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m e n n i g e", solche mit Gehalten bis zu 0,01% FerOs als gehenden Qualitiitssteigerung anzureizen, andererseits 
,K r i s t a 11 m e n n i g e" bezeichnete und zwischm die Olashiitten zu veranlassen, sich ernsthaft mit der 
beiden Kategorien eine geringe Preisdifferenz eintreten Frage zu beschaftigen, welcher Maximalgehalt an Eisen 
lief3e. Es ware dies vielleicht der gangbarste Weg, in der Mennige normalerweise fiir das von ihnen er- 
einerseits die Mennigefabriken zu einer mbglichst weit- zeugte Olas zuliissig erscheint. 

Mtrchr. f i r  anger. 
Chemie. 41. J. 10281 - 

[A. 47.1 

I Versammlungsberichte. 1 
6. Jahresversammlung 

der Institution of Chemical Engineers. 
London, 8. und 9. Mars 1928. 

Vorsitzender : Sir Alexander O i b b. 
Sir Alexander G i b b : ,,Die Kraftulirtschaft in der  cke- 

mischen Technik." 
Die stets zunehmende Produktion der elektrometallur- 

gischen und elektrochemischen Industrie ist an die Lieferung 
billiger Kraft gebunden. Wenn auch die Gasindustrie g r o h  
Fortschritte in der Versorgung der Industrien rnit Kraft ge- 
macht hat, so versteht der Vortr. bei seinen AusfUhrungen 
unter billiger Kraft billige Elektrizitlit. In einer Zusammen- 
stellung zeigt der kortr. den Kraftbedarf der verschiedenen 
Industrien, die fiir ihre Verfahren sich der Elektrizitllt be- 
dienen. Vortr. gibt die  Zahlen fUr die Raffination von Eisen, 
fQ die Darstellung von Elektrolytzink, fUr die Stickstoff- 
gewinnung, fUr die Darstellung der verschiedenen Eisenlegie- 
rungen, Phosphate, fUr die Aluminiumverbindungen und die 
Stickstoffderivate an. Die Gesamteneugung an Elektrolyt- 
aluminium betrllgt zur Zeit rund 20000 t im Jahr. Die Kapa- 
zitlit der  Werke betrilgt das lOfache, die hierzu erforderliche 
Elektrizitllt 1,6 Millionen PS. Der Weltbedarf an Aluminium 
ist rund 4--500000 t und diese einzige Industrie allein wUrde 
hierzu 2% Mill. PS. erfordern. 20% der Kosten der Aluminium- 
herstelhmg entfallen auf die Elektrizitlt. Roheisen wird heute 
au! elektriwhem Wege entweder aus Eisenerz oder, wie das 
sogenannte synthetische Eisen, aus Eisenabfllllen hergestellt. 
In  beiden Fallen sind die  Stromkosten im Vergleich zu den 
niedrigen Verkaufspreisen des Roheisens sehr hoch ; bei einem 
Stromaufwand von 2!2 sh. fUr die  Tonne betrligt dies schon Uber 
!K)% des deneitigen Eisenpreises. Die elektrische Herstellung 
von Roheisen aus Eisenerz ist daher auf Schweden, Norwegen 
und ltalien beschrlinkt, wo Eisenenlager und billige Wasser- 
kriifte vorhanden sind und Rrennstoff teuer ist. Bei der 
elektrischen Darstellung von Phosphor aus Calciumphoephat 
macht die  Elektrizitlit etwa 20% der Kosten aus. Die billigste 
Elektrizitllt der Welt wird in einigen aus der -  Vorkriegszeit 
stammenden Wasserkraftanlagen Norwegens erhalten. Gegen- 
Uber der  Vorkriegszeit sind die Kosten tIlr die Errichtung der 
Wasserkraftanlagen bedeutend gestiegen. Immerhin ist unter 
bestimmten Bedingungen und ljrtliehen VerhBltnissen, wie ins- 
besondere in Norwewn und Kanada, die weitere Entwicklung 
der hydroelektrischen Kraftanlauen sehr gut maglich. FUr 
manche Industrien ist auch bei h6heren Kraftkosten sehr wohl 
noch ein wirtschaftliches Arbeiten mljglich. Die Dampfkraft- 
werke kUnnen durch Erhbhung von Druck und Temperatur 
n w h  zu einer Verbesserung kommen. Die LeistungsfIlhigkeit 
der Wasserkraftwerke ist schon fast bis zu ihrer Grenze aus- 
genutzt. so daa eine Steiperung bei den Dampfkraftwerken aus- 
sichtsreicher ist. Bei der Entwicklung der auf billige elektrische 
Kraft sich stUtzenden Industrien haben die billigen Kraftkosten 
nicht flnstig auf die technische Seite eingewirkt; in den 
meisten bedeutenden elektrochemischen Industrien sind die 
Verfahren noch die gleichen wie vor etwa 30 Jahren und be- 
dingen eine unwirtschaftliche Verwendung der ElektrizitBt. - 

Prof. B. W. H o 1 m a n : ,,Ober d ie  Theorie der  maonefischen 
Trennung." 

