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Gasmaschinen mit Wasserkolben.
Von G eorg  S tä u b e r  in Charlottenburg1).

(Wasser kolben-Gasmaschine von Vogl. ZeUenrad als Träger von einzelnen umlaufenden Wasserkolben; hierfür zu erfüllende 
Bedingungen: Spritzeicherheit, Schutz der Drehkolben gegen Reibung und Verschleiß, Schutz der Spiegelflächen der Wa-sser- 
kolben gegen zu starke Ausschläge, Fernhalten nach außen führender Dichtungsspalten von den Gasarbeitsräumen; diese 
müssen aber große Auspuffräume erhalten. Zündung durch einzelne mitlaufende Kerzen. Dauernde selbsttätige Erneuerung

des Wasserkörpers. Vorteile der neuen Bauart.)

Schon früher2) berichtete der Verfasser über die Absicht, 
eine neue Gasmasehinenbauart zu entwickeln, die 

gegenüber der bisher üblichen wesentlich betriebssicherer 
und billiger werden sollte. Der Widerhall dieses Berichts 
hatte nicht die erwartete Stärke oder 
blieb völlig aus; vielleicht war die Sache 
zu ungewohnt. Inzwischen sind die 
Entwicklungsarbeiten dank dem Opfer
willen einer süddeutschen Maschinen
fabrik weitergetrieben worden, und heute 
läßt sich über die Gesamtfrage und ihre 
Aussichten schon ein klareres Bild ge
winnen als damals2).

Das Bestreben, zur Weiterleitung 
von Gasarbeiten an eine Masehinenwelle 
die Vermittlung von W a sse rk o lb e n  
zu benutzen, ist vom Stand
punkt der Betriebssicherheit 
aus unbedingt berechtigt, denn 
Wasserkolben verhindern den 
Wärmestau in den Wänden 
der Gasräume, machen die 
Innenschmierung im Feuer- 
bereieh überflüssig und decken 
die Abdichtungen des Trieb
werks ab. Aber die Wasser
kolben müssen bei ihrer Hub
bewegung spritzsicher bleiben, 
müssen die ihnen übertrage
nen Gasarbeiten ohne Kräfte
umweg zur Welle führen und 
dürfen zur Steuemng der 
Arbeitsvorgänge keine Ventile 
erfordern, wenn die neue Ma
schine n ic h t  n u r  b e t r ie b s s ic h e r e r ,  
zug leich  w e s e n tlic h

Abbildung 1. W asserkolben-Gasmaschine von Vogt.

s o n d e rn  au c h  
b i l l ig e r  werden soll als die heute 

übliche doppeltwirkende Tandemmaschine.
Die erste, fast unbekannt gebliebene Wasserkolben- 

Gasmasehine von V o g t (A lb. 1), an deren Entwicklung 
neben ausländischen Firmen auch die Deutzer Motoren- 
Fabrik beteiligt gewesen ist, war nicht des Wassers wegen

t) Nach einem V ortrag im Haus der Technik, Essen, am 
Mai 1934.

2) Vgl. S tahl u. Eisen 45 (1925) S. 1937 58.

112 34..

ein Fehlschlag, sondern nur deshalb, weil sie den üblichen 
Kurbeltrieb beibehalten hatte, dessen umständlicher Kräfte
schluß vor allem das Mißverhältnis zwischen Leistung, Werk
stoffaufwand und Platzbedarf verursacht, und dann deshalb.

weil ihre Wasserkolben im Zusammen
hang mit diesem Kurbeltrieb nur bei sehr 
kleinen Hüben oder sehr kleinen Hub
zahlen spritzsicher geblieben wären. Die 
Gasmaschine würde in dieser Form viel 
teurer geworden sein als die übliche.

Auch der Vorschlag, e in eG asp u m p e 
d e r  H u m p h re y -B a u a r t  über einen 
Ausgleichbehälter m it einer gewöhn
lichen Wasserturbine Zusammenarbeiten 
zu lassen ( Abb. 2) ,  hatte den Kern der 
Aufgabe völlig verkannt, denn der frei 

schwingende Wasserkolben ei
ner solchen Anlage erlaubt für 
die Steuerung der Gasräume 
nur selbsttätige Ventile, ver
langt, wenn er spritzsicher 
bleiben soll, sehr große Kohr
längen, im Zusammenhang 
damit auch eine noch weiter
gehende Senkung der Hubzah
len. bringt gegenüber der Ma
schinenwelle einen noch grö
ßeren Kräfteumweg als zuvor 
und verursacht deshalb ein 
noch empfindlicheres Mißver
hältnis zwischen Leistung und 
W erkstoff aufwand.

Nur ein Z e 11 e n r a d ( Abb.3) 
als Träger von einzelnen um 

laufenden Wasserkolben, die innerhalb der Radzellen gegen 
die Schleuderwirkung relativ ein- und aussehwingen. ist. wie 
bereits früher betont, dazu berufen, das Ziel der Wasserkolben- 
Gasmaschine zu erreichen. Es vermeidet den vorher immer 
vorhandenen Kräfteumweg zwischen Gasraum und Welle, 
gestattet ein Zweitaktverfahren ohne Hilfe von Ventilen und 
ermöglicht ständigen Wasserersatz durch die Mitbenutzung 
des Auspuff Schlitzes als Ueberlaufes für das erwärmte Wasser. 
Allerdings müssen dabei eine Reihe von Bedingungen erfüllt 
werden, deren Bedeutung sich erst inzwischen ergeben hat.
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1. Die S p r i tz s ic h e r h e i t  einer Zellenrad-Gasmaschine 
muß von ihrer Umlaufgeschwindigkeit unabhängig sein; 
nur dann kann die Maschine die m it dem Ziel geringer 
Wasserreibung erforderliche n ie d rig e  Umlaufzahl erhalten. 
In ihren größten Abmessungen wird sie also kein Schnelläufer 
sein. Turbinenräder, in denen die ein- und ausschwingenden 
Wasserkolben m it einem h y d ra u l is c h e n  G e tr ie b e  
Zusammenarbeiten sollen, wie es etwa in den bekannten 
Luftpumpen mit umlaufendem Wasserring verwendet wird, 
müßten als Gasmaschinen, um spritzsicher zu bleiben, so 
hohe Umlaufgeschwindigkeiten erhalten, daß ihre gesamte 
Gasarbeit durch hydraulische Verluste auf gezehrt würde. 
Diese Maschinenart, so bestechend ihre Einfachheit auch sein 
würde, ist aussichtslos.

Abbildung 2. Hum phrey-Pum pe m it Turbine.

lassen, unter deren Laufflächen sich bei hinreichend großer 
Gleitgeschwindigkeit und hinreichend geringer spezifischer 
Belastung tragende Wasserfilme nach den gleichen Gesetzen 
wie in den bekannten Michell-Lagern bilden müssen und dann 
einen verschleißfreien Betrieb ergeben. Die Seitenflächen 
der Drehkolben bedürfen im Wasser nur guter Passung, 
aber keiner beson
deren Abdichtung.

3. Die Spiegel
flächen der Wasser
kolben müssen so
wohl gegen zu starke 
A u ssc h lä g e  ge
schützt werden, die 
beim Ein- und Aus
schwingen durch die 
Corioliswirkung ver
ursacht werden kön
nen, als auch gegen 
Beschädigungen von 
der Gasseite her, sei <f- 
es durch den S pü l- 
s tro m  oder die 
D ru c k w e lle n  bei 
der Verpuffung.
Unruhige Spiegel
flächen vertragen 
sich nicht mit der 

Schlitzsteuerung, 
deren Kanten beson
ders im Spülbereich 
nicht durch Wellen-

Abbildung 4. Zellenrad m it Drehkolben- 
getriebe (Scbema).

berge überflutet werden dürfen, und sind dem Aufreißen durch 
den Spülstrom stärker ausgesetzt als glatte Spiegel; auf geris
senes Wasser würde aber fein zerstäubt und könnte durch

Abbildung 3. Zellenrad-Gasmaschine m it Umströmgetriebe.

Dagegen ist in Zellenrädern, deren ein- und ausschwin
gende Wasserkolben m it einem D re h k o lb e n g e tr ie b e  
Zusammenarbeiten, die Spritzsicherheit der einzelnen Wasser
spiegel nur von baulichen Größen, wie Exzentrizität, klein
stem Spiegelabstand vom Drehmittel, Zellenform, abhängig 
und deshalb in allen Umlaufzahlen gleich groß (Abi. 4). 
Die in den Abbildungen angegebenen Beziehungen für den 
Spritzsicherheitsgrad a sind allerdings nur unter verein
fachenden Voraussetzungen aufgestellt worden und entbehren 
der dreidimensionalen Stütze, aber sie bieten trotzdem die 
Grundlage für die entscheidende Erkenntnis, daß Zellen
radmaschinen erst durch die Verbindung ihrer einzelnen 
Wasserkolben m it einem, durch seine baulichen Abmessun
gen ein für allemal Spritzsicherheit gewährleistenden Dreh
kolbengetriebe wirtschaftlich brauchbar werden, weil sie 
nunmehr so la n g sa m  laufen können, als es für einen 
günstigen mechanischen Wirkungsgrad erforderlich ist. 
Kompressoren und Gasmaschinen benutzen diese Erkenntnis 
m it gleichem Nutzen.

2. Die verwendeten Drehkolben (Abb. 5) müssen nach 
Möglichkeit gegen R e ib u n g  in ihren Führungen und gegen 
V e rsc h le iß  an ihren Außenkanten geschützt werden, weil 
für ihre Schmierung nur Wasser zur Verfügung steht. Es 
bietet keine Schwierigkeit, sie an Rollen mit Nadellagerung 
im Wasserbereich zu führen, und von Tragschuhen tragen zu

Abbildung 5. Flachschieber m it Tragschuhen und Spiegelschutz.

seine Verdampfung den Wärmeverbrauch und die Maschinen
leistung empfindlich schädigen. Eine einfache Sicherung 
dagegen bietet sich in der Anordnung von gelochten und 
gerippten Schutzplatten oder gitterförmigen Abdeckkörpern 
von genügender Eintauchtiefe, die an den Drehkolben starr 
befestigt sind, und deren Bewegung und damit diejenige 
der Wasserspiegel zwangsläufig mitmachen, wobei sie wäh
rend des ganzen Umlaufs die vielfach unterteilten Wasser
flächen sowohl beruhigen als auch schützen (Abb. 6).
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4. Die Gasarbeitsräume dürfen k e in e  n a c h  a u ß e n  
fü h re n d e n  D ic h tu n g s s p a l te  erhalten, weil in diesen 
außer der Abdichtung nach außen hin gleichzeitig eine solche 
im Spaltumfang erforderlich würde, in welche die verschie
denen Druckzonen einmünden müßten. Mit einfachen 
Mitteln ist diese Doppelaufgabe kaum zu lösen, so daß die Ge
fahr bestünde, daß 
aus dem Hochdruck
gebiet, in dem der 
Dichtungsspalt un
ter Wasser stünde, 
fein zerstäubtesW as- 
ser in die Spülzone 
eingeblasen würde, 
wo der Spalt frei 
liegt. Es ist von 
größter Bedeutung, 
die Abdichtung der 
Gasräume nach 
außen hin ganz zu 
umgehen. Das ge
lingt mit den ein
fachsten Mitteln, so
bald die Flüssigkeits
spiegel so wirksam 
geschützt werden, 
daß sie Umkehrspü
lung vertragen.Dann 
läßt sich nämlich 
die gesamte Steue
rung der Gasarbeits
räume und ihre ge
samte Abdichtung 
in einem gemein
samen Innenspalt an 
den Flächen eines ge
meinsamen Steuer
gehäuses ( Abb. 7) 
vereinigen; dieses 
wird von zwei Rad
hälftenumschlossen, 
die sich axial m it 
gleichen Gasdrücken 

gegenüberstehen.
Die Dichtung im ge
meinsamen Innen
spalt ist dann nur 
noch als Tangential
absperrung von 
Druckzone zuDruck- 
zone erforderlich, 
und dafür genügen 
nachgiebig gegen das 
Steuergehäuse an
gepreßte Lamellen.
Da diese während 
desümlaufs abwech
selnd in den Gas
oder Wasserbereich gelangen, werden sie selbsttätig und zu
verlässig gekühlt und geschmiert,

5. Den umlaufenden Gasarbeitsräumen müssen für 
günstige Abwicklung der Entspannung und Spülung und 
zur Vermeidung von störenden Schwingungen in nächster 
Nähe g ro ß e  A u s p u f f rä u m e  zur Verfügung gestellt 
werden. Das ergibt sich in der vorerwähnten Doppelrad
bauart von selbst; Abb. 8 läßt zugleich erkennen, daß die

einzigen Abdichtungen der Räder nach außen hin völlig 
ins Wasser gelegt werden können, für dessen Abdichtung 
auf zylindrischen Flächen bei mäßiger Umlaufgeschwindig
keit keine Schwierigkeiten bestehen.

6. Die Zündung der Gasarbeitsräume kann nur durch 
einzelne mitlaufende Zündkerzen erfolgen, die m it Rück

sicht auf ihre Viel
zahl praktisch un
verwüstlich und ge
gen die Benetzung 
mit Wasser durchaus 
unempfindlich sein 
müssen. Den früher 
erwähnten Lepel- 
Kerzen, deren Strom
erzeugung und Steue
rung ebenso vielteilig 
als empfindlich ist, 
und die deshalb we
nig in eine Maschine 
passen, die in  allen 
Einzelheiten nach 
größter Sicherheit 
strebt, dürften Ab- 
r e iß k e rz e n  mit ge
wöhnlicher Licht
spannung und ein
stellbarer Strom
stärke vorzuziehen 
sein, wenn sie ohne 
äußeres Abreißge
stänge auszukom
men vermögen. Das 
ist der Fall, wenn sie, 
wie aus der Abbil
dung ersichtlich, an 
einem starken, unge
steuerten Magneten 
vorüberziehen, der 
dabei durch eine 
unmagnetische Ver
schlußkappe hin
durch ein im 
Kerzeninneren ver
schiebbares leichtes 
Röhrchen anzieht 
und einen kurz 
vorher gebildeten 
Stromkreis abreißt.

7. Die Zellenrad- 
Gasmaschine muß im 
Betrieb eine dau
ernde selbsttätige 
E rn e u e r u n g  ih re s  

W a s s e rk ö rp e rs  
ermöglichen. Das 
von den Gasen 
und durch die Rei

bung erwärmte Wasser wandert zum Drehmittel hin; Ver
unreinigungen, die vom Brennstoff oder vom Wasser selbst 
eingeschleppt werden, wandern nach außen. Da der Wasser
körper in dieser Maschinenbauart von einem festen Gehäuse 
umhüllt wird, bietet sich an seinen Seitenwänden Gelegen
heit, Wasser abzuzapfen und zu ersetzen. Die Druckunter
schiede in  den einzelnen Zonen des Läufers legen einen 
Kreislauf für das zu reinigende und zu kühlende Betriebs-

Abbildung 6. Zellenrad-Gasmaschine m it Drehkolbengetriebe (Querschnitt).
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Abbildung 8. Zellenrad-Drehkolben-Gasmaschine 
(Längsschnitt).

w a sse r  n a h e , d er  o h n e  b e s o n d e r e  P u m p e n  d u rc h fü h r b a r  

w ä re .
A lle  d ie s e  B e d in g u n g e n  fü r  e in e W a ss e r k o lb e n -G a sm a s c h in e ,  

d ie  a n  S t e l le  e in er  G a s tu r b in e  d a z u  b e r u fe n  s e in  s o ll ,  d ie  h e u te

71-150

O-IV-T-Gasmasc/rine 
PS-2000 
Ti-PO

Abbildung 9. Gasmaschine gleicher Leistung.

ü b lic h e  G r o ß g a s m a s ch in e  (Abb. 9)  zu  e r s e tz e n , s in d  a ls o  u n te r  
W a h r u n g  g r ö ß te r  E in fa c h h e it  zu  e r fü lle n . D ie  n e u e  M a sc h in e  

w ir d  k e in e  W ä r m e r iss e  k e n n e n , k e in e  S c h m ie r fe h le r  er
m ö g lic h e n , w e d e r  g e s t e u e r te  n o c h  u n g e s te u e r te  V e n t ile  

b e n ö t ig e n ,  k e in e  F u n d a m e n tb r ü c h e  v e r u r s a c h e n , k e in e  
lä s t ig e n  S c h w in g u n g e n  a u s se n d e n  u n d  n a c h  d ie s e n  R ic h 

tu n g e n  h in  d ie  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  d e r  h e u t e  ü b lic h e n

B a u a r t  ü b e r tr e ffe n . S ie  w ir d  a u c h  g le ic h z e it ig  v i e l  b i l l i g e r  

a ls  d ie s e  u n d  s e lb s t  a ls  e in e  g le ic h  s ta r k e  D a m p ftu r b in e n 
a n la g e  w e r d e n , d e n n  s ie  b e n ö t ig t  im  G e g e n sa tz  zu r  D a m p f

o d er  G a s tu r b in e  k e in e  h o c h w e r t ig e n  B a u s to f f e  u n d  i s t  fa s t  
im  K u r b e ls c h u tz r a h m e n  e in e r  g le ic h  s ta r k e n  G roß gas
m a s c h in e  u n te r z u b r in g e n .

I n  w ä r m e t e c h n i s c h e r  B e z ie h u n g  i s t  m it  d e m  E rsa tz  
der  ü b lic h e n  T a n d e m -V ie r ta k tm a s c h in e  d u rch  e in e  Z ellen ra d -  

D r e h k o lb e n m a s c h in e  n ic h t  n o tw e n d ig e r w e is e  e in e  V e rsc h le ch 
te r u n g  v e r k n ü p ft ;  e s  w ä r e  g a n z  fa ls c h  zu  g la u b e n , d a ß  d u rch  

d ie  b lo ß e  A n w e s e n h e it  o ffen er  W a s se r f lä c h e n  im  G a sa rb e its 
r a u m  d ie  W ä r m e v e r lu s te  u n b e d in g t  g r ö ß e r  w e rd en  m ü ß te n  
a ls  in  e in e r  g e w ö h n lic h e n  K o lb e n m a s c h in e . D e n  G egen 
b e w e is  h a t  d ie  H u m p h r e y -P u m p e  b e r e its  g e lie fe r t ,  v o n  der  

e in w a n d fr e i  f e s t s t e h t ,  d a ß  s ie  t r o t z  ih r e r  a u ß er o r d e n tlich  
n ie d r ig e n  H u b z a h l  s e lb s t  b e i n ic h t  v ö l l ig e r  S p r itz s ic h e r h e it  
ih rer  S p ie g e l e in  G ü te v e r h ä ltn is  v o n  6 7  %  g e g e n ü b e r  der  

th e o r e t is c h  m ö g lic h e n  G a s a r b e it  e r z ie lte ;  e in e  g e w ö h n lic h e  
K o lb e n m a s c h in e , v e r s e h e n  m it  d e n  A b m e s s u n g e n  u n d  H u b 
z a h le n  d er  g le ic h  s ta r k e n  H u m p h r e y -P u m p e , w ü r d e  v e r m u t

l ic h  k e in e n  b e s se r e n  W e r t  d e s  G ü te v e r h ä ltn is s e s  erre ich en . 
D a  b e i  g e w ö h n lic h e n  K o lb e n m a s c h in e n  v o n  u n te r  s ich  
g le ic h e m  m in ü t l ic h e n  W ä r m e d u r c h s a tz  d a s  G ü te v e r h ä ltn is  
m it  z u n e h m e n d e n  U m la u fz a h le n  s t e ig t ,  o b w o h l d a b e i die  

G a sk ö rp er  m it  a b n e h m e n d e r  H ö h e  u n d  B r e it e  der G as
r ä u m e  im m e r  u n g ü n s t ig e r  w e r d e n d e  V e r h ä ltn is s e  fü r  d ie  
S tr a h lu n g s v e r lu s te  e r h a lte n , so  i s t  w o h l  a u c h  a n z u n e h m e n ,  
d a ß  W a s s e r k o lb e n -G a s m a s c h in e n  s ic h  ä h n lic h  v e r h a lte n , daß  
a ls o  d ie  D r e h k o lb e n -G a s m a s c h in e  d ie  h e u t e  ü b lic h e  B a u a r t  
der  G r o ß g a s m a s c h in e  im  G ü te v e r h ä ltn is  e rr e ic h e n  w ird . 
V o r a u s s e tz u n g  is t  a lle r d in g s , d a ß  in  d er e r s tg e n a n n te n  jed e  
A n fe u c h t u n g  d e s  B r e n n s t o f fg e m is c h e s  m it  z e r s tä u b te m  
W a s se r  v e r m ie d e n  w ir d .

U n d  s e lb s t  w e n n  e in e  6 0 0 0 -P S -D r e h k o lb e n m a s c h in e  m it  

ih r e m  W ä r m e v e r b r a u c h  u m  e in ig e  P r o z e n t  ü b er  d em 
je n ig e n  d er  h e u t e  ü b lic h e n  V ie r ta k t-  
m a s c h in e n  b le ib e n  w ü r d e , so  s c h e in t  d ies  

b e d e u t u n g s lo s ; e s  w e r d e n  seh r  b a ld  B e 
tr ie b s le u te  h e r a n w a c h s e n , d ie  fü r  d iese  

e tw a ig e  V e r s c h le c h te r u n g  seh r  g e rn  un d  
seh r  m it  R e c h t  e in e  k a u m  m e h r  zu  

ü b e r tr e ffe n d e  B e tr ie b s s ic h e r h e it  un d  
B il l ig k e i t  e in ta u s c h e n .

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

F r ü h e r e  V e r s u c h e  z u m  B a u  e in er  
W a s s e r k o lb e n -G a s m a s c h in e  u n d  zu  ihrer  

V e r b e s se r u n g  w e r d e n  e r w ä h n t  u n d  h ier 
a u f  d ie  B e d in g u n g e n  g e n a n n t ,  d ie  die  

A n w e n d u n g  e in e s  Z e lle n r a d es  a ls  T rägers  
v o n  e in z e ln e n  u m la u fe n d e n  K o lb en  er
m ö g lic h e n , w ie  S p r it z s ic h e r h e it ,  S c h u tz  

d er  D r e h k o lb e n  g e g e n  R e ib u n g  u n d  V er
s c h le iß , S c h u tz  d er  S p ie g e lf lä c h e n  der  

W a s se r k o lb e n  g e g e n  z u  s ta r k e  A u s 
s c h lä g e , F e r n h a lte n  n a c h  a u ß e n  fü h r en 

der  D ic h tu n g s s p a lt e n  v o n  d e n  G a s a r b e itsr ä u m e n  u n d  A n 
o r d n u n g  g r o ß e r  A u s p u ffr ä u m e , Z ü n d u n g  d u rc h  e in z e ln e  
m it la u fe n d e  K e r z e n  u n d  d a u e r n d e  s e lb s t t ä t ig e  E rn eu er u n g  

d e s  W a sse r k ö r p e rs . S c h lie ß lic h  w e r d e n  d ie  V o r te ile  erö rter t, 
d ie  n a c h  d ie s e n  B e d in g u n g e n  a u s g e fü h r te  W a sse r k o lb e n -  

G a s m a s c h in e n  in  b e tr ie b lic h e r , w ä r m e te c h n is c h e r  u n d  w ir t 
s c h a f t l ic h e r  B e z ie h u n g  b ie te n .
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Eigenspannungen in Schweißnähten.
Von F ra n z  B o l le n r a th  in Aachen.

(Mitteilung aus dem Aerodynamischen In s titu t der Technischen Hochschule Aachen.)

[Bericht Nr. 276 des W erkstoffausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Spannungsmessungen an einfachen gasschmelz- und lichtbogengeschweißten V-Nähten von vollkommen fre i beweglichen 
und in  der Naht elektrisch vorgehefteten Platten aus S t 37 nach dem Matharschen Verfahren. E in fluß  der Plattenstärke 
und des Zusatzwerkstoffes bei verschiedenen Schweißarten. W irkung starrer Einspannung. Spannungsabbau nach Bean

spruchungen durch äußere statische Belastung in  Nahtrichtung.)

Zur Beurteilung der Festigkeit von Schweißverbindungen 
und für einen Vergleich verschiedener Schweißarten 

miteinander ist die Kenntnis der Eigenspannungen in der 
Naht und ihrer Umgebung notwendig. Bei den verwickelten 
Temperaturänderungen während des Schweißens und der 
Abhängigkeit der Festigkeitseigenschaften der Werkstoffe 
von der Temperatur ist eine Berechnung der Schweißspan
nungen ziemlich aussichtslos. Den hier besprochenen Ver
suchen wurden möglichst einfache Verhältnisse zugrunde 
gelegt. Entsprechend den Einspannbedingungen empfiehlt 
es sich, zwischen reinen N a h t-  und B a u s p a n n u n g e n  zu 
unterscheiden, je nachdem die Eigenspannungen allein 
von der Schweißung der Naht an frei beweglichen Stücken 
oder außerdem von dem Einbau der zu verbindenden Teile 
in einem Verband herrühren. Im  folgenden werden haupt
sächlich die Nahtspannungen behandelt.

Durchführung der Versuche.
Frühere Versuche zur Erm ittlung der Schweißspan

nungen ermöglichten keine genügend genaue Erfassung von 
Spannungsspitzen und -tiefen, die unvermittelt aus dem 
übrigen weniger stark veränderlichen Spannungsfeld her
vortreten. Mit abnehmender Meßlänge findet man immer 
höhere Werte in den Nähten, die oft die Streckgrenze des 
gleichmäßigen Spannungszustandes erheblich überschreiten2) 
und die, wie nach einfachen Ueberlegungen3) zu erwarten 
ist und durch punktförmige Erm ittlung mit Hilfe des 
Röntgenstrahlverfahrens4) sich ergeben hat, manchmal ein 
Mehrfaches der beim einfachen Zugversuch vorhandenen 
Streckgrenze erreichen. F ür die eigenen Untersuchungen 
wurde das V e rfa h re n  von J. M a th a r 5) zu r  E rm i t t lu n g  
von E ig e n s p a n n u n g e n  benutzt, das beliebig kleine 
Meßlängen zuläßt — bis herunter zu etwa 2 mm bei Licht
bildauswertung6) — und so eine fast punktweise Bestimmung 
örtlicher Spannungen und der Hauptspannungsrichtungen 
ermöglicht. Ferner sind die einmal ausgemessenen Proben 
für den weiteren Gebrauch und andere Untersuchungen 
noch tauglich. Aus der Verformung der Umgebung von

4) Vorgetragen auf der am  27. Februar 1934 in  Düsseldorf 
vom Fachausschuß für Schweißtechnik im Verein deutscher In 
genieure, vom Verband für autogene M etallbearbeitung, von der 
Deutschen Gesellschaft für Elektroschw eißung und vom W erk
stoffausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute gemeinsam 
veranstalteten Sitzung. —  Sonderabdrucke dieses Berichts sind 
vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, zu beziehen.

