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Schmelzverfahren.

Eine technisch-wissenschaftliche Studie von Hittendirektor 0. Thallner

I ch schicke voraus, daR es sich in den folgen-
s den Ausfuhrungen nicht um ein abschlielRen-
des Urteil handeln kann, weil ja die elektrischen
Schmelzverfahren erst beginnen, praktisch wirt-
schaftliche Bedeutung zu erlangen. Dieser Be-
ginn ist aber so geartet, daR sich daraus sehr
wohl auf die Bichtung schlieBen laRt, in wel-
cher voraussichtlich die elektrischen Schmelz-
verfahren nutzbringend zur Geltung gelangen
werden. Uin diese Richtung charakterisieren zu
konnen, sind einige, wenngleich bekannte Tat-
sachen als Ausgangspunkt zu nehmen.

Die Zwecke, welche wir in allen unseren
Hittenprozessen verfolgen, lassen sich in ihren
&ulersten Grenzen dahin kennzeichnen, daR man
einerseits in ihnen ein technisch verwertbares
Produkt auf dem kiirzesten Wege bei mdglichst
geringsten Fabrikationskosten, anderseits aber
ebensolche Erzeugnisse in ihrer hdchsten Qualitéat,
ohne Ansehung der Fabrikationskosten herzu-
stellen sucht. In den Zwischengliedern ist immer
das MaR der Qualitatsforderung von modifizieren-
dem Einflisse auf Selbstkosten und Preis, aber
anderseits die Absatzfahigkeit des qualitativ
hochwertigeren Erzeugnisses bei gleichen Preisen
immer auch eine erheblich gréfere. Aus dieser
Ursache haben unsere Gewinnungsverfahren fir
Stahl und Eisen selbst dann nicht der Ent-
wicklung nach der qualitativen Richtung hin
ent.raten kénnen, wenn sie auch nur das Massen-
fabrikat, die Erzeugung der gewdhnlichen Han-
delsware, zum Zwecke hatten. Die Fortschritte,
welche hierin gezeitigt wurden, erwiesen sich
als so erhebliche, daR man ernstlich und mit
Erfolg daran gehen konnte, die qualitativ gut,
aber betriebswirtschaftlich schlecht arbeitenden
Hlttenprozesse ganz oder zum Teil zu ver-
dréngen. So sehen wir Renn- und Herdfrisch-
prozesse im vermeintlichen vollen Aussterben,
den Puddelproze nahe diesem, die Holzkohlen-
hochdfen im Verschwinden und den Tiegelprozell
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arg bedrdngt, In allen diesen Fallen finden
wir sie Ortlich dorthin zuriickgezogen, wo die
Herstellungsbedingungen fiir sie noch glinstige
sind, und wo sie in der Erzeugung hdchst-
wertiger Spezialsorten, welche qualitativ gleich-
wertig in den anderen Prozessen nicht gewonnen
werden konnen, ihr Dasein fristen. Anderseits
finden wir aber, dal manche Verfahren entstehen
und verschwinden, welche der qualitativen Ver-
besserung dienen sollten, bei welchen aber der
qualitative Gewinn nicht im richtigen Verhélt-
nisse zu den hoheren Selbstkosten stand. Hier-
her gehdren im allgemeinen die Kombinations-
verfahren. Diese hatten natirlich auch ihren
Entwicklungsgang, und man darf bei ihrer Be-
urteilung nicht die zeitliche Stellung Ubersehen,
welche ihnen gegenlber der Entwicklung jener
Verfahren, aus welchen sie hervorgegangen waren,
zukam. Sie verschwanden nicht immer, weil sie
zu ihrer Zeit keine Berechtigung hatten, sondern
weil diese ihnen die Vervollkommnung der Ver-
fahren im einzelnen ,mit der Zeit* benahm.
Nur dort, wo ortliche und besondere Verhéltnisse
ihnen glnstig waren, konnten sie sich erhalten.
Huttentechnisch ist die Kombination Birne—
Martinofen auch heute noch gerechtfertigt, wenn
es sich darum handelt, etwaige qualitative
Maéngel, welche unter gewissen Verhdltnissen den
Erzeugnissen aus der Birne anbaften, zu ent-
fernen; ebenso gerechtfertigt ist die Kombination
Martinofen—Tiegelofen, aber kaum zurechtfertigen
die Kombination: basischer und saurer Martin-
ofen, weil deren zu demselben Preis erzielbaren
Erzeugnisse im einzelnen heute qualitativ kaum
erhebliche Unterschiede besitzen. Im (brigen
handelt es sich in allen Kombinationsverfaliren
nur um ein einfaches Rechenexempel, um die
Frage, ob die einzelnen Kombinationsmittel flr
sich in ihrer besten qualitativen und wirtschaft-
lichen Ausnutzung nicht gewinnbringender sind,
als in ihrer Kombination. Zwei kombinierte
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Martin6fen werden niemals die Hélfte der Pro-
duktion beider fir sich arbeitenden Oefen her-
steilen, in keinem Falle aber etwas anderes als
ein Martinmaterial erzeugen. Diese Verhéltnisse
&ndern sich aber, wenn nicht der qualitative
Gew'inn aus der Kombination iu Betracht kommt,
sondern die Verwertungsmdglichkeiten besonderer
Einsdtze und der nur in der Kombination erziel-
bare quantitative Gewinn. Dann ist die Kom-
bination lediglich ein Mittel zur Arbeitsteilung,
und sie hat volle hittentechnische Berechtigung.

Die qualitative Verbesserung der Produkte
aller Eisenerzeugungsverfahren kann zwei ver-
schiedene Grundlagen haben, und zwar einer-
seits aus der Verwendung chemisch reiner Ein-
satz-(Grund-)Materialien hervorgehen, anderseits
aus der Verbesserung des Arbeitsverfahrens in
dem betreffenden Prozesse selbst zur Erzielung
besserer chemischer Reinheit und physikalischer
Beschaffenheit. Nach beiden Richtungen sind
Grenzen vorhanden, welche zurzeit wohl feste
Lage erlangt haben werden. So erzeugt heute
Schweden noch einen Bessemerstahl hervorragen-
der Qualitdt selbst in die hdchsten Héarten hinein
in  Kombination mit dem Holzkohlenhochofen.
Hier findet sich tatsédchlich alles zusammen: die
denkbar besten Grundstoffe und die in jahre-
langer Arbeit zu grofer Vollkommenheit ge-
langte Beherrschung des Prozesses zur Erzielung
des Qualitatsfabrikates. Dabei ist die Wirt-
schaftlichkeit des Verfahrens in Schweden noch
immer so grof, daB die Uebertragung desselben
nach Deutschland auf Grundlage der Einfuhr des
schwedischen Roheisens nicht die geringste Aus-
sicht auf Erfolg haben wirde.

Anders liegen die Verhdltnisse fir den Mar-
tinofen. Hier lohnt die Verwendung schwe-
discher Roheisensorten gréfter chemischer Rein-
heit, und die in Deutschland daraus gewonnenen
Erzeugnisse sind den schwedischen vdéllig eben-
birtig geworden bei im allgemeinen gleichen
Preisen. Nun muB bedacht werden, daB wir
zwei Arten der Stahlerzeugung im Martinofen
besitzen, und zwar die eine Art in der soge-
nannten direkten Arbeit, indem vom Roheisen
zu jenem Kohlenstoffgehalt herabgearbeitet wird,
welcher gefordert ist, und die indirekte Arbeit,
indem der Einsatz so weich wie mdglich her-
untergearbeitet und der geforderte Kohlenstoff-
gehalt durch Rickkohlung herbeigefuhrt wird.

Die direkte Arbeit erfordert natlrlich die
Verwendung eines chemisch sehr reinen Einsatzes,
wenn das Endprodukt auch chemisch rein sein
soll. Hierbei ist das Einschmelzen eines Einsatzes
vom geforderten Kohlenstoffgehalte etwa wie im
Tiegel so gut wie unmdglich. Denn einmal
werden mit dem Einsatz erhebliche Mengen an
Oxyden eingebracht, zum é&ndern fihrt die Er-
warmungsperiode bis zum Schmelzpunkte unter
der Einwirkung durchstreichender Luft bezw.
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Feuergase eine kraftige Oxydation herbei, und
zum dritten bleibt diese frischende Wirkung des
Ofens ununterbrochen in Geltung, selbst dann,
wenn eine schiutzende Schlackendecke vorhanden
ist. Im letzteren Falle wirkt die Schlacke selbst
frischend, da die in derselben enthaltenen erheb-
lichen Mengen an Eisenoxydul oxydieren und
dieses Oxyduloxyd Sauerstoff an das Eisen des
Bades abzugeben vermag. Es findet daher eine
um so stdrkere Entkohlung statt, je mangan-
&rmer der Einsatz ist (eine Vorbedingung der
direkten Arbeit), und diese erscheint oft so un-
aufhaltsam, daB in dem Augenblicke, in welchem
der Stahl vergieRbar wird, auch der groéRte
Teil des Kohlenstoffgehaltes verschwunden sein
kann, wodurch dann die Ruckkohlung nétig
ward. Um aber riickzukohlen, ist der chemisch
reine, kohlenstoffarme Einsatz nicht erforderlich
und wirtschaftlich deshalb zu verwerfen, weil
er zumeist sehr viel teurer ist als das chemisch
reine Roheisen, und dieselbe chemische Reinheit
aus einem billigeren Einsatz geringerer Reinheit
im Martinofen unbedingt erzielbar ist, wenn
Uberfrischt werden kann.

Die Verwendung chemisch reiner Roheisen
fur die direkte Arbeit hat nun zwei Vorbe-
dingungen und zwar jene, zu entkohlen und
gleichzeitig ein gares Produkt zu erzielen. Be-
kanntlich erfolgt die Entkohlung unter der
Schlackendeeko sehr langsam, weil diese die
frischende Wirkung der Luft vermindert, auch
wird naturgemdl der Eisengehalt der Schlacke
mit fortschreitendem Prozefl wachsen und damit
der Abbrand groBer werden. Daher ist es fir
einen genlgend raschen Chargengang ndtig, mit
geringsten Schlackenmengen zu arbeiten, um
stets einen groRen Teil der Oberfliche des Me-
tallbades der oxydierenden "Wirkung der durch-
stromenden Luft darzubieten. Diese Absicht
wird sehr erleichtert durch die Verwendung
mangan- und siliziumarmer Roheisensorten. Das
letztere deshalb, weil bei Gegenwart von Si-
lizium die vorhandene geringe Schlackenmenge
dunnflissig wird, das Bad bedeckt und ihr Phos-
phorgehalt mit Sicherheit reduziert wird.

Nun ist bei gewdhnlicher Ofenzustellung das
Mauerwerk der Kopfe und des Gewdlbes saures
Material, das den Angriffen der Ofengase und
damit dem Abschmelzen direkt ausgesetzt ist.
Es findet sich also tatsachlich neben den Schlacken-
resten der vorhergegangenen Charge auch bei
chemisch reinstem Einsdtze um so mehr Ursache
zur Schlackenbildung, als ja die Einwirkung des
auBerordentlich sauren Abschmelzproduktes mit
dem basischen Herde selbst hinzukommt. Zwi-
schen dem Kohlenstoff des Bades und dem Eisen-
oxyduloxyd der Schlacke findet also nahe der
Oberfldche Kohlenoxydbildung statt. Das Kohlen-
oxyd entweicht durch die dinnflussige Schlacken-
decke verhdltnism&Rig sehr leicht, aber bei zu-
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nehmender Basizitdt sehr schwer, so dal es dann
in der Schlacke Gasblasen hervorruft, sie um so
filziger und zum Blahen geneigt macht, je weniger
dunnflissig sie ist. Hier spielt ihre Basizitdt
und Temperatur eine groRBe Rolle. Naturlich
verzdgert ein solcher Schlackenfilz den Chargen-
gang und, was wichtiger, er hé&lt die Wérme
vom Metallbade ab, so daR niedere Vergiel3-
temperaturen sich ergeben. Diesen Einwir-
kungen kann nicht anders begegnet werden,
als durch die basische Zustellung des ganzen
Ofens, wie sie ja oft versucht wurde. Nun ist
liler wieder bekannt, daB der Magnesitziegel
ungemein empfindlich fir Temperaturschwankungen
ist; er zerspringt so rasch und vollstdndig, dal
Képfe und Gewdlbe bald einstiirzen. Es bedarf
in diesem Falle also eines basischen Ziegels
hdchster Qualitdt, und dieser fand sich im grie-
chischen Magnesitsteine, dem sogenannten weiRen
Magnesitziegel. Damit war natirlich viel, aber
nicht alles gewonnen. Denn je weniger Schlacke
auf dem Metallbade vorhanden ist, um so mehr wird
dasselbe zur Aufnahme des Schwefels der Feuer-
gase befdhigt. Es galt also, von einer reduzieren-
den Flamme ganz abzusehen, und sie so oxydierend
und im Interesse einer weitestgehenden Ueber-
hitzung auch so hei wie mdglich zu halten.
Da nun das Metallbad um so weniger Schwefel
aufnehmen kann, je weniger in den Verbrennungs-
gasen vorhanden ist, so wandte man Koksgene-
ratoren an und diente dabei dem Zwecke nach
beiden Richtungen. Das Koks-(Wasser-)Gas er-
gibt nun tatséchlich eine schwefelarme, kohlen-
saurereiche Flamme, neben welcher freier Sauer-
stoff vorhanden sein kann, und von einer solchen
Temperatur, dafl ihr nur der Magnesitziegel auf
die Dauer widerstehen kann, das Dinasmauer-
werk unter ihrer Einwirkung aber einfach ab-
schmilzt. Hierdurch sind die Bedingungen voll-
stdndig gegeben, Roheisen verhdltnismé&Rig rascli
herabzufrischen und die Geschwindigkeit des
Frischens selbst durch die Ofenfiihrung so zu
regeln, daB es nicht zu rasch erfolgt, gleich-
zeitig aber ein an Phosphor und Schwefel aufler-
ordentlich reines Produkt zu erzeugen. Natir-
lich gibt man auch hier Zuschldge hdchster
Basizitat: schwefelfreien Kalk oder Strontianit,*
mit dem bekannten Zwecke, aber vornehmlich
im Hinblick auf den Schwefelgehalt und als An-
gliederungspunkte fir die aus dem Bade aus-
scheidenden Oxyde. Die Frage, wie hier die
Kohlenstoffverbrennung stattfindet bezw. wie der
Vorgang hierbei zu erkldren ist, muR offen
bleiben. Wohl wird eine starke Oxydation des
Eisens eintreten und diese vielleicht eine inter-
molekulare Verbrennung des Kohlenstoffgehaltes
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Eisenoxyd bezw. Oxyduloxyd entstehen und eine
stetige Anreicherung des Bades mit Eisenoxydul
die Folge sein. Anderseits aber scheint die Kon-
taktverbrennung bei der Entkohlung die wesent-
liche Rolle zu spielen, also derselbe Vorgang
wie beim Tempern. Die Entkohlungsvorgénge
bei direkter Verbrennung des Kohlenstoffes sind
oberflachliche und infolge der durch die spezi-
fischen Gewichtsdifferenzen herbeigefiihrten Zir-
kulation auch ununterbrochen; es wandert ge-
wissermalien der Kohlenstoff nach der Oberflache,
also nicht wie im Temperprozesse der Sauerstoff
nach der Tiefe. Dieser letztere Vorgang er-
scheint deshalb der wahrscheinlichere, weil im
ersten Falle, also bei der intermolekularen Ver-
brennung, sich mit der Zeit ungeheure Mengen
von Oxydul im Metall vorfinden, dieses also vor
erfolgter Desoxydation durch Mangan und Si-
lizium unbedingt rotbriichig und nicht schmiedbar
sein muRte. Die Tatsachen der Praxis wider-
sprechen dem aber vollstandig. Denn die Schopf-
proben vergieBen sich in jedem Stadium des
Prozesses sehr gut, ja man findet sehr oft, daR
diese selbst bei einem mittleren Kohlenstoffgehalte
von 3°/o schon gute Schmiedbarkeit besitzen und
sie bis etwa 0,3°/0 auch behalten. Erst hier pflegt
vor dem Manganzuschlag Rotbruch einzutreten
sowie das Treiben in der Probekokille. Das
letztere setzt bei um so hoéherem Kohlenstoft-
gehalte ein, je kalter die Charge ist.

Es wird aus der vorstehenden, mit Absicht
ausfiihrlicher gehaltenen Beschreibung klar wer-
den, dal die qualitative Richtung im Martin-
prozeB ohne grofRe Opfer bis in ihre letzten'
Konsequenzen nicht verfolgt werden kann, der
Betrieb wird so teuer, daB die Wirtschaftlichkeit
des Verfahrens in Frage gestellt sein wiirde, wenn
die Qualitat des erzielten Fabrikates die grof3en
Selbstkosten nicht gerechtfertigt erscheinen lieRen.

Dies ist indessen der Fall, da es bei Ver-
wendung chemisch reinster Roheisensorten, andere
kénnen fir die direkte Arbeit und das Qualitéats-
produkt ohnehin nicht in Betracht kommen,
gelingt, ein Produkt gleich groBer chemischer
Reinheit zu erzeugen. Es ist praktisch méglich,
konstant, also unter Ausschluf aller Zuféllig-
keiten, mit unter 0,015 °0o Phosphor und 0,01 5 °/o
Schwefel zu arbeiten.

Die Frage nach der Gesamtzusammensetzung
der erzeugten Qualit&t kann nur im ginstigsten
Sinne beantwortet werden, wenn den SchluR-
operationen im Gieflen usw. die gehdrige Sorg-
falt zugewendet wird. Das Fabrikat wird dem
Tiegelstahl auf diesem Wege ungemein dhnlich,
aber doch mit einem Unterschiede: die Charge
muB abgestochen werden, wenn sie fertiggemacht

bewirken, dann aber wird eben oberflachlich ist und die richtige Héarte hat. Anderes ist
undenkbar und es bleibt hier das Abstehen, das
* Die eisenfreie Schlacke ist nétig zur Enfuhige Ausgaren unter LuftabschluB, wie es

schweflung.

im Tiegel madglich ist, voéllig ausgeschlossen.
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Die Bedeutung, welche diesem Abstehen zukommt,
wird spdter berihrt werden; sie ist Uberaus grof3.

Die Ruckkohlarbeit im Martinofen bietet an
sich die Mdglichkeit, das Eisen zu reinigen,
aber diese Reinigung erfordert die mdglichst
weitgehende Entkohlung, und wird auch durch
hdufiges Schlackenziehen in erster Beziehung
der Phosphorgehalt stark herabgesetzt, so wird
dagegen ein hoher Gehalt an Oxyden eingetauscht.
Es gelingt sicher nicht leicht, den sich stets
erneuernden Schwefelgehalt unter 0,03 °/o herab-
zusetzen, meist wird er, je nach dem ver-
wendeten Einsatzmaterial, zwischen 0,03 und
0,07 do betragen. Ist die Charge gut ausgear-
beitet, so findet die Ruckkohlung, nachher die
Desoxydation zumeist mit Ferromangan, Ferro-
silizium, Spiegeleisen usw. statt und es héangt
dann die chemische Reinheit des Endproduktes
von jener des verwendeten Rickkohleisens ab.
Auch hier mufl die Charge abgestochen werden,
sobald sie fertig ist, uuter AusschluB des Ab-
stehens bezw. Nachgarens bei Luftabschluf3.*
Hochwertige Werkzeugstahlqualitdten erzeugt
man in diesem Verfahren nicht, sehr selten Stahl
mit Uber 0,8 °/o Kohlenstoff und meist mit mehr
als 0,(50% (bis 2,0%) Mangangehalt.

Der Gedanke, im Martinofen chemisch zu
reinigen und dieses chemisch reine Produkt als
Einsatz fur den Tiegel zu benutzen, wurde bald
praktisch ausgefuhrt, und zwar in den ver-
schiedensten Ausflihrungsformen, von welchen
die Rohstahlerzeugung durch Darbysieren und
folgendes Granulieren wohl die interessanteste war.
Fast gleichzeitig wurde der Gedanke ausgefihrt,
das chemisch gereinigte, flissige Martinmetall
in den Tiegel zu gieBen, nachdem es vorher
gekohlt war, und hierin nachzuschmelzen, oder
es gleichzeitig im Tiegel zu kohlen. Dieses bildete
einen weiteren wichtigen Schritt in der Raffination
ihrer urspringlichen Beschaffenheit nach zim
Tiegelprodukt nicht geeigneten Rohmaterialien.

Hierdurch ergibt sich folgendes schematische
Bild fur die qualitative Richtung in den ver-
schiedenen Arbeitsverfahren:

A. Grundgedanko:
reinster Erze zu einem chemisch reinsten und
qualitativ besten Roheisen, welches den Ausgang
fir die Erzielung eines qualitativ hdchstwertigen
Endproduktes zu bilden vermag. Die Verarbei-
tung hierzu findet statt:

a) indirekt durch die Erzeugung eines Zwischen-
produktes, des Rohstahles, in den ver-
schiedenen Herdfrischprozessen, oder eines
Schweilleisens, welches durch Zementation
zu Rohstahl umgewandelt wurde, und durch
Umschmelzen dieser Produkte im Tiegel;

b) direkt im Martinofen oder der Birne.
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B. Grundgedanke: Raffination ihrer chemi-
schen Zusammensetzung nach qualitativ ungeeig-
neter Materialien zu qualitativ hochst erzielbaren
Werten. Die Verarbeitung hierzu findet immer
indirekt statt, und zwar:

a) zum Zwischenprodukt im Puddelofen fir
die Verwendung im Tiegel oder Martinofen;

b) zum Zwischenprodukt in der Thomasbirne
zur Weiterverarbeitung im Martinofen und
eventuell von hier in dem Tiegel.

C. Grundgedanke: Raffination der Abfall-
produkte der Eisenfabrikation bezw. aus der
Eisenverarbeitung im allgemeinen, also Schrott
und Alteisen kurzweg zu einem hochwertigen
Endprodukt.

Besitzen die unter A und B bezeichneten
Grundgedanken vom hittentechnischen Stand-
punkt aus durchaus feste Grundlagen in all den
metallurgischen Prozessen, welche sie sich in
der positiv qualitativen Richtung nutzbar machen,
so hat anderseits der Grundgedanke C manchen
Erfindergeist angeregt, ihn ausfihrbar zu ge-
stalten. Der Erfolg blieb aber aus, trotzdem
die torichtsten Ideen ihre Forderer fanden, welche
willig Millionen opferten, denn es fand sich kein
metallurgischer Prozell als Grundlage fur die
Erzielung eines gleichmé&Rigen, qualitativ wer-
tigen Produktes.

Wendet man sich nun der Wirtschaftlich-
keit der Raffinationsverfahren im allgemeinen
zu, so fuhlt mau sich unmittelbar vor die Frage
gestellt, warum denn die offenbar unwirtschaft-
lichsten und teuer produzierenden Verfahren der
Gruppe A nicht schon lange von jenen der
Gruppe B hinweggefegt sind? Es ist gar kein
Grund zu finden, warum die Verbraucher ein
Erzeugnis, welches qualitativ einem andern gleich-
wertig ist, jahrzehntelang doppelt so teuer be-
zahlen sollten, und so kurzsichtig sind, dies auch
in der Folge tun zu wollen! Hierauf vermag
man nur eine einzige Antwort zu finden, die
sagt: daB die qualitative Gleichwertigkeit tat-
sachlich nicht vorhanden ist und der Qualitats-
unterschied durch den Preisunterschied nicht auf-
Es entstehen hieraus zwei
Fragen, und zwar erstens: inwieweit kommen
die Beziehungen zwischen chemischer Zusammen-
setzung und Qualitdt zur Geltung, und zweitens:
in welchen Beziehungen stehen W irtschaftlich-
keit des Betriebes und qualitative Arbeit? Die
erste Frage ist, mit so groBen Schritten sich
unsere wissenschaftliche Erkenntnis im Laufe
des letzten Jahrzehntes auch erweitert hat, doch
nur mit groRter Vorsicht zu beantworten. Sehen
wir in das Analysenbuch irgend eines Stahl-
werksbetriebes, so finden wir Phosphor durch-
gehends und stets, Schwefel und Kupfer minder
h&ufig, recht selten Arsen unter chemische Kon-

* Es findet sich bei harteren Sorten selten gutérolle genommen, als die vornehmsten unter den.

Gefiigebesehaffcnheit.

Uebeltdtern an den von uns erzeugten Quali-
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taten. So ist es auch natiirlich, denn den Phos-
phorgehalt ,meistern* wir innerhalb der ge-
forderten Grenzen véllig, den Schwefelgehalt
zum Teil, den Kupfer- und Arsengehalt gar
nicht. Sind letztere fir die betreffende Qualitat
praktisch belanglos, so interessieren sie uns nur
in den Mengen, in welchen sie positiv schadlich
werden, und dies besagt uns der in der Weiter-
bearbeitung zutage tretende Materialfehler oder
Mangel. Ist ein Gehalt daran Uberhaupt schéd-
lich, so mufR unbedingt die chemische Kontrolle
am Einsatzmaterial vorgenommen werden, sie
bleibt dann fur das Fertigprodukt von sekun-
dérer Bedeutung. Beziglich des Kupfer- und
Arsengehaltes haben wissenschaftliche Unter-
suchungen erwiesen, dafl ihr EinfluB erst bei
gleichzeitiger Gegenwart des Schwefels von
erheblich schadlichem Einfliisse wird, sonst aber
zumindest Kupfer, selbst bei hohen Gehalten,
praktisch belanglos ist. Soll in chemisch qualita-
tiver Richtung gearbeitet werden, so tritt daher
die Notwendigkeit ein, den Schwefelgehalt neben
jenem au Phosphor vorerst zu entfernen, und
zwar so ausreichend als mdglich, denn wir be-
sitzen leider kein Mittel, in einfachen chemischen
Methoden nachzuweisen, ob und in welcher Form
Schwefel etwa in Lésung oder in chemischer
Verbindung als Schwefeleisen, Schwefelkupfer,
Schwefelarsen anwesend ist, und die einfache
chemische Bestimmung 4Rt uns im Stich (ber
die Art der Einlagerung und Bedeutung des
Schwefels und seiner Verbindungen fiir die physi-
kalischen Eigenschaften; dies &ndert sich aber
mit dem Augenblicke, in welchem der Schwefel-
gehalt praktisch als nur in Spuren vorhanden
anzusehen ist.

Geht man einen Schritt weiter, so stofft man
auf andere und ungemein einschneidende Un-
mdoglichkeiten, die Ergebnisse der chemischen
Untersuchung ohne weiteres auf die chemische
Kontrolle eines regelméRig und in regelméRiger
Folge gewissermalRen unaufhaltsam erzeugten
Qualitatsfabrikates auszudehnen. Im ganz be-
sonderen verweise ich hier auf jene Bestand-
teile, welche mit Sicherheit chemisch Uberhaupt
nicht nachweisbar sind, oder welche so lang-
wierige Untersuchungsmethoden erfordern, daR
sie in der Praxis als Kontroll- und dadurch als
qualitativer Bewertungs-Faktor gar nicht in
Betracht kommen kdnnen. Als wichtigster dieser
Bestandteile ist sicher Sauerstoff anzusprechen,
wenn man die ungeheure Rolle in Betracht zieht,
welche derselbe bei allen metallurgischen Pro-
zessen spielt. Ohne den Sauerstoff wadren sie
ja fast unmdglich. Aber gerade aus dieser Ur-
sache erscheint es nétig, seinen Einflu, oder
zumindest ein allgemeines Bild Uber seine physi-
kalischen Einwirkungen kennen zu lernen. Leider
versagt hier die Chemie, ohne daB ihr hieraus
ein Vorwurf zu machen ware. Die Formen, unter
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welchen Sauerstoff zur Wirkung gelangen kénnte,
sind so mannigfache, daR sie sich der Erkenntnis
in vollem Umfange verschlieft. Man darf nur
darauf verwaisen, dalR die Oxydationsstufen des
Kohlenstoffs, Eisens, Mangans, Siliziums, Phos-
phors, Kupfers usw. doch vielgestaltige und die
Ldslichkeitsverhdltnisse hierflr in den in Betracht
kommenden Temperaturstufen zum grofRen Teil
unbekannt sind. Hierzu gesellt sich die Un-
maoglichkeit des in einfachen kurzen Verfahren
zu fihrenden Nachweises, woher der etwa be-
stimmte Sauerstoffgehalt stammt, aus welcher
chemischen Verbindung von Eisen, ob aus Ldsun-
gen, Emulsionen oder Schlackenresten, aus Gas-
einschlissen oder Oxyden. Man kann dann natir-
lich auch nicht wissen, welches MaR an Schédlich-
keit durch seine Gegenwart herbeigefiihrt wurde.
Hier muR man indessen in Betracht ziehen,
da praktisch nur die l6sliche Sauerstoffver-
bindung schédlich sein kann, die unlésliche wird
ja theoretisch immer als Schlacke ausgeschieden
werden, wenn Zeit hierzu vorhanden ist und
ihre Entstehung nicht in Temperaturintervalle
fallt, welche die Vereinigung zu Schlackenballen
mit genugender Auftriebskraft unméglich macht,
so daR sie als Emulsion im Zustande einer un-
gemein feinen, selbst mikroskopisch nur schwer
nachweisbaren Verteilung vorhanden bleibt.
Aus diesen vielen Vorbehalten ist wohl er-
sichtlich, dal vom Standpunkte des praktischen
Hittenmannes aus auch der emulgierten Schlacke
ein positiv schédlicher EinfluR zugeschrieben
werden mufl, daB daher alle Mittel, sie zu ent-
fernen, angewendet werden missen, wenn quali-
tativ gearbeitet werden soll. Die l6slichen
Oxyde kennen wir nicht ann&hernd, auch hier
wieder mit Riucksicht auf ihre Ldslichkeitsver-
hdltnisse in den in Betracht kommenden hohen
Temperaturen und in ihrem praktischen Einflufl
auf die physikalischen Eigenschaften. Dem-
gegenuber gibt die praktische Beobachtung
manchen nitzlichen Anhalt fir die Beurteilung
ihres Einflusses. Es findet sich hier, daB in
allen Oxydationsprozessen, in welchen Eisen bei
hohen Temperaturen durch andere Beimengungen
gegen die Oxydation nicht kréftig geschuitzt ist,
auch die Loslichkeit der Eisenoxyde ungeinein
gesteigert erscheint. Im Bessemer- und Thomas-
prozel wie im Martinprozel3 findet sich dieselbe
Tatsache: hei bester chemischer Allgemeinkon-
stitution als springender Punkt fir die UnZu-
verldssigkeit in die streng gepriiften qualitativen
Eigenschaften der verschiedene Gehalt an ge-
lésten Oxyden. Anders liegen die Dinge bei
niederen Temperaturen. Bei allen Herdfrisch-
prozessen steht fest, dal Eisen darin zweifellos
in grofen Mengen oxydiert wird, daB diese
Oxyde aber bei den in Betracht kommenden
niederen Temperaturen nicht ldsbar sind. Sie
bilden ja trotzdem keine Annehmlichkeit, da sie
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in der anderen Form, als Schlacke, eine un-
willkommene Beimengung bilden; aber sie sind
in dieser Form mit Rucksicht darauf, dal man
siezumTeil inderWeiterverarbeitungmechanisch,
im Tiegelprozel ganz entfernen kann, weniger
schadlich, als in Ldsung. Es ist bei diesen
Ueberlegungen der Vermutung kein breiter Raum
gegeben, etwa dieselben Verhdltnisse sind ja
tatsédchlich fir Phosphor vorhanden. In den
niederen Temperaturen des Frischfeuerprozesses
wird Phosphor oxydiert und geht mit Mangan
in die Schlacke; die Erhéhung der Temperatur
im Prozesse, etwa durch Erwdrmung des Windes,
reduziert ihn wieder.

