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48. JAHRGANG

Der Betrieb des Siemens-Martin-Ofens mit Koksofengas.
Von ®r.=3tt9- G. Bulle in Dusseldorf.

[Bericht Nr.
(Geschichtliches.

150 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

Eigenarten des Koksofengases gegenuber anderen fiir Siemens-Martin-Oefen verwendeten Brennstoffen.

Zusammensetzung, Heizwert, Warmelieferung, Temperaturen, Vorwarmung usw. Der Mischgasbetrieb mit Dreigas und

Zweigas.
Gehdiiides

S eit etwa zwei Jahrzehnten bemiiht man sich in den
Stahlwerksbetrieben Europas und Amerikas, das immer
reichlicher zur Verfugung stehende Koksofengas benach-
barter Kokereien als Ofenbrennstoff zu verwenden. In
Deutschland war die Hubertushittel) die erste, die
Koksofengas zur Beheizung ihrer Siemens-Martin-Oefen in
groBerem Male heranzog. Es waren dort zwei 20- und ein
25-t-Ofen in Betrieb, die mit 50 bis 60 % Roheiseneinsatz
arbeiteten und bei 32 % Kohlenverbrauch langsam steigend
bis zu 50 %, ausnahmsweise bis zu 70 %, dieses Warme-
bedarfs durch Koksofengas deckten, das dem Generatorgas
zugemischt wurde. Gleichzeitig begann man in Amerika
der Anwendung von Koksofengas Bedeutung zuzumessen
und versuchte, die dort vielenorts in Betrieb befindlichen
naturgasgefeuerten Siemens-Martin-Oefen auf Koksofengas
umzustellen. Man hatte bei dieser Umstellung allerdings
wegen der ungeeigneten Brennerfiihrung keinen Erfolg und
mufite Teer zur Erganzung des Koksofengases zu Hilfe
nehmen?. Bald darauf versuchten die Cockerill-W erke3)
in Belgien einen 4-t-Ofen mit reinem Koksofengas zu be-
treiben und erreichten bei einer Erzeugung von 16 t je Tag
einen Brennstoffverbrauch von 435 m3t = 1,77 m106 kcal/t.
Der Betrieb machte keine Schwierigkeiten, so da3 bald auch
ein 7-t-Ofend) umgestellt wurde. Zu etwa der gleichen Zeit
versuchte man auf der Friedrich-Wilhelms-Hltte in
Milheim-Ruhr6) die neueren StahlgufR6fen von 12 bis 15 t
Fassung mit einem Mischgas aus Hochofengas und Koks-
ofengas zu betreiben. Das Mischgas bestand aus einem Teil
Koksofengas und 3 bis 6,5 Teilen Gichtgas und hatte einen
Heizwert von 1600 bis 1900 kcal/m3 Der Betrieb ent-
wickelte sich nach einigen Anfangsschwierigkeiten recht
gunstig, wenn auch genaue Betriebszahlen nicht bekannt-
gegeben wurden; Simmersbach gab in einem Gutachten
eine vermutliche Erzeugungssteigerung von 15 bis 20 %

und einen Brennstoffverbrauch von 240 m3/t an.
Auf den in Milheim gemachten Erfahrungen aufbauend,
ging die Dortmunder Union§ in ihrem mit groBen Kipp-

*) Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.
in Dusseldorf, SchlieBfach 664, zu beziehen.

L St. u. E. 30(1010)S. 13.

2 St. u. E. 30(1910)S. 80.

3 St. u. E. 31(1911)S. 36.

® St. u. E. 31(1911)S. 36.

6) St. u. E. 31(1911)S. 1295. 1993. 2094.
6) St.

Eisenh. Nr. 64 (1922).

u. E. 40 (1920) S. 501; Ber. Stahlwerksaussch. V. dctrie; Year-Book Am. Iron Steel Inst.

Betrieb mit Zusatzgas und Kaltgasbetrieb.)

6fen von 80 bis 140 t Fassung ausgeristeten Stahlwerk zum
Mischgasbetriebe Uber. Spéter wurden auf dem Eisen- und
Stahlwerk Hoesch eine Reihe von 30-t-Oefen und noch
spater drei 100-t-Oefen auf Beheizung mit kaltem Koksofen-
gas umgesetzt, d. h. man betrieb die Oefen in der Weise,
dal dem Herde nicht mehr heiBes Gas und heille Luft,
sondern nur noch heiBe Luft, aber kaltes Gas zugefiihrt
wurde. Der Betrieb der Kaltgaséfen machte im Anfang
gewisse Schwierigkeiten; die Aufgabe wurde aber spéater
technisch gelost. Nach dem Kriege scheint in Ougree?)
der Betrieb eines Siemens-Martin-Ofens mit Kaltgas und
nur teilweiser Luftvorwdrmung versucht worden zu sein,
man hat aber nichts mehr davon gehort. In anderen euro-
paischen L&ndern wird Koksofengas im Siemens-Martin-
Ofen hauptsachlich als Zusatzgas verwendet. In Amerika wer-
den zahlreiche Oefen mit Kaltgas und Teerzusatz betrieben.

Im Laufe der Entwicklung hat sich die Gite des verwen-
deten Koksofengases erheblich gesteigert, da die Anspriiche
wuchsen und die Wartung der Kokereien besser wurde.
Waéhrend noch vor 20 Jahren Stickstoffgehalte im Koks-
ofengas von 20 bis 30 % die Regel waren, enthalt das Koks-
ofengas in Deutschland heute im allgemeinen 10 % und
weniger, in Amerika sogar nur 3 bis 5 %. Entsprechend ist
auch der Gehalt an Kohlensdure zuriickgegangen, und die
Gehalte an Wasserstoff und Methan sind gestiegen. Wéhrend
vor dem Kriege ein Gas von etwa 3500 kcal/m3 unterem
Heizwert noch die Regel war, ist heute ein Koksofengas
von Uber Hu = 4000 bis 4300 kcal je m3 normal.

Seit diesen ersten Versuchen hat sich die Koksofengas-
verwendung in Siemens-Martin-Werken stark ausgebreitet.
In Deutschland arbeiten mehr als finf Werke mit einem
Mischgas aus Hochofengas und Koksofengas, im weiteren
»Zweigas* genannt, funf Werke betreiben ihre Oefen mit
kaltem Koksofengas, im weiteren ,,Kaltgas* genannt, d. h.
Koksofengas, bei dem auf Vorwarmung in den Warme-
speichern verzichtet wird, und mehrere Werke arbeiten mit
einem Gemisch von Generatorgas, Hochofengas und Koks-
ofengas, im weiteren als ,,Dreigas* bezeichnet, und schlieB-
lich eine ganze Reihe von Werken mit einem Zusatz von
Koksofengas zu dem hauptséchlich verwendeten Generator-
gas, im weiteren als ,,Zusatzgas“ bezeichnet. Nach denvon
Forbes8 gegebenen Zahlen werden etwa 12 % der amerika-

7) Chaleur et Industrie 4 (1923) S. 372.
9 W. A. Forbes:
(1927) S. 237/327; vgl.
St. u. E. 48 (1928) S. 377/9.
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nischen Stahlerzeugung mit Koksofengas allein erzeugt und
weitere 26 % mit Koksofengas-Teer, Koksofengas-Oel oder
anderen Koksofengas-Gemischen.

I. Analyse.

Koksofengas besteht zum gréfiten Teile aus Wasserstoff
und Methan (Zahlentafel 1) und unterscheidet sich dadurch
wesentlich von anderen im Stahlwerksbetriebe gebrauchlichen
Brennstoffen. Das Mengenverhéltnis von Wasserstoff- zu
kohlenstoffhaltigen Gasen betragt bei Braunkohlenbrikett-
gas etwa 1:1,8, bei Steinkohlen-Generatorgas etwa 1: 2,5,
bei Gichtgas etwa 1: 20 und bei Koksofengas etwa 1: 0,5,
d. h. der Anteil an Wasserstoff berwiegt den an kohlen-
stoffhaltigen Gasen betrachtlich, wahrend bei den sonst
gebréuchlichen Siemens - Martin - Ofen - Brennstoffen die
kohlenstoffhaltigen Gase den groRten Anteil ausmachen.
Daher entsteht denn auch bei der Verbrennung des Koks-

Zahlentafel 1.

Gaszusammensetzung der Koksofengase

Werk A Werk B Werk C Werk D
% 2,74 14 22 28
% 6,6 8?2 74 50
% 2097 245 198 25,7
%
% } 187 } o4 } 30 | 24
% 61,19 59,0 55,1 529
% 6,63 42 11 108
% 00 03 1,6 03
S g/m: ’ <9 15?2 6—38 —
Spezifisches Gewicht. . 0,448 0,468 — —
u errechnet.............. 3885 4273 3846 4120
gemessen.. — 4322 4149 —
HQérrechnet.. 4435 4785 4375 467
gemessen.............. 42000) 4840 — —
Hu &5 819 _ 8
HO
Druck mmWsS . .. 400 280 —

¥ Nicht auf Normalzustand umgerechnet.

ofengases unverhaltnismaRig viel mehr Wasserdampf als
bei der Verbrennung von Generator- oder Gichtgas. Man
kann rechnen, dalR 1 nm3 Koksofengas etwa 0,8 bis 1 kg
Verbrennungswasser liefert, wahrend 1 nm3 Generatorgas
nur 0,1 bis 0,15 kg Verbrennungswasser je nm3 Frischgas
erzeugt. Selbst wenn man berucksichtigt, da Generator-
gase meist feucht sind, wenn sie zum Ofen kommen, wahrend
das Koksofengas nahezu trocken angeliefert wird, so kann
man doch ausrechnen, dal? bei der Verbrennungvon Generator-
gas ein Abgas mit nur 50 bis 60 g Nasse je nm3, dagegen
bei Koksofengas ein solches von Uber 200 g Feuchtigkeit
je nm3 Abgas entsteht. Die eigenartige Zusammensetzung
des Koksofengases fiihrt dazu, daB der Verbrennungsluft-
bedarf je nm3 Frischgas und die Abgasmenge je nm3
Frischgas sehr viel hoher als bei Generatorgas sind; z. B.
verbrennt Generatorgas mit 1 bis 1,5 nm3 Luft je nm3 Gas,
wahrend Koksofengas 4 bis 5 nm3 Luft je nm3 Gas ben6tigt,
und auflerdem entstehen bei Verbrennung von Generatorgas
etwa 2 nm3Abgas, wahrend bei der Koksofengasverbrennung
4,5 bis 5 nm3 Abgas je nm3Frischgas entstehen (vgl. Rechen-
beispiel Zahlentafel 2). Die Abgasmenge je 1000 kcal
Frischgas (unterer Heizwert) ist gleichzeitig fur Koksofengas
geringer als bei Generator- oder Gichtgas.

Il. Heizwert.

Das Koksofengas enthalt, wie die Analysen zeigen, fast
nur brennbare Bestandteile, und zwar um so mehr, je
besser die Pflege der Kokereien ist. Die Abnahmebe-
dingungen der Gasanstalten lassen als hdchsten Anteil an
nicht brennbaren Bestandteilen 15 % im Leuchtgas zu
(Krummhubeler Bedingungen), und bei guter Wartung der
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Kokereien kann dieser Anteil leicht auf 5 bis 10 % herunter-
gebracht werden. Wegen des geringen Gehaltes an Stick-
stoff und Kohlenséure (das sind die hauptsachlichsten nicht
brennbaren Bestandteile), ist der untere Heizwert des Koks-
ofengases hoch und betragt meist 3800 bis 4300 kcal/nm3
Koksofengas. In gepflegten Kokereien und bei jlngerer
Kohle, die viel Methan abgibt, kann der untere Heizwert
5000 kcal/nm3 Uberschreiten (Zahlentafel 1). Da das Koks-
ofengas viel Wasserstoff enthélt, unterscheidet sich der
obere Heizwert wesentlich vom unteren Heizwert, letzterer
macht nur etwa 88 % des oberen Heizwertes aus.

I1l. Warmelieferung und Temperaturen.

Rechnet man aus der Abgasmenge und dem Heizwert
der Siemens-Martin-Ofengase die je m3 Abgas freigemachte
Warme aus, so erhalt man bei Generatorgasen einen Wert
von 600 bis 700 kcal/nm3Abgas, wéhrend sich bei Koksofen-
gas 800 bis 900 kcal/nm3 Abgas errechnen lassen. Daraus
ergibt sich, dall das Koksofengas thermisch hoherwertig ist
als Generatorgas und eine ho-
here Verbrennungstempe-

verschiedener Werke.

Amerika

ratur als dieses aufweist.
Werk F . . .
Pittsburg  Ohio Bansen9 hat fur mehrere
%,% %,6 % Beispiele den Unterschied der
2574 340 U4 Verbrennungstemperaturen
5%0 | 36 } 30 ausgerechnet; die bei Gene-
55,04 506 520 ratorgasen errechneten Grenz-
i 38 & temperaturen liegen dort zwi-
-~ 6y ~ _’ o Ak
088 249 - schen %883 und 2095°, Waho
41655 5007 4915 rend fir Koksofengas 2353
— — — angegeben wird. In einem
47292 5678 L
_’ . 556i Rechenbeispiel (Zahlentafel 2)
&8 - 883 liegt die Verbrennungstempe-

ratur des Koksofengases bei
2139°, diejenige des Generator-
gases bei 1765°. Infolge dieser
hohen Verbrennungstemperatur liegen von dem Warmeinhalt
des Koksofengases meist 55 bis 60 % Uber 1000°, wéhrend
bei Generatorgas nur etwa 45 %, bei Gichtgas sogar nur
32 % des Warmeinhaltes Uber 1000° liegen (Zahlentafel 2).
Dementsprechend ist die Wéarmeausnutzbarkeit von
Koksofengas in Oefen mit hohen Arbeitstemperatureni0)
sehr viel besser als die von Generatorgas, wenn dieses
nicht vorgewérmt wird. Aber selbst wenn dieses vorgewarmt
wird, steigt die Ausnutzbarkeit des Generatorgases auf
nur 65 %, wahrend diejenige des Koksofengases schon
bei Verbrennung mit kalter Luft 55 bis 60 % betragt.
Wird die Verbrennungsluft des Koksofengases vorgewéarmt,
so ist dieses thermisch dem Generatorgas mit Gas- und
Luftvorwdarmung bereits Uberlegen und wird noch starker
Uberlegen, wenn dieses nach Gas- und Luftvorwédrmung
verbrannt wird. In Zahlentafel 2 sind diese Verhaltnisse an
einem Beispiel erlautert.

Die Warmelieferungsrechnung aus dem Warmeinhalt
bleibt allerdings so lange theoretisch, als der Warmeuber-
gang von der Flamme zum Warmgut nicht ebensogut ist
wie bei Generatorgas, und in der Tat bestehen in dieser Be-
ziehung grofe Unterschiede; zwar ist die Koksofengas-
flamme heil3, aber sie ist, solange das Gas nicht durch Vor-
warmung zersetzt wird, ganz farblos und durchsichtig und
strahlt deshalb viel weniger stark ihre Warme ab, als es die
mit leuchtender Flamme verbrennenden Generatorgase tun,
aullerdem sind die entstehenden Verbrennungserzeugnisse.

9) Hutte, Taschenbuch fiur Eisenhuttenleute, 3. Aufl. (Berlin:
Wilhelm Ernst & Sohn 1923) S. 241.

10) Von den durch die Mauerwerkshaltbarkeit gegebenen
Ausnutzungsgrenzen ist hier der Einfachheit halber abgesehen
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Zahlentafel 2. W &rmewirtschaftlicher Vergleich von
Koksofen-, Generator- und Gichtgas.
Xaites “
Geagitor- toeoLKZ%s Gichtgas
CO s % 3,8 2,7 7
26,0 M 320
CH s % 1.25 2312 —
*-m®n.. * KKk 0,33 J—
H.. % 13.5% 55.9 2.5
Se % 5451 10.28 58.5
0, .. % 0,46 0,5 _
2. Heiinert kecal s 1307 3908 1040
2*. Theoretische VertrannsLes-
talpeanir....n *C 1765 2139 1595
3. Theoretische Lcfmiese in nn3 ‘e
Frischsas....ccovvivevivecicenens 1.089 3,86 0.82
4. Theoretische in um* je
AWF FrscLess. . L89 4.55 1.65
5. WiadiefieniBg {3 nm* Areas (ver-
antwortlich mr Vert
kr»l Aioss: 630 860 630
Atsas enthélt bei 1000* noch kcal 695 1644 710
Aceasvericst des teueren Heiz-
42 68.2
58 31.8
5622 1657
5190 1312
Mot 1000 Lot
ei Oft i
. 1000* G as. . 708 571
bei 1000% L UFt..ocorirnciniiennne 68,6 46

wie schon gesagt, in der Hauptsache Wasserdampf, wahrend
bei allen anderen Brennstoffen Kohlensaure im Abgas Uber-
wiegt. so dal auch die reine Gasstrahlung bei Koksofengas-

verbrennung geringer als bei Generatorgasverbrennung ist:

fur dicke llammenvolumen ist die Wasserdampfstrahlung
des Koksofengases allerdings wirksamer als diejenige von
Kohlenséure. Erst bei hoher Vorwdrmung gelingt es, die
Warmelibergangsverhaltnisse bei Verwendung von Koks-
ofengas ebenso gunstig zu gestalten wie bei Generatorgas-
feuerung. da dann die Flamme durch zersetzte Kohlen-
wasserstoffe leuchtend wird.

IV. Vorwarmung.

Ueber den EinfluR der Vorwarmung auf Koksofengas
liegt eine ausgezeichnete Arbeit von Hiulsbruch1l) vor.
nach der das Koksofengas bei Erwdrmung auf etwa 1000*
durch Zersetzung seine schweren Kohlenwasserstoffe und
einen groflen Teil seines Methangehaltes verliert und auch
einen Teil seines Kohlensduregehaltes einbuRt. Wasserstoff-
und Kohlenoxydgehalt im Gase und die Gasmenge nehmen
zu, der Heizwert sinkt, und es steigt die theoretische Ver-
brennungstemperatur. Gleichzeitig vermehrt sich bei guter
Erwarmung (Uber rd. 1050*) die Gasverbrennungswarme
der aus 1 nms Koksofengas stammenden Zersetzungsgase.
Die Zersetzung des Koksofengases bei Vorwédrmung in den
Siemens-Martin-Ofenkammem die im Anfang der Koks-
ofengasverwendung als Vaehteil angesehen wurde, erweist
sieh heute als Vorteil, indem die Kammerwéarme nicht nur
zur Erhéhung der physikalischen Warme des Gases, d. h.
zur Temperaturerhéhung, sondern gleichzeitig zur che-
mischen Werterhéhung des Gases durch Deckung endo-
thermer Zersetzungsreaktionen benutzt wird. Das Gas ver-
laikt die Kammern heil3er und reicher, der bei der Zersetzung
gegebenenfalls gebildete Kohlenstoff wird zu 20 bis 45°0
durch Gasfeuchtigkeit und Kohlensdure wieder vergast und
wird im dbrigen, wie Hulsbruch einwandfrei feststellen
konnte, als RuR mit in den Oberofen gefihrt. Hier macht
der gebildete Ruf? die farblose Koksofengasflamme leuchtend
und gibt ihr damit die durch den hohen Wasserstoffgehalt
verlorengegangene gute Warmeubertragung zurick: das
Koksofengas wird durch gute Vorwarmung also dem Gene-

>t.u. E. 45 (1925) S. 1746; vgl. aac-h W. H eiligen st aedt:
Ber. Stahlw.-Aussch. V. <L Eisen-, in St. n. E. demnéachst.
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ratorgas auch in der Gite der Warmeiibertragung wiederum
gleichwertig.

V. Spezifisches Gewicht.

Wie aus Zahlentafel 1 zu ersehen und wie es bei dem
hohen Wasserstoffgehalt ja nicht anders zu erwarten ist.
hat das Koksofengas ein sehr geringes spezifisches Gewicht,
das zwischen 0.4 und 0,6. meist bei 0,5 kg m3liegt, also nur
40 00 desjenigen des Generatorgases ausmacht. Das hat
flr den Siemens-Martin-Ofenbetrieb insofern Bedeutung, als
die Bewegung des Gases durch Pumpen, Dricken usw.
weniger Arbeit kostet als bei Generatorgas und anderseits
insofern, als ein Strom schnell flieBenden Koksofengases nur
einen Bruchteil der Energie von schnell flieBendem Gene-
ratorgas aufweist. Letzterer Umstand ist fur die Gas-
flhrung im Kopf wichtig, worauf schon W ilson1l' hin-
gewiesen hat. Bei gleicher Geschwindigkeit von Gas und
Luft wird beim Zusammentreffen beider Mittel im Herdraum
das Gas weniger die Filhrung behalten als bei Beheizung mit
Generatorgas, die Flamme flackert auseinander, geht gegen
das Gewdlbe und schmilzt dieses ab. Will man also bei
Koksofengas dieselbe gute Flammenfihrung wie bei Gene-
ratorgas erreichen, so wird man hohere Gasgeschwindig-
keiten — man geht bis zu SO m s — verwenden oder dem
Luftstrom durch Aenderung der Lufteintrittsquerschnitte die
Flammenfuhrung Ubergeben mussen.

VI. Schwefelgehalt.

Bei den Gasanalysen (Zahlentafel 1) ist der Schwefel-
gehalt des Koksofengases nicht immer erwahnt: indessen
spielt dieser Gehalt eine wesentliche Rolle. Selbst wenn
Generatorgas und Koksofengas der gleichen Kohle ent-
stammen wirden, so wirde das Generatorgas viel weniger
Schwefel aufweisen als das Koksofengas. das ja nur ein
Entgasungserzeugnis ist. Tatsachlich enthélt denn auch das
Koksofengas im ungereinigten Zustande in Deutschland13!
meist 5 bis 9. in Amerika bis zu 13 g Schwefel je nrn3. wahrend
die Generatorgase bekanntlich beim deutschen Steinkohlen-
Gaserzeugerbetrieb nur 1 bis 2 g nm3und bei Braunkohlen-
betrieb im unginstigsten Falle bis zu 3 bis 4 g nm3 auf-
weisen1l). Nun verteilt sich allerdings der Schwefelgehalt
des Frischgases wegen der verschiedenen Abgasmengen bei
Generatorgas- und Koksofengasbetrieb verschieden stark
in den Flammengasen, aber es bleibt doch noch der Unter-
schied von 0.5 bis 1 g nm3 Abgas bei Generatorgasbetrieb
gegenliber 1 bis 2 g nm3 bei Koksofengasbetrieb in Deutsch-
land Ubrig. Ein solcher erhéhter Schwefelgehalt kann, wenn
der Ofen nicht gentigend heil3 gefiihrt wird, auch den Schwe-
felgehalt des erschmolzenen Stahles erhdhen, indem er die
Entschwefelung schwefelhaltigen Einsatzes erschwert, oder
sogar eine Schwefelaufnahme des Bades aus der Flamme ver-
ursacht. Aun zeigen die bisherigen deutschen Erfahrungen,
dal nirgendwo Schwierigkeiten durch den Schwefelgehalt
der Gase aufgetreten sind: Koksofengasdfen der versehieden-
stenBauartbeiverschiedenenWerken haben auch denhéchsten
Anforderungen an einen geringen Schwefelgehalt im Stahl
Genlge geleistet. Dagegen wurde in Amerika aufeinem Werk
gelegentlich beobachtet, daR es bei dem allerdings sehr hohen
Schwefelgehalt von 12 bis 13 g je nm3 Koksofengas manch-
mal schwer war. den Schwefelgehalt im Stahl unter 0.04 %
herunterzubringen. Es bleibt naturlich, daR in Sonderféllen
bei besonders hohen Schwefelgehalten des Gases und Her-
stellung besonders schwefelarmer Stéhle auch in Deutschland
der Schwefelgehalt des Gases Unannehmlichkeiten bereitet.

“) Fuel 6 (1927) S. 29.

11) Reichel, Ber. Kokereiaasseh. V. d. Eisenh. Nr. 7, gibt

10 g H,S je m3 als obere Grenze des Schwefelzehaltes an.

11) Das Niederrheinische Braunkohlensyndikat gibt0,15g S m1

Brikettgas an; Jnng (Ber. Stahlw.-Anssoh. Nr. S3) beobachtete
bei verschiedenen mitteldeutschen Briketts 2.3 bis 7,3 g je m3.
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Junglf zeigte, dalR im Generatorgas erst Schwefelgehalte
Uber etwa 3 g/nm3 deutlich schadliche Wirkungen haben,
d. h. also Schwefelgehalte von etwa 1,5 g je nm3 Abgas.
Daraus erklart sich, daB die Schwefelgehalte der deutschen

Koksofengase (1 bis 2 /mj ngai) miist ungefahrlich sind.

I. Der Dreigasbetrieb.

Der Dreigasbetrieb, bei dem also Generatorgas, Gicht-
gas und Koksofengas als Gemisch Verwendung finden, hat
keine grundsatzlichen Aenderungen der Ofenbauweise oder
des Ofenbetriebes hervorgerufen. Flammenfihrung und
Ofenfiihrung sind dieselben geblieben; der einzige Unter-
schied liegt darin, da man in der Lage ist, die Zeiten hohen
Warmebedarfs mit besonders reichem Gasgemisch zu
decken. Das gilt also vor allem fiir die Einschmelzzeiten
der Schmelzungen oder den Betrieb nach Stillstdnden.
AuBerdem ist man in der Lage, in Zeiten geringen Warme-
bedarfs, also z. B. beim Kochen und Fertigmachen des
Bades, mit einem geringerwertigen Gemisch zu arbeiten,
das natlrlich immer noch so hochwertig sein muB, dal es
auch die notige Arbeitstemperatur liefert. Im Gbrigen setzt
der Dreigasbetrieb eine sehr gut geschulte Belegschaft voraus,
da der Luftbedarf von Generatorgas, Gichtgas und Koks-
ofengas ganz verschieden ist und deshalb die Einstellung
giinstigster Verbrennungsverhéltnisse nicht mehr nach
Faustregeln, sondern beinahe wissenschaftlich erfolgen muR,
wenn sie Bestwerte aufweisen soll. Ein guter Dreigasbetrieb
setzt eine genaue Messung der drei Gasmengen und
-beschaffenhdt, ferner der jeweils zugehorigen Luftmenge
und deren Einstellung sowie eine Ueberwachung der Ver-
brennungsverhaltnisse voraus. Auflerdem mussen, damit
die Vorteile des Dreigasbetriebes, ndmlich das Arbeiten mit
wechselnder Gasbeschaffenheit, ausgenutzt werden koénnen,
geniigende Mengen aller dreier Gase dauernd zur Verfligung
stehen, d. h. es muissen ausreichend grofRRe Gaserzeuger-
anlagen zur Erzeugung des Generatorgases und Gasbehalter
oder wenigstens groBe Vorréte von Koksofengas und Gicht-
gas vorhanden sein. Die Mdglichkeit, alle drei Gase getrennt
voneinander zu regeln und abzustellen, muBR gleichfalls bei
Einrichtung des Dreigasbetriebes ins Auge gefalt werden.
Da alle drei Brennstoffe nur durch ihren Druck dem
Ofen Zustromen, mussen die Dricke untereinander so ab-
gestimmt werden und die Einfhrungsvorrichtungen so ein-
gerichtet sein, dal3 kein Ueberstromen von einer Gasleitung
in eine andere und kein Zurickdammen irgendeines Gases
durch andere mdglich ist, daf also das gewuinschte Mischungs-
verhaltnis standig aufrechterhalten bleibt.

Il. Der Zweigasbetrieb.

Bei dem sogenannten Zweigasbetrieb wird der Siemens-
Martin-Ofen nur noch mit einem Gemisch aus Gichtgas und
Koksofengas beheizt. Man hat also den Vorteil, keine Gas-
erzeuger mehr zu brauchen, einen ganz sauberen, gut Uber-
wachbaren und meRbaren Betrieb mit regelbarer Gas-
beschaffenheit zu haben und, was fiir viele gemischte Werke
wertvoll ist, groBe Mengen von Gichtgas nutzbringend ver-
arbeiten zu kénnen. Gleichzeitig wird das Koksofengas, da
es voll vorgewdrmt wird, mit thermisch sehr gutem Wir-
kungsgrad ausgenutzt, und schlieBlich ist man in der Lage,
ganz nach Belieben mit einem mehr oder weniger reichen
Gemisch zu schmelzen. Man kann also, wie auch beim Drei-
gasbetrieb, mit Reichgas einschmelzen und mit Armgas
fertigmachen; man kann anderseits auch, wie es vielfach
bei Qualitatsstahlwerken erwiinscht ist, das Bad unter
stark reduzierender Atmosphédre halten, ohne dabei an
Temperatur nennenswert zu verlieren1f, oder man kannoxy-

151 Ber. Stahlwerksausseh. V. d. Eisenh. Nr. 83 (1923).
16) Ber. Stahlwerksaussch. V. d. Eisenh. Nr. 64 (1922).
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dierend arbeiten, indem man mit dem heillen Reichgas und
LuftiberschuR schmilzt. Der Zweigasbetrieb ist also
wegen seiner Anpassungsfahigkeit ein Idealbetrieb und hat
auch bei verschiedenen Werken zu auRerordentlich guinstigen
Leistungs- und Brennstoffverbrauchszahlen gefiihrt. Bei
einzelnen Werken werden bei 100-t-Oefen Leistungen von
131 je Ofen und h im Monatsdurchschnitt und 15 t/h bei
einzelnen Schmelzungen erreicht; Brennstoffverbrauchs-
zahlen fur einzelne Schmelzungen zwischen 800 000 und
900 000 kcal/t Stahl und 1,1 bis 1,2-106 kcal/t Stahl im
Monatsdurchschnitt, also einschlieRlich Sonntags- und An-
heizgas, sind keine Seltenheit. Der genannte Brennstoff-
verbrauch von 1,1 bis 1,2 <106 kcal je t Stahl im Monats-
durchschnitt 1&aBt sich bei Oefen von 60 bis 120 t Fassung bei
gunstigen Einsatz- und Erzeugungsverhaltnissen erreichen.

Trotz der geschilderten Vorteile hat die Einfiihrung des
Zweigasbetriebes nur langsam Fortschritte gemacht, da die
Betriebsschwierigkeiten im Anfang recht erheblich waren.
Es ergab sich eine durchsichtige leicht flackernde Flamme,
das geschmolzene Bad neigte zum Sch&umen und kam oft
nicht oder langsam zum Kochen, haufig brauchte die Schmel-
zung sehr lange Zeit, um fertig zu frischen, manchmal wurde
eine nur ganz geringe Frischwirkung durch die Flammengase
erreicht. Man hat sich bei diesen Schwierigkeiten im Anfang
damit geholfen, dal man dem Mischgas Teer oder Teerdl
zusetzte, entweder in der Weise, dal man Teerdl in die
Kammer oder auch in den Gaszug traufelte, was sich als
sehr rohes, aber geeignetes Verfahren erwiesl?), oder besser,
indem man durch Sonderdiisen18 Prefiteer oder Prefdl in
die wagerechten Gaszlige des Kopfes hineinspritzte. Bei
anderen Werken wurde an Stelle des Teeres Generatorgas
in kleinen Zusatzen verwendet, und nach beiden Verfahren
wurden durch diese sogenannte Karburierung ein Leuchtend-
werden der Flamme und damit, wahrscheinlich infolge
besserer Warmeubertragungsmaoglichkeit, zufriedenstellende
Schmelzergebnisse und Brennstoffverbrauchszahlen erreicht.
Heute hat man auf den meisten Werken, die mit Zweigas
arbeiten, gelernt, dal die Schuld an dem schlechten Schmel-
zen und dem Schaumen des Bades und dem haufig mit dem
Schaumen verbundenen Leiden der Gewdlbe infolge schlechter
Waérmelbertragung auf das Bad bei den Koksofengas-
Gichtgasflammen zu suchen ist, die infolge ihrer geringen
Leuchtkraft eine verhaltnismafig geringe Strahlung auf das
Bad ausiiben, und ist man fast tberall dazu Ubergegangen,
dem Mischgas eine weit hohere Vorwarmungl9 zu geben,
als man bei Generatorgas anzuwenden pflegt; man hat
dadurch ein Leuchtendwerden der Flamme wahrscheinlich
durch Zerfall des im Koksofengas enthaltenen Methans
und der schweren Kohlenwasserstoffe erreicht. Die Ofen-
betriebsergebnisse sind besser denn je und Ubertreffen die
Betriebszahlen auch von giinstig arbeitenden Generatorgas-
ofen. Verschiedentlich hat man bei Zweigasdfen beobachtet,
daR ein geringer Heizwert des verwendeten Koksofengases
auch die Schmelzkraft des Mischgases mindert, selbst wenn
man ein reicheres Gemisch gibt2).

Baulich ergab sich beim Ucbergang von Generatorgas
zu Zweigas nicht die Notwendigkeit, den Siemens-Martin-
Ofen zu andern, niu- hat es sich als empfehlenswert erwiesen,
die Gas- und Luftwege weiter als es bei Generatorgas
Ublich ist voneinander getrennt zu halten, da sich namlich
das an sich gasdurchlédssige Mauerwerk beim Mischgas-
betriebe nicht nennenswert zusetzt, weil Teer nicht vorhanden
ist und der Zersetzungskohlenstoff restlos in den Ofen geht.

17) Ber. Stahlwerksausseh. V. d. Eisenh. Nr. 96 (1925).

18) Ber. Stahlwerksausseh. V. d. Eisenh. Nr. 66 (1922).

15) Ber. Stahlwerksausseh. V. d. Eisenh. Nr. 120 (1927) S. 10.
20) St. u. E. 40 (1920) S. 506.



27. September 1928.

Es finden sich also hier und da bei Zweigasdfen Scheide-
wande mit Luftschichten zwischen den Kammern und
Kandlen, und es finden sich in ausgedehnterem MaRe als
bei Generatorgasofen freistehend ausgefihrte Luft- und
Gaszlge, die ohne Verbindung miteinander zum Ofenkopf
gehen. Die Haltbarkeiten der Mischgastfen Ubertreffen im
allgemeinen diejenigen der Generatorgasdfen, da es bei ihnen
genauer als bei den letzteren mdglich ist, den Ofen mit
gleichméRig guter Verbrennung zu fihren, weshalb weniger
Verschmorungen von Gewdlbe, Kopf und Kammern als bei
Generatorgasdfen Vorkommen. Es ist bekannt, daR z. B.
in Hontrop bei 120-t-Oefen Haltbarkeiten des Oberofens

flolrsofenffos
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Abbildung 1. Gas- und Windverbrauch einer
Schmelzung mit Zweigas (87 t).

von 30000 t und des Unterofens von 55000 t Stahl die
Regel sind2l).

Die Zusammensetzung des verwendeten Zweigases
richtet sich nach dem vorhandenen Koksofengas und Gicht-
gas. Im allgemeinen wird 1 m3 Koksofengas mit 2 m3 Gicht-
gas gemischt; man erhalt so einen unteren Heizwert von etwa
2000 kcal/nm3. Die Schmelzer werden so erzogen, daf sie,
wenn gentigende Koksofengasmengen zur Verfugung stehen,
wahrend der Einschmelzzeit mit einem mdglichst reichen
Gemisch, also etwa mit 2000 bis 2500 kcal/nm3, einschmelzen
und dann langsam bis zum SchluB der Schmelzungsdauer
mit dem Koksofengaszusatz und damit auch mit dem Heiz-
wert heruntergehen bis auf etwa 1600 kcal/nm3. Ein kenn-
zeichnendes Bild der Arbeitsweise ist aus dem Gasdiagramm
in Abb. 1 zu erkennen. Man sieht, dal hier die Luftmenge
wéhrend des gesamten Schmelzungsverlaufs ziemlich gleich-
bleibt, ebenso die Gichtgaszufuhr; dagegen wird die Koks-
ofengaszufuhr vom Schmelzungsbeginn bis zum Schmel-
zungsschlu® stolRweise, d. h. entsprechend dem Sinken des

n) St. u. E. 46 (1926) S. 429.
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Warmebedarfs der Schmelzung, immer weiter herabge-
setzt. Bei der Dortmunder Union arbeitete man friher
zeitweise umgekehrt, indem mit verhaltnismallig armem
Gas eingeschmolzen und gefrischt und mit Koksofengas-
UberschulR fertiggemacht wurde2). Das Verhdltnis von
Koksofengas zu Gichtgas betrug hier 1:1,2, entsprechend
einem durchschnittlichen unteren Heizwert des Zweigases
von 2100 bis 2500 kcal/nm3 Der Warmeverbrauch betrug
1,8 bis 2,0 <106 kcal/t bei schlechtem und 1,4 «106 kcal/t
bei gutem Koksofengas. Man deckte im allgemeinen mengen-
maRig rd. ein Drittel des Gasbedarfes, gleich zwei Drittel
des Warmebedarfes des Siemens-Martin-Ofens durch Koks-
ofengas.

Die Mischung von Koksofengas und Gichtgas geschieht
meist in der Weise, da die beiden Leitungen einfach in
einem spitzen Winkel oder dusenférmig23 ineinander ein-
gefihrt werden und in jeder der beiden Leitungen durch
Druckregler oder Gasbehalter ein gleichmaRiger Druck ge-
halten wird. Stellenweise finden auch Gemischregler Ver-
wendung; haufig enthélt jede der Leitungen einen Wasser-
abschluBB, um bei besonderen Verhaltnissen mit nur einem
Gas arbeiten zu konnen. Dieser Fall tritt z. B. oft an Sonn-
tagen ein, an denen man gerne mit Gichtgas allein die Oefen
warmbhalt, oder bei Neuinbetriebnahme von Oefen, bei der man
manchmal mit Koksofengas allein die erste Anheizung vor-
nimmt, so lange nédmlich, bis man sicher ist, daf die Gicht-
gasflammen zum Trocknen gentigen, d. h. auch bei schwan-
kendem Gasdruck nicht ausgehen.

I1l. Der Betrieb mit Zusatzgas.

Zahlreiche Betriebe, vor allem in gemischten Werken,
machen sich die Mdglichkeit, zeitweise Koksofengas zu ver-
wenden, dadurch zunutze, daf sie in die Generatorgas-
kanale oder in die Gasventile zeitweise Koksofengas hinein-
leiten. Ein solcher Zusatz wirkt fast immer beschleunigend
auf die Schmelzung, da er die Warmezufuhr zeitweise stark
steigert und damit die Mdglichkeit gibt, die Temperatur des
Ofens vor allem in den Zeiten hohen Warmebedarfs, wie
z. B. beim Einschmelzen, schnell und sicher zu erhéhen.
Es laBt sich der Zusatzgasbetrieb nicht mit beliebigen Koks-
ofengas-Anteilen im Gasgemisch ausfihren, weil das Gas
namlich bei zu hohen Zusatzen zu reich und die im Ofen
entstehende Flamme zu hei wird, wodurch eine zu schnelle
Zerstorung des Ofengewdlbes eintritt. Man kann rechnen,
daR beim Zusatzbetriebe 40 bis hochstens 60 % der Warme-
zufuhr des Ofens durch Koksofengas gedeckt werden kénnen.
Je schlechter das Generatorgas, desto hoher kann nattrlich
der Zusatz sein. Wenn der Koksofengaszusatz 20 bis 30 %
der Gaszufuhr des Ofens ausmacht, so deckt er 40 bis 60 %
des Warmebedarfs des Ofens. Der Koksofengas-Zusatz-
betrieb hat die Schwierigkeit, daf} die Schmelzer nur so lange
die genaue Warmezufuhr ihres Ofens kennen, wie nicht nur
die zugefiihrte Koksofengasmenge, sondern auch die zu-
gefihrte Generatorgasmenge jedes Ofens und die Generator-
gasbeschaffenheit laufend gemessen und die entsprechenden
Luftmengen eingestellt werden. Da dieses selten der Fall
ist, so kommt eine gewisse Unsicherheit in die Ofenflihrung
herein, und es kann z. B. leicht Vorkommen, daf3 die Schmel-
zer zu grofle Koksofengaszusdtze geben und die Gewdlbe
herunterschmelzen. Das Verfahren, die Schmelzungen mit
reichem Gemisch zu beginnen und mit armem fertigzu-
machen, bietet bei mangelndem MeRwesen besonders grof3e
Schwierigkeiten, fuhrt anderseits, wo es durchfuhrbar ist,
zu besten Betriebsergebnissen. Es empfiehlt sich, bei
Zusatzgasbetrieb die beste Gasmischung durch Versuche

22) St. u. E. 40 (1920) S. 501;

V. d. Eisenh. Nr. 64 (1922).
23) St. u. E. 40 (1920) S. 503.

dsgl. Ber. Stahlwerksaussch.