2) H. L o t tm a n n  : Vorträge und Aussprachen, 73. H auptvers. 
V er.dtsch.Ing. 1933, S. 25; Schiffbau 33 (1932) S. 215/22; E. S ie - 
be lu .M . P f e n d e r :  Arch. E isenhüttenw es. 7 (1933/34) S .407/15; 
(Werkstoffaussch. 250); 0 . M ie s : W ärm e 57 (1934) S. 113/21.

s) F. W ö r tm a n n  u. W. M o h r: Schweiz. Bauztg. 100 (1932) 
S. 243/46; G. G rü n in g :  Stahlbau 7 (1934) S. 110/12.

4) F . W e v e ru . H. M ö lle r :  A rch.E isenhüttenw es.5 (1931/32)
S. 215/18; M itt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 15
(1933) S. 65/69; H . M ö lle r  u. J .  B a r b e r s :  M itt. Kais.-W ilh.- 
Inst. Eisenforschg., Düsseid., 16 (1934) S. 21/31; vgl. S tah l u. 
Eisen 54 (1934) S. 375.

5) Arch. E isenhüttenw es. 6 (1932/33) S. 277/81 (W erkstoff
aussch. 202); T rans. Amer. Soc. mech. Engr., Iron  and  Steel 56
(1934) S. 249/54.

•) B. D ir k s e n :  Verh. 3. intern. Kongreß techn. Mechanik, 
Stockholm 1930, Bd. 2, S. 181/84.

Bohrlöchern wurde entsprechend den Berechnungen von 
K irs c h 7) und von W illh e im  und A. L eo n 8) auf die herr
schenden Spannungen geschlossen. Nach Vorversuchen 
erschien bei den gewählten Probenabmessungen und den 
hierbei vorkommenden Spannungsverteilungen ein Bohrer
durchmesser von 12 mm ausreichend, um die Spannungs
spitzen genügend genau zu erfassen. Während der Bohrung 
aufgenommene Verformungskurven geben zudem einen E in
blick in die Spannungsverteilung über die Plattendicke 
(Bohrtiefe). Zur Zeit liegen allerdings noch nicht genügend 
Ergebnisse darüber vor.

Die höchsten Schweißspannungen treten in einem 
schmalen Streifen in Nahtrichtung in der Schweiße auf, 
hervorgerufen im wesentlichen durch die Schrumpfungen 
des in die Naht eingeschmolzenen Zusatzwerkstoffes und des 
unmittelbar an der Naht liegenden Plattenwerkstoffes. 
Wird durch eine Meßbohrung in  dieser Gegend der Quer
schnitt der Naht geschwächt oder der die Spannung er
zeugende Streifen unterbrochen, so werden die Spannungen 
ausgelöst und die Umgebung der Meßbohrung entlastet. 
Deshalb sind auch bei sehr hohen Spannungen die Form 
änderungen bei der Entlastung fast nur elastisch im Gegen
satz zu einer Meßbohrung in einem gleichmäßigen, durch 
äußere Kräfte erzeugten Spannungsfeld, in dem die Fasern, 
welche die Bohrung in Kraftrichtung berühren, durch Zu
sammendrängen der Kraftfußlinien unter stark behinderter 
Formänderung bedeutend höher beansprucht werden als 
in der Nachbarschaft. Aber selbst wenn am Lochrande 
Fließen bei dem letzterwähnten Spannungszustand erfolgt, 
hat dies auf die Messung keinen großen Einfluß, da nur die 
Querdehnung an diesen Stellen in die Berechnung der Span
nungen eingeht, während die für die Spannungsberechnung 
wichtigste Verformung die Längenänderung der in K raft
richtung liegenden Achse eines um die Bolirmitte kon
zentrischen Kreises ist. Ferner erfolgen die größten, je 
nach Spannungszustand und -höhe teilweise bleibenden 
Verformungen unm ittelbar am Lochrande, während die 
elastischen Verformungen in einiger Entfernung vom Loch
rande ausgewertet werden.

In  einer Schweißnaht entstehen immer mehrachsige 
Spannungszustände, deren Höhe und Verteilung von vielen 
Einflußgrößen abhängt.

Um einigermaßen vergleichbare Verhältnisse zu erhalten, 
wurden nur e in fa c h e  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  m it  g e 
r a d e n  V -N ä h te n  (Flankenwinkel 60°) an ebenen, recht
eckig begrenzten P latten untersucht. Die P latten wurden 
sorgfältig geglüht, in 8 h auf 850° erhitzt und während 24 h 
langsam im Ofen abgekühlt. Alle Proben schweißte der 
gleiche Schweißer m it der üblichen Geschwindigkeit. Die 
zu verschweißenden P latten waren zum Teil elektrisch vor
geheftet und teilweise vollkommen frei beweglich. Im ein
zelnen erstreckten sich die U n te r s u c h u n g e n  auf den 
E in f lu ß  fo lg e n d e r  G rö ß en  a u f  d ie  E ig e n s p a n 
n u n g e n :

7) Z. VDI 42 (1898) S. 797/807.
8) Z. M ath. u. Physik 64 (1916) S. 233.
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Zahlentafel 1. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e r  v e r w e n d e t e n  W e r k s to f f e .
P lattenw erk 

s to ff1)
Z u satzd rah t 

GV l 2)
N ack te  E lek trode2) U m hüllte E lek trode2)

-
| E la s t i z i t ä t s m o d u l ................................ k g /m m 2
j F l ie ß g re n z e .............................................. kg /m m 2

D ehnung an  der F l ie ß g r e n z e ...................%
Z u g f e s t ig k e i t ......................................... k g /m m 2
B ruchdehnung ..............................................  %
B rin e llh ä r te ................................................................

19 750 
24,7 bis 26 

bis 2,5 
36,3 
37,2 
99,5

18 100 bis 19 7003) 
22 bis 264) 

bis 0,5 
25,43) bis 36,2 

bis 7,9 
115

18 800 bis 19 000 
304) bis 32,3 

bis 2,0 
39,5 bis 41,7 

(3,7)3) 6,25 bis 7,5 
185 (143)1)

19 550 bis 20 150 
39,53) bis 50 
1,25 bis 2,0 

50,03) bis 58,0 
5,0 bis 10,2 

167

i) i m geglühten Z ustande. — 2) Die P rüfstücke  aus Z usatzw erkstoff w urden aus den Schw eißnähten  herausgearbeitet. — 
3) Erhebliche Fehlstellen. — 4) Obere Streckgrenze n ich t ausgeprägt.

1. Breite der Erwärmungszone;
2. Schweißart (Gasschmelz- und Lichtbogenschweißung);
3. Zusatzwerkstoffe;
4. Plattenabmessungen;
5. Band- (Einspann-) Bedingungen;
6. Schmieden der Naht in Hellrotglut;
7. zusätzliche äußere Belastungen.

Weitere Versuche über den Einfluß von Ein- und Mehr
lagenschweißung, durchgehende und abgesetzte Kaupen, 
aufgeschweißte Verstärkungen, Schweißung in verschie
denen W erkstätten, Verhalten bei stoßartigen, elastischen 
Beanspruchungen werden demnächst veröffentlicht9).

Die F e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n  d er v e rw e n d e te n  
W e rk s to ffe  sind in Zahlentafel 1 angeführt. Die span
nungsfrei geglühten Platten bestanden aus St 37. Als Zu
satzdrähte wurden bei der Gasschmelzschweißung GV1, bei 
der Lichtbogenschweißung eine der üblichen nackten und 
gute ummantelte Elektroden benutzt. Die Zugfestigkeit der 
Schweißen ist niedriger, als man nach den Härtewerten er
warten sollte. Das ist darauf zurückzuführen, daß sich auf 
das Ergebnis des Zugversuches Fehler wie Kaltschweiß
stellen, Gas- und Schlackeneinschlüsse auswirken. Bei der 
Gasschmelzschweiße ist die festigkeitsmindernde Wirkung 
der Fehlstellen bei einer Beanspruchung in Nahtrichtung 
stärker, da diese ungefähr die Form flacher Ellipsoide 
haben, die mit ihrer kurzen Achse in Kichtung der höchsten 
Eigenspannung liegen und so große Kerbspannungen ver
ursachen. Bei einer zusätzlichen Beanspruchung senkrecht 
zur Naht sind sie ohne Einfluß. In der Schweiße der durch 
elektrischen Lichtbogen hergestellten Naht hingegen sind 
die Einschlüsse und Lunker mehr kugelförmig und ergeben 
für jede Kraftrichtung die gleiche Kerbwirkung. Die Kugel
druckhärte läßt also keinen Schluß auf die Zugfestigkeit der 
m it Fehlern behafteten Schweiße zu, auch schon deshalb 
nicht, weil die Schweiße über den ganzen Nahtquerschnitt 
beträchtliche bleibende Verformungen noch während der 
Schrumpfung unterhalb 400° erfahren hat. Die voneinander 
abweichenden Eigenschaften der Werkstoffe in P latte und 
Naht bedingen eine Ungleichmäßigkeit in geschweißten 
Bauteilen, die den Eigenspannungszustand verwickelt und 
die Spannungsverteilung durch äußere Lasten unüber
sichtlich gestaltet. Es läßt sich daher über die Entwicklung 
der Gesamtspannungszustände bei weiterer Belastung nur 
wenig Voraussagen.

Einfluß der Breite der Erwärmungszone.
Bemerkenswerte Unterschiede bestehen in der B re i te  

d e r E rw ä rm u n g sz o n e  bei Gasschmelz- und Lichtbogen
schweißung. Um den Einfluß der Erwärmungszone allein 
festzustellen, wurden von zwei Platten mit den Abmessungen 
600 x  600 x  15 mm3 längs einer Mittellinie auf einer Seite 
die eine (Probe 1) mit dem Gasbrenner über eine Breite von 
80 bis 100 mm bis zum oberflächlichen Schmelzen erwärmt, 
die andere (Probe 2) über eine Breite von etwa 10 mm mit

9) Abhandlungen des Aerodynamischen In s titu ts  der Tech
nischen Hochschule Aachen Nr. 14 (Berlin: Verlag J .  Springer
1934).

einem Kohlenlichtbogen nahezu 2 mm tief eingebrannt 
und durch blanken Zusatzdraht eine dünne Raupe aufgelegt. 
Die an diesen beiden Proben festgestellte Spannungsver
teilung längs einer Mittellinie in der Erwärmungszone und 
einer solchen quer dazu zeigen Abb. 1 und 2. In den Er
wärmungszonen und den dazu senkrechten Mittelschnitten 
stimmen wie auch bei den Schweißproben die gemessenen 
Normalspannungen gleichlaufend zur Plattenmittelebene 
mit zwei Hauptspannungen überein, wenn die Naht mit 
gleichmäßiger Geschwindigkeit ohne Unterbrechung aus
geführt wird; die dritte Hauptspannung ist dann senkrecht 
dazu gerichtet.

Die mit den beiden verschieden breiten Erwärmungs
zonen erhaltenen Spannungsverteilungen sind bezeichnend 
für die Gasschmelz- und Lichtbogenschweißung. Wenn man 
ohne Berücksichtigung der Streckgrenzenerhöhung durch 
den räumlichen Spannungszustand und durch das besonders 
bei der elektrischen Lichtbogenschweißung starke Span
nungsgefälle aus den Verformungen auf die Spannungen 
wie bei einem gleichmäßigen einachsigen Spannungszu
stande schließen wollte, so würde man die durch die ge
strichelten Linienzüge angedeuteten Spannungsverteilungen 
erhalten, die bereits höher sind, als man nach den bisher 
bekannt gewordenen Messungen erwarten konnte. Die An
teile der Verformungen infolge der Spannungen in den 
Hauptrichtungen wurden voneinander getrennt und als 
„reduzierte Verformungen“ in den Abbildungen aufgetra
gen. Aus den reduzierten Verformungen wurden ent
sprechend der tatsächlich vorhandenen Formänderungs
behinderung10) die Spannungen berechnet, die durch die 
ausgezogenen Linienzüge dargestellt werden. Die höchsten 
Spannungen sind in der Mitte der erwärmten Zone, und 
zwar Zugspannungen in der Erwärmungsrichtung, die mit 
Null beginnend vom Nahtanfang sich allmählich steigern 
und einen vom räumlichen Spannungszustande und der 
Spannungsänderung abhängigen Höchstwert erreichen. 
Nach Versuchen an 1200 mm langen Schweißnähten werden 
die Höchstspannungen bei der gleichen Plattenstärke etwa 
270 bis 320 mm vom Nahtanfang festgestellt. Den Zug
spannungen in der Mitte halten Druckspannungen am Blech
rande das Gleichgewicht. Die Spannungsverteilung ändert 
sich über die Plattendicke noch merklich, wie die Gegen
überstellung der Messungen auf Vorder- und Rückseite 
ergibt. Bei der schmalen Erwärmungszone ist der Ueber- 
gang von den Spannungen in den beiden äußeren Platten
hälften zu der hohen Spannungsspitze in der Zonenmitte 
viel steiler, und die größten Spannungen sind fast 50 % 
höher als bei der breiten Erwärmungszone (75 gegenüber 
50 kg/mm 2 in Erwärmungsrichtung und 22 gegenüber 
20 kg/mm2 quer dazu auf der Vorderseite). Auf der Rück
seite der Probe 2 betragen die größten Spannungen nur 
47,5 %  derjenigen auf der Vorderseite.

Gasschmelzsehweiß-Verbindungen.
Die Untersuchungen an Verbindungen durch Gasschmelz

schweißung in einer Lage mit Zusatzdraht GV1 befaßten
10) F. B o l le n r a th :  Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 630/34.
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Abbildungen 1 bis 9. Spannungsverteilung in  verschieden geschweißten P latten,

sich mit dem Einfluß der Plattenstärke, der Einspann
bedingungen (in der N aht elektrisch vorgeheftet, auf Keil
spalt gelegt und allseitige starre Einspannung an einge
schweißten Flicken) und einer Nachbehandlung durch 
Hämmern der Naht. Die hierbei benutzten P ro b e n  waren 
folgende:
3. Schweißnaht durch Rechtsschweißung, elektrisch vor

geheftet, an zwei P latten mit den Abmessungen 600 x  300 
X 15 mm3;

4. Schweißung wie vor, zwei P latten m it den Abmessungen 
600 X 300 X 10 mm3;

5. Schweißung wie bei 3, zwei P latten  m it den Abmessungen 
600 X 300 X 5 mm3;

6. Schweißnaht bei offenem Keilspalt; bis zur Mitte Rechts
schweißung, dann Linksschweißung; zwei P latten mit 
den Abmessungen 600 X 300 X 15 mm3;

7. Schweißnaht und Plattenabmessungen wie bei Probe 3; 
Naht in Hellrotglut gehämmert;

8. Flicken m it den Abmessungen 150 X 150 X 15 mm3 
durch V-Naht eingeschweißt in einen quadratischen 
Ausschnitt in der Mitte einer P latte m it den Abmes
sungen 600 X 600 X 15 mm3; dabei wurden zunächst 
die von einer Ecke ausgehenden beiden Seiten hinter
einander geschweißt, die P latte  abgekühlt und dann von 
der gegenüberliegenden Ecke aus die beiden letzten Seiten 
hintereinander geschweißt.

Die Ergebnisse an den Proben 3, 4 und 5 zeigen Abb. 3 
bisö, die einen Vergleich für den E in f lu ß  d e r  B le c h s tä rk e

o SC03/774-ß
• Sc40/7/C-ß

zulassen. Die Spannungsverteilung in Probe 3 ist nahezu die
selbe wie bei der Probe 1, nur ist das Spannungsgefälle von 
N ahtm itte quer zur N aht etwas steiler. Die an Probe 4 ge
wonnenen Ergebnisse sind in mehrfacher Hinsicht beachtens
wert. Die Spannungen in N ahtm itte sind unter die Streck
grenze des einachsigen gleichmäßigen Spannungszustandes 
auf 24 kg/mm2 in Nahtrichtung und au f— 2,5 kg/mm 2 quer 
zur N aht abgesunken, weil bei der großen Abflachung des 
Spannungshügels und dem unter die gewöhnliche Streck
grenze verminderten Hauptspannungsunterschied das zu 
beiden Seiten der Naht vorhandene Spannungsgefälle zu 
weit abliegt, um die Formänderungsbehinderung über die 
Streckgrenze aufrechtzuerhalten. Die von den Raupen der 
Schweiße ausgehenden Kerbwirkungen mögen zu dem Zu
sammenbruch der hohen Spannungen beigetragen haben. 
Neben der Naht jedoch ist die Spannungsänderung noch so 
stark, daß die Formänderung weiterhin verhindert wird. 
Quer zur Naht, die jetzt, auf die Plattenstärke bezogen, 
länger ist als bei der 15 mm dicken Probe 3, sind die Span
nungen auch anders verteilt. Die Nahtenden und die N aht
m itte stehen unter Druck, und nur in den dazwischen ge
legenen Teilen herrscht allseitiger Zug. Bei der Probe 5 ist 
die Spannungsverteilung nach Abb. 5 infolge der weiter 
verringerten Plattenstärke in dem gleichen Sinne wie bei 
der Probe 4 stärker verändert. An keiner Stelle der ganzen 
P latten wurden Spannungen oberhalb der Streckgrenze mehr 
gefunden. Die höchste Spannung überhaupt beträgt 
20 kg/mm2 in Nahtrichtung. Trotzdem befindet sich die 
Naht über einem großen Teil in der Mitte im Grenzzustand
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für Fließen, da der Hauptspannungsunterschied hier — 20 
— 7 =  — 27 kg/mm2 beträgt. Quer zur Naht herrscht 
wieder wegen der großen Nahtlänge am Anfang und am 
Ende Druck, dann Zug und in der Mitte wieder Druck.

Die Messungen an Probe 6 ergaben wesentlich niedrigere 
Spannungen als bei Probe 4, so daß die f re ie  B e w eg lich 
k e i t  d e r P la t t e n  b e i o ffenem  K e ils p a l t  günstig zu 
sein scheint. Die größten Zugspannungen sind in Naht
mitte mit 32 kg/mm2 in Nahtrichtung und 19 kg/mm2 quer 
zur Naht ermittelt worden. Die Verteilung der Spannungen 
quer zur Naht ist allerdings nicht symmetrisch zur Naht, 
jedoch sind die Unterschiede auf beiden Platten nicht groß. 
Ein einwandfreier Schluß auf den Wert des offenen Keil
spaltes ist aber nicht möglich, da in Nahtm itte von Rechts- 
zu Linksschweißung übergegangen wurde, weil bei Rechts
schweißung der Spalt nicht mehr zuging. Durch die Links
schweißung verengte sich der Spalt am Nahtende von 7 mm 
wieder auf 3 mm.

Das H äm m ern  der N a h t an Probe 7 verminderte die 
Spannungen, die erst bei den Schrumpfungen unterhalb 
etwa 5500 entstehen, nicht wesentlich. Gegenüber der Probe 3 
sind die Höchstspannungen in Nahtrichtung mit 46,7 kg/mm2 
und quer zur Naht mit 20,5 kg/mm2 um 4 und 5 kg/mm2 
vermindert.

Die P ro b e  8 m it den eingeschweißten Flicken bietet 
ein Beispiel für v o llk o m m en  s ta r r e  E in sp a n n u n g . Die 
Nähte an den einzelnen Seiten des quadratischen Flickens 
sind ziemlich kurz, und deshalb erreichen die Spannungen 
in  Nahtrichtung wohl nicht den möglichen Höchstwert. 
Dafür sind die Abmessungen quer zur Naht aber verhältnis
mäßig gering, so daß für die Querspannungen ein ungün
stiger Fall vorliegt. Der ganze Flicken steht nur unter Zug
spannungen, denen von Druckspannungen im Blechrahmen 
das Gleichgewicht gehalten wird. In den einzelnen Naht
abschnitten sind in der Reihenfolge der Schweißung in 
Nahtrichtung die Spannungen 29, 7, 40, 33, 34 kg/mm2 und 
quer zur Naht an den gleichen Meßstellen 17, 25, 29, 
24 kg/mm2; in Flickenmitte wurden 39 und 32 kg/mm2 
ermittelt.

Versuche an elektrisch geschweißten Nähten.

Es wurden folgende P ro b e n  hergestellt:
9. nackte Elektrode von 4 mm D m r.; vier Lagen durch

gehend geschweißt mit 140 A; nach der zweiten Lage 
2 h Abkühlung; bei der dritten und vierten Lage wurden 
die beiden Platten im Abstande von 150 mm von der 
Naht mit wenig Wasser gekühlt, so daß der Blechrand 
nur handwarm wurde; zwei Platten von 600 x  300 
X 15 mm3;

10. umhüllte Elektrode, durchgehende Raupen, zwei Lagen 
mit Zusatzdraht von 4 mm Dmr. bei 120 A; drei Lagen 
mit Zusatzdraht von 5 mm Dmr. bei 140 A; zwei Platten 
von 600 X 300 X 15 mm3;

11. umhüllte Elektrode, durchgehende Raupen, Zusatz
draht von 4 mm Dm r.; erste und zweite Lage mit 120 A, 
dritte Lage m it Zusatzdraht von 5 mm Dmr. mit 140 A; 
zwei Platten von 600 x  300 x  10 mm3;

12. umhüllte Elektrode, Zusatzdraht von 4 mm Dmr., 
80 A; zwei Platten von 600 x  300 x  5 mm3;

13. umhüllte Elektrode, 2 mm Dmr., 35 A, eine Lage, Bleche 
auf Keilspalt gelegt; zwei Platten von 600 x  300 
X 3 mm3;

14. umhüllte Elektrode von 5 mm Dmr., 140 A, in fünf 
Lagen stufenförmig verschweißt; Länge der Stufe 
120 mm; Bleche auf Keilspalt gelegt; Spalt verengt 
sich von 7 mm auf 2 mm bei der ersten Lage nach einer

Nahtlänge von 150 mm und verändert sich von da ab 
nicht mehr; zwei P latten von 600 x  300 X 15 mm3;

15. Flicken von 150 x  150 X 15 mm3 in einem entsprechen
den Ausschnitt in der Mitte einer P latte von 600 x  600 
X 15 mm3 durch V-Naht mit umhüllter Elektrode ein
geschweißt; für die erste und zweite Lage wurde eine 
Elektrode von 4 mm Dmr., für die übrigen Lagen eine 
Elektrode m it 5 mm Dmr. verwandt; nach Heftung 
wurden, wie bei Probe 8, zunächst die von einer Ecke 
ausgehenden Seiten hintereinander geschweißt, die Platte 
abgekühlt und dann von der gegenüberliegenden Ecke 
aus die beiden letzten Seiten hintereinander verschweißt. 

Die Ergebnisse von der m it  n a c k te n  E le k tro d e n  
v e rs c h w e iß te n  P ro b e  9 zeigt Abb. 6. Die Höchstspan
nung in Nahtm itte ist in Nahtrichtung 75 kg/mm2, also ge
nau die gleiche wie bei der P latte m it der schmalen Er
wärmungszone in Abb. 2. Die Spannung quer zur Naht an 
derselben Meßstelle beträgt jedoch nur 9 kg/mm2, so daß 
die Formänderung noch stärker behindert ist. Die Span
nungen steigen am Nahtanfang jedoch viel schneller an, da 
der ganze Nahtquerschnitt je tzt aus dem festeren Zusatz
werkstoff besteht, dessen Anteil bei der schmalen Erwär
mungszone nur gering war, und der nach den Kugeldruck
proben nach Zahlentafel 1 im entspannten Zustand erheblich 
verfestigt ist. Der an die Naht angrenzende Streifen der 
Platten wird durch Verschmelzung m it dem Zusatzwerkstoff 
an einer Verformung durch den dort herrschenden Span
nungszustand ebenfalls verhindert. Daher muß der an
grenzende Plattenwerkstoff unnatürlich hohe Spannungen 
aufnehmen und ist nicht in der Lage, so viel zusätzliche 
Kräfte von außen zu übernehmen, wie es ihm ohne die 
Werkstoffungleichmäßigkeit in der Schweißverbindung mög
lich wäre. Hieraus folgt, daß der Zusatzwerkstoff in seinen 
Festigkeitseigenschaften mit denen des Grundwerkstoffes 
weitgehend übereinstimmen muß, um die beste Tragfähig
keit zu ergeben. Die gleichen Verhältnisse liegen in größerem 
Maße bei den m it ummantelten Elektroden hergestellten 
Schweißnähten vor.

Abb. 7 zeigt den an der Probe 10 ermittelten Spannungs
zustand. Obgleich die Erwärmungszone bei u m m a n te lte n  
E le k tro d e n  breiter ist als bei blanken, sind die Eigen
spannungen in der Naht wegen der höheren Festigkeit des 
dort eingeschmolzenen Werkstoffes noch wesentlich gestei
gert. In den anschließenden Plattenstreifen fand in einiger 
Entfernung von der Naht entsprechend den dort herrschen
den Spannungszuständen und Werkstoffestigkeiten ein 
Fließen sta tt, bis der Grenzzustand eintrat. Daher rührt die 
eigenartige Spannungsverteilung quer zur Schweißnaht, die 
auch bei den dünneren P latten ausgeprägt ist.

Wie bei der Gasschmelzschweißung nehmen bei der 
Elektroschweißung m it der B le c h s tä rk e  die Eigenspan
nungen ab. An P ro b e  11 aus 10 mm dicken Platten sind 
die höchsten Nahtspannungen in und quer zur Nahtrichtung 
nur noch 73 und 8 kg/mm2. Bei der Probe 12 aus 5 mm 
dicken P latten ergaben sich die Eigenspannungen, nach 
Abb. 8 und für die Probe 13 aus 3 mm dicken Platten die 
Spannungen nach Abb. 9. Für die hier vorhandenen Schweiß
bedingungen ist bei Blechstärken von 6 mm an abwärts keine 
Streckgrenzenerhöhung mehr vorhanden. Trotzdem be
finden sich die Nähte teilweise noch im Grenzzustand für 
Fließen; die Streckgrenze ist genau wie bei den Gasschmelz
schweißungen an dünneren Platten erniedrigt.