Dal in allen Oxydations-Oefen oder-Apparaten
in den in Betracht kommenden hohen Tem-
peraturen reichlich Eisenoxyde geldst werden,
ist gewill Tatsache, das lassen uns ja die auf-
zuwendenden Mengen von Desoxydationsmitteln
erkennen und das Manko daran, welches sich
in der Analyse findet, besonders dann, wenn es
maoglich ist, die Desoxydation zu einer mdglichst
vollstdndigen zu gestalten und ihr Produkt, die
emulgierte Schlacke, véllig zu entfernen. Das
Desoxydationsprodukt mufl emulgiert sein, weil
es ja aus einem intermolekularen Vorgang her-
vorging. Deutlich wird dies im Versuche wahr-
nehmbar, in der Pfanne und nur mit Kohlen-
stoff zu desoxydieren, wenn gleichzeitig nur ge-
ringe Mengen von Mangan und Silizium vor-
handen sind. Der Stahl wird in der Pfanne
wohl ruhig, aber er steigt mit positiver Sicher-
heit in der Kokille, und zwar zu einem Zeit-
punkte, wo man ihn bereits erstarrt wéhnte.

Die Ursache hierfir ist klar, das Reduktions-
produkt ist Kohlenoxydgas; solange es unter
der Einwirkung der in der betreffenden Tem-
peratur vorhandenen eigenen Gasspannung gegen-
Uber dem wachsenden Schwindungsdruck der er-
starrenden Masse entweichen kann, so lange ge-
schieht das. Das Gas bildet sich seine Wege
in der Richtung des geringsten Druckes nach
der Blockmitte zu und zeichnet sie hier in
wurmférmigen Hohlungen einerseits, wie die
Nadeln des Tannenbaums zum Aestchen, orientiert
zu den gréBten Abmessungen des Blockes, den
Diagonalen, anderseits normal zur Oberflache,
im Kern normal zur Blockachse. Wenn diese
Kandle durch die Erstarrung im teigigen Zu-
stande verschlossen werden, treibt der Block.
Dieses Treiben des Blockes findet indessen nicht
allein statt wegen der Entwicklung von Kohlen-
oxydgas, sondern auch wegen der Anwesenheit
im schmelzfliissigen Zustande aufgenommener
Gase. Diese Gase finden sich nicht nur als
EinschluB in Blasen, sondern auch als Einlagerung
zwischen den Molekilen.* Die Untersuchung hat

* Vergl. Jiptner:
sowie 'Wedding: ,Eisenhittenkunde®, 1. Aufl., S. 474
und Ledebur: ,Eisenhittenkunde®, 4. Aufl.,, S. 314.
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ergeben, daf in Eisen recht erhebliche Mengen
C02, CO, H2, N2, 02 vorhanden sein konnen,
bezw. daR sie nach Dr. F. C. G. Millers umfang-
reichen Untersuchungen dem erstarrenden Blocke
in groBen Mengen entstromen. W ir haben hier
also schédliche Bestandteile in Menge, welche
wir in der regelméfigen chemischen Kontroll-
analyse nicht zu beachten pflegen. Es wird
eben angenommen, und dies ist ja praktisch
richtig, daBR ihr sch&dlicher EinfluR in der Blasen-
bildung gelegen, im blasenfreien Block aber
nachweisbar nicht vorhanden ist. Betrachtet
man nun die Verhaltnisse, unter welchen die
Blasenbildung stattfindet, so ergibt sich in allen
Prozessen, dall ihr jedes Fabrikat unterworfen
ist, wenn nicht in geniigend hoher Temperatur
und nicht lange genug ausgeschmolzen wurde,
kurz, wenn der Stahl nicht gar ist. Dann
nutzen nur Desoxydationsmittel in sehr grofen
Mengen, wenn auch selten vollstdndig.

Man kann einem zu knapp geschmolzenen
Stahl nicht den Vorwurf machen, daR die auf-
genommene Gasmenge so groR sei, weil die Auf-

nahmeféahigkeit hierfir mit der Temperatur
wachst, sondern man mull wohl in Betracht
ziehen, daR der Stahl dann vor allem Eisen-

oxydul in groBen Mengen enthdlt und durch dieses
der Antrieb fir die Blasenbildung gegeben ist.

Die Frage, ob oxydfreier Stahl keine Blasen-
bildung zeige, muB mit ,nein“ beantwortet
werden, denn vdéllig oxydfreier Stahl findet sich
nicht, und wirde er sich finden, so miifte nach
den herrschenden Theorien, besonders in bezug
auf Wasserstoffgas, dennoch die plotzliche Gas-
entwicklung und damit die Blasenbildung ein-
setzen. Aus dieser Ursache mufl bei Wahr-
nehmung der qualitativen Richtung der Arbeit
vor allem dem Wasserstoffgehalt unsere Auf-
merksamkeit zugewendet werden.

Nun lehrt die Praxis des Tiegelschmelzens,
daB ein gares blasenfreies Produkt um so schwerer
erzielbar ist, je weniger Kohlenstoff der Tiegel
enthélt und je weniger davon im Einsétze vor-
handen ist. Es ist, soll das Tiegelfabrikat* sehr
kohlenstoffarm sein, auch bei hdchst erzielbarer
Schmelztemperatur und Anwendung lang aus-
gedehnter Schmelzdauer kaum madglich, dichte,
blasenfreie Blocke zu erzielen. Mdoglich ist es
aber, sobald Mangan und Silizium in gréReren
Mengen vorhanden sind, aber es erfolgt auch,
wenn hochprozentiges Ferrotitan, Ferrotantal,
Ferrovanadium oder Ferroaluminium zugesetzt
wurde, wenngleich in etwas verschiedenem
MaRe. Alles aber sind ,Desoxydationsmittel*,
ihre Wirkung kommt hierin in erster Be-
ziehung zur Geltung und man darf dies nicht

* Auf diesen Umstand mdchte ich besonders
da ja im Tiegel nur geringste
Mengen an Gas aufgenommen werden konnen und
der Desoxydation giinstigste Bedingungen gegeben sind.

auf-
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auBer acht lassen, in Beurteilung der Anschauung,
daB Mangan, Silizium und Aluminium durch
»,Bindung* des Wasserstoffes dessen Austritt
wahrend der Erstarrung behindern, bezw. die Le-
gierungsfahigkeit des Eisens fir Wasserstoff er-
hohen. Dasselbe muBte fur Titan, Tantal, Va-
nadium und Aluminium gelten, aber sie finden
sich nach Erflullung ihrer Aufgabe als Desoxy-
dationsmittel im Eisen nicht mehr vor. Hat
nun vor allem die Desoxydation des Eisens die
Blasenbildung vermindert, damit auch die Wir-
kung des Wasserstoffes, so mull gefolgert werden,
dall das geldste Eisenoxydul, der vornehmste
Tréger des Wasserstoffgehaltes, die Legierungs-
féhigkeit des Eisens dafur sehr erheblich erhoht.
Ein hoher Kohlenstoffgehalt erschwert die Auf-
nahme des Wasserstoffes erheblich, waéahrend
Mangan, Nickel, Kobalt (wahrscheinlich auch
Chrom) sie befdrdern.

NachWeddings Vermutung erhdht sich in der
Reihenfolge: Mangan, Silizium, Mangan-Silizium,
Aluminium die Legierungsféhigkeit des Eisens
flr Wasserstoff. Wenn wir also in Anwendung
auf die Beobachtungstatsachen der Praxis diese
Eigenschaften auch dem Titan, Tantal, Vanadium
zuschreiben missen, so kann dies nur geschehen,
indem wir auch ihren Oxyden eine erhdhte Auf-
nahmeféhigkeit fir Wasserstoff zuschreiben und
sie als die Vermittler fir den bei der Reduktion
des Eisenoxyduls an sie (ibergehenden Wasser-
stoff betrachten. Der bei Reduktion des Eisen-
oxyduls frei werdende Wasserstoff wird vom
Oxyd des Reduktionsmittels gebunden.

Man muR hier immer an die hohen in Be-
tracht kommenden Temperaturen denken, dal
sich in diesen Kohlenstoff und Eisenoxydul in
vollkommener L&sung befinden, sowie alle vor-
erwahnten Gase, soweit sie legierungsfahig sind;
anderseits mussen sie als Gaseinschluf be-
trachtet werden und entfallen dann fir unsere
Erwdgungen. Wenn also einerseits ein hoher
Kohlenstoffgehalt die Aufnahmeféhigkeit fur
W asserstoff herabsetzt, so geschieht dies sicher
auch im Hinblick auf den Oxydulgehalt, und es
wird dann diese Aufnahmeféhigkeit um so gréRer
sein, je geringerer Kohlenstoffgehalt vorhanden,
also je groBer die Ldésungsfahigkeit fir Eisen-
oxydul an sich wird. Betrachtet man diese
Verhdltnisse, so ergibt sich, daR bei jeder Re-
duktion von Eisenoxydul auch Wasserstoff frei
werden muB, und zwar einerseits, je mehr Eisen-
oxydul geldst, anderseits, je mehr im betreffenden
Augenblicke reduziert wurde, aber es folgt dann
auch, daB im oxydulfreien Bade der Wasserstoff
geldst bleiben mulite, wenn kein anderer Antrieb
fir dessen plétzliche Abscheidung vorhanden ist.

Diesen Antrieb sucht man in der pl6tzlichen
Umwandlung von metallischem in gasférmigen
Wasserstoff bei Abkiihlung in einer bestimmten
Temperaturzone, also im chemischen Zerfall einer
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vorher vorhanden gewesenen Ldsung.* Es bleibt
also in unserem logischen Kreise die vorher-
gesetzte Annahme richtiger, daR die Metalloxyde
ohne Unterschied der Gattung bedeutende Mengen
Wasserstoff binden bezw. gebunden behalten.**
Frei konnen diese Wasserstoffmengen bei der
Reduktion der Oxyde nur in dem MaRe werden,
in welchem das reduzierte Metall Wasserstoff
zu binden vermag. Diese Absorptionsfidhigkeit
des Metalls fir Wasserstoff kann kleiner, gleich
oder gréBer sein als flr ihre Oxyde, und die
Folge muR sein, daB im Augenblicke ihrer Re-
duktion der vorhandene Wasserstoff entweder
frei oder gebunden wird.***

Soll der Einwirkung des Wasserstoffgases
auf die Blasenbildung, der nachweisbar schadlichen
Richtung seiner Einwirkung, begegnet werden,
so ist das sicherste Mittel die Desoxydation, und
hiermit stehen alle unsere Beobachtungen der
Praxis im vollen Einklang. Welche Rolle hierbei
Kohlensdaure, Kohlenoxyd und Sauerstoff spielen,
ist so gut wie ganz unbekannt. Sie scheinen
als reiner GaseinschluB vorhanden zu sein und
vor allem als vom Wasserstoffe mechanisch mit-
gerissener. Nach den vorhergegangenen Aus-
fihrungen Uber Wasserstoff wirde fur die Auf-
nahme des Stickstoffes in das Eisen ebenfalls
ein Vermittler nodtig sein, wenn man an die
Untersuchungen Ledeburs denkt, welcher nach-
zuweisen vermochte, dal} eine Stickstoffaufnahme
beim Glihen des Eisens bei Rotglut in reinem,
trockenem Stickstoff, nicht stattfindet. Ebenso
findet Wedding,f daBR nach allen bisher durch-
gefuhrten Untersuchungen irgend eine Regel-

* So bestechend dieser Gedanke ist, er erscheint

dennoch kaum vereinbar mit der Tatsache, daf der
plotzliche Awustritt der Gase immer nur durch Des-
oxydationsmittel hintangehalten worden kann, sofern
diese Mittel nicht Kohlenstoff sind. Es ist ndtig, hier
auf die Untersuchungen Heyns zu verweisen, welche
gewill vollig einwandfrei und fir die Praxis von
grofRter Wichtigkeit sind. Nach diesen Untersuchungen
verschwindet der in Rotglut aufgenommene Wasser-
stoff wahrend langsamer Abkuhlung fast ganz. Durch
die raBche Abkihlung wird er aber fostgehalten und
gelangt dann zu schédlicher Einwirkung auf die
physikalischen Eigenschaften. Festgehalten kann er
aber nur aus zwei Ursachen werden, und zwar wenn
er oberhalb des kritischen Punktes in Losung ist,
oder wenn die molekulare Lagerung der Molekile
durch die rasche Abkihlung eine dichtere wurde.

Im ersten Falle wiirde bewiesen sein, daR die
durch den Ldésungszerfall ,,Eisen-Wasserstoff“ herbei-
gefuhrte plotzliche Gasentwicklung mit dem kritischen
Punkt zusammenféllt, demnach in viel tieferen Tem-
peraturen stattfinden mufRte, alB wir sie zu beobachten
gewohnt sind.

** Es ist nicht notig, daR dies dauernd der Fall
ist, sie geben ihn wéhrend dos ErkaltenB langsam ab.

*** Vergl. bezuglich WasserstoffWcddin g: ,,Eisen-
huttenkunde®“ S. 469 bis 474 und Ledebur: ,Eisen-
hiuttenkunde* S. 364 bis 369, sowie ,,Stahl und Eisen*
1900 Nr. 16 S. 837; 1901 Nr. 17 S. 913; 1903 Nr. 22
S. 1268.

f Wedding: ,Eisenhuttenkunde” S. 465.
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méRigkeit zwischen Stickstoffgehalt und physi-
kalischen Eigenschaften ausgeschlossen ist. Dem
stehen allerdings nicht die Untersuchungsergeb-
nisse Braunes,* aber die Folgerungen daraus
entgegen. Aus dieser. Ursache erscheint deren
Prifung doppelt nétig, da sich letztere vornehm-
lich auf den qualitativen EinfluR des Stickstoffes
erstrecken.  Braune leitet seine Folgerungen
eigentimlicherweise nicht durch den Nachweis
ab, welchen Wedding ausgeschlossen erachtet,
sondern aus den Ergebnissen von Laboratoriums-
versuchen. Er nitrierte Eisen bei .Rotglut in
reinem, getrocknetem Ammoniakgase und erzielte
hierbei Stickstoffgehalte in solcher Hohe, dal’ sie
Ledebur sicher nicht entgehen konnten, wenn
sie sich bei gleicher Behandlung in reinem Stick-
stoffgase und in derselben Temperatur vorfanden.

Dies besagt alles; denn Braune hat den Ein-
fluR einer Verbindung zwischen Stickstoff und
Wasserstoff geprift und nicht jene des reinen
Stickstoffes allein, denn der Vermittler fiir den
Stickstoff konnte in seinem Falle um so mehr
nur der Wasserstoffgehalt sein, als ja nach Heyns
Untersuchungen Eisen in der Temperatur zwischen
730 lind 1000° C. begierig Wasserstoff aufnimmt.
Diese Aufnahmefdhigkeit fehlt aber
nachLedebjurs Untersuchungen inder-
seiben Temperatur fir Stickstoff allein
ganz. Wir erzeugen unser Eisen in ungemein
viel hoheren Temperaturen, und es ist sicher,
daB hierin Ammoniak nicht bestdndig ist, wo-
durch die Frage, ob Wasserstoff unter diesen
ganz anderen Verhéltnissen der chemische Ver-
mittler sein kann, eher zu verneinen, als zu bejahen
ist. Nun sind die Stickstoffgehalte, welche sich
im Eisen finden, sehr gering und man fand keine
besonderen gesetzméfigen Einwirkungen auf die
physikalischen Eigenschaften des Eisens. In-
dessen ist Braune darliber kaum im Zweifel, daR
der gefundene Stickstoff aus dem Hochofen her-
Ubergenommen wird, wo einzig die Entstehungs-
bedingungen daflr gegeben sind, und hier ist der
Vermittler fir den Stickstoff nur im Kohlen-
stoff zu suchen. Dies allein ist schon ein Hin-
weis darauf, dal Braunes grundlegende Labora-
toriumsversuche mit Rucksicht auf die Trag-
weite der Folgerungen daraus nicht vollstdndig
genug sind. Denn gliht man, wie dies in der
Zementation oder beim Einsatzhdrten geschieht,
Stahl in einer Packung aus Kohle, welche dem
tierischen Organismus entstammt, so wandern
ungemein groBe Mengen Stickstoffes in den Stahl
(nach mir gewordene]l persdnlicher Mitteilung
von vertrauenswirdiger Seite, welche hierlber
eingehende Versuche durchfiihrte, bis zu 0,70 °/o0).
Aehnliches ist ja wohl auch nach Braune beim
Einsetzen mit Ferrocyankalium der Fall. Die
Praxis lehrt hier aber nichts von einem ungiin-

* Yergl. ,Stahl lind Eisen* 1906 Nr. 22 S. 1357.

Qualitative Arbeit in der Stahlerzeugung u. elektr. Schmelzverfahren.

27. Jahrg. Nr. 47.

stigen EinfluR des Stickstoffgehaltes, es findet
sich bei richtiger Wé&rmebehandlung ein tadellos
schdnes Bruchgefiige und hdchste Zahigkeit, und
sonderbar besonders dann, wenn animalische
Kohle zur Zementation verwendet wurde.

Es darf nicht ubersehen werden, dall Stick-
stoff als GaseinschluB, wie dies fiir Wasserstoff
gedacht, Vorkommen kann und tatsdchlich vor-
kommt, dann wirkt er aber wie Wasserstoffals Ein-
lagerung zwischen den Molekilen des Eisens und
fuhrt hierdurch naturgemdf zu einem Spannungs-
zustande, welcher die Kohédsion mindert, wenn er
nicht wie Wasserstoff oder mit diesem zusammen
wanderungsféhig ist und durch thermische Vor-
génge und Einwirkungen der Bearbeitung ent-
fernt zu werden vermag. Ist letzteres der Fall,
so darf der Uberwiegend schadliche EinfluR des
Stickstoffes ebenfalls nur in der Blasenbildung
gesucht werden, daun fragt es sich aber, wie
die Vorgénge hierbei zu denken sind. Ein An-
halt hiertiber fehlt vollkommen, wenn man nicht
annehmen will, daR Stickstoff mit Wasserstoff
als Gaseinschlul aufgenommen und bei Blasen-
bildung von letzterem einfach mechanisch mit-
gerissen wird. Der gebundene Stickstoff allein
vermag Aenderungen in der physikalischen Be-
schaffenheit des Eisenmolekiils herbeizufiihren,
aber es ist nicht bewiesen, daf derselbe ober-
halb der Schmelztemperatur mit Eisen in me-
tallischer Form* legiert ist.

Aus der Stickstoffgruppe sind nur Phosphor
und Arsen legierbar, wahrend Versuche, Antimon
und Wismut in den Eisenhiittenprozessen (also nicht
im Laboratorium) zu legieren, so gut wie stets
fehlschlagen, und zwar selbst auch bei aller
Sorgfalt im Tiegel. Man macht aber dann die
besonders fur Wismut interessante Beobachtung,
daB sie, obwohl im Eisen nicht nachweisbar,
dennoch ein sehr erhebliches MaR an Rotbrichig-
keit zurlcklassen. Natdrlich entsteht hier die
Frage nach dem warum, und mau findet kaum
eine andere Erkldrung als die, daR bei ihrer
Gegenwart die Aufnahmefahigkeit des Eisens fur
Sauerstoff bezw. die Ldéslichkeit fur Eisenoxydul
erhdht worden war.

Wenn wir also Stickstoff gebunden erachten,
so erscheint es richtiger, ihn an Kohlenstoff, als
in metallischer Form an Eisen gebunden bezw.
legiert zu denken, trotzdem Braune behauptet
und zu beweisen sucht, daf ,Stickstoff in den
verschiedenen Eisensorten der Technik nicht in
Form von CyanVerbindungen vorkommt®“. Ander-
seits machte Braune die Entdeckung, daB ,,Stick-
stoffaufnahme in Eisen sich nicht auf den Hoch-
ofenprozeR allein beschrénkt, sondern in jedem
metallurgischen ProzeR vor sich geht, bei dein
bei hoher Hitze und unter Bildung von basischer
Schlacke Stickstoff und Kohlenstoff Gelegenheit

* Oder otwa als Argon.
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haben, auf Eisen einzuwirken“.* Die Anwesen-
heit von Kohlenstoff ist also Bedingung, damit
das Eisen durch den Stickstoffgehalt der Luft
nitriert werden kann.

Wenn wir also im Martinprozefl auf die
Schlacke einige Schaufeln Koks oder Holzkohle
werfen, um das Eisen daraus zu reduzieren,
oder um das Bad zu kohlen, und nun tichtig
rihren, so fiilhren wir gleichzeitig Stickstoff zu
und erhalten ein technisch unverwertbares oder
minderwertiges Erzeugnis. Ein solches ist dem
Schreiber dieser Zeilen aus der angefihrten Ur-
sache noch nicht vorgekommen. Daher erscheint
die vorerwdhnte ,Entdeckung“ Braunes doch
keine ganz gesicherte zu sein. Gesteht nun
Braune zu, daR der Kohlenstotfgehalt der Ver-
mittler fir den Stickstoff ist, so entsteht die
Frage, wie in den hohen Temperaturen die
nitrierende Verbindung beschaffen sein muf. Aus
allen Ausfihrungen Braunes erhellt, dal diese
unbekannte Verbindung zu Eisennitrid und Eisen-
karbid zerfallen mufR}, wie dies auch bei Kohlung
mit Cyankalium angenommen ist. Diese findet
bekanntlich schon in sehr tiefen Temperaturen
statt.  Stickstoff wirde also die Abscheidung
des Karbids befordern, also aus derselben Ur-
sache wie Phosphor die Hartbarkeit mindern.
Die Einsatzh&rtung steht dieser Annahme aber
entgegen, denn sie fuhrt auch bei hohem Stick-
stoffgehalt stets zu guter Haérte.

Nun entsteht das Eisenkarbid erst unterhalb
des kritischen Punktes, oberhalb desselben, gar
erst in der Schmelztemperatur, ist ja aller
Kohlenstoff in Ld&sung, also undenkbar, daR
anderes vorhanden ist, als Eisencyanid in Ldsung.
Aber es ist denkbar, daR die Ldsung im kri-
tischen Intervall zu Eisennitrid und Eisenkarbid
zerfdllt. Doch welche Perspektiven erdffnen
sich dann; ein Bessemer- oder Thomasprozef3, ja
auch der Martinprozel ware unmdglich, denn
wir wirden ungemessene Mengen Eisennitrid in
unseren Stahl bekommen, und da wir zu ent-
kohlen vermochten, ohne das Eisennitrid zerstoren
zu kénnen, so wurde Uberhaupt nur glassprodes
FluReisen erfolgen.

Welche Rolle spielt hier Uberdies die basische
Schlacke? Wenn Stickstoffgehalte in sauren Er-
zeugnissen sehr gering, in basischen aber viel hoher
sind, so kann dies nur zu denken sein, indem
Silizium den Stickstoff verdrédngt, oder daR die
desoxydierende Wirkung des Siliziums gleichzeitig
Stickstoff entfernt.

Nun findet Braune, daB die Bedingungen fir
die Anreicherung au Kohlenstoff gerade im Elek-
trodenofen ganz besonders gute sind, weil hier
unter der Wirkung des Lichtbogens die Bedin-
gungen fir die Entstehung von Cyanverbindun-
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gen sehr glnstige seien. Indessen bleibt Braune
den Beweis hierfiir absolut schuldig, obwohl er
vor allem dafir zu fordern wére, daR Cyan-
verbindungen in der Hitze des Lichtbogens ent-
stehen und in dieser bestdndig seien. Denn
wenn wir auch annehmen, dall die Schlacke eisen-
frei und hochkohlenstoffhaltig sei, so muR doch
beachtet werden, daf dann der Kohlenstoff nicht
frei in der Schlacke herumschwimmt, sondern
mit ihr Legierungen, Kalzium- und Silizium-
karbid, bildet, welche im Eisen unléslich sind und
ihren Kohlenstoffgehalt nur in chemischen Um-
setzungen bei tief gelegenen Temperaturen daran
abgeben. Man wirde also an die Entstehung
von Cyankalzium oder Cyansilizium denken missen,
das vom Eisen begierig aufgenommen wird.
Dann wirde das Eisen davon sehr rasch durch-
setzt sein, und unsere Chemiker waren daran nicht
jahrelang blind vorbeigegangen.

Das ist aber nicht der Fall. Wir finden
lediglich, daB Kalzium- und Siliziumkarbid das
Eisenoxyd der Schlacke reduziert, wobei Kohlen-
oxydgas entweicht, aber nicht daBR etwa der frei-
werdende Kohlenstoff in das Bad geht. Er allein
vermdchte der Vermittler fir den Stickstoff zu
sein. Dies betrifft auch das Cyankalzium, es
kann nur im Kontakt mit dem Stickstoffgehalt
der Luft entstehen und wie dieser spezifisch
leichte Korper durch die Schlackendecke in das
Bad gelangen; wie hier sein Stickstoffgehalt re-
duziert werden soll, dariber schweigt sich Braune
aus, ebenso daruber, wie Luft zwischen Schlacken-
decke und Bad eindringen soll.

Aber er bringt eine andere interessante Tat-
sache in der Bemerkung: ,daf schwedischer
Tiegelstahl, z. B. Uchatiusstahl, keinen Stickstoff
enthédlt, ebenso im Induktionsofen erzeugter
Elektrostalil“. Nun ist letzterer Stahl zumeist
auch Uchatiusstahl, d. h. Stahl, welcher durch
Zusammenschmelzen von méglichst chemisch reinem
Roheisen mit ebenso reinen Erzbriketts erzeugt
ist. Betrachtet man nun diese Sache néher, so
findet man die Tatsache, dal der Kohlenstoff-
gehalt des Roheisens mit dem Sauerstoff des
Erzes verbrennt, und zwar zu Kohlenoxydgas,
welches entweicht. Was liegt nun ndher, als
anzunehmen, dalR das Kohlenoxydgas hierbei auch
den Stickstoff entfernt, oder daR er im Reduk-
tionsprozelR freiwerdend entweicht und daf die
Cyanverbindung, in welcher er vorhanden war,
wegen ihrer geringeren Bestidndigkeit in hohen
Temperaturen hiervon vorerst betroffen wird?

Dann stellt sich aber das Bild so, daB wir
in allen Desoxydationsvorgédngen, in welchen
der Kohlenstoff des Stahls als Reduktions-

mittel dient, auch gebundenen Stickstoff entfernen,
und dies fallt hier besonders ins Gewicht. Ist
es Tatsache, daR im UchatiusprozeR der Stick-

* Er denkt liier also gar nicht daran, den WasserStoffgehalt trotz Gegenwart erheblicher Mengen

stoff als Vermittler zu bctrachton.

von Kohlenstoff verschwindet, so darf weiterhin
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angenommen werden, daf dies nur in der Ver-
brennung geschehen kann. Dadurch, daB in der
hohen Schmelztemperatur etwa vorhandene Cyanide
den oxydierenden Einflussen zuerst erliegen, wer-
den etwa mit dem Roheisen herlibergenommene
Stickstoffgehalte in den folgenden Sclimelzprozessen
verschwinden. Dann bleibt aber nur der Stick-
stoffgehalt als GaseinschluB, und ihn bemeistern
wir schlieflich durch dieselben Mittel, wie Wasser-
stoff und die Oxyde. Es wére also die am
(Jchatiusstahl erschlossene Tatsache geeignet,
einen positiven Fortschritt herbeizufihren, da
nur der Erzzusatz nétig erscheint, ein stickstoff-

freies Fabrikat zu erzielen, aber wir dirfen
nicht im Zweifel sein, dann Oxydul in erheb-
Neues
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und von diesem
befreien, ist

lichen Mengen einzutauschen,
das Erzeugnis weitestgehend zu
nur im Elektroofen mdglich.
Hiermit soll der Reigen geschlossen und aus
ihm hervorgehoben sein, daR der praktische Weg,
welchen uns die Meisterung des Phosphorgehaltes
im Hinblick auf die qualitative Leistung gewiesen
hat, der richtige ist. Wir begegnen der Ein-
wirkung der als sché&dlich bekannten oder
vermuteten Beimengungen, indem wir
sie zu entfernen suchen, am sichersten.
Wenn wir dies auch beziiglich des Schwefels,
der Schlacken und der Oxyde vermdgen, so ist
ein groBer, bedeutungsvoller Schritt nach vor-
waérts getan. (Schlui? folgt.)

in Osterreichischen Eisenhlttenwerken.

Von Dr. Ing. Theodor Naske in Olmutz.

(Fortsetzung von Seite 1652.)

2. Eisenwerk Trzyniotz.

jieses Werk der Oesterreichischen Berg- und

' Hiuttenwerksgesellschaft ist auf dem Erz-
vorkommen von Marienhitte undBindt in Ober-
ungarn (&hnlich den steirischen zusammengesetzte
Spateisensteine) und auf dem Kohlenvorkommen
im Karwiner Becken gegrindet. Von den rund
120 000 t Koks, welche jé&hrlich in Trzynietz
bendtigt werden, erzeugen die Koksdfen in
Trzjmietz selbst 45000 t, wéhrend der Rest
von den derselben Gesellschaft gehdrenden Koks-
o6fen in Karwin hergestellt wird.

Die Hochofenanlage umfalt drei Hochdfen,
von denen gegenwdrtig nur zwei im Betriebe
sind. Die tégliche Erzeugung betrdgt rund
300 t fur beide Oefen. Verhittet werden vor-
zugsweise ungarische Spateisensteine, stidrussische
Roteisensteine, bosnische Hamatite, Kiesabbrande,
galizische Brauneisenerze und Schlacken ver-
schiedener Herkunft. An Gebldsemaschinen sind
vorhanden zwei Dampfkolbengebldse fur eine
Windmenge von 620 cbm i. d. Minute, ferner ein
Turbogebldse (geliefert von der Ersten Briinner
Maschinenfabrik), welches 520 cbm Wind in der
Minute zu liefern in der Lage ist. Die Gas-
reinigung erfolgt nach dem System Zschokke.
Dem Hochofenbetriebe angesclilossen ist eine
Agglomerieranlage; fir die Sinterung von Kies-
abbrédnden und hocheisenhaltigem Gichtstaub be-
stimmt, welche den ortlichen Verhéaltnissen an-
gemessen vorzigliche Betriebsresultate liefert.

Das Stahlwerk und die StahlgieRerei um-
fassen funf basische Martinéfen zu je 15t Ein-
satz und zwei Konverter zu je 7 t Inhalt. Das
Roheisen wird im Konverter vorgeblasen und
im Martinofen fertiggemacht (kombinierter Wit-
kowitzer ProzeR). In der StahlgieRBerei befindet
sich ein saurer Martinofen zu 4 t Einsatz. Im

Bau ist ein neues Stahlwerk zu vier Martinéfen
mit je 30 t Einsatz.

Das Puddelwerk ist mit sechs Puddelofen,
einer Luppenstrecke und zwei Dampfhd&mmern
ausgestattet. Auferdem finden sich daselbst drei
Gasdrehpuddeltfen, System Pietzka, vor.

