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Grofie elektrische Oefen, Bauart Helfenstein.
Yon Dr. M a x  O e s t e r r e i c h  in Wien.

I n neuerer Zeit finden auch die groBen elek-
trischen Oefen zur Raffinierung des Stahls 

und zur direktcn Gewinnung des Eisens aus den 
Erzen Anwendung. Hierdurch konunt die Elektri- 
fiziennig der Eisenindustrie einen bedeutsamen 
Scliritt vorwarts, denn die Yorteile, welche die 
ganz groBen elektrischen Oefen gegenilber den bisher 
verwendeten Ofeneinheiten m it hochstens 2500 PS 
bieten, sind so viclseitig, daB erst durch diese eine 
GroBindustrie moglich wird. Auch bei andern 
Industrien ha t man m it kleinen Ofeneinheiten be- 
gomien, um dann nach und nach zu den groBen 
Oefen schrittweisc uberzugehen. Dies war erst reclit 
notwendig bei den elektrischen Oefen, weil die 
ITandhabung so groBer Strommengen Schwierig- 
keiten bot und Fehler oder Irrtiim er groBe Gefahren 
fiir die Sicherhcit der Arbeiter und des aufgewandten 
Kapitals mit sich bringen konnten. Im  Laufe der 
letzten zehn Jahre haben nun andere Industrien 
die Technik der groBen Oefen entwickelt, und die 
Eisenindustrie hat nur mehr notig, diese ihren 
Zwccken anzupassen.

Es ist vielleicht erwiinscht, hier einiges iiber die 
Entwicklung der groBen elektrischen Oefen zu sagen, 
da hieruber nicht allzuviel veroffentlicht worden ist.* 
Um die Mitte des vorletztcn Jahrzehnts begann 
die Einfiihrung der elektrothermischen Prozesse. 
Man konnte zu jener Zeit nur Schmelzprozesse im 
Ofen durchfiihren, deren chemischer Verlauf m5g- 
lichst einfach war und keinen AnlaB zu Verwick- 
lungen geben konnte. Ais ein solcher ProzeB kann 
besonders die Karbidcrzeugung gelton, und sie war 
auch tatsachlich bahnbrechend fiir die Ausgestaltung 
des elektrischen Erhitzungsprinzips. Sie hat zur 
Einfuhrung sehr groBer Ofenbelastungen, vornehm- 
lich durch Dr. A. H e lfe n s te in ,  gefiihrt. Hand in 
Hand mit der Karbidcrzeugung ging dann die des 
Perrosiliziums, die aus den bei der Karbiderzcugung 
gemachten Erfahrungen Nutzen zog. Ais weiterer Aus- 
bau trat spater die Einrichtimg fiir elektrische Raffi-

* Vgl. C o n r a d  : St. n. E. 1908, 3. Jun i, S. 793: 
10- Juni, S. 836. T a u s s i g :  Zeitsch. f. E lektroch. 
1909. ]. Aug., S. 542.

nierung des flussigen Roheisens hinzu und schlieB­
lich die direkte Herstellung von Eisen aus Erzen.

Auch die Helfenstein-Oefen waren im Anfang 
offene Oefen und crzielten ais solche allein schon 
groBe Vorteile gegenuber den kleinen Oefen. Der- 
artige Oefen von 3000, 5000, 8000, 10 000, 12 000 
und 24 000 PS, letztercr in ■ Hafslund, stehen in 
Jajce, Matrei, Meran, Lechbruck (Bayern), Visp, 
Gampel, Thusis (Schweiz) und in Hafslund (Nor- 
wegen). Helfenstein gelangte so bis zur groBten 
Bclastung elektrisclier Einzelherde, d. h. der Be- 
lastung eines kompakten Elektrodenbundes von 
2500 bis 3000 KW, und zwar. 30 000 bis 40 000 Ampere 
bei 75 bis 90 Yolt Herdspannung. Das bedeutet im 
Dreiphasenofen (solche Belastungen kommen zurzeit. 
vornehmlich nur bei diesem Ofensystem zur An­
wendung) eine Gesamtbelastung eines Ofens von 
7500 bis 9000 KW bzw. 9000 bis 12 000 PS.

Be der Karbiderzcugung ist man noch wreiter 
gegangen, indem man Doppel-Dreiphasenofen baute, 
bei denen in demselben Kanalschacht s ta tt drei sechs 
Elektrodenbundel untergebracht wurden, wodurch 
man dic Kraftleistung eines Ofens auf 15 000 bis 
18 000 KW steigerte. Hier kann man naturlich 
nicht von einer Belastungssteigerung im eigentlichen 
Sinnc des Wortes reden, aber es ist interessant, zu 
sehen, daB durch einfache Aneinanderreihung von 
Dreiphaseneinheiten eine unbegrenzte Steigerung der 
Kraftleistungen solcher Oefen bewerkstelligt werden 
kann. Das fiihrt Helfenstein nun auch bei den groBen 
Eiscnofen durch.

Bei Anwendung dieser groBen Leistungen im 
offenen Ofen machten sich im Betriebe nun ver- 
schiedene MiBstiinde bemerkbar. So war vor allem 
die Hitze und der Rauch so auBcrordentlich groB 
geworden, daB besonderc Schutzvorrichtungen fiir 
dic Arbeiterschaft und die Stromzufuhrungsvor- 
richtungen notwendig wurden. Anderseits wurden 
die Ofenbauer mit steigender Belastung der Ofen- 
herde gezwungen, geschlossene Oefen zu bauen, um 
die zweckmiiBige und wirtschaftliche Ausnutzung 
der' sehr wertvollen Ofengase zu gestatten. Bei einem 
geschlossenen Ofen aber, wo man nicht mehr mit der
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Abbildung 1 und 2. Drciphasenofen m it Einzel- 
schaehten, B auart Helfenstcin.

hindemden Rauehplage und Hitze zu 
reclmen hatte, konnte man cincrseits 
unm ittelbar zu einer weiteren Steigerung 
der Herdbelastung sowie anderseits zu 
einer mcchanischen und ununterbrochc- 
nen Bcgiclitung ubergehen. Letztere 
Frage bot bei den kleinen Oefen mit 
geringer Erzeugungsfilhigkeit keine 
Schwierigkeit und wurde fast allgemciji 
durch Schaufelbegichtung erledigt. Bei 
den grćiBcren Oefen w at diese Art der 
Bcgiclitung bei der Hitze und dcm 
Raueh immer schwerer und schlieBlich 
sogar zur Unmoglichkeit geworden.
Waren aber bei schlechter Bcgiclitung 
die Elektroden nicht riclitig mit Ma­
teria! bedeckt, so warcn Material- 
verluste infolge Ofendampfens die natttr- 
lichc Folgę.

Schon die Einfuhrung groBer Oefen 
hatte so bcdeutende Yorteilc m it sich 
gebracht, daB die kleinen Oefen den 
groBen gcgeniiber nicht mehr wett- 
bcwcrbsfaliig warcn bzw. sind. Die 
Ursaehe dafiir liegt zuniichst darin, 
daB die Anlagekosten bedeutend ver- 
ringert wurden, da an Stelle vieler 
kleiner Oefen jetzt ein einziger groBer 
arbeitet, so z. B. in Jajce, wo an Stelle 
von 36 Oefen ein einziger aufgestellt 
wurde. In Jajce waren urspriinglich 
S c h u c k e r t - O e f e n  errichtct, von de­
nen 24 betrieben werden sollten, wah­
rend zwolf R esem ofen vorgesehen 
waren. Durch die Einfuhrung eines 
groBen H el f en s t  e i n - O f en s wurde die 
Reserve iiberfliissig, und der griiBte

Teil des Ofenhauses wurde verfiigbar. Bei dem 
groBen Ofen ist keine Rescrve notwendig, weil 
man die einzelnen Herdc geniigend groB be- 
messen kann, so daB stets die liciBc Zone ge- 
niigend weit von den Wiindcn entfernt bleibt, 
und diese durch verhaltnismaBig kaltcs Miscluings- 
material vor den Angriffen dor hoclisten Temperaturen 
gcschiitzt blcibcn. Tatsachlich arbeiten die Oefen 
jahrelang ohne Reserve, so z. B. auch der 24 000-PS- 
Ofen in Hafslund, der bereits seit 1907 dauernd 
im Betrieb ist. Diese Oefen sind segenannte Oefen 
m it offener Brust, da diese von ciner Kruste von 
erstarrtem Materiał, z. B. Karbid, gebildet wird. 
Der Abstich erfolgt mittels Lichtbogenerhitzung.

Weiter sinken naturgemiiB bei einem groBen 
Ofen die Betriebsunkosten, da an Ueberwacliungs- 
personal und an der Vercinfachung der Strom- 
zufiihrung namhafte Ersparnissc gemacht werden 
konnen. In einem groBen Ofen entsteht auBerdem 
ein viel reineres Erzeugnis durch Selbstraffinierung; 
besonders dieser Umstand ist wichtig, da er es 
ermoglicht, Erzeugnisse herzustellen, die mail im 
kleinen Ofen entweder gar nicht oder schwierig

a, =£/ehtroo'e/>
i  - 6asabfuhrunj

Abbildung 3 und 4. Drciphasenofen m it im Dreieck angeorducten 

Herden, B au art Helfenstcin.
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oder in unbefriedigendem Reinheitsgrad erzeugen 
konnte.

Infolge der oben erwahnten Uebelstande (Rauch, 
Staub und Hitzc) ging Helfensteiji zur SchlieBung 
der Oefen iiber. Die SchlieBung der kleinen Oefen 
bereitete keine Schwicrigkeit; da man aber auf die 
Vorteilc der groBen Ofeneinheiten nicht verzichten 
wollte, so muBten Mittel gefunden werden, um  die 
groBen Spannweiten der Decken bei der herrschcnden 
holien Temperatur haltbar zu machen. Dies war nur 
durch Unterteilung der ganzen Deckc durchfiihrbar.

Das Prinzip des geschlossenen Helfenstein-Ofens 
beruht darauf, daB alle Schiichte (selbstandige 
Arbeitsherde bei der Karbid- und Ferrosilizium- 
erzeugung) ein gemeinsames stromleitcndes Boden- 
massiv haben. Abb. 1 und 2* geben ein deutliches 
Bild davon. Durch Anwendung des leitenden Bodcn- 
nmssivs entfallen die unteren Stromanklemmungen

sich ein geriiumiger Mischungsbehaltcr, durch den 
die Elektroden hindurchgehen. Die Dichtung zwi- 
schcn Elektroden und Beschickungsbehalter erfolgt 
mittels eines biegsamen Mantels, dessen oberes 
Ende an der bcwcglichen Strpmzufiihrung berestigt 
ist. Zur Ueberwachung der Miśchungszuftihrung 
zum elektrischen Schmelzherd und zur Erkennung

Abbildung 0 und 7. Deekenanordnung 
fiir elektrischo Oefen. B auart Helfenstein.

und Behebung von Storungen im Ofengang sind in 
der Ofendecke, an der Seite und rings um die Be- 
haltermundung breite Schlitze angebracht, die gas- 
dicht absperrbar sind. Diese Einrichtung* gestattet, 
etwaigc Storungen des Ofenganges sofort zu erkennen 
und diesen in gleicher Weise wie bei offenen Oefen 
zu regeln.

Eine Declcenanordnung** ist in Abb. 6 und 7 
veranschaulicht. Ueber die ganze Lange des Ofen- 
rauines erstrecken sieli an der unteren Mundung 
des Beschickungsbehalters zwei wassergekiihlte leisten- 
artige Trager oder einfacher zwei wassergekiihlte 
Rohren, die sich auf die Ofenwand aufstutzen und

* D . R .  P .  2 2 9  3 0 2 .
**  D . R . P .  2 3 5  0 6 1 .

■Abbildung 5. Beschickungsvorrichtung 
.fiir elektrisehe Oefen, B auart Helfenstein.

und die hiermit verbundenen Gefahren und Xach- 
teile. Hierbei ist es gleichgiiltig, ob dic einzelnen 
Arbeitsschachte in einer Rcihe oder in Dreieckform 
angeordnet sind, wie Abb. 3 und 4 yeranschaulicht. 
Bei der K arb id -und  Ferrosilizium-Darstellung wird 
jetzt die Dreieck-Anordnung bevorzugt, weil die 
Gasabfuhrung eine cinfachere ist, wiihrend beim 
Eisenofen die Schachte nebeneinander angeordnet 
bleiben. Bei letzterem fallen auch die unteren Teile 
der Zwischenwiinde fort, da man ja  hier nur e in  
Materiał im Dreiphasenofen herstellen will.

Abb. 5 zeigt die Beschickungsvorrichtung des 
Helfenstein-Ofens.** Ueber dem Ofen befindet

* D . R .  P .  2 2 4  8 7 8 . 
** D . R . P .  2 2 6  9 5 6 .

*
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Abbildung 8. Kupolofen m it elektrischer Kaffiniereinrichtung, 
B auart Helfenstein.

iiircrseits ais Stiitze fiir dic Ofendccke (Gewolbe 
oder flachę Deckc) dienen.

Dr. A. Helfenstein hat auch verschiedene Patente 
zur elektrisehen Raffiniereinrichtung in unmittel- 
barer Yerbindung mit einem Hochofcn oder Kupol­
ofen erworben. Besonders letzteres Verfahren wird 
iiberall da Eingang finden, wo es sich um die H er­
stellung groBer QualitatsguBstuckc liandelt. Bekannt- 
lich wird bei einem solehen GuB eine groBere Hitzo 
der groBen Eiscnmengcn vcrlangt. Dies ist nur 
durch Yorlagerung cines oder mehrerer elektrischer 
Ilerdc vor dem Kupolofen, wie dies Abb. 8 andeutet, 
leicht erreichbar.

