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Zur Frage des Koksaufwandes bei

Von

aufwand; als der beste Ofen wird kurz-
weg derjenige gepriesen, welcher mit dem ge-
ringsten Brennstoffaufwand arbeitet. Dieses
Kriteriums beméchtigten sich zunéchst einige
Kupolofenkonstrukteure, welche die Vollkommen-
heit des von ihnen vertretenen ,Ofensystems*
bisweilen mit einem unglaublich geringen Koks-
verbrauch zu begrinden suchten. Die laute
Reklame brachte es nun dahin, dall wir uns
seit jeher gewdhnt haben, den Koksaufwand als
einzig und allein vom ,Ofensystem“ abh&ngig
anzusehen. Inzwischen Uben auf den Koksver-
brauch beim Kupolofen einen nicht zu unter-
schatzenden EinfluR mehrere Umstiinde, die weder
mit der Konstruktion noch mit der Betriebs-
fuhrung des Ofens im naheren Zusammenhang
stehen, aber bei der Beurteilung des Wirkungs-
grades eines gegebenen Ofens oder beim Ver-
gleich der Betriebsergebnisse verschiedener Oefen
wohl berucksichtigt .werden muissen. Es sind
dies folgende Faktoren: 1. der erforderliche
Ueberliitzungsgrad des erschmolzenen Eisens,
2. die chemische und physikalische Beschaffen
heit der Gichtmaterialien, 3. die Arbeitsweise der
Giellerei, 4. die GrolRe der einmaligen Schmelzung.
Der erforderliche Ueberliitzungsgrad
des erschmolzenen Eisens ist bedingt durch die
Art der zu erzeugenden GuRstiicke und durch die
Transportverhéaltnisse der GielRerei. Auf Grund
mehrerer in der Fachliteratur enthaltener Angaben
aus der GielRereipraxis kénnen fir die einzelnen
GufRwarengattungen folgende Temperaturen des
erschmolzenen Eisens angenommen werden:

Den Kern der Kupolofenfrage bildet der Koks-

a) fiir groben, ordindren GuR (offenen llerdgu3, Be-
legplatten und &ahnliches), bei gunstiger Arbeits-
weise etwa 1200° C. (kaltes Eisen),

b) far groben ilaschinengufl undBaugul etwa 1260 0C.
(warmes Eisen),

c¢) fur mittelstarken MaschinenguB 1320° C. (heilles
Eisen),

d) fir dinnwandigen GuR 1380° C. (sehr heilles Eisen),

e) fur SpezialguB bei reichlicherem Zusatz von Stahl-
abfallen 1450° 0. (Ubermé&Rig heiBes Eisen).
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In nachstehender Tabelle | ist fur obige flunf
Falle der Warmebedarf fur 1 kg geschmolzenes
Eisen und der Koksbedarf fur 100 kg flUssiges
Eisen zusammengestellt:

Tabelle L*
£ O tm Koksbedarf fir
uo I« £3f © 4 9 2 100 kg flussiges ElseD
ECl Sim ) gS 1S bei
C?« N2 - 5 e )
S, 10— o (1 ssSa o ° I
-s -0 f50 . 3’7§ as i
& f sa 2 H ° & °
5
»C. W?gbrgséﬁgr?ee{)ten Kilogramm
1200 277 23 300 1852 5,40 7,71 6,75 6,00
1260 290 30 320 17,36 5,76 8,23 7,20 6,39
1320 302 38 340 16,34 6,12 8,73 7,65 6,80
1380 315 45 360 1543 6,48 9,26 8,09 7,20
1450 330 50- 380 1-163 6,84 |9,77 855 7,60
Die gesamte Schmelzwédrme des Eisens (x)
wurde berechnet aus der Gleichung x = te X 0,21

-f- 25; jene der Schlacke analog aus der Gleichung
y ==taX 0)35 + 50. Die Verdampfungswarme des
Wassers der Gichtmaterialien wurde mit 636 WE .,
die Vertreibungswdrme der Kohlensdure aus dem
Kalksteinzuschlag (30°/0) mit 943 WE. auf 1 kg
Kohlenséure in Rechnung gezogen.

Die Tabelle zeigt, dal der Warmebedarf,
beziehungsweise der Koksbedarf bei warmein
Eisen (1260° C.) um 6,7 %<3 bei heillem Eisen
(1320° C.) um 13,3 °/o, bei sehr heilem Eisen
(1380° C.) um 20,0 °/o, bei uUbermaRig heillem
Eisen (1450° C.) um 26,7 °/o hoéher ist, als beim
kalten Eisen von 1200° C. Der EinfluB der ver-
schieden hohen Ueberhitzting des erschmolzenen
Eisens ist somit bedeutend und darf bei Beur-
teilung des Koksverbrauches bei Kupoléfen nicht
vernachléssigt werden.

Ebenso wichtig ist auch die chemische und
physikalische Beschaffenheit der Gicht-
materialien (Roheisen, Koks, Kalkstein). Der Ein-

* Annahme: 1. 70 olo G verbrennen zu COs,
30 , C * » CO,

2. Gichtgastemperatur 200° C.
1
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flud der chemischen Zusammensetzung des Roh-
eisens aut' den Koksbedarf ist bedingt durch die ver-
schiedenen Schmelztemperaturen des weilen und
grauen Roheisens. Das weille Roheisen schmilzt bei
etwa 1075° C., das graue je nach dem Kohlen-
stoff- und Siliziumgehalt bei etwa 1150 bis
1250° C.* Auch der Phospliorgehalt des Eisens
spielt eine Rolle und zwar besonders beim dunn-
wandigen Guf}; je phosphorarmer das fir den
duannwandigen Guf} bestimmte Eisen ist, desto
mehr Uberhitzt mu3 es werden, um die erforder-
liche DuUnnflussigkeit zu erhalten. Noch mehr
als die chemische Zusammensetzung des Roh-
eisens beeinfluBt die chemische Beschaffenheit
des Schmelzkoks selbst den Koksbedarf. Die
Warmemenge, welche der Koks bei seiner Ver-
brennung entwickelt, hangt hauptsachlich von
der Hohe seines Kohlenstoffgelialtes ab. Je mehr
Kohlenstoff, je weniger Asche und Wasser der
verwendete Koks enthalt, desto mehr Wé&arme
vermag er fur 1 kg zu liefern, desto geringer
wird der Satzkoksbedarf sein. Aus der Tabelle |
ist zu ersehen, dal? der Koksbedarf bei schlechtem
Koks (70 °/o Kohlenstoff) um 28,5 °/o, bei mittel-
gutem Koks (80°/o Kohlenstoff) um 12,5 °/o
hoher ist, als bei sehr gutem Koks mit 90 °/o
Kohlenstoff, sonst gleiche Umstande vorausge-
setzt. Fassen wir den EinfluR der erforder-
lichen Eisentemperatur und der chemischen Zu-
sammensetzung des Koks zusammen, so finden
wir, dal} im auRersten Falle, d. i. beim Schmelzen
UberméaRig heiBen Eisens mit schlechtem Koks,
der Satzkoksbedarf um 55,27 °/o héher sein wird,
als beim Schmelzen ,kalten“ Eisens mit sehr
gutem Koks. In der Praxis wird dieser Unter-
schied der Koksbereclmung schon wegen der
Schwierigkeit, bei verschieden heiBem Ofengang
gleich gute Verbrennung und gleich gunstige
Ausnutzung der erzeugten Warme zu erreichen,
noch bedeutend héher sein.

Auch die physikalische Beschaffenheit des
Roheisens und des Koks mull bei Beurteilung
des Kupolofenbetriebs wohl bertucksichtigt wer-
den. Das Roheisen soll in entsprechend kleinen,
der Koks in entsprechend grolRen Sticken auf-
gegeben werden. Fur eine rasche und aus-
giebige Erwarmung des Roheiseneinsatzes ist
das Verhaltnis der Oberflache der einzelnen
Stucke zum Gewicht derselben maRgebend. Je
groRer dieses Verhaltnis ist, desto besser kdénnen
die Gase ihre Warme an das Eisen abgeben,
desto niedriger wird die Gastemperatur sein,
desto besser die Ausnutzung der erzeugten Warme.
Beim Koks soll umgekehrt das Verhaltnis der
Oberflache der Stiucke zum Gewicht derselben
entsprechend klein sein, da die Glte der Ver-
brennung im hohen MaRe von der Grofle dieses
Verhaltnisses abhangt. Je grofRer die Koks-

* ,Stahl und Eiaen“ 1907 Nr. 17 S. 599.
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stiicke, je dichter der Koks, desto mehr Kohlen-
stoff verbrennt zu Kohlenséaure, desto besser die
Ausnutzung seines Brennwertes. Die ziffern-
mafige Darstellung des Einflusses der Stuck-
gréRe der Gichtmaterialien ist schwierig; nur
sehr sorgfaltig und vorsichtig ausgefuhrte Schmelz-
versuche konnten die ndtige Grundlage ergeben.
Es genugt, allgemein festzustellen, dall ungewdhn-
lich groRBe Roheisenstiicke oder auBergewdhn-
lich kleine Koksstiicke eine aufierordentlich hohe
Satzkoksmenge erfordern, dal also der Kupol-
ofenbetrieb in einem solchen Falle unregelméaRig
bezw. ungleichmaRig ist.

Bezuglich des als Zuschlag verwendeten Kalk-
steines ware der Vollstandigkeit halber zu er-
wahnen, daB derselbe maoglichst wenig Kiesel-
sdure enthalten und zwecks guter Verschlackung
der Koksasche kleinstiuckig sein soll. Gewdhn-
lich wird er im ungebrannten Zustand aufge-
geben. Die Vertreibung der Kohlensaure er-
fordert auf 1 kg Kalkstein mit 43°/o Kohlen-
sdure etwa 406 AVE., d. i. bei einem Kalkzu-
schlag von 25°/o iles Koksgewichtes auf : kg
Koks 101 AVE. was bei einem absoluten Heiz-
effekt des Koks von 7000 AVE. einen AVarme-
verlust von 1,44 °/o bedeutet. In GieBereien,
welche sich zufallig in der Nahe von Kalkbrenn-
6fen befinden und si h gebrannten Kalkstein
entsprechend billig beschaffen kénnen, liee sich
diese immerhin hohe AVéarmeausgabe ersparen.
Besonders bei niedrigen Oefen, die mit anhaften-
dem Sand stark verunreinigtes Roheisen mit
aschen- und schwefelreichem Koks verschmelzen,
wo also der Kalksteinzuschlag sehr hoch (40°/o
des Koksgewichtes) sein mufR, wirde sich die
Verwendung gebrannten Kalksteines als Zuschlag
empfehlen.*

Theoretisch genommen wird der Geldauf-
wand fur den Brennstoff zum Brennen des
Kalkes im Kupolofen héher sein, als zum Brennen
im Kalkofen, da im ersten Falle teurer Stick-
koks, im zweiten Falle Abfallkoks oder ein
anderes minderwertiges Brennmaterial verwendet
wird. In gewdhnlichen Verhaltnissen wird in
der Praxis diese Ersparnis fast géanzlich un-
merklich bleiben. Nur bei Verwendung von
schwefelreicherem Koks, wo vom Zuschlagskalk-
stein eine ausgiebige entscliwefelnde AVirkung

* AVir lialton diesen Vorschlag nur ausnahms-

weise da fur angebracht, wo die Kokspreise so hoch
sind, dalR nicht allein die Mehrkosten fur den ge-
brannten Kalk gegeniuiber dem rohen Kalkstein auf-
gewogen werden, sondern sich noch mweitere Erspar-
nisse erzielen lassen. Es ist zu berucksichtigen, daR
gebrannter Kalk beim Lagern sehr rasch AVasser und
Kohlenséaure wieder aufnimmt und dadurch der Zweck
des Brennens verloren geht. Anderseits kann bei
aullergewdhnlich hohem Kalksteinzuschlag als Folge
des AVéarmeverbrauchs fir die Zersetzung des Kar-
bonats und durch die Vermehrung der Gasmenge eine
Erniedrigung der Gastemperatur erreicht werden.

Anmerkung der Redaktion.
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verlangt wird, kann der Vorteil des gebrannten
Kalksteines zum Ausdruck kommen. Versuche
Uber Schwefelaufnahme des Kalksteins bei verschie-
denen Temperaturen, welche in ,Stahl und Eisen“
1905 Nr. 12 S. G98 verdffentlicht sind, beweisen,
dall die Schwefelaufnahme hauptsachlich erst nach
Vertreibung der Kohlensaure aus dem Kalkstein
erfolgt, wie nachstehende Angaben zeigen:

Es liegt die Ver-
mutung nahe, dal
Verwendung

Temperatur des Vom Kalkstein aufge-

Kalksteines noramener Schwefel
In % des geharnten bei

(Ca COa) vergasten Schwefels .
fertig gebrannten
250° 10,26 0/0 Kalksteines als Zu-
500° 16,68 /o schlag die Schwe-
000" 47,05 oo felaufnah it
800° 68.08 “lo elaufnahme mi
900° 85,74 °fo steigender Tempe-
1000° 91,83 > ratur rascher er-

folgen wird als beim
ungebrannten Kalkstein, dal also in Fullen, wo
auf eine moglichst vollstandige Schwefelaufnahme
des Kalksteines ein besonderes Gewicht gelegt
werden muf, die Verwendung gebrannten Kalk-
steines angezeigt ist.

Der Einflul? der Arbeitsweise der
GieRerei auf die Betriebsweise des Kupolofens
und somit auch auf die Koksberechnung muf} ganz
besonders hervorgehoben werden. In GieRereien, in
welchen die sdmtlichen wéhrend eines oder mehrerer
Tage fertiggestellten Formen auf einmal abge-
gossen werden, wird der Kupolofen in der Regel nur
auf zwei bis vier Stunden angeblasen und vom
Anfang bis zum Ende des Schmelzens gleich-
mafig betrieben. In GielRereien aber, in welchen
den ganzen Tag hindurch geformt und gegossen
wird, verbleibt der Kupolofen etwa 10 Stunden
im Betrieb, ohne aber ganz gleichmaflig, wie im
ersten Fall, betrieben zu werden. Dies geht
aus folgender Betrachtung hervor: In beiden
Fallen betrage die taglich zu schmelzende Eisen-
menge etwa 20 000 kg; im ersten Fall wird ein
Ofen von etwa 7000 kg stUndlicher Schmelz-
leistung diesen Betrag in etwa 3 Stunden nieder-
schmelzen; im zweiten Falle ware — theoretisch
genommen — ein Kupolofen von etwa 2000 kg
stundlicher Schmelzleistung erforderlich. Ein
solcher Ofen erweist sich aber in der Praxis
als viel zu klein, da es unmdglich ist, die Former-
arbeit so einzuteilen, dal? der Bedarf an flissigem
Roheisen fur die Zeiteinheit den ganzen Tag
hindurch ganz gleichmaRig wé&re. Der Former
muBl jedesmal sogleich nach Fertigstellung seiner
Form so viel flussiges Eisen erhalten, wie er be-
notigt, und darf beim Kupolofen niemals warten.
Das Warten auf das Eisen wéare aber bei einem
so kleinen Ofen sehr oft unvermeidlich und wiirde
eine Herabsetzung der Tagesleistung der Giel3erei
zur Folge haben.

Aus diesem Grunde muB der Ofen etwa flr
die 112- bis 2fache stindliche Schmelzleistung
gewahlt werden; aber in einem solchen Falle
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geringerem Eisenhedarf
der GieRBerei verlangsamt, ja sogar bisweilen
ganz unterbrochen werden. Jede Verlangsamung
oder Unterbrechung des Kupolofenganges zieht
aber infolge minder guter Verbrennung des Koks
und infolge gréRBerer Strahlungsverluste des Ofens
einen hoheren Satzkoksbedarf nach sich, voraus-
gesetzt, dal das Eisen gleich Uberhitzt bleiben
soll. Die Kosten des héheren Koksaufwandes sind
jedoch bedeutend geringer, als der durch Ver-
ringerung der Tagesleistung der GieRerei ver-
ursachte Schaden. Daraus erklart es sich, dal in
GieRereien mit fortwahrendem GieRRen und Formen
die Kupoléfen stets grofler gewahlt werden, als
es die genaue Berechnung ergibt. Wir haben
also bei Beurteilung der Betriebsergebnisse der
Kupoléfen stets zwischen einem kontinuier-
lichenund einem intermittierenden Betrieb
zu unterscheiden und werden finden, dalR der
Koksaufwand bei sonst gleichen Umstédnden im
letzteren Falle um etwa 20 bis 30°/o hdher
sein wird als im ersten Fall.

SchlieBlich sei noch kurz auf den EinfluR
der GroRBe der einmaligen Schmelzung
auf den Gesamtkoksaufwand hingewiesen. Es
ist ohne weiteres klar, daR die Koksberechnung
je nach dein Verhéltnis der GréRe der Schmelzung
zur Schmelzzeit — auch bei sonst gleichen Um-
stinden — verschieden sein wird.

Beachtet man somit bei Beurteilung von Be-
triebsergebnissen der Kupoldéfen die obigen vier
Faktoren (1. Ueberhitzungsgrad des flussigen
Roheisens, 2. Beschaffenheit der Gichtmaterialien,
3. Arbeitsweise der GieRerei, 4. GroRe der ein-
maligen Schmelzung), so wird man es leicht
erklarlich finden, dal? sogar ein und derselbe Ofen
— auch bei sonst richtiger Betriebsfuhrung —
verschiedene Resultate ergeben kann, je nach
den Bedingungen, unter denen er arbeiten muf.
Daraus folgt auch, daR der Koksverbrauch eines
Kupolofens an und fur sich — ohne néahere
Angabe der Arbeitsbedingungen — nicht als
unbedingt richtiger Malistab der ZweckmaRigkeit
der Konstruktion und der Richtigkeit der Be-
triebsfihrung des Ofens angesehen werden kann.
Es ist weiter klar, daR ein Streit um die Voll-
kommenheit dieses oder jenes ,Ofensystems*,
welcher nur auf Grund des Koksverbrauches
gefuhrt wird, bei welchem oben angefuihrte Fak-
toren nicht bericksichtigt werden, nicht leicht
mit der Versohnung der streitenden Parteien
schlielen kann.*

Es ertbrigt noch, jene Faktoren naher zu
beleuchten, welche von der ZweckmafRigkeit der
Konstruktion und der Richtigkeit der Betriebs-
fuhrung des Kupolofens abhéngen und auf den
Koksverbrauch einen wesentlichen Einflul austben.

mul? der Ofengang bei

* Yergl. auch die Ausfuhrungen des Amerikaners
W. J. Keep, ,Stahl und Eisen* 1908 Nr. 3 S. 90.
Die Redaktion.
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Es sind dies: 1. die Art der Verbrennung
des Koks, 2. das MalR der Ausnutzung der
erzeugten Warme fur den SehmelzprozeR.
Der im Koks enthaltene Kohlenstoff soll voll-
sténdig verbrennen; da aber vollstandige Ver-
brennung einen groRBen Luftiberschull erfordert,
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temperatur herabsetzt, als auch groen Warme-
verlust durch Gichtgase nach sich zieht, begnugt
man sich in der Praxis mit einer anndhernd voll-
stéandigen Verbrennung. Den EinfluR der Ver-
brennungsweise des Koks auf das MalRl der Aus-
nutzung seines Brennwertes veranschaulicht nach-

der letztere jedoch sowohl die Verbrennungs- stehende Tabelle 11:
Tabelle 1.
Vollst. ) Unvoll-
,Verbrennungsverhliltnls* v * Ver- 90 I 8 70 0 50 40 o 20 10 kor\T)mene
brcnnung 15 20 30 40 50 60 70 S0 90 brenean-lng
1 kg C gibt WE. 8137 7568 6999 6430 | 5861 5293 4724 4155 3586 3017 2448
Verlust in WE. 0 569 1138 1707 2276 2844 3413 3982 4551 5120 5689
Ausnutzung des Brenn- 155 9341 |gs01 79,02 7203 6505 58,05 51,06 44,07 37,08 30,08

wertes oo

Bei einem ,Verbrennungsverhéltnis* v = --

betréagt der Verlust infolge unvollstandiger Ver-
. . 50 x

brcnnung bereits 20,98°/o, bei v = D betragt

der Verlust etwa 35 °/o. Es ist daher von
grofRter Bedeutung, den Kupolofen so zu betreiben,
dall eine mdglichst vollstdndige Verbrennung er-
zielt wird. Je geringer der Luftiberschul’ ist, mit
welchem eine gunstige Verbrennung erreicht wird,
desto richtiger die Konstruktion und Betriebsfuh-
rung des Kupolofens. Auch hier sehen wir, daR die
Schmelzkoksberechnung allein fur die Vollkommen-
heit einesbestimmten Ofensystems nicht maRgebend
ist, daR vielmehr die Summe des ,Schmelzbrenn-
stoffes” und des ,Kraftbrennstoffes* das MaR der
Vollkommenheit der Ofenanlage angibt.**

Tabelle I1l. —
Erzeugung.
Koksfficht 7 % fur ~ Zusammen in
Koks mit 80 % C 1 kg WE. %
70°/0 C zu COi : 3,92 kg 8137 31897
30°0 C zu CO : 1,68 kg 2448 4113
Kohlenstoff des Koks liefert 36010
Waéarme aus Schwefel- und Wusser-
stotTgolmlt (—5 % 11s0) 176 1232
Warme a. d. Koks 5320 37242 02,4
0,25 kg Si zu SiOi 7830 1957
0,35 kg Mn zu MnO 1723 603
0,20 kg Fe zu FeO 1352 270
0,10 kg C zu CO .coeevvrenee 2448 245
AVarme a. d. Eisen 3075 7,6
Summa 40317 100,0

Der Warmebedarf zum Schmelzen und Ueber-
hitzen des Eisens und der Schlacke, zur Ver-
dampfung des Wassers und zur Vertreibung der

N Das- Verhéltnis v = sei im

folgenden mit dem Ausdruck ,Verbrennungs-
Verhaltnis® bezeichnet. Aus demselben kann uuf
die Ausnutzung des Brennwertes leichter und richtiger
geschlossen werden, als aus dem prozentualen Gehalt
der Gichtgase an Kohlenséaure.

** Angenommen, dafl die zum Betrieb dos Geblases
erforderliche Kraft in letzter Linie aus einem Brenn-
stoff stammt.

Die durch Verbrennung des Brennstoffes er-
zeugte Warmemenge soll ausschlieBlich zum
Schmelzen und Ueberhitzen des Eisens dienen.
In der Praxis ist aber eine vollstdndige Aus-
nutzung der erzeugten Warme fur den Schmelzgang
allein unerreichbar. Das Schmelzen und Ueber-
hitzen der Schlacke, die Verdampfung des Wasser-
gehaltes der Gichtmaterialien, die Vertreibung der
Kohlensaure aus dem Kalkstein erfordert betrécht-
liche Warmemengen; aullerdem geben die Gicht-
gase nicht die gesamte Warme an die Giclit-
materialien ab, sondern entweichen bei richtig be-
triebenen und zweckmafRig gebauten Oefen mit
einer Temperatur von 80 bis 300° C.; endlich geht
infolge Ausstrahlung des Ofens viel Warme ver-
loren. FolgendeWéarmebilanz des Kupolofen-Schmel-
zens gibt daruber klaren AufschluR (Tab. I11):

W armebilanz

Verwendung.

Abbrand 1% I kg Zusammen In
%
Zum Schmelzen von 99 kg
flussiges Eisen (1260°). 290 28710 71,2
4 kg Schlacke 450 1800 1
0,35 kg W asser 636 223 \ 6,9
0,80 kg CO* a. Kalkstein 943 754 g
Warme f. d. Schmelzproz. 31487
50 cbm. Gase von 200" C. u.
spez.Wéafine 0,3265 p. cbom. 3265 8,1
Differenz fur Ausstrahlung des
Ofens... 5565 13,8
Summa 40317 100,0

Kohlensédure (also fur den SchmelzprozeR im
weiteren Sinne) betragt fur : kg flussiges Eisen
bei einer Ueberhitzung auf 12(50° C. 314,87 WE.,
rund 320 WE. Die Gichtgase entfuhren 8,1 °/o,
auf die Strahlungsverluste des Ofens entfallen
13,8 db der gesamten Warme. Indem bei folgenden
Rechnungen zwecks Vereinfachung der Rechnung
nur der Kohlenstoff des Koks als Brennstoff
berucksichtigt und die Warme aus dem Wasserstoff-
und Schwefelgehalt des Koks, wie auch die Warme
aus der Verbrennung der Eisenbestandteile
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(Silizium, Mangan, Eisen, Kohlenstoff) vernach-
lassigt wird, sollen auf Strahlungsverluste — wie
leicht ermittelt werden kann — nur 3,6 °/o, rund
5°% von der erzeugten Kohlenstoffwarme in
Abzug gebracht werden. Obige Wéarmebilanz
zeigt uns deutlich, daB bei einem bestimmten
Ueberhitzungsgrad des flussigen Eisens der Koks-
bedarf vorwiegend von dem ,Verbrennungsver-
haltnis“, von der GroRe der Ausstrahlung und
von der Gichtgastemperatur abhilngt. Der Einfluf
des ,Verbrennungsverhéaltnisses® wurde bereits

Ueber Eisenlegierungen und
Von

(Fortsetzung

hne auf die Herstellung des Aluminiums

naher einzugehen (ich verweise auf die er-
schopfende Darstellung von W. Borchers¥*),
moge die Mitteilung gentigen, dal} als Ausgangs-
rohmaterial der Bauxit und der Kryolith Verwen-
dung finden. Aus ersterem wird die Tonerde auf
chemischem Wege gewonnen. Der Kryolith dient
nur als Lésungsmittel fur die Tonerde. Da bedeu-
tende Mengen von Bauxit in Frankreich (Alpes mari-
times, I'Ariége, Bouches du Rhone, I'Hérault et
le Var) und in den Vereinigten Staaten (Alabama,
Arkansas und Georgia) sowie an anderen Orten
(Irland, Italien) erschlossen sind, so wird der
Bedarf an diesem Rohmaterial fur lange Zeit ge-
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erlautert. Bezuglich der Ausstrahlung des Ofens
ist nur zu erwdhnen, dal dieselbe von dem
Ofengang abhangt. Dieselbe wird beim heilRen
und langsamen Schmelzen gréRer sein als beim
kalten und forzierten Ofengang. Daraus folgt,
dalR schon aus diesem Grunde Kupoléfen der
GroRgieBereien, welche vorwiegend schwach uber-
hitztes Roheisen verwenden, gunstigere Koks-
ergebnisse aufweisen werden, als heiBgehende
Oefen der Kleingiel3ereien. s

Metalle fur die Stahlindustrie.

in Dusseldorf.

von Seite 86.)

deckt sein. Der Kryolith stammt aus Grénland
und Skandinavien.