Die vollkommen freie B e w e g lic h k e it  d e r  P la t t e n  
bei der Probe 14 durch den offenen Keilspalt verminderte 
abweichend von der Gasschmelzschweißung nicht die 
Nahtspannungen. Die Spannungen in Nahtm itte betrugen
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wie bei der Probe 10 in Nahtrichtung 94,3 kg/mm2 und 
quer zur Naht 58,9 kg/mm2. Ein Beispiel fiir vollkommen 
starre Einspannung bietet wieder Probe 15. Die Spannungen 
in den Nähten sind auch hier höher als bei der Gasschmelz
schweißung. An den einzelnen Seiten des Flickens findet 
man in Nahtrichtung 30, 51, 26 und 70 kg/mm2 und quer 
zur Naht 15, 21, 20 und 31 kg/mm2 Zugspannung. Die 
Spannungen wachsen also m it dem Grade der Einspannung. 
Immerhin sind in Flickenmitte die Spannungen nur 45 und 
37 kg/mm2 in zwei zueinander senkrechten Kichtungen, 
so daß bei den vorliegenden denkbar ungünstigen Verhält
nissen die Spannungen in den Nähten die höchsten und 
mithin zur Beurteilung der Festigkeit der Schweißverbin
dung maßgebend sind.

Z ahlentafel 2. S p a n n u n g s a b b a u  a n  g e s c h w e iß t e n  S t ä 
b e n  b e i  ä u ß e r e n  in  N a h t r i c h t u n g  w i r k e n d e n  Z u g 

k r ä f t e n .
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Abbildung 10. Spannungsabbau durch statische Belastung.

Versuche über den Spannungsabbau.

Wichtig ist die Frage, wie sich die Schweißverbindungen 
bei einer Beanspruchung durch äußere Kräfte verhalten. 
Obgleich nach den Lehren der Festigkeitstheorie sich hier
über schon einige Voraussagen machen lassen, wenn der 
Werkstoff nicht zu ungleichmäßig ist, ist es bei den für 
Schweißungen immerhin noch mangelnden Erfahrungen 
zweckmäßig, V e rsu c h e  anzustellen. Zu dem Zwecke 
wurden in Anpassung an die verfügbare 100-t-Prüfmaschine 
folgende Zugstäbe aus je zwei P latten mit den Abmessungen 
1800 X 100 x  8 mm3 hergestellt:
16. an den Längsseiten autogen m it Zusatzdraht GV1 in 

einer Lage verschweißt;
17. elektrisch m it blanker Elektrode verschweißt, wurzel

seitig nachgeschweißt;
18. elektrisch mit ummantelter Elektrode geschweißt, 

wurzelseitig nachgeschweißt.
Die Stabenden wurden für die Einspannvorrichtung auf 

70 mm verjüngt und durch aufgeschweißte P latten  ver
stärkt. Beim Schweißen wurden die freien Ränder der 
Platten auf einer Breite von etwa 5 cm m it Wasser gekühlt, 
um bei der geringen Breite der Einzelplatten die Erwär
mungszone schmal zu halten und dadurch hohe Eigenspan- 
nungen zu bekommen. Dadurch wurde die Spannungs
verteilung allerdings wenig übersichtlich. Die Belastung 
erfolgte in Nahtrichtung, weil bei Erhöhung der in N aht
richtung liegenden höchsten Eigenspannung zuerst ein 
Hauptspannungsunterschied erreicht wird, der die Fließ
grenze überschreitet und dam it bleibende Verformung und 
Spannungsabbau verursacht. Die Spannungen durch die 
äußere statische Last wurde ausgehend von einer Anfangs
spannung gleich ungefähr 2 kg/m m 2 um Beträge von 1 bis

34-51

2 kg/mm2 gesteigert. Es wurden zwei Be
lastungsreihen unter Messung der gesamten 
und bleibenden Verformungen in der Naht, 
in P lattenm itte und am Plattenrand auf 
beiden Blechseiten durchgeführt; die erste 
reichte bis zu 10 kg/mm2 bei den m it Gas 
und bis zu 12 kg/mm2 bei den elektrisch 
geschweißten Stäben, und die zweite bis zu 
21,65 kg/mm2. Nach jeder Belastungsreihe 
wurde der Stab ausgespannt und die neue 
Eigenspannungsverteüung festgestellt.

Bei allen Stäben v e r u r s a c h te n  schon  
g e r in g e  Z u s a tz s p a n n u n g e n  b le ib e n d e  
V e rlä n g e ru n g e n  ü b e r  den  g an z e n  
Q u e rs c h n i t t ,  durch Verbreiterung der Span
nungsspitzen in Nahtmitte, durch Fließen 
in der Naht und Ausdehnung des Grenzzu
standes auf die anliegenden Plattenstreifen. 
Die Dehnungen während der Belastung 

wurden auf Meßlängen von 20 mm gemessen. Die Ver
formungen waren aber nicht über die ganze Nahtlänge 
gleichmäßig, sondern an Kerben in den Raupen oder Fehl
stellen sprunghaft und örtlich begrenzt. Wenn eine solche 
Stelle zufällig innerhalb der Meßlänge liegt, zeigen die 
Spannungs-Dehnungs-Kurven plötzliche Richtungsände
rungen. Bessere Mittelwerte hätte man sicher m it größeren 
Meßlängen von vielleicht 100 oder 150 mm bekommen. F ür 
die mit der blanken Elektrode geschweißte Probe 17 zeigt 
Äbb. 10 die Veränderung der Eigenspannungen nach den 
beiden Belastungsreihen. In der Zahlentafel 2 sind die Be
träge, um welche die Schweißspannungen in Nahtrichtung 
abgebaut wurden und die dabei eintretenden bleibenden 
Formänderungen zusammengestellt.

Der N o tg e m e in s c h a f t  d e r d e u ts c h e n  W is s e n 
s c h a f t  und der G a s k o n v e n tio n  sei für die Unterstützung 
der Versuche der herzlichste Dank ausgesprochen.

Zusammenfassung.

An ebenen rechteckigen P latten aus St 37 m it V-Schweiß- 
nähten wurden nach dem Verfahren von J. M athar die 
Eigenspannungen gemessen. In Vorversuchen, bei denen 
frei bewegliche P latten längs einer Mittellinie über ver
schieden breite Zonen erwärmt worden waren, erhielt 
man Spannungszustände, die bei breiter Erwärmungszone 
denen der Gasschmelzschweißung und bei schmalem E r
wärmungsbereich denen der Elektroschweißung sehr ähnlich 
waren; bei der schmalen Erwärmungszone sind die Höchst
spannungen, die örtlichen Spannungsänderungen und die 
Formänderungsbehinderung größer als bei breiter E r
wärmungszone. Bei den Schweißverbindungen tra ten  die 
Höchstspannungen in der Nahtrichtung in N ahtm itte auf.
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Teile der Naht befanden sich stets in der Nähe der Fließ
grenze, wobei diese bei den dickeren Platten höher als die 
Fließgrenze des einachsigen gleichmäßig verteilten Span
nungszustandes und bei dünneren Platten niedriger war. 
Bei der Gasschmelzschweißung entstanden geringere Eigen
spannungen als bei der Elektroschweißung, bei der wiederum 
umhüllte Elektroden größere Spannungen als nackte her
beiführten. Durch Zusatzwerkstoff, der fester als der P latten
werkstoff war, wurden in den an die Naht grenzenden P lat
tenstreifen unnötig hohe Eigenspannungen erzeugt; es sind 
deshalb möglichst gleiche Festigkeitseigenschaften von Zu

satz- und Plattenwerkstoffen anzustreben. Starre Einspan
nung ergab höhere Eigenspannungen als das Schweißen mit 
frei beweglichen Platten. Hämmern in Hellrotglut nach der 
Gasschmelzschweißung verminderte die Spannungen nicht 
wesentlich. Durch zusätzliche statische Belastung in der 
Nahtrichtung wurden bei der Gasschmelzschweißung die 
an sich schon niedrigeren Eigenspannungen am stärksten 
und schnellsten abgebaut. Bei der Elektroschweißung 
können die hohen Spannungsspitzen in und neben den 
Nähten nur durch Zusatzbelastungen, die weit über den 
Betriebs- und Prüflasten liegen, wesentlich erniedrigt werden.

Umschau.
Beiträge zur Eisenhüttenchemie.

(Januar bis März 1934.)
1. G e rä te  u n d  E in r ic h tu n g e n .

P. L a m e c k 1) beschreibt einen von D aw e u n d  P o t t e r 2) 
vorgeschlagenen mechanischen Probenehmer, K a s k a d e n -P ro b e -  
n e h m e r ,  der jeglichen persönlichen Einfluß beim Durchmischen 
und Aufteilen des Probegutes ausschaltet. Das in Abb. 1 wieder
gegebene Gerät besteht in der H auptsache aus dem oberen fest

stehenden Aufgabetrichter a und dem in 
mehrere Kam mern geteilten drehbaren Be
hälter b. Die Trichterm ündung c und  d a 
m it die Ausflußmenge kann m it Hilfe des 
Schiebers d beliebig geregelt werden. U nter
halb der M itte der Trichterm ündung be
findet sich die Spitze des Verteilerkegels e, 
der durch vier senkrecht angeordnete Me
tallstreifen von dem äußeren Kegelmantel 
gehalten wird. Dieser steht m it dem un te 
ren Ende des Aufgabetrichters in Verbin
dung, wodurch keine Stauhverluste eintre- 
ten. Das ganze Oberteil des Probenehmers 
hängt an  vier einstellbaren K etten, die die 
Bemessung der Spaltweite zwischen dem 
Oberteil und dem unteren Behälter b auf ein 
Mindestmaß gestatten. Der drehbare Behäl
te r  b ist in sechs Kam m ern geteilt, von 
denen je zwei gegenüberliegende den glei
chen Inhalt haben. Die Winkel, un ter denen 
die Kam mern in der M itte Zusammenstö
ßen, betragen 30, 60 und 90°. D am it die 
Entleerung bequem vonsta tten  geht, sind 
die Böden der Kam mern von der M itte aus 
geneigt angeordnet; außerdem befinden sich 
im Behälterm antel sechs verschließbare 
Oeffnungen f. Der Behälter b ru h t auf einer 

Holz- oder E isenplatte, die nach Auffüllen des Aufgabetrichters 
m it Probegut mechanisch oder von H and bewegt wird. W ährend 
der Probenahme können weitere Mengen Probegut nachgefüllt 
werden.

H. R e ih le n  und E. W e in b r e n n e r 3) haben einen V e r 
b r e n n u n g s o fe n  gebaut, der es erlaubt, alle schwer flüchtigen 
Stoffe vollständig und leicht flüchtige Stoffe nahezu vollständig 
selbsttätig zu verbrennen. Das ganze Gerät ist auf eine Schiene, 
ähnlich einer optischen Bank, aufgebaut und für Verbrennungs
analysen jeder A rt verwendbar. Der wichtigste Teil des Ofens 
ist der bewegliche Vergasungsbrenner; er ist auf einem Wagen 
angebracht und sta rr m it einem weiten D rahtnetzzylinder und 
einem Dach verbunden, der die Wärme auf die obere R ohrhälfte 
zurückstrahlt, um zu verhindern, daß das Probegut sich unver
brann t aus dem Schiffchen an die kalte  obere Rohrwand nieder
schlägt und sich dort festsetzt. Der W agen m it dem Brenner 
wird durch zwei Gewichte zu dem eigentlichen Ofen hingezogen, 
der Ablauf der Bewegung wird durch eine U hr an der linken Seite 
des Gerätes geregelt.

B. L a n g e 4) berichtet über ein n e u e s  l i c h t e l e k t r i s c h e s  
K o lo r im e te r .  Durch Anwendung der Halbleiterphotozellen 
werden die lichtelektrischen Meßverfahren so vereinfacht, daß ihre 
Anwendungsmöglichkeit fast unbeschränkt ist. Ganz geringe 
Earbunterschiede sind durch die Steigerung der Empfindlichkeit 
m eßbar geworden, so daß selbst verschiedene W asserproben in

») Glückauf 69 (1933) S. 1239/41.
2) Fuel 11 (1933) S. 313.
3) Chem. Fabrik  7 (1934) S. 63/66.
4) Chem. Fabrik  7 (1934) S. 45/47.

A bbildung 1. Mecha
nischer Probenehm er 

( K askaden-Probe- 
nehmer).

ihrer Trübung noch unterscheidbar sind. Durch Natriumlampe 
und Eisenwasserstoff-W iderstand ist die Meßgenauigkeit erhöht 
worden, und durch die Einführung von M ikroküvetten sind ganz 
geringe Flüssigkeitsmengen bis zu 0,2 cm 3 einer Messung zugäng
lich gem acht worden. I s t  dieses lichtelektrische Kolorimeter nur 
für durchsichtige und durchscheinende Körper verwendbar, so 
ist ein beschriebener neuer Reflexions- und Beleuchtungsmesser 
vorwiegend für die lichtelektrische Untersuchung der Oberflächen 
von undurchsichtigen Körpern, wie Porzellan, keramischen Stoffen, 
Farben, E rden u. a. m., bestim m t.

K . H a u s c h i ld 5) m acht m it einem V e n t i l  zur schnellen und 
genauen E in s te l lu n g  d e r  S trö m u n g s g e s c h w in d ig k e i t  von 
G a se n  bekannt. Die Regelung w ird durch Heben und Senken 
eines an  einem M etallteil befestigten und  in einem Metallmantel 
geführten Kegel bewerkstelligt. Das M etallteil träg t ein Kugel
gelenk, das notwendig ist, dam it auch bei nicht ganz zentrischer 
Lage des Mantels der Schliff möglichst weit geschlossen werden 
kann. Der Kegel ist an  seinem Ende zu einer Spitze ausgezogen, 
wodurch m an erreicht, daß auch bei weit geöffnetem Ventil eine 
Führung des Kegels im Mantel bestehen bleibt. Das Bewegen des 
Kegels geschieht durch Schrauben eines m it Gewinde versehenen 
M etallstabes.

K o r ro s io n s m e s s u n g ,  p H-M essu n g  u n d  p o te n t io -  
m e tr is c h e  T i t r a t i o n e n  zum Zwecke der Betriebsüberwachung 
und W erkstoffprüfung werden häufig an  gleichen Orten aus
geführt. Alle drei Verfahren sind m it Hilfe einer von der Firma
H. A. F r e y e 6), A.-G., Braunschweig, lieferbaren k o m b in ie r te n  
A p p a r a tu r ,  bei der ste ts das gleiche Galvanometer verwendet 
wird, auszuführen. Da sich hierdurch der Preis gegenüber drei 
einzelnen Geräten verm indert, wird weiteren Kreisen die Möglich
keit gegeben, die neuen Verfahren auch für ihre Zwecke auszu
werten. Als unm ittelbares Maß für die Korrosion dient hierbei 
die Messung der Strom stärke. F ü r p H-Messungen und potentio- 
metrische T itrationen wird zugleich das Zwillingsröhrenpotentio
m eter verwendet, das gegenüber dem Elektronenröhrenpotentio
m eter den Vorteil h a t, daß der Zeiger des Galvanometers nicht 
dauernd wandert, sondern völlig ruhig steht. E in  weiterer Vorteil 
des Zwillingsröhrenpotentiometers ist der, daß eine besondere 
G itterbatterie  fortfällt und die günstigste Gittervorspannung 
selbsttätig  eingestellt wird, womit ein Strom verbrauch und damit 
eine Polarisation der E lektroden auch bei falscher Polung ver
mieden wird.

2. R o h e is e n ,  S ta h l ,  E r z e ,  Z u s c h lä g e ,  S c h la c k e n , f e u e r 
f e s te  S to f fe  u. a. m.

Die Bestimmung des Phosphors nach dem Molybdatver- 
fahren wird bekanntlich schon bei Anwesenheit kleiner T itan
mengen wesentlich gestört. Der Fehler läß t sich nur in unge
nügender Weise dadurch beseitigen, daß m an gleichzeitig einen 
W erkstoff von bekanntem  Phosphorgehalt analysiert und dem
selben eine annähernd ebenso große Titanmenge zufügt wie die 
in dem Probegut enthaltene. D a die Entfernung des Titans vor 
der Bestimmung des Phosphors recht um ständlich ist, hat G. 
H o r g ä r d 7) den Einfluß verschiedener U m stände auf die P h o s 
p h o r b e s t im m u n g  in  G e g e n w a r t  v o n  T i t a n  untersucht und 
dabei ein Verfahren gefunden, die Phosphorbestimmung auch in 
Gegenwart solcher T itanm engen auszuführen, wie sie in der 
Praxis meist vorliegen. Es ergab sich, daß m an durch einen ent
sprechenden Zusatz von Salpetersäure, oder von Ammonium
n itra t, den schädlichen Einfluß kleiner Titanmengen beseitigen 
kann. Die Fällung ist von dem Zusatz an Salpetersäure stark  ab
hängig. Zuviel Salpetersäure darf nicht zugesetzt werden, da

6) Chem. Fabrik  7 (1934) S. 27.
o) Chem.-Ztg. 58 (1934) S. 197/98.
7) Z. anal. Chem. 95 (1933) S. 329/36.
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dies wieder eine unvollständige Ausfällung bewirkt. Auch die 
Zeit spielt eine Rolle. In  Proben, bei denen nach 2 h nicht alles 
gefällt ist, w ird allm ählich m ehr und  m ehr gefällt, und  zwar 
dauert es nach den gem achten Beobachtungen unverhältnis
mäßig lange, bis die letz ten  Milligramm gefällt werden.

I. C. S c h o o n o v e r  und  N. H. F u r m a n 8) bringen eine M it
teilung über die m a ß a n a ly t i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  A rs e n , 
und zwar über die potentiom etrische T itra tion  von reduzierten 
Arsenlösungen m it K alium jodat in  Schwefel- und  salzsauren 
Lösungen. Die Oxydation von Arsenigsäure m it K alium jodat 
wurde in salzsauren und schwefelsauren Lösungen untersucht, 
ferner die Oxydation von Arsenigsäure in  salzsauren Lösungen, 
denen Quecksilbersalz zugesetzt war. Bei der T itra tion  in salz- 
sauren Lösungen tre ten  zwei E ndpunkte  auf; bei 0,1- bis 2 n- 
Salzsäurelösung w ird das Jo d a t zu Jo d  reduziert un ter voll
ständiger O xydation der Arsenigsäure, in 4- bis 6 n-Salzsäure- 
lösung wird das Jo d  zu Jodchlorür oxydiert. Bei Zugabe von 
Quecksilberionen entspricht der erste W endepunkt der Oxydation 
der Arsenigsäure und  R eduktion des Jo d a ts  zu Jodid , der zweite 
der Oxydation des Jodids zu Jodchlorür. Die T itrationsverfahren 
sind als genaue Arsenbestimm ungsverfahren zu verwenden, vor 
allem gestatten  sie, Arsenigsäure auch in  Lösungen m it geringerem 
Wasserstoffionengehalt, als dies bisher möglich war, zu bestimmen. 
Es wurde schließlich der E influß von Chlorkohlenstoff- und Benzol
zusätzen auf die T itrationen, bei denen Jod  en tsteh t, untersucht; 
ein Zusatz von Benzol w irkt sich in  einem ausgeprägteren Poten
tialsprung aus.

Bei der von W. E r h a r d 9) m itgeteilten einfachen B e s t im 
m ung v o n  C h ro m  in  v a n a d in -  u n d  m o ly b d ä n h a l t ig e n  
S tä h le n  wird die Stahlprobe in Salpetersäure gelöst, m it Kalium- 
chlorat oxydiert und  die freie Salpetersäure m it N atrium azetat 
abgestumpft. Die so erhaltene Lösung wird in  der K älte  m it 
Bleiazetat versetzt, wodurch die entstandene Chromsäure als 
Bleichromat, die entstandene Molybdänsäure als Bleimolybdat 
gefällt werden, w ährend die Vanadinsäure bei Gehalten bis
4,3 % V bei Gegenwart von Ferriazeta t in Lösung bleibt. In  
dem ausgeschiedenen Niederschlag von Bleichromat u nd  Blei
molybdat läß t sich das Chrom jodometrisch bestimmen. W ährend 
Bleichromat nach Versetzung m it verdünnter Salzsäure auf Zusatz 
von Kaliumjodid sofort die entsprechende Menge von Jo d  frei
macht, wirkt un ter diesen Bedingungen Bleim olybdat auf Kalium- 
jodid nur äußerst langsam  ein. E s werden dabei kaum  nachweis
bare Mengen von Jo d  frei, und es kann  daher Chrom in einem 
Niederschlag von Bleichrom at bestim m t werden, gleichgültig, ob 
mitausgefallenes Bleim olybdat auch vorhanden ist oder nicht, 
sofern sofort nach dem Zusatz von Kalium jodid titr ie r t  und  auf 
etwaiges N achdunkeln keine Rücksicht genommen wird. Wie 
ohen m itgeteilt, liegt die Grenze, unterhalb  der Vanadinsäure 
bei der angegebenen Arbeitsweise in  Lösung bleibt, bei der S tahl
analyse bei 1 g Einwaage bei 4,3 %  V. Sollte m an unsicher sein, 
ob höhere V anadingehalte vorliegen und  ob der Niederschlag von 
Bleichromat vanadinfrei ist, so wird m an ihn  durch Auflösen 
mit verdünnter Salpetersäure und  nochmaliges Fällen m it Blei
azetat bei Gegenwart von Ferriazeta t bestim m t rein erhalten.

N. H a m il to n 10) b ring t eine A rbeit über die B e s t im m u n g  
des S a u e r s to f f s  in  l e g i e r t e n  S tä h le n  und  dessen Einfluß 
auf das Rohrwalzen. U nter Benutzung der A pparatu r von 
J o r d a n  und E c k m a n n 11) wurde deren Bestim m ungsverfahren 
verbessert durch Anwendung höherer Tem peraturen und ge
ringerer Drücke bei gleichzeitig niedrigeren Leerwerten. Der 
Ofen träg t einen Aufsatz, der es ermöglicht, sechs Proben h in ter
einander zu analysieren.

D. T o to ie s c u 13) un tersuch te  den E in f lu ß  d e r  S a l p e t e r 
sä u re  a u f  d ie  E is e n b e s t im m u n g  m it  K a l iu m p e r m a n g a 
n a tlö s u n g  bei vorangegangener R eduktion m it Zink und  
Schwefelsäure und  fand, daß  die Salpetersäure großenteils zu 
Hydroxylamin reduziert wird und  dieses einen M ehrverbrauch 
an Kalium perm anganatlösung verursacht. Selbst bei Anwesenheit 
von auch nu r Spuren Salpetersäure wurden in der Bestimmungs- 
flüssigkeit zu hohe W erte fü r den E isengehalt erhalten. E s muß 
daher vor Ausführung der T itra tion  auf die Abwesenheit von 
Salpetersäure geprüft und  diese im F a ll ihrer Gegenwart durch 
Abrauchen mit  Schwefelsäure entfernt werden.

8) J .  Amer. chem. Soc. 55 (1933) S. 3123/30; nach Chem. 
Zbl. 104 (1933) H , S. 3731 '32.

9) M itt. Forsch.-Anst. Gutehoffungshütte-Konzem  2 (1934)
S. 268/70.

10) Amer. In s t. min. m etallurg. E ngr., Techn. Publ. Nr. 540
(1934).

” ) U . S. Bur. S tand., Sei. Paper, 514 (1925).
13) Z. anal. Chem. 96 (1934) S. 183 '88.

P . S c h lä p f e r  und  R . B u k o w s k i13) unterzogen die q u an ti
ta tiv e  B e s t im m u n g  d e s  f r e ie n  K a lk e s  u n d  d e s  K a lz iu m 
h y d r o x y d e s  in  Z e m e n tk l in k e r n ,  Z e m e n te n ,  S c h la c k e n  
u n d  a n d e r e n  a b g e b u n d e n e n  h y d r a u l i s c h e n  B in d e m i t 
t e ln  un ter besonderer Berücksichtigung des Glyzeratverfahrens14) 
und eines neu in  Vorschlag gebrachten einfachen Verfahrens, des 
Glykolatverfahrens, einer Prüfung. Nach dem Glyzeratverfahren 
kann das in hydraulischen B indem itteln vorhandene K alzium 
oxyd oder K alzium hydroxyd in  etwa 30 min q u an tita tiv  auf
geschlossen werden, wenn ausreichende Feinheit und  richtige 
Einwaage des zu untersuchenden B indem ittels eingehalten und 
die richtige W ahl der R eaktionstem peratur, der Glyzerinmenge 
und  des Alkoholzusatzes getroffen werden. Die R eaktion wird 
durch Tem peraturerhöhung beschleunigt. Die H öchsttem peratur 
darf 950 nicht überschreiten. Der reine Aethylalkohol ist ein sehr 
geeignetes Benetzungsm ittel; er verzögert aber bei zu hoher 
K onzentration die quan titative  Umsetzung. Vorzüglich für die 
quan titative  Bestimmung des freien Kalkes und  K alzium 
hydroxydes eignet sich Aethylenglykol, ohne daß ein besonderes 
Benetzungsm ittel notwendig ist. Bei E inhaltung einer R eaktions
tem peratur von etwa 70° geht die R eaktion rasch und  q u an tita tiv  
vor sich, so daß dieses neue Bestimmungsverfahren, das Glykolat- 
verfahren, allen anderen vorzuziehen ist. F ü r die Probenahme, 
Aufbereitung, Einwaage und  Aufbewahrung der Probe gelten die 
gleichen Gesichtspunkte wie bei dem Glyzeratverfahren. F ü r die 
Ausführung des G lykolatverfahrens wird der zu untersuchende, 
vorbereitete Stoff in einem trockenen Jenaer R undkolben von 
100 cm3 In h a lt eingewogen. M an gibt eine Prise Quarzköm er 
von 1 mm Korngröße zu und  m ißt, je  nach Menge des zu e r
w artenden freien Kalkes oder Kalzium hydroxydes, 40 bis 50 cm3 
Glykol (chemisch rein, wasserfrei, m it einem spezifischen Gewicht 
von 1,109 kg 1 bei 20°) in  das Kölbchen ab. H ierauf wird es m it 
einem dichten Kork- oder Gummistopfen gu t verschlossen, in  die 
Schüttelvorrichtung eingespannt und  während 30 min im W asser
bade un ter ständiger Bewegung bei 65 bis 70° belassen. Die 
Tem peratur darf 80° nicht übersteigen. Bei heller, kalziumsulfid
freier Probe kann m an das Reaktionsgemisch nach der Auf
schließung mit alkoholischer 0,1 n-Benzoesäure un ter Verwendung 
von Phenolphtalein-oc-Naphtolphtalem als Ind ikator unm ittelbar 
ohne F iltra tion  auf Braunrosa titrieren . E ine F iltra tio n  m acht 
jedoch keine Schwierigkeit, sie muß nur rasch un ter m öglichster 
F em haltung  von Feuchtigkeit und  Kohlensäure vorgenommen 
werden. Der Kolben wird m it reinem wasserfreien A ethanol aus
gespült, das F ilter scharf abgesaugt. Die T itra tion  des F iltra tes 
geschieht dann m it 0 ,ln-Salzsäure un ter Verwendung des gleichen 
Indikators. In  hydraulischen B indem itteln etwa vorkommendes 
Magnesiumoxyd reagiert m it Glyzerin oder Glykol so wenig, 
daß die Analysenergebnisse dadurch nicht wesentlich beeinflußt 
werden. Sind Alkalioxyde und  -karbonate in  größeren Mengen 
zugegen, so sind sie zu berücksichtigen, da sie m it Glyzerin und  
Glykol q uan tita tiv  reagieren.

