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Paul

/\ m Morgen des 25. Juli verschied unerwartet
*m infolge einer Lungenentziindung der General-
direktor der Gelsenkirchener Bergwerks - Aktien-
Gesellschaft, Bergrat Paul
ihm hat der rheinisch-westfalische Bergbau einen
seiner fihrenden Ménner, der Verein deutscher Eisen-
huttenleute ein  hochge-
schétztes Mitglied seines
Vorstandes verloren.
Der Heimgegangene war
am 23. Oktober 1856 zu
Recklinghausen geboren,
besuchte das Gymnasium
zu Coesfeld und widmete
sich, nachdem er 1877 an
dieser Anstalt die Abitu-
rientenprifung  abgelegt
hatte, dem Bergfache. Er
bestand im Jahre 1881 das
Examen als Bergreferen-
dar, wurde 1885 Berg-
assessor und war dann
beim Bergrevierbeamten
in  Gelsenkirchen tétig.
Allein schon am 1. Septem-
ber 1888 schied er aus
dem Staatsdienste aus, um
im Vorstande der Gelsen-
kirchener Bergwerks - Ak-
tien-Gesellschaft dem Pri-
vatbergbau seine Kraft zu
widmen. Zundchst mit der Leitung dreier Zechen
beauftragt, wurde er am 1. Januar 1908 zum
Generaldirektor der Gesellschaft ernannt und ihm
der gesamte Bergbaubetrieb des grofRen Unter-
nehmens unterstellt, fiir das er nahezu 24 Jahre eine
hervorragende Tatigkeit entfaltete. Sein Wirkungs-
kreis wuchs noch, als ihm nach Kommerzienrat
Burgers’ Tode auch die Sorge fiir die Betriebe des
ehemaligen Sehalker Gruben- und Huttenvereins an-
vertraut wurde. Ebenso bedeutsam war, was Rande-
brock in zahlreichen Ehrendmtern nicht nur fiir den
Bergbau, sondern fir das Wirtschaftsleben unseres
Vaterlandes Uberhaupt geleistet hat. So war er ins-
besondere seit 1906 Mitglied des Vorstandes und seit
dem 4. Dezember 1909 Vorsitzender des Vereins
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Randebrock. Mit.

32. Jahrgang.

Randebrock f.

fir die bergbaulichen Interessen im Oberbergamts-
bezirk Dortmund, dessen Bestrebungen er mit
hohem Verstdndnis fir die Bedlrfnisse des hei-
mischen Bergbaues und in unermidlicher Treue
zu fordern wullte. Ferner hatte er den Vorsitz im
Zeclienverbande inne und gehorte lange Jahre den
Vorstdnden des Allgemei-
nen Knappschaftsvereins,
der Westfalischen Berg-
gewerkschaftskasse  und
der Knappschafts-Berufs-
genossenschaft sowie dem
Bergausschuf3 furden Ober-
bergamtsbezirk Dortmund
an.  Hervorzuheben st
weiter, dal Randebrock
Mitglied des Beirates des
Rheinisch - Westfalischen
Kohlen - Syndikates war
und den Vorsitz in der
Kokskommission dieses
Syndikates fihrte. Fir
Interessen mehr allgemein-
wirtschaftlicher Art sieh
einzusetzen, fand der Ver-
blichene  Gelegenheit in
der Rheinschiffahrtskom-
mission, im Vorstande der
Emscher - Genossenschaft,
im GroBRen Ausschul} des
Zentralvereins fur deutsche
Binnenschiffahrt, im Ausschul} des Wasserwirtschaft-
lichen Verbandes zu Berlin, im Bezirkseisenbahnrate
Koln, als Stadtverordneter fiir Gelsenkirchen und
als Vertreter dieser Stadt im Westfélischen Provin-
ziallandtage sowie in einer Reihe &hnlicher Stellun-
gen, die das Vertrauen seiner Mitbiirger und Fach-
genossen ihm Ubertrag. Daneben wuRten noch
verschiedene industrielle Unternehmungen sich den
Rat des vielerfahrenen Mannes durch Berufung in
ihren Aufsichtsrat zu sichern.

Nicht unerwdhnt bleiben darf gerade auf diesen
Blattern, dal dem Dahingesehiedenen neuerdings
noch die Aufgabe zugefallen war, im Vorstande des
Vereins deutscher Eisenhittenleute als Nachfolger
Emil Krablers die engen Beziehungen zu pflegen, die
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zwischen Eisenindustrie und Bergbau, vornehmlich
dem niederrheinisch-westfalischen, von jeher bestehen.
Wenngleich es Randebrock, den berufliche Stellung
und personliche Eigenschaften zu einer solchen Rolle
besonders befahigten, nur wenige Jahre vergénntwar,
diese Tatigkeit auszuiben, so vermochte er doch
auch hier zu beweisen, dall er der rechte Mann am
rechten Platze war, und dankbar werden die deutschen
Eisenhittenleute der Mitarbeit des leider zu friih
Verblichenen im SchéRe ihres VVorstandes gedenken.

An Anerkennung seiner Verdienste auch von
hoher Stelle hat es dem Verewigten nicht gefehlt;
er wurde am 1. Januar 1909 zum Bergrat ernannt
und Ende 1910 durch den Kronenorden dritter Klasse
ausgezeichnet, nachdem ihm schon 1907 der Rote

Beitrége zur Verhittung schwefelhaltiger Kiesabbrande im Hochofen.

32. Jahrg. Nr. 31.

Adlerorden vierter Klasse verliehen worden war. —
Als Fachmann zeigte Randebrock hervorragende
Fahigkeiten, scharfen Blick, rastlosen Flei und zéhe
Energie. Als Mensch war er ein echter SprofR West-
falens, stets bereit, offen und rickhaltlos seine
Meinung zu bekennen, in seinem ganzen Auftreten
eine kraftvoll-impulsive Persdnlichkeit mit liberalen
Anschauungen und streng nationaler Gesinnung, die
er niemals verleugnete, wo es galt, sie durch die Tat
zu beweisen. So wird er im Gedachtnis derer, die
ihm néhertreten durften und sich im Schmerz um
seinen jdhen Tod eins wissen mit seiner tiefgebeugten
Familie, weiterleben als ein aufrechter, starker und
lauterer Charakter, als ein frischer, sympathischer
und liebenswerter Mensch.

Beitrage zur Verhtttung schwefelhaltiger Kiesabbrdnde im Hochofen.*

(Mitteilungen aus dein eisenhittenménnischen Institut der Kgl. Technischen Hochschule zu Breslau.)

en Anla zu vorliegender Arbeit gaben St6-
rungen, die auf einem Hochofenwerke beim
Verarbeiten von Schwefelkicsabbrdnden eintraten.
Der Ofen ging auf Hamatitroheisen. Auf 10000 kg
Koks kam ein Mdllergewicht von 21400 kg, und zwar

8000 kg = 44,49 % Kiesabbrande (schwefelhaltig),
8800 = 49,44 % Spateisenstein (schwefelhaltig),
1000 ,, = 5,02 % Sehwcilschlacko (schwefelrein)

100,00 %
sowie 3000 kg Zuschlag (schwefelrein).

Nach zwei Tagen zeigten sieh eigentimliche Er-
scheinungen. Trotzdem die Schlacke hellfarbig war,
wollte sie nicht aus dem Ofen laufen und begann vor
den Formen lebhaft zu spielen, die sich allmé&hlich
mit Eisen und Schlacke zusetzten. Es wurde daher
ganz schwach mit einer Form geblasen und der Moller
bei 10 200 kg Zuschlag (schwefelrein) ge&ndert auf

5000 kg = 39,44 % Kiesabbrande (schwefelhaltig),
7000 ,, = 53,52 % Brauneisenstein (schwefclrein),
1000 ,, = 7,04 % Schweillschlacke (schwefelrein),

100,00 %

Der Ofen machte zundchst téglich ein bis zwei
Gichten. Die Schlacke wurde in kleinen Partien
aus dem Ofen gebracht; manchmal lief sie etwas von
selbst, meistens blubberte sie schaumend heraus
und wurde mit Haken vorgebracht. Nach etwa
zwolf Tagen waren die verdnderten Gichten vor den

Schlackennotloch mit abgestochen wurde. Nachdem
die Séatze mit dem hohen Kiesabbrdndegehalt aus
dem Ofen waren, besserte sich die Schlacke zu-
sehends, und der Ofen kam langsam wieder in seinen
alten Gang. Der Verlauf der Stérung erweckte den
Eindruck, als wenn die Schlacke durch irgendwelche
Einflisse in ihrer Schmelzbarkeit beintréchtigt
worden wére. Der hohe Zusatz von Kiesabbrédndcn
legte die Vermutung nahe, dafl der Schwefel schuld
sein konne. Es wurden &hnliche Stérungen, wenn
auch nicht in diesem Umfange, bemerkt, wenn
statt der Kiesabbrande andere schwefelhaltige Erze
verhittet wurden, z. B. Spateisenstein mit wechseln-
dem Schwefelgehalt.

Auf einem anderen Huttenwerk traten bei der
Verschmelzung von schwefelreichen Erzen haupt-
séchlich nur bei gleichzeitig manganarmem Moller
Schwierigkeiten auf, z. B. beim Erblasen von GieRerei-
roheisen.  Erreichte der Schwefelgehalt bei garem
Gange 2 % in der Schlacke, so liel sich die Schlacke
schlecht aus dem Ofen bringen. Sie floR schwer,
bildete in der Rinne kleine Krater, die stark nach
schwefliger ~Sdure riechende Gase ausstieRen,
und erkaltete gewohnlich, bevor sie die Schlacken-
wagen erreichte. Sobald der Ofengang etwas weniger
gar war, ging der Schwcfelgehalt ins Eisen, und die
Schlacke zeigte dann obige Unannehmlichkeiten nicht.

Formen. Whéhrend der ganzen Zeit bildete sich Analysen solcher Schlacken sind in Zahlen-
dem Moller entsprechend Roheisen, das durch das tafel 1 zusammengestellt.
Zahlentafel 1. Schlackenanalysen.
FcO MnO 0.i0 MgO Sio, Al.O, S

Nr. Gefallen am % % % % % % % Schlacke

1 19. 6. 09 1,30 047 50,38 3,81 28,03 15,50 1,17 leichtflissig

2 10. 0. 09 1,37 0,68 45,49 4,50 32,00 13,57 2,05 schwerflissig

3 11. 0. 09 2,25 0,45 48,3S 4,59 30,25 14,78 2,15 ziemlich schwerflussig
4 22. 0. 09 157 0,9S 47,50 451 32,17 12,15 1,15 leichtflussig

5 21. 0. 09 1,03 0,55 50,89 3,17 30,40 12,79 1,94 schwerflissig

0 22. 0. 09 2.0S 1,04 43,50 4,95 35,05 12,44 1,92 ziemlich schwerflussig

* Auszug aus der gleichnamigen Dissertation von OipD”ng. E.

Hochschule in Breslau.

Schulz, genehmigt von der Kgl. Techn.
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Zahlentafel 2. Analysen der Boschiokungsstoffo

SO, Fo

% %
Celiegin. e, 0, 53,63
Oberhessischer Brauneisenstein . 10, 40,14

Mn P cao A.Q S Wer Agde
% % % v % % % %
032 012 407 440 403 053 32
046 027 002 054 921 sp. 1011 -
010 0006 006 063 170 08 2012
061 0049 — 032 275 - - -
026 030 05 18 149 003 08 -
010 0019 010 070 114 0021 284 -
000 423 3509 051 1191 022 1182 -
09 0033 002 067 232 0018 927 -
329 212 09 061 215 0o - -
046 004 — - - 0J05 - -
145 022 sp. 071 18 0018 1119 -
— — 5341 083 050 - - -
- - 091 1051 793
047 030 278 187 3068 1,15 _ _
erzusammensetzung.
4 3 c 7 8 9 10
kg kg kg kB kg kB kg

2600 2600 2000 2000 2000 2000 2000
500 500 500 500 500 500 500
1000 1000 1000 500 500 500 500
1000 1000 700 700 700 700 700
700 700 700 700 700 700 700
750 750 1400 1400 1400 1400 1400
125 125 125 125 125 225 225
500 500 500 1000 1250 1250 1000
250 250 200 200 200 —
— — 500 500 500 500 500
225 225

7425 7425 7625 7625 7825 8000 7750
1550 1050 1290 1460 1460 1400 1400
— — — 200 — — 200

8975 8475 8915 9285 9335 9400 9350

Datum 21.1V. 22.1V. 23.1V. 23.1V. 23.1V. 24.1V. 24.1V. 25.1V. 25 1V. 25 IV.
Zeit nachts morg. mittgs. abends abends abends abends morg mittgs. abends

53
35
Kiesabbrandc...eeenne. 244 51,80
SchweiRschlacke. 2952 49,22
Tuolluwara..... 2,56 06,28
KFiVOIrog oo 3,24 '
PhosphatkalK ... 195 0,82
Bilbao-Rubio 982 47,89
Puddelschlacko.. 1326 )
Tempererz....... 3211 4158
Sagunto... 729 4785
K alkstein 123 035
KoksS...
Koksasche 38,97 1517
S CRTOt e 10,00 )
Zahlentafel 3. Moll
I 2 3
kg kg kg
Cehegin oo, 2000 2600 2600
Oberhess. Brauneisenerz 1000 1500 500
Kiesabbrando . . . . 1000 1000 1000
SchwciBschlacke . . . 1200 1000 1000
Tuoluwara......e.. 600 600 700
Krivoirog . 1200 200 750
Pkosphatkalk . . . . 250 — 125
Bilbao-Rubio . . . . — — 500
Pudtlelsehlaeke . . . . — 250 250
Tempererz.... — — —
SaAgUNTO .o — 500
7250 7650 7425
Kalkstein ... 1000 1140 1050
Schrott .o — — —
Sa. 8250 S790 8475
Anzahl der Gichten 16 56 16

Zahlentafel 4. Roheisen.

E o

s Mn P s (s)togtn_ phit QU

% % % % % % %
22. IV. 0,8S 5,06 0,095 0,032 — — —
22. V. 2,03 2,88 0,29 0,046 — — 0,07
23. IV. 2,47 132 0,32 0,067 — —
23. IV. 2,79 1,05 0,28 0,060 3,24 2,78 —
24. 1V. 2,87 1,05 0,34 0,048 — — —
24. 1V. 3,41 1,11 0,34 0,068 — — 0,077
25. IV. 3,25 1,14 0,34 0,063 — — —
26. 1V. 3,10 0,90 0,35 0,031 — - —
20. IV. 3,43 0,75 0,34 0,016 4,33 233 —

Zahlentafel 5. Schlacken.

Sio, FeO MnO AlDO0, CaO MgO S P.,0,
B % % % % % % %
23. IV. 31,11 1,74 0,46 12,25 47,02 4,75 2,52 Sp.
26. IV. 32,15 1,19 0,21 12,57 44,48 544 2,14
26. 1V. 31,90 1,21 0,41 4554 2,07

Die Analyse der Schlacke Nr. 2 stimmt merk-
wirdigerweise mit der einer Schlacke von einem
anderen Huttenwerk fast genau uberein, bei der
aber eine Schwerflissigkeit nicht wahrgenommen
wurde. Dies kann darauf zuruckgcfuhrt werden,
daB in dem einen Falle eine niedrigere Temperatur
im Hochofen herrschte als im &ndern, zumal die

3 34 3 29 a 14 14

Schlackenmenge sich im letzten Fall im Verhdltnis
zur Eisenmenge als gering erwies, ndmlich wie 0,55 :1.

Zur Klarung derartiger Erscheinungen beim Ver-
hitten schwefelhaltiger Kiesabbrdndc im Hoch-
ofenbetriebe auf GieRereiroheisen und H&matit mit
niedrigem Mangangehalt wurden von Erdmann
Schulz auf einem westlichen Werk eingehende
Untersuchungen angestellt, die das Interesse der
Fachgenossen beanspruchen dirften.

Der betreffende Hochofen hatte einen Inhalt von
650 cbm. Die tdgliche Erzeugung an Hamatit oder
GieRereiroheisen betrug bei normalem Gange 160 bis
2001, der Koksverbrauch f. d. t erzeugten Roheisens
rd. 1250 kg und die Windtemperatur 700 bis 800 0C.
Ablr. 1 fuhrt das Ofenprofil des ndheren vor Augen.

Die Untersuchungen an diesem Ofen bezogen sich
aufzwei Betriebsperioden, und zw'arwurde inderersten,
in der Zeit vom 21. bis 25. April 1910, GieRereiroheisen
erzeugt, wahrend in der zweiten, in der Zeit vom
30. Juni bis 8. Juli 1910, Hamatit erblasen wurde.

AuRerdem wurden noch Versuche in einer dritten
Betriebsperiode angestellt, bei der ebenfalls GieRerei-
roheisen erblasen wurde, und zwar in der Zeit vom
21. bis 25. August 1910, die aber von einem anderen
Hochofen desselben Werkes stammen, dessen Inhalt
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nur 378 cbm betrug und dessen tégliche Leistung den erforderlichen Aufschluf gibt. — Der Kiesel-
etwa 100 t erreichte. Die Abmessungen des Ofens sduregehalt bleibt fiir alle Méoller ungeféhr gleich,
werden durch Abb. 2 veranschaulicht. was sich entsprechend an dem Gehalte der Schlacken

Die wahrend der ersten Betriebsperiode ver- an Kieselsdure erkennen 1at, desgleichen die Sili-
wendeten Erze hatten die in Zahlentafel 2 wieder-  zierungsstufe der Schlacken, so daR dies hier auler
gegebenen Durehschnittsanalysen. acht gelassen werden kann.

I. Betriebsperiode. Da der Ofen verhaltnisméRig normal ging, insofern

Der Ofen wurde auf GieRereiroheisen betrieben ~ die Temperatur im Schmelzraum hoch genug, die
mit einem Moller, dessen Zusammensetzung Zahlcn- ~ Schlacke hinreichend dinnflissig war, usw., so
tafel 3 zeigt. Die Koksgicht betrug 5000 kg. Die kann der hohe Schwefelgehalt im Eisen bei den

Analysen des erblasenen Roheisens sind in Zahlen- Mollern 1, 2, 3 nur darauf zuriickgefihrt werden,
tafel 4 angegeben, wahrend ~ daB die Schlacke nicht eine genlgende Basizitat

Bamé Zahlentafel 5 ber die ge- DesaB, um allen Schwefel zu binden; dies ergibt
Y ie hi sich auch aus der Schlackenanalyse vom 23. April

is fallene Schlacke, die hin- C y p
reichend dunnflissig war, 1910, die den hohen Schwefelgehalt von 2,52 %
zeigt. Die "Wirkung des Mdllers 4 macht sich sofort

Bfine bemerkbar, denn der Schwefelgehalt des Roh-
eisens fallt, wie die erste Analyse vom 24. April 1910
zeigt, um dann nochmals anzusteigen (s. Roheisen-
analysen vom 24. und 25. April 1910), und der
Moller 5 weist wieder einen fur die Bindung des
Schwefels zu niedrigen Kalkgehalt auf; die folgenden
Moller 6 bis 10 haben einen niedrigeren Schwefel-
gehalt und einen hdheren Kalkgehalt, was auch bald
wieder in die Erscheinung tritt, denn der Schwefel-
gehalt im Roheisen geht zuriick (s. Roheisenanalysen
vom 26. April 1910), auch in den Schlacken ver-
ringert sich der Schwefelgehalt (von 2,52% auf
2,14 % und 2,07 %). Da das Verhéltnis der Menge
“ffsao- des Eisens zu der der Schlacke fiir alle Moller
- 0 (mit Ausnahme von 4; hier ist es etwas hdher)
ungefdhr gleich bleibt, so dirfte dies fiir die Ent-
schweflung nicht in Betracht zu ziehen sein. Es er-
gibt sich daher, dal bei dieser Betriebsperiode
-U300- der Grund fiir die zu geringe Entschweflung des
Roheisens in der Hauptsache wohl darin zu
Abbildung 1 Abbildung 2. suchen ist, daB die Schlacke nicht die genigende
Profil des Ofens I. Profil des Ofens II. Basizitdt besaf.
Das Verhdltnis der jeweiligen Schlackenmenge zum Eisen geht aus der folgenden Aufstellung hervor:
Méller-Nr.: 1 2 3 4 5 0 7 8 9 10
Eisenausbringon . . % 46 45 44 42,4 44 46 46 45 46 46
Eisen: Schlacke . . . . 1:0,5 1:0,56 1:0,51 1:0,72 1:0,5 1:0,63 1:0,56 1:0,5 1:0,55 1:0,55
Fir jeden einzelnen Moller wurden die nachstehenden Kalk- und Schwefelgehalte errechnet:
Maoller-Nr.: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
K alk i 75% 75% 7596 16(30 75% 85% 95% 95% 9|1(3% 9k§0
Sohwefel. .. 66 70 70 70 70 68 63 63 63 63
Auf 100 kg Maller umgerechnet, gestaltet sich die Aufstellung wie folgt:
Moller-Nr. : 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg
[ 1 8,7 8,4 87 11,1 8,7 95 101 10,0 9,9 9,94
Schwefel. 0,8 0,8 0,83 0,78 0,83 0,76 0,68 0,67 0,67 0,67

I1. Betriebsperiode.

Es wurden dieselben Erze und Zuschlédge verhittet wie bei der ersten Betriebsperiode, auferdem
noch folgende Erze: Sio, Fo Mn P cao

MgO Al.O, S W asser

CA % o %
Stripa . . . . . 55,7S 0,29 0,013 1,22 L71 2,90 0,02 0,175
Roteisenstein - 21,32 44,65 0,20 0,22 1,48 1,50 4,40 0,088 3,08
Campanil . . . . . 11,42 43,58 3,37 0,017 3,11 1,95 2,10 0,135 4,14

Der Ofen ging wdahrend dieser Periode auf H&matit, die zugehdrigen Méller sind in Zahlentafel 6
zusammengestellt.
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Es traten nun wéhrend dieser
Betriebsperiode im Ofengange nach
Schulz folgende Erscheinungen auf
Die Schlacke des ersten Abstiches
vom 1. Juli lief anfénglich noch
durch das Schlackenloch und konnte
granuliert werden; sie zeigte aller-
dings schon etwas groRere Schwer-
flissigkeit als gewdohnlich. Das
Schlackenloeli muRte bald, weil die
Schlacke stark mit Eisen versetzt
herauslief, zugemacht werden, den
Best der Schlacke lieR man mit dem
Eisen durch das Eisenstichloch ab-
flieBen. Die Abstichschlacke war sehr
strengfliissig und zerfiel beim Er-
kalten zu feinem Pulver, dessen
Zusammensetzung aus der ersten
Schlackenanalyse vom 1. Juli zu
ersehen ist. Beim nachsten Abstich
konnte die Schlacke auch noch aus
dem Schlackenloch abgelassen wer-
den; sie floR ziemlich schwer heraus
und nahm sehr viel Eisen mit. Es
mufte daher das Schlackenloch bald
wieder geschlossen werden. Die Zu-
sammensetzung dieser Schlacke zeigt
Schlackenanalyse 2 vom 1. Juli. In
derselben Weise charakterisierten
sich die nachsten Abstiche, -wobei
die Schlacke teilweise in die Wind-
formen lief, so daB der Ofen etwa
sechs Stunden stillgesetzt werden
muflite, um die Schlacke aus den
Windformen zu entfernen. Als am
néchsten Tage (2. Juli) die Schlacke
abgelassen werden sollte, kam nur
noch wenig sehr schwerflissige
Scldacke mit etwas Eisen aus dem
Schlackenloch, erkaltete schnell und
verstopfte dieses vollkommen. Die
Schlacke mufRte daher aus dem
Eisenstich abgezogen werden; sie
brodelte sehr trdge hervor, erkaltete
schnell und zerfiel zu staubférmigem
Pulver (s. Analysen vom 2. Juli).
Die ndchsten Abstiche erfolgten
unter  &hnlichen  Erscheinungen;
das Schlackenloch konnte nicht mehr
geoffnet werden. Am Morgen des
nachsten Tages (3. Juli) stieg die
Schlacke bis zu den Formen und
fullte diese an, wobei eine Form zer-
sprang. Gegen 1 Uhr mittags hatte

man den Ofen wieder so weit in
Ordnung, daB geblasen werden
konnte. Das  Eisenabstichloch
war inzwischen durch erkaltete
Schlacke  und Eisen verstopft
und muflte mit dem Sauer-

Stahl und Eisen.
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Zahlentafel 7. Roheisen. stoffgeblase aufgesehmol-
Gesamt. zenwerden. Wéhrenddessen
Si Mil p s Ccu Kohlen- Graphit stieg die Schlacke bis
Dawm stoil die Formen, fiillte diese
% % % % % % % vordie Formen,
L5 507 324 0.080 0011 _ _ wieder teilweise an und
17 155 2,22 0,074 0025 0070 _ B zerstorte zwei Formen, die
2. 7. 1,46 1,32 0,079 0,013 — — — dann ausgewechselt wur-
3.7 1,38 1,65 0,089 0,043 0,080 — — den. Nach dem Oeffneu des
4.7 1,69 0,78 8’822 0,019 - ios - Eisenstichloches konnte ein
g‘ ; i'gg, 8’2; 0090 8’8% _ o _ groBer Teil sehr schwerflus-
5. 7. 132» 0,72 0,101 0,022 0,086 - - siger Schlacke aus dem Ofen
6. 7. 2,35* 0,60 0,072 0,015 — — — entfernt werden. Auch bei
?- ; égg 81% 8’8261; 81813 - - - den nédchsten Abstichen
77 338 0.75 0,058 0,013 - - = besserte sich der Be-
8 7. 3,10 0,94 0,034 0,014 — 4,20 2,88 trieb nicht viel. Da der
8. 7. 1,83 0,90 0,048 0,016 0,064 — — Schlackenabstich  immer
g- ; %ngi 8%}1 8’821 %812 - - - noch nicht in Tatigkeit
10 7. 2.26 1,02 0,043 0014 0064 414 328  trat, so wurde am 4. Juli
10. 7. 2,40 1,05 0,045 0,011 — — das Schlackennotlock ge-
offnet; die Schlacke kam
Zahlentafel 8. Schlacken. anfanglich ZW_ar besser
heraus, war nicht mehr
Datum SiO, PcO MmO  AIFOj  CaD  MsO s P.O. ganz so schwerfliissig wie
% % % % % % % % vorher, aber bald floB sie
1.7 3080 223 117 853 5157 308 194 Sp. GuRschlacke trager und staute sich vor
1. 7. 32,26 2,50 1,26 8,80 49,79 3,15 1,83 w Laufschlacke dem Schlackenloch hoch
1.7 3030 093 041 865 5411 304 203 ,  GuBschlacke  ,.f unter teilweise hefti-
2. 7. 2652 134 0,12 6,15 59,99 2,75 2,44 >» » em Blasen und verstopf-
2.7. 2738 168 016 575 5910 281 225 “ 9 aser Lop
2.7. 3305 1,9 0,90 839 49,76 3,04 1,39 N . te schlieBlich auch dieses
3.7. 3309 141 0,58 517 54,92 248 1,29 “ " Loch vollsténdig, Am
5.7 3240 336 037 766 5282 163 19 " 5 Juli anderte sich im
5. 7. 36,16 1,01 0,37 4,06 53,03 1,74 2,07 I t i i
6.7. 3564 141 027 748 5052 330 147 . , Betriebe  nichts,  nur
6.7. 3518 141 029 7,87 5078 316 149 > " die Schwerflussigkeit der
7.7. 3720 134 0,82 798 46,60 3,65 1,48 “ Laufschlacke Schlacke lieR etwas nach.
8.7. 3344 148 086 830 5000 327 173 i Am néchsten Tage (6. Juli)
9. 7. 32,78 1,01 0,31 7,78 51,57 3,28 227 t t . . .
9.7. 3368 134 107 689 51,63 29 L90 . “ zeigte die Schlacke, die
10. 7. 3362 134 115 717 5047 310 181 " immer noch durch das
Eisenstichloch abgelassen
In Zahlentafel 7 und 8 sind die Analysen des Koheisens und der zu- werden mufte, fast voll-
gehdrigen Schlacke der zweiten Betriebsperiode zusammengestellt. kommen normales Verhal-
Kalk- und Schwrefelgehalte der Mdoller der 2. Betriebsperiode:
MoJler-Nr.: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 li 12 13 14 15 16 17 18 19
Kkff kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg
Kalk . . . 1085 1425 1265 1475 990 1475 1290 843 1115 1100 1260 887 1115 1125 1125 1000 605 920 1140
Schwefel . . 48 48 48 52 52 52 57 57 47 57 57 57 48 54 54 54 54 54 54

Auf 100 kg Moller umgerechnet, gestaltet sich die Aufstellung folgendermalien:

Moller-Nr. i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 13 19
kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg ki? kg kg kg

Kalk. . . . 12,0 14,8 13,6 133 9,7 133 125 89 106 11,0 122 92 103 11,1 109 100 66 9.4 103
Schwefel . . 0,53 0,5 0,52 0,45 0,51 0,45 0,55 0,60 0,45 0,57 0,55 0,59 0.44 0,53 0,52 0,54 0,59 0,55 0,49

Kieselsaure in 100 kg Mdller minus der fiir den Silizium-Gehalt des Eisens ndtigen Menge:

Moller-Nr.: 1 0 3 4 | 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
kg kg kg kg 1 kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg kg
Kieselsdure 80 76 78 88i94 88 S7 95 133 90 87 93 116 80 81 65 70 66 84
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ten und floR ohne Miuhe ab. Am 7. Juli gelang es
endlich, das Schlackenloch wieder zu 6ffnen und die
Schlacke, die jetzt ziemlich leicht floR, auf diesem
Wege aus dem Ofen zu entfernen und zu granu-
lieren. Am ndchsten Tage (8. Juli) und ebenso
an den folgenden Tagen wurde die Schlacke voll-
kommen normal, und der Ofen kam wieder in
regelrechten Gang. Wahrend dieser Betriebsperiode
war das Roheisen stets brauchbar.

Der Grund fir diese duRRerst empfindliche Stérung
dirfte nach Schulz in folgendem zu suchen sein:
Es sollte ein mdéglichst schwcfelfreies Eisen crblasen
werden, weshalb der Kalksteinzuschlag sehr hoch
gewdhlt wurde. Vergleicht man nun Kalk- und
Schwefelgehalte der Moller der zweiten Betriebs-
periode mit denen der ersten Periode, so findet
man, daB der Kalkgehalt sich bei der zweiten durch-
weg hoher gestaltet als bei der ersten Periode, wéhrend
der Schwefelgehalt entsprechend geringer ist. Es ge-
lang auch so, das Eisen fast vollkommen schwefelfrei
zu erzeugen; nur einmal stieg der Schwefelgehalt
im Roheisen ein wenig an (am 3. Juli Schwefel
= 0,043 %). Die Erkl&rung ergibt sich, wenn man
die Gehalte an Kalk, Schwefel und Kieselsaure
des Mollers 8 betrachtet. Hatte der hohe Kalk-
gehalt einerseits diesen gunstigen Einflu, so brachte
er anderseits fir den Gang des Ofens eine groRe
Gefahr, denn die Schlacke schmolz nicht und ver-
ursachte im Innern des Ofens Ansatze, welche die
oben erwéhnten unangenehmen Stdrungen im Gange
des Ofens zur Folge hatten. Es zeigte sich bei dieser
Periode die Wirkung des Schwefelgehaltes der
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Médllerung nur indirekt darin, daB infolge des hohen
Kalkgehaltes zwecks hinreichender Entschweflung
die Schlacke &ufRerst schwerfllssig wurde, ja sogar teil-

weise unschmelzbar, und unter Umstanden kann
cs dann so weit kommen, dall der Ofen vollkommen
am Kalkelend leidet. Abb. 3. gibt die graphische
Darstellung des Ergebnisses dieser Betriebsperiode
wieder. (Schlup folgt.)

Brennstoffe auf Zechen des

Oberbergamtsbezirks Dortmund.*

Von Bergassessor 0. Dobb eiste in in Essen.

| eber die zahlreichen Versuche, die gemeinsam
vom Verein fir die bergbaulichen Interessen
und dem Dampfkesselliberwachungsverein der Zechen
im Oberbergamtsbezirk Dortmund ausgefihrt worden
sind, um die Wirtschaftlichkeit der Verfcuerung
minderwertiger Brennstoffe unter Dampfkesseln zu
prifen, ist in einem kurzen, zusammenhdngenden
Aufsatz schon berichtet worden.** Neben dieser
direkten Verfcuerung ist von der Versuchskommission
aber auch der zweite Weg, die Vergasung der Brenn-
stoffe in Generatoren, verfolgt worden, und zwar sind
bislang drei Gaserzeuger verschiedener Bauart
von ihr einer Priifung unterzogen, deren Ergebnisse
nunmehr vorliegen.
Versuche mit dem Mondgenerator. Der
Mondgaserzeuger, der fur Versuchszwecke von der

* Nach dem unter gleichem Titel in der Zeitschrift
Gluckauf 1911, 11. Nov., S. 1749/55, und 1912, 6. Jan.,
S. 1/15 erschienenen Bericht von Oberingenieur B iitow
und Bergassessor D obbelstein.