Ueber Bauxit hat Ernest F. Burcliard**
eine Studie mit ausfuhrlicher Literaturangabe
veroffentlicht. Untenstehende Tabellen, dieser
Abhandlung entnommen, zeigen die Bedeutung
des Bergbaues auf Bauxit. Nachstehende Gesell-
schaften befassen sich mit der Gewinnung von
Bauxit:

Union des Bauxitos, Montpellier,

Societd des Bauxites de France, Marseille,
Antrim Iron Ore Co., Cushendall (Irland),
Crosumellin Mining Co., Cargan (Irland),

Bauxite Co., Ballymore (Irland),

General Bauxite Co., Bauxite (Arkansas).

I. Weltproduktion.

1903

1904 1905

Yer. Staaten: 48087 t = 171306 g 47 661 t = 235 704 48 129 t= 240 292
Frankreich: 131 781 t = 226 798 74449 t = 131229 101 373 t= 205738
England: 6128 t = 7368 , 8700 t — 8 340 7300 t= 8 880
185996 t = 405472 $ 130810 t = 375273 g 156 807 t 454 910 $
= 1662436 Jt 1538 619 «ti 1865 131 Jt
Il. Produktion, Einfuhr und Verbrauch in den Vereinigten Staaten.
* Produktion Einfuhr Verbrauch
1902 27 382t = 121465 g 15900 t = 34410 43 112 t 175 875
1903 48087 t = 171 306 14889 t = 49 684 62 976 t 220 990
1904 47 661t = 235704 15374 t = 49257 63035 t 285 961
1905 48 129t = 240292 11726 t = 46 517 59 805 t 28C 809
1906 75 332t = 368 311 17809 t = 63221 93 140 t 431 532
Der Wert fur die Tonne stellt sich nach Bezuglich der Herstellungskosten des Alumi-
diesen Angaben auf 10 bis 12 Ji. In Frank- niums vermag ich keine Angaben zu machen, da
reich kostet die Tonne Bauxit 20 Fr. franko solche nicht veroffentlicht werden. Es ist aber

Bord Marseille.
Die Zusammensetzung des Bauxites geht aus
folgenden Analysen hervor:

Bauxit von Anirim von Beaux bei Arles
b

Allo3 56 0/0 52 °lo 60,18 0/0
Fea Oj 3 27,6 23,99
Si Of 122

TiOa 3, 1,23
11i O 26 20,4 0,52 r

. Electrometallurgie* 1903 S. 92.
,The Mining Journal* 1907 S. 373.

anzunehmen, daf} bei einem Preise von 3 ~ f.d.kg
betrachtliche Gewinne erzielt werden. In Frank-
reich soll die Rede von einem Verkaufspreise
far 1908 von 1,60 Fr. f. d. kg sein. Berick-
sichtigt man den groBen Kraftverbrauch, die
nicht geringen Kosten der Erzeugung der reinen
Tonerde, den bedeutenden Elektrodenverbrauch,
die hohen Amortisationskosten der Anlagen, so
durfte trotz der gesteigerten Produktion ein
solcher Preisrickgang noch nicht so nahe bevor-
stehend sein. R. Pitaval gibt die Gestehungs-
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kosten von 150 his
200 Fr. an.*

Von den Eigenschaften des Aluminums inter-
essiert besonders seine Fahigkeit, die Oxyde
und andere Verunreinigungen des Stahles zu
reduzieren bezw. zu entfernen. W. Borchers
erklart die gunstige Wirkung daraus, ,daR das
Aluminium in dem Eisen eine sehr grofe Diffu-
sionsgescinvindigkeit besitzt und bei seiner eigenen
stark reduzierenden Wirkung auf Sauerstoff-Ver-
bindungen, mit denen es auf seinem Wege durch
die geschmolzene Masse zusammentrifft, nun durch
die hierdurch freiwerdende Reaktionswarme den
Eintritt anderer, sonst erst nach dem &ufleren
Erstarren des Metalles langsam vor sich gehender
Reaktionen beschleunigt. Das vergossene Metall
wird auf diese Weise so schnell gereinigt, daR
nun auch wieder die Erstarrungszeit abgekurzt
wird, wodurch etwaige Entmischungen beilegierter
Bestandteile verhindert, die Homogenitat, Dichte
und Zugfestigkeit erhéht werden.“ Man rechnet
bei Martinstahl 50 bis 150 g, bei erblasenem
Stahl 80 bis 200 g, bei Uuberblasenem Stahl
naturlich mehr Aluminium auf die Tonne. Ein
zu grolRer Zusatz erhoht die Lunkerbildung
und bewirkt eine Kohlenstoffausscheidung und
eine Veranderung des Stahles. Das Aluminium
wird in Form von Bléckchen oder Plattchen
dem Stahle zugesetzt. Nach mir gemachten
Mitteilungen eignet sich im StahlgielRereibetrieb
die Form dunner Plattchen von bestimmten Ab-
messungen und Gewichten am besten.

Gewdhnlich kommt das Aluminium in Barren
und eingekerbten Bldockchen in den Handel, z.B.
376X40X28 mm, 470/500 X 90/75 X 85 mm,
505/520X230/240 X 110/130 mm. Aus falscher
Sparsamkeit verwenden manche Werke Alumi-
nium, welches aus Abféallen zusammengescliniolzen
ist und oft an Reinheit sehr zu winschen Ubrig

100 kg Aluminium zu

lant. Die Verwendung solchen Aluminiums,
besonders mit gréBerem Gehalte an Kupfer,
durfte zu grolRen Unzutraglichkeiten fuhren.

Die Verwendung mdglichst reinen Aluminiums,
wie solches von Neuhausen in bester Qualitat
geliefert wird, ist im Stahlbetriebe anzuraten.
Das sog. Reinaluminium enthalt gewdhnlich
98/99 °/o Aluminium.

Nach Dr. B. Kos mann** ist dasselbe wie
folgt zusammengesetzt:
% %
Al 98,52 F € .o 0,05
Geb. C 0,42 C a .o, 0,06
Graph. C 0,72 Pb ... 0,04
Eine Analyse Neuhausener Aluminiums ergab :***
% %
Al 99,20  Krist. Si. 0,11
0,25 CU . .coociiiiiiiiiiinn, Spur
0,44
* ,Le Genie civil® 1907 Nr. 3 S. 41.

1890 Nr. 8 S. 695.
1892 Nr. 4 S. 204.
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Nach neueren Untersuchungen* enthalt
Aluminium auch geringe Mengen von Stickstoff
und zwar 0,14 °/o, 0,07%, 0,11 °/o, 0,12 °/o,

0,09 °/o. Der Stickstoff entweicht beim Kochen
des Aluminiums mit Aetznatron in Form von
Ammoniak.

Bemerkt sei, daB das spezifische Gewicht des
Aluminiums 2,6 bis 2,7, sein Schmelzpunkt
657° C. betragt.

Eine Verwendung des Aluminiums in grof3en
Mengen findet statt bei der Herstellung der
kohlenstofffreien Metalle nach dem aluminother-
mischen Verfahren von Dr. Th. Goldschmidt
und zur Erzeugung des Thermits. Da Uber diese
so interessanten Verfahren bereits mehrere Ab-
handlungen in ,Stahl und Eisen“ erschienen
sind,** so erubrigt sich ein néheres Eingehen.

Auch die Verbindungen des Eisens mit Alu-
minium werden in der Stahlfabrikation benutzt.
Dieselben werden entweder im elektrischen Ofen
durch Reduktion eines Gemisches von Tonei'de
mit Eisen oder durch Ldsen des Aluminiums in
geschmolzenem Eisen hergestellt und von mancher
Seite empfohlen. Der Aluminiuingehalt betréagt
gewbhnlich 10 bis 20°/o. Diese Legierungen
sollen als Ersatz des Reinaluminiums dienen und
die Zugfestigkeit des Stahles erhdhen. Der Zusatz
schwankt zwischen 0,3 bis 5°/0o. In England
wird auch Fcrroaluminium-Silizium nachstehender
Zusammensetzung erzeugt:

% %
Mg . ., .. —
c .. ..
Mn . ., S 0,01
Ca. . . . —_ Cu. .. Spur

Meiner Ansicht nach ist das reine Aluminium
jedoch entschieden vorzuziehen, da die Eisen-
legierung jedenfalls anders diffundiert und der
entsprechende grofRere Zusatz den Stahl ab-
kiihlen muRB.

In neuerer Zeit werden *auch Legierungen
von Eisen und Aluminium hergestellt, welche
sich durch Leichtigkeit und groRe Widerstands-
fahigkeit auszeichnen und im Automobilbau Ver-
wendung finden.

Bekanntlich legiert sich das Aluminium mit

dem Eisen sehr schwer, und es erfordert be-
sondere Aufmerksamkeit, Legierungen von be-
stimmter Zusammensetzung und mit den ge-

winschten Eigenschaften herzustellen. Der Firma
0. Gruson & Co. in Magdeburg-Buckau ist es
nach vielen Versuchen gelungen, ein einwand-
freies Material zu erzeugen, welches bei einem
spezifischen Gewicht von nur 2,9 bis 3 Festig-
keiten von etwa 18 kg f. d. gmm und 5 %o Deh-
nung, und etwa 20 bis 24 kg f. d. gmm und 1
bis 2 °/o Dehnung aufweist. Diese Legierung,

* ,The Foundry Trade Journal“ 1907 S. 172.
** ,Stahl und Eisen” 1903 Nr. 1 S. 75; 1U03 Nr. 13
S. 799; 1901 Nr. 11 S. 545; 1902 Nr. 17 S. 966.
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SAlbidur®, ist fur den Automobilbau von der
grofRten Bedeutung geworden, da z.B. ein vollstan-
diges Gehause fur einen gréRBeren Motor wiegt:

AUS GUREISEN i 118 kg
auB einer franzés. Aluminiumlegierung 50
aus AJdbidur-Aluminium.......cceeeeeeeeeenn. 38 ,

Die Gewichtsersparnis gegen GuReisen ist also
80 kg, gegen die franzosische Legierung noch
12 kg. Das Albidur ist von schoner weiller
Farbe und oxydiert sich weder an der Luft
noch im Wasser. Dieses Material findet bereits
vielfache Verwendung zu Konstruktionsteilen,
bei welchen es auf Leichtigkeit und gefélliges
Aeullere ankommt. Der Preis betragt 4,20 bis
5,50 K f. d. kg, je nach der Kompliziertheit
der GuBsticke. Vermoge seiner guten Eigen-
schaften hat sich das Albidur schnell Eingang
verschafft, so dall die besagte Firma bereits im
Monat 10 000 kg Fabrikate herstellt.

Schlief3lich soll nicht unerwéhnt bleiben, dafR
das Aluminium und seine Legierungen fir den
Bau von lenkbaren Luftfahrzeugen wegen ihrer
Leichtigkeit von der grofiten Wichtigkeit ge-
worden ist. Die leichten und trotzdem wider-
standsfahigen Legierungen des Eisens und Alu-
miniums lassen die Konstruktion kompendidser
und doch kréaftiger' Motoren zu.

V. Ferrochrom.

Wenn Ferromangan, Ferrosilizium, Ferro-
mangansilizium in erster Linie fur die allgemeine
Stahlfabrikation dienen, so haben die Ferroclirome
als Zusatzmaterial fur die Spezialstdhle Be-
deutung erlangt. Die Legierungen des Eisens
mit Chrom sind bereits seit dem Jahre 1820
durch die Studien Faradays und Stodarts,
sowie durch die grundlegenden Arbeiten Ber-
thiers* bekannt. Diesem Forscher gelang es,
Ferrochrom mit 17 °j0 Chrom wund St&hle mit
1 bis I'/s °o Chrom, welche sich durch groRe
Damaszierung auszeichneten, darzustellen. Er
sprach damals schon die Ansicht aus, daR das
Ferrochrom das geeignetste Material sei, um
dem Stahl Chrom zuzufiihren.

Erst 40 Jahre spater beschéftigte sich Baur
damit, das Chrom in den Stahl durch Zusatz
von Chromerzen zu bringen. Da seine lang-
jahrigen Versuche ergebnislos waren, so kehrte
er zur Ansicht Berthiers zurick, dal nur durch
Verwendung von Ferrochrom mit bestimmtem
Prozeutgchalt das Ziel erreicht werden kénne.

Weitere Versuche wurden ausgefihrt durch
Fremy wund Dr. Percy und im Jahre 18(51
durch E. Mushet. 1870 berichtete A. Parkes
Uber Chromlegierungen, doch ist es nicht bekannt
geworden, ob er seine Ideen in die Praxis uber-
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daR er Ferrochrom bereits 1873 hergestellt und
der Firma Hadfield im Juli 1877 Ferrochrom
mit 10 bis 30 Jo Chrom zum Preise von 2 sh
per Ib — 5000 f. d. Tonne geliefert habe.
Nach Ansicht Hadfields mulZ Baur, der im
Jahre 1865 ein Patent nahm, Stahl durch Zusatz
von Chrom zahe und hart zu machen, die Prioritat
bezuglich der Darstellung von Chromstahl im
grollen zugestanden werden. Brustlein von
der Firma Holtzer & Co. in Unieux ist es als-
dann 1866 gelungen, Ferrochrom von bestimmtem

Chrom- und Kohlenstoffgehalc zu erzeugen,
welches zu Chromstahl geeignet war. Besagte
Firma stellte im Jahre 1889 in Paris eine

Sammlung von Chromstahlen aus. Seit dem Jahre
1886 kann von einer Ferrochrom-Industrie ge-
sprochen werden, eine Industrie, welche seit
dieser Zeit die groRten Fortschritte gemacht
hat, besonders nachdem es gelungen war, auch
niedriggekoliltes Ferrochrom zu erzeugen.

Man unterscheidet: 1. gewdhnliches Ferro-
chrom; 2; raffiniertes Ferrochrom.

Urspriinglich wurde die Legierung in Unieux,
Essen, Sheffield, Schweden und Brooklyn in
Tiegeln durch Reduktion von Chromeisenstein bei
sehr hoher Temperatur dargestellt. Das fein
gemahlene Erzpulver wurde mit ¢ bis s 0
Holzkohle oder Anthrazit innig gemischt und
unter Verwendung geeigneter FluBmittel —
Kalk, Borax, Fluoride, Flaschenglas usw. —
geschmolzen. Wahrend in Frankreich Erze mit
22 % Chrom und 14 °/0 Eisen Verwendung fanden,
benutzte man in den Vereinigten Staaten solche
mit Gehalten von 21 bis 46 °/o Chrom. In
spaterer Zeit wurde im Hochofen unter Ver-
wendung von Geblasewind Ferrochrom von 60
und mehr Prozent erblasen. Diese Legierungen
enthielten bis zu 12°/o Kohlenstoff.

Vosmaer gibt an, daB das Chromerz sich
nicht leicht im Hochofen reduzieren laRt und
daR der Verbrauch an Brennmaterial noch hoher
ist, als bei der Herstellung hochprozentigen
Ferromangans. Eine Tonne Ferrochrom erfordert
mindestens 3 t Brennmaterial; dabei ist eine
hohe Windtemperatur und starke Pressung notig.
Da das Chrom groRBe Mengen von Kohlenstoff
und zwar in gebundener Form aufnimmt, so
enthalten die gewdhnlichen Ferroclirome 9, 10
bis 12 oo Kohlenstoff, wodurch eine schnelle
Erstarrung begriindet ist. Obschon es theoretisch
moglich ist, aus Chromerzen mit 50 bis 60 <o
Cr20] und 20% FeO Ferrochrom mit 65 %o
Chrom im Hochofen zu erzeugen, so enthielten
die Ferrochrome in der ersten Zeit nur etwa
40 % Chrom. Wegen der Schwerschmelzbarkeit
der Chromlegierungen gestaltete sich der Prozel
im Hochofen sehr schwierig, wodurch der Ge-

setzt hat. Bier mann in Hannover gab an,
stehungspreis ein hoher war. Ferrochrom mit
o -i?
* .Sur les alliages du chriime avec le fer e§0 /o und 12 do Kohlenstoff wurde zu 1400 -i7
l'acier®. f. d. Tonne verkauft. Im Jahre. 1884 wurden
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fur Ferrochrom mit 16 bis 19°/0 Chrom in
Schweden noch 2500 bis 4800 K bezahlt.

Das Ausgangs-Rohmaterial bildet der Chrom-
eisenstein, welcher in gentgend groRen Mengen
in Klein-Asien, Neu-Kaledonien, Neu-Sudwales,
Kanada, in den Vereinigten Staaten, in Ungarn
usw. gewonnen wird. Die zur Ferrochrom-
Darstellung geeigneten Erze sollen mdglichst
wenig Kieselsiiure enthalten und einen mdglichst
hohen Chromgehalt aufweisen. 0. J. Steinhart*
verodffentlicht nachstehende Analysen:

Neu- Neu-
Turkei Kalo- Turkei Kale-
donien donlcn
% % % %
CrjOa 5i,7 55,7 CaO .. 1,7 0,25
FoO. 14,2 13,2 HaO .. 0,3 1,05
AhQi 14,1 16,2 MnO .. —_ 0,2
MgO . 143 9,8 PjOs .. —_ 0,05
SiOj. . 35 0,2
Cliromeisenatein von Oblisbo, Kalifornien.**
[OF SRR 52,68% FeO. 11,77 o0
Aljos 11,40 MnO 0,15,
FcjOs . 352 SiOa . 3,40 ,,
MgO 16,23 HjO. 0,94 ,

Die Weltproduktion an Chromeisenstein wird
auf etwa 80 ooo t geschatzt, von welchen jedoch
ein grolRer Teil zur Herstellung von Chromaten und
zur Ofenausfutterung gebraucht wird. Der Preis
fur Chromerze schwankt innerhalb kleiner Grenzen
und betragt fur 50%iges turkisches Erz 60 bis
65 Fr. cif franzdsische Hafen, fur neukaledonisches
65 bis 70 Fr. f. d. Tonne. In England wird die
Tonne nach 0. J. Steinhart mit 70 sh bewertet.
Der Wert der jahrlich gewonnenen Erze durfte
auf etwa s 000 000 JKi zu schatzen sein.

Die Zusammensetzung des in Tiegeln er-
schmolzenen Ferrochroms geht aus nachstehenden
von R. Busek in Wien veroffentlichten Analysen

hervor: i. u. m. iv.
Chrom 36,22 % 19,80 00 67,15 % 48,70 0/0
Geb. C . L=, 3,80 , 5,40 , —
Graphit . . — — — — .,
Mangan . .= . 0,33, — —
Schwefel Lo— — 0,30 , —

Im Hochofen erblasenes Ferrochrom enthalt:***
l. li. 1 1.

% %

Cr. 45*40 60,0 Mn 0,4 0,3
Fe 44,90 30,0 S . 0,05 0,05
C . 8,6 9,1 P 0,05 0,05

Si . 0,6 0,5

Houglitonf verdffentlicht folgende Analysen:
% % % % % %

Cr.. 41,39 37,30 34,60 27,21 2051 13,50
Mn . 1,84 1,95 155 1,68 2,73 2,30
Si . . 021 0,35 0,36 0,28 0,13 0,14
P .. 0052 0,008 0,048 0,044 0,065 0,04
c. .712 639 552 583 5,94 5,34
s . .- 0,022 0,028 0,028 — 0,021

* »Notes on Metals and their Ferro-Alloys in the
Manufacture of alloy steels«; ,The Mining Journal”
1906 S. 128.

** Stahl und Eisen“

*** Percy Longmuir:
tallurgy« S. 80.
f ,The Foundry Trade Journal" 1907 S. 424.

1892 Nr. 13 S. 636.
»Elementary practical Me-
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Durch die Einfuhrung der elektrischen Oefen
entstand auch ein Umschwung in der Herstellung
der Ferrochrome, so daR zurzeit diese Legie-
rungen meistens elektrisch dargestellt werden.
Die Gestehungskosten sind wesentlich ermaRigt,
wahrend die Qualitat der erzeugten Legierungen
erheblich verbessert worden ist. Man ist in der
Lage, nicht nur die gewdhnlichen Legierungen
mit hohen Kohlenstoffgehalten, sondern auch
die sogenannten raffinierten mit ganz niedrigen
Gehalten lierzustellen, so dafll heute eine ganze
Reihe von Ferrochromen auf den Markt gebracht
wird. Die Einzelheiten der Verfahren werden
geheim gehalten; es ist jedoch bekannt, dafR die
Chromerze mit Anthrazit gemischt im elektrischen
Ofen geschmolzen werden. Das erzeugte Ferro-
chrom enthalt 60 bis 65 % Chrom und 9 bis
10 °/o Kohlenstoff. Je nach den lokalen Ver-
haltnissen und nach den Kosten der Wasserkraft
sollen sich die Gestehungskosten einer Tonne
auf etwa 300 JK belaufen.* Dabei ist an-
genommen, dalR zur Erzeugung der Legierung
f. d. Tonne und Jahr 1,21 P.S. erforderlich sind:

2 t Chromerz (500/0 Cr) zu 70

1,21 P.S.-Jahr zu 80 Jt
Léhne, Abnutzung, Elektroden.................. 30 ,

Zusammen 266

Das gewdhnliche Ferrochrom wird besonders
in den bekannten franzoésischen Werken und von
der Wilson Aluminum Company erzeugt. Die
amerikanischen Werke in Kanawha Falls und
Holcomb Rocks, Virginia, benutzen drei Dynamos
von 800 KW. und schmelzen in runden, vier-
eckigen und rechteckigen Tiegel6fen mit 110 Volt
Spannung und 22 000 Ampeéere. Beide Werke
sollen monatlich 200 bis 250 t Ferrochrom er-
zeugen konnen. Die Girod-Werke in Ugine
sollen jahrlich etwa 2000 t Ferrochrom her-
stellen.**

Die deutsche Stahlindustrie ist vornehmlich
auf die franzosischen Werke angewiesen, welche
nach Mitteilungen der Firma L. Weil & Rein-
hardt nachstehende Sorten gewo6hnlichen Ferro-

chroms liefern :

Chrom- Kohlenstoff- Chrom- Kohlenstoff-

gehalt gebalt gchalt gehalt

% % o) %

1. 60 bis70 7,5bis 9 3. 60 bis 70 4 bis 6

2. 60 ,70 6 , 8 4. 60 , 70 3,4
Diese Legierungen werden auf Basis 60 % +
einem entsprechenden Betrage fur mehr oder
weniger Prozent an Chrom verkauft. Die Preise

sind kleinen Schwankungen unterworfen und der
Grundpreis richtet sich nach dem Gehalte an
Kohlenstoff.

1. 480—500 Jt + 12 . 3. 650—700 Jt+ 20 "

2. 500-520 , £ 15 4. 800—900 ,, 25 ,/ 2
* 0. J. Steinhart: ,The Mining Journal* 1906
S. 128.
** _Electrochemical and Metallurgical Industry”
1907 S. 9.
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Nach den Notierungen Duclos’ in Paris kos-
teten 1907 Ferrochrome mit 4 bis
stoff 750 Fr..= 600 «», mit 3 bis
stoff 1200 Fr. = 960 M. Nach 0. J. Steinhart
wird Ferrochrom mit & bis s %0 Kohlenstoff in
England zu 23 bis 30 (B = 460 bis 600 Jb
verkauft. Ferrochrom mit 7,5 % Kohlenstoff
notierte 500 Ji fob Liverpool.

Die durchschnittliche Zusammensetzung der
elektrisch hergestellten Ferrochrome zeigen nach-
stehende Analysen:

I. Ferrochrom amerikanischen Ursprungs.

Cr . . . 72,700/ C. 5,30 °/o
Fo . . . 21,40 , 8i . .. 0,60 ,
Il. Franzésisches Ferrochrom.
a b a b
% % % %
Cr. .. 65,3 64745 S 0,055 —
c . .. 6,1 8,95 P . 0,034 0,05
Si . . 0,85 0,65 Fe . 17,246 21,80
Mn .. 0,415 — Al - — 3,06

I11. Mitgeteilt von L. Weil & Reinhardt.