F ü r rasch ausführbare Reihenuntersuchungen zur B e s t im 
m u n g  d e s  K a l iu m s  sind die bekannten  gewichtsanalytischen 
Verfahren zu um ständlich und  zeitraubend. Die vielen vorge
schlagenen kolorimetrischen Verfahren stü tzen sich teilweise auf 
teure, verhältnism äßig schwer zugängliche Reagentien, teils 
leiden sie an  der mangelnden Beständigkeit der benutzten  F a rb 
reaktionen. S. N. R o sa n o w  und  W. A  N a s a r in o w a 15) haben 
ein von diesen Feh lem  freies Verfahren ausgearbeitet, bei dem 
das K alium  m it N atrium kobaltin itrit ausgefällt und  der N itr it- 
gehalt des Niederschlages durch Ueberführung der salpetrigen 
Säure in  Tropäolin aus der Farbstärke der auftretenden Gelb
färbung erm itte lt wird. Das Verfahren gibt genaue, m it dem 
Platinchloridverfahren übereinstimmende W erte.

J .  F i s c h e r  und  H . P e i s k e r 18) entw ickelten eine genaue 
Vorschrift zur B e s t im m u n g  d es F lu o r s  a ls  B le ic h lo r o f lu o -  
r id .  B ekanntlich versetzt m an bei Ausführung des Verfahrens 
die zu analysierende Lösung nach dem Neutralisieren m it einem 
Ueberschuß an  gesättigter Bleichloridlösung. Der dabei aus
fallende Niederschlag von Bleichlorofluorid wird ab filtriert, ge
waschen u nd  bei 150° getrocknet. E r  kann  nach dem E rkalten  
gewogen werden; seine Zusammensetzung entspricht der Form el 
PhClF. Bei der Nachprüfung dieses Verfahrens erhielten Fischer 
und Peisker zunächst keine brauchbaren Ergebnisse. Planm äßige 
Untersuchungen führten  zu der Feststellung, daß  die A zidität der 
Lösung einen bestim m enden E influß auf die Fällung ausübt. 
Bei zu geringer A zidität w ird basisches Salz m it ausgefällt,

13) Zürich: Eidgenössische M aterialprüfungsanstalt an  der
E . T. H . in  Zürich, 1933, Bericht N r. 63.

14) S tah l u. E isen 49 (1929) S. 1025.
15) Z. anal. Chem. 96 (1934) S. 26/29.
10) Z. anal. Chem. 95 (1933) S. 225/35.
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während in einer zu sauren Lösung die Löslichkeit des Blei- 
chlorofluorids zu groß ist. Da sich die Azidität der Ausgangs
lösung während des Fällungsvorganges ändert, und zwar in ver
schiedenem Grade bei Anwesenheit verschiedener Mengen Fluor, 
ist die E inhaltung bestim m ter Mengen- oder Konzentrations
verhältnisse erforderlich. W ird danach der Niederschlag in ge
eigneter Weise gewaschen, so liefert das Verfahren schnell und 
bequem W erte, die eine Genauigkeit von 0,5 % haben. Das E r
gebnis der Untersuchungen und gesammelten Erfahrungen wurde 
zu nachstehender Analysenvorschrift zusammengefaßt: Die zu 
analysierende Fluoridlösung wird auf 100 cm3 gebracht und nach 
Zusatz von Methylorange m it 0,5 n-Salpetersäure neutralisiert; 
m an fügt noch zwei oder drei Tropfen Säure im Ueberschuß zu, 
so daß die Lösung deutlich rosa ist. Den Um schlagspunkt bei 
größeren Fluormengen zu erkennen, erfordert einige Erfahrung 
und Aufmerksamkeit. Sodann läß t m an un ter Umschwenken des 
Glases aus einer P ipette  300 cm3 Bleichlorid- oder 200 cm3 Blei- 
chloronitratlösung hinzufließen. Nach einstündigem Stehen bei 
Zim m ertem peratur wird die Lösung durch einen Filtertiegel 
möglichst vollständig dekantiert und der im Glas befindliche 
Niederschlag m it etwa 4 cm3 Wasser übergossen. Man schwenkt 
um  und läß t 1 min stehen. Der Niederschlag wird scharf ab 
gesaugt und zum Trocknen 30 min auf 150° erh itzt. Der Um 
rechnungsfaktor PbC lF/F ist 0,07260.

3. M e ta lle  u n d  M e ta l le g ie ru n g e n .
Das Dithizon h a t bisher in der qualitativen Analyse als 

Reagens auf verschiedene Schwermetalle Verwendung gefunden, 
die dam it noch in Spuren spezifisch nachgewiesen werden können.
H. F is c h e r  und Gr. L e o p o ld i17) konnten jetz t auch Verfahren zur 
quantitativen  B e s tim m u n g  v o n  B le i u n d  K u p fe r  m it  H ilfe  
d e s  D i th iz o n s  bekanntgeben. Der qualitative N a c h w e is  d e s  
B le is  m it Dithizon (Diphenylthiokarbazon) ist bekanntlich nicht 
nur außerordentlich empfindlich, sondern bei Ausführung in 
Gegenwart von Kaliumzyanid auch sehr spezifisch. Die quanti
ta tiv e  Bestimmung besteht dem Grundgedanken nach in einer 
E x trak tion  des vorhandenen Bleis m it der grünen Lösung von 
Dithizon in Tetrachlorkohlenstoff und Entfernung des Reagens
überschusses durch Waschen der gebildeten roten Bleilösung mit 
lprozentiger Zyankaliumlösung. Durch anschließendes Waschen 
m it Mineralsäure schlägt das R ot in eine Grünfärbung um, die 
nunmehr kolorim etriert wird. Die Bleibestimmung ist nicht nur 
in Gegenwart solcher Grundstoffe möglich, die m it Dithizon 
keine Komplexverbindungen ergeben, z. B. Alkalien, Erdalkalien, 
Aluminium, Beryllium, Arsen und Antimon, sondern auch m it 
gleicher Genauigkeit und ohne Abänderung des Verfahrens neben 
außerordentlich großen Mengen derjenigen Metalle, die zwar an 
sich m it Dithizon reagieren würden, jedoch durch Komplexbildung 
m it Zyankalium daran gehindert werden, z. B. von Zink, K ad 
mium, Nickel, Eisen, Kupfer, Silber, Gold, Quecksilber u. a. m. 
In  allen erwähnten Grundstoffen und ihren Verbindungen, ferner 
in Wasser, in organischen Verbindungen u. a. m., können ohne 
weiteres noch Tausendstelprozente Blei schnell und sicher er
m ittelt werden. Anderseits kann m an das Verfahren auch noch 
zur Bestimmung von Bleigehalten in der Größenordnung von 
Prozenten m it Vorteil verwenden.

K u p fe r  kann qualitativ  m it Dithizon auf zweifache Weise 
noch in geringsten Mengen nachgewiesen werden, in neutraler 
oder alkalischer Lösung durch einen Farbum schlag von Grün 
nach Braun, in saurer Lösung durch eine V iolettfärbung. Die 
R eaktion in saurer Lösung ist empfindlicher, da die violette 
Komplexverbindung im Vergleich zur braunen die doppelte 
Menge Dithizon enthält. Die V iolettfärhung ist deshalb zur 
quantitativen kolorimetrischen Kupferbestimmung besonders ge
eignet. Das Kupfer wird aus saurer Lösung m it der Reagens
lösung extrahiert und die gebildete Kupfer-Dithizon-Lösung 
durch Wasser m it sehr verdünnter, wässeriger Ammoniaklösung 
vom Reagensüberschuß befreit. Die reine V iolettfärbung wird 
kolorim etriert. Die Kupferbestimmung ist ohne vorherige Tren
nung neben allen Grundstoffen außer Quecksilber, Silber und 
Gold durchführbar. Große Eisenmengen stören wegen ihrer 
oxydierenden W irkung auf das Dithizon und müssen zuvor, 
z. B. durch Ausäthern, entfernt werden. Auch neben Quecksilber 
ist eine unm ittelbare Kupferbestimmung möglich, wenn dieses 
in ein m it Dithizon nicht reagierendes Jodid-Komplexsalz über
geführt wird. Das Verfahren kann nicht nur zur Bestimmung 
von Kupferspuren dienen, sondern auch zur E rm ittlung größerer 
Kupfergehalte bis etwa 1 % . Von besonderem Vorteil sind die 
geringen Einwaagen gegenüber dem elektrolytischen Verfahren, 
die beispielsweise bei der Untersuchung von kupferhaltigem  
Alum inium metall 0,1 gegenüber 1 g, bei Zink- und Zinnmetall 
0,5 gegenüber 200 g betragen.

17) Angew. Chem. 47 (1934) S. 90/92.

Die chemische U n te r s u c h u n g  v o n  M en n ig e  beschränkt 
sich in der H auptsache auf die Bestimmung des Gehaltes an 
Bleidioxyd, der als W ertmesser für die Güte dieser in so mannig
facher Weise gebrauchten Bleiverbindung gilt. Alle üblichen 
analytischen Verfahren zu dieser Bestimmung benutzen die 
Oxydationswirkung des auf Grund der chemischen Zusammen
setzung der Mennige, 2 PbO • P b 0 2, in ih r enthaltenen Blei- 
dioxyds auf andere oxydierbare Körper. Allen diesen Verfahren, 
mögen sie auf titrim etrischer oder gewichtsanalytischer Grund
lage beruhen, h a fte t ein grundsätzlicher Fehler an, der dadurch 
bedingt ist, daß sehr viele handelsübliche Mennigesorten mehr 
oder weniger metallisches Blei enthalten. Diese Beimengung 
beeinflußt die Reaktion stets in der R ichtung, daß niedrigere 
W erte von Bleidioxyd erhalten  werden, als dem wahren Gehalt 
entspricht. E . S c h ü rm a n n  und K . C h a r is iu s 18) stellten bei 
Untersuchungen, die zu dem Zwecke ausgeführt wurden, diese 
Ungenauigkeit der Mennigeanalyse zu vermeiden, fest, daß man 
vollkommen richtige Bleidioxyd werte erhält, wenn m an die Mennige 
m it Ameisensäure zur R eaktion bringt. Die dem Bleidioxyd ent
sprechende Menge Ameisensäure wird q u an tita tiv  zu Wasser und 
Kohlensäure oxydiert, wobei die letzte gewogen und daraus der 
Bleidioxydgehalt der Mennige berechnet werden kann. Die 
R eaktion verläuft bei genügender Säurekonzentration selbst bei 
Z im m ertem peratur augenblicklich. Infolge der von selbst ver
laufenden Reaktion verursacht das gegebenenfalls vorhandene 
metallische Blei, das zudem nur sehr träge m it Ameisensäure 
reagiert, keine störende Nehenreaktion. Notwendig bei dieser 
A rt der Bestimmung des Bleidioxydgehaltes ist nur die E rm itt
lung der ursprünglich in der Mennige enthaltenen Kohlensäure.

4. B r e n n s to f f e ,  G a se , O ele  u. a. m.
F r. S la d e k 19) stellte Untersuchungen an  über den Verlauf 

der V e rk o k u n g  v o n  S te in k o h le  im  L a b o r a to r iu m  u n d  
im  G r o ß b e tr ie b .  Es wird eine neueLaboratoriums-Verkokungs- 
einrichtung m it Gewinnung der Nebenerzeugnisse beschrieben, in 
der sich un ter E inhaltung bestim m ter, von der Länge der Kohlen
füllung abhängiger Verkokungszeiten oder Gasgeschwindigkeiten 
die im Kokereibetrieb erhaltenen Ausbeuten wiedergeben lassen. 
Die Versuche haben gezeigt, daß sich im Laboratoriumsversuch 
bei einer Verkokungszeit von etwa 79 min und einer Rohrfüllung 
von 275 mm und  von etwa 60 min bei einer Rohrfüllung von 
225 mm die Betriebsausbeuten annähernd gewinnen lassen. In  
den beiden untersuchten Fällen m it verschiedenen Ofenbauarten 
erhält m an anderseits ebenfalls Vergleichsergebnisse, wenn man 
m it einer Gasgeschwindigkeit entsprechend einem Gasdurchgang 
von rd. 12 1/h verkokt. Dies gilt jedoch nur für eine Verkokungs
tem peratur von 900°. Jede höhere Tem peratur bedingt einen 
Zerfall der Nebenerzeugnisse und eine Erhöhung der Gasausbeute. 
Alle oberhalb 900° erhaltenen W erte stim m ten m it den Betriebs
zahlen nicht überein. Die Frage ist naheliegend, weshalb im 
Laboratorium srohr ein stärkerer Zerfall der Nebenerzeugnisse 
e in tritt als im Koksofen, wo die W andtem peratur bis 1300° be
tragen kann. Im  Koksofen erreicht die Ofenm itte erst im letzten 
A bschnitt der Garungszeit eine Tem peratur von 900°; im Ver
kokungsrohr jedoch wird infolge der geringen Schichtendicke und 
der allseitigen Beheizung schon nach sehr kurzer Zeit die jeweilige 
Verkokungstem peratur, also z. B. 900°, erreicht und verbleibt bis 
zum Ende der Verkokung. W ird hier bei einer Tem peratur über 
900° verkokt, so t r i t t  demgemäß auch ein stärkerer Zerfall der 
Nebenerzeugnisse ein. Die günstigste Verkokungstemperatur 
im Laboratorium  ist also, um  Vergleichsergebnisse m it dem Be
trieb zu erhalten, 900°. Bei gleicher Ofenbreite hängt die Garungs
zeit von der W andtem peratur ab. Diese wird in der Versuchs
einrichtung dadurch berücksichtigt, daß m it einer entsprechenden 
Strömungsgeschwindigkeit gearbeitet wird.

Ueber das B lä h e n  v o n  S te in k o h le n  b e i d e r  B e s t im 
m u n g  d e r  f lü c h t ig e n  B e s t a n d te i l e  te ilt D. J . W. K re u le n 20) 
m it, daß m an aus derselben Kohle verschieden sta rk  geblähte 
Kokse erhalten kann, je nachdem m an die Kohleprobe m it Ver
kokungstiegel vor der Bestimmung m ehr oder minder stark  auf
stößt. Die Höhe der erhaltenen Kokse nim m t m it der Stärke 
des Stoßens ab. Die Ursache für dieses V erhalten ist in dem ver
schieden starken  Zusammensacken der Kohleprobe und der 
dadurch hervorgerufenen Bildung von abschließenden Schichten 
bei der Verkokung zu suchen. Durch zu starkes Aufstoßen kann 
m an sogar erreichen, daß der Koks während des Versuches 
explodiert, weil sich außen bereits eine zusammengebackene, un
durchlässige Schicht gebildet ha t, während im Innern  die Gas
abgabe noch nicht beendet ist.

18) Chem. Ztg. 58 (1934) S. 55/56.
19) Brennstoff-Chem. 15 (1934) S. 1/4.
20) Chem. Weekbl. 30 (1933) Nr. 50; Brennstoff-Chem. 15

(1934) S. 93.
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Für vergleichende Versuche über die R eaktionsfähigkeit sind 
technische Kokse deshalb ungeeignet, weil sie Asche in wechseln
der Menge und in verschiedener Zusammensetzung enthalten. 
Die Aschenbestandteile beeinflussen aber an sich schon die 
Reaktionsfähigkeit des reinen Kokses. Um die hierdurch verur
sachten Fehler auszuschalten, verwendeten B. N e u m a n n  und 
A. v a n  A h le n 21) zu ihren Versuchen über die R e a k t i o n s 
fä h ig k e it  v o n  f a s t  a s c h e f r e ie m  K o k s  eine Kohle, die so 
weit von Asche befreit wurde, wie es die heute hochentwickelte 
Aufbereitungstechnik ermöglicht. Die Kohle enth ielt nur noch 
den natürlichen Aschengehalt, d. h. die geringe Aschenmenge, 
die untrennbar m it der Kohle verwachsen ist. Aus dieser Kohle 
wurden dann die Kokse u n te r genauer Ueberwachung der H er
stellungsverhältnisse in einer Form  und A rt gewonnen, die den 
technisch hergestellten Koksen ziemlich nahekom m t.

Die Verkokung der Kohle geschah im elektrisch beheizten 
Ofen in einem dicken E isenrohr von fast 60 mm Dmr. Die Ver
kokungstemperaturen betrugen 500, 600, 700, 800 und 900°, die 
aufgegebenen Kohlenmengen 350 bis 380 g, ihre Aschengehalte 
0,71 bis 0,79 % . Der bei 500° erhaltene Koks war ein ausge
sprochener Halbkoks, w ar ganz wenig zusammengebacken und 
fiel beim Ausstößen auseinander; er wies noch tropfenförmige 
Kondensation von Teer auf. E ine vollkommene Ausgarung ließ 
sich auch durch längeres Ueberstehen nicht erreichen. Der bei 
600° erhaltene Koks zeigt nur noch wenig das Aussehen von H alb
koks. E r ist schon g u t geflossen und fä llt in fast üblicher S tück
größe an. E r ist zwar noch großporig, aber vollkommen aus
gegart und m achte hei der späteren Untersuchung keinerlei 
Schwierigkeiten, während der bei 500° hergestellte Koks noch 
größere Mengen von Kohlenwasserstoffen abgab. Der Koks von 
700° an ist ein H ochtem peraturkoks, der in seinem Aussehen und 
seinem Gefüge durchaus dem im Großbetrieb erhaltenen Koks 
gleicht, er ist gleichmäßig durch- und  ausgegart und ha t regel
mäßiges Gefüge. Je  nach der Tem peratur ist die Farbe grau bis 
silbergrau; am äußeren Rande ist der Koks etwas graphitiert, in 
der Mitte etwas schaumig. F ü r die Bestimmung der R eaktions
fähigkeit, die auch bei niedrigen Tem peraturen ausgeführt werden 
sollte, wurde als O xydationsm ittel Luft gewählt. Das Reaktions
gas wurde nicht über, sondern durch den Koks geleitet, indem der 
Koks in ein senkrecht stehendes Rohr eingefüllt wurde und das 
Reaktionsgas ihn von un ten  nach oben durchstreichen mußte. 
Die Reaktionsfähigkeit der bei 500° hergestellten Halbkokse 
wurde nur bei 200, 300 und  400° bestim m t. Bei höheren Tempe
raturen tra ten  schwere Kohlenwasserstoffe aus, die sich konden
sierten und teilweise wohl auch verbrannten. Die Reaktionsfähig
keit des bei 600° hergestellten Kokses wurde bei 200 bis 800° 
untersucht, die der übrigen Kokse bei 500 bis 1000°. Verbrennt 
Koks bei höheren Tem peraturen m it Luft, so entstehen in der 
Hauptsache Kohlenoxyd und  Kohlendioxyd. Als Maß der R eak
tionsfähigkeit wurde das V erhältnis des in den sauerstoffhaltigen 
Gasteilen enthaltenen Kohlenstoffs zu dem Sauerstoff angesehen

400 (°/ CO)
und berechnet nach der Form el R  =  % CQ +  ° -  c ~ .

Die Kurve der Reaktionsfähigkeit des bei 500° hergestellten 
Kokses weist einen anderen Verlauf auf als die anderen Kurven. 
Die Reaktionsfähigkeit b e träg t bei 200° =  47,77 % , sinkt bei 
300° bis auf 13,55 % und  steigt bei 400° wieder auf 16 % an. Der 
Grund ist darin  zu suchen, daß der bei 500° hergestellte Koks 
ein unausgegarter Halbkoks ist, der bei 500° im Reaktionsrohre 
eine starke Nachentgasung lieferte und  der bei der Bestimmung 
der Reaktionsfähigkeit schon von 300° an  teerige Kondensate 
und schwere Kohlenwasserstoffe abgab. Ganz allgemein gesagt, 
lassen sich die Reaktionsfähigkeits-Untersuchungen nur bis zu der 
Temperatur ausführen, bei der der K oks hergestellt wurde, da 
alle Kokse hei höheren Tem peraturen noch eine Nachentgasung 
aufweisen. Bei der Bestimmung der Reaktionsfähigkeit des bei 
600° hergestellten Kokses m achten sich tro tz  eines immer noch 
hohen Gehaltes an flüchtigen B estandteilen von 4 % keinerlei 
Störungen bem erkbar. Die Reaktionsfähigkeit betrug bei 200° 
44 %, fiel bis 500° auf 11,5 % und stieg bis 800° wieder auf
17,3 % an. Die bei den niederen Tem peraturen gefundenen 
höheren R eaktionswerte sind nur so zu erklären, daß der Kohlen
stoff in einer m ehr ak tiven  Form  Vorgelegen haben muß oder 
daß im Koks noch leicht verbrennliche Kohlenwasserstoffe vor
handen waren. Die K urven der bei 700, 800 und  900° herge
stellten Kokse zeigen untereinander einen gleichartigen Verlauf, 
sie steigen bis 800° mäßig an, bei höheren Tem peraturen wesent
lich stärker. Zusamm enfassend kom m t m an zu dem Ergebnis, 
daß bis zu 900° rech t erhebliche Unterschiede in der R eaktions
fähigkeit der Kokse verschiedener Herstellungstem peraturen

21) Brennstoff-Chem. 15 (1934) S. 5/10.

bestehen. E xtrapoliert m an die K urven von 600, 700 und 8006 
bis 1000° oder höher, so gehen sie ineinander über. Bei 1000° 
sind also keine wesentlichen Unterschiede m ehr zwischen den 
einzelnen Koksen vorhanden, sie haben alle die gleiche R eaktions
fähigkeit.

In  einer weiteren Arbeit befaßten sich die gleichen Forscher22) 
m it der B e e in f lu s s u n g  d e r  R e a k t io n s f ä h ig k e i t  v o n  
r e in e m  K o k s  d u r c h  Z u s ä tz e  e in ig e r  a n o r g a n i s c h e r ,  in  
d e r  K o k s a s c h e  v o rk o m m e n d e r  S to ffe . Die aufbereitete  
Kokskohle wurde vor der Verkokung m it 5 % Eisenoxyd bzw. 
5 % Kalzium oxyd, bzw. 5 % Aluminiumoxyd, bzw. 5 % Kiesel
säure versetzt. Um 5 % Kalium oxyd in der Mischung zu haben, 
wurden 7 % K alium karbonat zugesetzt. Bei Eisenoxyd wurde 
noch ein Versuch m it 10 % Zusatz gemacht. Bei einem weiteren 
Versuch wurde, um das Zusammenwirken verschiedener Aschen
bildner zu erm itteln, G ichtstaub von bestim m ter Zusammen
setzung beigegeben. Diese Zusätze wurden innig m it der Kohle 
vermischt und dann die Verkokung bei 900° durchgeführt. Die 
Reaktionsfähigkeit dieser Kokse wurde bei 700 und 900°, bei der 
Probe m it Eisenoxyd bei 600 bis 1000° durchgeführt. Die Aus
führung der Versuche, die Berechnung des Grades der R eaktions
fähigkeit u. a. m. war die gleiche wie in der vorhergehenden M it
teilung. Die erhaltenen W erte der Reaktionsfähigkeit zeigen die 
starke katalytische W irkung, nam entlich von K alium karbonat, 
Kalzium oxyd und Eisenoxyd, während Kieselsäure und Tonerde 
sich unm ittelbar als M agerungsmittel kennzeichnen. W eiter zeigen 
die Versuche, daß die Zusätze von Alkali, Kalk, Eisenoxyd und 
G ichtstaub bei der Oxydation des Kokses m it L uft den Kohlen
oxydgehalt im Gasgemisch vergrößern. F ü r den Gaserzeuger
betrieb m üßte also ein solcher Koks sehr günstig wirken, da  das 
Gleichgewicht nach der Kohlenoxydseite verschoben wird. Auch 
im Hochofen würde ein solcher Koks den K ohlenoxydgehalt des 
Gichtgases etwas erhöhen, wodurch eine bessere indirekte R e
duktion und dam it eine Ersparnis an Koks erzielt würde. Diesem 
Vorteile stehen aber praktisch größere Nachteile gegenüber. 
Das Vermischen der Zusätze m it der Kokskohle ist m it K osten 
verbunden und die anorganischen Stoffe in dem Koks verschlech
te rn  seine physikalischen Eigenschaften, erhöhen den Aschen
gehalt, und dieser wieder erfordert im Hochofen zur Verschlackung 
m ehr K alk  und Heizkoks.

Versuche von E . D a u b 23) haben ergeben, daß sich die a n 
nähernde G a r u n g s te m p e r a tu r  einfach a n  d e r  L ä n g e n 
ä n d e r u n g  d e s  K o k s e s  b e im  N a c h e r h i tz e n  f e s t s t e l l e n  
läßt. Die Untersuchungen für diese Feststellung wurden an  risse
freien M ittelstücken der Kokse angestellt, aus denen durch Schleifen 
zylindrische Probekörper hergestellt werden, die un ter L u ft
abschluß in einem einseitig geschlossenen Quarzrohr im elektrisch 
beheizten Ofen erh itz t wurden. Die Längenänderung wird durch 
einen Quarzstempel auf eine Meßuhr übertragen, die noch Aende- 
rungen von 0,001 mm Länge anzeigt. Die Feststellung der 
G arungstem peratur erleichtert die Erkennung der übrigen E r 
zeugungsbedingungen des Kokses.

Auf Grund der beobachteten Nichtübereinstim m ung zwischen 
der Schm elzpunktbestimmung von Aschen nach dem m ikro
skopischen Verfahren von D o lc h - P ö c h m ü l le r 24) und  den p rak 
tischen Betriebserfahrungen überprüften Br. G. S im e k , F r. 
C o u fa lik  und Z. B e r ä n e k 25) dieses Verfahren und stellten  dabei 
fest, daß es, obzwar im Grundgedanken richtig, dennoch äußerst 
niedrige W erte ergibt. Versuchsmäßig und  auf rechnerischem 
Wege wmrde nachgewiesen, daß die A rt der Tem peraturm essung 
in der ursprünglichen A pparatur unrichtig  ist und die erwähnten 
Unterschiede verursacht. M ittels eines an  allen Seiten erh itzten  
Thermoelementes wird ein M eßverfahren angegeben, wobei das 
genannte Verfahren richtige Ergebnisse liefern kann. Auch die 
bekannten makroskopischen Verfahren geben gute W erte, falls 
die Tem peratur richtig gemessen wird. Um laboratorium sm äßig 
die Neigung der Brennstoffe zur Schlackenbildung beobachten 
zu können, schlagen Simek, Coufalik und Beränek ein Verfahren 
vor, bei dem der gekörnte Brennstoff oder sein Destillationsrück
stand isotherm , d. h. durch eine endotherme R eaktion m it K ohlen
säure bei gleichmäßiger, stufenweise erhöhter T em peratur v er
b ran n t wird. Die Messungsergebnisse stimm en in der Höhe des 
Schmelzpunktes m it dem M ittelwert anderer Verfahren überein; 
praktisch läß t sich aus der beobachteten Zusammensetzung der 
Asche bei verschiedenen Tem peraturen auf das Verhalten des 
Brennstoffes beim  Kessel- oder Gaserzeugerbetrieb schließen.