** St. u. E. 1911, 8. Juni, S. 924/8.

Mondgesellschaft auf dem Gelédnde der Zeche Mont
Cenis errichtet worden ist, weicht von der normalen
Bauart dieser Firma wesentlich ab. Er besteht
aus einem mit feuerfesten Steinen ausgemauerten
zylindrischen gufeisernen Schacht von 7 m .Hohe
und 3,72 m lichtem Durchmesser, der von eisernen
Streben getragen wird.  Sein feststehender Rost
wird durch eine Reihe schrdg nach unten von
seinem Rande ausgehender Roststdbc gebildet, die
in der Mitte eine kreisrunde Oeffnung von etwa
2 m Durchmesser freilassen. Durch diese rutscht
die Asche und Schlacke an den festlicgenden Rost-
stdben entlang in die unter dem Generator ange-
ordnete Aschengrube, die mit Wasser gefullt ist, wo-
durch der AbschluB gegen die AuRenluft erzielt
wird. Inmitten des Rostes ist ein Luftzufuhrifngsrohr
vorgesehen, dessen Ausstrdmungsdffnung eine pilz-
férmige Haube besitzt, die Verstopfungen durch
Asche verhindert. Die Schlacke und Asche wird
aus der Grube nach Bedarf von Hand entfernt.
Die Gase ziehen durch die hohe Brennstoffséule
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nach oben, wobei sie den oben lagernden Brennstoff
vorwédrmen und entgasen, so dall sie den Generator
mit verhdltnismaBig niedriger Temperatur verlassen,
beladen mit Teer, Ammoniak und Benzol, die vor
der weiteren Verwendung der Gase ausgewaschen
werden. Durch die Entgasmig der minderwertigen
Brennstoffe und Gewinnung der Nebenprodukte unter-
scheidet sich der Mondgaserzeuger im Grund-
gedanken von den ubrigen, und die Mondgasgesell-
schaft hofft durch die Einnahmen aus dem Verkauf
dieser Erzeugnisse die Wirtschaftlichkeit des Betriebes
erheblich beeinflussen zu kdnnen. Voraussetzung ist

Abbildung 1 Schnitt durch den Gaserzeuger

von Ehrhardt & Sehmer

aber, dall die verfeuerten Brennstoffe hinreichenden
Gasgehalt haben, was man im allgemeinen von Koks-
losche, die dort verwendet wurde, nicht annehmen
kann. Infolgedessen ist der 99stiindige Versuch,
der mit feinkdrniger Koksasche von rd. 20 %
Aschen- und 20% Wassergehalt durchgefiihrt wurde,
als verfehlt zu bezeichnen, da eine nennenswerte
Ausbeute von Nebenerzeugnissen nicht erzielt worden
ist. Ferner lagerte der Brennstoff so dicht, daR der
WasserabschluBR infolge des groBen Generatoradder-
standes nicht genligte. Die dadurch entstehenden
Verluste an Dampf, der mit der Gebléseluft ver-
mischt in den Generator eingeblasen wurde, waren so
erheblich, daB die mit den gesamten erzeugten
Generatorgasen in einem angeschlossenen Versuchs-
kessel gewonnene Dampfmenge hierbei verbraucht
wurde. Durch VergroBerung des Wasserwiderstandes
in der Aschengrube 4Bt sich dieser Uebelstand
beseitigen.  Die Mondgasgesellschaft beabsichtigt,
diesen Umbau vorzunchmen und die Versuche zu
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wiederholen. Erst dann wird man ein endgultiges
Urteil dartiber féallen kénnen, ob der Mondgenerator
fur die Vergasung minderwertiger Brennstoffe und
insbesondere von Kokslésche geeignet ist oder nicht.
Versuche mit dem Gaserzeuger von Ehr-
hardt & Sehmer. Der fir die Versuche zur Ver-
flgung gestellte Drehrostgenerator (Abb. 1) von
2,60 m lichtem Durchmesser und 5 m Hohe unter-
scheidet sich von dem bekannten Kerpely-Generator
&lterer Bauart durch die exzentrische Bewegung
des Rostes d (s. Abb. 1). Hierdurch soll eine bessere
Zerkleinerung grober Schlackenstucke erzielt werden,
die bei der Vergasung von aschenreichen
Brennstoffen eine wichtige Rolle spielt.
Der Generatorschacht a ist oben mit feuer-
festen Steinen ausgemauert, wéhrend der
untere Teil in Hohe der Feuerzone einen
wassergekiihlten Mantel b besitzt. Die
Brennstoffbeschickung erfolgt durch den
mit einem Kegelventil k verschlossenen
Falltrichter i. Die Bearbeitung der Brenn-
stoffsdule geschieht durch die in dem
Deckel angeordneten Stocklécher L Die
mit Wasser gefiillte Aselicnsckiissel ¢ bildet
den Abschluf? nach auBen. Bei der durch
den Sclmeckenradantrieb f betétigten Dre-
hung der Schiissel mit dem Roste wird
die Schlacke selbsttatig durch den Ab-
streicher g ausgetragen. Durch die Lei-
tung h wird der Gebléseluft Dampf zu-
gesetzt, die durch das Rohr e und den
Kanal ei unter den Drehrost gefihrt wird
und durch seine Spalten in den Gene-

rator tritt.
In diesem Generator wurde eine Mi-
schung von I/a Koksasche, ¥3wasch- und
Vs Klaubebergen vergast, die einen durch-
schnittlichen Heizwert von 4500 WE, einen
Aschengehalt von 33 % und einen Wasser-
gehalt von rd. 10 % hatte. Waéhrend der
24stundigen Versuchsdauer wurden nach anfanglichen
MiRerfolgen rd. 13,5 t oder 550 kg/st Brennstoff
durchgesetzt, wobei ein Rickstand von rd. 5t ver-
blieb, der 18 % verbrennliche Bestandteile enthielt.
Der Selbstverbrauch des Generators an Dampf
betrug 98 kg/st und an Kraft zur Bewegung des Dreli-
rostes und zur Gebl&sewinderzeugung 5,2 KW/st.
Die Eigentemperatur der Gase, die nach der Analyse
9,9 % Kohlensaure, 0,5 % Sauerstoff, 14,1 % Kohlen-
oxyd, 18 % Methan, 10 % Wasserstoff und
danach 842 WE enthielten, wurde zu 516 0 C er-
mittelt. Das ungereinigte Gas diente zur Beheizung
von 2 Zweiflammrohrkesseln von je rd. 90 gm Heiz-
flache, die mit einer eigenartig gebauten, in Abb. 2
dargestellten Gasfeuerung versehen waren.  Vor
jedes Flammrohr war ein mit feuerfesten Steinen
ausgemauertes Rohrstick a von gleichem Durch-
messer vorgebaut, in welches die Gasleitung b
mindete. Das Rohr war von einem Mantelrohr d
umgeben, so daR die durch den Zwischenraum in der
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Pfeilrichtung einstrdmende Verbrenmmgsluft an-
gewandt wurde. Sie trat dann durch verstellbare
Oeffnungen ¢ in den durch einen Kegel e abge-
schlossenen Raum. Dieser mit Schlitzen versehene
Kegel bildete die Verldngerung der Gaszuleitung b,
so dall hinter ihm eine Mischung des Gases mit der
vorgewdrmten Luft erfolgte. Um diese Mischung
noch inniger zu gestalten, war ein zweiter mit
Schlitzen ausgeristeter Kegel f vorgesehen, der je
nach Bedarf durch die Stange verschoben werden

Abbildung 2. Schnitt durch eine Rohrbiindel-
Gasfeuerung.
konnte. Die Schlitze der beiden aus Schwarzblech

hergestellten Kegel waren gegeneinander versetzt,
so daB das Luftgasgemisch heftig durcheinander-
gewirbelt wurde, ehe es zur Verbrennung kam.
Diese gemeinsam von der Firma und der Zechen-
verwaltung gebaute Feuerung hat sich gut be-
wéhrt. Es wurde in den beiden Kesseln mit dem
erzeugten Gase nach Abzug des Selbstverbrauches
eine Leistung von rd.
15 kg/st Dampf bei
einer Verdampfung von
rd.' 4 kg auf 1kg Brenn-
stoff erzielt.
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Amortisation der Kesselanlage, 5% Verzinsung
der Gesamtanlage, Bedienungskosten von 20 M in
24 st fur je zwei Leute in 12 Stunden, ein Betrag
von 1,17 jl fur 1 t Dampf.

Versuche mit dem Gaserzeuger der
Maschinenfabrik Augsburg - Nirnberg. Ein

Abbildung 3. Schnitt durch den Gaserzeuger der
Maschinenfabrik Augsburg-Nurnberg.

anderes Ziel als die Firma Ehrhardt & Sehmer
verfolgte die Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg
mit ihrem Gaserzeuger, der in doppelter Ausfithrung
auf der Zeche Consolidation zur Verfligung gestellt
war. Es handelte sich hier um die Vergasung vonKoks-
asche mit einem Aschengehalt von etwa 15 % und
einem Feuchtigkeitsgehalt von ungefédhr 11 %. Der
Gehalt an fliichtigen Bestandteilen betrug nur 3 %.

i n L

i Ci nur w il i i VW !
samtwirkungsgrad des y b
Generators und der

Dampfkessel betrug s y32 u.33 oir
nach Abzug des Selbst- Abbildung 4. Belastungsschaubild der Gasmaschine. Versuch 1.

verbrauehes rd. 55 %.

Zu beriicksichtigen ist dabei noch, daf die 7 m
langen Flammrohre fiir diesen Zweck zu kurz
waren; dies ging aus der verhaltnismédRig hohen
Abgastemperatur von 3500C hervor, so daR man
bei normalen Kesselanlagen mit noch etwas gin-
stigeren Ergebnissen rechnen kann.

Berechnet man die bei diesem Betriebe ent-
stehenden Dampfkosten, so ergibt sich bei Brenn-
stoffkosten* von 1 Jift, 15% Amortisations- und
Reparaturkosten fir die Generatoranlage, 10 %

* Gluckauf 1910, 7. Mai, S. 643.
XXXL..,.,

Nach anfanglichen Versuchen, die zu keinem Erfolg
fihrten, die Koksasehe auf festliegenden Rosten zu
vergasen, kam man hiervon ab und baute Dreh-
roste in die Generatoren ein. Abb. 3 zeigt einen
schematischen Lé&ngssclmitt durch einen der ver-
héltnisméRig kleinen Generatoren. Der Generator
besteht aus einem mit feuerfesten Steinen aus-
gebauten Schacht a von 2,2 m Durchmesser und

3m Hohe. Der untere Teil in Hohe der Feuerzone
ist mit einer Wasserkiihlung b umgeben. Die
Fillung geschieht durch den Fulltrichter ¢, der

durch den Ventilkegel d abgeschlossen wird. Unter-
23
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halb dieses Kegels befindet sich ein aus feuerfestem
Material gefertigter Kegel e, durch den der Brenn-
stoff nach den Ré&ndern des Generators verteilt
wird. Die weitere Verteilung geschieht von Hand
durch die oben am Generator angeordneten Stoch-

AbsMaofrze/f

Abbildung 5. Belastungsschaubild der Gasmaschine

iber die Versuehsdauer. Versuch 1.

lIoeher f. Der Drehrosth mit den Luftaustrittlichem 1
wird nicht, wie der Rost in dem Gaserzeuger von Ehr-
hardt & Sehmer, exzentrisch, sondern zentrisch ge-
dreht. Denunteren AbschluR des Generators bildet die
mit Wasser gefullte Schlackenschiissel g. Der Antrieb
der Schlackenschussel mit dem Drehrost erfolgt
durch einen Schneckenradbetrieb i. Die in der Aschen-
schissel sich ansammelnde Asche
wird bei ihrer Drehung durch
einen Abstreicher selbsttatig aus-
getragen. Die zur Vergasung er-
forderliche Luft wird mit Ab-
dampf versetzt unter den Rost
geblasen. Die Arbeitsweise unter-
scheidet sich von der des Gas-
erzeugers von Ehrhardt & Sehmer
insofern, als der Rost nur alle
zwolf Stunden 1 st in Bewegung
gesetzt wurde, um die Schlacke
auszutragen, wéhrend der Rost
des Ehrhardt-Generators dauernd
langsam gedrehtwurde. Aufer-
dem war bei diesem Material nur
eine ganz geringe Stocharbeit
notig, die sich hauptsdchlich auf
die ordnungsgemafRe Brennstoff-
verteilung beschrénkte, da das
Material nicht zusammenbuk.
Hierdurch erkléart sich vor allen
Dingen flr beide Gaserzeuger
die weitaus geringere Durchsatz-
menge von 200 kg/st bei reiner
Koksasche gegenliber 250 bis
275 kg/st bei einer Mischung von 1/3Perlkoks und
23Koksasche. Die feinen Klaube- und Waschberge
backen n&mlich in der oberen Zone des Generators
zusammen und stellen dann, nachdem sie durch
dio Stochldcher bearbeitet sind, ein grobstiickiges
Material dar, das dem Durchgang der Gase keinen
groRen Widerstand bietet. Bei gasarmer Koks-
aselio dagegen bleibt das Material feinkdrnig und
setzt deshalb dem Gasstrom einen erheblichen
Widerstand entgegen, so daf die Vergasung ver-

Abbildung 6.

Abbildung 7
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haltnismaBRig nur langsam vor sich gehen kann.
Anderseits ist aber der Heizwert der hierbei ge-
wonnenen Gase um etwa 150 bis 200 WE hdher.

Bei den ersten Versuchen wurden die gewonnenen
Gase zur Beheizung eines Zweiflammrohrkcssels
von 97,5 gm Heizflache verwendet, der mit Terbeck-
feuerung ausgeristet war.* Bei diesen Versuchen
traten die Gase ungereinigt und ungekihlt mit einer
Temperatur von ungefdhr 2000 C in den Kessel. Es
wurden dabei von 1 kg Brennstoff 55 kg Dampf
erzeugt, und die Leistung auf 1 gm Heizflache betrug
nach Abzug des Selbstvcrbrauchcs etwa 10 kg.
Bei der Vergasung von 13 Perlkoks und 2a Koks-
asche ergab sich eine sechsfache Verdampfung und
eine Leistung auf 1 gm Heizfliche von ungefahr
13 kg. Die in der ublichen Weise durchgefiihrte
Berechnung der Dampfkosten ergab fur den ersten
Fall einen Betrag von rd. 1,90 Ji und fur den zweiten
von rd. 1,67 Ji.

Da die Gase verhdltnismaRig wenig Teer ent-
hielten, entschloB man sich, sie auch zum Betrieb
einer Viertakt-Gasmaschine von 750 PSe zu ver-
wenden. Die Gasmaschine ist im Jahre 1906 von der
Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg geliefert und

ffurbe/seile,yorne

K raftgas aus reiner Koksaschec.

K raftgas aus ]/ZPerIkoks,SISKoksasche.

unmittelbar mit einem Drehstromgenerator von
5250 VVolt Spannung imd 50 Perioden fir eine Leistung
von 500 KW gekuppelt. Der mechanische Wirkungs-
grad der Maschine betrug bei Vollast etwa 84%,
und der Wirkungsgrad des Drehstromgenerators
bei einem cos tp von 0,8 etwa 92,5%. Die Ma-
schine arbeitete an den Versuchstagen mit einer
Dampfturbine von 1000 KW Leistung parallel.

* S. Gluckauf 1909, 24. April, S. 592.
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Zahlentafel 1.

Nummer des V ersuches

Ausnutzung minderwertiger Brennstoffe,
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V ersuoliH ergelm isse.

G aserzeuger.

Hauer des Versuches st 12 12
Art des B etriebes Ein Gaserzeuger wahrend den Versuches
abgeschlackt
Art des Brennm aterials abgRiiebte Koke- a) ** Koksaacho
asche, 0—1& mm b) *fi Perlkoks
(Driihtrnaschenaieb)
KorngroBe des Brennm aterials 0— 0 m m % 550 408
0—8 m m % 324 18.8
§8— 12m m % 10.0 21,0
Gber 12 m m 2,0 13,4
A schengehalt des B rennm aterials % 11,75 a) 10,38
b) 11,23
Feuchtigkeitsgehalt des B rennm aterials % 12,50 a) 15,90
b) 10,00
G ehalt an flichtigen Bestandteilen des Brennmaterials % 2,11 a) 3,27
b) 2,82
Heizwert des Brennm aterials W H 0204 a) 5483\
b) 5001/ 0542
K raftverbraueh des V entilators KW st 0,3 0,3
Brennstoffverbrauch der G aserzeuger kg 3000 4350
Brennstoffverbrauch der G aserzeuger kgl/st 250 303
Selbstverbrauch der Gaserzeuger an D am p f kglst 180 200
Selbstverbrauch der Gaserzeuger an Brennstoff (berechnet aus
der verbrauchten Dampfmenge in der Annahme, dabi 1 kg
Brennstoff 5,5 kg Dampf erzeugt) kg 327 30,4
Selbstverbrauch der Gaserzeuger vom vergasten Brennstoff. % 13,1 10,0
Brennstoffriekstande an Asche und Schlacke .. K 409 575
Brennstoffrickstando an A sche und Schlacke v o gesam ten
Brennstoff % 15,6 13,2
Temperatur des G ases beim A ustritt aus dem G aserzeuger OC 403 403
Temperatur des G asesbeim A ustrittaus dem W ascher .. OC 19 23
Temperatur des G ases beim E intritt in die G asmaschine . °C 33 31
Analyse des G ases
Gehalt an CO02 % 8,25 8,00
Gehalt an 0 % 0,51 0,50
Gehalt an C O % 19,88 19,80
G ehalt an CH 4 % 0,19 0,19
Gehalt an H % 17,83 18,29
Heizwert des Gases (aus derAnalyseberechnet) W E 1073 1090
Heizwert des Gases (Kalorim etriSchb e stim M ) W E 1037 1077
G asm aschine.
Umilaufzahl i. d. m in 120,0 1255
Leistung der M aschine aus den Diagrammen berechnet PSi 014,5 7515
Gehalt der verbrannten G ase aus dem Auspuff an Cco02 . . . % 11.8 14,8
Gehalt der verbrannten Gase aus dem Awuspuff an 0 P % 8,1 4,9
Polwechselzahl i. d. s e k 101 101
Spannung v 5224 5197
cos (p 0,824 0,920
Leistung (D rehstrom) K w 305,7 413,2
Ergebnisse.
Verbrauch an Brennstoff fur 1 P Sist kg 0,407 01483
V erbrauch an Brennstoff fir 1 K W st kg 0,818 01879
Verbrauch an Brennstoff fur 1 P Sist \ einschl. d. Selbstverbrauch« / kg 0,408 01531
V erbrauch an Brennstoff fir 1 K W st/ der Gaserzeuger y kg 0,941 0,907
armeverbrauch auf 1 PSist t berechnet nach derMenge des in den | W E 2524 2077
W armeverbraueh auf 1 K W st/ GaserzeugernvergastenJirennstoBes. | WE 5074 4871
W irkungsgrad des A ggregates (geleistete PSi bezogen auf die
nutzbar abgegebenen K W ) % 07,5 7410
Nachdem die Gasmaschine, die in regelrechtem Be- erzielte. Der erste Versuch wurde mit Koksasche
trieb mit Koksoiengas gespeist wird, auf das Arbeiten  angestcllt, die durch Absieben auf einem Siebe

mit dem armen Generatorgas bei mehreren Vorver-
suchen eingestellt war und sich dabei ergeben hatte,
daR die Gase flr diesen Zweck geeignet waren, wur-
den zwei Hauptversuche von zweistundiger Dauer
durchgefuhrt. In der Mitte der Versuchszeit wurde
jedesmal ein Generator abgeschlackt, so daB man
damit einen Ausschnitt aus dem regelrechten Betrieb

von 15 mm Maschenweite gewonnen war, wahrend
die normale Koksasche nur eine Kdérnung von
0 bis 10 mm besitzt. Bei dem zweiten Versuch
wurde eine Mischung von 2z Koksasche mit /s Perl-
koks verwendet. Die Ergebnisse der beiden Ver-
suche sind in der vorteilenden Zahlentafel 1 zu-
sammengestellt.
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Die Arbeitsweise der Gasmaschine bei dem ersten
Versuch wird durch die Abb. 4 gekennzeichnet,
in welcher ein Ausschnitt aus den Aufzeichnungen
eines registrierenden Wattmeters wiedergegeben ist.
Die wéhrend der einzelnen Umdrehungen auftretenden

Abbildung 8.

Leistungsschwankungen bewegten sich danach inner-
halb normaler Grenzen. AuBer diesen Aufzeichnungen
wurden viertelstiindliche Ablesungen an einem
Z&hler vorgenommen und die wahrend dieser Zeit
geleisteten KW ermittelt und graphisch aufgetragen.
Abb. 5 zeigt die wahrend der zwdlfstiindigen Ver-
suchsdauer auftretenden Leistungsschwankungen. Da-
nach ergab sich die mittlere Leistung zu 305 KW.
Wahrend der Abschlackzeit des einen Generators
sank die Leistung fur kurze Zeit auf 120 KW.
Ein Satz der wahrend der Versuche aufgenomme-
nen Gasmaschinendiagramme ist in Abb. 6 wieder-
gegeben.  Sie zeigen entsprechend der Wattkurve
ein ziemlich gleichmé&Riges Arbeitsbild der Maschine.

Wesentlich gunstiger stellte sieh die Leistung der
Gasmaschine bei dem Betrieb mit Gasen, die aus
der Mischung von 13 Perlkoks und */, Koksasche
gewonnen wurden. Die dabei aufgenommenen Dia-
gramme (vgl. Abb. 7) zeigen einen vollstandig regel-
méRigen Verlauf des Arbeitsvorganges, der sich auch
in den Aufzeichnungen des Wattmeters (s. Abb. 8)
ausdruckt.

Infolge des geringen Widerstandes, welchen der
Generator durch den Zusatz von Perlkoks hatte,
ergab sich auch eine wesentlich héhere Gasmenge,
und demzufolge war die Leistung der Gasmascliine
etwa 100 KW hoher als bei dem Betriebe mit reinem
Koksaschengas. Die Gasmaschine war demnach
mit 80% belastet. Abb. 9 zeigt den Verlauf der
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Leistungskurve wahrend des zwdlfstiindigen Versuchs,
aus der hervorgeht, daR die Schwankungen wahrend
groRerer Zeitabschnitte hierbei geringer waren als
bei dem ersten Versuch; insbesondere ist bemerkens-
wert, dall die Leistung wahrend der Absclilackzeit
lange nicht so weit
zuriickging. Die Kosten
der KW-Stunde betru-
gen unter Berlcksich-
tigung von Tilgung,
Amortisation, Bedie-
nung, Brennstoffver-
brauch, Dampfzusatz
Versuch 2. fir den Generator-
betrieb, Oel- und Fett-
verbrauch und der Ausgaben fiir Packungen und
Putzmaterial bei dem ersten Versuch 1,9 Pf. und
bei dem zweiten Versuch 1,75 Pf. Bei einer grofleren
Anlage mitselbsttdtiger Beschickung der Gas-
erzeuger undbei vollerBelastung der Gasmaschi-
nen stellen sich die Kosten noch etwas glnstiger,

Abscfilackzelt
3h

Abbildung 9. Belastungeschaubild der GasmaEchine
Uber die Versuchsdauer. Versuch 2.

so dall damit die Wirtschaftlichkeit der Vergasung
von Koksasche und die Verwendung der Gase zum
Gasmaschinenbetrieb als erwiesen zu betrachten mst.
Fur die Vergasung von Klaube- und Waschbergen
dagegen eignet sich dieser Generator wegen seiner
Bauart nicht. Bei diesen minderwertigen backenden
Brennstoffen empfiehlt es sich, den Rost dauernd
zu drehen und die dabei gewonnenen ungereinigten
Gase flr Kesselbeheizung zu verwenden.

Ueber den EInfluR des GieBens auf die Qualitat
von FluReisenbrammen.*

Von ©r.'Sttfl* C. Canaris in Duisburg-Wanheim.
(SchluB von Seite 1179.)

3. Seigerungen.

H luReisen ist eine Legierung des Elementes Eisen
A mit mehreren Elementen, von denen Kohlenstoff
Mangan, Phosphor und Schwefel die wichtigsten sind.
Die Legierung FluReisen hat nun, wie viele andere

* St, u. E. 1906, 15. Dez., S. 1485 ; 19C8, 22. Jan.,
S. 116.

Legierungen, die Eigenschaft,” beim Erstarren in
eine Reihe von Legierungen verschiedener Zusammen-
setzungen zu zerfallen. Die am schwersten schmelz-
baren Legierungen scheiden sich zuerst aus, und eine
Mutterlauge von anderer Zusammensetzung und
niedrigerem Schmelzpunkt bleibt zuriuck. Der
Schmelzpunkt des Eisens liegt nun bekaimtlich um
so hoher, je geringer sein Gehalt an Kohlenstoff ist;
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auch Phosphor und Schwefel erniedrigen seine
Schmelztemperatur. Bei der Erstarrung eines FluR3-
eisenblockes werden deshalb die zuerst erstarrenden
Teile, also der FuB und die Seitenwénde, am reinsten
sein. Die noch flussige Mutterlauge ist reicher an
Verunreinigungen und infolgedessen dunnflussiger;
sie hat deshalb die Neigung, nach oben zu steigen.
Auch durch den nach oben gerichteten Gasstrom,
der fortwéhrend durch das noch flissige Innere des
Blockes hindurebgeht, werden die Seigerungsstoffe
nach oben gerissen. Die unreinsten Legierungen
finden sich deshalb im Kopfe des Blockes; hier
sammeln sich die Elemente Schwefel, Phosphor,
Kohlenstoff und Mangan am reichlichsten an. Viele
der nach oben steigenden unreinen Legierungen
stofRen jedoch unterwegs auf Widerstand und werden
festgehalten; infolgedessen nehmen die Seigerungen
nicht etwa nach oben hin allméhlich und regelmaRig
zu, verteilen sich vielmehr ziemlich unregelmdRig auf
den ganzen Block. Die starksten Seigerungen finden
sich jedoch immer, wie schon erwéhnt, im Kopfe
des Blockes.

Durch die in einer FluBeisenbramme auftretenden
Seigerungen .wird naturgem&f bewirkt, daB das
aus der Bramme gewalzte Blech ungleichméRige
mechanische Eigenschaften zeigt. Festigkeit und
Dehnung sind an verschiedenen Stellen des Bleches
oft sehr verschieden; am FuBe des Bleches ist die
Festigkeit wesentlich niedriger und die Dehnung viel
hoher als am Kopf desselben Bleches. In Zahlen-
tafel 6 ist eine Beihe von Zerreilprobenergebnissen
enthalten, die diese Tatsache veranschaulichen.

Zahlentafel 5. Eestigke itszahlen von

Blechen.
Lfd. Bloch- FuB Kopi
N dicke Festigkeit Dehnung  Festigkeit Dehnung ;
mm  kg/gmm % kg/gmm %
1 12 35,6 31,0 41,9 22,5
2 16 34,9 30,5 40,8 21,0 j
3 18 37,8 29,5 42,6 20,0
4 9 35,8 31,5 41,6 215
5 8 36,4 30,5 42,0 22,0
6 10 37,5 30,0 41,4 24,5

Infolge starker Seigerungen zeigt sich am Kopfe
eines Bleches oft eine hdhere Festigkeit und eine
niedrigere Dehnung, als fir die Abnahme vorge-
schrieben ist. Man mufl dann von dem Kopfende
des Bleches ein mehr oder weniger langes Stiick ab-
schneiden, damit sich ein Blech ergibt, dessen Festig-
keitseigenschaften innerhalb der vorgeschriebenen
Grenzen liegen. Das Blech ist dann fir den Zweck,
fur den es bestimmt war, nicht mehr zu gebrauchen;
es muf ein neues Blech aus einer anderen Bramme
gewalzt werden. Unangenehme Stdrungen im Arbeits-
gange des Walzwerks und Verringerung des Aus-
bringens sind also die Folgen von starken Seigerungen.

Man ist nicht in der Lage, durch zweckmaRiges
Giellen die Entstehung von Seigerungen zu ver-
hindern; deshalb muB man sich darauf beschranken,
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das naturliche Bestreben der Seigerungen, nach oben
zu steigen, zu unterstiitzen. Sie -werden dann mit
dem lunkerigen Teile des Bleches abgesclmittcn. Man
erreicht das angestrebte Ziel durch langsames Giellen
und durch Warmhalten des oberen Blockteilcs; die
zur Lunkervermeidung angegebenen Mittel sind also
auch hier anzuwenden. Nur die fruhzeitige Unter-
brechung der Gasentwicklung durch Auflegen der
Kokillendeckel, von dem oben die Rede war, ist
hier nicht angebracht, denn durch den nach oben
steigenden Gasstrom werden, wie erwéhnt, die un-
reinsten Teile des Materials nach oben befordert.
Dagegen ist das friher erwdhnte NachgieRen von
heifem Material auf die Kopfe der Brammen zur
Unschédlichmachung der Seigerungen ganz besonders
zu empfehlen, da es die Kdpfe lange warm hélt.
Durch Anwendung dieser Mittel kann man die
schadliche Wirkung der Seigerungen wesentlich ver-
ringern. Es gelingt aber nicht, sie stets so
weit nach oben zu bringen daR sie durch Ab-
schnciden des die Doppelung enthaltenden Blech-
teiles ganz abfallen. Vielmehr befinden sich die
starkste  Seigerungen erfahrungsgemaf etwas unter
dem tiefsten Punkt des Lunkers. Man ist deshalb
oft gezwungen, Teile des Bleches, die an und fir
sich gesund sind, in den Schrott zu schneiden.

4. GrolRe Blasenhohlraume.

Wie oben auseinandergesetzt, sind FluRReisen-
brammen stets von einer groen Anzahl von Gas-
blasen durchsetzt. Diese Gasblascn sind unter gewdhn-
lichen Verhdltnissen klein und zeigen sich in dem
gewalzten Blech nicht mehr, da ihre Wande wéhrend
des Walzens zusammenschweilen oder wenigstens
stark aneinander gepreft werden. Durch falsche Be-
handlung des Metalls beim GieRBen kdnnen aber auller
diesen unschédlichen kleinen Blasen noch recht um-
fangreiche Blasenhohlrdume auftreten, die durch
das Walzen nicht beseitigt werden. lhre Ent-
stehung erklart sich folgendermaBen.* Wenn irgend-
ein Fremdkdrpei, wie zum Beispiel ein Kanalstein-
stickchen oder dergleichen, mit dem in der Kokille
aufsteigenden Eisen in Berlhrung kommt, so wird
durch diesen Fremdkdérper eine plétzliche Abkihlung
seiner Umgebung hervorgerufen. Eine Abkihlung
verursacht, wie wir sahen, eine Gasentwicklung, und
auf diese Weise entsteht eine Gasblase. Die Gas-
blase haftet an dem Fremdkdrper und wird dadurch
verhindert, nach oben zu steigen. Besteht der Fremd-
korper aus oxydiertem Eisen, so wird die Gasent-
wicklung besonders stark sein, da sich dann Kohlen-
oxydgas nach der schon angegebenen Formel ent-
wickelt. Ferner kann die Entstehung von Blasenhohl-
raumen durch Luft verursachtwerden, die beim GielRen
mitgerissen wurde und nicht mehr entweichen konnte.