Samtliche WalzenstraBen (mit Ausnahme
der Luppenstrecke) sind elektrisch angetrieben.
Die ReversierstraBe* ist das erste elektrisch
betdtigte Reversierwalzwerk und umfallt vier
Walzgeriuste von 750 mm Walzendurchmesser
und ein Kammwalzgeriist. Der elektrische An-
trieb besteht aus einem Schwungradumformer
(Patent .Tlgner), welcher Drehstrom von 3100
Volt und Gleichstrom bis 1000 Volt Spannung
umwandelt. Ferner sind drei Gleichstrommotoren
mit der Reversierstrale direkt gekuppelt. Das
Walzwerk erzeugt 180 t Walzware in der Schicht
aus Bldocken von 420 X 450 mm Querschnitt. Das
Warmen der Bldocke geschieht in zwei Roll6fen,
welche mit einem hydraulisch betétigten Block-
zieher ausgestattet sind.

Die Grobstrecke umfaBt eine TriostraBe mit
vier Gerusten zu 560 mm O und erzeugt haupt-
sachlich Platinen, Tré&ger, Schienen und Eisen-
bahnbedarfsmaterial. Der Antrieb erfolgt durch
zwei Drehstrommotoren zu je 750 P. S. bei
3100 Volt Spannung. Die Umdrehungszahl der
beiden Motoren ist eine verschiedene, so dai
immer nur mit einem Motor gewalzt werden kann.
Die Kraft der Motorwelle wird auf die Walzen-
strecke mittels Hanfseilen (ibertragen. Es werden
Rohblécke von 200 bis 250 kg Gewicht verarbeitet.

Das Feineisenwalzwerk besteht aus einer
Mittel- und einer Feinstrecke, welche beide eben-
falls elektrisch angetrieben sind. Jede Walzen-

* Siehe ,,Stahl und BiBen* 1907 Nr. 4 S. 121 und
Nr. 5 S. 162.
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strale wird durch zwei auf einer Achse sitzende
Drehstrommotoren von je 750 P. S. (3100 Volt)
Leistung betdtigt. Im Betriebe ist immer nur
ein Motor, da deren Umdrehungszahl auch hier
eine verschiedene ist. Das zu verarbeitende
Material wird in vier Schweil6fen erwdrmt. An
samtliche Walzwerke schlieBen sich Adjustagen
mit den erforderlichen Rieht-, Prdas- und Bohr-
maschinen, Sdgen usw. an. Ein Walzeisenmagazin
und eine Walzendreherei vervollstdndigen die
Einrichtung der Walzwerke.

An Nebenbetrieben wéren zu erwdhnen: Grau-
gieBerei mit 5 Kupoléfen und 8 Kranen zu 3 bis
15 t Tragkraft, einer Sandaufbereitung und 20
hydraulischen und 5 Hand-Formmaschinen; eine
sehr schon eingerichtete elektrische Zentrale mit

Abbildung 7.

einer Parsons-Turbodynamo zu 2500 KW. (ge-
liefert von der Ersten Brunner Maschinenfabrik)
und zwei Curtis-Turbodj'namos zu 1000 KW. (ge-
liefert von der A. E. G. in Berlin). Die Dampf-
turbinen sind mit Oberfidchenkondensation aus-
gestattet. Weiter sind vorhanden eine mechanische
W erkstatte, Schamottefabrik, Ziegelei und Kalk-
o6fen und zwei miteinander verbundene Kessel-
anlagen, welche mit 17 Cornwallkesseln, 4 Tisch-
beinkesseln, 1 Willmannkessel und 2 Economisern
die ganze Werksanlage mit Dampf versorgen.
Die Kessel werden alle mit Hochofengas geheizt.

SchlielRlich sei bemerkt, dal 90 Beamten-
und 455 Arbeiterfamilien-Wohnungen sowie eine
Anzahl anderweitiger Wohlfahrtseinrichtungen
vom Werke erhalten werden.

Mit dem Eisenwerke Trzvnietz stehen in
gemeinsamer Verwaltung der Oesterreichischen
Berg- und Huttenwerksgesellschaft: das Eisen-
werk Karlshiitte in Schlesien (Blechwalzwerk,
Schaufelfabrik, Pflugblechschmiede, Feinblech-
verzinkerei, Wellblechwalzwerk, Brickenbau-
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anstalt und Eisenkonstruktions-W erkstdatte); die
Maschinenfabrik Ustron (das einzige Werk
Oesterreichs fur die Erzeugung von Dampf-
pfligen und Stralenwalzen); die Isabellahitte
Baschka bei Friedek (GieRerei mit 4000 t
Jahreserzeugung); die GielRerei Wengerska
Gurka in Galizien (RohrengiefRerei) und das
vorwiegend mit Wasserkraft betriebene Fein-
blechwalzwerk und Verzinkerei Fried richshiitte
bei Saybusch in Galizien. Auf allen Werken
der Gesellschaft sind insgesamt etwa 5500 Ar-
beiter beschéftigt. Ein Vergleich der Erzeugungs-
ziffern sdmtlicher Werke dieser Gesellschaft 143t
erkennen, daR die Produktionssteigerung in
dem Jahrzehnt 1897 bis Ende 1906 36,5 °/o
betragen hat.

Gesamtansicht des Eisenwerkes Trzynietz.

Das Eisenwerk Trzynietz (Abbildung 7) hat
in den letzten Jahren durchgreifende Verdnde-
rungen erfahren und durfte heute gewifl zu den
interessantesten Huttenanlagen Oesterreichs ge-
z&hlt werden. An bemerkenswerten Neuherstel-
lungen wdéren zu erwdhnen:

a) Die Materialtransportvorrichtung

von den Lagerpldtzen zu den Hochofengichten.
Diese Transportvorrichtung stellt eine kombi-
nierte Elektrohdngebahn und Drahtseilbahn vor,
so zwar, daB die Fortbewegung der Forder-
gefédle in horizontaler Richtung mittels Héange-
bahn, in schridger Richtung mittels Drahtseil-
bahn sich vollzieht. Wie aus dem umstehenden
Situationsplan (Abbildung 8) ersichtlich ist, wird
vorderhand auf diese Weise lediglich Koks von
den naheliegenden Koksofenbatterien zunéchst
nach zwei Hochofen befdrdert. Die Fortbewegung
der einzelnen Forderkubel erfolgt in horizontaler
Ebene mittels kleiner Elektromotoren, welche
an der Aufhangevorrichtung der einzelnen Kibel
angeordnet sind. Beim Uebergang der Hange-
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bahn in den Schridgaufzug passieren die Wagen
einen Ausschalter, welcher die Elektromotoren
automatisch auBer Tatigkeit setzt, gleichzeitig
werden die ersteren von einer Fangvorrichtung
gefalt und durch ein Seil ohne Ende auf die
Gicht beférdert (Abbild. 9). Die Hochofen sind
durch eine Laufbriicke miteinander verbunden,
so daB der Ivoks fiir beide Oefen mit einem Sclirdg-

Abbildung- 8.
1= Bahnhof. 2= Triger- und Schicneulagerplatz.
(Projekt). 6 = Generatoren. 7 = Feinwalzwcrk. 8 = Puddelhutte.
geblase. 12 = Pumpenhduser. 13 = Hochdfen. 14 = Agglomerieranlage.
17 =- Erzplatz. 18 = Kombinierte Seil- und Hadngebahn zum Kokstransport f. d. Hochdfen.
21 = Ammoniakfabrik. 22 = Schlosserei. 23 = Lokomotivschuppen.
27 = Kaltbad. 28 = Warmbad. 29 = Alte Ivraftzcntrale.
32 = Wohnhéuser. 33 = Wage. 34 = Zentral-Generatorenanlage (Projekt).
37 = KleinglcBerci. 38 = Putzerei. 39 = Koksschuppen.
43 = Walzen- und KokillengieBerei. 44 = Formkasten-Lagerplatz. 45 =
48 = Bureau und Wohnhaus. 49 = Platz freigehalten fiir verschiedene Neuanlagen.

52 = Lischnitza-Bach.

aufzuge Uber die Bricke zugefihrt wird. Die Ver-
teilung der einzelnen Fdrderkubel auf die Hoch-
ofen erfolgt von unten. Die Begichtung geschieht
nicht automatisch, sondern es werden die auf-
gezogenen, an der Gichtéffnung anlangenden For-
dergefdRe von daselbst befindlichen Arbeitern ent-
leert. Der Transport von Erzen vollzieht sich
heute noch mittels Vertikalgichtaufziige. Der
Durchfithrung des Projektes, Erz und Zuschldge
mittels Elektrohdngebahn zur Gicht zu beférdern,
stellen sich nicht unerhebliche Schwierigkeiten in
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3 = Reversierwalzwerk. 4 =. Kesselhduser.

30 = Projektierte Zcntral-Generatorenanlage.

40 — Roheisenlagerplatz.
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den Weg. Wie aus dem Situationsplane zu ent-
nehmen ist, sind die einzelnen Sturzbriucken fir
Erze und Zuschldge hintereinander angeordnet,
so dall der Erzlagerplatz hierdurch in mehrere
Abteilungen geschieden ist, aus denen die Ent-
nahme von Material mittels Hdngebahn ziemlich
schwierig wird. Aulerdem ist ein Ausgleich in
einer Niveaudifferenz zwischen Sturzbriicke und

Lageplan des Eisenwerkes Trzynietz.

5= Zentral-Generatorenanlage
9 == Grobwalzwerk. 10 — Stahlwerk. 11 = Turbodynamo-
15 == Gasreinigungsanlage. 16 = Neues Geblasehaus.
19 = Kohlenwéasche und Koksdfen.
25 = Amtsgebdude. 26 = Laboratorium.
31 = Gasleitung, 1,8 m 0 .
36 = Modellraum.

24 = Magazin.

35 = Sandaufbereitung.

41 = StahlgieRerei. 42 = Schlackenhalde,
Rohrcnlager. 46 = HauptstraBe. 47 = Gasometer.
50 = Modellbaus. 51 = Schlammteiche.
53 = Olsa-Ufer.

Hé&ngebahn auszufiihren, welcher eine bedeutende
Erdbewegung nach sich ziehen durfte. Ein vor-
liegendes Projekt hat diese beiden Schwierig-
keiten in glnstiger Weise beseitigt, so daR,
wenn auch mit Aufwand grofRer Geldmittel, die
Durchfilhrung des Projektes, Erz mittels H&nge-
bahn auf die Gicht der Hochdfen zu befdrdern,
in naher Aussicht steht.
b) Die Agglomerier-Rohrofen- oder

Sinteranlage bezweckt die Agglomerierung und
Entschweflung von Stauberzen. Die Einrichtung
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Abbildung 9. Elektrohdngebahn, kombiniert mit Drahtseilbahn in Trzynietz.

Abbildung 10. Turbogebldse in Trzynietz.
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bestellt aus einer Brenn-, Kiihl- und Kohlen-
trockentrommel, ferner aus einem Roherz-, Roh-
kohlen-, Troekenkohlen- und Staubkohlenelevator,
aus Kohlenmuhlen (Roulette und Doppelgries-
niiinle) lind einem Kohlenstaubapparat. Der
Apparat arbeitet nach folgendem Prinzipe: Zwei
guBeiserne, innen feuerfest ausgemauerte Trom-
meln, die unter einem Winkel von etwa 300
gegeneinander geneigt sind, werden mittels Zahn-
kranzantrieb in langsamer drehender Bewegung
erhalten. Die obere Trommel dient als Brenn-
trommel, die untere als Kiuhltrommel. Das staub-
formige Erz wird mittels Elevator in die hoher
gelegene Oeffnung der Brenntrommel eingetragen
und rutscht infolge der drehenden Trommel-
bewegung gegen das untere Ende. An der Aus-
laufstelle der Erze aus der Brenntrommel in die
unterhalb liegende Kihltrommel ist eine Kohlen-

Staubfeuerung angebracht, welche das Sintern
der Stauberze in der Sinterzone (zwischen dem
2. bis 6. m vor der Auslaufstelle) bewirkt. Das
gesinterte Erz wird von der rotierenden Trommel-
wand gehoben und fallt, an der hdchsten Stelle
angelangt, in zahflissigen Tropfen in nachge-
rutschtes noch staubférmiges Material, mit diesem
in Fortsetzung dieses Vorganges einen homogenen
Klumpen von dichtem Geflige bildend. Die so
entstandenen Erzstiicke von verschiedenster Grofie
gelangen schlieBlich zur Auslaufstelle und so in
die Kuhltrommel, welche das Abkihlen des
Agglomerates besorgt.

Die zu dieser Anlage gehdrenden Haupt-
uml Nebenapparate haben folgende Abmessungen:
Die Brenntrommel, mi;. drei Laufringen aus-
gestattet, ist- 30 m lang, besitzt eine lichte
Weite von 2000 mm ohne Ausmauerung und
von 1600 mm mit einer solchen. Die Kuhltrommel
ist 10 m lang, bei einem Durchmesser von 1000 mm;
sie ist auf 3 m ausgemauert und besitzt zwei
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Laufringe. Die Kolilentrockentrommel ist 12,7 m
lang und mift 1000 mm in lichter Weite; sie
ist auf zwei Laufringen gelagert und im Innern
zum Durchriuhren mit Langswinkeleisen versehen.
Alle Trommeln sind mit Zahnkranzantrieb aus-
gerlstet. Die Roherz-, Rohkohlen-, Trocken-
kohlen- und Staubkohlenelevatoren sind endlose
Stahldraht - Gurtbdnder mit darauf befestigten
Bechern. Die Anordnung der Elevatoren ist
vertikal und geschlossen.

Die Kugelmihle besitzt eine stehende An-
triebswelle mit Treiberkreuz und Mahlring und
sechs Stlck Stahlkugeln. Die Leistung in der
Stunde betrédgt 850 kg bei einem Kraftverbrauche
von 25 P.S. bei 180 Umdrehungen in der Mi-
nute. Die Doppelgriesmihle umfallit zwei
horizontale Trommeln mit Zahnkranzantrieb von
700 mm Durchmesserund 4 mL&nge, die im Innern

mit Stahlplatten ausgekleidet sind. In der oberen
sind Stahlkugeln, in der unteren Lochputzen.
Die Leistung betrdgt 1400 kg i. d. Stunde bei
40 P.S. Kraftverbrauch und 80 Umdrehungen
i. d. Minute. Die getrocknete und vermahlene
Kohle wird mittels Elevator und Transport-
schnecken der Kohlenstaubfeuerung zugefihrt,
wo die Kohle mittels Wind durch eine Duse in
das Ofeninnere geblasen wird. Die gesamte
Anlage erzeugt 80 bis 100 t Agglomérat in
24 Stunden. Der Antrieb erfolgt elektrisch und
zwar bei der Brenn- und Kuhltrommel mit einem
30 P.S.-Motor, bei den Nebenapparaten mit
einem 75 P.S.-Motor. Die Zahl der hierbei be-
schaftigten Arbeiter betrdgt fiur die Doppel-
schicht 20 Mann einschlieBlich Erzfahrer.

Auf die angegebene Weise werden oberun-
garische Kiesabbrdudo sowie Gichtstaub der
eigenen Hochdéfen, welcher sehr eisenhaltig ist,
verarbeitet. Durch das Sintern erfolgt eine An-
reicherung des Materials an Eisen bis zu 4 °/o, so
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(lak das Endprodukt, in Stickeil von Faust- bis
NuRgrofle, einem Eisengehalte von 57 bis62°/o
entspricht. Die Bruchfliche des Agglomerates
zeigt das Gefuge einer SchweiBschlacke. Durch
diesen ProzelR findet eine fast gdnzliche Ent-
schweflung des Rohmaterials statt, so daR im
Endprodukte sich nur mehr Spuren von Schwefel
nachweisen lassen. Der Preis fiir die Tonne ge-
sintertes Material stellt sich auf 3 Kronen. Die
Betriebsresultate dieser Anlage sind als vorzig-
liche zu bezeichnen, so dal ein neuer Rohrofen mit
2,4 m Durchmesser sich in Ausfihrung befindet.

c) Das Turbinengebldse von C. A. Parder untere 2 t-lvran als

sons, welches als Reservehochofengebldse dient.

Abbildung 12.

Dieses erste in o&sterreichischen Huttenwerken
zur Ausfuhrung gelangte Turbogebldse (Abbil-
dung 10), wurde in der Literatur bereits ein-
gehend gewdurdigt und sei auf die betreffende
Abhandlung* hiermit verwiesen.

d) Der elektrische Antrieb der Re-
versierstraBe auf der Hildegardehutte. Auch
diese Einrichtung, welche in ihrer Art als die
erste Uberhaupt genannt zu werden verdient,
ist hinsichtlich der Anlage und Ausfiihrung der
Oeffentlichkeit** bereits (bergeben worden, so
daB eine genauere Beschreibung dieser Neuein-
richtung hier (berflussig erscheint.

e) Das neue Martinstahlwerk geht
seiner Vollendung entgegen und durfte wohl zu
den schonsten dsterreichischen Martinanlagen ge-
zahlt werden. Die ganze Anlage wird vier
basische Martinéfen zu je 30 t Einsatz umfassen.

* Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure”
1907 Nr. 2.1 S. 1125.
**,Stahl und Eison* 1907 Nr. 4 S. 121 u. Nr.5 S. 162.
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Hinsichtlich der Beschick- und sonstigen Hebe-
vorrichtungen ist dahin Vorsorge getroffen, dal
sowohl mit flissigem als auch mit festem Ein-
satze gearbeitet werden kann. Aus der neben-
stehenden Skizze (Abbildung 11), die den Quer-
schnitt durch das neue Martinstahlwerk darstellt,
ist zu entnehmen, dalR die Hohe der Halle ein-
schlieflich des Dachreiters 20,5 m betrégt, es
wurde demnach, auch mit Ricksicht auf die
Breitendimensionen, eine Uberaus luftige Anlage
geschaffen. Oberhalb der Beschickbihne laufen
Ubereinander angeordnet zwei Krane, von denen

Beschickvorrichtung
obere 25 t-Kran als

fur festen Einsatz, der

Kantileverkran in 'lI'rzynietz.

Roheisenpfannenkran zum Einsétze von flussigem
Material ausgebildet ist. Die GielRhalle wird
ebenso von zwei Ubereinander laufenden Krauen
bestrichen, und zwar besorgt der untere 50 t-
Kran die GieBarbeit, der obere 10 t-Kran den
Transport der Kokillen usw.

Das neue Stahlwerk wird an die im Pro-
jekte vorliegende neue Zentralgeneratoranlage
angeschlossen. Die letzterwdhnte soll aus 16
Generatoren (System Kerpely) bestehen und
sdmtliche im Werke befindlichen Oefen mit
Gas versorgen. Im Situationsplane des Eisen-
werkes Trzynietz (Abbildung 8) ist die neue
Zentralgeneratoranlage samt den erforderlichen
Gasleitungen bereits eingezeichnet, und wére
hierzu zu bemerken, daB der Plan vorherrscht,
die beiden vor der Anlage stehenden Wohn-
gebdude abzutragen und an dieser Stelle einen
Gasbhehalter zu errichten, welcher sowohl als
Druckregler wie auch als Staubabscheider die-
nen soll.
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f) Der Kantileverkran des Tragerlagerfernung (10 m) der Radachsen, wodurch ein

platzes in Trzynietz ist darum bemerkenswert, Ecken des Kranes vermieden wird, und in dem

weil er der erste Krau ist, welcher in dieser geringen Stromverbrauch durch die Anwendung

Art in Oesterreich konstruiert und ausgefiihrt
wurde (Abbildung 12). Der Kran bestreicht die
Breite des Trégerplatzes von 45 m und hat
eine Hochsttragkraft von 2500 kg. Die elek-
trische Ausstattung des Kranes besteht aus drei
Elektromotoren, und zwar einem Hubmotor von
2212 P.S. entsprechend einer Hubgeschwindig-
keit von 20 m i. d. Minute; einem Katzenfahr-
motor gleicher Leistung mit einer Katzenfahr-
geschwindigkeit von 160 m i. d. Minute und
einem Kranfahrmotor von 45 P.S. Die Vor-
teile dieses von der Firma Petravicin aus-
gefiihrten Kranes liegen in der geringen Ent-

Das Eisenhiuttenwesen
Von Dr. Ing. F. Freise

dreier voneinander unabh&ngig und jede Be-
wegung selbstandig ausfuhrender Elektromotoren.
Um ein Ueberfahren der Kranfahrbahn zu ver-
meiden, sind an den Enden des Kranes lange
Puffer angebracht, welche den StoR des mit
voller Geschwindigkeit anfahrenden Kranes noch
aufnehmen kénnen. Der beschriebene Kantilevcr-
kran arbeitet zur vollsten Zufriedenheit und hat
die Osterreichische Industrie hierdurch den Be-
weis erbracht, daB sie gegenlber anderen in
dieser Richtung Gleichwertiges zu leisten in der

Lage ist. (SchluR folgt.)

im Altertum.
in Frankfurt a. M.

(Schluf yon Seite 1659.)

ie aus Notizen bei rdmischen und griechi-
schen Autoren und seit einigen Jahren auch

aus unzweifelhaft antiken Funden aus GufBeiserdgu Pausanias,

beweisen ist, hat auch das europdische Altertum
schon GuReisen gekannt. Der erste alte Autor,
der uns mit dem Begriffe GuBeisen bekannt
macht, ist Aristoteles, der (met. 4,6)
Eisen erwdhnt, welches zuerst fllssig sei, dann
fest werde. Das flissige Eisen nennt er aus-
dricklich ri azaywv, Tropfen.

Pausanias, der im Ill. Buche seiner um
150 n. Chr. verfaRten Beschreibung von Griechen-
land, deren Daten und Details durch die neue
Forschung sich als &uBerst genau und zuver-
lassig erwiesen haben, den zur Zeit des Poly-
krates von Samos im 6. Jahrhundert v. Chr. leben-
den Sohn des Telekles, Theodoros von Samos,
als den Erfinder des Eisengusses zu bildlichen
Darstellungen nennt, gebraucht bei seiner Aus-
einandersetzung (Lacénica I11, 12) in den Worten
Trpdkog wr/yjx diovjpov sups yat a*faXjxa-a
gootod izX4aai das W ort Bia’stv ,,gieen, ausgieRen®
ohne jeden Zweifel in demselben Sinne, wie man
es vom Wasser sagen wirde; es kann demnach
nur von GufReisen die Rede sein. Als Pausanias
schrieb, wére also der Tradition gemé&R der
EisenguR schon 700 Jahre alt gewesen. GroRe
Massen von GuReisen sind von den Griechen
schwerlich auf einmal hergestellt worden, sonst
wirden wir wohl bedeutendere Reste aus eigener
Anschauung kennen. Da man bei den Griechen
Schmelztiegel und Blasbdlge kannte, so wird
die wahrscheinlichste Darstellungsweise die Re-
duktion in Tiegeln gewesen sein. Dabei konnte
man aber nur kleine Koénige, etwa bis zu zwei
Pfund Gewicht, bekommen, und zur Herstellung
eines grofRen Gusses mufite man eine Reihe von

Kdnigen vereinigen. In der Tat scheint man
groRere Gilsse im Altertum gekannt zu haben,
dessen Genauigkeit schon oben
hervorgehoben wurde, als in Delphi ausgestellte
Weihgeschenke der Lydierkdnige eine Hydra und
einen Herakles aus GuReisen, Werke des Tisa-
goras, des weiteren den Kopf eines Léwen und
den eines Wildschweines als Gaben fiir den
Dionysos aus Pergamon nennt.

In.UK. 404

Abbildung 16.

Wie den Griechen, so war auch sicher den
Romern das GuReisen nicht unbekannt, denn
Plinius sagt in seiner Naturgeschichte (34,41),
es sei wunderbar, daB das Eisen, wenn es aus
den Erzen ausgeschmolzen werde, flissig werde
wie Wasser: mirumque cum excoquatur vena,
aquae modo liquari ferrum.

Eins der interessantesten auf unsere Zeit
gekommenen Beispiele antiker Eiseiitechnik ist
ein  mutmaBlich von einem Kinstler aus dem
Volke der im ,Lunawalde” in Mahren wohnen-
den Gotiner liergestellter GuBeisenliohlring,
von dem wir in Abbildung 16 eine Darstellung
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nach einem Aufsatze von Dr. A. Gurlt* bringen.
Das Fundstiick stammt aus der Byciskalahdhle
in dem Josefstale, einem tief eingeschnittenen
Seitentale der Zittawa, und ist einer grofRen
Schmiedestiitte entnommen, die der , Hallstatt-
periode® zuzurechnen ist. Der Ring hat 43 mm
iiuBeren und 20 mm inneren Durchmesser, also
eine Wulststarke von 23 mm. Er ist hohl und
weist 2 mm mittlere Wandstarke auf. Das Ma-
terial ist ein sehr feinkdrniges graues GufReisen
mit betrdchtlichem Gehalt an Phosphor, weshalb
der Ring sehr spréde ist und beim Ausgraben,
jedenfalls durch einen Hackenschlag zwei Lécher
bekommen hat (.siehe Abbild. 16). Rechts von der
vorderen Oeffnung sieht man die GufRnaht und ganz
links am Rande eine helle, ebene ovale Stelle, an
welcher der Eingull gesessen hat (siehe Abbil-
dung bei a). Man muB daher voraussetzen,
dall der Ring in einer zweiteiligen Form in auf-
rechter Stellung gegossen worden ist. An seiner
inneren Peripherie ist er offen und weist einen
auf der Abbildung deutlich
kenntlichen Ringschlitz von
3 mm Starke auf. Wie bei
&hnlichen Hohlgussen aus Hall-
statt und von anderen Orten
K diente der Schlitz zum Fest-
legen des Lehmkernes, dessen
Aufbau wir uns wohl nach Ab-
bildung 17 vorzustellen haben.
Hier ist K der Kern, bestehend
aus einer (Metall- oder Stein-)
Scheibe und dem die Hohlring-
form bildenden Lehmwulst, Ks die Stiitze zum
Festlegen des Ganzen (etwa in einem Saudbett),
F die zweiteilige dufRere Form, E der EinguRB.
Neben diesem eine hervorragende Ausbildung der
Gielitechnik verratenden Fundstliicke kennen wir
aus dem Altertum noch mehrere GufReisenfunde.
In den Waldungen von Rudic und Habruvka,
drei Stunden nérdlich von Briinn, wurden bei groRen
Halden von Eisenschlacken diinne Kuchen von
hartem, weillem, feinkérnigem GufReisen gefunden,
die aus dem Ton- und Brauneisenstein des .Tura
gewonnen worden sind. Auch in dem gewalti-
gen gallischen Arsenale von Come-Chaudron,
dessen Zerstdrung in die Zeit des Augustus fallt,
hat sich GuBeisen neben GuRstahl gefunden;
ein viereckiger rechtkantiger Block besteht aus
hochgekohltem weichem GuRstahl, ferner hat
man 1866 bei Autun, nahe dem alten Eisen-
hittenplatze Bibracte (Mt. Beuvray) einen un-
formlichen Eisenklumpen von derselben Qualitét,
wie sie der Block von Come-Chaudron zeigte,
in einem rémischen Fundamente eingemauert auf-
gefunden.** Diese stellen das &lteste bekannte
GuBstahlmaterial Europas dar.

‘Abbildung 17.

Das Eisenhlttenwesen im Altertum.
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Damit zur Behandlung der Frage ubergehend,
inwieweit die alten Vdlker mit der Herstellung
und Verarbeitung des Stahles bekannt waren,
sei zundchst daran erinnert, daf in Spanien
schon sehr frih die Keltiberer einen vorzig-
lichen Waffenstahl dadurch herzustellen, wuBten,
dall sie das Luppeneisen einige Zeit lang in die
Erde vergruben, wodurch das weichere Eisen
fortrostete, das hdrtbare indessen zurtickblieb.
Nach Swedenborgs 1737 erschienenem latei-
nischem Werke ,de ferro“ sollte diese Methode
bei den Japanern zu seiner Zeit noch in Be-
trieb gewesen sein. Jedenfalls bekam man da-
durch nur mit groRem Zeit- und Materialauf-
wande ein stahlartiges Eisen. In Italien stellten
die Sequaner bei Bergaraum und Brixia sowie
bei Comum einen vorziglichen Stahl her, nach
welchem Verfahren, wird uns von dem Autor*
leider nicht gesagt.

Den Griechen war schon zur Zeit Hesiods
und der Entstehung der homerischen Gesénge
der Stahl bekannt; HesiodlaRt** dem Kronos
eine Sichel aus grauschiminerndein Stahl an-
fertigen (opsiravov tjj'm  dSéatxavxo;), dem He-
rakles legt er einen Helm aus Stahl und ein
Schwert aus Stahl zu. Achilleus setzt dem besten
Bogenschitzen als Kampfpreis ,veilchenblaues
Eisen®, also Stahl, aus.*** Den Namen gaben
die Griechen dem Stahl als von den an
den Kusten des Pontus Euxinus wohnenden Cha-
lybiern, bei denen, wie uns Xenophon be-
richtet, alle Volksgenossen mit der Herstellung
von Eisen und Stahl beschéftigt waren.

Wie die Griechen den Stahl herzustellen
pflegten, ist uns nirgends uberliefert; aus der
auf manchen Gebieten der Kunst, der Industrie
und der Wissenschaft zwischen den Griechen
und den Aegyptern vorhandenen Verwandtschaft
mag es aber vielleicht nicht unrichtig sein, hier
die Annahme zu machen, daB die Griechen auf
dieselbe Weise aus Eisen Stahl zu bereiten
pflegten, die uns Agatharchides von den
Aegyptern berichtet. Diese stellten den Stahl
durch Kohlung von Eisen mit Kameldung her.f
Eine diesen Prozessen analoge Arbeitsweise
mag auch bei den Griechen geherrscht haben.
Nach Daimachos unterschieden die Griechen
folgende vier Sorten von Stahl: den chaly-
bischen, den sinopischen, den lakonischen und
den lydischen, davon benutzte man den chaly-
bischen zur Anfertigung von Zimmermanns-
gerdten, den lakonischen zur Herstellung von
Feilen und Bohrern (er muf sich also durch
grofRe Héarte ausgezeichnet haben), und aus dem

* Plinius Naturgeschichte, 34, 41.
** Theog. v. 181.
*=** Jlias 23, 850.

* ,Bonner Jahrbicher", Heft 81, 188G, S. 220 f Von Waieland, dem Schmied der deutschen
bis 223. Heldensage, wissen wir, dal er mit Gansekot Stahl
** Beck: ,Geschichte des Eisens“, I. S. GG6. bereitete.
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lydischen machte man Schwerter. Wie weit
mau den Vorgang des Hilrtens zu treiben ver-
stand, geht aus der Notiz bei Theophrast
hervor (de lap. § 72 ed. Hill, 1746), wo es heil3t:
»den Magneteisenstein kann man mit Eisen schnei-
den®, denn nur der hérteste Stahl greift die-
sen an.

Das Hdarten des Stahles geschah zumeist
in Wasser, und einige Eisenhittenstadte erfreuten
sich im Altertume deswegen eines besonderen
Rufes, weil ihr Wasser einen ausgezeichneten
EinfluR auf das Eisen haben sollte. So schrei-
ben Plinius und Justinus dem Wasser von
Bilbilis (Bilbao in Spanien) die berihmte Hérte
der Vasconerschwerter zu, auch Comum (Como)
in Oberitalien sollte aus einem &hnlichen Grunde
Uber seinen so ausgezeichneten Stahl verfugen.
Selten nur wandte man Oel im Héartungsbade
an, doch kennt das Altertum den Gebrauch des-
selben sowohl zum Harten wie zum Anlassen,
wie uns der Lexikograph Suidas aus alten
Schriftstellern versichert.