Fur den Ingenieurchemiker lie@ das Interesee an der  
Theorie der  magnetischen Trennung in der Anwendbarkeit der 
Theorie auf die  Praxis, so bei der  mametischen Trennung von 
Metallen. Vortr. geht auf die verschiedenen Theorien, die zur 
ErklilrnnR der magnetischen Eigenschaften gufgestellt wurden, 
ein und bespricht besondere die Theorie von L a  n g e v i n zur 
Erklllrung dgr Eigenrchaften paramagnetischer Oase auf Qrund 
der Elektronentheorie. Die von L a n g e v i n  Mr 0- auf- 

gestellte Theorie ist von W e i fi auf paramagnetische und ferro- 
magnetische feste Kljrper ausgedehnt worden durch die An- 
nahme eines der Intensitllt der Magnetisierung proportionalell 
Molekularfelds. Aus dieser Annahme kann man die experi- 
mentell gefundene Beobachtung erklllren, dafi ferromagnetische 
Substanzen, wie Eisen, einen Umwandlungspunkt besitzen, ober- 
halb welcher Temperatur sie paramagnetisch statt ferro- 
magnetisch werden. Nach den Theorien des Magnetismus 
k h n e n  viele gewUhnlich als nicht magnetisch angesehene Sub- 
stanzen durch Anwendung starker Felder getrennt werden. Die 
Ergebnisse werden durch die kristalline Struktur und daher 
durch den Grad der  Feinmahlung beeinfluat. FUr sehr feine 
Teilchen mu0 man ein stllrkeres Feld anwenden als fUr ge- 
wbhnliche Korngr6Den. An den Versuchsergebnissen, die bei 
Zinnkonzentraten aus Bolivia bei verschiedenen Korngrljkn 
erhalten wurden. zeigt Vortr., daS, obwohl von Theoretikern die 
Siebunc for die magnetische Scheidung als unnatig erklllrt 
wird, diese nach der Theorie erforderlich ist und mit der Praxis 
Ubereinstimmt. Bei dem Bau der magnetischen Separa- 
toren hat ein Faktor die Konstruktion besondere beeinflufit, dafi 
nilmlich, wo die magnetische Anziehung zur Anwendung ge- 
lanql, bewegliche Teile erforderlich sind, um die magnetischen 
Teilchen aus der Nlhe der Pole zu entfernen, in die sie durch 
Anziehung gelanpt sind. Um dies zu erreichen, Bind die ver- 
Rchiedensten Verfahren erfunden worden, die aber alle eine Er- 
hljhung der Anlagekosten, der Kraft- und Bedienungskosten be- 
dingen. Bei feinen Sanden und Schlllmmen bietet die Behand- 
lung des feuchten Materials noch Schwierigkeiten. Mit Aua- 
nahme des mametischen Wllschers von D a v i s  kann man 
bisher noch nicht wirtschaftlich fein gemahlenes Material im 
feuchten Zustand behandeln. Der einzige gangbare Weg fUr die 
Konstruktion eines derartigen Separators scheint der zu sein, 
an Stelle der Anziehung die  Abstofiung zu verwenden. Der 
neue maqnetische Separator der Mond-Nickel-Gesellschaft 
scheint die Frage der billisen Aufarbeitung von stUckigem 
Material gel6st zu haben. Ein Fortschritt in der Behandlung 
von feinem Material ist auch die Erfindung des Maqnetrostes 
von Dr. Stafford H a  t f i e l d  sowie die Entwicklunp des 
D a v i s schen Separators. Jedenfalls liegt nach Ansicht des 
Vortr. die Zukiinft in der Entwicklung der verbesserten magne- 
tischen Repulsionsseparatoren. Bei der Entwicklung einer all- 
gemeinen Theorie des Magnetismus ging die Tendenz dahin. 
von einer Molekulartheorie zu einer Atomtheorie Uberzueehen : 
dies ist durch die Quantentheorie bedeutend erleirhtert worden. 
wie Dr. S t o n e r dies in seinem neuen Werk iiber Mametis- 
mus und Atomstruktur dargelegt hat. Nur hat e r  den Ferro- 
mametismus im Unterschied zum Paramagnetismus. nia-  und 
Kryptomagnetismus rnit der Kristallstruktur eng verknupft. Zwei 
Hauptschwierigkeiten sind nelbst durch die Anwendune der 
Quantentheorie noch nicht Uberwunden. Das irt erstens die 
Schwieriakeit, viele Erscheinungen, die mit dem Mapnetismus 
verknUpft sind. wie die Anderunaen in Form und Volumen 
der Stoffe bei Maanetisieruna. sowie Anderanaen in der Leit- 
fidhipkeit und spezifischen Wllrme zu erklllren. Die zweite 
Schwierigkeit besteht darin, daR elektrische und mapnetisrhe 
Encheiniinqen sehr eng miteinander verknupft sind. Aber die 
Elektrizitlit verlangt den Durchgang freier Elektronen von 
einem Ort zum anderen in einem Stromkreis. wahrend die 
moderne Mametisierunwtheorie den Mametismus als eine Atom- 
erscheinung deutet. Vortr. verweist auf die Entwicklung der 
Wellenmechanik und die Annahme von freien Elektronen oder 
einer Elektronenatmosphlre fUr die Entwicklung der Theorie 
des Magnetismus. - 