1358 Stahl und Eisen.

auszuprobieren und diese der Belegschaft zur Benutzung

vorzuschreiben. Bei einem solchen Einstellungsversuch?24)

wurde fir einen bestimmten Ofen als beste Gasmischung

bei Verwendung sehr armen Generatorgases ein Mischgas von
2154 kcal/m 3,entsprechend 32% Koksofengaszusatz, erkannt.

M it dieser Mischung ergab eine einzelne Schmelzung einen

W édrmeverbrauch von nur 846 000 kcal/t Stahl. Als betrieblich

noch ginstiger erwies es sich bei diesen Einstellungsver-

suchen, mit Reichgas von 2285 kcal/m3 anzufahren und

mit &rmerem Gas von etwa 2000 kcal/m 3 fertigzumachen.

Bei dieser Art des Betriebes ergab sich eine Stundenleistung

des Ofens von 12,3 t gegeniber 11,3 t bei Betrieb mit

unverdndertem Mischgas. Obwohl den genannten Versuchen

die Mdédngel von Untersuchungen nur einzelner Schmelzen

anhaften (W armespeicherungsVerhéaltnisse in den Kammern

und W dnden kénnen ungleich sein), so haben die angeflihrten

Ergebnisse doch eine gewisse Allgemeingultigkeit und ent-

sprechen vielen Betriebserfahrungen.

Der Kaltgasbetrieb.

Den Siemens-M artin-O fen m it kaltem Koksofengas allein

zu betreiben, also auf die Gasvorwarmung durch die

Kammern zu verzichten und nur noch die Verbrennungsluft
in dem W &rmespeicher vorzuw d&rmen, erwies sich im Anfang
als recht schwierig. Ein solcher Betrieb

hdangt von einer

groBen Reihe von V oraussetzungen ab, vor allem muBte

die Belieferung m it Koksofengas sowohl nach Menge
als auch Giute sichergestellt sein. Die von einem Kaltgas-
ofen stindlich gebrauchten Gasmengen koénnen 3000 m3

Ubersteigen; auBerdem weist der Gasbedarf noch Schwan-
kungen auf, man brauchtdeshalb ein ausgedehntes Koksofen-

gasnetz und eine groBe Zahl von Koksdfen, wenn ohne einen

groBen Awusgleichsgasometer ein Siemens-M artin-Betrieb,
der keine groBen Unterbrechungen erlaubt, m it kaltem
Koksofengas gewagt werden soll. AuBBerdem muB eine

Gewahr dafir vorhanden sein, daB das gelieferte Koksofen-

gas in seiner Zusammensetzung keine starken Schwankungen

aufw eist25), da der Siemens-M artin-O fen m it seinen hohen

Arbeitstem peraturen Schwankungen in der Gasbeschaffen-

heit naturgem &8 schwer vertrdagt, und schlieBlich mufR die

Gasglute eine bestimmte Hohe haben, dam it das kalte Gas
m it der heiBen Luft zusammen eine genligend hohe, fir die
Stahlschmelzung ausreichende A rbeitstem peratur liefert.
N ach M itteilung von einigen W erken soll deruntere Heizwert
3800, 4000

des Koksofengases anderen

kcal/m 3

nach Angabe von

nicht unterschreiten, wenn noch m it wirtschaft-

lichem Erfolg geschmolzen werden soll. Die Abnahme-

bedingungen des Koksofengases fir Kaltgas-Stahlwerke be-
wegen sich dementsprechend zwischen 4300 kcaloberem Heiz-
wertund 4300 kcal unterem Heizwert je nm 3. Bisher ist fur
die Hohe des Schwefelgehaltes des Gases noch keine Grenze
festgesetzt worden, es ist aber durchaus méglich, daB fall-

weise eine solche Bedingung auch in Deutschland notwendig

wird, wenn namlich stellenweise unverhédltnism aBig hohe
Schwefelgehalte auftreten sollten.
Die U m stellung von Generatorgas- oder Oel-

6fen auf Koksofengas geschah zuerst zaghaft, da man sich

an das veranderte Flammenbild gewdhnen mufRte wund

auBerdem nicht wuBte, mit welchen Geschwindigkeiten man

das Gas einfihren sollte. SchlieRlich waren die Gasein-
fihrung selbst vor der strahlenden W irkung des heilen
Herdraumes zu schitzen und die Leitungen von diesem
heiBen O fenraum vollkommen abzuschlieRen, dam it nicht

24) M itt. W armestelle V. d. Eisenh. Nr. 53 (1923) S. 50.

25) Giuteschwankungen des Gases
Ofenbetrieb schadlich, wirken
der nur die obersten
stark.

sind natirlich bei jedem
aber beim Siemens-M artin-0O fen,
Temperaturspitzen

verarbeitet, besonders
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Rickzindungen auf den nicht arbeitenden Seiten des Ofens

in die Leitungen hinein stattfanden. Die ersten K oks-

ofengasbrenner waren einfache, nicht wassergekihlte

vierzollige Rohre, die von der Vorder- und der Riuckwand

in den Ofen durch einen Lochstein hindurch eingeflihrt

wurden und dementsprechend unter der Flam menstrahlung

des heiBen Ofeninnern wenig litten. Brenner dieser Art

fanden hauptsdchlich in Amerika Anwendung, wo sie ab-

wechselnd fir Naturgas und Koksofengas benutzt wurden

(Abb. 2). Vor der heiBen aufsteigenden Luft wurden diese
einfachen Gaseinfiihrungsrohre durch kleine M &uerchen
geschiutzt. Spater verlegte man die Brenner in die Ofen-

seitenwdande, d. h. in die Herdlangsrichtung, und bildete

sie als wassergekihlte Disen aus. Das Gas wurde m it einer

Geschwindigkeit von 40 bis 80 m/s in den Ofen eingefihrt,

was einem Gasdruck im Brenner von mindestens 40 bis

160 mm W .-S. entspricht. Man verwendete in Amerika zuerst

einen Brenner,in Deutschland manchmaleinen und manch-

[foltsofengas

/r'o/fso/eng'ao

Abbildung 2. Mit Koksofengas

Ofen

Siemens-M artin-
Brennern.

beheizter
m it seitlichen
mal zwei Brenner.

In Amerika, wo man Teer und Oel zu

niedrigen Preisen erhalten konnte, wurde allerdings der
reine Kaltgasbrenner nur wenig eingefiuhrt, da man még-
lichst Uberall der Flamme zur Féarbung Teer zuzusetzen
bestrebt war, und es entstanden zahlreiche Formen von

Koksofengas-Teer-Verbundbrennern oder Koksofengas-Oel-

Verbundbrennern, von denen Abb. 3 eine bewdhrte Aus-

fuhrungsform zeigt26). Die Verbindung des Brenners m it

der Koksofengasleitung wurde fast (berall biegsam aus-
gefuhrt, indem man entweder in die Zuleitung zur Brenner-

dise ein Kugelgelenk einbaute, oder indem man den Disen-

Wossergefaife/”
VAV 7ar::: g

fOSO/oa. 7eer™t

' ->h3\ J SeOf7aifze
-[P— Qih“sse/”
Koksofengas %

Abbildung 3. Koksofengas-Teerbrenner.

stock verschiebbar in eine W assertasse setzte (Abb. 4),
oder schlieBlich indem man biegsame M etallschlduche ver-
wendete. Die Brenner wurden grundsatzlich fest in die

Oefen eingebaut, muBten also bei dem Umstellen des Ofens

an- und abgestellt werden und erhielten fiur diesen Zweck

entweder SchnellschluB-Schieber oder ein
(Abb. 4).

W asserabschluR-
ventil

DieEinfihrung des Brennstoffes durch w assergekiihlte

D Usen durch die Ofenseitenwéande fihrte zwanglaufig eine

Reihe technischer Veranderungen des ganzen Ofens herbei,

die meist vom Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Dortmund,

entwickelt worden sind. Allerdings zeigt eine Form der

Kaltgasofen, auch bei der Firma Hoesch entwickelt, noch

20) Weitere Brennerfotmen dieser Art sind in Ber. Stahl-
werksaussch. V. d. Eisenh. Nr. 66 (1922) S. 6/7 wiedergegeben.
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ganz die Form des alten Generatorgasofens. In den ehemali-

gen Gaszug, derjetztals dritter Luftzug benutztwird, werden

ein oder zwei Koksofengasdisen so eingebaut, daB das

Koksofengas etwa in der Richtung auf die Herdmitte aus-

stromt. Im Ubrigen bleibt der Ofen unverdandert und kann

jederzeit im Laufe von 2 h wieder auf Generatorgas

umgestellt werden. Ein solcher Ofen hat eine normale

H altbarkeit von 300 bis 350 Schmelzungen und leidet nur

dort, wo sich die heiBen Abgase in den vormaligen Gaszug

hineinzwangen, stark unter VerschleiR, muRf hier also
wassergekihlt werden. Man erreicht einen Gasverbrauch
von etwa 370 m3/t Stahl und beim 30-t-Ofen eine Stun-
denleistung von etwa 5t. Der ndchste Schritt der Ent-

daB man auf den

O fen

wicklung ist der, herausgezogenen Gas-

zug verzichtet und im drei nebeneinander liegende

Ziuge fur Luft anordnet und zwischen je zwei Luftzlige

einen Kaltgasbrenner in die O fenseitenwand setzt. Auf

diese W eise erhéalt jede Seitenwand zwei Disenbrenner,

und der Kopf des Siemens-M artin-Ofens schrumpft auf

etwa 1 m, einschlieBlich Flammenentwicklungsraum

Oefen

3 m,

zusammen. dieser Art haben eine gute Halthar-

keit (uber 400 Schmelzen) wund durchschnittlichen

der fir 100-t-Oefen

einen
G asverbrauch wahrend einer O fenreise,

mit etwa 320 m3 und fiur 30-t-Oefen m it 380 m3je t Stahl

angegeben wird, entsprechend also einem W &rmeverbrauch

Abbildung 4. Koksofengasbrenner.

von 1,3 bzw. 1,5 « 106 kcal/t. Die andere Moglichkeit,

den Generatorgaskopf zu vereinfachen, besteht darin, da@

man die Luftzige in einem einzigen Luftzug zusammenzieht.
Man erhéalt dann einen Kopf, wie ihn Abb. 5 zeigt, bei dem

zwei Brenner in einen einzigen senkrechten Luftzug hinein-

ragen und hier das Gas in Richtung auf die Herdm itte aus-

stromen lassen. Awuch bei einer solchen Einfihrung von

Gas und Luft leidet der Uebergang vom Gaszug in den

eigentlichen O fenarbeitsraum und mufB durch einen wasser-

gekthlten Kasten geschitzt werden. Ein Ofenkopf dieser

Art ist nur wenig Uber 1 m lang, bedeutet also gegeniber

einem Generatorgaskopf eine auRerordentliche Platzerspar-

nis. Die Platzersparnis, die sich so ergibt, wird im dbrigen

bei Umstellung von Siemens-M artin-Oefen auf Koksofengas

meist zur Herdverlangerung ausgenutzt und erlaubt dann

ein Einschmelzen schwererer Schmelzungen bzw. beschleunigt
bei gleichgehaltenem Schmelzungsgewicht den Schmelzungs-

gang stark27). In einem kleinen StahlguBglihofen hat man

ibrigens erst dann vollbefriedigende Betriebsergebnisse

erzielt, nachdem man die Képfe von rd. 0,75 auf 1,36 m

(gemessen von Ende Herd bis Kopf AuBenseite) verldngerte.

M an darf also m it der Kopfverkirzung nicht zu weit gehen.

In Abb. 5 wird gleichzeitig die andere Veradanderung gezeigt,

die ein Generatorgasofen bei Umstellung auf Koksofengas

praktisch erfahrt, namlich die Verldngerung des Abgasweges

zugunsten besserer Luftvorwéarmung. Da gesonderte Gas-

und Luftkammern nicht mehr notwendig sind, kann man

21D. R. P.
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die bestehenden Kammern jeder Ofenseite hintereinander

anordnen und erhéalt dann durch Verldangerung des Abgas-

weges eine ausgezeichnete W d&rmeausnutzung.

400°, die

Die Abgas-

tem peratur sinkt auf etwa Frischlufttem peratur

wird mit 1200° angegeben. Allerdings ist der W iderstand

der Kammern infolge des Zickzackweges der Abgase wie

auch fur Frischluft gesteigert und erfordert einen Venti-

lator, wéahrend bei anderen, gleichgebauten Oefen fir diesen

Zweck Propellergebldse ausreichen, und fiur die Abgas-
abflihrung einen vermehrten Zug, der allerdings bei dem
betreffenden W erk in Form eines Exhaustors fir den

Abhitzekessel vorhanden ist. Der bezeichnete Ofen hiélt

400 Schmelzungen und hat einen Gasverbrauch von 330

bis 360 m3/t bei einem durchschnittlichen Schmelzungs-

Wa WA wa va

Abbildung 5.
gasbeheizter Siemens-

Koksofen- Abbildung 6.

Koksofengas-Siemens-M artin-

M artin-O fen mit einem Ofen mitdrei Zigen und einer
Luftzug. Kammer.
gewicht von 49 t wund einer Stundenleistung von 6,8

bis 7,5 t.
Hier wie bei zwei anderen W erken hat man auf die

doppelte Ausfihrung der Kammern auf jeder Ofenseite ver-

zichtet und ordnet nur eine groBRe Luftkammer an jeder

O fenseite an. Soweit Platz vorhanden ist, wird vor diese

Luftkam mer eine gerdumige Schlackenkammer gelegt. M an

hat die Erfahrung gemacht, daB bei dieser Art der Aus-

fihrung die Kammern rd. 600 Schmelzungen-‘hielten, ohne

nennenswerte Verstopfungen zu ergeben, da der mit-

gerissene Staub in der Schlackenkam mer sitzen bleibt, und

Staub und Teer vom Frischgas, die das Gitterwerk von

Generatorgasdfen leicht zusetzen, hier fehlen. In Abb. 6 ist

ein Ofen dieser Art dargestellt. Der Kopf hat hiernoch etwa

die Form der alten M &arz-Anordnung, bei der der mittelste

Zug herausgezogen und mit zwei Koksofengasdisen ver-

sehen ist. Die Bauweise dieses Ofens hat sich sehr bewahrt,

und trotz schlechter Schrottverhéaltnisse erzeugte der

Ofen bei 25 t Fassung in einer Ofenreise bei einer kleinen
Zwischenausbesserung der Luftziige 150001beieinem durch-
schnittlichen wédhrend der

Gasverbrauch O fenreise von

rd. 350 m3/t Stahl, entsprechend 1,49 m106 kcal/t. Die

Stundenleistung betrdagt etwa 4,3 t. Auch dieser Ofen leidet
am meisten dort, wo die Abgase in den herausgezogenen L uft-
zug hineinschlagen, und ist dort wassergekihlt. Eine Er-
weiterung dieser Stelle nach dem Ofengewdlbe hin, die ver-
sucht wurde, hat sich nicht bewahrt, da dann ein Flackern
der eintretenden Flamme und ein starker GewodlbeverschleiR

eintrat.
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Bei den amerikanischen K altgas-Siemens-M ar-

tin-O efen wird meist nur ein Brenner verwendet, und die
nebeneinander geschalteten Kammern sowie die Zugfuhrung

der Generatorgasdfen und die Zufihrung eines Luftteiles

durch ein breites Luftgewodlbe (Abb. 7) werden beibehalten.
Der gezeigte Ofen ging vormals auf Oel und verursachte bei

der Umstellung auf Koksofengas anfangs Schwierigkeiten,

da die Belegschaft die hell leuchtende Oelflamme nur schwer
vermissen konnte. Er ist aber dann jahrelang einwandfrei

m it kaltem Koksofengas im Betriebe gewesen, wobei die

Flam me allerdings leuchtender war als aufdeutschen W erken,
da das amerikanische Koksofengas

(vgl. Zahlentafel 1)

besser als das deutsche ist. Als W armeverbrauch wurde
vielfach 1,0 «106 kcal/t unterschritten, und als Durchschnitt
wurden 1,1 bis 1,27 « 106 kcall/t

von ganzen O fenreisen

angegeben28). Das sind, da das amerikanische Koksofengas
einen sehr hohen Heizwert besitzt, nur 249 bzw. 293 m 3/t.
Der Ofen soll, dem Vernehmen nach, jetzt wieder mit Teer-

zusatz betrieben werden, da die Bedienung bei leuchtender

73,33 (4220

Abbildung 7. Koks-

ofengasheheizter Ofen
m it drei Zugen, Luft-
gewdlbe und zwei

Kammern.

Flam me einfacher ist. Es handelt sich um einen 100-t-O fen,

der meist mit etwa 50 % Roheisen betrieben wird und eine

Leistung von 6870 t im Monat und eine Haltbarkeit von

42 334 t Stahl, aufwies. In einem

W erk29), das

406 Schmelzungen, d. s.

anderen amerikanischen zeitweise als Gene-

ratorgasdfen gebaute Oefen m it kaltem Koksofengas betrieb,

kam auch nur ein Brenner je Ofenseite zur Verwendung,

durch den manchmal Prim arluft dem Koksofengas zugesetzt
wurde. Die leuchtende Flamme, die m it dieser Anordnung

erstrebt wurde, lieR sich bei Vergleichsversuchen des Ver-

fassers nicht erreichen.

Ein anderes amerikanisches W erk soll auf die

meist noch verwendeten Doppelkammern verzichtet und

an jeder Ofenseite nur eine groBe Luftkammer angeordnet

haben; dabei werden auf diesem W erk die groBen L uft-

kammern schrdag in Richtung auf den Kamin gestellt, um

die Zugverluste im Abgasweg zu vermindern.

Der O fenbetrieb von Kaltgaséfen war im Anfang

sehr schwierig, da sich die Bedienungsmannschaft nur lang-

sam an die leicht flackernde, fast durchsichtige Flamme

gewohnte. Sehr haufig trat ein vorzeitiges Abschmelzen der

Gewodlbe infolge falscher Disenrichtung, héaufig auch ein

Verschmoren der Kammern infolge Fahrens m it zu langer

Flamme ein. Eine lange, mit Luftmangel verbrennende

Flam me ist naturgem aB fur den Schmelzer leichter zu sehen,

zerstort aber anderseits die abziehenden Ko6pfe wund

Kammern. Erst neuerdings sind diese Schwierigkeiten bei

28) St. u. E. 46 (1926) S. 1526.

29) Ber. Stahlwerksaussch. V. d. Eisenh. Nr. 66 (1922).

Der Betrieb des Siemens-Martin-Ofens mit Koksofengas.

48. Jahrg. Nr. 39.

den meisten W erken dadurch behoben worden, daR man
planm aB8ig an Hand von Gasmengenschreibern Luft- und
Gaszufthrung aufeinander abgestimmt hat. Diese Ab-

stimmung kann auch selbsttatig geschehen, und es sind auch

zeitweise sowohl in Amerika30) ab auch in Deutschland

sogenannte Verbrennungsregler in Betrieb gewesen; sie sind
aber fast Uberall wieder verlassen worden; wo man die Gas-
menge auf gleicher Hohe halten willund dieLuftm itVentilator

zufuhrt, ist eine Regelung nicht notwendig. W enn man aber

das Gas-Luft-Verhédltnis dandern will, wie z. B. am Ende
der Schmelzung, wenn ein leicht reduzierendes Arbeiten
erwinscht ist, so muB man den Verbrennungsregler doch

verstellen. Awus allen diesen Grinden hat sich bei Kaltgas-

Siemens-M artin-W erken als Regelapparat nur ein G as-

druckregler in der Hauptgasleitung eingeftihrt, der als

unbedingt erforderlich gelten kann. In einem W erk hat man

eine Koppelung der Gas- und Luftventile angewandt, um

eine wunsichtbare Verschlechterung der Verbrennung bei

geringer Gasbheaufschlagung des Ofens zu vermeiden. Diese

Koppelung kann in einfachster Weise m it Seilzug bedient

werden. E in W erk féahrt tbrigens wahrend des gesamten

Schmelzverlaufs mit gleichgehaltener Gas- und Luftmenge.

Die Luft wird bei einem Kaltgasofen grundséatzlich m it

einem Ventilator, fallweise m it einem Propellergeblase in

den Ofen gedrickt; die Menge wird moglichst gemessen.

Der amerikanische Isley-O fen, bei dem mit zwei Abgas-

stutzen, Exhaustor und Ventilator gearbeitet wird, ist fur

Koksofengas geeignet.
Die Um stellung von

W eise, daB die

Koksofengasofen geschieht in der

Zuleitungen zu den Koksofengasdisen zu-

gemacht, die Luftklappe umgeworfen und die Gaszu-

leitungen der anderen O fenseite gedffnet werden. Bei einem

W erk sind diese drei Bewegungen durch Seilzug zwang-

laufig in der W eise miteinander gekuppelt, daB beim Um -
werfen eines Hebels zuerst das G asventil sich schlieft, dann
die Luftklappe um fallt, worauf sich dann das andere Gas-
ventil offnet.

Bei Einfihrung von Kaltgas in Siemens-M artin-Betrieben
beobachtet man meist, daR die Oefen weniger stark frischen
doch Laufe der

durch

als vorher, gelingt es im Zeit, wie vor

allem Schweitzer festgestellt hat, Aenderung der

Brennerrichtung die Koksofengasflamme mehr oder weniger

oxydierend wirken zu lassen. Man kann es sogar als Vorteil

des Kaltgasofens ansprechen, daB je nach der Richtung der

Brenner oxydierend oder reduzierend geschmolzen werden

kann. Daraus ergibt sich die M 6glichkeit, bei teurem Roh-

eisen ohne viel Roheisen und bei teurem Schrott ebensogut

m it viel Roheisen arbeiten zu kénnen und je nach Bedarf

mehr oder weniger stark zu frischen.

Die Betriebsfihrung von Kaitgasdfen kann beinahe

wissenschaftlich iUberwacht werden, indem im Gegensatz zu

Generatorgasdfen nicht nur die Tem peraturen der Kammern

und die Abgasanalyse, sondern auch die Brennstoffmenge

und die Luftmenge fir jeden Augenblick festgestellt und

selbstschreibend festgehalten werden kdnnen.

Die B etriebszahlen der Kaltgaswerke (Zahlen-

tafel 3) konnen als gut gelten. Grundsatzlich ist gegeniber

Generatorgasdfen eine groBere Haltbarkeit3l) festgestellt,

aber auch eine Leistungssteigerung und eine Senkung des

Brennstoffverbrauchs um etwa 10 % beobachtet worden.

Rein theoretisch kann beim Kaltgasbetrieb nicht so ginstig

gearbeitet werden wie beim Zweigasbetrieb, da man durch
30) St. u. E. 46 (1926) S. 1524,
31) Z. B. berichtet Longeneoker [Blast Eurnace & Steel

Plant 15 (1927) S. 32], daBB in amerikanischen Stahlwerken hei
Uebergang von Generatorgas zu Koksofengas die Haltbarkeit
von 250 auf 300 bis 350 Schmelzungen gestiegen, und dafl der
W armeverbrauch bei gleichgebliebener Leistung gesunken ware.
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den Verzicht auf Gasvorwdarmung bei dem ersteren auf

Ausnutzung eines Teiles der Abhitze verzichtet und dam it

nicht den thermischen Bestwert zu erreichen in der Lage
ist; die einfache Ofenbauweise jedoch und die gute Ueber-
wachungsmoéglichkeit des Betriebes fihren meist zu recht

glnstigen Betriebszahlen. Man kann bei Neuanlagen m it

einem W adrmeverbrauch einschlieRlich des Gases fiur das

Anheizen und W arm halten auch beikleinen Oefen miteinem
Verbrauch von im M onatsdurchschnitt 350 m3 Koksofengas
je t rechnen und kommt voribergehend auch auf W erte,
die bei 300 m3und darunter liegen.

1,4 «10e

W armeverbrauchszahlen

von 1,2 bis kcal/t scheinen auch bei kleineren

W erken bei gutem Schrott gut im Dauerbetrieb erreichbar

zu sein. In Amerika nennt man 335 bis 363 m 3/t Stahl als

m ittleren G asverbrauch32).

Der Kaltgasofen hat, verglichen mit dem Mischgas-

betriebe, den N achteil, daR sein W armeangebot nicht

beliebig gesteigert werden
durch

kann, da die hochste erreichbare
Temperatur den Heizwert des jeweils angelieferten
Gases und die Hohe der Luftvorwdrmung begrenzt ist.

dadurch beheben, daR

M an

konnte diese Nachteile man fir

gewisse Zeiten nicht entbenzolisiertes Koksofengas bezége,

m it dem man hoéhere Temperaturen zu erreichen in der Lage
ware, wie dies schon vor vielen Jahren von Schweitzer vor-

geschlagen wurde33). Neuerdings bietet sich die M 6glichkeit,

groBRere Mengen M ethan von den Bergwerken, die zur

Stickstoffgewinnung aus Koksofengas (bergehen, zu er-

halten, und es ist zu erwarten, daR dieses sogenannte Spalt-

gas sich zum scharferen Treiben von Kaltgas-Siemens-M ar-

tin-Oefen sehr gut eignen wird und deshalb als Zusatzgas

fur die Zeiten hohen W d&rmebedarfs, also fir Sonntage, und

fur das Einschmelzen jedes Einsatzes m it Vorteil verwendet

wird. Der Kaltgasbetrieb erhédlt dann die Anpassungsfahig-

keit des M ischgasbhetriebes und verbindet dam it die Annehm -

lichkeiten, Einfachheit, Sauberkeit usw., die den Kaltgas-

betrieb dem M ischgasbetrieb betrieblich Uberlegen machen.

32) Forbes, a. a. 0., S. 41.
33) St. u. E. 43 (1923) S. 649.

Anforderungen der Praxis an Prufmaschinen.

48. Jahrg. Nr. 39.

Zusammenfassung.

Koksofengas verspricht infolge seines hohen Heizwertes

gute Schmelzergebnisse, selbst bei nicht weitgehender Vor-

warmung; anderseits ist die bei Koksofengasverbrennung

entstehende farblose Flamme fir die W d&rmeilbertragung

auf das Schmelzbad unginstig. Bei starker Erhitzung zer-

fallt Koksofengas unter Abscheidung von Kohlenstoff und

Bildungeines W asserstoff-und kohlenoxydreichen Gases, dabei
steigt aber bei starker Erwédrmung die Gesamtverbrennungs-
warme der aus 1 nm3 Koksofengas stam menden Zersetzungs-

stoffe, so da eine Gasvorwarmung nichtschadlich ist. Es hat

sich in den letzten Jahren der Betrieb von Siemens-M artin-

Oefen mit Koksofengas in verschiedenen Formen ein-

gebirgert. Hauptsdchlich wird Koksofengas mit Gicht-

gas zusammen als Mischgas (Zweigas) mit Vorteil ver-

wendet. In manchen W erken findet es sich auch m it Gicht-
gas und Generatorgas

Gebrauch,

zusam men als dreifaches Mischgas

(Dreigas) in haufig wird es als Zusatzgas fir

Generatorgasdfen verwendet. Alle drei Formen des Misch-

gashetriebes sind in Deutschland in Gebrauch und dem
Generatorgashetrieb gegeniber meist betrieblich, haufig
auch warmetechnisch idberlegen. Eine Reihe von Werken
betreiben ihre Siemens-M artin-Oefen mit Kaltgas, wobei

seitliche, wassergekihlte Brenner kaltes Gas in die heile

aus dem W darmespeicher kommende Luft hineinblasen. Die
Kaltgasofen unterscheiden sichdadurch vondenGeneratorgas-
ofen, daB sie ganz kurzeK opfe und hintereinander geschaltete

oder miteinander vereinigte Luftkammern besitzen. Der

Betrieb m it Kaltgas erfordert eine gewisse Anlernung der

Bedienungsmannschaft wegen der schlechten Sichtbarkeit

der Flamme, ist aber allen Anforderungen des Stahlwerks-
betriebes gewachsen. Die Gasverbrauchszahlen bei Mischgas-

und Kaltgasbetrieb sind,verglichenm itGeneratorgas,ginstig.

Den W erken und den Herren, die durch M itteilung ihrer

Betriebserfahrungen und -zahlen an diesem Bericht mit-

gearbeitet haben, sei auch an dieser Stelle nochmals herz-

licher Dank ausgesprochen.

Anforderungen der Praxis an Prifmaschinen.

Von $r.=3ng. M.

M oser in

Essen.

[Bericht Nr. 133 des W erkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Grundsatzliche Forderungen.

Betonung besonderer Anforderungen der Praxis an

D ie

die Prifeinrichtungen nimmt gleichzeitig eine Schei-

dung zwischen Forschungswesen und werktechnischem
Prifwesen vor. Und dies mit Recht; denn ein grund-
satzlicher Unterschied liegt schon von vornherein darin,

daR im wissenschaftlichen selbst bei

Zeitbedarf

Forschungswesen,

noch so stark besetztem Versuchsplan, der

fur die Durchfihrung des Einzelversuches nur eine geringe

Rolle spielt. Im Gegensatz dazu arbeitet die Praxis sowohl

bei der Abnahme als auch bei der W erksprifung mit Hau-

fungen von in méglichst kurzer Zeit zu erledigenden Ver-

suchen.
Indessen kommt noch ein zweiter Um stand in Betracht.

Erhalt eine Forschungsanstalt eine neue Prifmaschine, so

wird dieser Zuwachs doch in den meisten Fédllen ein mehr

oder weniger fir die besonderen Zwecke des betreffenden

Instituts eigens erstelltes oder wenigstens hergerichtetes

Stuck sein. Anders aber liegen in der Regel die Dinge bei

*) Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dissel-
dorf, SchlieBfach 664, zu beziehen.

Mechanischer und hydraulischer Antrieb.
zweckmafige und unzweckmaBige Ausfihrung von Prifmaschinen.

Méglichkeiten der Kraftmessung. Beispiele fur
Kritische Betrachtung der Universalmaschine.)

den Prifstuben der W erke.
hat die

Auf den Bau der Prifmaschinen

Prifstube keinen Einfluf, jedenfalls nur hochst

selten. Die Maschinen werden vom kaufmdnnischen Biro

gekauft und zumeist auch von ihm ausschlaggebend auf

Grund der eingeholten Preisangebote ausgewéahlt, Sie

werden von der Priufstube als ein Gegebenes in Empfang

genommen. M an sieht daraus, wie wichtig es ist, dafR

die bauliche Durchbildung der Prifmaschine von vorn-

herein unter klarer Erkenntnis des fir die Praxis wirklich

Notwendigen entwickelt worden ist. Der Priuftechniker

der Praxis mufB in der gekauften und ihm zur Verfliigung

gestellten M aschine diejenigen Richtlinien verw irklicht

finden, auf deren Einhaltung er gedrangt hatte, wenn

er vorher gefragt worden waéare — vorausgesetzt, daB er

selbst den erforderlichen Ueberblick besitzt. Da wohl

immer die eine oder die andere dieser beiden Voraussetzungen
fehlt — vielfach diurften beide fehlen — |, so liegt es im fiur-
sorgenden Aufgabenkreis des W erkstoffausschusses, zu ver-
suchen, die allgemein gultigen Forderungen, die an fur die

Prifungen der Praxis bestimmte M aschinen gestellt werden



27. September 1928.

missen, herauszuschédlen und sie den M aschinenfabriken

vorzulegen.
Die erste Anforderung, die an Prifmaschinen tGUberhaupt
gestellt werden muR, ist naturgem 48 diejenige der Genauig-

keit der Angabe. Diesem Verlangen wird von vornherein

von den Fabriken, man kann wohl sagen, allgemein befrie-

digend Rechnung getragen. Fir die Praxis nimmt diese

Forderung daher mehr eine andere Form an, namlich die

Form der Forderung gleichbleibender Anzeige. Awuch

im Dauer- und M assenbetrieb muB die Maschine m it

ihrer angestam mten Genauigkeit durchzuhalten vermogen.

Dem Praktiker ist es unlieb, ja wundurchfuhrbar, seine

M aschine vor jeder gréBeren Prifreihe, wie es zum Beispiel

das Forschungsinstitut zumeist tun wird, zu dberprifen.

Auf seine Maschine muB er sich verlassen kdnnen, auch bei

und nach starker Beanspruchung.
Immerhin nimmt auch die Praxis, wenigstens die gut
geleitete, in gewissen Zeitabstdnden Nachprifungen vor

Mechanischer
Antrieb

Abbildung 1.
Darstellung der Krafterzeugung.

Hydraulischer
Antrieb

Schematische

und muR sie vornehmen. Hierfar ist zu fordern, daf die

M aschinenanzeige in einfacher W eise, m it M itteln der prak-

tischen Priftechnik, nachgeprift werden kann. Stellt sich

dabei eine Abweichung von der Ursprungsanzeige heraus,

so muB, das ist eine weitere Forderung, die schuldige Fehler-

quelle mit Leichtigkeit gefunden werden konnen. Je weni-

ger Fehlerquellen eine Prifmaschine enthalt und

je durchsichtiger und bequemer zugéanglich diese
m 6glichen Fehlerquellen sind, desto wertvoller
ist die Priufm aschine fir die Praxis.

Bequem zugédnglich soll aber auch, und damit stoBen

wir auf eine auBerordentlich wichtige Forderung, der in die

M aschine eingebaute Prifling sein; einesteils damit der

Versuch mit der notigen Genauigkeit und trotzdem m it

gentigender Raschheit ausgefihrt werden kann —  hierzu

gehodren auch Einbau und Ausbau der Probe, Ansetzen der

M eRinstrumente usw. — , anderseits um eine eingehende

Beobachtung des Priflings wéahrend des Versuches zu ermoég-
lichen. W er daran denkt, welche Bedeutung fur den Prak-
tiker gerade die technologischen W ahrnehmungen wéahrend
desPrifVorgangesbesitzen,derweiR,wie stark besonders diese
Forderung der bequemen

Zugéanglichkeit und durch

Anforderungen der Praxis an Prifmaschinen.

Abbildung 2.
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nichts erschwerten Beobachtungsm églichkeit des

Priuflings unterstrichen werden muB.

Aber noch eine weitere — im Forschungsinstitut zumeist

unbekannte — Forderung muB die Praxis erheben. Das

ist die Vermeidung vorzeitiger Erm tddung des die ™ er-

suche Ausfihrenden oder ihm amtlich Beiwohnenden. Diese

Ermidung spielt mit ihren Folgeerscheinungen eine viel

groBere Rolle, als derjenige, der die Verhéaltnisse nicht kennt,

annehmen mochte. Es wird darauf noch im einzelnen

zurickzukom men sein. Zunéachst sei die Frage behandelt,

inwieweit die vorliegenden maRgebenden M aschinenbau-

arten und Ausfihrungen den angefihrten Forderungen ent-
sprechen.
Abb. 1 gibt schematisch die Grundzige der dblichen

K rafterzeugung durch mechanischen und hydraulischen

Antrieb wieder. Der maschinelle Antrieb hat vor dem

hydraulischen die Eigenart voraus, daB infolge Selbsthem -

mung der Spindelschraube bei Aufhéren des Antriebs die

3} LAV

H

Feder- Manometer

Schematische Darstellung der verschiedenen Arten

der Kraftmessung.

Langung des Stabes nicht zurickgehen kann, seine Span-

nung also bestehen bleibt. Dies ist bei Feinmessungen, bei
denen man mit stufenweiser Belastung arbeitet, ein Vorteil.
Ferner bringt der mechanische Antrieb, sofern er, wie neuer-
dings zumeist, als elektrischer Einzelantrieb ausgestattet ist,
vollige

Unabhéngigkeit in der W ahl des Aufstellungsortes

der einzelnen M aschinen. Demgegeniber besitzt der hydrau-
lische Antrieb den groBen Vorzug einfacherer Handhabung:
er gestattet mit den einfachsten M itteln weitgehende Rege-
lung der Geschwindigkeit sowohl bei den Arbeits- als auch
bei den Leergdngen. Awuch fallen hier die sich oft sehr stark
ausw irkenden Erschitterungen der M aschine fort. Zweifellos
l1aBt sich vor allem im Abnahmegeschaft mit den hydraulisch
angetriebenen M aschinen rascher arbeiten, auch angenehmer
und weniger nicht auch durch

ermidend, zum wenigsten

die Verringerung des Gerausches. Das Gerdausch des mecha-

nischen Antriebs ist in manchen in der Praxis zu beob-
achtenden Fallen so unangenehm, daB es mit als aus-
schlaggebender Nachteil angesprochen werden muR. Da
gut gedichtete Kolben wund sorgfaltig instand gehaltene

N adelventile die Haltung des Druckes bei Feinmessungen

in den fir praktische Zwecke hinreichenden Genauigkeits-
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grenzen ermoglichen, durfte alles in
allem genommen dem hydrauli-
schen Antrieb fur die Praxis der
Vorzug zukommen.

N eigungswaage

Abbildung 3. ZerreiBmaschine mit
hydraulischem Antrieb und m it
Kraftmessung durch Neigungswaage.

weise;bequeme 7

Abbildung 4.
Anordnung der Tragsdulen.

ZerreiBmaschine mit stérender

M uB ein W erk aus bestim mten Grinden besonderen W ert
auf ganz genaue Durchfithrung der Feinmessungen legen, so

wird sich hierfiur sowieso die Aufstellung einer besonderen

M aschine, von der die eigentlichen ZerreiBversuche fern-

Anforderungen der Praxis an Priifmaschinen.

Abbildung 5.Praktisch
Zugéanglichkeit des

48. Jahrg. Nr. 39.

Abbildung 6. 200-t-ZerreiBmaschine.
Bequeme Zugéanglichkeit durch An-
ordnungvonnurzweiTragsaulen,auch

bei Maschinen solcher GréBenord-

nung mdoglich.

gehalten werden, notwendig machen

richtige Bau- und lohnen. Diese Sondermaschine

wird "dann zweckmaBig m it mechani-

,tabes' schem Antrieb ausgestattet.

Abb. 2 gibt schem atisch die verschiedenartige M o6glich-
keit der Ausgestaltung des zweiten Konstruktionselementes

der Prifmaschinen wieder, namlich der Kraftm essung.

Betrachtet man dieReihe dieser Moglichkeiten, so erkennt

man ohne weiteres,daB unseren Anforderungen am besten

diejenigen M eBarten entsprechen, die einerseits stetig und

selbsttatig der Belastungszu-und -abnahme folgen und ander-

seits kein irgendwie einer Veradnderung seiner Festwerte

Abbildung 7. Biegemaschine mit Laufgewiehtswaage.

unterworfenes Element um fassen. Diesen Forderungen

entspricht wohl am besten, man moéchte sagen praktisch

vollkom men, die mechanische Neigungswaage (Briefwaage),

sofern gute Durchbildung und Herstellung der Schneiden

im Uebertragungssystem vorliegen, ein Punkt, der alle

W aagenarten angeht. Die Feder und die MeBdose besitzen

wohl den Vorzug stetiger und selbsttatiger Anzeige, sind aber
mitdem Nachteil drohenderUngleichm dRigkeitin der Anzeige
behaftet, weshalb z. B. die MeBdose vom Britischen Lloyd als

M eRgerdt bei Abnahmen abgclehnt wird, auch ein fur die

Prifmaschinen der Praxis wichtiger Punkt. M eBvorrich-
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tungen, bei denen, wie bei der oder bei der
Laufgewichtswaage, eine besondere Einstellung erforderlich

ist, unterliegen der M 6glichkeit menschlicher Irrung.

Héangewaage

Zur Ausfihrung der M aschinen selbstkann, um dies gleich

vorwegzunehmen, gesagt werden, daB der Stand der Ent-

wicklung, wie ihn die W erkstoffprifschau 1927 in Berlin

gezeigt hat, es wohl moglich erscheinen lafgt, Prifmaschinen

zu liefern, die den Forderungen der Praxis vollig ge-

nigen. W eiter aber ist darauf hinzuweisen, daB gleichzeitig

ein Entwicklungsgang nebenher in Erscheinung getreten

ist, der sich im entgegengesetzten Sinne auszuw irken droht.

Es seien zunéachst die ZerreiBm aschinen betrachtet.