In Asien bliihte die Stahlindustrie vor allem
in China, ferner in Indien und Persien, von wo
die Griechen und Rémer den besten Stahl be-
zogen, den sie (berhaupt kannten. Die Stahl-
industrie in Nordindien, besonders in Golkonda,
die von den daselbst als Bodenbedeckung weithin
vorkommenden Magneteisensanden ausgeht, stellt
zunéchst in Stickdfen auf die oben erwéhnte
Art Luppen im Gewichte von etwa 40 Pfund
her. die gehdmmert, zerschroten, auf offenen
Feuern gegluht und von neuem gehdmmert wer-
den. Dann trdgt man die Sticke in sehr kleine
Tiegel ein, die oben 7J2 cm, unten 5 cm weit
und 10 cm hoch sind. Man gibt Sp&ne von
Cassialiolz hinzu und schliet die Tiegel durch
Tonpfropfen. 20 bis 24 solcher Tiegel werden
in einem Gebladseofen erst einige Stunden ge-
gluht, dann vier bis sechs Stunden scharf erhitzt.
In jedem Tiegel erfolgt ein kleiner halbrunder
Stahlregulus von kaum einem Pfund Gewicht.

Diese Reguli werden zu mehreren vereint in
einem Holzkohlenfeuer unter oftmaligem Wenden
maRig ausgeheizt. Dann kommt der nun schmied-
bare Stahl, der seit Jahrtausenden in den litera-
rischen Quellen beriihmte Wootz = vadschra, Dia-
mant, Donnerkeil (parallele Bezeichnung zu ¢0aixoc?,
Stahl und Diamant bedeutend) bei méRiger Tem-
peratur unter den Schmiedehammer. Gegensténde
aus diesem fast unubertroffenen Material sind in
den altindischen Gesdngen hdufig und wie ge-
wohnliche Gegenstdnde genannt. Wir lesen in
den Veden von Panzern aus Stahl, glanzenden
Lanzen und Helmen, von Schwertern und Speeren
usw., allgemein sehen wir das Material vor
3000 Jahren in den verschiedensten Formen an-
gewandt. Mit den ndrdlichen Lé&ndern stand
Indien in sehr fruhem und regem Verkehr. Ueber
Khotan erhielt es aus dem Gebiete des oberen

Das Eiscnhiittenwesen

im Altertum. 27. Jahrg. Nr. 47.
Jaxartes und aus Baktrien Seide, seidene Zeuge,
Gold, Edelsteine, Pferde, Felle und Eisenwaren
(in Khotan blihte ebenfalls die Eisenverarbei-
tung, die Eingeborenen konnten das Eisen gielien,
und ein Schreibzeug aus ,blauem Eisen“ wurde
von einem khotanischen Herrscher einem chine-
sischen Kaiser zugesandt).* Von der Ausfuhr
der trefflichen Schwerter nach dem Westen héren
wir bei Ktesias in sehr uberschwenglichen
Worten reden und auch die Heere Alexanders des
Grollen fihrten Waffen aus indischem Stahl.
In Persien pflegt man einheimischen Stahl
mit indischem zu mischen, um dem Erzeugnisse
die Harte des einen zusammen mit der Elastizitat
des andern zu geben. Die Abkihlung geschieht
auBerordentlich langsam, und zwar wickelt man
den rotgluhenden Stahl in nasse Tlcher ein, die
man 6 bis 8 Tage, von Kuhdung umgeben, einer
ganz maRigen Wéarme aussetzt. Dieser Dung
soll auch die Salze enthalten, die man fir die
Damaszierung als ndétig ansieht. Nach dem Her-
ausnehmen aus der Erhitzungszone laRt man den

Stahl ruhig kiihlen und poliert ihn dann. Den
Damast bekommt das Gerdtnach dom Fertig-
stellen durch Anétzenmit Vitriol und anderen

Aetzmitteln.

Bei den Chinesen kommt Stahl, lo und lowe,
schon in der ums Jahr 484 v. Chr. von Con-
fu-tse nach den bis dahin aufgezeichneten Reiclis-
annaleu verfalRten Schu-king-Chronik vor, die vom
Jahre 2205 bis zum Jahre 625geht und in
dem ersten von 58 Kapiteln, welches dem Kaiser
Yu gewidmet ist, Stahl und Eisen als Tribut-
gegenstande aufzéhlt. Den sog. twaug-kang
oder Kugelstahl stellten die Chinesen nach dem
Buche des um 400 v. Chr. lebenden Lei-tse,
dessen um 1700 von neuem herausgegebene
Schriften in der Kang-hi-Encyklopadie ge-
sammelt sind, dadurch her, dalR sie Schmiede-
eisen mit flissigem GuReisen zusammenschmolzen.

Bei den als die vorzuglichsten Metallarbeiter
in Nordwestafrika bekannten Mandingos, deren
Sklaven auch bei den Fullahs die besten Eisen-
arbeiten verrichten, stellt man gleichfalls seit
Jahrhunderten einen guten Stahl dar, wie uns
durch Mungo Park berichtet ist. Auch die
Ashanti kennen den Eisen- und Stahlguf} seit alter
Zeit, sind aber nicht imstande, das Eisen aus dem
Erz zu schmelzen. Im allgemeinen kann man
wohl annehmen, dal diese Stdmme wie die Ubrige
Bevdlkerung des Westens und Nordens von Afrika
die Kunst der Eisenverarbeitung von den Aegyp-
tern bekommen haben.

IV. Die Erzeugnisse des EisoiiliUttenbctriobos.

Die Rohprodukte zur Herstellung eiserner
oder stahlerner Waren verlieBen die Hiitte teils
als Luppe, teils als Barren. Die ersteren, schon

* Lassen: ,Ind. Altertumskunde® Il, 566 u. 567.
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von Dioiloros (V, 13) bezeichnend als ,,grofie
Schwédmme* beschrieben, sind infolge ihres manch-
mal bis auf die Halfte steigenden Schlacken-
gehaltes noch nicht zum Ausschmieden eines Ge-
rates oder einer Waffe geeignet; sie linden sich,
da sie nur selten die Fabrikationsstiatte ver-
lassen, meist nur dort, und aus dem Altertum
kennen wir nur den einen gegenteiligen Fall,
den von Elba, dessen Luppen von den Kauf-

Abbildung 18.

leuten aufgekauft und nach Unteritalien verhan-
delt wurden. ,Einige Kaufleute erhandeln ganze
Schiffsladungen und bringen sie in ihre zahl-
reichen Eisenhutten nach ltalien, alhvo sie dar-
aus allerlei Eisenwerk machen.* In Lustin in
Belgien sowie auf dem der rdémischen Zeit an-
gehdrigen Betriebe am Dreimihlenborn auf dem
Taunus haben sich solche Luppen gefunden.
Weit ofter kommen Barrenfunde vor, die zwecks
Entfernung der Schlacken und Verdichtung des
inneren Gefliges ein- oder mehreremal den Ham-
mer passiert hatten.

Bei den mit Unterstiitzung des um die tech-
nische Archédologie hochverdienten Kaisers Na-
poleon I11. vom damaligen Residenten von Mossul,
Victor Place, gemachten Ausgrabungen von
Korsabad fanden sich insgesamt 160 t Eisen in
Barrenfortu, wie sie durch die Abbildung 18*
dargestellt wird, alle mit einem offenbar in der
Hitze hergestellten Loch in der Ndhe des einen
Endes versehen, welches nur zum Transporte
am Riemen gedient haben kann. Die rémischer
Zeit angehdrigen Barren, die sich in vielen
Altertumssammlungen befinden, haben eine ana-
loge Form. 1866 fand man z. B. bei Monzen-
heim in Rheinhessen 26 zusammenliegende Barren
von der Gestalt der Abbildung 19, die sich jetzt
meist im Romisch-Germanischen Museum von
Mainz befinden.**  Sie sind fast alle 5 kg
(10 rém. Pfund) schwer, was unbedingt an die
Notiz Caesars (Bell. Gail. V 12) von den auf ein
bestimmtes Gewicht geeichten Barren (taleae fer-
reae ad certum pondus examinatae) bei den
Briten erinnert. An beiden Enden sind sie von

,G. d. Eis.“ 1, S. 135 und 535.
Bd. S. 533.

* Nach Beck:
** Bock: ,Geschichte des Eisens®, I.
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der mittleren Dicke von 5 bis 6 c¢cm Quadrat-
seite auf 1 cm herab ausgereckt, und so betrdgt
ihre Gesamtldnge etwa 50 cm. Mancherlei MiR-
deutungen seinerzeit ausgesetzt, indem man die
Dinge fir Gewichte oder gar Steinmetzwerkzeuge
ansprechen wollte, ist die Form nur aus zweck-
maRigkeitsgrinden die beschriebene, indem ge-
rade diese die Handhabung im Feuer, den Trans-
port in zwei Riemen und auch die Abnahme-
prifung auf Bruch
und Biegung seitens
des Kaufers leicht er-
moglichte. Nicht an-
ders werden wir uns
das Eisengeld der
Spartaner, deren Land
bekanntlich im hohen
Altertum sehr viel
Eisenhittenbetrieb
hatte, vorzustellen
haben, heiRt der Name
des Obolus, ofRzloc,
doch Spief3. Auch dem
Diodor ist diese Form der Barren begegnet,
sagt er doch bei Schilderung des Elbaner Eisen-
hiittenbetriebes: ,Man schmiedet das Eisen teil-
weise in Vogelfiguren und verarbeitet anderes
zu Hacken, Sicheln und anderem Arbeits-

gerat.“ Dieser Ausdruck ,Vogelfiguren®, ipvsmv
fj-oi, ist entweder aus einem Vergleich mit
der mittendicken,am Ende dlnner werden-

den Gestalt eines Vogels entnommen oder die
Uebersetzung einesfremden dlteren ICunstaus-

bCm
Abbildung 19.

druckes;* er steht in vollkommener Parallele
zu unseren hittenmannischen Ausdricken: Wolf,
Luppe (lupus= Wolf |?]), Sau, salmon, renard.
Neben diesen Barren kommen auch Wirfel- und
Plattenformen vor, jedoch ist es nicht sicher,
ob diese nicht bereits einem bestimmten Zweck
(AmboR, Klopfplatte) zuliebe umgearbeitete Er-
zeugnisse darstellen, also nicht mehr als Roh-
material zur Eisengerédtherstellung angesehen
werden konnen. Das GuBeisen kommt meistens
in Kuchen- oder Halbkugelform vor, je nach
dem Grade der Flussigkeit oder der Form des
GefaRes.

* Beck: ,Gesch. d. Eisens“ I, 536.
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Y. Nebenprodukte.

Als Nebenprodukte des antiken Eisenhitten-
betriebes haben die Schlacken und die Ofen-
silue eine besondere Bedeutung, die hier nicht
unbesproclicn bleiben soll. Erstere lassen durch
ihre Beschaffenheit und Zusammensetzung einen
RuckschluR auf die Entwicklung des Prozesses
und damit eine relative Altersbestimmung zu,
die Ofensdue dagegen gestatten, die MaRe alter
Schmelzeinrichtungen, auch ohne daB man eine
Spur davon kennt, zu bestimmen, und ferner
kann man aus ihrer Form entnehmen, ob das Er-
zeugnis einem Ofen oder einem Herd entstammt,
wie auch ihre Zusammensetzung die Ursache
ihrer ungewollten Entstehung zeigt. Unter den
Schlacken kann man deutlich zweierlei Arten
unterscheiden. Die eine ist blasig, zellig, matt,
in Fladen geflossen oder in Tropfen entstanden;
sie ist meistens tiefschwarz und auflerst eisen-
reich, also &lteren Betrieb'sepochen zuzurechnen,
die mit recht groBen, oft bis zu GO°/o des Eisen-
gehaltes im Erz
reichenden Ver-
lusten arbeite-
ten. Die ande-
ren Schlacken
sind dichter, von
hellerer Farbe
und steinig, wei-
sen aufvollkom-
menereSchmelz-
einrichtungecn mit stdrkeren Gebldsen hin und
sind um ein Drittel im Mittel eisenarmer. Geht
in den jingeren Schlacken der Gehalt an Eisen
selten unter 32 bis 35 % herunter, so steigt
er in den alteren Schlacken nicht selten bis auf
50 bis 55°/0 hinauf, ein Grund, weshalb man
so oft alte Schlackenhalden, wie z. B. in der
Eifel, in der Rheinpfalz, mit Nutzen von neuem
zum Eisenhittenbetrieb verwendet hat.

Die Ofensdue stellen ein Gemenge von
Eisenerzen, halbgeschmolzenem Eisen, Schlacken
und Kohlenresten dar und sind stets als durch
zu geringe Hitze verunglickte Kampagnen an-
zusehen. Am Kucer bei Podsemel in lvrain,
an der Kulpa gelegen, fand Mullner* eine zu
den grofRten nachweislich antiken Ofensduen
gehdrige Eisenmasse von 45 cm Lénge, 40 cm
Breite und 18 cm Dicke; die obere Seite ist
eben, die untere gewdlbt nach der Form des
Herdes. In St. Michel bei Hrenowetz unweit
Adelsberg fanden sich auf kleinere Herde hin-
weisende S&ue (Abbildung 20). Sehr ratselhaft
war einst das nach den Fundumstanden sicher
aus roémischer Zeit stammende Objekt in Gestalt
einer etwa 3000 Pfund schweren Eisensau, die
1802 bei der Ahlbacher Mihle an der Kyll

Abbildung 20.

* ,Berg- und HittenmSnn. Jahrbuch* 1905 S. 357.
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gefunden wurde zwischen Bitburg, dem alten
Beda vicus und Standort der 12. Legion, und
dem Dorfchen Motsch, in dem man das Martia-
cum des Itinerarium Antonini erkennen zu dirfen
glaubte. In der n&chsten Umgebung finden sich
unzdhlige H&aufchen von Eisenschlacken, die den
Boden eine weite Strecke férmlich Uberséen.
Hier fand man 1802 die Sau, von der Ndégge-
rath und Bischof in Bonn ausfiihrliche Ab-
handlungen verdffentlichten und die sie als Me-
teoreisen* ansprachen, indes Steininger, ihren
kosmischen Ursprung bestreitend, sie als Kunst-
produkt ansah. 1807 wurde das Stiuck an den
Eigentimer des Eisenhammers zu Pluwig ver-
kauft (d. Eiflia Jllustrata berichtet so), dort
eingeschmolzen, indessen zur Fabrikation un-
tauglich gefunden und vergraben. Sie mag einst
einem Herde von etwa 1 m Durchmesser an-
gehdrt haben, wie man sie in rémischen Landen
allerorts, wo Eisen erblasen wurde, gefunden
hat, und so verliert sie fir die heutige tech-
nische Archéologie vieles, wenn nicht alles von
dem Reiz des Réatselhaften, mit dem eine friithere
Zeit mit weit geringerer Anschauungsibung fur
solche Dinge sie umgeben hat.

Zum Schlisse dieses Abschnittes mdgen einige
allgemeine Bemerkungen Platz finden.

In den vorliegenden Zeilen zeichneten wir
aus den auf uns gekommenen Spuren aus dem
Altertum und den ergénzenden und klarenden
Beobachtungen neuerer Forscher an alten Stétten
des EisenhUttenbetriebes ein wenn ¢»ich knappes,
nicht auf Vollstandigkeit Anspruch erhebendes
Bild von dem Konnen der Alten, die mit oft
auBerordentlich einfachen Mitteln, dafiir aber
mit einer ausgezeichneten z&hen Beharrlichkeit
Werke schufen, die auch heute noch als Kunst-
werke angesehen werden dirfen. Wohl nicht
zu sanguinisch ist es, wenn wir der Hoffnung
Ausdruck verleihen, dal unsere Kenntnisse von
dem Stande der antiken Technik des Hitten-
wesens sich durch neuere Untersuchungen ver-
tiefen mdchten, ebensosehr ist es aber auch
wiinschenswert, dal gesammelt und untersucht
wird, was noch vorhanden ist, ehe es auf immer
von dem Schauplatz verschwindet. Schon heute
sind nur wenige Flecke Erde mehr wirkliche
terra incognita, und die Technik der auf der
untersten Stufe der Vdlkerleiter stehenden Natio-
nen und Stdmme wird mehr und mehr von den
Importerzeugnissen unserer Kultur zuriuckge-
dréngt und vernichtet, indem sie einerseits euro-
paische Werkzeuge und Materialien annimmt,
anderseits vor den einstromenden européischen
und amerikanischen Waren nicht mehr konkur-
renzfahig ist. Solinger Klingen, steirische Rasier-
messer finden ihren Weg heute bis in das Herz

* Vergl. Otto Vogel:
Beziehungen zum kiinstlichen Eisen.
1896 Nr. 12 S. 414.

»Stahl u. Eisen”
Die Itedaktion.

Meteoreisen und seine
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Afrikas, und anders ist es nicht bezuglich der
Gbrigen Erdteile.

Doch wir brauchen kaum in die fremden
Erdteile hinaus, um uns von Spuren primitiven
Eisenhuttenbetriebes ein Kapitel technischer Ge-
schichte lehren zu lassen, auch bei uns in
Deutschland, diesen Begriff im weitesten Sinne
gefallit, sind die antiken Reste gar nicht so
selten, und ihre sorgsame Beobachtung und tech-

Baukdrper von geringem Warmeleitungsvermaogen.
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nisch einwandfreie Deutung wirde angetan sein,
manche Milverstdndnisse zu beseitigen und ein-
deutig zu lésen. Auch die umfangreiche Ge-
schichte des Bergwesens wiirde dadurch indirekt
gewinnen und sich vielleicht einen wenn auch
nebengeordnetenPlatz in der Reihe der Hochschul-
wissenschaften erobern, statt wie seither nur als
Luxe sup.erflu angesehen und mit nur wenigen, oft
gar absprechenden Worten bedacht zu werden.

Baukorper von geringem Waé&rmeleitungsvermaogen
fur die Hiuttenindustrie.

Von Dr. Steger in Charlottenburg.

1—I andelt es sich darum, in einem abgeschlos-
senen Raume eine bestimmte Temperatur,
die von der AuBentemperatur uin ein Gewisses
abweicht, dauernd zu erhalten, so ist fir die
Ausfuhrung der Wé&nde ein Material zu wahlen,
welches den Wéarmeaustausch zwischen dem Me-
dium des Linenraumes und der AuBenluft mdég-
lichst verhindert. Daher erwéchst die Aufgabe,
die Wéande und Kappen der verschiedenen Ofen-
systeme, die Wé&nde der Winderhitzer und der
Windleitungen fur Hochoéfen, die Dampfkessel-
einmauerungen und Schornsteine, die Leitungs-
rohre fir Kihlluft usw. aus Stoffen herzustellen,
durch welche der Fortpflanzung der Wérme der
moglichst gréBte Widerstand entgegengesetzt
wird. Allerdings ist die Zahl solcher Stoffe nicht
gro. AuBerdem eignen sich nur wenige zur
Anwendung in industriellen Betrieben. Auch geht
allen die Eigenschaft ab, groBerem Gas- oder
Dampfdruck zu widerstehen. Man ist daher nach
wie vor gezwungen, fur die Fortleitung von
Mitteln, die unter hohem Druck stehen, z. B.
von gespanntem Wasserdampf oder gespannten
Gasen, Rdéhren aus Metall, d. i. aus guten Wérme-
leitern zu wdahlen. In diesem Falle wird aber
zur Verhltung von Abklhlung der schlechte
Wérmeleiter um die Rd&hren herumgelegt, und
dadurch ebenfalls das erstrebte Ziel erreicht.

Das einfachste Wérmeschutzmittel ist die
ruhende atmosphérische Luft. Das Ver-
fahren, die Korper mit einem Doppelmantel zu
versehen und zwischen den Wandungen einen
ausreichenden Luftraum zu belassen, ist nicht
Uberall anwendbar. Man hilft sich dadurch, dal
man pordse Korper, d. h. Kdorper, welche von
zahlreichen Hohlrdumen durchsetzt und mit Luft
gefullt sind, zur Bekleidung schutzbedurftiger
R&ume heranzieht.

Schon lange bekanntist die Herstellung leichter
Steine aus Kieselgur oder Infusorienerde. Sie
besteht aus fast reiner Kieselsaure. lhre Eigen-
schaft, die Warme schlecht zu leiten, verdankt
sie ihrer eigenartigen Struktur, der flachenreichen
Ausgestaltung ihrer Einzelkérper, die bekannt-

lich die Panzer abgestorbener Diatomeen dar-
stellen. Die Infusorienerde wird unter Zusatz
von Bindemitteln, wie Ton oder Wasserglas, zu
Steinen geformt und gebrannt. Es empfiehlt
sich, den Ton mit Infusorienerde durch Zusammen-
schlammen zu vereinigen. Beim Brennen ist
Vorsicht geboten. Zu weit getriebene Hitze
bringt die Masse zum Dichtsintern, und sie ver-
liert dann ihre Eigenschaft, die Wé&rme schlecht
zu leiten. Welchen Widerstand ein Stein aus
Infusorienerde der Wéarmefortleitung entgegen-
setzt. geht daraus hervor, daR3, wéahrend das eine
Ende eines solchen Steines von Normalformat
(250 mm Ld&nge) auf Rotglut erhitzt wird, das
andere Ende sich nur so maRig erwdrmt, daf
man es mit der Hand anfassen kann.

Da die Infusorienerde nicht wdberall billig
genug zu haben ist, hat man wohlfeilere Isolier-
kdrper aus anderen Stoffen dargestellt, die an
und fur sich bessere Warmeleiter sind, und sie
dadurch zu schlechteren gemacht, daR man sie
auf kinstlichem Wege mit zahlreichen Poren ver-
sah. Die bekanntesten Ersatzkdrper dieser Art
werden aus einem innigen Gemenge von Ton und
fein verteilten organischen Stoffen erzeugt. Die
letzteren verbrennen beim Erhitzen der Ton-
waren unter dem EinfluB der atmosphdrischen
Luft, welche durch die in der Tonmasse sich
zahlreich bildenden Schwindrisse zustrémt, und
bewirken dadurch das Entstehen der Poren in
der Steinmasse. Als verbrennbare Zuschlage
verwendet man Torf, Braun- und Steinkohlen,
Sdgespéne, Stroh, Lohe, Rickstdnde von der
Flachs- und Hanfverarbeitung, Wollabfalle, ge-
brauchtes Farbholz, Teer, ja selbst Blut. Die
Auflockerungsmittel werden, sofern sie nicht
Flussigkeiten sind, als feines Pulver eingebracht.
Damit sich die Poren durch die Masse regel-
maRig verteilen, sind Tonschlamm und Lockerungs-
mittel grindlich durchzurihren. Der Ton muR
fett sein, damit er eine groe Menge organischer
Substanzen aufzunehmen vermag. Der Zuschlag
an letzteren 1&4Rt sich bis zu 75 %o ansetzen.
Andere Magerungsmittel, wie z. B. Sand oder
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Brocken gebrannten Tones, brauchen dem Ton-
teig nicht beigemischt zu werden, da die organi-
schen Beimengungen der Schwindung der Ton-
kdrper entgegenwirken. Die organischen Stoffe
tragen zum guten Durchbrennen der Tonwaren
bei und ersetzen einen Teil des aufzuwendenden
Heizmaterials.

Sind pordse Korper dieser Art zur Bekleidung
von Apparaten oder Leitungen bestimmt, in denen
aullergewdhnlich hohe Temperaturen herrschen,
dann wird nicht nur ein guter, feuerfester Ton,
sondern auch ein Zuschlag solcher organischer
Stoffe zu wahlen sein, die mdglichst wenig Asche
Unterlassen.  Denn die Asche ist ein Ver-
schlackungsmittel und setzt die Feuerfestigkeit
der Steine herab. Die reinsten Steine sind aus
solchen Tonmassen zu erhalten, denen als Locke-
rungsmittel ein sich vollstdndig verflichtigender
Stoff wie Naphthalin, Harz, Erdwachs, Teer
oder Ammoniumkarbonat zugesetzt ist. Indessen
sind die Mittel zu kostbar und sie haben nur
dann Aussicht auf Heranziehung, wenn zugleich
Vorkehrungen getroffen sind, sie beim Brennen
der Steine wiederzugewinnen. Zu diesem Be-
hufe wéren die Steine vor dem eigentlichen
Brennen erst in Muffeléfen méaRig zu erhitzen,
und die tberdestillierenden fliichtigen Stoffe in Vor-
lagen fiir neue Verwendung wieder aufzufangen.

Unter Umstanden kann es von Vorteil sein,
den beigemengten organischen Stoff nicht voll-
stdndig, sondern nur zum Teil auszubrennen und
mit der Porositdt der erzeugten Steine auch noch
andere Vorteile, insbesondere eine gesteigerte
Haltbarkeit zu gewinnen. Die westdeutschen
Zinkhutten setzen ihrer Retortenmasse fast all-
gemein gemahlenen Koks zu. Dieser Zuschlag
betrdgt zwar nur 10 °/o, férbt aber die Masse
ganz dunkel. Die Retorten erhalten nach der
Pressung einen glasurartigen Ueberzug, der im
Ofenfeuer schmilzt und das Ausbrennen der Koks-
teilchen verhutet. Von einer solchen Kohlen-
beimengung im Ton sagt Bischof (,,Die feuer-
festen Tone“ 1895 S. 200): ,Ist ein Ton er-
heblich kohlehaltig, so schitzt die vorhandene
oder selbst aus den Feuergasen aufgenommeue
Kohle, solange dieselbe nicht weggebrannt wird,
den Ton vor dem Schmelzen. Jeder Ton oder
ein tondhnliches Gemenge |4B8t sich auf diese
Weise mittels eines Kohlezusatzes fiir eine ge-
wisse Zeit entschieden mehr schwerschmelzbar
oder feuerfester machen.“ Ebenda (S. 292) heif3t
es: ,Anthrazit, hierauf Koks und noch mehr
die Holzkohle sind bedeutend leichter entzind-
lich und verbrennlich als der Graphit; doch so-
lange dieselben, beginstigt durch die Tonein-
hiillung, sich unverbrannt erhalten, erhéhen sie die
Feuerbestdndigkeit des Tones und wirken nament-
lich dem Springen entgegen.“ Diese Stellen be-
statigen, daB sich aus tonigen Steinmassen, die
einen Zusatz von Koks, Anthrazit oder anderen
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reinen Kohlenstoffarten erhalten, durch vorsich-
tiges Brennen Kdrper gewinnen lassen, deren brenn-
bare Bestandteile nur zum Teil entfernt sind,
und die daher zugleich pords sind und héheren Tem-
peraturen standhalten und weniger zum Springen
neigen als das tonige Ausgangsmaterial fur sich
allein genommen.

Eine andere Methode bietet die Mdglichkeit,
Steine zu erzeugen, die nur auf einer Seite dicht
und sonst pords sind. Zu diesem Zweck wird
auf diejenige Flache der Form, welche der dichten
AuBenseite der Korper entspricht, ein dinn ge-
haltener Ueberzug von plastischem Material, be-
stehend aus Ton und Schamotte, ohne Lockerungs-
mittel gebracht und fest gepreRt. Darauf legt
man Ton von derselben Beschaffenheit und dem-
selben Wassergehalt, der mit Lockerungsmittel,
z. B. Sdgespénen, gemengt ist, prefft noch ein-
mal, trocknet und brennt. Derjenige Teil der
Masse, welcher mit S&gespdnen versetzt war,
wird durch den Brennvorgang pords gemacht,
wéhrend die aus reinem Ton hergestellte AulRen-
flache ein dichteres Gefuige erhélt. Steine dieser
Art bilden eine ausgezeichnete Isolierung fir
metallurgische Oefen und Winderhitzer. Die
dichte AuBenseite schiutzt zugleich die Ofen-
Wénde und -Decken gegen zu starke Abnutzung.

Es ist ganz klar, daB sich der hochste Grad
von Porositit in Steinen erreichen laft, wenn
die Verfahren kombiniert werden, d. h. wenn
Kieselgur und organische Stoffe mit sehr geringen
Mengen Bindemittel wie Ton oder Wasserglas
angerihrt werden. Beim Brennen wirkt die ein-
gelegte organische Substanz der Zusammensinte-
rung und dem Dichtwerden der Masse entgegen.
Erst wenn sie ausgebrannt ist, mufl die alte
Vorsicht beim Garbrennen weiter beobachtet wer-
den. Die fertig gebrannte Masse zeigt die Summe
der Poren, welche die organischen Stoffe hinter-
lassen haben, und derjenigen, welche den Dia-
tomeenkdrpern zukommen. Als besonders vorteil-
haft hat sich der Zuschlag ganz fein gepulverten
Korkkleins zur Infusorienerde erwiesen. Denn
der Kork ist schon an hinl fiir sich und zwar
auch in den kleinsten Partikeln von feinen Poren
durchsetzt, und durch die weitgehende Zerkleine-
rung werden die kleinen Teilchen zu vielseitigen
Trimmern zerrissen. Sollen regelmaRig durch-
laufende Poren oder Oeffnungen in den Ton-
waren erzeugt werden, dann legt man in der
verlangten Richtung dinne Holzstdbe oder Féden
iu geeigneten Abstdnden voneinander ein. Fir
feinporige Waren, die nach zwei sich kreuzenden
Richtungen pords gemacht werden sollen, ist ein
passendes Gewebe von Holz oder Abfallgarn oder
dergleichen als Fillung anzuwenden.

Es ist eine grofe Anzahl von Deckenkon-
struktionen bekannt, die aus Hohlsteinen mit oder
ohne Zuhilfenahme von Profileisenstdben als Tra-
gern bestehen. Unter diesen Hohlsteinen zeichnen
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sicli vor allem die besonders in Italien, Frank-
reich, Suddeutschland und in der Schweiz viel
verwendeten Hourdis als wirksames Isolier-
material aus. Die Wandstérke dieser Steine be-
trdgt nur 7 mm, die Breite 25, die Héhe 6 bis
10 cm; die Léange schwankt zwischen 50 bis
100 cm. Die Hohlrdume sind der L&nge nach
von schmalen Stegen durchzogen, so daB eine
Anzahl Kandle von quadratischem Querschnitt
entstehen. Die Hourdis werden auf Strangpressen
hergestellt. Sie zeigen sich nach dem Brennen
dank der Beschaffenheit des verwendeten Tones
nicht im geringsten verzogen. Durch Anbringung
von Nut und Feder greifen die einzelnen Stlcke
fest ineinander und sichei’n die Stabilitdt des
Mauerwerks. Die Hourdis werden aus Tonen
hergestellt, die einen gewissen Magnesiagehalt
— etwa 5°/0 — und daneben 7 bis 8 %% Eisen-
oxyd und etwa 12°/o Kalk aufweisen. So gibt
die ,Tonindustrie-Zeitung“™* fir zwei Hourdis
von Lucchini in Cremona (I) und von Eradi
Frazzi in Cremona (II) die folgende Zusammen-

setzung an:
| |

|
1,160/0

Glihverlust . 1,73 %
Kieselsdure 54,02 ,, 54,88 ,
Tonerde. . . . e 100, 1500 ,
Eisenoxyd . . 7,40 8,50 ,,
Kalkerde 12,48 ,, 12,70 ,
Magnesia . . . . ¢ 527 525 ,,
Alkalien 185 ,, 2,51
zusammen 100,41 °/° 100,00 o0

Dal die Hourdis wegen der von ihnen ein-
geschlossenen Hohlrdume ein ausgezeichnetes
Schutzmaterial gegen Wéarmeausstrahlungen sind,
bedarf nach den bisherigen Darlegungen keiner
weiteren Begrindung. Die Hourdis, aus einem
an und fur sich nicht als feuerfest geltenden
Tonmaterial fabriziert, halten immerhin Tempe-
raturen bis zu 1000 Grad aus. Sie konnen da-
her selbst zum Bau von HeiBwindleitungen heran-

* 1902 S. 700.