Dr. Burrows M o o r e :  ,,Ober die Yerbrennung aon 
Kohlenetaub. Einflup der  Mahlfeinheit der  Kohleteilchen." 

Die Verbrennung der Kohle tritt in mehreren Phasen auf. 
Man unterscheidet erstens die unsichtbare Verbrennung, zweitens 
die Verbrennung, die vom Auftreten eines Rauchee begleitet 
is4 sonet aber unsiohtbar ist, und drittene die eiohtbam Ver- 
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brennung, die sich durch Gliihen Bukrt .  Die Verbrennung 
ron Staubkohle ist sehr verwickelt, weil sie die Oxydation und 
Zersetzunx der einzelnen Kohlenteilchen und ihrer fliichtigen 
Produkle unifnljl. \vie auch den Einflulj der chemisehen Ande- 
rungen ;iuf tlic Gesaiiiliiiasse der Slaubkohle. Vortr. beschreibt 
tlio Versuclis;inordnutig, in tler tlic Verbrennunp cler einzeliien 
Kohleteilrheii verfolgt wurde. Die Wiirnieerzeugung dureh die 
hei der Verbrcnriung cler Kohlc hervorgcrufenen rlieniisrheii 
1te;iklionen ist abliiingig voii tler Konstilotion der Kohle, tler 
tiohleleilcheii untl der GriiBe der Teilchen. Die Geschwindig- 
keit tles Wiirinevwlustes des Ikriinstoffes hilngt nb voii den 
Temperatururitersc.hiecleii zwischen den aneinandergrenzenden 
Teilrheti tlrr Kolile, den einzcliirii l'cilchen tler Kohle und 
tleni iinigeberideri Gas i i t id  tlcri 'rempernturunterschiedeii 
nvisrhen t l w  0bt.rfliirhe tler ('harge untl detn umqebenden 
(;;isc. sic ist weiter nbhiincig von clcr Oberfliirhe der Kohlc- 
leilrhcii, tlcr Oberflilrhe cler C'hnrcy. tlcr Leitfiihigkeit der 
I~rennslofflcilrhe~i, cler 1,eilfaliigkcit drr Gasschicht, die die 
'reilcheti uiitl die gnnze ('hnrgc unigibt, ferner von der 
Diffusion t l rs  den Brennsloff iiriiqebenden Gases uncl von 
tler Gesrhwindigkeit cler Sailersfoff- otler Luftxufuhr und der 
A rl tler Fnuerstofl- oder 1,rifIziifuhr. Die IJntersrrrhunnen 
sollten narhweisen, wie der  Grad der Feinheit der Kohleteil- 
chen die Verbrennungsgeschwindigkeit und die GlIihtemperatur 
sowie tlie Neigung zur spontanen Entziindung von Staubkollle 
beeinflrillt, uiitl aie der  EinfluR dcr Feinheit und der  fliichtigen 
I!es!andteilc mlteinancler zusaniiiirnhlngen. Die Gliihpunkts- 
teiiiperntur einer Kohle, welehc (lurch ein 230-Maschen-Sieb 
geht. weiclit etw:i loOa von tlerjenigen nb, die durch ein 
10-Mnschen-Sieb geht. Fur die vorliegentlen Vcrsuche w r d e  
Staubkohle von diesem Feinheitsgrad verwendet. Die Ver- 
r;uchsergebnissc zeigteii. d;iO fiir Kohle derselben Art der 
kririscho Fcitihei1sgr;icl iiicht sehr voneinander verschieden ist. 
I)ic zunehniende Reaktionsflliigkeit tler Kohle niit abnehmen- 
tler KorngroDe ist auf eiiie Reihe von Faktoren zuriickzufiihren: 