22) Brennstoff-Chem. 15 (1934) S. 61/64.
23) Glückauf 70 (1934) S. 204/07.
24) Feuerungstechn. 18 (1930) S. 149/51.
25) Feuerungstechn. 22 (1934) S. 1/6.
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5. S o n s tig e s .
Zur Feststellung spurenweiser Beimengungen, die von E in 

fluß auf die Bearbeitungsfähigkeit und Güte von Werkstoffen 
sind, läß t sich die Röntgenspektralanalyse oder die chemische 
Emissions-Spektralanalyse anwenden. Die erste ist in der 
Praxis schon eingeführt, die zweite dagegen ist noch weniger 
bekannt, obwohl sie wesentlich einfacher, billiger und empfind
licher ist. Von H. M o r itz 26) gebrachte Ausführungen sollen zur 
A n w e n d u n g  d e r  E m is s io n s - S p e k tr a la n a ly s e  a ls  gleich
berechtigtes, unentbehrliches P r ü f u n g s v e r f a h r e n  d e r  m e ta l l 
e rz e u g e n d e n  u n d  w e i te r v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  an 
regen. In  der Arbeit wird zunächst eine kurze Uebersicht über 
das Wesen der chemischen Emissions-Spektralanalyse, die ver
schiedenen Anregungsverfahren und deren Ausführung gegeben. 
Dann wird auf die außerordentlich vielseitigen Anwendungsmög
lichkeiten der Spektralanalyse eingegangen und an praktischen 
Beispielen ihre grundsätzliche Eignung zur Ausführung von zahl
reichen in der Metall- und Maschinenindustrie erforderlichen 
Untersuchungen und Prüfungen dargelegt. Von den praktischen 
Beispielen seien genannt die örtliche Analyse zur Untersuchung 
der Schutzgrenzen, der Diffusions-, Entmischungs- und Lösungs
vorgänge von Legierungen, die Untersuchung von Seigerungen 
sowie von Fehlstellen bei Brüchen und Rissen. A . Sladeler.

Zyan und Wasserstoff im Hochofen.
Wenn auch die Forschungen der letzten Jahrzehnte über die 

Vorgänge im Hochofen mancherlei Aufklärung gebracht haben, 
finden doch noch eine Reihe von Umsetzungen sta tt, über deren 
Verlauf m an sich noch immer nicht ganz genau Rechenschaft zu 
geben vermag. Hierher gehört ohne Zweifel die lückenlose E r
kenntnis der E n ts te h u n g  d es Z y a n s  und seine wirtschaftliche 
Gewinnung. R. C. T u c k e r 1) setzte sich die Aufgabe, über die 
chemischen Vorgänge dieses Ofengebietes erschöpfende Aufklärung 
zu schaffen. Nach seiner Kenntnis der Dinge war es C la rk e ,  der 
im Jahre  1837 zum ersten Male in der R ast eines alten Hochofens 
das Vorkommen von Zyan nachwies. 1845 unternahm en R. W. 
B u n se n  und L. P l a y f a i r 2) die mengenmäßige Bestimmung und 
fanden je m 3 Gichtgas 2,6 g Zyan, wobei sie sich aber vollkommen 
darüber k lar waren, daß ihnen bei den Versuchen mindestens die 
vierfache Menge auf irgendeine Weise verlorengegangen war. E rst 
1870 nahm  Sir L o w th ia n  B e l l3) die Untersuchungen erneut 
auf, indem er durch eigentümliche Abweichungen in den Gas
analysen verschiedener Höhenlagen des Hochofens auf dort s ta tt 
findende unbekannte Vorgänge aufmerksam gemacht wurde. Die 
Ergebnisse seiner daraufhin unternommenen Versuche, bei denen 
er tatsächlich in einer Höhe von 2,60 m über der Formenebene 
29,11 g (Na +  K) und 15,06 g Zyan je m 3 Gas fand, sind durch 
frühere Veröffentlichungen4) bekannt geworden. Da Bell im 
Gichtgas bedeutend weniger, nur 9,07 g (Na +  K) und 3,77 g Zyan 
fand, schloß er daraus, daß die im unteren Teile des Ofens en t
standenen Zyanverbindungen wieder verlorengegangen sein m uß
ten. E rst im Gestell schienen Alkaliverbindungen in Lösung 
gehen zu können. Fü r diese Aufschließung stellte er folgende 
Formel auf: K ?SiO, +  CaO +  3 C +  N2 =  2 KCN +  CaSiO, +  CO. 
Sie kann natürlich auf mengenmäßige Vollkommenheit keinen 
Anspruch erheben, da Kohlenoxyd auch auf anderem Wege en t
steht. Da der Zyangehalt nach der Gicht zu immer mehr zurück
ging, mußten also die entstandenen Zyanverbindungen wieder 
einem Zerfall entgegengehen. Dies geschieht tatsächlich im 
Schacht durch den Einfluß der Eisenoxyde. Sie geben Kalium  
wieder frei und vervollständigen dadurch den Kreislauf, welcher 
in Gestell und R ast Zyankalium entstehen und auf seinem Wege 
der Gicht zu wieder zerfallen läßt.

Auch S. P. K in n e y  und F. W. G u e r n s e y 5) befaßten sich 
m it der Erforschung der Zyanbildung im Hochofen und stellten 
fest, daß die Entstehungstem peratur zwischen 900 und 1500° 
liegt, und daß die Bildungswärme 70 kcal oder 0,3 % der verfüg
baren Gestellwärme erfordere. Vor den Formen ist Zyanbildung 
unmöglich, es wird hier sofort oxydiert. In  der Formenebeno errei
chen die Gase einen Höchstwert an Zyan etwa in einer Entfernung 
von 1,50 m von der Formspitze, wo sie durchschnittlich 5 g /m 3 
enthalten. Auch die durch das Schlackenloch entweichenden 
Gase sind etwas zyanhaltig. Kinney stellte durch Versuche fest, 
daß, wenn der W inddruck 1,05 kg/cm 2 betrug und die darüber
liegende Form abgestopft war, der Gehalt an Zyan etwa zehnmal

26) Z. VDI 77 (1933) S. 1321/26.
')  Iron Steel Ind. 7 (1934) S. 165/71.
2) Vgl. Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 453.
3) Principles of the Manufacture of Iron and Steel (London: 

G. Routledge & Sons 1884) S. 214/24.
4) Stahl u. Eisen 2 (1882) S. 613.
6) Techn. Paper Bur. Mines Nr. 390 (1926).

so hoch war wie bei einem Druck von 0;35 kg/cm 2 und offener 
Form . W. Mc C o n n a c h i e 1) will aus diesen Ergebnissen berechnet 
haben, daß sich un ter den günstigsten Verhältnissen 102 kg Zyan
kalium je t  Roheisen gebildet haben können. Ein wirklich brauch
bares Verfahren, diese Menge völlig zu gewinnen, konnte bisher 
keiner der Forscher angeben. Der H auptgrund bleibt immer wie
der der, daß zwar verhältnism äßig große Mengen Zyan gebildet 
werden, die entstandenen Verbindungen aber in höheren Ofen
lagen unter dem Einfluß des Erzsauerstoffs wieder zerfallen und 
sich nur noch in geringem Maße in den Gichtgasen nachweisen 
lassen.

Neben der Zyanbildung verdient die E n ts te h u n g  freien  
W a s s e r s to f f s  Beachtung genug, um sich eingehend m it dessen 
Ursprung und W irkung zu befassen. E r en tsteh t im allgemeinen 
aus der Zersetzung des gebundenen W assers aus Fe(OH), in H, 
und CO bei Tem peraturen über 750°. Soweit der Ursprung des 
Wasserstoffs lediglich aus dem Erz und der Feuchtigkeit des 
Windes erfolgt, ist für den Hochofen noch keine Gefahr vorhanden. 
Diese t r i t t  erst auf, wenn undichte Form en oder Kühlkasten große 
Mengen W asser in  den Ofen werfen. Um die Wirkungen solcher 
Ofenstörungen möglichst auf eine allgemein gültige Grundlage zu 
bringen, m achten 1928 E . C. E v a n s  und F . J . B a i l e y 2) Versuche 
an 200 amerikanischen Hochöfen. Es gelang ihnen, annähernd die 
Verhältnisse aller Oefen auf folgende Form el zu bringen:

Ci +  C2 =  5p° +  J  • (F +  i /2% Si) +  0,28 S.

Darin ist:
Cj =  an den Form en verbrannter Kohlenstoff,
C2 =  fühlbare W ärme des Windes,
J  =  kg erzeugten Roheisens,
S =  kg erzeugter Schlacke,
D =  Gestelldurchmesser,
5 0 0 /D =  Strahlungs- und  Kühlungsverluste,
F  =  kg verbrannten  Kohlenstoffs je t  Roheisen von 

0 % Si.
Der W ert F  steht in Zusammenhang m it der Wirtschaftlich

keit des Ofens und wird daher „Eisenfaktor“ genannt. Sein 
Annäherungswert be träg t 0,4. E r ist zum großen Teil abhängig 
von der Größe der Ladung und vom Gang des Ofens, indem bei 
langsamer werdendem Ofengang F  immer kleiner wird. Fast alle 
untersuchten Hochöfen paßten sich gut der oben genannten 
Formel an. E iner allerdings fiel in auffallender Weise aus der 
Reihe. Man h a tte  ihm  einen E isenfaktor von 0,45 zuberechnet. 
Es zeigte sich aber, daß er m it knapp 0,1 auskam. Als Grund blieb 
nichts anderes übrig als außergewöhnlich vom Normalwert ab
weichende Strahlungs- und Kühlungsverluste anzunehmen. Die 
Ueberprüfung der Verhältnisse an diesem Ofen ergab denn auch, 
daß von 121 kcal allein 101 kcal für die Wasserkühlung von Rast 
und Form en in Anspruch genommen wurden. Der W ert für den

K ühlungsverlust in der Form el von müßte also indem  gegebe

nen Fall bedeutend niedriger angenommen werden. Aber auch 
diese Annahme entbehrte der Berechtigung, da gerade dieser Ofen 
in der R ast sehr dünnwandig gehalten war und sehr stark gekühlt 
werden m ußte. Die Errechnung des an den Formen verbrannten 
Kohlenstoffs ergab nur 144 kg je t  Roheisen, was etwa 13,2 % 
des insgesamt aufgegebenen Kokskohlenstoffs ausmacht. Evans 
gab als Durchschnitt 16 % an. W eiter zeigte er, daß von 191 kg 
je t  Roheisen in den Erzen enthaltenen Wassers 176 kg zu Wasser
stoff zersetzt werden, wobei das bei einer Temperatur von 700 
bis 800° aus den Erzen als Dampf ausgetriebene Wasser dem fein 
verteilten Kohlenstoff besonders günstige Angriffsgelegenheit 
bietet und unm ittelbar zu Wasserstoff verwandelt wird. Diese 
Zersetzung beansprucht einen weit größeren Wärmeverbrauch, als 
m an gemeinhin anzunehmen gewöhnt ist. In  dem vorliegenden 
Beispiel erforderte sie nicht weniger als 495 000 kcal oder 10,3 % 
der Gesamtwärmeausgabe. Es ist daher ohne weiteres einleuch
tend, daß eine Reaktion im Hochofen, die 10,3 % der Gestell
wärme und einen erheblichen Teil des für die Reduktion benötigten 
Kohlenstoffs allein für sich in Anspruch nimmt, als bedeutungs
voller W ärm everbraucher angesehen werden muß. Auch hier zeigt 
sich also, daß eine oft nur gering bewertete Reaktion innerhalb des 
Hochofens eine ausschlaggebende Rolle in der Wirtschaftlichkeit 
spielen kann. Arno Wapenhensch.

Beispiel zur Auswahl der wirtschaftlichstsn Arbeitsweise.
A n  dem folgenden Beispiel a u s  der Praxis der rechnerischen 

Arbeitszeiterm ittlung sei g e z e i g t ,  wie sich W irtschaftlichkeits
fragen a u c h  in der A rb e it s v o rb e re itu n g  widerspiegeln.

1) Iron Coal T r a d e s  R e v .  V o n -
2) Arch. E is e n h ü t te n w e s .  2 (19-8/29) S. 20-

u. Eisen 48 (1928) S. 1547.
207/16; vgl. Stahl
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Es handelt sich um die Bearbeitung der G rundplatte  einer 
Werkzeugmaschine. An dieser G rundplatte  sind zu bearbeiten:
1. die waagerechte Fläche, auf der der M aschinenständer befestigt 

werden soll,
2. drei senkrechte Flächen an  den Seiten der G rundplatte.

Bei der Arbeitsvorbereitung, also bei der Festsetzung des 
Arbeitsganges, h a t m an sich zuerst folgende Fragen vorzulegen:
a) Wie sind die Flächen überhaupt zu bearbeiten?
b) Welche Maschinen stehen hierzu zur Verfügung ?
c) Welches Arbeitsverfahren ist am  w irtschaftlichsten ?

Zu  a :  Als A rbeitsverfahren kom mt hier nu r Hobeln oder 
Fräsen in Frage, gleiche Genauigkeit der B earbeitung voraus
gesetzt. Die Frage: „H obeln oder F räsen ?“ wird m an ganz a ll
gemein durch Ueberschlagen oder Errechnen der H auptzeit erst 
einmal zu beantw orten versuchen, was in den meisten Fällen 
schon genügt, um  sich für das Fräsen zu entscheiden, das stets 
wirtschaftlicher ist, wenn es m it schon vorhandenen Werkzeugen 
ausgeführt werden kann. In  vorliegendem Beispiel stehen sich 
folgende H auptzeiten gegenüber:

I. H o b e ln   305 min
H a. Fräsen m it gewöhnlichem Schnellstah l. . . .  195 min
H b. Fräsen m it W id ia ....................................................  66 min

Jedoch ist die H auptzeit, d. h. die reine Maschinenzeit, ja  nicht 
allein ausschlaggebend, sondern auch noch die Nebenzeiten. In

E a  E i) E a  E i
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i
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r i J3,S%2oscMag
zur Gesamtzeit e f 05' 80'

/org a iezeit 520‘ 502' 800'

Granä/rosten (ferpä/tniszatz/ent JO V 8

\ tatsäctzt. M osten ffer/iäPniszaM .) 52 39 32

I  itoie/n
E a  frä sen  m it eeneTzn/ictzem Scinei/staM
E i  frä se n m it H ädiafräsen

A bbildung 1. D ie Zeiten und  K osten  bei 
B earbeitung  einer G rundp latte .

der

diesem Falle gibt die Spanndauer des W erkstücks den H aupt- 
ausschlag. E ine Zusammenstellung der Einzel- und Gesamtzeiten 
ist in Abb. 1 vorgenommen.

Zu b : Die F rage nach den zur Verfügung stehenden
Maschinen könnte jedoch das Bild grundlegend ändern. Fü r 
das Hobeln stehen Hobelmaschinen zur Verfügung, während 
das Fräsen im vorliegenden Falle  auf einem W aagerechtbohr - 
und Fräswerk ausgeführt werden muß.

Z u  e: D as Spannen auf dem W aagerechtbohrwerk ist be
deutend schwieriger und  zeitraubender als auf der Hobelmaschine. 
Außerdem muß beim Fräsen der Seitenflächen das W erkstück 
zweimal um gespannt werden. Ebenso ist der Anteil der restlichen 
Nebenzeit beim Fräsen bedeutend größer (s. Abb. 1) .

Danach ist also das Fräsen m it gewöhnlichem Schnellstahl 
ungeachtet der kürzeren H auptzeit z e i t l i c h  am  ungünstigsten. 
Trotzdem  ist jedoch nicht gesagt, daß  das Fräsen nun u n w irt
schaftlicher sein muß als das Hobeln, da die B etriebsstunden
kosten (Platzkosten) eine ausschlaggebende Rolle spielen. Die 
R osten für Abschreibung, Raum kosten, fixe und  proportionale 
K osten und K raftbedarf ( G rundkosten in  Abb. 1) sind in der 
Zahlentafel als Verhältniszahlen ausgedrückt. Entsprechend 
diesen Zeiten verhalten sich dann un ter der Annahme einer h in
reichenden Proportionalität die tatsächlichen K osten für Hobeln 
zu Fräsen m it gewöhnlichem Schnellstahl zu Fräsen  m it W idia 
wie 52 zu 39 zu 32.

H ä tte  m an sich bei Auswahl des Arbeitsverfahrens n u r nach 
den Zeiten gerichtet und  ständen für das Fräsen  keine W idia- 
Werkzeuge zur Verfügung, so h ä tte  m an die P la tte  gehobelt und 
dadurch unwirtschaftlich bearbeitet.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß bei der A rbeits
vorbereitung m it ihrer Zeitrechnung nicht nu r die Zeit als aus
schlaggebend zu werten ist, sondern auch die kostenmäßige Seite 
m it ins Auge gefaßt werden m uß; erst wenn auch diese berück
sichtigt wird, kann m an von Arbeitsvorbereitung nach betriebs
wirtschaftlichen Gesichtspunkten sprechen.

G o t t f r i e d  S c h m id t ,  Düsseldorf.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossenschaft, 
Düsseldorf.

Im  Geschäftsjahr 1933 betrug die Zahl der Vollarbeiter 
192 010 gegen 165 511 im Jah re  1932, ist also um  16,0 %  ge
stiegen. Die Jahreslohnausgabe stellte sich im  Jah re  1933 auf 
371 527 629 JIM  gegen 337 209 589 Jl„tC im Jah re  1932, sie h a t 
also um  10,2 % zugenommen. Der Jahresarbeitsverdienst fiel von 
2031 im Jah re  1932 auf 1930 im Jah re  1933.

An U n f ä l le n  wurden im Berichtsjahre 16 271 gemeldet, 
darunter 841 Meldungen über Arbeitswegunfälle und 216 über 
Berufserkrankungen. Zur erstmaligen Entschädigung gelangten 
687 Unfälle. Die Entschädigungsaufwendungen für diese e rst
malig entschädigten Unfälle betrugen 387 481,83 JIM  und  für 
die Unfälle aus früheren Jah ren  für 9786 Entschädigungsberech
tig te 5 350 196,50 JLM.

Die G e s a m tu m la g e  für das Ja h r  1933 stellte sich auf 
5 747 817,30 JLM gegenüber 6 728 418,76 JIM. für 1932, m ithin 
um  980 601,46 JLM  oder 14,6 % niedriger.

Ferienkurse für W alzwerksingenieure in Aachen.
F ü r die Ferienkurse, die bereits früher angekündigt worden 

sind1), wurden nunm ehr Zeitpunkt an d  Program m  festgelegt.
Der e r s te  K u r s u s  über allgemeine W a lz w e rk s k u n d e  vom 

15. bis 20. Oktober 1934 um faßt folgende Vorlesungen.
A n t o n  P o m p :  Die neuesten  Forschungsergebn isse ü b er d ie  b ildsam e 

V erfo rm ung  der M etalle.
T h e o d o r  D a h l :  D ie M echanik  des W alz Vorganges.
H u b e r t  H o f f :  U eber den A rbeitsbedarf beim  W alzen.
H u b e r t  H o f f :  E in fluß  der A rbeitsbed ingungen  u n d  der Z usam m en

se tzung  des W erkstoffes au f den  A rb e itsb ed arf be im  W alzen.
K a r l  v o n  d e r  L i n d e n :  E rfah rungen  m it dynam ischen  D ehnungsm essern  

zu r U n te rsuchung  des W alz Vorganges.
H a n s  J u n g b l u t h :  Die H ers te llung  von  G ußw alzen  (G rau g u ß , H a r t 

guß, S tah lguß).
T h e o d o r  D a h l :  U eber W alzenlager (G le itlager u nd  W älzlager).
H u b e r t  H o f f :  N eue K o n stru k tio n e n  im  W alzw erksbau .
H u b e r t  H o f f :  U eber neue V erfahren  zum  W alzen  v on  H o h lkö rpern . 
A l b e r t  I l s e :  N euzeitliche R öhrenw alzw erke.
K a r l  D a e v e s :  G rundsä tz liches zu r D urch fü h ru n g  von  B etrieb s  versuchen . 
F e r d i n a n d  M ü l l e r :  E lek trisch e  A n triebe  in  W alzw erken .

Der z w e i te  K u r s u s  über W a lz e n k a l ib r i e r e n  vom 22. bis 
27. Oktober 1934 um faßt folgende Vorlesungen und Uebungen. 
H u b e r t  H o f f ,  C a r l  H o l z w e i l e r  u n d  T h e o d o r  D a h l :  Da3 K alib rieren  

de r W alzen u nd  d ie A nfertigung  von W alzenzeichnungen.

K o s te n  für jeden K ursus 25 JLM, zusammen für beide
45 JLM

Anfragen über Einzelheiten und Anmeldungen zum K ursus 
sind zu richten an Professor H ubert H o f f ,  Aachen, In tzestr. 1.

*) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 112.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 33 vom  16. A ugust 1934.)

Kl. 10a, Gr. 18/03, R  86 328. Verfahren zum Unschädlich
machen des Schwefels im  Koks. 'Xipl.=3>ng. E m s t Roeder, Mül
heim a. d. R uhr.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während zweier M onate für jederm ann zur E insicht und E in 
spracherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

KI. 12e, Gr. 5, S 105 169. Verfahren zur Reinigung der 
Niederschlagsflächen von elektrischen Gasreinigern. Siemens- 
Lurgi-Cottrell E lektrofilter-Gesellschaft m. b. H . für Forschung 
und  Patentverw ertung, Berlin-Siemensstadt.

K l. 18c, Gr. 2/35, S 104 465. Verfahren zur H erstellung von 
gehärteten  R ädern. Siemens-Schuckertwerke A.-G., B e r lin  - 
Siem ensstadt.

K l. 18c, Gr. 8/80, V 27 084. V erfahren zur Verhinderung 
einer O xydation beim Glühen von Blechen und  anderen Gegen
ständen aus Stahl. Vereinigte Stahlw erke A.-G., Düsseldorf.
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K l. 18c, Gr. 8/90, S 86 427; Zus. z. P a t. 600 148. B lank
glühofen. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

K l. 18 c, Gr. 10/01, N 33 506. Mit festen, flüssigen oder gas
förmigen Brennstoffen beheizter Stoßofen. E rnst Neuhaus, 
Bielefeld.

Kl. 18d, Gr. 1/70, S 103 516. Eisenlegierung m it Kupfer 
und Wolfram. Société Anonyme des Hauts-Eourneaux, Forges 
e t Aciéries de Pompey, Paris.

Kl. 21h, Gr. 15/01, J  43 401. Elektrischer W iderstandsofen, 
bei dem die Heizwiderstände sich selbst tragend die innere Ofen
wand bilden. O tto Junker G. m. b. H., Lammersdorf, Aachen 1, 
Land.

Kl. 21h, Gr. 15/50, A 63 259. Elektrischer W iderstandsofen 
m it auswechselbaren Heizelementen. Aktiengesellschaft Brown, 
Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

K l. 31c, Gr. 12/01, S t 49186. Verfahren zur Erzeugung 
dichter Metallblöcke. Theodor Strohmeier, Duisburg-Hamborn.

Kl. 49 a, Gr. 13/01, W 89 620. Form drehbank zum Bearbeiten 
vierkantiger verjüngter Walzblöcke m it abgerundeten K anten. 
Oskar W aldrich, Siegen i. Westf.

Kl. 49 c, Gr. 13/02, D 65 693. Schere für laufendes W alzgut 
m it umlaufenden Messerträgern. Demag, A.-G., Duisburg.

K l. 49c, Gr. 13/02, K  125 046. Vorrichtung zum plötzlichen 
und genauen Stillsetzen schnellaufender Maschinenteile sowie zum 
Ingangsetzen dieser Teile an rotierenden Scheren. Klöckner- 
Werke A.-G., Castrop-Rauxel.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 83 vom  16. A ugust 1934.)

Kl. 18c, Nr. 1 308 813. W ärmeabdichtung für Durchgangs
öfen. Benno Schilde Maschinenbau A.-G., Hersfeld.

K l. 24c, Nr. 1 309 178. Tragstein für W ärmespeicher (Rege
nerativkam mern), Rekuperatoren, F iltertürm e u. dgl. Herm ann 
Meyer, E rkrath .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 595 647, vom 16. April 1932; ausgegeben 

am 17. April 1934. S c h lo e m a n n  A .-G. in  D ü s s e ld o r f .  Vor
richtung zur waagerechten Verstellung der Arbeitswalzen in  Drei

oder Vierwalzengerüsten.
Um die dünnen Arbeitswal

zen aus der Mittelebene der 
darüber und darunter angeord
neten Stützwalzen nach der E in
tritts- oder Austrittsseite des 
W alzgutes hin zu verstellen, wer
den Druckschrauben a  vorge
sehen, die in den gleichen Lager
einbaustücken wie die Stütz - 
walzen angeordnet sind und zur 
besseren Einstellung an den Be
rührungsstellen m it den E inbau
stücken b und c besondere Gleit
stücke d tragen. Die Druck
schrauben werden durch Drehen 
der M uttern e m it Hilfe der 
Schnecken f vorgeschoben, die 
z. B. von einem in handlicher 
Höhe angeordneten H andrad 
durch W ellen und Zahnräder 
oder sonstwde zugleich und gleich
mäßig gedreht werden können, 

wobei sich bei jeder Walze die H älfte der Schrauben a vorwärts 
und die andere rückwärts bewegt.

Kl. 18 a, Gr. 401, Nr. 595 669, vom 
3. Ju n i 1932; ausgegeben am 16. April 1934. 
K ö ls c h -F ö lz e r -W e rk e  A .-G. in  S ie g en  
(W e stf .) . Dehnungsbüchse zur Abdichtung 
des Hochofenschachtes gegen den Oichtver-

ähnlichen Maßnahmen verhindert und die entstandenen kleinen 
Knospen durch Kaltwalzen der fertigen Bleche ohne wesentlichen 
W erkstofffluß beseitigt, wobei sich die Maße des Bleches nicht 
oder doch nur ganz unbeträchtlich ändern.