War der Fortschritt der groBen offenen Oefen 
gegeniiber den kleinen Oefen schon sehr groB, so 
zeigte sich ein weiterer groBer Vorteil in der SchlieBung 
der Oefen. Ais Beweis diene der Yergleich der
Gcstehungskostcn fon  Karbid und Ferrosilizium im 
kleinen, im groBen offenen und im groBen geschlos- 
Senen Ofen: Im kleinen Ofen stcllten sich die 
Kosten fiir Karbid auf 15 bis 17 JC, im groBen 
offenen Ofen auf 12,75 bis 13,60 JC und im 
groBen gesehlossenen Ofen auf 10,20 bis 10,75 JC. 
Ferrosilizium konnte im kleinen Ofen nicht wirt- 
schaftlicli dargestellt werden. Im  groBen geschlosse- 
nen Ofen verringert sich der Gestehungspreis um 
Ungefahr 17 JC gegeniiber dem im groBen offenen 
Ofen.

In Deutschland (Freyung) arbeitet seit drei 
Jahren ein geschlossener OOOO-PS-Ofen und erzeugt 
je nach Bedarf Karbid oder Ferrosilizium. Abb. 9 
zeigt diesen Ofen in Betrieb. Ein anderer, seit 
einigen Monaten im Betrieb bcfindlicher Ofen ist in

Abb. 10 und 11 wiedergegeben. Dieser 
Ofen ist ein geschlossener Helfenstein- 
Ofen von 10 000 PS, der in Frank- 
reich arbeitet.

Die Verwendungsgebiete fiir solche 
groBe elektrische Oefen sind nun alle 
metallurgischen Prozessc. Fiir die 
d i r e k t c  e l e k t r i s c h e  E is c n e rz e u -  
g u n g  aus Erzen kommen von Natur 
aus zwei voneinandcr scharf getrennte 
Moglichkeiten in Frage. Einmal die- 
jenigen Liinder, welche billige Kohle 
zur Verfiigung haben, denen dann fast 
immer billige Wasserkrafte fehlen, und 
zwcitens die Liinder, die keine Kohlen, 
dafiir aber groBe Wasserkrafte besitzen. 
In den ersteren Landem wird sich die 
elektrische Kraft vcrhaltnismaBig teuer 
stellen und kaum unter 60 bis 80 JC 
fiir das Pferdekraftjahr zu bcschaffen 
sein. Die Roheisenerzeugung im Iloch- 
ofen wird hier wohl zunachst der bil- 
ligerc Weg bleiben. Dagegeu kann der 
elektrische RaffinationsprozeB, der bis 
jetzt nur im kleinen betrieben wird, 
vervoHkommnet werden. Von der 
Anwendung groBer elektrischer Raffi- 

nierofen darf man sich dieselben Vorteilc ver- 
sprcchen, dic beim Karbid und namentlich beim 
Ferrosilizium erzielt worden sind, namlich Verbilli- 
gung der Anlagekostcn und groBe Sammelbehalter

Abbildung 9. Helfenstein-Ofen yon 6000 PS.
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Abbildung 10. Helfenstein-Ofen von 10 000 PS  (Ansicht).

Vorteile, die ihn fiir kleine Einheiten 
zweckm&Big erscheinen lassen, auch seine 
Nachtcile, die einem Weiterausbau iiber 
2000 PS hinaus unbedingt entgegenstehen. 
Dieso Nachtcile liegen zunachst in dem 
hohen Schacht, der die In- und AuBer- 
betriebsetzung sehr erschwert, ferner in 
der schriigen Lage der Kohlen, die eine 
leichte llegclbarkeit, wic eine solche bei 
den groBen Helfenstein-Oefen moglich ist, 
nicht mehr gestattet. Weitere Nachtcile 
sind dic gcringe H altbarkeit der schriigen 
Deckengewolbe, die, durch die Elektroden- 
einfiłhrung geschwacht, im Jahre mehr- 
mals Ausbesserungen verlangen bei voll- 
stiindigcr Einstellung des Betriebes. Dazu 
kommt noch die Explosionsgefahr, die 
infolge des hohen Schachtes und der nur 
im unterstcn Teile des Ofens erfolgenden 
Erhitzung wesentlich groBer ist ais bei 
den gewohnlichen Hochofen. Aus diesem 
Gninde ist beim Gronwall-Ofen auch die 
Anwendung von reinem Koksbetrieb eine 
ganz beschriinkte und die Yerwendung 
von Schlich ais nicht ratsam groBtcnteils 
aufgegeben worden. Auch dic Gaszirku- 
lation, dic wesentlich nur zur Kiihlung 
der Dccke verwendet wird und ais Yor- 
redulction des Erzes nicht die Bedeutung bc- 
sitzt, dic man ihr urspriinglich beigemessen 
hat, ist im Betriebe schwierig zu haudhaben

geschmolzenen MetaUs; aus 
denen ein Erzeugnis von hoher 
Gleichmli Bigkeit abgezogen 
werden kann.

Fiir Lauder m it billigen 
Wasserkraften kommt das 
direkteErschmelzcn von Eisen 
aus Erzen im elektrischen 
Hochofen in Betracht. Aber 
auch hier ist man sehr bald 
zur Erkenntnis gekommen, 
daB wirtschaftlich nur mit 
groBen elektrischen Oefen ge- 
arbeitet werden kann. Bahn- 
brechcnd auf dcm Gcbiete 
der elektrischen Eisenerzeu­
gung ist zweifelsohne das 
Werk Domnarfvet* in Schwe- 
den, wo man Roheisenofen 
nach G ro n w a ll, L in d b la d  
und S t& lhane erbaut und 
allmahlich bis zu einer Lci- 
stung von 2000 PS ausgebil- 
det hat. Der Gronwall-Ofen 
hat jedoch trotz seiner groBen

* Vgl. s t .  u. E. 1909, 17. Nov„
S. 1801; 1911, 22. Ju n i, S. 1010
u- S. 1020. Abbildung 11. Helfenstcin-Ofen von 10000 P S  (Draufsicht).
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und fiihrt zu hiiufigen StSrungen, die deren 
Ausschaltung aus dem Betriebe geboten erscheincn 
lieBen, wenn nicht dadurch die Decke einem noch 
groBeren YerschleiB ausgesetzt ware. In Domnarfvet 
hat man die Nach teile erkannt und ist zum Bau 
eines groBen Helfcnśtein-Ofcns geschritten. Im 
Februar d. J. soli dieser 12 OOO-PS-Ofcn in Be- 
trieb kommen. E r besitzt im wesentlichen dic 
Form eines Siemens-Martin-Ofens, auf den die 
drei Boschickungssjehiichte, wie Abb. 12 zeigt, auf- 
gesetzt sind, durch. welche die Elektroden der drei 
Phasen von oben|hindurchgehen, und die im Be­

triebe m it Mischung gefiillt sind, so daB die Elek­
troden, yollstiindig von Mischung umgeben, in der 
Mittelachsc iiber dem Schmelzherd hiingen und 
frei beweglich, also leicht regelbar sind. Abb. 13 
zeigt eine Shnliche Deckenanordnung wie Abb. 12: 
liur ist eine Unterteilung der Decke mit 
wassergekiihlten Balken (Widerlągern) yorgesehen. 
Ueber den Mischungsschachten sind Material- 
Ailos aufgestellt. aus denen die Mischung un- 
tinterbrochen in den Mischungstrichter hinein- 
futscht.
: Der Helfęństein-Elektroofen-Gesellschaft, Wien, 
■clio samtliche Patente von Dr. Helfenstein erworben 
hat, verdanke ich einige Angaben iiber die Abmessun- 
gen der Anlage. Die Ofenliinge betragt rd. 11 m, 
die Breite -1 m und die Ilohe bis zur Beschickungs- 
bulmc 5 m. Ueber dieser Biihne erheben sich dann

33. Jahrg . Nr. 8.

noch die Materialsilos, die rd. C m hocli sind, sowie 
die Stromgehange und Regelungsvorrichtungen, die 
ebenfalls 6 m iiber dem Ofen sich erheben, so daB 
die gesamte Ilohe der Anlage 11 m betragt. Das zu 
bewegende Gewicht fiir jedePhase bei der Elektrodcn- 
regelung betragt rd. 10 t, hiervon sind 3 t Elektrodcn- 
gewicht, so daB bei drei cingcsetzten Elektroden
9 t Elektroden in den Ofen hineinhangen. Die 
Rcgelung dieser Elektrodenpakęte samt Strom- 
gehiinge erfolgt durch elektrischen Motorantrieb, 
und die Ueberwachung dieser Ilegelung fiir den 
ganzen Ofen besorgt cin Mann.

Was die elektrischen 
Ycrhiiltnisse anbetrifft, 
so fuhrt jedes Ęlektro- 
denpaket, also jede 
Phase, bei Yollast 30 
bis 40 000 Ampere in 
den Ofen hinein, und 
dic Spannung fiir jeden 
Herd betragt 80 bis 
100 Yolt. Gerade die 

groBen Helfenstein-. 
Oefen lassen zum Un- 
terschicd yon den an- 
dern bedeutend hohere 
Herdspannungcn zu ; so 
ist z. B. die Herdspan- 
nung bei den GronwaU- 
Oefeji 35 bis 50 Volt, 
bei Koksbetrieb sogar 
nur 30 bis 35 Yolt, 
wahrend die Helfen- 
stein-Oefen m it 80 bis 
100 Yolt beginnen und 
Yoraussichtlich noch auf 

hohere Spannungen 
kommen werden. Die­
ser Yortcil zeigt sich 
vor allem in einer giin- 

stigen Stromanord- 
nung, wesentlich billi- 
gerenAnlagekosten und 

einer giinstigen Phasenverschiebung, und cs ist 
Tatsache, daB erst die durch Helfenstein eingefiihrte 
hohere Spannung wirtschaftlieh arbeitende groBe 
elektrische Oefen gebracht hat. Der Ofen in Domnarf- 
vet wird bei Yollast mit 12000 PS betrieben werden. 
Er ist aber ohne weiteres auf die doppelte Last zu 
vergrdBern durch Yerliingeruug des Ofens auf 22 m 
und Angliederung dreier weiterer Elektrodenpakcte.

Nach Ansicht von Dr. Helfenstein ist man aber 
auch in bezug auf die Herdbelastung bei 40 000 Am­
pere noch nicht an der Grenze des wirtschaftlieh 
technisch Erreichbaren angelangt, sondern es werden 
vor allem, wenn es gelingt, die Herdspannung weiter 
zu steigern, auch die Amperebelastungen fiir jedes 
Elektrodenpaket noch iiber 40 000 Ampere hinaus mit 
Erfolg gesteigert werden konnen. Dies ist wohl cin 
Hauptvorzug des Systems, das bei groBtmoglicher

Croflc cle.ktrisclic Oefen, Bauart Helfenstein.

Abbildung 12 und 13. Dreiphasenofen m it Deckenanordnung, B auart Helfenstein.
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Einfachheit der Bauart eine billige Erweiterung 
der Kraftleistung zuliiBt, und zwar im Sinne 
von Einheiten, die dieselbe Massenerzeugung auf 
elektrischem Wege ges ta tten , wie sie heute die 
groBeren Hochofen der gewohnlichen Roheiseneraęu- 
gung besitzen.

Es ist selbstvęrstiłndlich, daB auch das llelfen- 
steinsche Ofehsystem sich zur Ausnutzung der Gase 
fiir die Yorreduktion des Erzes eignet, und gerade 
in dieser Riclitung sind von der Helfcnstein-Ofen- 
gesellschaft kiirzlich neue Patente angemeldet 
worden, die eine wesentliche Yervollkominnung des 
Systems bedeuten. Anderseits ist aber Helfenstein 
der Ansicht, daB die wertvollen hochprozentigen 
Kohlenoxydgase m it der Zeit ais solche ein Ver-

wendungsgebiet in der chemischen GroBindustrie 
finden werden, die dann auch fiir die Anwendung von 
Dampfelektrizitiit fiir die Eisenerzeugung eine wirt- 
schaftliche Unterlage schaffen werden.

Z u sa m m c n fa ssu n g .

Nach Mitteilungen iiber die Entwicklung groBer 
elektrischer Oefen werden die Vorteile dieser Oefen 
gegeniiber kleinen Einheiten hervorgehoben. Be­
schreibung der Helfenstein-Oefen unter Wiedergabe 
mehrerer Bauarten zur Karbid- und Ferrosilizium- 
Erzeugung. Angaben iiber einen in Domnarfvet im 
Betriebe befindlichen Helfenstein-Ofen zur direkten 
elektrisclien Eisenerzeugung unter Hinweis auf seine 
Yorteile gegeniiber dem Grónwall-Ofen.

Fortschritte des Siemens-Martin-Ofens, Bauart Bernhardt.
Yon Oberingenieur F r. B e rn h a r d t  in Konjfshutte.'

I ja s  Wesen der Neuerungen an dem Siemens- 
M artin-Ofen meiner eigenen, gesetzlich ge- 

schiitzten Bauart, dic seit 1910 praktisch ausprobiert 
und in dieser Zeitschrift** veroffentlicht ist, setze ich 
ais bekannt voraus, so daB ich mich beziiglich der

InBeschreibung der Bauart kurz fassen kann.

longsscJw iff durch Ofen und G/fferirertr

links, vorhanden ist, fehlt vollstandig. Die Luft- 
und Gaszufiihrungen werden unabhangig vom Ofen 
hochgefiihrt, wobei erstere in einen Luftsammelr 
kasten miinden, von dem aus die heiBe Luft durch 
einen im Gewiilbe befindlichen Schlitz in den Ofen 
eingefuhrt wird. Der Luitsammelkasten ruht un-

Ans/cht der Arbe/fsse/te
abMngig vom Ofen auf

Abbildung 1. Ansicht eines neuen SO-t-Siemens-Martin-Ofens, 

B auart B ernhardt, fa r flussigen Einsatz.

Abb. 1 ist die neuestc Ausfuhrung eines solchen 
;>0-t-0fens dargestellt, Abb. 2 und 3 zeigen ihn im 
Bau bzw. im Betriebe.

B a u a r t .  Der eigentliche Ofenkopf, wie er bei 
den bishergebrauchliehen Martin-Oefen, wie in Abb. 4

* Yortrag, gehalten vor der H auptversam m lung der
l.iscnhotte Obcrschlcsion in Glehritz am 10. Kovember
1912.