Abb. 3 zeigteine ZerreiBmaschine, die als den Anforderungen
der Praxis durchaus entsprechend bezeichnet werden kann.
Die M aschine hat hydraulischen Antrieb und stetige Kraft-
messung m ittels Neigungswaage. Sie genigt den Forderun-

gen einfacher Handhabung und rascher Arbeitsweise,

weniger und Ubersichtlicher Fehlerquellen und nicht erm -

Abbildung 8. Biegemaschine miit

Kraftmessung.

hydraulischer

dender Bedienungsweise. Ihr Aufbau auf zwei nicht zu eng

stehenden Sé&ulen laBt sieweiter der erwdhnten Gberaus wich-

tigen Forderung der bequemen Zugangigkeit und Beob-

achtungsmoglichkeit des Stabes genigen, wom it nattrlich

auch gleichzeitig die bequeme und damit richtige Anbrin-

gung von FeinmeRgerdten gewdhrleistet ist. W ie stérend

Tragsaulen selbst bei sonst einfachem Aufbau der M aschinen

wirken kénnen, zeigt beispielsweise Abb. 4, auf der eine
Abnahmeprifung mit Feinmessungen dargestellt ist. Im
Gegensatz dazu zeigt Abb. 5 die groBe Annehmlichkeit

der Anordnung von nur zwei Sdulen, vor allem fir die Durch-

fihrung solcher Feinmessungen, ebenso Abb. 6, die gleich-

zeitig erkennen laft, daR das Zweisdulen-System m it seinen

frei zugéanglichen Portaléffnungen auch bei den gréfBten

M aschinen durchfuhrbar ist, denn die dargestellte M aschine

ist eine 200-t-M aschine. Sie arbeitetnoch bei 200t Belastung

ohne jede Bewegung im GestellL

Ebenso wie es fiur den ZerreiBversuch bauliche M d6glich-

keiten gibt, den Forderungen der Praxis befriedigend zu

genitigen, so ist dies auch der Fall bei den weiteren mechani-

Anforderungen der Praxis an Priifmaschinen.
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schen Priufversuehen. Die Abb. 7 bis 10 zeigen beispielsweise

auch wieder durchaus befriedigende Prifmaschinen fiur die

Durchfiithrung des technischen Biegeversuchs und seiner
Abart, des Faltversuchs. Abb. 11 IaRt erkennen, wie bei
der Ausfihrung eines neuen Pendelham mers der Forde-
rung der Praxis nach geringerem Raumbedarfentsprochen ist.
An weiteren Prifmaschinen kommen vor allem die H arte -

priafvorrichtungen inBetracht. Fir diese Prifarten gilt

ganzbesondersdas,was alseinegewissegegensdatzliche W esens-
art der werktechnischen

W erkstoffprifung gegentber der

W erkstofforschung ange-
fiahrt wurde, namlich das
Bedirfnis, in raschester
Zeitfolge hintereinander

eine groBRe AnzahlvonPri-

fungen vornehmen zu
kénnen. W ie bedeutsam
gerade die Vornahme von

M assenversuchen im prak-

tischen Harteprifwesen

sein kann, dafir istauBer-

ordentlich kennzeichnend,

daB eine neue und tat-

sdchlich gute Harteprif-

maschineunter dem Stich-
wort ,Zeitersparnis gleich

Geldverdienen® bekannt- Abbildung 9. Faltvorriehtung.

gegebenwurde. Diese M as-
senausfihrung

daB die

von Harteprifungen laRt die Forderung er

stehen, Prifeinrichtungen selbsttatig verhindern

daB nachléassig oder gleichgiultig werdende Bedienung von

der vorgeschriebenen Belastungshdohe und Belastungsdauei

abweicht. Die erste Bedingung hat bereits die Brinellsche

Abbildung 10. Faltvorriehtung fir starkere Krafte mit
hydraulischem Antrieb.

Alpha-M aschine erfullt, und ihr gentigen auch die Mehrzahl

der seitdem herausgebrachten Bauarten der verschiedenen

Firmen. Die zweite Forderung ist erst seit kurzem durch

eine sogenannte selbsttatige Kugeldruck-Prifmaschine er-

fillt worden (Abb. 12). Die M aschine schaltet nach einem
Druck auf den FuBhebel den belastenden M otor selbsttatig
ein und nach einstellbarer Regelzeit selbsttdtig wieder aus;

zweifellos ein wichtiger Fortschritt.
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Als besondere durch den M assenbetrieb wichtig gewor-

deneForderungwurde eingangs diejenige auf Vermeidung vor-

zeitiger Ermiddung der Bedienung erhoben. Gerade bei der

H arteprifung haben sich sehr unangenehme Ermidungs-

erscheinungen bemerkbar gemacht, und zwar bei der mikro-

skopischen Awusmessung des Eindruckdurchmessers. Die

Abbildung 11. Pendelh@m mer alter und neuer Bauweise mit ver-

schiedenem Raumbedarf bei gleichem Schlagvermégen.

vielen Hunderte von Ablesungen tdglich und vor allem die

Ablesungen wéahrend der Nacht bringen es m it sich, daR bei

der Bedienung Awugenzittern und schlieBlich vdlliges Ver-

Abbildung 12. Selbsttatige Kugel- /}
druckpresse mit angesetztem
.Schatten“-Kalottenmesser.

i
Abbildung 14.

sagen eintritt. Die Brinellpri-

fung in ihrer urspringlichen

Form wird sich daher als Dauer-

priufverfahren der Technik nur

behaupten kénnen, wenn diese

Ermidungsursachen beseitigt

werden. Tatsachlich sind bereits

von zwei Seiten aus Bemihungen

in dieser Richtung unternom -

Abbildung 13. MeBbild

auf der M attscheibe m it

Skala des ,Schatten“-
Kalottenmessers.

men worden, nam lich die person-
liche Ablesung zu vermeiden und
durch einsachliches M attscheiben-

bild zu ersetzen (Abb. 13 bis 15).

Es ist aberdurchaus moglich, daB sich infolge des dringenden

Bedirfnisses nach Verringerung der Ermiddung diejenigen

A barten des Eindruckverfahrens, die an Stelle der Durch-

messermessung die unm ittelbare Tiefenablesung anwenden,

noch stdrker durchsetzen werden, um so mehr, als diese

Einrichtungen gleichzeitig der bereits erwdhnten Forderung
desraschen Arbeitens,wieleichtersichtlich,besserentsprechen

konnen (Abb. 16).

Anforderungen der Praxis an Prifmaschinen.

Kugeleindruck-M eBgerat
.Projektor®.
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Es sei nunmehr an der zuerst beschriebenen, durchaus

befriedigenden ZerreiBmaschine gezeigt, wie ihre Vorzige

durch den schon berihrten gefahrlichen Entwicklungsgang

verdorben werden kénnen. Diese Entwicklung geht dahin,

die Prifmaschinen der Technik dem K aufer, vor allem dem
kaufm dnnischen Einkaufer, dadurch schmackhaftzu machen,

daB man die verschiedenen, im vorstehenden getrennt auf-

gefuhrten Prufeinrichtungen in einer einzigen M aschine unter

dem Schlagwort ,U niversalprifm aschine Zu ver-

einigen sucht. Um diese Entwicklung richtig einschéatzen

zu konnen, muB man sich vergegenw artigen, daB neben der

Rolle, die der Zugversuch im praktischen Prifwesen spielt,

der Biegeversuch, der der Universalmaschine vor allem ihre

Bauweise aufzwingt, voéllig in den Hintergrund tritt und

einen Ausnahmefall darstellt. Auf den Faltversuch wird

spéater noch eingegangen werden. Es ist ja an sich grund-

satzlich nichts dagegen einzuwenden, fir den Biegeversuch

vorgesehene Vorrichtungen dauernd m it der Zugmaschine

zu verbinden, wenn diese, doch nur gelegentlichen Zwecken

dienende Vorrichtung so angebracht wird, daB sie die G ute

der ZerreiBvorrichtung nicht beeintrachtigt. Das ist an

sich méglich, wie als Beispiele die Abb. 5, 17 und 18 zeigen.

Zumeist aber wird die Anordnung so getroffen, daf die

Verwendbarkeit der ZerreiBvorrichtung in

In Abb.19 und 20

weitgehendem
M aRe beeintrachtigtwird.

ist links die schon bekannte 50-t-M aschine,

rechts eine ,universell ausgestattete 10-t-

Abbildung 15. MeRbild auf der
M attscheibe des Projektors.

M aschine der gleichen Bauart dargestellt. Die Gegenilber-

stellung der beiden M aschinen zeigt deutlich, wie durch

die gleichzeitige Bericksichtigung des Biegeversuchs die

M aschine in bezug auf ihren Hauptzweck, den Zugversuch,

von der Forderung der bequemen Zuganglichkeit des Probe -

Stabes abweicht. Dabeikann es Vorkommen, daR die beiden

M aschinen jahraus, jahrein hindurch genau die gleiche Arbeit
zu verrichten haben und daB in langen Zeitrdumen vielleicht
ein einziges M al der Biegebalken, der das starke Verbauen der
M aschinem itH ilfssdulenund Hilfsquerhauptbedingt,benutzt
wird, wéahrend erim UGbrigenimmernur dazu dient, die eigent-
liche ArbeitderM aschine,den ZerreiBversuch, zu beeintrachti-
gen oderden Abnehmerzu behindern. Diese Beeintrachtigung

des Zugversuchs fallt um so starker ins Gewicht, je mehr

die Sorgfalt in der Messung, die Genauigkeit, auch im

praktischen Priufwesen in den Vordergrund treten muB.

M an wird einwenden kénnen, daB, wenn der Biegebalken

auch nur hoéchst selten zu einer nitzlichen Rolle gelangt,

er doch dadurch in etwa ausgenutzt wird, daB auf seinem

Querhaupt auch der Faltversuch ausgefihrt werden kann.

Dieser Versuch kommtin der Tat haufiger vor. Trotzdem ist



27. September 1928.

dieser Einwand nicht s
Faltversuch an sich ke
forderlich — die Krafte

hierfir gibt es billige u

Anforderungen der Praxis an Priifmaschinen.

tichhaltig; denn erstens ist far den

ine M aschine m it Kraftmessung er-

sind ja ohne Bedeutung — , sondern

nd einfache Faltmaschinen mit ver-

schiedenem A ntrieb, und zweitens ist es bei der Abnahme
statt nitzlich unbedingt stérend, wenn die Faltversuche
auf den gleichen M aschinen wie die ZerreiBversuche aus-

gefihrt werden missen.

anstatt gleichzeitignebe

Abbildung
prifer mit
rer

16. Hart
unmittelb
Tiefenablesung.

Abbildung 17.
dargestellte
oben

Die in
M aschin
liegendem, nic
rendem Biegebalkenis
Gehédnge
an

zum

Schienen herge

Im {Ubrigen hat de

Sie halten die ZerreiRversuche auf,

nihnen ausgefuhrtwerden zu kénnen.

e-
a-

Abb.5
e m it
ht sté-
tdurch

Biegeversuch

richtet.

r Verfasser, trotz allen Bemihens,

noch keinen aufeiner Universalmaschine wirklich forderungs-

gemaR ausgefuhrten F

W erkstoffprifschau be
gebaute Universalmasc
suchen durchgefihrt

maBig, und was der V

50-t-ZereiBmaschine

werden

altversuch sehen konnen. Auf der

fand sich eine eigens hierfiar um -

hine. W as aber darauf an Faltver-

konnte, war recht behelfs-

erfasser seitdem Gelegenheit hatte,

Abbildung 19.

in der Ausfihrung nach Abb. 3.

Abbildung 18.
balken

Gleichfalls
ausgerltstete und

mit
durch

oben
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liegendem
Gehéange

zum
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Biege-
Biege-

versuch an schweren Achsen hergerichtete 100-t-M aschine.

auf neuzeitlichsten Universalmaschinen

Faltversuchen vorgefuhrt zu

und konnte einen Abnehmer durch den

bedarf zur Verzweiflung bringen.
Es ist verstandlich, daB der einmal
dem Kéaufer durch den Hinweis

erster

bekommen,

war

Firmen

nicht

an

besser

erforderlichen Zeit-

beschrittene Weg,

auf Dinge,

die

die M aschine vervollkom mnen, entgegenkom men

dazu gefihrt hat, noch weiter zu gehen.

Abb. 21 zeigt eine

Abbildung 20.

10-t-M aschine, Bauart wie in Abb.

gestattet als

scheinbar

zu wollen,

Hierfur ein Beispiel.

19,

aber

Universalmaschme.

reine ZerreiBmaschine m it Laufgewichts-

aus-
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kraftmessung alter Ausfihrung. Die neuzeitliche Abwand-

lung ist in Abb. 22 wiedergegeben. Hier ist zunachst die

vorher tbersichtliche, in ihrer W irkungsweise klar zu erken-
nende und zu Uberwachende Laufgewichtswaage eingekapselt

und dem Awuge verborgen. Diese Verkapselung soll staub-

schitzend wirken. W er aber den Industriestaub und seine

Abbildung 21. Aeltere Ausfihrung einer ZerreiBmaschine

m it Laufgewichtswaage.

Eigenartkennt,weiB,daB ersichm itVorliebe durch alle Ritzen

hindurchzw angt, um sich dann in dem vor Zugluft, Staub-

tuch oder Bilrste geschitzten Innern niederzulassen.

Abbildung 22. Aus-
fihrung mitEinkapselung derLauf-

Neuzeitliche

gewichtswaage und Zahlwerk sowie
hinzugefigter MeRdosen-M essung.

Aus der unmittelbaren Ablesung ist ferner eine m ittel-

bare geworden durch Hinzufigung eines Zahlwerks, das

hinter einem Fensterchen spielt; eine neue Fehlerquelle.

M ag diese Vorrichtung noch so gut arbeiten, sie gehort im

Zweifelsfalle, wenn etwas nicht stimmt und man suchen

Anforderungen der Praxis an Prifmaschinen.

Vergleich einer ZerreiBRmaschine (links)

48. Jahrg. Nr. 39.

muB, mit zu den moglichen Fehlerursachen. Noch etwas

ist zu bemerken. Die in Abb. 22 dargestellte Maschine

ist neben der Laufgewichtswaagen-M essung auch mit

M eRBdosen-M essung ausgestattet worden. Diese Doppelung

kann hier und da einmal Annehmlichkeiten bieten. Von

diesen Ausnahmefdllen abgesehen, bedeutet aber die Hau-

fung der MeBmdéglichkeiten eine Vermehrung der Kosten,

am .deren Stelle wahrscheinlich beinahe eine eigene Falt-

maschine hatte gekauft werden kénnen, bedeutet ferner eine
Vermehrung der Fehlerquellen und ist tatsachlich praktisch

ohne Notwendigkeit. Eine einzige, aber einwandfrei

arbeitende und bequem nachzuprifende M eBvor-

richtung, mit der sich der Prifer eingehend ver-

traut gemacht hat, die er immer anwendet, fir

deren A rbeiten er daher das notige Feingefuhl

hat, ist mehr wert als Doppelung oder Verdrei-

fachung der M eBvorrichtungen. Es muRfR noch ein-

mal ausdricklich darauf hingewiesen werden, daB eine

Haupttiatigkeit der Praxis die Abnahmepriufung ist. Die

geringste Nichtibereinstimmung zwischen den Ergebnissen

der verschiedenen MeRmoglichkeiten ist ohne weiteres

geeignet, Schwierigkeiten im Abnahmegeschéaft zu erzeugen.

Eine Abnahmeprifmaschine muB unbedingt eindeutige
M eBwerte ergeben.
Abb. 23 gibt die Gegeniberstellung einer Universal-

maschine und einer gleich starken reinen ZerreiBmaschine.
Der Vergleich der beiden M aschinen zeigt noch einmal tber-
zeugend, wie sehr durch die Beifigung des Biegebalkens die
Prufm églichkeit beim Zugversuch gelitten hat. Bei der M a-
schine links sitzt der Stab in bequemer Augenhdéhe (es handelt
sich bei den beiden M aschinen um in gleichem M aBstab dar-
gestellte 50-t-M aschinen). An der M aschine rechts muRte die
Zugvorrichtung so hochgertickt werden, daB nunmehr der
untere Einspannkopf in der Héhe des friuheren oberen liegt
und der Stab selbst entsprechend noch hoher. Bei einer vor
kurzem von dem Verfasser besichtigten ganz neuen 50-t-M a-

schine dieser Artlag die Augenhdéhe des Beobachters ungeféahr

m it einer gleich

starken Universalmaschine (rechts).

da, wo in der Abbildung der Buchstabe C steht. Der Beob-

achter mufRte, wie er sich scherzhafterweise ausdrickte,

.Klimmzige an der Maschine machen®, um den Stab =zu

beobachten. Tritte und dergleichen aber sind duBerst unlieb-

same Notbehelfe und vermehren sehr die Haftpflichtgefahr
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Abbildung 24. 10-t-Universalmaschine.

Abbildung 25. Dauerbiegemaschine.

der W erke. DaRBR zu der wungtlnstigen Stabes

durch

Lage des

die Behinderung des Beobachters Saulen und

Biegebalken hinzukommt, braucht nicht wieder erwéahnt

mm i
P0~200

2,0-700

0 70 7S 20 20 JO Aghrr7*=

Abbildung 26.
auf der in Abb. 25 dargestellten M aschine.

Ergebnis eines Dauerbiegeversuchs

zu werden; aber folgender Umstand ist zu beachten:

Die M aschine links gestattet eine Hubhohe von 700 mm,

die M aschine rechts hat nur noch eine solche wvon

400 mm, da man sonst die an sich schon héher gewordene

XX XIX.,,
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M aschine noch hoéher hatte bauen und den oberen

Einspannkopf noch ungiunstiger hatte legen missen. Zu-

sammengefaRt ergeben sich also fiur den Hauptzweck der

M aschine ganz unginstige Prifverhaltnisse und

verm inderte Anwendungsm 6glichkeit durch die

nur einem seltenen Verwendungszweck dienende

Hinzufigung des Biegebalkens.

Abb. 24 zeigt eine Awusfihrung, bei der an Stelle von

Saulen gegossene W angen Verwendung gefunden haben.

Hier weiR der Beobachter erst recht nicht, wohin er treten

soll, um den Stab richtig beobachten zu kdénnen.

M an wird nicht eindringlich genug darauf hinweisen

kénnen, daR die Universalmaschine, ganz gleichgultig von
allem

welcher Firma, vor aber die ,lUberausgestattete®,

den Forderungen der Praxis weitgehend widerspricht.
Es ist zu bedauern, daB dies ausgesprochen werden mubRg,
da gerade an diese Art eine unserer bedeutenden Firmen

besonders viel Ingenieurarbeit gewandt hat. Der ein-

geschlagene W eg ist jedoch nicht der richtige. FiUr For-
schungsanstalten, die ja, wie anfangs erw ahnt, unter anderen
Verhéltnissen arbeiten, wird eine Universalmaschine sicher-

lich hier und da ein brauchbares Gerat sein.

Die Besprechung dieser Frage wurde absichtlich so aus-
gedehnt, weil tatsdachlich ihre Behandlung die wichtigsten

Belange der prifteehnischen Praxis berthrt und weil der

Unwert der ,Universalmaschinen® einmal ricksichtslos

durchgesprochen werden mufBte.

Zum SchluB ist noch
eine Forderung der

Praxis zu nennen, die

leider zur Zeit noch
nicht Erfillung ver-
spricht. Es st kein

Zweifel, daB die Er-
kenntnis von der W ich-
tigkeitderw iderstands-

fahigkeit des W erk-

stoffes gegeniber

Dauer- oder Schwin-

gungsbeanspruchung in
der Praxis bereits festen
FuB gefaRBt hat. Die

Praxis wverlangt drin-

gend, daB entsprechen- Abbildung 27.

de Prifeinrichtungen Drehschwingungsmaschine,

zur Verfigung gestellt

werden. Diese Prifeinrichtungen m iBten naturgem ag

grundsatzlich gleichartigen Forderungen genigen, wie sie

schon fiur die dblichen Prifmaschinen fir Versuche von

kurzer Dauer aufgestellt wurden. In dieser Beziehung muR

man wohl sagen, daBB eine diesen Forderungen geniigende

172
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M aschine zur Prifung der Schwingungsfestigkeit noch nicht

vorliegt. Selbst die sogenannten abgekirzten Verfahren
(Abb. 25 bis 27) bieten in Probenherstellung, Betrieb und
Bedienung der Maschine nebst Zubehér noch nicht das

fir die Praxis Geeignete, abgesehen davon, daB die bei den

Abkurzungsverfahren gewonnenen W erte sich doch immer

mehr und mehr als nicht ganz den gesuchten GroBen ent-

sprechend erwiesen haben. Es scheint fast, als ob die wirk-

liche Durchfiithrung des Dauerversuches vorlaufig fiar die

Praxis noch der einzige W eg ist, wobei allerdings der groRe

Zeitbedarf wieder im W iderspruch zum praktischen Be-

dirfnis steht.

W ieviel wertvolle Ingenieurarbeit bereits auf die hierher

gehorigen Bauarten verwendet worden ist, haben die Vor-

fuhrungen auf der W erkstoffschau in Berlin 1927 erkennen

lassen, so daR man hoffen darf, doch in absehbarer Zeit eine

befriedigende M aschine zu erhalten. DaR hinsichtlich der

Prifmaschinen fir den Abnutzungsversuch dhnlich geartete

Verhéaltnisse vorliegen, ist bekannt.

Zusammenfassung.

Die Praxis hat das Bedurfnis:

1. nach rasch arbeitenden und dabei einfach zu hand-

habenden, mit wenig Fehlerquellen ausgestatteten und

in allen wichtigen Teilen leicht zugédnglichen M aschinen;

*

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung an.

Baurat 0. v. W ir
missen ®r.»Qrtg. M oser fiir seine Ausfihrungen sehr dankbar sein.
Ich moéchtesagen,ersprachausdemHerzenderPrifmaschinenbauer.
W enn die Forderungen, die Dr. Moser aufgestellt hat, z. B. bei

der Universalmaschine verwirklicht wirden, so ware viel erreicht.

Bohuszewicz, Dusseldorf-Grafenberg:

DaBR man die Universalmaschinen so unginstig bauen muB,
ergibt sich einfach aus den Forderungen der Abnehmer. Ich kann
feststellen, daB das Losenhausenwerk annahernd 90 % an Uni-

versalmaschinen liefert und nur 10 % einfache ZerreiBRmaschinen.
Beiuns ist die Maschine so ausgebildet, daB die Universalmaschine
ohne weiteres durch Wegnahme des Biegetisches zu einer Zerreif3-
Aber diese Maschine wird nicht gekauft. Dr.
Moser wird wohl hauptsédchlich Prifmaschinen fir die Abnahme
im Auge haben.

maschine wird.
Esistaber zu bedenken, daB nichtnur die H Gtten-
werke und Maschinenfabriken Besteller von Priafmaschinen sind,
sondern auch sehr viele Schulen und auslandische Firmen, die
vielleicht nur eine einzige M aschine besitzen und sich erst mit dem
Prifwesen vertraut machen. Selbstverstindlich ist die Zerreif3-
maschine in Bau und Herstellung viel einfacher als die Universal-
maschine, aber wenn die Kunden die.Universalmaschine ver-
langen, so muB sie auch gebaut werden.

In den meisten Faéllen

ist nicht das Geld fir zwei Maschinen vorhanden.
Es wird aber dem deutschen Prifmaschinenbau, der in den

letzten Jahren auch im Auslande groBe Anerkennung gefunden
hat, gelingen, Universalmaschinen zu bauen, die den von Dr. Moser
aufgestellten

Anspriichen gentgen.

Einige Ausfihrungen von Dr. Moser bedirfen noch der Klar-
stellung bzw. der Berichtigung. Er sagte, der Britische Lloyd
erkenne die MeRdose wegen ihrer Ungenauigkeit nicht an. Der
Britische Lloyd verlangt von allen Maschinen, daR sie sofort von
dem abnehmenden Beamten auf die Richtigkeit der Anzeige hin
durch Nach-
messen der Schneiden und Auswiegen der Gewichte moglich, bei
der hydraulischen Maschine mit Pendelmanometer durch Aus-
messen der Kolbenquerschnitte des Druck- und MeBzylinders und
MeRdose st
weiteres nachzuprifen; sie wird aber anerkannt, wenn neben dem
belastender MeRBkolben

geprift werden konnen. Bei der W aage ist dies

Auswiegen des Pendelgewichtes. Die nicht ohne

M anometer noch ein mit Gewichten zu
angeordnet ist.

Ueber die doppelter
ergédnzen, daB selbstverstandlich die Einrichtungen fir Doppel-

messung vollstandig

M aschine m it Kraftmessung waére zu

unabhangig voneinander arbeiten missen.
Fehler in der einen diurfen die Anzeige der anderen nicht beein-
flussen, da sonst keine Ueberwachungsmaoglichkeit vorhanden
ist. Z. B. darf bei der Anordnung einer W aage und gleichzeitiger

hydraulischer Messung der KraftfluB zum hydraulischen MeB-
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2. nach M aschinen m it gleichbleibender und eindeutiger

Anzeige;
3. nach Maschinen, die dem Zweck, fir den sie gebaut sind,

auch in praktisch moglichst vollkom mener W eise ent-

sprechen.

Die Vereinigung mehrerer Prifzwecke in der gleichen

M aschine ist nur dann zuldssig, wenn durch die Hinzunahme

des Nebenzweckes der Hauptzweck in keinerlei W eise,

weder durch Behinderung des Beobachters, noch durch

Einengung des M églichkeitenbereiches beeintrachtigt wird.

Diesen Bedurfnissen haben sich die Prifmaschinen-
hersteller anzupassen. Es waéare aber ungerecht, der Er-
fullung dieser Forderungen an die Fabriken nicht den

W eg zu bahnen durch eine an uns selbst zu richtende Forde-

rung. Unsere W erke, genauer gesagt, die fur die Bewilligung
von geldlichen M itteln maBgebenden Stellen, miissen er-
kennen, daB fur ihr W erksprifwesen genau dasselbe gilt

wie fur jede W erkstatigkeit,

W erkes

nam lich, daB wirklich gute,

die Belange des mdéglichst fordernde Arbeit nur

geleistet werden kann, wenn auch ein auf diese Bedirfnisse
des W erkes moéglichstabgestimmtes W erkzeug zur Verfiigung

gestellt wird. Eine diesen Bedlrfnissen entsprechend aus-

gestattete, vielleicht in der Anlage teuere Priufstube wird

sich auf die Dauer far das W erk, besonders wenn es

mit Abnahmen zZu tun hat, als die wirtschaftlichste

und billigste heraussteilen.

*

gerat nicht uUber
Doppelmessung

irgendeine Schneide der W aage gehen. Die
ist auch nicht so vorzunehmen, daf bei jedem
Versuch beide Einrichtungen gleichzeitig arbeiten. Fir gewo6hn-
liche ZerreiBversuche soll nur die hydraulische MeBeinrichtung
verwendet werden, die gegen StéBe beim Bruch der Probe wesent-
lich unempfindlicher ist. Hierbei ist die W aage auszuschalten,
und zwar so, daB die Schneiden von den Pfannen abgehoben sind,
wodurch verhindert wird, daBB sie in die Pfannen geschlagen und
beschéadigt werden. Fur feinere Messungen, Elastizitdtshestim -
mungen, Spiegelablesungen u. dgl. wird dagegen die W aage be-
nutzt, die in Verbindung m it der Krafterzeugung durch Spindel-
antrieb fiir diese Messungen der hydraulischen Anzeige und Kraft-
erzeugung unbedingt iberlegen ist.

Dr. Moser sprach ferner tUber die
Kugeldruckprobe. Er fihrte

Belastungsdauer bei der
daB das Ergebnis moglichst
M assenprifungen soll aber nur

aus,
schnell ablesbar sein soll. Bei

das mangelhafte Stick aus dem

werden.

Fertigungsgang ausgeschieden
Es kommt nicht mehr auf die Belastungsdauer an, wenn
sie nur im groBen und ganzen immer gleich ist. Eigene Versuche
m it ganz kurzen und langen Belastungszeiten haben gezeigt, daR
die Unterschiede so klein sind, daB eine langere Belastungsdauer
fir Kugeldruckpressen bei Massenprifungen nicht in
kommt, besonders wenn ausschlieRlich Stahl geprift wird.
Bei der Tiefenmessung ist zu bedenken, daB sie natirlich mit
ganz anderen MeBgroBen als die Durchmessermessung arbeitet.
Der Kalottendurchmesser betragt das Funffache der Tiefenwerte.
Dazu kommen die Fehlermdéglichkeiten, die durch elastische Ver-
formungen der Maschine und MeRteile entstehen. Eine weitero
Vervollkommnung der Anzeiger von Kugeldruckmaschinen waére
die, daB man den Kugeleindruck selbsttatig aufzeichnet, so daB
iberhaupt keine Ablesung mehr nétig ist. Nach diesem Ver-
fahren wird einfach ein kleines Schaubild aufgenommen, das man
wie eine Briefmarke auf das W erkstiick aufklebt, so daR eine Ab-
lesung nicht mehr notwendig ist. Das richtige Ergebnis bei
M assenprifungen ist besonders dadurch in Frage gestellt, daB
sich W erte ergeben, die fast alle gleich oder wenigstens
verschieden sind. Wenn der Prifende nicht ganz gewissenhaft
ist, liegt die \ ersuchung nahe, daB er nicht mehr auf die richtige
Ablesung achtet, sondern einfach Zahlen hinschreibt.
M emmler, Berlin-Dahlem: Auch ich modchte
Dr. Moser ganz besonderen Dank daflir aussprechen, daB er die
Gelegenheit wahrgenommen hat, vor diesem Kreise tber Prif-
maschinen zu sprechen. Im Staatlichen M aterialprifungsamt
Dahlem beschaftigen wir uns mit dieser Frage seit Jahrzehnten;
finp I0”er Teil der Aufklarungsarbeit, die wir neben regelmaRBiger
Pruftatigkeit zu erledigen haben, bestand darin, immer wieder

Frage

kaum

Professor K.

darauf hinzuweisen, wie auBerordentlich wichtig fur die ganze

W erkstoffprifung die Frage des Priufmaschinenbaues und die
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Eichung derartiger M aschinen ist.
zwar manches gebessert, aber doch noch nicht das Ziel erreicht,
das uns vorschwebt.

Unsere Aufkldrungsarbeit hat

Um so mehr darf ich es begriiBen, daB gerade
aus lhren eigenen Kreisen auf diese Dinge aufmerksam gemacht
worden ist mit einer gewissen Offenherzigkeit, die wir uns in
vielen Fallen aus bestimmten Grinden versagen missen.
Dr. Moser hat durchaus in unserem Sinne gesprochen. Wenn
wir auf die Entwicklung des Prifmaschinenbaues in den letzten
drei Jahrzehnten zurickblicken, so zeigt sich, daR wir von den
friheren einfachen Bauarten, die leicht und gut zu bedienen
waren, leider immer mehr zu verwickelteren Maschinen gekommen
sind, bei denen es uns heute oft Schwierigkeiten macht, zu einem
befriedigenden Eichergebnis zu kommen und zu sagen: Die Ma-
schine istabnahmefahig. Woher kommtdas ?Der Prifmaschinen-
bau will daran, wie wir horten, nicht schuld sein. Die Hauptschuld
durfte also bei der Praxis liegen. W arum haben Sie sich diese
verwickelten Maschinen gefallen lassen, haben Sie sie

gekauft und abgenommen ? Warum hat man nicht einfache M a-

warum

schinen, die neben der leichten Prifmdéglichkeit, wie es Dr. Moser
schon hervorhob, gute Bedienbarkeit und zweckm&Rige Verwen-

dung in der Praxis gestatten, bevorzugt? Sogenannte kom -
binierte Kraftmessung durch mehrere Kraftmesser ist meines
Erachtens uberflissig, ja sogar schadlich, wenn beide Kraft-

messer so miteinander verbunden sind, daR, wenn der eine ver-
sagt, auch der andere beeinflufRt wird. Selbst wenn beide Kraft-
messer unabhangig voneinander arbeiten, bleibt, wie Dr. Moser
sagte, der fiur das Abnahmegeschaft sehr bedenkliche Umstand
bestehen, daR, geringste gegenseitige Abweichung
beider Kraftmesser vom Abnahmebeamten beobachtet wird, dies

wenn die

sofort eine Voreingenommenheit hervorruft, die meist nicht so-
gleich durch eine Nacheichung beseitigt werden kann.

Unter den Forderungen, die Dr. Moser fur die Praxis auf-
gestellthat, ist miribrigens nichteine einzige aufgefallen, die nicht
auch fiur wissenschaftliche Prifstuben in Frage kommt. Auch
dort sind gute Beobachtbarkeit und leichte Bedienung, die nicht
eine zu schnelle Ermiudung des Prifers veranlaRt, sowie gelegent-
liche Geschwindigkeitssteigerung fur die Benutzung durchaus
erwinscht. lIch glaube, die beiderseitigen Forderungen decken
sich durchaus. Praxis und wissenschaftliche Prifanstalten

werden hierbei gleiche Wege zu gehen haben.

Es ware daher sehr zu begrifBen, wenn die Praxis als Ab-
nehmer den Priifmaschinenbau unterstitzt, indem sie in Zukunft
nur einfache M aschinen kauft. Damit wird sie der Entwicklung

des Prifmaschinenbaues dienen.

E. Tratz, Niurnberg; Den Ausfuhrungen der Herren
szewiez und Professor Memmler héatte ich noch folgendes hinzu-
zufiigen. DaB die Schuldfrage allein auf seiten der Abnehmer

liegen soll, ist nicht ganz richtig. Die Universalmaschine ist
ungefahr auf folgende W eise entstanden: Die Prifmaschinen-Bau-
anstalten haben immer etwas Neues auf den M arkt bringen wollen,
eine hat der anderen den Bang streitig gemacht, es fand ein regel-
rechter W ettlauf statt. Schuld war zum groBen Teilunser Nachbar
im Osten, der Russe. Als seinerzeit groBe Lieferungen nach RuB-
land in Awussicht standen, haben sich die Prifmaschinenfirmen
auBerordentlich bemiht, Auftrage zu bekommen. Der damalige
Einkaufer der Russen verstand von der W erkstoffprifung herzlich
Er kam z. B. zu mir und sagte: ,Wenn Sie die und die
M aschine nicht genau so hersteilen wie die Konkurrenzfirma, so
sind Sie erledigt.® Zu
schriften heraus, und jede Firma dachte, sie hatte die
Bauart gefunden.

wenig.

Reklame-
richtige
M ir sagte ein hervorragender Sachkenner auf
Sie nicht.
dann werden

dieser Zeit kamen die vielen

dem Gebiete des W erkstoffprifwesens: ,Ich verstehe
lhre
Sie gute Geschafte machen und keinen M iBerfolg haben.*

Bauen Sie M aschinen so einfach wie bisher,

Gegen die kombinierte Kraftmessung bin ich ebenfalls ein-

getreten. Im vorigen Jahre habe ich z. B. eine 100-t-Prifmaschine
verkauft, die nach dem Wunsch des Auftraggebers imbedingt
mit Laufgewichtswaage und MeRdose ausgestattet sein sollte. Ich

habe mich dagegen gestrdubt, leider ohne Erfolg. Der Auftrag-
geber setzte seinen W illen durch, und ich muRte schlieRlich seinen
W unsch erfiillen. Ich méchte hiermit sagen, daf die Schuld teils

beim Kaufer, teils bei der Prifmaschinenfabrik liegt.

E. Irion, Diusseldorf-Grafenberg: Ich moéchte noch e
erlautern. Von
gefragt, ob die Versuchsergebnisse der verschiedenen
Pendelschlagwerke gegenseitig verglichen werden kénnen. M an
befirchtet, daR die neueren Bauarten mit den alteren in bezug auf

Fallhéhe und Arbeitsleistung

Unklarheiten kurz verschiedenen Seiten wird

immer

nicht Ubereinstimmen. Dr. Moser
hat an einem Lichtbild gezeigt, daB die Fallhéhe eines alten und
genau

auch die Ausschlagwinkel verschieden sind.
betragt der Winkel rd. 70° und bei der neueren

eines neuen Pendelschlagwerkes Ubereinstimmen, wenn

Beiderdlteren Bauart
160°, aber die
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M ithin sind die Auf-
schlagsgeschwindigkeiten ebenfalls dieselben und die Ergebnisse
gegenseitig vergleichbar. Voraussetzung ist natirlich, daB die

Fallhohe ist bei beiden genau die gleiche.

Proben genau gleiche Formen besitzen.

Beim Kauf von Universalprifmaschinen wird meistenteils
die Versuchsanstalt garnicht vorher um Rat gefragt, sondern von
der Einkaufsabteilung kurzerhand die billigste M aschine bestellt.

Daher ist es auch schon vorgekommen, daB diese M aschinen nicht

nur fur Zug-, Druck-, Biege-, Falt- und Kegeldruckversuche
geliefert werden sollten, sondern sogar auch noch eine Ver-
drehungsvorrichtung mitverlangt wurde mit allen méglichen

Einrichtungen. Die Ausfihrung solcher Maschinen wurde selbst-
verstandlich abgelehnt.

$t.=3ng. D. Laszlo, Milheim-Ruhr: Die Frage, ob hydrau-
lischer oder mechanischer Antrieb zweckmaRBiger sei, wurde in der
Erdrterung ziemlich um stritten, und man ist stark firden hydrau-
lischen Antrieb eingetreten. Dieser hat aber auch einen nennens-
werten Nachteil. Der Betrieb miteiner gewissen unveranderlichen
Lauf- oder Streckgeschwindigkeit ist beinahe so gut wie ausge-
Nach den Ermittlungen Forschungsarbeiten
hat man aber diesem Umstand eine ziemliche Bedeutung beizu-
messen. Deshalb glaube ich, daR man den Bestrebungen nach
gerdusch- und erschitterungslosen mechanischen Antrieben groBe
Beachtung schenken miRte. Die Verwendung von Flissigkeits-

schlossen. neuerer

getrieben zwischen Motor und Hauptspinde]
zeichnete Lésung za sein. Natirlich ist zugleich erforderlich, daB
auch der Schneckentrieb der Hauptspindel so genau und

«rhrint eine ausge-

sorg-
faltig gebaut wird wie die Getriebe der Hinterachse von neuzeit-
lichen Kraftwagen, die bekanntlich in jeder Hinsicht den héchsten
Anforderungen geniigen.

Im gewissen Gegensatz zu den soeben bekannt gewordenen
Ansichten mochte ich ferner darauf hinweisen, daf die Doppel-
messung bei Verwendung einer Laufgewichtswaage meines Er-
achtens sogar ohne jegliche Beschrankung der Ausfihrungsart
durchweg angebracht ist. Es mdége vor allem an die Schwierig-
keiten der Zugfestigkeitsprifung von GuBeisen erinnert werden.
Vielfach reifen die Stadbe in einem Awugenblick ab, in dem das
Laufgewicht, ziemlich entfernt von der richtigen augenblick-
lichen Lage, sich im heftigen Nacheilen befindet. Bei der Bestim -
mung der Streckgrenze ist dieser Umstand auch allgemein eine
gefahrliche Fehlerquelle.

Aus diesem Grunde stimme ich gern Dr. Moser bei, daBl die

Neigungswaage bestgeeignete Kraftmessung
gewahrleistet.

die fir die Praxis
Reichsbahnrat 2r.»5hg. R- Kihnei, Berlin: Die Verbraucher
missen Dr. Moser fiir seinen Vortrag besonders dankbar sein,
denn der Verbraucher hat ja zuallererst den Vorteil davon, wenn
die Prifmaschinen beider Abnahme wirklich einwandfrei arbeiten.
W as nun die AeuBerungen von Dr. Laszlo anlangt, daB nach
seinen Erfahrungen die Maschinen mit dem W aagebalken wesent-
lich genauer arbeiten und haufiger gebraucht werden, so muB ich
dem widersprechen und mich den Ausfiuhrungen von Dr. Moser
anschlieBen. Gerade in der Versuchsanstalt des Reiehshahn-
Zentral'amtes, Berlin, ist die Ueberwachung der Prifmaschinen
der Lieferwerke durchzufiihren; unsere Erfahrung geht dahin, dag
der Verbraucher, wenn er die W ahl zwischen W aagebalken und
hydraulischer Maschine mit MeRdose hat, die MeBdose vorzieht.
Nach meinen Erfahrungen sind auch die Schwierigkeiten der Be-
in einem
kleineren Betriebe ein Schlosser, der sich der Bedienung der Ma-

handlung derMeRdose nicht so groR, daR nicht auch

schine wirklich annimmt, dam it fertig werden konnte. Notwendig
ist freilich, daR sich das W erk von Zeit zu Zeit mit dem Monteur
Prifmaschine in dam it

der Lieferfirma der setzt,

M aschine

Verbindung

immer wieder festgestellt werden kann, ob die noch

richtig gewartet wird.