Cr ... 66,70*/# 66,80 °/o 65°90 *o
Fe . . . 22,80 ,, 24,45 , 28,12
c. ... 8,75 7,05 , 5,64
P . ... 0,02 , 0,02 , 0,025
8 . ... 0,02 , 0,02 , 0,025 ,
Si. ... 0,71 ,, 0,72 , 0,17
Mn ... 0,42 , 0,35 , 0,01 ,
Al .. 0,08 , 0,10 , 0,01

Wenn auch diese gewdhnlichen Ferrochrome
fiir viele Zwecke der Spezialstahlbereitung ver-
wendbar sind, so ist der hohe Kohlenstoffgehalt
stérend, wenn Stédhle mit hoheren Chrom- und
niedrigem Kohlenstoffgehalt herzustellen sind.
Hierzu bedarf es der Legierungen mit geringen
Mengen von Kohlenstoff, welche allerdings zu
wesentlich héheren Preisen nunmehr auch im
elektrischen Ofen erzeugt werden. Das gewdhn-
liche Ferrochrom wird in dem Bestreben, den
Kohlenstoff zu entfernen, einer Raffination unter-
worfen. Die Methoden und Einzelheiten werden
von den in Frage kommenden Werken streng
geheim gehalten. Das Ferrochrom wird in einem
Gemisch von Chroineisenstein und Kalk im elek-
trischen Ofen entkohlt. 100 kg der in Stucke
zerschlagenen Legierung werden mit 14 kg ge-
pulvertem Chromeisenstein und 2 kg Kalk be-
handelt. Durch mehrmalige Wiederholung dieses
Prozesses kann der Kohlenstoff unter 4°/o
gebracht werden. Bedingung ist, dall der Ofen
keinen Kohlenstoff enthalt und daR der Licht-
bogen zwischen den beiden Elektroden sich aufer-
halb des Gemisches befindet. Ueber die Verfahren,
Ferrochrome mit 0,5 %0 Kohlenstoff und weniger
darzustellen, ist nichts bekannt geworden.
Diese Legierungen werden meines Wissens nur
von der Societe NSo-Metallurgie und der
Hutte in Giffre in groReren Mengen erzeugt.
Es ist selbstverstandlich, daR der umstandliche
ProzeR der Raffination das Material sehr ver-
teuert und dafl die alleinigen Produzenten die
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Preise dieses fur die Schnelldrehstahlfabrikation
ustentbehkith gewordenen Materials vorschreiben
kévtnddohier- Preis dieser raffinierten Ferrochrome
richtet sich auch weniger nach dem Gehalte
an Chrom, sondern nach dem an Kohlenstoff.
Dieses Material wird auf Basis von 60 °0 Chrom +
einem entsprechenden Betrage fir mehr oder
weniger Prozente gehandelt. Im allgemeinen
kommen . Sorten in Frage:
Cr C

1. Ferrochrom affiné 1. 60 bis 70 0,30 bis 0,75

2. " , Il. 60 , 70 1 . 2
Nr. Ikostet 2900 bis 3000 + 50JL f.d. t
. 2 » 1800 . 1900+ 35, ., .,

0. J. Steinhart bewertettibereinstimmend Ferro-
chrom mit weniger als 1 °/o fur englische Verhalt-
nisse mitl50 £ = 3000 ,/Eund mit weniger als
2 of, c. mit 90 ¢B = 1800 /£ f. d.Tonne.
Trotz des héheren Preises finden die raffinierten
Ferrochrome immer groBere Verwendung, be-
sonders bei der Fabrikation der kompliziert
zusammengesetzten Stahle, welche neben Kohlen-
stoff Chrom und Wolfram enthalten. Da dieses
Material hoch bezahlt wird, so spielt der Preis
bei der verhaltnisméaRig geringen Zusatzmenge
keine groRe Rolle.

Die Zusammensetzung der raffinierten Ferro-

chrome ist eine ziemlich gleichméaRige. o . J.
Steinhart gibt die folgenden Analysen :
1. Logic- 2. Legie- 1. Legie- 2. Legie-
rung mit rung mit rung mit rung mit
weniger als weniger als weniger al» weniger als
1% C 2%C 1%C 2% G
Cr . . 62,452 68,174 S. 0,009 0,009
Fo . . 36,702 29,863 Si 0,115 0,115
Cc... 0,555 1,271 0 0,141 0,205
P.. . 0,031 0,013
L. weil & Reinhardt stellten mir nach

stehende Analysen-Ergebnisse zur Verfligung:
I 2.

% %
Cr 67,92 67,50 S . 0,01 0,01
Fe 29,83 32,10 Si . 0,12 0,23
c 1,90 0,60 Mn 0,02
P 0,01 0,01 Al 0,01

Houghton verdffentlicht* zwei Analysen:
% %

Cr . . .6930 6359 S 0,04 0,028
Si . . . 035 0,14 C 1,47 0,65
P . . . o001 o001

Dujardin teilte der Redaktion von ,Stahl
und Eisen“ die folgende Analyse mit:

. | I —
Bemerkenswert sind bei allen Analysen die
geringen Gehalte des Ferrochroms an Phosphor,
Silizium und Schwefel.
Das raffinierte Ferrochrom unterscheidet sich
von dem gewd6hnlichen durch eine groRere Festig-
keit und einen ausgesprochen kristallinischen

* ,The Fonndry Trade Journal* 1907 S. 424.
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Bruch. Die Farbe ist weiBer und zuweilen
finden sich Drusen mit schonen Kristallen. Je
hoher der Kohlenstoffgehalt ist, um so brichiger
ist die Legierung. Da die Ferroclirome nach
dem Gehalte an Kohlensto3' und Chrom bewertet
und verkauft werden, so sind genaue Analysen
erforderlich. Es ist kaum zu vermeiden, daR
héaufiger Differenzen Vorkommen, namentlich in
den Bestimmungen des Kohlenstoffgehaltes.
Die Bestimmung Kkleiner Mengen Kohlenstoff
bietet bekanntlich grofe Schwierigkeiten wegen
der schweren Aufschlielbarkeit der Legierung.
Vor allem ist eine sehr sorgfaltige Probenahme
notig, da bei groBeren Lieferungen eine voll-
standige GleichmaRigkeit der Ware kaum gewahr-
leistet werden kann.

An anderer Stelle ist schon darauf liinge-
wiesen worden, dafl die Ferroclirome schwer
schmelzbar sind. Hadfield* gibt an, dall Ferro-
chrom mit 44 °/o Chrom bei 1355 ° C. anfangt
weich zu werden und bei 1445° C. schmilzt.
Ferrochrom mit ss % Chrom schmilzt nicht
vollstandig, obschon die Legierung bei 1475° C.
die Form verandert und weich wird. Wahr-
scheinlich treten Seigerungserscheinungen auf
und es bilden sich leichter und sclnver schmelz-
bare Verbindungen.

Die Verwendung des Ferrochroms ist be-
kanntlich eine vielseitige. Besonders dient das-
selbe bei der Panzerplatten-, der GeschofR- und
Werkzeugstahlfabrikation. In den Vereinigten
Staaten wurde schon seit langerer Zeit der Stahl
zu den Pochschuhen und -sohlen fir die schweren
Goldpochwerke durch einen Chromzusatz zaher
gemacht.

Man schéatzt die Gesamtproduktion an Ferro-
chrom auf etwa 5000 t jahrlich, von welcher
Menge 1800 t auf die Vereinigten Staaten ent-
fallen. Nach einer Mitteilung des Generalkonsuls
R. P. Skinner in Marseille** sind 1906 Uuber
Marseille 57 163 Ibs = 26000 kg exportiert
worden. Nach R. S. Hutton*** betragt die
Produktion der Werke von Girod im Jahre
2000 t. Der Bedarf an Ferrochrom wird
zweifellos noch erheblich steigen durch die
ausgiebige Verwendung zu den komplizierter
zusammengesetzten Werkzeugstahlen.

VI. Nickel, Ferronickel, Ferro-

nickelchrom.

Der gunstige EinfluB, welchen- ein Zusatz
von Nickel auf die Eigenschaften des Stahles
ausubt, hat dazu gefuhrt, daR auch dieses Metall
und einige seiner Legierungen in der Stahl-
industrie benutzt werden. Der Verbrauch ist
jedoch wegen des hohen Preises ein beschrankter,

* ,lron and Steel Institute® 1892 S. 128.
** Tho Iron Trade Review", 19. Sept. 1907,3.473.
*** Electroehemical aud Metallurgical Industrie®
1907 S. 9.
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und von der gesamten jahrlichen Nickelerzeugung
von 12- bis 14000 t im Werte von 36 bis 42
Millionen Mark braucht die Stahlindustrie nur
einen kleinen Teil.
Die Herstellung und der Vertrieb des Nickels
befindet sich in den Handen nachstehend auf-
gefuhrter Unternehmen, welche die Preisfest-
setzung bestimmen kénnen.
1. The International Nickel Company — auch Nickel
Trust genannt.

2. La société Le Nickel in Paris.

3. The Mond Nickel Company.
4. The Anglo-French Nickel Company, Swansea.

Nach den Angaben 0. J. Steinharts verfugt
die ,International Nickel Co." Uber ein Kapital
von 120 000 000 und besitzt Schmelzwerke
in den Vereinigten Staaten, in Kanada und Neu-

Kaledonien. Die Société Le Nickel mit einem
Kapital von 15000 000 Fr. ist Eigentimerin
ausgedehnter Gruben in Neu-Kaledonien und

macht die Erze zu Gute in den Hitten zu Havre,
Altena, lIserlohn, Glasgow, Birmingham usw.
Nach dem Mond-Verfahren arbeitet die Mond
Nickel Company, welche Gruben in dem Sudbury-
Bezirk Kanada ausbeutet und die Erze in Cly-
dach Wales verhittet. Die Werke in Swansea,
ursprunglich im Besitze der Firma Vivian, stellten
das Nickel fur einige der groRReren Sheffielder
Stahlwerke her.

Ohne auf die Gewinnung des Nickels ein-
zugehen, genuge die Bemerkung, dal3 die Metall-
urgie dieses Metalles eine umstéandliche ist, aber
durch die Fortschritte der Elektrolyse und durch
die erfolgreiche Durchfihrung des bekannten
Mondprozesses eine gewinnbringende Erzeugung
des Metalles maglich ist. Es sei auf die ein-
schlagige Literatur und besonders auf die ein-
gehende Darstellung der elektrolytischen Nickel-
gewinnung in W. Borchers Electrometallurgie
verwiesen. Eine ausfuhrliche Beschreibung des
metallurgisch so interessanten Mondprozesses
hat W. C. Roberts-Austen * gegeben.

Als Rohmaterial kommen im wesentlichen
die Erze aus Neu-Kaledonien und aus dem Sud-
bury-Bezirke Kanada in Betracht (Garnierite und
nickelhaltige Magnet- und Kupferkiese). Der
Gehalt der Erze ist gering und schwankt zwischen
3 und 7o0/. Wenn auch lokal reichere Erze
zur Férderung kommen, so wird der Durchschnitt
etwa 5 °0 betragen. Die Erzférderung in Neu-
Kaledonien betragt jahrlich etwa 120000 t
Kanada lieferte 1902: 270000 t, 1903:153000 t,
1905: 300000 t, oder im Jahre etwa 240000 t.
Der durchschnittliche Gelialt der kanadischen
Erze ist zu 3,16°/o ermittelt worden. Die
Weltproduktion beléduft sich auf etwa 400000 t.

Die norwegischen und deutschen Nickelvor-
kommen sind unbedeutend. Norwegen hat im

* .Minutes of Proceedings of tho Institution of

Civil Engineers”, 1898/99, Part 1, S. 29.
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Jahre nur 125 t Nickel erzeugt. Ich hatte
Gelegenheit, norwegische Magnetkieslagerstatten
zu untersuchen, konnte jedoch nur geringe Nickel-
gehalte der Erze feststellen, welche eine Aus-
beutung nicht zulieBen. Die Bestrebungen, die
deutschen Nickelvorkommen nutzbar zu machen,
haben auch noch keine Erfolge gezeitigt. Be-
kanntlich kommt Nickel im Dillenburgischen,
in Sachsen, Schlesien und im Schwarzwald vor.
Die schlesischen Erze sollen 2'/2°/° Nickel ent-
halten. Aus 6000 t Erze sind 198 t Nickel
ausgebracht worden. In Mansfeld wird Nickel
in untergeordneten Mengen als Nebenprodukt
aus den Kupferschiefern gewonnen.

Bezuiglich der Preise fur Nickelerze sei
bemerkt, daR dieselben sich nach den im Erze
enthaltenen Kilogramm Nickel richten. Erze

mit 7 ° Nickel werden gewdhnlich fob Neu-
Kaledonien mit 0,70 Fr. (0,56 JG)f. d. kg Metall
bezahlt. Bei hoherem Gehalte wird der Preis ent-
sprechend erhdht, so daR bei Erzen mit 10 °/o
Nickel der Kilogramm-Preis 1 Fr. (= 0,80 Ji)
betrigt. Da die Fracht von Neu-Kaledonien
nach guten européischen Hafenetwa 25 bis
30 J> f. d. Tonne ausmacht, so stellt sich der
Preis einer Tonne 7°/oigen Erzes auf:

70 kg X 0.56 39,20 JI
Fracht ! ...iiieen e 25,00 ,,
64,20 c*

Das Kilogramm Nickel im Erz kostet somit
in Europa etwa 1 X2
notiert

Duclos in Paris

bleibend:

ziemlich gleich-
per fob Xouitiea

April 1907 Erz mit 7 bis 8 /0 Ni .0,65 bis 0,70
Oktober v ” , 7 bis8°% n = =m bis 0,65

Bei Gehalten von 7 °0 Nickelmussen —
abgesehen von Verlusten — etwa 16 t Erze
verschmolzen werden, um 1 t Nickelmetall zu
gewinnen. Nach Aufstellungen 0. J. Steinharts*
betragen die Kosten der Herstellung 1 t Nickel:

1. Schmelzen und Bessemern. . . . 900,—
2. Mahlen und R&sSteN ....ccccveeevveecieeens 100,—
3. RedUuKtion ..o 100,—
4. Kosten fiir 16 t Erz zu64,20 Jk 1027,20
Zu». 2127,'20°
Der Verkaufspreis des Nickels schwankt,
hat sich aber in den letzten Jahren ziemlich

auf gleicher Hohe gehalten. Nach den Berichten
der Frankfurter Metall-Gesellschaft stellte
sich die Produktion und der Preis des Nickels
fur den Zeitraum von 1894 bis 1904 wie folgt:

Treis f. d.

t Jt
1894 4762 3800
1895 4388 2600
1896 4427 2500
1897 4758 2500
1898 6898 2500
1899 7855 2500
,The Mining Journal* 1906 S- 128.
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Preis f. d. t
t M

1900 7526 3000
1901 8810 2900 bis 3200
1902 8739 2900 , 3500
1903 9850 3000 , 3700
1904 . . 12000 3000 » 3700
Duclos notiert:

Januar bis Oktober 1907: England 3600 bis

3800*® f. d. t, Frankreich 55 bis 6,25 Fr. f. d. kg,
entsprechend 4400 bis 5000 Jh f. d. t

Da das Nickel meistens in kleineren Mengen
verkauft wird, so sind die Kilogramm-Preise
hoher, als die fur England gegebenen Tonnen-
Preise.

Fur den Huttenmann ist die Zusammensetzung
des Nickels von der grofiten Wichtigkeit. Da
das Metall nur geringe Mengen Kohlenstoff
enthalt, so wird dem Stahle bei Zusatz reinen
Nickels solcher nicht zugefuhrt. Dies ist auch
der Grund, weshalb das Nickelmetall den in
neuerer Zeit elektrisch hergestellten Ferronickel-
legierungen vorgezogen wird.

Nickelanalysen. *

reines Nickel. 2. Durchschnittsmuster
(Company Le Nickel) :

1. Besonders

Ni mit % %

etwas Co099,30 97,30 C 0,09 0,14
Co L — 1,20 S . 0,01 0,02
Fo . . . . 0,39 0,49 Si, Al 0,14 0,54
Cu,. 0,07 0,08

3. Nickel von Basse & Selve:

Ni 97,87 Si 0,19

Co 1,45 C. Spur

Fe 0,45 S . 0,05

Cu 0,10

4. Nickel von der Orford Company :
%
Xi+ Co L9908 Si e 0,054
0,036
0,036
5. Mond-Nickel:
%

N e, 99,78 S 0

Co ....0,015 c .... 0,06

Fe.. .0,161 SiOs 0,027

Es sei noch bemerkt, dal der Schmelzpunkt
des Nickels bei 1400° C. liegt und das spez.
Gewicht 9 betragt.**

Aufller dem metallischen Nickel werden in
neuerer Zeit mit Hilfe des elektrischen Ofens
auch einige Nickellegierungen erzeugt, welche
zu Spezialstédhlen Verwendung linden und haupt-
sachlich von der Société Electrométal-
lurgique de Froges und von der Gesell-
schaftt Le Ferronickel auf den Markt ge-
bracht werden.

Ueber die Methoden und die Verfahren der
Darstellung und Uber die Rohmaterialien ist

* ,The Mining Journal® 1906 S. 128.
** Diesbezligliche Angaben Bind 8,27—8,82 und
8,8—9,1.
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noch nicht« Naheres bekannt geworden. Den
Mitteilungen der Firma L. Weil & Reinhardt

verdanke ich einige Analysen solcher Legife-
rtingen : _
Ferronickel:

in Co 0,08

Fe 48—49

u. 0,61

Mn 0,23 Al 0,01

) 0,10 A* 0,01

F 0,04

2.Ferronickelehrom:
1. If.

Cr 51 bi» 52 50 bis 51

N i 17 .19 17 . 19

F e e 29 »30 28 29

- R, 0,25, 0,75 1,30 ,, 1,80

Verach, Elemente 0,10 49 0,20 0,10 44 0,20

Die Preise dieser Legierungen, welche nur
in geringen Mengen Verwendung finden, richten
sich nach den Nickelnotierungen und nach dem
Chromgehalte.

Ein*. Bemerkung Uber den. Eitenbeton.

28. Jabrg. Kr. 5.

Ferronickel wird im allgemeinen notiert:

f.d kg
1. mit 25%aX 1 .coecvrereenee 2,50 bis 3.—
li. * 50 ,* s 350 . 4.-
m. , 75, , R 5— , 5,50

Ferromckelchroni mit 32 «o Fe, 17 0 Ni.
53") Cr. 0,75*0 C erzielt einen Preis von
15 bis 16 m f. d. Kilogramm.

Die Verwendung des Nickels in der Stahl-
fabrikation und die gilinstigen Eigenschaften des
Nickelstahles sind genugsam bekannt. Es sei
verwiesen auf die Abhandlung von 0. Vogel*
und die eingehenden Mitteilungen Leon
Guillets, *, ferner auf eine im Auftrage der
Firma Basse & Selve verfalite Broschire
.Das Nickeleisenl von Geh. Bergrat Prof. Dr.
H. Wedding. (Schlug folgt.)

. »Feber die Darstellung, Eigenschaften und Ver-

wendung des Nickelstahles*.
Nr. 15 S. 718.

**  Etude
S. 269.

-Stahl und Eisen* 1895

industrielle des Alliages métalliques*

Eine Bemerkung Uuber den Eisenbeton.

Von Privatdozent Dr.

Is der franzésische Gartner Monnier zum
eratenmale eiserne Drahte mit Zement-

Rohland

in Stuttgart.

beschleunigt sie. Von geschichtlicher Bedeutung
ist die Tatsache, daR bereits im Jahre 1794 in

mortel in BerUhrung brachte und zwar zur Heeiner Schrift von Fulhamme* auf die Wichtig-

stellung von Pflanzenkiibeln, da konnte er schwer-
lich eine Ahnung davon haben, welche hohe Be-
deutung einst noch dem Eisenbeton Vorbehalten
sein wirde. Diese Entdeckung mufite einem
Laien zufallen, denn ein Chemiker wéare kaum
auf den Gedanken gekommen, Eisen mit Beton
zu verbinden, da er sich sofort sagen mufite,
daR eine Oxydation und damit die Zerstérung
des Eisens die Folge sein wirde. Dieses ist
nun trotzdem nicht der Fall, und es scheint
von Interesse, nach den Ursachen dieses eigen-
timlichen Verhaltens zu forschen.

Den Ausgangspunkt einer zureichenden Er-
klarung bilden einige physikalisch-chemische Ge-
sichtspunkte, denen sich dann neuere Ergebnisse
Uber den ErhartungsprozeR des Zementes au-
schlioden.*

Boi allen OxydationsVorgangen spielt das
Wasser eine Rolle, die man als katalytische be-
zeichnet bat;** es unterstuzt diese Vorgange
fast ausschlieBlich, mit wenigen bis jetzt be-
kannten Ausnahmen*** im positiven Sinne, es

keit des Wassers fur das Zustandekommen von
Oxydationsreaktionen hingewiesen worden ist.
Auch die Oxydationsgeschwindigkeit des Eisens,
die an trockner Luft gleich Null ist, wird durch
die Anwesenheit von Spuren von Wasser oder
Wasserdampf stark beschleunigt. Voraussetzung
ist, daB niedere Temperatur herrscht, da das
Eisen sich bei hoher Temperatur schnell mit dem
Sauerstoff verbindet. FiUr den Fall, daR das
Wasser im flissigen Aggregatzustand gegen-
wartig ist, hat W. Ostwald** auf Grundlage
der lonentheorie eine Erkléarung gegeben:

An dem Oxydationsvorgaug beteiligt sich
der Sauerstoff der Luft in der Weise, dal er
mit dem Wasser Hydroxyl-lonen bildet und so
das negative lon erzeugt, das gleichzeitig ent-
stehen muB, wenn Eisen selbst in seine Oxy-
dulverbindung Ubergeht, nach dem lonenschema:

2 Fe4- Oa+ 2 HjO -> Fe me+ 4 OH'

oder wenn die positive Ladung des so gebildeten
Ferro-lons, das ja noch zu einer hdéheren Oxy-
dationsstufe befahigt ist, um eine weitere ver-

* 1. Rohland: »Die Kolloidstoffe bei der Erhé‘\rtuanEhrt wird, nach dem Schema:

doH Zementes*; ,Ztnchft. f. Eioktrochem. und angew.
jihys. Cliom.“ 11, 1)7, 1907. ,Stuhl und Eisen“ 1907
Nr. 19 S. 661: »Feber den Erhartungsprozel der hy-
draulischen Bindomittel«.

** I* Hohland: »Heber die katalytische Wirkung
dos Wassers«; ,Chem.-Ztg.“ 30, 67, 1906.

*** 1. Itolilaml: »Uolior die katalytische Wirkung
des Aluminiumoliloridn«; ,Chcm.-Ztg.“ 30, 94, 1906.

4 Fe em+ Os-f 21LO —» 4 Fe mee+ 4 OH'
Mit * sind die positiven, mit ' die nega-
tiven Ladungen der einzelnen lonen bezeichnet.

* JAn Essai on Combuation“, London.

** W. Ostwald: ,Grundlinien der anorganischen
Chemie®.
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Die Oxydationsbeschleunigung erfolgt
tional der Konzentration der gebildeten Hy-
droxyl-lonen; diese theoretische Deutung der
katalytischen Wirkung des Wassers erscheint
fur seinen flissigen Aggregatzustand ausreichend;
schwieriger ist sie fur den Fall, dal Spuren des
Wassers im gasformigen Aggregatzustande, also
in Molekularform, geniigen, um eine oxydierende
Wirkung hervorzurufen.

Anderseits ist erwiesen, dall auch die Oxy-
dationsgeschwindigkeit des Eisens in reinem, vollig
sauerstofffreiem Wasser, d. h. das keinen Sauer-
stoff absorbiert enthalt, gleich Null wird, denn
das Metall verbindet sich nur mit dem vom
Wasser absorbierten Sauerstoff.

Fur das Verhalten des Eisenbetons kommen
nun die physikalisch-chemischen Vorgadnge wah-
rend des Abbindens und der ersten Periode des
Erhéartens zunéchst in Betracht. Einmal findet
die WasserVerbindung durch den im Zustande
der festen Losung befindlichen Kalk statt, dann
aber werden aus dem Zementmortel kolloidales
Tonerdehydrat, kolloidales Eisenhydroxyd, kol-
loidale Kieselsdure durch das Wasser abgespalten,
die allméhlich durch das gleichzeitig abgespaltene
Kalziumhydroxyd bezw. durch die Hydroxyl-lonen
koaguliert werden. Diese koagulierten Stoffe
wirken &hnlich wie Leim oder Kleister und
hemmen so ein weiteres Vordringen des Wassers
in das Innere des Zementes.