1911, 13. Juli, S. 1117.

der Ofenarmatur der 
Seitenwande. Die 

gleiclifalls vom Ofen 
getrennt aufgefuhrten 
und freistehenden Gas- 
und Luftzufiihruiigen 
yerbinden den Ofen mit 

den Kanalschilchten 
derart, daB sie den 

durch Temperatur- 
schwankungen beding- 
ten Bewegungen des 

Ofenmauerwerks frei 
folgen konnen. Sie 
liegen an den Ofen- 
teilen lose verschraubt 
an und stehen auf den 
Schachien frei auf, wo­
bei der Spielraum mit 
Sand ausgefiillt ist. 
Luftkasten, Luft- und 
Gaszufiihrungen, die 
aus mehreren Teilen 
bestehen konnen, sind 

abnehmbar und aus Winkaleisengerippen gebildet, die 
einen St iin stark ausgemauert sind. Wahrend zu An- 
fang die abgerundete Form bei den Gas- und Luft- 
ziigen in Anwendung war, hat die Erfahrung gelehrt, 
wegen des einfacheren Mauerwerks und der kleineren 
Reibungsflachen fiir die Abgase der eckigen Form 
den Yorzug zu geben. An Stelle des langen, massiven 
Brennkopfes tr itt  bei kleineren Oefen eine einfache 
Stirnwand yon 600 mm, bei groBeren eine solche
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von 750 bis 1000 mm Starkę. Die Stirnwand hat 
meistens nur eine Durchbrechung fiir die Gas­
zu!lihrung, wie aus Abb. 4 rechts ersichtlich; bei 
schmalen Oefen konnen aber auch mehrere Gasziige 
ohne EinbuCe der Dauerhaftigkeit der Stirnwand 
angelegt werden, wie Abb. 5 zeigt.

Der Oberofen ha t dic Form eines Prismas, ist 
unabhangig vom Unterofen und freitragend auf 
Langstragcrn aufgebaut, die, auf zwei Quertragern 
ruhend, von vier Siiulen getragen werden. Die An- 
ordnung ist in Abb. 1 ersichtlich. Die Kammern 
sind paarweise unab- 
luingig voncinandcr 
und unabhiingig vom 
Oberofen angeordnet.
Der Gesamtofen bil­
det also ein unstarres 
Bauwerk von einzel- 
nen, voneinander un- 
abhangigen Teilen.

Die Yorteile der 
Bauart sind folgende:
Die bei den Oefen bis- 
heriger Bauart schnell 
wegbrennende spitze 
Zunge fiillt fort. Die 
Stirnwand bietet fiir 
die abziehenden Gase 
nur sehr wenig An- 
griffsfUiche zur Be- 
sohudigung. Die An- 
ordnung des Luftkastens ermoglicht einen sehr 
steilen, sogar senkrechten Einfall der Luft, wo- 
durch die starkę Flammenwirkung gleich in 
der N&he der Stirnwand erreicht wird. Durch 
dio griindliehe Misclmng von Gas und Luft gleich 
ani Anfaug des Bades verbrennen die Gase schon 
yollstftndig im Ofen und nicht erst zum groBen 
Teil vor dem gegenuberliegenden Kopf. Stirnwand

und Ofengewolbe sind daher viel weniger der Zer- 
storung der abziehenden Gase ausgesetzt. Der 
Treffpunkt von Gas und Luft kann sich kaum ver-
schieben; daher ist von der ersten bis zur letzten
Charge groBte GleichmaBigkeit in der Flanunen- 
fiihrung und im Chargengang bewirkt. Infolge

des scharfen Ofen-
ganges kann der Gas- 

eintrittsąuerschnitt 
um ein D rittel kleiner 
ausfallen ais bei den 
bisherigen Oefen; dar- 
aus folgt ein gerin- 
gerer Gasvcrbrauch. 
Die Stirnwand liegt
yon auBen yollstan-
dig frei und erfiihrt 
bei ihrer geringen
Starkę eine wirksame 
Kiihlung durch die 
kalto AuBenluft. Die 
empfindlichen steilen 
Gewolbcknicko fallen 
ganz fort. Durch die 
yorhandene Moglich- 
keit, die Gaseinstro- 
mung in der Stirn­

wand in jeder Hohenlage anzubringen, kann die Herd- 
zone bis an die Einmiindungsstelle gefiihrt werden, so 
daB die Herdschriigen sehr kurz werden und dic laufen- 
den umstandlichen Reparaturen an diesen Stellen 
fortfallen; daher wird eine bedeutende Ersparnis an

Dolomit und Magnesit erzielt. Die UnabhSngigkeit 
zwischen den Ziigen und dem Luftsammelkasten, 
der Stirnwand, dem eigentlichcn Ofen und den 
Kammern ermoglicht einen gleiclizeitigen Aufbau 
aller dieser Teile in kiirzester Zeit und eine Ver- 
groBcrung des Ofens durch Verlangerung ohne groBe 
Kosten. Der Gesamtofenbau ist einfach und ttber- 
sichtlich. Die Yerankerung des einfacheren Ofen-

Abbildung 2. 50-t-0fen fiir fliissigen Einsatz im Bau.

Abbildung 3. 50-t-0fen fiir fliissigen E insatz im Betrieb.
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AnsicM w  A

kfirpers wird Icichter. Das geringe Gewicht des 
Obcrofens 1 aGt eine Vereinfachung des Unterbaues 
zu. Dio Kammergewolbe sind infolge ihrer Ent- 
lastung bedeutend dauerliafter, und die Anordnung 
der Kammern crmoglicht fiir den Transport einen 
beąuemcn Durchgang unter dem Ofen. Dio frei- 
liegenden Herdplatten erfahren durch die kalto 
AuBenluft die beste Kuhlung. Die Vcrsehlackung 
der Kammern ist bedeutend geringer, daher wird 
eine groBcre Haltbarkcit der Kammern, insbesondere 
der Luftkammcrn, erzielt. Durch die bequeme 
Zugiinglichkcit wird eine groBe Yereinfacluing allcr 
Reparaturen bewirkt. Die Ztige konnen ganz oder 
teilweise abgehobcn werden; der Luftsammelkasten 
kann durch einen in R e scm  liegendon jedorzcit

B e tr ic b s e rg e b n is s e .  Die H altbarkeit betriigt 
rd. 100%  mehr ais bei Oefen friiherer Bauart. 
35-t-Oefen, dio fruher von I-Iauptreparatur zu H aupt- 
reparatur 450 bis 500 Chargen erreicht haben, halten 
auf ein Gewolbe 700 bis 800 Chargen, naclidem 
nach 350 bis 400 Chargen dio Stirnwand und der 
Luftkasten erneuert wird, was 2 bis 3 Tagc in An- 
spruch nimmt. Unter H auptreparatur ist die Zu- 
stellung des Oberofcns bis zu don aufstcigcnden 
Gas- und Luftschachten mit Ausnahme des Ilerdes 
verstanden, der mehrere Jahre hiilt. Die H aupt­
reparatur ohne Kammorauspackung nim m t 6 bis 
8 Tagc, m it Kammorauspackung 8 bis 10 Tage in 
Ansprueh. Das Gitterwerk hiilt iiber 3000 Chargen. 
Gas- und Luftzttgo erreichcn eine H altbarkeit von

Ans/cht yon B

Abbildung 4. Alte und neue Ausftihrung der Ztige.

crsctzt werden. Bei Reparaturen des Oberofcns 
werden die Ziige durch cingeschobene Bleche oder 
Steinplatten abgedeckt, so daB die Kammern mit 
der AuBenluft nicht in Beriihrung konunen und die 
aufgcspeichcrto Wiirme erhalten bleibt; daher ist 
eine kiirzere Zeit zum Anwiirmcn des Ofens erfor- 
derlich. Ein Abbruch und Aufbau der Stirnwand 
erfolgt in kiirzester Zeit, da wenig Materiał liierzu 
erforderlich ist. Die einfaehe Reparatur entspricht 
dem Bau cincs vollstiindigen neuen Kopfcs gegen­
uber der bisherigen Ofenbauart. Alle Reparaturen 
konnen auch yorgenommen werden, ohne dic ein- 
zelncn Teile abzuhebcn. Das ist fur Stahlwerke 
wichtig, die keine geeigneten maschinellen Vor- 
nchtungen besitzen. Bei einer groBen Siemons- 
Martin-Anlagę liiBt sich die Anzahl der Resorve- 
6fen Ycrringem. Die Kcuerungcn lassen sich 
an jedem alten Siemens - Martin - Ofen vorteilhaft 
anbringen.

1500 bis 1800 Chargen; dic Betriebsdaucr eines 
Ofens erhoht sich im Jahre um iiber 40 Arbeitstage.

Ein Qualitatsstahlwerk m it drei 35-t-Ocfen 
lieferte bei testem Einsatz folgendes Ergebnis: In 
der Zeit vom 1. Januar 1912 bis 30. September 1912 
hatte  das Stahlwerk 229 Betriebstage, das sind
3 x  229 =  687 O fe n ta g e . Es wurde

[Arbclts-
an 181 Botriebstagon mit droi tm^e

Oefen g e a rb e ite t ..................d. 8. 3 x 181 =  543
an 48 Betriebstagen m it zwei

Oefen g e a rb e ite t ..................d. s. 2 x 48 =  90
Zusammen 639

Es waren demnach 687 — 639 =  48 Reparatur- 
tage, das sind, auf die Ofentage bezogen, n u r 6,99 % .

Die Erzeugungsmengo dieser drei Oefen betrug 
wiihrend dieser Zeit 87 072 t  R o h b lo c k e , das sind 
bei 687 Ofentagen (einschlicBlich Zustellungs-, An-

87 072
heiz- und Reparatur-Ofentage) — =  126,7 t

41
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Erzeugung je Ofen und Tag wahrend eines Zeit- 
raumes von neun Monaten.

Dieses Ergebnis der drei Oefen wiirde nocli 
gunstiger ausfallen, wenn auch der dritte Ofen nach 
dem neuen System gebaut wiire.

Fiir die Zustellungs- und Reparaturkosten sei 
ais Beispiel ein Bemhardtschcr 35-t-Ofen angefiihrt, 
der nach 672 Chargen am 19. Juni 1912 eingestellt 
wurde. Der Ofen ist in Abb. 4 rechts angedeutet.

I. Zustellungskoston (zugestollt und angobeizt vom
20. Oktober 1911 bis 11. Noyember 1911, d. s. 
13'/2 Arboitstago): .li
a) Saures M ateria ł................................... 5 814,65
b) Basisches M a t e r i a ł ..........................  2 940,20
c) M a u re r lo h n o .......................................  3 881,00

12 642,45

II. R eparaturkosten (Ernouornng dor S tim w and und 
des Luftkastons nach 275 Chargen und sonstige 
kleinere Roparaturon): .11

8 270,50

III . Summo der Zustellungs- und Ropara- Jl
turkoston ................................................  20 912,95

IV. Erzeugung an Stahl: 24 292 t.

V. Zustellungs- und R eparaturkosten Jl
. , ' , , , 20 912,95 Jl _  n
f. d. t  S tahl: ------------ 0,89

Ais Gegenstiiek zu dem oben angefiihrten Ergeb­
nis diene das eines 35-t-Ofehs friiherer Bauart in 
derselben Anlage, wie ihn Abb. 4 liiikś zeigt. Dieser 
Ofen wurde nach 496 Chargen am 11. Mai 1912 
eingestellt.

1. Zustellungskoston (zugostellt und angehoizt am 
19. Nov. 1911 bis 15. Doz. 1911, d. s. 21 Arbeits- 
tago): Jl
a) Saures M ateria!................................... 17 224,10
b) Basisches M a t e r i a ł .......................... 2 018,05
e) M a u re r lo h n o ...................................... 7 250,15

26 492,90 

Jl
II. R ep ara tu rk o sten .......................................  1506,25

III . Summę derR eparatur-und Zustellungs- Jl
k o s t e n ....................................................  27 999,15

IV. Erzeugung an Stahl: 17 220 t..

V. Reparatur- und Zustellungskoston ‘ .11

f. d . t  S tahl: -1* • • =  1,01
17 220

Die beiden Beispiele zeigen zugunsten des Bern- 
liardtschen Ofens: 1. eine um 24 292 — 17 220 =  
7972 1 liohere Erzcugung; 2. um 27 999,15 - 
20 912,95 =  7086,20 J l  niedrigere Zustellungs- 
und Reparaturkosten. Daraus ergibt sich f. d. t 
Stahl aus dem Bemhardtschen Ofen eine Materiał-, 
Zeit- und Lohnerspamis von 1,61 — 0,89 =  0,72 J l, 
so daB sieli die Zustellungs- und Reparaturkosten 
um 44,7 %  verbilligen. Die Ersparnis an Magnesit 
und Dolomit beziffert sich auf rd. 15 Pf. f. d. t  
Ausbringen. Der Kohlenverbrauch sinkt um 5 bis 
1 0 % .

Abb. 5 zeigt einen Yersuch, in einem Bernhardt- 
sclien Ofen m it zwei Gaseinstrómungen den Gas- 
strom von alkil Sciten mit Luft einzuhullen, um die 
Lebhaftigkeit der Verbrennung noch zu steigern und 
dadurch den Kohlenverbrauch weiter herabzu- 
drucken. Neben der steil einfallenden Luft von 
oben wird von den iiuBeren Luftzugen aus durch 
zwei in der Stimwand liegende, schriig zur Gas- 
einstromung geneigte Kanale auch Luft von den 
Seiten und von unten zugefiihrt. Die Kanalaustritte 
liegen m it der Halfte ilires Querschnittes unterhalb 
der Gasaustrittsoffnungen. Da diese Luftkaniile bis 
zu 200 mm Breite ohne Wolbung angelegt werden 
konnen, bleibt der Aufbau der Stimwand nach wie

Abbildung 5. Anordnung m it zwei Gaseinstromungon 
und Luftzufilhrung yon allen Seiten.

vor einfach, und die Haltbarkeit des Ofens kann 
in keiner Weise beeintrachtigt werden. Der Ofen 
befindet sich erst einige Wochen im Betriebe, so daB 
der Yersuch noch nicht ais abgeschlossen gelten 
kann. Bis jetzt sind aber die Ergebnisse gunstig, 
und ich behalte mir vor, auf das Gesamtergebnis 
bei Gelegenheit zuriickzukommen.