Mitteilungen aus dem

Leitmethoden fur die Be-
Silizium, Schwefel, Phos-
Kohlenstoff, Graphit im
Roheisen.

Amerikanische
stimmung von
phor, Mangan,

Auf der letzten Versammlung der American
Foundrymen’s Association hatH. E. Dillner
Uber die Arbeiten oinor Kommission berichtet, *
welche fur Schiodsanalysen Leitmethoden auf-
gestellt hat. Da die Kenntnis dieser Methoden
-auch fur deutsche Eisenhittencliemiker von Intér-
essé ist, so sind die Einzelmethoden nachstehend

* lron Trados Review* 1907 Bd. 40 S. 914.
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gezogen werden. Wo aber die Temperaturen
héher anwachsen, ist zur Darstellung der Hohl-
steine ein guter, feuerfester Ton zu wahlen. Es
wird sich stets empfehlen, der erhdhten Wirkung
wegen den Scherben solcher Hohlsteine auch
noch pordés zu machen, indem man dem Ton-
material die bekannten brennbaren Stoffe ent-
weder in der ganzen Masse oder nur in dem
Teile beimengt, der spdter nach der Innenseite
zu liegen kommt, das letztere zu dem Zwecke,
der AuBenseite eine festere Struktur zu erteilen.

Hier kann auch darauf aufmerksam gemacht
werden, daf sich in der aus Hohlsteinen ge-
bildeten Bekleidung durch passende Verbindung
der Hohlrdume untereinander fortlaufende Kanéle
schaffen lassen, die besonderen Zwecken, z. B. der
Gewinnung reiner, erwadrmter Trocken- oder Ver-
brennungsluft, dienstbar gemacht werden kdnnen.

Es unterliegt keinem Zweifel, dal die Her-
anziehung solcher Baukdrper von geringem
Waéarmeleitungsvermégen mit erhdhten Kosten
verknlpft ist. Indessen werden diese Mehrkosten
nur einmal ausgegeben. Der Gewinn aber ist
ein dauernder, denn Wunde und Decken der
gedachten Art gewdhren bleibenden Schutz gegen
unndtige Wéarmeverluste. Dadurch erwéchst zu-
gleich der Vorteil, dal die Arbeitsrdume vor zu
starker Durchwdrmung bewahrt bleiben, ein Vor-
teil, den Arbeiter und Ingenieure sicherlich mit
Beifall begriflen werden.

Die hohlen und pordsen Baukdrper dienen
wegen ihres geringen spezifischen Gewichts auch
zur Auffuhrung leichter, nicht tragender Bauten,
insbesondere leichter Gewdlbe. Viel angewendet
sind sie ferner als schallddimpfendes Material.
Ger de in neuerer Zeit geht man in der In-
dustrie dazu Uber, von den Arbeitern alle
stdrenden Gerdusche nach Madglichkeit fern zu
halten, nicht allein um ihr Wohlbefinden zu er-
halten und zu foérdern, sondern auch um ihre
Aufmerksamkeit in erhfhtem MaRe der Arbeit
zuzuwenden.

Eisenhittenlaboratorium.

kurz w'iodergogoben, zumal einige davon von
den bei uns Ublichen abweichen.

A Silizium. 1 g der
30 ccm Salpetersédure (1,13 spez. Gow.) und
5 ccm konz. Schwefelsduro geldst, auf einer
heiBon Platte zur Vertreibung der S&ureddmpfe
abgedampft, mit Wasser aufgonommen und ge-
kocht, bis alles Ferrosulfat geldst ist. Man fil-
triert, wascht einmal mit heiBem Wasser, einmal
mit Salzsdure, drei- bis viermal mit heiem
Wasser, verbrennt, wé&gt, verdampft dann mit
einigen Tropfen Schwefelsdure und 4 bis 5 ccm
FluRséure, gliht, wdagt und multipliziert die
Differenz mit 0,4702, wodurch man den I’rozent-
gehalt an Silizium erhalt.

Probe wird

mit
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B. Schwefel. 3 g Spadne werdon in einer
Platinselialo in konz. Salzsduro geldst, 2 g Ka-
liumnitrat zugesetzt, zur Trockne verdampft und
Uber einer Spirituslampe zur Rotglut erhitzt.
Dann setzt inan 50 ccm einprozentigo Soda-
l6sung hinzu, kocht einige Minuten, filtriert,
wascht mit heier einprozentiger Sodaldsung,
sduert das Filtrat mit Salzsdure an, verdampft,
nimmt mit 50 ccm Wasser und 2 ccm Salzséure
auf, filtriert, wascht und fallt in dem auf 100 ccm
verdunnten kochenden Filtrate mit Baryum-
chlorid. Baryumsulfat enthélt 13,733 do Schwefel.

C. Pliosphor. 2g Metall werden in 50 ccm
Salpetersdure (1,13) und 10 ccm Salzsdure geldst
und zur Trockne verdampft. (Bei viel Phosphor
nimmt man halbe Mengen). Man nimmt mit 25
bis 30 ccm konz. Salzsdure auf, verdinnt auf
00 ccm, filtriert und wascht aus. Nach dom Ein-
engen auf 25 ccm und Zusatz von 20 ccm konz.
Salpetersdauro verdampft man bis zur Salzhaut,
versetzt mit 30 ccm Salpetersiure (1,20), wieder-
holt die Operation, verdinnt auf 150 ccm, kihlt
auf 70 bis 80° ab und versetzt mit 50 ccm Mo-
lybdatlésung. Die L&sung wird einige Minuten
geschuttelt, dann durch einen Gooch-Tiegel mit
einer Filtersclioibo am Boden filtriert, dreimal mit
dreiprozentiger Salpetersdure und zweimal mit
Alkohol gewaschen und der Niederschlag bei
100 bis 105° getrocknet. Niederschlagsgewicht
X 0,0163 gibt den Prozentgehalt an Phosphor in
einem Gramm.

(Zur Herstellung der Molybdanlésung nimmt
man folgende Mengenverhdltnisse: 100 g Mo-
lybdénséuro, 250 ccm Wasser, 150 ccm Ammoniak,
65 ccm  Salpetersdure (1,42 spez. Gew.) ferner
400 ccm konzentrierte Salpetersdure und 1100 ccm
Wasser.)

D. Mang an. 11 g Spéne I6st man in
25 ccm  Salpetersduro (1,13 spez. Gew.), filtriert
in einen Erlenmeyerkolben, wé&scht mit 30 ccm
derselben S&ure, kuhlt, setzt ‘s g Natrium-
bismuthat bis zur bloibendon Fé&rbung zu, und
erhitzt bis zum Verschwinden der Farbe (mit
oder ohne MnOa-Niederschlag). Dann setzt man
schwellige S&uro oder Ferrosulfat bis zur Klarung
zu, troibt durch Erhitzen die Stickoxydddmpfe
aus, kihlt auf 15° ab, setzt einen UeborschuB
(etwa 1g) von Natriumbismuthat zu, riithrt 2 bis
3 Minuten um, setzt 50 ccm einer droiprozentigen
Salpetersduro zu, filtriert durch Asbest und
wéscht mit 50 bis 100 ccm der droiprozentigen
Salpotorsduro. Die Lésung gieft man in einen
UeberschuB von 'A< N-Forrosulfat und titriert
mit Permanganat zuriick. 1 ccm ‘'° N-Ferro-
sulfat= 0,1 % Mn.

E. Gesamtkohlenstoff. Die fur die Kolilen-
stoffbestimmung vorgeschlagene Apparatur setzt
sich wie folgt zusammen: 1 Vorwdrmer mit
Kupferoxyd, Ro6hren mit Aetzkali (1,20 spez.
Gewicht), Kalziumchlorid, dann ein Verbrennungs-

Mitteilungen aus (lern Eisenhittenlaboratorium.
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ofen mit Porzellan- oder Platinrohr mit einer 6
bis 7 cm langen Schicht Kupferoxyd zwischon
Platinnetzstépseln und einem 5 cm langen
Silberblech am Ende. Hinter dom Ofen folgt
wasserfreies Kupfersulfat, Kupferchlortr, Chlor-
kalzium, der Kaliapparat (KOH 1,27 spez. Gew.)
und ein Chlorkalziumrohr.

Man l6st 1 g Spé&ne in 100 ccm Kaliumkupfer-
chloridlésung und 7,5 ccm konz. Salzsdure, filtriert
durch Asbest, wascht das Gefal mit 20 ccm Salz-
saure (1,1) und den Niederschlag mit derselben
Séure und Wasser aus und trocknet don Kohlen-
stoff bei 95 bis 100 °.

Ein blinder Versuch im Ofen soll nicht mehr
als 0,5 mg Gewichtszunahme geben. Die Ver-
brennung geschieht dann in dem Rohr mit Luft
in 30 Minuten, mit Sauerstoff in 20 Minuten.
Man saugt noch 10 Minuten Luft nach der
Verbrennung hindurch. Die Gewichtszunahme
X 0,27273 gibt den Prozentgehalt an Kohlenstoff.

An Stollo des Verbrennungsofens ist auch
die Verwendung eines Shim mer-Tiogels oder
&hnlicher Tiegel zuldssig,* auf don Tiegel muf
aber dann ein *a cm weites und 7,5 cm langes
Kupferrohr folgen, welches an den Enden mit
Wasser gekihlt wird und innen Platindrahtnetz
und eine Silborfolio, auf der &ndern Seite Kupfer-
oxyd enthalt.

F. Graphit,
saure (1,13 spez. Gew.) geldst, wird durch Asbest
filtriert, mit Wasser, Kalilauge (1,1 spez. Gew.)
und hoiBetn Wasser gewaschen und der Graphit
wie der Gosamtkohlenstoff vorbrannt. iV,

Stickstoffbestimmung in Eisen und Stahl.

Zur Stickstoffbestimmung in Eisenmaterialien
haben Petrdn und Grabe* zwei Methoden, eine
kolorimetrische und eine jodometrische Methode,
empfohlen. Die kolorimetrische Methode
fuhrt man wio folgt aus: In einen gerdumigen
Destillationskolben bringt man 10 g Aotznatron
und 300 g Wasser und setzt hierzu etwas Graphit,
den man vorher durch Kochen mit konz. Salz-
sduro gereinigt hat. Der Kolben wird mit einem
doppelt durchbohrten Stopfen verschlossen, durch
welchen ein Trichterrohr und oin mit einem
Kihler versohenes Ableitungsrohr gehen. Man
kocht nun die Losung, bis das Destillat mit
Nellers Roagons keine Farbung mehr gibt.
(Ergibt dieser Versuch, daR das Aetznatron merk-
liche Stickstolfmongen abgibt, so reinigt man das
Aetznatron in folgender Weise: Man I6st 300 g
in 500 ccm Wasser und digeriert 24 Stunden bei
50° mit Kupfer-Zink, liorgestellt durch Eintauchen

* Eine Beschreibung dieser bei uns fast un-
bekannten und nicht verwendeten amerikanischen
Verbrennungstiogel soll in einer der ndchsten
Nummern folgen.

* Jornkont. Annaler* 1907 Bd. 61 S. 27.

Ig Eisen in 35 ccm Salpeter-
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von Zinkblech in Kupfersulfatlésung.) Zu der
Ldésung im Kolben 4Rt man nun die Eisenlésung
flieRen (1 g Eisen’ in 20 ccm Salzsiure von 1,12
spez. Gew. geldst), destilliert alles Ammoniak
ab, fillt das Destillat in einen graduierten Zy-
linder, setzt 2 ccm Nellers Reagens zu und
vergleicht mit einer Ivontrollésung, die 0,0381 g
Chlorammon im Liter (1 ccm = 0,01 mg Stick-
stoff) enthdlt und mit ebensoviel NeRler-Reagens
versetzt ist. — Die Jodmethode beruht eben-
falls auf einer Destillation. Man verwendet 20 g
Aetznatron, 16st 5 g in 15 ccm Schwefelsdure
(1,5 spez. Gew.) und 100 ccm Wasser, und destil-
liert wie vorher Ammoniak ab. Zum Destillat
setzt man 5 ccm ‘/DN-Schwefelsdure, ein kleines
Stlickchon Jodkalium und einige Kubikzentimeter
vierprozontiger Kaliumjodatldsung; dann titriert
man mit '/ZsThiosulfat das freie Jod nach Zusatz
von Starke zuriick. 1ccm verbrauchter Schwefel-
saure = 0,014do Stickstoff.*

Neuer Gasentwicklungsapparat
nach A. Kleine.

Der in nebenstehender Abbildung dargestellto
Gasentwicklungsapparat besteht aus einem Sduro-
behélter D, den S&urodruckgefdlen B und C und
dom GefalkRe A, dessen Rohr 10 bis 20 mm in die
Séureilasche D ragt. Das Rohr dos Druckge-
faBes C reicht bis zum Boden, wohingegen das
Rohr des Gefdles B nur bis zur Mitte in dio
Flasche ragt. Nachdem das GefdR A mit Schwefol-
eisen, Zink oder Marmor beschickt ist, wird durch

* Dieso Art der S&uremossung beruht augchlossen.

der wonig benutzten Reaktion:
KICh+ 5J+ 3H2s04=6J+ 3kssoi + 3iLo.

Bericht Uber in-

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wéahrend
zweier Monate zur Einsichtnahme fir jedermann
im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

31 Oktober 1907. KI. 7c¢, E 12391
vorrichtung; fir Rohre. Fa. Rudolf vom Eigen, AVald
bei Solingen.

Maschine zum Einwalzen dor
Luther Daniel Lovekin,

KI. 7¢c, L 20 652.
Bohrenden in Flanschringe.

Philadelphia; Yertr.: A. Elliot, Pat.-Anwalt, Berlin
SW. 48.
KI. 19a, M 28254. Verfahren zur Herstellung

von BlattstoRen bei Eisenbahnschienen mittels Feder
und Nut. Franz Melaun, Cliarlottenburg. Hardenberg-
strale 9a.

KIl. 24a, B 43888. Feuerungsanlage mit Ab-
fuhrung dor Verbrennungsgase durch ein mittleres
mit Durchbrechungen versehenes Rohr. Luther Si-
meon Bush, New York; Yertr.: Dr. B. Alexander-
Katz, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 13.

KIl. 26d, S 24095. Verfahren zur Gewinnung
von Cyanverbindungen aus Gasen. Wailliam Edgar
Sims und Harry Bowes, Manchester, Engl.; Yertr.:
E.W. nopkins und K. Osius, Pat.-Anwaélte, Berlin SW.I 1.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.

Bordel-
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das GefalR B die verdunnte Sdure eingefuhrt, bis
der Behélter D ganz und die GefédRe B und C
etwa bis V4 geflllt sind. Durch Oeffnon des
Hahnes findet die Entwicklung des Gases statt.
Sobald der Hahn geschlossen wird, tritt die Saure
zurick und die Gasentwicklung hért sofort auf.
In dem Bohélter D trennt sich die geséttigte und
ungesattigte S&ure, indem dio goséattigte schwere
Sdure sich in dem unteren Teil
der Flasche sammelt und dio
ungesattigte frische Sauro nach
oben steigt, so daB beim Ent-
wickeln des Gases immer die
frische S&ure zur Reaktion
kommt. Um nun die in den
DruckgefaBon B und C befind-
liche ungesdttigte S&ure, nach-
dem dio Sdure in dem Behdl-
ter D verbraucht ist, zur Reak-
tion zu bringen, wird das
DruckgoféR C mit einem Iland-
gummigobldse verbunden und
es wird hiermit dio in diesem
GefaRe befindliche S&uro in den
Behdlter D gedruckt, worauf man das Gefdl C
schlieBt und den Apparat einige Zeit ruhen laRt.
Es wird dann das GefaR gedfi'not und das lvaut-
schukgoblédse mit dem Gefale B verbunden und
dio hier befindliche S&uro wird in den Bohélter D
geflihrt. Hierbei steigt, da das Rohr des Druck-
behdlters C bis zum Boden reicht, die verbrauchte
Sédure in C. Damit dio S&uro im Druckgefal B
nicht molir steigen kann, wird dieses Gefal ge-
ZurDruckgobungbei der Entwicklung
dient jetzt die ausgenutzte S&uro, die durch den
am Apparat befindlichen Tubus abgolassen wird.

und auslandische Patente.

Fir diese Anmeldung &st béei gsr Prifung geman
q

dem Unionsvertrage vom ~ " qq die Prioritdt auf

Grund der Anmeldung in GroBbritannien vom 7. 2. 06
anerkannt.
KI. 31c, T Il 596. Steuervorrichtung fur Pressen
zum Verdichten von GuRblucken mit zwei getrennt
gesteuerten PreBkolben. Thyssen & Comp., Milheim
a. d. Ruhr.

KIl. 49e, A 13848. Durch Fedorkraft vorge-
schnollter mechanischer Hammer. Akt.-Ges. Mix
& Genest, Telephon- und Telcgraplion-Werke, Berlin.

KIl. 49f, A 13943. Vorrichtung zum Schweien
von Ringen, Oesen, Kettengliedern oder dergl. mittels
elektrischen Stromes. Allgemeine Elektrizitats-Ge-
Bollscliaft, Berlin.

KI. 49f, P 19250. SchweiBofen fiur Rohre und
Stdbo mit an zwei gegenuberliegenden Stellen der
Umflache des Ofens vorgesehenen Oeffuungen, durch
die das Schweilistick in den Ofen oingefiihrt wird.

Josef Pikal, Nimburg, und Franz Lejeuno, Klagen-
furt; Yertr.: H. Neubart, Pat.-Anw., Berlin SW. 61.
KI. 50c, 31 29355. Zerkleinerungsmaschine mit

selbsttatig achsial beweglichem Mahlkérper. William
Middleton und Hervic Xugent Grahaine Cobbe, Kal-
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goorlic, Austr.; Yertr.: R. Deiller, Dr. Georg Ddllner
und M. Seiler, Pat.-Anwiélte, Berlin SW. 61.

4. November 1907. KI. 18a, A 14 150. Steuerung
fir elektrisch betriebene Trichterdrehwerke von Hoch-
ofen. Allgemeine Elektrizitdts-Gesellschaft, Berlin.

KIl. 24f, IC 33675. Schragrost mit an ihrem
unteren Ende abwechselnd in senkrechter Richtung
beweglich gelagerten Stdben. Franciszok Kaczynski,
Browislaw Rudnitzki und George de Sosnowski, War-
schau; Yertr.: H. Neubart, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 61.

KI. 31c, H 41119. Verfahren zum Herstellen
liegender Formen fur guReiserne Sdulen nach Mo-
dellen; Zus. z. Anm. H 39 781. Robert Hoimgartner,
Sohn, Baden, Schweiz; Yertr.: G. Dedreux und A.
Weickmann, Pat.-Anwalte, Minchen.

KI. 49b, B 44457. Lochstanzo mit vom Antrieb
zu lésendem Lochstempeltrdger. Berlin-Erfurter Ma-
schinenfabrik Henry Fels & Co., Jlversgehofen.

KI. 49h, Sch 27 057. Verfahren zur Herstellung
von Kettengliedern. Fa. Ewald Broking, Gevelsherg
i. Westf.

7. November 1907. KI. 18a, St 12060. Senk-
einrichtung fur Beschickungskiibel von Hochofenschrag-
aufziigen mit oberer Geloisgabelung; Zus. z. Anm.
St 8700. Fa. Heinr. Stéhler, Niederjeutz i. Lothr.

KI. 26 a, P 18574. Verfahren zur Erzeugung von
Leucht-, Koch- und Heizgns durch Entgasen von kohle-
haltigen festen Stoffen, bei dem das Gas aus dom
Beschickungsgut der Retorte an einer dieses der L&nge
nach durchsetzenden, inneren Begrenzungsflache aua-
tritt. Oakar Pieron, Magdeburg, Ludolfstr. 1

KI. 26a, St 11413. Vorfahren und Vorrichtung
zur Erzeugung von Mischgas aus Leuchtgas und
Wassergas. Dr. Hugo Strache, Wien; Yertr.: Gustav
A. F. Miller, Pat.-Anw., Berlin SW. 61.

Kl. 31c, W 27992. Formkastenfiihrung, beson-
ders fur Formkasten, Modellplatten und dorgl., die
auf Formmaschinen verwendet werden. Emil Wieb-
king, Schwelm i. W.

KIl. 49h, V 6387. Blechschere. Arthur Aernet,
Dijon, Frankr.; Yertr.: C. Gronert und W. Zimmer-
mann, Pat.-Anwélto, Berlin SW. 61.

Fur diese Anmeldung ist bei der Prifung geméaR

20. 3 83
dem Unionsvertrago vom die Prioritat auf

Grund der Anmeldung in Frankreich vom 8. 2. 05

anerkannt.
KIl. 49h, G 23259. Vorrichtung zur Herstellung
von Ketten; Zus. z. Pat. 150030. Josoph Girlot,

Jjaeken; Yertr.: C. Gronort und W. Zimmermann, Pat.-
Anwdlte, Berlin SW. 61.

11. November 1907.
tungsring fir Heilwindschieber.
Oelsburg b. Peine.

KI. 31c, S 23918. Verfahren zur Herstellung
von GuBsticken aus GuReisen odor Stahl. Charles
Spitzkopf Szekely Sr., New York; Yertr.: F. C. Glaser,
L. Glaser, O. Hering und E. Peitz, Pat.-Anwdlte,
Berlin SW. 68.

KIl. 35b, M 32119. Blechtransportkran. Mar-
kische Maschinenbauanstalt Ludwig Stuckenholz A.-G.,
Wetter, Ruhr.

KIl. 35b, M 32639. Masselbrechanlage, Mar-
kiache Maschinenbauanstalt Ludwig Stuckenholz A.-G.,
Wetter, Ruhr.

Kl. 18 a, Sch 26 683. Dich-
Auguat Schéfer, Neu-

KI. 40a, IC 31 726. Verfahren zur Darstellung
von Metallen, Metalloiden oder Legierungen; Zus. z.
Pat. 179 403. Titan-Ges. m. b. H., Dresden.

ICL 49 f, D 17437. WasscrverschluR-Sicherheits-
ventil flir Leitungen brennbarer Gaso mit einem ge-
schlossenen und einem offenen Wasserbehdlter. Dréger-
werk Heinr. & Bernh. Dréger, Lubeck, Drégerwerk,
und Ernst WiB, GrieBheim b. Frankfurt a. M.

Bericht Gbtr in- und auslandische Patente.
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Gebrauchsmustereintragungen.

4.November 1907. 1Cl. 1a,Nr.320 760. Schleuder-
vorrichtung fir Zentrifugalsortierer, deren Austritts-
o0ffnungen gegen das Sieb in Richtung eines Schrauben-
ganges verlaufen. Erich Schreiber, Berlin, Lynar-
straBe 24/25.

ICL 7a, Nr. 320783. Vorrichtung an Rohrwalz-
maschinen zum Abachneiden von Rohren. Otto Vietze,
Menden, Bez. Arnsberg.

KIl. 10a, Nr. 320535. Befcstigungsvorriclitung
zwischen Koksofentur und Planiertir. Fa. G. WolfTjr.,
Linden a. d. Ruhr.

KI. 10a, Nr. 320784. Schoner aus Gummi fir
Schlduche zum Abldschen von heifem Koks und fur
ahnliche Zwecke. O. Eiaerhardt, Gelaenkirchen,
Grilloatrale 67.

1CL 24f, Nr. 320 161.
Polygon-llohl-Roststab.

KI. 24f, Nr. 320 861.
einander gerichteten, zwischeneinander
Zungen. A. Jos. llalaig, Viersen.

1CL 24f, Nr. 321 084. Roststab mit an hochkant
gestellten, die Rostbalken bildenden Blechatreifen
seitlich 16Bbar und mittels Laschen gruppenweise ver-
setzt zu oinander angeordneten zahnférmigen Kopf-
sticken. O. Lochner, Gera-R.

KI. 49e, Nr. 320987. FuBhammer mit verstell-
barem Hammerstiel und Vorrichtung zum Abstellen
desnainmers. Wilh. Kalbreier, Beierstedt b. Jerxheim.

11. November 1907. 1CL 7a, Nr. 321311. Vor-
richtung mit sechs im Winkel zueinander versetzten,
in ihrer Kalibrierung sich zu einem vollen Kreise
vereinigenden, mit einem auswechselbaren Trichter
verbundenen Rollen zur Herstellung stumpfgeschweilter
Rohre. Rudolf Backhaus, ICrefeld, Ostwall.

KI. 19 a, Nr. 321 557. Schréger stolfreier Schienen-
Felix Thomas, Berlin-Tegel, Schlieperstr. 16.
1CL 211i, Nr. 321770. Elektrischer Schmelzofen
zum Schmelzen kleiner Mengen schmelzbarer Stoffe.

1C Friedrich, Freiberg i. S.

KIl. 24c¢, Nr. 321133. Schiebersteuerungsartig
ausgebildete Reserviervorrichtung fiur Regencrativ-
fouorungen. E. Schmatolla, Berlin, lledemannstr. 12.

KI. 24 e, Nr. 321 416. Sauggasgenorator mit einem
aus SchweiBeisenrohr gebildeten Feuerungsaehacht.
D. Kailuweit, Obertiirkheim b. Stuttgart.

KI. 24f, Nr. 321 427. SchlackenablaRklappe mit
Uber ihr auf einer Achse angeordneten Schlacken-
brecharmen. Otto Yent, Charlottenburg, Litzow 17.

ICL 49 b, Nr. 321243. Linienfihrung fiur Tafel-
scheren, bestehend aus einem an letzterer heb- und
aenkbar angeordnetem Lineal. Werkzeug-Maschinen-
fabrik A. Schiirfl's Nachfolger, Minchen.

Durch Disen verbeaserter
Paul Greulich & Co., Berlin.
Doppelroststab mit gegen-
greifenden

stoR3.

ICL 49b, Nr. 321508. Hebelschere. Diedrich
Brauckmann, Holzwickede i. W.
KI. 49 b, Nr. 321509 Handblechschere. Diedrich

Brauckmann, Holzwickede i. W.

Deutsche Reichspatente.

KI. 240, Nr. 182635,
vom 15, Februar 1906.
Maurits Daniel Cliar-
louis in S’Graven-
hage, Haag, Holland.

Gaserzeugungsanlage.
Der Gaserzeuger a ist
mit seinem Reiniger odor
Kuhler b durch einen Ka-
nal ¢ unmittelbar verbunden so daR einerseits die in
dem Gaserzeuger entwickelten Gase auf ihrem Wege
zum Reiniger nicht verdichtet zu werden brauchen
und dadurch sehr grindlich gekuhlt und gereinigt
werden kdénnen, und anderseits das aus dem Kuhler b
abflieBende Waaaer fir den Gaserzeuger benutzbar
wird und hierfiir keine besondere Bedienung ndtig ist.
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KI. I1Sa, Nr. 1S1C62, vom 22. Dezember 1903.
Knute Backlund und Birger Fritiof Burmal]
in Baltimore, Y.St. A. Fahrbare Beschickungs-
vorrichtung fir Hochéfen, bei welcher der Ofenab-
schluB wahrend des Beschickensdurch das Beschickungs-
gefal selbst hergestellt wird.

“ Das das Gichtgut aufucbmende GefaR a ist heb-
und senkbar in einem Wagen b angeordnet, der lber
die Gicht des Ofens ¢ gefahren und auf den das Ge-
fal nach Beseitigung des Ofendeckels mit einem vor-
springenden Rande d abdichtend gesenkt und in den
Ofen entleert wird. Das Gefa a, welches an durch
Federn gestiitzten Stangen e sowie zwischen Hollen f

im Wagengestell gefuhrt wird, sitzt mit seinem unteren
Kegel auf der unteren Glocko g auf, die an der Ge-
windespindel h aufgehdngt ist. Letztere wird mittels
eines besonderen Motors durch das Bad i gehoben
und gesonkt. Hierbei bewegt sich auch das Gefall a
und setzt sich schlieflich auf den Band der Gicht auf.
Bei weiterem Senken der Spindel h geht die Glocke g
allein weiter nach unten und gibt den GefaBinhalt an
den Ofen ab. Nach oben ist das GelaR a durch eine
zweite kleinere Glocko Ic abgeschlossen, die durch ein
Gewicht | abdichtend nach oben gezogen wird, sich
aber bei Aufgeben von Gichtgut in den Trichter m
selbst senkt und nach dem Herabgleiton des Gutes in
das Gefal a wieder schlieft.

KI. 24f, Nr. 181845, vom 31. Dezember 1905.
Friedrich Kirsch in Gemiinden, Unterfranken.
Doppelroststab, dessen Einzelstdbe zwischen ihren En-
den an mehreren Stellen miteinander verbunden sind.

Der Doppclroststab ist abwechselnd mit Quer-
schlitzen a b ¢ d versehen, durch die jeder Boststab
in mehrore kurze Boststdbo aufgeldst ist, die sieh
nicht krumm ziehen. Oberhalb der Querschlitze sind
dio beiden Stdbo durch Querversteifungen e fest mit-
einander verbunden.

Bericht Gber in- und ausléandische Patente.
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KI. 4i)g, Nr. 1S1631, vom 1. September 1904.
Haniel & Lucg in Diusseldorf - Grafenberg.
Vorrichtung zur Herstellung von Bandagenringen
aus nur einmal erhitzten Blocken in ununterbrochener
Reihenfolge bis zum Fertigwalzen derselben.

Die parallelen Arbeitsflichen des Ober- und lnter-
sattels der hydraulischen Presse sind so breit gewéhlt,

dal nach dem in der Achse der Presse stattfindenden
Breitdricken und Yorlochen des Blockes a (Abbil-
dung 1 und 2) sofort das Durchlochen Uber einer seit-
lichen Lochmatrize b ausfihrbar ist (Abbild. 8). Dann
wird die gelochte Scheibe lber ein vorstellbares Horn ¢
auf dem schrdgen Biicken des Untorsattels geschoben
und durch einen entsprechend profilierten Ansatz d
am Obersattel fertig geschmiedet (Abbildung 4).

KI. 18b, Nr. 15204S, vom 4. Juli 1906. Ferdi-
nand Yahlkampf in St. Ingbert, Pfalz. Form
fir das Brennen basischer Bessemerbirnenbdden.

Das Brennen der basischen Bessemerbirnenbdden
wird in Formen a mit doppelten Wénden ausgefihrt.
Es soll hierdurch ein einseitiges und zu plétzliches
Erhitzen verhindert und der ganze Boden allméhlich
gleichmé&Rig von innen und auBen auf die gewlnschte
Temperatur gebracht werden.

KI. Ib, Nr. 182351, vom 12. September 1905.
Gustaf Abraham Granstroém in Sala, Schwed.,
und Hjalmar Lundbohm in Kiruna, Schwed.

Verfahren zum Laden und Abladen magnetischer Erze
oder dergl. mittels eines elektromagnetischen Kranes.

Das den elektromotorischen Illebekranen zugrunde
liegende Prinzip soll dazu benutzt werden, magnetische
Erzo zu sortieren. Der Elektromagnet wird entweder
mehrfach (ber das Erz bewegt und das erste Mal
ein Strom von nur solcher Starke durch dio Wicklung
des Elektromagneten geschickt, daB nur die am
starksten magnetisch erregbaren Gutteiichen fest-
gehalten werden, und dann unter Btufenweiser Stei-
gerung der Stromstarke das Erz wiederholt gesondert
ausgezogen, oder aber es wird beim Ausziehen sofort
ein mdglichst starker Strom angewandt und allo
magnetisch erregbaren Gutteilchen mit oinemmal au-
gezogen und festgehalten und dann die Stromstéarke
stufenweise herabgemindert, so daR die angezogenen
Erzsticko nach Gewicht und Haltigkeit gesondert
nacheinander abfallen.
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Statistisches.