$r.*3ng. E. Siebei, Dusseldorf (nachtrdagliche schriftliche
AeuBerung): Den Forderungen, die Dr. Moser fir Prifmaschinen
aufstellte, kann man nur zustimmen. Zur Durchfihrung der fir
die Abnahme erforderlichen diurfte der
hydraulische Antrieb der Kraftmessung
durch Pendelwaage &uBerst zweckmaRig sein.
liche Zug- und Druckversuche ist der hydraulische

M assenzerreilversuche
Prifmaschine und die
Fiur wissenschaft-
Antrieb

inigjgdoch in allen den Féllen nicht geeignet, in denen es sich um die

Aufnahme der genauen Last-Dehnungs-Kurve eines W erkstoffes

handelt. Es muf hierzu die Méglichktit gegeben sein, daf die
Dehnung bei der Ablesung véllig zum Stillstand gekommen ist
und ldngere Zeit aufeinen bestimmten W ert gehalten werden kann
(statischer Versuch], oder daB bei der Aufnahme der Kurve eine
ganz bestimmte Dehngeschwindigkeit eingehalten wird. Diese

Forderungen sind aber nur dnreh den Spindelantrieb zu erfillen.

Fir die Kraftmessung bietet die MeRBdose vor anderen Ein-

richtungen einen unbestreitbaren Vorzug in der Kleinheit der
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bewegten Massen. Fir bestimmte Unterscchungen, wie z. B.
fiur die Bestimmung der unteren Streckgrenze, bei der die Lauf-
gewichtswaage und in gewisser Beziehung auch die Pendelwaage
versagt, diurfte die MeRdose daher ein zweckmaBiger Kraft-
anzeiger sein. Erwinscht bleibt es jedoch stets, eine schnelle
Eichméglichkeit fur eine solche MeRdose zu besitzen.

$r.’3ing. M. M oser, Essen: Zu meiner angenehmen Ueber-
raschung ist nicht nur aus den wissenschaftlichen und Abnehmer-
kreisen, sondern auch aus den Kreisen der Prifmaschinen-
erzeuger den von mir im AnschluB an die grundsatzlichen Dinge
erhobenen Forderungen worden. M an hatte
fast den Eindruck, als ob wir uns alle des falschen Weges bewuRt
gewesen seien, daB aber erst eineriickhaltlose Aussprache den M ut

gab, uns gegentber der starken Festlegung in der eingeschlagenen

zugestimmt

Elektrochemisches Verhalten und

Von Oskar Meyer in Aachen

[Mitteilung aus dem W erkstoffausschuR des Vereins

D ie vorliegenden Untersuchungen*) wurden ausgefuhrt,

um die Frage des elektrochemischen Verhaltens von
Chromstéhlen mit wechselndem Kohlenstoffgehalt weiter
zu klaren und die Mdoglichkeit nachzuprifen, qualitativ oder
guantitativ die Rostneigung eines Werkstoffs in Beziehung
zum gemessenen Einzelpotential zu setzen.

Man ist berechtigt, aus dem Einzelpotential eines Me-
talls, das von seinem LoOsungsdruck abhangt, Schlisse auf
die Angreifbarkeit zu ziehen, ohne jedoch zu verkennen, in
welch groRem MaRe dieses Potential und die wirklich ein-
tretende Korrosion von Nebenumstédnden abhéangig sind,
die durch die einfache Nernstsche Gleichung nicht im ent-
ferntesten erfalt werden. Diese Begleiterscheinungen
sowie die Schwierigkeit, die Korrosion als eine von der Zeit
abhéngige GroRe mit dem Einzelpotential, das einen Gleich-
gewichtszustand angibt, zu verknipfen, erschweren der-
artige Messungen sehr stark. Doch darf man sagen, daf} ein
Einzelpotential in weitem MafRe die Korrosionsneigung eines
Werkstoffs kennzeichnet und weiterhin auch urséchlichen
EinfluR auf die Geschwindigkeit dieses Vorganges ausubt.

Zur Bestimmung der Einzelpotentiale wurde die ge-
brauchliche Versuchsanordnung gewahlt: Messung der
elektromotorischen Kraft (EMIL) mit Hilfe des Poggen-
dorfschen Kompensationsverfahrens unter Benutzung eines
Kapillar-Elektrometers als Nullinstrument und einer W n-
Kalomelelektrode, die als Vergleichselektrode uber ein
Kaliumchlorid-Zwischengefal gegen die Versuchsprobe ge-
schaltet war.

Zur Messung unter stets gleichen Bedingungen gelangten
zunéchst geglihte, geschmiedete und gehé&rtete Proben
eines Stahles (A) mit der Zusammensetzung:

C Si M n P S Cu N i Cr
% % % % % % % %
0,51 0,60 0,40 0,021 0,015 0,08 Spuren 13,0
Aus dem Verhalten dieses Stahles in

1. Leitungswasser,

2. Yi-n-Kaliumnitratlésung sowie Ammoniumnitratlésung

1:1,

3. 0,5-mol-Kaliumchromatlésung,

4. kaltgeséattigter Kaliumsulfatlésung,

5. Wn-Kaliumehloridlésung,

. chromsulfathaltigen Ldsungen

1aRkt sich ganz allgemein auf Grund der gefundenen Potential-
Zeit-Kurven sagen, daB dann ein Rosten eintrat, wenn das

o

1) Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 130.

Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 121/7 (Gr. E: Nr. 29).
2) Durchgefiuhrt in der Bergischen Stahlindustrie, GuBstahl-

fabrik, Remscheid.

Elektrochemisches Verhalten und Rostneigung von Chromstéahlen.
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Richtung wieder offen zu unserem besseren W issen zu bekennen.
W ir dirfen demnach wohl erwarten, daB kunftig in Preislisten,
Angeboten und Abhandlungen gewisse Abschnitte eine wesentlich
als die in den letzten Zeiten
suggestive W irkung auf die

andere Fassung aufweisen werden
gewohnte, die auf die Dauer ihre
Kéaufer nicht verfehlte. Letzteres ist zugleich ein Fingerzeig, der
Herrn Professor Memmler die Antwort auf seine Frage: ,Warum

haben Sie sich diese verwickelten Maschinen gefallen lassen?“
geben wird. Herrn Dr. Siebeis Hinweis auf gewisse Sonder-
bedirfnisse des Laboratoriums hat meine eingangs getroffene
Unterscheidung zwischen den Bedurfnissen des Werksprif,
wesens und denen des Forschungswesens anschaulich ge-
rechtfertigt und deckt sich weitgehend mit meinen eigenen
Angaben.
Rostneigung von Chromstéahlen.
d Karl Roesch in Remscheid.

deutscher Eisenhittenleutel).]
Potential den W ert sh = — 0,015 bis — 0,010 V wunter-
schritt. Selbst wenn zundchst noch keine Korrosionser-

scheinungen mit bloBem Auge zu erkennen waren, so deutete
doch stets das Absinken der Potentialkurve in diesem Span-
nungsbereich den beginnenden Angriff an. Eine Ausnahme
bildete eine wéasserige Sublimatlésung (1:1000) infolge ihrer

besonderen chemischen Eigenheiten. Auf diese W eise lieBen

sich in verhaltnism afRig kurzer Zeit Angaben machen uber
die relative Rostneigung eines Stahles, der bei gleichblei-
bender Zusammensetzung verschiedene Vorbehandlung er-

fahren hatte. So waren die Potential-Zeit-Kurven m it stei-

gender Abschrecktemperatur nach edleren W erten hin ver-
schoben. Stdahle anderen Awufbaues kann man nur nach
Kenntnis ihres besonderen Verhaltens auf diese Weise ver-
gleichen. Selbstverstandlich missen bei Versuchen, die die

Eignung eines Stahles zu einem bestim mten Zweck zahlen-

m aBig genau erweisen sollen, jeweils Prifverfahren ange-

wendetwerden, die der spateren Beanspruchung entsprechen.
Die vorstehenden Ergebnisse wurden, wie auch die folgenden,
durch Dauerkorrosionsversuche bestatigt.

In saurenLosungen,verdinnter Schwefelsdure (1:50), ver-
dinnter Salpetersdure (1:10) sowie Essig m it 4,5 % Séaure er-
gab sich eine Uebereinstimmung der Potentialkurve und der
Loslichkeitderart,daB,wieinwasserigen Salzlésungen, diePo-
tentiale m it steigender H drtetem peraturBestwerten zustreb-
gleichem M aBe abnahm. Beson-

ten und die Loslichkeit in

dere Beachtung ist derPrifung in Salpetersdure zu schenken.

Die Abhangigkeit des Korrosionswiderstandes von der

H drtetem peraturwurde in ¥ 1-n-FeS04-Lésung an aktivierten
Proben der Stahle A, B, C, D mitverschiedenen Kohlenstoff-
gehalten weiter verfolgt, von denen die dreiletzten (der erste

ist vorstehend genannt) folgende Zusammensetzung hatten:

C Si Mn P S Cr

% % % % % %
B 0,51 0,50 0,50 0,016 0,017 14,50
C 0,29 0,59 0,25 0,014 0,009 13,85
D 0,14 0,43 0,30 0,023 0,010 13,95
Die gemessenen Zahlenwerte zeigten, daf die End-
potentiale durch den Kohlenstoffgehalt der Proben und die
Vorbehandlung des W erkstoffs geregelt werden. M it stei-

gendem Kohlenstoffgehalt steigt die Abschrecktemperatur,
die. eingehalten werden muf, um eine Rostsicherheit zu
gew dhrleisten. Die Gefligebilder von Stahl A lieBen er-

kennen, daR sich das Gefiige, das bis 1000° bei feinstem Korn

reichlich Doppelkarbide enthédlt, von 1100° Abschreck-

tem peratur an in ein grobm artensitisches Kristallhaufwerk

verwandelt. Oberhalb 1200° Abschrecktemperatur wird die
Struktur martensitisch-austenitisch und bei 1400° schlieBlich

ganz austenitisch.
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[Die Tréager groBRer chemischer W iderstandsfahigkeit sind

homogene M ischkristalle. In diesem Sinne ist der Kohlen-

stoff eines rostfreien Chrom stahles als Fremdkorper zu be-
trachten. Grundsdatzlich ist die Konzentration des Kohlen-
stoffs in diesen Stdhlen gering zu halten und nach Méglich-
keit Chrom femt oder die feste Losung der Karbide zu Grund-
machen.

elementen des Gefligeaufbaues zu

Die durch den Kohlenstoff erhdéhte Harte dieser Stahle

ist nur von untergeordneter Bedeutung fiir die Korrosions-
da wohl Harte als ein

Edelkeit

bestandigkeit, Zwangszustand der

Molekel m it verbunden sein kann, aber diese

Angriffsfestigkeit bei geringster Zerstérung der Oberflache

leicht verschwindet und nicht wieder auftritt.

JVeuere Untersuchung«verfahren zur Erkennung de« Schlackenaufbaues.
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Aus den Versuchen ging hervor, daR die Oberflachen-

beschaffenheit auf die Potentialwerte und auf die Rost-

neigung einen gewissen EinfluR ausibt. W enn sich auch

im allgemeinen die Zeit-Potential-Kurve einer geschmir-

gelten Probe der Kurve der polierten Probe nach einiger

Zeit naherte, so war doch beispielsweise bei stark korro-

dierenden Flussigkeiten zu bemerken, daB der auf Grund

der rauhen Oberflache einsetzende Angriff weiter fortschritt

und starke Rostung hervorrief. W eiterhin ergab sich, dafl
der Unterschied der Potentialwerte, der durch die ver-
schiedene Oberflaiche der Proben hervorgerufen war, bei

gehartetem W erkstoff gréBer war als bei geschmiedetem

oder geglihtem.

Neuere Untersuchungsverfahren zur Erkennung des Schlackenaufbaues.

Von 2r.=3ng. O tto

ersten Ansatze, den Aufbau der Schlacken zu er-

D ie

forschen, liegen 100 Jahre zuriick. Die hieriber ausge-

fihrten Teiluntersuchungen bezweckten, einzelne in den

Schlacken vorkommende kinstliche M ineralien zu erkennen

und sie synthetisch herzustellen. Einen um fassenden Awus-

bau erfuhr die Schlackenforschung m it der Erkenntnis der

physikalisch-chemischen Gleichgewichtslehre und ihrer An-

wendung auf Salz- und Metallésungen. Die Uebertragung

der Gesetze der Phasenlehre auf die Untersuchung von

Schlacken lieRen die betreffenden M ehrstoffsysteme er-

kennen. Hierbei wurden gem 4R der Entstehung der Schlak-
ken neben der chemischen Analyse weit mehr physikalisch-
chemische und optisch-mineralogische Priufverfahren in den
Gang der Untersuchung einbezogen.

Die chemische Analyse bildet die Grundlage, auf der

jede weitere Schlackenuntersuchung aufbaut. Mitder Kennt-

nis der Zusammensetzung einer Schlacke ergibt sich die

M 6glichkeit der Untersuchung ihrer mechanischen wund

kalorischen Eigenschaften. Von den ersteren sind die innere

Reibung und Oberflachenspannung von Bedeutung. Die

fur die Ermittlung der Viskositat tblichen Verfahren sind
folgende:
1. Messung der AwusfluBRgeschwindigkeit aus Platin-

kapillaren,

2. Messung der Dampfung eines in der Schlacke schwin-

genden Kérpers,

3. Bestimmung des W iderstandes eines in der Schlacke

absinkenden Korpers.

Aus den bisher vereinzelt dastehenden Untersuchungen
ergibt sich, daR m it steigendem Kieselsdure-, Tonerde- und
Kalkgehalt dieViskositatsteigt, wahrendEisen-undM angan-
oxydul dieselbe verringern. Die Bedeutung der Viskositat
einerSchlacke besteht darin, daB sie im bedingten Zusammen-
hang mit dem Kristallisationsvermdgen steht. Des weiteren

wird die Kristallisation einer Schlacke beeinfluft durch
ihre thermischen und kalorischen Eigenschaften.

Die thermische Analyse einer Schlacke wird zweckm &Big
mittels des Thermoelementes durchgefihrt unter Aufnahme
von D ifferentialkurven und besonderer Berticksichtigung des
bei den Schlacken auftretenden Schmelzintervalles und der

Unterkihlungserscheinungen. Die spezifische W arme von
Schlacken wird mitHilfe desKernst-Lindemannsc-hen M etall-

kalorimeters erm ittelt. Die Bestimmung der Schmelz-
warme laRt sich auf diesem W ege nicht durchfihren, da die

Schlacken beiihrer Erstarrung als Glas die Kristallisations-

J) Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 73 9
(Gr. A: Nr. 31).

G laser in Saarbrickenl).

warme in sich behalten. Sie kann jedoch rechnerisch er-

m ittelt werden aus der spezifischen W drme der Kristall-

phase und des Glases und der Kristallisationswéarme bei

gewodhnlicher Temperatur.

Die notwendige Erganzung dieser kalorischen Unter-

suchungsverfahren zur Erkenntnis des Formzustandes einer

Schlacke bildet die optisch-mineralogische Prifung, die

an Dinn- und Anschliffen durchgefuhrt wird. Die

Untersuchung der Anschliffe ergibt das Gesamtbild der

in der Schlacke enthaltenen Korper, wéahrend die Prifung

der Dinnschliffe im polarisierten Licht die optischen Eigen-

schaften der einzelnen Bestandteile erkennen laBt.

M it Hilfe der obenerwahnten Untersuchungsverfahren

werden die chemischen und physikalischen Eigenschaften

der Schlacken, ihr physikalischer und optisch-mineralo-

gischer Formzustand eindeutig festgelegt. Sie ergeben das
Bild des Endzustandes einer Schlacke nach der Erstarrung.
lhre Entstehung aus den Einzelbestandteilen, ihre wechsel-
seitigen Reaktionen wéahrend des Schmelzvorganges und ihr
Uebergang in den endgtltigen Form zustand lassen die Gleich-
gewichte der entsprechenden M ehrstoffsysteme erkennen.
GemadR ihrerZusam mensetzung sind die beiden Eisenhitten-
gekennzeichnet durch

Sulfidsilikat-

vorgangen auftretenden Schlacken

das Vorhandensein von Tonerdesilikat- und

Systemen. An erster Stelle steht hier das System Kalk-

Tonerde-Kieselsaure. Es treten in demselben zwei ternéare

Verbindungen auf, der Anorthit CaO «A1203 +2 Si02 und

der Gehlenit 2CaO wmA120 3+ Si02. Von terndren Eutek-

tika liegen im Bereich der Hochofenschlacke folgende:

1. Tridymit-Anorthit-Pseudow ollastonit,
2. Gehlenit-Anorthit-Pseudowollastonit,

3. Gehlenit-Justit-Pseudow ollastonit.

Ein weiteres wichtiges System fiur den Awufbau der

Schlacken ist die Gruppe M anganoxydul-Tonerde-Kiesel-

sdure. Die Gleichgewichtsbeziehungen in diesem System sind

vom technischen Gesichtspunkt von Bedeutung, da in der
Spiegelofenschlacke ahnliche Verhéaltnisse vorliegen. Awuch
hier scheinen ternare Eutektika aufzutreten. Das dritte
analoge System Eisenoxydul-Tonerde-Kieselsaure ist bis-

her noch nichtuntersuchtworden, dagegen sind die wechsel-

seitigen Beziehungen zwischen Eisenoxydul, Eisenoxyd,

e fiur die Schlacken-

Eisenoxyduloxyd und Kieselsaure, d

fihrung beim Siemens-M artin-V erfahren vonBedeutung sind,
untersucht worden.

von W hitely und Hallimond®*)

Fiur die Erkenntnis der Hochofenschlacke ist das quaternéare

* J. Iron Steel Inst. 100 (1919) S. 159/86.
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System Kalk-M agnesia-Tonerde-Kieselsaure wesentlich. Die Eine besondere Stellung nimmt in diesem Gebiet die
Entschwefelung Uber Schlacken ist gekennzeichnet durch Thomasschlacke ein. Ihr liegt das ternare System Kalk-
die beiden Gruppen Mangansulfid-M anganm etasilikat und Phosphorpentoxyd - Kieselsdure zugrunde. Den Haupt-

Kalziumsulfid-Kalzium metasilikat oder Kalziumsulfid-

Akermanit (-Melilith) und den Teilungskoeffizienten Schwe-
felgehalt in der

Schlacke zu Schwefelgehalt im Eisenbade.

bestandteil derselben bildet ein Kalksilikophosphat, dessen

Entstehung, Aufbau und Eigenschaften noch nicht ein-

wandfrei geklart sind.

Umschau.

Ueber die Sauerstoffbestimmung im Eisen durch Schmelzen im
Vakuum.

Der Zweck derum fangreichen Arbeitvon Rutgervon Seth 1)
war die Entwicklung eines zuverlassigen Sauerstoffbestimmungs-
verfahrens. von Seth geht dabei von den fritheren Arbeiten von
Oberhoffer sowie Jordan und Eckman aus, die in der Ein-
leitung kritisch besprochen werden. Auf Grund der schon vor-

liegenden deutschen Erfahrungen ergaben sich fiur den Bau

einer neuen Awpparatur nach Ansicht des Verfassers folgende

Gesichtspunkte.

1. Zur Untersuchung der vollstindigen Reduktion der Oxyde
soll eine Temperatur von 1600 bis 1700° erreichbar sein.

2. Es muB ein Graphittiegel verwendet werden, da die feuer-
festen Oxyde reduziert werden.

3. Der Ofen soll nach Méglichkeit keine feuerfesten Oxyde

enthalten, die erhitzt werden.

4. Tiegel und Probe sollen durch hochfrequenten W echselstrom
beheizt werden.

5. Die Probe sollin den entgasten Tiegel eingefihrt werden, ohne
daB der Tiegel mit der Luft in Berithrung kommt.

6. Die Gase Oberhoffer-Beutellschen Tropf-
pumpe gesammelt werden und ihre Zusammensetzung durch

sollen mit einer

volumetrische Analyse bestimmt werden.

Auf Grund dieser
einrichtung entworfen.

Richtlinien wurde nun eine Versuchs-

Sie besteht aus dem Ofen, der Tropf-
pumpe und dem Analysator.
Der Ofen (Abb. 1) besteht
aus einem wassergekihlten
Quarzrohr (Ilnnendurchmes-
ser42mm, W andstarke 2 mm,
Héhe 300 mm), das anfangs
auBen versilbert war, um
die Strahlung des Tiegels
moéglichst stark zurickzu-
werfen. Dieser Belag be-
wédhrte sich jedoch nicht und
wurde deshalb bald fortge-
lassen.

Im Quarzrohr steht auf
einem Stempel aus Graphit
ein Tiegel aus Acheson-Gra-
phit von 22 mm AuBen-
durchmesser, 35 mm Tiefe
fur etwa 40 bis 50 g Eisen.
Kihlmantel und Quarzrohr

der Hochfrequenz-
umgeben, die

sind von
spule aus fla-
chem Kupferrohr (6 mm
AuBendurchmesser, W and-
starke 0,4 mm, abgeplattet

auf 2,5 mm Hoéhe) hergestellt

Abbildung 1. Hochfrequenzoien ist Der Innendurchmesser
zur Gasbestimmung nach E. von ’ )

Seth. der Spule betragt 60 mm.

Die Spule wird von einem

Funkenstrecken-Aggregat von 4, spaterhin 10 kW mit 10 000 V

Spannung und 40 000 Perioden gespeist.

Die Beschickungsvorrichtung besteht aus einer oder mehreren
Barometerréhren, durch die ein Draht gefuhrt ist, an dem die
Probe héangt. Soll die Probe
so wird der Draht von auBen nachgelassen. Bei leichten Proben

in den Tiegel eingefuhrt werden,

wird ein Zusatzgewicht angewandt, das oberhalb der Probe sitzt
und nach Einschmelzen des darunter befindlichen Verbindungs-
drahtes wieder hochgezogen wird. Es wurde auch versucht, die
Proben mit einem Magneten in den Tiegel zu fihren. Die Tempe-
raturmessung geschieht mittels optischen Pyrometers von oben
durch den Einsatzstutzen. Die Oberhoffer-Beutell-Pumpe sammelt
die Gase in der bekannten W eise und gibt sie zur Analyse in den
M ikroanalysator.

D Jernk. Ann. 112 (1928) S. 113/50.

Versuche mehrmals
Elektroden
wobei die

Die Einrichtung wurde im Laufe der
geédndert. Die Funkenstrecke mit feststehenden
wurde durch eine rotierende Funkenstrecke ersetzt,
Ofen auf 12 bis 14 kW gesteigert werden
Man war dadurch imstande, zwei Proben von etwa 40 g
in einem Tiegel zu schmelzen. Zwischen Ofen und Pumpe wurde
ein QuecksilberverschluR angebracht, der aus einem U-Rohr
mit NiveaugefdB bestand. Hierdurch wurde gleichzeitig die starre
Verbindung zwischen Ofen und Pumpe aufgehoben.

Gegen Ende der Versuche zeigte sich die Notwendigkeit,
die Gase schneller aus dem Ofen zu saugen, so daB eine Queck-
silber-Diffusionspumpe Ofen und

Energiezufuhr zum
konnte.

zwischen Tropfpumpe ge-
schaltet wurde.

Im ersten Teil der Arbeit wurden Versuche an einigen Roh-
eisen- und Stahlsorten gemacht. Die gefundenen W erte schwanken
0,0017 und 0,0590 % 02 AuBer den gewodhnlichen
Analysen wurden Reduktionsversuche mit reinen Oxyden ange-
stellt. 30 bis 45 mg Si02bzw. A120 3 wurden in ein
Stlick GuBeisen eingesetzt und m it diesem

zwischen

angebohrtes
umgeschmolzen. Es
wurde nur ein Teil des Sauerstoffs der Oxyde (88 % aus Si02,
52 % aus AIl203) als Kohlenoxyd gefunden, da durch die
starke Reaktion ein Teil der Oxyde verspritzte und nach Oeffnen
des Ofens in Form von Kigelchen vorgefunden wurde.

Ein in den Graphittiegel eingesetzter Magnesiatiegel wurde
oberhalb 1200 0 stark reduziert. Ein in diesen Tiegel eingefuhrtes
Stick Roheisen entwickelte bei 1300 bis 14000 so viel Gas, daR
die Pumpe es nicht fassen konnte. Bei 1200° im Magnesia-
tiegel durchgefiithrte Bestimmungen ergaben W erte, die den
frither von Oberhoffer und Piwow arsky2) angegebenen etwa
entsprechen (0,015 % 02). Im Roheisen war
von Magnesium festzustellen; von Seth
M agnesiumkarbid verdam pft ist.

Obwohl die Uebereinstimmung der
diesem und dem

keine Aufnahme
nimmt an, daB es als
Ergebnisse zwischen
W asserstoffreduktionsverfahren zufrieden-
stellend war, erschien es dem Verfasser zweifelhaft, ob mit der
benutzten Versuchseinrichtung die geringen im Stahl
denen Sauerstoffmengen zuverldssig bestimmt werden kénnen.
Im zweiten Teilder Arbeitwurden die oben bereits erwdhnten

vorhan-

Verbesserungen an Versuchseinrichtung und
aggregat getroffen. Die Entgasungstemperatur des Tiegels
konnte jetzt auf 1600 bis 1650 0 gesteigert werden. Doch war
das Verfahren auch jetzt noch nicht zufriedenstellend. Die
Hauptgasmenge der langsam angeheizten Probe wurde bei 1250
bis 1300 0 abgesaugt. Die Uebereinstimmung der Doppelanalysen
war gut.

Hochfrequenz-

Die gefundenen Sauerstoffmengen waren noch geringer
als bisher (meist nur einige zehntausendstel Prozent). Da die
gefundenen Stickstoffmengen ebenfalls sehr klein und kleiner
waren als die nach der chemischen Analyse bestimmten, wurde
angenommen, dafB ein Teil des Gases irgendwo in der Versuchs-
einrichtung verlorenging.

Als Ursache hierftir wurde derdunkle Beschlag angesehen,
bildete.
dinne, schwarzbraune Beschlag wurde abgekratzt und analysiert
(0,5 g). Er hatte folgende Zusammensetzung:

der sich auf der Innenseite des Quarzrohres Dieser

Mn Fe C Si
% % % %
91A 7.3 1,3 0,03

eine starke
werden, wie

DemgemaB konnte in den Schmelzen
M angan und Silizium naohgewiesen
Zusammenstellung zeigt:

Abnahme an
nachfolgende

Chemische Zusammensetzung
Schmelze

vorher nachher
NT.
Mn Si Mn Si
% % % %
32 und 33 0,81 0,76 0,36 0,63
36 und 37 0,70 0,65 0,25 0,59

2) St. u. E. 47 (1927) S. 521.
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Die starke Verdampfung von Mangan wurde schon friher
und P. Oberhofferl) beobachtet.
Um den EinfluR des Manganbeschlages auf den Ausfall der

Analyse zu ersehen, wurden einige besondere Versuche angestellt.

von W. Hessenbruch

In einem sorgfédltig entgasten Tiegel wurde eine Probe Armco-
eisen bei 1200 0 entgast. Die Gasentwicklung war lebhaft, ein
Beschlag wurde bei dieser Tem peratur nicht gebildet. Der Druck

im Ofen sank gegen Ende der Entgasung auf 0,06 mm Q.-S. Man
steigerte die Tem peratur auf 1500°, so daf ein Beschlag entstand.
Es wurde kein Gas mehr abgesaugt, obwohl der Druck auf
0,004 mm Q.-S. sank. Der Beschlag scheint also Gase zu binden.

Eine Probe eines Elektrostahles wurde zundchst im AnschluB

an ein Roheisen entgast, bei dessen Schmelzung ein starker
Beschlag entstanden war. Sodann wurde eine weitere Probe
desselben Stahles in einem Rohre entgast, das nur einen ganz

geringen Beschlag enthielt. Die Ergebnisse waren folgende:
W enig Beschlag Viel Beschlag

0 s % 0,0013 0,0002
H % 0.00004 —
N 2 % 0,0087 0,0080

Im ersten Falle ist durch den Beschlag eine groBe Menge
Sauerstoff gebunden worden. W ie stark das Aufnahmevermogen
des Beschlages fir Gase ist, zeigt folgender Versuch. Nach Ende

der Entgasung einer Probe wurde Kohlenoxyd in den Ofen ein-
gelassen, bisderDruck 1,5 mm Q.-S.betrug. Der Ofen blieb nun bei
abgestellter Pumpe 30 min auf Temperatur. Dabeisank der Druck
auf 0,04 mm Q.-S. Als man jetzt die Pumpe wieder einschaltete,
Gas abgepumpt werden. Alles Kohlenoxyd
war ,absorbiert* worden. Dieser Versuch zeigt ganz eindringlich,
daB diese Einrichtung zur Gasbestimmung ganz unbrauchbar war.
Anstatt daB der Druck infolge der unvermeidlichen ,Leer-
wertsreaktion®* stieg, fiel

Bei den weiteren Versuchen wurde zwischen Ofen und Tropf-
pumpe eine Quecksilber-Diffusionspumpe eingebaut, die die
Gase schneller aus dem Ofen absaugen sollte. Gleichzeitig wurde
dadurch die Versuchszeit verkirzt. Auch jetzt noch gab die
zweite Probe weniger Gas als die erste. Der Beschlag hielt also
offenbar immer noch Gase zurick.

Es lag nahe anzunehmen, daR die starke Kihlung des Quarz-
rohres die Bildung des Beschlages beschleunigte und die Absorp-
tion erhdhte. Ein nur 10 min langes Erhitzen des Quarzrohres
(die

konnte kein mehr

er.

ohne W asserkihlung nach einer gewdéhnlichen Schmelzung

Zahlentafel 1. G egeniberstellung der G attierung,

legierter und eines
1 2 3 4 5 6 7
G attierung
Gattierung GuB- Stahl- Boh- Ferro- Nickel

Nr. bruch schrott eisen chxom o
kg kg kg kg kg %
1 226,8 68,04 158,8 0,34 2,12 3,45
2 226,8 68,04 158,8 0,42 2,12 3,32
3 226,8 68,04 158,8 0,99 2,12 3,43
4 226,8 68,04 158,8 2,18 2,12 3,34
5 181,4 68,04 204,1 — — 3,30

1) Verunreinigung durch Verwendung von Mayari-Eisen (1

erreichte Temperatur ist nicht angegeben) ergab eine Gasmenge
von 4,83 ¢cm3 mit folgender Zusammensetzung in cm3:

CO» co H 2 n 2

0,38 0,50 2,62 1,33

Bei den weiteren Versuchen wurde der Kuhlmantel des

Quarzrohres weggelassen und nur noch der Schliff wassergekihlt.
Esistnicht klar zu ersehen, ob der EinfluB des Beschlages dadurch
behoben wurde. In einem Falle gab die zweite Probe weniger (Ver-
such 65und 66 der Hauptarbeit), in einem anderen Falle (Mangan-
gehalt sehr gering) mehr Gas (Versuch 68 und 69 der Hauptarbeit).

Versuche, durch Zugabe von Schwefel zum Eisen das Mangan
binden wund einzu-
schranken, schlugen fehl. Der

Druck wéahrend der Hauptentgasung

als Mangansulfid zu so die Verdampfung
letzte Versuch bestand darin, den
nicht 1 mm Q.-S.
um dadurch die Verdampfung von Mangan zu
Obwohl
entstand ein

die Ver-

unter
sinken zu lassen,
Er muBte zu einer Enttduschung fuhren.
die Temperatur nicht Gber 1500 0 getrieben wurde,
(85 % Mn). Hier
Aussichtslosigkeit abgebrochen.

unterbinden.

grobkristalliner Beschlag wurden

suche wegen

1) Arch.
Chem .-Aussch.

Eisenhittenwes. 1 583/603

54).

(1927/28) S. (Gr.
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von Seth kommt auf Grund der besprochenen Versuche

zu dem SchluR, daR eine zuverlassige Gasbestimmung nach

diesem Verfahren wegen des starken Metallbeschlages nicht
maoglich ist.

Die Untersuchungen des Verfassers entsprechen zum gréRten

Teil den in den letzten Jahren im Eisenhittenméannischen In-

stitut der Technischen Hochschule Aachen zur Entwicklung der
Gasbestimmungsverfahren gemachten vollkommen. Awuch hier
ergab sich, daB der zur Hauptsache aus Mangan bestehende Be-

Es handelt sich hierbei nicht so sehr
eine chemische Bindung als Oxyd und
Seth beobachtete
nach einiger
Die
Bildung von

schlag Gas binden kann.
um Absorption, als
Karbid. Dafiur spricht
Tatsache, daB ein Quarzrohr mit starkem Beschlag
Zeit beim Zutritt Luft nach Azetylen
Karbide der Luftfeuchtigkeit unter
Azetylen. EinfluR
Aachener durch Einschalten
DaB unter diesen
merkliche Bindung der Gase durch den Beschlag
eintritt, zeigt die Tatsache, daR der Druck im Ofen bei abge-
schalteter Pumpe infolge der Leerwertsreaktion im Gegensatz
oben angefihrten Versuch steigt.

Die Hauptursache des MiBerfolges bei Seth
starken W asserkihlung des Quarzrohres zu sehen. Es
dauern, daB die Versuche nach Fortfall der W asserkihlung nicht

um
auch die durch von

der stark riecht.

reagieren mit
Der

Institut

schadliche des Beschlages konnte im

einer Hochvakuum-D iffu-

sionspumpe behoben werden. Umstanden

keine mehr

zu dem

von ist in der

ist zu be-

der Verfasser wéare dann wohl zu einem
Vakuumschmelzverfahren zur Gas-

W. Hessenbruch.

zu Ende verfolgtwurden;
U rteil
bestimmung

besseren iber das

gekommen.

Der wirtschaftliche Wert eines Nickel- und Chromzusatzes
zu grauem GuReisen.
In den letzten zwei Jahren sind eine Reihe von Arbeiten in
amerikanischen und englischen Fachzeitschriften erschienen, die
den W ert eines Nickel- und Chromzusatzes auf das GuBeisen dar-
sollenl). Zusammenfassend haben P. Oberhoffer und E.
Piwow arsky?2) dariber berichtet. Neuerdings verbreitet
sich D. M. Houston3) Gber dieses Thema. Da er aber in dem
technischen Teil seiner Arbeit nichts bringt, die
obenerwédhnten Arbeiten hinausgeht, soll nicht ndher darauf ein-
gegangen werden. In derErorterung wurde vonR. S.M cPherran
darauf hingewiesen, daR bisher leider noch keine zahlenmdRBigen
GuReisen nach-

tun

was Uber

Unterlagen dUber die dem nickel-ehrom-legierten

Zusam mensetzung und der Einsatzpreise einiger
unlegierten GuBeisens.
8 9 10 11 12 13 14
Zusammensetzung o
. Preis je 1000 kg
Brinell- in

Si S Ni Cr harte

% % % % JC 1 %
2,05 0,095 0,53 0,14 172 91,96 100,6
2,05 0,096 0,41 0,15 178 92,51 101,2
2,11 0,095 0,51 0,25 191 93,07 101,8
2,07 0,094 0,47 0,37 203 94,64 103,5
2,34 0,076 *)0,055 ~0,09 152 91,40 100,0
Ni, 2,5% Cr).

E:

gesagte hohere VerschleiBfestigkeit zu erhalten seien, was der Ver-
fasser zugeben muBte.

Bemerkenswert ist der Teil der Arbeit, der sich mit dem
wirtschaftlichen Nutzen der Legierungszusédtze auseinander-
setzt. Mt Vorteil verwendet man sie nach Houston dann, wenn

man neben dem laufend m it stets gleichbleibender Analyse her-
gestellten GuB auch geringe Mengen GuBsticke her-
steilen will, fir die man eigentlich anders gattieren muRBte, weil

solcher

die regelm aBig anfallenden Schmelzungen entweder zu weich oder

zu hart sind. Man istin solchen Fallen durch Nickel- und Chrom -

3y Z.B. Th. W ickenden und T. S. Vanick: Trans. Am.
Foundrymen’s Ass. 33 (1925) S. 347/430; vgl. St.u. E. 46 (1926)
S. 885/6; T. H. Turner, Foundry Trade J. 35 (1927) S. 59/61
u. 71/3; D. M. Houston, Foundry 55 (1927) S. 399/401 u.

423/5; auBerdem eine Reihe von W issenschaftlern ausgearbeiteter
International Nickel Company, z. B. Nickel
D ata and Applications, Nr. 201 bis 204, Cast Iron of
High Tensile Strength, 1927, die die
Grundlagen fir einige der oben erwahnten Arbeiten darstellen.
2) GieR. 14 (1927) S. 585/92.
3) Trans. Am. Steel Treat.

W erbeschriften der
Cast lron,
Laboratory Bulletin Nov.

Soc. 13 (1928) S. 105'25.
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zusdtze, die dem Eisen in der Pfanne beigegeben werden, in der
Lage, jeden gewiinschten Hartegrad des W erkstoffes bei beliebiger
W andstarke zu erzielen, wenn man die Menge so wéahlt, wie es in
den oben angefiihrten Arbeiten im einzelnen besprochen wurde.
Houston durfte darin recht haben, daR man in diesem Falle auch
mit wirtschaftlichem Erfolg von den Legierungszusatzen
Gebrauch macht, da sich ein Um stellen der ganzen G attierung m it
dem dann notwendigerweise anfallendenund schwer odergar nicht
verwendbaren Uebergangseisen bei geringer Menge nicht lohnt.

Aberauch in den Féallen, beidenen man eigensim Kuppelofen
auf legiertes GuBeisen hin gattiert — die Legierungszuséatze
selber werden auch in diesem Falle in die Pfanne zugegeben —,
stellt sich nach Houston das Erzeugnis nicht wesentlich teuerer
als gewdéhnliches GuBeisen.
fur den

In Zahlentafel 1 sind einige Beispiele
Satzpreis von nicht legiertem GuBeisen dem von
gegentibergestellt. Die 1 bis 4 sind
legiertes GuBeisen mit gleichbleibenden Nickel- und steigenden
Chromgehalten, Gattierung 5 ist unlegiertes GuBeisen. Die in
Spalte 13 wiedergegebenen Nettopreise, bei denen der W ert der
wiedergewonnenen Abfalle bereits abgezogen ist, gelten natirlich

legiertem G attierungen

nur fir amerikanische Verhaltnisse. In Spalte 14 sind vom Be-
richterstatter die Preise auf der Basis 100 fir gewdéhnliches GuRB-
eisen ausgerechnet worden. Man sieht, daB die Preissteigerung
fur den Einsatz des hoéchstlegierten W erkstoffs Nr. 4 nur 3,5 %
betragt. Ein groRer Teil der Kosten fir Chrom und Nickel wird
dadurch wieder ausgeglichen, daB man bei legiertem GuBeisen
mithéherem Anteilan Bruch (50 %) und niedrigerem an Roheisen
(35 %) im Satz arbeiten kann als bei nicht legiertem Eisen (40
bzw. 45 % ). Leider stellen sich beim Nachrechnen fir deutsche
Verhéltnisse die Zahlen nicht so gliinstig. Houston hat miteinem
sehrhohen Preis fur Stahlschrott (83 Jtft) und Roheisen (110 JI\t)
gerechnet, wéahrend die Preise fiur GuRbruch und Legierungszu-
satze den hiesigen Preisen etwa entsprechen.
gleicher Gattierungsgrundlage bei Verwendung
roheisens von 83,50 jK je t und eines Stahlschrotts von 62 J{ je t
m it den deutschen Preisen die G attierung durch, so kommt man
GuBeisens Nr. 4
steigerung von etwa 14 %, im Falle des niedrigstlegierten Nr. 1
Dabeiistnicht mitberiicksichtigt,
mitverwendeten M ayari-Roheisensorten
bereits einige Prozent Chrom und Nickel enthalten, die man in
Deutschland natirlich in Form von
schrott zugeben miiRte.

Rechnet man auf

eines Ham atit-

im Falle des hochstlegierten auf eine Preis-
auf eine solche von etwa 11 % .

daR die von Houston

Ferrochrom oder Nickel-
Dadurch wirdeesich der Preis noch um
ein geringes GUber die oben angegebenen Ziffern erhohen.

Des weiteren macht Houston darauf aufmerksam, daB das
legierte Eisen Nr. 4 mit dem hochsten Preis fir den Einsatz auch
eine den VerschleiR stark herabsetzende Brinellharte von
203 kg/mm 2 habe gegeniber einer solchen von 152 kg/mm 2 bei
gewohnlichem Eisen. Rechnete man aus, wievielChrom und Nickel
man dem Eisen Nr. 5 zugeben miisse, um es auf gleiche Gebrauchs-
eigenschaften, insbesondere auf gleiche Brinellharte zu bringen
wie Eisen Nr. 4, dann stiege der Preis des Eisens Nr. 5 auf den
des Eisens Nr. 4. Jeder deutsche GieRereimann wére wohl froh,
wenn er sich diesen sehr richtigen Gedankengang Houstons zu
eigen machen und fir hochwertiges GuBeisen auch hohere Preise
erzielen kénnte. Bislang hat er sich als Entgelt fir die Gute-

steigerung meist nur mit dem Ruhm begnigen miissen.

Hans Jungbluth.

Ueber Eisenschwamm.