iluf die RrijDere Oberfliirhe und Porositiit, uuf die verrringertc 
Wiiriiierrzeugung (lurch die geringere Oxydiition und Zersetzung 
tler grol3ereri Teilchen, a i i f  die llnlerschiede in der  chemischen 
Niilur der feineren und groben Teilchen infolge der Ilnter- 
whiede in der  Hiirtc der  Kohlenkonglomernte, die zu einer 
itiigleirhen Verteilung der  Mineralbestandleile fiihrt, sowie auf 
tlio mi t  deli ein7t~lnen Teilchen verbundene Luftmenge. Bei 
viiiigen Kohlenrteii zeiglen die kleinsten Teilchen den groRten 
Aschengehnll. walirend in anderen Kohlesorten die gr631en 
'Teilchen den hochsteti Anteil an Mineralbestandteilen auf- 
wiesen. I ) n s  deutet darauf hin, daS in einigen Kohlen die 
Mineralbestnridteile weniger hart sind als das Kohlekonglomerat, 
tlas iii anderen Fiillen wieder der lcichter zerkleinbnre Re- 
stiindteil ist. Zus;itz gewisser Sake  uiid Oxyde zu Kohle und 
Koks i t i  Gasgeneratoren beeinfluflt (lie Reaktionen zwischen 
gnsfiiriiiigen und festeri Ibennsloffen. Die niit den Brennstoff- 
iitengeii vei.bundeiien Luftniengen nehnien mit tleni Grad der 
Feinheit zu. aber tler Einflull clieser Luftmenge ist sehr gering. 
Dio (;liihpunktr;teinl,ernlur der Stnubkohle wurde erniiitelt 
tlurrh I~robr i rh lun~ der riietlrigsten Pnuerstoffteniperatur, die 
m r  Erzeugriiig des Gliihens ;iusreichte, wenn kleine Mengen 
Kohlenstiiub in eine Verbrennungskntiitiier gebrach! wurden. 
Die Versuehe deuten tlnrauf hin, daO die Gliihpunktstemperatur 
nirht sehr s!;irk voni Feinheitsgrnd oder der Grblje der Ober- 
fIKrhe tlcr 'I'eilchcn nbhangt, utid (Ian die groOeren Teilchen 
i d s  inertes MaleriA wirken. Es wurde dann der EinfluB voii 
Steinstiiub iiuf die Ziindung der  flilchtigen Bestandteile unter- 
c:urht. Bei keiner Pauerstofftemperatur tritt eine Zilndung der 
fliichligeii Ikstandteile ein, wenn Steinstaub der Kohle bei- 
geinischt war. Dies ist roii Interesse mil Riicksicht auf die 
Iiiiufige Verwcndung von Steinstnub als Gegenziindungsmittel 
in Kohlengruben. Die Tatsnrhe, dnll durch 23 Gewichtsprozeni 
Steinstaub die Ziindungsteitiperatur nur uni etwa 40 steigt, 
deutet dnrnrif hin, dnlj die Verwendung von Steinsfnub als 
Zusalz zu Kohlenstaub wirlschaftlirh sein knnn bei Verfahren, 
dio die Verbrennung von Kohleiistaub erfordern und bei denen 
eine gro3ere Aschenmenge ohne Bedeutung ist. Die Ergebnisse 
sind auch interessant hinsichtlich des Einflusses der Mineral- 
bestandteile auf die Verkokung und Verbrenuung fester Brenn- 
sfoffe, und sie zeigen den Einflufl der  anorganischen Bestand- 
teile bei Mischung mit den Kohleteilchen. Die Untersuchungen 