27. Jahrg. Nr. 47.

Statistisches.
GroBbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

Eisenguf

SchmiedeStlUCKe .o

SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-) ..o
Stahlstabe, Winkel und Profile........ .
GuReisen, nicht besonders genannt............
Schmiedeisen, nicht besonders genannt............
Robblécke, vorgewalzte Blécke, Knippel

Trager
Schienen ..
Schienenstiihle und Schwellen

Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt
Blocho, nicht unter 1/SZ ol
Desgleichen unter Jis Z o Il
Vorzinkte usw. Bloche........... .
Schwarzblocho zum 'Verzinnen ...
Verzinnte Bleche
Panzorplatten ..
Draht (einschlielflich Telegraphen- u. Telephondraht)
DrahtfabrikKate .
W alzdraht.......
Drahtstifte. ...
Né&gel, Holzschrauben, Nieten
Schrauben und M uttern......
Bandeisen und Réhrenstreifen .
Rohren und Rohrenverbindungen aus Schweilleisen
Desgleichen aus G UREISeN .oeicirricinirecirceee
Ketten, Anker, Kabel........
Bottstellon.... .
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren
IMm Werte vV O N . s

Einfuhr Ausfuhr
Januar- Oktober

1906 1907 1006 1907

tons tons tons tons
30 290 23 392 146 507 141 999
73 551 85 530 1318 351 1718 133
2 967 3724 6 909 4874
2403 2 450 1225 1000
957 1412 788 1104
9429 5245 1730 2 136
92 063 57 228 124 423 135 738
51 673 18 969 156 478 200 741
— — 36 144 34 246
— — 41 064 43 080
4321502 251 448 8 501 12 838
125 263 78 121 91 230 90 807
9 956 16 985 393 749 373 957
- — 58 964 77 159
962 1335 32 253 39 397
3939 2 780 10 959 19 548
- — n 66 802 54 855
58 639 30 893 155 940 202 795
16 144 13 143 62 728 57 984
— — 361 766 403 814
— — 53 741 60 454
— — 306 459 337 907
— — 7 770
48 987 49 022 36 537 45 747
— — 42 578 39 527

40 039 28 339 — —
35 569 32 955 — —

8 254 6 111 24 532 24 329
4 357 3723 18 293 22 147
12 006 14 606 36 674 45 662
11 083 15 627 91 819 101 287
2 436 3 266 148 482 187 414
— — 28 032 27 897
- — 15 212 15 382
23 267 20 843 60 138 68 419
1096 736 767 147 3939 015 4 593 147
7 326 536 5854 276 32 842 248 40 224 995

Eisenerz-Gewinnung und -Verbrauch der wichtigsten Staaten.*

Gcsamt-Eiscnerzfiirderung

Name des Landes
1904

t

1Vereinigte Staaten von Amerika.........
Deutsches Reich (einschl. Luxemburg)
GrofBbritannien

Gcesamt-Eisenerzvei'braucli

j 1905 1906 1904 1905 1906
| t t t t t

28 086 000143 206 000 50 464 500 28 364 500 43 854 500 51 272 000
22 047 393123 451 168 26 741 897 24 667 675 25 837 801 30 519 475
13 994 000 14 824 000 15 748 000 20 178 500 23 260 500 23 676 500

Spanien...... 7962 000! 9073 500 10 141 500 672500 486 500 834 000
Frankreich........... 7020 500 7392000 7539 500 8189 000
RuRland (ohne Finland) 5270 000! 6 502 000 — 4 606 500 5 989 000
Schweden ... 4084 000! 4 363500 4499500 1018 000 1048 000 840 000
Oesterreich-Ungarn.. .. 3242000! 3574000 4150000 3 130000 3478500 4 096 500
Belgien i e 207 000! 177500 200 000 3 125000 3117 000 3 312 000
* Die nachstehenden, fiir das Jahr 1906 groBRtenrechnung in Tonnen zu 1000 kg die Ergebnisse ebenfalls
teils noch nicht endgultig ermittelten Ziffern ent- abgerundet; ob wiirden Bonst Zahlen entstehen, die an -

nehmen wir einem vom ,Board of Trade“ fir das
englische Unterhaus zusammengestellten Berichte, der
unter demj Titel ,Iron and Steel, 1906 vor kurzem im
Buchhandel erschienen ist. Da diese Veroffentlichung
nur (englische) tons zu 1016 kg kennt und die Gewichte
in abgerundeten Zahlen angibt, so haben wir bei der Um-

scheinend sehr genau sind, der 'Wirklichkeit aber
doch nicht ganz entsprechen. Zudem spielen im vor-
liegenden Falle Bruchteilo von 1000 t kaum eine Kollo.
Fir Deutschland haben wir die malgebenden Ziffern
nach den amtlichen Statistiken eingesetzt.

** Die Angabe fehlt noch.
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Portland-Zement-
Fabrikanten (E. V.).

Das Protokoll Gber die Verhandlungen der dies-
jdhrigen Generalversammlung deutscher Portlaud-
Zement-Fabrikanten, das in der Tonindustrie-Zeitung
Nr. 82 S. 1001—83 erschienen ist, enth&lt manches
Bemerkenswerte.

Deutsches Museum von Meisterwerken der
Naturwissenschaft und Technik zu Minchen.
Auf Antrag des Vorsitzenden hat sich der Vorein ent-
schlossen, dem Museum unter der Voraussetzung, dal
es ihm zu seinen Ausstellungen zweckentsprechende
Raume gewdéhrt, 20000 Mark zu bewilligen. In diesen
Raumen soll nun demnachst dio Portlandzement-
Eahrikation so voranschaulicht werden, daB mail sich
von dem Herstellungsgang und den Anwendungsmdg-
lichkeiten dieser "Ware einen deutlichen Begriff bilden
kann. Es ist geplant, ein Modell der ersten deutschen
Portlandzementfabrik, der Stettiner, aufzustellen und
aulerdem sdmtliche Ofensysteme der Reihe nach durch
Schnitte zur Darstellung zu bringen.

BotonausschuB. Dieses Thema hat durch die
von Jahr zu Jahr wachsende Bedeutung der Beton-
bauten ein allgemeines Interesse. Um dem Mangel
an zweckentsprechenden Handelsnormen abzuhelfen,
sind bekanntlich vorldufig Leitsatze aufgcstellt worden,
mit denen man sich einstweilen begnigen muf, bis
man sich Uber diesen wichtigen Punkt allseitig ver-
einbart und Vorschriften ausgearbeitet hat, dio so
zuverldssig sind, daB man ihnen einen amtlichen
Charakter beizulegcn vermag.

Die mit der Ausarbeitung beauftragte Kom-
mission tagte als ,Deutscher Ausschufl fir Eisen-
beton* am 8. und 9. Januar zum erstenmal, und zwar
in Berlin. Die 45 Mitglieder dieser Versammlung
gehdrten nicht nur preulischen, sondern auch bay-
rischen, badischen und wurttembergisclien Behdrden
an. Das Protokoll betont, daf die Ministerien, dio
Reichsamter, das Materialprifungsamt zu GroB-Lichter-
felde, der Betonverein, der Verband deutscher Archi-
tekten und Ingenieure, sowie der Verein deutscher
Portlaud-Zemont-Fabrikanten zugegen gewesen seien.
Die Kommission wéhlte einen engeren AusschuBl von
17 Mitgliedern, der mit der Ausarbeitung eines um-
fangreichen Arbeitsplanes betraut wurde.

Das Arbeitsprogramm bezieht sich auf alle die-
jenigen Aufgaben auf dom Gebiet des Eisenbeton-
w'esens, die zum Aufstellcn allgemein gultiger Normen
notwendig sind.* Auch sollen durch dieso Arbeiten
die zum groften Teil noch fehlenden Grundlagen fir
die statische Berechnung der Betonbauwerke gewonnen
werdon. Denn da die neue Betonbauweise mit Eison-
einlagen nach jeder Richtung die groBten Vorteile

bietet, ist es sehr miRlich, daB die Behérden die
ihnen vorgelegten Berechnungen nicht nachprifen
kénnen und aus diesem Grunde leicht geneigt sind,

der Ausfiilhrung von Eisenbetonbauten ihre Geneh-

migung zu versagen.

* Vergl. auch ,,Stahl und Eisen® 1907 Nr. 10 S. 355.

Der Verein deutscher Eisenhittenleute hat dank der
ihm durch den Stahlwerks-Verband gewordenen Unter-
stitzung zu den erheblichen Kosten dieser Versuche
auch einen Beitrag von 10000 Jt zur Verfugung ge-
stellt. Ferner hat der Verein deutscher Eisen-Portland-
zementwerke e. V. beantragt, den Eisen-Portlandzement
in dio Versuchsreihen oinzufiigen, und sich auch er-
boten, hierzu entsprechende Mittel zur Verfiigung
zu stellen. D. Red.

Die Arbeiten der Meerwasserkom-
mission. Bekanntlich ist auf Sylt im Jahre 1894
eine Versuchsstation errichtet worden, die den EinfluR
des Meerwassers auf Portlandzement, Roman- und Puz-
zolanzement und TraBkalk durch eine Priufung von
zehnjahrig im Meerwasser gelagerten Probekirperu
feststellen soll. In den vergangenen Jahren sind diese
Versuche durch verschiedene Hindernisso vereitelt
worden. Daher sind dio diesjahrigen, vom Konig-
lichen Materialprifungsamt vorgenommenen Prifungen
dio ersten. Sie haben im Gegensatz zu den in &hn-
licher Weise in Frankreich gemachten und auf dem
internationalen KongreR in Briussel vorgelegten Erfah-
rungen gezeigt, daB man mit gutem Portlandzoinent
bei sachgemé&Rer Verarbeitung dauerhafte Seebauten
ausfihren kann. Dio aus Tralkalkmértel, aus Puz-
zolan- und Romanzement gemachten Probekdrpor ver-
sagten dagegen mehr oder minder.

Tatigkeit des Laboratoriums und die
Schlacken mischfrage. Im Vereinslaboratorium
wurden im vergangenen Jahre 88 aus dom Handel
aufgekaufte Vereinszemente untersucht. Unter diesen
befand sich eine Marke, die auch bei einer Wieder-
holung der Zug- und Druckfestigkeit an einer zweiten
und dritten Probe dio Normalfestigkcit nicht orreichte.
Im allgemeinen aber ergab die mittlere Zugfestigkeit
der Veroinszemonte bei einem Vergleiche mit den
vorjéhrigen eine Steigerung von rund 18 v. Il. Mdg-
licherweise steht dieser Aufstieg mit der zunehmenden
Verbreitung dos Drehofens in Zusammenhang.

Vergleichen wir, wie im Vorjahre, die Durch-
schnittsergebnisse der im Vereinslaboratorium deut-
scher Portland-Zemont-Fabrikanten angestellton Port-
landzement-Untersucliungen mit don Prifungen, dio in
gleicher Weise und zu gleicher Zeit mit don Eisen-
Portlandzementon angestellt wurden, so zeigt Bich
kein Unterschied zwischen dem Verhalten dieser
beiden hydraulischen Bindemittel. Dio nachstehende,
in Mittelwerten aufgostellte Tabelle zeigt im Gegen-
teil, daB beide Zementmarken.auf der namlichen Stufe
stehen. Diese Tabelle ist, soweit sie den Portland-
zement betrifft, dem Protokoll entnommen. Die
Ziffern des Eison-Portlandzementes stammen aus dem
Journal des Laboratoriums des Vereines deutscher
Eisen-Portlandzementwerke.

_ Eiaen-
mos Portland-  end-
zerae.nt zemeut
Spez. Gewicht im Anliofe-
rungszustande ... 3,058 3,028
. . . 11359 im ¢
Litergewicht (oo uttelt 1784 ¢ 1598 5 |

0St.49 M. CSt.53M..
8,72 >

Bindezoit...c.ocoveeeiiiiiiceenn
W asserzusatz...........

Zugfestigkeit 1 :3 .. 25,52 245 |
250,8 272
Verhéltnis von Zug- zu Druck-
festigkeit ..o 1:97 1:111
AuBer der alljahrlich einmal vorgenommenen

Normenpriufung der Vereinszemente hatte das Labora-
torium auch in dem verflossenen Jahre eine Fille
anderer Aufgaben zu erledigen. Es hatte nicht
weniger als 344 Prifungsantrdge auszufithren. So-
dann beteiligte es sich an den Arbeiten des Aus-
schusses des Deutschen Verbandes zur Auffindung
abgekirzter Verfahren zur Prifung der Volumen-
bestdndigkeit hydraulischer Bindemittel und an den
Vorarbeiten der Kommission zur Revision der Normen.
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Auch unterwarf es die Vereinszemente vergleichenden
Festigkeitsprifungen und beendete den 1905 begon-
nenen Arbeitsplan Dyckerhoffs zur Beleuchtung der
SclilackenmiBchfrage.

Diese letztgenannte, vdllig verfehlte Arbeit be-
anspruchte viel Zeit und war sehr mihevoll. Die Zeit-
schrift ,,Zementund Beton“behauptet Heft 6 1907 S. 78,
sie sei erfolgreich gewesen. Sie sagt, ,das Gesamt-
ergebnis dieser Versuche gipfelte darin, daB die mit
Hochofenschlacke gemischten Zemente Bicli grund-
legend in ihrem ganzen Verhalten und ihrer Zu-
sammenstellung nach von den Fortlandzementen unter-
scheiden und dem Portlandzement gegeniber erheb-
liche Nachteile bei ihrer Verwendung zeigen“. Ich
habe in den Referaten der Protokolle von 1905 und
1906* die Behauptung, dal der Eisen-Portlandzement
infolge seines dreiigprozentigen Hochofenschlacken-
gehaltes auf dem Markt nicht mit dem Portland-
zement der Portland-Zement-Fabrikanten konkurrieren
konne, mit zahlreichen Belegen so eingehend zurlick-
gewiesen, daB ich mir diesmal die Erwiderung sparen
kann, zumal die Handelserfolgo dieses bisher vergeb-
lich von dom Verein deutscher Portland-Zeinent-Fabri-
kanten angefochtenen Fabrikates auf festem Unter-
griinde stehen. Auch Uber die Bestrebungen, die der
Leiter des Laboratoriums zur Verbesserung der
Schwebeanalyse gemacht hat, brauchen wir kein Wort
zu verlieren, da er selbst zugibt, daB er nur nega-
tive Resultate erzielt habe.**

Volum bestdndigkeit und Bindozeit
dos Porllandzementes. Direktor Schindler,
Weisenau, erstattete einen sehr interessanten Bericht
Uber die Erfahrungen, die er in Betreff des soge-
nannten Umschlagens der Abbindezeit des Portland-
zementes gesammelt hat. In der Regel schiebt man
dieses Umschlagen auf Temperatureinflisse, und dal
dieso einen bedeutenden EinfluR darauf haben, ist
ohno Frage. Doch werden auch hé&ufig andere Ur-
sachen dafir angegeben, z. B. der eloktrische Span-
nungszustand der Luft, starker Sonnenschein sowio
Ozon- und Kohlensduregehalt der Luft. Ferner soll
das Vorhandensein von Leichtbrand das Abbinden
beschleunigen.

Direktor Schindler berticksichtigte bei seinen Ar-
beiten alle genannten Faktoron und fertigte anschau-
liche Kurven- und Zahlentabellen an. Er kam aber
trotz der sorgféltigsten Forschungen zu keinem be-
friedigenden Ergebnis. Doch waéare es in hohem
Grade winschenswert gewesen, hétte er die Griinde
des beim Portlandzement h&ufig, beim Eisen-Fortlaml-
zoment dagegen fast nio beobachteten Umschlagens
der Abbindczeit gefunden. Liegt es doch im Interesse
der Portlandzementverbrauchcr und der Lieferanten,
die Ursache dieses bisher unberechenbaren und in der
Praxis sehr unangenehmen Vorganges kennen zu
lernen und feste Regeln zu soiner Verhinderung auf-
stellen zu koénnen.

Die Kommission hat nun beschlossen, den Schwer-
punkt ihrer Arbeiten nach einer &ndern Richtung zu
verlegen. Sie will erstens untersuchen, ob man aus
der Bindezeit eines Zementes entnehmen kann, wah-
rend welchcr Zeit ein Mortel in angemachtem Zu-
stande in der Verarbeitung lagern kann, ohno daR die
Endfestigkeit leidet. Zweitens hofft sie eino Methodo
ausfindig zu machen, mit deren llill'e man die Zemente
so zu charakterisieren vermag, daR es jedem Ver-
braucher maglich ist, sich das in betreff seiner An-
fangsfestigkeiten zu seinen Bauzwecken am besten
eignendo Fabrikat auszuwdhlen. Sodann richtet sie

* Vergl. ,Stahl und Eisen"
1906 Nr. 18 S. 1145,
** Wir werden an anderer Stelle dieser Zeitschrift
auf die Angelegenheit ausfihrlich zurickkommen.
Die lledaktion.
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27. Jahrg. Nr. 47.

an dio Kommission zur Revision der Normen die
Bitte, sich mit der bis .jetzt noch nicht wirklich vor-
handenen Feststellung des ,,Begriffes® der Bindezeit
zu befassen.

Die Verhandlung udber die Revision
der Normen nimmt in dem vorliegenden Protokoll
otwa sieben Seiten ein, ohne jedoch den eigentlichen
Zweck der Sache auch nur im geringsten zu fdrdern.
Es ist mit den Normen eine eigene Sache. Alliberall
hért man die Klage, daR sie den jetzigen Anforde-
rungen nicht mehr entsprechen, und auch der Verein
deutscher Portland-Zement-Fabrikanten hat den drin-
genden Wunsch, sie durch zeitgemédRe Vorschriften
ersetzt zu sehen. Dennoch benutzt gerade dieser
Verein im Kampfe gegen diejenigen hydraulischen
Bindemittel, die sich ihm auf dem Markte zur Seite
stellen, die Normen unausgesetzt, als wéren sio im
Nachweis fur die Berechtigung seiner Sonderstellung
ein ganz untriglicher MaBRstab. Immer aufs neue be-
haupten dio Portland-Zement-Fabrikanten, man kénne
ihren Portlandzement sehr wohl nach den Normen
prifen; Bobald man diese aber auf Eisenportland-
zemont anwende, so komme man zu Trugschlissen.
Beidieser Gelegenheit sagte der ZentraldirektorPierus,
Wien: ,Dio normengemaBe Prifung gilt nur fur den
Portlandzoment, und wenn man schon ein anderes
hydraulisches Bindemittel auch nach dieser normen-
geméRen Prifung prift, so mdége man es meinetwegen
tun. Die so ermittelten Qualitatsziffern verschiedener
Bindemittel darf man dann aber niemals miteinander
vergleichen.“ Diese, im Lager der Portland-Zement-
Fabrikanten bald lber die Brauchbarkeit, bald (ber
die Unbrauchbarkeit der Normen ausgesprochenen
Ansichten stehen nicht im Einklang miteinander.

DaR aber die Revision der Normen, besonders
wenn man sie nicht nur auf Deutschland beschrénken,
sondern sie auch noch auBerdem flr internationale
Zwecke brauchbar machcn will, auf auferordentliche
Schwierigkeiten stdft, liegt auf der Hand. Daher ist
es begreiflich, daB die Arbeiten der mit dieser Re-
visionsaufgabe betrauten Kommission keine nennens-
werten Fortschritte machen.

Einen sehr mutvollen Ton schldgt die Kommission
in ihrem Bericht nicht an. Aber dennoch bestrebt

sie sich, und das ist anerkennenswert, ihre Vor-
arbeitungsversuche nicht fallen zu lassen. Sie hat
einen groBen Arbeitsplan ausgearbeitet, demzufolgo

42 000 Probekdrper zur Untersuchung gelangen sollen.
Dieser Arbeitsplan ist noch in seinen Anféngen be-
griffen. Die bis jetzt erzielten Ergebnisse sind nicht
Uber 90 Tage alt. Interessant ist es, daR dio Kom-
mission, weil dio Luftlagerung in den Einzelwcrten
auch bei grofRter Vorsicht Schwankungen zu ergeben
pflegt, einen Kasten konstruiert hat, mit dom sio
gleichméRigere Ergebnisse zu erzielen glaubt. Der

Deckel dieses Kastens taucht in eine Oelschicht,
so daB dio duBere Luft nicht in den Innenraum
eindringt.  Die betreffenden Probekdrper werden

nach siebentdgiger Erhdrtung unter Wasser in den
Kasten gebracht und lagern in demselben auf einer
Schicht von 15 kg frisch gebranntem Kalk. Auf dieso
Weise soll man eine in den Einzelwerten recht gute
UebereinBtiminung erhalten.

Gewinnung und Darstellung des Sieb-
feinsten in hydraulischen Bindemitteln. Pro-
fessor Gary zeigte der Versammlung einen Windsichter,
den er in Gemeinschaft mit einem ehemaligen Assi-
stenten des Kgl. Materialprifungsamtes Dr. Lindnor,
erfunden hat. Mit diesem sehr kunstvoll konstruierten
Apparat kénnen dio Fabrikanten ihren Kunden zeigen,

1905 Nr. 10 S. 971bis zu welchem Feinheitsgrad ihr Fabrikat vermahlen

ist, und das ist fur alle Zemontfabrikanten von grofBer
W ichtigkeit. Namentlich aber ist es fir die Eison-
Portland-Zement-Fabrikanten wertvoll, denn alle Fabri-
kate, zu denen Hochofenschlacke verwendet wird, be-
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diurfen zur Entfaltung ihrer vollen Leistungsfahigkeit
einer besonders feinen Mahlung. Daher wird ein,
don duBersten Feinheitsgrad des zu verkaufenden
Zementes angebender Apparat, falls er leicht zu hand-
haben ist und durchaus zuverldssig arbeitet, eine
Uberaus gunstige Aufnahme in der Zementindustrie
finden. Das Protokoll gibt nicht an, wo er zu be-
ziehen ist und was er Kkostet.

Der Windsichter Gary-Lindner unterscheidet sich
von seinen Vorgdngern in vielfacher Hinsicht. Bei
allen bisherigen zur Ausscheidung des Siebfeinsten aus
dem Zement benutzten Methoden erreichte mau
bei jeder Scheidung nur eine Zweiteilung des zu
trennenden Stoffes; man erhielt Rickstand und Abge-
schlammtes. Der neue Windsichter dagegen bewirkt
in wenigen Minuten und ohne umstdndliche Vor-
bereitung oder nachtragliche Trocknung dor Mate-
rialien eine Zerteilung des Zementes in vier ver-
schiedene Feinheitsgrade. Doch betont Prof. Gary
ausdricklich, daR diese verschiedenen Foinheitsgrado
nicht, wie man eigentlich erwarten sollte, ausschlief3-
lich nach ihrer KorngroRe gesichtet sind. Prof. Gary
glaubt, daB mau durch diesen Apparat neue Unter-
scheidungsmerkmale fur dio verschiedenen Zemente
gewinnen und ein ziemlich genaues Bild von der
granulometrischen Zusammensetzung eines Zementes
erhalten kann, und daf es vielleicht auch maglich ist,
unter Zugrundelegung ein und desselben Materials
die Wirkungsweise verschiedener Mahlapparato zur
bildlichen Darstellung zu bringen. Schlieflich bietet
noch die auf die vier verschiedenen Siebfeinheitsgrade
angewondete chemischo Analyse ein Mittel zur Er-
kennung von Fremdkdrpern im Zement.

Ueber neue Anlagen in der Zementindu-
strie. Mit der ihm eigonen Gewandtheit hielt Dr.
Bruhn, Charlottenburg, einen ldngeren Vortrag Uber
die Entwicklung der Zemontfabrikation. Er wies
darauf hin, daB die Eisenindustrie bereits sehr frih
zu Macht und Ansehen gelaugt ist, wahrend die Port-
landzoment- Fabrikation latigo Zeit ganz und gar im
Hintergrinde gestanden hat. Noch vor kurzer Zeit
war dor Eindruck, don man beim Durchschreiten eines
groBen Eisenwerkes erhielt, ein weit imponierenderer
als der, den man bei der Besichtigung einer in den
achtziger Jahren erbauten Zementfabrik erhielt. Ein
grofer Fortschritt in dor Entwicklung dor Portland-
zemont-Fabrikation trat ein, als der Ueborgang von
den alten Oberldufermahlgdngen zu den Unterldufern
und den heute viel wirksameren Zerkleinerungs-
maschinen fir die Rohmaterial- und Klinkervermahlung
gemacht wurde. Wurde hierdurch das Mahlverfahren
fir den harten Zement bedeutend rationeller und ein-
facher, so wurde dom Verfahren zum Brennen des
Zementklinkers durch die Einfihrung dos Drehofens
eine neue und an Erfolgen reiche Richtung gegeben.
Es gibt jetzt in Deutschland etwa 125 Drehdfen, die
teils im Betrieb, teils im Bau sind. Wohl hat der
Drehofen im Vergleich zu den é&lteren Oefcn dio
Nachteile hoheren Kohlonverbrauchs und einer schwe-
reren Mahlbarkeit des Klinkers. Aber diesen beiden
Nachteilen stehen viele Vorteile gegentiber. Vor allen
Dingen erspart er durch seine leichte Bedienung eine
groBe Schar von Arbeitern. Zum SchluB seines Vor-
trages teilte der Redner der Versammlung mit, daR
sich Werke mit veralteten Maschinen sehr gut so
umwandeln lassen, daR sie allen Anforderungen dor
Neuzeit vollkommen entsprechen.

Einwirkung von Zcmentmassen auf feuer-
feste Steine. Hierzu gab Dr.-Ing. Ldser einen
Beitrag, indem er Uber den EinfluR von Zementmasse
auf feuerfeste Ziegel berichtete und den Rat gab, die
Ziegel zum Schutze gegen das Ausbrennen mit einem
Ueberzug von Diamantino zu versehen.

Die Erhéartung der hydraulischen Binde-
mittel. Dr.MichallisjBerlin, stellte in einem Vortrage
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Uber dieses Thema eine Theorie auf, die er die ,Gel-
Theorie* nonnt. Sein Vortrag enthielt mineralogische
Untersuchungen und synthetische Darstellungen von
Kalktonerdesilikaten, d. h. von granulierter, glasiger
und unter Zusatz von Kalkhydrat hydraulisch erhdrten-
der Hochofenschlacke, die er als ein Kolloid bezeichnet.
Sodann folgten Beobachtungen zahlreicher Quellungs-
erscheinungen von glasig geschmolzenen Tonerdo-
silikaten, sowie Mitteilungen aus einem vor 33 Jahren
und einem vor zehn Jahren gehaltenen Vortrag, die
beweisen sollen, daB Dr. Michaelis sich schon damals
auf dem Wege zu Beincr jetzigen Theorie befunden
habe, deren Kernpunkt in der Behauptung bestehe,
daB nur Kieselsdure, Kalk und Wasser ndtig sei,
um ein vorzlgliches hydraulisches Bindemittel zu er-
zeugen, und daR dieses Kalkhydrosilikat eine erstarrte
Gallerte sei. Er betonte, dal er schon 1874 das reino
Kalkhydrosilikat als den Urvater des Zementes be-
zeichnet habe, und bedauert, daf trotz diesor schon
damals von ihm gegebenen Belehrung noch sehr oft
unrichtige Ansichten ausgesprochen wirden. So habe
z. B. Dr. Rohland in dor ,Tonindustrie - Zeitung*
Nr. 18 d. J. den langst veralteten Satz aufgestellt:
»,Bisher ist cs wenigstens noch nicht mit Sicherheit
gegliuckt, ein Silikat, Aluminat oder eine Mischung
derselben herzustellen, die auch nur annédhernd dio
Fahigkeit des Erhéartens und dio Eigenschaften in
bezug auf Zug und Druck besitzen, wie sie der Port-
landzement hat.“ Zum SchluB seines Vortrages zeigte
Dr. Michaelis einen interessanten, aus dem Kunstsand-
stein Ransomes vor 33 Jahron hergestellten Fonstor-
sturz sowie ein ganz eigenartiges, ungemein festeB
neues Fabrikat, die Zementpappe Eternit, und wies
sodann auf den bereits rihmlichst bekannton Erz-
zement hin. Aus allen diesen Mitteilungen zog or dio
SchluBfolgerung, daB die Erhartung des Zementes und
aller hydraulischen Bindemittel in der Hauptsache das
Ergebnis einer Gel-Bildung sei, wobei dio Héarte und
Festigkeit des Gel, abgesehen von don Kristallisations-
prozoBsen nebenher, von der dichten Zusammenlago-
rung der Gel-Teile und von der urspringlichen Dichte
des Bindemittels abhdnge. Dr. Michaelis ist dor Mei-
nung, dal dio Bildung einer erstarrten Gallerte als
Grundmasse der hydraulischen Bindemittel das Eigen-
artige und das allein Wesentliche an dem hydrau-
lischen Erhé&rtungsvorgange sei, und daB infolgedessen
die Kolloide, von deren Wesen man friher fast nichts
kannte, und von dem man auch jetzt nur sehr wenig
wisse, dabei eine groRe Rollo spielen.

Debatte Uber den Vortrag von Dr. Micha-
elis. Dal ein Vortrag, der ein lebhaftes intoresso
fir das Studium der Hochofenschlacke voraussetzt
und in dem der Portlandzement nur gestreift wird,
nicht den unbedingten Beifall der deutschen Portland-
Zement-Fabrikanten finden wirde, ist begreiflich. Es
war vielmehr natiirlich, daB er auf scharfen Wider-
spruch stieR. Der Vorsitzende bemerkte, or sei nicht
der Meinung, daB der ganze Erhédrtungsvorgang der
hydraulischen Bindemittel durch die Kolloidtheorio
vollkommen und endgultig erklart werde, doch misse
er zugeben, daB die Kolloide eine grofe Rolle bei den
Erhédrtungsvorgéngen spielen. Dr. Kanter, Minchen,
ging noch einen Schritt weiter. Er behauptete, es
sei allerdings maglich, dal Kolloide im Schlackon-
zement eine Rollo spielen; bewiesen sei das aber
nicht. Sodann fugte er, wohl sehr zur Fronde der
vielen in der Versammlung anwesenden Gegner der
Hochofenschlacke, hinzu: ,,Auf Grund wissenschaft-
licher Forschungen ist bisher niemand berechtigt, die
Erhértung von Portlandzement und Schlackenzcment
in einen Topf zu werfen. Das von Dr. Michaelis
heute mitgetcilto tatsdchliche Material gibt auch dafur
gar keinen Grund und deshalb darf seine Theorie
auch nicht ohne Widerspruch ins Land gehen, schon
der Konsequenz wegen, dio das haben kdnnte.*
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Die Konstitution dos Portlandzementes.
Den SchluB des Protokolls bilden zwei Vortrdge, die das
ndmliche Thema von verschiedenen Seiten beleuchten.

Dr. Kanter, Minchen, gab einen klaren Uebor-
blick uber alles, was bisher Uber die Konstitution des
Portlandzementes geschrieben ist. Die Angabe der
betreffenden Fachliteratur und die Mitteilung der aus
den verschiedenen, zum Teil sehr gelehrten Arbeiten
sich ergebenden SchluBRfolgerungen ist verdienstlich.
Dr. Kanter héalt keine dieser Arbeiten fir ein-
wandfrei. Er teilt der Versammlung mit, er habe
zur Entdeckung der Portlandzementkonstitution im
Verein mit Dr. Jordis einen ganz neuen Weg
eingeschlagen. Er beabsichtige dio detinierten, zum
Teil kristallisierten Portlandzementmineralien mittels
Abkuhlungskurven in der Art zu ermitteln, wie es
Vogt in seiner Arbeit Uber die Silikatschmelzlésungen
angegeben habe.