Durch das Hoganas-Verfahren wird seit etwa 18 Jahren ein
Eisenschwamm erzeugt, der mit gutem Eifolg angewendet wird1).
N. K. G. Tholand erdrtert in einer kirzlich erschienenen Arbeit2)
die Vorteile der Verwendung von Eisenschwamm bei der Erzeu-
gung von Stahl im Siemens-Martin- und
sonderheit bei der

im Elektroofen, in-
Stahldrahtsorten
sowie hochwertiger Elektrowerkzeugstahle, gegeniber den meist
Ublichen Verfahren und macht weiter einige Angaben Uber die

Herstellung verschiedener

heutige Arbeitsweise der Héganas-Billesholms A. B. Der Eisen-
schwamm von Hégands wird nach den Verunreinigungen, inshe-
Schwefelgehalt, sortiert und in runden porésen
Sticken von 25 bis 28 cm Lénge und 5,0 bis 6,5 cm Durchmesser
spezifischen Gewicht von 2 g/cm3 oder auch in ge-

preBten Sticken geliefert.

sondere dem

und einem
Der Eisengehalt des Eisenschwamms
betrdgt bei der heutigen Arbeitsweise im Durchschnitt etwa 97 %
(gegen friher etwa 94 %) bei einem unter 4 % liegenden Eisen-
oxydulgehalt. Der Gehalt an Phosphor schwankt meist zwischen

0,010 und 0,013 %, der Gehalt an Schwefel, der als Kalzium-

¢) Vgl. St. u. E. 31 (1911) S. 911, 1391/4, 1518; 32 (1912)
S. 380. 830, 1085; 47 (1927) S. 63.
2) lron Age 121 (1928) S. 1391/2.

Umschau.
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sulfid vorliegt, betragt etwa 0,025 % . Der Eisenschwamm ent-
halt kein metallisches Silizium; sein Mangangehalt betrdagt ge-
wéhnlich etwa 0,025 % . Daneben enthéalt der Schwamm noch
etwa 0,13 bis 0,15 % V, wahrscheinlich in Form von Vanadin-
Das M etall selbst ist kohlenstofffrei; etwa 0,03 % C sind
ihm mechanisch beigemengt. Der Rest besteht im wesentlichen
aus Kieselsaure. Die gegenwartige Erzeugung an Eisenschwamm
in Héganas belduft sich auf etwa 15 000t im Jahre. R. Durrer.

séure.

Dauerversuche an zementiertem Stahl.

H. F. Moore und N. J.
nichtlegierten Stahl A (0,2 %

Allem anl) untersuchten einen
C), einen Nickelstahl B (0,2 % C,
3,5 % Ni)und einen Chrom-Nickel-Stahl C (0,2 % C, 1,25 % NI,
0,6 % Cr) nach den im folgenden angegebenen Behandlungen a

bis d, den Stahl A auBerdem nach den Behandlungen e bis g.

Behandlungen:
a) Walzzustand,
b) zementiert und aus dem Einsatzkasten in Oel gehartet,
c) wie b, dann SchluBRhéartung (Rickfeinung der Schale),
d) wie b, dann Riuckfeinung des Kernes,
e) zementiert (1 h), im Einsatzkasten abgekihlt,
f) wie e, dann SchluBhartung,

g) wie e, dann Riuckfeinung des Kernes und SchluBhéartung.

Vor der Behandlung wurden die Proben fertig bearbeitet
(poliert); die Behandlungstemperaturen, die Einsetzzeiten und
die an Schliffen gemessenen Einsatztiefen sind in Zahlentafel 1

3;Zahlentafel 1. B ehandlungstem peraturen, Zemen-

tationsdauern und -tiefen.

Temperatur Behandlung b bis d Besa&‘i';ng
= derz zur Rick- der . Zemen-
% e: l_emen- feinung des SchluB- Zementa bions- tations-

ation Kernes héartung dauer tiefe tiefe

in °0 in °0 in 00 in h in mm in mm
A 900 bis 930 900 785 2 1,98 0,5 bis 0,6
B 870 bis 900 885 760 8% 0,63
0 885 bis 915 900 760 3 0,81

zusammengestellt. Zum Einsetzen wurde

frisches

gebrauchtes und
gleichen Teilen gemischt; fur die
Behandlungen b bis d des Stahles A wurde dagegen nur frisches
Pulver verwendet, woraus sich die gréBere Einsatztiefe dieser
Proben erklart. Fiur die Ruckfeinung und SchluRhéartung wurden
die Proben jeweils % h auf der betreffenden Tem peratur gehalten
und dann in Oelabgeléoscht. DasErgebnisderZugversuche (Proben-
durchmesser = 9,5 mm), der Dauerbiegeversuche an umlaufenden
Proben (7,6 mm (})) und der Harteprifung enthélt Zahlentafel 2.

Zementierpulver zu

Zahlentafel 2. Frgebnisse der ZerreiBversuche, Dauer-
biegeversuche und H artepriafung.

Schwin-

Stahl Belha"d' gungs-. fes%ig%;eit sohni- Sklero- Zenlyéine
ung festigkeit rung  skopharte
kg/mm2 kg/mm2 %

a 19,8 42,6 66 19 23

b 56,5 62,8 - 2) 56 76

c 53,8 85,0 18 54 37

A d 49,5 92,1 22 53 38

e 28,3 46,9 25 23 32

f 42,5 62,1 31 31 42

g 39,6 64,0 34 41 64

a 34,0 68,0 58 30 30

B b 69,4 132,5 - 2) 82 76

c 67,2 83,8 - 2) 81 77

d 70,7 75,5 - 2) 82 77

a 27.6 54,7 72 22 26

c b 63.6 100,0 -2 73 66

c 60,1 72.0 -2 89 73

d 63.6 67.0 -2 89 75

Durch Zementieren und nachfolgendes Harten werden
gungsfestigkeit und Zugfestigkeit wesentlich erhéht, und zwar die
Schwingungsfestigkeit mehr als die Zugfestigkeit, was aus dem
Unterschied in der Beanspruchungsweise und den Probendurch-
Bei den Stahlen B und C ergeben die
Behandlungen b bis d praktisch gleiche Dauerfestigkeit, die Be-
handlung b eine erheblich hohere Zugfestigkeit als die anderen
Behandlungen. Stahl A zeigt die gréoRte Dauerfestigkeit in der

Schwin-

messern verstandlich ist.

1) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928) S. 405/19.
2) Die Einschnirung ist sehr gering.
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Behandlung b, die groBte Zugfestigkeit dagegen in der Behand-
lung d; der Vergleich zwischen den Behandlungen b bis d
e bis g ist durch die Verschiedenheit der Einsatztiefe erschwert.
Da die Zahigkeit nicht geprift wurde, kommt der glinstige Ein-
fluR der Rickfeinung nicht zum Awusdruck.

In dem an den Vortrag anschlieBenden Meinungsaustausch
wird erwéahnt, daR die Einsatzhdrtung m it Erfolg an Achsen ver-
wendet wurde; nicht brauchbar ist sie fur Teile, die gelegentliche
erfahren gerichtet
zementierten und gehérteten

und

groBere oder werden

m issen.

Ueberanstrengungen
Dauerbiegeversuche
Proben sind schon von W oodvinel) ausgefihrt worden;
Ergebnisse stimmen mit denen der Verfasser itberein, im dbrigen

m it
seine
fand er eine Zunahme Streckgrenze, Zugfestigkeit und
Schwingungsfestigkeit der einsatzgeharteten Proben m it steigen-
dem Nickelgehalt (bis zu 5 % ). noch, daB Hay-

ward?2) fir Teile, die gegen Abnutzung und Dauerbeanspruehung

von

Erwahnt sei

widerstandsfahig sein sollen, schon friher einen Stahl mit
A~ 0,2% C, S 0,5% Mn, £2% Ni, S 0,5% Cr, der einzusetzen
und zu harten ist, empfohlen hat. R. Mailander.

Ueber die Hartungsvorgange beim Abschrecken von Schnellstahlen.

Die Entstehungstem peratur des M artensits beim Ar//-Punkt
ist bei Kohlenstoffstahlen ziemlich genau festgelegt, dagegen
liegen fir héher legierte Stahle nur sparliche Untersuchungen vor.
Es ist dies eigentlich verwunderlich, weil ja die Untersuchungen
m it solchen Stdhlen wegen der geringeren kritischen Abkiuhlungs-
geschwindigkeit einfacher durchzufihren sind und deshalb eine
wenigerempfindliche Versuchseinrichtung verwandt werden kann.

B. H. de Long und F. R. Palmer3) benutzten ein einfaches,
Tepera/ur/h°C
Abbildung 1. Verénderung der Brinellhédrte von

Schnelldrehstahl wéhrend des Abschreckens und Anlassens.

eigenartiges, nur fur Stahle m it geringer kritischer Abkthlungs-
geschwindigkeit anwendbares Verfahren. Sie schreckten einen
Schnelldrehstahl mit 0,7 % C, 18 % W, 3,5 % Cr und 1,10 %V
in Luft ab und bestimmten so rasch es moglich war die Zunahme
der Brinellharte mit fallender Diesem Verfahren
haften

selbst die Temperatur noch abnimmt;

Temperatur.

natlrlich Unsicherheiten an, weil wahrend der Prifung

diese dndern aber nichts

X1000 xI00 0

Abbildung 2. Gefige des heilen Abbildung 3. Gefiige einer Stelle,
Stabendes; keine Hartung vor bei der die Hértung vor dem
dem Anlassen erfolgt. Anlassen gerade begonnen hat.
an der grundséatzlichen Richtigkeit des Befundes. Abb. 1 stellt
die Zunahme der Hérte wahrend des Abkuhlens dar. Man be-
2) Carnegie Schol. Mem. 13 (1924) S. 197/236.
2) Chem. Met. Engg. 20 (1919) S. 519/23.
3) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928) S. 420/34.
XXX1XJ8.
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merkt ein plotzliches Ansteigen der Hérte bei etwa 360°. Bis zu

dieser Temperatur ist also ganz ahnlich wie bei den in W asser
Kohlenstoffstahlen Awustenit bestandig. Die

obere Kurve, die den Haéarteverlauf des bereits abgeléschten, dann

abgeschreckten

wieder auf 600° erwéarmten, sicherlich aus M artensit bestehenden
Stahles darstellt, beweist, daf die untere Kurve zwischen 600°
und 350° tatsachlich die Harte des Austenits angibt und nicht
etwa die eines schon bei 600° entstandenen M artensits. Ueber-
einstimmend m it diesen Beobachtungen zeigte es sich, daf ein aus
hoher Temperatur im Bleibad von 550° abgeschreckter Schnell-
drehstahl selbst nach stundenlangem Belassen bei dieser Tempe-
ratur im y-Bereich (also weit unterhalb A') noch nicht die volle
Harte angenommen hatte, beweist, wie bestandig der Au-
stenit ist, wenn aus hohen Temperaturen abgeschreckt wird.
AuBer den Hartemessungen stellten die Verfasser noch Ge-
fugeuntersuchungen an. So wurde ein Stab aus Schnelldrehstahl
hoher H dlfte in ein Oelbad gesteckt,
so daB Stabes alle Temperaturen
bestanden. In diesem Zu-

was

von Hértetemperatur zur
einiger Zeit langs
und Lufttemperatur
stande wurde der Stahl auf 590° angelassen. Geflge

heiRen Ende zeigt Abb. 2; man findet keine Spur eines AnlaR-

nach des
zwischen 600°

Das am

gefiiges. Der Stahl hat sich demnach vor dem Anlassen noch
nicht im martensitischen, sondern im austenitischen Zustande
befunden. Abb. 3 zeigt das Geflige einer Stelle, die mehr nach

dem kalteren Ende zu gelegen ist, und beidervordem Anlassen an
den Komgrenzen gerade noch etwas Hdartung eingetreten war.
In Abb. 4 ist das AnlaRgefiige des vor dem Anlassen kalten Endes

wiedergegeben, das vor dem Harten die Temperatur des Ar"-
Punktes vollkommen unterschritten hatte.
In Auswertung dieser Versuche ergeben sich bemerkens-

werte Folgerungen fiir die Behandlung des Schnellstahles in der

Praxis. Soistesin Amerika 6fter iblich, Schnellstdhle im Bleibad
von etwa 550° abzuschrecken und dann an die Luft zu legen.
Nach dem oben Gesagten kann eine solche W drmebehandlung

nicht dieselbe W irkung haben wie ein Abléschen in kalter Flussig-
keit und Anlassen auf 550 bis 600°, beim Abschrecken in
heiBem Blei noch kein Hartungsgefiige entstehen kann, sondern
erst beim Abkuhlen aus dieser Flissigkeit an freier Luft. Das
Abschrecken im Bleibad hat demnach nur den Zweck, Hérte-
nicht den des sonst tblichen
steigernden Anlassens bei 550 bis 600°. Fir besonders geféahrlich
beim Abl6éschen halten die Verfasser mit Recht das in Abb. 3
gezeigte Mischgefiige, das auf groBe Spannungen hindeutet, die
leicht zum ReiBen fihren.

Das wichtigste Ergebnis der Arbeitist die Erkenntnis, dafl es
unbedingt notwendig ist, den Schnellstahl vor dem haértesteigern-
lassen, weil sonst
und das Anlassen

weil

spannungen zu vermeiden, harte-

den Anlassen auf mindestens 200° abkihlen zu
entweder Gberhaupt kein M artensit entsteht
zwecklos ist, oder aber bei etwas starkerer Abkiuhlung ein Misch-
gefiige entsteht, HéarteausschuB fuhrt. Niutzlich
kann auch der Rat sein, Werkzeuge, die wegen der Formanderung

das leicht zu
durch das Abschrecken zu richten sind, ausdem H artebad heraus-
zunehmen, wenn sie eine Tem peratur von etwa 400 bis 500° an-
genommen haben, und sie in diesem Tem peraturbereich, in dem
besteht, zu Die HarteWirkung
wird durch die langsame Abkihlung in diesem Temperaturbereich

noch weicher Austenit richten.
beeintrach-

F. Rapatz.

nicht mehr

tigt.

X1000

Ein Differentialausdruck
fur die Verkokungskraft
von Kohle.

In Anlehnung an eine
friher erschienene Arbeit

iber die Bestimmung
des Erweichungs- und
Erstarrungspunktes der

Kohlel), also deren Bild-

samkeit, berichten A. W.
Coffman und T. E.
Layng?2) tuber eine auf
i . ahnlicher Grundlage
Abblldung_4. G-efuge des kalten durchgefihrte Untersu-
Stabendes; Hértung vor dem .
Anlassen euigetreten. chung von zahlreichen

Kohlensorten.
ist in erster Linie durch
Zeit in Fachkreisen

Die Erweichung einer Kohle ihren

Bitumengehalt bedingt. Da sich in neuerer

immer mehr die Erkenntnis Bahn bricht, daR sich eine Reihe ge-

2) Ind. Engg. Chem. 17 (1925) S. 165/7.
2) Ind. Engg. Chem. 20 (1928) S. 165/70.
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winschter Kokseigenschaften, wozu vor allem die Backfahigkeit
und auch die Reaktionsfahigkeit gehdren, durch die Art der Be-
triebsfithrung des Verkokungsvorganges be-
einflussen lassen, da die Ursachen in den Eigenschaften der Aus-
gangskohle zu suchen sind — es seian dieser Stelle an die Arbeiten
vonF .Fiseher, H.Broche undJ. Strauch1l)sowieE.Berl und
H.Sehildw d&chter2) iber die Druckextraktion von Steinkohlen,
ferner von R. M ezger und F. Pistor3) iber Reaktionsfahigkeit
desKokseserinnert— ,isteine etwasausfiuhrliche W iedergabe dieser
angefihrten Untersuchungen rein

nur untergeordnet

im Gegensatz zu den eben

physikalischen Arbeit sicherlich von W ert.

Die zur Awufstellung der Erweichungskurven angewandte
Einrichtung besteht aus einem schwer schmelzbaren Glasrohr,
das von einem elektrisch beheizbaren Chromnickeldraht-Ofen und
einem Stickstoff-Gasometer umgeben ist. Beide Teile sind unter
eines U-formig gebogenen
verbunden. Das schwer schmelzbare
Aufnahme der Kohle, die in verhéaltnismaBig grober
Kérnung (Siebfeinheit 20 bis 60 Maschen) reduzierte
Kupferspirale aufgeschiuttet wird. Neben
ist im Heizraum des Ofens ein beiderseitig offenes, mitRuhrwerk
versehenes M etallrohr dessen Innenwandung ein
Thermoelement zur Temperaturmessung angebracht ist. Die
Durchfihrung des Versuches und die Aufnahme der Erweichungs-
kurve gestalten sich dann derart, daR die Druckanderung des bei

M anometers mit-

Pyrex-Glasrohr

Zwischenschaltung
einander
dient zur
auf eine
dem Verkokungsrohr

eingebaut, an

Beginn des Verkokungsversuches konstant eingestellten Stick-
stoffstromes als Funktion der Ofentemperatur aufgezeichnet wird
(Abb. 1). Da mit steigender Temperatur, unabhangig von der
Bildung der Kokskohlenstoff-M odifikation, ein Schmelzen und
aus
Jso 390 930 970 s/o SSO S90 930
Telr7peoafu/>/o
Abbildung 1. Aenderung der Gasdurchléassigkeit Abbildung 1.

einer Kohlenprobe mit der Temperatur.

Zersetzen des Bitumens und die Teerabspaltung vor sich gehen,
was eine Verminderung des Stickstoffdurchgangs durch die
Kohlenmasse und eine Druckerhdhung in der Versuchseinrichtung
zur Folge hat, so entstehen die in Abb. 1 aufgezeichneten zipfel-
formigen Kurven.

W dhrend G. E. Foxwell4) bereits 1923 &hnliche
fur verschiedene Kohlensorten aufgestelltund sich lediglich darauf
hat, Bild dieser Kurven vergleichende
Schlisse auf das Verhalten der Kokskohlen
Coffman und Layng diese Kurven, insbesondere den Beginn und
Hoéhe mathem atisch ausge-

Kurven

beschrankt aus dem

zu ziehen, haben

die des ansteigenden Kurvenastes

dp
wertetund in dem groften Differentialwert; ,also dem Verhalt-
t

nis des Druckanstiegs Zeit fir die einzelnen Temperatur-
bereiche, einen zahlenmadBigen Begriff gefunden, der dber die
wichtigsten Verkokungseigenschaften einer Kohle AufschluB gibt
und den sie als Backféahigkeitszahl bezeichnen. W ird die Back-
fahigkeitszahl der einzelnen Temperaturbereiche als Funktion der
Verkokungszeit in Schaubild aufgetragen, so erhalt man
die dber Verlauf der Energieverteilung des Ver-

zur

ein

Kurven, den

*) Brennstoff-Chem.
2) Brennstoff-Chem .

5 (1924) S. 299/301 u. 6 (1925) S. 33/43,
9 (1928) S. 121/2.

3) Kohle, Koks, Teer. Hrsg. von J. Gwosdz, Bd. 12 (Halle
a.d. S.: W .Knapp 1927) S. 67, Gas W asserfach69 (1926) S.1061/6.

4) Fuel 3 (1924) S. 122/8, 174/9 u. 206/10.

5) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1077/83.
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kokungsVorganges AufschluR geben wund den Maxwellschen
Energieverteilungskurven &ahneln. Es konnte ferner festgestellt

werden, daB der Hoéchstwert dieser Backfahigkeitszahl einer gut

backenden Kokskohle nicht unter 20 liegen darf. Die Ver-
kokungsgeschwindigkeit in der Versuchseinrichtung beeinfluft
diese Zahl nach beiden Richtungen. Verwitterte oder langere
Zeit oxydierte Kohle lieferte im Vergleich zu derselben Kohle

frischen Ursprungs hohere Erweichungspunkte, jedoch geringere
Anderseits verhielten sich Kohlen, die vor
dem Verkoken Einwirkung von Luft und Stickstoff auf
350° angewarmt und abgekihlt waren, teilweise anders. Hier
wurde bei einer im Luftstrom vorgewdrmten Kohle ein Ansteigen
des Erweichungspunktes und der Backfahigkeitsziffer beobachtet.
Daraus kann meines Erachtens der SchluB gezogen werden, daB die
VerwitterungsvorgangenichtlediglichO xydationsvorgangesind,bei
denen die Anwesenheit der Feuchtigkeit ebenfallseine Rolle spielt.
Mitdem versuchsmaRig erm ittelten EinfluR der drei GréBen
Verkokungsgeschwindigkeit, Verwitterung und Vorbehandlung
der Kohle auf die Backfahigkeitszahl glauben Coffman und
Layng das Verhalten der Bitumina und dam it die Reaktionsfolge
der bei der Verkokung auftretenden chemischen Zwischen-
reaktionen als Trdger der Erweichung und damit der Backfahig-
W. Heizer.

Backfahigkeitszahlen.
unter

keit erm ittelt zu haben.

Neuer Kuhlbett-Auflaufrollgang fur Feineisen.

Seit einiger Zeit ist bei einer FeineisenstraBe ein Kiuhlbett
in Betrieb, auf das die abzukiuhlenden Stibe durch einen von
der ,Demag“ gebauten Awuflaufrollgang mit vier getrennten
Rinnen gebracht werden, wie dies in einem friheren Aufsatz5)
beschrieben worden ist; hier seien vorlaufig zwei Abbildungen
(Abb. 1 und 2) gebracht, um die Ausfiihrung der Rinnen und
ihren Antrieb zu zeigen. Ueber die Betriebsergebnisse soll
spéater berichtet werden.

Auflaufrollgang eines Kuhlbettes mit vierfacher Blnne fir eine
280er FeineisenstraBe.

Abbildung 2. Antrieb der vierfachen Auflaufriune.
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Die Arbeiten des Loehkartenausschusses des Vereins deutscher
Eisenhittenleutel).

In verschiedenen Sitzungen des Selbstkostenausschusses
(jetzt RechnungsausschuB) Vereins
leute trat wiederholt die Frage der Verwendung des Lochkarten-
richtiger Erkenntnis der

Sichtung aller Moglich-

des deutscher Eisenhitten-

verfahrens auf Hittenwerken2) auf. In
Bedeutung dieses Verfahrens wurde zur
keiten, das Lochkartenverfahren fur
wesen anzusetzen, ein UnterausschuB,derLochkartenausschuB
gebildet. An den Arbeiten des Ausschusses nahmen eine Reihe
von Hittenwerken sowie Vertreter des Stahlwerksverbandes teil.
Ha diese Werke das Verfahren bereits fir die verschiedensten
Verrechnungsgebiete benutzen, konnten wirtschaftliche, tech-
nische und organisatorische Tagesfragen behandelt werden.
Hierbei ergab sich fur die wirtschaftliche Anwendbarkeit des Ver-
fahrens folgender Hauptgrundsatz: Das Lochkartenverfahren

das gesamte Abrechnungs-

ist unter der Voraussetzung einer gentigenden Anzahl
von Einzelvorfallen gleicher Art fir jedes Verrech-
nungsgebiet wirtschaftlich, bei dem die gleichen

Zahlen in mehr als zwei G liederungen wiederkehren.
Diese Voraussetzungen treffen fir die M ehrzahl aller Abrechnungs-
zweige von GroBbetrieben zu, so daR die allgemeine Einfihrung
des Lochkartenverfahrens nur mehr eine organisatorische Zeit-
frage sein dirfte. Es wird erwartet, daR die bisher zur Einfihrung
erforderlichen langen Vorbereitungszeiten — ein bis drei Jahre —
neuerdings durch die Gemeinschaftsarbeit beim Verein deutscher

Eisenhittenleute wesentlich verkirzt werden, jj

Die Bedenken gegen die Abrechnung mit Hilfe des Loch-
kartenverfahrens, daR es vielfache Fehler-
moéglichkeiten in sich schlieBe, konnten zerstreut werden. Die
Prufmoglichkeiten ergeben sogar eine gréBere Sicherheit als bei
Verfahren von Hand, wie u. a. die starke Verbreitung des Loch-

kartenverfahrens im Bankbetriebe beweist.

Sehr eingehend behandelte der
Lagerabrechnung. Drei Berichte,
ausschuB erstattet wurden, lieBen erkennen,
Abrechnungsverfahrens fast in allen GroRbetrieben derselbe
Ganz besondere Vorteile verspricht man sich neuerdings von der
Anwendung der Verbundkarte. Hierbei wird als Werkstoffent-
nahmeschein bereits eine Lochkarte verwendet.

in der Annahme,

AusschuB das Gebiet der
die hierfar im Lochkarten-
daR der Lauf dieses
ist.

Ein gewisses Hemmnis fur die lochkartenm daB8ige Ausfihrung
der Lagerabrechnung war bisher dasFehlen eines W erkstoff-

und Erzeugnisschlissels. Der AusschuB hat sich deshalb
mehrfach mit den grundlegenden Fragen zur Aufstellung eines
solchen Schlissels befaBt, ohne jedoch auf technische Einzel-

*)Auszug aus einem Berichtvon G.Lehm ann: Arch. Eisen-
hiuttenwes. 2 (1928/29) S. 197/205 (Gr.F: Betriebsw.-Aussch. 25).
2)
Betriebsw.-Aussch. 19).

Umschau. — Patentbericht.

Vgl. Arch. Eisenhlttenwes. 1 (1927/28) S. 795/800 (Gr. F:
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heiten naher einzugehen, da sich bereits verschiedene derartige

Schlussel in der Ausarbeitung befinden und ihre Fertigstellung

erst abgewartet werden soll.

Auch die Frage der Lohnabrechnung wurde eingehend
erdortert. Es wurde festgestellt, daB es belanglos sei, ob die Er-
rechnung der Lohne an einer Stelle oder betriebsweise vorge-
nommen wirde. Da auf fast allen Werken der Lohn nach mehr als
zwei Gesichtspunkten gegliedert wird, wurde die wirtschaftliche
Grundlage fir die Abrechnung der L6hne durch Lochkarten als
gegeben angesehen. Ein Hindernis bei der Einfihrung des Loch-
kartenverfahrens wurde in dem verwickelten Aufbau der Arbeiter-
Lohntarife erblickt, besonders fiur die der Nordwestlichen Gruppe
des Arbeitgeberverbandes angeschlossenen W erke. Es sind jedoch
Bestrebungen im Gange, um diese Schwierigkeiten zu beseitigen.
Das Gebiet Lohnabzige Hilfe
eine der nachsten Aufgaben des Ausschusses bilden.

der m it von Lochkarten soll

Der AusschuB hielt es nicht fur richtig, fur die Anwendung
des Lochkartenverfahrens starre Leitsdtze zu entwickeln, vielmehr
hat er auf Anregung von P. van Aubel beschlossen, eine Reihe
von M onographien zu verfassen, in denen die verschiedenen
Anwendungsgebiete von Sachkennern dargestellt werden sollen.
M it Gesichtspunkten gegliederten
Monographien soll eine Licke in dem heute noch spéarlichen und
nicht immer sachlichen Schrifttum tGber das Lochkartenverfahren

ausgefulltwerden.

diesen nach einheitlichen

Alte geschmiedete Gesehuitzkugeln.

und Stahlwerken in Volk-
Ladung Alteisen

Auf den Roéchlingschen Eisen-
lingen (Saar) wurden vor einiger Zeit in einer

aus Lothringen oder Frankreich Funde gemachtl), die fur die
Geschichte des Eisens von Bedeutung sind. Neben stark ver-
rosteten Roheisensticken und W raekgissen von Kugeln und

Bomben fanden sich ebenfalls stark verrostete geschm iedete
alter Zeit

Zusammen-

Geschitzkugeln von 40 bis 160 mm Durchmesser. In
Eisenklumpen durch
Die Verwendung von Luppen zu Geschitz-
kugeln war nicht méglich, weil der W erkstoff nicht fest genug
Um die Frage der Herstellung der Kugeln zu entscheiden,
durchgesehnitten und metallographisch
sich, daB diese aus Flacheisen bestand,
und aufgewickelt Zur Erhdhung
Festigkeit waren die auBeren Lagen kreuzweise die
inneren gelegt. Der Knduel war dann verschweifRt worden.

konnte man groBere nur

schweilen hersteilen.

war.
wurde eine
untersucht.

Kugel
Es ergab
zusam mengefaltet

das war.

der tiber

Der Fund verdient Beachtung, da tUber die Herstellung der
in alterer Zeit haufiger erwéahnten geschmiedeten Geschitz-
kugeln nichts bekannt ist. Auch in den Museen findet man diese
Kugeln kaum. Otto Johannsen.

x) Zeitschr. f. hist. Waffen- und Kostimkunde, N. F. Bd. 2
(1928) Heft 10, S. 236.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 38 vom 20. September 1928.)

Kl.4¢c, Gr.35, M 102 228. Teleskopgasbehalter ohne W asser-

becken und ohne W assertasse. M aschinenfabrik Awugsburg-
Nirnberg, A.-G., Nirnberg.

KIl. 7a, Gr. 10, K 96 883. Blechdoppler, insbesondere fur
W alzwerksanlagen. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G.,M agdeburg-
Buckau.

KIl. 7a, Gr. 24, K 107 031. Rollgang, insbhesondere fir W alz-
werksanlagen. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-
Buckau.

KIl. 12e, Gr. 3, M 95 944. Verfahren zur Gewinnung von
Gasen oder Dampfen aus Gemischen solcher durch Adsorptions-
mittel. M etallbank wund Metallurgische Gesellschaft, A.-G.,
Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KIl. 31 a, Gr. 2, B 136 893. Drehbarer, etwa bimenférmiger

Schmelzofen fur Oel- oder Gasfeuerung. W ilhelm BueB, Hanno-
Kirchroderstr. 8.

KIl. 31 ¢, Gr. 18, H 114 254; Zus. z. Pat. 442 446.
mit Rippen und AuBenmantel versehenen Kupferrohr bestehende
und hoéchstschmelzender Metalle nach

A.-G ., M.

ver,
Aus einem

Kokille zum GieRen hoch-

Pat. 442 446. Heraeus-Vacuumschmelze, Hanau a.

1) Die Anmeldungen dem
an wahrend zweier Monate fir jedermann
sprucherhebung

liegen von angegebenen
zur Einsicht und Ein-

im Patentamte zu Berlin aus.

Tage

KIl. 48 d, Gr. 2,J 27 538. Verfahren zum Entfernen von Rost
Eisenteilen. 1.-G. Farbenindustrie, A.-G., Frankfurt a. M.
KIl. 75 a, Gr. 9, H 98 654. Maschine zum Riffeln, Drehen und
Schleifen von W alzen. Friedrich Hankel, Dortmund, W estenhell-
weg 134.
Kl. 81 a,
W alzstaben.

an

Gr. 13, W 73 897.
W ilhelm W anger,

Vorrichtung zum Bindeln von
Duisburg-Hochfeld, Teilstr. 27.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
JPatentblatt Fr. 38 vom 20. September 1928.)

KI. 7¢c, Nr. 1045 083. Richtwalze zum genauen Ebnen von
Blechen. Robert A. Minlos, Stuttgart, Neue W einsteige 44.

K1l. 18 a, Nr. 1044 391. Schlacken-und Windform fir Hoch-
ofen. Gornoslagskie Zjednoczone Huty Krélewska i Laura, Sp.
Akc., Kattowitz (Polen).

KI. 19a, Nr. 1044 538. Schwellenschrauben mit kegel-

formigen Kopfen und Fiullringen zur Befestigung von Schienen-
unterlagsplatten. Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft (Reichsbahn-
Zentralamt, Bautechnische Abteilung), Berlin SW 11, Hallesches
Ufer 35/36.

KIl. 21 h, Nr. 1045023. Elektrischer Gluhofen. Siemens-

Sehuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Induktionsofen, insbesondere fir

Siemens-Schuckert-

KIl. 21 h, Nr. 1045 024.
Heizstrome mittlerer und hoherer Frequenz.

werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.
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Zeitschriften- und

Die nachfolgenden A nzeigen neuer B lUcher sind
durch ein am Schlisse angehédngtes S B 5 von den
Zeitschriftenaufsatzen unterschieden. — Buch-

besprechungen werden in
gleichen Namens

der Sonderabteilung
abgedruckt.

Allgemeines.

Proceedings [of the] Second (Triennial) Empire
M ining and M etallurgical Congress. Held in Canada,
August 22IM to September 28th, 1927. Edited by R. P. D. Gra-
ham. Montreal, Canada (923 Drummond Building): Offices of

thedongress 1928. 8°. 10 f.

— P.1: General(General Section of
Congress). (XVIl, 752 p.)— P.2: Mining (Section A of Congress).
(XVI1, 749 p.) — P. 3: Petroleum (Section B of Congress). (XV,
254p.) — P.4: Metallurgy of Iron and Steel (SectionC ofCongress).
(XV, 588 p.) — P. 5:
gress). (XV, 104 p.)
Allgemeine Grundlagen des Eisenhittenwesens.
Physik. 1.
durch die W arme.*
Nr. 16, S. 305/8.]
Angewandte Mechanik. Die Ent-
wicklung schwingender, Leistung ibertragenderM echa-
nismen.* Das schwingungsfahige Gebilde.

Non-ferrous Metallurgy (Section D of Con-
2 BS

Nemcsek: Die Ausdehnung der Schienen
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 83 (1928)
Heinrich Schieferstein:

Der Dampfungsvor-

gang. Der Koppelvorgang. Rechnerische Ermittlung fur die
Praxis. [Masch.-B. 7 (1928) Nr. 16, S. 749/54.]

R. Lorenz: Schiene und Rad (SchluB). [Glaser 103 (1928)
Nr. 5, S. 58/9.]

A. Kleinlogel: Zur Frage der Berechnung von M ast-

grindungen grofBer
Bodenverhaltnissen.*
Gerhard Kerff:

kammern

Abmessungen unter schwierigen
[Zz.V.d.I. 72 (1928) Nr. 31, S. 1083/7.]
Berechnung der W anddicke von Teil-
(Sektionen) fiur W asserrohrkessel.* Entwick-
lung einfacher Formeln fir die Berechnung der Wanddicke von
Teilkammern unter Beriticksichtigung der Wellenform der Seiten-
wénde. Berechnung einer normalen Teilkammer fir 35
Zahlentafeln fur Driicke von 20 bis 50 atii. Senkrechte Teilkam -
mern mitnormaler und flacher Wellung. [Arch. Wéarmewirtsch. 9

ati.

(1928) Nr. 9, S. 292/4.]

Otto Ammann und C.v. Gruenewaldt: Versuche tber die
W irkung von Langskraften im Gleis.* [Organ Fortschr.
Eisenbahnwes. 83 (1928) Nr. 16, S. 308/14.]

Bergbau.

Lagerstattenkunde. w . Tom ilin: Die Erzgruben des Ural-
Eisenerz-Trustes. [Gorni-J. 103 (1927) Nr. 5, S. 280/6.]

Albert 0. Hayes: W abana-Erzlager Neufundland.*
Lage und Ausdehnung der Erzvorkommen, zum Teil unter dem
M eeresspiegel. Ursprung und Zusammensetzung. Abbauver-
fahren, Fordermenge, Verladeeinrichtung. [Min. Metallurgy 9
(1928) Nr. 260, S. 361/6.]

Abbau. Fiottm ann, A.-G., Herne: Richtlinien fir sach-
gem d4Bes G esteinbohren. (Mit 92 Abb.) Dortmund: W.
Criiwell 1928. (96 S.) 8°. Geb. 5JUt. 2 BZ

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. 1. steinmetzer: Die Schleudertrocknung der

Feinkohle in Belgien und Frankreich.*
moglichkeiten fur

Die Entwdsserungs-

Feinkohle. Die Kohlenschleuder von Hoyle,

ihre Bau- und Betriebsweise. Betriebsergebnisse und W irtschaft-

lichkeit. Aufstellungsmoéglichkeiten in der Kohlenwasche. [Gliuck-

auf 64 (1928) Nr. 33, S. 1127/30.]
[Erze und Zuschlége.
Manganerze. Robert Hadfield: M angan, sein Vorkom -
men und seine Eigenschaften sowie die Erzeugung von

') Siehe St. u. E. 48 (1928) S. 1220/7 u. 1254/61.

Eine auf Grund der Zeitschriftenschau gefihrte

mittel dar und erspart
Beziehen Sie dafur vom V erlag Stahleisen
der H Utten und W alzwerke®* einseitig

Z eitsch

Zeitschriften- und Biicherschau.

unnitze

48. Jahrg. Nr. 39.

Bucherschau Nr. 9.

Ferromangan.*
und Mengen.

W eltvorkommen an Manganerzen, Verteilung

Erzeugung und Verwendung von Manganmetallund

seiner Legierungen, geschichtliche Entwicklung wund heutiger
Stand. [Proc.2. Empire Min.Met. Congress 1927, PartIV, S. 1/92;
vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1582/3.] ,

Brennstoffe.

Allgemeines. Erich Dubois: Der EinfluB des W asser-
gehaltes von Kohle und Koks auf O fenleistung und
O fengarantien. EinfluB des W assergehaltes der Kohle auf
den Ofendurchsatz. Der EinfluB des W assergehaltes der Kohle

die
Kokses.

auf des

33,

Unterfeuerung. Der
Zusammenfassung.
S. 793/8.]

EinfluR des W assergehaltes
[Gas W asserfach 71 (1928) Nr.

Steinkohle. D. J. W. Kreulen: Ueber Sturzfestigkeit
und Zerreiblichkeit verschiedener Kohlenarten.* Be-
ziehungen zwischen Selbstentzindlichkeit und Hdarte von Stein-

kohlen. Einrichtung Bestimmung von
Zerreiblichkeit sowie Versuchsergebnisse
[Brennstoff-Chem. 9 (1928) Nr. 16, S. 264/7.]

zur Sturzfestigkeit und

und ihre [Deutung.

ifKoks. J.I1fD. Davis: W inschensw erte Eigenschaften
von Koks. Angaben Uber zweckmaRige chemische Zusammen-
setzung, Feuchtigkeitsgehalt, Aschenschmelzbarkeit und Reak-

Koks auf Grund einer Schrifttumsibersicht.
117 (1928) Nr. 3156, S. 262/3.]

tionsfahigkeit von
[Iron Coal Trades Rev.

G. A. Brender a Brandis und P. van’'t Spyker: Ist na
oder trockenes Léschen von EinflufR auf die Reaktions-
fahigkeitvon Koks ? Bestimmung der Verbrennungsgeschwin-
digkeit bei 575° und der Entzindungstemperatur. Praktisch
bedeutungslose Ueberlegenheit des naB geléschten Kokses.
[Het Gas 48 (1928) S. 208/10; nach Chem. Zentralbl. 98 (1928)
Bd. Il, Nr. 3, S. 306.]

Veredlung der*Brennstoffe.

Kokereibetrieb. ch. Berthelot: Die Entwicklung der
Kokereiindustrie an der Ruhr.* W irtschaftlicher und tech-
nischer Stand der rheinisch-westfdlischen Kokereiindustrie.
[Génie civil 93 (1928) Nr. 7, S. 153/8; Nr. 8, S. 180/3.]

Harold H. Prifung des Einflusses
dener Faktoren auf die Verkokungsprodukte der Stein-
kohlen. [J. Soc. chem. Ind. 47 (1928) T. 77/83;
Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 4, S. 407.]
M. Sladkow: Zur Bewertung
Teerdestillationsanlagen. Vergleich der Destillations-
nach Borrmann, Raschig und Ab-der-Halden. Zweck-
maRigkeitder Errichtung groBerer oder kleinerer Anlagen. [Journ.
chem. Ind. (russ.: Shurnal Chimitscheskoi Promyschlennosti) 4
(1927) S. 964/74; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 4,
S. 407/8.]

Fritz Rosendahl:
Steinkohle.
fabriken und

Thomas: verschie-

nach Chem.

einiger neuer Systeme
von

anlagen

Die Hochtem peraturverkokung der
W ege zur besseren Ausnutzung der Kohle in Gas-
Kokereien: VergroBerung des Kammerraumes,
Erzeugung vonW assergas wéahrend derVerkokung. Verbesserungen
an den Einrichtungen zur Anfuhr der Kohle, zur Abfuhr
Kokses, zum VerschluR und Beheizung der
Ofenkammern. lhre Auswirkungen in wirtschaftlicher Hinsicht.
[Metallborse 18 (1928) Nr. 49, S. 1349/51; Nr. 53, S. 1462/3;
Nr. 61, S. 1686/8.]
Otto-Verbundofen
flihrliche
Koksofens.
1928, Nrr.
C. R.
Steel

und

Léschen des zur

m it
Beschreibung von

Zwillingsheizzigen.* Aus-
Bau- und Arbeitsweise des Otto-
Vorziige gegeniber anderen Bauarten. [Otto-Heft
1, S. 140/721]
Lohrey: Die

M assillon.*

Kokereianlage der Central Alloy
Corp. Vollstaindige Beschreibung der
1927 in Betrieb gesetzten Anlage, die 49 Koppers-Becker-Oefen
von 14 t Inhalt sowie Einrichtungen
Ammoniumsulfat und Benzol um faft.