Kl. 18 a, Gr. 15„i, Nr. 595 670, vom 8. März ®
1932; ausgegeben am 16. Mai 1934. V e r e in ig te  
S ta h lw e r k e  A .-G . in  D ü s s e ld o r f .  Absperr
schieber fü r  Heißwindleitungen von Hochöfen.

Als H ilfsabsperrvorrichtung wird ein Flach- 
Schieber a  verwendet, der von der Seite in ein 
zwischen das Gehäuse b des Absperrschiebers und 
die Haube c eingeschaltetes Zwischenstück d ein- 
schiebbar ist.

Kl. 18 d, Gr. 110, Nr. 595 777, vom 4. Januar 
1929; ausgegeben am 18. April 1934. Amerika- d  
nische P rio ritä t vom 2. Februar 1928. V a n a d iu m  
C o rp o r a t io n  of A m e ric a  in  B r id g e v i l le ,&
A lle g h e n y  C o u n ty ,  P e n n s .  (V. S t. A.). A us 
Vanadium, A lum inium , S ilizium  und Eisen be
stehende Vorlegierung.

Sie en thält 41 bis 88 %  V, über etwa 3 bis 
15 %  Al und über etwa 7 Isis 30 %  Si, wobei der 
R est im wesentlichen Eisen ist und der Kohlen
stof fgehalt weniger als 0,5 %  beträg t; sie wird als 
Zusatzm ittel für die Herstellung von Vanadinstahl verwendet.

Kl. 18 a, Gr. 5, Nr. 595 802, vom 31. Ju li 1931; ausgegeben 
am 20. April 1934. ® r.^ ttg . M a r t in  K ü n k e le  in  D u isb u rg .
Vorrichtung zum Beeinflussen der Verbrennungsvorgänge im Gestell 
von Schachtöfen.

Um den W indeintritt im Gestell und dam it die Oxydations
zone nach der Gestellmitte hin zu verlegen, wird der im Wind
strom der Blasform angeordnete Hohlkörper a aus der Windform

Die einzelnen Federscheiben a werden 
durch Kegelringe b m iteinander verbun
den; dabei können entweder die Feder
scheiben allein oder gleichzeitig auch ihre 
Verbindungskegel wellig ausgebildet werden.

Kl. 48 a, Gr. 9, Nr. 595 729, vom 14. 
Mai 1931; ausgegeben am 18. April 1934. 
E r n s t  K e ls e n  in  W ien . Verfahren zur 
Herstellung von Elektrolyteisenblech mit 
knospenfreier Oberfläche.

Die Bildung großer Knospen wird wäh
rend der Elektrolyse nur durch Filtern, 
durch Anordnen von Diaphragmen oder

heraus um so viel in das Gestellinnere verschoben, als die Oxy
dationszone nach vorn verlegt werden soll. W ird der Körper a 
ganz in die Windform zurückgezogen, so erhält die Oxydations
zone vor der Windform wieder die Lage, die ihr durch die Stellung 
der Windform gegeben ist.

Kl. 18 c, Gr. 8 ,0, Nr. 595 803, vom 5. Mai 1932; ausgegeben 
am 19. April 1934. Zusatz zum P a ten t 581 214 [vgl. Stahl u. 
Eisen 53 (1933) S. 1286]. V e r e in ig te  S ta h lw e r k e  A.-G. in  
D ü s s e ld o r f .  (Erfinder: K arl W allmann in Mülheim,
Ruhr.) Verfahren zum Vergüten von Rohrrundschweißnähten.

An Stelle der Längsspritzvorrichtung für W asser oder Luft 
wird eine aus Querdüsen bestehende Spritzvorrichtung vorgesehen, 
die die Rundschweißnaht abschreckt, wobei das Rohr während 
des Abschreckens gedreht werden muß. Kesseltrommeln od. dgl. 
können ebenfalls in der angegebenen Weise vergütet werden.

Kl. 18 a, Gr. 202, Nr. 595 860, vom 19. November 1932; aus
gegeben am 21. April 1934. F r ie d .  K r u p p  A.-G F r ie d r ic h -  
A l f r e d - H ü t te  in  R h e in h a u s e n  (N ie d e rrh e in ) . (Erfinder: 
Max Brackeisberg in Rheinhausen, Niederrhein.) Verfahren zum 
Vorbehandeln von Feinerzen fü r  die Herstellung von Kugelgeröll.

Feinerze, die wegen ihrer Beschaffenheit an sich nicht oder 
nur wenig zur Bildung von Geröll geeignet sind, z. B. Grängesberg- 
oder Gellivara-Mulm, werden hierzu durch mehlfeine Zusätze 
geeignet gemacht, die weder backfähig sind, noch chemisch ein
wirken, noch hydraulisch binden und den Schmelzvorgang im 
Hochofen nicht ungünstig beeinflussen, wie z. B. andere Erze, 
Kiesabbrände, G ichtstaub, Schlacken, Phosphate, Kalksteine 
oder für kalkreiche Feinerze auch saure Zuschläge, wie Sand 
oder Schiefer.

Kl. 18 a, Gr. 1501, Nr. 595 861, vom 12. März 1930; ausgegeben 
am 23. April 1934. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A.-G. in  
B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  (Erfinder: 'JJr.'Qng. Carl Buff in Berlin- 
Spandau.) Sicherheitsvorrichtung, besonders fü r  Hochofengas
leitungen.
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Durch die Leitung a wird zum Ausgleich der Verdunstungs
verluste dem oberen Flüssigkeitsverschluß b ständig Flüssigkeit, 
z. B. Wasser, zugeführt, das über das W ehr c nach dem unteren

Flüssigkeitsverschluß d 
fließt; aus diesem fließt 
es durch das Abflußrohr e 
ab. Bei einer ungewöhn
lichen Drucksteigerung 
des Gases in der Rohrlei
tung f wird der Flüssig
keitsspiegel des oberen 
Verschlusses von den Ga
sen abw ärts gedrückt, eine 

gewisse Wassermenge 
fließt über das W ehr c in 
den Verschluß d, wodurch 
in diesem der Flüssigkeits

spiegel ¡so rasch steigt, daß die Zwischenwand g erreicht und der 
durch die Leitung f fließende Gasstrom ganz unterbrochen wird. 
Ist die Drucksteigerung sehr stark , so tr it t  das in der Leitung f 
strömende Gas durch den Verschluß b in das gemeinsame Xot- 
auslaßrohr h.

Kl. 40 b, Gr. 17, Nr. 595 890, vom 20. Jan u a r 1928; aus
gegeben am 23. April 1934. F r ie d .  K r u p p  A.-G. in  E sse n . 
Verfahren zum Herstellen von Hart körpern fü r  Werkzeuge, besonders 
Ziehsteine, aus Gemischen, Legierungen oder Verbindungen hoch
kohlenstoffhaltiger Metalle oder Metalloide.

Durch Sintern, Gießen, Pressen oder Einseigem  wird ein 
dichter vorgeformter K örper aus vorgenannten Stoffen hergestellt, 
der in einer Preßform un ter so hohem Druck heiß gepreßt wird, 
daß die Stoffe bildsam und zu einem dichten festen Körper ver
formt werden.

Kl. 24 c, Gr. 501, Nr. 595 933, vom
29. Ju li 1931; ausgegeben am 24. April 1934. 
Amerikanische Prio ritä t vom 1. Ju li 1921. 
Dr. C. O t to  & C om p., G. m. b. H ., in  
B o ch u m . Zum  Aussetzen von Wärme- 
speichem dienender rechteckiger Hohlstein.

Die Längsseitenwände a des Steines 
überragen zur Bildung eines alle Durchlaß- 
kanäle b m iteinander verbindenden Hohl
raumes die Querwände c und tragen an 
ihrer Außenseite gleichlaufend zu den 
Querwänden verlaufende R ippen d, die 
beim Zusammenbau des Gitterwerkes den 
A bstand zwischen den Außenwänden a n 
einanderstoßender Steine oder zwischen den 
Steinen und dem die W ärmespeicher be
grenzenden Mauerwerk festlegen.

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 595 997, vom  6. Jan u a r 1933; ausgegeben 
am 25. April 1934. B ru n o  Q u a s t  in  R o d e n k ir c h e n  b e i  K ö ln . 
Umführungsvorrichtung bei Walzenstraßen fü r  breite Bänder.
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Die beiden Treibrollensätze a, b werden zum  Aufrichten des 
Bandes schräg gestellt, aber zur einwandfreien B ildung einer 
Schleife gleichgerichtet zueinander angeordnet; um  das Auf- 
riehten und Flachlegen des Bandes zu unterstü tzen, werden die 
Hilfsrollensätze c vorgesehen.

Kl. 10 a, Gr. 2201, Nr. 596 001, vom 20. März 1930; ausgegeben 
am 25. April 1934. C o m p a g n ie  d e  H o u i l lè r e  de  B e s sè g e s  
in B e ssè g e s , G a r d  (Frankreich). Verfahren zum Verkoken von 
Magerkohle.

Nach vorheriger Verformung der Kohle m it einem z. B. aus 
Pech bestehenden B indem ittel zu Form körpern werden diese, 
die mit einem Pechzusatz von weniger als 7 %  hergestellt werden, 
in einem von außen erhitzten, kontinuierlich arbeitenden Ofen 
zunächst plötzlich auf 500° gebracht und dann allm ählich in 
einer Zeit von 9 bis 12 h  auf 900 bis 930° weitererhitzt.

Kl. 24 e, Gr. 9, Nr. 596 059, vom 1. April 1931; ausgegeben 
am 25. April 1934. M a s c h in e n -  u n d  W e r k z e u g f a b r ik  A .-G . 
vorm . A ug . P a s c h e n  in  K ö th e n  (A n h a lt) .  Selbsttätige Be
schickungsvorrichtung fü r  Gaserzeuger.

Der Brennstoff wird durch ein sich nach un ten  erweiterndes dop
pelwandiges und wassergekühltes M ittelrohr a m it seitlichen Ausläs

sen zugeführt ¡dieses ver
teilt bei seiner Drehung 
den Brennstoff über den 
Schachtquerschnitt und 
ebnet ihn ein m it Re- 
chenfingem b, die in 
der Bewegungsrichtung 
nach hinten geneigt und 

durch aufgesetzte 
Bleche c nach oben ver
längert werden. Das 
Rohr a stellt sich selbst
tä tig  m it dem R ühr
werk d in der Höhen
lage ein. Die senkrech
ten  Führungsrippen e 
auf der oben zylindri
schen Rohrwand f d ie
nen sowohl zur senk
rechten Führung des 
Rührwerks als auch zur 
Uebertragung der Dreh
bewegung und werden 
unm itte lbar von A n
triebsrippen od. dgl. 
des H auptantriebsra
des g erfaßt.

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 596108, vom 20. Jan u ar 1933; aus
gegeben am 27. April 1934. D e m a g , A .-G ., i n f D u is b u r g .  
Umführungsvorrichtung fü r  Bandeisen bei Walzenstraßen. "

Das W alzband wird zwischen der Drehscheibe a und  dem 
angetriebenen Gurt b um die Scheibe a geführt und  kom mt, ehe 
es in die Walzen c ein tritt, an dem elektrischen Auge d  vorbei.

d

Dieses se tzt den Kolben eines Druckluft- oder Druckwasser- 
Zylinders e in Bewegung, der somit das Gewicht f heb t. D am it 
schwingt der Rahm en g nach un ten  aus bis in die punktierte  
Stellung. Hierbei schwingt die Feder h die Rolle i nach oben, so daß 
in der punktierten  Lage des Rahmens g das T reibband b straff 
gezogen wird. N un kann sich im W alzband ungehindert eine 
Schleife bilden, dabei legt es sich auf das obere angetriebene Trum  
des Fördergurtes, das auf das W alzband fördernd einwirkt, so 
daß ein ungestörter Walz betrieb gesichert wird.

Kl. 7 b, Gr. 601, Nr. 596 110, vom 24. Ju li 1931; ausgegeben 
am^27. April 1934. V i t to r io  R o c c h i  in  M a i la n d  (Italien). 
Vorrichtung zum Kalibrieren und gleichmäßigen Austcalzen von 
langen, besonders geschweißten Bohren.

Das durch Verschweißen der Blechränder geschlossene 
R ohr a wird in das aus auseinanderklappbaren, z. B. m it Schar
nieren verbundenen Teilen zusammengesetzte Gehäuse b ein-

des Rohres angeordnete Walzen c und  w ird von einer in  der 
Achsenrichtung des Rohres vorgesehenen Stange d  getragen, die 
m it einem Schneckengetriebe gedreht wird. Gleichzeitig w ird das 
Gehäuse b m it dem R ohr in der Achsenrichtung vorgeschoben, so 
daß das R ohr auf seiner ganzen Länge gleichmäßig ausgewalzt 
und kalibriert wird. Die Bewegungsrichtung des Gehäuses kann 
selbsttätig  am E nde des Vorlaufes um gesteuert werden.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche 

im Juli 1934l ). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten
R hein land

und
W estfalen

t

Sieg-, L ahn-, 
D illgebiet u. 
O berhessen 

t

Schlesien

t

N ord-, Ost- 
u nd  M ittel

deu tsch land  
t

L and
Sachsen

t

Süd- D eutsches Reich insgesam t
ie u tsch land

t
Ju li 1934

t
J u n i 1934

t

M onat J u l i  19 3 4 : 26 A rbeitstage, J u n i  1 9 3 4 : 26 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 is e n b a h n o b e r b a u s to f f e ................... 45 146 — 4 362 7 114 56 622 58 320

Form eisen über 80 m m  H öhe . . 39 571 — 23 386 5 127 68 084 57 221

Stabeisen  und  kleines F orm eisen  . 156 544 5 386 33 351 17 343 | 8 856 221 480 219 749

B a n d e i s e n .............................................. 40 730 2 620 619 43 969 51 719

W a l z d r a h t .............................................. 60 935 4 2642) — -  1 3) 65199 68 212

U niversaleisen ..................................... S) 12 771. — — — 12 771 14 447

G robbleche (4,76 m m  u nd  d arüber) 50 687 2 927 9 014 81 62 709 66 851

M ittelbleche (von 3 bis u n te r  4,76 mm) 10 067 1594 4 280 380 16 321 18 840

Feinbleche (von über 1 bis u n te r 
3 m m ) ................................................... 15 107 9122 5 737 3 312 33 278 32.295

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 m m ) 17 110 8 891 6 139 32 140 33 330

F einbleche (bis 0,32 m m )................... 2 195 330 4) — — 2 525 4 422

W e iß b le c h e .............................................. 19 822 1 — — 19 822 19 003

B ö h r e n ....................................................... 40 270 — 3 054 — 43 324 50 684

Rollendes E ise n b a h n z e u g ................... 7 053 - 1 508 8 561 7 203

S c h m ie d e s tü c k e ..................................... 17 688 1 477 | 1 377 711 21 253 19 440

A ndere F e r tig e rz e u g n isse .................. 10 364 727 327 11 418 11 605

Insgesam t: J u li 1934 .......................
d avon  g e s c h ä t z t ................................

535 027 
860

39 168 95 303 25 254 24 724 
1100

719 476 
1960

-

In sgesam t: J u n i 1934 .......................
davon  g eschätz t ............................

553 748 36 702 91 478 27 932 23 481
___

733 341

D urchschn ittliche  a rb e its täg liche  G ew innung 27 672 28 205

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  ....................... J u li 1934 42 445 2 046 47 184 __1 907 786

Ju n i 1934 44 339 3 193 1 362 744 — 49 638

J a n u a r  b is  J u l i  19  34 : 176 A rbeitstage, 1 9 3  3: 175 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 1934 1933

E is e n b a h n o b e r b a u s to f f e .................. 345 918 — 33 493 47 374 426 785 348 739

Form eisen über 80 m m  H öhe . . 247 885 — 133 761 43 069 424 715 172 721

Stabeisen  u nd  kleines F orm eisen  . 947 701 41 643 191 235 101 509 57 369 1 339 457 724 827

B a n d e i s e n .............................................. 267 982 18 345 4 876 291 202 207 050

W a l z d r a h t .............................................. 414 858 34 176 2) | - -  | 3) 449 034 376 726

U niversaleisen  ..................................... 6) 82 719 — — — 82 719 38 147

G robbleche (4,76 m m  und  d arüber) 327 111 18 967 56 715 597 403 390 175 047

M ittelbleche (von 3 bis u n te r 4,76 m m ) 72 422 9 853 26 007 2 373 110 655 64 701
Feinbleche (von über 1 bis u n te r 

3 m m ) ................................................... 95 239 45 563 36 471 17 300 194 573 121 325

F einbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 109 905 56 573 46 634 213112 151 425

F einbleche (bis 0,32 m m )................... 16 734 1 638 4) 1 — — 18 372 17 385

W e iß b le c h e .............................................. 136 504 1 -  1 - — 136 504 112 757

R ö h r e n ........................................................ 292 603 24 784 — 317 387 216 244

R ollendes E ise n b a h n z e u g ................... 42 100 — 8 275 60 375 41 755

S c h m ie d e s tü c k e ..................................... 112 395 9 062 | 7 578 4 706 133 730 75 839

A ndere F e r tig e rz e u g n is s e ................... 70 797 4 737 1 996 77 529 56 452

In sg esam t: J a n u a r /J u l i  1934 . . . 
d avon  g e s c h ä tz t .................................

3 509 449
860

246 936 586 189 169 923 157 042 
1 100

4 669 539 
1 960

-

In sg esam t: J a n u a r / J u l i  1933 . . . 
d avon  g e s c h ä t z t .................................

2 193 161 190 608 310 856 | 103 904 102 611 — 2 901140

D urchschn ittliche  arbe its täg lich e  G ew innung 26 531 16 578

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  . . . J a n u a r /J u l i  1934 312 239 15 683 347 76215 054 4 786

J a n u a r /J u l i  1933 261 841 17 066 15 579 3 099 — 297 685

*) N ach den E rm ittlu n g en  des V ereins D eutscher E isen- und  S tah l-In d u strie lle r . — 2) E insch ließ lich  S iiddeu tsch land  u nd  Sachsen. —  8) Siehe 
Sieg-, L ahn -, D illgebiet und  O berhessen. —  4) O hne Schlesien. — 6) E inschließlich  N ord-, O st-, M itteldeutschland u nd  Sachsen.
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Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im Ju li 1934.
Im  Monat Ju li wurden insgesamt in 26 A rbeitstagen 7 475 0281 

verwertbare K o h le  gefördert gegen 7 191 518 t  in 25,8 Arbeits
tagen im Ju n i 1934 und 6 439 085 t  in 26 A rbeitstagen im Ju li
1933. A r b e i t s t ä g l i e h  betrug die Kohlenförderung im Ju li 1934 
287 5011 gegen 278 8491 im Ju n i 1934 und 247 657 t  im Ju li 1933.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes ste llte  sich im 
Juli 1934 auf 1 674 667 t  (täglich 54 022 t) , im Ju n i 1934 auf 
1 622 982 t  (54 099 t )  und 1 439 836 t  (46 446 t)  im Ju li 1933. 
Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t im Ju li 1934 insgesamt 
236 112 t  betragen (arbeitstäglich 90811) gegen 222 960 t  (8645 t) 
im Jun i 1934 und 230 458 t  (8864 t)  im Ju li 1933.

Die B e s tä n d e  d e r  Z e c h e n  a n  K o h le ,  K o k s  u n d  P r e ß 
koh le  (das sind H aldenbestände, ferner die in Wagen, Türmen 
und K ähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein
schließlich Koks und Preßkohle, letzte beide auf Kohle zurück
gerechnet) ste llten  sich Ende Ju li 1934 auf 9,31 Mill. t  gegen
9,38 Mill. t  Ende Ju n i 1934. Hierzu kommen noch die Syndikats
lager in Höhe von 898 000 t .

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende Ju li 1934 auf 225 862 gegen 225 163 Ende Jun i 1934. Die 
Zahl der F e i e r s c h i c h t e n  wegen Absatzmangels belief sich im Ju li 
1934 nach vorläufiger E rm ittlung  auf rd. 553 000. Das entspricht 
etwa 2,45 Feierschichten auf 1 M ann der Gesamtbelegschaft.

Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im  Ju li 19341).
R o h e is e n g e w in n u n g .

Der Außenhandel der Schweiz im Jahre 19331).

1934

Gießerei
roheisen. 

Guß
waren 

1. Schmel
zung u. 
Stahl- ü. - 
Spiegel

eisen J 
t

Thomas
roheisen 

(ba- I 
sisches 

Ver
fahren)

t

Boh-
eisen
ins

gesamt

t

Hochöfen

vor
han
den

in
Be

trieb

¿  zum 
fl An- 
^  blasen
§, fertig

in
Aus
bes

serung

Januar . 11 816 129 427 141 243 30 19 -  T 4
Februar. 11150 126 468 137 618 30 19 -  | 7 4
März . . 20 109 135 863 155 972 30 20 —  6 4
April . . 13 735 139 231 152 966 30 19 — 7 4
Mai . 13 200 136 469 149 669 30 19 1 6 4
Juni . . 12 060 139 716 151 776 30 20 —  7 3
Juli . . 17 625 134 285 151 910 30 20 —  7 3

F l u ß s t a h lg e w in n u n g  (in t) .
Bohblöcke Stahlguß

1934 Thomas- 
Bt rid

basische
Siemens- E lektro- 
M artin- stahl 

S tahl

basischer, 
Elektro- und 

saurer

Flußstahl
insgesamt

Januar . . 110 433 42 828 1290 154 551
Februar. . 105 894 38 249 1221 145 364
März . . . 117 889 40 874 1277 160 040
April . . . 119 113 39 680 1355 160 148
Mai . . . 115 251 39 444 1274 155 969
Juni . . . 123 120 48 339 1595 173 054
Juli . . . 112 844 41 406 1329 155 579

Die Leistung der W alzwerke im Saargebiet im Ju li 19341).
Ju n i
1934

t

Ju li
1934

t

A. W a lz w e r k s - F e r t ig e r z e u g n is s e :
E ise n b ah n o b e rb an s to ffe .................................. 11840 10 993
Formeisen über 80 mm  H ö h e ...................... 18 633 16 433
Stabeisen und kleines Formeisen unter 

80 mm H ö h e .................................................... 49 686 41 275
B a n d e is e n ............................................................ 9 343 10 735
W alzdraht ............................................................ 14 234 15 145
Grobbleche und  U n iv ersa le isen ...................... 9 906 9 482
Mittel-, Fein- und W e iß b le c h e ...................... 10 764 10 594
Böhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte; 4 449*) 3 395*)
M k n A s  Eiiv-nhahnzeng.................................. — —
S chm iedestücke.................................................... 703 731
Andere F ertigerzeugn isse.................................. 152 104

Insgesam t 129 710 118 887
B. H a lb z e u g  z o m  A b s a tz  b e s t i m m t  . . . 11 789 10 467

*) V ach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie im  Saargebiet. —  *) Zum Teil geschätzt.

Einfuhr Ausfuhr

1932
t

1933
t

1932
t

1933
t

K o h l e ............................................... 1 907 397 1 901143 902 105
B rau n k o h Je ....................................... 261 365 1 —

Koks ...................... 792 422 757 950 523 5? 1
B r i k e t t s .............................. 579 520 505 203 2 5
E i s e n e r z ........................................... 38 364 35 342 11 862 7 0S'.)
Brucheisen, Alteisen, Späne usw. 8 917 7 307 62 917 61 388 ’
Boheisen, Bohstahl . , 108 194 152 327 93 1
Ferrosilizium, -chrom usw. . 1 214 1 580 1434 1 071
H a lb z eu g ........................................... 26 810 29 650 20 24
Stabeisen, F o r m e i s e n ................. 136 606 116 703 1 154 I 315
Schienen, Schwellen, T^w.hen und

sonstiges Eisenbahnzeug . . . 30 578 33 693 10 23
Achsen, B ad re ifen .......................... 4 664 3 232 7 37
Bleche aller A rt .......................... 69 063 84 976 114 127
Böhren und Böhrenteile . 31 450 30 011 1 760 1 954
D raht .................................. 15 646 16 604 1 617 2 037
D r a h ts t i f te ....................................... 26 46 4 7
Thom asschlacke.............................. 72 006 83 893 11 8 1

b  X ach Comité des Forges de France, BuU. X r. 4253 (1934).

Spaniens Außenhandel im Jahre 19331).

Einfuhr Ausfuhr

1932
t

1933
t

1932
t

1933
t

Mineralische B re n n s to ffe ..................... 820 069 724 672 1098 3 518
Kok3 ........................................................ 81 362 61 315 104 59
B r i k e t t s ................................................... 16 187 11 964 —

E is e n e r z ................................................... 3 302 i 1 309 726 1 411 156
Manganerz 5 141 8 412 — —
Eisen und Eisenwaren aller A rt . . 

darunter:
146 177 83 975 9 675 11089

Boheisen und Eisenlegierungen . . . 1 320 1 655 1206 395
A lteisen....................................................... 127 193 69 175 2 131
Bohstahl und H a lb z e u g ...................... 5 25 — —

S tab e isen ................................................... 3 847 2 822 47 44
S c h ie n e n ................................................... 838 499 7 513 8 362
B le c h e ........................................................ 3 236 2 311 7 1
W e i ß b le c h ............................................... 4 806 954 67 1 884
D rah t ....................................................... 565 616 72 78
B ö h re n ....................................................... 2 087 1 536 51 140
B a n d e i s e n ............................................... 659 619 11 1
Achsen und  B ä d e r .............................. 122 133 621 —

Von der Eisenerzausfuhr gingen u. a. nach: den Niederlanden 
310 645 t ,  die höchstwahrscheinlich zum großen Teil fü r D eutsch
land bestim m t sind, Großbritannien 876 454 t ,  Deutschland 
70 868 t, Frankreich 118 893 t, den Vereinigten S taaten  7494 t  
und Belgien 22 981 t.

*) X ach  Com ité des Forges de F rance , BnlL 4254 (1934).

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Mai 19341).

April
1934

Mai
1934

1000 t  zu 1000 kg

F lu ß s t a h l :
S c h m ie d e s tü c k e ............................................................
K esse lb leche ....................................................................
Grobbleche, 3,2 mm and  d a r ü b e r ..........................
Feinbleche unter 3,2 mm, n icht verzinnt  . . . .
Weiß-, M att- und S c h w a rz b le c h e ..........................
Verzinkte B le c h e ............................................................
Schienen von 24,8 kg je  lfd. m  und darüber . .
Schienen unter 24,8 kg je  lfd. m ..........................
Billenschienen für S tra ß e n b a h n e n ..........................
Schwellen und L a sc h e n ...............................................
Formeisen, Träger, Stabeisen usw.............................
W a lz d ra h t.........................................................................
Bandeisen und Böhrenstreifen, warmgewalzt . .
Blankgewalzte S ta h ls tre ife n .......................................
F e d e rs ta h l.........................................................................