Zum Schlusse meiner Ausfuhrungen sei noch 
erwahnt, daB sich bis jetzt neun Bernhardtsche 
Oefen im Betriebe befinden. Der vorstehend be- 
schriebene 50-t-0fen ist in zweifacher Ausfiihrung 
fiir fliissigen Einsatz seit 8 bzw. 6 Wochen im 
Betriebe und erzeugt bei vorliiufig festeni Einsatz 
von Anfang an in 24 Stunden durchschnittlich 
1851 Rohblócke. Die Erzeugung einer neuen Siemens- 
Martin-Anlage mit zwei solcher Oefen betrug in 
ihrem ersten vollen Betriebsmonat 9434 t.
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U eber die Verfahren zur Untersuchung des Stahlwerksteeres.
Von Dr. R. W eiB g erb er in Duisburg-Meiderich.

(M ittcilung aus der Kokereikommission.)

evor man an dio Beantwortung der Frage, von
'  welcher Beschaffenheit ein fur Stahlwerks- 

zwecke am meisten sich eignender praparierter Teer 
sein muB, herantreten kann, wird es notig sein, die 
Yerfahren der Untersuchung eines solchen Teeres 
kritisch zu sichten und da, wo verschiedene Mog- 
lichkeiten der analytischen Priifung bestehen, das- 
jenige Verfahren auszuwahlęh, welches am chesten 
geeignet ist, den aus der Erfahrung gegebenen ta t- 
sachlichen Verhaltnissen gerecht zu werden. DaB ein 
solches Vorgeheu im Falle des Stahlwerksteeres in 
der Tat geboten erscheint, daB die Untersucliungs- 
verfahren dieses Erzeugnisses keineswegs seit langem 
feststehende Normęn sind, sondern an einer groBen 
Unsicherheit leiden, ist eine Tatsache, die einzu- 
gestehen fiir den Fachmann zwar recht unerfreulich ist, 
die aber in dem Um stand begriindet liegt, daB die Be- 
zeiclmungen der gerade in erster Linie interessieren- 
den Bestandteile nicht scharf umrissen, sondern mehr 
oder weniger eine Sache der Uebereinkunft sind.

In folgendem scien die Verfahren, die zur Be- 
stimmung der physikalischen Konstanten und der 
fiir Stalilwerkszwecke interessierenden Bestandteile 
in Betracht kommen, im einzelnen erortert.

1. S p ez ifisc lie s  G ew ich t. Die Bestimmung 
des spezifischen Gewichtes von Stahlwerksteeren 
durch Auswagen oder etwa m it Hilfe der Mohrschen 
Wage fiihrt wegen der dickfliissigen Beschaffenheit 
dieser Teere eine Reihe von Unzutraglichkeiten mit 
sieli, die diese Bestimmungen, namentlich wenn sie 
yon weniger geiibten Laboratoriumsarbeitcrn aus- 
gefiihrt werden, im vorlicgenden Falle wenig geeignet 
erscheinen lassen. Dagegen hat es sich in der Teer- 
produktenpraxis eingebtirgert, die dickfliissigen Teere 
im angewarmten Zustande und zwar bei 40 bis 50° C, 
mit der Spindel in der Ihnen allen bekannten ein- 
fachen Weise zu untersuchcn. Die Umreclmung der 
so gefundenen Konstantę auf die ja  auch in der tech- 
nischen Praxis allgemein iiblichen 15° C erfolgt dann 
durch Addition von 0,0007 fiir jeden Grad uber der 
letztgenannteń Temperatur.

Das spezifische Gewicht der Stahlwerksteere hat 
fiir die Beurtoilung ihrer Qualitat bei Ęinkaufen und 
Lieferungen dieser Erzeugnisse von jeher eine groBe 
Rolle gespielt und spielt sie noch heute. Die Be- 
deutung dieser Konstantę ist aber nur m it groBer 
Emschriinkung zuzugeben. Ihre Anwendung ist 
berechtigt bei dem Yergleich von Stahlwerksteeren, 
die ein und de"selbeu Erzeugungsstelle entstammen; 
sie ist fast wertlos bei dem Vergleich von Stahlwerks­
teeren yerschiedener Herkunft. Es ist dies darauf 
zuruckzufiihren, daB die spezifischen Gewichte der 
Rohteere in starker Abhangigkeit von dem Gehalt 
dieser Erzeugnisse an gewissen hochmolekularen

Korpern unbekannter Konstitution, yielleicht auch 
von dem Gehalt an wirklichem freiem Kohlenstoff, 
stehen, und zwar so, daB in dieser Beziehung z. B. 
Gasteero und Kokereiteere, selbst wenn sie sich 
sonst, etwa durch ihren Oel- und Pechgehalt, gleichen, 
in recht erheblichem MaBe voneinander abweichen 
konnen. Dies kann bewirken, daB zwei Stahlwerks­
teere, von denen der eine aus Gasteer, der andere aus 
Kokereiteer bereitet wurde, wohl das gleiche spezi­
fische Gewicht aufweisen, in ihrer Konsistenz in- 
dessen so wesentlich voneinander abweichen, daB 
sie fiir die Zwecke dor Stahlwerko von ganz unter- 
schiedlichem Werte sind.

2. W a s se rg e h a lt .  Der Wassergehalt der S tahl­
werksteere wird wohl allgemein durch Destillation 
bestimmt. Da es sich meist um die Feststellung sehr 
kleiner Mengen Wasser liandelt und die mit dem 
Wasser iibergehenden Oele sich bisweilen schlecht 
von dem Wasser trennen, bedient man sich zweck- 
maBig eines kleinen Kunstgriffes und setzt dem Teer 
einen mit den Wasserdampfen leicht iibergehenden 
Bestandteil von einem spezifischen Gewicht geringer 
ais 1 liiiizu. Man verfśihrt dann wfe folgt: 100 ccm 
der zu untersuchenden Probe werden unter Zusatz 
von 50 ccm wasserfreiem Xylol aus einer kleinen 
Metallblase bis 180° C destilliert. Das Destillat wird 
in einem graduierten Zylinder aufgefangen und das 
Wasser nach dem Absitzen in diesem unmittelbar 
abgelesen. Mit Recht kann der Abnchmer verlangen, 
daB der Stahlwerksteer wasserfrei geliefert wird, 
doch darf nicht unerwahnt bleiben, daB erfahrungs- 
gemiiB selbst bei peinlichster Sorgfalt in der Be- 
rcitung des Stalilwerksteers Spuren von Wasser nie 
vollig auszuschliefien sind.

3. B e s tim m u n g  des G e h a lte s  an  fre iem  
K o h le n s to ff . In dieser Bestimmung kommt bereits 
der in der Einleitung angedeutete Uebelstand zum 
Ausdruck, indem sich die Frage, was ist freier Kohlen­
stoff, vorlaufig noch nicht einwandfrei beantworten 
laBt. Wahrend man in friiheren Jahren lange Zeit 
diejenigen Stoffe des Teeres oder Pechs ais freien 
Kohlenstoff angesehen hat, welche bei der Extrak- 
tion dieser Erzeugnisse m it heiBem Scliwerbenzol 
oder m it Xylol zuriickblieben, wurde vor etwa fiinf- 
zehn Jahren darauf aufmerksam gemacht, daB diese 
extrahierten Riickstande zum nicht geringen Teil in 
anderen Losungsmitteln, vor allem in Anilin und 
Pyridin, loslich sind, also unmoglich aus Kohlenstoff 
allein bestehen konnten. Dies hat zur Ausarbeitung 
der „Anilinmethode11 gefiihrt, die auch heute noch 
in den Kreisen der deutsehen Teerindustrie all­
gemein iiblich ist. Ich personlich mochte bezweifeln, 
daB dam it wirlclich eine Bestimmung des Kohlen­
stoffs allein im Teer geschaffen ist. Allein die Ar-
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beitcn, dic inzwischen angeregt wurden, diese Fragen 
weiter aufzuklaren, sind noch zu wenig abgeschlossen, 
um sehon jetzt die Herausgabe einer neuen, genaueren 
Vorschrift berechtigt erscheinen zu lassen. Ich gebe 
daher in folgendem die jetzt iibliche Ausfiihrungsform 
der Anilinmethode:

Man wagt in einem kleinen Porzellanschalchen 
i  g des Teeres ab, fiigt 5 ccm Anilin hinzu und er- 
warmt das Ganze eino halbe Stunde auf siedendem 
Wasserbade. Die Mischung gietit man sofort auf 
einen Teller aus porosem Porzellan von 65 mm <p. 
Nachdem das Anilin vollkommen eingesogen ist, 
wascht man das im Schiilchen Yerbliebene m it 2 ccm 
Pyridin (Denaturierungsbasen) sorgfaltig nach und 
trocknet den Teller nach dem Einziehen des Pyridins 
im Wasserbadsohrank mehrere Stunden. Der trockene 
Kohlenstoff wird mit einem Holzspatel vom Teller 
abgenoinmen und gewogen.

Die hiernach erhaltenen analytischen Ergebnisse 
weichen — was nach dem oben Gesagten ohne 
weiteres yerstandlich ist — rccht erheblich von den 
Zahlen ab, dic nach dcm Xylolverfahren erhalten 
werden; sic cntsprechen aber augenscheinlich auch 
noch nicht vollig dom Gehalt des Teeres an wirklich 
freiem Kohlenstoff. Um hbriiber ein Bild zu geben, 
sind in Zahlentafel 1 drei Kohlcnstoffbestimmungcn 
eines Peclis wiedergegeben, die nach dem Xylol- 
vcrfahren, nach der Anilinmethode und endlich nach 
einem Verfahrcn' angestellt worden sind, das in einer 
ersohSpfenden Behandlung desselben Peclis mit 
heiBem Pyridin auf einem geeigneten Filter bestand.

Zahlentafel 1. V e r s u c h s e rg o b n is s e  bo i d e r  B e­
s t im m u n g  d e s  K o h lo n s to f f s  in  e in e m  P e c h .

Y erfahren G ofundener Koblenstoff- 
g eh a lt in %

Dureh Ansziehen m it Xylol . 
Nach der Anilinmethode . . 
Dureh Ausziehen m it Pyridin

23,CO 
10,30 

S,00

23,60
10,18
8,12

24,30

8,40

Wie man sieht, wird der durch dic Anilinmethode 
auf rd. 10 %  bestimmte Gehalt des Pechs an Kohlen­
stoff durch weitere, erschopfende Behandlung mit 
Pyridin auf rd. 8 %  hcrabgedrUckt. Da indessen das 
Yersuchsmatcrial nach dieser Richtung hin noch zu 
durftig ist und der weiteren Bearbcitung bedarf, muB 
dic den wirkliclien Yerhiiltnissen offenbar doch sehr 
naho kommende Anilinmethode in obiger, allgemein 
giiltiger Fassung rorlaufig noch ais dic allcin inaB- 
gebliche bezeichnet worden.

Der Gehalt des Teeres an freiem Kohlenstoff wird 
fiir Stahlwerkszwecke nicht ohne Bedeutung sein, 
denn er biłdet, zum Teil wenigstens, das Geriist, das 
spater nach dem Brennen den Dolomit zusammen- 
halten soli. Ausschlaggebend kann er indessen im 
Hinbliek auf diesen Zweck keinesfalls sein, denn beim 
Austreiben aller fluchtigen Bestandteile aus dem 
Teer-Dolomit-Gemisch durch starkes Erhitzen findet 
eine Neubildung von Kohlenstoff durch Zersctzung 
der hochmolckularen Teefbestandteile sta tt. Ueber

dieses Verhalten gibt die niichstfolgende Bestimmung 
genauere Auskunft.

4. B e s tim m u n g  des V o rk ó k u n g s r iic k s ta n -  
d es. Diese Bestimmung, die sehon seit Jahren die 
Hersteller der Steinkohlenbriketts interessiert hat 
und noch heute bei den Pechuntersuchungen 
des groBten Pechverbrauchers Deutschlands, des 
Kohlensyndikats, eine Rolle spielt, ist an sich nicht 
schwierig auszufuhren, UberlaBt aber dem subjek- 
tiven Ermessen des Analytikers einen ziemlich 
weiten Spielrauin und hat sehon wiederholt zu den 
widersprechendsten Ergebnissen Yeranlassung ge- 
geben. E rst in den letzten Jahren hat man sich auf 
Grund der Laboratoriumserfahrungen auf eine Vor- 
schrift geeinigt, die nach Moglichkeit all den in Be- 
tracht kommenden Umstiinden und kleinen Fehler- 
ąuellen gerecht zu werden sucht. Man verfahrt liier- 
bei wic folgt: Man erhitzt I g  des Stahlwerksteeres 
in einem Platintiegel von guter Oberflachenbeschaffen- 
heit und von 22 bis 35 mm Hohe mit iibergreifen- 
dcm, in der Mitte m it einem 2 mm weiten Loch 
versehenen Deckel in der nicht unter 18 cm hohen 
Flamme eines einfachen Bunsenbrenners, wobei der 
Boden des Tiegels sich 6 cm iiber der Brennermiin- 
dung befindet. Man hort m it dem Erhitzen auf, 
wenn sich iiber der Oeffnung des Tiegeldeckels beim 
Annahern einer zweiten Flamme kein Flammchen 
mehr zeigt, was sehon nach wenigen Minuten der 
Fali sein wird.