Nr. 8, S. 1063/9 u. 1075.]

in

zur
[Blast Furnace

Gewinnung von Teer,
16 (1928)

K artei stellt ein nie versagendes A uskunfts-

Doppelarbeit.

m.b. H. die unter dem Titel ,Centralblatt

bedruckte S onderausgahbe der

riftenschau

sses
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Parkgate (Rotherham).*

mit

Die neue Kokereianlage in
Beschreibung der Anlage, die 60 Semet-Solvay-Oefen
einem Tagesdurchsatz von 850 t Kohle besteht, mitsamt der Ne-
Koks-Ausdrickmaschine,

aus
benbetriebe. Né&here Beschreibung der
des Kokswagens und Léschturmes. Koksverlade- und -siebanlage.
[Eng. 146 (1928) Nr. 3788, S. 168/72; Nr. 3789, S. 190/5.]

M. A. Hankar: M oderne Kokséfen. Bauartder Oefen von
Evence-Coppee & Co. Der Warmebedarf wird mit 600000 kcal/t
trockner Kohle angegeben bei einer Tagesleistung von 500 t/24 h
Kohle in einer Batterie von 30 Oefen mit den Abmessungen
11,30 m Lange, 3,22 m H&éhe und 400 mm Breite. Die Eigenart
der Coppee-Oefen besteht in der Unterteilung der Beheizung und
Vorwarmung jeder Heizwand in zwei getrennt zu regelnde Teile.
[Gorni-J. 103 (1927) Heft 2, S. 75/80.]

Paul Damm: Die Eigenschaften der Kokskohlen und
die Vorgadnge bei ihrer Verkokung.* Wert der Backféhig-
keitszahl nach Meurice fir die Beurteilung einer Kokskohle. Be-
stimmung des Treibdruckes nach Korten. EinfluB des Gehaltes

Nan Oel- und Festbitumen auf Backfahigkeit und Treibvermodgen.
Bestimmung des Erweichungspunktes Kohle. Backfahig-
keit, Treibdruck und Entgasungsverlauf als maRgebende GroBen

EinfluB der Vorentgasung und des

einer

fir den Verkokungsvorgang.
Treibvermoégens auf die Koksbildung sowie Einwirkung der Nach-
entgasung auf die Koksbeschaffenheit. Beurteilung einer Koks-
Schwelung in der Aluminiumretorte und nach
Lage der Zersetzungszonen und Weg
der Zersetzungserzeugnisse in der Koksofenkammer. Nutzan-
Untersuchungsergebnisse fiir den Betrieb. [Arch.
Eisenhittenwes. 2 (1928/29) H. 2, S. 59/72 (Gr. A: Kokerei-
ausseh. 30); vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 38, 1330/2.]

J. W. Cuthbertson: Der EinflufR der Luftgeschw indig-
keit auf die G leichm daRigkeit der Tem peratur in den
Heizzigen von Koksdfen.* Laboratoriumsversuche tber die
Auswirkung von Luftgeschwindigkeit und Luftiberschuf auf die
Flammenausbildung Heizzug.
SchluBfolgerungen moglichst
gleichméRiger Beheizung. 117 (1928)
Nr. 3155, S. 228/9.]

Schwelerei. Kurt Bube:
und Vergasung von Braunkohle.

kohle nach der
dem Entgasungsverlauf.

wendung der

und
far

den Temperaturabfall im
M aBnahmen zur Erzielung
[Iron Coal Trades Rev.
Beitrage zur Verschwelung
M ittelbar beheizte Schwe-
lereieinrichtungen und Spilgasschweleinrichtungen mit vor-
herrschender Teererzeugung. Braunkohlengaserzeuger, die Er-
zeugnisse und ihre Verwendung. Eré6rterung. (Vortrag vor der
7. Tagung des deutschen Braunkohlen-Industrie-Vereins, 1928,
Halle a. d. S.) [Braunkohle 27 (1928) Nr. 31, S. 717/26.]

Sonstiges. Felix Brauneis: Veredlung der Kohle durch
Kochen. Zuschrift von H. K linger mit Beanstandung der an-
geblichen Vorteile des friher beschriebenen Verfahrens, namlich
einer Entfernung des organisch gebundenen Schwefels sowie einer
Herabsetzung des Aschengehaltes und des W assergehaltes der
Kohle mitW iderlegung von Brauneis. [Mont. Rdsch.r20 (1928)
Nr. 15, S. 472/6; Nr. 16, S. 502/4.]

BrennstoffVergasung.

Allgemeines. w . BraR: Die Vorgange im
und in den Regenerativkam mern unter
mischen Gesichtspunkten.* Grundgesetze. Das System Koh-
lenstoff-Sauerstoff, Gleichgewichts- und Energiever-
haltnisse. Messung des Gleichgewichts. Verbrennung des Kohlen-
W asserdam pfreaktion m it Kohlenstoff.

G aserzeuger
physikoche-

seine
W assergasgleich-

Verhalten
in den

oxyds.
der
Lei-
m it Kohlensdure zu
Vergasung mit W asserdampf und dessen EinfluB
Vorgéange in den W dannespeichem.

gewicht. Dissoziation des W asserdampfes und

Kohlenwasserstoffe. Vorgédnge im Gaserzeuger und

tungen. Die Umsetzung des Kohlenstoffes
Kohlenoxyd.
auf die Gaszusammensetzung.
Oxydation von abgelagertem Kohlenstoff. Verwendung minder-
[Sprechsaal 60 (1927) Nr. 38,

S. 747/9;

wertiger Gase zur Ofenbeheizung.
S. 689/90; Nr. 39, S. 708/10; Nr. 40, S. 732/4; Nr. 41,

Nr. 42, S. 767/9.]

Braunkohlenvergasung. J. H. Hruska: Die Vergasung
von Lignit. Abmessungen des zur Vergasung verwendeten
Gaserzeugers. Betriebsergebnisse. 1Tuels Furn. 6 (1928) Nr. 7,

S. 907/8.]
Feuerfeste Stoffe.

AIIgemeines. Neuere Untersuchungen und Priafungen
Praktisch in Betracht kommende
Stoffe. Sonderfalle ausgenommen, werden aus wirt-
schaftlichen Grinden auch fir die Zukunft in
Silika- und Schamottesteine in Frage kommen.
1928, Nr. 1, S. 34/75.]

von feuerfestem M aterial.*
feuerfeste
der Hauptsache
[Blad for Bergs-
handteringens Véanner

Zeitschriften- und Biicherschau.
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Alfred B. Searle: Feuerfeste Baustoffe fir elektrische
m etallurgische Oefen. Die verschiedenen Arten der elek-
trischen Oefen und ihre Anwendungsgebiete. Eigenart der in

elektrischen Oefenvorliegenden Arbeitsbedingungen. Anforderun-
Leitfahigkeit, Volumenbestandigkeit, Temperaturunemp-
Die verschiedenen Arten feuerfester Baustoffe
Herd und Auskleidung, W ande und Ge-
wolbe. M ortel. Auswahl der Steine. Schrifttum. [lron Steel
Ind. 1 (1928) Nr. 10, S. 313/6; Nr. 11, S. 343/5.]

Priifung und Untersuchung. Thomas S. Curtis: H erstellung
von G efligeaufnahmeninnatirlicher Farbe.* Erlauterung
eines Verfahrens und seiner Anwendung fir keramische und
feuerfeste Stoffe. [J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) Nr. 8, S. 609/32.]

gen an
findlichkeit usw.

und ihre Eigenschaften.

Ernst Buss: Eigenschaftsbestim mungen der Tone.
(Mit 39 Abb.) Berlin (NW 21, Dreysestr. 4): Verlag ,Tonindu-
strie-Zeitung“ [1928]. (59 S.) 8°. 3,75JLM. BBS

Eigenschaften. c. J. Nieuwenburg und C. N. J. de
Nooijer: Untersuchungen ttber das Einstoff-System Si02.
Teil 1. Katalysatoren die langsam
Umwandlungen. Versuche zur Auffindung eines Katalysators
gréBerer Wirksamkeit. Rohstoff: reiner Quarzsand mit 99,9%
Si02. Vorbehandlung. Arbeitsweise. Ermittlung des Umwand-
lungsgrades durch Bestimmung der Verdanderung des spezifischen
Gewichts unter Verwendung von 42 verschiedenen Katalysatoren
(1% ). Die beste katalytische W irkung ergab: Li2C03, Na2COs
und K2C 03. Zusatz von mehr als 1 % Katalysator ergab nur eine
sehr geringe Steigerung des Umwandlungsgrades. Die KorngréRBe
des Quarzes spielteine groBe Rolle. [Ber.D. Keram. Ges. 9 (1928)
Nr. 8, S. 491/4.]

Rudiger Ruckert: Das spezifische
steine.* Fehlerquelle bei Bestimmung
Gewichts von Silikasteinen durch deren FluBm ittelgehalt (durch-

van

fur verlaufenden

Silika-
spezifischen

Gewichtder

der des

schnittlich 4% ). Untersuchungen idber die Form, in der diese
FluBmittel vorliegen: CaO, MgO, A1203, Fe20 3. Bertucksich-
tigung dieser Fehlerquellen in verwickelten Formeln zwecklos,

da die Unterschiede innerhalb der Fehlergrenze bei der Bestim -

mung des spezifischen Gewichts liegen. [Tonind.-Zg. 52 (1928)
Nr. 68, S. 1379/80.]

F. A. Wickerham: G asdurchlassigkeit von feuerfe
Steinen. Das Anstreichen feuerfester Steine zur Verringerung
der Gasdurchlassigkeit mit W asserglas, Kalkmilch, Teer u. 4.

hatbeihéheren Temperaturen wenig Erfolg. Besprechung anderer
Verbesserungsmoglichkeiten, z. B. durch Verwendmag bereits im
Betriebe verglaster [Iron Coal 117 (1928)

Nr. 3152, S. 132.]

Verhalten im Betriebe. . Diepschlag und Karl Feist: U nter-
suchungen Uber dieZerstérung vonHochofenbaustoffen,
insbesondere von Scham ottesteinen. Die verschiedenarti-
gen Beanspruchungen der Steine. Versuche iber den EinfluR von
Aetzkaliund Aetznatron im SchmelzfluR aufdie Steinbestandteile.

Steine. Trades Rev.

M echanische, chemische und physikalische Beanspruchung. Ver-
suchsbedingungen. W irkung alkalischer Schmelzflisse auf die
Steinbestandteile. [Feuerfest 4 (1928) Nr. 4, S. 49/51; Nr. 7,

S. 106/8.]

Feuerfester Ton. A. E. R. W estman: Die W irkung redu -
zierender Gase auf die Biegefestigkeit von Tonziegeln.
Zerstorung der Steine durch feine Abscheidung von Kohle beim

Brennen in CO-haltigen Gasen. Versuche bei verschiedenen
Temperaturen in Leuchtgas. Keine eindeutigen Ergebnisse.
[J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) Nr. 8, S. 633/8.]

Saure Steine. w . Grum-Grjimajlo: Ueber Umwandlungs-
Silikaziegel in M artinofengew 6lben.
dem Gewdlbe
Vorteil

erscheinungen der
Untersuchung der verschiedenen Zonen eines aus
Silikasteines.

eines Siemens-Martin-Ofens entnommenen
eines Kalkzusatzes im Silikastein. Kalk und Eisenoxydul in
Form wvon Siemens-Martin- oder Thomasschlacke mit etwas

Kohlenstaub gewdhrleisten die Bildung des ginstigen Eisenoxy-
[Feuerfest 4 (1928) Nr. 8, S. 125.]

Grum-Grjimajlo: Braune Silikasteine. Nachteile der Ver-
wendung sehr reiner Rohstoffe fu jlikasteine. Ergebnisse von
Versuchen m it Steinen, denen ZMbasischer Siemens-M artin -
Schlacke Zusammensetzung der ,braunen®
Silikasteine. [Feuerfest 4 (1928) Nr. 7,
S. 105/6.]

dulsilikates.

zugesetzt wurden.
Begrindung der Erfolge.

Schlacken.

Allgemeines. otto Glaser: Neuere Untersuchungsver-
fahren zur Erkennung des Schlackenaufbaues. Die Be-
stimmung der physikalischen und physikalisch-chemischen Eigen-

schaften der Schlacken. Die fiir die Schlacken wichtigsten Zu-

Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe 3. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Standsdiagramme der Systeme Kieselsdaure-Tonerde-Kalk. Man-
ganoxydul- bzw. Eisenoxydul-Tonerde-Kieselsdure, Kalk-Magne-
sia-Tonerde-Kieselsaure,M angansulfid- bzw. Kalziumsuliid-Kiesel-
saure. Die Entschwefelung im Kuppelofen, Siemens-M artin-O fen
und Elektroofen und die Einwirkung von FluBstahl auf sie. Der
Aufbau der Thomasschlacke. [Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29)

H. 2, S.73/9 (Gr. A: Nr. 31).]
Feuerungen.

AIIgemeines. Verwendung von hohlen luftgekuhlten
W anden im O fen- und Kesselfeuerungsbau.* [Mechanical

W orld 84 (1928) Nr. 2172, S. 152.]

Kohlenstaubfeuerung. Heinrich Netz: Bau und Berech-
nung der Verbrennungsraume von Kohlenstaubfeue-
rungen.* [Warme 51 (1928) Nr. 34, S. 619/25.]

Sauermann: Feuerung zur gemeinschaftlichen Ver-
brennung von Kohlenstaub und Gas, Bauart Vedder-
Polkner* [Warme 51 (1928) Nr. 33, S. 613/5.]
Flammenlose Feuerung. s. Ledermann:
Industriedfen mit Oberfldchenverbrennung.*
Techn. 22 (1928) Nr. 16, S. 449/53.]
Schornsteine. E. Lafon, Ingénieur:
Construction des Cheminées d’Usine. Le Tirage Naturel a
100 Degrés. Avec 59 fig. dans le texte. Paris et Liége: Librairie
Polytechnigue Ch. Béranger 1928. (VI, 176 p.) 8°. Geb. 50 Fr.
(Caminologie Industrielle.) 5 Bs
Feuerungstechnische Untersuchungen. H. Repky: Ueber
die Verbrennung von Koksofengas in Industriedéfen.*
EinfluR des Luftiberschusses, der Luftvorwdarmung und des
Heizwertes auf die Flammentemperatur. Bestimmung des

N euzeitliche
[Werkst.-

Théorie, Calcul et

Ausnutzungsgrades auf Grund der Temperatur der Abgase.
[Feuerungstechn. 16 (1928) Nr. 16, S. 185/7.]

W ilhelm Gumz: Der W &rmeaustausch durch Strah-
lung in gaserfillten Rdumen.* Strahlungsgesetze fur feste

Korper, leuchtende Flammen und Gase. Ableitung der Strah-
lungszahl unter Berlicksichtigung absorptionsféahiger Gasschichten
zwischen strahlendem und bestrahltem Koérper bei parallelen und
nicht parallelen Flachen. Praktische Folgerungen fiur die Gestal-
tung der Feuerrdume. Die Anordnung der Heizflachen und der
Zundgewdlbe. [Feuerungstechn. 16 (1928) Nr. 16, S. 181/5.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Oefen mit fllissigen Brennstoffen. €. zimmermann: Theorie
und Praxis der Oelfeuerung in metallurgischen Oefen.
Die Entwicklung der amerikanischen Oelfeuerungstechnik.
Flussige Brennstoffe und ihre Bewertung. EinfluR und Berech-
nung der Luftmenge. Zerstauberkonstruktionen. Flammen- und
O fentemperatur. EinfluB von erhitzter Zusatzluft. W armebilanz.
Abbrand. M ittel zur guten Zerstdubung des Oeles. Verwendungs-
moéglichkeit der Oelfeuerung beim Siemens-M artin-Ofen und in
der EisengieBerei (W idst-Flammofen, Schmidt-Trommelofen).
[GieR.-Zg. 25 (1928) Nr. 15, S. 451/9; Nr. 16, S. 483/5.]
Oefen mit gasformigen Brennstoffen. oliver P. Luetscher:
Von oben gefeuerte Glihéfen.* Einrichtung fir die Tem -
peraturkontrolle. [lron Age 122 (1928) Nr. 4, S. 211/2.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Ake Anjou: W arm etechnische Studien in
D eutschland und England Herbst 1927.* Reisebericht.
Allgemeines tber die W armeW irtschaft auf Hiuttenwerken. Ver-
wendung von Koks und Hochofengas. Gasgeneratoren. Kohlen-
staubfeuerung. Gasbrenner. O fenkonstruktionen. Abdampf-
verwertung. Dampfhammer. W adrmetechnische Messungen. Torf-
trocknung. Anwendung der auslandischen, insbesondere deut-
schen Erfahrungen auf Schweden. [Jernk. Ann. 112 (1928) Nr. 8,
S. 420/52.]

J. B. Sparsame BrennstoffW irtschaft auf
Hochofenwerken.* Mittel zu deren Erreichung: W eitgehende
Reinigung des Gichtgases. Ueberwachung der Verbrennung. Ge-
nigende
Gitterwerks zur Vermeidung toter Raume.
Verwendung metallener W drmeaustauscher.
(1928) Nr. 35, S. 708/11.]

Abwéarmeverwertung. J. c.
tauscher fir Hochofengas.*
S. 11/2.]

Ebner und Hayes: Betriebsergebnisse bei Abwarme-
dampfkesseln.* [Freyn Design 1927, Nr. 3, S. 19/20.]

Dampfleitungen. c. Leitende Gesichts-
punkte fur die Rohrleitungsan -

Fortune:

Heizflache bei Kesseln. ZweckmaBige Anordnung des
Gute W armeisolation.

[Fuel Economist 3

W darmeaus-
1927, Nr. 3,

Hayes: Neuer

[Freyn Design

M arscheider:

Projektierung von

Zeitschriften- und Biicherschau.

48. Jahrg. Nr. 39.

lagen in neuzeitlichen Kraftwerken?* [Borsig-Zg. 5
(1928) Nr. 5/6, S. 109/10.]

Warmeisolierungen. Emilio Damour und M. Roszak: Die
W armeschutzm ittel und 1ihre Anwendungen in den
keram ischen Industrien. Zellbeton wund Alfol (dinnste

Aluminiumfolie, die als polierte Flache wirkt). Temperaturgrenze
bei Zellbeton 900, bei Alfol 600°. ([Céramique 31 (1928) S. 138/43;
nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 10, S. 1025.]
Deutsche Prioformwerke Bohlander & Co., G. m. b. H.,
Kéln a.Rhein: W drme- und K alteschutz in W issenschaft
und Praxis. (Mit56 Abb.) (Kdln, Prioformhaus, Hansaring 10,
Selbstverlag) 1928. (X1, 186 S.) 8°. B B S
Grinzweig & Hartmann, G. m. b. H., Ludwigshafen/Rh.:
W arme- und K adlteverluste isolierter Rohrleitungen
und W ande. Tabellarische Zusammenstellung fir die Praxis.
Berlin: Julius Springer 1928. (269 S.) 8°. Geb. 16 JIM .— zZahlen-
tafelwerk zur Ersparnis von Rechenarbeiten, wie sie beim Be-
Isolierungen Vorkommen. B B S

Gaswirtschaft und Fernversorgung. H. Bleibtreu: Ueber
die Verwendung Koksofengas bei Kleindfen und
W da&rm maschinen.* Betriebliche Vorteile der Koksofengas-
beheizung. Technische Unzulénglichkeiten in der Bauweise alter
Oefen. Beschreibung neuzeitlicher Kleinéfen. Beschreibung von
W drmmaschinen.

rechnen von

von

Vergleichende Berechnung der W armkosten
bei Verwendung von Kohle, Oel, Koksofengas, Kohlenstaub, elek-
trischem Strom und Kleinkoks. [Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29)
H. 2,S.99/107 (Gr. D :W armestelle 114); vgl. St. u. E. 48 (1928)
Nr. 35, S. 1213/4.]

Fritz Elsas, Dr., Vizeprasident, geschéaftsfihrendes Vorstands-
mitglied des Deutschen und des PreuBischen Stadtetages, Berlin:
Ferngas. Kommunal- und wirtschaftspolitische Ueberlegungen.
Berlin-Friedenau: DeutscherKommunal-Verlag, G.m .b.H ., 1928.
(27 S.) 8°. Geb. 1,50 JIM.
Kommunalwirtschaft und Kommunalpolitik,

(Vereinsschriften des Vereins fur
e.V., Nr. 27.) —
Eine sich nicht gerade durch besondere Kenntnis der Kostenfragen
des Berghbauesund derKokereien auszeichnende ziemlich einseitige
Stellungnahme gegen die Zechenfernversorgung, im Gewande
und volkswirtschaftlichen s Bs

L. Litinsky, Ob.-Ing., Leipzig: G asfernversorgung
W estsachsens. Bericht,erstattetindervon der,,Landesplanung
W estsachsen“ bei der Kreishauptmannschaft Leipzig einbe-
rufenen 4. Sitzung des Hauptaussehusses fiur die Aufstellung des
Siedlungs- und W irtschaftsplanes fur das W estsachsische Braun-
kohlengebiet, am M ittwoch, dem 6. Juni 1928. M it.8 Karten.
Leipzig: Kreishauptmannschaft Leipzig, Landesplanung W est-
sachsen, 1928. (31 S.) 8°. 1,50 JIM.
tinsky, Leipzig O 27, Thiemstr. 6.)

Gasreinigung. E.
dustriellem Staub,
reinigungsverfahren.* Kennzeichnung der
M 6glichkeiten zur Gasreinigung. Anwendung der
Staubniederschlagung auf verschiedenen Gebieten.
d'Enc. 127 (1928) Nr. 6, S. 529/41.].

L. G. Slack: G asreinigung. Beschreibung der Anlage zur
Reinigung des Gases von Teerteilchen, Ammoniak und Schwefel-
verbindungen durch Gasreinigungsmasse beim Gaswerk Hartle-
pool und Erdrterung der hierbei angewendeten Aenderungen
gegeniber der dblichen Trockenreinigung. [G as-J. 182 (1928)
S.669/72; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 4, S. 408.]

einer privat- Untersuchung.

(Zu beziehen von L. Li-

s Bs
N iederschlagung von in-
und elektrische Gas-
verschiedenen

Lévéque:
mechanische

elektrischen

[Bull. Soc.

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. Heinz Schlicke: D ie
groBe in Kraftwerken. Zuschriftenwechsel mit Schult. [E.
T. Z. 49 (1928) Nr. 33, S. 1241/2.]

DampfkesseI.A.D.Baney undW . H.Jensen: Kohlenstaub -
kessel des Calumet-Kraftwerkes.* Mit nur 550 m2 reiner
Heizflache und einer Leistung von 131 t/h Dampf wird ein

W ahl der M aschinen-

W irkungsgrad von 89% erhalten. [Power 68 (1928) Nr. 6,
S. 224/7.]
P. Engelhardt: Leitende G esichtspunkte fir die

Projektierung neuzeitlicher
5 (1928) Nr. 5/6, S.

W . Fischer: Die

Kesselanlagen.* [Borsig-Zg.
104/6.] L e a

Entwicklung des Dampfkesselbaues

in den letzten 25 Jahren.* [Borsig-Zg. 5 (1928) Nr. 5/6,
S.93/7.] ’ 1
Vier Jahre Fortschritt im Hochdruckdam pf-

kesselbau.* Die verschiedenen Typen von Kesseln des Edgar-
zeigen die Vereinfachung und die Awufteilung der

[Power 68 (1928) Nr. 7, S. 273/4.]

Kraftwerkes
Heizflache.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



27. September 1928.

H. Gleichmann: D as Benson-Verfahren zur
zeugung hochstgespannten Dampfes.* Der Aufbau der
bisher praktisch erprobten Kessel und die auf Grund der Er-

fahrung beabsichtigte W eiterentwicklung. M itteilungen tiber Be-
triebserfahrungen. W ichtige Gesichtspunkte fir den Entwurf von
Kraftanlagen m it Benson-Dampferzeugem. [Z. V. d. I. 72 (1928)
Nr. 30, S. 1037/46.]

FritzH Ghn:W asserum laufversuche an einem Borsig-

Steilrohrkessel von 272 m2 60 at. [Borsig-Zg. 5 (1928)
Nr. 5/6, S. 119/20.]

Eugen Jollenbeck: Unsere Kesselschmieden.* Kurze
Beschreibung der Kesselschmieden der Firma Borsig. [Borsig-Zg.

5 (1928) Nr. 5/6, S. 114/8.]

Rudolf Karg: Berechnung einer
Steilrohrkessel von 600 m2*

V. 67 (1928) Nr. 8, S. 483/8.]

Neue Anordnung bei einem

[Blast Furnace 16 (1928)

Saugzuganlage
[Z. Oberschles.

Hans
fur einen
Berg-Hittenm.
Longenecker:
Kesselhaus der Truscon Steel Co.*
Nr. 8, S. 1072/5.]

Abwéadrme-Speisew asservorw armer mitLufterhitzer
[Iron Coal Trades Rev. 117

Charles

bei den W igan-Eisenwerken.
(1928) Nr. 3155, S. 221/2.]
Dampfturbinen. E. A. Kraft: Der
antrieb.* Verwendung von Zahnradvorgelegen
Anwendungsbeispiele. [A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 9, S. 420/39.]
Elektricitats-Gesellschaft, Berlin: 25 Jahre
AEG-Dampfturbinen. (Mit 190 Bildern.) Berlin: V.-D.-I.-
Verlag, G.m.b. H. 1928. (2 BIl., 132 S.) 4°. 5 JIM. — DerlInhalt
dieser Festschrift, die anlaBlich der Tatsache, daB die AEG vor
25 Jahren den Bau von Dampfturbinen aufgenommen hat,
schienen ist, gliedert sich in folgende Gruppen: Vom W erdegang
der Dampfturbine; die AEG-Turbine im Rahmen der Elektrizi-
tatswirtschaft; der gegenwaértige Turbinenbau (Grundlagen, Tur-
binen fir Kraftwerke, Turbinen firgekuppelte Kraft- und W arme-

m ittelbare Turbo-
bei Turbinen.

Allgemeine

er-

versorgung, Turbinengeneratoren, Turboantrieb von Arbeits-
maschinen, Schiffsturbinen); die Turbinenfabrik (Entstehung,
Priffeld und Versuchswesen); Kraftwerksbau. s Bs
Gasmaschinen. J. R. Solt: Verluste im Auspuff von
GroRgasmotoren.* [St. u. E. 48 (1928) Nr. 33, S. 1132/3.]
Konrad Baetz: Der Raketenmotor und seine A us-
sichten.* [Schweiz. Bauzg. 92 (1928) Nr. 8, S. 98/9.]
Gleichrichter. Gintherschulze; Die konstruktive Durch-

bildung des Quecksilber-W ellenstrahl-G leichrichters.*
Mechanischer Gleichrichter mit einem durch den W echselstrom
beeinfluBRten Quecksilberstrahl als Schaltelement. Fir maRige

Spannung W irkungsgrad hoéher als bei Quecksilberdampfgleich-

richtern. [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 33, S. 1224/6.]
Sonstige elektrische Einrichtungen. Max Buchholz: Das
Buchholz-Schutzsystem und seine Anwendung in der

Praxis.* [E.T.Z.49 (1928) Nr. 34, S. 1257/62.]
Riemen-und Seiltriebe. K onrad zapf:Umbau eines Seil-

triebes in einen Riementrieb. [Z.V.d. . 72 (1928) Nr. 27,
S. 964/5.]
Walzlager. 3. H. van Campen: W alzlager fir W alzen-

zapfen.* [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6, S. 308/10.]

Emest S. Jefferies: Verwendung von W alzlagern in
der Eisenindustrie. [lron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6, S. 242/3.]

Schmierung und Schmiermittel. A. v. Blom: Neuere
Theorien iber den Aufbau des Schmierdlfilms.*
[Schweiz. Verb. M aterialprifungen d. Techn. 1928, Ber. Nr. 9,
S. 21/3.]

J. P. Bohnenblust: Ueber Viskositat.* [Schweiz. Verb.
M aterialprifungen d. Techn. 1928, Ber. Nr. 9, S. 14/20.]

A. Mosser: Einige Fragen der praktischen Schmier-
technik.* [Schweiz. Verb. Materialprifungen d. Techn. 1928,
Ber. Nr. 9, S. 24/30.]

P. Schlipfer: Kurze M itteilung uUber die Prifung
von M ineraldlen. [Schweiz. Verb. M aterialprifungen d. Techn.
1928, Ber. Nr. 9, S. 3/5.]

H. Stédger: Die Séaurezahl und ihre Bedeutung
der Praxis.* [Schweiz. Verb. M aterialprifungen d. Techn. 1928,
Ber. Nr. 9, S. 6/13.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. 6. Burr: Schneiden-
winkel an Drehstahlen, Frasern, Reibahlen.* Schneiden-
winkel von geradem Schruppstahl zur Bearbeitung verschiedener
W erkstoffe. [Werkst.-
Techn. 22 (1928) Nr.

Ableitung daraus fiir andere W erkzeuge.
17, S. 473/7.]
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W . Hille,
W erkzeugmaschinen wund der
verm. Aufl. Berlin: Julius Springer.

Dortmund: Die Grundzige
M etallbearbeitung. 6.,
8°. — Bd. 1: Der Bau der

Professor,

W erkzeugmaschinen.

M aterialbewegung.

Hebezeuge und Krane. Neuzeitliche H ittenwerks-

krane. [Mechanical World 84 (1928) Nr. 2166, S. 8/9; Nr. 2170.
S. 100/2; Nr. 2174, S. 196/9.]

Hebemagnete. F. W. Jessop: Hebemagnet zur Ver-
ladung heiBen Stahles.* [Blast Furnace 16 (1928) Nr. 8,
S. 1077.]

Selbstgreifer. E. G. Fiegehen: Beschreibung verschie-
dener Arten von Selbstgreifern.* [Engg. 126 (1928)
Nr. 3264, S. 123/5; Nr. 3265, S. 156/8; Nr. 3267, S. 224/5.]

Forder- und Verladeanlagen. H. s. Ford: Kohlen- und
A schenverladung in HlUttenwerken.* [Blast Furnace 16

(1928) Nr. 8, S. 1070/1 u. 1075.]

Brickenkabelbagger fiir eine Braunkohlengrube.*
Ausfiihrung von Adolf Bleichert & Co. fir die Grube Vereinigte
Wiille (Rhid.). [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 33, S. 1227/8.]

Werkstattwagen. Fr. Menking: Betriebserfahrungen
mit Elektrokarren. Gesichtspunkte beim Kauf. Organisation
des Betriebes. Kosten. Ausbildung des Elektrokarrens. Awus-

bildung des StraBennetzes in den Fabriken. W irtschaftlichkeit.

[Z.V.d. 1. 72 (1928) Nr. 30, S. 1055/7.]
Selbstentlader. 20-t-Selbstentlader. [Iron Coal Trades
Rev. 117 (1928) Nr. 3155, S. 232.]

Sonderwagen.ono Bondy: GroBkesselwagen inD eutsch-

land und in den U. S. A.* [Glaser 103 (1928) Nr. 4, S. 45/9.]

W erkeinrichtungen.
Heizung. Hch. Roser, 2)ipl.*Qng.: Schwerkraftheizungen

fur Hochtemperaturen. (Mit 11 Abb.) (Stuttgart 1926:
Stuttgarter Buchdruckerei-Gesellschaft m. b. H.) (51 S.) 8°. —
Stuttgart (Techn. Hochschule), 2r.=3rtg.-D iss. s B s

Rauch- und Staubbeseitigung. Der K am pf gegen Rauch

in den Stadten. Vorschlage fur die Rauchbekdampfung in
Paris. [Génie civil 93 (1928) Nr. 8, S. 193/4.]
Werkbeschreibungen.

W erkanlage derH am ilton Coke& Iron Co. in Ham il-
ton (O0.). Kurze Beschreibung der Erweiterungsbauten, die sich
auf Hochofen und Kokerei erstrecken. [lron Age 121 (1928)
Nr. 26, S. 1809.]

Die Nederlandsche Staalfabrieken vorheen J. M.

de M uinck Keizer.* Kurze Beschreibung der Anlage: GieBerei,

Siemens-M artin-W erk und W alzwerk. [Gieterij 2 (1928) Nr. 9
S. 135/8.]
Roheisenerzeugung.

AIIgemeines. Alfons W agner: Die Lehren der letzten
Explosionen auf Hochofenwerken.* Verlauf und mogliche
Ursachen der Ofenexplosion in Vélklingen. MaBnahmen zur
Verhitung von Héangeerscheinungen und dadurch veranlaBten

Explosionen. Die durch Bildung eines Gas-Luft-Gemisches in
der Kaltwindleitung entstandene Explosion in Oberhausen.

Vorschladge fiur eine gréBere Sicherheit bietende Anordnung der

M ischwindleitung. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 95;
St. u. E. 48 (1928) Nr. 34, S. 1153/9 u. 1200/8.]
HochofenprozeB. F. c. Howard: Die Kohlenstoffab-

scheidung nahe der Gicht. Berechnungen aus den Versuchs-
ergebnissen von S. P. Kinney, P. H. Royster und T. L. Joseph
[Techn. Papers Bur. Mines Nr. 397 (1926) u. 391 (1927)] uber
Verédnderungen Menge und Kohlenstoffgehalt des
ofen aufsteigenden [lron Age 122 (1928) Nrr.
S. 271.]
Sonstiges.

Ford Motor Co.,
sind, so daB bei Leckwerden des auReren Teiles der innere weiter
[Iron Trade Rev. 83 (1928) Nr. 4, S. 196.]

im Hoch-
5,

in
Gasstromes.
Hochofen.* Bauart der
ineinander gebaut

Kiuhlkasten fur
wonach zwei Kihlkammern

thenutzt werden kann.

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Th. Gegenwaéartige und
zukinftige Probleme Der W ett-
kampf des GuBeisens mitdem StahlguB und Leichtmetall und die
Verbesserung dieses

Geilenkirchen:
im EisengieBereiwesen.

daraus sich ergebende Forderung nach

W erkstoffes und seiner Herstellungsverfahren. Vervollkommnung

des Kuppelofens, inshesondere Erzeugung hoher Schmelztempe-

raturen. Erforschung der Formentrocknung. Anwendung des

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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NaBgusses. Untersuchung und Aufbereitung des Formsandes.
Herstellung kiunstlichen Frischsandes. Erforschung des besten
Sandverdichtungsverfahrens. Herstellung der Kerne und dazu
verwendbare Sande und Bindemittel. Fortschritte in GieBtechnik
und Putzerei. Fragen der Organisation, inshesondere der Selbst-
kostenberechnung, der Arbeitsvorbereitung auf Grund von Zeit-
studien und des Arbeitsflusses. [GieB. 15 (1928) Nr. 35, S. 853/60;

Nr. 36, S. 889/99; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 27, S. 915/6.]

Technischer HauptausschuB fir GieBereiwesen.*
Niederschrift iber die 12. Hauptversammlung am 15. Juni 1928
in Danzig. Bericht Uber die laufenden Arbeiten. Vortrage:

P. Aulich tber die ,Grundzige der Formsandprifung unter Be-

ricksichtigung der siddeutschen Sandvorkommen“. 0. Ebe-
ling: ,Stand der Arbeiten des Trockenofenausschusses des V. D.
E.G.“ H. Jungbluth: ,Arbeiten des Ausschusses fur hoch-

wertiges GuBeisen.“ (Mit Erérterung.) H. Thaler: ,Einfluf der
Hochofenbetriebsfiihrung Beschaffenheit
roheisens und die Erfahrungen im Verkehr mit den GieBereien.”
(Mit Erorterung.) H. Jungbluth: ,Stand der Untersuchungen
iber das Wachsen von GuReisen.” (MitErdrterung.) P. Barden -
heuer: ,Der Brackelsberg-Drehofen zum Schmelzenvon GuBeisen
und TemperguB.“ (Mit Erdérterung.) [GieR. 15 (1928) Nr. 33,
S. 805/16; St. u. E. 48 (1928) Nr. 35, S. 1215/8.]
GieBereianIagen. Vincent Delport: GieRBerei m it kreis-
féormigem GrundriBB in Vorteilhafte
ausnutzung. Radiale Anordnung von 6 Kranen. Einfiithrung eines
Stichkanals. Eingehende Beschreibung der Gesamtanlage.

auf die des GieBerei-

Danemark.* Raum -

[Iron

Trade Rev. 83 (1928) Nr. 3, S. 143/5.]
Pat Dwyer: Die GieBerei der Koken Companies in
St. Louis.* Beschreibung des Betriebes, in dem nur kleine

GuBsticke bis zu 25 kg hergestellt werden unter Anwendung von
kastenlosem GuR und Maschinenformerei. [Foundry 56 (1928)

Nr. 16, S. 650/4 u. 665.]
GieBerei der A merican M anganese Steel Co. in
Burnside (111.).* Umstellung einer alten GraugieRBerei auf die

Erzeugung von SonderstahlguB. Beschreibung der neuzeitlichen

Sandforderanlage und des gasgefeuerten Gluhofens. [Ilron Age 122
(1928) Nr. 2, S. 78/80.]

Frank G. Steinebach: Die
James B. Clow & Sons in Coshocton (0.).* Beschreibung
der Anlage und des Arbeitsverlaufes in der GieBerei, in der nur
zwei R6hrensorten hergestellt werden und die eine Tageserzeugung
150 t hat. [Foundry 56 (1928) Nr. 15, S. 606/12.]

Die W orthington-Simpson-GieBerei in Newark-on-
Trent.* Beschreibung der Anlage, in der eine fahrbare Sand-
schleudermaschine arbeitet. [Foundry Trade J. 39 (1928) Nr. 626,
S. 107/8; lron Coal Trades Rev. 117 (1928) Nr. 3154, S. 189/90.]

GieRereibetrieb. A ibert 0. 3. M alengreau: Die FlieBarbeit
in der GieRBerei.* Grundlagen fur die Einfihrung der FlieBarbeit
in einer GieRBerei. MaBnahmen zu ihrer moglichst vorteilhaften
Ausnutzung. [Rev. Fonderie mod. 22 (1928) 10. Aug., S. 303/5.]

Metallurgisches. Beziehung
und W andstarke von
der ,H Utte“ und von Leyde.
S. 116.]

Edwin Bremer: Herstellung hochwertigen GuBeisens.
Einige geschichtliche Bemerkungen zur Herstellung von GuBeisen.
Das Lanz- und Thyssen-Emmel-Verfahren. Veredelung des GuB-
eisens durch Ueberhitzen, Zusetzen von Stahlschrottund R itteln.

RohrengieRBerei der Firma

von

zwischen Siliziumgehalt
GuBeisen. Vergleich von Angaben in

[Foundry Trade J. 39 (1928) Nr. 626,

[Foundry 56 (1928) Nr. 13, S. 541/3 u. 545; Nr. 14, S. 569/71;
Nr. 15, S. 625/6.]
Edward E. Marbaker: Veredelung des GuBeisens.*

Anfithrung der deutschen Verfahren zur
schem bzw. veredeltem GuBeisen.

Erzeugung von perliti-
Uebersicht Gber die im deut-
schen Schrifttum angegebenen Verfahren zur
wertigen GuBeisens mitsamt Festigkeitszahlen. [Foundry 56
(1928) Nr. 15, S. 613/5; Nr. 16, S. 657/60.]
Formstoffe und Aufbereitung. ™M odellsande.
Sandbehandlung.
verschiedene Formzwecke.
S. 371/2.]
Franz Roll:

Herstellung hoch-

Allgemeines
Sandmischungen
Ind. 1 (1928) Nr.

iber far

12,

Angabe
[Iron

von
Steel

W d&rm eleitungsverm 6gen von Formsand.
Dichte
EinfluR der Feuchtigkeit und der Temperatur

Abhangigkeit der W armeleitfahigkeit von W assergehalt,
und Porenraum .

auf die spezifische W adrme von Formsand. [GieB. 15 (1928)
Nr. 35, S. 860/2.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. R. Léwer: Die K lassen -
einteilung der Holzmodelle.* Erlduterung der Modell-
klasseneinteilung des ,Gina“ wund der verschiedenen danach
maoglichen Arbeitsweisen. [GieB. 15 (1928) Nr. 30, S. 721/4.]

Zeitschrifienverzeichnis nebst Abklrzungen siehe S. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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48. Jahrg. Nr. 39.