fiihren zu dem SchluB. da8 die  KorngroSe dee Kohlenataubs 
dio Verbrennungsgeechwindigkeit, die ZUndeigenschnften und 
dio WarmPkapazitlt stark beeinfluflt; sie lessen erkennen, daB 
es eino kritische Temperalur und einen krilischen Feinheits- 
grad gibt, bei denen die Verbrennung der  Teilchetl fast pl6tz- 
lirh nuftrilt. Diese Teinperalur steht im Zusamnienhang mil 
tler C;liihpunklstemperntur. Diese Versuche zeigen auch, dali 
obcrhnlb tlieser kritischen Teniperntur keiiie iiierklichen h d e -  
rringen iii  der  Wiirmekapnziliit auftrelen und dall bei der Ver- 
brennuiiy von Staubkohle die Verwendutiq voii Vhnrgen von 
kritisrher Feinheit und LuftiiberschuO bei kritischer Teniperatur 
theoretisch dic wirksamste Verbrennung gcwiihrleislen. Die 
Anclerungen in den Ziindungs- und Verbreniiungseigensrhiifteii 
hiinpen nicht ausschlielilich von der Oberfliiche der Teilchen 
nb. sondern von ihrer Zusaiiiniensetzung, die sirh wahrentl des 
Mnhlprozesses andern knnn. Die Verbrentiurigsuesrh\vindiqkeil 
nimnit mil zunehmender Teilchenqrofle nb. Der Einflulj der 
gr6ljeren Teilchen nuf die Verringerunz cler Verbrennutigs- 
geachwintligkeit von Kohlenstnub scheini niit der relntiv ge- 
ringeren Oxydations- untl ZersetzungPgesch\rindigkeil zusamnieii- 
xuhangen. - 

Dr. 0. S p e n g l  e r ,  Direktor tles Instiluts fiir Zucker- 
industrie, Berlin: ,,Die Hehnndlung der .4birasser arls Ztfcker- 
Inbriken." 

In weniger dicht bevolkerten Landern, z. H. i n  tien 
Vereitiigten Slanten von Amerika. gibt es eigenllich kein A t -  
aasaerproblem, weil man die Abwiisser ungereinigt in die 
PIuDlaufe ablallt. Anders liegen die Verhtiltnisse in Gegendeii 
mit dichter nevolkerung, wie in England, Deutsrhland, Frank- 
reich und der Tsrhechoslowakei, wo die Zuckerfabriken ineisl 
nahc aneinander liegen und die Frnge der richtigen Abwiisser- 
behandlung sehr wichtig ist. Am schiidlichsten sind die Ab- 
wiisser mit betrilchtlichem Gehillt an geloslen organischen Pub- 
stanzeti, d. h. im Fall der Abwlsser aus Zuckerfabriken, die 
Diffusions- und Pillpeabwllsser, die etwa 0,15 bis 03% Zurker 
und etwa die gleiche Menqe organischer Stickstoffverbintlunaeii 
enthalten. Vortr. gibf eine Ubersicht iiber die in Deutwhlnntl 
angewnndten Verfahren zur Behandlung der unangenehtiislril 
Abwasser aus Zuckerfabriken, der Diffiisions- und PreOwHsser. 
Er erwiihnt das Verfahren von P r o s k o w e t z , das H ei n o 1 t l -  
verlahren, die Verfahren von D i b i n , dann das vielleicht 
illtesto Verfahren zur Reinigung der Zuckerabwasser. das 
E 1 s ii s s o r verfnhren, weiter das Verfahren voii M 6 1 1 e r - 
F 6 1 s c h e. Er schildert sodann den plegenwiirtigen Stand der 
A.bwiIsserbehandlung in Deutschland untl besrhreibt dnp 
H 1 r s c h f e 1 d e r verfahren und das Doppelglrverfahfetl, uni 
dnnn niiher auf clas aus dem Doppelgarverfahren entwickelte 
fiarfaulverfnhren des Magdeburger FluOwasser-Untersuchungs- 
nnites . einzugehen, das durch eine Zusamriienarbeit m i l  
Dr. S c h u d t , deni Leiter tler Zuckerfabrik Salzwedel. en!- 
staiiden ist. Im nllgemeinen sind die filr dieses Verfahren 
erlorderlichen Teichanlapen dieselben, die beim Doppeigiirver- 
fahren benutzt wertlen. Das Verfahren beruht darauf, dalj zu- 
nilchst Zucker vollkomnien zerstbrt werden muB und darauf 
daa Wasser durch vollstlndices Ausfaulen weitgehend gereinigl 
wird. Bei der Garung zerflillt der Zucker je  nach der  Tenipe- 
rntur in Milchsaure, Rultersiiure, Propionsaure und andere Ver- 
bindunqen. 111 dieseni Stadium kbnnen die FIulniskeime nirlil 
einwirken. Die Ausfiihrung des Verfahrens zerflllt in f i h f  
Phasen. In der ersten Phase tritt die schon lsnge bekanntc 
Garung ein, die immer zweckmtiflig in einem schmalen, tiefen 
Teich bei 35-4W nusgefiihrt wird. Nnch einern Aufenthnlt 
von 2-1. Stunden ist das Wasser stark sauer geworden untl der 
Teich mit einer vorziiglichen Gardecke bedeckt, wodurch die 
Wiirmeverluste auf ein Minimum herabgedriickt werden. I11 
tler zweiten Phase wird dieses so vergorene Wasser neutrnli- 
siert. Durchschnitllich enthiilt 1 Liter des vergorenen Wassers 
2 g Milchsilure, die durch Kalk neutralisiert werden. Hierbei 
findet eine weitere Eiweiflausscheidung statt. Da die Gefahr 
besteht, daB der  Kalk nicht restlos ausgenutzt wird, weil er 
von den verschiedenen EiweiOkGrpern zum Teil umhiillt wird. 
hat man in Salzwedel Vorrichtungen geschaffen, die eine mog- 
lichst weitgehende Ausnutzung des Kalkes verburgen. Dns 
sauro Abwasser und die Kalkmilch treten in ein zylindrisches 
GefiiD am Boden ein und werden durch das in halber H8he 
befindliche Riihrwerk gut miteinander verrilhrt. Die feine 