Wenn die so entstandenen Blasen grof3 sind, so
schweillen ihre Wéande beim Auswalzen der Bramme
nicht zusammen. Die Blase erscheint dann auf der

* Ledebur, Eisenhittenkunde, 5. Auflage, Band II1,
S. 242.
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Oberflache des Bleches, oder sie tritt dann hervor,
wenn das Blech ausgegliiht oder wéhrend der Weiter-
verarbeitung erwdrmt wird. Der Blechteil, der die
Blase enthalt, muf durch Absclmeiden entfernt
werden; durch das Auftreten von groRen Blasen-
hohlrdumen wird also ebenfalls eine Verringerung
des Ausbringens herbeigefiihrt. Wenn man die Bil-
dung derartiger Blasen vermeiden will, so muf3 man
vor allem dafir sorgen, daB die Kokillen vor dem
Giellen grundlich gereinigt werden. Bei jedem Guf
bedeckt sich ein Teil der Kokillenwadnde mit einer
mehrere Millimeter starken Schicht von oxydiertem
Eisen; es sind dies Eisenteilchen, die von den Gasen
bei ihrem Austritt aus dem sich abkihlendcn Metall
mitgenommen und durch den Luftsauerstoff oxydiert
werden. Diese Eisenoxyde und alle sonstigen Ver-
unreinigungen missen mit Hilfe von Drahtbiirsten
von den Kokillenwanden entfernt werden; darauf
wird das Innere der Kokille zweckméRRig mit einer
diinnen Graphit-Emulsion ausgestrichen. Das Reinigen
der Kokille mufR auBerhalb der Giegrube vor dem
Aufsetzen auf die Gespannplatten geschehen. Ferner
mull darauf geachtet werden, daf keine Fremd-
korper auf der Giellplatte liegen bleiben, und schlieB-
lich sind die Bohrungen der in den Kandlen der Platte
liegenden Kanalsteine durch Ausblasen mit einem
Handblasebalg zu reinigen. Der sogenannte direkte
GuR darf beim GieRen von FluReisenbrammen unter
keiner Bedingung zur Anwendung gelangen. Giel3t
man né&mlich flissiges Eisen von oben her in eine
Kokille, so schlagen die ersten Tropfen auf den Boden
auf und fliegen in Form von kleinen Kigelchen gegen
die Kokillenwénde. Diese Kiigelchen erstarren schnell,
bedecken sich mit einer Oxydschicht und verursachen,
wie vorher erldutert, die Entstehung von Gasblasen.
Ferner wird beim GieBen von oben viel Luft mit-
gerissen, die nicht mehr entweichen kann, da ihr
das von oben einflieBende Metall den Weg versperrt.
Infolgedessen entstehen auch auf diese Weise Blasen-
hohrlrdume. Beim kommunizierenden GufR von unten
werden alle diese Uebelstdnde vermieden; das Ent-
we hen von Gasen wird, wie man leicht einsieht,
durch diese GieRart sogar sehr begunstigt.

Zur Vermeidung von groBeren Blasenhohlrdumen
mufl man also folgende Mittel anwenden:

1. Grindliches Reinigen der Kokillen auBerhalb der
GieBgrube.
2. Abfegen der fertig

ausgem auerten Gespannplatten

und Reinigen der Kanalstcinbolirungen durch Awus-

blasen.

3. Vermeiden des direkten Gusses

5. Randblasen.

Es wurde schon auseinandergesetzt, wie sich beim
Erstarren einer FluReisenbramme unter gewdhnlichen
Verhdltnissen an den Kokillenwénden eine Kruste
von vollstdndig gasfreiem Material bildet.  Diese
Kruste ist jedoch nur dann gasfrei, wenn das Metall
so dunnflissig ist, daB die zuerst freiwerdenden
Gase ungehindert austreten kdnnen, und wenn die
Gasentwicklung nicht zu heftig auftritt.  Sobald
das Eisen aus irgendeinem Grunde dickflissig ist,
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kann ein Entweichen der Gase wahrend des Giellens
nur in beschrdnktem MaRe stattfinden. Die obersten
Schichten, die durch Strahlung schnell grolRe Wéarme-
mengen verlieren, kommen nach beendetem Giellen
bald in einen teigigen
Zustand und lassen
keine Gase mehr durch.
Im Innern der Bramme
entsteht ein starker
Druck, durch den die
sich bildenden Gas-
blasen nach den Ko-
killenwénden hin ge-
prefit werden. Der
Querschnitt einer solchen Bramme hat dann nicht
das in Abb. 1 dargcstellte Aussehen; er zeigt
vielmehr eine Reihe von langgestreckten, ganz
dicht aneinander liegenden Blasen, die unmittelbar
unter der Oberflache liegen. Im Innern ist die
Bramme dann vollstdndig blasenfrei.  Ein der-
artiger Querschnitt ist in Abb. 8 schematisch dar-
gestellt.  Ferner kénnen Randblasen dadurch ent-
stehen, da den Kokillenwanden Fremdkdrper an-
haften. Die Bildung der Blasen erfolgt dann in der
vorher geschilderten Weise; so erklart es sich, daf}
oft nur einzelne Teile einer Bramme randblasig sind.

Randblasige Brammen ergeben bei der Weiter-
verarbeitung in den allermeisten Fallen Ausschuf3-
bleche. Denn die diinne Metallschicht, mit der die
Blasen bedeckt sind, brennt im Warmofen durch,
und es dringt Schlacke in die Hohlrdume ein. Die
ausgewalzten Bleche sind infolgedessen mit kleinen
Schlackenléchem  vollstandig iibersat; derartige
Bleche, die man als ,pockige“ Bleche bezeichnet,
missen ganz in den Schrott geschnitten werden.
Ferner erfolgt beim Verwalzen von randblasigen
Brammen naturgemdB leicht ein Aufreilen der
Blechrénder; diese Erscheinung fihrt ebenfalls zur
Verringerung des Ausbringens.

Zur Vermeidung von Randblasenbildungen, so-
weit dieselben durch fehlerhaftes GielRen verursacht
werden kénnen, mufR man vor allem daflr sorgen,
daB das Eisen in den Kokillen nicht zu schnell und
nicht zu frih abgekiihlt wird. Denn wenn der Kopf
der Bramme schon dickflissig ist, bevor die Er-
starrung geniigend weit fortgeschritten ist und eine
hinreichende Entgasung stattgefunden hat, ent-
stehen, wie wir gesehen haben, Randblasen. Aus
diesem Grunde mussen die Kokillen vor dem GieRen
angewdrmt werden, und zwar mussen sie mindestens
handwarm sein. Ferner missen die einzelnen Teile
einer jeden Kokille eine mdglichst gleichméaBige
Temperatur haben; anderenfalls kann der schon
erwahnte Fall eintreten, daR nur einzelne Teile der
Bramme randblasig werden. AuBerdem sind die Ko-
killen in der fruher angegebenen Weise auBerhalb
der GielRgnibe grindlich zu reinigen. Des weiteren
ist es notwendig, daB das Steigen des Eisens in
den einzelnen Kokillen wéhrend des GieRens recht
gleichmé&RBig erfolgt. Denn wenn infolge falscher
Bauart der Gespannplatten oder infolge schlechter

Abbildung 8.
B lasenverteilung in rand-

blasigen Brammen.
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Anbringung der Kanalsteine und der Trichter eine
ungleichmaRige Verteilung des Eisens auf die ein-
zelnen Kokillen stattfindet, so kiihlt sich das Material
in denjenigen Kokillen, in denen es zu langsam steigt,
viel zu stark ab. Auf diese Weise erklart cs sich,
dal h&ufig nur einzelne Brammen eines Gespannes
Randblasen zeigen, wéahrend bei den anderen Brammen
desselben Gespannes die Blasen eine vollstdndig
normale Lage haben. Ich habe oft die Beobachtung
gemacht, dall diejenigen Brammen am meisten zur
Randblasenbildung neigen, die am weitesten vom
Trichter entfernt auf den Ecken der Gieliplatten
stehen.  Anderseits ist es aber auch notwendig,
nicht zu schnell zu gieBen; denn in diesem Falle
haben die Gase nicht Zeit genug, um regelrecht ent-
weichen zu kénnen. Es ist also nicht nur der Lunker-
bildung, sondern auch der Randblasenbildung wegen
unbedingt notwendig, auf richtige Bauart der
Gespannplatten, sorgfaltiges Einlegen der Kanal-
steine und genaues Stellen der Trichter den gréBten
Wert zu legen. Auferdem ist zu vermeiden, dai3
die Kokillen zu hoch vollgegossen werden, denn
durch die Uber der Giellgrube meist in Bewegung
befindliche AuRenluft werden dann die Kopfe der
Brammen zu schnell abgekihlt. Je nach GroRe der
Kokille soll die Oberflache des eingegossenen Eisens
mindestens 150 bis 250 mm unter dem oberen Rande
der Kokille bleiben.

Die Mittel, die man zur Vermeidung von Rand-
blasenbildung beim GielRen amvenden muR, sind also

folgende:

1 Genugendes und gleichméBiges Anwéarmen der
Kokillen.

2. Grindliches Reinigen der Kokillen auBerhalb der
GieRgrube.

3. Richtige Bauart der Gespannplatten.

4. Sorgféltiges Ausinaucrn der Gespannplatten und
genaues Triehterstellen.

5. Vermeidung zu hohen Anfillens der Kokillen.

6. Schalen.

Durch falsche Behandlung des FluBeisens beim
Gieen kann verursacht werden, daB die Flachen
einer Bramme nicht vollstdndig glatt und gesund
sind, dall sie vielmehr ein schaliges Aussehen
zeigen. Diese Schalen entstehen in folgender Weise:
Wéhrend des Giellens spritzt aus irgendeinem Grunde
eine gréRere Menge Eisen gegen die Kokillenwénde
und erstarrt dort in Form von Schalen. Die Schalen
Uberziehen sich sofort mit einer Oxydschicht; infolge-
dessen werden sie von dem die Kokille allméhlich
anfullenden flissigen Eisen nicht geldst und treten
auf der Oberflache der erkalteten Bramme deutlich
hervor. Die aus schaligen Brammen gewalzten Bleche
zeigen in den meisten Féllen ebenfalls kleine oder
groRere schaligc Absonderungen, die durch Ver-
putzen entfernt werden mussen, also zur Ausgabe von
Loéhnen Veranlassung geben. Zur Vermeidung der
Schalenbildung muR man vor allem dafiir sorgen,
dal die Kokillen eine genligend hohe Temperatur
besitzen.  Wenn heies FluBeisen namlich in eine
kalte Kokille eintritt, so erfolgt durch die plétzliche
Abkihlung eine sehr heftige Gasentwicklung, durch
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die das Material in die H6he geschleudert wird und
gegen die Kokillenw'dnde spritzt. AuBerdem ent-
stehen Schalen naturgemang leicht beim direkten GuR,
besonders wWEnn der Ausguf3 schon etwras ausge-
fressen ist, so dal das Material in breitem Strahle
ausflielt.  Zur Vermeidung von Schalcnbiklungen
mufl man also
1. die Kokillen gut anwarmen und
2. von der Anwendung des direkten Gusses abseken.
Bei Beobachtung aller der in den vorstehenden
Ausflihrungen zusammengefal3ten VorsichtsmaRregeln
ist man in der Lage, bei Ublicher Zusammensetzung
und Temperatur des Materials Brammen herzustcllen,
die frei von Lunkern, Ubermd&Rigen Seigerungen,
groBen Blasenhohlrdumen, Randblasen und Schalen
sind, und die infolgedessen im Walzwerk ein ver-
haltnism&Rig gutes Ausbringen ergeben. Leider ist
es jedoch im praktischen Betriebe nicht immer
mdoglich, alle diese Vorschriften gleichzeitig streng
einzuhalten, besonders wenn auf verhdltnisméRig
kleinem Raume grofRe Erzeugungsmengen zu bewalti-
gen sind. Dazu kommt noch, daR manche Charge zu
weich oder zu hei abgestochen wird, insbesondere
bei Verarbeitung wvon billigem Schrott und bei
flottem Betriebe. In solchen Féllen [4BRt sich die
Bildung von Lunkern auch durch sehr vorsichtiges
Giellen nicht ganz vermeiden. Auferdem ist zu
beriicksichtigen, daR man, wie oben auseinander-
gesetzt, wegen des Auftretens von starken Seigerungen
oft gezwuingen ist, an und fir sich gesunde Blechteile
in den Schrott zu schneiden. Ganz besonders stark
treten die Seigerungen bei schweren Brammen her-
vor; bei solchen Brammen ist es auch &ulerst
schwierig, die Bildung von Lunkern ganz zu ver-
meiden. Aus diesen Grinden, also weil man nicht mit
Sicherheit darauf rechnen kann, daB alle Brammen
vollstdndig lunkerfrei sind, mu man im Blechwalz-
werk von vornherein mit einem so niedrigen Aus-
bringen rechnen, dalR die Bleche auch dann nicht
wrack werden, wenn ein nicht allzu grofer Lunker
vorhanden ist. Infolgedessen wandert viel gutes
Material unbenutzt in den Schrott. Ferner hat man
infolge vereinzelten Auftretens von gréfReren Lunkern,
von blasigen und randblasigen Brammen in jedem
Blechwalzwerk mit einem gewissen Prozentsatz von
Ausschuflblechen zu rechnen. Man sucht deshalb
schon lange nach besonderen Mitteln, durch die der
Entstehung von uUbermé&Rigen Seigerungen und der
Bildung von Lunkern entgegengearbeitet wird. Von
den hier in Frage kommenden Verfahren ist zur Ver-
besserung der Qualitdt von FluReisenbrammen
meines Wissens nur das Harmetsche Preflver-
fahren in Gebrauch. Es ist in der Literatur ein-
gehend beschrieben*; ich kann deshalb darauf ver-
zichten, hier ndher darauf einzugehen. Zur Aus
Ubung des Verfahrens ist eine sehr kostspielige An
lage erforderlich; auflerdem ist dasselbe so umstand-
lich, daR es nur fur einen kleinen Teil der Erzeugung
des betreffenden Stahlwerks angewandt werden

* St. 1l E. 1902, 15 Nov., S. 1238; 1908, 4. Nov.,
S. 1601
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kann. Ferner erscheint es mir sehr fraglich, ob durch
das Pressen Uberhaupt eine Wanderung der Seige-
rungsstoffe in die Blockkdpfe herbeigefiihrt wer-
den kann. Aus diesen Grinden ist das Harmet-
Verfahren nur auf sehr wenigen Werken zur Ein-
flhrung gelangt und dirfte auch in Zukunft nicht
zur allgemeinen Anwendung kommen.
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Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Veréffentlichungen tGbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Die Theorie der Materiaiwanderung beim Walzen und Schmieden.

In einem Aufsatz unter obigem Titel* beschéftigt
sicli  S)ipl.=Sug. A. Falk mit Theorien, die ich
Uber Vorgénge beim Walzen, insbesondere (ber die
Materialwanderung und tber das Breiten, verdffent-
licht** habe. Falk verwirft diese Theorien, wie
Ubrigens fast alle anderen Verdffentlichungen, Uber
die er berichtet, so die von Puppe, Kirchbcrg, Blal
und Gcuze, und stellt selbst eine Anzahl von Satzen
auf, von denen er hofft, daB ,,die entwickelte Theorie
der Materialwanderung mit Erfolg auf dem Gebiete
der Profilbestimmung anwendbar sei“.

Ich beabsichtige nicht, an dieser Stelle auf die
Kritik der verschiedenen Theorien und auf die
Falkschen Sé&tze hier einzugehen, behalte mir das
aber fur spéter vor; fur jetzt will ich nur auf das
entgegnen, was Falk uber meine eigene Verdffent-
lichung geschrieben hat, deren Inhalt ich zu diesem
Zweck zundchst kurz wie folgt zusammenfasse:

1. Entsprechend dem verschiedenen Druck
(H6henverminderung), die die Querschnittsteile beim
Walzen von irreguléren Profilen erfahren, méchten
sie sich verschieden langen. Da sie aber Teile des
gleichen Stabes oder Blockes sind, ist ihnen eine solche
ungleiche Ldngung nicht moglich. Es muf} deshalb
Material von den stérker in die weniger gedrickten
Querschnittsteile abwandern. Dies geschieht derart,
daR die L&ngung des ganzen Stabes gleich wird dem
arithmetischen Mittel aller Einzelldngungen, welche
die Querschnittsteile annehmen miBten, wenn sie
nicht Zusammenhdngen wirden, sondern sicli frei
bewegen konnten.

2. Die Tatsache, dal ein doppelt so breiter Flach-
stab bei gleichem Druck und sonst gleichen Be-
dingungen nicht doppelt so viel breitet als ein
anderer, dall also das MaR der Breitung nicht pro-
portional der urspriinglichen Breite ist, habe icli
dadurch erklért, dal zunédchst nur die Teile am
Rande des Profiles breiten, wahrend im Innern das
ganze verdrédngte Material in die L&nge zu gehen
sucht; auf die von Falle angefiihrten abnormal
schmalen Querschnitte werde ich weiter unten ent-
gehen. Die Entfernung vom Rande, bis zu welcher
der EinfluR der Breite ins Innere des Profiles reicht,
nannte ich Einfiultiefe. Dieses verschiedene Ver-
halten der Teile am Rande und der im Innern eines
Profiles leitete ich nicht, wie Falk annimmt, aus
dem Schmiedeversuch, der ledigliclt eine kleine
experimentelle Bestatigung bildet, sondern aus der
einfachen Uebcrlcgung ab, daR die letzteren zu
beiden Seiten Nachbarteile haben, die sie in der
Richtung der Ldangung mit fortziehen, wahrend
bei den Randteilen dies nur auf einer Seite der Fall ist.

* St.u. E. 1912, 16. Mai, S. 816/22; 23. Mai, S. 863/7.
** St.ii. E. 1909, 5. Mai, S. 649/63.

XXXI1.,,

Zu 1 tadelt Falk, daR ,diese L&ngstheorie* den
wichtigen indirekten und schragen Druck, ferner die
Breitung ausschalte, und die Richtigkeit der unter 2
angestellten Ansicht bestreitet er tGberhaupt. Falk
schreibt: ,aus diesen und beliebig vielen Breitungs-
versuchcn folgt mit Bestimmtheit, dal eine Material-
wanderung beim Walzvorgang auf Grund der Ein-
fluRtiefen unmdglich ist“. Fir die generelle Ent-
wicklung war zwar zundchst, wie meist bei solchen
Ableitungen, der einfachste Fall zugrunde gelegt, in
welchem IL (die Breite nach dem Stich) und B, (die
Breite vor dem Stich) gleich sind, die Breitung war
also unberiicksichtigt gelassen.  Fir die einzelnen
Berechnungen sind aber naturlich diese Grofen ent-
sprechend der Wirklichkeit verschieden eingesetzt,
und ihre Verschiedenheit ist berlicksichtigt worden.
Ich verweise in dieser Beziehung auf die GréRen-
angaben unter Abb. 18 und 19 und auf Zahlentafel 2
Zeile 17 meiner Veroffentlichung.* Ferner sind die
sdmtlichen Profilberechnungen fir Profile
mit schrdgem Druck durchgefihrt, wie die
photographischen Aufnahmen in Abb. 20 am besten
zeigen. Das unterste Profil der Abb. 20 z. B. dringt
in einen Quadratstab mit stark schrdgem Druck
tief ein. Der Zweifel, den Falk wegen der angeblichen
Nichtberlcksichtigung wichtiger Faktoren in die
Richtigkeit meiner Feststellungen zu setzen scheint,
ist also sicher nicht berechtigt.

Ganz allgemein darf ich im Ubrigen hier wohl
aussprechen, daB eine Theorie doch nicht so ohne
weiteres angefochten werden darf, deren Richtigkeit
dadurch erwiesen rvorden ist, dal Wirklichkeit und
Ergebnis der Rechnung sich genau decken. Die
grundlegenden Gesetze der Astronomie kdnnen nicht
mehr wohl angegriffen werden, seitdem man er-
fahren hat, daR die Gestirne auf die Minute und
Sekunde genau dort sicli befinden, wo sic nach
den Berechnungen, die auf Grund dieser Gesetze
angestellt werden, sich befinden m éis sen. So kann
auch eine Theorie der WalzVorgédnge nicht wohl
mehr bestritten werden, wenn ein Stab ein Walz-
profil von immerhin schon verwickelter Form auf
den Bruchteil eines Millimeters genau
so hoch fillt, wie es die Rechnung ergibt, die auf
Grund dieser Theorie fur diesen Stab und dieses
Profil angestellt worden ist. Das in erster Linie
war der Zweck und der Wert der recht umstand-
lichen Berechnungen in meiner Arbeit vom Jahre
1909, daR sie den zwingenden Beweis fur die
Richtigkeit der von mir gegebenen Erkldrungen
wichtiger Erscheinungen auf dem Gebiete der
Walzenkalibrierung erbracht haben. Zugleich haben
diese Berechnungen die Aufgabe geldst, nach

*~SU~u71i. 1909, 5. Mai, S. 657/9.
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welcher der forschende Walzwerkstcchnikcr gestrebt
hat, seitdem Walzen Kkalibriert werden, namlich
die Aufgabe, auf rechnerischem Wege im voraus
zu bestimmen, welche Form ein Stab von dem
Querschnitt A annimmt, wenn er durch ein Walz-
kaliber von dem Querschnitt B geschickt wird.
Selbstverstandlich werden auch meine Berech-
nungsmethoden, wie alle technischen, auf Félle
stolRen, die nicht mehr fir sie fakbar sind. Ein solcher,
ein scharfes Einschneiden, war schon in der Ver-
offentlichung genannt.  Auch ein Stab, der nicht
nur gedrickt, sondern gleichzeitig geknickt oder ge-
faltet wird, wie der Steg einer Schiene im Stauch-
kaliber, oder einer, der nicht gedriickt, sondern von
den Seitenflachen der Walzen gleichsam zermahlen
wird, fallt nicht ohne weiteres unter die aufge-
stellten Theorien. Kein Verstdndiger wird aber den
Wert eines Bereehnungsverfahrens bestreiten, weil
es Félle gibt, die sich ihm entziehen. Ebenso selbst-
verstandlich sind nicht alle Nebeneinfliisse, wie

0 1 «
/ f f an
1

Abbildung 1. Breitung bei breiten Sté&ben.

die Verdichtung, dann die Hemmung, die ich als
Wanderwiderstand bezeichnet habe, und anderes
einbezogen. Der Ueberlegung des Kechnenden
bleibt cs wberlassen, sich Uber die Fehlergrenzen
klar zu werden, die durch diese Einflusse bedingt
sind — sie sind in den meisten Fallen so klein, daR
sie fiir die Praxis vernachldssigt werden kénnen —,
ebenso wie es ihm Uberlassen bleibt, die Falle, die
fur die Berechnung zu kompliziert oder berhaupt
nicht falbar sind, entweder auszuscheiden oder
auf einfache zurtickzufuhren.

Was die Einwendungen betrifft, die Falk gegen
Punkt 2, gegen die Theorie von der Breitung, erhebt,
so kann ich diese ebenfalls nicht als berechtigt
anerkennen, wenn ich auch nicht in der Lage bin,
einen ebenso sicheren Beweis flr diese Frage zu
erbringen wie fir die unter 1. Falk sagt, wenn die
Breitung, d. h. das Rechteck abcd (s. Abb. 1)
wirklich, wie von mir angenommen, das Material
aus dem rechtwinkligen Dreieck a e f nehmen wirde,
dessen eine Seite gleich der Einflultiefe E, dessen
andere gleich dem halben Druck D/2 ist, so kénnten
hochstenfalls 25% des verdrdngten Materials in
die Breite wandern. Bei der Feineisenwalzung seien
aber Breitungen bis zu 50% und daruber fast die
Regel. Falk gibt fur solch kleine Profile zwei zahlen-
maRige Beispiele, deren Richtigkeit, wenn man von
einem Rechenfehler absieht (das breitende Material
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in Beispiel 1 errechnet sich nicht mit 0,58, sondern
mit 0,55 x 5, c¢s gehen also nicht 39,3, sondern
37,3% in die Breite), nicht bestritten wird. Die
von Falk angefuhrten groRen Breitungen kommen
tatsachlich vor, wenn sic auch nicht die Begel bilden,
und die Theorie wére widerlegt, wenn sie mit diesen
Fallen im Widerspruch stehen wirde. Nun ist cs
aber ein Trugschluf®, zu sagen, wie Falk es tut, daB
die Dreiecke a ef hdchstenfalls mit der Spitze Zu-
sammenstdBen kénnen. Sie sind nach meiner Theorie,
unabhdngig von der Breite des Flachstabes, bei
gleichem Druck und sonst gleichen Verhdltnissen
konstant, ihre eine Seite ist also immer gleich einem
unverdnderlichem E, mag der Stab 200 mm, 50 mm
oder 10 mm breit sein.  Wird nun seine Breite kleiner
als 2 E, dann andert sich nicht etwa, wie Falk an-
zunehmen scheint, plétzlich die GroRe oder die
Form dieser Dreiecke so, daB ihre Spitzen Zusammen-
stéRen, sondern dann gehen sie eben mit den Spitzen
ineinander Uber, und die schraffierte in die Breite

Abbildung 2. Breitung bei schmalen Stdben.

strebende Flache kann in diesem Fall betrdchtlich
mehr als 25%, bis zu 50% betragen. Dabei ist
noch zu bericksichtigen, daf die schraffierten
Flachen in Abb. 1 und 2 nicht das Material dar-
stellen, das tats&chlich in die Breite geht, son-
dern das, was in die Breite gehen madchte,
wenn die Langung nicht wére.*

Das in die Breite strebende Material wird dann
von dem, welches in die Lange gehen will, mit-
gerissen, wenn das letztere (in Abb. 1 das Tra-
pez fem m ef) gegeniiber dem ersteren (den Drei-
ecken aef) sehr groB ist; das ist z. B. der Fall
bei Universaleisen, weshalb dort die Breitung bei
gleicher EinfluRtiefe, also bei gleich grofen Drei-
ecksflachen, sehr gering ist. Dagegen hélt das in
die Breite strebende Material das l&ngende zuriick,
wenn, wie in Abb. 2, das umgekehrte Verhdltnis
vorliegt. Deshalb muf3 bei sehr schmalen Profilen
bei gleichen Dreiecksflachen die Breitung sehr grof
ausfallen. Man sieht, die Erscheinungen, die Falk
gegen meine Theorie einwendet, stehen nicht im
Widerspruch zu ihr, sondern bilden im Gegen-
teil eine Bestatigung fir sie. Weitere experi-
mentelle Anhaltspunkte dafiir, daB die Breitung

* Anm.: Biese Ausfiihrung war in meiner Veroffent-
lichung von 1909 nicht enthalten, die ja die Frage der
Breitung nur streifen, nicht etwa erschdopfend behandeln
konnte.
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tatsadchlich in der von mir geschilderten Weise
vor sich zu gehen scheint, stehen Falk auf Wunsch
zur Verfligung. Sie hier zu verdffentlichen, geht tber
den Rahmen dieser Zuschrift hinaus.

Auch auf die Bedenken, die Falk gegen den von
mir angegebenen Schmiedeversuch geltend macht,
mdchte ich nicht ausfiihrlich eingehen. Er ist, wie
oben gezeigt, fur meine Arbeit ganz unwesentlich.
Ich kann auch aus Falks Ausflihrungen nicht klar
ersehen, ob er die Ergebnisse dieses Versuches
oder nur die Schliisse anzweifelt, die ich aus ihnen
gezogen habe. Ich mdchte nur kurz auf zwei Fragen
antworten, die Falk aufwirft: Die schrdge Ab-
plattung habe ich gewdhlt, weil sic dem Walz-
vorgang ndherkommt, als die von Falle vorgenommene
horizontale. Das Druckstiick hatte einen Radius
gleich dem Durchmesser einer Feinwalze. Ich halte

auch, wenn man sich schon fiir berechtigt hdlt, von
solchem Niederdriicken auf das Niederwalzen zu
schlielen, das von Falk gewdhlte Niederh&mmern
flr undhnlicher dem Walzen als das von mir ge-
wahlte Niederpressen.

Auch die weitere Frage Falks, warum ich als
Langung der Ecke a (vgl. Abb. 3) nicht die Entfer-
nung aalt sondern k angesehen habe, erledigt sich
einfach. Wenn ich untersuchen wollte, wieviel der
Teil a in die Breite und wieviel in die Lange wandert,
so mufte ich natirlich die Gesamtbewegung a a,
in zwei Komponenten zerlegen, in eine Kk, welche

die Langung, und in eine i, welche die Breitung
darstellt.
Nidrnberg, den 3. Juni 1912.
. . W. Tafel.

*

Das Versagen der EinfluBtiefentheorie bei
starken Breitungen — als Hochstwert der Breitungs-
flache kommt doch zweifellos die ganze verdréngte
Flache D Bt (s. Abb. 1) in Betracht — kann W. Tafel
auch durch die obigen Zusétze nicht verhindern. Wenn
jedoch heute in den Dreiecken ef a, e fa nicht mehr
das Material dargestellt sein soll, ,was tatsdchlich

Die Theorie der Matcrialwandcrung heim Wulzen und Schmieden.
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in die Breite geht*, sondern ,was in die Breite
gehen mdochte, wenn die L&ngung nicht wére",
so widerspricht das Tafels friherer Ansicht. Diese
besagt: ,,Es stellt das Dreieck (rechts und links)
das gesamte in die Breite gehende M aterial
dar.“* Damit ist jeder weiteren Besprechung des
Gegenstandes der Boden entzogen.

Den kleinen Rechenfehler in einem meiner Bei-
spiele erkenne ich dankend an.

Was den Schmiedeversuch Tafels betrifft, erachte
ich die Schlisse als unrichtig. Die Ergebnisse
fallen, wie betont, je nach den Verhdltniszahlen
der FlachenmaBe bzw. der Widerstédnde verschieden
aus. Dies gilt auch fur die Abplattung beim Pressen
nach Abb. 3. Eine nebensdchliche Bedeutung des
Schmiedeversuchs vermag ich, da er zum Beleg
angefuhrt ist, aus dem Sinn der Abhandlung Tafels
nicht herauszulesen.

Um nun zur L&ngungstheorie Uberzugehen —
»,Langstheorie® dirfte man doch wohl als Ausdrucks-
fehler ansprechen —so hat Tafel meinen Hinweis auf
die Ausschaltung des schrdgen Drucks nicht in
meinem Sinne aufgefalt. Es war mir selbstverstidnd-
lichbekannt, dai
seine  Beispiele
einen solchen auf-
weisen (s. Abb. 4).

Ich bestreite hin-
gegen durchaus,
dall man die Wir-
kung des schré-
gen Drucks in
bezug auf die
L&ngung in den
einzelnen Punk-

ten durch den Wert

Anfangshthe des Stabs, hx die jeweilige Kaliberhdhe
(hj, h2 usw.) bedeutet. In den Flachenteilen abd,
c b e (s. Abb. 4)wie auch in den FuB- und Kopfgliedern
eines Profils treten starkere W iderstdnde oder
Reibungen auf als in den flachen Teilen, den
Stegen usw. Besonders deutlich zeigen sich diese
Merkmale an den in den letzten Jahren ausgebildeten
Kalibrierungen der breitflanschigen 1 Profile (300 mm
Flanschbreite).

Selbst beim keilférmigen Einschnitt st6fit man,
wie Tafel selbst bekennt, bei tieferem Eindringen
der Patrize auf groRere Abweichungen. Gerade hier
mochte ich hervorheben, daB diese Unterschiede
nicht durch ein etwaiges ,Schneiden”, son-
dern ebenfalls durch den der4L&ngungs-
theorie anhaftenden erwahnten Grundfehler,
der in jedem Punkt gleichméRig einsetzenden

darstellen darf, worin 11mx

Division bedingt sind. An Hand von
Zahlentafeln bin ich in der Lage, dies ausfihrlich
und uUbersichtlich darzulegen, muB es aber wegen

Raummangels in dieser Zuschrift mir versagen.

* St. u. E. 1909, Nr. 18, S. 654.
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Die Interpolationen &ndern an dem Charakter der
L&ngungstheorie nichts.

Kaliberbreite dividiert durch Stabbreite stellt
nicht den EinfluR der Breitung dar. Letztere muf
in den einzelnen Teilfldchen besonders berlicksichtigt
werden.

DaR Tafel bei seinen gleichartigen Proben
(s. Abb. 4) vielfach bis auf Bruchteile eines Milli-
meters Ubereinstimmende Ergebnisse erzielt hat, sei
anderseits ebensowenig bestritten wie die stets cin-
tretenden Ausnahmefédlle. Man kann auch ferner
die L&ngungstheorie ansprechen als ersten umfassen-
den Versuch, Uber die Materialwanderung in Profil-
walzen Licht zu verbreiten. Das schlielt nicht aus,
daR sie bei weiterer Bearbeitung des wenig erforschten
Gebietes schérferen Kritiken begegnen wird, als
meine Ausfliihrungen nur andeuten konnten.

Letzteres nehme ich auch fir meine Séatze und
meine Besprechung der Theorien bekannter Walz-
werker und Forscher in Kauf, im Bewuftsein, daf
offene, sachliche Kritik niemandem versagt sein
darf und, was erfreulich ist, selten versagt wird.

Dillingen (Saar), den 25. Juni 1912.
Adolf Falk-.