Eine Schutzwirkung des Zementes vor dem
Sauerstoff der Luft und dem Wasser, die die
Oxydation nur in gemeinsamer Wirkung herbei-
fuhren, wird schon dadurch hervorgerufen, dal
sich am Eisen eine Schicht bildet, die aus
koagulierter Kieselsaure, Tonerdehydrat, Eisen-
oxydhydrat besteht. Die Hauptursache aber
fur die Nichtoxydation des Eisens ist die
Gegenwart des abgespaltenen Kalzium-
hydroxydes bezw. der Hydroxyl-lonen.

Unter Wasser, das kleine Mengen alkali-
scher Stoffe enthalt, rostet Eisen nicht; unter
Wasserigem Ammoniak, Kali und Natron findet
keine Oxydation statt; ebenso wirkt Kalk-
wasser. Eine &hnliche Wirkung, wenn auch in
geringerem MaRe, uUben die kohlensauren Alkalien
aus, die infolge hydrolytischer Spaltung eben-
falls Hydroxyl-lonen enthalten. Hierzu gesellt
sich noch Borax, dessen Ldésungen ebenfalls in-
folge Hydrolyse alkalisch reagieren.

Doch muR Borax eine noch geringere Schutz-
wirkung als die kohlensauren Alkalien ausuben,
da der Grad seiner Hydrolyse in ‘(jO normalen
Lésungen nur 0,5 v. H.,* fur Natronkarbonat
z. B. 3,17 v. H. dagegen betréagt. Diejenigen
Salze, die aus einer stark dissoziierten Basis
und einer schwach dissoziierten S&ure zusammen-
gesetzt sind, werden eine schitzende Wirkung

propor-

* ,Zeitschr. f. phys. Chcm.* 1889, 4, 3109.
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auf das Eisen vor dem Rosten bewerkstelligen,
da in ihren Losungen durch Hydrolyse Hy-
droxyl-lonen gebildet werden. llierhdr gehdren
z. B. Natronsilikate, Alkaliphosphate und Alkali-
azetate.

In quantitativer Beziehung braucht die Menge
der vorhandenen Hydroxyl-lonen gar nicht groR3
zu sein, um diese Schutzwirkung hervorzurufen.
Es ist schon fruher nachgewiesen worden,* dal
die Menge von Hydroxyl-lonen, wie sie etwa in
1/20 molarer Ldésung von Kaliumhydroxyd vor-
handen ist (etwa 2,8 Gew.-T. KOH in 1 1) voll-
standig ausreicht, um diesen Zweck zu erreichen.
Entsprechend der geringeren Konzentration an
Hydroxyl-lonen in einer Lésung von Soda missen
etwa 17,2 g wasserhaltiges Natronkarbonat in
1 1 geldést werden, um eine schitzende Wirkung
hervorzubringen; dagegen ist eine Lodsung, die
nur etwa 15,7 g Soda enthalt, schon unwirk-

sam. Eine bestimmte Konzentration der Hy-
droxyl-lonen ist also notwendig. Dadurch
also, daB das Eisen unter alkalischen

Flissigkeiten unoxydiert bleibt, ander-
seits der Zementmortel wéhrend der Ab-
bindezeit eine starke alkalische Reaktion
infolge des abgespaltenen Kalkes zeigt,
wird eine rostfreie Verbindung des Eisens
mit dem Beton mdglich.

Diese ganze Frage héngt mit der Pas-
sivitat des Eisens zusammen. Faraday, Wiede-
mann und andere erklaren diese Erscheinung
durch die Bildung einer ganz dunnen, nicht
sichtbaren, vor weiterer Einwirkung der Sauren
schitzenden Oxydschicht, die nach einer weiteren
Vermutung vielleicht kolloidal und dann voll-
standig unléslich ist. Zugunsten dieser Ansicht
wird geltend gemacht, daR der passive Zustand
nur dann eintritt, wenn sehr starke Oxydations-
mittel zur Anwendung kommen, oder bei der
Elektrolyse sich zugleich Sauerstoff abzuscheiden
vermag. Die von Martens vertretene Ansicht,
dall das Eisen durch Alkalien passive Eigen-
schaften erhalt, wird von Beetz als unrichtig
bezeichnet.** Der Einwand, dall man mit dem
bloBen Auge auf dem Eisen keine Oxydschicht
wahrnimmt, ist nach J. Muller und J. Kénigs-
berger*** nicht aufrecht zu halten; denn unser
Auge ist zur Erkennung dunnster Schichten un-
geeignet; Schichten unter 4:j.Ix sind fur das
Auge auch unter ginstigen Umstanden nicht zu
erkennen, wohl aber nach der von den genannten
Autoren ausgearbeiteten Methode ; nach derselben
kommen diese zu dem Resultate, daR diejenigen

* Vergl. ftmelin -Kraut:
anorganischen Chemie“.
** Vergl. 0. Dammer:
nischen Chemie“ B. IH.
*** [lieber das anodische und kathodische Ver-
halten von Eisenspiegeln und die Passivitat des Eisens«
,Zeitschrift fur Elektrochemie® 13, 40, 1907.

,Handbuch der

,Handbuch der anorga-
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Theorien, welche die Passivitat des Eisens durch
eine Oxydschicht zu erklaren suchen, mit den
Tatsachen nicht mehr zu vereinigen sind.

Ferner ist noch zu beachten, daR diese
Schicht kontinuierlich sein muRte, da eine dis-
kontinuierliche das Rosten des ganzen Eisen-
stuckes herbeifihren muRte. Jedenfalls ist diese
schitzende Oxydschicht noch nicht mit Sicher-
heit nachgewesen worden und die Frage nach
den Ursachen der Passivitdt des Eisens noch
nicht einwandfrei beantwortet.

Weiterhin teilen Bdsing und Schumann*
eine Beobachtung mit, die ebenfalls nur auf dem
oben genannten Wege erklart werden kann. Bei
Benutzung von Meerwasser zum Mdrtelanmachen
wird das Eisen heftig angegriffen; es kann unter
Umstanden die Bildung groBer knollenférmiger
Mengen von Eisenoxyd stattfinden. Busing und
Schumann kommen mit ihrer Vermutung, dal
wahrscheinlich der Gehalt des Meerwassers an
Magnesiumchlorid und Magnesiumsulfat die Ur-
sache ist, der Wahrheit zwar ziemlich nahe,
treffen aber noch nicht ganz das Richtige. Die
Salze selbst sind es nicht, die die Oxydation
herbeifuhren, sondern vielmehr die durch Hy-
drolyse abgespaltenen Wasserstoff-lonen heben
die schitzende Wirkung der Hydroxyl-lonen auf,
indem sio sich mit ihnen zu Wasser verbinden.
Magnesiumchlorid und Sulfat gehdéren zu den
Salzen, die sich von einer stark dissoziierten
Séaure und einer schwéacheren Basis ableiten und
infolgedessen Wasserstoff-lonen in der Ldsung
enthalten. Nun enthalt Meerwasser in 100 000
Teilen 0,36 Teile Magnesiumchlorid und 0,23
Teile Magnesiumsulfat; ihre Menge ist also ge-
ring; ebenso die abgespaltenen Wasserstoff-lonen.
Zieht man aber in Erwagung, daB auch die
schitzende Wirkung der Hydroxyl-lonen von einer
geringen Menge ausgelbt wird, so kann es keines-
wegs befremden, wenn diese auch durch eine kleine
Menge von Wasserstoff-lonen kompensiert wird.

Bei der Eisenbetonierung ist demnach auf
die Zusammensetzung des Anmachewassers, seinen
Gehalt an freien Wasserstoff-lonen durch Séuren
oder saure Salze Rucksicht zu nehmen.

Selbstverstandlich ist die Natur des mit dem

Zementmortel in Beruhrung stehenden Metalls
noch von wesentlicher Bedeutung. Wahrend
Eisen und nach den bisherigen Erfahrungen

meistens Zink unoxvdiert bleiben, wird Blei
leicht in das Oxyd ubergefuhrt. Nach meinen
Versuchen verhalt sich Zink teils wie Eisen,
teils wie Blei und Kupfer; wahrend die Rénder
des Zinkstiickes, das mit dem Zementmortel etwa
ein halbes Jahr in Berilhrung gewesen war,
stark oxydiert waren, war die Mitte desselben
vollstandig blank geblieben. Jedenfalls ist die
Verbindung des Betons mit Zink nach den bis-

* ,Der Portlandzement und seine Anwendung im *

Bauwesen“.

Eine Bemerkung Uber den Eisenbeton.

28. Jahrg. Nr. 5.

herigen Resultaten nicht ohne weiteres zu emp-
fehlen.  Zink wird in sauren und alkalischen
Lésungen oxydiert, nur in neutralen verbindet
es sich nicht mit dem Sauerstoff; daher rihren
vielleicht auch die ungleichmé&Rigen Resultate bei
seiner Verwendung mit Beton. Im Gegensatz
zum Eisen oxydiert sich Kupfer unter alkali-
schen Flussigkeiten, daher auch allein in Ver-
bindung mit Beton. Dasselbe gilt vom Blei
und Zinn.

Es erubrigt noch die Beantwortung der Frage,
wie sich die Kombinationen zweier Metalle mit
Beton verhalten. Das System Beton, Eisen,
Kupfer durfte sich gegen Oxydation widerstands-
fahig erweisen; wenn Eisen mit Kupfer ver-
bunden wird, schiutzt es das Kupfer vor dem
Rosten als negativer Katalysator. Wahrschein-
lich steht auch dieser Vorgang mit lonenbihlung
im Zusammenhang. Die Entstehung der Hy-
droxyl-lonen wird verhindert und dadurch dem
Kupfer die Mdglichkeit entzogen, positive La-
dungen auf sich zu nehmen. J. von Liehig*
beschreibt diesen Vorgang folgendermaRen:
Durch Erregung eines Elektrizitatszustandes wird
die Fahigkeit des Kupfers, eine Verbindung mit
dem Sauerstoff einzugehen, vernichtet; es bleibt
blank. Das Eisen selbst ist vor der Oxydation
durch die aus dem Beton stammenden Hydroxyl-
lonen geschutzt.

Die Kombination Eisen, Beton, Zink kann
sich vielleicht analog verhalten; die Resultate
Uber die Wirkung des Zinks auf Beton sind aller-
dings nicht eindeutig; wird aber das Zink oxy-
diert, so ist auch das Eisen vor der Einwirkung
des Sauerstoffs nicht sicher.  Auch verzinktes
Eisen ist der Oxydation in Verbindung mit
Beton zugéanglich.

Eisen, Blei, Beton ist ebenfalls der Oxydation
zuganglich, da zwar das Eisen durch das Blei
und die Hydroxyl-lonen geschitzt ist, das Blei
selbst aber sich sehr leicht oxydiert. Am schlech-
testen dirfte sich die Kombination Eisen, Zinn,
Beton bewahren, da Zinn in alkalischen Flussig-
keiten sich selbst oxydiert, und durch Berihrung
mit Eisen die Oxydation desselben beschleunigt
und die Wirkung der Hydroxyl-lonen auf-
gehoben wird.

Die Annahme, daR die Nichtoxydation des
Eisens in Beruhrung mit Beton dadurch hervor-
gerufen wird, daf die Luft vollstdndig aus-
geschlossen ist, durfte sich nach den hier vor-
gebrachten Tatsachen nicht als richtig erweisen;
tatsachlich ist auch in jedem Anmachewasser
absorbierter Sauerstoff vorhanden. Anderseits
multen dann auch andere unter den gleichen
Bedingungen mit Beton in Verbindung gebrachte
Metalle, wie Blei, Kupfer, Zink, Zinn usw., un-
oxydiert bleiben, was aber nicht der Fall ist.

,Die Chemie in
kultur und Physiologie“.

ihrer Anwendung auf Agri-
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Neue Schwellen-Bearbeitungsmaschine.

ie Fabrikation eiserner Eisenbalmquer-
D schwellen erfolgt bisher bekanntlich in
der Weise, dall Blécke von 1000 kg und mehr
Gewicht zu langen Staben ausgewalzt werden.
Sobald ein Stab das Fertigkaliber verlassen hat,
wird derselbe mittels einer Sége, oder, um jeden
Abfall zu vermeiden, mittels
einer Sclnvellenschere in die
fur die einzelnen Schwollen
erforderlichen Lé&ngen zer-
schnitten und darauf mittels
eines schnellaufenden Roll-
ganges bis zu einem geeig-
neten VorstoR transportiert,
hier durch Arbeiter seitlich
ab- und in eine dampfhydrau-
lische Presse gehoben, und
immer noch in der Walz-
warme durch einen raschen
Niedergang des oberen PreR-
stempels gekappt, d. h. an den
Enden umgebogen und gleich-
zeitig in seiner ganzen Léange
in die erforderliche genaue
Form der fertigen Quer-
schwelle gepreRt. Nach dem
durch mechanische oder hy-
draulische Auswerfer erfolg-
ten Ausheben aus der Matrize
ist dann nur noch nétig, den
raschen Weitertransport der
einzelnen Schwellen zur Loch-
maschine zu bewirken.

Das neuerdings immer mehr
sich geltend machende Bestre-
ben, dieWalzwerkseinrichtun-
gen so zu gestalten, daB alle
Bewegungen des Materials
moglichst mechanisch erfol-
gen, damit so wenig Hilfs-
personalwie mdglich erforder-
lich ist, fuhrte auch auf dem
Gebiete der Schwellenfabri-
kation zu einer sehr bemerkenswerten Neuerung.
Angeregt durch die gepflogenen Verhandlungen
betreffs der bei der gegebenen Gesamtdisposition
geeignetsten Aufstellung einer neuen Schwellen-
presse, welche am zweckmé&Rigsten nur in der
Verlangerung des Rollgauges erfolgen konnte,
erlangte die Firma Eisen- und Stahlwerk
Ho esch, A.-G., Dortmund, ein Patent auf ein
neues Verfahren zur Herstellung von Schwellen.
Die endgultige Durchkonstruktion und Lieferung
der maschinellen Einrichtung der neuen Anlage
wurde der Firma Kallcer Werkzeugmaschinen-
fabrik, Breuer, Schumacher & Co., Aktien-
gesellschaft, Kalk bei Kdln a. Rhein, Ubertragen.

Abbildung 1.

Mit dieser Anlage wurde eine auBerordentliche
Leistungsféahigkeit erzielt, wozu besonders auch
eine neue eigenartige Schwellen-Aushebe- und
Transportvorrichtung wesentlich beitrug.

Die ganze Anlage arbeitet bis auf die Be-
wegung der Steuerung durch den Maschinisten

Schwellenpresse (Vorderansicht).

selbsttatig und zwar in der Weise, daR der von
der Fertigwalze kommende Walzstab mittels
Rollganges in die Maschine eingefuhrt, auf
Schwellenldnge abgeschnitten, gekappt und in
genaue Form geprefl3t, sodann selbsttatig aus-
gehoben und nach hinten zum Schwellenstapel
beférdert wird.

Die beigegebenen Abbildungen 1 und 2 zeigen
im wesentlichen die bemerkenswerten Einzel-
heiten der neuen Maschine. Sie besteht in der
Hauptsache aus der in der Vorderansicht (Ab-
bildung 1) erscheinenden eigentlichen Presse und
dem rechts liegenden dampfhydraulischen Treib-
apparat. Die Presse selbst ist als Zweistander-
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Ausladungspresse gebaut. Die beiden Stander
sind durch eine kraftige Traverse verbunden,
die die feststehenden Werkzeuge tragt. Der
die beweglichen Werkzeuge tragende PreRbar
fuhrt sich in langen Bahnen an den Standern.
Die Leerbewegungen des PreRbars werden durch
zwei in der oberen Verbindungstraverse der
Stander gelagerte Dampfzylinder vermittelt. Der
eigentliche PreBvorgang erfolgt durch Eintritt

Abbildung 2.

des in bekannter Weise durch den Treibapparat
erzeugten Druckwassers in zwei hydraulische
Zylinder, die in den Standerkdpfen gelagert sind.
Die Kolben dieser Zylinder wirken unmittelbar
auf den PreRBbar. Die Einrichtung, die auf dem
Bilde links der Maschine vorgelagert erscheint,
dient zum Festhalten bezw. zum zwanglaufigen
Einziehen des Schwellenstabes im geeigneten
Zeitpunkt. Der Zufiihrungsrollgang fur den
Schwellenstab ist ebenfalls links von der Ma-
schine angeordnet, aber in der Abbildung nicht
mehr zu erkennen.

Die Festhalte- bezw. Einziehvorrichtung ist
zwanglaufig verbunden mit der in der Abbild. 2

Neue Schivellen-Bearbeitungsmaschine.

Scliwcllenpresso (Rickansicht).

28. Jahrg. Nr. 5.

ersichtlichen eigenartigen Aushebe- und Ab-
legevorrichtung. Diese wird durch einen
besonderen Dampfzylinder betatigt, welcher auf
einer die beiden Maschinenstander verbindenden
Eisenkonstruktion unter Flur gelagert ist. Der
Dampfzylinder hat keine besonderen Steuer-
organe, sondern wird durch den Steuerschieber
des Dampftreibapparates entsprechend gesteuert.
Die Einrichtung arbeitet derart, dal waéahrend
des Niederganges des Prel3-
béars sich zwei, durch geeignete
Wellen und Hebel mit dem
oben erwéhnten Dampfzylin-
der verbundene Auswerfhebel
unter den in die Maschine
eingelaufenen Schwellenstab
schieben. Hat die Maschine
beim Niedergange ein Stiuck
des Schwellenstabes gleichzei-
tig abgescimitten, zur Schwelle
gekappt und diese gerichtet,
so geht der Bar wieder hoch,
und die Auswerfhebel heben
schon wéahrend des Hochgehens
des Bars zunéachst die fertige
Schwelle senkrecht von der
Matrize ab. Die oben er-
wahnte Einzieh- und Fest-
haltevorrichtung ist dabei so
mit diesen Auswerfhebeln ge-
kuppelt, daR der Schwellen-
stab in demselben Moment von
der Festhaltevorrichtung los-
gelassen und von der Ein-
ziehvorrichtung in die Ma-
schine hinein und bis gegen
den rechts befindlichen Vor-
stol? geschoben wird, wo er
gerade unter den in die Hohe
gegangenen  Auswerfhebeln
weggleiten kann. Infolge-
dessen wird auch der geringste
Zeitverlust in der Aufeinan-
derfolge der einzelnen Hube
vermieden. Beim weiteren
Hochgehen des Bars bewegen
sich die Auswerfhebel nach hinten und bringen die
fertigen Schwellen aus dem Bereiche der Presse.

Der gunstige Erfolg der neuen Anlage ver-
anlalte den Eisenhutten-Aktien-Verein Dilde-
lingen, eine gleiche Anlage zu bestellen, welche
vom ersten Tage der Inbetriebsetzung an in voll-
kommenster Weise arbeitete und die dort friher
bestehende &ltere Anlage Uuberflissig machte.
Weitere Anlagen durften wegen der durch das
selbsttatige Arbeiten gebotenen groen Vorteile in
Kurze folgen, da bei den alteren Anlagen, wenn
die gleiche Leistung erzielt werden soll, die Bedie-
nungsmannschaften auBerordentlich angestrengt
arbeiten mussen, was bei der groRen Hitze, nament-
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licliim Sommer, Reservemannschaften und haufigen
Wechsel der Maschinenbedienung bedingt.

Mit der Maschine werden normal i. d. Minute
14 bis 15 Schwellen fertiggestellt, welche Ziffer
sich unter gunstigen Verhéltnissen bis zur Héchst-

zahl von 18 Stuck i. d. Minute steigern liif3t.
GieRerei-M

EisenguB in Metallformen.
Wie verschiedene englische Fachzeitschriften

melden,* hat Dr. Ch. Szdkely ein Verfahren erfunden,
um GuBwaren von weicher, zu einer spéateren Be-
arbeitung geeigneter Beschaffenheit in Metallformen
lierstellen zu kénnen. Wenn auch die Mitteilungen
noch sehr wenig Bestimmtes bringen, glauben wir
doch, das Interesse unserer Leser auf diesen Ge-
genstand lenken zu mussen, da dio Ausubung des
Verfahrens vollstandig unabhéngig von der chemischen
Zusammensetzung, namentlich dem Siliziumgehalt,
des flussigen Eisens soin soll. Bei oinigen praktischen
Vorfuhrungen wurden von dem Erfinder sowohl Brems-
klotze als auch Zylinder fir Motoren hergestellt, welche
Gulsticke samtlich sich durch gonaue Ausflllung der
Formen, scharfen AbgufB, porenfreies innere und
schéne glatte Oberflache auszeichneten. Auffallend
ist, daR dio Sticke nicht merkbar schwinden. Dio
verwendeten Metallformen wurden aus guReisernen
Teilen zusammengesetzt, dio nach allgemein Ublicher
Weise in Saud gegossen, durch Scharniere miteinander
verbunden und durch Schrauben mit Handréadern dicht
zusammengehalten wurden. Die Kerne fur die Zy-
linder waren in Sand hergestellt worden.

Als wesentlich wird die Zusammensetzung eines
Geheimmittols bezeichnet, mit dem die Formen vor
dem GuB ausgeschmiert werden und das in der Haupt-
sache Talk und Paraffin enthalten soll. Ein einmaliger
Anstrich gentgt fur mehrere aufeinanderfolgende Ab-
gusse. Die Formen worden vor dem Guf nicht au-
gewdrmt. Das GielRen erfolgt ziemlich langsam von
oben durch einen seitlich angebrachten Trichter; die
Gase konnen durch einen Steigtrichter oder in den
durch die Seitenwandungen und den Deckel der Form
gebildeten Kanten entweichen. Nur wenige Sekunden
nach beendigtem GuRR werden die Sticke aus den
Formen gehoben. Der Bruch iBt sehr gleichmaRig,
ohne Einstrahlungen aufzuweisen; der Gehalt an ge-
bundenem Kohlenstoff ist geringer, als wenn dasselbe
Eisen in Sand vergoBsen wird. Die oben erwahnten
Zylinder schwankten bei etwa 290 X 270 mm GréRe
in der Wandstarke von 2,4 bis 6,4 mm. Wir behalten
uns vor, Bobald weitere Nachrichten vorliegen, naher

auf das Verfahren einzugehen. c. G.
Ueber Kraftanlagen in GieBereien.
Von A. D. Williams jr. in Pittsburg, Pa.**

Verfasser weist auf Verbesserungen, namentlich der
Formmaschinen und Kranen, hin, und vergleicht dio ver-
schiedenen Arten von Kraftanlagen. Der gré3te Vor-
teil des elektrischen Antriebes von Hobe-
zeugen ist der, daB nur der genaue Kraftbedarf von
der Maschine beansprucht wird und geringe Stérungen

* ,Engineering” 1907, 23. November, S. 754; 1908,
3. Januar, S. 16; /Hie Iron and Coal Trades Review"
1908, 17. Januar, S. 244,

** Abhandlung, der New-Yorker Versammlung der
American Society of Mechanical Engineers vorgelegt.
,Proceedings“, Oktober 1907, S. 167 (vergl. ,Stahl
und Eisen“ 1908 Nr. 2 S. 63).
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Unter Berucksichtigung der unvermeidlichen
Walz- uud Schmierpausen und sonstiger kleiner
Zeitverluste ergibt sich in der Praxis eine Pro-
duktion von rund 7500 Stuck Schwellen in der
einfachen Schicht, entsprechend einem Fabri-
kationsgewicht von etwa 500 t.

tteilungen.

Vorkommen. Elektrische Kranwinden konnen leicht
durch Gleitkontakte betrieben worden und gestatten eine
genaue Kontrolle der Bewegung, was fiur die vorsichtige
Behandlung und Aufstellung der Formen sehr wesent-
lich ist; ferner konnon sie die Last eine Zeitlang
ruhig in einer bestimmten Lago halten. Die Aufzugs-
geschwindigkeiten konnen so geregelt werden, dal die
Bewegung stets gleichmaRig bleibt und der ruckweise
Antrieb, durch don oft viele Formen verdorben werden,
fast ganz vermieden wird. Der ruckweise Antrieb
kommt nur dann vor, wenn der Kontroller mangel-
haft ist; doch kann eine solche Stérung leicht be-
seitigt werden, wenn der Draht des Kontrollers gut
ist. Grolle Aufmerksamkeit erfordern dio Leitungs-
kabol, die madoglichst zahlreich vorhandon sein musBen.
'Wenn sie einen wasserdichten Ueberzug haben, sind
sie genugend geschutzt. Ebenso wichtig sind die bieg-
samen Verbindungen, dio namentlich, wenn sie am
Boden liegen, vielen Beschadigungen ausgesetzt sind;
biegsame Metallrohre sind der beste Schutz besonders
dann, wenn die Verbindungskabel stark .beansprucht
werden. Betreffs der Motoren ist zu empfehlen, dal
nur erstklassiges Fabrikat und in einheitlicher Aus-
fuhrung zur Verwendung kommt. Dieselben missen
staubsicher eingekapselt und in der Lage sein, auch
unter unginstigen Bedingungen zu arbeiten.
Formmaschinen werden mit PreBluft oder
hydraulisch betrieben. Da die Preflluft elastisch ist,
ergibt Bich der groRe Nachteil, dal? jede Aenderung der
Belastung eine Aenderung der Kolbenstellung bewirkt.
Daher leiden Kranwinden, die mit PreRluft betrieben
werden, selbst wenn sie einen Regulator haben, unter
vielen Stérungen. Ein anderer Nachteil der Preflluft-
anlagen sind die langen Rohrleitungen und Schlauchver-
bindungen, bei denen Verluste nicht vermieden werden
kénnen. Dagegen eignet sich PreBluft sehr gut zum
Putzen der GuBstiicke und zum Aufstampfender Formen.
Fur letzteren Zweck ist sie sogar das einzig richtige
Betriebsmittel. Wo man lange Schlauchleitungen ver-
meiden will, 1aRt sich auch wohl ein tragbarer, von
einem Motor angetriebener Kompressor verwenden.
Durch Gebrauch eines Luftschlauches mit einem be-
sonderen Mundsticke kann mau in diesem Falle die
PreRluft auch zum Ausblasen und bei Anwendung
einen elektrischen Winderhitzers zum Trocknen der
Formen benutzen. Das Wasser ist vergleichsweise
nicht elastisch, daher lassen sich in hydraulischen
Pressen unveranderliche Drucke erzielen. Bedeutende
Nachteile ergeben sich beim Betriebe hydraulischer
Pressen, wenn bewegliche Verbindungen notwendig
sind, den Druck zu ubertragen, wie z. B. bei Kranen
und dergl., oder -wenn unreines Wasser benutzt wird.
Sehr gut bewahrt sich die Aufstellung einer elek-
trischen Druckpumpe mit ihrem Akkumulator még-
lichst in der Nahe der hydraulischen Formmascbine.
Dampfmaschinen bildeten fruher das einzige
Antriebsmittel und wurde dio Kraft durch AVellen und
Transmissionen Ubertragen. In ahnlicher Weise werden
auch jetzt noch vereinzelt Gasmotoren angewandt.
Doch koénnen infolge ihrer geringen Wirtschaftlichkeit
und anderer Nachteile, die allen denen bekannt sind,
welche sie je im GielRereibetrieb verwendeten, diese
Antriebsarten nicht als angenehm bezeichnet werden.