EiweiDhaut, die die Kalkstiickchen unihiillt, wird zeretort, 
grobero Kalketiickchen sinken immer wieder zu Boden und 
werden von neueni aufgeriihrt, bis sie restlos ausgenutzt sind. 
Das ausflieDende gekalkte Wasser samt deni feinen Schlamm wird 
dem Absitzteich zugefiihrt. Die Kalkmenge inuB so beniesgen 
werden, daD ani Auslauf des Absitzteiches ein pii-Wert von iiber 
7, am besten von etwa 7,5, herrscht. In der dritten Phase erleidet 
dieses neutralisierte Wasser eine spontane Methangarung und 
geht in Faulnis iiber. Die FBulnis hervorrufenden Bakterien 
firiden in den organischen Kalksalzen uiid den EiweiOkorpern 
Lhrc Aufbaunahrung. Die Aufenthaltszeit der Wasser in dem 
Absitzbecken und deni eigentlichen Faulteich betragt rund 
1 %-2 Tage. Ein Schwefelwasserstoffgeruch kann iiicht be- 
nierkt werden, da  infolge des relativ hohen Kalkzusatzes gas 
Wasser alkalisch bleibt. Das aus diesen Teicheii austretende 
Wasser hat nur eine geringe Abkiihlung erfnhren, die sich auf 
etwa 50 beliiuft, da auch hier eine starke Schauiiiclecke den 
Warnleverlust hindert. Das ausgefaulte Wasser, welches durrli 
Schwebestoffo und Schwefeleisen getriibt ist, gelangt dnnn il l  
einen langen flnchen Teich, wo es unter gleichzeitiger Sedimeii- 
tation abkiihlt. Dieses inechnnisch gekliirte Wasser bednrf noch 
einer weiteren Filtration, die durch ein Erdfilter vollzogen wird. 
Dieses Erdfilter, ini iiuDeren Ansehen eineiii Rieselfeld iihnlich, 
nimmt das mechanisch gekliirte Wasser auf. Man staut das 
Abwasser zweckniaBig auf etwa 50 cni Hiihe. Durch die Eiri- 
wirkung des Sauerstoffs der Luft werden die vorhandenen 
Schaefelverbindungen oxydiert, wobei eine leichte Ausscheidung 
von Schwefel vor sich geht. Die  Abliiufe von dem Erdfilter 
sind vollig klar und selbst fiir kleinere Vorfluter ungefahrllch. 
Das Endprodukt hat einen Permnnganatverbrauch von 40 1118, 
wlhrend das einlaufende PreO- und Diffusionswasser einen 
solchen von etwa 20000 mg aufwies. 

Betriebstechnische Tagung der Arbeitsgemein- 
schaft deutscher Betriebsingenieure und des 

Ausschusses fllr wirrschafrliche Pertigung. 
Leiprig, 13. bis 14. Miiri 1928. 
R e i  h e : H Ilr t e t e c  h n i k. 