Auf den ersten Blick erscheint die Bestimmung 
des Verkokungsriickstandes weitaus dic wichtigste 
aller Untersuchungen des Teeres fiir Stahlwerks­
zwecke zu sein, denn der Teer unterliegt hier den- 
selben oder doch annahernd denselben Bedingungen 
wie bei seiner spiiteren Yerwendung. Bedenkt man 
indessen, daB der Teer in letzterem Fali mit reich- 
lichen Mengen eines anorganischen, also uiwerbrenn- 
lichen Materials gemischt zur Verkokung gelangt, so 
ist hier seiner ganzen N atur nach ein von der Tiegel- 
verkokung so wesentlich abweichendes Yerhalten 
zu erwarten, daB die Bedeutung des Verkokungs- 
riickstandes dadureh recht erheblich eingeschriinkt 
wird. Es darf auch nicht vergessen werden, daB die 
Bestimmung des Verkokungsruckstandes nur Auf- 
schluB iiber die Menge des beim Erhitzen entfallen- 
den Kokses, nicht aber iiber dessen Beschaffenheit 
und Bindekraft gibt.

5. B e s tim m u n g  des P e c h g e h a l te s  u n d  das 
V e rh a l te n  bei d e r  D e s t i l la t io n .  Sehr haufig be- 
gegnet der Hersteller bei den Abnehmern von priipa- 
riertem Teer, nicht bloB fiir Stahlwerkszwecke, dem 
Wunsch, iiber den Pechgchalt des Teers genauere 
Angaben zu erhalten, und es ist nicht angenehm, in 
solchem Fali erklaren zu miissen, daB es eine genaue 
Bestimmung des Pechgehaltes nicht gibt. DaB es 
sie im strengen Sinne niclit geben kann, erhellt sehon 
daraus, daB der Begriff „Pech“ ungeiuein dehnbar 
ist, daB es ungefahr soviel Pechc gibt, wie sich Er- 
weichungspunkte zwischen 40 und 80° C ermitteln 
lassen, daB man vor allem sich also erst uber die
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Qualitat des zu bestimmenden Peclis einigen muBte. 
Nehmen wir das am meisten gchandelte, sogenannte 
mittelweiche Pech von 60 bis 70" C Erwcichungs- 
punkt ais normal an, so kann man allerdings den 
Gehalt des Teeres an einem solchen Pech inrierhalb 
gewisser, nicht kleiner Fehlergrenzen durch eine 
Probedestillation ermitteln. Man verbindet eine 
derartige Destillation dann wohl haufig mit der Er- 
niittlung der leichtcn und schweren Oele und ver- 
fahrt etwa wie folgt:

In einer guBeisernen 2 1 fassenden Blasc wird 
1 kg des zu untersuchenden Teeres m it gliisernem 
T-Stiick und eingesetztem Tliermoraetcr unter ge- 
wohnlichem Druck der Destillation unterworfen, 
wobei die einzelnen Destillate zweckmiiBig in aus- 
gewogenen Glasflaschen aufgefangen werden. Man 
niinmt ab

bis 200° C leichte Oele,
„ 250° C naphthalinhaltige Oele,
„ 340° C schwero Oele.

Der verbleibende Riickstand, dessen Menge sich am 
einfachsten aus der Differenz der Gewichte der De­
stillate und der Fiillung ergibt, ist in den meisten 
Fallen ein mittelweiches Pech von einem zwischen 
60 bis 70° C liegenden Erwciehungspunkt. Man er- 
mittelt seinen Erweichungspunkt und ist, falls dieser 
iiber 70 oder unter 60° C liegt, gezwungen, die De­
stillation zu wiederholen, indem man im ersten Fali 
die Endtemperatur entsprechend unter 340° C, im 
letzten Fali die Endtemperatur entsprechend tiber 
340° C wahlt. Auf keinen Fali diirfen bei Bcendigung 
der Destillation schon Zersetzungsdanipfe, die immer 
cin Zeichen fiir eintretende Verkokung sein wurden, 
auftreten.

Obwohl nicht recht einzusehen ist, welchen Ein- 
fluB der Gehalt des Teeres an kristallisierenden Be- 
standteilen, an Naphthalin und Anthrazen, auf das 
spjitere Verhalten des Teeres fiir Stahlwerkszwecke 
haben soli, kann man dem Wunsch, dennoch diesen 
Gehalt zu bestimmen, entsprechen, wenn man die bei 
der Probedestillation erhaltenen Fraktionen 2 und 3 
unter Umruhren eine halbe Stunde in Eiswasser ab- 
kiihlt, hierauf moglichst schncll die ausgeschiedenen 
Kristalle von dem Oele durch Abnutschen trennt 
und erstere durch Abstreichen auf porosem Ton 
vollends trocknet. Ihr Gewicht ergibt annahernd 
den Gehalt des Teeres an diesen Bestandteilen im 
technisch reinen Zustand.

Den E rw e ic h u n g s p u n k t des P ech s  endlich 
ermittelt man nach dem jetzt allgemein ublichen 
Verfahren von K ra e m c r  und S arn ó w  wie folgt:

In einem kleinen BlechgefaB m it ebenem Boden, 
das in einem Oelbade von ahnlicher Form hangt, 
schmilzt man bei etwa 150° C rd. 25 g von dem zu 
untersuchenden Pech, und zwar so, daB die Hohe der 
geschmolzcnen Schicht etwa 10 mm betriigt. In diese 
taucht man das eine Ende eines etwa 10 cm langen, 
an beiden Enden glatt abgeschnittenen offenen Glas- 
rohrehens von 6 bis 7 mm lichter Wcite bis zum Boden

ein, liiBt es darin einen Augenblick stehen, bis das 
um das Rohrchen befindliche Pech geschmolzen ist, 
schlieBt beim Herausnehmen die oberc Oeffnung mit 
dcm Finger und setzt das m it Pech gefiillte Ende des 
Rohrchens auf eine k a l to  Glasplatte. Nach dem 
Erkalten entfernt man das an der auBeren Wand 
des Rohrchens haftende Pech und hat je tzt im 
Innem  eine Pechschicht von etwa 5 mm Hohe. Auf 
diese gibt man 5 g Quecksilber aus einem m it Teil- 
strich versehenen Rohrchen und hangt das so be- 
schickte Proberohr in ein m it Wasser von 40° C 
gefiilltcs Becherglas, das sich in einem zweiten, m it 
Wasser der gleichen Temperatur gefiillten Becher- 
glase befindet. In das innere Becherglas taucht man 
ein Thermometer so ein, daB dessen Quecksilber- 
gefilB in gleicher Hohe m it der Pechschicht im Rohr­
chen liegt, und erhitzt nun mit maBiger Flamme so, 
daB die Temperatur in der Minutę um einen Grad 
s t / ? t .  Die Temperatur, bei der das Quecksilber die 
jCchschicht durchbricht, gibt man ais Schmelz- 
bzw. Erweichungspunkt des Peches an.

Die bisher beschriebenen Untersuchungsverfahren 
werden einer Eigenschaft des Stahlwerksteeres nicht 
gerecht, die dennoch im Handelsverkehr m it diesem 
Erzeugnis schon seit Anbeginn eine groBe, ja  fast 
entschcidcnde Rolle gespielt hat; es ist dies der mit 
dem Namen „ K o n s is te n z "  allgemein bezeichnete 
F l i is s ig k e i ts g ra d  des Teeres. Leider muB auch 
hier festgestellt werden, daB ein einwandfreies y er­
fahren zur Bestimmung der Konsistenz es zurzeit 
weder gibt, noch im Handclsvcrkehr tatsachlich aus- 
geiibt wird. Wohl hat man vorgeschlagen, ais MaB- 
stab fiir die Konsistenz des Teeres die V is k o s i ta t  
anzusehen, die in einfacher Weise sich z. B. mit dem 
AusfluBviskosimeter nach E n g le r  bestimmen laBt; 
allcin, es ist hervorzuheben, daB fiir eine derartige 
Anwendung des letztgenannten Apparates noch jede, 
durch ein geeignetes und umfangreiches Versuchs- 
material gestiitzte Grundlage felilt, und daB es daher 
mindestens verfriiht ware, etwa je tzt schon das 
Viskosimcter zur Untersuchung von Stahlwerks- 
teeren zu empfehlen. Es ware, um hier die ersten 
Schritte zu tun, meines Erachtens erforderlich, zu- 
nachst die Beziehungen zwischen Temperatur und 
Viskositat des Teers eingehend durch Versuche zu 
priifen und diejenige Temperatur, bei welcher die 
m it steigender Temperatur schnell abnehmende Vis- 
kositat zweckmaBig zu bestimmen ware, festzulegen. 
Sodann miiBte versucht werden, iiber die wechsel- 
seitigen Beziehungen zwischen yiskositat und Kohlen- 
stoffgehalt, vielleicht auch zwischen ersterer und 
Verkokungsriickstand, durch weitere Versuchsreihen 
AufschluB zu erhalten; erst dann konnte man 
daran gehen, sich ein Urteil zu bilden, ob die 
Yiskositat fiir die Bcurteilung der Konsistenz ge- 
eignet erscheint.

Um wenigstens einen fluchtigen Blick auf diese 
Yerhaltnisse werfen zu konnen, seien in Zahlentafel 2 
dic Ergebnisse einiger Yersuche angefiihrt, die mit 
Tecrcn verschiedener Herkunft, aber von gleichen
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Zahlentafel 2. Y c rs u c h s e rg e b n is s e .

Spcz.

Gewicht

Au^fluO- 
zeit fUr 
250 ccm 

bei 90* C 

sek

Ver-
kokungs-
riickstand

%

...... "
Kohlen- j 

stoff- | 
gehalt 1

0//o

Priip. Teer aus 
Gasteer . . . 

Priip. Teer aus 
Kokereiteer .

1.225

1.225

313

1308

29,9

17,7

17,76 1 

1,17

spezifischen Gewichten im Viskosimeter angestellt 
worden sind. Ais Versuchstemperatur ist hierbei die 
am leiehtesten einzuhaltende, namlich dic des sieden- 
den AYasserbades, gewiihlt.

Man ersieht aus dieser kleinen Zahlentafel, daB 
in der Tat bei gleichem spezifischem Gewicht sehr 
crhcbliche Unterschiede in der Yiskositat bestehen 
konnen, so daB diese scheinbar ein Bild von der 
Konsistenz des Teeres gibt, Anderseits zeigen dic 
groBen Unterschiede, die der Verkokungsriickstand 
und Kohlenstoffgehalt beider Teere aufweisen, daB

*

auch diese Zahlen in einen bemerkenswerten Zu- 
sammenhang m it der Konsistenz der Teere zu bringen 
sind, ohne daB sich indessen hieraus ein einfaehes 
Verhaltnis herleiten liiBt. Es ist dies, wie schon oben 
erwahnt, ein Gebiet, das vorerst noch einer eingehen- 
den Bearbcitung bedarf.

Zum SchluB mag nicht unerwahnt bleibcn, daB 
auch andere Apparatc in Vorschlag gebracht worden 
sind, um die Konsistenz des Teeres zu bestimmen. 
Insbesondere werden neuerdings fiir Teere zu StraBeu- 
bauzwecken in Amerika und England viclfach so- 
genannte Penetromcter yerwendet, welchc die Kon­
sistenz des Teeres durch dic Geschwindigkcit messen, 
m it der ein Senkkorper von bestimmten Abmessungen 
und unter bestimmter Belastung in den Teer cin- 
zudringen vcrmag, ein Prinzip, das seinerzeit schon 
von L u n g e  bei seinem „Teerpriifer11 Yerwendet 
worden ist. Auch hier liegen Erfahrungen aus der 
deutsehen Praxis noch nicht vor; insbesondere herrscht 
iiber die Verwendbarkeit dieser MeBgeriite bei Stahl- 
werksteeren noch ganzliche Unklarheit.

*

An den Bericht schloB sich folgender M e in u n g s -  
a u s ta u s c h  an:

Professor Dr. B. N e u m a n n  (D arm stadt): Ich
mochto in betreff der W asserbestimmung eine Erago 
stellen. Nach Angabo des H erm  Vortragenden geschieht 
sio dadureh, daB m an dcm Teer lcichtfluchtige Sub- 
stanzen zusetzt, wodurch dio Abdestillation des Wassers 
erleichtert wird. E s is t vor einer Reilie von Jahren  ein 
Yerfahren von B e c k e r  angegeben worden, wonach man 
nioht 100 g, sondern oin L iter oder mchr Teer in Arbeit 
nahm  und im Vakuum destillierte. Das Vakuum erzeugt 
man in einfaeher Weiso durch eino Wasaerpum]X‘. Die 
Methode soli bequem sein und gute Ergebnisse liefern. 
Ich móehto fragen, ob dieso Methode auch probiert worden 
ist, und welclies Yerfahren der H err Vortragende fur das 
bessere hiiit.

Dr. R. W e iB g e rb e r :  Dio Methode ist m ir wohl- 
bekannt; sio ist zum Teil schon vor etwa 20 Jahren  im 
GroBbetriebe zur Entwasscrung von Rohtcer ausgefUhrt 
worden. Man wird abor ste ts eino einfachero Methode 
rorziehen; einfaeher ist nun entschieden dio angegebeno 
Methode, bei der dio Destillation des Teors auBerordontlich 
g la tt und ruhig veriauft, indem man dcm wasserhaltigon 
Teer Xylol zusetzt. W eiter wird hierbei der Vorteil erzielt, 
daB im Destillat- das W asser sich sehr leicht absetzt.

D r. O. J o h a n n s e n  (Brebach-Saar): Beim Destilla- 
tionsTcrsueh ist eino Einwago von 100 g wegen der 
Schwierigkcit der Probenahmo zu gering. Man sollto 
wenigstens 1 1 Teer abdestillieren.

Die Xaphthalinbcstimm uug liefert wegen der Loshch- 
keit des Xaphth»lins im mitdestillierenden Oel und wegen 
der unseharfen Fraktionierung zu niedrige Zahlen. Bei 
der Untersuchung von Bcnzolwasohol, wo ahnlioho Yer­
haltnisse vorliegen, fand ich z. B. bei einfaeher Destillation
10 %  und m it einem Fraktionieraufsatz 12 %  Naphthalui.

W eiter b itte  ich um Auskunft Ober dio Erago nach der 
p r a k t i s c h e n  Priifung des Stalilwerksteers. Wio bei der 
Zcmentpriifung ware auch hier die Ausarbeitung von 
P r i i f u n g s r o r s c h r i f t e n  anzustreben.