Formerei und Formmaschinen. Form en von Badewannen

auf der M aschine.* Beschreibung des Formvorganges auf einer

stoRfreien R Gttelform maschine der Badischen M aschinenfabrik,
Durlach. [Foundry Trade J. 39 (1928) Nr. 626, S. 111/2.]
Lehmformerei.* Das Formen einer Exhaustorachse in

Lehm als Beispiel. [Foundry Trade J. 39 (1928) Nr. 625, S. 89.]

A. Rodehiser: Dererforderliche Verdichtungszustand

guBfertiger Formen, seine Berechnung und Nachpri-
fung nach neuen M ethoden.* Anforderungen an richtig ver-
dichtete Formkasten beziglich der mechanischen Eigenschaften
des Formsandes. Abhéngigkeit der Bindefestigkeit, Gasdurch-
lassigkeit und Porigkeit von der Verdichtung. Messung des Ver-
dichtungsgrades m it neuen Fallgerat. Berechnung der
erforderlichen Verdichtung auf Grund der Messungen m it dem
Fallapparat. [GieR. 15 (1928) Nr. 34, S. 829/35.]

H. N. Tuttle: Das Befestigen M odellen auf
Form platten.* Beispiel fir das zweckmdBige Anbringen eines
Deckelmodells auf einer Form platte fir eine Ruttelform maschine.
M 6glichkeit der gleichzeitigen Befestigung von zwei Modellen auf
[Foundry 56 (1928) Nr. 15, S. 632/4.]

W . Blankevoort: Eingisse.* W inke fir richtige Anbrin-
gung der EinguRBtrichter und [Gieterij 2 (1928)
Nr. 9, S.138/40.]

Kernmacherei.
sandm ischungen.*
korner. W irkung und

einem

von

einer Form platte.

Anschnitte.

O. W. Potter: Herstellung von Kern-
ZweckmaBige GréBe und Form der Sand-
Eigenheiten verschiedener Bindemittel.

Auffuhrung der Trockentemperaturen einiger fur besondere
Zwecke geeigneter Mischungen. [Foundry 56 (1928) Nr. 15,
S. 616/9.]

Trocknen. Heinrich Hugo: Ueber wirtschaftliche Hei-
zung von GieRBereitrockenkam mern.* Beschreibung einer
Voith-Feuerung, die zur Beheizung einer Trockenkammer dient.
[GieR. 15 (1928) Nr. 33, S. 819/21.]

Schmelzen. c. Geiger: Der Kupolofen nach Poumay.*
Die Besonderheiten in Bauart und Betriebsweise des Poumay-
Ofens. Betriebsergebnisse. Versuch
[GieR. 15 (1928) Nr. 33, S. 816/9.]

Kuppelofenschlacke. Riuckschlisse

zur Erklarung der Erfolge.

aus spezifischem

Gewichtund Farbe der Schlacke auf die Ofenfihrung. [Foundry
Trade J. 38 (1928) Nr. 603, S. 174.]
M. G. Lely: Ein neuer Ofen zum Erschmelzen von

Stahl fur kleine GuBstiicke. Kurze Angaben tUber einen Ofen,
der aus einem sich drehenden Zylinder besteht und W indvorwar-
mung besitzt. [Foundry Trade J. 39 (1928) Nr. 627, S. 132]

E. D. Ein kleiner Kuppelofen.* Beschrei-
bung des Versuchskuppelofens Oklahoma Agricultural and
Mechanical College in Stillwater (Okla.). [Foundry 56 (1928) Nr. 15,
S. 634.]

SchleudergurS. L. Quincy: Studien tiber den Schleuder-
guB. Theoretische Berechnungen tber Zusam menhang von W and-
starke Umdrehungsgeschwindigkeit bei wagerechter und
[Rev. M6t. Mem. 25 (1928) Nr. 7,

Soderstrom :
des

und
senkrechter Drehachse.
S. 405/10.]
Wertberechnung. A. Riebold: Trotz Vorrechnung unge-
nigendes Endergebnis. Einige der am héaufigsten vorkom -
menden Fehler bei der Selbstkostenrechnung: mangelnde Bertick-
sichtigung der Einflisse des Beschaftigungsgrades auf die Selbst-

kosten und Verschiedenheit des Abfalls. Beispiele fur wirksame

Abhilfe. [GieR. 15 (1928) Nr. 30, S. 732/4.]

Organisation. K urt Oesterreicher: G rundlagen der Flief -
arbeit.* Arbeitsvorbereitung und -beobachtung. Studien Uber
Verlustzeiten, Erzeugung und Leistung am Band. Arbeitsver-
teilung, M aschinenbesetzung und Befristung bei Arbeit am
Bande. Arbeits- und Forderwege. [GieB. 15 (1928) Nr. 30, S. 728
bis 731.]

Sonstiges. F. c. Edwards: Konstruktion und Schwin-

dung.* Beispiele fir Vermeidung von
an GuRsticken durch
Trade J. 39 (1928) Nr.

E. Schneider:
ken und Kernplattenstarken.*
S. 473/6.]

Schwindungsspannungen
zweckmdBige Konstruktion.
624, S. 75/6.]

Berechnung der

[Foundry

Form kastenw ands
[GieB.-Zg. 25 (1928) Nr. 16,

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. .
derDesoxydationsm ittel beiderErzeugung von Siemens-
M artin- und Thomasstahl.* Zusam menfassender Bericht
Uber die Ergebnisse der wichtigsten neueren Arbeiten auf oben-
genanntem Gebiet. Die mechanischen Eigenschaften in der
Kéalte undinderWarme von verschieden vorbehandelten Siemens-

3

Seigle: EinfluR des Sauerstoffs und

tar-
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M artin- und Thomasstahlen. EinfluB der Beimengungen auf M.H.Kraemer: Ein Hochfrequenzofen m itrotierender
Festigkeitseigensehaften und Entgasung. Kurze Besprechung der Funkenstrecke und veranderlicher Schwingungszahl.*
Sauerstoffbestimmungsverfahren. Zusammenhédnge zwischen Beschreibung eines Hochfrequenzofens von 25 kW Hochst-
Sauerstoffgehalt und Eigenschaften der Stahle. [Chimie & Indu- leistung m it gedampftem Schwingungskreis, rotierender Funken-
strie 19 (1928) Nr. 4bis, Sondernummer, S. 344/61; vgl. St. u. E strecke, einer zwischen 230 000 und 14 000 Hertz veranderlichen
47 (1927) S. 1300.] Schwingungszahl und von hoher Einschmelzgeschwindigkeit.
GieBen. J. G. Morrow: Die Herstellung von Stahl- Betriebsergebnisse. [St. u. E. 48 (1928) Nr. 33, S. 1120/4.]
blécken durch UeberlaufguB.* Beschreibung der Gesamt- E. de Mulinen: Elektroofen Bauart Brown-Boveri
anordnung sowie von Einzelheiten des GieBverfahrens. Arbeits- m it elektro-hydraulischer Elektrodenregelung.* Be-
gang und Ergebnisse. [Proc. 2. Empire Min. Met. Congress 1927 schreibung eines 20-t-Elektroofens m it selbsttatiger Elektroden-
Ted 1V, S. 522/32; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2045/6.] regelung. Betriebsergebnisse. Vorteile gegeniber brennstoff-
Thomasverfahren. Helmutw eif:BeitragzurFrageaerZi- gefeuerten Oefen. [Geénie civil 93 (1928) Nr. 6, S. 143/5]

E. F. Northrop: Hochleistungs-Hochfrequenzo6fen.*
Beschreibung eines neuen Hochfrequenzofens mit 136 kg Fassung
zum Erschmelzen von Legierungen, insonderheit Ferrolegierungen.
Leistungszufuhr durch 150-kVA-Motorgenerator, Frequenz 1920
Perioden, Spannung 900 V. Hoher Wirkungsgrad durch das sehr
schnelle Einschmelzen. Betriebsergebnisse beim Erschmelzen
verschiedener Legierungen. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 52
(1927) S. 317/33; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1917/9.]

Sonderstéhle. Nicolaus N. Menshih: Feinen von Chrom -
stahl bei niedriger Temperatur. EinfluB der Temperatur
auf die Menge des im Bade zurickbleibenden Chroms und die Be-
schaffenheit des erzeugten Chromstahls. Lé6slichkeit von Chrom -
oxyd im Stahl als Fehlerursache beim Arbeiten mit hoher Bad-
temperatur. [lron Age 121 (1928) Nr. 26, S. 1817/8.]

Sonstiges. A. M ittasch: Ueber Eisenkarbonyl und Kar-
bonyleisen. Eigenschaften und Konstitution der Eisenkarbo-
nyle. Bildungs- und Zersetzungsverhdltnisse. Gewinnung von
Karbonyleisen. Verwendung von Eisenkarbonyl und Karbonyl-
eisen. [Z.angew. Chem. 41 (1928) Nr. 30, S. 827/33; vgl. St. u. E.
48 (1928) Nr. 29, S. 979/80.]

tronenséadureldslichkeitund H adrte derThom asschlacke.*
EinfluB des Silizierungsfaktors auf die Zitroncnsdureldslichkeit.
Zusammensetzung der in der Thomasschlacke enthaltenen Verbin-
dungen. Wege zur Erhdhung des Silizierungsfaktors. Sandzusatz
im Konverter. Abhéngigkeit der Zitronensaureldslichkeit vom
Feinmehlgehalt. Grenzen fir die W irtschaftlichkeit eines weit-
gehenden Ausmahlens. EinfluR des Kalkgehaltes und der Schmelz-
temperatur auf die Loéslichkeit. Zusammenhang zwischen Roh-
eisensorte und Harte der Schlacke. Feststellung eines héheren
Gehaltes an Eisenoxydul und Mangan bei harten Schlacken.
[Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) H. 2, S. 81/5 (Gr. B: Stahlw .-
Aussch. 145).]

Siemens-Martin-Verfahren. G. M. carrie und C. F. Pascoe:
Feuerfeste Stoffe aus M agnesia fiur Stahlschmelzofen.
Ueberblick Uber den gegenwartigen Stand der Kenntnisse von
Dolomit und Magnesit. Vorkommen von Dolomit und Magnesit.
Verwendung von Magnesit im Siemens-M artin-Ofen. Herd- und
O ftnzustellung und Haltbarkeit. Verwendung von Dolomit und
M agnesit in anderen metallurgischen Oefen. Schrifttumsiuber-
sicht. [Proc. 2. Empire Min. Met. Congress 1927, Teil IV, S. 435

bis 521; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2047/8.] .
F. Lepersonne: Der Siemens-M artin-O fenbau in den Ferroleglerungen.

Vereinigten Staaten.* Bauart und Fassungsvermdgen der Herstellung. K. Th. Kirten: Ferrosilizium . Rohstoffe fur

Oefen. Beschreibung baulicher Einzelheiten. Art der Zustellung die Herstellung vonFerrosilizium. Seine Erschmelzung im Elektro-

und feuerfesten Auskleidung der Oefen und Kammern. Abhitze- ofen. Berechnungen uUber Kraftverbrauch und Ausbeute. Zu-

verwertung, Umsteuerung und durchschnittliche Haltbarkeit. sammensetzung der handelsiblichen Ferrosiliziumsorten. [Metall-

[Rev. Univ. Mines, 7. Serie, 19 (1928) Nr. 3, S. 109/23.] wirtschaft 7 (1928) Nr. 33, S. 911/4.]
Karl Hermann Moll: Neuerungen an Siemens-M artin-

Oefen mit Moll-Kopf.* Verbrennungsvorgange im Herdraum. Metalle und LeQIerungen'

Anordnung des Brenners. Beschreibung der Luftkammer mit Metallschmelzéfen. HansM asukowitz: Die M etallschm elz-
vorgeschalteter, bis Uber die Biuhne hochgezogener Vorkammer. 6fen und ihre W irtschaftlichkeit.* Metallschmelzéfen und
Ausgitterung mit Moll-Rhenania-Stein. Betriebsergebnisse. Be- ihre Verwendung. Verschiedene Ansichten tiber ihren W ert. Be-
schreibung eines neuen Ventils. [Ber. Stahlw.-Aussch. V.d. Eisenh. sprechung und Darstellung bewdhrter Koks-, Oel-, Gas- und Elek-
Nr. 146; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 34, S. 1160/5.] troofen. Metallurgischer Vergleich. Awusfuhrliche W irtschaftlich-
J. D. Keller: Der W armefluBR durch Ofenherde.* Be- keitsberechnungen nach umfangreichen Unterlagen. Bertuck-
rechnung des W armeflusses durch Herde von feststehenden Oefen sichtigung der Ferngaseinfihrung. [GieB.-Zg. 25 (1928) Nr. 15,
ohne Herdkihlung. Beispiele fir den W armefluB bei verschiede- S. 445/50; Nr. 16, S. 477/82.]
nen Ofenbauarten bzw. verschiedenen W andstdrken usw. Be- Sonstiges. (0. Bachmann, SJr.Ang., und Dr. W. Koster:)
einflussung durch Temperaturschwankungen. EinfluB von Grund- Ueber die zerstdorende Einwirkung schwefelhaltiger
wasser auf die W armeverluste. Folgerungen. [Fuels Furn. 6 Verbrennungsgase auf Nickel. (Mit9 Abb.) — Ueber das
(1928) Nr. 6, S. 743/52.] Verhalten von technischem Aluminium bei Kalthe-
Duplex-Verfahren. Folke w . sundblad: G leichférm igkeit arbeitung und W d&rmebehandlung. (Mit 17 Abb.) Zirich,
bei der Duplex-Stahlerzeugung. Vorteile des Duplex-Ver- August 1927. (18 S.) 4°. — (Schweiz. Verband fiur die M aterial-
fahrens. Ueberwachung von Badtemperatur und Flussigkeitsgrad prifungen der Technik. Bericht Nr. 6. Bericht Nr. 22 der Eidg.
der Schlacke zur Bestimmung des zweckmadBRigsten Zeitpunktes M aterialprifungsanstalt.) 5 Bs

fiurdas EingieRen des vorgeblasenen Metalls. [IronAgel21 (1928)

Nr. 26, S. 1812/3; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1295.] Verarbeitung des Stahles.

B. Y aneske: Die Stahlerzeugung nach dem Duplex- Walzen. L. weiss: Die Leistungsberechnung des
Verfahren in Indien.* Beschreibung der Anlage. Rohstoff- W alzvorganges in Abhdngigkeit vom W alzendurch-
grundlage und Erzeugungsprogramm. Arbeitsweise im Mischer- messer, ihre Anwendung auf das Vierwalzgerist.*
betrieb, in der Bessemerei und im Siemens-M artin-W erk. Aus- Leistungsaufnahme soll annédhernd der W urzel aus dem W alzen-
bringen. Die Herstellung von Schienen. [Proc. 2. Empire Min. durchmesser proportional sein. Erklarungsversuch. [Z. M etallk.
Met. Congress 1927, Teil IV, S. 281/434; vgl. St. u. E. 47 (1927) 20 (1928) Nr. 8, S. 280/2.]

S. 1343] L. Weiss: Die FlieBlinien des W alzvorganges.* W ie-

Tiegelstahl. Fortschritte in der Tiegelstahlerzeugung. derholung des an sich bekannten Versuches, durch ein ausge-
Kurze Besprechung der Beheizung m it Koks und der induktiven zeichnetes Netzwerk die Verschiebungen zu bestimmen; in diesem
Heizung. Betriebsergebnisse bei den Imperial Steel W orks, Shef- Falle vorgenommen an einem Aluminium block, der in zwei
field. Vergleich von Schnelldrehstdhlen aus dem gasgefeuerten Stichen von 153 iber 100 auf 73 mm heruntergewalzt wurde. [Z.
und dem Hochfrequenzofen. [Iron Steel Ind. 1 (1928) Nr. 11, Metallk. 20 (1928) Nr. 8, S. 302/3.]

S. 335/6.] Walzwerksantriebe. 6. E. Hider: D as Durchgehen von

Elektrostahl. e. Kothny: Statistisches UuUber die Ent- W alzwerksm aschinen.* Beschreibung eines Sicherheits-
wicklung der Verwendung der Elektrow arme zur ventiles mit Vakuum-Zerstorer. [Ilron Coal Trades Rev. 117 (1928)
Roheisen-, FluBstahl- und Stahlgu Berzeugung.* Nr. 3151, S. 84.]

Uebersicht iber die Entwicklung der Erzeugung von Elektro- L. A. Norris: Geschwindigkeitsregelung von Dreh-
roheisen, Elektrostahl und ElektrostahlguB im Vergleich zur strom -W alzenzugmotoren. [lron Trade Rev. 83 (1928) Nr. 6,
jeweiligen Gesamterzeugung. Entwicklung der Stickzahl der S. 321/3 u. 326.]

Elektroofen in den einzelnen Staaten und deren Verteilung aufdie Bandeisen- und Platinenwalzwerke. H. v. Avanzini: Bau
verschiedenen Ofengruppen. [GieB.-Zg. 25(1928) Nr. 13, S.400/2.] und Betrieb von BandeisenstraBen. Ill. Bandeisen-

Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 113/6. — Ein =* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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1386 Stahl und Eisen.

straBe der Bochumer Stahlindustrie.* Walzprogramm.
Abmessungen des auszuwalzenden Halbzeugs. Ofen mit Einsatz-

und AwusstoBvorrichtung. Anordnung der StraBe und Beschrei-

bung ihrer Einrichtungen. Leistung der Anlage. [Ber. Walzw.-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 61; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 32,
S. 1073/5.]

C. Schulz: Bau und Betrieb von Bandeisenstralen.
I'l. Bandeisenwalzwerke der Fa. Theodor W upperm ann
in Schlebusch-M anfort.* Geschichtliche Entwicklung der
Bandeisenstralen der Fa. Wuppermann bis zum Jahre 1924,
Bau neuer BandeisenstraBen in den Jahren 1914 und 1924. Ein-

gehende Beschreibung dieser StraBen mitAngaben GberLeistungen,
Abmessungen der Bandeisen, Bewahrung von Rollenlagern und
W insche der Kundschaft. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh.
Nr. 60; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 31, S. 1041/4.]
Universaleisenwalzwerke. Hans Hahn: Neues
walzwerk zum W alzen von breitflanschigen
Rillenschienen, Eisenbahnschienen und

Universal-
Tragern,
Universal-
eisen.* Unvollkommenheiten bei den bisherigen Universaltrager-
W alzverfahren und ihre Beseitigung nach dem neuen Verfahren.
Beschreibung dieses Verfahrens. Seine Eignung zum W alzen von
Trédgern, Rillen- und Eisenbahnschienen, besonders zur Durch-
arbeitung des Kopfes in der Raddruckrichtung. Beschreibung des
neuen Universalwalzwerkes. Seine weitere Verwendung fir Uni-
versaleisen. [St. u. E. 48 (1928) Nr. 34, S. 1165/70.]
Rohrwalzwerke. G. de Lattre: D ie Herstellung
Roéhren.* Zusammenfassender Ueberblick iber die Entwicklung
der Rohrherstellungsverfahren und Vergleich der verschiedenen

von

Verfahren. [Techn. mod. 20 (1928) Nr. 16, S. 537/45; Nr. 17,
S. 581/5.]
Ewald Rober: Die Herstellung von Stahlrohren.

Uebersicht und Beschreibung der verschiedenen Verfahren zur
Herstellung von Stahlrohren. Rohrabmessungen beiden einzelnen
Verfahren. Vergleich der Verfahren miteinander. [St. u. E. 48
(1928) Nr. 33, S. 1113/20.]

Schmiedeanlagen. Heizung von Schmiededfen durch
Kohlenstaubfeuerung. [Usine 37 (1928) Nr. 32, S. 25/31.]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. Robert Giraud: Ein Beitrag zur Frage des
K altziehens von weichem Stahl. Kaltziehen und Kalt-
hartung. Anlassen, Gefiigednderung und Korrosionswiderstand.

Bestimmung der Veranderung der mechanischen Eigenschaften

bei verschiedenem Ausgangszustand, verschiedener Ziehgeschwin-

digkeit, Querschnittsverminderung, wechselnden Schmiermitteln
usw. Prufung der Verlagerung der Stoffteilchen bei den ver-
schiedenen Behandlungsarten mit Hilfe der Aetzung nach Fry.

Messung der zum Ziehen notwendigen Kraft. Beschreibung des
verwendeten Dynamometers und der Durchfithrung der Messung.
EinfluR der Ziehgeschwindigkeit, des Ziehgrades, der Anzahl der
Ziuge und des Schmiermittels. Messung der vom Metall in Form
von Energie der Lage aufgenommenen Arbeit. Beschreibung des
verwendeten Kalorimeters. Das Verhaltnis zwischen der Steige-
rung der Festigkeit und der Querschnittsverminderung infolge
Kaltziehens nimmt von kleinen Ziehgraden bis etwa 12 % von
0,7auf 1,0 zu, dariber hinaus wiederauf 0,7 ab (Ziehgrad 35— 40% ).
Bestatigung friherer Ergebnisse, wonach die Kalthartung zum
groBten Teil bereits beim ersten Zug eintritt, wenn der Ziehgrad
nicht zu gering war. Die Ziehgeschwindigkeitist ohne merklichen

EinfluR. Formel zur Berechnung der Ziehkraft. [Rev. Met. Mém.

25 (1928) Nr. 4, S. 175/94; Nr. 5, S. 235/46; Nr. 6, S. 347/54.]

Einzelerzeugnisse. E. Desgardes, Ingénieur: Calcul des

Ressorts. Formules pratiques et barémes. 2e éd. Paris (15,

Rue des Saints-Péres) et Liege (1, Quai de la Grand-Bretagne) :

Librairie Polytechnique Ch. Béranger 1928. (120 p.) 8°. 20 Fr.
Schneiden und Schweil3en.

Allgemeines. H. Dustin: Die Verbindung von W alz-
profilen durch SchweiBung.* [Rev. Univ. Mines Met.
7. Serie, 19 (1928) Nr. 4, S. 149/67.]

E. Hinderer: Anwendung der SchweiBtechnik
H ittenwerken.* I. Verfahren, Gerate, Gase, Verwendungs-

gebiet und W irtschaftlichkeit der GasschmelzschweiBung. II.
Elektrische SchweiBung, a) W iderstandsschweiBung, b) Licht-
bogenschweiBung mit Gleich- oder Wechselstrom fur Kalt- und

111, Wirtschaftlichkeit der
AusbesserungsschweiBung und Ersparnisse. [Arch.
wes. 2 (1928/29) H. 2, S. 87/97 (Gr. D: Masch.-Aussch. 40).]

John Die LichtbogenschweiBung schafft
A bsatz Steigender Ersatz von GuBsticken durch

W armschweiBung. Beispiele hierfir.

Eisenhiitten-

Lincoln:
far Stahl.*

Zeitschriften- und Blicherschau.

ifachausschusses fir Anstrichtechnik.

48. Jahrg. Nr. 39.

gewalzte Stahlprofile. Vorteile: GréBere Zugfestigkeit, Gewichts-
und Kostenersparnis, Verwendbarkeit des gleichen Profils fir
ganz verschiedene Fertigerzeugnisse, geringerer Schrottentfall und
Frachtkosten, Entwicklung, Her-
stellung besonderer Bauformen, geringere Bruchgefahr und Lager-

kleinere schnellere leichtere

kosten. Beispiele. Es wird geschatzt, daB 75 % der heute noch
gegossenen Teile durch SchweiBung von Stahlprofilen ersetzt
werden kénnen. Eingehende Erdorterung. [lron Steel Eng. 5
(1928) Nr. 7, S. 343/9.]

Schmelzschweilen. K arl Bung: LichtbogenschweiBung
von Eisenkonstruktionen.* [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 32,
S. 1105/11; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 31, S. 1058/9.]

J. H. Frydlender: Atom arer W asserstoff. Seine An-
wendung zum SchweiBen von M etallen. Die Entdeckung
und die Eigenschaften des atomaren W asserstoffs, seine Ver-

wendung zur M etallschweiBereiund die Konstruktionvon Schweifl-

apparaten fur atomaren W asserstoff. [Rev. Produits chim. 31
(1928) S. 403/7; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 8,
S. 808.]

Albert Gollwitzer: HerzstickschweiBung mit Thermit.
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 83 (1928) Nr. 16, S. 299/303.]
J.F.Lincoln: Das Tornado-System SchweiBung.*
Richtung des Lichtbogens durch Elektromagnete. [J. Am. Weid.

der

Soc. 7 (1928) Nr. 7, S. 48/51.]

Frank P. McKibben: Versuche m it zusammenge-
schweiBBten I-Tragern.* [J. Am. Weid. Soc. 7 (1928) Nr. 7,
S. 13/211]

J. M atte: BauschweiBungen. Vordringen der Schweilung
im Eisenbau. Voraussetzungen fur die SchweiBung: gelbte
SchweiBer. Anwendung bei Bauerweiterungen. Einzelheiten des
SchweiBvorganges. SchweiBungen im Eisenbetonbau. [J. Am.
W eid. Soc. 7 (1928) Nr. 7, S. 37/47.]

Schweien mit atomarem W asserstoff.* Aufbau der
SchweiBeinrichtungen. Spannung. ZweckmaéaRige Stromstarke
fiir verschiedene dicke Platten aus weichem FluBstahl. Wasser-
stolfdruck, Elektrodenverbrauch. Gleichzeitige Zufihrung von
Stickstoff und W asserstoff zur Stabilisierung des Lichtbogens,
Patente. [Metallbérse 18 (1928) Nr. 67, S. 1855/6.]

SchweiBkonstruktionen von Druckbehaltern
Tanks.* [ROhrenindustrie 21 (1928) Nr. 18, S. 352/4.]

G. A. Hughes: PunktschweiBung.* Ausbildung
Elektroden. Vorbereitung der SchweiBsticke. AnpreRdruck.
Elektrische Charakteristik der SchweiBmaschine. [J. Am. Weid.

und

Soc. 7 (1928) Nr. 7, S. 22/9.]
W. Zimm: M etallurgische Vorgédnge wund Geflge-
bildung beim SchmelzschweiBen.* 1l. Chemische Ein-

wirkungen der SchweiBflamme (Azetylen-Sauerstoff-Flamme) auf
das SchweiBgut bei Rechts- und LinksschweiBung. W irkung einer
Lharten® Schweilflamme (groBe Austrittsgeschwindigkeit der
Gase), KorngroBe der Schweifnaht und der EinfluBzone bei ver-
schiedenen Arbeitsbedingungen. Verbesserung schlechter Schwei-
Ben durch sachgem&Be Glihbehandlung. Fehler bei zu kalter und
zu heiBer SchweiBung. Prifung der Eignung von Zusatzdréhten
durch Betrachtung desunteren Endes eines bereits zum SchweiBen
[SchmelzschweiBung 7 (1928) Nr. 8, S. 121/6.]

Sonstiges. Hans A. Horn: Einrichtung

benutzten Stabes.

und Tatigkeit

der Lehr- und Versuchsw erkstéatten fir Schweif-
technik in Berlin.* [Autogene M etallbearbeitung 21 (1928)
Nr. 16, S. 222/6.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. s. wernick:
Elektroplattierung. IVv. M
M etallisierungsverfahren. Ueberblick Gber Ver-
fahren Herstellung M etalliberzigen besonderer
Bericksichtigung der Galvanisierung und des Sehoopschen Me-
tallspritzverfahrens. [Ind. Chemist chem. Manufacturer 4 (1928)
S. 181/4; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 8, S. 809.]

Farbenanstriche. w alter Adrian: W issenschaftliche E nt-
A nstrichtechnik.* Das Arbeitsgebiet des
[Chem. Fabrik 1928, Nr. 32,

durch
anderen

Korrosionsschutz
itt. Vergleich mit
andere
zur

von unter

wicklung in der

S. 4751/6.]
HayRen:

Seew asser.

Rostschutz Eisenkonstruktionen im
Seewasserbestandigkeit bitumenhaltiger Anstriche.

von

Erfahrungen an den Schiebetoren der Schleusen des Kaiser-

W ilhelm -Kanals.
des Ansetzens der ,Seepocken” versucht, bisher kein befriedigen-
der Erfolg. [Korr. Metallsch. 4 (1928) Nr. 8, S. 182.]

A utom atischer Farbenanstriche.*

Vergiftung der Anstriche zwecks Verhinderung

Schnellpriafer fur
Die Probetafelchen werden auf ein Band den verschiedenartigsten

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



27. September 1928.

Einflissen in stetem W echsel ausgesetzt.
Nr. 15, S. 422.]

Emaillieren. W. N. Harrison, C. M. Saeger und A. |
sky: Fortschritte in der Herstellung GuBeisen fur
Emaillierzwecke.* Entwicklung eines Prifverfahrens zur
Feststellung der Neigung zum Abbléttern bei verschiedenen
Giussen. Vermeidung durch Entfernung der diinnen Oberfldachen-
schicht (Oxyde?) durch chemische M ittel oder mechanische Be-
arbeitung. [J. Am. Ceram. Soo. 11 (1928) Nr. 8, S. 595/608.]

[Werksleiter 2 (1928)

. Krynit-
von

Beizen. Heinz Bablik: Zur Prifung von Beizzusatzen.*
Verfahren zur Bestimmung des

angriffs durch verschiedene Beizzuséatze.

Hemmungsgrades des Séaure-
Abhangigkeit der Hem -
EinfluB der Tem -

Beizzeiten ver-

mung von der Konzentration des Beizzusatzes.
peratur auf die W irksamkeit des Beizzusatzes.
schiedener Zusdtze. Erklarung fur die ldangere Beizdauer bei Ver-
wendung von Zuséatzen. Verhinderung des Auftretens von Beiz-
blasen. [Korr. Metallsch. 4 (1928) Nr. 8, S. 179/81.]

Sonstiges. R. E. Gibbs: Abschwéachung der Korrosion
im Eisbehdalter. W ird durch gelegentliche Zusdtze von CO02
das Salzwasser auf einer W asserstoffionen-Konzentration von
pH = 7,5 bis 8,5 gehalten, so ist die Korrosion auBerordentlich

gering. [Power 67 (1928) S. 1020/3; nach Chemical Abstracts 22
(1928) Nr. 16, S. 3005.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Léon Guillet: Trempe, Recuit, Revenu.
Traité théorique et pratiqgue. Paris (92, Rue Bonaparte): Dunod.

8°. — [T.] 2: Pratique. (Avec 8 pl. et 276 fig.) 1928. (VII, 296 p.)

Zeitschriften- und Biicherschau.
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Stahlen fir
Beschreibung einiger sehr einfacher

Ch. Frémont: Abnahmeprifungen von
Konstruktionszwecke.*
und behelfsmaBiger Einrichtungen zur Bestimmung der Sprédig-
keit (Kerbzahigkeit) und der Elastizitatsgrenze an aufBerst kleinen
Proben (3x4 mm Querschnitt bei 16 mm Lénge).
zwischen der durch den statischen Biegeversuch und den Zerreif-
versuch bestimmten [Génie civil 48 (1928)
Nr. 6, S. 133/5.]

R. Guillery: Universalmaschine zur
Héarte, der statischen
festigkeit und
Badndern und Blechen auf
ziehfahigkeit.* Sehr
und W irkungsweise.
S. 483/502.]

Harteprifmaschine.*
nisch arbeitenden Abart der Brinellpresse.
Nr. 7, S. 335/6.]

Ritzhartepriufer.*

Unterschiede
Elastizitatsgrenze.
Prufung der

Scher-
dinnen

Durchbiegung wund der

eine M aschine zur Prifung von
Zugfestigkeit und Tief-
ausfihrliche Beschreibung von Bauart
[Bull. Soc. d’Enc. 127 (1928) Nr. 6,
Kurze Beschreibung einer mecha-

[Instruments 1 (1928)

Beschreibung der Einrichtung von
Staeger, Berlin. [Instruments 1 (1928) Nr. 7, S. 329/30.]

ZerreiRbeanspruchung. Takehide Inokuty: ZerreiBver-
Stahl bei hohen Temperaturen.* Bestimmung
der mechanischen Eigenschaften von Armco-Eisen und Stahl mit
0,1 bis 1,5 % C in geglihtem Zustand zwischen 20 und 1100°.
Beziehungen zwischen mechanischen Eigenschaften und Gefilige.
Vorschlag zweckmaaBiger Schmiedetemperaturen. [Science Rep.
Tohoku Univ. 17 (1928) Nr. 4, S. 791/816.]

W . Kuntze: Der Bruch gekerbter Zugproben. EinfluR
von Kerbform und Kerbtiefe auf den Bruch von ZerreiBproben.

suche an

75 Fr. S B S Begriffsbestimmung der Trennfestigkeit und ihre Ermittlung
Gluhen. H. Euler: Arbeitserleichterung und erhéhte sowie ihre Abhangigkeit vom Recken, Ziehen und Vergiten.
Sauberkeit beim Ein- und Auspacken von G lihtépfen. Beziehungen zu den Kennziffern des Zugversuchs. Erklarung der
[St. u. E. 48 (1928) Nr. 31, S. 1057/8.] ReiBfestigkeit aus der Trennfestigkeit. Ermidung derselben
0. W . Andersen: Besondere Gas6fen zur W drmebeaurch Schubverformung. [Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/2B)
handlung von M angan-StahlguR.* Oefen mit ausfahr- H. 2, S.109/17 (Gr. E: W erkstoffaussch. 129); vgl. St. u. E. 48

barem Herd, neben dem unmittelbar eine W assergrube zum Ab-
schrecken angelegtist, bzw. m itsich drehendem Herd. [Iron Trade

Rev. 83 (1928) Nr. 4, S. 197/9 u. 245; Foundry 56 (1928) Nr. 16,

S. 662/5.]
Edward E. Marbaker: W @armebehandlung von GubB-
eisen.* Zusammenstellung des Schrifttums uUber Glihen von

GuReisen zur Entfernung von Spannungen und zur Erhdhung der

Bearbeitbarkeit. Folgerungen daraus UUber gunstigste Glih-
temperatur und -dauer. [lron Age 122 (1928) Nr. 5, S. 282/5.]
Oberflachenhartung. Sam Tour: Das H arten von Stahl

durch Eigenheiten des Verfahrens
Bewdhrte Arbeitsweise. Rolle des Stickstoffs
beim Héarten mit K4Fe(CN)6, KCN, NaCN.
dampfe beim Hinzutreten von

Zyan. in Zyansalzbadern.
und Kohlenstoffs
O xydation der Zyan-
Sauerstoff im heiBen Zustande.
Zyanamid-Harteverfahren (Shimer). Ein-
Konzentration des Zyanids im Bad. Beob-
Stahlen iber das Auf-
Sprodigkeit in Abhdngigkeit von den
bedingungen. Allgemeine Arbeitsweise beim Zyanhérteverfahren.
[Fuels Furn. 6 (1928) Nr. 7, S. 883/92.]

Genské Takahashi: D as
bei der Zementation

Das Zyan- und das
dringungstiefe.
achtungen des Verfassers an zahlreichen

treten von Behandlungs-

Eindringen des Kohlenstoffs
Stahl.* Auf Grund
ausgedehnter Versuche kommt der Verfasser zu dem Schluf, daR
nicht, wie bisher angenommen, die Aufkohlung durch Diffusion
von CO erfolgt, sondern daB die durch den Zerfall des CO ent-
stehenden Kohlenstoffatome unm ittelbar diffundieren.
Rep. Tohoku Univ. 17 (1928) Nr. 4, S. 761/82.]

Torkel
fahren

von Eisen und

[Science

Berglund: N euzeitliche Einsatzhartever”
in Amerika nebst einigen fur die M aterialwahl
wichtigen G esichtspunkten.* Zementierung mit festen,
flussigen und gasféormigen M itteln; Apparate und Einrichtungen
W irtschaftliche Gesichts-
angewendeten Stahle und

[Blad for Bergshandteringens Véanner

zur Durchfithrung der Zementierung.
punkte. Die fir die Einsatzhéartung
deren W darmebehandlung.
1928, Nr. 1, S. 76/115].

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre
Prifung.
Allgemeines. Cecil H. Desch: Die chemischen Eigen-

schaften der Kristalle.* Zusammenfassender Vortrag. [J.
Inst. Metals 39 (1928) Nr. 1, S. 411/30.]

Prifmaschinen. Thilo: Rohrprifapparat.*
eines Periskop-Apparates der Firma ZeifR-lcon.
(1928) Nr. 16, S. 396/7.]

Beschreibung
[Schiffbau 29

(1928) Nr. 36, S. 1247.]
W . Kuntze und G. Sachs: Zur Kenntnis der Streck-
grenze von Stahl.* Durchmessermessungen bzw. Breiten- und

Dickenmessungen an ZerreiBstaben aus Kohlenstoffstahlen,
St Si, Elektrolyteisen usw. an der Streckgrenze. Fortschreitender,
je nach der Homogenitat gleichmaBiger ,Einbruch® des W erk-
stoffes. EinfluR der Einspannung und der Stabbearbeitung auf
die Lage des Einbruchs und die Ueberhdhung an der Streckgrenze.
EinfluB des Alterns auf einen angereckten Stab. W esen des Zu-
sammenbruchs an der Streckgrenze. Erkldarungsversuche. Die
Hoéhenlage der Streckgrenze und ihre BeeinfluBbarkeit. Streck-
grenze von St Si bei Proben aus verschiedenen Teilen eines Pro-
files. EinfluB von Stabform, Einspannung, Belastungsgeschwin-
digkeit und Lastanzeige. [Z.V.d. l. 72 (1928) Nr. 29, S. 1011/6.]

P. A. Wélikhoff u. N. P. Stchapoff: Versuche tUber pla-
stische Verformung.* Ungeldstheit des Problems der plasti-
schen Verformung. Untersuchung von Proben (50 mm lang) aus
einem W inkeleisen mit0,2 % C, die nach dem Polieren mitPikrin-
saure gedtztund dann auf Zug beanspruchtwurden. Beobachtung
bestimmter Kristalle nach verschiedenen, steigenden Laststufen.
Besondere Probenform. Erérterung der Ergebnisse an Hand von
Gefiigeaufnahmen. Zonenweise Verformung.

Diese waren

Lage der Gleitlinien.
besonders dort zahlreich, wo sich mehrere Ferrit-
komer gleicher Orientierung berihrten. Beeinflussung der Glei-
tung durch die Art der Kornbegrenzung (Perlit), besonders zu

Beginn der Belastung. Die Gleitung geht in groBen Kodrnern
leichter vor sich als in kleinen. Schematische Darstellung der
plastischen Verformung eines einzelnen Kornes. — W eitere Unter-
suchungen werden die Verformung des Perlits betreffen. [Rev.
Met. Mém. 25 (1928) Nr. 6, S. 299/311.]

Harte. H. Pinsl: Zur H arteprifung von GuBeisen,*
Allgemeines tUber die Haéarteprafverfahren. Untersuchungen an

phosphorreichem gewohnlichen Handels- und MaschinenguBB Gber
Poldi- und Sklero-
Verhdltniszahlen fir Umrechnungen.
[GieR.-Zg. 25 (1928) Nr. 14,

die Beziehungen zwischen der
skopharte. Angabe von
Vergleich der Héarte mitdem Gefilige.
S. 417/24.]

Kinnosuké Takahasi: Ueber die Beziehungen
der Belastung Eindruckdurchmesser bei der
Héartepriafung.* Untersuchung verschiedener Stédhle und
M etalle beikleinen Driicken zwischen 5und 100 kg/cm 2zur Prifung
der Giultigkeit der Meyerschen Formel P =
nichtfirden ganzen untersuchten Druckbereich konstant, sondern
nehmen mit dem Druck ab, n nédhert sich dem W ert 2. [Science
Rep. Tohoku Univ. 17 (1928) Nr. 4, S. 843/56.]

Brinell-,

zwischen
und dem

ascU. aundn sind

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe S. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Statistisches.

Uebersicht Gber die in den Steinkohlen- und Braunkohlenbezirken Preuflens

A. Steinkohlenbergbau.

48. Jahrg. Nr. 39.

in den Jahren 1926 und 1927
auf einen Arbeiter und auf eine Schicht erzielte Forderungl).

. Verwertbare Férderung
Zahl der Voll- ,Verfahrene Schichten

arbeiter (einschl. Ue_ber- und auf einen auf eine verfahrene Schicht der

. Nebenschichten)
Janr insgesamt im ganzen Arbeit Arbeit: Arbeiter Arbeiter

rbeiter rbeiter
(ohne Neben- der Arbeiter eziir:lefn Hauer unter Tage insgesamt Hauer unter Tage insgesamt
betrieb i "
etriebe) insgesamt Arbeiter t t t t t t t
1. Oberschlesischer Steinkohlenbergbau.
1926 42 754 13 792 260 323 17 461 659 2389 | 538 408 7,554 1,669 1,266
1927 45 510 14 518 984 319 | 19 377 829 2555 548 | 426 8,149 1,722 1,335
2. Niederschlesischer Steinkohlenbergbau
1926 23 866 7615 141 319 5 587 810 608 313 234 1,957 0,986 0,734
1927 23522 7 458 125 317 5844 278 617 326 248 2,000 1,034 0,784
3. Steinkohlenbergbau im Oberbergamtshezirk Dortmund.
1926 302 611 96 948 399 320 I 107 833 954 758 438 356 2,371 1,371 1,112
1927 321 667 100 609 951 313 | 113 547 015 756 429 353 2,439 1,380 1,129
4. Steinkohlenbergbau am linken Niederrhein.
1926 14 012 4 408 941 315 4 859 100 771 441 347 2,465 1,411 1,102
1927 13 794 4 300 577 312 5008 973 855 462 363 2,763 1,492 1,165
5. Niederrheinisch-westfalischer Steinkohlenbergbau.