Kritik ist selbstverstandlich nicht nur zuldssig,
sondern notwendig, aber ein umfangreiches Ver-
suchs- und Zahlenmaterial kann nicht mit Be-
trachtungen, sondern nur mit gleichen Mitteln um-
gestoflen werden.

Der Hochstwert der Breitungsflache eines Flach-
stabes wirde nur dann gleich der Flache D. Bi sein,
wenn es Falle geben wirde, in welchen ein Flach-
stab, der durch die Walzen geht, nur breitet und
nicht 1&ngt. Nach meiner Erfahrung gibt es solche
Falle nicht. Warum Falle bestreitet, daB die L&nge
eines gewalzten Stabes im gleichen Verhéltnis kleiner

Umschau.
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héltnis ™, ist mir nicht verstdndlich. Es ergibt

sich dies einfach aus der Ueberlegung, daR das
Volumen vor und nach dem Walzen — wenn man
evon der Verdichtung absieht — das gleiche sein muR.

Ich gebe zu, daR es in meiner Verdffentlichung
vom Jahre 1909 richtiger hétte heilen sollen ,das
in die Breite strebende” statt ,,gehende* Material.
DaBR ein ungenauer Ausdruck einer ferneren Be-
sprechung den Boden entzieht, muR ich bestrei-
ten, um so mehr, als aus der ganzen damaligen
Veroffentlichung ohne weiteres das Richtige ge-
schlossen werden konnte. Denn aus der. Ldngung
der Randdreiecke (sie breiten, ihre L&ngung ist
also gleich 1) und der des tbrigen Querschnitts muf
sich nach der aufgestellteu Theorie eine mittlere
Langung ergeben, die von der letzteren, also von
dem Trapez femmef, verschieden ist.

Wenn Falk auch jetzt noch die Anwendbarkeit
meiner Ldangungstheorie auf Profile mit schrdgem
Druck kurzerhand bestreitet; so kann ich nur wieder-
holt darauf hinweisen, daR diese- Anwendung sich
auf der einen Seite auf eine grofle Anzahl von Ver-
suchen — eine weit groRere, als ich verdffentlicht
habe — stitzt, auf der anderen auf theoretische
Ableitungen, die am letzten Ende auf die alte, kaum
anfechtbare Anschauung der Mathematik zuriick-
gehen, daB eine von einer Kurve (durch die keil-
formig eindringende Oberwalze gebildet) begrenzte
Flache wie eine Summe von nebeneinanderliegenden
Rechtecken mit verschiedenen H6hen angesehen und
behandelt werden kann. Solange fur eine mir ent-
gegengesetzte Ansicht nicht die gleiche rechnerische
oder versuchsmaRige Grundlage geschaffen ist, mufd
ich auf meiner Meinung bestehen bleiben. Deshalb
stelle ich eine weitere Polemik zuriick, bis das Zahlen-
material bekannt ist, auf -das Falk nach seinen
obigen Ausfiihrungen seine Ansicht grindet.

Nidrnberg, den 8. Juli 1912.

wird, als die Breite zunimmt, d. h. in dem Ver- TV. Tafd.
Umschau.
Ueber Kiristallisation, Gefiige und Eigenschaften des  « ristatiisationserseneinungen im Stahle. Belaiew zeigt,

Stahles bei langsamer Abkuhlung.
(Hierzu Tate] JG)

Unter obiger Ueberseliriftveroffentlichte Hauptm ann

N T. Belaiew , Dozent fur M etallographie an der
K aiser! Russischen A rtillerie-A kademie zu St. Peters-
burg, in den Annalen des K aiser! Russischen Technischen
Vereins, August-September 1909, umfangreiche Unter-

suchungen UGber Stuhle niedrigen, hohen und héchsten

Kohlenstoffgehaltes, die ans weichem Eisen m it Graphit-

zusatz im Tiegel erschmolzen und auBerst langsam ab-

gekthlt worden waren. Die Stahle waren sehr grob-

kristallinisch. Gefligebestandteile, die m an sonstnur unter

dem M ikroskop erkennen kann, waren dem bloBen Auge

sichtbar und infolgedessen der Untersuchung besonders

gut zugéanglich. Beobachtet wurde neben der chemischen

und kristallographischen Beschaffenheit insbesondere die

gegenseitige A nordnung der Gefiigebestandteile.; Die

Untersuchung der in der Anordnung festgestellten U nter-

schiede fiuhrte zu einer um fassenden D arlegung der

daB sich im langsam abgekihlten Stahl drei Arten der

Gefiigeanordnung finden. Er belegt sie m it besonderen

N amen und bespricht ihre Entstehung und ihre Einfliisso

auf die mechanischen Eigenschaften. Da der russische

Text bei aller Knappheit einen betrachtlichen Umfang

besitzt, sind im folgenden unter Verzieht auf die W ieder-

gabe mancher Einzelheit lediglich die Gedankengéange

und Beobachtungen zusam mengefaBt, die am bemerkens-

w ertesten erscheinen.

W enn flissiger Stahl zu erstarren beginnt, scheiden

sich im Innern des geschmolzenen M etalles zuerst okta-

edrische Kristallgerippe ab, die kohlenstoffarmer sind als

die Flussigkeit (vg! die schem atische Zeichnung Abb 1)

M itfortschreitender Erstarrung wachsen die Kristallgerippo

nach den A cksriehtungen, w ahrend, sicli gleichzeitig

Schicht um Schicht kohlonstoffreicheren M ateriales an sie

ansetzt. W ird der Vorgang unterbrochen, etwa durch

zufalliges AbflieBen der noch vorhandenen Flissigkeit von

den wachsenden K ristallgerippen, so erhalt man als

Ergebnis solcher ,unterbrochenen K ristallisation” Stahl
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N.T. Belaiew: Ueber.Kristallisation, Gefiige und Eigenschaften des Stahles
bei langsamer Abkuhlung.

Abb. 4. Struktur der groBen Kristalle. Abb. 5. Netz von Ferrit zwischen den Dendriten.
2,27 % Kohienstoffgehalt. 0,60 % Kohlenstoffgehalt.
X 110
Abb. 6. Netzstruktur. Abb. 7. Netzstruktur. 0,62 % Kohlenstoifgelialt.
X 10 X 300
Abb."14, Widmannstatteusche Struktur. 0,55 % Kohienstoffgehalt. Abb. 15. Perlitkcrner. Innerhalb jedes Kornes sind die

Perlit und Ferrit. Lamellen gleichartig und gleichlaufend.



Abb. 8. Schnitt durch ein Oktaeder Abb. 10. Schnitt durch ein Oktaeder Abb. 12. Schnitt durch ein Oktaeder

I fparallel zur 'Wirfelflache; Aus- parallel zur Oktaederfiache; Aus- parallel zur Kkombendodeknedcrflache; .
scheidungen parallel zur Oktaederflache. scheidungen parallel zur Oktaederfiache. Ausscheidungen parallel zur Oktaederflache.
Abb. y. Ferrit und Perlit in Widmanstattenscher Struktur. Abb. 11. Ferrit und Perlit in Widmanstattenscher Struktur. Abb. 13. Ferrit und Perlit in Widmanstittenscher Struktur.

U555 % Kohienstoffgehalt. (Vgl. Abb. 8.) 0,55 % Kohlenstoffgehalt. (Vgl. Abb. 10.) 0,55 % Kohlenstoffgehalt. (Vgl. Abb. 12.)
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kristallc, wie sie in dieser Zeitschrift an fruherer Stelle*
ahgcbildet sind, sogenannte Dendrite oder Tannenbaum-
kristalle. Bleiben die Dendrite jedoch mit der Schmelze
in Berlihrung, so wachsen sie sich zu voll massigen Kristallen
aus. Sie kommen zu gegenseitiger Bertthrung, so dal’ kein
Zwischenraum mehr bleibt. Das vollig erstarrte Metall
besteht dann aus einer zusammenh&ngenden Masse vieler
einzelner Kristalle (Dendrite), die in sich chemisch ver-
schieden zusammengesetzt sind, und deren kohlenstoff-
adrmste Teile in den Kristallisationsaehsen liegen.

Die Erstarrung beginnt bei den Temperaturen der
Linie AB (vgl. Abb. 2)** des Zustandsdiagrammes der
Eisenkohlenstofflegierungcn und ist bei den Tempera-
turen der Linie AE vollendet. Sie erstreckt sich also
Uber einen um so gréReren Temperaturbereich, je héher
der Kohlenstoffgehalt des Stahles ist. Die Zeitdauer von
Beginn bis Ende der Erstarrung ist daher neben der
Abkiihlungsgcschwindigkeit auch von demKohlenstoff-
gehalt abhéngig. Je langer sie wahrt, desto
groRer und chemisch ungleichméRiger wer-
den sich die Dendrite ausbilden. Am Bande
eines Blockes geht die Erstarrung am
schnellsten vor sich; hier erlangen die
Dendrite also die geringste GroRe. Sie
sind am groften in der Mitte des Blockes,
wo die Erstarrung am l&ngsten gedauert
hat. Bei weiterer Abkihlung nach der
Erstarrung durchlduft der Stahl zun&chst

Abb. 1. Kristallgcrippe eines Oktaeders.
Temperaturen, bei denen der Kohlenstoff eine feste Lo-
sung mit dem Eisen bildet, also in ihm wandern kann
und sich gleichmaRig zu verteilen strebt (Feld AESOG
des Zustandsdiagrammes in Abb. 2). Bei hinreichend
langsamer Abkihlung kann daher die nach der Erstarrung
vorhandene chemische UngleichméRigkeit der Dendrite
ausgeglichen sein, ehe die Abkihlung bis zu den Tem-
peraturen der Linien G0, 0 S, E S gelangt ist, beidenen
bekanntlich die Ferrit- bzw. Zementitausscheidung beginnt.

Diese Ausscheidungen erfolgen im Innern eines festen
Koérpers.  Die sich bildenden Ferrit- bzw. Zementit-
teilclien konnen deshalb nicht, wie etwa aus einer FlUssig-
keit heraus, unbehindert kristallisieren, sie passen sich
vielmehr in Ort und Form ihrer Ausscheidung dem
Kristallisationszustande des festen Kdrpers an, aus dem
sie sieh aussondern. Wéhrend sie daher selbst ,,struktur-
frei* sind, ist ihre Anordnung verschieden, je nach dem
Zustande der festen Losung. Ganz allgemein wird nun
beobachtet, daR sich sowohl Ferrit als auch Zementit
immer rings um die Kristalle der festen Lésung herum,
also als ein rédumliches Netzwerk zwischen ihnen, ab-
zuscheiden streben. Ferner kénnen Ausscheidungen

* St. u. E. 1911, 1. Juni, S. 875.

** Dieses der Belaiewschcn Arbeit entnommene Zu-
standsdiagramm hat bereits durch neuere Forschungen
einige kleine Aenderungen erfahren.
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innerhalb der Kristallc stattfinden. Jo nach dem Zu-
stande der festen Losung und den Abkiililungsbcdingungen
sind folgende drei Félle zu unterscheiden:

1- Die Dendrite sind groB und, wie oben erldutert,
chemisch ungleichmaRig. In diesem Falle wird sieh Ferrit
dortdusschciden, wo am wenigsten, und Zementitdort, wo
am meisten Kohlenstoff in fester Lésung ist. Ferrit er-
scheint deshalb auf den Kristallaohson, Zementit in deren
Zwischenrdumen. Diese Kristallisationsart wird als,,Struk-
tur der groBen Kristalle“ bezeichnet und ist durch die
Abb. 3, I und 5 veranschaulicht. Die Ferrit- bzw. Zo-
mentitanordnung, die sogenannte ,,sekunddre Kristallisa-
tion*, ist ein Abbild der beim Erstarren ausgebildcten
»primédren“ Dendrit-Kristallisation. Man beobachtet diese
Gefligeanordnung besonders haufig bei der unterbrochenen
Kristallisation. Sticke, die die ,,Struktur der groBRen
Kristalle“ zeigten, wurden mittels der Kugcldruckprobe,
ferner durch Bestimmung der spezifischen Volumina und

Zustandsdiagramm der EisenkohlenstolTlegicrungen.

der chemischen Zusammensetzung an verschiedenen Stellen
untersucht und ergaben dabei eine ausgezeichnete Gleich-
maRigkeit, was auf geringe Soigcrung bei Stuicken solchen
Gefliges schlieBen 148t. AuBer den die ,Struktur der
groen Kristalle“ hervorrufenden Ausscheidungen im
Innern der Dendrit« scheidet sieh, wie oben erwdéhnt,
ein Netz von Ferrit oder Zementit zwischen den Den-
driten ab. Dies konnte durch aufeinanderfolgende An-
wendung von Tiefadtzung und Oberflachendtzung nach-
gewiesen werden (vgl. Abb. 5). Aus Abb. 6 erkennt man,
wieviel kleiner das Netzwerk, mithin die Dendrite, am
Bande als in der Mitte des Stickes ist.

2. Die Kristalle der
homogen. Die Abkiihlung von Ar3 bis Ar, ist langsam.
In diesem Falle gewinnt die Neigung des Ferritcs bzw.
Zemcntites, sich am Rande der Kristalle abzuscheiden,
die Oberhand, wofern nur die Abkihlung im Verhéltnis
zur GroRe der Kristalle langsam genug ist, dal sie zu
deren Band wandern konnen. Man erhdlt deshalb ein
Netzwerk von Ferrit bzw. Zementit, das um so breiter
ist, je weiter sich der Kohlenstoffgchalt von der cutck-
toiden Zusammensetzung entfernt. Diese Anordnung wird
mit ,Netzstruktur® bezeichnet*  Sie wird durch die

* Bereits Sorby spricht von einem ,Netzwerk*,
Journal of the Iron and »Steel Institute 1887, S. 267.

festen Losung sind chemisch
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Abb. 6 und 7 veranschaulicht und findet sich als Regel
bei den Huttenerzeugnissen.

Umschau.
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Abkihlung bis 6950 C, der Temperatur von Arl fort-
geschritten ist. Bei der Netzstruktur fullt der Perlit die

3. Die feste Losung besteht aus chemisch homogendnaschen des Netzes aus. Wie die Abbildungen 6 und 7

Kristallen; die Abkuhlung ist so rasch, daB Ferrit bzw.
Zementit wahrend des Kiristallisationsintervalles nicht
Zeit haben, aus dem Innern an den Rand der Kristalle
zu wandern, und gezwungen siud, sich auch im Innern
der Kristalle abzuscheiden. Sie bilden dann, der okta-
edrischen Kristallisation der festen Losung folgend, La-
mellen parallel zu den Oberflaichen des Oktaeders. Wie
die Abb. 8 bis 13* zeigen, ergeben sich dadurch, je nach
der Richtung, in der die Ebene des Schliffes das Oktaeder
schneidet, verschiedene Gefligeanordnungen, die man
ganz unabhéngig von der chemischen Natur der Korper
immer dann beobachten wird, wenn eine Ausscheidung
innerhalb eines groReren oktaedrischen Kristallgobiotes er-
folgt. Diese Anordnung wird mitdem Namen ,Widinan-
stdttensoho Struktur® bezeichnet (vergl. Abb. 14).
Es wird nachgewiesen, daR diese Struktur des Stahles
genau der bekannten Meteoritenstruktur entspricht. Auch
der Martensit zeigt Widmanstattensche Struktur.  Stlicke

Abbildung 3, Struktur der groRen Kristalle.
0,75% Kohlenstodgobalt.

mit Widmanstéttenscher Struktur haben insbesondere bei
dynamischer Beanspruchung schlechte mechanische Eigen-
schaften. Siesind hart, spréde und brichig. Diese Struk-
tur wird entsprechend ihren Entstehungsbedingungen ins-
besondere bei Uberhitzten Stiicken und unausgegliihten
GuBstiicken, ferner im SchweiBeisen beobachtet.

Die drei beschriebenen Hauptstrukturformen kénnen
auch gemeinsam auftreten, da die Abkthlungsbedingungen
an verschiedenen Stellen desselben Stahlstiickes ver-
schieden sein konnen. So trifft man h&ufig die Netz-
struktur mit der Widmanstéttenschen zusammen. Ferrit
und Zementit kristallisieren ferner mit Vorliebe dort, wo
der Zusammenhang der festen Lésung durch Fremdkdrper
(Schlackenteilchen, Graphit usw.) oder durch Hohlrdume
unterbrochen wird. Bei sehr langsamer Abkihlung
kristallisiert mitunter der Zementit in der ihm eigen-
tumlichen Form langer Nadeln, die nur in der Richtung
ihrer Lagerung der Kristallisation der festen Losung
folgen. Man hat es dann mit einer Anh&ufung von
Zcmentitkristallen, nicht mit einem Kristallgerippe, zu tun.

An die bisher besprochene Ausscheidung des Zemen-
tits und Ferrits zwischen Ar, und Art schlieft sieh un-
mittelbar die Kristallisation des Perlits an, sobald die

* Diese Abbildungen sind der Arbeit von Haupt-
mann N. T. Belaiew ,Ueber die Widmanstattensche
Struktur®, St. Petersburg 1911, entnommen, die hier
zusammenfassend mitbehandelt ist.

zeigen, sind innerhalb der eine Masche erfiillenden Perlit-
masse kleinere Perlitflachcn sichtbar, die verschieden ge-
farbt erscheinen und verschieden tief gedtzt sind. Dio
GroRe dieser kleinen Perlitflachcn ist im Gegensatz zu
der GroRe der Maschen des Netzes nicht sehr voneinander
verschieden, einerlei, ob sie am Rande oder in der
Mitte eines Stiickes liegen. Man beobachtet, dal die
Lamellen des Perlits innerhalb jeder dieser kleinen
Flachen gleich gerichtet und von gleicher Dicko sind
und anders wie in den benachbarten (vergl. Abb. 15.)
Nach Howe entsprechen diese Flachen dem Bruch-
korne des Stahles; ihre GroRe soll von der Héhe der
voraufgegangenen Erhitzung abhéangen. Belaiew be-
zeichnet diese innerhalb des Perlits unterscheidbaren
Gebiete als das ,,Korn des Perlits* und erblickt in ihm
zugleich das eigentliche Korn des Stahles. Als ,,Korn-
groRe* des Stahls wird daher nicht die Ausdehnung der
Ferrit- bzw. Zementit-Maschen, wie das vielfach geschieht,
sondern dio GréRe des Perlitkornes bezeichnet. In den
untersuchten, aus der Schmelze langsam erkalteten
Probestiicken betrug sie 2 bis 3 gmm.

Der lamellare Perlit wird je nach seiner Ausbildung
als streifiger, wellenférmiger und onyxartiger unter-
schieden; dabei werden dem onyxartigen besonders gute
mechanische Eigenschaften zugesprochen. Eine ausfihr-
liche Besprechung erfahrt die Umwandlung des lamellaren
in den kornigen Perlit und im Zusammenhénge damit
die Damaststruktur.*

AuBer den im vorstehenden wiedergegebenen Unter-
suchungen uber die Kristallisation wird in der Bclaiew-
schen Arbeit eine groBe Reihe von teils neuen, teils alte
Beobachtungen bestdtigenden Einzeluntersuchungen mit,,
geteilt. Hier moge die Aufzéhlung einiger Ergebnisse
genigen, da eine ausfuhrliche Zusammenstellung bereits
in deutscher Sprache erschienen ist.**

Die Loslichkeit des Zement-its im festen Eisen betragt
2% bei 1130° C.

Der Zementit ist eine bestimmte chemische Ver-
bindung von der Formel Fe3C, besser (Fe3G) ; er kristalli-
siert allem Anschein nach im reguldren System.

Die chemischen Untersuchungen ergaben fur Perlit
einen Kohlenstoffgehalt zwischen 0,80 % und 0,91 %,
also im Mittel rd. 0,85 %.

Die zustrukturellem Gleichgewicht fihrende Absonde-
rung von Zementitkiigelchen geschieht im tbereutektoiden
und untereutektoiden Stahl leichter als im Perlit.

Die Seigerung hangt von der Art der Struktur ab.
Die geringste Seigerung kann bei der Struktur der grofRen
Kristalle und wahrscheinlich bei reiner Widmanstatten-
scher Struktur beobachtet werden.

Bei dem Stahl mit 1,8 % Kohlenstoff wurden Halte-
punkte bei 1200°, 1130°, 770°, 695° und 500° C be-
obachtet.

Die genaue Lage von A, bei Erhitzung und Abkihlung
ist 6950 C.

Das spezifische Gewicht des Eisens kann man als
genau bestimmt gleich 7,85 betrachten. Fir den Zementit
sind groBe Schwankungen von 7,07 bis 7,74 mdglich.
Nichtsdestoweniger gilt die allgemeine Regel, daB das
spezifische Gewicht des Eisens mit dem Gehalte an
Zementit im Eisen abnimmt.

Das Eisen verliert beim Erhitzen seine magnetischen
Eigenschaften bei 760° C, der Zementit bei 700° C.

Bemerkenswert sind ferner einige geschichtliche
Feststellungen: Guyton de Morveauf unterschied

* Vgl. hieriber auch St. u. E. 1912, 18. Jan., S. 114/5.

** Sonderabdruck aus den Annalen des Kaiserl. Rus-
sischen Technischen Vereines 1909, Aug.-Sept., St. Peters-
burg.

f Encyclopédie Méthodique 1786, Bd. I,
Bd. IV, S. 303.

S. 447,
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bereits 1786 im Rickstand von Eisen nach dem Behandeln
mit Schwefelsdure zwei Kdrper, ndmlich einen mit den
Kennzeichen des Graphites und einen zweiten, den er
richtig als Karbid des Eisens bezeichnet. Der Herzog
von Ayen und der Forscher Macquer* haben bereits
1770 das Mikroskop zur Untersuchung des Eisens ver-
wendet, ebenso Anosoff** in den Jahren 1828 bis 1837,
Lavroff und Kalakuzkyf haben zum ersten Malo
die Seigerung in Stahlblocken festgestellt. Sie schreiben:
»Stahl ist eine Legierung von Kohlenstoff und Eisen.
Darum sind wir berechtigt, bei langsamer Abkuhlung
den Zerfall dieser Legierung zu erwarten...........cceeeee
Die unmittelbare Folge dieses Zerfalls ist die Gruppierung
der schwerschmelzbaron Legierungen (mit weniger Kohlen-
stoff) an der Wand der Kokille und das Verdrangen der
Icichtschmelzbarcn in die Mitte des Blockes.” Kalakuzky
findet durch analj'tischc Bestimmung in einer Versuchs-
schmelze in den friher erstarrten Wandungen 0,07 %
in der Mitto 0,80 % Kohlenstoff. ,,Wenn eine solche
merkliche Verschiedenheit im Koldcnstoffgehalt sich
schon in einem kleinen Blocke zeigt,” sagt Lavroff weiter,
»dessen Erstarren sehr kurze Zeit dauert, so ist ohne
Zweifel in groRen Massen des Stahls (Kanonenbldcken)
der Zerfall der Legierungen viel vollstandiger, so daB sich
in r(ziner Kanone dio ,Liquatia“ (Seigerung) vorfinden
mup.“

Die obigen Untersuchungen von Hauptmann N. Belaiew
scheinen berufen zu sein, fiir die Metallographie des Eisens
von grundlegender Bedeutung zu werden. Wéhrend bisher
die meisten Metallographen hauptsdchlich die chemische
Verschiedenheit der einzelnen Strukturelemente be-
achten, wird hier dio Gesamtanordnung als wichtiges
Unterscheidungsmerkmal mit in den Kreis der Beobach-
tung gezogen und auf ihren Zusammenhang mit den
mechanischen Eigenschaften hingewiesen. Neuere Ar-
beiten beginnen bereits, dieses fruchtbare Gebiet weiter
zu bearbeiten, ff

Auch fur die Beurteilung der Vorbehandlung des
Stahles wird die Betrachtungsweise von Bedeutung sein,
denn es leuchtet ein, daR z. B. ein Stick, das die
»Struktur der grofRen Kristalle* aufweist, unmdglich
einen Malzvorgang durchgemacht haben kann.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1275

Kerbzéhigkeit bedoutend mindort. Sie woison darauf hin,
daB die russische Regierung in ihre Abnahmevorsohrifton
fur Artillerlomatcrial eine Bedingung aufgenommen habe,
nach der Schmiedestiicke zurtiokzuwcisen sind, wenn sie
bei flinfzigfaoher VergroRerung Widmanstattensoho Struk-
tur zoigen, und empfehlen bei jedem Sohmiedestiiok eino
nachtraglioho Wéarmebehandlung, damit etwa vorhandene
Widmanstéattensoho Struktur beseitigt wird. lhr Vor-
sohlag, dal die 'Wéarmebehandlung anstatt in geeignetem
Gluhen stets in Abschrecken und Anlassen bestehen soll,
dirfte jedoch undurchfiihrbar, ja bedenklich sein, da
sich die Art der Wéarmebehandlung nach Material, GroRe
und Form dor Sticko zu riohten hat.

H. Hanemann.

Neuere Ergebnisse Uber die Ausnutzung einer Siemens-
Martin-Anlage durch die Verwendung auswechselbarer
Ofenkopfe, Bauart Friedrich.

Ueber dio auswechselbaren Martinofenkdpfe, Bauart
Friodrioh, wurde bereits an fruherer Stelle in dieser Zeit-
schrift* beriohtet, nachdem sic seit Mai 1909 auf der
Julienhitte in Bobrek O.-S. angewendet worden waren.
In diesen Veroffentlichungen wurde mitgeteilt, daR man
auf dom genannten Werke von Hauptreparatur zu Haupt-
reparatur etwa 1000 Chargen erreicht. Unter Haupt-
reparatur vorsteht man auf der Julienhiitto eine vollige Neu-
zustellung des oberen Ofens bis zu den Kammorgowdlben
mit Ausnahmo des Herdes, der drei bis vier Ofonreisen
aushélt, und eino wenigstens teilweise orfolgendo Er-
neuerung der Kammerpaokung. Zwisohen den Haupt-
reparaturen wurden zurzeit die Ofenkdpfe dreimal aus-
gewechselt, und nach otwa 500 bis 600 Chargen wurde
ein neues Hauptgowdlbe aufgesetzt, wobei auch Vordcr-
und Ruckwand teilweise ornouert wurden. Das Aus-
weehseln erfolgt stets an Sonntagen, also ohne Betriebs-
storung; die Gewdlbeausbesserung erfordert einen Still-
stand von wenigen Tagen.

Inzwischen ist man auf der Julienhitte einen Schritt
weitergegangen und hat vor dor Hauptreparatur noch
eine zweite Gewdlbeerneuerung eingesohaltct, so daf die
gesamte Ofenroiso von Hauptreparatur zu Hauptreparatur
nunmehr etwa 1500 Chargen dauert. Das Ubrige Mauer-

A. Portevin und V. Bernard§ haben beachtenyverk hélt diese lange Ofonreise aus, dio Kammerpaokung

werte Untersuchungen Uber das Geflige einiger
Schmiedestioko und die Beziehung zwischen den
mechanischen Eigenschaften und der ,Widman-
stittenschen Struktur® angestellt.

Dio Bedingungen fiur die Entstehung der ,,Widman-
stattensohen Struktur®, nadmlioh 1 langeres Glihen im
Gebiete dor festen Losung (Temperaturen des Feldes
A ESOG m Abb. 2), 2. sohnelle Absoheidung des Ferrits
oder Zementits, sind beim Schmieden oder Gesenkschmie-
den gegeben, denn die Stiicko verweilen mehr oder weni-
ger lange in der hohen Temperatur der Oefon und kih-
len nach dor Bearbeitung verhéltnismaRig sohneil an der
Luft ab. In dor Tat wurde dio ,Widmanstattensoho
Struktur® bei Untersuchung einer groRen Zahl von
Schmiedesticken dberraschend héufig gefunden.  Dio
Strukturen werden an Hand einiger kennzeichnender
Liohtbilder er6rtert. Besonders wurde die Widman-
stattensche Struktur stets dann gefunden, wenn Stiicko
untersucht wurden, die bei der Benutzung gebrochen
waren. Dio Verfasser haben demgemé&R eine Reihe von
Kerbschlagversuohen angestellt und bestatigen die An-
gabe Belniews, dall dio Widmanstédttensohe Struktur dio

* Dictionnaire de Oliimic, 11, S. 147.
** Archiv f. d. wissenschaftliche Kunde von RufR-
land, V, IX, S. 510 u. f.
t Journal d’Artillerie, St. Petersburg 1806.
tt Vgl Ingenieur N.J. Belaiew: ,Ueber die Makro-
struktur des Stahles*; wvgl. St. u. E. 1912, 13. Juni,
S. 996/8.
§ Rev. de Met. 1912, Juli, S. 544/50.

ebenfalls infolge des Vorhandenseins goniigend gerdumiger
Sohlaokensécke. Das Auswechseln der Kopfe wird vor-
genommen ohne jede Ruoksicht darauf, ob eine grdRere
Reparatur bevorstoht oder nioht, da die germgen Kosten,
welche die Auswechselung eines Ofenkopfes verursaoht,
nadmlich etwa 500 bis 700 .+. einschlieRlich Léhne, rciohlioh
durch den Vorteil des besseren Ofenganges aufgewogen
werden, der beim Vorhandensein langer- Képfe cintritt.
Stellt man einen Ofen zur Reparatur ein, der nooh unaus-
genutzte Kopfe hat, so werden diese einfach heraus-
genommen, wenn ndtig ausgebessert, und in einen anderen
Ofen bei ndchster Gelegenheit eingebaut. Es sei noch
erwéhnt, da auch die Hauptreparaturen bei den Oefen
mit auswechselbaren Kopfen sich sehr abkirzen lassen,
da ja schon wichtige Teile des Ofens, die Kopfe, sorg-
faltig gemauert zur Verwendung bereit stehen und ferner
auch an den hinteren, nioht auswechselbaren Teilen dor
Kopfe nur wenig Mauerwerk vorhanden ist.

Das beschriebene Verfahren bewirkte es, dal in der
gegenwadrtigen Zeit starker Materialanforderung dio
Julienhitter Siomens-Martin-Anlage in einer Weise aus-
genutzt werden konnto, die zu friiheren Zeiten, wo mit
massiven Kopfen gearbeitet wurde, nicht denkbar ge-
wesen wdre.  Die folgenden verbirgten Zahlen sollen
dariiber AufsohluB geben. Vorausgeschickt sei, dal das
Stahlwerk der Julienhiitte aus seohs Oefen zu 40 bis 45 t
Fassung und einem “~Mischer von 150 t Fassung besteht.
Seit dem 1. August 1911 arbeitet es vollbesohéftigt, d. li.

* St. u. E. 1910, 12. Jan., S. 07; 15. Juni, S. 987;

1911, G April, S. 540.
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Ofeneinstellungen sind seit dieser Zeit nur zum Zwecke
vorzunehmender Reparaturen und nioht aus anderen
Grinden (z. B. zur zeitweison Erzeugungseinsohriinkung
usw.) vorgenommen worden.

Vom 1 August 1911 bis zum 15. Juni 1912 hatte
das Stahlwerk 266 Botriobstage. An drei von diesen Bc-
triobstngen wurde mit vier, an 137 mit funf und an 126
mit allen sechs Oefen gearbeitet. Multipliziert man dio
Anzahl der Betriobstago mit der Zahl der vorhandenen
Oefen, so erhdlt man 266 X 6 1596 Ofentage. Von
diesen 1596 Ofentagen waren also 143 Reparaturtage*
und 1451 Betriebstago. Die Reparaturtage maohten also
nur 8,96 % dor Ofentago aus. Dieses Uberaus gilinstige
Ergebnis flr die lange Zoit von 10% Monaten fallt noch
sohwerer ins Gewicht, wenn man berlicksichtigt, daR das
Julienhittor Stahlwerk fast aussohlioRlioh naoli dem
Roheisenerzverfahren mit rd. 70 % Roheisensatz ar-
beitet; nur etwa 6,5 % dor Stahlerzeugung in dor genann-
ten Zeit wurden naoh dem Scfirottverfahren horgcstclit.
DaR das Roheisonerzverfahren mit seinen grofen Sohlaoken-
mengen und seinen Uberaus heftigen Reaktionen, dio ein
stundenlanges Sohdumen der Chargen zur Folge haben,
die Oefen bedeutend mehr angreift als das Schrott-Roh-
eisen-Schmelzen, bedarf aber keines Beweises, besonders
wenn das Roheisen, wie es auf der Julionhitto gesohieht,
den Oefen nioht vorgefrischt zugefuhrt wird, so daB dio
gesamte Frischarbeit von diesen zu leisten ist. Dieser
fir dio Ofcnhaltbarkoit unglnstige Umstand wird noch
dadurch verstarkt, dafR das verarbeitete Roheisen einen
Phosphorgehalt von 0,7 bis 1,0 % hat.