2
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Diedampfhydraulischenllebezenge dagegen
haben sich immer bewéhrt, weil sie sehr einfach gebaut
sind und daher Stérungen fast ausgeschlossen sind.
Wasser, Dampf und in gewissen Fallen auch PreRluft
besitzen noch gemeinsam eine schlechte Eigenschaft,
indem sie bei kalter Witterung durch Eisbildung zu
Beschadigungen AnlalR geben kdnnen. Alle Vortoilo

Zuschriften an die Redaktion.

28. Jahrg. Nr. 5.

der verschiedenen Kraftanlagen werden oft aufgewogen
durch ihre Instandhaltung. Wahrend die anderen
Betriebsarten nur geringe Wartung erfordern, be-
ansprucht eine elektrische Anlage die aufmerksamste
Wartung und ein geschultes Personal. Welcher Anlage
der Vorzug zu geben ist, muB sich aus den jeweiligen
ortlichen Verhaltnissen ergeben. Kraynik.

Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Gbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Ueber die Streckung beim Walzen.

Ledebur sagtin seinem ,Handbuch der Eisen-
hittenkunde* (Leipzig 1903, Abt. IIl1 S. 815) fol-
gendes: ,Ueber die inneren Vorgiingo boim Wal-
zen sind zahlreiche Untersuchungen angestellt
und Thoorion ontwickolt worden, olino daf der
Gegenstand bis jetzt villig erschopfend behandelt
worden ware."

Diose Worte dos bekannten Fachgelehrten
veranlassen mich, moino Beobachtungen uber die
Streckung beim Walzen zu verdéffentlichen. Dio
meisten HUttenleute glauben namlich, daR die
Walzen nach vorwTarts (in der Richtung, nach
welcher das Walzstick aus den Walzen austritt)
strecken. Ledebur hat diose Ansicht auch selbst
angenommen und sagt auf der angegebenen Seite
seines genannten Werkes nach der Erklarung der
Hollenborgsehen* Untersuchungen folgen-
des: ,Die stattfindende Streckung (aber) muR eine
Beschleunigung der Bewegungsgeschwindigkeit
des Walzstickes wahrend des Durchganges hor-
vorbringon, und boim Austreton aus den Walzen
ist daher diese Bewegungsgeschwindigkeit regel-
maRig grofer, als dio Umfangsgeschwindigkeit
der Walzen. Je starker die Streckung, desto
starker ist auch dieses Yoreilen dos Walzstlickes.”

Alles dieses geschieht jedoch in Wirklichkeit
nicht so. Und zwar doshalb nicht, wreil dio
Walzen nicht nach vorwdarts, sondern
nach rickwéarts streokon (d. h. in der ent-
gegengesetzten Richtung der Bewegung des
Walzstickes).

Indem ich namlich dio Bewegung des zwischon
den Walzen befindlichen Stickes gonau beobach-
tete, habe ich wahrgenommen, dall das Stick
mit einer solchen Geschwindigkeit aus den Wal-
zen austritt, als ob es von den Walzen ab-
gewickelt wirde. Ebenso ist mir auch auf-
gefallen, dalR jener Teil (bezw. das Ende jenes
Teiles), welcher in das Kaliber eintritt, sich augen-
scheinlich langsam fortbewegt, woraus zu schliel3en
-war, dall das Material nach rickwarts gedrangt
wird, d. h. dal3 die durch den Druck der Walzen
bewirkte Ausdehnung auf dieser Seite, also
riackwéarts, geschieht. Ich muRte also kon-
statieren. dafl die Geschwindigkeit des in das
Kaliber eintretenden Teiles doshalb geringer ist,

* .Stahl und Eisen“ 1883 Nr. 2 S. 121.

wleil es wahrend dos Walzens langer wird, ge-
streckt wird.

Alles dieses erscheint uns auch einleuchtend,
wenn wir den Querschnitt dos zu den Walzen
gelangenden Walzstickes und jonen der Walzen
aufzeichnen (Abbildung 1). In dom Augenblick
namlich, wo das erste Profil (ab) dos zu don
Walzen gelangenden Stickos dio Mittelpunktslinie
der Walzen x y erreicht, ist das Walzstiick schon
auf das beabsichtigte Profil bearbeitet, denn die
Hohe des fertigen Profils ist ja ebenfalls x y.

Denn Uber die x y-Linie hinaus kann das Sttck
eine weitere Bearbeitung nicht erfahren, weil die

Umfange der Walzen hier schon einen grdf3eren
Abstand haben. Es ist daher klar, dal? die ganze
Bearbeitung — also auch die Streckung — des
Stuckes vor dor xy-Linie, d. h. nach ruckwarts
geschieht. Es steht daher fest, daR nach vor-
warts keinerloi Bearbeitung, sondern lediglich nur
dor Auslauf des fertigen Stuckes erfolgt infolge
der Reibung mit den sich drohenden Walzen.

Um dieses zu beweisen, mufite folgende Probe
gemacht werden: 1 und 2 sind die obero und
mittlere Walze einos Blechflammon-(Platinen-)
Trios (Abbildung 2). Die Abmessungen sind aus
der Abbildung zu ersehen.

Dio zweite Walze (dio mittlere, welche gleich-
zeitig dio stéarkste ist) haben wir in einem Ka-
liber ein wenig eingekorbt, damit dieselbe auf
dem Walzsticke oine Spur hinterlasse. Wenn
die Walze nach vorwarts strecken wirde, also
wenn dio Geschwindigkeit des auslaufenden
Stuckes groRBer ware als die Umfangsgesohwin-
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digkeit dor Walze (d. h. wenn das Walzstuck
voroilon wirde, was Ledebur behauptet), dann
miRte die Entfernung dor sich an dem fertigen
Stuck bildonden Zeichen groRer sein,, als dor
Umfang der aktiven (gréRoren) Walze.

In unserem Falle betragt der Durchmesser
des in Rodo stehenden Kalibers dor aktiven Walze
500 mm, der Umfang also 1570 mm. Nach dem
Walzen haben wir die Entfernung dor auf dom
fertigen Stick vorgefundonon Zeichen abgemessen,
welche durchgohends 1565 bis 1570 mm betrug
Wir finden also, dalR diese Entfernung genau so
grof} ist, wio der Umfang dor Walze. Es ist daher
ohne Zweifel festgestellt, dall die Walze nicht
nach vorwéarts strecken kann, und dio
Geschwindigkeit des auslaufenden Teiles nicht
groBer sein kann als dio Umfangsgeschwindig-
keit dor AValzon. Es wére also dio Bohauptung:
MJe starker die Strockung, desto starker ist auch
das Voreilon dos Walzstuckes", hinfallig.

Dio Tatsache, dal} die Walzen nicht nach vor-
warts, sondorn nach rickwarts strecken, hat
meiner Ansicht nach keino praktische Bedeutung,
und ist mir insofern interessant, als dio Ansicht
vieler in dieser Hinsicht unrichtig ist und dal
die Angaben eines bekannten Handbuches in
dieser Beziehung irrig sind.

Ndndorhogy (Ungarn), im Dezembor 1907.
BEmst Qotel, Ingenieur.

*

*

Ueber die Ausfuhrungen des Hrn. Cotel ist
erst dann ein abschlieRendes Urteil méglich, wenn
der betreffende angefuihrte Versuch noch durch
einige weiteren Angaben erganzt wird. Dieselben
muRten enthalten:

1. Angabe, ob lediglich dio untere, stéarkere
Walze angetrioben wurde;

2. ob bei Bestimmung des Walzenumfanges
dor unmittelbar vor oder nach dem Durchgang
des Walzgutes gemessene Walzendurchmesser
zugrunde gelegt wurde.

3. Wie ist die Entfernung dor Marken auf
dem Stabe gemessen worden, im kalten oder im
warmen Zustande? In ersterem Falle sind ge-
naue Versuche Uber das Schrumpfen dos betreffen-
den Matorials und die beim letzten Stich herr-
schende Temperatur anzustellen; im zweiten
Falle ist der bekannten Erscheinung ganz be-
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sondere Beobachtung zu schenken, daR das auf
der Streckbank lagernde Walzoisen bei Tempe-
raturen, die, nach dom Querschnitt zu urteilen,
wonig unterhalb der wahrscheinlich bei den Probo-
stichon herrschenden liegen, sich ohne sichtbare
auRere Einflisse wieder langt, um erst dann
ziemlich gleichmafRig sich zusammenzuziehen.

Was nun, soweit sich Ubersehen laGt, den
Versuch selbst anbolangt, so ist derselbe insofern
unglucklich gewahlt, als bei dem gegonubor dem
Querschnitte des Walzgutes grofRen Walzendurch-
messer, der geringen Dicke des Stabes und dor
verhaltnismaRig geringen Querschnittsabnahme
dio Voreilung nur sehr klein sein kann, wodurch
die Beobachtungsfehler naturgemal prozentual
wachsen und leicht zn Irrtimorn filiron kénnen.
Um gute Werte Uber das Voreilen zu erhalten,
muB, entsprechend den von Cotol zitierten
Ausfuhrungen, der Querschnitt des Stabes gegen-
Uber dom Walzendurchmosser mdglichst groR
sein, ebenso soll auch dio Quorschnittsverminderung
einem Maximalwort entsprechen, wahrend die
Walzendurohmessor tunlichst klein zu wéahlen sind.

Weiter ist zu bedenken, daB bei verschie-
denen Durchmessern dor Walzen keineswegs der
groRere die Geschwindigkeit- und das MaR an
Voreilung bestimmt, sondorn es resultiert aus
beiden Durchmessern ein aktiver Walzendurch-
messer, welcher dor Berechnung zugrunde zu legen
ist. Auch hier durfte demnach ein Grund sein,
warum der Abstand der Marken auf dem Stabe
nicht im Einklang mit dem Walzenunifang stoht.

Sonderbar erscheint mir der Ruckschluf? auf
das ,Naehruckwartsstrecken“, den Hr. Cotel nun,
nachdem er das Voreilen als nicht vorhanden be-
wiesen zu haben glaubt, zieht. Ein positiver Be-
weis fur seine Behauptung kann doch in der Be-
obachtung der geringeren Geschwindigkeit des
Endes des Stabes und der dor Umfangsgeschwin-
digkeit genau proportionalen Geschwindigkeit
dos Kopfes des Stabes nicht gefunden worden.
Eine Angabe Uuber dio Art der ,genauen“ Be-
stimmung ware sehr erwinscht.

Es ware weiterhin sehr interessant, zu er-
fahren, wie sich Hr. Cotel bei Verneinung dor
Voreilung die Tatsache erkléart, dal jeder Walzen-
konstrukteur, z. B. beim Auswalzen von Schienen,
die Gescliwindigkoitsdilferenz von Kopf und Fuf}
durch starkere Druckgebung in den FuRen (also
durch Verleihung einer gréRoren Voreilung nach
meiner Ansicht) glatt ausgleicht, so daB bei guter
Konstruktion der Stab auch ohne Fuhrung ge-
rade auslauft.

Dortmund, im Dezember 1907. J RPupe

Auf die Bemerkungen des Hrn. Puppe kann
ich folgendes sagen:

1 Alle drei Walzen waren angetrieben, und

an der Antriebsmaschino war die mittlere (zweite)
Walzo angekuppelt.
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2. Don Walzendurchmesser habe ich unmittel-
bar vor dem Durchgang des Stabes mit einem
Greifzirkel, und zur Kontrolle den Umfang direkt
mit einem 0,35 mm starken platten Stahlbande
gemessen.

3. Die Entfernung der Marken auf dem Walz-
HtUek habe ich sofort im warmen Zustande ge-
messen und zwar mit einem vorbereiteten Stabe,
dessen Lange mit dem Walzenumfang Uberein-
stimmend war.

Es fullt mir auf, dal Hr. Puppe z. B. von der
Temperatur spricht. Die Tatsache, daR das Ka-
libor das Walzstilck von 19 mm Dicke auf 15 mm
bearbeitet hat, hatte unbedingt zur Folge, daR
der Stab um rund 21 °/0 langer wurde, wie hoch
die Temperatur auch immer gewesen wéare. Wenn
nun dieses Verlangern (um 21o00) ein Voreilen
verursachen wirde, dann miuRte die Entfernung
der Marken auch nach Hrn. Puppe wenigstens
/1533 + 1670\ 1533 + 1570, \ .
| 2 I+ E g X 021 1= 18i< mm
ausmachen. Hier spielt die Temporatur gar keine
Rollo. Die tatsachliche Querschnittsverminderung
und das Verlangern stehen zueinander in geradem
Verhaltnis, welches von der Temperatur unab-
héngig ist. Dio Tatsache namlich, dal die Quer-
selinittsvorrninderurig bei niederer Temperatur
kloinor ist, gehoért nicht hierher, weil hier von
dor bereits stattgefun denen Querschnitts-
Verminderung und deren Folgen die Rede ist.

Es ist meiner Ansicht nach ein positiver
Beweis fur das Vachrickwartsstrecken®, wenn ich
die Unmdoglichkeit, des ,Nachvorwartsstreckens*
positiv bewiesen habe.

Was Ilr. Puppe am Schlisse seiner Aus-
fuhrungen fragt, ist dahin zu beantworten: Der
Fuf? der Schiene eilt infolge des groReren Druckes
durchaus nicht vor, sondern, weil der Durch-
messor des Kalibers im FuBteile infolge der Ver-
groBerung des Druckes groRor geworden ist,
wickolt sich boi oinor Umdrohung ein langeres
Stick von dorn betreffenden Walzenteil ab und
so kommt der Ausgleich zustande.

Um ubrigens jeden Zweifel des Hm. I'uppe zu
beseitigen, habe ich einen neuerlichen Versuch —
unter din Bedingungen, wolohe Hr. Puppe selbst
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fur diesen Zweck als passendste bezeichnet hat—
vorgenommen: Ich habe die obere und mittlere
Walze einer Feinstrecke (Trio) in dem Kaliber
eingekerbt, wo

bei der oberen Walze D — 212 mm

Urnf. ==G65 »
bei der mittleren Walze D= 230 ,
I'mf. = 722 .
Der Querschnitt des Stabes war vor dem

Probestich 45,2 X 17,2 mm. Nach dem im erwahn-
ten Kaliber erfolgten Probestich betrug der Quer-
schnitt 46,5 X 10,2 mm. Die Entfernung der
Marken haben wir auf der Seite des Stabes, welche
die obere Walze beruhrte, zu 706 mm, auf jener
Seite, welche die mittlere Walze beruhrte, zu
01 mm gefunden. (Beim Abmessen haben wir
den vorbereiteten Stab auf das aus dem Kaliber
ausgelaufene Walzgut gelegt und die * Differenz
mit der Schublehre abgemessen.) Die der vor-
gefundenen Querschnittsverminderung ird. 39 olo)
entsprechende Verlangerung betragt f. d. Ifd. Meter
390 mm; wenn diese Verlangerung ein Voreilen
verursachen wiuirde, dann héatte die Entfernung
der Marken mehr als 950 mm betragen mussen.
Ich glaube demnach, da3 Hr. Puppe zugeben wird,
daR ein Voreilen nicht existiert.

Noch méchte ich meiner Ansicht Ausdruck
geben, dalR die Entfernungen der Marken wahr-
scheinlich gleich groR sind, und dio Differenz
70G— 701 = 5 mm nur ein Beobachtungsfehler ist.
Wenn wir als Mittelwert 703 mm annelunen, so
finden wir, dal der aktive Durchmesser — und
darin hat Hr. Puppe vollkommen recht — mit dem
Durchmesser der gréferen Walze nicht identisch

war.

ist, sondern —224 mm entspricht und so zwi-

schen den zwei Durchmessern stellt.*
Xandorhegy (Ungarn), im Dezember 1907.

E. Cntel.

* Wir haben Hrn. Puppe die Antwort des Herrn

Cotcl zur Kenntnisnahme vorgelegt. Hr. Puppe teilt
uns mit, dal er in allernachster Zeit weitere Versuche
Uber das Voreilen usw. anzustellen beabsichtigt und
er dann nochmals auf die Sache zuriickkommen werde.

Die Redaktion.

Elektrischer oder Dampf-Antrieb fir ReversierstralBen.

Bezuglich dor in ,Stahl und Eisen* 1907
Nr. 49 S. 1788 tt. ff. veroffentlichten Rentabilitéts-
berechnung wordo ich von artdoror Seite darauf
aufmerksam gemacht, da sich dio Betriebs-
kosten fUr Gas boi beiden Antriebsarten etwas
niedriger stellen, wonn man von dor Jahres-
erzougung (800000 t) und (JOOO Betriebsstunden
im Jahre ausgeht. Es orgeben sich dieselben als-
dann beim Dnmjifbetriob zu:

300000 =800 =(j50 2

900 <0,(7 KX = rund 194000 M

im Jahr bei 300 kg Dampfverbrauch f. d. Tonne
und 2 Jl f. d. Kubikmeter Kesselgichtgas, und

beim elektrischen Betrieb zu:
2400 =6000"3,0 =25 _ .

1000 = 108000 Ji

woboi mit 2409 P.S. effekt. Leistung der Gas-
maschine und 2,50 JI f. d. Kubikmeter Motoren-
gichtgas (d. h. gut gereinigtes Gas) gerechnet ist.
Dor Unterschied ruhrt daher, daR ich bei
Feststellung des Energiebedarfs von der zehn-
stiindigen Schicht ausgegangen bin, und die Bo-



29. Januar 1908.

triebskostenrochnung infolgedessen ebenfalls mit
zehnstindiger Schicht ((5000 Std. im Jahr) durch-
gefuhrt werden mufR.
Nach entsprechender Berichtigung stellen
sich dann die jahrlichen Betriebskosten:
fur Dampfbetrieb auf 302500 Jl, d. h. f. d.
Tonne 1,01 JI,

fur elektrischen Betrieb auf 284950 JI, d. h.
f. d. Tonne 0,95 JI,

d. h. fur den letzteren noch
f. d. Tonne billiger.

Aus den von mir angenommenen Werten laRt
sich forner der Preis f. d. Tonne Dampf und f. d.
Kilowattstunde leicht boroclmon.

Dor Dampfpreis berechnet sich auf Grund
der Gaskosten und Betriebskoston wie folgt:

Anlagekosten:

immer um 5 3

(entsprechend den Zahlenwerten obengenannter Quelle)

4. Neun K eSSel e 135 000 c/#
6. Speisepumpen, "Wasserleitung 11000 ,,
7. Kamin, Rauchkanale.......ccccooveeeennenn 18 000 ,,
8. Ueberdachung der Kessel usvr. (An-
teil von 11000 J 1) coroviiciienins 6 000 .,
Betriebskosten: 170000 JI.
1500 Amortisation und Verzinsung
von 170000 K . e 25 500"
Gaskosten (s. 0ben) ... 194 000
BedienNUNg .. 24 000
Reparaturen usw. (‘/3von 12 000 *H) 4 000 ,
247 500. H
also f. d. Tonne Blécke “~ ~ = 0,825 JL, ent-

sprechend 300 kg Dampf. FUr 1000 kg Dampf
betragen demnach dio Kosten 2,75 m

Fur den maschinellen Teil boim Dampfantrieb
verbleiben sonach 1,01 JI—0,825 Jl —-~,0,1S Jl
fur eine Tonne Blécke.

Beim elektrischen Betrieb orgibt sich fur den
Preis der Kilowattstunde folgendes:
Anlagekosten (entsprechend den Zahlenwerten

obengenannter Quelle):

1 Zwei GasdynamosS....eeienenne 390000 ~
2. Rohrleitungen, Auspuft'kesédel usw. 20000
3. Fundamente, Kanale.......cccceunen. 16 000 _
4. Anteil an der Gasreinigung . 15000 ,
y. ” am Gebaude der Zentrale . 16 000 ,
Betriebskoston: 457 000
1. 15 dg Amortisation und Verzinsung
von 457000 , % .oceeeeeeeieeeeeiieeens 68550 ,*
2. Gaskosten (s. oben) ..inns 108 000 ,,
3. Oelkosten fur die Gasmaschinen
(ohne Umformer)..eeees 10000
4. Bedienung der Gasmaschinen 9000 ,,
5. Reparaturen derGasmaschinen usw. 14000
209550 J 1

Bei einer effektiven Leistung dor Gasdynamos
von 2400 P. S. und 0,9 Wirkungsgrad der letzteren
wird bei 6000 Betriobsstunden eino jahrliche
Erzeugung von 9720000 KW.-Std. erreicht; os
stellt sich sonach 1 KW.-Std. auf rund 2,15 $.

Dio Gesamtbetriobskoston boim elektrischen
Betrieb betragen 284950 ; fur den direkten
Walzworksantrieb verbleiben sonach noch 75400*1
an Betriebskosten, d. li. 0,25 X, fur 1t Blocke.
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Es kostet demnach die Tonne Dampf 2,75
und die KW.-Std. 2,15 #.

Beide Zahlen stellen selbstverstandlich nicht
die effektiven, auf Grund dor Gosamtanlage
eines Huttenwerks berechneten Einheitspreise
fir Dampf und Elektrizitat dar, sondern nur die
aus vorliegendem Sonderfalle ormittelton Daten.

Die Angaben uber den Dampfpreis schwanken
im allgemeinen zwischen 2 und 3 - f. d. Tonne,
jo nach dem eingesetzten Preis des Gichtgases,
welches seinerseits jo nach dem Reinigungsgrad
verschieden zu bewerten ist. Fur rohes Gicht-
gas stellen sich 1000 com auf 1,50 — 2 **, fir gut
goroinigtes Gas huf 2 — 2,70 Jl.

Aus dem jahrlichen Stromverbrauch von
9720000 KW.-Std. ergibt sich fornor als iveitere
Folgorung der Stromverbrauch fur 1t
Blocke —32,4 KW.-Std., d. h. also zum Preise von
324X'215—;v 70  fuar | t Blocke.

Dor obon ermittelte Wert dor Betriebskosten
fur 1t Blocke héngt selbstverstandlich noch in
hohem Grade von den angenommenen Dampf- und
Gasverbrauchszahlen bezw. deren Preise ab. Jedes
Huttenwerk ist in der Lago, sich dio Kosten fir
beide Antriebe auf Grund seiner Preise fur Dampf
und Elektrizitat annédhernd ausrochnen zu kénnen.

Aus den meinerseits zugrunde gelegten An-
lagekosten ergaben sich dio auf den eigentlichen
maschinellen Teil beider Anlagen entfallenden
Quoten:
fur den Dampfbetrieb zu 0,18 M f. d. Tonne Blocke

. . oloktr. Betrieb ,, 0,25 , ,, , " »

Stellen sich bei oinom Huttenwerk z B. die

Kosten
far 1000 kg Dampf auf 2,50

, 1 KW.-Std. . 38
so betragen bei 300000 t Produktion im Jahr und
0,3t Dampf auf die Tonne Bldocke die ungefédhren
Kosten:

fur 1tBlocke beim Dampfantrieb 0,3 X 2,50 = 0,75 JI

0,18 ,,
0,9n>

fur 1t Blocke beim elektr. Antrieb 32,4 X 3= 0,97

0,25 ,
1,22 M

d. h. der elektrische Antrieb stellt sich dann um
29  auf dio Tonne teuror. Boi einem Strom-
preis von 2,5 reduziert sich dieser Unterschied
z.B. auf 12 & fur 1t. Ich wiederhole nochmals,
daR die Richtigkeit dieser Rechnungen abhéangig
ist von dom zugrunde gelegten Enorgiobodarf
von 300 kg Dampf bozw. 32,4 KW.-Std. fur die
Tonne Bldcke.