S c h w e iß s ta h l :
Stabeisen, Formeisen usw.........................................
Bandeisen und Streifen für B ö h r e n ......................
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse aus 

Schw eißstah l.................................................................

17,6 17,9
7,3 8,2

75,9 79,9
41,5 46,8
62,2 62,8
24,2 29,5
38,7 39,4

3,4 2,8
2,2 2,3
2,1 2,6

164,2 188,3
35.4 38,2
29,4 35,9

7,6*) 8,7
5,6 6,1

10,3 10,7
2,5 3,3

0,1 0,1

*) N ach den Erm ittlungen der B ritish Iron  and Steel Federation. —  *) Be
richtigte Zahl.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Juli 1934.

Boheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats 
in Betrieb 
befindliche 
Hochöfen

Bohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg H erstel
lung an 

Schweißstahl 
1000 t

1934
H äm atit- ba

sisches Gießerei- Puddel-
zusammen

einschl.
sonstiges

Siemens-Martin- son
stiges

zu
sammen

darunter
Stahlgußsauer basisch

Januar . . . . 105,8 234,4 91,1 8,7 448,4 85 138,1 544,1 40,2 722,4 13,3 17,5
Februar. . . . 98,3 220,4 90,1 5,6 421,0 90 146,7 535,8 36,3 718,8 13,8 16,2
M ä rz .................. 129,1 257,4 107,3 7,1 511.7 95 165,0 643,8 39,0 &47,8 15,8 19,1
A p r il .................. 133,6 247.1 99,8 9,9 504,2 98 147,1 545,2 36,0 728,3 14,3 14,4

135,4 268,6 106,4 9,1 536,3 101 156,S 595,9 39,8 792,5 16,1 16,5
J u n i .................. 137,7 249,7 113,31) 10,1 523,1*) 1001) 147,3 582,7 39,6 769,6 16,5
J u l i .................. 135,3 263,2 114,0 8,8 535,6 99 • • 729,7 .

*) Berichtigte Zahl.

*
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Wirtschaftliche Rundschau.
Zum endgültigen Wettbewerbsausgleich zwischen Schiene und Landstraße.

„E s findet sich im gewerblichen Leben oft, daß ein 
altes Haus sich m it einem neuen K onkurrenten in  die 
Kundschaft teilen muß, die es früher allein besaß. Der neue 
Eindringling arbeitet flinker, wohlfeiler, feiner und bringt 
oft ganz neue Dinge und Form en zutage, die er aus London 
oder Paris m itgebracht; er nennt das a lte  H aus einen 
Schlendrianisten, der alles nur mache, wie sein Vater, Groß- 
und U rgroßvater es vor ihm gemacht. Dieses dagegen 
heißt jenen einen Stüm per und W indbeutel, dessen flüchtig 
gearbeitete und lebensgefährliche, obwohl gu t aussehende 
Produkte die abtrünnig gewordene K undschaft bald sa tt 
bekommen werde. H ört m an dieses, so muß der K onkur
rent demnächst bankerott gehen, weil er gar zu sehr stüm 
pert; hört m an jenen, so wird das a lte  Haus bald von aller 
Kundschaft verlassen dastehen. Was geschieht aber ? Das 
alte  Haus, das zuvor seine Kunden etwas barsch und nach
lässig behandelte, wird nun plötzlich gefällig, artig, prom pt; 
es ermäßigt seine Preise; es m acht das Solide noch solider; 
es gibt sich Mühe, auch in der Form  zu exzellieren. Bald 
findet es, daß es in einigen Dingen m it dem neuen E in 
dringling nicht konkurrieren kann, daß aber jener in ande
ren Dingen wiederum nicht m it ihm konkurrieren kann; 
es läß t also jene fahren und widmet seine ganze Tätigkeit 
diesen. Der neue K onkurrent m acht seinerseits von der
selben Erfahrung die gleiche Nutzanwendung. Und nach 
einiger Zeit zeigt sich, daß beide, s ta tt  bankerott zu gehen, 
prosperieren. Das a lte  Haus seihst sieht am Ende ein, daß 
es durch die Konkurrenz m ehr gewonnen als verloren hat. 
Der K onkurrent aber begreift, daß er leben und prospe
rieren kann, ohne das a lte  Haus zu stürzen. Das Publikum  
seinerseits findet sich besser, prom pter und wohlfeiler 
bedient, es konsumiert mehr. Der Nationalökonom bem erkt 
hinterher, dies sei überall die ganz natürliche Folge der 
Konkurrenz und Teilung der A rbeit.“

So schilderte vor etwa hundert Jah ren  F r i e d r ic h  L is t  die 
Geschichte des Kampfes zwischen den damals aufkommenden 
Eisenbahnen und den Binnenwasser- und Landstraßen. Die 
Geschichte des zur Zeit noch andauernden Kampfes zwischen der 
wiederbelebten L andstraße und der Schiene könnte später in 
mancher Hinsicht nicht besser geschrieben werden. Im m erhin 
besteht zwischen den alten Verhältnissen, die L ist so treffend 
beschreibt, und den derzeitigen doch ein erheblicher Unterschied. 
Damals käm pften noch die P riv a te isen b ah n en  gegen den größten
teils ebenso p r i v a tw i r t s c h a f t l i c h  a u fg e z o g e n e n  L a n d 
s t r a ß e n v e r k e h r ,  so daß einem freien W ettbewerb m ehr oder 
weniger nichts entgegenstand. Da die Entwicklung bei den Eisen
bahnen aber im Laufe der Zeit vom Privat- über den S taatsbetrieb 
bis zum Reichsbetrieb geführt h a t und die Eisenbahnen infolge
dessen immer m ehr nach volkswirtschaftlichen Gesichtspunkten 
betrieben wurden, vollzieht sich der derzeitige neue Kam pf 
zwischen der ge m ein  W ir ts c h a f t  l ie h  b e t r i e b e n e n  E is e n b a h n  
und dem K r a f tw a g e n  a ls  P r i v a tb e t r i e b .  Zwischen zwei Ver
kehrsträgern m it solchen grundlegend verschiedenen B etriebs
arten  ist ein freier W ettbewerb auf die Dauer un ter keinen U m 
ständen aufrechtzuerhalten, es sei denn, daß m an beiden Ver
kehrsm itteln — also auch der Eisenbahn, soweit der ungesunde 
W ettbewerb des Kraftwagens es nötig m acht — eine ganz oder 
teilweise gleiche privatw irtschaftliche Betätigung gestattete. 
Eine solche Lösung, die das öffentliche Verkehrswesen vollständig 
um gestalten m üßte, kommt aber gerade im nationalsozialistischen 
Deutschland, das die Bedürfnisse der Volksgesamtheit ste ts in den 
Vordergrund rückt, nicht in Frage.

Solange sich ein neues Verkehrsm ittel noch in seiner ersten 
Entwicklung befindet, kann m an den W ettbewerbsausgleioh m it 
dem alten  Verkehrsträger noch aussetzen. Der Siegeszug des 
Kraftwagens ist aber gerade un ter den dankenswerten Förderungs
m aßnahm en des neuen Reiches derartig  gewaltig, daß nunm ehr — 
um die Belange des in jeder Richtung bew ährten öffentlichen 
Verkehrswesens zu wahren — die weitere Entw icklung des K ra f t
verkehrs durch die Reichsregierung in bestim m te Bahnen gelenkt 
werden muß.

Die von Friedrich L ist so geschätzten Folgen des W ettbe
werbs sind bei den Eisenbahnen schon lange und sehr weitgehend 
eingetreten. Beförderungsdienstlieh, betrieblich, preislich usw. 
sind n icht zuletzt durch den Kraftwagenwettbewerb erhebliche 
Vorteile festzustellen. Allerdings darf man bei den in diesem Zu
sammenhang vorgenommenen allgemeinen Gütertarifsenkungen 
auch n ich t übersehen, daß die A rt ihrer Durchführung zwangs

läufig m ehr allein darauf abgestellt war, dem W ettbewerber zu 
begegnen, als bestmöglich der Gesam twirtschaft zu dienen.

Die Eisenbahnen haben im Sinne der Ausführungen Lists 
auch schon lange erkannt, daß sie auf einigen Gebieten m it dem 
neuen Verkehrsm ittel den W ettbewerb n ich t aufnehm en können, 
das gilt für den Personenverkehr m it K raftfahrzeugen, einen 
großen Teil des G ü ternahverkehrs und den W erkverkehr mit 
Lastkraftw agen. Der neue V erkehrsträger hingegen ha t aus diesen 
Erfahrungen noch nicht die gleiche Nutzanwendung gezogen, und 
zwar noch nicht für den gewerblichen G ü terfernverkehr, der fast 
den alleinigen Streitgegenstand darstellt und der un ter gleichen 
W ettbewerbsverhältnissen für den K raftw agen nur in beschränk
tem  Umfange in Frage kommen würde.

Jedwede Beeinträchtigung der Entw icklung eines g e su n d e n  
K raftverkehrs steh t heute außerhalb der E rörterung. Die W irt
schaft will auch den Kraftwagen neben den a lten  Verkehrsmitteln 
zur Verfügung haben. S taatssekretär K o e n ig s  vom Reichsver
kehrsm inisterium  h a t bereits im Mai 1934 zutreffend ausgeführt: 

„Die deutsche W irtschaft Verlangt eine Mehrheit ver
schiedenartiger Verkehrsmittel, deren sie sich je nach der 
geographischen Lage, nach der E igenart der Betriebe und 
der jeweiligen Transportaufgaben bedienen kann, d. h. sie 
fordert eine D uplizität der Verkehrsmittel. Der Führer und 
Reichskanzler ha t aus . . . der Zweiheit von Eisenbahn und 
Binnenschiffahrt . . . eine Dreiheit gem acht. Neben die 
Eisenbahn und  die B innenschiffahrt ist als drittes gleich
berechtigtes V erkehrsm ittel der Kraftw agen getreten, und 
die von manchem gefürchtete Gefahr, als ob die Schiene 
einst die Alleinherrschaft in der Güterbewegung antreten 
könnte, ist für immer gebannt.“

Auch auf dem fast allein strittigen  Gebiet des gewerblichen 
Güterfernverkehrs handelt es sich nicht um  die Frage „Eisenbahn 
o d e r  K raftw agen?“ , sondern nur darum , b e id e  Verkehrsmittel 
so einzusetzen, daß un ter endgültiger Ausschaltung des ungesun
den W ettbewerbs je d e s  n u r  d o r t  V e rw e n d u n g  findet, wo es 
w i r t s c h a f t l i c h  am  P la tz e  ist. Das bedeutet aber praktisch, 
daß eine E in h a l tu n g  der auf den R eichshahngütertarif abzu
stimmenden B e f ö r d e r u n g s p r e is e  für den Güterkraftverkehr 
un ter allen Um ständen s i c h e r g e s t e l l t  wird, daß re g e lm ä ß ig e  
G ü te r k r a f tv e r k e h r e  (mit Betriebs- und Beförderungszwang) 
eingerichtet werden müssen und daß eine weitgehende G e m e in 
s c h a f t s a r b e i t  zwischen Eisenbahn und K raftw agen unter e in 
h e i t l ic h e r  L e i tu n g  erreicht wird. E in solcher Güterkraftfern- 
verkehr ist grundsätzlich — wie der Eisenbahnverkehr ■— Sache  
d es R e ic h e s  bzw . d e r  R e ic h s b a h n !  Die oben aufgeführten 
gemeinwirtschaftlichen Aufgaben eignen sich nicht für private 
K raftverkehrsunternehm en. Die Entscheidung der Reichsregie
rung ist bereits dahin gefallen, die Reichsbahn zugleich zum 
größten Unternehm er von G üterkraftverkehr zu machen. Um so 
weniger ist es noch länger aufrechtzuerhalten, daß auf demselben 
Arbeitsgebiet P rivatunternehm er einem Reichsbetriebe unbilligen 
W ettbewerb bereiten. U nter diesen Um ständen ist auch für ein 
unabhängiges und freies privates Güterkraftfernverkehrsgewerbe 
kein Raum  mehr. Um es zu erhalten, ist nur noch seine Betätigung 
im Aufträge und gegen bestim m te Vergütungen der Reichsbahn 
möglich und vertre tbar.

Vornehmlich aus Kreisen der Kraftw agenspediteure, die 
natürlich für einen öffentlichen G üterkraftverkehr der Reichsbahn 
ihre bisherige M ittlertätigkeit n ich t m ehr ausüben können, wird 
immer wieder der Vorschlag vertre ten , die p rivaten  Unternehmer 
von G üterkraftfernverkehr in einem Zwangsverband und die K ra ft
wagenspediteure in einem Syndikat oder K artell zusammenzu
schließen. Dabei sollen Kraftw agenspediteure und Verlader gesetz
lich an  den Reichskraftw agentarif gebunden werden. Durch eine 
gemeinsame Prüfungsstelle soll weiter die genaue E inhaltung der 
Beförderungspreise sichergestellt werden. Dieser Vorschlag, der 
sich also die E rhaltung  eines freien (wenn auch straff zusammen
gefaßten) und Von der Reichsbahn Völlig unabhängigen privaten 
Güterkraftfernverkehrsgewerbes zum Ziele setzt, würde aber im 
Falle seiner Durchführung in der Endwirkung zweifellos nur einen 
untauglichen Versuch darstellen. Selbst dann, wenn — wie keines
falls als sicher angenommen werden darf — die Unterbietungen 
der Beförderungspreise der Reichsbahn durch den Kraftwagen 
tatsächlich in jedem Falle ausgesehaltet werden könnten, würde 
diese erfolgreiche Tarifbindung allein das schädliche Wettbewerbs- 
Verhältnis zwischen Schiene und L andstraße noch gar nicht 
beseitigen. Denn es bliebe dann immer noch der ungesunde 
Zustand, daß
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1. der private G üterkraftfernverkehr dem öffentlichen K ra ft
verkehr der Reichsbahn gegenüberstände und die planmäßige 
Zusammenarbeit beider Verkehre doch auf recht erhebliche 
Schwierigkeiten stieße;

2. den Eisenbahnen durch den privaten  G üterkraftfem verkehr 
gerade die F rach ten  für den hochwertigen lohnenden Verkehr 
entzogen würden, die aber von der Reichsbahn zum Zwecke 
der A ufrechterhaltung ihres gemeinwirtschaftliehen Tarif
systems n icht en tbehrt werden können;

3. einem privatw irtschaftlich betriebenen G üterkraftfem verkehr 
kaum die Betriebs- und Beförderungspflicht sowie andere 
schwere Aufgaben gemeinwirtschaftlieher N atur gestellt werden 
könnten;

4. zusammengefaßt die Grundlagen des deutschen öffentlichen 
Verkehrswesens nach wie vor s ta rk  gefährdet blieben.

Aus der richtigen E rkenntnis heraus, daß der g e w e rb lic h e  
G ü te r f e r n v e r k e h r  g r u n d s ä t z l i c h  R e ic h s s a c h e  sein muß, 
wurde bereits im Vorjahre gewissermaßen eine Vorentscheidung 
über die künftige Regelung der Dinge getroffen. Zunächst wurde 
die Reichsbahn veranlaßt, in ihren eigenen Betrieb fortlaufend 
eine große Anzahl von Lastkraftw agen einzustellen und dam it den 
Güterkraftverkehr selbst auszubauen. W eiterhin wurde ihr der 
Bau und der spätere Betrieb der Reichsautobahnen übertragen, 
wobei in der Begründung des entsprechenden Gesetzes bereits 
zum Ausdruck gebracht wurde:

„Die Führung des Unternehm ens ,Reichsautobahnen1 
ist der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft zugedacht, weil 
der S treit zwischen Schiene und K raftw agen letzten  Endes 
nur dadurch beizulegen ist, daß der gesamte gewerbliche 
Güterfernverkehr einheitlicher Leitung un terste llt w ird.“

Dementsprechend en tstand  der Plan, die privaten  U nter
nehmer von G üterkraftfem verkehr nach wie vor einer Genehmi
gungspflicht zu unterwerfen und sie bei Erfüllung gewisser Voraus
setzungen in einem R e ic h s k r a f tw a g e n b e t r i e b s v e r b a n d  zu
sammenzuschließen. Die hierin vereinigten Unternehm er sollen 
aber insoweit nicht m ehr selbständig sein, als sie künftig nur noch 
im A u f tr ä g e  d e r  R e ic h s b a h n  Beförderungsleistungen aus
führen dürfen, und zwar im Rahm en eines Beschäftigungsvertra
ges, den die R eichsbahn m it dem Reichskraftw agenbetriebsver
band schließt. Im  gewerblichen G üterkraftfernverkehr soll also 
demnächst den V erkehrtreibenden nur noch die Reichsbahn als 
Vertragsgegner gegenüberstehen, die das Gut entweder m it 
eigenen Lastkraftw agen oder m it solchen des Reichskraftwagen- 
betriebsverbandes befördert. Der Beschäftigungsvertrag zwischen 
Reichsbahn und Verband regelt auch die Vergütungen für die 
Unternehmer, denen jedenfalls auf diese Weise eine gesicherte 
Daseinsgrundlage geboten wird, die übrigens auch für die Auto- 
raobilindustrie von Bedeutung ist.

So wurde auf dieser Grundlage zwischen der Reichsbahn und 
den Unternehm ern von G üterkraftfernverkehr bereits eine völlige 
Uebereinstimmung erzielt . Auch die Spediteure sind größtenteils 
bei Ablösung des B ahnspeditionsvertrages und bei Einführung 
eines frachtlich zu begünstigenden Sammelladungsdienstes des 
deutschen Speditionsgewerbes grundsätzlich einverstanden. Geg
ner einer solchen Regelung sind im wesentlichen nur noch die 
Kraftwagenspediteure, an  denen aber keinesfalls eine vernünftige 
Endlösung scheitern darf. Die Autom obilindustrie wird deswegen 
keine berechtigten Bedenken m ehr erheben können, weil sie selbst 
Wert darauf legen muß, nur gesunde Entwicklungsmöglichkeiten 
für den Kraftw agen zu schaffen und nur an zahlungsfähige A b
nehmer zu liefern.

Die verfrachtende W irtschaft steh t einer derartigen Lösung 
unter gewissen Voraussetzungen ebenfalls wohlwollend gegenüber, 
zumal da die zweifellos m o n o p o la r t ig e  R e g e lu n g  sich nu r auf 
den g e w e rb l ic h e n  G ü t e r k r a f t f e r n v e r k e h r  erstreckt. F r e i  
b le ib t  also zunächst der N a h v e r k e h r ,  d. h. der G ü te rk ra ft
verkehr in einem Um kreis von 50 km um  den polizeilich festzu
legenden S tandort des Fahrzeuges, und der W e r k v e r k e h r  in  
a llen  E n t f e r n u n g e n ,  der — wie es auch angezeigt ist —  noch 
auf den sogenannten K onzem verkehr ausgedehnt werden soll.

Die W irtschaft erw artet lediglich, daß die bevorstehende 
Neuordnung folgenden E r f o r d e r n i s s e n  Rechnung trä g t:
1. Der N a h -  u n d  W e r k v e r k e h r  m it L astkraftw agen muß sich 

auch künftig  in jeder R ichtung f r e i  e n tw ic k e ln  können.
2. Auch der künftige ö f f e n t l i c h e  G ü t e r k r a f t v e r k e h r  ist 

überall dort, wo er w irtschaftlich am  Platze ist, w e it  m ö g lic h s t  
zu  fö rd e rn .  Dazu gehört eine planm äßige Gem einschafts
arbeit zwischen E isenbahn und Kraftw agen, eine gegenseitige 
Ergänzung der beiden Verkehrsmittel, die E inführung eines 
Betriebs- und Beförderungszwanges für jeden öffentlichen 
regelmäßigen G üterkraftverkehr, die neue Verkehrserschlie
ßung von abseits der Schiene gelegenen Orten, die Schaffung 
von Verkehrsverbindungen in verkehrsarm en Gegenden, im 
Dienste der Siedlungspolitik usw. Allen diesen Aufgaben h a t 
sich der bisherige private Lastkraftw agenverkehr nicht gewid
m et; sie müssen aber zum N utzen von Volk und Reich gelöst 
werden und können nur Von einem R e ich sv erk eh rs träg er 
gelöst werden.

3. Die zu erstellenden K r a f tw a g e n ta r i f e ,  die sich an  die en t
sprechenden E isenbahntarife anlehnen sollten, dürfen n i c h t  
k r a f tv e r k e h r s d r o s s e ln d  wirken. Bei ihrem  Auf- und Aus-

* bau muß die W ir t s c h a f t  durch geeignete V ertre ter m a ß g e b 
lic h  m itw ir k e n ,  ähnlich wie es in der Ständigen Tarifkom 
mission bei den E isenbahngütertarifen bereits der F a ll ist. 
Es dürfte  empfehlenswert sein, den bisherigen Aufgabenkreis 
der Ständigen Tarifkommission un ter entsprechender E rw eite
rung ihrer Mitgliederzahl auf den Reichskraftw agentarif aus
zudehnen. Selbstverständlich ist, daß die K raftw agentarife der 
G e n e h m ig u n g  d e s  R e ic h s v e r k e h r s m in i s te r iu m s  zu 
unterwerfen sind.

4. Die V e r f r a c h te r  müssen das für ihre G üter geeignete V e r 
k e h r s m i t t e l  nach wie vor weitmöglichst s e lb s t  b e s t im m e n  
können.

Der Entw urf des neuen U e b e r la n d v e r k e h r s g e s e tz e s ,  der 
nur die grundsätzlichen Bestimmungen über den künftigen G üter - 
kraftfernverkehr en thält und die Regelung der E inzelheiten den 
Ausführungsverordnungen, der G üterkraftverkehrsordnung usw. 
überläßt, ist dem Vernehmen nach bereits vom R e ic h  s v e r k e h r  s- 
r a t  nach Geltendmachung einiger Aenderungs- und Ergänzungs
wünsche b e f ü r w o r te t  worden. Das ist der beste Beweis dafür, 
daß die von der nationalsozialistischen Regierung in Aussicht 
genommene Gesetzesmaßnahme den berechtigten Bedürfnissen des 
Volksganzen weitestgehend Rechnung träg t. Es darf um  so eher 
m it der baldigen endgültigen Gesetzesregelung gerechnet werden, 
als das Reichsverkehrsministerium die Führung der Reichsver
kehrspolitik m it starker H and übernommen h a t und die Beilegung 
des Streites zwischen Schiene und Landstraße drängt.

Bei der oben gekennzeichneten Ordnung der Dinge wird die 
Fortentw icklung des K raftverkehrs in keiner Weise gehem m t. 
Denn im Nah-, Werk- und Personenverkehr bleibt der gesunde 
W ettbewerb allgemein bestehen, und selbst in dem nunm ehr end
gültig zu regelnden Güterfernverkehr, in dem der K raftw agen sein 
wichtigstes Betätigungsfeld ohnehin n icht finden wird, verschwin
det n icht der technische W ettbewerb zwischen den beiden Ver
kehrsm itteln. Das ist wichtig und darf keinesfalls übersehen 
werden. Im  übrigen wird auf Grund des in  Aussicht genommenen 
Gesetzes nicht nur eine Gem einschaftsarbeit, sondern auch eine 
gewisse Teilung der A rbeit zwischen den V erkehrsträgern erte ilt. 
Infolgedessen werden auch Beförderungsverbilligungen im ganzen 
wesentlich erleichtert und  beschleunigt werden. So werden sich 
zuletzt die W orte Friedrich L ists von neuem bew ahrheiten:

„D as a lte  Haus selbst sieht am Ende ein, daß es durch 
die Konkurrenz m ehr gewonnen als verloren h a t. Der K on
kurrent aber begreift, daß er leben und prosperieren kann, 
ohne das a lte  H aus zu stürzen. Das Publikum  seinerseits 
findet sich besser, prom pter und  wohlfeiler bedient.“

Die Reichsregierung möge diese Entw icklung zum  Besten des 
Ganzen nunm ehr durch das neue Ueberlandverkehrsgesetz tu n 
lichst bald in die Wege leiten.

Britische Eisen- und Stahlkonzerne.
Die schwierige Lage der englischen Eisen- und  S tahlindustrie 

hatte bekanntlich das britische Schatzam t veranlaßt, im Ju n i 1932 
einen Zoll von 331/3% des W ertes auf die E infuhr von Roheisen, 
Halbzeug und  W alzerzeugnissen zu legen. Die Erhebung dieser 
Zölle wurde einige M onate später bis zum  25. Oktober 1934 
befristet. Die Regierung verfolgte dabei die Absicht, der Eisen- 
und S tahlindustrie die Möglichkeit zu geben, die von ihr selbst 
als notwendig erach te te  U m gestaltung un ter einem hohen und für 
ausreichende Zeit gew ährten Schutzzoll durchzuführen. Die eng

lische Eisen- und  Stahlindustrie h a t sich aber zu wirklich durch
greifenden M aßnahmen nicht verstanden, wobei sie immer wieder 
betonte, daß die Befristung des Zollschutzes ih r die Möglichkeit 
einer großzügigen U m gestaltung nehme. In  diesem K am pf der 
Meinungen ha t die Regierung schließlich nachgegeben und im 
Ju n i 1934 jede Befristung der Eisenzölle aufgehoben. D am it wäre 
die von der englischen Eisen- und  S tahlindustrie gewünschte Lage 
geschaffen, die sie befähigt, ihre Um stellungspläne nunm ehr in 
verstärk tem  Maße in Angriff zu nehmen.
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Wie weit die Zusammenschlußbestrebungen bisher gediehen 
sind, geht aus einer Uebersicht hervor, welche die bekannte 
W ochenzeitschrift ,,The Econom ist“ vor kurzem veröffentlicht 
h a t1). Wie der „Econom ist“ ausführt, h a t die Konzernbildung 
in der Eisen- und Stahlindustrie bisher zu keinem Ergebnis geführt, 
das auch nur annähernd etwa an die Erzeugungsmöglichkeiten der 
größten amerikanischen oder deutschen Konzerne heranreicht. 
Aber der anhaltende wirtschaftliche Tiefstand seit der Nachkriegs
zeit h a t zur Bildung einer Anzahl bedeutsam er Gruppen m it einer 
Eülle finanzieller Verästelungen geführt. Dabei ist festzustellen, 
daß diese Konzerne sich in manchen Richtungen über die eigent
liche Eisen- und Stahlindustrie hinaus auf Zweige des Stahlver
brauchs, wie Maschinen- und E lektroindustrie, erstrecken.

Im  ganzen handelt es sich um  etwa 40 Konzerne oder Groß
unternehmungen, die sich aus rd. 300 Einzelfirmen gebildet haben 
und in zehn großen Gruppen zusammengefaßt sind.