Dio Vorteile, dio sich aus der obon geschilderten
starken Einschrdnkung dor Reparaturzeiten bei den
Siemcns-Martin-Oefen ergeben, liegen auf dor Hand.
Neben den Ersparnissen in don Zustellungskosten be-
stehen sio vor allem in einer bedeutenden Erzeugungs-
orhéliung der Anlage oder bei gegebener Erzougungsmongo
in dor Madglichkeit, mit einer geringeren Anzahl von
Oefen auszukommen, also Anlagekapital zu sparen. Man
begegnet oft in Faohkreisen der Ansicht, daB dio Ofen-
zustellungskosten eino geringe Rollo spielen gegeniibor
einer mdglichst hohen Tageserzeugung der einzelnen
Oofen, dak man ,,auf Produktion halten und einen Ofen,
der schleoht geht, zur Reparatur abstellen soll“. Man
vergiflt dabei vollstdndig, daR cs doch nioht lediglich
darauf ankommt, dio tagliohe Erzeugungsmengo der
Oefen zu steigorn, sondern daB es doch ebenso wiohtig
ist, mogliohst viel Oofen im Betriebe zu halten, um auf
diesem 'Woge eine mdglichst hohe Monatsorzeugung zu
erzielen und die gesamte Anlage besser auszunutzen. Es
ist aber bei der Verwendung der auswechselbaren Kdopfe
auch miuglioh, die tagliche Ofenerzougung auf einer
ziemlich gleichmaBigen Hoéhe zu erhalten, indem man bei
zuriiokgobrannten Kopfen Auswechselungen vornimmt.
Das zeigt das Beispiel eines Ofens, der wéhrend dor Bc-
richtszeit von 10% Monaten nicht zur Hauptreparatur ab-
gestcllt wurde und infolge seiner ungunstigen Lago zur
Solirottanfuhr davon versohont blieb, zu Schrottohargon
hcrangezogen zu werden; diese wirken auf der Juhenhutto
immer unginstig auf dio tdgliohe Ofenleistung ein, da
dio Anlage gegenwadrtig in maschineller Beziehung mehr
auf das Roheisonerzverfahren zugesolmitten ist.  Dio
durchschnittlichen tdgliohen Erzeugungsmengen dieses
Ofens waren:

1911 t 1912 t
August. 153,0Januar...inennn 155,9
September . 158,6 Februar.. ...156,5
Oktober . . . . 1549 Mérz...... 155,3
November 158,0 April.. .158,1
Dezember** 1411 M ai.. ..165,0

JUN T, 159,0

* An 137 Tagen wurden an einem, an drei Tagen an
zwei Oefen gleichzeitig Reparaturen vorgenommen.

** In den Dezember fiel eine kurze Reparatur des
Misohers, so dall eine Zeitlang unmittelbar vom Hoch-
ofen gearbeitet werden mufRte.

Umschau.

32. Jahrg. Nr. 31.

Dieser Ofen war vor dem August 1911 naoh einer
kleinen Reparatur zwoi Monate lang zum Zweoko dor
Erzougungseinsohriinkung kalt stehen golasson worden.
Seine letzte Hauptreparatur hatte er im Oktober 1910
gehabt. Wie aus obigen Zahlen hervorgeht, erreiohto er
dio besten Ziffern am Endo seiner langen Ofenreiso;
er wurde am 23. Juni 1912 zur Hauptreparatur einge-
stellt. Dies lag natirlich an einigen, fir eino hoho Er-
zeugung besonders gunstigen Umstdnden im Mai und
Juni 1912, zeigt aber doch, daf dio Leistungsfahigkeit
des Ofens nicht gelitten hatte. Dio Kammern waren
nur einmal ausgoweohsolt worden.

Aus dem Vorstehenden geht klar hervor, daB die Ver-
wendung auswechselbarer Ofenképfo dem Martinstahl-
werkor ein gutes Mittel in dio Hand gibt, dio Leistungs-
fahigkeit seiner Anlage zu steigern und in seino monat-
lichen Erzeugungsmengen oine grofe Stetigkeit zu bringen.
DaR diese Vorteile fir die an das Stahlwerk angesohlosse-
nen, weiterverarbeitenden Betriebe von groBter Wichtig-
keit sind, liogt auf der Hand; sio lassen sioh aber nioht
zahlenmé&RBig festlegen. Selbstverstdndlich kann dor Erfolg
nioht solbsttiitig mit der Verwendung auswechselbarer
Kopfe cintroten, sondern es wird stets notig sein, dio An-
lage und dio Arbeitsweise den so verschiedenen 6rtlichen
Verhéltnissen anzupassen und das Personal an dio neuen
Aufgaben zu gewdhnen. O. Friedrich.

Der Ofen nach Mars zur direkten Kohlenstoffbestimmung.

Dio Bestimmung des Kohlenstoffs in den verschie-
denen Eisensorten durch direkte trookeno Verbrennung
der Spéne im Sauerstoffstrom kommt in den Eisen-
huttenlaboratorien immer mehr in Aufnahme und ver-
drangt die Verfahren auf nassem Wege. Einen sehr
handlichen elektrisch beheizten Ofen fir diesen Zweck
hat ©jpi.<3ug. G. M ars gebaut und in dieser Zeitschrift*
beschrieben.

Bezuglich des Arbeitens mit diesem Ofen mdchte ich
darauf hinweisen, dal die Mdgliohkeit zur Kohlenoxyd-
bildung besteht, wenn man dio Sauerstoffzufuhr nach
der in der erwdhnten Beschreibung angegebenen Ge-
schwindigkeit von zehn Blasen i. d. sek regelt, oder wenn
unbeabsichtigt der Sauerstoffstrom noch rascher hindurch-
geht. Man vermeidet dieso Fehlerquelle, ohne don Mars-
Ofen &ndern zu missen, in der sohon bei dem Chrom-
sohwefelsédurc-Verfahren oft angewendeten einfachen und
billigen Weise dadurch, dal man die Gase naoh Verlassen
des Ofens und naoh Passieren des Chlorkalziumrohres
ein duroh einen Bunsenbrenner mit Aufsatz glihend
gehaltenes, nioht zu weites *(6 mm licht) Quarzglas-
réhrchen mit Kupferoxydfilllung durohstreiohen [&Rt.
H. Augustin®** hat seinen elektrischen Ofen derart ge-
baut, daR das Kupferoxyd in dom Verbrennungsrohr
selbst liegt; er muRBte aber dafur ein sehr langes Por-
zellanrohr nehmen und dessen das Kupferoxyd ent-
haltenden Teil durch eine eigene stromdurohflossene
Metallwioklung auf nur etwa 8000 C erhitzen, wéh-
rend dor andere das Schiffohen enthaltende Teil auf
1000° bis 1150° 0 zu bringen ist, wobei aber Kupfer-
oxyd bereits versohlackond wirken wirde.

Hat man nun die erwdhnte Sioherheitsvorkehrung
gegen die Kohlenoxydbildung getroffen, so kann man
auch ohne Bedenken die Einwage fiur Material von ge-
ringerem (bis 1,2 %) Kohlenstoffgehalt bis auf 3 g erhéhen,
statt der 0,5452 g naoh Mars, woduroh gowil} die Fehler-
quelle eine Verminderung erfdhrt. Der Umreohnungsfak-

100
tor ist dann —  Man ersetzt in diesem Fall zum besseren

Unterbringen der Spéne die von Heraeus dem Ofen bei-
gegebenen kurzen Schiffchen (7,5 cm) duroh léngere
(11 cm), die natlrlich auoh unglasiert, ferner steilrandig
und rocht gerdumig gebaut sein sollen. Es ist nicht zu

* St.u. E. 1909, 28. Juli, S. 1155.
** Ztsclir. f. angew. Chem. 1911, 22. Sept.,' S. 1800;
vgl. St. u. E. 1911, 2. Nov., S. 1811
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befurchten, daB der riuckwértige Teil des Schiffohens
nicht hooh genug erhitzt wird, wenn man nur dafur
sorgt, dal der King des Sohiffchens nooh eben innerhalb
dos eigentlichen Ofens zu liegen kommt. Die von Mars
angegebenen zwei U-férmigen, leicht zerbreohlichen Ab-
sorptionsrohren fir Kohlensdure kénnen ohne Bedenken
ersetzt worden duroh oinon einzigen der von Professor
Dennstodt* angegebenen kréaftigen, stabilen Apparate,
deren ganzo Léange von den Vorbronnungsgason zweimal
durohstriohen worden mug.

SchlieBlich sei nooh erwéahnt, daR die Firma Heraeus
ihrem Prospekt uber den Mars-Ofen ein Gutaohten von
Geheimrat W ist, Aaohen, mit sohatzbaren Winken fir
die Anwendung des Ofens in Sonderfdilen beifligt. Die
dort angofiihrto Zwischenschaltung eines mit Chromséure
geflllten U-Kohrohons zur Zuriickhaltung der Ver-
brennungserzeugnisso des Sohwefels, also eine Vermehrung
der notwendigen Apparate, kann gowil3 vermieden werden,
wenn man das unbedingt nétige fir Chlorkalzium be-
stimmte U-Réhrchen mit einem Gomisoh von Chlor-
kalzium und Bloisupcroxyd besohiokt. Wenn auoli in den
hochorhitzton Teilen des Ofons die Bedingungen zur
Bildung von Schwefeltrioxyd aus Schwefeldioxyd und
Sauerstoff nioht gegeben sind, so ist dies dooh sohon in
den unter 500 0 C heiBen Ofenteilen der Pall. Fir derart
entstandenes Schwefeltrioxyd wird Bleisuperoxyd nie
versagen.  Aber auoh Versuohe, Sohwefoldioxyd ber
Bleisuperoxyd bei gewdhnlicher Temperatur zu leiten,
zeigten durch Selbstorhitzung und Bildung von Blei-
eulfat, dal eine Reaktion und Absorption zwischen
Schwefeldioxyd und Bleisuperoxyd stattfindet.  Mars,
der m dom angeflhrten Aufsatz die Sohwefelfrage gar

* Zu haben bei Ditmar & Vierth, Hamburg,
dingstralle.

Spal-
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nicht beruhrt, soheint tibrigens auoh beobaohtet zu haben,
dal diese fur technische Zwooko nicht in Frage kommt,
loh fiihre hier die Ergebnisse an, die ich im Mars-Ofen
mit einorn 0,12 % Schwefel enthaltenden GuReisen er-
hielt, a) wenn Kohlenstoff olomentar abgeschieden, also
bestimmt sohwefelfrei, verbrannt wurde, b) wenn Spéne
verbrannt wurden ohne Vorlage von Bleisuperoxyd,
0) wenn Spéne verbrannt wurden unter Vorlage von
Bleisuperoxyd.

a b c
%¢c % c % C
3,52 3,47 3,475
3,417 3,00 3,45
3,44 3,47s 3,47

Dr. Aug. Preltmr, Spandau.

Internationale Baufachausstellung Leipzig 1913.

Der vom Stahlworks-Verband und dem Verein deut-
sohor Briiokon- und Eisonbaufabriken unter den Eisen-
hoch- und Brickenbau-Firmen Deutschlands ausge-
schriebene Wettbewerb fiir ob monumentales Ausstelluugs-
gobdude auf der Internationalen Baufachausstollung in
Leipzig 1913 wurde am 19. Juli 1912 duroh das zum
zweiten Malo zusammongotretono Proisgoriolit, welchem,
auBer dem Direktor dos Stahlwerks-Verbandes Herrn
Schaltonbrand, die Horron Akademiedirektor Prof.
Rdber, Dusseldorf, Geh. Rogiorungsrat Sr.-Qngq. Mu-
thosius, Berlin, Kgl. Oborbaurat Falian, Leipzig, und
Professor Stt.-Qng. Hort-wig, Aaohen, angehdrton, dahin
ontsohioden, daR der von der Firma Broost & Co.,
Berlin, in Vorbindung mit den Architekten Bruno
Taut und Hoffmann, Berlin, stammende Entwurf
»-Monument dos Eisens* einstimmig mit dom ersten Preis
gekrdnt und zur Ausfihrung bestimmt wurde.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher Chemiker.
25. Hauptversammlung in Freiburg i. Br,,
29. Mai bis 2. Juni 1912.

Zu der diesjahrigen Hauptversammlung war eine
auBergewdhnlich groRe Sohar von Teilnehmern nach Frei-
burg geeilt, da mit der Tagung gleichzeitig das 25j&hrigo
Bestehen des Vereins gefeiert wurde. An der allgemeinen
Sitzung, die von dem Vorsitzenden des Vereins Geheimrat
Professor Dr. Duisberg, Leverkusen, geleitet wurde,
nahmen der GroRherzog von Baden sowie zahlreiche
Vertretungen der Reichs- und Landesbehérden, der
badisohen Universitaten und Technischen Hoohsohulen
teil. Ferner hatte eine groBe Reiho von inldndischen und
auslandischen Faohvereinen ihre Vertreter zu dieser Jubel-
feier entsandt; die Gluokwiinsohe des Vereins deutscher
Eisenhuttenleuto iiberbraohte E. Sohrédter. In
der geschéftlichen Sitzung wurde an Stelle des satzungs-
geméaRk aussoheidenden Geheimrats Professor Dr. Duis-
berg Direktor Dr. H. Krey, Webau, zum Vorsitzenden
des Vereins fir 1913/15 gewdhlt. Die ndohsto Haupt-
versammlung soll in der Pfingstwoohe des Jahres 1913
in Breslau stattfinden.

Welohe Bedeutung der Verein im Laufe seiner Ent-
wicklung erlangt hat, geht deutlioh aus der Geschichte
des Vereins in den ersten 25 Jahren seines Bestehens
hervor, dio der Generalsekretar Professor Dr. B. Rasso w,
Leipzig, in einer vorziglioh ausgestatteten Festsohrift*
zusammengestellt hat. Dio Schrift ist gleichzeitig ein
Bowois fiir dio glénzende Entwicklung der Chemie und che-
mischen Teuhnik in Deutschland tberhaupt.

Dio in den Hauptvortrdgen der allgemeinen Sitzung
behandelten Gegenstdnde liegen dem Gebiet des Eisen-
hittenwesens bzw. der Eisenhiittenohemie etwas fern,
so dal wir uns darauf beschrénken kénnen, auf ihre Ver-

* Leipzig, Otto Spamer 1912.
XXXI1.3

offentliohung in der Zeitschrift fir angewandte Chcmio
hinzuweisen.

In der Fachgruppe fur analytisohe Chemie
hielt Professor W. Fresenius, Wiesbaden, einen Vortrag

Ueher den gegenwartigen Stand und die Bedeutung der
analytischen Chemie.

Die analytische Chemie hat sioh zun&chst rein em-
pirisoh aus der Erfahrung heraus entwickelt; sie erhielt
dann eine Fille von neuen Anregungen durch die physi-
kalische Chemie, die in vielen Féllen erst ihre wissen-
schaftliche Begriindung bot und viele friilheren empirisohen
Erfahrungen erst verstehen lehrte. Fir die Eriorsohung
neuer Fragen stellt die Gewohnung, im physikalisohen
Sinno -zu denken, eine groBe Fdrderung dar. Besonders
deutlich macht sioh dieser EinfluB auf dom Gebieto der
MaRanalyse geltend, bei deren Verfahren man urspring-
lich mit dem vollstdndigen Verlaut der Reaktion roohnete
und deshalb an sioh den Grund nicht erkannte sowie dio
Tatsaohe selbst nioht genug wirdigte, daR Titerstellung
und Bestimmung unter mdgliohst gleichen Bedingungen
auszufihren sind.  Entsprechend der Ausgestaltung
der analytischen Chemie ist auch ihre Bedeutung im
offentlichen Leben, in Industrie und Handel mdohtig
gewachsen, wovon die zahlreichen &6ffentlichen und pri-
vaten Untersuchungslaboratorien und Materialprifungs-
dmterglédnzendes Zeugnis ablegen.

Professor Dr. W. A utenrieth, Freiburg i. Br., spraoh
Ueber kolorimetrische Bestimmungen mittels eines neuen
Kolorimeters.

Der Vortragende beschreibt ein von ihm mit Pro-
fessor Dr. Joh. Koenigsberger, Freiburg, gebautes
Kolorimeter, das im wesentlichen aus einem hohlen Glas-
keil besteht, der zur Aufnahme der Verglciohslésung

* 1912, 7. Juni. S. 1155 ff.
25
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dient. Der Glaskeil ist nebst einer Milchglasplatte und
einer Gradteilung auf einem Holzrahmen befestigt, der
sieh mittels eines Triebes sonkrcoht versohieben laRt;
dioht neben dem Keil befindet sioh ein kleiner Glas-
behélter zur Aufnahme der zu untersuchenden Ld&sung.
Mittels einer Helmholtzsohen Doppelplatte flieRen die
beiden duroh einen Spalt zu beobachtenden Earhenbénder
ohne Trennungslinie unmittelbar ineinander dber; zum
Vergleiohe versohiebt man den Glaskeil so lange hin und
her, bis beide L&dsungen Farbengleichheit zeigen. Der
Vorzug des Kolorimeters gegeniiber &hnliohcn Geraten
dirfte in dem aufergewdhnlioh rasohen Arbeiten und in
seiner groRen Genauigkeit liegen, da dio zur Vergleiohung
notwendigen GeféRe parallele Wandungen besitzen, wo-
durch an allen Stellen gleichen Querschnitts die gleiohe
Farbe besteht, wahrend dies bei den oft benutzten runden
Rohren nicht der Fall ist. Der Vortragende empfiehlt
das Kolorimeter auBer fur eine grofe Reihe von Unter-
suchungen organischer Korper zur kolorimetrisohen
Bestimmung von Chrom, Kupfer, Mangan, Titan und
Vanadium.
Zur Besprechung der

Gepflogenheiten bei der Probenahme

hatte Prof ssor W. Fresenius um Einsendung von ent-
sprechenden Beitrdgen seitens der Eaohgenossen gebeten;
es waren daraufhin Berichte cingegangen von der Che-
mikerkommission des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute,* Dr. R. Sohrdéder, Dr. Th. Wetzke,
Alex. Muller, H. Nissenson und Dr. Niederstadt.**

Wie Professor W. Fresenius als Berichterstatter
mitteilte, lieBen die eingegangenen Berichte erkennen,
dal die Probenahme eine ebenso wichtige wie sohwierigo
Aufgabe sei, und daB ihre Vervollkommnung und loyale
Handhabung sehr im Interesse eines reellen Kaufs auf
Grund des Gehalts oder einer bestimmten Beschaffenheit
liege. Die Bemusterung auf den Huttenwerken soheine
im allgemeinen die rationellere zu sein gegentiber der in den
Seehéfen; es wéro daher zu erstroben, die an ersteren
Orten geltenden Prinzipien, soweit tunlioh, auch dort
einzufuhren. Es wurde beschlossen, zur Behandlung der
Angelegenheit eine besondere Kommission zu wahlen und
an den Internationalen KongreR fiir angewandte Chemie
1912 in New York die Bitte zu richten, es moge in der
Unterkommission fiir Probenahme der Internationalen
Analysenkommission dio Frage der Probenahme von
Erzen bearbeitet werden; die Eaohgruppe fur analytisohe
Chemie sei bereit, im néchsten Jahre das durohgearbeitete
Material der Unterkommission zur Verfuigung zu stellen.

Ferner nahm die Fachgruppe einen Antrag an, der
dem Internationalen KongreB fur angewandte Chemie
1912 zur Annahme unterbreitet werden soll, dahingehend,
dal fur praktische Zwecke nur alle funf Jahre eine neue
Atomgewiohtstabelle aufgestellt, allgemein angewandt
und im gegenseitigen Verkehr als malgebend angesehen
werden soll. Der Antrag wurde damit begriindet, dal’ hei
der gegenwartig alle Jahre erfolgenden Verdffentlichung
neuer Tabellen die beabsiohtigte Einheitlichkeit in der
Grundlage fir praktisohe analytisohe Berechnungen nioht
erreicht wirde, da die Mehrheit der Chemiker nioht jedes
Jahr mit neuen Tabellen reohnen will, und es vom Zufall
abhdngt, wann der einzelne einmal eine neuo Atom-
gewiehtstabelle in Benutzung nimmt.

Iron and Steel Institute.
(SchluB von Seite 1198.)
Or.-Qng. Hans Nathusius, Friedenshitto,
terte die
Fortschritte im Bau elektrischer Oefen und deren Ver-
wendung bei der Stahlerzeugung.

Der Vortrag wird oingcleitet duroh eine allgemeine
Betrachtung Uber Induktions- und Liohtbogendfcn, wobei

erlau-

* Vgl. St. u. E. 1912, 11. Jan., S. 53/8.
** S. Zeitsohr. f. angew. Chemie 1912,
S. 1240/50.

14. Juni,
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die Induktionsdfen wenig gunstig beurteilt werden. Naoh
kurzem, allgemeinem Hinweis auf die Vorzige der Lioht-
bogendfen folgt eine eingehende Beschreibung der Bauart
und Arbeitsweise des Nathusius-Ofeus. Der leitende
Gedanke, welcher diesem Ofensystem zugrunde liegt,
bestoht darin, die Vorteile der beiden genannten Ofen-
gruppen zu vereinigen und sowohl eine gute Sohlaoken-
erliitzung als auoh eine gute Durchheizung des Metall-
bades vom Boden aus zu erzielen. Auf die Ofenkonstruk-
tion, Schaltung usw. brauoht hier nicht ndher eingegan-
gen zu werden, da Einzelheiten sohon frither von B. Neu-
mann* und kurzlich von W. Kunze** in dieser Zeit-
schrift veréffentlicht sind. Der Ofen hat bekanntlich drei
Kohleelektroden tiber dem Bade und drei Bodenelektroden,
die mit leitender Masse Uberstampft sind. Der Betrieb er-
folgt duroh Drehstrom. Duroh einen Zusatz-Transformator,
der nur mit den Bodenelektroden verbunden ist, kann die
Heizung des Metallbades vom Boden aus verstarkt werden.
Bei einem 5-t-Ofen betrdgt dio Spannung zwischen den
oberen Elektroden 110 Volt, zwisohen den unteren 10 Volt,
zwischen oberen und unteren 01 Volt; das Bad ist also
nach allen Richtungen von Strom durchflossen. Nathusius
teilt eine groRere Anzahl der von selbsttatig aufzeiohnen-
den MeRgeraten aufgenommenen Kurven lber die Schwan-
kungen des Energieumsatzes mit. Auoh auf diese brauoht
hier nioht eingegangen zu werden, da Kunze in der sohon
erwdhnten Veroffentlichung einen Teil dieser Kurven be-
kannt gegeben hat.

Nathusius wendet sioh dann der Frage zu, unter
welchen Umstdnden ein soloher Widerstands-Lichtbogcn-
ofen in der Eisenindustrie wirtschaftlich verwendet
werden kann. Auf Hiittenwerken mit Hoohéfon und Stahl-
werk, wo daroh Hoohofengas verhdltnismaRig billige
Kraft und ferner flussiger Stahl aus Konvertern oder
Martin6fen zur Verfugung steht, und wo nur Mittel-
qualitdten von Stahl fiir Sohienen, Rohre usw. hergestellt
werden sollen, istesam zweokmaRigsten, sogroRe elektrisohe
Oefen zu verwenden, dal’ dieganze Charge aus dem Konver-
ter oder Martinofen eingegossen werden kann. Als Anhang
ist dem Vortragsabdruck eine Tafel mit einer Zeichnung
eines 12-t-Nathusius-Ofens beigegeben, der fur diese
Leistung einen Durchmesser von 3,5 m bekommen wird.
Betrachtet man dio Zusammensetzung des hnlbraffinierten
Einsatzmetallesund desfertigraffinierten Metalles, so sieht
man, daf die jetzige Arbeitsweise duroh Verschwendung der
Desoxydationsmittel, z. B. von Ferromangan (0,46 % Man-
gan im Einsatz, 0,10 % im Enderzeugnis) umvirtsohaftlioh
ist. Den Elektrostahlofcn zur Vermeidung dieser Verluste
unmittelbar im AnsoliluR an einen Hochofen oder einen
Misoher zu betreiben, hélt der Verfasser nooh fur verfriht.
Die Arbeit, die der Martinofen leistet, ist immer billiger
in einem mit Gasgeheizten Ofendurohzufiihren als in einem
elektrischen Ofen, selbst bei sehr billigen Strompreisen.
Man kann dieses Verfahren der Umwandlung von Roheisen
in PluBeisen aber in der Weise duroh den elektrisohen
Ofen unterstitzen, daB man in letzterem eine passend
zusammengesetzte Sohlaoke herstellt und diese flissig
auf das zu raffinierende Metallbad bringt; man brauoht
dann nioht mehr das Metallbad zu (berhitzen, es wird
sofort eine lebhafte Reaktion einsetzen, und man wird
Zeit sparen.

Ein weiterer Vorsohlag geht dahin, mit einer Ofen-
kombination von einem geheizten Misoher C, einem Kipp-
baren Martinofen B und einem Elektrostahlofen Afolgendes
Verfahren auszufuhren: Man bringt auf das aus B in den
Elektrostahlofen gegossene halbraffinierte Metall frisohe,
sehr oxydreiche Schlaoko und entfernt damit die Ver-
unreinigungen. Diese jetzt oxydéarmer gewordene Sohlaoke
bringt man in B mit Misohermetall aus A zusammen
und raffiniert damit vor; darauf gelangt die oxvdarme
Sohlaoke in den Misoher C und trifft dort mit Roheisen zu-
sammen, von wo sie mit hohem Phosphorgehalte abge-

* St. u. E. 1910, 22. Juni, S. 1068; 17. Aug.* S. 1410.
** St. u. E. 1912, 4. Juli, S. 1089/96; 11. Juli*
S. 1136/41; 18. Juli. S. 1181/8.
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zogen wird. Ein solohes Ver- Zahlentatei 1. Betriebsergebnisse.
fahren hatte den Vorteil, allen Strom.-
Phosphor in einer Schlacke . Aus- ver- Zusammensetzung der Erzeugnisse
anzureiohern, alles Eisen aus Einsatz zetdauer 1 gen brauch M .
der Sohlaoke wiirde redu- ot min A " ¢ S Ni or
ziert, man brauohte keine ot % % % % % %
wertlose Sohlacko zu erzeu- flissig 2 10 5440 232 0,004 0,09 0,06 0,01 — _
gen, und die Raffination des > 2 40 5100 229 0,005 0,09 0,05 0,01 - _
Metalles kénnte eine fast « 3 — 5890 170 0,004 0,10 0,05 0,01 _ —
vollstandige sein.* u 3 15 5400 226 0,003 059 0,13 0,01 — _
Weiter maoht Nathusius 11 3 10 5630 176 0,010 0,13 0,06 0,01 — —
nooh Angaben uber das Ein- " 2 50 5750 172 0,003 0,12 0,06 0,01 — —
schmelzen und Warmhalten 2 45 5700 189 0,005 0,09 0,05 0,01 — i
von Ferromangan fur den " 2 40 5680 190 0,015 0,14 0,06 0,01 - —
Thomasbetrieb. Das Verfah- » 230 5470 180 0,003 0,11 0,05 0,01 _ —
ren wird auf der Friedens- 220 5830 154 0,004 054 0,07 0,015 _ _
hiitte seit einem Jahre in fest 4 30 5540 650 — 0|24 0,09 — — _
eginem 2- bis 3-t-Ofen stindig 6 — 5400 685  — 0,22 0,09 — _ —
ausgefihrt.** Man spart " 5 30 5450 680  — 025 0,157 — _ _
durch dieses Verfahren 35 bis 1 5 40 5750 610 — 0,18 0,16 _ _ —
40 Pf. f. d. t Stahl; das elek- u 5 30 5750 660  — 015 0,08 — — —
trische Einschmelzen ist zwar flissig 4 — 5450 275 0,005 0,76 0,18 0,01 2237 __
teurer, man Spart aber 30 % 1 3 — 5500 310 0,006 0,69 0,18 0,017 1,63 _
an Ferromangan, weil das fest 8 35 4830 621 0,017 0,40 0,16 0,022 393 0,92
fltissige Metall besser reagiert u 9 40 4690 723 0,017 109 044 0,036 407 161
und Verluste duroh Ver-
schlackung vermieden werden. Das flissige Ferromangan Strom :
‘E)e”eil'é Sighfa#“erdeff‘ dg'Ei_OuméBigeff_,i” dd‘” Cgafge- 250 KWst f. d. t zU 0,03 JC oo 7,50
asselbe Verfahren wirde sich auoh fur andere Ferro- . . .
legierungen eignen; ferner wiirde der elektrisohe Ofen Abschreibung und Zinsen;
sehr geeignet sein, Abfalle von Nickelstahl, Chromstahl, 10% und 5% von 100000 .ft...eiiiicnn. 1,70
Wolframstahl usw. unter neutraler Schlacke und in neu- 17,33

traler Atmosphére ohne Verédnderung der Zusammen-
setzung einzuschmelzcn, was in anderen Oefen nioht gut
moglioh ist.

Zahlentafel 1 zeigt die Zusammensetzung des End-
erzeugnisses und den Stromverbrauch bei verschiedenen
Chargen von Kobhlenstoff- und legiertem Elektrostalil,
die aus zwei groReren Tafeln heransgegriffen sind.

Die Raffinationskosten von 1 t flissigem
Stahl in einem 5- bis 6-t-Nathusiusofen bei flissigem
Einsatz werden jetzt wie folgt angegeben;

Zusohlage: m

Erz 25kg (29,15 JC f.dit) oo, 0,72
Kalk 30 , (12— . . e

Sand 3., (2— 5 4 an

FluBspat 4 ,, (26,20 ,, ., . )

Petrolkoks (38— 4 s » o)

Doso.vydationsmittel:
Ferromangan 6 kg (GOprozentig; 158 .«.f. d. t) 0,95

Ferrosilizium 1 ,, (75 " 310 ,, .. ) 031

Aluminium 0,5,, (1340 ,, ,, ,) 0,67
Ofenzustollung:

Deokel (12,10 JC f. d. t; 100 Schmelzen) . . 0,50

Magnesit gemahlen 4kg (50,— JC f.d. t). . 0,20

Tonmehl 4, (15— , ., ») . . 0,06

Basisohe Masse 15 ,, (34— , . . ). . 051

Schamottemaortel 4, (1750 , , ., ). .006
Elektroden:

Elektroden 5,7 kg (290,— JXCf. d. t) .. . . 1,65

Nippel (Stick 1,50 .ft) .o 0,09
Ldohne:

6 MaNN 1,80

* Dieser Vorschlag, das sogenannte Gegenstrom-
prinzip, das bei vielen Verfahren der ohemischen Technik
in Anwendung ist, auch auf die Eisenraffination zu tber-
tragen, indem sozusagen das zu raffinierende Metall der
frischen Sohlacko entgegentlieBt, welche die Verunreini-
gungen herauswdéscht, wirde tatsédchlich den anzustre-
benden Idealfall vorstellen. Der Berichterstatter.

** Vgl. St. u. E. 1912, 14. Marz, S. 428.

Ohne Lizenzgeblhr und ohne allgemeine Unkosten.

Kosten des Umschmelzens von 1t Ferromangan
im Natliusius-Ofen.
Stromverbrauch fir 1t Ferromangan (80pro- XIC
14,08*
1,24

zentig) 800 PSst (?) (units) zu 0,02 XC.
Elektrodenverbrauch fur 1t Ferromangan ..
Léhne
Zustellung und Ofenreparatur
10 % Abschreibung auf 39 040 JC und 2310 t

Jahreserzeugung ... 1,66
19,04

Kosten des Vorwdrinens von 1t Ferromangan
in einem mit Kohle geheizten Ofen. At
Verbrauch an Kohle (11,68 JC f. d. t) 1,92
LONNO s 1,60

Ofenfutter und Reparatur  ......ccoiiiinineene 0,46

Abschreibung und Verzinsung des Ofens

(4880 .ft) bei 3300 t Ferromangan . . . . 0,16
4,14

Im ersteren Falle spart man 30% Ferromangan;
1t Stahl braucht nur 5,5 kg 80prozentiges Ferromangan
(165,80 JC f. d. t) im Werte von 1,00 .ft; von dem vor-
gewdarmten sind 7,8 kg notig im Werte von 1,32 JC, also
betragt die Ersparnis f. d. t Stahl 0,32 .ft.