Es fehlen uns hioribor loider noch einwand-
freie und sichere Betriebsdaten in genugender
Anzahl, und solange diosolbon nicht bestimmt
vorliogen, erscheint os mir richtiger, mit der
Vorausborechnung des Enorgiebodarfs bei Renta-
bilitdtsberechnungen nicht zu knapp zu gohon.

Witten, im Dezembor 1907.  Schimburg
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Bericht Uber in- und auslandische Patente.

28. Jahrg. Nr. 5.

Ueber Verwendung von Prel3luft im GielRereibetriebe.

Aus dem Vortrage des Hrn. Otto S. Schmidt,
Dipl. Ing., ,Ueber Verwendung von PreRluft im
GieRereibetriebe” ,* leso ich mit Interesse die Ab-
handlung Uuber die pneumatische Formmethode
nach Ing. Réchling in Hagen i. W.

Hr. Schmidt macht auf den bestechenden Ein-
druck, welcher boim ersten Anblick dieser Ar-
beitsweise hervorgorufen werden muf}, aufmerk-
sam und liebt die groBen Schwiorigkoiton, auf
die man boi dor praktischen Anwendung diosor
Formmethodo stoRen muf, horvor.

Es mag vielleicht einen weiteren Kreis dor
Leser dieser Zeitschrift interessieren, daf} dioso
Formmethode, wonigstons fur die Herstellung
1908 Nr. 1 S. 8.

* .Stahl und Eisen*

Bericht uUber in- und

Patentanmeldungen,

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

16. Januar 1908. KI. 7b, Il 36873. Selbsttatig
arbeitende Maschine zur Herstellung von Sickenroliron
durch schraubenférmiges Wickeln von Metallbandorn.
Nicolaus Heid, Stockerau, Nied.-Oesterr.

KI. 7c, K 32684. Selbsttatige Schutzvorrichtung
fur Exzenterpressen und &hnliche durch Exzenter an-
getriebeno Werkzeugmaschinen. Wilhelm Kolwitz und
Peter Glaser, Bergedorf.

KI. 21 h, S 22 133. Elektrischer DroiphaBenstrom-

ofen, insbesondere fur die Herstellung von Kalzium-
karbid. Societa Italiana Dei Eorni Elettrici und
Arturo Paoloni, Rom.

KI. 24i, W 27518. Fenerungsanlage mit Zu-

fihrung von ZzuBatzluft, dio
in den Soitenwadnden vorgewarmt iet.
Furnaeo Company, Colorado, Y. St. A.

KI. 26 e, A j4 130. Beschickungsvorrichtung fur
Koksbdfen, Gasretorten oder dergl., bei denen dio Be-
schickungsmaschine unter einem festen Zufuhrtrichter
verkehrt und automatisch die VerschluRvorrichtung
des Zufuhrtrichters 6ffnet und schlieBt. JameB George
Willcox Aldridge und Ralph Erneat Gibson, London
und Liverpool.

KI. 35 b, M 32692. Blockzangenkran mit Abhebe-
vorrichtung fur Tieféfendeckel. Markische Maschinen-
bauanstalt Ludwig Stuckenholz A.-G., Wetter, Ruhr.

20. Januar 1908. KI. 10a, K 35263. Wage-
recht bewegliche Planierstange fiur liegende Koksdfen.
Heinrich Kdéppers, Essen, Ruhr, Isenbergstr. 30.

KIl. 18c, E 12550. YorstolRmaschine mit aus-
ziehbarer StofRzauge fur Wurmoéfen. Konrad Erdmann,
Bochum, HumboldtstralRe 57.

Kl. 24c¢, R 23929. Kammerofen zur Vergasung
von Kohlen, Réstung von Erzen und dergleichen mit
der Lange nach von senkrechten Stutzpfeilern ge-
tragenen Ofenkammern. Hans Ries, Muinchen, Mai-
strale 9/10.

KI. 27 ¢, P 19753. Zentrifugalventilator zum Ab-
saugen hocherhitzter Gase. Louis Prat, Paris.

KIl. 48b, M 30918. Vorrichtung zum Verzinken
Ton Metallplatten, Pierre Celestin Machet, Paris.

im Deckengewo6lbe und
The Western

von Sandkernen, bereits seit 1902 in ausgedehnter
Weise und mit gréfitem Erfolge in einem ameri-
kanischen Rdéhren - l'ittingswerke in Anwendung
ist. Der Schreiber dieser Zeilen hatte vor kurzem
Gelegenheit, wahrend einer langeren Periode dio
Arbeitsweise dieser nach genannter Methode ar-
beitenden Maschinen und deren Leistungsfahig-
keit in Amerika zu beobachten. Es ist auller
Zwoifol, daR dioso Maschinen ganz Vorzugliches
leisten und daR deren Produktionsfahigkoit don
Beobachtor ins hdchsto Erstaunen versetzen muB.
Ich versichere, dal? dieselben don Loistungon der
besten, fur dio gleichen Zwocke in Europa ge-
bauten Kernformmaschinen um wenigstens das
Fiinfundzwanzigfaeho Uberlegen sind.
E. Messner, GieBerei-Ingenieur.

auslandische Patente.

Gebrauchsmustereintragungen.

20. Januar 1908. KI. 7a, Nr. 326 698. Draht-
ziehtrommel mit im Innorn eingebauter Reibungs-
kupplung. Clemens Linzen, Unna i. W.

KI. 10a, Kr. 326611. Verbindung fur feuerfeste
Dusenrohraufsatzo fir Koksofen, bestehend aus den
Aufsatz klammerartig umfassenden, achsial gerichteten
Zinken. Wilhelm Portmann, Dahlhauson a. Ruhr.

KI. 19 a,Nr. 327 133. Rillenschienenstol3 mit eingesetz-
tem Stahlstépsel. Emil Porck, KottbuB, Kolkwitzcrstr4/6.

KI. 24 h, Nr. 326 607. Bewegliche Schirplatte mit
darunter angeordnetem xVBchschacht fir mechanische
Rostbeschickungs-Apparate. Dinglersclie Maschinen-
fabrik A.-G., Zweibrlcken.

KI. 24 h, Nr. 326 738. Zufuhrungsvorrichtung fur
den Brennstoff bei Feuerungen. Gustav Schulz, Justus-
hutte bei Weidenhausen, Kr. Biedenkopf.

Oesterreichische Patentanmeldungen.

KIl. 12d. Precht, Heinrich, Dr., Neu-Stal3furt. Ver-
fahren zur Entwaésserung von atmospharischer Luft und
anderen gasformigen Kérpern. 27. 12. 1906.A 7795/06.

KI. 40 b. Hartenstein, Herrn. Lewis, Constantine,
(Michigan V. St. A). Elektrischer Schmelzofen. 30. 4.
1906. A 2651/06.

Kl. 49a. Astfalck, Wiland, Tegel bei Berlin.
Verfahren zur Herstellung von Rohren aus einem
Metallblock durch Lochen und Auspressen in einem
Arbeitsvorgange. 25. 10. 1906. A 6384/06.

Kl. 499 a. Firma Mahn & Co., Wien. Hydrau-
lische Presse zur Herstellung von Réhren aus Metall-
blocken. 29. 7. 1907. A 4955/07.

KI. 49b. Hooker Leslie Edwin, Binghamton, und
Clonney Abram Mesier, New York (V. St. A.). Presse
zur Herstellung von Hohlkdérpern aus Metall mit sich

verjungender, scharfkantig auslaufender Wand. 2. 6.
1906. A 3427/06.
KIl. 80e. Austro-Hungarian- Cement Company.

Limited, London. Verfahren zur Herstellung eines
ohne besondere Zuschlage gebrauchsfertigen Zementes
aus Hochofenschlacke. 3. 7. 1905. A 3562/05.

KIl. 80e. Austro-Hungarian-Cement Company,
Limited, London. Vorrichtung zum Zerstduben von
feuerflussiger Hochofenschlacke mittels schnell rotieren-
der Trommel, auf welche die flussige Schlacke ge-
leitet wird. 21. 2 1906. A 1115/06.
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KI1. 40b, Nr. 1S4 754,vom 31. Mai 1906. Eriedr.
Carl vomBruck in Velbert, Rheinpr. Vor-
richtung zum Lochen von Flachstaben.

Der durch den Stem-
pel b zu lochende Flach-
Btab a wird wéahrend
des fjocliens mittels einer
beweglichen Leiste ¢
gegon eine feste Leiste

d gedrickt, um das
Herausdrickon der
Lochréander nach der

Seito hin zu verhiton. Diese Verschiebung der Leiste ¢
wird durch au dem Oberstompel angebrachte Keile e
bewirkt.

KI.24c, Nr. 184769, vom 10. Januar 1906. Hoin-
richKopporg in Essen, Ruhr. Feuerungsanlage
fur Dampfkessel mit Koksofen-, Schwel- oder &hn-
lichen Gasen, die vorher nach Art des Bunsenbrenners
mit der Primarluft gemischt und entleuchtet sind.

Das Heizgas wird durch Rohr a in vor dem
Kossol verlagerte Rohro b eingeleitet und aus diesen
durch eine Anzahl von Disen c¢ in Mischraume d, in
die seitlich von unten Primarluft hinzutritt und sich

mit dem Heizgase mischt. Das Gemisch strémt durch
rostartig verlegte Rohre e, die oben eine Anzahl von
OelTnungen f besitzen, in ein Gitterwerk g aus fouer-
festen Steinen und verbrennt hier mit der durch eine
regelbare Oeffnung h zugefiihrten Sekundérluft. Die
Steino erhitzen Bich hierboi so Btark, daB sich an
ihnen erloschenes Gas wieder entziindet; eine Hilfs-
feuerung wird hierdurch Uberflissig. Fernor ver-
gleichmaBigen die Steino die Warmeabgabe an den
Dampfkessel.

KI. 7a, Nr. 1S502!), vom 12. Januar 1904.
I'oetter & Co. in Dortmund. Drehvorrichtung
fur das Werkstluck bei absatzweise arbeitenden Walz-
werken.

Das absatzweise Drehen des Walzstlickes a wahrend
seiner Freigabe von den beiden schwingenden oder

rotierenden Walzen b
und c erfolgt unmittel-
bar von der Achse der
einen dieser Walzen aus
unter Zwischenschaltung
eines elastischen Zwi-
schengliedes. Diese
Achse ist durch ein Sy-
stem von Hebeln de f
g h i k mit einer aufder
das Werkstuck tragen-
den Dornstange | sitzen-
den Drehvorrichtung m

verbunden, wobei zwi-
schen h und i eine in
einer Biuchse sitzende

Feder eingeschaltet ist,
welche wéhrend des
Walzens gespannt wird
und diese Spannung auf
das Werkstuck nach sei-
ner Freigabe Ubertragt.

Bericht Uber in- und ausléandische Patente.
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KI. 7b, Nr. 1S50S6, vom 13. September 1905.
IlHTugh L. ThompsoninW aterburv (Conn., V.St A)).
Drahtziehmaschine mit schwenkbarem Ziehmatrizen-
trager.

Hm, ohne ein ReilRen des Drahtes beflirchten zu
mussen, die Ziehtrommel a mit voller Geschwindigkeit
anlassen zu konnen, ist die
Ziehmatrize b in einem Arm
¢ gelagert, der um eine
durch die Trommelachse
gehende, nur zu ihr senk-
recht stehende Achse d
drehbar ist. Durch eine
Feder e wird der Arm c
boim Stillstdnde der Trom-
mel a in senkrechter Lage
erhalten, aber durch den
Zug des Drahtes f nach un-
ten gezogen, in welcher
Stellungerdurcheine selbst-
tatige Einklinkvorrichtung
g festgelegt wird.

Durch dieses anfangliche
Folgen des Drahtes beim
Umlegen des Matrizentra-
gers wird im Augenblicke
des Anlassens der Trommel
a eine genigende Verlang-
samung der Drahtgeschwindigkeit in der Ziehmatrize b
erzielt, um ein ReiRen des DrahteB zu verhiten.

KIl. 18 a, Nr. 185104, vom 27. Februar 1906.
David Baker in Philadelphia. Vorrichtung an
GichtVerschlissen fur Hochdfen oder dergl. zum gleich-
maRigen Verteilen des Gichtgutes.

Gegenstand des amerikanischen Patentes Nr. 814 506.
Vergl. ,Stahl und Eisen" 1907 Nr. 19 S. 668.

KIl. 31a, Nr. 1S510G, vom 5. September 1905.
Robert Lindemann in Osnabrick. Doppel-
wandiger vierseitiger Tiegelschmelzofen.

Der Geblasewind tritt, nachdem er in bekannter
Weise bohufs Vorwarmung in einem den Ticgelofen
umgebenden Windkasten a den
unteren Ofenschacht umkreist hat,
nicht nur durch die Spalten des
Rostes b, sondern auch durch hohe
Eckschlitze ¢, die unmittelbar Uber
dem Roste beginnend nur bis zum
Boden des Tiegels gehen, in den
Ofen.

Es soll hierdurch eine sehr inten-
sive Beheizung erzielt werden.

KI. 31b, Nr. 185107, vom 4. Mai 1906. Soren
Peter Nielsen in Westeras und Petter Eriks-
son in Lund, Schweden. Vorrichtung zur Her-

stellung von Kernen mittels eines'hin und her gehen-
den, den Sand absatzweise in
und durch eine Kernpatrone pres-
senden Kolbens.
Vor dem mit Kernsand gefullten
Behélter a befindet sich die Kern-
matrize b, in welcher der Sand
durch einen hin und her gehenden
Kolben c eingefuhrt und zusammen-
gepreBt wird. Der Kolben tragt
einen vorstehenden mittleren Stift
d, der zur Herstellung eines Luft-
kauales in dem Kern dient. Die-
ser wird durch den Kolben c er-
zeugt, der zwei vorstehende Stifte e
besitzt, die das hintere Ende des
Kernes auflockern, so daR sich der neu zugefuhrte
Sand damit gut verbinden kann. Die hin und her
bewegte Ruhrvorrichtung f bewirkt eine gleichméaRige
Verteilung des Sandes.
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KI. 31 b, Nr. 1S510S, vom 14. September 1906.
EisenhitteHeerdt F. Hasenkamp & Cie. in
Heerdt, Keg. - Bez. Ddisseldorf. Zahnraderform-
maschine mit einem sich mit dem ilodellarm drehen-
den und durch dessen Drehung bewegten Zeigerwerk.

Auf dem in der
Biichse a verschieb-
baren Arm b, der

vorn das Modell ¢
tragt und mit der
Bichse a um die

Saule d drehbar ist,

ist verschiebbar ein

Arm e gelagort, der

oben das Lager fur

die Nabe f derziffer-

scheibe g und unten

einen Zeiger h tragt.

Die Nabe f der Zifferscheibe ist'auf der Welle i langs-

verschiebbar; Letztere wird bei Drehung des Armes b

um die Saule d durch die beiden Zahnrader k und I,

von denen | auf der Séule d nicht drehbar ist, gedroht.

Bei dieser Einrichtung befindet sich das Zeiger-
werk stets vor dem Former.

KI. 31¢, Nr. 1S5112,
vom 28. Juni 1906. Lud-
wig Szajko in Buda-

pest. Kernstlitze mit Loch-
ungen in den Endplatten
zwecks Abzuges der beim
GuB entstehenden Gase.
Die Platten der Kern-
stutze sind mit Léchern in
Form einer Schneckenlinie
oder von konzentrischen
Kreisen zum Abzug der Gaso verschon. Boi gentigend
starken Platten werden die Lécher schrdg zu deren
Oberflache hergestellt.

K1.50c, Kr.185121, vom22.Mai 1906. Christian
Gielow in Géorlitz. Kollergang mit in Kurbeln
gelagerten Lé&aufern.

Die Scharrmesaer a, welche sich mit den Laufern b
im Kreise bewegen und die Aufgabe haben, das zer-
kleinerte Gut weiterzubeférdern, sind mit den Laufern
zwanglaufig so verbunden, daB sie sich zugleich mit

den Laufern, sobald diese durch noch unzerkleinertes
Material angehoben werden, heben. Es soll hierdurch
verhiutet werden, dall noch nicht gentigend zerkleinertes
Material weiterbeférdert wird. Die Scharrmesser fuh-
ren sich an Tragern ¢ und sind durch die Gabel d
und e mit den Kurbeln f verbunden, an denen die
Achsenzapfen g der Laufer b befestigt sind.

KIl. 7a, Nr. 1S5424, vom 3. Juni 1906.
drich Bonte in Duisburg. Walzengerust.

Die Erfindung botrifft ein Walzwerk, das beson-
ders fur die Herstellung von Feineisen Verwendung

Frie-

finden soll. Die bekannten Feineisenwalzwerke ar-
beiten entweder als Doppelduo oder a8 Trio, weil
jede Gattung fur sich gewisse Vorteile bietet. Das

Doppelduo liefert beimAValzen von Band- und Flach-
eisen ein besseres Fertigfabrikat, da die Anordnung
der Walzen ein genaueres Anstellen gestattet. Bei

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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dem Trio laBt sich eine, gréRere
Produktion erzielen, weil dab
"Walzen einfacher ist. Deshalb
findet zum "Walzen von Stabeisen
und Draht gewdhnlich das Trio
Anwendung.

Die Erfindung besteht darin,
dall das AValzengerist so einge-
richtet ist, daR es Bowohl zwei
Gruppen von je zwei Walzen oder
eine Gruppe von drei AValzen auf-
nohmen kann, so daR es jo nach
Bedarf als Doppelduo oder als

6 Trio arbeiton kann.

Es besitzt zwei Schiutze a und
b, von denen a mit Schultern fiur
die oberen beiden Walzen versehen
ist. Die obere Walze wird durch
eine Druckschraube ¢ und, falls es
als Trio arbeitet, die untere durch
oinen Keil d angestellt, das un-

tere Duo indem Schlitz b wird gleichfalls durch eine
Druckschraube eunter Zwischenschaltung eines Ein-
satzstickes f angestellt.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 8204S5. Byron E. Eidred in NewYork.
Verfahren, den Brennwert von Gichtgas zu verbessern.

Um die kohlensdurereichen Gichtgase fur die Ver-
wertung in Gaskraftmaschinen geeigneter zum machen,
werden sie durch Generatoren geleitet, in denen die
Kohlensdure zu Kohlonoxyd reduziert wird. Dann
passieren sie noch einen Reiniger und kénnen nun
als hochwertige Gaso in jedem Gasmotor verwendet
werden. Da die Zerlegung der Kohlensdure mit
einem Aufwande von Warmo verbunden ist, so missen
stets zwei Genoratoron zusammen arbeiten, von denen
abwechselnd der eine durch Geblaseluft wieder heil3
geblasen wird, wéahrend durch den zwoiten vorher beil}
geblasenen das anzuroicberndo Gichtgas geleitet wird.

Nr. S32948. Ralph Baggaloy in Pitts-
burg, Pa. Roheisen-und Stahlgewinnung aus eisen-
haltigen Schlacken.

Der Kupferschmelzprozel? ergibt groRe Massen
von eisenhaltigen Schlacken, welche das Eisen an
Kieselsdure gebunden, auflerdem aber viele verunrei-
nigende Stoffe enthalten.

Nach dem neuon Verfahren kénnen diese Schlacken
in einem Schachtofen auf Roheisen verschmolzen wer-
den, wenn ihnen einerseits viel Kalkstein als FluR3-
mittel zugesetzt und anderseits eine wesentlich gréRRere
Ilitze angewendet wird, als im Hochofen. Zur Aus-
fuhrung des Verfahrens soll ein Geblase-Schaehtofen
benutzt werden, dessen unterer Teil aus einem wasser-
gekuhlten Eisenmantel besteht; als Ausfutterung sollen
Magnesitziegel dienen. Das fallende Eisen ist sehr unrein
und muf} daher einem Frischprozel3, insbesondere dem
Bessemerverfahren, unterworfen werden; dann wird
es in uUblicher Weise ruckgekohlt und fertiggemacht.

Nr. 8352S2. Frank E. Bachman in Port
Henry, N.Y. Sinterverfahren fur feinkdrnige Erze.

Die in einem Drehrohrofen zu sinternden Erze
werden mit KokBklein oder dergl. vermischt in den
Ofen eingetragen und in ublicher Weise zusammen-
gesintert. Die Ruckstande des verbrennenden Koks-
grieses sollen die Erzteilchen schon bei wesentlich
geringerer Temperatur, als ohne Zusatz erforderlich
sein wuirde, zusammenkitten und so die Verwendung
von armen Gasen, insbesondere von Gichtgasen, er-
maoglichen. Sollte die erzeugte Hitze trotzdem nicht
ausreichen, bo kann mit dem Gaso zugleich noch Kohlen-
staub oder ein flussiger Brennstoff verheizt werden.
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Statistisches.
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Dezember und im ganzen Jahre 1907.

| Erzeugungl Erzeugung
TO» vom
Bezirke im Im 1. Jan. bis Im 1. Jan. bl»
Nov. 1907 Dezbr. 1007 3. Dezemb. pespr 1906  31- Dezbr.
190 1906
Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen
Rheinland-Westfalen*.... 98 106 104 390 1116 862 84 094 1029 267
3 & Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 19 553 19 791 252 072 20 255 222 547 i
5 6 926 6 055 92 031 8 698 100 353 !
13 300 13 650 158 975 13 350 157 790
8§ & Hannover und Brau NSChweig...ooiiiiiiiis 4 286 4872 60 446 6 186 75 444
‘a>' ! Bayern, Wurttemberg und Thiringen . . . 2 960 2 4S0 32 520 2 633 27 712 !
LR Saarbezirk 8 406 9093 103 112 6 574 84 456 .
1 1 Lothringen und Luxemburg.... . 36 405 36 016 443 398 33 477 406 115 ;
P Gielerei-Roheisen Sa. 189 942 196 347 2259 416 175 267 2 103 684 |
Rheinland-Westfalen™®..........cccocooiiiiiinininennns 20 824 22 014 287 081 22 869 294 688 i
th g f Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . 4 755 5610 48 369 5977 44 952 i
g k .2 Schlesien 2'708 2 964 40 020 6 027 57 000
? s’ Hannover und Braunschweig 8 460 8 250 95 885 7 880 86 100 |
S ® Bessemer-Roheisen Sa. 36 747 38 838 471 355 42 753 482 740 ;

Rheinland-Westfalen®...........ccccccocoviiiiniiicnnne 307 656 804 421 3 480 916 285578 3305 928
a s Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau .
% jj Schlesien... 27 196 29 384 320 296 21 520 273 282
@& ¢¢ Hannover und Braunschweig 25 912 26 674 312 498 26 113 281 425
g
iS

o Bayern, Warttemberg und Thiringen , . . 15440 14400 161 040 12310 151 449
g 72819 74674 847334 66589 816 796
........................... 267310 266 714 3372 142 286 134 3259 654

Thomas-Roheisen Sa. 716 333 716 267 8 494 226 698 244 8 088 534

Saarbezirk.....
J Lothringen uud Luxomburg

Rheinland-Westfalen*..........c..cccoovennncnnnn . - 53 974 43 071 507 178 39 578 461 033 1
Ml 3'ST Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . 31 930 31 055 387 808 31 289 368 453 j
.D&é lérl 12 837 12 633 138 879 9 723 HO 843 i
1 E Bayern, Wiurttemberg und Thiringen . . . 785 3244
¢
&3 Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 98 741 86 759 1034 650 80 590 943 573
6 777 5 685 54 087 4 416 51 867 j
S Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 16 646 16 937 201 657 15 789 215 068 i
g f 26 612 27 352 347 432 31 921 359 867 1
oS o%' Bayern, Wirttemberg und Thuringen . . . 8 555 790 5903 :
s Lothringen und Luxemburg.......c.enn 20 427 18 190 174 382 14 868 221 831
irs
Puddel-Roheisen Sa. 70 462 68 164 786 113 67 784 854 536 !
Rheinland-Westfalen*...........cccoooiiiiiiinnnen. 487 337 479 581 5 446 124 436 535 5142 783 1
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . 72 884 73 393 889 906 73 310 851 020 (
fg) - 76 279 78 388 938 658 77 889 901 345
IS 13 300 13 650 158 975 13 350 157 790
23 oa 38 658 39 796 468 829 40 179 442 969
' —=.; Bayern, Wirttemberg und Thuringen . . . 18 400 16 880 202 900 15 733 188 308 i

81 225 83 767 950 446 73 163 901 252

tJ:B S Saarbezirk
! 324 142 320 920 3989 922 334 479 3887 600

Lothringen und Luxemburg

1 Gesamt-Erzeugung Sa. 1112225 !1 106 375 ; 13 045 760 11064 638 12473 007 ;
fo 189 942 196 347 | 2 259 416 175 267 2 103 684 i
1 s 36 747 38 838 471355 42 753 482 740!
Thomas-ROheiSeNn ..o 716 333 716 267 8 494 226 698 244 8 088 534
1«4 I8 Stahleisen und Spiegeleisen 98 741 86 759 1034 650 80 590 943 573

70 462 68 164 786113 67 784 854 536
Gesamt-Erzeugung Sa. *1 112 225 1106 375 13 045 760 |1 064 638 j 12 473 067

1
i
1i s Puddel-Roheisen
i

Dezemb.: Einfuhr: Steinkohlen 1180085 t, Braunkohlen 804 559 t, Eisenerze 731 957 t, Roheisen 39419 t,
Kupfer 13416 t. Ausfuhr: Steinkohlen 1902 587 t, Braunkohlen 2026 t, Eisenerze 311 490 t, Roheisen 17 352 t,
Kupfer 363 t. Roheisenerzeugung im Auslande:

Ver. Staaten von Amerika: Dezember: 1254 027t. Belgien: Dezbr.: 123670 t. Yer. Staaten von Amerika:
J. 1907: 25714000t, J. 1906: 25931000 t. Belgien: J. 1907: 1427 640 t, J. 1906: 1431000 t.