Dr. R. W e iB g e rb e r :  W as dio fraktionierte D estil­
lation anbetrifft, so is t zuzugeben, daB sie den Xaphthalin- 
gehalt m it groBerer Genauigkeit wiedergibt ais die ein- 
facho Destillation. —  Die AusfUhrungen des H erm  Vor- 
redners aber die Untersuchung des Wasckols sind zu 
uriterschreiben, aber man darf n icht vergessen, daB os oin 
Untersehied ist, ob man Waschol destilliert, oder ob m an

einen dicken, GO bis 70 %  Pech enthaltendcn Teor frak- 
tioniert. Letzteros Yerfahren wird jedesmal auf Schwierig- 
kciten stoBen. Selbst cinfacho Fraktionsaufsiitzo werden 
bewirken, daB eine Ueberhitzung des Ruckstands e in tritt 
und das Ergcbnis n icht mchr einwandfrci ist. Was man 
fiir W aschol tun  kann, kann m an noch lango nicht fur 
Teer tun. Man muB dafiir sorgen, daB dio Destillation 
TerhiiltnismaBig einfach und in moglichst kurzer Zeit 
erfolgt und nicht eine zu starko Kondensation in dcm 
Destillieraufsatz e in tritt. Sie muB einfach bleiben, um  den 
Rtickschlag n icht zu iibcrhitzen.

W as dio praktischo PrUfung des Stahlworkstcers 
anlangt, bin ich zu mcincm Bedaucrn n icht in der Lage, 
iiber diesc A uskunft geben zu konnen, da  sio zurzeit 
meines Wissens noeh nicht ausgefiihrt wird. Ich muB 
auch gestehen, daB eigentlich alle Ihnen hier vorgetragenen 
Prufungsm ethoden noch n icht den Kern der Saclie treffen, 
insofern sie keinen direkteu Anlialt dafiir geben, ob dieser 
oder jener Teer sich fiir Stahlwerkszwecke eignet oder 
nicht. Hieriibcr muBten erst noch weitere griindliehe 
Untersuchungen angestellt werden, und ich stimm e mit 
dem H erm  Vorredner darin  iiberein, daB die sogenannte 
praktischo Priifung des Stahlwcrksteores vielleicht einmal 
die einzig entscheidende und maBgeblicho werden wird.

Dr. W. H c rw ig  (Dillingon): H err Dr. WeiBgerber 
sagte am Schlusse seiner Ausfiihrungen, „auch bei dem 
Tecrprufer von Lunge liegen Erfahrungen iiber die Yer- 
wendbarkeit dieses MeBgerates in der deutsehen Praxis 
n icht vor“ . Hierzu erlaubo ich m ir zu bemerken, daB 
dieser Teerpriifer ro n  mir zur Stahlwerksteerunter- 
suchuug in folgender Weiso herangezogen worden ist:

Yon dem zu untersuchenden Teer wird bei 3 0 0 C 
das spezifischo Gewicht bestim m t; alsdann liiBt man 
in den Teer den Teerpriifer bei gleicher Tem peratur eine 
bestim m te Anzahl von Minuton einsinken. Die Minuten- 
zahl wird durch die Zeitdauer festgelegt, die der Tecr- 
prUfcr braucht, um in einen vom Betriebe ais besonders 
brauchbar erprobten Teer so tief cinzusinken, daB seine 
Gradzalil m it dem spezifischen Gewichte des Teeres 
ubereiustimmt. Fiillt bei einer unbekannten Teerprobe 
dio Gradzahl m it dem spezifischen Gewichte z u sa m m en , 
so lehrt die Erfahrung, dies ais ein gunstiges Zeichcn fiir 
die Brauchbarkcit des Teeres zu nehmen; bei einer klei- 
neren Gradzahl ist der Teer verdiichtig.

E in von m ir untersuchter Gasteer ergab bei fast 
gleichem spezifischem Gewicht eine kleinere Gradzahl ais
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unscr K okcreiteer; das Wasser muBte erst abdestilliert 
werden. D urch eine groBe Anzahl von Bestimmungen 
lieBe 6ich vielleieht festlegen, ob es durch den Tecr- 
prtifer moglich ist, Kokereitcer von Gastcer zu unter- 
schciden.

Was die praktische PrOfung von Stahlwerkstcer anbe- 
trifft, so wurdo die Festigkeit von Steinen, aus DolomŁtg jf l .  
Terschiedenen Teeren hergestellt, durch ein Fallgewicht 
gepriift. Es wurde gefunden, daB bei Anwendung von 
Teeren der hoheren Gradzahl dic Steine weniger sprode 
waren und beim Aufschlagen des Gcwichtes heller klangen. 
Es gelang nicht, andere wichtige Einwirkungcn der P raris, 
z. B. dio Feucrbestandigkcit dieser Steine gegen flussiges 
Roheisen, festzulcgen. Ein heiB erblasenes, siliziumreiches 
Roheisen wird stets auch bei Anwendung des zum 
Ycrkitten der Dolom itkorner gSnstigstcn Teeres das 
basische M ateriał schncller zerstoren aLs siliziumarmes 
Roheisen.

Dr. O. J o h a n n s e n :  Vor einer E strapo lation  der
bei hohen Tem peraturen erm ittelten Ziihflussigkeiten

auf weit niedrigere Tem peraturen is t zu warnen, wie das 
Beispiel der Schmierole zeigt.

H errn  Dr. WeiBgerbers Bedenkcn gegen die Naph- 
thalinbestim m ung durch Fraktionierung sind begrilndet. 
In  diesem Fallc muBte das Jlittelo l erst abdestilliert und 
dann auf N aphthalin  fraktiohiert werden. Man h a t auch 
Yorgeschlagen, das N aphthalin  durch W asserdampf ab- 
zutreiben, aber auch dieses Verfahren is t umstiindlich.

Dr. R . W e iB g c rb e r  : Bezuglich AnwendunggroBerer 
Proben bei der W asserbestimmung móchtc ich erwidern, 
daB cs selbstverstandlich ist, daB die W asserbestimmung 
auch m it 1 und 2 kg vorgenommen werden kann. W enn 
die notigen A pparate zur VerfQgung stehen, ist die An­
wendung einer solchen Menge sogar zu empfehlen, zumal 
wenn die Bestim m ung von A rbeitem  ausgcfUhrt wird, die 
in der Ablesung kleiner Wassermengen n ich t sehr geflbt 
sind. Ich habe die Metkodo so geschildert, wie sie zurzeit 
in der deutschen Teerproduktenindustrie allgemein aus- 
gcfuhrt wird. Sie h a t bisher zu Anstanden und Schwierig- 
keiten keinen AnlaB gegeben.

Anreichern, Brikettieren und Agglomerieren von Eisenerzen 
und Gichtstaub.

Bericht von Dr. A. W e isk o p f  in H annorer.

(SchluB von Seite 281.)

B . A gg lo m e r ie r -  bzw. S in te rung sve rfah ren .

| \ J  ach dem G ro udał*  -Yerfahren, das sich ins- 
’ besondere fiu- feine Magneteisenerze und Pur- 

purerze eignet, wird das etwas feuchte Jlaterial durch 
eine Fali- oder Stempelpresse zu Ziegeln gepreBt, die 
dann auf besonderen Wagen fortlaufend durch eineu 
Kanalofen befordert und dort gebrannt werden. 
Yersuche mit diesem Yerfahren in Salzgitter und 
Witkowitz endigten mit einem JliBerlolg.

Dic Agglomcrierung im D re h ro h ro fe n * *  ist 
zuerst auf den Femiewerken bei GieBen fur die dort 
vorkommmden rnulmigen Brauneisensteine ange- 
wandt worden; die Anlage wurde yon der Firma 
F e lln e r  u n d  Z ie g le r  ausgefiihrt, von der auch 
das Yerfahren ausgebaut worden ist. Das Agglome­
rieren erfolgt in einem aus der Zementindustrie be- 
kannten,langsamumlaufendenDrehrohrofen,der ledig- 
lich aus einem, innen m it 200 mm starker, feuerfester 
Ausmauenmg yersehenen eisernen Zylinder besteht.

Das Feinerz, ani oberen Ende aufgegeben, rollt 
sich uberkugelnd dem unteren Ende zu, wahrend 
die einer Kohlenstaubflamme entstammenden Heiz- 
gase sich ihm entgegen bcwegen. Die 1200 bis 1400° C 
heiBe Stichflamme des schrag gestellten Brenners 
wandelt das ankommende, hochvorcrhitzte Jlaterial 
in der Sinterzone des Ofens — etwa 3 bis 4 m vom 
Auslaufe cntfernt — fast momentan zu einer teigigen 
Masse um, dio infolge der weiteren Ofendrehung 
herausrollt und dann abgektihlt wird.

D as D ellw ik  - F le is c h e r - Y e r f a h r e n  beruht 
*n der Hauptsache darauf, daB das in Drehrohr-

* F r a n k e ,  a. a. O. S .4 1 ff.; S t .u .E .  190S, 19. Aug.,
S. 1194/6. 1911, 5. Ja u ., S. 22/9; 6. April. S. 537/40.

** F ra n k e , a. a. O. S. 45; St. u. E. 1910, 4. Mai.
S- 755/60.

Ofen durch die Abhitze yorerwarmte mulmige Erz 
m it Hilfe von scharfen Gasflammen (Wassergas) zu 
porosen Klumpen zusammensintert. Bei Anwendung 
armer Gas3 erzi“lt man eine Sinterung durch ent- 
sprechende Kompression der Gaso oder durch Kom- 
bination der annen Gase m it einem reichen Gase, 
wie es insonderheit das Wassergas ist.

Die Yorteile der Erzsinterung nach diesem Yer­
fahren liegen darin, daB die Erze durch keincrlei 
Yerunreinigungen (durch Asclie, Bindemittel oder 
dergleichen) in ihrer Qualitat herabgesetzt werden, 
sondern im Gegenteil stets nur angereichert werden 
konnen. In erhohtem JlaBe eignet sich das Yerfahren 
fiir Erze, die schwefelhaltig, wasserhaltig oder 
kohlensaurehaltig sind, da diese Stoffe wahrend des 
Sintems aus dem Erze ausgetrieben werden. Die 
Entscheidung, welehs Gasart fur die Sinterung 
angewandt werden soli, hangt von der Brennstoff- 
marktlage des betreffenden Bezirkes ab. Steht 
Hochofengas zur Ycrfugung, so empfiehlt sich eine 
Kombination der Anwendung von Hochofengas 
mit Wassergas, und zwar wurde das Hochofengas. 
die Trocknung und Erhitzung bis zur Rotglut, das 
Wassergas dagegen infolge der intensiyen Stichflamme 
das Sintem und Zusammenballen zu Klumpen iiber- 
nehmen.

Die Yersuehe, welche dieDellwik-Fleischer-Wasser- 
gas-Gesellschaft zusanunen m it der Witkowitzer 
Bergbau- und Eis-mhiitten-Gewerkschaft seinerzeit in 
Witkowitz durehgefuhrt hat, ferner die Yersuche der 
Gesellschaft in ihrer Yersuchsanstalt in Frankfurt a.M. 
haben den Beweis erbracht, daB jedes sandformige 
oder mulmige Eisenerz mit Wassergas oder anderen, 
kombinierten Gasen yorteilhaft gesintert werden 
kann. Es wurden z. B. groBe Mengen mulmigen
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Brauneiscnsteins agglomeriert, wobei der Eisengelialt 
des Roherzes von 37,5%  auf 51,4%  im gesinterten 
Erz stieg. Der Śchwefelgehalt ging von 0,85 auf 
0 ,05%  zuriick. Beim Sintern von S p a te i s e n s te in  
ais W a sc h e rz  wurde eine Eisenanreicherung von 
28 %  erzielt, und der Śchwefelgehalt ging von
0,43 auf 0,00 %  zuruck. Achnliche Ergebnisse wurden 
beim Agglomcrieren von Krivoirog-Erzen, Gieht- 
staub und Magneteisenstein erzielt.

Die Hahdhabung von Agglomeriertrommeln, be- 
trieben nach dem System DeUwik - Fleischer, ist 
auBerst einfach, da es sieh hierbei um die Feuerung 
mit Gasen handelt. Die vollkommene Regulierungs- 
moglichkeit gewahrleistet die dauemde genaue Ein- 
haltung der gewiinschten Hitzegrade, so daB ein 
ungeniigendes Agglomerieren, d. h. Rohbleiben oderein 
Einśchmelzen des Erzcs durch einen einfachen Hand- 
griff am Gaszufuhrungsventil vermieden werden kami.

Das Verfahren der Me ta l i  b a n k  u n d  M e ta l lu r-  
g is c h e n  G e s e lls c h a f t  (H e b e r le in -  J . S a v e ls -  
berg) ,* Frankfurt a. M., auch Konvertersinterung ge- 
nannt, benutzt ein guBeisernes, ovales GefaB (Konver- 
ter), das seitwarts auf zwei Zapfen drehbargelagert ist. 
Der Boden wird durch ein 20 mm starkes, gelochtes 
Blecli gebildet, unter dem sich der Windkasten be- 
findet. Bei der Durchfuhrung des Prozesses wird 
zunachst etwas gliihende Kohle, die Zundungskohle, 
in den Konverter eingetragen, alsdann das Gemisch 
von Erz, Gichtstaub und Koksklein bis zu drei Viertel 
der Holie des Konverters. Nach etwa vierstimdigem 
Blasen ist der Brennstoff herausgebrannt und der 
Jnhalt infolge der erreichten hohen Temperatur 
zu einem festen Kuchen zusammengebacken. Der 
Konverter wird nun einfach durch Kippen entleert 
und neu gefullt. Der Kuchen wird ohne Mtkhe in 
kleine Stiicke zerschlagen.