Sehr interessant war der Vortrag von Dr. Otto
Schott, Offenbach. Dr. Schott wies darauf hin, daf
die Erforschung der Konstitution des Portlandzomentes
bisher so geringe Fortschritte gemacht halte, weil es
bis vor kurzem beinahe unmdglich gewesen sei, die
zur Herstellung hochbasischer Kalksilikate unbedingt
notwendigen hohen Temperaturen zu erzielen, und weil
es an Tiegeln fehle, die eine starke Hitze vortragen
kénnen. Dr. Schott war in der glicklichen Lage,
einen fir seine Untersuchungen passenden Ofen, einen
elektrischen Lichtbogenofen mit senkrecht stehendem
Schnitt, benutzen und dabei ohne Tiegel arbeiten zu
kénnen. Es gelang ihm auf diese Weise, zwei Mono-
kalziumsilikatmodifikationen zu gewinnen. Die Eigen-
schaften des ersten Sehmelzproduktes stimmten voll-
stdndig damit Uberein, was bisher ber das Monokalzium
mitgeteilt ist. Es ist nicht hydraulisch und erhértet
bei KohlensiiureabschluR Uberhaupt nicht. An der
Luft nimmt es eine geringe Festigkeit an, l8st sich
aber, unterWasser gelegt, zu einem Brei auf. Unter
dem Mikroskop wies es eino stenglige Struktur auf.
Die zweite Modifikation hat zwar im allgemeinen die
ndmlichen Eigenschaften wie die erste, unterscheidet
sich aber &uBerlich wesentlich dadurch von dieser,
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daR sio nicht mehr kristallinisch ist, sondern eine
vollstandig glasige Struktur angenommen hat. Im
Portlandzementklinker kann also das Monokalzium-
silikat keine Rolle spielen.

Sodann gelang es Dr. Schott, nach vielen MiRB-
erfolgen festzustellen, daf tatsdchlich ein Bikalzium-
silikat existiert, das ebenso wie der Portlandzement
hydraulische Eigenschaften hat. Auch uber das Tri-
kalziumBilikat, das viele Forscher fur den Haupt-
bestandteil dos Portlandzementes erklart haben, glaubt
er Auskunft geben zu kénnen. Er behauptet
nadmlich mit groBer Sicherheit, er halte es flr aus-
geschlossen, dal cs ein wesentlicher Faktor beim Er-
hdrtungsprozel des Portlandzementes sei, weil es stark
treibende Eigenschaften habe. Das Gesamtergebnis
dieses Vortrages ist in dem Satzo zu finden: LEs
spricht alles dafur, daR wir es im Portlandzcment-
klinkor mit einer festen Ldsung von 'jt Aequivalent CaO
im Bikalziumsilikat und Bikalziumaluminat oder mit
einer entsprechenden Doppelverbindung zu tun haben.”

Blankenese, den 5 November 1907.
Dr. Hermann Passow.

Wasserwirtschaftlicher Verband der west-
deutschen Industrie.

Der Verband beabsichtigt, auf die Bildung eines
Vereines hinzuwirken, der die gewerblichen Abwaésser-
verbaltnisse in rechtlicher, wirtschaftlicher, technischer
und wissenschaftlicher Beziehung studieren soll, um
sowohl unberechtigten Anforderungen auf dem bo-
regten Gebiete entgegentreten zu kdnnen, als auch
um Mittel und Woge zu suchen, damit Schadigungen
in wirksamer, wirtschaftlich ausfuhrbarer Weise ver-
mieden worden. Allo Kreise, die sich fiur dorartige
Vereinsbestrebungon interessieren, orsucht der wasser-
wirtschaftliche Verband, eine zustimmende Erklarung
an die von ihm zur vorldufigen Bearbeitung der ein-
schldgigen Fragen eingerichtete ,,Auskinfte- und Unter-
suchungsstelle fir gewerbliche Abwasser-Angelegen-
heiten“ in Disseldorf, Karlstor 6, gelangen zu lassen.
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Umschau im In- und Ausland.

Finland. In jlngster Zeit wurde in Fach-
kreisen wiederholt die Frage des Héartens der Stahl-
schienen erdrtert, und verschiedene groRe Werke
haben auch bereits einschldagige Versuche angestellt.
Sie scheiterten indessen in der Regel daran, daf cs an
einem geeigneten

Ofen zum Schienenhiirton

bisher gefehlt hat. Da es bei Anwendung von Gene-
ratorgas schwer, wenn nicht gar unmdglich ist, die
Warme so zu regoln, daBR sie stets konstant bleibt
nnd sich gleichméRig Uber die ganze Schiene verteilt,
so mufte vorsucht werden, den gewdlnschten Zweck
auf anderem Woge als bisher zu erreichen.

Ingenieur A. von Forselles, der Bich schon
seit einer Reihe von Jahren mit der Ausgestaltung
der Petroleumfeuerung beschéaftigt hat, und dessen
Naphthavergasermittierweile aufverschiedenen Werken
zur Anwendung gekommen sind, hat diese Feuerungs-
art nunmehr auch zum Betriebe eines Schicnenhérte-
ofens in Vorschlag gebracht und dio vollstdndigen
Zeichnungen eines solchen der finischen Eisenbahn-
direktion vorgelegt. Die nebenstehende Abbildung,
welche eine verkleinerte Wiedergabo der Zeichnungen
darstellt, die von Forselles in don in Helsingfors
erscheinenden Verhandlungen des Technischen Ver-

eines fir Finland verdffentlicht hat,* [4Rt die Ein-
richtung des neuen HéartoofonB zur Genilige erkennen.
Wie man aus dem Schnitt cd ersieht, besteht der ganze
Ofen aus zwei Abteilungen, von denen die obere A
zum Erhitzen der Schienen vor dom Hérten und die
untere B zum Anwéarmen der bereits gehérteten
Schienen dient. Der Arboitsgang ist kurz folgender:
Die Schienen werden auf maschinelle Weise von
ihrem Lager auf einen Itollgang gebracht, mittels
dossen sie in den Ofenteil A gelangen (vergl. die
Pfeilrichtung im Grundrif dor Anlage). Hier werden
sio mit Hilfe einer zweiten, mit Wasserkihlung und
konischen Rollen C versehenen Rollbahn weiter-
bewegt. Die Konizitdt der Rollen bewnrkt, dal die
Schienen nicht von der Rollbahn herabfallen, sich
vielmehr etwas gegen die Wand zu neigen. Dio
Querbewegung der Schienen im Ofen besorgt eine
VorstoBvorrichtung, die aus einem schmiedeisernen
Rahmen D besteht, der sich tber die ganze Ofenlédnge
erstreckt und mit funf symmetrisch angeordneten
Zahnstangen E versehen ist. Letztere ruhen, wie aus
der Zeichnung ersichtlich ist, auf einem Rost von
Tragern. Vier Dampfwinden F, die an eine gemein-
same Léangswelle G gekuppelt sind, bewegen dieso
und damit gleichzeitig die in die funf Zahnstangen

* »Tekniska Foreningons i
lingar" 1907, Oktoberheft, S. 167 bis 169.

Finland Forliand-
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eingreifenden Zahnrader H. Die Zahnstangen sind so
lang, daB sie bis an die andereLdngswand dos
Ofens A reichen. Der gemauerte Ofenboden ruht
auf guleisernen Platten, welche von kleinen Gewdlben
gestutzt und so gleichzeitig gekiihlt worden; er ist
aulerdem mit Bchrdglaufenden Ziegelbalken J ver-
sehen, auf denen sich in der Mitte angeordnete
Rohre K befinden, in welchen das zum Kihlen des
unteren Rollganges L benutzte Wasser zum Roll-
gang C hinaufgepreBt wird; von dort gelangt es
in den Wasserbehélter N.

Nachdem der obere Ofen A mit Schienen gefullt
ist und die zuerst eingelegten Schienen bis auf 900
bis 1000° C. erwérmt sind, werden diese mit Hilfe
der YorstoRvorrichtung D
auf den unteren Rollgang L
geschoben, der sie in der
Pfeilrichtung aus dem Ofen
bringt. Ein mit L in Ver-
bindung stehender zweiter,
aber nicht mit Kiihlung ver-
sehener Itollgang M be-
fordert die heiBen Schienen
zum Wasserbehélter N, in
welchem das ndrten erfolgt.
Yon hier aus gelangen dio
nunmehr gehdrteten Schie-
nen in dio untere Ofenabtei-
lung B. DieBO steht durch
don Kanal O mit A in Ver-
bindung und wird durch die
aus A abziehenden Yerbren-
nungsprodukte geheizt. In
diesen Ofenteil, der oino
Temperatur von etwa 500
bis 600° 0. besitzt, bringt
man nun dio abgeschreck-
ten und beim Hérten etwas
krumm gewordenen Schie-
nen. Das Einsetzen und
Ausziehen der Schienen ge-
schieht durch die breite
Ooffnung P, dio durch eino
entsprechend beweglicho
Tir verschlossen ist. Aus
dem unteren Ofen strémen
die Gaso durch dio Ziige Q
und R in den Kanal S und
so zum Schornstein.

Die Beheizung des gan-
zen Ofens orfolgt mitRohol.
Wio man aus dem Schnitt
ab ersieht, sind 12 Oel-
vergaser {System v. For-
sclles) angeordnet, denen
dio erforderliche Luft von
einem Roots - Geblase ge-
liefert wird. Die Flammen der Yorgaser gelangen
durch die Oeffnungon U in den Ofen und verteilen
sich gleichméRig uber die ganze mit dom Kopf nach
unton gelagerte Schiene (vergl. die Detail-Skizze). Ab-
teilung B wird durch eine besondere Hilfsfeuerung Y
gleichfalls mit Petroleum geheizt. Der Feuerungs-
kanal W kann dabei an beiden L&ngsseiten verschlossen
und sowohl die Luft- als auch die Petroleumzufiihrung
von auflen geregelt worden. —

Portugal ist verhdltnisméRig reich an Eisen-
erzen,* und dio Lagerstdtten sind méchtig genug, um
wéhrend langer Jahre einen flotten Betrieb zu ge-
statten, der den Bedarf des Landes decken und noch
sohr bedeutende Mengen zur Ausfuhr bringen kénnte.

* Vergl. das Eisenhuttenwesen*

I. Bd. S. 144,
XLYI1.sj

LJahrbuch fir
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Aus diesem Grunde dirften einige Mitteilungen tber
die Entwicklung und don gegenwartigen Stand der

Eisenindustrie Portugals

ganz angemessen erscheinen.

Nach einer Angabo aus dem Jahro 1900 sollen
in Portugal 48 Eisenerzgruben und 08 Eisen- und
Manganerzgruben bestehen, doch wurden damals nur die
Eisenerze von Ajrres und San Bartholomeo sowie die
Mangangruben von Freixal, Ferragudo und Cerro das
Camas Froixas ausgebeutet.* Nach einer spéteren
Mitteilung von Wernecko** beschéftigte sich die
in Dortmund ansassige Gewerkschaft Konstantin Graf
mit dem Abbau einer Eisonerzlagerstidtto boi dem

Schnitt a-b

Orte Yilla de Frades im Distrikt Boja der portugie-
sischen Provinz Alomtojo, eines Vorkommens, das, nach
den vorhandenen Spuren zu schlieBen, schon zur mauri-
schen Zeit abgebaut worden ist. Die Erze der Grubo
Pichoto, die seinerzeit auch auf rheinisch-westfélischen
Hochofenwerken verschmolzen wurden, bestehen im
wesentlichen aus kristallinisch-kérnigem Magneteisen-
stein mit etwa 56 dlo Eisen und 0,012 g0 Phosphor. Im
Ausgehenden treten die Erze als Roteisenstein auf.
Wie Eugen Ackermann nun Kkuirzlich be-
richtet hat,*** liegen die hauptsdchlichsten Bisenerz-
gruben Portugals in der Sierra de Moncorvo (Provinz
Trazos Montes), zwischen don Flissen Sabor und

* Yergl. ,,Stahl und Eisen* 1901 Nr. 15 S. 838.
** Yergl. ,Jahrbuch fir das Eisenhlttenwesen*
I11. Bd. S. 199.
**x ,The Mining Journal“ 1907, 2. Nov., S. 540.
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Duero. Die betreffende Lagerstdtte soll eino L&ngon-
ausdehnung von 10 km bei 1km Breite und eine Méch-
tigkeit von mindestens ISO m haben. Eine angoBchene
spanische Zeitschrift* halt indessen dicso Angabe
— insofern sie nicht auf einem Irrtum beruht — fur
eine starke Uebertreibung. Nach Dr. Ahlburg** soll
der Vorrat an gewinnbarem Erz (Roteisenstein mit
40 bis 60°/0 Eisen) 51 Millionen Tonnen betragen.
Der grofRte Teil der Erze befindet sich im Besitze
der Firma Schneider in Creusot. Die leichte Ge-
winnung der Erze im Tagebau und die glnstige Lage
zur Douro-Eisenbahu machen diese Erzvorkommen sehr
aussichtsreich, immerhin wird ihre Gewinnung erst
nach Ausgestaltung des dortigen Eisenbahnnetzes er-
folgen konnen. Die Erze enthalten 66 oo Eisenoxyd,
13 0lo Eisenoxyduloxyd, °’/a% Kalk und nur Spuren
von Phosphor. Der durchschnittliche Gohalt an me-
tallischem Eisen betrdgt 50 00. Zu erwdéhnen sind
auch noch dio Eisenerzvorkommen in den Bezirken
Montemor-o-Novo, Yianna und Albito Bowie die Gruben
in den Bezirken Odemira und Santiago de Cacem.

Im nérdlichen Teile des Landes befinden sich die
Erzlagerstdtten der Sierra de Rates, ndérdlich von
Porto, dio sich (ber 5 km hinziehen wund einen
schwarzen, glanzenden Eisenstein enthalten. In dem
Gebiete von Leiria sind weiter hervorzuheben dio
Erze des Valli Verde, des Valli Pegneno wund von
Fontimhas, die sich sogar Uber 6 km erstrecken. Die
Erze des Valli Pegneno enthalten iiber 60 °/o metalli-
sches Eisen. Im sidlichen Portugal und zwar im
Gebiete von Beije liegen die Gruben von Ovada und
von Albito, doren Erze lber 50°/0 metallisches Eisen
aufweisen; gloiche Erze treten auch in den Gruben
von Cova do Monge und von Santiago do Escounmal
in den Bezirken Alandroal und MoDtemor-o-Novo auf.
Sic orstrecken sich uber 15 km, und das Erz besteht
in der Hauptsache aus Magneteisenstein nebst Eisen-
glanz. Dio Erae von Santiago do Cacem und von
Odemira umfassen eino Zone von 20 km Lé&nge und
4 km Breito, sie enthalten auch Mangan, doch nur
in geringeren Mengen. Nach Ahlburg sind dio
Erzvorkommen der Sierra de Rates, von Felgueira
im Distrikt Braganza und bei Guadramir in Trazos
Montes nur unbedeutend und zum Toil gar nicht in
Betrieb. Trotz dos geschilderten Erzroiclitums des
Landes ist dio Eisenstein-Fdrderung und -Ausfuhr
zurzeit noch Behr gering. Erstere betrug nach Dr.
Ahlburg 1892 11330 t, 1900 19803 t und 1901
21 599 t; sio ist somit im Vergleich zu der Eiscnorz-
gewinnung Spaniens, die sich im Jahre 1905 auf fast
972 Millionen Tonnen belief, verschwindend Klein.

Eino heimische Eisenindustrie gibt es sozusagen
Uberhaupt nicht, obsclion Portugal sowohl Anthrazit-
ais auch Jura- bezw. Kreide-Kohlen bositzt, von denen
erstere im Talo des Duero, letztorc aber in der Gegend
von Coimbra und Leiria auftreten. Dio letztgenannten
Kohlen wurden zur Zeit, als noch dor Hochofen von
Loiria in Betrieb stand, abgobaut; heute sind sowohl
dio dortigen Erz- und Kohlengruben als auch das
Hittenwerk auBer Betrieb.

Die Errichtung von Hochdfen bei Porto, dio auf dio
Erzo der Sierra do Rates zu griinden wéren, wiirde sich
aller Wahrscheinlichkeit nach lohnen, denn die Geste-
hungskosten des Roheisens dirften sich niedriger stellen,
als der Preis fir qas eingefiihrte Material. Was die
Eisenverarbeitung anbelangt, so ist auch diese in Por-
tugal zurzeit noch sehr schwach vertreten; sie be-
schrankt sich auf eine Kleinbessemerei-Anlage in der
GioRerei dor Empreza Industrial Portugueza mit einem
Konvertor von 2t Inhalt, ferner auf die Herstellung von
Material fur landwirtschaftliche Geréte und dio Zoment-
stahlorzougung fir den Maschinenbau. Otto Vogel.

* ,lievista minera“ 1907, 8. November, S. 525.
** L Zeitschrift fur praktische Geologie” 1907 S. 199.
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Neuere Vorsncho mit Eisenbeton.*

Auf Voranlassung von Condron hat Professor
De Puy in Chicago eine Reihe von Versuchen uber
dio Haftfestigkeit des Eisens im Beton angestellt, von
denen uns besonders dio interessieren, die sich mit
den verschiedenen Formen der im Eisenbetonbau
verwendoten'.Sonderoisen beschéaftigen und einen Ver-
gleich Uber ihro Wirksamkeit gestatten.

Abbildung 1. KnotenciscnjYon”Thacher.

Auf Grund derselben kann man sagen, dal die
dlteste und einfachste Form der Sondereisen, dio so-

genannten Ransome - Eisen (Quadrateisen mit einem
Drall), sich als die am wenigsten wirksamen erwiesen

haben. Ihro schraubenférmige Form beglnstigt oinc
&dhnliche Bewegung, wie bei gewdhnlichen glatten
Rundeisen, die auf den Beton in hoherem MaRe zer-

spaltend wirkt. Ferner kommt in Betracht, dal der
Drall allgemein durch Handarbeit hergestollt wird

Abbildung 2.

Dornelscn mit Drillt.

Abbildung 3.
TJnlversalelsi'n.

und daher hochst ungleichméRig vorhanden ist. In
gleicher Weiso minderwertig haben sich die theoretisch
ansprechenden Thachor - Eisen (Abbildung 1) gezeigt,
indem man durch den gleichmé&Rigen Querschnitt be-
sonders deutliche Keilflachen schafft und, wie auch
Bach nachgewiesen hat,** dio Zersprengung be-
glinstigt.

Besser als dio vorgenannten haben sich die Dor-
noneisen mit Drall und dio sogenannten Universaleison

Abbildung 4. Johnson-'Wulsteisen.

erwiesen (Abbildung 2 und 3). Am besten haben die
Johnson-Eisen (Abbild. 4), Quadrateisen mit Wilsten,
und die neue Rundeisenform von Misor (Abbildung 5),
dio sogenannten ,Diamanteisen”, sich bewdahrt. Wie
ersichtlich, rihrt dies daher, daR bei der Bewegung
des Eisens im Boton eino keilformige Wirkung tun-
lichst vermieden wird und in einem Fall das Eisen

Abbildung 5. Muser-Wulsteisen.

in den Beton, in dem letzteren Falle umgekehrt in
die Form einer Wulst mit deutlicher Ecke einschneidet.
Condron sagt in seinen SchluRfolgerungen, daR er bei
dieser Form der Eisen und einer vollen Ausnutzung der
Vorbundfestigkeit, welchen Namen v. Emporger als

* Nach ,Beton und EiBen" 1907 Heft X S.
** Sieho Heft 22 der ,Forscherarbeiten auf dom
Gebiete deslngonieurwesons®. Berlin,VerlagJ.Springer.
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Ersatz fur die heute tUbliche Haftfestigkeit vorgeschlagen
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hat, bei lufttrockenem Beton einen dreiBigfachen, Verbundfestigkelt fur 1 gcm Oberflache
bei Bauten im Wasser einen vi'erzigfachen Durch- ) )
messer als Uebergrifl' fir notig vorsieht. Es sei boi ltundeisen Quadrateisen  Johnson-Eisen
dieser Gelegenheit bemerkt, daB selbstverstandlich 175 mm 16 mm 16 mm
aL_Jch glatte Kundeisenﬂ bei ihrer_ ngegt_mg im Beton Querschnitt:
diesen zersprengen missen, weil sie keine mathema-
tische Zyliiulerform haben. Der Unterschied lauft 828 gem | 852 gem 1 852 gem
also darauf hinaus, daB gewdhnliche Rundeisen es bei 30 cm Einbetonierung
nicht immer (siehe die weiter unten angefiihrten fran-
zOsischen Versuche), jedenfalls nicht immer deutlich Flache:
tun, und es bliebe nur zu entscheiden, ob eB besser sei,
einen Fehler deutlich wahrnehmen zu kénnen oder nicht. 168,4 qcm 1922 gem 1922 gem

Condron hat auch Versuche mit trockenem und Bewegung trocken  naB  trocken  naf  trocken  naR
nassem Beton vorgesehen, und ist es vielleicht be- mm kg/gcm  kg/qem  kg/gem  kg/qem  kg/gem  kg/gem
dauerlich, daB seino nassen Versuche 35 Tago alt
sind, wahrend die trockenen bereits nach 26 Tagen 0125 212 223 318 248 522 470
vorgonommon worden sind. Dieses MiRverhdltnis ist 0.25 ‘1355 255 ‘2?250' 305 601 527
jedoch dem Nachweis ginstig, weil die nassen Ver- ' kg/gem " kglgem odor ' ode’r
suche trotz des groReren Alters eine Minderfestigkeit 0,5 Quer- 269  Quer- 5449 71,7 1450
gezeigt haben. Die Versucho blieben zwei Tago in schnitt | schnitt  g/qem g kg/gcm
ihren guReisernen Formen, worauf die einen an der 560 Quer-  Bof’ Quer
Luft, die anderon unter Wasser ihre Erhartung fort- kg/gem sehnitt | Jgem  SChMItt
setzton. Der Beton war in allen Féllen 1:2:4, nur Quer- Quer-
wurde boi der dritten Reihe eine andere Marko Port- schnitt schnitt
landzement verwendet. Um oino Uebersicht iber diese Zugspannung
Resultate zu erzielen, die ungemein umfangreich und
nicht Behr gleichméRig sind, genugt es in der Folge, bei 61 cm Einbetonierung
drei Versuche beispielsweise herauszugreifon. )

Die naBgehaltenen Wiirfel zeigen im allgemeinen, Flache:
da der Beton nicht durch Volumverminderuug an das 336,7 gcm 384,4 gcm 384,4 qcm
Eison angepref3t wurde, einen baldigen Eintritt dor Be-
wegung, groBere Bewegungen und einen frithen Bruch. Bewegung trocken  naf  trocken  naf  trocken  naf
Die Quadrateisen geben entsprechend ihrer groReren mm kg/qem  kg/gem  kg/gem  kg/gem  kg/gem  kg/gem
Oberflache bessere Resultato als die Rundeisen. Ein 0,125 21,4 17,2 18,6 17,7 356 385
Vergleich der erston zwei Formen aus FluBeiscn oder oder oder
(4200 kg/qcm) mit dem Johnson-Wulsteisen aus Stahl 0,25 2950 17,9 29000 18,0 36,5 6000
(etwa 7000 kg/gcm Zugfestigkeit) ist nicht ohne weiteres kg/gem kg/qcra kg/gem
zuldssig, da hier nicht die Form allein Schuld an den 05 Quer 18,0  Quer 181 37,6 Quer
hohen Zillorn tragt. Die letzteren hatten, boi FluR- 10 (2“136 5‘*1;0' 385
eisen, die AVerte von 6000 kg/qgcm nie erreicht, ' kg/gem Kg/acm  oger
sondern hochstens 3000 kg/qcm tragen konnen, d. h. Quer- Quer-  ga00
die Eisenzugfestigkeit wird nie erreicht. Interessant schnitt schnitt  g/qcm
ist ferner dor bedeutende Abfall, der bei Versuchen Quer-
mit den gréBeren Wirfeln ointritt. Doppelt so hohe sehnitt
Wirfel zoigen dio halben Werte (siehe die er- Zugspannung
wahnten Versuche von Bach).

Bucherschau.

zur Nedden, F., Dipl.-Ing.: Das praktische
Jalir des Maschinenbau- Volontars. Berlin 1907,
Julius Springer. 4 Jd, geb. 5 J&>.

Das vorliegende Buch wird jedem Maschinenbau-
Volontar sehr willkommen sein. Es bietet ihm neben
der praktischen Arbeit in den Werkstétten die ndtigen
Erlduterungen in zweckméfBiger Kirze. Es regt zu
eingehenden Beobachtungen an und gibt wertvolle
Fingerzeige, dio dem Volontdr von seiten seiner Vor-
gesetzton wegen Mangels an Zeit oder Interesse selten
zuteil werden. Der Verfasser hat sehr eingehend dio
Notwendigkeit der praktischen Werkstatterfahrung
behandelt und auf dio Nitzlichkeit derselben fiir don
Beruf des Ingenieurs hingewiesen, so daB die An-
schauung und das Lesen des Buches jedem, der Ma-
schinenbau Btudieren will, auf das angelegentlichste
empfohlen werden kann. Franz Boteflhr.

Grofmann, Dr. H., Privatdozent an der Uni-
versitat Berlin: Die Bedeutung der chemischen
Technik fur das deutsche Wirtschaftsleben.

(Monographien Uber chemisch-technische Fa-
brikationsmethoden. Band VIIl.) Halle a. S.
1907, Wilhelm Knapp. 4,50 Jb.

Verfasser hat sich dio Aufgabe gestellt, auf ver-
haltnismaRig kleinem Raume dio Bcdoutung dor che-
mischen Technik und ihrer vielfachen 6konomischen
und rechtlichen Beziehungen zu den verschiedenen
Gebieten des wirtschaftlichen Lebens Uberhaupt zu
schildern. Das hierbei zur Verfugung stehende Mate-
rial ist naturlich an Bich verschiedenartig und daher
Bprode, wenn es gilt, es nach einheitlichen Gesichts-
punkten zu bearbeiton. Nach Auffassung dos Refe-
renten hat Verfasser das Ziol, dom er in don orston
Bechs Kapiteln zustrebt — das ist dio Schilderung dor
allgemeinen Verhdltnisse — zu weit gesteckt;
zweckmafBiger dirfte es vielleicht gewesen sein, dafir
die einzelnen Zweige (Kapitel VII) eingehender zu
behandeln, als dies jetzt dor Fall ist, wo z. B. der
Eisenindustrie nur drei Seiten gewidmet sind. An-
gehéngt sind dem Buche eine kurze Produktionsstati-
stik fur das Jahr 1906 und ein Literaturverzeichnis.



1712 Stahl und Eisen.

Pen zier, Johannes: Jugendgeschichte des
Flrsten Bismarck (bis 1851). Berlin S. 1907,
Eduard Trewendt. Geh. 4,50 Ji, geb. 5,75 JL

In der auf 20 Biinde angelegten Geschichte des
Fursten Bismarck in Einzeldarstellungen bildet die
vorliegende Geschichte der Kindheit, Jugend und
Vorboreitungszeit den zweiten Band. Er bezweckt
— wie das ganze Werk — allen denen, die dio teure
Quellenliteratur ber Bismarcks Leben nicht anschaffen
wollen, zu billigem Preise — bei Abnahme des ganzen
Werkes ist der Preis des einzelnen Bandes auf 3,75 J6
festgesetzt — einen Ersatz zu bieten. Dies ist unserer
Meinung nach auch in dem vorliegenden Bande voll-
auf gelungen, der eine frisch geschriebene Darstellung
der Jugendgeschichte des Altreichskanzlers bietet und
an don wichtigsten Stellen reiche Auszige aus den
Quellen bringt. Der Unterzeichnete hat das Work
in einem Zuge gelesen, manches Bekannte, aber auch
manches Neue gefunden, und im ganzen don erfreu-
lichen Eindruck gewonnen, daB hier dem deutschen
Volke eino vollwertige Gabo geboten wird, fur dio cs
dem Verfasser und dem Vorleger aufrichtig dankbar
sein kann. DaR die beiden Priifungsarbeiten Bismarcks
zum Examen als Regiorungsroferendar in extenso als
Anhang boigefligt sind, sichert dom Buche noch ein
besonderes Interesse. Nicht minder die Darstellung
Beines GOttinger Studentonlebens, aus dem hier nur
der eino humorvollo Zug erwé&hnt sei, dal Bismarck
einmal nach damals (Ublicher Sitte beim Rempeln
einen Studenten einen ,,dummen Jungen®“ nannte und,
als diosor dann zu ihm schickte, ihm sagen lieR, ,mit
dem dummen Jungen habe er ihn nicht beleidigen
wollen, sondern bloR seine Ueborzougung auszuaprechen
beabsichtigt®. Dr. W. Beumer.

von Festenberg-P ackisch, Hermann: Der
Brautschleier. Bergmannisches Schauspiel in
finf Aufzigen mit Gesang. Waldenburg 1906,

Nachrichten vom Eisenmarkte —

Vom englischen Roheisenmarkto. — Aus
Middlesbrough wird uns unterm 14. d. M. Nachstehen-
des berichtet: Die Preise fiur GieBereiroheisen haben
sich auch in dieser Woche weiter gebessert. Dio War-
rantslager sind zuriickgegangen bis auf 102 604 tons
(davon nur 94 845 tons Nr. 3), und der Preis stieg seit
Endo voriger Woche von sh 49/7%a d bis heute auf
sh 51/2 d Kassa Kdaufer. Dio Verschiffungen blieben
nur um etwa 4000 tons gegen Oktober zuriick. Zwei
Hochofen arbeiten weniger, und dio Erzeugung der
Huitten gentgt nicht fir dio Nachfrage, denn der Bahn-
versand ist ebenfalls recht groB. Fur spétere Lioferung
ist die Lago unklar. In dor Voraussetzung, daf dio Aus-
fuhr zuriickgehen muB, sind Warrants fiir Abnahme
in 1 bezw. 3 Monaten unter dem Kassaproiso zu haben.
Hé&matit-Qualitdten bleiben flau und sind in gleichen
Mengen 1, 2 und 3 zu sh 70/— ab Werk kéuflich.

Oberschlesischos Rolioisensyndikal, Zabrze. —
Die am 12. d. M. in Beuthen abgehaltenen Hauptver-
sammlung des Syndikates hat beschlossen, dieses auf
ein weiteres Jahr, d. h. bis Endo 1908, zu verlangern.

Vorsand dos Stahlwerks-Verbandes im Oktober
1907. — Der Versand des Stahlwerks-Verbandes an
Produkten A betrug im Berichtsmonato 438933 t
(RohBtahlgowicht) und Ubortrifft damit den September-
versand (419623 t) um 19310 t, wdahrend er hinter
dem Versande im Oktober 1906 (501562 t) um 62 629 t
zuruickbleibt.

Versandt wurden im Oktober an Halbzeug 120014t
gegen 125291 t im September d. J und 158284 t im

Nachrichten vom Eisenmarkte
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P. Schmidts Druckerei. — Betrachtungen
und Erinnerungen eines alten Bergknappen.
Zweite Auflage. 6. bis 15. Tausend. Lissai. P.
1907, Friedrich Ebbeckes Verlag. 0,30 M.

Diese aus ebenso starker poetischer Veranlagung
wie tiefem Gemito hervorgegangenen Dichtungen
sind leider nicht so bekannt, wio sie es vordienen.
Das erstgenannte Schriftchon wurde den Teilnehmern
am Bergmannstag in Eisenach als besondere Festgabe
Uberreicht.  Wir nehmon hier nochmals Anla3, dio
Werkchen, deren Verfasser uns tberall als ein echter
Bergmann und warmherziger Patriot entgegentritt,
bestens zu empfehlen.