B. Neumann.

J. O. Arnold und L. Aitchison, Sheffield, legten
einen Bericht vor

Ueber die Loslichkeit von Zementit in Hardenit.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf zwei Tiegel-
stahle von nachstehender Zusammensetzung:

* In diesen Angaben des Stromverbrauches liegt
ein Rechenfehler vor, der, wie der Verfasser auf Anfrage
mitteilte, auf eine ungenaue Uebertragung der deutschen
in englische Wahrung bei der Uebersetzung des Vor-
trages in das Englische zurtickzufiihren ist. Es muf
hier heifen : 800 KWst je 1,8 SS= 14,40 .ft. Bei der
Kostenaufstellung wurden die Stromkosten als Selbst-
kosten ohne Verdienst fir das Hochofenwerk sowie ohne
Amortisation und Verzinsung eingesetzt.

Der Berichterstatter.
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Abbildung 1. Stahl mit 1,05% Kohlenstoff, bei 741* C
abgeschreckt.

SNtahI thf(‘)'fef"' Silizium  Mangan  Schwefel Phosphor

r.

% % % % %

1291 1,05 0,046 0,10 0,023 0,012
1290 1,46 0,046 0,10 0,025 0,012

Stahl Nr. 1291 wurde in geschmiedetem, Stahl

Nr. 1290 in gegossenem Zustande zu den Untersuchungen
verwendet.  Auf- MaR geschnittene Probestiicke dieser
Stéhle wurden in Salzbddern erhitzt und bei verschiedenen
Temperaturen abgeschrcckt. Der Punkt Acj, 2, lag bei
dem Stahl Nr. 1291 bei 727 0 C, bei dem Stahl Nr. 1290
bei 7280 C. Die abgeschreckten Proben wurden etwas
abgedreht, geschliffen und poliert.

Normal behandelt, zeigt der geschmiedete Stahl
Nr. 1291 das bekannte Geflige: Perlit neben vereinzelt
auftretenden unregelmdBigen Stellen Zcmentit. Nach
einer Abschreckung von 741 0 C scheint sich, wie Abb. 1
zeigt, der Zemcntit grofRtenteils noch nicht in Hardenit

Patentberichl.

32. Jahrg. Nr. 31.

Abbildung' 2. Stahl mit 1,05% Kohlenstoff, bei 755* C

abgeschreckt.

geldst zu haben. Die weilen Zementitflecken sind neben
dem dunkelgcédtzten Hardenit noch deutlich sichtbar.
Bei 750 0 C abgeschreckt, besteht der Stahl aus fast vollig
gefligelosem Hardenit mit nur wenigen Stellen Zementit,
die ungeldst geblieben sind. Bei 7550 C abgeschreckt,
erhdlt man das in Abb. 2 wnedergegebene Gefligeaussehen.
Die ganze Masse ist ein dunkelgedtzter Korper, der aus
austcnitischem Hardonit. besteht. 15 min lang waren die
Proben vor der Abschreckung bei den verschiedenen
Temperaturen belassen worden. Der Stahl Nr. 1290 zeigt
in gegossenem Zustande das gewdhnliche Gefligeaussehen:
Perlit und Zementit. Bei 750 0 C abgeschreckt, hat der
Perlit sich in Hardenit umgewandelt, wahrend der
Zementit unverdndert zurlickgeblieben ist. Bei 8100 C
und 868 0 C abgeschreckte Proben zeigen immer weniger
Zementit. Nach einer Abschreckung von 9420 C ist der
ganze Zementit geldst, und die Grundmasse besteht aus
austcnitischem Hardenit, der hier und dort marten-
sitisches Gefiige besitzt. 3* A A. Stadder.

Patentbericht.

(Deutsche Patentanmeldungen.*

22. Juli 1912.

KI. 140, IT25717. Dampf- und Gasturbine mit
selbsttatigem Ausgloioh des Aohsialschubes duroh Re-
gelung des Dampfdruokos in emer Druokkammor. Birger
Ljungstrom, Stockholm.

KI. 140, V 10221. Abdampfturbine, insbhesondere
fur Frischdampf-Abdampfbotriob. Vereinigte Dampf-
turbinen-Gesellschaft m. b. H., Berlin.

KI. 18a, H 55720. Ofen zum Reduzieren und
Sohmelzen von Eisenerzen, insbesondere von Feinerzen.
Hans Christian Hansen, Berlin, Bambergerstr. 3.

KL 18a, S 34080. Einraumiger Winderhitzer, dor
mit geraden Zigen sowio je einer vor und hinter diesen
liegenden Kammer versehen ist und von den Heizgasen
und dem zu erhitzenden Wind abweohsolnd in umge-
kehrter Richtung durchstrémt wird.  Osoar Simmers-
baoh, Breslau, Parkstr. 21.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate flr jedermann zur Einsioht
und Einspruoherhebung im Patentamte zu Borlin aus.

KI. 18a, V 10516. Beschickungsvorrichtung fir
Kupoldéfen. Emil Vorbaoh, Menden, Boz. Arnsberg.

KIl. 21 h, G 21470. Vorrichtung zur elektrischen
WiderstandsschweiBung. Viktor Curstadt, Berlin, GroB-
beerenstr. 63.

KI. 24f, G 35132. Mit dor Stirnfliche an die Zu-
und AbLiufkammer mittels Rohrstutzon oinsoitig ango-
sohlossener Zwoikammer-Roststab mit Wasserumlauf.
Robert Grabowsky, Hannover, Podbiolskistr. 50.

KI. 31 b, G 35 970. ProRformmasohme mit eloktrisoher
Kontaktvorrichtung, die duroh dio naturliolio Durch-
biegung des PreRBqucrbalkens bei erreichtem Héohstdruok
mit Hilfe eines vom PreRquerbalken bowegten Hebels
beeinfluBt wird. Rudolf Geiger, Kirohhobn u. Teok.

KI. 31 b, K 48432. Masohine zum Verdiohten des
Formsandes duroh Aufstofen des den Formkasten und
das Modell aufnehmendon Tisohes o. dgl. Bernhard
Keller, Duisburg-Moiderich, Sommerstr. 75.

KI. 46d, E 17 212. Gasturbine. Klemens Egbers,
Hannover, Weilekreuzstr. 3.

KI. 800, H 55 141. Verfahren zur Befeuerung von
Ringdfen mit offenem Brennkanal. jSt.-Qng. Hermann
Harkort, Driesen, Ostbahn.
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KIl. 1a, G 34 371. Vorrichtung zur Aufbereitung von
Kohlenschlamm. Dr. Adrian Gaertner, Ludwigsdorf i. E.

KIl. 7a, M 43553. Spannwerk zur Drohung dos
Werkstiickes bei Walzwerken. Ea. Mannosmarmréhren-
Werke, Diussoldorf.

KI. 7a, P 28 004. Blockkant- und Vorsohiobovor-
riohtung fir Walzwerke. ®i(il.»Qttg. Louis Pietsch, Bkate-
rinoslaw (SudruBl.).

KI. 10a, S 33 180. Zur ununterbrochenen Ver-
kohlung kleinstiokiger Fabrikationsriokstdnde unter
Ausnutzung dor Abgase fur Heizzwecko dienender Ofen.
La Société Anonymo Huilerie et Savonnerie do Lurian,
Salon (Bouohos du Rhone), Frankr.

KI. 10a, S 34 235. Luftzufuhrung fir Rogenerativ-
Koks- oder Gasofen. Sté. Ame. Burklioisor-Eloy, Littich.

KI. 18a, A 19415. Vorfahren und Vorrichtung zum
gleichméRigen Begiohten von lloohdfcn. Hoinrich Au-
mund, Danzig-Langfuhr, Stoffenswcg 14.

ICl. 18a, P 28044. Eiserner Winderhitzer, ins-
besondere zum Vorwérmen dor den Cowperapparaten der
Hochofen zustromonden Gebléseluft oder Vorbrennungs-
luft, boi welchem der Wind senkreohto, von heilen Gasen
umspllto Rohrbindel durchzieht. Paula Prcgardien, geb.
Neuman, Cohl-Lindonthal, Gleuelorstr. 20.

KI. 18 b, B 65385. Vorfahren , das zum VergieRen
bestimmte flussige Eisen (FluBeison, Stahl, GioRoreieisen)
durch Zusatze bekannter Art zu vorodoln (desoxydieren,
entschwofeln, entgasen, legieren). I. Israol Bronn, Rom-
bach i. Lothr.

Kl. 240, M 42 444. Rogenorativflainmofen, boi dem
dio Luft von unten rechtwinklig oder naliozu rechtwinklig
dem Bronngaso zugeloitot wird. Johannes Maorz, Breslau,
Carmerstr. 17.

KI. 240, St. 16469. Regenerativ-Gaserzeugungs-
ofen mit gleichbloibender Heizflammenriohtung, dosson
Regeneratoren durch Umsteuerglieder abwechsehid mit
den Luft- und Abgnskandlon verbunden werden. Stettiner
Chamotte-Fabrik, A. G. vorm. Didior, Stottm.

ICl. 240, G 3438l. Drohrostgascrzouger.  Guto-
hoffnungshitto, Aktienverein fur Bergbau und Hitten-
betrieb, Oberhausen (Rheinland).

KI. 24 e, R 33 329. Gaserzeuger zur Herstellung von
Gas aus bitumindsem Brennstoff. Alexandor John Riokie,
Cossipur, Kalkutta.

KIl. 31 b, M 46 573. Wondeplattenrahmen fir ein-
setzbaro Modcllplatton. Otto Meyer, Winterthur (Schweiz),
und IConrad Hortenstein, Tdss (Schweiz).

ICl. 31 ¢, O 7838. Aus mehreren, mittels in Sohlitzen
verstellbarer Schrauben verbundenen Wandteilon zu-
sammengesetzter Formkasten fir Metall- und Eisen-
gieRereien. Elia F. Ostrowsky, Berlin, Griinauorstr. 21.

KI. 47 o, V 9060. Elektromagnetische Kupplung mit
auBerhalb des Kraftlinienflusses liogondon, dio &uReren
Anzieliflaiohen umsohlieBenden Rcibflaohcn.  ,,Vulkan*
Masohmenfabriks-Aotion- Gesellschaft, Wien.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

22. Juli 1912.

KI. 7a, Nr. 516275. Kaltwalzwerk fur Bander,
Flaohdraht o. dgl. mit hmtor den Kaliborwalzon unge-
ordnetem Hookkantwalz- und Richtapparat. Deutsoho
Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

ICl. 7a, Nr. 516 279. Kaltwalzwerk fir Bénder,
Flachdraht u. dgl. mit hinter den ICalibcrwalzen ange-
ordnetom llochkantwalzapparat. Deutsche Maschinen-
fabrik, A.-G., Duisburg.

ICl. 18c, Nr. 516 496. Retorto fur Gluhéfen zum
Blankglihen von Draht, Blech, ICloineisonwaron u. dgl.
Carl Kugel, Werdohl i. W.

KI. 19a, Nr. 516 472. Vorrichtung zum Bofostigon
von Schienen an Eisenbahnschwellen.  August Stilko,
Buffalo, V. St. A

KI. 21 h, Nr. 516 593. Transformatoranordnung fir
elektrische Ocfen. Ro&oklingsoho Eisen- und Stahlwerke,
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G. m. b. Il., u. SMpl.-Qng. W. Rodenhauser, Vélklingen
a. d. Saar.

ICL 24a, Nr. 516 304. Gaserzeuger mit &duBoror

Luftzufihrung durch sohrédg nach unten gerichtoto, regel-
bare, dusenartige Sohlitzo. industrielle Feuerungen, G. m.
b. H., Hannover u. Essen.

KI. 24c¢, Nr. 516 296. Gcsohlossono Misohdise fur

Gasfeuerungen. Industrielle Feuerungen, G. m. b. H.,
Hannovor u. Esson.
JCL 310, Nr. 516 048. Kokille zum GioBon von

Mctallplattcn. A. M. Ericlison, Bcrlin-Romickendorf-Ost,
Wintorstr. 20.

KI. 31 o, Nr. 516 269. Automatischer Zuteilungs-
apparat fir Formsand, Kohlenstaub oder &hnlioho
Materialien. Lentz & Zimmormann, G. m. b. H., Dussol-
dorf-Rath.

KIl. 310, Nr. 516 289.
Leipzig-Gohlis, Blumonstr. 5.

KI. 67 b, Nr. 516 078. Mit oinor Lampe zum Be-
leuchten des Workstliokes verbundenes Freistrahlsand-
gebldse. Vogol & Schemmann, Kabel i. W.

KI. SOa, Nr. 516 058. Zufukrungsvorrioktung fur
das Bindemittel an Brikotticrprcsscn.  Johann Sohiring
jun., Zeitz.

GieRform. Ernst Funke,

Deutsche Reichspatente.

KI. 12 e, Nr. 244206, vom 10. Juni 1909. Karl
Miohaclis in CélIn-Lindenthal. Fliehkraftabscheider
zur Ausscheidung fester oder flissiger Bestandteile aus
Luft und Oasen mit einer in einen Absetzraum und zwischen
eine Zu- und Abzugsleitung eingebauten, mit Stegen oder
Schaufeln versehenen rotierenden Schleudertrommcl.

Bekanntlich nimmt bei Fliehkraftabsokcidem, die
aus einer in einen Absetzraum eingebauten, mit Stegen
oder Sohaufeln versehenen rotierenden Sohleudertrommel
bestehen, die Spannung der mit der Trommel rotierenden
Gase beispielsweise naoh dem Austrittsende hin ab, wodurch
die Gute der Aussoheidung beeinfluRt wird. Diesem Uebel-
stande soll der Erfindung gemdR dadurch abgeholfen
werden, daB dort, wo dio Gasspannung abnimmt, durch
VergroRerung des duBeren Umfanges der Sohleuderstege
oder -sohaufeln oder auoh der Sohleudertrommel die Um-
fangsgeschwindigkeit der mit der Trommel rotierenden
Gase gesteigert und so die Spannungsuntersckiedo auf-
gehoben werden.

KI. 18 ¢, Nr. 244 364, vom 4. September 1910. M axi-
milian Graf und Otto Pesohol in Tegel b. Berlin.
Verfahren zur Vorbereitung von Abfallstoffen beliebiger
Holzarten fiir die Einsatzhartung von Eisen und Stahl.

Dio Sé&gespéne, Sagemehl oder andere Holzabfélle
werden mit einem dio Verkohlung des Holzes wéhrend
des Zementicrungsvorganges verzdgernden Mittel impréag-
niert. Es soll hierduroh dio Abgabe von Kohlenstoff an
die zu zementierenden Workstiioke sohncller und wirkungs-
voller vor sioh gehen.

KI. 18 ¢, Nr. 244 454, vom 16. August 1908. Societé
Anonima Italiana Gio. Ansaldo Armstrong & Co.
in Genua. Verfahren zur Herstellung von Schif/spatizern
oder aiideren Gegenstanden aus Stahl oder Stahllegierungen.

Die Zementierung erfolgt mittels unter hdéhorem
als Atmosphérendruolc stehenden Gasen, wie Kohlen-
wasserstoffen, Kohlenoxyd usw. Dio zu zementierenden
Gegenstande sind hierbei von emer kdrnigen oder pulver-
formigen Substanz umgeben, die freien Kohlenstoff ent-
h&lt und geeignet ist, mit den Kohlungsgasen zu reagieren.
Solohe Stoffe, die einzeln oder miteinander gemisoht
benutzt werden konnen, sind Tierkohle, Holzkohle,
Fcrrozyankalium, Zyanide usw.

KI. 10 a, Nr. 244 646, vom 30. Juni 1910. W illiam
Spcirs Simpson in London. Verfahren zum Ent-
schwefeln von Kohle beim Destillieren im Vakuum.

Die Retorte wird luftleer gemaoht und sodann bei
hoher Temperatur Kohlenoxydgas eingeleitet, das auf
die Kohle entsohwefelnd wirken soll.
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KI. 18a, Nr. 243 235, vom
13. April  1910. Alfred
Désiré Leduo in Rouen.
Schachtofen mit Wasserkiih-
lung, bei dem die Geblaseluft
durcheinen umlaufenden Spalt
*% den Ofen eingeflhrt wird.

®cr umlaufende Spalt a,
duroh den der Geblasewind
in den Ofen eingeleitet wird,
wird duroh zwei Kiihlwasser-

T .
y/m /f

P

méntel b und o gebildet,

von denen der obere Uber

der unteren horvorragt. Es

soll hierduroh eine von dom

oberen Kiihlwassermantelbe-

deckte Luftkammer d gc-

bildet werden, die den Spalt a

| vor dem Eindringen von

Sohlaoko u. dgl. sohutzt.

Der Ofen istvon einer ring-

formigen Windkammeroum-

geben, aus der derWind un-

Ik mittelbar in den duroh Sohie-

i her f regulierbaren Spalt a
eintritt.

KI. 18 b, Nr. 243 632, vom 12. Juni 1909. Poldi-
hitte, TiegelguBstahlfabrik in Wien. Verfahren
zur Herstellung eines Ueberzuges von Tonerde-Sililcat oder
einem Gemisch von Tonerde-Silikat mit Tonerde oder auch
von reiner Tonerde, wobei dieser Ueberzug andere Korper,
wie Eisen, Mangan usw. oder deren Verbindungen, in ge-
ringen Mengen enthalten kann, im Innern des Schmelz-
raumes von Schmelzéfen zum Zwecke der Erhdhung der
Haltbarkeit und sonstigen Verbesserung der Zustellung von
Schmelzdfen.

Gegenstand des Osterreichischen Patentes Nr. 48992 ;
vgl. St. u. E. 1912, S. 624.

KI. 18 a, Nr. 243701, vom 14. Februar 1909, Zusatz
zu Nr. 229 462; vgl. St. u. E. 1911, S. 934. Firma
L. Kooli in Siegen b. Sieghttte. Begichtungsvor-
richtung fir Hochofen.

Die Sohutttriohter a, die gem&R dem Haupt-patent
auf der Oberglooke angeordnet sind, sollen nach dem

Zusatz auf einen die Gioht umgebenden Drehtisoh b auf-
gefahren werden, von wo aus ihre Klappen o in gleioher
Weise wie naoh dem Hauptpatent selbsttdtig gedffnet
und ihr Inhalt in den Verteilungstrichtor d entleert wird.
Dio fahrbaren Sohutttriohter a kénnen, anstatt meoha-
nisoh von dem Aufzug e gefillt zu werden, jederzeit auch
zwecks llandbegiohtung auf emer Soliienenbahn abge-
fahren werden.

KI. 24 c. Nr. 243702, vom 11. Juni 1910. Julius
Brandes in Dresden-Strehlen.  Winderhitzer fir
Oefen mit wenigen grofrdumigen, befahrbaren und den unter
dem Ofen gelegenen Lujterhilzungsraum einmal durch-
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ziehenden Abgaskanalen von rechteckigem, schmalem Quer-
schnitt.

Dio Ahgaskandlo a sind in dem Fundamentmauer-
werk des Ofens nioht als Zige ausgespart, sondern darin
als baulioh selbstdndige Hohlkdrper freisohwobend so
angeordnet, dal sie von der zu erhitzenden Luft, die in

entgegengesetzter Riohtung zu den Abgasen stromt,
allseitig umspult werden. Um den Weg der Luft zu ver-
groRern. sind senkrechte Soheidewénde (Platton) b und o
eingebaut, die zwisohen die Flansohen oder Augen der
Eisenbewehrungen der Abgaskanéle a gefaft sind und zu-
gleioh zur Versteifung und Verstrebung derselben dienen.

KI.241 Nr. 243 703, vom 14. Oktober 1910. Robert
Patooka in Nestomitz a. d. Elbe, Bohmen. Mit Unter-
wind betriebener Rost aus quer Uber einem Windkasten

gelagerten, gelochten Walzen mit einer Einrichtung zur
selbsttatigen Entfernung der Verbrennungsriickstdnde aus
dem Innern der Walzen.

Der lichte Durohmesser der Rostwalze nimmt von
der Mitte naoh den beiden Enden hin allmé&hlich oder
stufenweise zu, so dal die in der Walze angesammelto
Asohe und Sohlaoko duroh deren Drehung allméhlioh
naoh den beiden Enden zu gedrangt wird und hier in die
seitlichen vom Windkasten getrennten Aschenkésten fallt.

FIl. 18e, Nr. 243805, vom 19. Jul :1910. Edward
Curran in Cardiff, Engl. Glihofen, insbesondere fiir
Walzwerks-, Temper- o. dgl. Anlagen ipit mehreren, regelbar
miteinander verbundenen R&umen.

Die nebeneinander liegenden Glihherde a und b kén-
nen duroh absohlieBbarc Kanéle o und d mit dem Haupt-
abzugskanal e bzw. untereinander naoh Wunsch so ver-
bunden werden, daR die Heizgase Uber die Herde in deren
Lé&ngs-, Quer- oderdiagonaler Riohtung strémen und dabei
auf einen oder mehrere Abschnitte der Herde beliebig
vereinigt oder so verteilt werden konnen, daB eine Rege-
lung der Heizwirlrung bzw. Abstufung der Temperaturen
auf den Herdabsohnitten erreioht wird.
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KI. 40 a, Nr. 244622, vom 5. November 1910.
Dr. Bruno Bruhn in Charlottenburg. Verjéhren
zum Abkihlen von Brenngut mittels indifferenter Gase.

Die Kihlung des reduzierend gebrannten Gutes erfolgt
duroh die Abgase des Drehrohrofens, die arm an freiem
Sauerstoff sind. Wird in der Brenntrommol selbst
gekihlt, so wird das kihlend wirkende Abgas von dem
Brennstoffluftgemisoh, das zur Beheizung des Ofens dient,
getrennt eingefihrt.

KI. 40 a, Nr. 244 623, vom 29. August 1908. De-
metrius Tsohornoff u. Marool Scndzikowski in
St. Petersburg. Metallurgischer Gasofen zur Verhiittung
schwerschmelzender Erze.

Um bei sohwerschmelzenden oxydisohen Erzen, ins-
besondere eisenhaltigen, mittels Generatorgases sowohl
eine vollstdndige Reduktion als auch ausreiohende Schmel-
zung zu erzielen, wird das Generatorgas sowohl fur siok in
die Reduktionszone des Schaohtofens als auolr mit Luft
gemisoht in den Herd desselben eingeloitet.

KIl. 24 ¢, Nr. 244 654, vom 13. Juni 1911. Doutsok-
Luxemburgisohe Bergwerks- und Hutten-AKkt.-
Ges. in Milheim a. d. Ruhr. Doppellieizkammeranord-
nung fiir Flammaofen, Siemens- Martindfen, heizbare Mischer
und &hnliche Oefen.

Die zur Vorwérmung dos Heizgases dienenden Kam-
mern erhalten eine Verbindung mit der Luftleitung, und
der Herd eine Zuleitung fur unvorgewérmtes Gas. Soll der
Ofen mit unvorgewdrmtem Gas beheizt werden, so wird
dieses duroh die besondere Leitung in den Ofen eingefihrt
und die ausgesohalteten Gaskammern zur Luftvorwar-
mung mitbenutzt.

KI. 21 h, Nr. 244 651, vom 10. August 1911. Sooiété
Générale des Nitruros in Paris. Verfahren zur
Herstellung aus Teilsliicken zusammengesetzter elektrischer
Widersténde, insbesondere fiir elektrische Oefen.

Zwisohen die einzelnen Teile der z. B. aus Kohle
und Teer bestehenden Widerstandsmasse werden bei der
Herstellung Papierblétter oder ein anderer Stoff eingelegt.
Beim Glihen wird das Papier o. dgl. zerstért und so,
olme den Zusammenhalt der einzelnen Abschnitte zu ver-
mindern, Fldohen von groRerem Widerstand geschaffen,

KI. 40a, Nr. 244660, vom 30. Dezember 1910-
Dr. Louis Baraduo-Muller in Paris. Verfahren
und Vorrichtung zur Absaugung der in Metallen, Metall-
legierungen, geschmolzenen Stahlen u. dgl. enthaltenen Gase
durch Einwirkung eitles méglichst hohen Vakuums wahrend
der FluBperiode.

Die Absaugung der Gase ans dem Behélter, in dem
sich das Metall in gesohmolzenem Zustande befindet,
erfolgt zundohst duroh Pumpen von grofRer Leistungs-
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fiihigkeit und wird nach Erreichung der Maximalleistung
der Pumpen duroh Wasser-, Dampf- oder Luftgebldso
zu Endo gefiihrt. Die abgesaugten heiBen Gase werden
vor Eintritt in die Absaugapparato einer energischen
Kihlung unterworfen.

KI. 18 b, Nr. 244 921, vom 10. November 1910. Karl
Sohmidt in Miilhofen a. Rh. Verfahren zur Her-
stellung eines feinkornigen Schwefel- und koldenstoffarmen
Roheisens direkt aus dem Hochofen durch Aufblasen von
Luft auf das Roheisen.

Auf das aus dem Hoohofen flieRende Roheisen wird
entweder in der Abstiohrinno oder in einem an diese
angescklossonen Gefdl komprimierte Luft eingeblasen.
Hierduroh wird ein groBer Teil des grobbléttrigen Graphits
ausgesoliieden und so der Kohlenstoffgehalt des Roh-
eisens so weit vermindert, daB es zum direkten Ver-
gieBen in GielRereien benutzt werden kann.

KI. 10 a, Nr. 243 902, vom 30. Juni 1911. Heinrich
Koppers in Essen, Ruhr. Verfahren und Vorrichtung
zur Gewinnung verschiedener Sorten Koks aus wagerecht
oder schrag liegenden Koksofen.

Der Kokskuohen wird bei seinem Austritt aus dem
Ofen, bevor er seinen der Sehiohtuug im Ofen entsprechen-
den Zusammenhalt verliert, in verschiedene Hodken-

schichten unterteilt und die diesen entsprechenden Koks-
mengen gesondert abgofiihrt. Es soll so der Kokskuohen
in verschiedene Kokssorten, von denen dann jede in sich
eine gleichmaRige Hérte usw. hat, zerlegt worden. Zur
Zerlegung des Kokskuchens dient eino vor den Ofen ver-
fahrbare Vorrichtung, die der Breite der Koksofenkammer
entsprechende Schilde a trdgt, die bis zu einer der Teilung
des Kokskuchens entsprechenden Hdéhe roiohen und ober-
halb dieser eine abgebogene Wand b und eine Rutsch-
flaohe o tragen.

Statistisches.
Kohlengewinnung und -verbrauch des Deutschen Reiches im ersten Halbjahre 1912.*

Nach den im Reiohsamte dos Innern zusammon-
gestellten Ziffern wurden im Deutschen Reiche gefdrdert

bzw. korgestellt: im ersten Halbjahre
1912 1911

t t

Steinkohlen ..o, 84 706 380 78 666 589
Braunkohlen... .. 39430 142 35206 755
K OKS ot 13754 6S2 12 563 051
Steinkohlenbriketts 2488 763 2 406 201
Braunkohlenbriketts und NaR-

preRstome 9123691 7894 182

Von diesen Mengen entfielen auf PreuBen:

Steinkohlen ..., SO038 018 74 087 087
Braunkohlen... .. 32231605 29 125321
KOKS. i . 13679407 12491 420
Steinkohlenbriketts.......c..c.c.c...... 2460 650 2 379 420
Braunkohlenbriketts und NaR-

Prefsteino....iciceenines 7662 987 6703 603

Rechnet man zu den vorstehend angegebenen Edérder-
bzw. Horstellungsziffem die Einfuhrzahlen hinzu und zieht
von der Summo die Ausfuhr ab, so ergibt sich, allerdings
ohne Beriicksichtigung der Zu- und Abnahme der Be-
stande, fir die ersto llalfto 1912, verglichen mit der
gleichen Zeit des Vorjahres, nachstehender Verbrauoh:

im ersten Halbjahre
1912 1911

t t
Steinkohlen...ccoooieiviinen, 73 795776 71 297409
Braunkohlen... .. 42987 640 38 759417
K 0K S i 11 562 685 10 757 146
Steinkohlenbriketts 1508 084 1584428
Braunkohlenbriketts................ 8931 644 7 718705

* Naohriohton fir Handel, Industrie und Landwirt-
schaft 1912, 23. Juli, Beilage. — Vgl. St. u. E. 1911,
10. Aug., S. 1307; 1912, 1. Eebr., S. 210.
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AuRenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) Januar bis Juni 1912.

Einfuhr Ausfuhr
t t
EISENEIZE (237 ) % o s 5 677 719 1089 628
MaNQaNErze (237 N ) e 192 040 3135
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kénnelkohle (238 a ) . 4 188 943 15 099 547
Braunkohlen (238 b ) .o . 3583 305 25 807

Koks (238.d ) .......... . 265 670 2 457 667
Steinkohlenbrikctts (238 € ) .ooevvvciiiiiceece " 26 392 1007 071
Braunkohlenbrikette, auch NaBprefsteine (238 f) ..o 61 928 253 975
Roheisen (777 a ) 55 775 508 916
Ferroaluminium, -ehrom, -mangan,

bare Eisenlegierungen (777 b ) 2271 16 097
Bruoheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspane usw. (842, 843 a, 843 b) . . . . 174 699 73 041
Rohren und Réhrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuR, H&hne, Ventile usw.

(778, 778 a u. b, 779, 779 @ U. D, 783 € ) s 393 30 019
Walzen aus nicht schmiedbarem GuR (780, 780 @ U. D) e s 856 G593
Maschinenteile, roh und bearbeitet,** aus nicht schmiedbarem GuR (782 a, 783a—d) 4 405 2 291
Sonstige Eisengufwaren, roh und bearbeitet (781, 782 b, 783 f—h ) ..o 4 S73 39 455
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blocke; Platinen;

Knuppel; Tiegelstahl in BIGCKEN (784 ) e 5 507 321 839
Trager (785 @) oo . 022 230 395
Stabeisen, Bandeisen (785 D ) .o 12 590 413 308
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnit (780a ) 1691 145 939

Bleche: Uber 1 mm bis unter 5 mm stark (780 b ) .o 266 47 707

Bleche: bis 1 mm stark (780 C)  .cocccvrrvieiiiiceee 6 332 15 651
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a ) ... . 24 583 157
Verzinkte BIeChe (788 D ) .o . 28 10 349
Bleche: abgoschliffen, lakiert, poliert, gebrédunt usw. (787, 788 c ) . 97. 2917
Wellblech (789, 789 @) oottt ) 4 160
Dehn- (Streck-), Riffel-, Waffel-, Warzen-, andere Bleche (789, 789 b, 790) . . 1 7673
Draht, gewalzt oder gezogen (791 a u. b, 792 a U. D ) i 7 599 205 908
Schlangenrdéhren, gewalzt oder gezogen; Réhrenformstiicke (793, 793 a u. b) 111 3 646
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794, 794 a u. b, 795a u. b ) e 2 665 106 304
Eisenbahnschienen usw. (796, 790 a) . 272 494
StraSenbahnschienen (790, 796 b ) ......... v 2 129
Eisenbahnschwellen (796, 796 €)  .cooieiiivnciiviee .1 67 968
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796, 796 d) .o J 30 116
Eisenbahnachsen,- radeisen, -réder, -radsatze (797 ). 1469 55 808
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke! usw. (798 a—d, 799 a—f ) . 10 826 64 799
Briicken- und Eisenkonstruktionen (800 @ U. b ) i 24 42 855
Anker, Schraubstdcke, Ambosse, Sperrhdrner, Brecheisen; Hammer; Kloben und
Rollen zu Flaschenzigen; Winden usw. (806 a u. b, 807 ) .ccoveinveiiinniennnee 586 4 944
Landwirtschaftliche Gerédte (808 a u. b, 809, 810, 810 a u. b)... . 828 29 093
Werkzeuge (811a u. b, 812, 813 a—e, 814 a u. b, 815a—cC ) .......... . 1029 12 221
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellensohrauben usw. (820a ) ...ccceenee. 13 9 865
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821 a u. b, 824 @ ) .o 201 7431
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b u. ¢, 825¢e). . . . 680 10 872
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822, 823 ) ..o 39 1510
Wagenfedern (ohne Eisenbahnwagenfedern) (824 b ) ..... . 281 7S0
Drahtseile, Drahtlitzen (825a ) 261 3464
Andere Drahtwaren (825 b—d ) 536 17 841
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Néagel) (825 f u. g, 826 a u. b, 827) . . . . 491 27 280
Haus- und Kichengerdte (828 d u. e) 262 15 462
Ketten usw. (829 @ U. B, 830 ) s 1313 2 134
Feine Messer, feine Scheren und andere feine Schneidwaren (836 a u. b) . . . 4S 2314
Né&h-, Strick-, Stick-, Wirk- usw. Nadeln (S41 a—C ) .cccormrinniiineeeeee s 70 1980
Alle ibrigen Eisenwaren (816 c u. d—819, 828 a—c, 831—835, 836 ¢ u. d—840) 1033 34 213
Eisen und Eisenlegierungen, unvollstindig angemeldet (unter 843 b ) ..o, 795
Kessel- und Kesselsehmiedearbeiten (801 a—d, 802—805) ..ccccccevverrrirrriririnininene 499 16 797
Eisen und Eisenwaren in den Monaten Januar bis Juni 1912 326 653 2928 130
Maschinen ,, ,, N " w1912 44 127 247 138

Insgesamt 370 780 3 175 268
Januar bis Juni 1911: Eisen und Eisenwaren 298 680 2 485 386
M aschinen........... 41 218 214 373

Insgesamt 339 898 2699 759
« Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Kammern, des statistischen 'Warenverzeichnisses. e Die Ausfuhr an

bearbeiteten guBeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgefihrt, f Die Ausfuhr an Sehmiedestuchen fUr
Maschinen ist nnter den betr. Maschinen mit aofgeflihrt.
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Die Eisenindustrie der Vereinigten Staaten im Jahre 1911.*

Der bekannte verdienstvolle Geschéaftsfuhrer dos
Amcrioan Iron and Steel Instituto, James M. Swank,
verdffentlicht in &hnlicher Weise wie in fruheren Jahron
oinen Bericht Ubor die Eison- und Stahlindustrie der
Vereinigten Staaten im Jahre 1911.** Aus dom reichen
Material gehen wir im folgenden oino Reihe von Zahlen
wieder, dio zur Ergdnzung der versohiodonen von uns
bereits vordffentliohten Statistiken dionon mdgen.