* EinschlieBlich Lubeck.



170 Stahl und Emen.

Verteilung der deutschen Roheisenerzeugung auf dio

Rheinland-

Westfalen, Slcg:;lna_nd
ohne Saar- bezirk und Schlesien
und ohne* Fl:lzsszgg-
Siegerland
% % %
GieRereiroheisen f 1907 49,43 11,15 4.07
"\ 1906 48,8 10,8 4.8
Bessemerroheisen f 1907 60,95 10,26 8,50
* (1906 61,0 9,3 11,8
Thomasroheisen 11907 40,98 - 377
* ] 1906 40,9 3.3
Stahl- und Spiegel- 11907 49,02 37,48 13,42
€ISeN i \ 1906 48,9 39,0 11,8
puddolroheisen / 1907 6,87 25,65 44,19
’ "\ 1906 6,1 25,2 42,1
Gesamto Roheisen- 11907 41,74 6,82 7,19
erzeugung . . 11906 41,2 6,9 7.2

* Mit Lubeck.

Referate und

Umschau im In- und Ausland.
Deutschland. In Ergédnzung fruherer An-
gaben* kénnen wir heute initteilen, daB die Kosten

fur die
Erweiterung dos Kaiser-Wilhelm-Kanals”

im Gesamtbetrdge von 223 Millionen Mark im Reiclis-
haushalt fur 1908 im einzelnen nachgewieaen werden.
Dio Bedarfasummon fur einige uns besonders inter-
essierende Anlagon betragen:

M
26 000 000
24 800 000

fur eine Doppelschleuse in Brunsbuttel
” ” ” Holtenau
., Erbauung einer neuen Eisenbahn-
hochbricke bei Taterpfahl ein-
schlieBlich aller Nebenanlagon,
wie Rampen, Bahnhofe usw.
Erbauung einer neuen Eisenbahn-
hochbricke bei Rendsburg, sonst
WIE V 0 I o
Erbauung einer neuen Strallen-
drehbricke bei Rendsburg, ein-
schlieBlich aller Nebenanlagen,
der Rampen, 'Wcgeverlegungen
und dergleichen ...
Erbauung einer noucn StraRen-
hochbriicke bei Holtenau, an
Stolle der I'ontondrehbricko
VergréBerung der Werkstatten,
Dock- und Hellinganlagen, Her-
richten von Liegeplatzen fur
die Ersatztoro, Beschaffung von
Dienstfahrzeugen sowie eines
Schwimmkranos von mindestens
150 t Tragfahigkeit......cooeee.

”

18 800 000

12 500 000

1500 000

2 100 000

1500 000

Fur das kommende Etatsjahr werden 20 Millionen
Mark angefordert.

Vereinigte Staaten. Der Umstand, dal man
in den Vereinigten Staaten, dem Druck der Verhalt-

nisse folgend, dazu Ubergehen muB, die Erzeugung an
Martinmaterial, besonders fir die Schienenfabrikation,

»Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 37 S. 1332.
,Zentralblatt der Bauverwaltung®“, 30. Nov., 1907
S. 633.

Referate und kleinere Mitteilungen.

28. Jahrg. Nr. 5.

einzelnen Bezirke im Jahre 15)07.

Hannover Bayern, Loth- Insgesamt
und Wirttem- suar- ringen und
Pommern
Braun- berg- und bezirk Luxem- .
schvreig Thuringen burg Reich
% % % 6 % %
7,03 2,67 1,44 4,56 19,61 17,31
75 3,6 1,3 4,0 19,2
20,34 _ 3,61
17,9
— 3,68 1,89 9,98 39,69 65,11
35 1,9 10,1 40,3
— - 0,76 — — 7,93
J— _— 0,3 J— J— J—
_ 1,09 _ 22,18 6,02
0,7 25,9
1,21 8,59 1,55 7,28 30,58 -
1,3 3,6 15 7,2 31,1 -

kleinere Mitteilungen.

mehr als bisher zu betonen,* lenkt natirlicherweise
auch die erhdhte Aufmerksamkeit der Beteiligten auf
dio bessere Ausgestaltung der zur Durchfihrung des
Martinprozesses notwendigen Oefen und Apparate, um
durch Verbesserungen hdohere Leistungen und eine
wirtschaftlichere Ausnutzung derselben zu erzielen.
Unter diesem Gesichtspunkte durften nachstehende
Mitteilungen uber

Neuerungen an Martinéfen

auch an dieser Stelle einigem Interesse begegnen.

Bei dem Betriebo eines Martinofens ist fur den
Betriebsleiter fast die wichtigste Sorge die des grof3t-
maglichen Ausbringens in dom kirzesten Zeitraume.
Die im Betriebo eines Stahlofeng unvermeidlichen
Stillstdnde zwecks Vornahmo der notwendigen Repa-
raturen vermindern seine Erzeugungsmaéglichkoit in
hohem MaRe. Man scheut daher keine Muhe und
Arbeit, um diese Unterbrechungen abzukurzon. In
vielen Fallen bildet die Ansammlung von Schlacken
innorhalb der sogenannten Schlackonséacke (Staub-
fango) dio Illauptursache von Zeitverlusten bei der
Durchfuhrung von groéfReron Reparaturen an den Oefon.
Ebenso héngt auch ein gutes Arbeiten des Ofens in
hohem MaRe ab Ton dem Fassungsraum dieser Staub-
fange, und oft muR ein Ofon auBer Betrieb gosotzt
werdon zur Entfernung der angoBammolten Schlacken,
wéhrend dio anderon Ofentoile noch in betriebs-
fahigem Zustande sich befinden. Solche Stérungen
erhdhen dann naturlich die Selbstkosten.

Die Reinigung der mit Schlacken versetzten Staub-
fange eines 50 t- Martinofens erfordert unter Um-
standen die Arbeit einer Kolonne von 12 bis 15 Mann
eine Woche lang in Tag- und Nachtschicht, um mit
Hammer und Brechzango die harte, heilo Masse her-
auszuholen. Die Dauer dieser Arbeit wechselt mit
der GrolRe des Ofens und der Menge der Schlacken,
aber im allerginstigsten Falle wirde die Beseitigung
derselben in drei Tagen eine Bohr gute Leistung sein.
Es braucht bloB angedeutet zu werden, dall auch eine
gewisse Zeit notig ist, um die Arbeitsstelle einigermaRen
abkuhlen zu lassen, bevor man tberhaupt mit dem Aus-
brechen der Schlacken beginnen kann. Die vorzeitige
Anwendung Ton Waaser zur Abkihlung verbietet sich

* ,Stahl und Eisen“ 1907, Nr. 16 S. 568: Nr. 19

S. 671 ; Nr. 20, S. 719.



29. Januar 1908.

meist von solbst, da seine Wirkung fur das noch
etwa im guten Zustande befindliche feuerfeste Mauer-
werk verderblich sein wirde. Um diese zeitraubende
Arbeit zu umgehon, wird die Anwendung der in Ab-
bildung 1 dargestellten ,beweglichen Schlackentasche”
vorgeschlagen.* Der Hauptsache nach besteht diese

Abbildung 1. Fahrbare Schlackentaschen.

aus einem Wagen, der auf Schienen auf dem Boden
der Gas- bezw. Luftkammer ruht. Der Wagenkasten
dient zur Aufnahme der abflieBenden Schlacken und
des Staubes, den die abziohenden Gase aus dem Ofen-
raum mit sich fuhren. Der Boden und dio Seiten-
sticke des Wagens konnen aus Gulieisen- oder Stahl-
guBstucken horgestellt sein,
dio mit Bolzen und Keilen zu-
sammengebalten wordon. Dio
Innenseite wird mit fouorfesten
Steinstlicken ausgemauert. "
Ist der Ofen im Betrieb,
so befindet sieh der Schlacken-
wagen in der Stellung, wie sie
Abbildung 1 zeigt; die Fugen
zwischen der obersten Steinlage
der Wagenaasmauerung und
dem Mauerwerk dor Schlacken-
tasche (vergl. A in Abbild. 1)
werden mit feuerfester Masse
abgedichtet, um don Eintritt
von falscher Luft zu verhin-
dern, die auf den Ofengang
storend einwirkon kénnte. Die
Jlauoréffnung, welche dem
Wagen die Durchfahrt an der
Vorderseite dor Schlacken-
tasche ermdéglicht, wird in der
gewb6hnlichen Weise vor der
Inbetriebsetzung zugomauert.
Eino kleine Schaudffnung, die
im allgemeinen durch einon
losen Stein verschlossen ge-
halten wird, gestattet einen
Einblick in das Innere des
Raumes, so daB dio Schlacken-
ansammlung jederzeit beobachtet werden kann. Um
einer za starken Erhitzung der Seiten- und Boden-
stiicke des Wagens vorzubeugen, sind uberwdlbto
Oeffnungen in den AufRlenseiten des Mauerwerks und
ebenso in der Zwischenmauer zwischen den Luft- und
Gaszigen vorgesehon, wodurch die AuBenseite des

Abbildung 2.

* ,The Iron Trade Review“ 1907, 14. November,
Seito 795.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Stahl und Eisen 171

Wagens stets mit einem abkihlenden Luftstrom in
Berihrung gebracht wird.

Ist der Schlackenwagen gefillt, so kann er nach
Durchbruch der Mauerfillung mit Hilfe eines Lauf-
kranes odor irgend einer anderen mechanischen Zug-
vorrichtung herausgezogen und entleert werden. Inner-

halb einer kurzen Zeit kann der
Wagen instandgesetzt und wieder
an Ort und Stelle gebracht sein,
wenn man es nieht vorzieht, einen
bereitgehaltenen Reservewagen so-
fort zu benutzen. Nach gesche-
henem Zumauern der Stirnwand
ist der Ofon, soweit Schlacken-
ansammlungen in Frage kommen,
wieder betriebsfertig. Auf diese
Weise vermeidet man alle Betriehs-
stillstdande, die mit dem gewdhn-
lichen Verfahren der Reinigung
von Schlackenséacken usw. verbun-
den sind. Daruber hinaus bieten
diese ,beweglichen Staubféange“
noch den Vorteil, daB man sie zu
gelegener Zeit, z. B. wahrend der
Nachtschicht am Samstag, ent-
leeren kann, ohne den Ofen durch
einen langeren Betriebsstillstand
zu' beschadigen. Es liegt auf dor
Hand, daR die Lebensdauer des

Ofens durch Vermeidung von
groBeren Betriebspausen verlangert wird. Der oben
erlauterte Vorschlag ist schon an zwei basischen

Martinéfen fiur je 25 t Leistung verwirklicht worden.

Eine weitere Neuerung* an Martinéfen bezieht
sich auf einen Schutz des wichtigsten, aber auch am
meisten gefahrdetsten Teiles dieser Oefen, auf die

Ausfuhrung: des Kopfe« und der Seitenwand nach Blairs Vorschlag.

(Langsschnitt.)

Képfe. Dio T. S. Blair jr., Ingenieur dor Lacka-
wanna Steel Company in Buffalo, patentamtlich ge-
schitzte Anordnung Bt versuchsweise an einem der
alteren Martindfen** genannter Gesellschaft seit An-
fang Juli v. J. im Betrieb. Dieselbe hat sich bis-
her durchaus bewéahrt, der Kopf soll sich in gleich-

* «The lIron Age“, 7. November 1907 S. 1310.
** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 9 S. 302.
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guter Verfassung befinden, wie am Tage der Inbetrieb-
setzung, wahrend der Ofen solbst schon fast die
doppelte Anzahl von Hitzen ausgehalten hat gegen-
Uber der Durchschnittsleistung der Oefen mit gewdhn-
lichen gemauerten Képfen.

Abbildung 2, 3 und 4 zeigen die Anordnung der
Blairschen Konstruktion in AufriB, Horizontalschnitt
und Endansicht. (Abbild. 4 ist in kleinerem MaRstabe
ausgofiihrt als Abbildung 2.) Das ganze Endmauerwerk
bei a Bowie die Zluge sind aus einer Mischung von
gemahlenem Magnesit mit 15°/° basischer Schlacke
hergestellt, der zwecks leichteren Einstampfens ge-
nigend Kohlenteer zugesetzt wurde. Der Gaszug ist von
einer wassergekuhlten Haube b, die aus Kesselblech
hergestellt ist, Uberdeckt. Sie liegt auf jeder Seite
des Zuges in einer Breite von 305 mm auf dem Mag-
nesitmauerwerk auf und ist mit einer Magnesitschicht c
fest Uberstampft, so daR alle Nahte der Haube vor
der direkten Einwirkung der Flamme geschitzt sind.
Die Haube b erstreckt sich nach vorn Uber den Zug

Abbildung’ 3. F.ndansicht zu Abbildung 2.

hinaus und bis auf etwa 1,5 m Abstand vom Ende des
Mauerwerks, und bildet damit einen Mischraum fir
Gas und Luft, bevor beide den eigentlichen Ver-
brennungsraum uber dem Herd erreichen. Das End-
mauerwerk von a kdénnte auch in der Ublichen Weise
aus Silikasteinen aufgefuhrt sein; die Hauptsache ist
die wassergekuhlte Haube, die den Mauerbogen ersetzt.
Wird der lvopf in der oben beschriebenen Weise her-
gestellt, so halt Blair denselben fur praktisch unzer-
storbar.

In der auBeren Querwand ist ein wassergekuhlter
Kasten e angeordnot, der mit einer 114 mm starken
Steinschicht ausgemauert und in Scharnieren g dreh-
bar gelagert ist, so daB er jederzeit zwischen zwei
Hitzen wie eine Tur gedffnet werden kann zum Aus-
bessern der Zuge. Das Kuhlwasser gelangt durch das
Rohr d bis in die auRerste Spitze b der Haube und
tritt am hinteren Ende derselben durch das Rohr h
wieder aus, durch welches es in den Kasten e geleitet
wird, um von hier durch die Rohrleitung i zu den
Ofenventilen abzuslrémen.

Blair macht fur seine Konstruktion auBer dem
Vorzug eines praktisch unzerstérbaren Kopfes noch
weitere Vorteile geltend : Die Ueberwachung der Ver-
brennung und der Gasfihrung ist jederzeit maglich,
so daR das Gewdlbe und die Seitenwande viel weniger

Referate und kleinere Mitteilungen.

28. Jahrg. Mr. 5.

angegriffen werden als bei der bisherigen Bauart. Die
genannten Ofenteile brauchen nicht neu aufgemauert
zu werden bei einer groflen Ofenreparatnr, die sonst
durch das Zuruckbrennen der Képfe verursacht wurde;
sie konnen vielmehr ohne grofRen Aufenthalt Uber
Sonntag ersetzt werden, wenn der eine oder andere
Teil erneuert werden soll, wahrend die Ofenkanale
ausgebrannt werden mussen. Da dor Kopf stets die
Lange behalt, die fur die beste Gas- und Luftfihrung
am geeignetsten ist, so ergibt sich daraus ein stets
gleich scharfer Ofengang. Man kann auch den Ofen
heiBer gehen lassen, da die neue Kopfkonstruktion
am auBenliegenden Ende leicht Temperaturen ge-
wachsen ist, denen ein aus Silikastoinen in Utblicher
Weise aufgefuhrter Kopf erliegen wirde. Das sonst
so lastige und geféhrliche Absclimelzen der Silika-
steine des Kopfmauerwerks tritt naturlich nicht mehr
ein, auch fallt die Boust durch das Ablaufen dieser
Steine hervorgerufene Zerstérung der Magnesitmasse
fort. Die Folge davon ist eine Ersparnis an Zeit

Abbildung 4. Horizontolschnltt zu Abbildung

zwischen zwei Hitzen sowie an Magnesit und Dolomit.
Waéahrend der bis jetzt vier Monate dauernden Hutten-
reise des Martinofens, der nach Blairs Angaben bei
der Laekawanna Steel Company in Betrieb ist, war
es nicht nétig, die Enden des Ofons unterhalb des
Kopfes mit Magnesit zu flicken. Das Abbrennen der
Innenwéande der Zuge liefert in der Hauptsache die
Schlacke, welche die Schlackensacko anfullt. Die
Wasserkihlung dos am Btarkaten durch die ausziehende
Flamme beanspruchten Mauerwerks in Hohe von rd.
1,8 m verhindert dieses Abbrennen.

Die Ersparnisse an Betriebsreparaturen werden
von Blair wie folgt angegeben: Reparatur der Quer-
wande, 26 000 Stick Silikasteine im Jahre, fertig ver-
mauert zu 147 ,H f. d. 1000 Stick, zusammen 3822 >.£;
Reparatur der Képfe usw. viermal im Jahr jo 6300 Ji,
zusammen 25200 Ji.* Eine Ersparnis, die Blair auf
das Mehrfache der obigen beiden Rosten schétzt,
werde erzielt durch eine hdéhoro Produktion, da bei
einem gewdhnlichen Martinofen jahrlich viermal je 10
Betriebstage wegen Vornahme von Reparaturen ver-
loren gingen. Von diesen Ersparnissen waren ent-
sprechende Abziige zu machon fur eine zweitéagige (?)

* Diese Zahlenangabon besitzen fur deutsche Ver-

héltnisse natdrlich nur Vergleichswerte.
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Reparatur zwecks Erneuerung des Kammermauer-
werkes und fur andere kleine Flickarbeiten, dio an den
Kopfen des Blairschen Ofens notwendig werden sollten.

Ohne in eine nahere Kritik obiger Vorschlage
eintreten zu wollen, mull abgewartet werden, welche
Erfolge man au anderen Stellen mit diesen Neue-
rungen erzielen wird. Werden sich auch nicht alle
Vorteile, die mit diesen Konstruktionen verbunden sein
sollen, in der Dauerpraxis erreichen lassen, so werden
sie doch manche wertvolle Anregung fur eine immer
bessere Ausgestaltung des Martinofen-Betriebes bieten.

Auf einen andern Vorschlag Blairs zwecks Aus-
nutzung dor Vorteile des vereinigten Bessemer-
und Jlartin-Verfahrens soll in einer spatem Nummer
an dieser Stelle eingegangen werden.

Dr.-Ing. Feierten.

Siedepunkte der Metalle.*

Wahrend dio Schmelzpunkte der Metalle durch
die Benutzung des Pyrometers neuerdings genauer

bestimmt sind, bereitet dio Bestimmung ihror Siede-
punkte grofRe Schwierigkeiten. Da jedoch bei der
Gewinnung von Metallen aus ihren Erzen im elek-

trischen Ofen dio Siedepunkte der Metalle die hdchste
Temperatur des Ofens angoben, so ist ihre Kenntnis
von nicht geringem Werte. Fur die Praxis des elek-
trischen Ofens genugt es, wenn die relative Stellung
der Metalle in dor Reihe durch Angabe der Intervalle
von zwei aufeinanderfolgenden Metallen festgelegt ist.

Dr. 0. P. Watts gab in oinem Vortrag vor der
»~American Electrochemical Society" eine Zusammen-
stellung der von Mo ibsan gemachten Bestimmungen
und versuchte, die Metalle in einer Siedepunktsreihe
zusammenzustellen. Er erorterte die Schwierigkeit
ihrer genauen Festlegung und bemerkte, dal die spe-
zifische Warme und die unbekannte Yerdampfungs-
wéarme Irrtimer hervorrufen kénnen.

Die einzigen bekannten Punkte sind die Siede-
punkte von Zink (940° C.) und Kupfer (2100° C.),
die von Fery bestimmt worden sind. Der Siedepunkt

von Wolfram, dessen Schmelzpunkt bei 3200" C. liegt,

wurde dann auf 3700° C. veranschlagt.
Watts stellte folgende Tabelle der relativen

Siedepunkte auf: »C »C
Zink. . . . 940 Titan 2700
Kadmium 1025 Rhodium . 2750
Blei . 1250 Ruthenium 2780
Silber 1850 Gold 2800
Kupfer 2100 Palladium 2820
Zinn . . . . 2170 Iridium 2850
Mangan 2200 Osmium 2950
Nickel 2450 Uran . 3100
Chrom . 2500 Molybdéan 3350
Eisen . 2600 Wolfram . 3700
Platin . . , 2650

Die Stellung der ersten sechs Metalle wurde aus
der Destillation von Legierungen erhalten. Die Stel-
lung des Mangans in bezug auf Zinn und Kupfer ist

Bucherschau.
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nicht genau fest.
daB das Titan
stark verdampft.
In der dsm Vortrag folgenden Diskussion machte
J. W. Richards darauf aufmerksam, daB die Me-
talle aus Legierungen und nicht aus reinen Metallen
destilliert worden wéren. Dieckmann.

Moissans Versuche haben ergeben,
schon unter seinem Schmelzpunkte

Kunstlicher Graphit als Schmiermittel.

E. G. Acheson erfand im Jahre 1906 ocineMethode
zur Herstellung eines feinen und sehr reinen Graphits
und er versuchte gleichzeitig eine Anwendung dieses
Stoffes als Schmiermittel durchzufiihren. Trocken oder
mit einem Schmierfett gemischt, war er leicht zu ver-
wenden, bei dem Versuch aber, dom Graphit da An-
wendung zu verschallen, wo bisher Oel als Schmier-
material allein in Gebrauch steht, zeigten sich bald
dio bekannten Schwierigkeiten, indem der Graphit in
Oel sich schnell absetzte, genau wie jeder naturliche
Graphit. Erst durch Behandeln mit einer Lésung von
Tannin in Wasser (Digallussaure) wurde der Graphit
so fein in der Flussigkeit verteilt, daB er mit dem
Filtrat durch die feinsten Filter lief. Setzte man der
Lésung aber vorhor etwas Salzsdure zu, so blieb er auf
dem Filter in so feiner Form zuriick, daB er in Oel
und Wasser suspendiert blieb, ohne sich abzusetzen.

In einem Vortrage,* den der Erfinder vor dem
Franklin Institute gehalten hat, berichtet or eingehend
uber erfolgreiche Versuche, dio Prof. C. H.Benjamin
gemacht hat, um den Wert dieses fein verteilten
Graphits als Schmiermittel feBtzustellen.

Wegen ausfuhrlicherer Angaben Uber die An-
wendungsféahigkeit usw.dioses vonAeheson ,deflocculated
graphito” genannten Korpers mufl auf die Quelle ver-
wiesen werden. Kraynik.

Aufionhandelsstolle fir die deutsche Industrie.

Die .Interessengemeinschaft der zen-
tralen industriellen Verbande" (Zentral-
verliand Deutscher Industrieller — Zentralstelle fur
Vorbereitung von Handelsvertragen — Bund der In-
dustriellen) hat in ihrer Sitzung vom 6. Januar d. J.
beschlossen, den im vorigen Jahre festgestellten, im
Reichstage angekindigten und der Regierung zur Mit-
wirkung unterbreiteten Grundplan einer ,AuBenhan-
dolsstelle fiirdio deutsche Industrie®“ nun-
mehr auszufihren. Nach dem Vorgénge des gesamten
im Wettbewerbe stehenden Auslandes soll ein llaupt-
Nacbricbtendienst tber alle Ausfuhrfragen zum Zwecke
der Wahrung und Erweiterung unserer Absatzgebiete
im Auslande von der Industrio selbstandig, aber im
Zusammenwirken mit amtlichen Stellen auf gemein-
nltziger Grundlago errichtet werden. Die Einrichtung
wird allen an der Ausfuhr beteiligten Kreisen in
gleicher Weise dienlich sein. Die Durchfuhrung dieses
Planes kann als Abschlu? der langjahrigen Verhand-
lungen, die unter dem Stichworte ,Reichshandelsstelle”
bekannt geworden sind, angesehen werden. Der Bund
der Industriellen ist mit der Verwaltung der Stelle
beauftragt worden. Der gesamten Industrie wird in

zweifelhaft. Ueberraschend ist der hohe Siedopunkt nachster Zeit der Grundplan zur Mitwirkung vorgclegt
fur Gold in der Reihe; auch der des Titans steht werden.
* ,Electrochemical and Metallurgical Industry” * ,The Journal of the Franklin Institute*, November
1907, Novemberheft, S. 450. 1907, S. 375 bis 382.
Bucherschau.

van der Borght, Dr. R.: Handel und Handels-
politik. Zzweite Auflage. Leipzig 1907, C. L.
Hirschfeld.