Bei der Redaktion sind nachstehende Werke oin-
gogangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Gork, Friedrich, Buchhalter: Lehrbuch der
deutschen doppelten Buchfihrung. Neue, ein-
fachste und (Ubersichtlichste Form der doppolton
Buchfihrung. Zwoito Auflage. Leipzig, Verlag
dor modernen kaufménnischen Bibliothek (vormals
Dr. jur. Ludwig Huberti), G. m. b. H. Geb. 2,75 <&

Neue Preufische Jagdordnung vom 17. Juli 1907.
Amtliche Fassung. Berlin S. (Drosdonorstrale 80),
L. Schwarz & Co. 1J6.

Rzehulka, A.:. Die Tone und ihre Verwendung
fir den Hiuttenbetrieb. Sonderabdruck aus der
,Berg- und Huttenmé&nnischen Rundschau®. (Samm-
lung Berg- und Hiuttenménnischer Abhandlungen.
Heft 8.) Kattowitz O.-S. 1907, Gobruder B6hm. 1JI.

Woinschenk, Dr. Ernst, a. o. Professor dor
Potrographie an der Universitdt Minchen: Grund-
ziige der Gesteinskunde. [1l. Teil: Spezielle Ge-
steinskunde mit besonderer Beriucksichtigung der
geologischen Verhéltnisse. Zweite, umgearboitote
Auflage. Mit 186 Textfiguren und 6 Tafeln. Frei-
burg i. B. 1907, Herdorsche Verlagshandlung. 9,60
gob. 10,30 vH

Industrielle Rundschau.

Oktober 1906, an Eisenbahnmaterial 188 998 t gegen
176 973 t im September d. J. und 176 974 t im Oktober
1906 und an Formeisen 129921 t gegen 117359 t im
September d. J. und 166304 t im Oktober 1906.
Der Oktoberversand war somit in Eisenbahnmaterial
um 12025t und in Formeisen um 12562 t hoher, in
Halbzeug dagegen um 5277 t niedriger als im vor-
hergehenden Monate. Gegeniber dem gleichen Mo-
nate des Vorjahres wurden zwar einerseits an Eisen-
bahnmaterial 12024 t mehr, anderseits aber an Form-
eisen 36383 t und an Halbzeug 38270 t weniger ver-
sandt. Der Halbzougversand ubertriflt die Beteiligung
fir Oktober noch um etwa 3Ya olo.

Auf dio einzelnen Monate verteilt sich der Ver-
sand folgendermaRen:

5%8 Halbzeug EIrrsleaqgralgpe-uanomﬂ);odukgcz\amt-
t t t t

Oktober. 158 284 176 974 166 304 501 562
Novombor. 150 077 181 331 155 385 482 793
Dozember . 142 008 175 144 131873 449 025

1907
Januar 154 815 188 386 146 370 489 571
Februar. 141 347 183 111 124 806 449 264
Miarz . . . 147 769 208 168 152 372 508 309
April. 142 516 173 213 166 245 481 974
Mai 130 363 183916 175028 489 307
Juni 136 942 200 124 177 597 514 663
Juli . 121 574 187 151 179 701 488 426
August 139 645 195 718 186 106 521 469
September. 125291 176 973 117 359 419 623
Oktober. 120 014 188998 129 921 438 933
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Stahlwerks-Verband, Aktien-Gesellschaft in
Dusseldorf. — In dor am 14. d. M. abgehaltenen
Hauptversammlung des Yerhandes wurde (ber die
Geschaftslage folgendes mitgeteilt: Dor Yorsand ist
im Oktober sowohl in Eisonbahnmaterial als in Form-
eison um rund je 12000 t besser gewesen als im vor-
hergehenden Monate, wéhrend in Halbzeug ein leichter
Rickgang vorliegt. — Bei Halbzeug muH leider
festgostellt werden, daR dio den Abnehmern letzthin
eingerdumton ErmaRigungen nicht den gewdinschten
Erfolg gehabt haben, weil dio gegen unseren Wunsch
durch dio Presse erfolgte Verdffentlichung, wie von
roinen Walzwerken mitgeteilt wird, don ihnen zuge-
dachten Vorteil illusorisch gemacht hat. Anderseits
halten unsero Inlandahnehmer in Halbzeug selbst mit
ihrer Eindeckung fir das letzte Vierteljahr auBer-
ordentlich zurlick und zwingen dadurch die Stahlwerke,
sich dementsprechend im Betriebe anders einzurichten,
so daR es boi wiodereintretondem Bedarfe schwer
werden durfte, das notige Halbzeug zu beschaffen.
Im Zusammenhdnge damit wadare noch zu erklédren,
daB die im vorigen Berichte* enthaltene, nur bedin-
gungsweise geltende Bemerkung Uber die angeblich
vom Verbdnde verschuldete Notlage der roinen Werke
gegen gewisse einseitige Prefauslassungen gerichtet
war, die in vernunftgemdBer Folgerichtigkeit dio
Dividondenpolitik dor roinen Werke horabsetzen
muRten. Diese Diskreditierung tritt um so Klarer
hervor, wenn man orwadgt, daR der berwiegende Teil
der |llalbzouglieferungon des Vorbandes, d. h. die
groRen Mengen tatsdchlich an solche Abnehmer gehen,
dio sehr reichlicho Gewinne zahlen und die auch
ebonso wio dio Mitglieder dos Stahlworks-Vorbandos
einstweilen noch recht erheblicho Mengen Auftrage
zu guten Preisen gebucht habon dirften. — In Form-
oison wird die durch don hohen Goldstand begriin-
dete Zurlckhaltung dor Verbraucher von dor allge-
meinen gleich ungiunstigen Lage auf dem Weltmérkte
unterstitzt. Nur der dringendste Bedarf wird ge-
deckt; um so mehr féllt dio Tatsache, daR der Ver-
sand im Oktober gegeniuber dem Vormonate zugo-
nommen hat, ins Gowicht. Dio Versteifung auf dem
Goldmarkto ist von Anfang an vom Verbdnde nach
Gebuhr bericksichtigt worden; und wenn dor Ver-
band sich sonst nur darauf beschréankt, nackte Zahlen
zu gehen und unanfechtbare Tatsachon zu berichten,
so haben ihn dio Verhdltnisse auf dem Geldmérkte
wiederholt und schon sehr frihzeitig veranlaflt, im
Gogensatzo zu aller Schonfarberei vor Uobertroibungen
in dor Preissteigerung zu warnen und zur Mé&Rigung
zu mahnen. Houto schoint man nun wieder umge-
kehrt von dem Stahlworks-Yerbando an mehreren
Stellen zu erwarten, daB er kopflos den Preisnach-
lassen in B-Produkten vorauseilen solle. Da er bis-
lang seine Aufgabe, dio Preisbildung méRigend zu be-
einflussen, wéhrend dor herrschenden wirtschaftlichen
Hochbowegung auch nach Ansicht grundsatzlicher
Gegnor des Syndikatsgodankens erfillt hat, so durfen
dio Mitglieder dos Verbandes angesichts der Opfer,
dio dieser ihnen bei der gunstigen Marktlage auf-
erlegt hat, wohl mit Recht erwarten, daR er ihnen
jetzt dafur den entsprechenden Nutzen bringt. Die
Preisfestsetzung fur das erste Vierteljahr 1908 soll
in dor néachsten Hauptversammlung unter Berilicksich-
tigung aller in Frage kommonden Umstdnde erfolgen.
Der Verband wird ob sich nach wie vor zur Pflicht
machen, in seinem Geschéftsbereiche allen spekulativen
Auswiichsen zu steuern, so daB das Trégorgeschéft
gegen krisenhafte Erschitterungen gesichert bleibt.
Hinzu kommt, daB die fast jede Woche einlaufenden
Unglicksnachrichton dber don Einsturz von Eisen-
Betonbauten, die bisher, wio noch jetzt kirzlich in
Stuttgart und Hamburg, zahlreiche Opfer an Menachen-

* Vorgl. ,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 42 S. 1516.

lyacnricnten vom Jhisenmar/Ctc — Inaustrielie Kunascnau.

Stant una Kison. fIlla

leben gefordert haben, den Verbrauch an Trégern
bei Bauten leider nur zu sehr zu empfehlen geeignet
sind.  SchlieBlich ist noch zu bemerken, daB dio im
Oktober im Vergleiche zum vorhergehenden Monate
zu beobachtende Steigerung dor Tragorausfuhr be-
weist, wio berechtigt unser Hinweis auf den schéad-
lichen EinfluR des Ausstandes dor Antwerponcr Hafen-
arbeiter auf die Ausfuhr im September gewesen ist.
—In Eisonbahnmaterial Bt die Beschaftigung
infolge dor jetzt einlaufenden groRBen Inlandsbestel-
lungen derart, da sie den Werken uber den jetzigen
stilleren  ArbeitBzeitabschnitt in  Formeiseu ohne
groRere Schwierigkeiten hinwegzukomtnon gestattet.
AuRerdem konnten in Oberbaumaterialien wieder
mehrere groRere auRereuropdische Auftrdge zu don
alten, wesentlich Uber denen des Inlandes stehonden
Preisen hereingenommen werden. Auch in Zukunft
ist in Eisonbahnmaterial guter Absatz zu orw'arton,
da alle nicht unbedingt notwendigen und unaufschieb-
baren Pldano wogen des gegenwaértigen hohen Geld-
standoB fir spétere Zeit zurickgestellt werdon.

Duisburger Mascliinoiibau-Aktieii-Gesellscliaft
Tormals Bechoin & Keetnuiu, Duisburg,* — Laut
Goachéftaboricht erzielte dio Gesellschaft im Rech-
nungsjahre 1906/07 bei einem Umsétze von 8 600 309,09
(i. V. 5993 710,40) Ji nach Abzug der Abschreibungen
in Hdhe von 170383,53 ,Ji oinen Botriebstuberschufl
von 377071,39 Jt. Dio Verwaltung schlagt vor,
hiervon 147 959,90 Jt dor Riucklage zu Uberweisen,
27 221,15 Jt als Gewinnanteile an den Aufsichtsrat
und Vorstand zu vergiten, 180000 ~* (0 0/0) als Divi-
dende auszu8chitten und die Ubrigen 21 890,34 JC auf
nouo Rochnung vorzutragen.

Gasmotoren - Fabrik Deutz, Aktien - Gesell-
schaft Coln-Deutz. — Nach dom Berichte dos Vor-
standes erzielte das Unternehmen im Geschéftsjahre
1906/07, boi 13031030 (i.V. 11 013915).« Umsatz des
Doutzer Werkes, unter EinschluB von 179 459,36 Vor-
trag einen Rohgewinn von 4727 116,65 (4174425,68)".
Beigetragen habon hiorzu die auswartigen Unterneh-
mungen mit 601627,29«H, dio Berliner Fabrik mit
41 293,36 die Elektrische Blockstationen - Gesell-
schaft mit 37 500 und dio Doutzer Werkstétten mit
3 867236,64~. Nach Abzug aller Unkosten, Zinsen,
Steuorn usw. sowie nach Verrechnung von 580520,27
(511 310,30) ~  ordentlichen und 250000 auler-
ordentlichen Abschreibungen verbleibt ein Reinerlds
von 1079130,52 (1438628,36)". Der Aufaichtsrat
Bchlagt vor, aus diesem Ueberschuaso 25000 der
nilfakaase und 250000 Ji dor Debitoren-Riicklage zu
Uberweisen, 177 716 ~ vertrage- und satzungsgemaf
an Tantibmen zu verglten, 1048 320" (wio im Vor-
jahre 60/0) als Dividende zu verteilen und die Ubrigen
178 094,52 = auf nouo Rechnung vorzutragen.

Hagener GufBstahlwerke, Hagen. — Wie der
Bericht des Vorstandes mitteilt, waren dio Werks-
betriobo der Gesellschaft im abgelaufenen Rechnungs-
jahre gut, teilweise sogar bis an die Grenze ihrer
Leistungsféhigkeit beschéftigt; da auRerdem die Ver-
kaufspreise der Erzeugnisse entsprechend der Marktlage
stiegen, so stellte sich dor Betriobsgewinn bei einem
Umsétze von 1868 794,55 (i. V. 1628 606,84) M mit
220 389,98 Jt bedeutend hoher als im Vorjahre
(277 782,41 ,H. An Miete wurden 687,39 Ji verein-
nahmt. Demnach ergibt sich ein Ueberschul von
321 077,37 Ji oder unter Hinzurechnung dos letzt-
jédhrigenVortragesein Gesamtrohertrag von 333110,37"
Die gesamten Unkosten belaufen sich dagegen auf
132 147,20 cH, die Abschreibungen auf 106 732,62 JO,
so dal ein Reinerlds von 94 230,55 Ji verbleibt, von
denen 4955,25 als Tantiéme zu vergiten sind und
76 475 Ji (5 olo) als Dividende verteilt werdon sollen,

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 46 S. 1074.
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waéhrend die Ubrigen 12 800,30 auf neue Rechnung
vorzntragen wadaren. — Da die alte Martinofenanlage
zu versagen drohte, so wurde im Berichtsjahre mit
einem weiteren Ausbau der Ofenanlage begonnen und
dabei durch eine vorteilhafte Verbesserung der Geleis-
anlagen eine Verbilligung des Betriebes angebahnt.
Vorgesehen sind eine neue Generatoronanlage, ein
basischer Martinofen von 15 t und der Ersatz des
alten ohne Blockgerist arbeitenden Walzworkes durch
ein vollstdndig modernes mit Blockgerist.

Maschinenbau-Aktiengesellschaftvormals Starke
& Hoffmann in Hirschberg (Schles.). — Der Um-
satz des Geschéaftsjahres 1906/07 belief sich auf rund
1402 000 ««. Das Gewinn- und Verlustkonto schlieBt
nach Verrechnung von 46 460,19 vH ordentlichen und
40999 vH aulerordentlichen Abschreibungen mit einom
Ueber8chusse von 63 656,48 vH, der wie folgt verwendet
wird: 3103,33 vH fur die Rucklage, 6419,65 vHzu Gewinn-
anteilen und Belohnungen, 51930 J>(47200) als Dividende
und 2203,50 vH als Vortrag auf neuo Rechnung.

Nionburgor EisengieRorei und Maschinen-
fabrik in fiionburg a. d. Saale. — Laut Rechen-
schaftsbericht war das Werk wahrend des Geschéfts-
jahres 1906/07 in samtlichen Betriebsabteilungen zu
lohnenden Preisen vollauf beschéaftigt, so dal der Um-
satz nennenswert erhoht worden konnte. Dor Rein-
erlés einschlieBlich 4030 vH Vortrag belduft sich nach
Abzug von 117 788,39 vH Unkosten sowie 24031,18 .iS

Vereins - Nachrichten.

27. Jahrg. Nr. 47.

Abschreibungen auf 53 423,33 dieses Ergebnis er-
laubt, neben der Vergitung von 2322,65 vH flir Tantiemen
und 20 360,18..« Ueberweisung an dio verschiedenen
Rucklagen auf die Vorzugsaktien Lit. A eine Divi-
dende von 24 080 vH (4 °/e) zu verteilen und 6660,50

in neue Rechnung zu verbuchen.

Société Anonyme des Aciéries d’Auglonr in
Ronory-Anglour (Belgien). — Wie der Verwaltungs-
rat in der Generalversammlung vom Il.d.M . berichtete,
erzielte die Gesellschaft im letzten Geschaftsjahre
(1. Aug. 1906 bis 31. Juli 1907)unter Hinzurechnung des
Gewinnvortrages einen Rohgewinn von 2842222,51 Er.
und nach Abzug von 381 267,55 Er. fir allgemeine Un-
kosten sowie 728 878,66 Fr. fur geldliche Lasten einen
Reinerlés von 1732 076,30 Fr. Abgeschrieben worden
1250000 Fr. und der Ricklage Gberwiesen 24103,82 Fr.,
so dal noch 400000 Fr. (4 do) Dividonde verteilt und
57 972,48 Fr. auf neuo Rechnung vorgetragen werden
kénnen. Die Bergwerke in Luxemburg und Audun-
le-Tiche forderten 258 727 (i. V. 240 862) t; die Ab-
teilung Tilleur stellte 119 556 (100782) t Koks, 145 225
(133 774) t Roheisen und 176 616 t ThomasBtahlblocke
her; da auBerdem noch 20586 t Stahlblocke in Renory
erzeugt wurden, bo belief sich die Gesamt-Rohstahl-
mengo auf 197 202 (135 148) t. An Halb-und Fertig-
fabrikatenaller Artwurden 181223(144301) thergostellt.
Die Summe aller Verkdufe stieg von 21 121 698,96 Fr.
im Vorjahre auf 31200 973,50 Fr. im Berichtsjahre.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Protokoll
Uber dio Vorstandssitzung am 13. November 1007
in der Tonliallo zu Diusseldorf.

Anwesend sind die IUIl.: Kommerzienrat Sprin-
gorum (Vorsitzender), Gehoimrat Baare, Bau-
rat Beukenb erg, Dr. Beumer, Kommerzien-
rat Briigmaun, Doworg, Dr.-Ing. h. c. Gill-
hausen, Helmholtz, Kommerzienrat Kamp,
Kintzld, Geheimrat Krabler, Dr.-Ing. h. c.
Fritz W. Lirmann, Macco, Meier, Rousch,
H. Réchling, Dr.-Ing. h. ¢. Schrodter, Ge-
heimrat Servaes, Weinlig, Yogel, Dr.-Ing.
Petersen (Protokoll), spater Dr.-Ing. h. c. Ehrens-
berger.

Entschuldigt Bind die HH.: Asthdéwer, Kommerzien-
rat Boker, Kommerzienrat Brauns, Geheimrat
Dr.-Ing. h. c. Haar ma 1111, Kommerzienrat Klein,
Geheimrat Luog, Massenez, Motz, Niodt,
Schaltonbrandt,Scheidtweiler,Schuster,
Tull, Kommerzienrat Ug(5 Geheimrat Weyland.

Die Tagesordnung lautet:

I. Tag und Tagesordnung dor né&chsten Hauptver-
sammlung.

2. Verleihung der Karl Lueg-Denkmiinzo fiur das
Jahr 1907.

3. Kurzor Bericht Uber den Stand der verschiedenen
Kommissionsarbeiten.

4. Verschiedenes.

Der Vorsitzende begrifit die Anwesenden und be-
glickwinscht die IIH. Geheimrat Baare, Dr.-Ing. h.c.
Gillhausen, Generaldirektor Kintz 16 namens des
Vorstandes zu den ihnen kurzlich zuteil gewordenen
Auszeichnungen. Hrn. Geheimrat Krab 10r wird an-
laBlich seines am 12. Oktober d. J. gefeierten 50j&h-
rigen Bergmanns-Jubildums nochmals herzlicher Gluck-
wunsch ausgesprochen.

Zu Punkt 1 wird beschlossen: Die Hauptver-
sammlung sollam 8.Dezemberd.J. nachmittagB 12*/2Uhr
in Diibb0ldorf abgehalten werden mit folgender
Tagesordnung:

1. Geschéftliche Mitteilungon.

2. Wahlen zum Vorstand.

3. Die Eisenschwelle. Yortrag des Hrn. Goheimen
Kommerzienrates Dr.-Ing. h. ¢. Haarmann.

4. Dio Wéarmetechnik des Siemens-MartinofonB. Vor-
trag des Hrn. Professors Fr. Mayor.

Zu Punkt 2 wird ein BeschlufR gefaft.

Zu Punkt 3 berichtet Hr. Dr. Schrodter kurz
Giber den Stand der Arbeiten der verschiedenen Kom-
missionen :

a) KommissionzurUntersuchungdes Kraft-
bedarfes an Walzenstralen. Die Versuchsarbeiten
sind in vollem Gange und werden nach Ansicht der Kom-
mission wertvolle Ergebnisse liefern. Zur Beschaffung
von MeRzylindern zum Messen der an Walzenstralen
auftretenden Yertikaldricke werden dio nétigen Mittel
vom Vorstande bewilligt.

b) Hochofen-Kommis sio n. Der seinerzeitaus-
gesandtc Fragebogen ist mit wenigen Ausnahmen be-
antwortet worden. Das darauf eingegangene Material
wird jetzt bearbeitet. Zur Durchfuhrung von Ver-
suchen, die tber weitere Yerwendungsarten der Hoch-
ofenschlacke Aufschlu geben sollen, werden dio von
der Kommission beantragten Mittel bewilligt.

c) Brikettierungs-Kommission. Der von
dieser Kommission herausgegebene Fragebogen hat
schétzenswertes Material geliefert.

d) Chemiker-Kommission. Die jetzt fertig-
gestellten Berichte Uber die Schwefelbestimmung und
den EinfluR fremder Beimengungen bei der Bestimmung
des Eisens nach Reinhardt sollen demnéachst in
»Stahl und Eisen* verdffentlicht werden. Weitere
Arbeiten befassen sich mit vergleichenden Mangan-
bcstimmungen in Manganerzen und genauen Yer-
gleichauntersuchungen von Spezialstéhlen.

Zu Punkt 4 teilt Hr. Dr. Schrodter mit, daf
die Neuauflage der ,Gemeinfallichen Darstellung des
Eiaenhittenwesons” so weit vorbereitet ist, daB ihr
Erscheinen im Dezember erfolgen wird. Fur dio Er-
richtung eines L cd ebu r-Denkmales in Freiberg be-
willigt Vorstand einon Betrag von 500 «6.



20. November 1907.

Oskar

Am 28. Oktober d. J. verschied nach ldngerem
ljeidcn zu Berlin unser langjahriges Mitglied Oskar
Hahn, Direktor der llahnschen Werke, Actiengesell-
schaft, und Mitinhaber der Firma Albert Hahn, Réhron-
walzwerk.

Geboren am 1. Mai 1800 zu Berlin, trat er nach
Beendigung seiner Schulzeit auf dem Koniglichen
Wilhelms-Gymnasium zu Berlin schon fruhzeitig in
das Unternehmen seines Vaters, des Geheimen Kom-
merzienrats Albert Hahn, ein, um sich dem Kauf-
mannsstande zu widmen. Nachdem er soine Lehrzeit
beendet hatte, ging er im Alter von 20 Jahren nach
England. Waéhrend er dort in einem der bedeutend-
sten Exportgeschéfte tdtig war, machte or sich nicht
nur mit der Sprache, den Sitten
und Gewohnheiten der Englan-
der eingehend vertraut, son-
dern legte auch den Grund
zu seiner ausgedehnten Waren-
kenntnis.

In die Heimat zurickge-
kehrt, wurde der Verstorbene
Teilhaber der Firma Albert
Hahn, lidhrcnwalzwerk, und
begann damit, einen bestim-
menden EinfluR auf die weitere
Entwicklung dos Unternehmens
auszulben. So errichtete dieses
im Jahre 1885 eino Bdhren-
fabrik in Oesterreich - Odor-
berg, die, schon vorher mehr-
fach erweitert, im Jahre 1898
durch ein Puddelwerk nebst
Martin-Stahlwerk und ausge-
dehnte Walzwerksanlagen we-
sentlich ausgebaut wurde und
heute einen Betrieb darstellt,
der etwa 1-100 Arbeiter be-
schéftigt. Daneben beteiligte
sich die Firma im Jahre 1888
an der Grindung der .Russi-
schen Gesellschaft fur Rohrenfabrikation. Auch hier-
bei handelte es sich zundchst um eine Rd&hrenfabrik,
die in Jekaterinoslaw (Sidrufland) erbaut und bald
durch die Anlage eines Martin - Stahlwerkes sowio
eines Universal- und Blechwalzwerkes vergroBRert
wurde. Im gleichen Jahre mit dem Oderberger Werke
durch die Errichtung eines Feinblechwalzw'erkes aus-
gestaltet, z&hlen dio russischen Unternehmungen im
Lande zu den bedeutendsten Werken fir dio Her-
stellung von Feinblechen und Rd6hren. Aber nicht
allein den Grindungen im Auslande, auch den deut-
schen Werken der Familie Hahn galt das lebhafte
Interesse und die Mitarbeit des Verstorbenen. Dahin
gehort, dal neben dem bestehenden Rohrenwalzwerko
in Dusseldorf-Oberbilk wéahrend der Jahre 1889 und
1890 das Puddel- und Stahlwerk in GroBenbaum bei
Duisburg erbaut und im Laufe der Zeit durch Anlage
eines groRen Martin-Stahlwerkes und neuer Walz-
werksanlagen erheblich erweitert wurde. In Grofen-
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baum wurde ferner in den letzten Jahren eino ganz
neue, modern eingerichtete Fabrik zur Herstellung
von Gas- und Siederéhren errichtet.

Wenngleich der Verstorbene bei allen diesen
Unternehmungen, da or von Haus aus Kaufmann
war, seine Téatigkeit hauptséchlich der kaufménnischen
Seite der Dinge zuwandte, so besal er doch in hohem
MaRe technisches Verstdndnis, das ihm bei der Lei-
tung der Werke sehr zustatten kam und seinem Rate
auch in dieser Richtung jederzeit williges Gehor ver-
schaffte.

An dem Einflisse, den Oskar Hahn auf dio Ge-
schaftsfihrung ausiibte, &nderte auch der Umstand,
daR die deutschen Griindungen, denen er angehorte,

im Jahre 1890 in eine Aktien-
gesellschaft unter der Firma
Illahnscho Werke, Actiengesell-
schaft, umgewandelt wurden,
insofern nichts, als dio Aktien
ausschlieflich in den Hénden
der Familie und der bisherigen
Teilhaber blieben.

Der Heimgegangene widmeto
sich schon in jungen Jahren
in hervorragender Weise allen
Verbandsfragen, die fir seine
Werke nicht nur in Deutsch-
land, sondern auch in Oester-
reich und Rufland eino wich-
tige Rolle spielten, und nament-
lich fur das deutsche Réhren-
syndikat war er wiodorholt in
der Lage, durch seihe groBo
Sachkenntnis, Gewandtheit und
umfassende Beherrschung der
englischen und franzdsischen
Sprache dio Verhandlungen mit
Yertretorn anderer Lander zu
fihren und an der Bildung der
Verbénde erfolgreichen Anteil
zu nehmen. Somit verlieren

seine Berufsgonossen in Oskar Hahn einen stets tat-
kréftigen und liebenswirdigen Mitarbeiter, der un-
ermidlich auch fir die gemeinsamen Bestrebungen
der Industrie tatig war.

Sein frihzeitiger Tod hinterldt eine groRe Licke
sowohl bei den von ihm geleiteten Unternehmungen,
als auch an der Seite seiner Gattin, die er als junger
Mann von vierundzwanzig Jahren heimgeluhrt hatte,

sowie im Kroise seiner drei Sohne und sonstigen
Familienglieder. Die zahlreichen Beamten und Ar-
beiter der Werke bedauern den Heimgang eines

freundlichen, stetB hilfsbereiten Vorgesetzten, der
durch FleiB und strenge Pflichterfillung allen als
Vorbild dienen konnte.

Vielen Mitgliedern unseres Vereines durfte der Ver-
ewigte seit der gemeinsamen Fahrt nach Amerika,
die ihm wie vielfache andere Auslandsreisen dazu
diente, seine Kenntnisse immer mehr zu erweitern,
noch in freundlicher Erinnerung stehen.
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Aendernngen in der Mitgliederliste. Pogodin,Jb/KiHii,Ingeniour)Hutten-u.'W'alzwerkDonetz-
i Jurlewsky Sawod Gouv. Bkaterinoslaw.
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Heckei, M , Komgl. Bergmeister, Halberstadt, Seydhtz- ScAwHer, X T, ph\L) BerlmV 15> Uhlandstr. 28.
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aymgen, neuttmgenl GroRstr. 51.
Kleinheisterkamp, H., Ingenieur, Betrlebslelter dor Neue Mitglieder.

Direner Metallwerkc Akt.-Ges., Duren, Bismarck- Becker, Hermann, Ingenieur, Dusseldorf, Ickbachstr. 1
straBe 28. Esser, Ingenieur dor lialker Workzeugmaschinenfabrik
Rleinschmidt, Theodor, Ingenieur, Hankow, China. Breuer, Schumacher & Co., Kalk bei Kéln.
Kunz, Rudolf, Ingenieur, GeorgB-Marienhiitte bei  Friederici, Oberingenieur der Kalker Werkzeugma-
Osnabrick. schinenfabrik Breuer, Schumacher&Co., Kalkb.Kd&lIn.
Lange, F., Huttendirektor, Bredeney 1). Essen a.d. R. Gier, Ingenieur der Kalker Werkzeugmascliinenfabrik

Long, Erich, Dipl. Hutteningenieur, Mulheim a.d. Ruhr, Breuer, Schumacher & Co., Kalk bei Kdéln.
Augustastr. 12. de Temple, R., Direktor der Firma Hartung, Kuhn

Panniger, Karl, Ingenieur der Fa.Thyssen & Co,, & Co., Maschinenfabrik Akt. - Ges., Disseldorf,
Abt. Y, Milheim a. d. Ruhr. Sandtrédgersweg 7.

Hauptversammlung des Hereins deutscher Eisenhiittenleute

am Sonntag, den 8. Dezember 1907, nachmittags 12'/2 Uhr
in der Stadtischen Tonhalle zu Diusseldorf.

Tagesordnung:
Geschéaftliche Mitteilungen.
2. Wahlen zum Vorstande.
Die Eisenschwelle. Vortrag von Geh. Kommerzienrat Dr.-Ing. h. c.
A. Haarmann, Osnabrick.

4. Die Warmetechnik des Siemens-Martinofens. Vortrag von Professor
Pr. Mayer, Aachen.

Zur geFalligen Beachtung! Nach einem Beschlisse des Vorstandes ist der Zutritt zu den-
jenigen R&umen der Stddtischen Tonhalle, die der Verein am Versammlungstage belegt, nur gegen einen
Ausweis gestattet, den die Mitglieder zugleich mit der Einladung erhalten werden. — Einfihrungskarten
fir Géste werden wegen des gewdhnlich sehr starken Andranges zu den Versammlungen an die Mit-
glieder nur in beschréankter Zahl und nur auf vorherige schriftliche Anmeldung bei der Geschaftsfuhrung
ausgegeben; keinem Mitgliede kann mehr als eine Einfihrungskarte zugestanden werden. — Das Aus-
legen von Prospekten und das Aufstellen von Reklamegegenstdnden in den Versammlungsrdumen und
Vorhallen wird nicht erlaubt.

Der Hauptversammlung geht am 7. Dezember 1907, nachmittags 6 Uhr, in der
Stéddtischen Tonhalle zu Dusseldorf eine

Versammlung deutscher GielRereifachleute

voraus, zu der die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhillenleute und des Vereins
deutscher EisengielRereien hierdurch eingeladen werden.

Tagesordnung:

1. Ueber Verwendung von PreBluft im GielRereibetriebe. Vortrag
von Dipl.-Ingenieur Otto S. Schmidt, Sterkrade.

2. Zur geschichtlichen Entwicklung des Eisenkunstgusses. Vortrag
von Architekt Julius Lasius, Direktions-Assistent des Central - Gewerbe-

Vereins zu Disseldorf.
Nach der Versammlung gemitliches Zusammensein in den oberen R&umen der Tonhalle.

Die né&chste Hauptversammlung der Eisenhitte Sidwest* findet am Sonntag,
den 9. Februar 1908, statt.

cl. U. Xt

* Laut BeschluB des Vorstandes jetzige Bezeichnung statt der bisherigen: ,Siudwestdeutsch-

Luxemburgische Eisenhitte®.