Wio Swank in soinom dom Boriohto vorangesotzton
Riiekbliok u. a. ausfihrt, herrsohte walirend des ganzen
Jaliros 1911 ein entmutigender Mangel an Nachfrage dor
Eisenbahnen nach Sohionen, Wagon, Lokomotiven und
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wegen dor Gestaltung dos amerikanischen Eisonmarktes
auf unsoro Viortoljahresmarktboriohte.

Zu den Einzelstatistikon dos Jahresberichtes (bor-
gehond, goben wir zunédchst in Zahlontafel 1 oino Ge-
samtiubersioht Ubor dio Herstellung von Koks und
allen Arten von Eisonerzeugnissen sowie dio SehluR-

ziffern des AuBenhandels in Eiscnorz, Eisen und
Stahl, ferner dio Liingo der neu verlegten Eisen-
bahnen und don Tonnongehalt der nou erbauten

Schiffo, sumtlioh fur das Jahr 1911. Zum besseren Ver-
gleich sind dio Zahlen des vorhorgogangonen Jahres
liinzugofliigt.  Dio letzte Spalte der Zusammenstellung
14kt orkonnon, in welohem Verhdltnis die Menge der ein-
zelnen Erzeugnisse zu- bzw. abgonommen hat; dio Zahlen

Zahlontafel 1.

GcesamtUbcrslcht

Somit fur 1S11

Zunahme ((—f-)

loio 1011

Abnahme (—)
%
Eisenerzverladungen vom Oberen See ..., t 44 137 475 33 317 820 — 24,51
Gesamtforderung von EiSenerz........ t 57 799 970 - —
Verladungen von pennsylvanischer Anthrazitkohle. t 65 944 279 71 073 508 + 7,78
Verladungen von cumberlédndischer Kohle........ t 7 263 351 6 301 992 — 13,24
Gesamtforderung von Kohlen aller A rt...iie, t 454 630 244 - —
Gesamterzeugung VON K 0 K S .. t 37 837 815 32 255 469 — 14,75
Verladungen von Oonnellsville-Koks t 10 951 578 14 818 199 — 12,59
Verladungen von Pocahontas-K oks t 2 118 690 1200 312 — 43,35
Gesamterzeugung von Roheisen (einschl. Spiegeleisen und Ferro-

[EGIEIUNGEN) ot t 27 740 424 24 027 940 — 13,39
Erzeugung von Spiegeleisen, Fcrromangan usw W t 228 022 187 674 — 17,09
Erzeugung von Bessemerstahl-Blocken und -FormguB . . . . t 9 563 376 8 075 020 — 1556 j
Erzeugung von Martinstahl-Blocken und FormguB ... t 16 768 581 15 848 228 — 5,49
Erzeugung aller Arten von Stahl-Blécken und -FormguR . . t 20 512 438 24 054 925 — 9,24
Erzeugung von Baueisen (ausschl. Bleche).....iincis t 2 303 160 1942 965 — 15,64 i
Erzeugung von Grob- und Feinblechen (aussehl. Nagolbleche) t 5034 772 - -
Erzeugung von W alzdraht.......s t 2 277 699 2 489 660 + 9,36
Erzeugung von Bessemerstahlschienen t 1914 593 1070 275 — 44,09
Erzeugung von Martinstahlschionen....... t 1779 351 1703 754 — 4,25
Erzeugung aller Arten von Schienen t 3 694 208 2 867 955 — 22,37
Gesamterzeugung v. Walzeisen (einschl. Nagelblechen u.Schienen) t 21 967 219 - -
Erzeugung von geschnittenen Né&geln aus Eisen und Stahl . t 45 597 - -
Erzeugung von D rahtstiften ... t 576 294 - -
Einfuhr von Eisenerz t 2 632 487 1840 720 — 30,68
Ausfuhr von Eisenerz t 655 191 780 680 + 19,15
Einfuhr von Eisen und Stahl, Wert in $ 38 907 119 28 995 000 — 25,48
Ausfuhr von Eisen und Stahl, Wort in S 201 271 903 249 650 411 + 24,03
Neu verlegte Eisenbahnen, Lénge in k m ... 6 304 10 143 + 37,86
Tonnongehalt der neu erbauten Schiffe ... 299 460 103 S05 — 45,33

Brickon, doch haben sieh die Verhdltnisse seit dem Be-
ginn des neuen Jahros gebessert. Dio Eisen- und Stahl-
erzeugung blieb weit hinter der Erzeugung des Jahres 1910
zuriick, wio auoh die beigefugte Zahlentafel 1 deutlich
erkennen 14Rt.  An Eisenbahnwagen wurden von den
wichtigsten Werkon dor Vereinigten Staaten sowohl
wie auoh Kanadas im Beriohtsjahro uber 5S % weniger
hergestcllt, wéhrend die Herstellung von Lokomotiven
der beiden L&nder im Beriohtsjahro tber 25 % geringer
war als im Vorjahre. Die Preise fur Eisen und Stahl
gelangten im Jahro 1911 auf oinen Stand, der hinter den
seit vielen Jahren geltenden Sé&tzen noch zuriiokbliob.
Seit Ende Mai 1911, als dio Proise fast sdmtlicher Fertig-
erzeugnisse aus Eisen und Stahl herabgesetzt wurden,
herrsohte auf dem ganzen Eisen- und Stahlmarkt ein
sehr scharfer Wettbewerb. Im UGbrigen verweisen wir

* Vgl. St. u. E. 1911, 17. Aug., S. 1353/7.

** Unter dem Titel: ,Statistics of tho Amerioan and
Foreign Iron Trades“. Part | of tho Annual Statistical
Report for 1911 of tho Amerioan Iron and Steel Assooiation.
Phiadelphia (No. 2G1 South Fourth Street) 1912, The
American Iron and Steel Assooiation. 5 $.
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fur 1911 zeigen danaoh in don meisten Féllen eine Ab-
nahme gegenuberdom Jahro 1910. Eino bemerkenswerte
Ausnahme bildet die Erzeugung von Walzdraht, die gegen-
Uber 1910 um 9,36% zugenommen hat. Die Zusammen-
stellung weist zum Teil schon bekannte Zahlen auf; so
haben wir boroits Ubor dio Kokshorstollung im Be-
zirke von Connellsville,die Gesamtkoksgowinnung
sowie Ubor die Roheisenerzeugung, dio Stahlerzeu-
gung, die Sohienenerzeugung und don AufRenhandel
dor Vereinigten Staaten berichtet und dio Ergebnisse der
Eisonorzversohiffungon vom Oberon Soo im Jahre
1911 verdffentlicht. Wir begniigen uns daher an dieser
Stelle mit dem Hinweis auf unsoro friheren Mitteilungen,*
in denen durohweg ausfuhrliohero, wenn auoh hin und wieder
unwesentlich abwoiohendo Angaben gemacht wordon sind.

Dio ziffern fur dio Kohlenférderung der Vereinigten
Staaten im abgelaufonon Jahro sind noch nicht bekannt.

Wenn auch dio Ziffern (ibor dio Gesamtoisonerz-
forderung im abgolaufenen Jahre noch nioht vorliogen,

* Vogl. St. u.E. 1911,28. Dez., S. 2147/8; 1912. |.Febr.,
S. 210; 22. Febr., S. 326/7; 28. Mérz, S. 549/50; 4. April,
S. 592; 18. April, S. 673; 9. Mai, S. 802/3; 25. Juli, S. 1246.
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Zahlentafel 2.

loio 1911
Eisenerzverschiffungen t

Gruben am Oberen See in
Michigan u. Wisconsin* .

Vermilion- und Mesabi-Gru-
ben in Minnesota

13 246 059 9 614 649

30 891 416 23 703 171

Missouri-Gruben.............. 67 439 80 337
Cornwall-Gruben in Pennsyl-

VaNien ., 642 677 465 527
New-Jersey-Gruben . . . . 530 181 365 305
Cliateaugay-Gruben am See

Champlain......... sg 630 73 191
Port-Henry-Gruben . . . . 80S 702 720 241
Hudson-Grube (New York 51 292 77 791
Salisbury-Bezirk in Connec-

LUt e 22 247 9 426
Cranberry-Gruben in Nord-

Carolina ......cocceeeciiccnen 66 324 86 139
Gruben der Tennessee Coal,

Iron and Railroad Co. in

Alabama und Georgia 2013 003 1259 396

Insgesamt aus den genann-

ten Bezirken....... 48 487 970 36 455 173

so sind dooh sohon in Zahlentafel 2 die Eisenerz,Ver-
schiffungen allor wichtigeren Eisonorzgobiete
dor Vereinigten Staaten wiedergogoben, Dio Eisonorz-
einfuhr, naoh Landernmeordnet, ist aus Zahlentafol 3
zu ersehen. An der Eisenorzeinfuhr ist Kuba mit ubor
63 % botoiligt; gréBoro Mengen wurden auferdem aus
Sohweden, Spanien und Neufundland bezogen. An don
Eisenerzverschiffungen Kubas, dio samtlich naoh den Ver-
einigten Staaten gingen, waren drei Gesellschaften, dio
Spanish-Amerioan Company mit 650 75S (i. V. 989 057) t,
dio Juragua Iron Company mit 358 450 (301 191) t und
die Ponupo Manganese Company mit 172 184 (161 971) t
beteiligt. — Dio Manganorzférdorung der Vereinigten
Staaten boliof sieh im Jahro 1910 — fur 1911 lagen
Angaben nooh nicht vor — auf 2294 (1569) t. Dio Ein-
fuhr stellte sich auf 179 682 (246 226) t.

Zahlontafel 3.

im Jahre 1910 im Jahre 1911

Eisenerz-Einfuhr imW erte imW erte’
von von
aus t S t S
Kuba = 1474314 4459789 1166245 3218485
Spanien 446906 1040589 198085 502453

39685 71951
218141 352968

13411 18888
177651 286997

Griechenland .
Neufundland
GrofRbritannien

und Irland . 11570 52591 1458 19725
Deutschland . . 3 58 2 76
Kanada 90734 242010 51288 106038
Schweden 264070 1391976 222746 1215588
Europ. RuBland. 12771 48279 — —
Franz. Afrika 15718 36791 4514 13068
Sonstig. Landern 58575 135223 5320 31318

Insgesamt 2632487 7832225 1840720 5412636

Dio Zahlentafcln 4 bis 6 dionon zur Ergénzung dor
Roheisenstatistik;** sie zeigen dio Zahl dor in den letzten
fanf Jahron vorhandenen und betriebenen Hochdfen
naoh der Art dos benutzten Brennstoffes, die Monge des
in den beiden letzten Jahron erzeugten Roheisens, ge-
trennt naoh den beim Hochofenbetriebe verwendeten

* Einschlieflich dor in Sid-Wisconsin gelegenen
Iron Ridge-, Illinois- und Mayville- Gruben.

** Vgl. St. u. E. 1912, 22. Febr., S. 326/7; 18. April,
S. 673.

Statistisches.

32. Jahrg. Nr. 3L

Zahlentafel 4.

Fir den Betrieb vorgesehene Brennstoffe

Hoch-
ofen bitumindse Anthrazit; Holzkohle; Insgesamt
- am Koh’e und Anthrazit Holzkohle
N Koks und Koks und Koks
Schliisse
des im im im im
Jahres Zahl Be- Zahl Be-  Zahl Be- Zahl Be-
trieb trieb trieb trieb

1907 337 122 56 23 50 22 443 167
1908 365 205 45 13 49 18 459 236
1909 372 289 48 25 49 24 469 338
1910 382 174 42 10 50 22 474 206
1911 386 206 35 6 45 19 466 231

Zahlontafel 5.

1910 1911
t t

Roheisenerzeugung

mit bitumindésenKohlcnu.Koks 26 678 106 23 511 557

» Anthrazit und Koks 638 636 215 949
» Anthrazit allein 20 831 17 299
» Holzkohle....coveeinveennnns *402 851 *283 135

Insgesamt 27 740 424 24 027 940

Zahlentafel 6.

Erzeugte Itoheisensorten 1910 19t11
t
Bessomer- und phosphorarmes

Roheisen....coevviiviiiccnns 11 425 572 9559 852
Basisches Roheisen 9229 962 8656 340
Puddelrolieisen.......ccvenne 573 184 415 382
GielRereiroheisen und Ferro-

Silizium 5344 614 4540 443
Roheisen fir Tempergu3 . 856 613 622 334
Spiogeleisen.....nnnccene 155 504 112 000
Ferromangan ... 72 518 75 674
Weiles, halbiertes Roheisen,

HochofenguB3 usw................. 82 457 45 915

Roheisen insgesamt 27 740 424 24 027 940

Brennstoffen, und die wéhrend der gloichon Zeit er-
zeugten Rohoisonsorton. Die Monge dor im Hochofen-
betriebe der Vereinigten Staaten verbrauchten Eisen-
orze einheimischer und fremder Herkunft schéatzt Swank
fir das abgolaufene Jahr auf rd. 44 684 000 (52 567 000) t.
AuBerdem wurden von den Hoohdfon noch ungeféhr
3820 000 (2 845000) t Walzensinter, Sohrott, eisenhaltige
Ruckstdnde usw. verbraucht.

Bezuglich der Erzeugungszifforn von Bossomor-,
Martin- und TiegelstahlblOokon und Stahlform -
guf sowie der Herstellung von E lektrostahlund Stahl-
sorten geringer Erzeugungsmengon verweisen wir
ebenfalls auf unsere friheren Mitteilungen.** Zuerwéhnen
ist nooh, da Bessemerstahl in 74 Werken, die in 25 Staaten
und dem Bozirk von Columbia gelogen sind, horgestellt
wurde.  Darunter befanden sich 22 Normal-Bcssomer-
werke, 27 Tropenasworko, 1 Robort-Bessemoranlago und
24 sonstige Bessomerwcrke. 13 Bossomerwerke waren
auBer Betriob. Die Herstellung von Martinstahl erfolgte
in 23 Staaten und dem Bezirk von Columbiain 149 Werken;
28 Werke waren auBer Téatigkeit. Die Zahl der Martin-
stahlanlagen, die Martinstahlbléoko und -FormgufR nach
dem basischen Verfahren herstellen, belief sich Endo 1911
auf 113, von denen 98 in Tatigkeit und 15 auler Betrieb
waren; dio Zahl der fiir das saure Verfahren eingerich-
teten Betriobe bezifferte sich auf 92, davon waren 71 in

* EinschlieBlich einer kleinen Menge mittels Holz-
kohlo im elektrischen Ofen erzeugten Roheisens.
** Vgl. St. u. E. 1912, 9. Mai, S. 802/3.
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Zahlentafel 7.

Herstellung von Stahlblécken

in

Maine, Massachusetts, Rhode Island, Connecticut,

Nerv York und New JerSey .o
Pennsylvanien ...
Maryland, Bezirk von Columbia, West Virginien,

Kentucky, Georgia, Alabama.......ciiciennns
Ohio
Indiana, Illinois, Colorado, W ashington

Zusammen 1911
1910

Zahlentnfel 8.

Herstellung von StahlformgufB

in

Massachussetts, Connecticut, New York und New
J BT S B Y s

Pennsylvanien

Delaware, Maryland, Bezirk von Columbia, Virginien,
West-Virginien, Kentucky, Tennessee, Alabama,

Louisiana, Texas, O hio .,
Indiana, lllinois und Michigan ...
Wisconsin, Minnesota, Jowa, Missouri, Oklahama,

Colorado, Utah, Oregon, Californien........cocoeuee.

Zusammen 1911
1910

Tatigkeit und 21 auBer Betrieb. Im Bau befanden sich am
genannten Zeitpunkto noch 7 Martinstahlanlagen; bei
drei teilweise errichteten Anlagen ruhte die Bautatigkeit.
Die Zahl der Tiogolstahlanlagon betrug 100, von denen 87 in
Tétigkeit und 13 auBer Betrieb waron. Im Bau befanden
sich am 31. Dezember 1911 noch drei Tiegolstahlwerko.
Die Zahl der Elektrostahlwcrke gibt die Statistik fur das
Jahr 1911 mit 9 an; Stahlsorten geringer Erzougungs-
mengen wurden in finf Werken hergestellt. Der Anteil
der verschiedenen Staaten an der Gosamt-Rohstahl-
erzeugung (ohne FormguR) ist aus Zahlentafel 7 zu
ersehen, wahrend Zahlentafel 8 den Anteil der Staaten an
der Erzeugung von StahlformguR aller Arten
'riedergibt.

Uebor dio Schienenerzeugung der Vereinigten
Staaten im abgelnufonen Jahre haben wir bereits aus-
fuhrliche Mitteilungen gebracht.* Da die dort gemachten
Angaben in den Einzelheiten ziemlich erheblich von den
Ziffern der Swanksohen Statistik abweichen, geben wir
in Zahlontafel 9 die Zahlen fir dio Sohieuenerzeugung,
getrennt nach Material und Gewicht, wieder. Unter den
im Berichtsjahre erzeugten 2867 955 t Stahlsohienen
befanden sich 155438 t Titan- und 1015 t Mangan- und
Nickelstahlsohionen. Von den Titanstahlsohionen waron
117 297 t aus Bossemer- und 38 141 t aus Siemons-Martin-
stahl gewalzt.

Die Erzeugung von W alzdraht belief sieh im Jahre
1911 auf 2 489 660 tgegon 2 277 6991 iin voraufgegangenen
Jahre; sie zeigt also eine Zunahme um 211 961 t oder
mehr als 9,3 %. Von den genannten Mengen wurden
2489040 (2277 062) t aus Stahl und 620 (637) t aus

* Vgl. St. u. E. 1912, 18. April, S. 673.
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Tiegel- und
Bessemer- JMartin- alle anderen Stahlblcke
Arten
Stahlblocke insgesamt
t t t t
350 532 818 835 52 048 1221 415
2 368 006 9 500 221 55 883 11 924 110
531 290 757 618 1288 908
3 312 095 1667 387 - 4 979 482
1455 082 2 523 837 5 117 3984 036
8 017 005 15 267 898 113 048 23 397 951
9 504 106 15 891 419 161 028 25 556 553
Tiegel- und
Bcssemcr- Martin- alle anderen StahlformguR
Arten
insgesamt
StahlformguB
t t t t
12 310 64 100 3523 79 933
8 228 248 212 1822 258 262
16 189 101 262 3726 121 177
10 191 107 923 4 043 122 157
11 097 58 833 5515 75 445
58 015 580 330 18 629 656 974
59 269 877 164 19 453 955 886
Zahlentafel 9.
unter 22,3 bis Uber
22,3 kg 42,1 kg 42,1 kg Ins-
Schienenerzeugung f.d. f. d. f. d. gesamt
Ifd. in  Ifd. m Ifd. m
t t t t
Bessemerstahl-
schienen . 67074 575361 427840 1070275
Martinstahlschien. 102367 468709 1132617 1703753
Schienen aus Elek-
tro- u. sonstigem
Stahl 52579  40G49 460 93688
Schweilleisen-
sehienen . . . 238 238

222258 1084779:1560917 2867954
264881 1295744; 2133583 3694208

Insgesamt fir 1911
Insgesamt fir 1910

Eisen gewalzt. In den Ziffern fur boido Jahre sind geringe
Mengen von verkupfertem Stahlwalzdraht enthalten.
Pennsylvanion war im Jahre 1911 mit Gber 41,4 (i. V.
37>8) % an der Gesamtwalzdrahterzeugmig beteiligt.
Walzdraht wurde wie im Jahre 1910 in 35 Werken und
12 Staaten horgestellt.

An der Herstellung von Bauoisen, worunter Tréager,
~{ -Eisen,  -Eisen, £-Eison, Winkel- und andere Form-
eisensorton, jedoch keine Bleche, Blechtrdger und Eison-
beton-Eiscn zu verstehen sind, nahmen 8 (i. V. 8) Staaten
teil, darunter Pennsylvanien allein mit tber 76 (75,7) %
der Erzeugung. Insgesamt wurden im Jahre 1911 1942 965t
hergestellt, d. h. 360 195 t oder uber 15,6 % weniger als
im Jahre 1910 (2 303 160 t). Von den insgesamt herge-
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stellten Mengen wurden ungefédhr 1942 141 (2 302 727) t
aus EluBeison und 824 (433) t aus Schweileison gewalzt.
Die ziffern fur die Herstellung von Grob- und Foin-
bloohon, von Walzeison aller Art, von geschnit-
tenen N&geln aus Eisen und StahlundvonDraht-
stiften liogen fur das Jahr 1911 noch nioht vor.

Wirtschaftliche Rundschau.

32. Jahrg. Nr. 31.

Fornor fohlt in der Swankschon Statistik noch der
ziffernméRige Nachweis dos Anteils, don dio United
States Steel Corporation an dem Gesamtergebnisse
der amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie im Jahre
1911 gehabt hat. Wir hoffen, diese Zahlen spéter nooh
vordffontliohon zu kdnnen.

W irtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — Uobor das onglisoho
Rolieisongoschiift wird uns unter dom 27. Juli wie folgt
geschrieben: Auf dem Roheisenmarkt sind dio Preise in
dieser Wocho weiter gestiegen, wonngleioh sio auoh von
dom hochsten Punkto, den sio am 24. Juli erreichten,
wieder zuriiokgegangen sind. Dio Nachfrage vom Inlande
ist auRerordentlich stark, und bei don Hitten befinden
sich nur iiuBorst geringo Vorrdte. Dio heutigen Preise
stellen sich fir Roheisen G. M. B. Nr. 1 auf sh G3/Gd,
fir Nr. 3 auf sh 58/6 d; Nr. 4 ist nooh immer sehr knapp
und daher so teuer wie Nr. 3. Hé&matit M/N notiert
sh 73/6 d; samtliche Preiso verstehen sich f. d. ton, netto
Itasse, ab Werk. Warrants schliefen zu sh 58/— Kaufer,
sh SS/j/t d Vorkaufer. Dio Warrantlager haben -weiter,
wenn auoh nicht sohr stark, abgenommon und enthalten
293 266 tons,' darunter 289 048 tons Nr. 3.

Vom franzdsischen Eisenmarkte. — Das Comptoir
von Long wy erhdhte die Grundpreise fiir alle Roheisen-
sorten um 2 fr f. d. t. Danach stellt sich fiir das zweite
Halbjahr Frisohereirohoisen auf 68 fr, O.-M.-Rohoisen
auf 72 fr, Thomasroheisen auf 76 fr und GieRereiroheisen
auf S2 fr. In eingoweihten Kreisen sah man diese MaR-
nahmo schon gegon Endo Mai voraus,* dio Geschéfts-
tatigkeit auf dem Rohcisonmarkte liatto daher in den
letzten Monaten einen Uberaus regen Zug beibohaltcn.
Auoh boi der Festsetzung dos jiingsten Preisaufsohlages
fur Halbzeug, der mit ID/i fr einen morkliolion und die
Erhohungon an don Nachbarmérkten (bortreffendon
Vorsprung darstellte, hatte man der mit einiger Sicher-
heit erwarteten weiteren Roheisonvertouerung schon Rech-
nung getragen. Obwohl dio Preissteigerung fiir Roheison
im Vorgloioh zu der Aufwaértsbewegung am belgischen
Markt in maRigem Rahmen bleibt, ist nioht auBer
acht zu lassen, daf die Notierungon wéhrend der vor-
hergehenden Jahro weit stetiger goblieben sind, — im
Verlauf mehrerer Jahre hatte Uberhaupt keine Veran-
derung stnttgefundon, — sie zeigon damit um so markanter
dio wesentlich gebesserte Verfassung des franzdsischen
Eisenmarlctes. Dies ist auoh deshalb besonders bemerkens-
wert, weil dio Preisbossorungon trotz der fortschreitend
wachsenden Erzeugung an Boden gewinnen. Seit dem
1. Juli war dio Roheisenherstellung im arbeitstaglielien
Durchschnitt mit rd. 14000t 1000 t héher als vor einem
Jahro, in der Folge durfte dieser Fortschritt noch lber-
troffen werden; allein im Nord- und Ostbezirk sind nooh
etwa 18 nouo Hoohodfen im Aufbau begriffen oder zum
Bau vorgesehen. Gleichzeitig wird dio Leistungsféahigkeit
der é&lteren Hochéfen durch technische Umgestaltungen
erhdht. Wenn auoh bisher dio Zahl der neu angeblasenen
Hochéfen nicht besonders grof war, so kam doch die
Mengo dos orblasonen Rohoisons verhéltnisméRig starker
voran. — Auf den Ubrigen Marktgebieten bleibt nioht
nur die feste Grundstimmung vorherrschend, sondern
dio aufstrobendo Preisriohtung hat in den letzten Wochen
noch weitero Fortschritte gomacht, wio sio angesiohts
der Verteuerung von Rolioisen und Halbzeug fir die
verarbeitenden Werke zur Notwendigkeit wordon. Die
Hutton- und Walzwerke im Nordbezirk haben eino weitere
Preiserh6hung um durchschnittlich 5 fr f. d. t fur alle
gangbaron Handolsoiscn- und Stahlsorten ango-
kindigt; auBerdem kommt fiur dio Folgo der bisher
goltende Diskont von 2 % in Wegfall, und die Verkdufe
sollon allgemein gegen Nettozahlung in 30 Tagen ab-
geschlossen werden. Dabei ist indos zu bemerken, dal}

* Vgl St. u. E. 1912, 6 Juni, S. 961/2.

die in den vorhergehenden Monaten wahrend der starksten
Anspannung der Betriebe fur raschere Lieferungen meist
gebotenen Aufpreise mehr und mehr dor Vergangenheit
angehdron. Durch dio allméhlioh an vielen Stollen in
Betrieb genommenen Werksorwoitcrungon kdnnon dem
Verbrauch besser zusagende, et%vas kiirzere Lieferfristen be-
willigt worden, und es kommen fur neue Kéufe mehr die
Mindestpreise in Geltung. Fur Schweillstabeisen stellen
sioh dieso im Norden auf durchschnittlich 185 fr f. d. t,
im Meurthe- und Moselbezirk auf 180 fr, im oberen Marne-
gebiot auf 195 fr, im Loire- und Controbezirk auf 197,50 fr
und am Pariser Markte auf 200 fr. FluBstabeisen steht
in einzelnon Bezirken, beispiolswoiso im Norden, meist
um 5 fr f. d. t héhor, im Ubrigen aber vorwiegond mit
SchweiBstaboison gleich. Spozialsorton sind allgemein
um 10 fr f. d. t teurer als Sohweileisen. Der iberaus
rege Verbrauch in Trdgorn und anderen Baueisen hat
weiter ungehalten; dio Ablieferungen dos Pariser Trager-
Comptoirs umfassen recht ansclmlioho Mengen. Fir nouo
Abschliisse wird dort 220 bis 230 fr notiert. Fir Bleoho
miisson immer nooh verh&ltnismaRig weitreichende Liefer-
fristen beanspruoht worden, obwohl die franzdsischen
Werke allméhlioh auoh hierin mehr zu leisten vormdégen.
Dio Preiso behaupten sioh auf dor bisherigen Grundlage;
immorhin wordon am Pariser Markte fir Grobbleche,
dio besondors stark und andauernd verlangt werden,
eher hoéhere Proiso gestellt; je nach don beanspruchten
AusmalBen und Spezifikationen missen 250 bis 280 fr
bewilligt werden. Fir Bandoison ist dort nioht unter
210 fr f. d. t anzukommen, wéhrend sioh der Werkspreis
im Norden und Osten auf 185 bis 195 fr stellt. In rollendem
Eisenbahnmaterial ist weitere umfangreiche Arbeit
horoingekominen; von der Paris-Lyon-Mittolmeorbahn
wurden die anféanglich vorgesehenen neuen Bestellungen
verdoppelt und rd. 4000 nouo Wagen verschiedener Art
aufgegeben, darunter etwa 3500 Wagen an franzdsische
und 500 Wagen an bolgisoho und italienische Werke.
Auoh von dor Staatsbahnverwaltung steht der Abschlu
von 100 Lokomotiven bevor, etwa 70 Tender wurden
dom Konstruktionswerk Arbol, Douai, in Auftrag gegeben.
— Von dem franzdsischen Thomasstahl-Comptoir
wurde kirzlioh bekannt gemacht, daB Stahlknuppol unter
04 mm nioht mehr geliefert werden konnon, weil die
Stahlwerke mit Spezifikationen fir groere AusmaRe
Uberhauft sind, und dio Herstellung in kleineren Dimen-
sionen aufgogeben haben. Das Syndioat Général
de Boulonnerio setzte die Preiso fur Nieten und
Bolzen um 2 fr fir 100 kg und um 5 % fir 100 Stlok
herauf. Auoh dio Ubrigen Kleineisenzeughersteller
habon die Preise bei zunehmender Beschéaftigung sehr
fest behauptet und zum Teil weiter aufgebessert.

Vom franzosischen Kohlen- und Koksmarkte. —
Die Gesamtforderung an Kohlen der Zechen im Norden und
Pas-de-Calais erreiohto im 1 Halbjahr 1912 14 519 250 t,
das sind 854 160 t mohr als in der Vcrgleiohszeit des
Vorjahres. Hieran ist der Nordbezirk mit 3742095 t und
der Bezirk Pas-de-Calais mit 10 776 255t beteiligt. Gegen-
Uiber 1911 sind gegenwartig vier neue Sohaclitanlagon im
Betriob, davon cino im Norden und drei im Bezirk Pas-do-
Calais. Der letztgenannte Bezirk nimmt somit eine weit
raschere Entwicklung und stellt nunmehr don bedeu-
tendsten franzdsischen Kohlonbczirk dar. Dor AufschluR
neuor Konzessionen wird besonders im stdlichen Teil
des Pas-de-Calais eifrig hetriobon. Dio im ersten Halb-
jahre erzielte Mohrférdorung ubortrifft den Durchschnitt
der letzten Jahre wesentlich, immerhin hat sioh dor
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flotte Absatz zu don soit dom Vormonat erhéhten Preisen
ohne Schwierigkeit vollzogen, obwohl auoh englisohe
Kohlen soit Mai wieder mit umfangreichen und gréReren
Mengen als in den gleiolien Monaten des Vorjakros an-
goliefort worden. Dio Zufuhr von GroRbritannien betrug
im Mai d. J. 948870 (i. V. 879610)t und im Juni
d. J. 945210 (808 740) t. Gleichwohl hat der dies-
jahrige Gcsamtbozug von dort don vorjahrigen infolge
der Ausfalle wahrend der Arboitsstoolcung im Méarz und
April nooh nioht orroioht. Boi dor Erneuorung laufondor
Jahresabschliisse dor hoimisohon GrolRvorbrauohorsohaft
sind dio Inlandszechen starker horangezogen worden,
denn dio friher bezogenen onglisohen Kohlen stellten
sioh durohsohnittlioh um 5 fr im Preise héher als vorher.
Bor dortige Wettbewerb hat daher einstweilen merklioh
an Sohérfe verloren. Dagcgon zoigt sioh doutsokos Angebot
in letzter Zeit wieder etwas dringlicher, besonders in don
ostfranzdsisohen Bezirken. Dio Einfuhr deutsohor Briketts,
dio von don franzésischen Bahnen in zunehmendem MaRe
fur Lokomotivfeuorung verwendet worden, hat sioh in
diesem Jahro bedeutend steigom lassen, wogegen bolgisoho
Lieferungen, die aber immer nooh den stdrksten Anteil
am Verbrauoh haben, im Rickgang begriffen sind. —
Auf dem Koksmarlcto ist groBe Regsamkeit bestehen
gobliobon. Trotz der stoigenden Erzeugung ist bei dem
wachsenden Bedarf dor Hitten ein stiirkorer Bezug als
im Vorjahre vom Ausland orfordorlioh, der in berwie-
gendem MaBo von deutschen Lieferanten gedookt wird.
Die Kokserzougung im Norden und Pas-de-Oalais kam im
1 Halbjahr auf 1210970t, d.s. rd. 76 000 t mehr als
im 1 Halbjahr 1911; gleichzeitig wurden von auswarts
1304000 t (rd. 72000 t mehr) vorwiegend von Deutsch-
land geliefert. Dio anfénglich von den belgisohen Zeohen
allgemem um 3 fr erhdhten Kokspreise worden, naoli
einem kiirzliohon Beschluf des boigischen Kokssyndikats,
bei Lieferungen nach Erankreioh nur um 1,25 fr korauf-
gesetzt. Von dor am 18. Juli abgehaltenon Versammlung
der vereinigten franzdsischen Eisenhitton und Koks-
horstellor wurdo dor Richtpreis fur Iloehofcnkoks nach
der beweglichen Proisskala auf 22,875 fr fir das dritte
Vierteljahr festgesetzt. Im vorhergehenden zweiten Jahres-
viortel betrug der entsprechende Satz 21,73 fr und im
ersten Vierteljahr 21,43 fr.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Dussel-
dorf. — In der am 20. Juli in Minohen abgehaltenon
Hauptversammlung wurde beschlossen, dio Ricklagen
des alton Verbandes in der Héhe von 9000 000 JC dem-
néchst an dio Verbandswerko auszusekiitton. Der Wert des
Geschaftsgebdudes wurde mit etwa 3000 000 JC zuriick-
behalten. Es wurde ferner beschlossen, 1% der Listen-
preise einzubokaltcn, um eine neue Ricklago zu bilden.