1926 314 676 100 626 838 320 | 112 131208 759 438 356 2,378 1,375 1,114
1927 333 300 104 223 255 313 1 117 994 021 761 431 354 2,453 1,386 1,132
3. Steinkohlenbergbau bei Aachen.

1926 17 622 5 659 986 321 4 613 452 565 321 262 1,782 1,010 0.815
1927 18 630 5929 509 318 5022 844 586 330 270 1,857 1,045 0,847

B. Braunkohlenber gbau.
Zahl der Voll- Verfahrene Schichten (einschl. Verwertbare Forderung
i:gb:;laer:}t Ueber- und Nebenschichten) auf einen auf eine verfahrene
(ohneg Neben- . . . Schicht der
betriebe) der Arbeiter insgesamt Jiengreiealrzetr im ganzen _Arbeltert Arbeiter
insgesam ;
auf Werken auf Werken insgesamt
auf Werken auf Werken auf Werken
mitunter mit Tage aus unter- T
o T 9 irdischen aus Tage- I I«
$PS irdischem bau- ) bauen i <H
. . Betrieben f.ai .23 0
Betrieb betrieb 3 BW Bw 3
1 a
1. Oberbergamtsbezirk Halle: a) Oestlich der Elbe.

1926 3538 3567 I 1112 649 2 780 095 ] 314 1 325 || 3178096 | 25157099 | 1096 4002 898 12937 3,451 12,452 2,856 9,049
1927 2914 132 || 928 730 2614 107 j 319 321 2698 266 | 27053 754 | 1119 4611 926 3327 3,521 14,383 2,905 10,349
Oberbergamtsbezirk Halle: b) Westlich der Elbe.

1926 4766 14 883 1521 482 4766 367 319 | 320 || 5622970 30232209 | 1729 3360 1180 2031 5452 10,557 3,696 6,343
1927 3830 14 964 1218 110 4 839 556 318 | 323 || 4995644 35607 112 | 1850 3891 1304 | 2380 5,871 12,125 4,101 7,358
2 Linksrheinischer Braunkohlenbergbau.

1926 é575 — 2404 105 — 317 39 867 069 5885 5263 18,584 16,583
1927 — 505 2 059 691 317 44 141 151 6979 6786 - 22,052 21,431

i) Z. Bergwes. PreuB. 76 (1928) S. St 70/3. — Vgl. St, u. E. 47 (1927) S. 1846.

Die Ruhrkohlenférderung im Monat August.

=
s
éE
E
=
b
o

229 602
220 114
210 234
226 983
233 806
230 484
224 807

Im Monat August 1928 wurden insgesamt in 27 Arbeitstagen Roheisenerzeugung
9817 489 t Kohle geférdert gegen 9 418 920 t in 26 Arbeits- \
tagen im Juli 1928 und 9 926 411 t in 27 Arbeitstagen im Au- 1028 a ® o)
@
gust 1927. A rbeitstaglich betrug die Kohlenférderung im g <@ ?J
= 2
August 1928 363 611 1 gegen 362 266 t im Juli 1928 und 367 645 t = O]
im August 1927. » ] t
Die Kokserzeugung desRuhrgebietes stellte sichim August Januar. . 221997 7560 45
1928 auf 2 493 9311 (taglich 80 4491),im Juli 1928 auf2 485 485t Februar . 214239 5855 20
. X . N P Marz . . 233149 6156 930
taglich 80 177 t), im Awugust 1927 auf 2 320 136 t (taglich h
(tag ) 9 ' (tagli April . . 219652 6284 1047
74 843 t). Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet. Mai . . . 226087 6884 835
Die Brikettherstellung hat im August 1928 insgesamt jﬁlnil. C 23?232 g?gz -
287 989 t betragen (arbeitstaglich 10666 t) gegen 273 318 t August. . 230471 3050

(10 512 t) im Juli 1928 und 290 706 t (10 767 t) im August 1927.
Die Gesamtzahl der beschaftigten A rbeiter stellte
sich Ende August 1928 auf 373 660 gegen 377 260 Ende Juli 1928
und 404 066 Ende Awugust 1927.
Die Zahl der wegen Absatzmangels eingelegten Feier-
schichten betrug im Monat August 1928 — nach vorlaufiger

1. Januar 1928 ...
Berechnung — insgesamt 249 504 (arbeitstaglich 9 241) gegen 1. Fe_bruar »
300 512 (arbeitstdglich 11 904) im Juli 1928. 1 Xla:izl
Die Bestande an Kohlen, Koks und PreBkohle (Koks und 1: M‘;i
PreRkohle in Kohle umgerechnet) stellten sich Ende August 1928 1. Juni
auf rd. 2,72 Millionen t gegen 2,50 M illionen t Ende Juli 1928. L Juli » .-
1. August

In diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagern vorhandenen

F

verhdltnism &Big geringen Bestinde einbegriffen. 1) Berichtigte Zahlen.

233 521

Im
euer

144
144
149
149
150
150
148
148

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im August 1928

Stahlerzeugung

~ I omg

209 516
202 150
217175
201 235
213 456
213 188
205 045
222 155

AuRer
Betrieb

Siemens-
* Martin-

2666
2180
2479

722

642
1482
1951
1722

Frankreichs Hochdfen am 1. August 1928

Im Bau

oder in

Ausbesse
rung

%
9
t

757
723
655
629
658
255

91
305

Zu-
sammen

212 939
205 053
220 309
202 586
214 756
214 925
207 687
224 182

Ins-
gesamt

220
220
220
220
220
219
219
220
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1928.
GicRe- Ver- R B - Sie- Tiegel- Ins-
Puddel- Bessemer- ' °-°  Thornas- schie- tns BSSe  iomas-  mens- egel- o ektro- Davon
rei- denes gesamt rer- Martin-  9uB- gesamt  gianigup
Roheisen )00 t zu 1000 kg Rohstahl 1000 t zu 1000 kg t
Januar 1928 28 131 637 13 809 45 530 209 0,9 8,6 753,0 14
Februar 24 128 615 17 784 45 519 203 18 9,7 738,0 14
M arz.. 22 148 666 21 857 4.8 574 217 1,2 9,0 806,0 15
1. Vierteljahr 1928 . . 74 407 1918 51 2450 13,8 1623 629 3,9 27,3 2297,0 43
27 147 641 19 834 5,0 516 205 1,0 9,0 736,0 14
34 143i) 674 17 868 1) 4,0 554 224 1,2 10,8 794,0 14
29 125 666 23 843 3,8 557 225 1,3 9,9 797,0 14
1 vierteljahr 192811 . 90 415 1981 59 2545 12,8 1627 654 3,5 29,7 2327,0 42
1. Halbjahr 19281). . 164 822 3899 110 4995 26,6 3250 1283 7.4 57,0 4624,0 85
LV R 26 133 659 18 836 4,2 532 209 1,5 103 757,0 14
1) Teilweise berichtigte Zahlen.
Oesterreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19271). 4. Hochofenwerke.
1. Braunkohlenbergbau. EinschlieRlich des unter gewerbebehordlicher Aufsicht
stehenden Hochofenwerkes in Donawitz standen zwei Unter-
Im Jahre 1927 wurden in 47 (1926: 52) Betrieben insgesamt nehmungen in Steiermark und eins in Salzburg im Betriebe.
12024 (14 153) Personen beschéaftigt. Die Jahresforderung an Von den bei diesen Unternehmungen befindlichen 7 Hochofen
verwertbaren Braunkohlen betrug standen 2 kalt, wahrend 5 199 Wochen im Betrieb waren.
in 1926 1927 Zur Roheisenerzeugung wurden 1041 734 t Eisen- und Mangan-
t t erze inlandischer Herkunft, 152821 Schlacken und Sinter, 39 7191
Niederdsterreich 175 415 188 692 Zuschldageund 12 1291 Brucheisen sowie 378 4861 Koksund 51731
Oberdsterreich .. 493 553 537 259 Holzkohlen verbraucht. Die Gesamterzeugung betrug 19 100 t
Steierm ark s 1687 486 1700 201 GieBereiroheisen im W erte von 2 848 677 Schilling und 413 649 t
117 472 119 775 Stahlroheisen im W erte von 45 838 074 Schilling.
Tirol und Vorarlberg .o 26 908 35 550
Burgenland e ————— 456 894 482 591 1926 1927
in ganz Oesterreich 2 957 728 3064 068 .
Zahl der Betriebe 3 3
. . . Beschaftigte Personen 754 952
Die Entwicklung des Braunkohlenbergbaues wéhrend der Léhne und Gehélter... 2 460 966 2979 911
letzten Jahre veranschaulicht folgende Zahlentafel: Hochofen vorhanden 7 7
Hochdfen in Betrieb 4 5
1 % Beschaftigte Léhne Braunkohlenférderung Erzeugung an:
Jahr ) ari GieRereiroheisen 11 603 19 100
® personen  UNd uenaiteri - Menge Wert Wert . Schilling 1709 512 2 848 677
Schilling 1 t Schilling Stahlroheisen t 320 032 413 649
W e Ttniisisccsssnscissieeeee. SChilling 36 982 028 | 45838 074
1924 7 16 692 30 747 666 2 785 816 58 242 076
1925 67 14 9G8 35 747 943 3033378 60 986 467
1926 52 14 153 31 950 860 2 957 728 57 463 688 . i .
1927 47 12 024 32010 436 | 3064068 58 055 206 GroRbritanniens Bergbau im Jahre 1927.

2. Steinkohlenbergbau.

Im Steinkohlenbergbau wurden im Jahre 1927 in 5 (1926: 8)
Betrieben 992 (1169) Personen beschaftigt. Die Forderung an ver-
wertbarer Steinkohle betrug 175 601 (157 308) t und beschrankte

sich ausschlieRlich auf Niederdsterreich. Die Ergebnisse der
letzten Jahre sind aus folgender Zusammenstellung ersichtlich.
© . Léh Steinkohlenférderung
Jahr H Beschaftigte onne
0 Personen und Gehdlter Menge Wert
« Schilling t Schilling
1924 15 1 1838 3874 962 171 959 7 260 959
1925 11 1574 3 250 251 145 200 4997 871
1926 8 1169 2 847 470 157 308 4972 184 2)
1927 5 992 2 604 020 175 601 5 443 406
3. Eisen- und M anganerzbergbau.

Im Jahre 1927 waren im Erzbergbau 4 Betriebe in Tatigkeit
(davon Nieder6sterreich 1, Salzburg 1, Steiermark |, Ké&rnten 1),
in denen 3277 Personen beschaftigtwurden. Die Jahresgewinnung

an Roherz in ganz Oesterreich betrug 1598 570 (1 094 372) t m it

504 064 (351 771) t Eisengehalt und 32 957 (23 286) t Mangan-
gehalt. Geréstet wurden 516 157 (293 457) t Roherz, aus denen
384 013 (219 155) t RoOsterz gewonnen wurden. In den letzten
Jahren entwickelte sich der Eisen- und Manganerzbergbau
wie folgt:
2 Roherzforderun
Jahr 2 Beschaftigte undLg;EZ'Iter ’
5 Personen o Menge Wert
o Schilling t Schilling
1924 7 3397 5129 917 713 805 7 441 196
1925 4 2838 6 032 635 1030 364 7 826 656
1926 3 2980 6 535 278 1094 372 9352 717
1927 4 3277 9220 175 1598 570 12 198075 1

Nach der amtlichen englischen Statistik3) wurden im Jahre
1927, verglichen mit dem Jahre 1925, gewonnen:
1925 1927
t zu 1000
Steinkohlen insgesamt 247 067 051 255 252 053
davon in:
England und Wales 213510 066 220100 796
Schottland . 33556 985 35151257
Eisenerz. 10 305 164 11385 906
Schwefelkie 5373 4 968
M anganerz 842 1533
Bleierz 15 827 20 755
Zinnerz 4097 4390
Zinkerz 1629 2 958
Wolframerz 1 12
Die Zahl der beschéaftigten Personen ist aus nachstehender

Zusam menstellung ersichtlich:

Beschéftigte 1925 1927
im Kohlenbergbau f 1102 442 1023 886
» Eisenerzbergbau.. . 12 819 11 864
,» sonstigen Bergbau . 105 174 102 536
Der Durchschnittspreis fiur die t Kohle (zu 1016 kg) stellte

sich im Berichtsjahre auf 14 sh 7,34 d gegen 16 sh 4,38 d im Jahre
1925.

Montan-Handbuch 1928.
Vgl. St. u. E. 47

Verlag fur
(1927)

1) Oesterreichisches
Fachliteratur, G. m. b. H., Wien I. —

S. 1549.
2) Berichtigte Zahl.

3) Iron Coal Trades Rev. 117 (1928) S. 159/65. — Vergleichs-
zahlen fir das Jahr 1926 siehe St. u. E. 47 (1927) S. 1638.
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Wirtschaftliche Rundschau.

48. Jahrg. Nr. 39.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Reichsbahn erhdht auch

Die Inhaber von Privatgleisanschlissen haben sich bekannt-
lich schon seit vielen Jahren keiner entgegenkommenden Be-
handlung durch die Reichsbahn zu erfreuen gehabt. Die Gesell-

schaft scheint ganz zu tUbersehen, von welcher Uberragenden Be-
deutung die Privatgleisanschlisse als .Verkehrszubringer groBten
AusmaBes fiir den gesamten Eisenbahngiterverkehr sind, in wel-
Um fange die Reichsbahn infolge Be-
kostspielige Bahnanlagen

chem auBergewodhnlichen
stehens AnschluBanlagen
erspartund daB sie im Laufe der Zeit zu ihrer eigenen Entlastung
Abfertigungsarbeiten aufge-

der eigene

den AnschlieBern immer weitere
burdet hat, ohne ein entsprechendes Entgegenkommen zu zeigen.
Gerade im Verhdltnis zu den Privatgleisanschlissen ist die ein-

seitige Vormacht- und Monopolstellung der Gesellschaft bisher

am deutlichsten in die Erscheinung getreten. Dringende und
einheitliche W insche der ganzen deutschen W irtschaft, Vor-
stellungen von Reichs- und Staatsministerien usw. haben die

Reichsbahn nicht zu einem Entgegenkommen bewegen kdénnen.
Diese Verhéltnisse sind im Laufe der Zeit unertraglich geworden.

Zur Zeithaben sich die AnschlieRer der Hoffnung hingegeben,
daR die Reichsbahn im Zusammenhang mit der allgemeinen
Tariferhohung vom 1. Oktober 1928 aus den oben angefihrten
Grinden wenigstens von einer Erhdhung des AnschluBgebihren-
tarifs Abstand die eine weitere fuhlbare Belastung der
AnschlieBer Schon die
hohung der Personen-und Giitertarife hat bekanntlich alles andere
als eine freundliche Einstellung der deutschen Oeffentlichkeit zur
Reichsbahn ausgewirkt. Aufdem Gebieteder Privatgleisanschlisse
héatte die Gesellschaft Gelegenheitgehabt, durch Belassung der bis-
herigen AnschluRfrachten ein durchaus gerechtfertigtesund billiges
Entgegenkom men zu zeigen. Aber auch diese Erwartungen sind

nehme,

zur Folge haben wirde. allgemeine Er-

leider wieder enttduscht worden. Uns scheint, daB die
Politik der Reichsbahn in dieser Hinsicht nicht nur
kleinlich und durchaus verfehlt, sondern dariuber
hinaus fir die Gesellschaft selbst sehr gefahrlich ist.

Das Reichsbahngericht hat durch Urteil festgestellt, daB die
Gesellschaft berechtigt ist, auf dem Wege der Tariferhéhung sich
eine jahrliche Mehreinnahme von 250 Mill. JtJi zu verschaffen.
Nach den friheren Berechnungen und Voranschlagen der Reichs-
bahn wird dieser Betrag schon durch die Umwandlung der Per-

Zahlentafel 1.
(In die Séatze fur ,alle Gbrigen Giuter”

. A.

AnschluBgebihrentarif

ist die 7prozentige

den AnschluBgebihrentarif.

und durch die Erhdéhung der
Ueberzeugung nach war es daher keineswegs nétig
auch noch den AnschluBgebthren-

sonentarife G itertarife erreicht.
Unserer
und unvermeidlich,
tarif zu erhéhen.

W as will es gegeniber diesen ganzen Erwédgungen bedeuten,
daB die Gesellschaft nach § 21 Ziff. 2 der ,Allgemeinen Bedin-
gungen fir Privatgleisanschlisse“ zwar formell berechtigt ist, die
AnschluBfrachten in dem MaBe und zu dem gleichen Zeitpunkt zu
erhohen, wie sich die Séatze der Staffel der allgemeinen
Tarifklasse F (friher E) &ndern. Derreine W ortlaut dieservon der
Reichsbahn festgesetzten Bestimmung sollte fir die Gesellschaft
nur dann entscheidend sein, wenn seine Anwendung im Einzel-
falle auch tatsachlich innerlich gerechtfertigt ist. Das ist unseres
Erachtens aber keineswegs der Fall.

Alle Vorstellungen der wirtschaftlichen Spitzenverbénde, die
auf die Beibehaltung des jetzigen AnschluBgebiuhrentarifs abziel-
ten, sind wiederum ergebnislos verlaufen. Die Hauptverwaltung
hat geantwortet, daB fir die AnschluBgebihrengestaltung unter
allen Umstdnden deroben angezogene §21 Ziff. 2der ,Allgemeinen
Bedingungen® maBgebend sei. Sie habe bei der Giutertarif-
ermdBigung vom 1. August 1927 eine Senkung der AnschluB-
gebihren eintreten lassen und misse infolgedessen bei der jetzigen
G utertariferhéhung auch die AnschluBgebthren dementsprechend
ihre geldliche Lage nicht, die An-

ersten

erhdohen. Ferner gestatte es
einer Erhdhung auszuschlieBen.

Nach unserem Daflirhalten sind die von der Reichsbahn
angefihrten Grinde fir die AnschluBgebihrenerhéhung keines-
wegs stichhaltig. Diese MaRnahme hédtte beim Vorliegen eines
hinreichenden Verstdndnisses fir die Lage und Bedirfnisse der
PrivatgleisanschlieBer unbedingt vermieden werden missen. Es
erscheint dringend zweckmaBig und notwendig, die friher gege-
benen Anregungenl)einerBesserung derRechtslage der AnschlieRer
m it allem Nachdruck weiter zu verfolgen.

In Zahlentafel 1sind die bisherigen und die neuen AnschluBR-
gebihren sowie die verh&ltnismaBigen Erhéhungen dargestellt.
Die unterschiedliche Erhdhung der einzelnen Séatze beruht darauf,
daB die Reichsbahn nicht die bisherigen abgerundeten, sondern
die spitzen Sé&tze um 11 % erhdhtund dann erst die nétigen Ab-

schluBgebihren von

rundungen vorgenommen hat.

vor und ab 1. O ktober 1928.

Beférderungssteuer eingerechnet.)

Bahnhofsanschlisse.

Jahrlicher Wagenverkehr

1 bis 3000 3001 bis 10 000 iber 10 000
Kohle alle ibrigen Giter Kohle | alle ibrigen Giter Kohle alle ibrigen Giter
Entfernung
fur einen beladenen Wagen

vor ab Erh6- vor ab Erhé- vor ab Erhé- vor ab Erhé- vor ab Erhé-  vor ab Erho-
1.10. 28 1.10. 8 hung 110.28 11028 hung 1.10.28 1.10 28 hung 1.10.28 1.10.28 hung 1 10.28 11028 hung 1.10.28 1 10. 28 hung
Rpf. Rpf. m % Rpf. Rpf. in% Rpf. Rpf. in % Rpf. Rpf. in % Rpf. Rpf. in % Rpf. Rpf. in %
bis 1 km einschlieBlich 105 115 9,5 110 125 13,6 85 90 59 90 100 11,1 60 70 16,7 65 70 7,7
tber 1 km bis 2 km einschl. 130 145 11,5 140 155 10,7 105 115 9,5 110 125 13,6 75 85 133 80 90 12,5
. 2, .3 160 175 9,4 170 190 11,8 125 140 12,0 135 145 7.4 95 105 10,5 100 110 10,0
W 3. a4, 185 205 10,8 200 220 100 145 160 10,3 155 170 97 110 120 91 115 130 13,0
. 4, .5 215 235 9,3 230 255 10,9 165 185 12,1 175 195 11,4 125 140 12,0 135 150 11,1
5, ,6m 240 265 10,4 255 285 11,8 190 205 79 200 220 10,0 140 160 143 150 165 10,0
- S 265 295 11,3 285 315 105 210 230 95 220 245 114 155 175 129 165 185 12,1
W T . .8 . 295 325 102 315 350 111 230 255 10,9 245 270 10,2 175 195 114 185 205 10,8
furjeden weiteren km mehr 25 30 20,0 30 35 16,7 20 20 0,0 25 25 0,0 15 15 0,0 20 20 0,0

Entfernung vonTarifstation B. Anschlisse auf freier Strecke.

bis Mitte Uebergabegleis

bis 1 km einschlieRlich 160 175 9,4 170 190 11,8 125 140 12,0 135 150 111 90 100 111 100 110 10,0
tber 1 km bis 2 km einschl. 210 235 119 225 250 111 165 185 12,1 180 195 8,3 125 140 12,0 130 150 15,4
Yy 2. . 3. 280 310 10,7 295 330 11,9 220 240 9,1 235 260 10,6 165 180 9,1 175 195 11,4
. 3, .4 325 365 12,3 345 390 13,0 255 280 9,8 275 300 9.1 190 215 13,2 205 230 12,2
. 4, .5 370 415 12,2 395 445 12,7 295 320 8,5 315 345 9,5 220 245 11,4 235 265 12,8
- 5, .6 420 470 119 445 505 135 330 360 9,1 355 390 9,9 245 280 14,3 265 295 113
. 6, L7 465 520 11,8 495 560 13,1 365 400 9,6 395 430 8,9 275 310 12,7 295 330 11,8
T . .8 . 515 575 11,7 545 615 128 405 440 86 435 475 92 305 340 11,5 325 365 12,3
fir jeden weiteren km mehr 45 55 22,2 50 60 20,0 35 40 143 40 45 12,5 30 30 0,0 30 35 16,7

J)Vgl. W. Ahrens und W. B éttger :

St. u. E. 48 (1928) S. 824/31.

Das Recht der Privatgleisanschlisse;

Ursachen, Mittel und Wege einer Neuordnung.

Siegerléander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. — Der
Siegerlander hat beschlossen, die bisherigen
Verkaufspreise und Bedingungen auch fir das letzte Vierteljahr
1928 unverédndert bestehen zu lassen. Der Absatz hat sich weiter
und die Vorrate auf den Gruben nehmen standig zu.

Eisensteinverein

verringert,

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat den Ver-

kauf fir den Monat O ktober 1928 zu unverdnderten Preisen

aufgenommen; auch die haben keine

Aenderung erfahren.
Erhdhung der Schienenpreise. Das europaische Schienen-
kartell hat die Preise 2/6 sh je t auf £ 6.10.— werhoht.
Behandlung der Ausnahmetarife bei der Tariferhéhung vom
1. Oktober 1928. — Bekanntlich wird am 1. Oktober 1928 auch
endlich der schon seit Jahren in Vorbereitung befindliche Aus -

Zahlungsbedingungen

um



27. September 1928.

fiar die Awusfuhr und Stahl-

iUber die trockene (A. T. 35a) in
Kraft gesetzt. W ie inzwischen bekannt geworden ist, wird dieser
Ausnahmetarif gegeniber den am 1. Oktober 1928 glltigen regel-
rechten Frachtsdtzen der Tarifklassen A bis D eine ErméaBigung
von durchschnittlich 22 % bringen. Fir Guter der Klasse D wird
sich die ErmaRigung auf etwa 25 bis 26 % belaufen, aber aus-
genommen im Verkehr tber die W estgrenze. In diesen Verkehrs-
beziehungen sind mit Riucksicht auf die Bedlrfnisse der deutschen
Einschrankungen vorgesehen. Nach Heraus-
35a wird

Eisen-
Grenze

nahmetarif von

erzeugnissen

Seehafen gewisse
gabe des neuen Ausnahmetarifs

zuriickzukommen sein.

noch néaher auf ihn

Beim Allgemeinen Kohlenausnahmetarif 6 wird die
Tariferhéhung dadurch gemildert, daR der Neu-
berechnung die Sdtze vom 31. Juli 1927 nach Abzug von 2 Rpf.
Abfertigungsgebihr zugrunde gelegt werden. 1In gleicher Weise
ist der Siegerlander Brennstofftarif (A. T. 6 a) behandelt worden,
dessen Frachtsatzzeiger 1und 2 nur um etwa 7 % gegeniiber dem
jetzigen Stande erhéht werden. Der neue Ausnahmetarif 6 fur
Steinkohlen ist im Tarif- und Verkehrs-Anzeiger Nr. 82 vom
14. September 1928 veroffentlichtworden. Ebenso findet sich der
neue Ausnahmetarif 6 a fur Steinkohlen nach dem Sieg-, Lahn-
und Dillgebiet usw. bereits im Tarif-und Verkehrs-Anzeiger Nr. 83
September 1928.

llprozentige

vom 15.
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Beabsichtigter Ausbau der indischen ROhrenerzeugung. —

In Indien werden Stahlrohren, ausgenommen nahtlos gezogene
Siederéhren, durch die Tata lron & Steel Co. in Jamshedpur
erzeugt. Nunmehr beabsichtigt auch die bekannte englische
Réhrenfirma Steward & Lloyds in Bengalen (wahrscheinlich in

Howrah,einem Vorortvon Kalkutta) ein Rdhrenwerk zu errichten.
Die englische Firma betreibt ein Rohrenwerk in Studafrika (New
Castle), eines in Australien und eines in Kanada. W ahrscheinlich
auch in Neuseeland die Rohrenerzeugung aufgenommen
werden. Geplant ist zundchst die Erzeugung von einfach ge-
schweiBten Stahlrohren fir W asserleitungszwecke und dann
besonders von schwarzen und verzinkten Gasrohren, an welchen
Im zweiten Vierteljahr 1928

soll

Indien einen sehr groBen Bedarf hat.
betrug die durchschnittliche monatliche Einfuhr von
allein 2780 t.

Gasrohren

Aktien-Gesellschaft fur Eisenindustrie und Brickenbau (vorm.
Johann Caspar Harkort) in Duisburg. — Auf Vorschlag der Ver-
waltung wurde in der 56. ordentlichen Hauptversammlung vom
17. September 1928 beschlossen, die vorhandene gesetzliche
Ricklage in Hohe von 300 000 JIJI zur teilweisen Abschreibung
des Verlustesl) zu verwenden, so daf ein Verlust von 196 970 JIM
aufneue Rechnung vorgetragen wird.

Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1349,
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Verein deutscher

Eisenhittenleute.

Kurt Sorge f.

Am 9. September 1928 verschied nach
doch unerwartet der Ehrenvorsitzende des Reichsverbandes der
Deutschen Industrie, $r..Qng. (£.t),Dr. rer.pol.h.c.KurtSorge.
Mitihm ist einer unserer bedeutendsten W irtschaftsfihrer dahin-
gegangen. Sein Leben und sein Werk waren der deutschen In-
dustrie, der deutschen W irtschaft und seinem geliebten deutschen
V aterlande gewidmet.

Kurt Sorge wurde als Sohn eines Kgl. Sdchsischen Baurates
am 28. Juli 1855 in Zwickau geboren. Er studierte auf der Kgl.
Bergakademie zu Freiberg i. Sa. Berg- und Hittenfach und verlief
diese Hochschule 1877 mit dem Diplom
Eisenhitteningenieurs. Nach
schiedenen Betriebsstellungen bei der
llseder H utte
Hitte wurde er 1882 Leiter der Bessemerei
dieser verbundenen Ham -
merwerks und Bandagenwalzwerks auf
dem Stahlwerk Osnabrick. 1886 unter-
nahm ereine Studienreise durch die Eisen-
und M etallhitten-Industrie der Vereinig-

langem Leiden und

eines ver-

und der Georgs-Marien-

sowie des m it

ten Staaten, war dann 1887 und 1888 als
technischer Beirat bei der Firma Carl
Spater in Koblenz tatig und Ubernahm
1889 die Leitung der neugegrindeten

Rombacher Hittenwerke. Im Jahre 1893
trat erin die Dienste der Fa. Fried. Krupp

A .-G. in Essen ein, wurde 1899 zum
M itglied des Direktoriums berufen und
in dieser Eigenschaft kurz darauf zum

Vorsitzenden der Direktion der Fa. Fried.
Krupp Grusonwerk in Magdeburg-Buckau
ernannt. 20 Jahre
W erkes

Geschicke
weitem Blick
unermidlicher Tatkrat ebenso groRzigig
wie erfolgreich geleitet und ihm danach als Mitglied des
sichtsrates m it seinem bewahrten Rat und seinen grofBen
fahrungen bis zu seinem Lebensende zur Seite gestanden.
Neben dieser verantwortungsvollen Tatigkeit nahm ihn bald
inzunehmendem MaBe die Oeffentlichkeitin Anspruch. Kurt Sorge
in hervorragender Weise eine Geistesanlage, die Friedrich
weil sie ihre Trager veranlasse, die

hat er die

dieses m it und
Auf-

Er-

besaR
der GroBe ,glicklich”“ nannte,
Pflichten gegen die menschliche Gesellschaft der eigenen Befrie-
digung wegen zu erfiillen. Diese Eigenschaft machte Dr. Sorge
besonders dazu geeignet, der Allgemeinheit zu dienen. Das grofRe
Vertrauen, das erin der ganzen Industrie genoB, zeigte sich darin,
dal man ihm die héchsten Ehrenamter Ubertrug. So war er in
den Jahren 1910 wund 1911 Vorsitzender des Vereins deutscher
Ingenieure. Er konnte wahrend dieser Zeitdie Grundlagen fir den
gewaltigen Aufstieg bereiten, den die genannte Berufsorganisation
in den spéateren Jahren genommen hat; seiner tatkraftigen M it-
anderm die Errichtung des Ingenieurhauses in
1915 wurde er mit dem Vorsitz des Vereins

arbeit ist neben

Berlin zu verdanken.

Deutscher Maschinenbau-Anstalten betraut, dessen Ehrenm itglied
im Jahre 1920 erfolgten Ausscheiden blieb.
Sorge zum Chef des tech-
In dieser einzigartigen

er auch nach seinem

W dhrend des Krieges wurde Dr.

nischen Stabes des Kriegsamtes berufen.

Stellung, die er bis zum Kriegsende bekleidete, hat er ausschlag-

gebend dazu beigetragen, die deutsche Industrie zu ihren fir die

Verteidigung unseres Vaterlandes notwendigen Hoéchstleistungen
zu fahren.

Im Jahre 1917 Gbernahm Dr. Sorge den Vorsitz der Vereini-

gung der Deutschen Arbeitgeberverbdande. Als es zwei Jahre

darauf M it-

wirkung Centralverband

Deutscher Bund

der Industriellen zum Reichsverband der

unter seiner fihrenden

gelang, den

Industrieller und den
Deutschen Industrie zusammenzuschlie -
Ben, wurde mit freudiger Einstimmigkeit-
Dr. Sorge auch zum Vorsitzenden dieses,
die gesamte deutsche Industrie
senden Spitzenverbandes gewadhlt.

Sechs Jahre lang hat Dr. Sorge jene
beiden hdéchsten Ehrenamter, die unsere
Industrie zu vergeben hat, in der Zeit
der groBten wirtschaftlichen Not wund
der schwersten auBeren Bedriickungen
Deutschlands vorbildlicher Hingabe
und nie
gehabt.

um fas-

mit
versagender Spannkraft inne-
W as dies bedeutet, wird einem
klar, wenn man an die schweren Krisen
denkt, denen die deutsche W irtschaft
damals ausgesetzt war, und an die auBer-
Aufgaben, die

ordentlichen gleichzeitig

ihrer Losung durch den Reichsverband
und die deutsche Arbeitgeberschaft
harrten. Bei der Schwierigkeit dieser
Aufgaben'konnte es kein Wunder nehmen, daB die Meinungen,
wie bei der Stellungnahme zum Dawes-Gutachten wund bei
den Erdrterungen Uber das Londoner Abkommen, inner-
halb der Industrie selbst oft hart aufeinanderstieRen. Wenn es

trotzdem gelang, in allen groBen die deutsche W irtschaft be-
treffenden Fragen ein einheitliches Vorgehen der deutschen In-
dustrie herbeizufithren, so ist dies nicht zuletzt Dr. Sorge zu ver-
danken. Gewicht seiner starken und doch so
verbindlichen Persénlichkeit hat er die Vertiefung des
Einheitsgedankens in der deutschen Industrie eingesetzt. Die
Kunst derMenschenbehandlung, die ihm wie so leicht keinem
zweiten eigen war, und seine strenge Sachlichkeithaben ihn immer
wieder auch Gber die groBRten Meinungsverschiedenheiten hinweg
Belangen finden

M it dem ganzen
sieh fur

einen Ausgleich zwischen den widerstreitenden
lassen. Seine Bestrebungen waren stets auf die hohen allgemeinen
vaterlandischen
Auffassungen.

Vorsitzender der beiden Spitzenverbédnde der deutschen

Ziele gerichtet und vollig frei von einseitigen

So ist seine langjahrige aufopfernde Tatigkeit als
Industrie
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Er war in dieser Zeit
Zentralarbeitsge-

zum Segen des ganzen Landes geworden.
auch einer der M itbegrinder der industriellen
meinschaft, die in den Tagen des Um sturzes neue W ege zur Ueber-
windung der sozialen Gegensdtze suchte. Als Dr. Sorge im Frih-
jahr 1925 den Vorsitz in den beiden Spitzenverbanden niederlegte,
wurde er von ihnen zum Ehrenmitgliede ernannt. Das Préasidium
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie lieR ihm noch eine
weitere Ehrung zuteil werden, indem es ihn ,,in dankbarer An-
erkennung der Verdienste, die er sich um das W irtschaftsleben des
Deutschen Reiches, inshesondere um die Férderung der deutschen
Industrie inschwererZeit,erworbenhat“,zu seinem Ehrenvorsitzen-
denerwaéahlte. Dr. Sorge wurde dabeiin einer Weise gefeiert, wie es
vorihm wohlnurselteneinem Industriellen beschieden gewesen war.

Auch die W issenschafthat die Arbeiten Dr. Sorges gew iirdigt.
In Anerkennung seiner hervorragenden praktischen und wissen-
schaftlichen Leistungen auf dem Gebiete des Eisenhittenwesens
und seiner Verdienste um die Entwicklung der deutschen Eisen-
industrie verlieh ihm die Kgl. Technische Hochschule zu Dresden
auf Antrag der Kgl. Bergakademie in Freiberg die W Girde eines
$r.*$ng. S. f). Ferner promovierte die Philosophische Fakultat
der Universitdt Bonn ihn ,als den Fihrer der deutschen GroR-
gewerbe in Kriegs- und Uebergangswirtschaft, den wissenschaft-
lichen M itbegriinder der M assenfertigung® zum Dr.rer. pol. h. c.
VonderpreuBischen Regierung war Dr. Sorge schon im Jahre 1919
zum auBerordentlichen Mitglied der Akademie des Bauwesens
ernannt worden. Er war ferner Mitglied des vorlaufigen Reichs-
wirtschaftsrates und gehdrte seit 1920 als M itglied der Deutschen
Volkspartei auch dem Deutschen Reichstage bis zum Schlisse der
vergangenen Session an. Der Verein deutscher Eisenhittenleute
zahlte ihn seit November 1882 zu seinen M itgliedern und berief
ihn am 5. Dezember 1909 in den Vorstand. Hier hater, zumal in
den friheren Jahren, sich regelmdBig und eifrig an den Verhand-
lungen beteiligt, aber auch bis zuletzt sich nie versagt, wenn es
galt, dem Verein seinen Rat und seine Unterstiitzung in Fragen
zu leihen, fur die er auf Grund seiner reichen Erfahrungen be-
sonders zustandig war.

Im April 1925 schied Dr. Sorge, obwohl er die Belange des
Gesamthauses Krupp in Berlin auch noch weiter wahrnahm, aus
dem Direktorium der Fa. Fried. Krupp A.-G. aus und gehdrte
seitdem ihrem Awufsichtsrate an. Schon einige Jahre vorher
Direktion des
stellvertretender

Krupp-Grusonwerks in dessen

Vorsitzender dhergetreten.

war er aus der
Aufsichtsrat als

Aenderungen in der Mitgliederliste.
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48. Jahrg. Nr. 39.

Selten hat ein Mann bei allen seinen M itarbeitern und Berufs-
kollegen ein solches MaR von Bewunderung, Liebe und Verehrung
erfahren wie Kurt Sorge. Erwarnichtnur ein hervorragender Inge-
nieur und W irtschaftsfuhrer, sondern auch ein wahrhaft guter
Mensch, dessen Herz fiur alles GroRe, Schone und Edle schlug, der
uns begeisterte und fortriB zu seinen hohen, reinen Zielen. Seine
Untergebenen folgten ihm mitunbegrenztem Vertrauen und sahen
in ihm mit Stolz ihren Fihrer. Seihstin den Tagen des Um sturzes
wurde Dr. Sorge trotz seiner hochragenden Stellung nie belastigt.
Denn jeder kannte sein unbestechliches Gerechtigkeitsgefihl,
sein lauteres Bestreben, mit warmem Herzen und klarem Verstand
dem Wohle des Ganzen zu Falscher Ehrgeiz und das
Verlangen nach Awuszeichnungen waren ihm fremd. Nie stellte
er sich selbst in den Vordergrund, die Sache galt ihm alles.

dienen.

Das Wunderbare an Kurt Sorges Personlichkeit war, daB
seine hohen Geistesgaben sich mit seinem Gefihls- und Gemits-
leben in vollkommener Harmonie befanden. Diese edle Reinheit
seines ganzen inneren W esens war das letzte
Erfolges. Dem Zauber der unendlichen Herzensgite, die von ihm
ausstrahlte, konnte sich niemand entziehen. Hier ruhten die
tiefsten Quellen seiner Kraft, die seltene Fahigkeit, den Menschen
zu helfen und sie miteinander zu versdhnen. Das hater in allen
Lebenslagen getan. Awuch als sein Lebensweg ihn immer weiter
nach oben fuhrte, blieb er trotz aller auBeren Ehrungen und Er-
folge innerlich stets der Gleiche, gtitig, einfach und hilfreich, ein
Zeichen wahrer menschlicher GroRe, die immer Mut im Kampf
derW eitmitinnerer Bescheidenheitund Ehrfurchtvorden hoheren
Gber uns waltenden Machten verbindet.

Geheimnis seines

An seiner Gattin und seiner Familie hing er mit rihrender
Liebe. Wer das Glick hatte, im Hause Sorge zu verkehren, wird
die dort verlebten Stunden nie vergessen.

Die Gefuhle aufrichtiger Liebe, Verehrung und nie erléschen-
der Dankbarkeit, die Kurt Sorge durchs Leben begleiteten, werden
ihm, dem Treuesten der Treuen, auch Gber das Grab hinaus be-
wahrt bleiben. Sein Name ist mit der Geschichte der deutschen
W irtschaft untrennbar verbunden. Er wird aber fortleben nicht
nur im Andenken an den groBen W irtschaftsfuhrer in Deutsch-
lands schwerster Zeit, auch als ein hehres Vorbild
edelsten und reinsten Menschentums.

sondern

Mége es unserm Vaterlande nie an solchen M annern fehlen!

Dr. WmHillmann.
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Verein.
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Wiedling, Paul, Oberingenieur, Essen. 7. 9. 1928.

Eisenhitte O esterreich,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Samstag, den 20. Oktober 1928, 18 Uhr, findet in der Monta-
nistischen Hochschule Leoben ein

Vortragsabend
statt, bei dem ®r.~ng. W ilhelm Titze, Donawitz, (ber den
EinfluB der Stahlqualitat auf das Kleben von Fein-
blechen sprechen wird. Im AnschluB an den Vortrag zwang-
loses Beisammensein im GroBgasthof Baumann.