Bei einigen Erzen stellten sich Schwierigkeiten 
dadurch ein, daB der Wind zu schnell Kanale bildete, 
durch die er dann m it Gewalt entstromte. Man ver- 
suchte Abhilfe dadurch zu schaffen, daB man den 
Erzklumpen stark anfeuchtete, doch ohne Erfolg, 
bis man den Kuchen m it einer Eisensulfatlosung** 
trankte, die ais Abfallauge billig zu haben sein soli. 
Ais man mehrmals beobachtete, daB m itten im ge­
sinterten Erzklumpen vollstandig reduzierte Eisen- 
teilchen vorhanden waren, suchte die Gesellschaft 
das |Verfahren dahin zu vervollkommnen,f daB 
der ganze Klumpen moglichst reduziert wird. Man 
will^dies dadurch erreichen, daB man verhindert, 
daB das beim Blasen schon reduzierte Metali durch 
den Wind spater wieder osydiert wird. Zu diesem 
Zweck wird iiber dem ganzen Konverterboden eine 
starkę Kohleschicht aufgehiiuft, so daB die ins Erz 
eintrotenden lieiBen Gase nur aus Kohlenosyd, 
Kohlensaure und Stiokstoff bestehen, also keinen 
freien Sauerstoff enthalten. Dariiber kommt dann 
das Erz-Koks-Gemisch.

* St. u. E. 1911, 9. Febr., S. 244/6.
** D. RJ P. 241 46-1.
t  D. P- A. Seh. 42 S67.

Die Leistungsfahigkeit einer Ofeneinheit wird bis 
zu 10 bis 30 t  in 24 Stunden angegeben. Bei 
einem Brennstoffverbrauch von 10%  soli auch die 
schlechteste Kohle verwendet werden konnen, so 
daB die Gestehungskostcn nach Angabe der Gesell­
schaft nur 1,20 bis 2 J i  betragen. Die benótigte 
Betriebsarbeit betriigt etwa 10 PSst f. d. t 
Agglomerat. Guter Erfolg wurde sofort bei Kies- 
abbninden erzielt. Brauchbar erwies sich das Ver- 
fahren ferner bei Braun- und Raseneisenerzen, 
wahrend bei Gichtstaub ohne Zusatz dio Menge des 
durchsetzbaren Materials sehr klein war. Der Nach- 
teil liegt iiberhaupt darin, daB ein K o im rte r nur 
sehr geringe Materialmengen im Tage verarbeitet 
(durchschnittlich 43 t). Fiir groBe Anlagen werden 
daher die Anlagckosten sehr lioch sein. Auch hat 
man bei diesem Yerfahren kein Mittel in der Hand, 
die Temperatur wahrend der Blasezeit irgendwie zu 
beeinflussen, so daB sich leiclit UnregelmiiBigkeiten 
einstellen konnen, die um so groBer sein werden, je 
naher die Schmelz- und Sinterungstemperatur der 
Erze beieinander liegen.

Der D w ig h t-  u n d - L lo y d - S in te r u n g s - P r o -  
zeB* liiBt sich charakterisieren ais eine Fortbildung 
des intermittierend arbcitenden Verfahrens der Me- 
tallbank in ein kontinuierlieh arbeitendes.

Die Apparatur erinnert in ihrem iiuBeren Aufbau 
an die auf einigen Huttenwerken in Anwendung 
befindlichen Uehlingschen GieBmaschinon. Das zu 
\erarbeitende Erzklein wird so stark angefeuchtet, 
daB es plastisch wird (je naclidem. mit 8 bis 20 % 
Wasser), m it 8 bis 20%  Kohlopulver vermischt 
und 130—180 mm hoch auf ein Transportband 
aufgestrichen. Dieses Transportband besteht aus 
schmiedeisernen, mit einem Rande versehenen 
P latten, in die eine groBe Zahl von Lochern einge- 
stanzt ist. Die Anfeuahtung des Erzgemisches soli 
■yerliindern, daB das Materiał beim Auffiillen durch 
die Bodenlocher hindurchfallt. Das Transportband 
bewegt sich iiber Windkasten, aus denen Wind 
durch die Loclier der Bodcnplatten in den Erz- 
haufen hinauingeblasen wird. Dort, wo das Ma­
teriał den ersten Wind zugefiihrt erhiilt, wird es 
auf der obersten Schicht durch eine scharf oxy- 
dierend wirkende Stichflammo entziindet. Wahrend 
sich nun das Transportband iiber die Windkasten 
hinbewegt, verbrennt der zugemengte Kohlcn- 
stoff langsam bis auf die untere Gurtfliiche. Am 
Wendepunkte des Gurtes steht ein eiserner Eisen- 
balmwagen, in den das fertig agglomerierte Materiał 
hineintallt.

Die Kosten des Yerfahrens werden m it 39 bis 
41 c f. d. t  Materiał angeg sben (1,64 bis 1,72 JC). 
Hiervon sollen entfallen auf Mischen 24 c, auf Kraft
9 c, auf Brennstoff 5 c, auf Reparatur 3 c. Amorti- 
sation und Yerzinsung ist dabei nicht berucksichtigt.

Zweifellos bedeutet das Verfahren gegeniiber dem 
der Metallbank einen groBen Fortschritt, weil es

* American Institute of Mining Engineers 1912,
S- 507; St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 163.
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bei denselben Fabrikationsbedingungen kontinuier- 
licli arbeitet. Die Reparaturkosten dttrften aber doch 
rceht bedeutend seiu, entspreehend dam immerhin 
komplizierten Mechanismus, dor noch dazu m it ziem- 
lich liolien Temperaturen in Beriilirung kommt.

werden, daB es in einer diinnen Schicht der Hitze 
des Brenners unterworfen wird. Der Wagen wird 
in den Ofen geschoben, die Tore werden mit 
Rolliiden verschlossen und die Brenner angezundet. 
Man kann die Temperatur so einhalten, daB die

Das Aussehen des Agglomerates an der OberflacidBJBa.Sinterung anstandlos vor sich geht.
soli im Gcgensatz zu dem des Heberlein-Prozesscs 
nicht glasig sein. Es wurden bis 12 %  dem Molier 
zugefiigt, ohne daB dabei eine Schiidigung des Be- 
triebes festzustellen gewesen wiire.

Das zweite D w ig h t-  und -L lo y d -V e rfa h re n  
entspricht im Prinzip dem crsten, nur wardm dio 
Erze in gleichmaBig diinner Schicht auf eine sich 
drehende T r om inę 1 mit durchlochtem Mantel 
aufgegeben. Im  Innem  der Trommel ist eine Kammer 
angeordnet, die m it e iner ' Gebliiselcitung in Ver- 
bindung steht. Auf dem Wege iiber die Luftkammer 
wird das Erz m it dcm Brennstotf verblasen, sintert 
dadurch zusammen und wird von einem Abstrcieher 
von der Trommel abgchobcn und in Stiicke gebrochen.

Bei einer Anlage m it einer Produktion von 
90 bis 100 t  f. d. Tag betrugen die Sinterungskosten 
etwa 2 JL f. d. t. Die Kosten einer Anlage, 
auf die Tonne Tagesleistung berechnet, betragen 
80 bis 200 Dollar =  320 bis 800 J l ,  darin ist ein- 
begriffen die gesamte maschinelle Einriclitung. Dio 
Keparaturkosten sollen gering sein und nicht iiber 
20 Pf. f. d. t  betragen. Eine groBe Verbreitung hat 
das Yerfahren bei Blei- und Kupfererzen gefunden*
— in Deutschland ist bei der Gesellsehaft Rhenania 
in Stolberg ein Dwight- und - Lloyd-Apparat fik 
die Schwefelsaurefabrikaticn in Betrieb — , doch ist 
es auch fiir Eisenerze und Gichtstaub in Anwen­
dung. Da das Erz diinn aufgetragen wird, so soli es 
beim Yerblasen gleichmaBig poroś und dadurch gut 
verhiittbar werden.

Das Prinzip des G re e n a w a lt-P ro z e sse s* *  be- 
steht darin, daB das m it zerbrockelter oder gesiebter 
Kohlegemischte Erz in groBe, flachę Pfannen gefiillt 
wird, in denen 10 bis 12 Roststa.be angeordnet sind. 
Das Gemisch wird in der Pfanne ausgebreitet und 
ein Brenner dariiber angebracht. Durcli einen hohlen 
Zapfen wird mittels eines Exhaustors Oel ein- 
geblasen, das entzundet wird. In  15 Minuten bis zu 
einer Stunde, je nach der N atur des Materials, ist 
eine vollstandige Sinterung erreicht, die Pfannen 
werden umgestiirzt, und das Erzeugnis faUt unmittel- 
bar in Eisenbahnwagen oder in die Vorratsraume. 
Ein gewisser Feuchtigkeitsgehalt soli von gutem 
EinfluB auf das Ergebnis der Brikettierung sein.

Ein ahnliches Ergebnis erzielt der W e st-  
ProzeB ,f bei dem ein Ofen mit beweglichem Boden 
benutzt wird. Man yerwendet dazu am besten einen 
auf Schienen laufenden Wagen, dessen Plattform  
aus einem, aus feuerfestem Materiał hergestellten 
Herd bestekt. Die Zufiihrung des Materials kann auf 
verschiedenem Wege erfolgen, doch muB dafiir gesorgt

* V III. In t. KongreB New York, Sept. 1912.
** Iron Age 1912, 31. Okt. S . 1038. 
t  Iron Age 1912. 24. Okt.. S. 954.

VIII

D ie B r ik e t t ie ru n g s v e r fa l i re n  h a b e n  sichdem - 
nach in zwei scharf getronnte Richtungengeschieden:
1. in die Verfahren der Brikettierung mit Zuhilfe- 

nahme von Bindemitteln,
2. in die Sinterungsverfahren.

Die Yerfahren zur B r ik e t t ie r u n g  m it  H ilfe  
von B in d e m i t te ln  haben bisher die Vorteile ge- 
zeigt, daB sie haltbare und zuverlassige Hutten- 
produkte geben, und es sind durch das S co ria -  
V e r fa h re n , durch die beiden Verfahren von Dr. 
S chu  m ac li e r , durch die rein mechanischen Verfahren 
der J ls e d e r  H i i t te  und von R o n a y  und WeiB 
groBe Mengen von Briketts hergestellt und in einer 
Reihe von H iitten werken auch gern angewendet worden 
bzw. werden es. Die Briketts sind infolge ihrer Porosi- 
ta t leicht reduzierbar, halten sich lange, konnen infolge 
ihrer passenden Form beąuem gelagert, verladen und 
befordert werden. Iusbesondere hat die Ziegelung von 
Flugstaub, in der Ilauptsache durch Verwendung 
von fliissigen oder teigfijrmigen Bindemitteln, groBe 
Erfolge erzielt. Bei Erzeugung von Ziegeln aus Flug­
staub maeht sich die selbstbindende Eigenschaft des 
Flugstaubes beinerkbar, die jedoch in dem MaBe 
abnimmt, ais der Flugstaub iilter w ird; auch nach 
dieser Richtung hin sind schon sehr interessante Er- 
fahrungen gemacht worden, die einer selbstandigen 
Ertirtenmg vorbehalten werden miissen. Es hat sich 
iusbesondere gezeigt, daB der Gichtstaub, falls er mit 
Chlormagnesiumlauge oder einem anderen Binde- 
mittel gepreBt wird, nur dann haltbar bleibt, wenn 
er sich wahrend des Pressens erhitzt.

Die Nachteile der Verwendung von Bindemittehi 
bei Brikettierung von Eisenerzen liegen in der Yer- 
dunnung des Eisengehaltes und in der durch den 
Zusatz bedingten Volumvermehrung des Mollers und 
dam it Hand iu Hand geliend in dem erhćihten Koks- 
verbrauch fiir die Schmelzung des Bindemittels, in 
dem yerminderten Roheisenausbringen und in der 
erhflhten Schlackenmenge. AuBerdem muB man bei 
der Wahl des Bindemittels selir vorsichtig sein, um 
nicht schadliche Bestandteile ^ cinzufiihren, die 
entweder den Gang des Hochofcns oder die Qualitiit 
des Eisens oder das Mauerwerk und die Einrick- 
tunsren des Hochofens sohadigen.

Interessant ist die Beobaelitung, daB viele 
Hiittenwerke unter ihren eigenen Abfallprodukten 
Bindemittel gefunden haben, die sich fiir die Briket­
tierung von Erzen vorziiglicli eignen, z. B. mit Wasser 
befeuchteten Gichtstaub eines auf Ferromangan be- 
triebenen Ofens, bei der NaBreinigung der Gichtgase 
abfallenden Gichtschlamm, gewisse Sorten vonTeer 
aus den Koksofenanlagcn und gewisse Abfallaugeu. 
Mit solchen Bindemitteln sind schon recht giinstige 
Ergebnisse erzielt worden.

