttenleute 20 JIjK. Bestellungen werden an  den Verlag 
Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, erbeten.

Der Inhalt des zehnten Heftes besteht aus folgenden Fach­
berichten:
Gruppe A. 2)r.»5>n9- W ilh e lm  W i t t e  in W etzlar: A u fb e re i­

tu n g  to n ig e r  E rz e . Ber. Erzaussch. Nr. 24. (6 S.) 
Gruppe D. A. S c h a c k  in D üsseldorf: D e r p h y s ik a l i s c h e  und 

w i r t s c h a f t l i c h e  Z u s a m m e n h a n g  v o n  W ä rm e ü b e r­
g a n g  u n d  D r u c k v e r lu s t .  M itt. W ärm estelle Nr. 124. 
(12 S.)

Gruppe E. F. F e t tw e i s  in Bochum: D ie  K e rb sc h la g p ro b e . 
E n tw ic k lu n g  u n d  K r i t ik .  Ber. W erkstoffaussch. Nr.143. 
(50 S.)

Gruppe F. G. B u lle  in  Düsseldorf: K o s te n ,  P re is e  und 
W ir t s c h a f t l i c h k e i t .  Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 31. (6 S.) 

» *
*

Des weiteren sind folgende A rbeiten aus den Fachaus­
schüssen erschienen:

Bergwerksdirektor M ax  B la u  in W aldalgesheim: E r fa h ­
r u n g e n  m it  dem  L u r g i - S in t e r a p p a r a t .  Ber. Erz­
aussch. Nr. 232).

H. S c h n e id e rh ö h n  in Freiburg i. B r .: M ik ro sk o p isc h e  Z u­
s a m m e n s e tz u n g  u n d  G efü g e  v e r s c h ie d e n  v o rb e ­
h a n d e l t e r  T h o m a s s c h la c k e n  u n d  ih r e  B ez ieh u n g en  
z u r  Z i t r o n e n s ä u r e lö s l ic h k e i t .  Ber. Stahlw.-Aussch. 
Nr. 1603).

Xt.=Qng. S t. K r iz  in Düsseldorf-Oberkassel: A b m essu n g en , 
B e tr ie b s  V e r h ä l tn is s e  u n d  L e i s tu n g e n  d e u ts c h e r  
E le k t r o s ta h lö f e n .  Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 161‘). 

(Er.'Qng. S ie g f r ie d  S c h le ic h e r  in Geisweid: U n te rsu c h u n g  
ü b e r  d ie  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  v e r s c h ie d e n e r  F r is c h ­
m i t t e l  f ü r  d a s  S ie m e n s -M a r t in -V e r fa h re n .  Ber. 
Stahlw.-Aussch. Nr. 162s).

'Sr.'Qng. G. N a e s e r  in Düsseldorf: E in  P y ro m e te r  zur 
T e m p e r a tu r m e s s u n g  d u r c h  F a rb u m s c h la g .  Ber. 
W erkstoffaussch. 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 Eisenhüttenleute
am 4. und 5. Mai 1929 in D ü s s e l d o r f .

Einzelheiten siehe Seite 457.
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