Uebor die Geschéaftslage wurde folgendes bo-
riohtet: In Halbzeug hat sioh die glinstige Lage des
Inlandsgesohédftos weiter aufrecht erhalten; die Halb-
zougverbrauoher sind andauernd gut beschaftigt, und
es ist vielfaoh nicht mdglioh, ihren dringenden Abruf
zu befriedigen. Der Verkauf fiir das letzte Viertel des
Jahres wurde zu don seitherigen Preisen und Bedingungen
freigogeben. — Auch auf dem Auslandsmaérkte bloibt
die allgemeine Beschaftigung auRergewdhnlich gut, und
der Eingang von Anfragen sowie der Abruf sind fort-
gesetzt flott. — In schwerem Oberbaubodarf ist mit
einer Reihe von deutsohon Staatsbahnen eine grundséatz-
liche Einigung Uber neuabzusohlieRende zweijéhrige
Bedarfsabschlisse erzielt worden. lieber den Bedarf an
Sohionen, Schwellen usw. fur das Etatsjahr 1913 sind
von verschiedenen Staatsbahnverwaltungen die vor-
laufigen Anmeldungen aufgegeben worden, die sich teils
im Umfange des Vorjahres halten, teils etwas hinter dem
vorjéhrigen Bedarf Zurlickbleiben; dooh ist anzunehmen,
daB im Laufe des Jahres noch Naohtragsmengen bei
einzelnen Verwaltungen hinzukommen. — Der Markt
fir Vignolsohienen im Auslando und die aus dem Auslande
vorliegenden Anfragen sind sehr befriedigend. In den
letzten Wochen wurdo wieder eine ganze Anzahl von
groBen Geschaften fir das Ausland bearbeitet, die zum
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Teil endgiltig abgeschlossen worden konnten. — Im
Grubonsohionongosohéft hielt dio in don lotzten Monaten
beobachtoto Lebhaftigkeit im Inlando wie im Auslando,
sowohl was dio AbsokluB- wie auoh dio Abruftatigkeit
betrifft, weitor ah, so dal dio Werke ausgedehnte Liefer-
fristen verlangen muften. Auch die Preise haben sioh
wieder befestigt.  Das Rillensohionongosohaft ist der
Jahroszoit entsproohond ruhiger geworden, da die Stralen-
bahnen ihren Bedarf godeckt haben. Im Auslande sind
dio augonblioklioh vorliegenden Anfragen weniger um-
fangreich. Die Rillensohienenwerke sind jedooh bis Endo
dos Jahres mit Auftrdgen voll besetzt. — Das Eorm-
oisongeschaft im Inlande war befriedigend, und dor
Eingang von Spezifikationen starker als im Vorjahre.
Ueber dio Aussichten des Horbstgeschéaftos lauten dio
eingogangenen Berichte nicht unglinstig, wennschon
Klagen lber groBe Schwierigkeiten boi Beschaffung von
Baugoldorn gefiihrt werdon. Die Eréffnung des Verkaufs
von Formeison nach dem Inlando fur das IV. Vierteljahr
wurde houto zu den seitherigen Preisen und Bedingungen
beschlossen. — Am Auslandsmérkte hat die bereits
gomeldoto glnstige Marktlage angehalten; der Abruf
sowie der Eingang von nouon Auftrdgen kdénnen als recht
befriedigend, bezeichnet v'erden, und das Auslandsgeschéft
14kt auch weiterhin eine ginstige Entwicklung erwarten.

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a. d. Ruhr. — In der am 22. Juli abgchaltonen Beirats-
sitzung wurden die Riohtproiso fiur Hoohofenkoks
und Kokskohlen fur das Winterhalbjahr 1912/13 in der
bisherigen Hoho festgesetzt. Sodann wurden die Um-
lagen flr das dritto Vierteljahr fur Kohlen auf 9 %
(wie bisher), fir Koks auf 7 % (wie biskor) und fir Briketts
auf 9 % (wie bisher) festgesetzt. — Die sioh daran an-
schlieBende Zeohenbesitzer-Versnmmlung besohloR,
zur Vorberatung des Antrags dor Harpcner Bergbau-A.-G.
auf Abénderung der Geschéftsordnung dor Kokskommission
einen Ausschufl oinzusetzon.  Sodann wuirden dio Be-
toiligungsantcilo fir August und Septombor in Kohlen
auf 9712 (bisher 95) %, in Koks auf 75 (72i/2) % und in
Briketts auf 85 % (wie bisher) festgesetzt. Der nachtréglich
auf dio Tagesordnung gesetzte Antrag des Milhoimer
Borgw'orksvoroins und der Gewerkschaft Lothringen auf
Aufhebung dos Beschlusses dor Zochenbesitzervorsamm
lung vom 16. Mérz d. J. Uber die Zusammenlegung der
Beteiligungsziffer des Milheimor Bergwerksveroins mit
derjenigen der Bergbau-A.-G. Mark und auf Zusammen-
legung der Betoiligungsziffer der Gewerkschaft Lothringen
mit derjenigen der Borgbau-A.-G. Mark bald naoh Ueber-
tragung der sdmtlichen Aktien der letzteren auf die erstere
wurdo dem AufnahmeausschuB zur Prifung uberwiesen.
Dieser soll gleichzeitig mit dor Gewerkschaft Lothringen
Uber den Eintritt der Gewerkschaft Freier Vogel & Un-
verhofft in das Kohlen-Syndikatverhandeln, dadie Mehrheit
der Kuxo dieser Gew'erksohaft in don Besitz der Gewerk-
schaft Lothringen (bergegangen ist. — Nach dem Beriohte
dos Vorstandes gestalteten sioh die Vorsand- und Absatz-
ergebnisse im Juni 1912, verglichen mit den Ergebnissen
des Vormonats und des Monats Juni 1911, wie folgt:

Juni Mal Juni
1912 1912 1911
a) Kohlen.
Gesamtforderung.. 7540 7990 6732
Gesamtabsatz 7183 6770
Beteiligung . . . . . . . . I's 6137 6567 6121
RechnungsméRiger Absatz ) B 6138 6479 5489
Dasselbe in % der Beteiligung 100,75 93,66 89.69
Zahl der Arbeitstage . . . . 2331t 25 2358
Arbeltstagl. Férderung 322574 319615 288013
” Gesamtabsatz . 325812 318956 289621
rechnungsm. Absatz 264527 259153 234835
b) Koka.
Gesamtversand ... 1527164 1561774 1336921
Arbeitstaglicher Versand . . . /.2 50905 50380 44564
c) Briketts.
Gesamtversand ... 334047 346289 316393
Arbeitstaglicber Versand . . . [ 2 14291 13852 13536
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Wie dor Bericht hierzu bemerkt, haben sioh die Absatz-
verhaltnisse im Boriohtsmonato anndhernd im Rakmon
des Vormonates abgewinkelt. Der beim rechnungs-
maRigen Kohlenabsatz in dor Gesamtmenge gegen den
Vormonat sioh ergebende Minderabsatz von 295492 t
ist auf die geringere Zahl der Arbeitstage zuriiokzufiihren.
Ein ahnlicher Verlauf wie beim rechnungsméRigen Absatz
ist beim Kohlcnabsatz zu verzeichnen. Die NaohfragG
gestattete, die dem Syndikat von den Zoohon zur Ver-
flgung gestellten Kohlen mit Ausnahme der verhdltnis-
méRkig nicht bedeutenden Riickstande, die in einigen
Sorten infolge desder Jahreszeit entsprechend schwéacheren
Verbrauchs fir Hausbrandzwocko verblieben, voll ab-
zunehmen. Wie beim rechnungsméfigen Absatz sind im
Kohlenabsatz die Gesamtmengen wegen dor geringeren
Zahl der Arbeitstage nicht ganz erreicht worden, wogegen
im arbeitstdgliohon Durchschnitt gegen den Vormonat
beim Gesamtkohlenabsatz oino Steigerung von 210 985 t
auf 214 193 t und beim Kohlenabsatz fiir Rechnung des
Syndikats von 187 208 t auf 189 186 t erzielt worden ist.
In beiden Ballen liegen ebenfalls zuvor noch nioht er-
reichte Absatzziffern vor. Der Koksabsatz weist im
arboitstdglichen Durchschnittsergebnis gegen den Vor-
monat emo geringe Zunahme auf. Der auf die Boteiligungs-
antetio der Mitglieder des Syndikats anzureohnendo Ab-
satz stellte sioh auf 75,14 %, wovon 1,12 % auf Koksgrus
entfallen, gegen 73,02 % bzw. 0,89 % im Mai d. J. und
67,70% bzw. 1,26% im Juni 1911. Dio Beteiligungs-
anteile fir Juni 1912 stellten sich um 5,3 % hoher als im
gleichen Monat des Vorjahres. Der Brikettabsatz nahm
weiterhin eine befriedigende Entwicklung an. Das arbeits-
tdglicho Durchschnittsergebnis ist gegen den Vormonat
beim Absatz fiir Reohnung des Syndikats von 13 315 t
auf 13771 t und das Verhéltnis des Absatzes zu den
Boteiligungsanteilen der Mitglieder des Syndikates von
84,17 % auf 85,61 % gestiegen. — Die Gestaltung des
.Umschlagsverkehrs von Kohlen, Koks und Briketts in
den Rhein-Ruhrhéfen zeigt die nachstehende Zusammen-

stellung. Es betrug:

a) die Bahn- b) die Schiffs-
zufuhr nach abfuhr v. den
den Duisburg- genannten u.
Huhrorter den Zechen-

Héafen hafen
1912 Juni . . .. 1517 427 1713521
» L1 Halbjahr . 7 506 741 8 796 456
1911 Juni . 1183 487 1394 752
» L1 Halbjahr . 6 297 236 7940 431

Verband deutscher Kaltwalzwerke, Hagen i. W. —
In der am 29. Juli abgohaltencn Mitgliederversammlung
wurde berichtet, daR dio Marktlago zufriedenstellend sei
und dio Werke auch fir die ndchston Monate geniigend
mit Auftrdgen versehen seien. Dor Verkauf fir das
vierte Vierteljahr 1912 wurde zu um 0,50 .11 fur 100 kg
erhdéhten Preisen freigegebon.

Wagengestellung im Monat Juni. — Im Bereiche des
Deutsohcn Staatsbalinwagenverbandos war die
Gestellung an offenen und
bedeckten Wagen im Monat
Juni 1912 wesentlich héher
als im gleichen Monat des

Vorjahres, wie aus der neben- Gestellt im ganzen
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Wagengestellung

32. Jahrg. Nr. 31.

Zusammenlegung der Stammaktion im Verhdltnis von
5 zu 1 herabzusetzon.*

Die Lage des britischen Schiffbaues. — Wie der von
,Lloyds Register* kirzlich veroffentlichte Vicrtoljakros-
auswois Uber die Beschéaftigung dor Sohiffbauindustrio
zeigt, hatton dio groBbritannischon Werften am 31. Juni
d. J., verglichen mit dom gloiohen Tage des Jahres 1911,
folgendo Bauten, abgosohen von Kriegsschiffen, in Arbeit:

am 30. Juni am 30. Juni
1912 1911
Art der Schiffe - —
< Brutto- S Brutto-
N Tonnen- N Tonnen-
< gchalt < gchalt

a) Dampfschiffe,

1 aus Stahl........... 483 1762 560 459 1466 797
2. aus Eisen ... - - - -
3. aus Holz u. verschie-
denen Baustoffen 9 364 7 192
Zusammen 492 1762 924 466 1466 989
b) Segelsohiffe.
1 aus Stahl........... 29 10 413 17 8 686
2. aus Eisen - - - -
3. aus Holz u. vorsohio-
donon Baustoffen 8 703 13 719
Zusammen 37 11 116 30 9 405

a) und b) insgesamt 529 1774 040 496 1476 394
Der Raumgohalt der Endo Juni d. J. im Bau befindlichen
Schiffe war 297 646 t hoher als am gleiohcn Zeitpunkte
dos Vorjahres und 87 142 t hoher als am Ende des ersten
Vierteljahres 1912 (1 686 898 t**). Unterden nichtigeren
Sohiffbauplatzen zeigen gegenuber dom 30. Juni 1911
eine Zunahme dio Bezirko Glasgow um 78 983 t, New-
castle um 64 025 t, Bolfast um 49 734 t, Hartlepool und
Whitby um 32 076 t, Greenook um 19 900 t, Sunderland
um 18958 t, Liverpool um 14453 t und Middlesbrough
und Stockton um 2193 t; oino Abnahmo zeigt der Bezirk
Barrow, Maryport und Workington um 755 t.

An Kriegsschiffen hatten die englisohcn Werften
am 30. Juni d. J. 67 mit einer Wasserverdrdngung von
503 003 t im Bau, von denen 58 Sohiffo von 390 853 t
flr GroBbritannien und 9 von 112 150 t fiir fremde Staaten
bestimmt waren. An dom Bau der britisohen Kriegsschiffe
waren die Staatswerften mit 13 Schiffen von 122 240t und
die Privatwerfton mit 45 Sokiffen von 268 613 t beteiligt.

Verzollung von Eisen und Stahl in Italien. — Laut
Koniglicher Verordnung vom 6. Juni 1912f wird die

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Juli, S. 1249.

** Vgl. St. u. E. 1912. 18. April, S. 677.

f Nachrichten fiir Handel, Industrie und Land-
wirtschaft 1912, 27. Juli, S. 7 nach der ,,Gazzetta Ufizialo.*

1911 1912 1912

A. Offene Wagen:

2478 619 2767455 + 285836 + H,6%

stehenden Zusammenstellung Gestellt fur den Arbeitstag im

hervorgeht. Durchschnitt......cocoiiiiiiinnnnen, 99 145 110 698 4 11 553 + 11,6%
Berliner  GuRstahlfabrik N!cEt recrr:tze_lt_lg gestelllltfl_m dganzen 2 706 5065 + 2359

und EisengieRerei Hugo Har- ng trec tz_e|t|nges;e th ur den Ar- —

tung, Aktiengesellschaft, Ber- eitstag im Durchschnitt . . . 108 202 + 94

lin. — Die am 26. Juli ab B. Bedeckte Wagen:

gehaltene  Hauptversamm- Gestellt im ganzen ... 1609 025 1732646 + 123621 + 7,7%

lung genehmigte den Antrag Gestellt fir den Arbeitstag im

der Verwaltung, das Grund- DUrChSChNitt v oo 64361 69306 + 4945 + 7,7%

kapital der Gesellschaftum Nicht- rechtzeitig gestellt im ganzen 2216 1706 — 510

hochstens 480000 JI ~ zur Nicht rechtzeitig gestellt fur den Ar-

Tilgung des Eehlbetrags und beitstag im Durchschnitt . . . 89 68 — 21 —

zu  Abschreibungen duroh
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Einfuhr auf Zeit fir Stahlbloolio, dio zur Herstellung
genieteter Rohren von 200 mm (J) und darlibor bestimmt
sind, unter denselben Bedingungen zugelassen, weloho
fur dio Einfuhr auf Zeit fir Stahlbloolio zur Horstollung
gesokwoifltor Rohren vorgosokrieben sind.*  Die bei

* Vgl. St. u. E. 1910, 2. Mérz, S. 391.

Compania Fundidora de Fierro y Acero de Monterey,
S. A. — Nach dem in dor Hauptversammlung vom 25. Mai
vorgolegten Beriokto dos Verwaltungsratos hatte dio
Gesellschaft im Geschéftsjahre 1911 einen Umsatz von
065125691 (i. V. 6206 691,26) $. Erzeugt bzw. her-
gestellt wurden u. a. 71 337 (45 095) t Roheison und GuR-
oisen orster Sohmolzung, 84 697 (67 944) t EluBoison,
12 283 (14 159) t Konstruktionsoisen, 12 268 (14 996) t
Staboisen, 37 414 (23 546) t Schienen wund RIattohon
(Eisenbahnmatorial). Dio F6rderung dor Eisenerzgrubon
der Gesellschaft belief sieh auf 28 184 (28 625) t. Dor
Koksvorbrauoh stellte sich auf 88524 (59 181) t, von
denen 26 478 (22 081) t aus dem Auslando bezogen wurden.
— Der Rechnungsabschlufl zeigt einerseits 1 158 874,39 $

Biicherschau.
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dor Vornrboitung sowohl von gosohwoiton als nuoli von
goniototen Rohren als Abgang entstehenden Abfélle
sind zu dem fiur Bruclioison festgesetzten Satzo zoll-
pflichtig, soforn sie zolltarifarisch als Bruohoison anzu-
sohon sind; andere Abfélle sind zu dem Zollsatz fur Bleohe
zu verzollen. Zur Vermeidung der letzteren Zollbohand-
lung ist oino weitere Zorldeinorung dor Abféllo zugolasson.

Eabrikationsgowinn, 122920,15 $ Gowinn der Nieder-
lassung in Mexiko, 9315 $ Zins- und 27 912,90 $ sonstige
Einnahmon, anderseits 198 388,70 $ allgemeine Unkosten,
290 679,56 S Zinsen und 4904,66 S Versicherungen. Von
den sioh ergebenden 825 049,52 $ sind fur Abschreibungen
325000 $ zu kiirzen, so daB ein Reingewinn von 500049,52 $
verbleibt. Von diesem Betrage werden 25002,48 S der
Ricklage zugefiihrt und 47 504,70 S dem Verwaltungsrate
vorgltot. Zu den verbloibendon 427 542,34 S kommt nooh
der Uobertrag aus dom vorhergehenden Rechnungsjahre
mit 88 290,40 $ hinzu, wodurch 515 832,74 S verfiighar
sind. Hiervon worden 400 000 $ an dio Aktionére ver-
teilt und dio restlichen 115 832,74 $ auf neue Rechnung
vorgetragen.

Blcherschau.

Beckurts, Dr. H., Geh. Medizinalrat, o. Pro-
fessor und Vorstand des Pharmaz.-chemischen
Instituts der Technischen Hochschule Braun-
schweig:  Die Methoden der Mal3analyse.  Unter
Mitwirkung von Dr. O. Lining. Zugleich 8,
vollig umgearbeitete Auflage von Fr.M ohr’s Lehr-
buch der chemisch-analytischen Titriermethode.
Zweite Abteilung. Mit 111 eingedruckten Ab-
bildungen. Braunschweig, Fried. Vieweg & Sohn
1912. 15, S. 483-842. 8° 10 Jl.

Die zweite Abteilung des Buches beschaftigt sich
mit Oxydations- und Reduktionsmethoden. Bei den
Oxydationsmethoden ist der Besprechung der Porman-
ganatmethode ein sehr breiter Raum gewidmet worden.
Dio Reinhardtscho Methode zur Bestimmung des Eisens
in salzsaurer Ldsung ist eingehend beschrieben, wobei
auch der Arbeiten der Chemiker-Kommission des Vereins
deutscher Eisenhittenleute, die sioh mit der Reinhardt-
schen Eisenbestimmungsmethode lebhaft beschaftigt hat,
hinsichtlich des Einflusses anderer Kdrper gedacht wird.
Bei der Manganbcstimmung nach Volhard- Wolff wird
mit Recht betont, dal die Titerstellung unter genau den
gleichen Verhéltnissen stattfinden mufl wie die Bestim-
mung selbst. An die Permanganatmethodo schlieRen sich
Methoden an, die auf der Oxydation mit Chromsdure,
mit Ferrisalzon, mit Eerrizyankalium, mit alkalischen
Kupferoxydlésungen, mit Merkuriverbindungen und mit
alkalischen Silberlésungen beruhen. Die Beschreibung
der nun folgenden Reduktionsmotkoden nimmt, der Be-
deutung dieser Methoden entsprechend, einen weit ge-
ringeren Raum ein.

Wie auch in der I. Abteilung* ist der Verfasser in
erster Linie bemiuht gewesen, mdglichst alle bekannt
gewordenen Verfahren zu beschreiben; in weit geringerem
MaRe hat er sie kritisch beleuchtet. Aus diesem Grunde
ist der Charakter des Buches hauptsdchlich der eines
Sammel- und Nachschlagewerkes.

A Study of the Ubst-fumeace.

W alker Refractories Co.
(1911). 163 p. 8#
Das kleine, sehr hiibsch ausgestattete Buch, dem eine

besondere Karte tber die Verteilung der Erzlagerstatten
und Hoohofen in den Vereinigten Staaten beigefugt ist,

By Harbison-
Pittsburgh, Pa.

* Vgl. St. u. E. 1910, 31. Aug., S. 1534.

bildet den zweiten Band einer Serie von gemeinfal3lioken,
naoh guten Quollen bearbeiteten Darstellungen aus dem
Eisenhittenbetriebe. Das gleiche Lob, das wir dem ersten
Bande, der sich mit dem Martinverfahren beschaftigte,
spenden konnten,* trifft in vollem Umfang auch auf
dieses Béndchen zu. Das Buoh ist gleichzeitig zur Unter-
riohtung der Angestellten der herausgebenden Firma be-
stimmt und erflllt so einen zweifachen Zweok: es bildot
eine guto Einfuhrung in den Stoff fir die Firmenango-
stellten, aus der auoh Fernerstehende Nutzen ziehen
kénnen, und oino stete Erinnerung an dio Hnrbison-
Walker Refractories Co. in Pittsburgh, ohne jede andere
aufdringliohe, so leicht abstoRend wirkende Reklame. P.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:
Kataloge und Firmonschrifton.

Allgemeine Eloktricitdts - Gesellschaft, Berlin:
Transformator-Tiegel-Schmelzofen (System Helberger).

— Ds. —: Die wirtschaftliche Regulierung von Drehstrom-
motoren.
— Ds. —: Verzeichnis von ausgefiihrlen und in Arbeit

befindlichen Drehstrommotoren mit hohen Umlaufszahlen.

Bruder Boye, Berlui C. 2: Nietfeuer und Nutdéfen. —
Disengebléase.

Collot & Engelhard, G. m. b. H., Werkzeugmasohinen-
fabrik, Offenbaoh a. M.: 1862—1912. [Festschrift] zur
Feier des 50jahrigen Bestehens der Firma, 27. Juni 1912.

tfi Wahrend die Fostsohrift hl ihrem ersten Teile
einen gesohiohtliohon Ueberbliok tber dio Entwicklung
der Firma, ihrer Anlagen, Fabrikate usw. gibt, enthélt
der zweito Teil eine Reihe von Abbildungen derjenigen
Masohinengattungen, mit deren Herstellung sioh die
Firma heute hauptséohlioh befalt. Es sind dies in erster
Linio Bohr- und Frasmaschinen, Réderdrehbanke fir
Lokomotiv-und Wagenradsatze, Radsatzpresson, Spulen-
wiokelmasohinen, Heizglieder- und Radiatoron-Bearbei-
tungsmasohinen und tragbare Shapingmasckinen. rh

Esoher, Wyss & Cie., Zlrich und Ravensburg: Die
Zoelly-Land-Dampfturbine.

Goselisohaft fur Gasfeuorungs-Toohnik (Korpely-
Patente), G. m. b. H., Dresden-A.: Generatoren, Patent
Kerpely.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft,
zeugnisse fur das Eisenbahnwesen.
Hoinrioh Lanz, Mannheim: Heil- und Sattdampf-

Lokomobilen mit Ventilsteuerung, System Lenlz.

Esson-Ruhr: Er-

* Vgl. St. u. E. 1910, 30. Mérz, S. 560.
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Meisonbaoh, Riffarth & Co., Minohon: Aus der
Industrie — fir die Industrie.

3i Unter diesem Titel hat die bekannte Kunstanstalt
eme Mappo lierausgogeben, deren Inhalt als Ruhrer
bei der Wahl des Roproduktionsverfahrens fir kinst-
lerisch und kaufmannisch wirksame Reklamo dienen
soll. — Das Album (54 Tafeln ausgozeiohneter Kunst-
drucke m GroRRquartformat) zeigt, was heute fur Pro-
pagandazweoko in der Industrio geleistet wird und,
wenn dor Erfolg nicht fohlen soll, auoh geleistet worden
muf. Dio Mappo ist unter der Mitwirkung bedeutender
Kinstlor, wie Professor Peter Bohrens, Cissarz,
Ludwig Hohlwein, Klinger u. a., sowio fuhrender
Firmen dor GroRindustrie zustande gobraoht wordon.
Sie gibt in ihren préohtigon Blattern oino Fulle von
Anregungen fir die Ausstattung von Titeln, Kata-
logon, Prospekten, Roklamobcilagon zu Zeitschriften,
kunstlerischen  Plakaten, Briefkopfen, Gesohéfts-
karten u. a. 3t

Vereins-Nachrichten.

32. Jahrg. Nr. 31.

Wilhelm Morell, Leipzig: Tachometer und Tacho-
graphen. Liste Nr. 50.

Nachrichten der Siemens-Schuckertwerke, G. m. 6. H., und
der Siemens & Hcdske A-Gt. 1912.

Norton Company, Worcester, Mass.: Safety as applied
to grinding wheels.

Siomens-Sohuokertworko, Berlin: Rohrdrahte, System
Kuhlo.

— Ds. —: Die Zahlerfabrikation der Siemens-Schuckert-
werke.

— Ds. —: 70000 Volt-Kraftibertragung der Zentrale
Molinar in Spanien.

— Ds. —: Gleichsirom-Turbo-Generaloren.

The Texas Company, Neiv York: Oil Fuel.

J. Ed. Wundorlo, Mainz: Verbots, Warnungs- und

Bezeichnungs-Schilder, direkt auf fein lackierte Metatt-
tafeln gedruckt. Ausgabe 1912.

Zimmormann & Janson, G. m. b. H., Duren (Rhein-
land): [Katalog der] Abteilung Hiittenfach,

Vereins-Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Am 29. Juli vollendete Herr Gohoimrat W iethaus
in Bonn sein 70. Lebensjahr. Die Nordwestliche
Gruppe Uberrciohto ihm aus AnlaR dieses Tages fol-
genden Gliokwunsch:

Sehr verehrter Herr Geheimrat1l

Rustig an Geist und Korper, begehen Sie heuto Ihren
70. Geburtstag.
die heute mit Ihnen dankbar dieses Tages gedenken,
darf unsere Korperschaft nioht fehlon, der Sie nunmehr
zweiundzwanzig Jahre hindurch als Mitglied dos Vor-
standes angehdren. In dom Kampfe, den wir fur die
berechtigten Interessen der Eisen- und Stahlindustrie
eines dor bedeutendsten Wirtsohaftsbezirke Deutschlands
flhren, haben Sie als Mitstreiter niemals versagt, hat uns
Ihre vielseitige Erfahrung und Ihr kluger Rat oft genitzt
und ist lhre stete Bereitwilligkeit, dem allgemeinen
Interesso zu dienen, auoh fur uns von groRter Bedoutung
gewesen. Und naoh dos Tages Arbeit haben wir mit
lhnen manoho frohe Stunde verlobt, in denen Sie sioh
als treuer Freund und guter Kamerad bewéhrt haben. —

Fir dies alles danken wir Urnen houto mit dem
aufriohtigen Wunsoho, daf Sie noch lange Jahre wie
bisher der Unsrigo bleiben mdogen.

Gluokauf1
Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller.

Das geschéaftsfihrende Mitglied
des Vorstandes:

(gez.) Dr. Beniner.

Der Vorsitzende:

(gez.) A. Servaes.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Auch der Verein deutscher Eisenhittenleuto hat
es sieh nioht nehmen lassen, seinem langjahrigen Mit-
gliede, Hrn. Geheimrat W iethaus in Bonn, telegra-
phisch die herzlichsten Glickwiinsche zum 70. Geburts-
tago zu Ubermitteln.

In Verbindung mit der 44. ordentliohen Hauptversammlung des Vereins deutsoher

Unter den vielen Gliokwinsohonden,.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bordier, Paul, Ingénieur on Chof do I’Union Miniére
et Metalle, Makiewka, Russland.

Fernau, Felix, Ingenieur, Wien XIX, Hoohsohulstr. 40.

Franz, Adolf, ®tpi.-Qng., Steglitz hei Berlin, Ringstr. 53.

Gellbach, Ernst, Sipl.-Q-ng., Hiittendirektor der Hohenlohe-
Werke, A. G., Hohenlohohiitte, 0. S.

Grohmann, Hans, ®ipl.«Qng.', Cronberg i. Taunus, Sohreyer-
stralle 2.

Ihne, Wilhelm C., Duisburg, Springwall 10.

Kibosch, Valentin, 2)ipl.-Qng., Hobokon-loz-Anvers, Bel-
.gien, Emile-do-Harden-Straat 4.

Kithn, Paul, Dortmund, Eborhardstr. 21.

Rusche, Hermann, Botriobsfiihrer des Walzw. dor Sohon-
taler Stahl- u. Eisonw., Peter Harkort & Sohn, Wetter
a. d. Ruhr.

Schaefer, Carl, Sipl.-Jgitg., Brebaoh a. d. Saar, Saarge-
munderstr. 29.

Schellewald, Max, ®ipl.«*ug., Bureauohof der Gutohoff-
nungshitte, Abt. Kolbenmasoliinonbau, Sterkrade
i. Rheinl.

Scrapian, Huttendirektor a. D., Montigny, Kreis Metz,
Rosenstr. 3.

Neue Mitglieder.

Eissler, Georg, Sipi.-Qng., Wien 1., Ebendorferstr. 2.

Kehren, Hubert, Ingenieur der Deutsohen Masohmonf.,
A. G., Duisburg, Androasstr. 6.

Neumann, Gustav, Ingenieur, Disseldorf, Talstr. 6.

Peters, Richard, Zivilingenieur, Saarbriicken 3, Riohard-
Wagnerstr. 74.

Weiss, Eugen von, Maschineningenieur der Munitionsf. u.
Stahlw. Manfred Woiss, Budapest.

Verstorben.

Mildner, Carl, Oberingenieur, Gleiwitz, 26. 7. 1912.

Randebrock, Paul, Borgrat, Gonoraldirektor, Gelson-
kirohen. 25. 7. 1912

Sauer, Albert, Fabrikdirektor a. D., Dessau, Juli 1912,

EisengieBe-

reien* wird am Donnerstag, den 8. August, abends 6% Uhr, in der Stadthalle zu Osnabriok die

18. Versammlung deutscher GieRereifachleute

stattfinden, zu der die Mitglieder des Vereins deutsoher Eisenhittenleuto hierdurch eingeladen werden.

Auf der Tagesordnung stehen folgende Vortrage:
,Das Eisen im Teutoburger Wald*“.
Papo, Duisburg: ,Uober Transportmittel im GielRereibetrieb®.

Obcringenicur Kunz, Georgsmarienhitte:
Dr.

* Vgl. St. u. E. 1912, 11. Juli, S. 1149/50.