Als dio erste Auflage dieses vortrefflichen Werkes
erschien und wir es im Juniheft von 1900 den Lesern
von ,Stahl und Eisen“ auf das eingehendste empfahlen,

umfaBte Deutschlands internationaler Handel im Spezial-
handel 10 Milliarden Mark an Wert, und Deutsch-
lands Bevdélkerung betrug 55 Millionen Menschen.
Dio 10 Millarden sind inzwischen auf 12, die 55 Mil-
lionen auf 61 gestiegen. Deutschland steht an zweiter
Stelle unter den Welthandelsstaaten, und seine Be-
vélkerung wird an Zahl unter den Kulturlandern nur
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noch von den Yer. Staaten von Amerika und von
RuBland uberragt. Das Jahreseinkommen des deut-
schen Yolkes dirfte nur noch wenige Milliarden von
dem des englischen ontfernt sein. Unter diesen Um-
stdnden ist eine wissenschaftliche Wdurdigung des
deutschen Handels von dauerndem Interesse, und van
der Borght gibt sie in einer gegentber der ersten Auf-
lage des Huches erweiterten und vertieften Weise.
Besonders aber berucksichtigt er im zweiten Teile des
Buches die inzwischen eingetretenen Veréanderungen
auf dem Gebiete unserer auBerer Handelspolitik. Da
der Verfasser mittlerweile seine Stellung als Professor
der Staatswissenschaften an der Technischen Hoch-
schule in Aachen mit der des Prasidenten des Kaiserl.
Statistischen Amtes in Berlin vertauscht hat, so be-
merkt er in der Vorrede nur fur diejenigen, die dio
private wissenschaftliche Téatigkeit nicht von dor
dienstlichen Stellung trennen konnen, die selbstver-
standliche Tatsache, daR das Buch lediglich das ent-

Nachrichten vom Eisenmarkte

Vom Rolioisenmarkte. — Das Luxemburger
Roheisen-Syndikat beschloB laut ,B. B.-C.“, die fur
das erste Vierteljahr 1908 angeordnete 40prozentige
Einschrankung der Erzeugung auch auf das zweite
Vierteljahr auszudehnen.

Das englische Roheisengeschaft ist, wie uns
unterm 25. Januar aus Middlesbrough gemeldet wird,
sehr still, trotzdem aber sind die Preise fest. Die
Aussichten fur Frihjahr werden fur gunstig gehalten,
denn sowohl fir Eison ab Work als auch fur Warrants
werden jetzt far sofortige und Friuhjahrs-Lieferung die-
selben Preise bezahlt. Die Arbeitseinstellung auf den
Schiffswerften hier an der Nordostkuste Ubt keinen
EinfluR aus. Die Verschiffungen halten sich ungefahr
auf der Hohe des vorigen Monats. Gegenwaéartige Preise
ab Werk sind: fur GieRereieisen Nr. 1 sh 50/9 d,
fur Nr. 3 sh 48/3 d, fur Hamatit in gleichen Mongen
Nr. 1, 2 und 3 sh 58/— netto Kasse. Hiesige Warrants
Nr. 3 sind zu sh 47/8'/s d gesucht. In den Lagern
befinden sich 98 154 tons, davon 90395 tons Nr. 3;
die Zunahme seit Ende Dezember betragt 9951 tons.

Verein doutsclier EisengieRBereien. — In der
am 21. Januar 1908 zu Dusseldorf abgehaltenen Haupt-
versammlung dos Vereins wurde die neue ,Niedor-
rhoinisch-Westféalische Gruppe fur Bau- und
MaschinengufR“ gebildet. Zum Vorsitzenden der
Gruppe wurde Hr. Potthoff, Lunen, zum Stell-
vertreter Hr. Direktor Chary, Junkerath, einstimmig
gewdahlt; zum SchriftfUhrer wurde Hr. Schultz,
Ldnen, zum Rechnungsfuhrer Hr. Rottmeyer (G.
u. J. Jager, Elberfeld), fur die HochofengieBereien
Hr. Hegerkamp (Siederrheinische Hitte) ernannt.
In derselben Versammlung beschlo die neue Gruppe,
die 125 EisengieBereien umfalt, an den bisher gil-
tigen Preisen fcstzuhalten, da trotz der fur neue Ab-
schlusse ermaRigten Roheisenpreise die Verkaufspreise
noch léangst nicht in einem gesunden Verhaltnisse zu
den Gestehungskosten stehen.

Vereinigung ron Feinblechwalzwerken. — In
der am 24. d. M. abgehaltenen Versammlung der
,Hagener Vereinigung“ wurde in gemeinsamer Be-
sprechung mit den Vertretern der Schwarzblech -
Vereinigung festgestellt, dal allo Werke fur die
Zeit von mindestens drei Monaten sehr gut beschaf-
tigt sind und daR die Nachfrage nach Feinblechen
auBerst lebhaft geworden ist. Allgemein war man
der Ansicht, daB zu den bisherigen verlustbringenden
Preisen nicht mehr verkauft werden konne.

AnsfuhrrergUtungen. — Wie der ,Kéln. Ztg.“
auB Dusseldorf gemeldet wird, gewéhrt das Rheinisch-
Wostféalische Kohlensyndikat seit dem 1. Januar d. J.

Nachrichten vom Eisenmarkte —
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halt, was dor personlichen wissenschaftlichen Ueber-
zeugung des Verfassers entspricht, und dall deshalb
Inhalt und Form auch lediglich von ihm porsénlich
zu vertreten sind. Das lobende Urteil, das wir uber
die ersto Auflage gefallt, kdnnen wir Uber die vor-
liegende zweite nur in verstarktem Male wiederholen,
sowohl was den Inhalt als auch was die Form an-
betrilft, welch letztere sich in glucklichster Weise
einer flieBenden und allgemein verstandlichen Dar-
stellung befleiBigt.

Interessant und bezeichnend fur die Wertschéatzung
des literarischen Eigentums in dom sich zu den Kultur-
landern rechnenden Russischen Reiche ist es Ubrigens,
dalR von der ersten Auflage des van der Borghtschen
Werkes E. J. Ragosin in St. Petersburg 1905 eine
russische Uebersetzung ohne Genehmigung des Ver-
legers und Verfassers erscheinen liel. Die bestehende
Rechtslage machte dio Abwehr oines solchen Alor-
gebens leider voéllig unmaglich. Dr. IV. Beutner.

— Industrielle Rundschau.

wieder eine Ausfuhrvergitung auf Walzdraht, die
auf der Grundlage von 1,50 Jl f. d. Tonne verbrauchter
Kohle berechnet wird.

Oborscliloslsche Eisenindustrie, Aktion-Gesell-
schaft fur Bergbau und Httttenbetrieb in Gleiwitz
— Konigshulder Stahl- und Eisenwaren mFabrik,
Akt.-Ges. in Kodnigshuld, Kreis Oppeln. — Die
Oberschlosische Eisenindustrie A.-G. hat dem ,B. T.“
zufolge samtliche Aktion der Koénigshulder Stahl- und
Eisenwarenfabrik erworben. Das Aktienkapital dieBer
Gesellschaft betragt 600000 Jt.

Weitere AufschlieBung dos staatlichen Stein-
kolilenfolderbositzes im Oberborgamtsbezirk Dort-
mund. — Dem PreuRischen Abgeordnetenhause ist
ein Gesetzentwurf zugegangen, nach dem die Staats-
regierung ermachtigt werden soll, zur Herstellung
von drei Doppelscliachtanlagen in den staatlichen
Steinkohlenfeldern im Oberbergamtsbezirke Dortmund
55 Millionen Mark zu verausgaben und diesen Be-
trag durch eine Anleihe aufzubringen.

Nachdem die Staatsregierung ihr Ziel, mit 10 bis
15 olo an der rheinisch-westfélischen Steinkohlen-
forderung beteiligt zu sein, infolge des Scbeiterns
ihrer Hiberniamachenschaften bisher nicht hat er-
reichen koénnen, will sie sich nach der dem Gesetz-
entwirfe beigefugten Denkschrift nun in verstarktem
MaRe der Abteufung neuer Schéachte zuwenden. Die
drei geplanten Doppelschachte, fur die der Landtag
jetzt die Mittel bereitstellen voll, sind: die bereits im
September vorigen Jahres begonnene Anlage bei
Westerholt, die zweite bei Niederscholven, deren In-
angriffnahme nur auf die Schaffung besserer Trans-
portwege wartet; Uber die voraussichtliche Lage der
dritten laRt die Begrindung nichts verlauten. Dio
Regierung glaubt, daB sich die drei Anlagen bei mdg-
lichster Beschleunigung der Arbeiten in 7 bis 8 Jahren
freigebaut haben werden. Der Staat wirde alsdann
Uber sieben Doppelschachtanlagen im Ruhrbezirke ver-
fugen; neben den drei neuen néamlich tber Vor. Glad-
beck, Bergmannsglick und Waltrop.

Ueber dio Beteiligung der staatlichen Steinkohlen-
forderung im Ruhrbezirke sagt die Begriundung:
,Selbst wenn die samtlichen vier Doppelscliachtanlagen
(Gladbeck, Bergmannsglick und Waltrop) die volle
Leistungsfahigkeit erreicht haben werden, wird die
fiskauscho Bergverwaltung von dem von ihr erstrebten
Ziele, etwa 10 bis 15 v. H. der Gesamtforderung des
Ruhrkohlenbozirkes aus staatlichen Gruben zu liefern,
noch weit entfernt Bein. Wa&hrend im Jahre 1902 die
Férderung an Steinkohlen im Oberbergamtsbezirke
Dortmund 58 000 000 t betrug, belief sie sich im Jahre
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1906 auf 76 800000 t. Nach den bis jetzt vorliegen-
den Ergebnissen wird man annohmen durfen, daB sie
im Jahro 1907 80000000 t erreichen wird. Unter
Berucksichtigung des Umstandes, dal eine ganze Reihe
neuer Werke, namentlich an der Lippe, in der Ent-
wicklung begriffen sind, wird man die Jahresforderung
des Oberbergamtsbezirkes Dortmund zu der Zeit, wo
die fiskalischen Anlagen voll forderfahig sein werden,
mit rund 90 bis 100 Millionen Tonnen eher zu niodrig
als zu hoch schéatzen. Um von oiner solchen Gesamt-
fordorung 10 bis 15 v. Il. zu liefern, 'dazu reichen
vier DoppelBchachtanlagen, selbst bei glanzenden unter-
irdischen Aufschlissen und bei Ausnutzung der vollen
Leistungsfahigkeit, boi weitem nicht aus. . Nach
Vollendung der drei neuon Doppelschachte wirdo die
Bergvorwaltung ihr Ziel zwar noch immer nicht er-
roicht haben, aber sie wirde ihm doch um oinen be-
deutenden Schritt ndher gekommen sein. Bei dieser
Sachlago erscheint die Inangriffnahme einer dritten
Doppelschacbtanlage neben den beiden beroitB be-
gonnenen boi Westerholt und Niederscholven zur Er-
schlieBung des fiskalischen Feldorbesitzes in West-
falen alsbald als geboten.”

Vom 1. April 1915 ab soll eine Uber das gesetz-
liche MafR liinausgehende Tilgung des Baukapitals,
dessen zu bewilligenden Betrag die Regierung uUbrigens
nicht voll in Anspruch nehmen zu brauchen hofft,
stattfinden, so dalR dio ganze Summe bis zum 81. Mérz
1930 getilgt ist. Die Mittel zur verstarkten Tilgung
sollen gegebenenfalls aus den Ueberschiissen der
Zechen Ver. Gladbeck, Borginannsglick und AValtrop
entnommen werden.

Preisgestaltung des Aluminiums.* — Uebor
diese Frage entnehmen wir der ,Kdéln. Ztg.” die nach-
stehenden Ausfihrungen: Wie erinnorlich, war das Jahr
1906 fur die Gestaltung der Aluminiumpreiso auBer-
ordentlich gunstig. Die leistungsfahigsten Hersteller
des reinen Aluminiums, zwei franzdsische, eine eng-
lische, eine amerikanische und schlieRlich die bekannte
Neuhausener Gesellschaft, hatten den Absatz und den
Vertrieb ihrer Erzeugnisse dahin festgelegt, daR ge-
meinsame Lager, z. B. in Antwerpen, errichtet und
den einzelnen Gesellschaften der Alleinverkauf in
ihrem néachsten Interessenkreise gewé&hrleistet wurde.
Gegenseitig unterstitzten sich die Werke durch ge-
meinsame Versorgung der Lager. So hatte die Alu-
miniumgesellschaft Neuhausen den ausschlieBlichen
Vertrieb von Aluminium-Reinmetall far jenen Ring
Uber die hauptséachlichsten européischen Fcstlands-
staaten hin in ninden: ausgenommen war nur Frank-
reich. Zu diesen vorzuglichsten Verkaufseinrichtungen
des Ringes kamen die fur die Gesellschaften sehr
gunstigen ZeituinBtande. Die Preise aller Metalle, be-
sonders die fur Kupfer und Zinn, waren stark in die
Hohe gegangen. Dicb war dem Aluminium, das zum
Teil als Ersatzmaterial eintrat, forderlich. Aber auch
nach den Erzeugnissen der das Aluminium weiter
verarbeitenden Industrie war in diesen Zeiten der
Hochbewegung die Nachfrage ungemein gesteigert.
Ferner mehrte sich im genannten Jahre die Verwen-
dung des Aluminiums fir chemische Zwecke, sowie
in den grofen Eisenhitten als Zusatz zu Stahllegie-
rungen usw. Die ungemein gewachsene Nachfrage
nach Eisen- und otahlerzeugnissen erhéhte naturgemaf
auch den Verbrauch des Aluminiums. Der Bedarf
an Aluminium war aua allen diesen Grinden gewaltig
gestiegen. Abgesehen hiervon wurde jedoch die Be-
wegung des Aluminiummarktes zum Teil schon durch
natirliche Einschrankungen der Erzeugung beeinfluf3t.
So waren die Wasserverbéltnisse nicht besonders
gunstig gewesen; hinzu kamen auch noch Arbeiter-
schwierigkeiten. Das alles, namentlich aber die ge-
schickte Preispolitik der den Markt beherrschenden

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 33 S. 1205.
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funf Firmen des Ringes, fuhrte dazu, daB die Alu-
ininiumpreise, die noch im Jahro 1904 2 bis 2,50 Ji
das Kilogramm betragen hatten, bestandig erhoht
wurden. Bereits 1905 war der Preis des reinen Me-
talls fur groRBe Bezuge in Rohblécken auf der Hohe
von etwa 3 angelangt; er stieg bis Ende des Jahres
weiter und errcichto im Sommer 1906 die betréachtliche
Hoéhe von 4 Ji und daruber. Fur kleinere Stengen
wurden schon vorher Ueberpreise vorlangt und bezahlt.
Nun hielt sich der Preis der Werke ungefahr bis zum
erBten Vierteljahre 1907 auf dieBer Hohe. Aber bereits
mit dom zweiten Vierteljahre 1907 flaute der Preis
morklich ab, und im Juli 1907, also nicht erst im Oktober,
wie seinerzeit verbreitot wurde, war der Marktpreis
trotz aller mehr oder minder geféarbten Berichte auf
ungofahr 3,15 Ji gesunken. Endo Oktober 1907 vol-
lends stand der Marktpreis schlieBlich schon auf
2,70 Ji. Keinesfalls ist also richtig, dal im Oktober
1907 noch der Marktpreis auf 200 Fr. fur 50 kg, d. h.
3,25 Ji f. d. Kilogramm gestanden habe. Vielmehr
wurde damals Bchon vereinzelt zu vorgenanntem Preise
verkauft. Mitto November orschien eine, wohl aus
Interessentenkreisen stammende Erklarung, nach der
,die Werke sich wiederum auf einigo Jahre verstandigt
und den Verkaufspreis des Aluminiums vom 1. Januar
1908 ab auf 2 Ji festgesetzt haben“.* Heute indes,
also nach dem 1. Januar 1908, durfte der Preis desMetalls
fur einen Kaufer, der fur gréBere Mengen einen wirk-
lichen Bedarf hat, doch noch niedriger geworden sein.
Die unginstige Lage des Geldmarktes und insbesondere
des Metallmarktes hat die Kauflust der Verbraucher
recht merklich beeinfluBt. Man mufite nun eigentlich
annehmen, daR die Verlangerung des Kartells im
November 1907 ein Hohergehon des Preises zur Folge
gehabt hatte. Das war jedoch nicht der Fall, und
zwar infolge von zwei Umstadnden. Zunéachst hatte
sich die Marktlage derart gestaltet, daB die Kupfer-
und MesBingpreise von Mitte 1907 ab unter den Preis
des Aluminiums heruntergesunkon waren. Es wurde
deshalb die Herstellung vieler Gegenstande wieder aus
dem billigen Messing anstatt aus Aluminium vorge-
nommen. Mit dem Billigerwcrden des Preises fiur
Aluminium sollte also dom Zuruckgehen der Nachfrage
nach diesem Metall begegnet werden. Den zweiten
Grund bildete das Vorhandensein von Werken, die
nicht zum Ringe gehéren. In Italien z. B. war unter
der Beteiligung einer angesehenen Frankfurter Metall-
firma ein Aluminiumwerk entstanden; aullerdem in
Savoyen eine Aluminiumfabrik, die wegen naher Be-
ziehungen zu einem der ersten Werke fur Tonerde,
bekanntlich dem Rohstoffe fur die Aluminiumher-

stellung, unter sehr gunstigen Bedingungen arbeiten
durfte. Ferner hért man von einer Reihe von neuen
Werken, die unter Ausnutzung gowaltiger Wasser-

krafte von den bisher den Ring bildenden Firmen
selbst geplant, angolegt und ausgebaut worden sind.
Durch diese Neuanlagen, die zum Teil die Grofe der
bisherigen Anlagen nicht nur erreichen, sondern sogar
Uberschreiten, haben die bisherigen Angehdrigen des
Ringes ihre eigene Herstellung gewaltig gesteigert.
Die in den Werken des Ringes auf diese Weise fest-
gelegten Millionen und ebenso die Kapitalien der aul3en-
stehenden Werke miuissen sich verzinsen, und aus
diosem Herstellungszwange sowie dem Zurickgehen
von Bedarf und Nachfrage dirfte sich von selbst der
Schluf? ziehen lassen, waB von der Gestaltung des
Aluminium-Marktes fur die nachste Zeit zu erwarten
ist. Aber auch fur den Fall einer Verstandigung mit
den ringfreien Werken it wohl kaum zu erwarten,
daB die Preise sich besonders lohnend fir die Alu-
miniumwerke gestalten werden, weil sonst sofort wieder
neue Mitbewerber auftreten wirden. An geeigneten
Wasserkréaften und Rohstoff fehlt es nicht.

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1907 Nr. 42 S. 1517.
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Ausfuhr von Manganerz iibor Rio do Janeiro.*
— Au Manganerz wurden Uber Rio de Janeiro im

3. Vierteljahre 1907, verglichen mit 1906, ausgefuhrt:

1907 1900

t t
im J Ul 28 050 16 900
im August 4000 11 300
im September.. 21 500 7 100
53 550 35800

Wenn sich hieraus auch eine nicht unbedeutende Zu-
nahme der Manganerzausfuhr gegen die gleichen Mo-
nate des Vorjahres ergibt, so waren doch, fallB die
Zentralcisenbahn die nétigen Wagen gestellt hatte,
viel grélRere Mengen zur Ausfuhr gelangt. Den Mangan-
gruben erwéachst auB dem herrschenden Wagenmangel
groBer Schaden. So sind z. B. kirzlich grolRere Auf-
tréage, unter anderem einer auf Lieferung von 30000 t
Mangan, von Europa und den Vereinigten Staaten
aus ruckgangig gemacht worden. Man hofft, dal die
in Kurze bevorstehende Einstellung von etwa 100
neuen Erztransportwagen seitens der Zentraleisenbahn
belebend auf die Manganerzausfuhr wirken, und dal} die
Ausfuhr im Jahre 1908 gegeniber 1907 um etwa 50%
zunehmen wird. (Bericht des Handelssachverstandigen
bei dem Kaiserl.Generalkonsulate in Rio de Janeiro.)

Stahlwerke Rieh. Lindenborg, Aktiengesell-
schaft in Remscheid. — Von dieser Gesellschaft

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 33 S. 1211.
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28. Jahrg. Nr. 5.

haben, wie die BlvdIn. Ztg.“ mitteilt, die Deutsch"
Oesterroichischen Mannes mannréhren”
Werke in Dusseldorf eine Lizenz fur Deutschland
und ltalien zur Herstellung von Elektrostahl fur Rohre
und Formgufl erworben und die Scharrerschen
AVerke fur Eisenindustrie in Stuttgart eine
ausschlieRliche Lizenz fiur das Koénigreich Wurttem-
berg, hauptséachlich zur Erzeugung von Stahlformgufl
nach dem System Héroult-Lindenberg.*

Gesellschaft fur Eloktrostalilaiilagon mit be-
schrankter Haftung, Berlin-Noiiuendamin.**— Die
Gesellschaft hat vor kurzem eine Interessengemein-
schaft mit der Grondal-Kjellin Co. in London
abgeschlossen. Diese hat durch das Abkommen von
der Gesellschaft fur Elektrostahlanlagen die Verwertung
der elektrischen Induktionséfen, System Rdéchling-Ro-
denhauser, in England samt Kolonien und den Ver-
einigten Staaten Ubernommen.

Société Métallurgique de Sambre-et-Moselle
— Société Anonyme des Usines du Phénix. — Die
am 21. d. M. tagende aullerordentliche Hauptversamm-
lung der Aktiengesellschaft Sambre-et-Moselle beschloR
die Verschmelzung mit dem Blechwalzwerke Phénix
in Chatelineau und die gleichzeitige Erhdhung des
Kapitals um 1%*a Mill. auf 23'/j Mill. Franken.***

* Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1917 Nr. 42 S. 1523.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fur die Yereinshibliothek sind eingegangeu:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Talbot, Arthur N.: Tests of Reinforced Concrete
Beams. 190G. [University* of Jllinois.]

Die Reden des Freiherrn Carl Ferdinand von Stumm-
Kalberg. Historisch-kritische Gesamtausgabe, besorgt
von Dr. Alexander Tille. Erster und zweiter
Band. [Freifrau von Stumm-Halberg*.]

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Blum, Arthur Norbert, Oberingenieur, St. Petersburg,
Karawannaja-Gasse 28.

Egoroff-Rubeji, Paul, Ingenieur, Director, St. Peters-
burg, Stat. Tosno, Ruflland, Nikola'i-Eisenbahn.

Fesslet-, Rudolf, Ingenieur, Witkowitz-Eisenwerk.

Goecke, Kurt, stellv. Vorstandsmitglied der Rheinischen
Stahlwerke, Duisburg-Meiderich, Stahlstr. 50.

lleskamp, Paul, Betriebsingenieur und Prokurist der
Mathildenhutte, Bad Harzburg.

Hubet-, J. [1l., Hutteningenieur der Berndorfer Me-
tallwarenfabrik Arthur Krupp, Berndorf, Nieder-
Oesterreich.

Lichtenberger, Otto, Dipl.-Ing., Ruhrort, Ludwigstr. 35.

Neue Mitglieder.

von Bodenhausen, Dr. Freiherr, Essen a. d. Ruhr.
Dopfer, Franz, Fabrikant, Teilh. der Scharrerschen
Werke, Feuerbach-Stuttgart, Gymnasiumstr. 31B.

** Vergl. ,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 40 S. 1443.
*** Vergl. ,Stahl und Eisen" 1907 Nr. 44 S. 1603.
Hofmann, Franz Jos., Dipl.-Ing., Betriebsassistent,

Essen a. d. Ruhr, WernerBtr. 40.

Uoppe, Max, BetriebBingenieur der Walzwerke und
Drahtziehereien der Berndorfer Metallwaren-Fabrik
Arthur Krupp, Berndorf, Nieder-Oesterr.

Kuhn, Ferdinand, Dipl.-Ing., Betriebsassistent des
Martinwerks der Friedrichhltte, Wehbach b. Kirchen,
Rheiul.

Kumpmann, Wilhelm, Ingenieur der Markischen Ma-
schinenbauanstalt Ludwig Stuckenholz, Akt.-Ges. in
AVetter a. d. Ruhr, Hagen i. AV, Wehritighauser-
Btrallo 2.

Kurzmann, Hugo, Ingenieur, Betriebsleiter des Martin-
stahlwerks der Firma F. AV. Killing G. m. b. H.,
llagen-Delstern i. AV, Eilperstr. 111.

LeiBe, Johannes, Ingenieur, Reg.-Baufiuhrer, Essen
a. d. Ruhr, Heinickestr. 35.
Manderla, Carl, Ingenieur, Oberingenieur der Sa-

langens-Bergwerks-Aktieselskab, Langnesset bei So-
voien, Tromad Amt, Norwegen.
Overhojf, Julius, Ingenieur, Direktor der Oesterr.
Berg- und nuttenwerks-Ges., Wien I, Teinfaltstr. 8a.
Schneider, Oscar, Dipl.-Ing., Chemiker der Friedrich-
AVilhelms-llutte, Mulheim a. d. Ruhr, Adolfstr. 34.
Schubert, Bruno, Ingenieur, Kénigshutte O.-S., Girnd-
stralle 21.

Verstorben.

Boniner, J., Ingenieur, Duisburg-Ruhrort.
Brandel, Wilh., Ingenieur, Sosnowice, Russ.-Polen.

Eisenhitte Sidwest,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Die nadchste HAUPT-VERSAMMLUNG

findet statt am Sonntag den

9. Februar 1908, vormittags 11Vs Uhr, im Zivil-Kasino zu Saarbricken.