Dr.-lng. A. H o t m a n n , Berlin: ,,Werkslofl- und Htirle- 
iragen i m  Werkzeugbau." 

Man unterscheidet grundsatzlich zwei Gruppen von Werk- 
zeugstiihlen: die Kohlenstoff- und niedrig legierten Stahle und 
dio Schnellstiihle. Die Gliederung der Werkzeugstahle erfolgt 
nach dem HiittenprozeD, aus dem sie hervorgegangen sind, und 
dem hauptsachlichsten Verwendungszweck. Es gibt Wasser- 
harter, Olharter und Luftharter, deren Zusammensetzung, 
physikalische und sonstige Eigenschaften, wie ihr Verhalten 
beim Hiirten fiir ihre Eignung zu bestimmten Werkzeugen ma& 
gebend sind. Die Hartung der reinen Kohlenstoffwerkzeug- 
stahle und der niedrig legierten beruht auf der Urnwandlung 
ihrer Gefiigebestandteile. Das Abschrecken kann in verschie- 
tlenen Kiihlfltissigkeiten erfolgen. Von Bedeutung sind der 
Querschnitt und die Hlirtetemperatur bei der Hlirtung - auf 
Fehler in der Werkstatt und ihre  Vermeidung wird hin- 
gewiesen. - Auch Anlaseen und kiinstliches Altern ist Ge- 
fiigeumwandlung. In  diesem Zusammenhang wird auf daR 
Verhalten der reinen Kohlenstoffstahle, der legierten Wasser-, 
61- und Lufthilrter bei der Hartung und ihre zweckmllige 
Verwendung eingegangen. Lichtbilder zeigen Beispiele fur die 
Volumenanderurig beim Hiirten und deren Auswirkung an den 
verschiedenen geforniten Werkzeugen. Schnellstlhle vertragen 
infolge ihrer hohen Legierungszusatze an Wolfram, Chroni, 
Vaiindium, Molybdlln und Kobalt hohe AnlaDtemperaturen und 
Arbeitsbeanspruchungen. Die eigentlichen Hiirtebildner sind 
die Wolframdoppelcarbide. Fur die Leistungsfahigkeit ist die 
Warmverarbeitung der Schnellstllhle im Stahlwerk bereits von 
Isedeutung. Die einzelnen Legierungselemente der Schnell- 
stahle iiben je nach der Menge ihres Vorhandenseins auf die 
Schneidhaltigkeit des Stahles EinfluO aus. Grundsatzlich ist 
die Hartung der Schnellstahle eine andere als die von reinen 
und niedrig legierten Kohlenstoffwerkzeugstlhlen. Das Kiihlen 
der Schnellstahle erfolgt durch Luft, auch PreDluft, n6tigen- 
falls in Talg, 61 oder Petroleum. Harten aus der Holzkohlen- 
l6scho ist nirht zu empfehlen. Beim Harten aus dem elek- 
trischen Salzbadofen (Chlorbarium) wird die entkohlte weiche 
Schicht durch Zusatz zum Chlorbarium oder durch Eintauchen 

in ein fliissiges Cyaiibad vergiitet. Wahrend dan Anlassen der 
Schnellstiihlo beim Arbeiten in der Werkstatt auf natiirlichem 
Wego eintritt, wird dieses kiinstlich zur Erzielung htiherer 
Schneidleistungen herbeigefiihrt. MaBgebend sind Anlal3- 
temperatur und -dauer je nach der Stiirke des Querschnitts. 

Betr.-Dir. D o 1 t , Friedrichshafen: , , /his  Harleproblem im 
Kralljahrzeug-G'elriebebau." 