Die größte, gleichzeitig aber auch unübersichtlichste Gruppe 
ist die Gruppe A des „Econom ist“ , die aus den vier Konzernen 
V ic k e rs ,  L td .;  C a m m e ll L a i r d  a n d  Co., L td . ;  A rm s tro n g  
W h itw o r th  S e c u r i t ie s  und L a n c a s h ir e  S te e l  C orp . besteht; 
davon sind Vickers und Armstrong W hitworth Securities reine 
Holdinggesellschaften. V ic k e rs  L td . h a t maßgebenden Einfluß 
auf 15 Gesellschaften und ist über die Associated Electricäl 
Industries an weiteren 17 beteiligt. C a m m e ll L a i r d ,  deren 
unm ittelbare Belange je tz t hauptsächlich im Schiffbau liegen, ha t 
zwei Verbindungen zu der Gruppe, einmal dadurch, daß sie ihre 
Wagenbaubelange im ’’Jah re  1929 m it denen von Vickers in der 
M e tr o p o l i ta n  C a m m e ll C a r r ia g e  W ag o n  a n d  F in a n c e  ver
einigte und dann dadurch, daß sie zusammen m it Vickers Arm 
strong maßgebend bei der E n g li s h  S te e l  C orp . beteiligt ist. 
Vickers und Armstrong W hitworth besitzen Vickers Armstrong, 
welche Gesellschaft im Jahre  1927 die Rüstungs- und Schiffbau
belange von Vickers und Sir W. G. Armstrong W hitworth über
nahm. Armstrong W hitworth Securities sind maßgebend an acht 
Gesellschaften beteiligt, darunter Sir W. G. Armstrong W hitworth 
(Engineers), Sir W. G. Armstrong W hitworth (Shipbuilders), Sir 
W. G. Armstrong W hitworth (Ironfounders) und Armstrong 
Construction. Die L a n c a s h ir e  S te e l  C orp . ist an neun U nter
nehmungen maßgebend beteiligt.

Zur Gruppe B des „Econom ist“ gehören: U n i te d  S te e l  
C o m p a n ie s , L td .;  S te w a r ts  a n d  L lo y d s  und B a r ro w  
H a e m a t i t e  S te e l  Co., L td .  Diese Gesellschaften sind jedoch 
weniger eine Gruppe als drei selbständige größere Konzerne mit 
wichtigen gemeinsamen Belangen. Die U n i te d  S te e l  C o m p a 
n ie s  sind aus einer in der Nachkriegszeit erfolgten Zusammen
fassung von Stahlwerken Nordostenglands und Lincolnshires en t
standen. Sie erzeugen etwa ein Sechstel der englischen R ohstahl
blöcke und sind an 23 Firm en maßgebend beteiligt. S te w a r ts  
a n d  L lo y d s  sind der führende britische Röhrenkonzern, der vor 
kurzem viel von sich reden m achte durch seinen Entschluß, ein 
neues Stahlwerk für die Erzeugung von Thom asstahl in Corby 
(Northamptonshire) zu errichten. E r ist einerseits eine Verbin
dung m it den Tube Investm ents, einem großen mittelenglischen

l ) Bd. 119 (1934) Nr. 4745, S. 227/29.

Konzern, eingegangen und h a t anderseits ein enges Arbeitsab
kommen m it der United Steel abgeschlossen.

Die Gruppe C besteht aus den Konzernen B a ld w in s ,  L td ., 
und G u e s t  K e e n  a n d  N e t t l e f o ld s ,  L td .  B a ld w in s ,  L td ., 
haben auf sechs Gesellschaften maßgebenden Einfluß und sind 
an  neun weiteren beteiligt, un ter denen sich die Mannesmann- 
röhren-W erke, die British M annesmann Tube Co. und die Canadian 
Mannesmann Tube Co. befinden. G u e s t  K e e n  a n d  N e t t le fo ld s  
haben auf fünf Unternehm ungen maßgebenden Einfluß und sind 
an fünf weiteren beteiligt, darun ter solchen in Schweden, Brasilien 
und Melbourne.

Die Verbindung zwischen Gruppe B und C stellt die O x fo rd 
s h ire  I r o n s to n e  Co., L td .,  her, die im gemeinsamen Besitz von 
Baldwins und  Stew arts and Lloyds ist. Baldwins und Guest Keen 
haben sich ihrerseits im Jah re  1930 zu der B r i t i s h  (G u e s t K een  
B a ld w in s )  I r o n  a n d  S te e l  Co., L td .,  zusammengeschlossen, um 
die Hochöfen, Stahl-undW alzwerke,Koksofennebenerzeugnisse und 
Kalksteinbrüche der beiden Konzerne in Südwales zu übernehmen.

Die Gruppen D und E sind im wesentlichen an  der Nordost
küste gelegen. Die beiden wichtigsten Konzerne sind in Gruppe D 
D o rm a n  L o n g  a n d  Co., L td .,  und C r i t t a l l s  M a n u fa c tu r in g  
Co., L td . ,  und in Gruppe E  die S o u th  D u rh a m  S te e l  and  
I r o n  Co., L td .,  sowie die C a rg o ’F le e t  I r o n  Co., L td .

Die Gruppe F  h a t ihren W irkungskreis in der Hauptsache in 
Schottland, doch dehnen sich ihre Belange durch T h o s. F i r th  
a n d  J o h n  B ro w n , welche F irm a im Jah re  1931 durch einen 
Zusammenschluß [von Thos. IFirth and Sons und die Stahl
werke von John  Brown and Co., L td ., entstanden ist, nach 
Süden bis Lincolnshire aus. Der beherrschende Konzern, H ar- 
la n d  a n d  W o lff ,  L td .,  eine Schiffbaufirma, ist an sechs Firmen 
maßgebend beteiligt, darun ter an D a v id  C o lv ille  a n d  Sons, 
und h a t seinen Sitz in Belfast.

Die übrigen Gruppen sind über das ganze Land verstreut. In 
Gruppe G verfügt R ic h a r d  T h o m a s  a n d  Co., L td .,  über Eisen
werke in Lincolnshire und Südwales. Der zweite Konzern dieser 
Gruppe, die W hitehead Iron  and Steel Co., bezieht von Richard 
Thomas auf Grund eines besonderen Abkommens Stahl. Ein 
Bandeisenwalzwerk soll von beiden Konzernen un ter dem Namen 
W h ite h e a d  T h o m a s  B a r  a n d  S t r ip  Co. betrieben werden.

Zur Gruppe H  gehören die beiden gutgehenden Konzerne 
S ta v e le y  a n d  I r o n  Co., L td .,  und S h e e p b r id g e  C oal an d  
I r o n  Co., L td .  Die erstgenannte Gesellschaft h a t auf vier Unter
nehmungen maßgebenden Einfluß, die zweite ist an  zwei Unter
nehmungen beteiligt; beiden zusammen gehören in der Haupt
sache drei weitere Unternehm ungen.

Die Gruppe I  wird von der S h e f f ie ld  S te e l  P ro d u c ts ,  
L td .,  gebildet, einer Nachkriegsgründung, die an  zwanzig Werken 
maßgebend beteiligt ist.

Gruppe K  fällt m it den A ll ie d  I r o n f o u n d e r s ,  L td .,  zu
sammen; es handelt sich hier um  den Zusammenschluß von 19 
Firm en in den verschiedenen Gegenden Englands, die hauptsäch
lich gußeiserne Erzeugnisse für das Baugewerbe hersteilen.

Außerhalb der erwähnten zehn Gruppen gibt es dann noch 
verschiedene bedeutende Firm en, die m ehr allein stehen, wie 
S t a n to n ,  C o n s e t t ,  H a d f ie ld s  und P e a s e  a n d  P a r tn e r s .

Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl.
Durch Verordnung vom 13. August 19341) wird eine Ueber

wachungsstelle für Eisen und Stahl m it dem Sitz in Berlin er
richtet. Zum Reichsbeauftragten der Ueberwachungsstelle für 
Eisen und Stahl ist Dr. S c h e e r -H e n n in g s  bestellt worden. Die 
Verordnung lau te t wie folgt:

Auf Grund des Gesetzes über den Verkehr m it industriellen 
Rohstoffen und H albfabrikaten vom 22. März 1934 (RGBl. I 
S. 212) in der Fassung der Verordnung vom 13. Ju li 1934 (RGBl. I
S. 709) wird Verordnet:

§ 1-

Zur Regelung und Ueberwachung des Verkehrs m it Eisen 
und Stahl einschließlich deren Legierungen und der zur H erstel
lung dieser W aren erforderlichen Rohstoffe (§2) wird eine Ueber
wachungsstelle für Eisen und Stahl m it dem Sitz in Berlin er
richtet.

§ 2 .
Der Regelung und Ueberwachung unterliegen folgende 

W aren :
Bezeichnung der Waren:

1. Eisenerze, Eisenmanganerze, Manganerze .
2. K iesabbrände........................................................
3. Schlacken, Sinter und andere Abfälle von der 

Eisen- und S tah lg e w in n u n g ..........................

Z o lltad f-N r. 

aus 237 
aus 237

aus 237

*) Deutscher Reichsanzeiger Nr. 188 vom 14. August 1934.

Bezeichnung der W aren : Zo lltarif-N r.

4. Eisen-, Stahl- und Edelstahlabfälle, z. B.
Schrott, Bruch und S p ä n e ..........................  843

5. R o h e i s e n .............................................................  777
6. Eisenhalbzeug (rohe, vorgewalzte, vorge

schmiedete Blöcke und Bramm en, Knüppel,
P latinen, Breiteisen, Rohluppen, R oh
schienen).................................................................  784

7. E isenbahnoberbaustoffe:
a) Eisenbahn-, Straßenbahnschienen aller A rt 796
b) E isenbahnschwellen.......................................  796
c) E is e n b a h n la s c h e n .......................................  796
d) Eisenbahnoberbaubefestigungsteile . . . aus 820

8. Form eisen (T-, U-Eisen m it einer Steghöhe
von 80 mm und darüber sowde Zoreseisen) aus 785 A

9. Stabeisen, Formeisen un ter 80 mm Höhe . aus 785 A
10. B a n d e is e n   785 B
11. Bleche:

a) Grob-, M ittel-, Feinbleche jeder Stärke,
auch m it unedlen M etallen überzogen . 786, 787, 788

b) Well-, Dehn-, Riffel-, W arzenbleche, ge
preßte, gebuckelte usw. Bleche jed. S tärke 789, 790

12. D rah t, warm gewalzt, geschmiedet . . . .  791
13. U n iv e rsa le is e n ....................................................  aus 786
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Bezeichnung der Waren Zolltarif-lTr. g j
14. Röhren, gegossen, gewalzt, gezogen, roh oder ^ _ Die Ueberwachungsstelle wird als auskunftberechtigte Stelle

bear i t e t ................................................................ 778, 779, 793 im Sinne der Verordnung über Auskunftspflicht vom  13. Ju li 1923
_ „ , „  , . , , _ , (Reichsgesetzblatt I  S. 723) bestim m t; sie kann auch das persön-

15. Schmiedbarer Guß und Schmiedestücke . . aus 798, aus 799 Uche Erscheinen eines Auskunftspflichtigen anordnen.
16. Eisengießereierzeugnisse (nicht schmiedbare) 782, 783  ̂ -
17. Legierte kohlenstoffhaltige (von 0,8 % C an) Sollten bei Auflösung der Ueberwachungsstellen nach Ab

á tam e. deckung aller Verpflichtungen Ueberschüsse vorhanden sein, so
a) H a lb z e u g   aus 784 bestim m t der Reichswirtschaftsm inister die A rt ihrer Verwendung.
b) S ta b s ta h l   aus 785 A § 6.
c) Bandeisen   aus 785 B Diese Verordnung t r i t t  m it ihrer Verkündung in K raft.
d) B l e c h e ................................................................aus 786 bis 788, Berlin, den 13. August 1934.

aus <90 D e r  R e ic h s w ir t s c h a f t s m in is te r .
e) D r a h t ................................................................ aus /9 i  bis 792 Mit der Führung der Geschäfte beauftrag t:
f) R ö h r e n ................................................................aus 793 bis 795 Dr. S c h a c h t ,

Präsident des Beichsbankdirektorinms.
§ 3.

Die Ueberwachungsstelle wird von einem R eichsbeauftragten r . Die ***» des deutschen Maschinenbaues im Juli 1934 -  Der
eeleitet E in g a n g  v o n  A n f ra g e n  u n d  A u f t r ä g e n  aus dem ln - und

_ . . . Ausland änderte sich im Ju li im ganzen nur wenig. Die Erhöhung
Dem lei s eau ragten ste t  em B eirat zur Seite. ^er Auftragsbestände ermöglichte bei zahlreichen Firm en weitere
Dieser ü b t zur U nterstützung des R eichsbeauftragten eine Einstellungen bisher arbeitsloser VolksgenosseD. Der B e s c h ä f -

beratende Tätigkeit aus. t ig u n g s g r a d  stieg im Ju li auf rd . 59 % der Norm albeschäftigung.

Buchbesprechungen.
Köhler, Franz, 2ipL*3ng.: Bedarfsentwicklung, Herstellungs- Verbände besteht. Den Schloß des A bschnittes bildet ein kurzer

verfahren und Produktionsorganisation in der deutschen Stahl- Ueberblick des Entwicklungsganges dieser zwölf Unternehm ungen
röhrenindustrie. (Mit zahlr. Abb., z. T. auf 5 Tafelbeil.) Halle un ter Angabe der von ihnen betriebenen Rohrherstellungs-
(Saale): Akademischer \  erlag Halle 1934. (4 Bl., 118 S.) 8°. verfahren, ihrer Standortverteilung, ihrer Größeneinteilung usw.,
4,80 JUC. ihrer Betriebs- und  Absatzorganisation m it deren Regelung durch

(Volkswirtschaftliche L ite ratu r. H. 3.) den im Jah re  1925 gegründeten Röhren-Verband und  in ter
im  e r s te n  der drei A bschnitte seines Buches geht der Ver- nationalen Verband,

fasser auf die zunehmende E inführung des Stahlrohres in der Mit der H erausgabe dieses Buches h a t der Verfasser in  überaus
Wasser- und Gasversorgung sowie auf seine Verwendung im dankenswerter Weise einem längst vorhandenen Bedürfnis des
Dampfkesselbau und  als Konstruktionselem ent, z. B. im Fahrrad- Stahlrohrfabrikanten, des Ingenieurs, des Studierenden und nicht
und besonders im K raftfahrzeug, ein; eine Reihe von statistischen zuletzt des Stahlrohrkäufers und -Verkäufers Rechnung getragen,
Aufstellungen veranschaulichen dabei die steigende Entwicklung insofern als er durch seine eingehenden, große Sach- und Fach-
der Absatzgebiete für das Stahlrohr. Den immer m ehr wachsenden kenntnis verratenden Ausführungen, u n ters tü tz t durch reich-
Anforderungen, die, bedingt durch den F o rtsch ritt der Technik, haltiges Bildwerk, den beteiligten Kreisen weitesten Einblick
an das S tahlrohr gestellt werden, haben die R ohrhersteller weit- *n dieses ihnen teilweise noch fremde und im Schrifttum  ver
gehend Rechnung getragen, so daß das S tahlrohr dadurch heute hältnism äßig noch kärglich behandelte Gebiet der Herstellung,
allen an e3 gestellten Anforderungen genügt, z. B. in der Dampf- der \  erwendung sowie des \e rtr ieb e s  von Stahlrohren gewährt.
Wirtschaft m it ihren steigenden Drücken und Tem peraturen, in M a x  Döderlein.
der chemischen Industrie  m it ihren wachsenden Anforderungen Skrodzki, Bernhard, D r .: Die Steuer- und Soziallast der Industrie
an den Rohrwerkstoff u. a., im Schiffbau, im Bergbau, in der in der Krise. Im  A ufträge des Reichsstandes der Deutschen
Nahrungsmittelindustrie und überall da, wo Korrosionsgefahren Industrie  bearb. (Mit e. Vorw. von Dr. [J .]  H e rle .)  Berlin
auftreten. (W 35, Tirpitzufer 56): Selbstverlag des Reichsstandes der

Im  z w e i te n  A bschnitt behandelt der Verfasser un ter Be- Deutschen Industrie, Ju n i 1934. (71 S.) 4°. 3,50 JLfC. 
rücksichtigung ihrer zeitlichen Entwicklungsgeschichte die ein- ^(Veröffentlichungen des Reichsstandes der Deutschen
zelnen heute üblichen H erstellungsverfahren für Stahlrohre, Industrie. Nr. 62.)
d.h. für alle A rten geschweißter Rohre und nahtlos gewalzter Fortsetzung früherer Untersuchungen veröffentlicht der
Stahlrohre un ter Einschluß der großen Rohre. Ferner berück- Reichsstand der Deutschen Industrie  die vorliegende Studie aus
sichtigt er die H erstellung nahtloser Stahlrohre nach dem Ehr- der Feder von Dr. Bernhard Skrodzki. Auf Grund um fangreicher,
hardtschen Preß- und  W alzverfahren sowie nach dem Spritzver- ^  ihrer ̂  ergleichbarkeit sorgfältig gesichteter U nterlagen gelangt
fahren. Zum Schlüsse geht er noch auf die verschiedenartigen die A rbeit zu dem Ergebnis, daß bis zum Jah re  1931 die öffent-
Ziehverfahren und die Herstellung von gebohrten Rohren ein. liehe H and bei der Gesam theit der untersuchten Unternehm ungen

Der d r i t t e  A bschnitt des Buches befaßt sich zunächst aU- weit,  m ehr ,als 100% d e s besteuerungsfähiger‘ Ertrages, für sieh
gemein m it der Entw icklung der einzelnen Unternehm en und  Be- Jn ‘ Pruf- genommen a . íe e ne  swirtsc- a he en 1 lr-
triebe; er bringt u. a. aufschlußreiche Angaben über die von lT 1" C;n « n e r derartigen Uebersteuerung werden nach den yer-
1880 bis 1930 entstandenen R ö h ren w erk e^D eu tsch lan d , die im f t  “  R¿ cht™ Sen hm  untersucht Als einheitliche Schluß-
Laufe der Jah re  durch K onzentration sich teilweise zusammen- folf ™ g  erf b t « ch Tatsache, daß „unser früheres Steuer
geschlossen haben, teilweise verschwunden und teilweise in ge- sj»  em tn  o erungen in emer elyy gerec 1 geworden ist,
mischte Betriebe aufgegangen sind, so daß die deutsche Röhren- 6 V0™, U, r,leR0, J50 e,n ,all  P. au® werden
industrie im Jah re  1930 noch aus zwölf Röhrenwerken m it ent- A!b c it£ a t m de“  ¿ufceigen d * F e h le ru n d  Schwä-
sprechenden quotenm äßigen Beteiligungsziffem im Röhren- d f  Steueraufbaus als B eitrag zur K larstellung

^  °  0 der notwendigen A nsatzpunkte der großen Steuerreform  eine
*) W er die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den über ihren geschichtlichen W ert weit hinausragende Bedeutung.

V erlag  S ta h le i s e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664. W alter C ulem ann.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .
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Sandviken (Schweden). Esser, H ans,  ^ r .^ n g .  Dr. m ont., a. o. Professor, In s t, für Eisen-
Butscher, Egon, ;£ipl.=3ng-, B runn am Gebirge (Oesterreich), hü ttenkunde an der Techn. Hochschule, Aachen, In tzestr. 1.

Fürst-Johannes-G asse 21. Evers, A lfons, SipI.^Qng., M ard t (Post X anten), W ardthof.
Dunkel, Theodor, £ t .= 3 n9-> August-Thyssen-H ütte, A.-G., Ham - Frank, Heinrich P ., Oberingenieur, Berlin-C harlottenburg 9,

bom  (Rhein), K ronstr. 15. Mecklenburgallee 7 a.
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Robert Rottmann f .
Am 8. Ju li 1934 starb  plötzlich infolge eines Herzschlages 

nach einem arbeits- und erfolgreichen Leben unser langjähriges 
Mitglied, H üttend irek tor R o b e r t  R o t tm a n n  in Duisburg.

Geboren am 21. Oktober 1870 in Hagen i. W., entstam m te 
er einer a lten  Hagener Familie, die seit vielen Generationen in der 
dortigen Gegend Sensenschmieden und Hammerwerke betrieben 
hat. Nach dem Besuche des Realgymnasiums in Hagen und der 
Fachschule in Barmen begann er seine technische Ausbildung m it 
einer praktischen Tätigkeit bei den Hasper Eisen- und Stahlw er
ken. Im  Jahre  1891/92 diente er als Einjahrig-Freiwilliger beim 
Eisenbahnregiment Nr. 2 in Berlin, dem er auch später als Reserve
offizier angehörte. Nach Beendigung sei
ner Dienstzeit bezog er die Technische 
Hochschule in Aachen und fand nach 
Abschluß seines Studiums seine erste Stel
lung in der Praxis als Betriebsassistent 
beim Eschweiler Eisenwalzwerk.

Von dort aus wurde er im Jahre  1897 
nach Borsigwerk (O.-S.) berufen, wo ihm 
schon im darauffolgenden Jahre  die Stel
lung des Betriebsleiters des Blechwalz
werkes und Stabeisenwalzwerkes über
tragen wurde. Hier fand der junge t a t 
kräftige Ingenieur ein dankbares Arbeits
feld. Besonders das Grobblechwalzwerk 
gestaltete er zu einem neuzeitlichen B etrie
be und erreichte dadurch, daß das Borsig
werk in Grobblechen die führende Rolle in 
Oberschlesien übernahm. Diesen seinen 
Erfolgen h a tte  er es zu verdanken, daß 
ihm  im Ju li 1912 die technische Ober
leitung über das gesamte Hüttenwerk 
übertragen und er Mitglied des Direk
torium s der A. Borsig Berg- und H ü tten 
verwaltung wurde. Sein klarer Blick für 
technische Möglichkeiten veranlaßte ihn 
unter anderem dazu, das in Europa ein
zig dastehende Kettenwalzwerk zu bauen, 
in dem K etten, besonders die schwersten 
Schiffsankerketten, ohne Querschweiße 
hergestellt wurden, ein Versuch, der auf verschiedenen Werken 
des Auslandes vollständig fehlschlug. G estützt auf seine g län
zenden technischen Fähigkeiten und die dem W estfalen eigene 
Zähigkeit und Ausdauer, hat er die zahlreichen zuerst auftre ten
den Hindernisse bei der Durchführung und Inbetriebsetzung des 
Verfahrens überwunden.

Im  Jahre  1912 wurde beschlossen, in Borsigwerk eine neue 
Kokerei m it Gewinnung der Nebenerzeugnisse zu errichten. Bau 
und Betrieb wurden ihm übertragen; die Anlage ha t später allen 
Anforderungen entsprochen und sich wirtschaftlich sehr bewährt.

Als sich gleich nach Ausbruch des W eltkrieges ein großer 
Mangel an  Geschossen beim deutschen Heere bem erkbar m achte, 
stellte er den Betrieb der Stahlgießerei sehr bald auf die H er
stellung von Stahlgußgranaten um. In  Anerkennung seiner großen 
Verdienste um die Kriegsrüstung wurde ihm das Eiserne Kreuz 
am weiß-schwarzen Bande verliehen.

Am 1. Jan u ar 1920 wurde der nun Heimgegangene zum tech
nischen D irektor an  die Niederrheinische H ü tte  in Duisburg- 
Hochfeld berufen. Dieses Werk h a t er in den schwierigsten Zeiten, 
die ein W erksleiter je durchm achen konnte, geleitet; dank seiner 
T atk raft wurden jedoch alle Hemmnisse, die die schwierigen Zeit
verhältnisse, wie Inflation  und politische Bewegungen, m it sich 
brachten, überwunden. Bald nach seinem A n tritt übernahm  er 
auch den durch Tod frei gewordenen Posten des kaufmännischen 
Vorstandsmitgliedes. W ährend die Niederrheinische H ü tte  zuerst 
an W alzerzeugnissen nu r Halbzeug, Grobbleche, Feinbleche und 
D raht herstellte, wurde un ter R ottm anns Führung auch ein Stab

eisenwalzwerk angegliedert. Auch diese 
Aufgabe erfüllte er m it derselben Gründ
lichkeit. In  den neuen Feineisenstraßen 
sowie durch die Erneuerung der D raht
straße schuf er eine mustergültige Anlage. 
E r w ar ein unermüdlicher Arbeiter, immer 
erfüllt von dem Gedanken an die E rhal
tung und den Ausbau seines Werkes, wozu 
ihm sein klares wirtschaftliches Denken 
das geeignete Rüstzeug gab.

Im  Ju li 1931 wurde ihm gleichzeitig 
die Leitung eines zweiten Werkes, der 
H ü tte  Vulkan, übertragen. Kurze Zeit 
danach m ußte dieses W erk aber infolge 
der schlechten wirtschaftlichen Lage still
gelegt werden.

In  den letz ten  Jah ren  seines Lebens 
m achte sich ein Herzleiden bemerkbar, 
das ihn im Ju li 1932 zwang, sich aus der 
hüttenm ännischen Praxis zurückzuziehen. 
Leider blieb ihm vom Geschick versagt, 
sich lange seines Ruhestandes zu erfreuen. 
U nerw artet für die Seinigen, ohne leiden zu 
müssen, schloß er seine Augen für immer.

Mit seinem Hinscheiden ha t die deut
sche Industrie  einen H üttenm ann verloren, 
bei dem große technische Begabung mit 
Führereigenschaften gepaart war. Mit sei
nem aufrechten Charakter, dem jede U n

aufrichtigkeit fremd war, verband er eine vornehme Gesinnung. 
E r war kein Mann der vielen W orte, aber von unbedingter Zuver
lässigkeit. Eine besondere Note seines Wesens war ein natürlicher 
Humor, der ihn befähigte, auch in schwierigen Lagen und erhitz
ten  D ebatten  immer wieder das ausgleichende und versöhnende 
W ort zu finden. Seinen M itarbeitern und Untergebenen war 
er ste ts ein guter Freund, der sich m it warmem Verständnis und 
immerwährender H ilfsbereitschaft ihrer annahm , wobei er persön
lich größte Anspruchslosigkeit und Schlichtheit bewahrte.

Der Verein deutscher E isenhüttenleute verliert in ihm ein 
treues, langjähriges Mitglied. E r nahm  an zahlreichen Facharbei
ten  m it großer Liebe Anteil und war ein ständiger Gast vieler 
Fachausschuß-Sitzungen. Durch seine gewinnende Persönlichkeit 
ha t er sich un ter den E isenhüttenleuten einen großen Kreis guter 
treuer Freunde erworben, bei denen sein Andenken noch lange in 
guter H u t bleiben wird.
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