Die Zahnrader der Getriebe werden ineist aus Einsatz- 
Chromnickelstahl hergestellt ; bei Personenwagen beginnt man 
zu Vergiitungsstahlen uberzugehen, jedoch iiur, Henn die 
Wagen einen stnrken, sehr elastischen Motor habeti, so daB nur 
selten geschaltet zu werden braucht. FIir Chroninickelstahl- 
Zahnrlider miissen gut durchgeschmiedete PreUstiicke - am 
besten direkt vom Hiittenwerk - Verweridung finden. Stiicke 
tiber 80 kg nrinellharte weise man wegen der schweren Be- 
arbeitbarkeit zuriick. Nach Vordrehen uiid Glulien zur Be- 
seitigung innerer Spannungen erfolgt das Raunien, das Ver- 
zahnen und Fertigdrehen oder Schleifen. GroDere Stirn- und 
l'ellerrader aerden  vorgedreht, vorverzahnt, gegliiht, fertig- 
gedreht und fertigvenahnt. Die aus NichroniguU bestehenden 
Einsatzkisten sollen 40 bis 50 mm groOer als die einzusetzen- 
deli Riider sein; die Rider selbst sind iriit einer 40 nini starken 
Hiirtepulverschicht zu unigeben. Durch Lichtbild-Kurveii 
werden die Eigenschaften verschiedener Hiirtepulver und die 
Anforderungen an diese veranschaulicht. Nach beendetem Ein- 
setzen liiBt man die Riider langsani erkalten (Priifung der 
Einsatzprobeslucke auf Einsatztiefe), nimmt eine Zwischen- 
gliihung bei 6500 vor, laDt wiederum erkalten, wiirmt nochmals 
langsam auf 6500 vor, urn danach moglichst schnell auf die 
Hartetemperatur von etwa 8000 zu gehen und sofort in 01 ab- 
zuschrecken. Die Priifung der Oberflachenhiirte erfolgt durch 
den R o c k w e 11  hhrtepriifer init Dianiantspitze. Als grUOte 
Gefahr beini Einsetzen und Hiirten ist das Verziehen der Riider 
zu betrachten. Schon iiii Konstruktionsbiiro (gleichmaBige 
Materialverteilung, keine scliroffen Ubergiinge) und in der 
Vorbereitung des Werkstiickes niuO durch iluDerste Sorgfalt 
hieraut Riicksicht genomnien werden. Zur Veriiieidung des 
Verziehens kann niit groDem Vorteil die G 1 e n  s o n - Harte- 
presse verwendet werden. Im Ciegensatz zu der umstand- 
lichen Einsatzhiirtung ist die Wiirmebehandlung der Var- 
gutungsstahle in jedem brauchbaren Harteofeii moglich. Nach 
Erreichung der Hartetemperatur a i r d  sofort abgesrhreckt und 
- meist ini Olbad - angelassen. Eine aesentliche Hilfe bietet 
hier das elektrische Haltepunkt-Harteverfahren, dessen An- 
wendung durch hierfiir in Betracht koniniende Hiirteofen- 
konstruktionen und elektrische AnlaBofen fur die Massen- 
fertigung ernioglicht wird. Wenn es aber unserer Stahlindustrie 
gelingen wiirde, einen Vergiitungsstahl zu schaffeii, d e r  den] 
besten Chromnickelstahl ebenbtirtig ist, dann wiirde sie dem 
Kraftfahrzeugbau unschiitzbare Dienste leisten. 

R e i h e  : H o l z  b e a  r b e i t  u n g. 
Dr.-Ing. B e c k , Miinchen: ,,Aufgnben des Holzbenrbeilungr- 

mnschinen baus." 
Holzindustrie ist nach den Begriffen der Metallindustrie 

in ausgedehnteni MaBe Handwerk, geniessen an der Zahl der 
Beschaftigten und an der GroBe des festgelegten Kapitals. 
DaB die Holzindustrie weit niehr Forderungen an den Techniker 
zu stellen hat als umgekehrt, geht aus der Forderung hervor, 
den1 Holzhandwerk Maschinen zu liefern, die zu seinen Absatz- 
moglichkeiten und dninit zu seiner Knpitalkraft iiri richtigen 
Verhiiltnis stehen. Das Holzhandwerk wird nienials durch 
GroDindustrien aufgesogen aerden, wie auch gegenwartig die 
Zahl der Kleinbetriebe ini Zunehmen begriffen ist. Uni SO 
dringender wird die Liieung der hier gestellten Konstruktions- 
aufgabe, die heute ganz regellos in Angriff genomnien ist, 
indeni einerseits Universalniasrhinen, Miniaturmaschinen oder 
riickgebildete Normalniaschiiien, auf der anderen Seite motori- 
sierte Werkzeuge angeboten werden. In jeder dieser Kon- 
struktionen steckt ein Kern der LSsung, doch die Maschinen 
des Handwerkes harren im groBen und ganzen noch ihres. 
Kons!rukteurs. Es sol1 nicht verkannt werden, dat3 die Ver- 
besserungen der herkoninilichen Gebrauchsmaschinen fiir g roB 
industrielle Zwecke ganz bedeutende sind. In  erster Linie 
zwingt die aul3erordentlich schlagfertige Umstellung der An- 
triebe auf unmittelbar treibende Einbaumotore zu Anerkennung 