42
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Die Yerfahren, Eisenerze durch A n w en d u n g  
h o h e r T e m p e r a tu r e n  aus dem feinen in den 
stiickformigen Zustand uberzufiihren, haben sich 
in den letzten Jahren besonders stark eingefuhrt. 
Seit langerer Zeit hat sich namentlich in den nor- 
dischen Landcrn das G rondal-V erfahren eingebur- 
gert, nach dem angeblich eine Jahrcserzeu- 
gung von 500 000 t  erreicht wird. Wclchen 
Fortschritt die Sintcrungsvcrfahren im D re h ro h r -  
o fen  und K o n y e r te r  genommen, gcht aus der 
oben wiedergegebenen Zusammenstcllung der ein- 
zclnen Anlagcn hervor. Die Yereinigung der 
feinen Erztcile durch die hohe Temperatur erfolg; 
dadurch, daB 'm an  eine Warmcgrenze zu erreichen 
sucht, bei welcher das Materiał weich und teigig 
wird und aneinander klebt, ohne jcdoch zu schmcl- 
zen. Dioses Verfahren wird sich also fur alle die- 
jenigen Erze gut eignen, boi denen der Unterschied 
zwischen der Sinterungs- und Sshmelztemperatur 
groB ist; es scheint deshalb sehr verlockend, weil 
es, wie das Rosten der Eisenerze, eine vorbereitendc 
Operation fiir den HochofenprozcB bildet,

Die Sinterungs- und Agglomerieryerfahren werden 
in allen Fiillen dort anzuwenden und zu empfehlen 
sein, wo es sich um feine Eisenerze handelt, dic 
erstens stark wasserhaltig sind (Raseneisenstein, 
Brauneisenstein, Produkte der nassen Aufbereitung, 
Purple - ores, Sehliimme und andere Laugeriick- 
stande), oder zwcitens fluchtige Bestandteile, wic 
Kolilensaure, Schwefel, Arsen usw., enthalt en. Die 
Anhiinger der Sinterungsverfahren vertreten den 
Standpunkt, daB bei Verwenduug von derartigem 
Materiał folgende Vorteile zu erzielcn sind: durch dic 
Einwirkung der Warme erfolgt eine teilweise Um- 
wandlung des Materials, so daB es den Hochofen in 
einer passenderen Form zugefiihrt wird. Ein Teil 
der Yorgange, die im Hochofen vor sich gehen, sind 
sehon durch den SinterungsprozeB erledigt, Kohlen- 
saure und Wasser sind ausgetrieben, das Eisen zum 
Teil ais metalliscltes Eisen, zum Teil ais Oxyd vorhan- 
den, die schlackengcbenden Bestandteile haben bereits 
einen Komples gebildet und eine fiir den Hocli- 
ofenprozeB giinstige Fonu erlangt. Die Widerstands- 
fahigkeit des Materials ist im allgemeinen gegen 
Wittcrungseinflusse und auch wohl beim Transport 
gunstiger ais bei den kunstlichen Ziegeln. Die 
Amcrikaner bezeichnen ein durch Sinterung vor- 
bereitetes Materiał eine fiir den Hochofen vorver- 
daute (predigested) Nahrung.

Die Gegner der Sinterungsverfahren fiihren ins 
Feld die hohen Breimmaterialkosten, die Unzu- 
vcrlassigkcit der Prozesse, bei denen oft ein groBer 
Teil des Materials noch ais Feingut vorhanden ist; 
bei Hochofnern ist insbesondere die glasige H aut des 
Agglomerates unbeliebt, die auf den Hochofengang un- 
gunstig einwirkt, weil sie ein Eindringen der Gase 
yerhindert. Ausgedehnte Versuche haben ergeben, 
daB sich beim Sintern j l ic h t  Kalksilikate, sondern 
zum gróBten Teile Eisensilikate bilden. Durch Yer- 
suohe, dic an der T e c h n isc h e n  H o c h sc h u le  in 
C h a r  1 o 11 e n b u rg  von Geheimrat M a t h e s i u s ausgc-

fiihrt worden sind, soli weiter erwiesen sein, daB die Re- 
duzierbarkeit der dem Sinterungsverfahren unter- 
zogenenErze unguntigerist ais dieder mitBindemitteln 
hergestellten Ziegcl (auBer beim Griindal-Brikett, das 
groBtcnteils aus Eisenoxyd besteht). Diese Reduktions- 
versuche wurden in einem clektrisch angeheizten Ofen 
in der Form ausgefiihrt, daBmanbei800°CLeuchtgas 
auf die heiBcn Briketts wirken lieB und dadurch 
die Reduzierbarkęit feststelltc. Herr Geheimrat 
M a tlie s iu s  behalt sich vor, auf diese Arbeiten dem- 
niichst noch niiher zuriickzukommcn.

Bei den Sinterproduktcn kommt aber noch in 
Betracht, daB infolge des Fchlcns des Bindemittels 
und der konzentrierten Form das Volumen des Hoch- 
ofens besser ausgenutzt wird, wobei man die unter 
Umstanden durch Verschlackung beim Brikettiercn 
hervorgerufejie schlechterc Rcduktionsfahigkeit mit 
in Kauf nehmen muB. Fiir jeden Fali ist erwiesen, 
daB dic Verhuttung von zu stark gesintertem Materiał 
besser ist ais die Yerarbeitung von mulmigem Erz.

Ais Brennmaterial bei den Sinterungsverfahren 
werden die mannigfaltigsten Mittel gebraucht: Kohle 
und Holz, flussiges Oel, Gasoline und Gas in seinen 
verschiedensten Formen, ais Hochofengas, Wassergas 
oder auch Wasserstoffgas, wo dasselbe billig zu haben 
ist, jedes fur sich allein, oder gcmischt. In den 
meisten FaUen hat Gasoline seiner Einfachhcit und 
Bequcmlichkeit wegen eine groBe Anwendung ge- 
funden. Man verbraucht etwa 2,2 1 Gasoline f. d. t 
bearbcitetes Erz. Wo Elektrizitiit billig ist, konnte 
dieselbe auch zum Zusammcnbacken feinkorniger 
Eisenerze in der Weise zur Vcnvendung kommen, 
daB das Materiał in einem elektrischen Ofen der 
Einwirkung des Lichtbogens ausgcsetzt wird (s. Pa­
tent Nr. 156152, 19. Juli 1901, von M arcus 
R u th e n b u rg ,*  Harissburg, Penn.).

Der giinstige EinfiuB der Eisenerzbriketts auf 
den Hochofengang ist in den letzten Jahren durch 
eine groBe Reihe von ausgedelinten Versuchen fest- 
gestellt; Berięhte iiber solche Versuche sind in der 
Literatur, besonders in schwedischen Zeitschriftcn. 
von A rv id  Jo h a n n sso n * *  und in jiingster Zeit 
von J. A. L c f f le r f ,  veroffentlicht worden. Das 
Studium dieser beiden Arbeiten ist wegen der vor- 
bildlichen Versuchsanordnung sehr e m p fe h le n sw e rt.  

Aus den veroffentlichten Zahlen geht hervor, daB 
man bei steigendem Brikettzusatz die Gesamt- 
beschickung erhohen kann, wahrend gleichzeitig der 
Kohlenverbrauch abnimmt und das Roheisenaus- 
bringen groBer wird, und zwar verhiilt sich:

der Kohlenverbrauch vor und nach Zusatz
von B r i k e t t s .................................................«He 1 :0,8

die W ochenerzeugung vor und nach Zusatz
von B r i k e t t s ........................................................ 1 : 1.2

der Preis fur die Tonne Sttlckerz und B riketts wie 1 :1,4 
die Erzeugungskosten des Roheisens vor

und naoh Zusatz von B r i k e t t s ................... . 1 :0,9o

* Uobcr das R u th e n b u r g - V e r f a h r e n  vgl. „ Jah r 
buch f. d. EisenhiHtcn\vesen“ 1902, S. 319.

** Je m . K ontorcts Annaler 1908, S. 400/34.
|  Jem . Kontorets Annaler 1912, S. 68/79.
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Zahlentafel 2.

V e rsu o h s o rg e b n is s e  an  e in e m  m it  H o lz k o h le n  b e tr io b e n e n  H o c h o fe n  u n t e r  V e r h i i t tu n g
w e c h s e ln d e r  M en g en  v o n  B r ik c t t s .
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1 1 0 0 — 11,60 5,64 29,98 3,79 1,02 59,57 8,91 30,15 0,27 0,59 00,08 1,2445 1080 59,36 53,19 08,70
2 90 10 12,03 0,55 29,80 2,76 1,17 59,60 10,20| 29,60 0,19 0,07 59,34 1,2621 1008 58,64! 52,34 G9,00
3 75 25 7,87 7,93 27,97 2,33 1,30 00,47 12,22 27,41 0 ,IG 0,73 59,48 1,2763 1012 00,001 55,02 65,60
4 55 45 7,55 9,80 28,23 2,15 1,10 58,72 14,91' 27,32 0,15 0,61 57,01 1,2928 998 02.,80: 58,39 58,60
5 35 65 0,71 10,77 25,33 1,87 1,03 61,00 10,25 24,32 0,13, 0,57 58,73 1,3034 897 05,00| 01,48 53,60
(i 15 85 0,77 12,09 24,88 1,13 1,64 00,20 18,03 23,02 0,08 0,89 57,38 1,3182 917 00,08 61,89 52,00
7 — 100 2,18 11,55 25,00 2,32 1,18 59,35 17,43 24,59 0,16 0,65 57,17, 1,3029 930 67,85 00,40 48,80

Leffler hat in 63 Tag- und Nachtschicliten, und 
zwar in sieben verscliicdenen Periodcn, dieYersuche 
derart ausgefiihrt, daB er in der ersten Yersuchs- 
periode ohne Zusatz von Eisenerzbriketts arbeitete 
und nacli und nach Brikctts bis zu 100 %  zu- 
setzte. Da die Pcrioden jedoch von kurzer Dauer 
waren, kann den Angaben nur ein bcschriinkter Wert 
beigemessen werden. Ich habe die verschiedenen Ta- 
bellen in eine einzigc (s. Zahlentafel 2) zusammen- 
gofaBt, die den ungefiihrcn Zusammenhang zwischen 
der Beschickung, der Zusammensetzung der Iloch- 
ofengase, dem Rolieisenausbringen und dem Brenn- 
materialverbrauch zeigt. Aus den Zahlen ist der 
unzweifelhaft giinstige EinfluB des Zusatzes yon 
Briketts zu erkennen; daB der Wiirmeinhalt dor 
(łase ein geringerer ist, kann nicht weiter iiber- 
raschen. Ebenso hat sich auf amcrikauischen Hoch- 
ofenwerken* ergeben, daB das Hochofenausbringen 
sieli bei Brikettzusatz bedeutend erhoht hat, daB eine 
Vermmderung der Flugstaubentwicklung eintrat und 
Hochofenstorungen seltener wurden. Yor allem soli 
der Brennstoffverbrauch wesentlich verringert worden 
sein, und zwar um 10 bis 30% . Nacli D w ig h t ist das 
in erster Linie darauf zuruckzufuhren, daB die Briketts 
infolge ihrer porosen, zellularen Struktur denHocli- 
ofengasen eine groBe Oberflache bieten. Auch bei 
emer Reihe deutscher Hochofen sind liingere Yersuchs- 
perioden mit Eisenerzbriketts ausgefiihrt worden.

Auf der 11 s ed er H ii 11 c wurden vom 21. bis 27. Mai 
1912 an einem Hochofen Versuche mit erhohtem 
Brikettzusatz ausgefiihrt. Der Molier bestand zu- 
nachst aus 15 500 kg Briketts und 5000 kg armen 
Kalkęrzen. Auf diese Erzgicht von 20 500 kg katu 
fiu Kokssatz von 7600 kg. Da das Materiał viel 
lockerer lag, wurdo die Windprcssung von Anfang 
an erniedrigt und im Laufe der beiden ersten Tage 
auf rd. die Hiilfte der normalen Windprcssung 
Vennindert. Der Ofengang war entspreohend warm, 
aljer sonst ganz normaL Am dritten Tage wurden 
m die Pormen kleinere F utter eingebaut und die 
Windprcssung entspreohend gesteigert. Nach yor- 
ubergehender Erniedrigung der Gichten wurde der

Bulletin of American In s titu te  of Mining Engineers 
‘912, S. 534 ff.

Erzsatz allmahlich gesteigert und betrug zum ScliluB 
22 000 kg (16 000 kg Briketts, 6000 kg armes Kalk- 
erz) auf 7600 kg]Koks.łjD ie  Yersuche muBten einge- 
stellt \\1;rdeii, da der Brikcttvorrat aufgebraucht war.

Der Brikettzusatz zum Molier betrug wiihrend 
der Yersuchstage rd. 72% , der Ofen ging damit 
sehr gut. Die Windpressung wurde erheblich- er­
niedrigt, dic Roheisenerzeugung stieg, ebenfalls das 
Ausbringcn, wiihrcnd der Koksverbrauch f. d. t 
Roheisen erheblich geringer war. Die Gichtstaub- 
mengen in den senkrechtcn Roliren waren sehr gering, 
wurden jedoeh nicht naher bestimmt.

Insgesamt ergibt sich fiir die Yersuchstage 
folgendes Bild:

Verbraucht wurden:
2 639 840 t B riketts

887 980 t  armes Kalkerz 
129 250 t Kalkerz

3 657 070 t

von folgender durchschnittlicher Zusammensetzung:
Fe M n  P  Ca O Si O*

% % % % %
B rikctts . . . .  43°8 1,30 1,50 7,°H 9,70
Armes Kalkerz . 17,5 3,11 —  32,10 4,13
Kalkerz . . . .  31,1 4,05 1,15 18 50 5.00

Die Roheisenerzeugung betrug 1 406 530 t, der 
Gesamtkoksverbrauch 1 302 5 6 0 1. Daraus berechnet 
sich das Mollerausbringen zu 38,46 %  und der 
Koksverbrauch f. d. t  Roheisen zu 926 kg. Im gleichen 
Monat betrug dagegen bei einem Brikettzusatz 
yon 17 %  — der gewohnliche Satz — das Ausbringcn 
33,48%  und der Koksverbrauch f. d. t  Roheisen 
992 kg. Es sollen nach Angabe der Useder Hiitte dic 
reinen Selbstkosten bei dem erhohten Brikettzusatz 
um 6,39 J l  niedriger gewesen sein ais im Jahres- 
durchschnitt beidem sonst iiblicli en Brikettverbraucli.

Der hauptsachlichste Erfolg bei der Yerwendung 
yon Eisenerzbriketts im Hochofen ist dic Beseitigung 
der Storungen im Hochofen, deren Ursache zum 
groBen Teil die Feinerze sind,* und dam it die Mog- 
lichkeit, die Windprcssung wesentlich herabzusetzen. 
Die wirtschaftlicbe Folgę dieser einen Tatsaehe ist

* St. u. E. 1904, 1. N ot., S. 1225/30.
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nicht hoch genug einzuschStzen, da durch die Yer- 
rninderung des Windbedarfs f. d. t  Erzeugnis die Ein- 
riclilungen des Hochofens fflr eine groBere Erzeugung 
ausreichen. Infolge des geringeren Winddruckes und 
des langsamen Ausstrfimen? wird ferner die 'Wannę 
besser ausgenutzt, die Gichtgastemperatur erniedrigt, 
durch dic vcrmindertc Entwicklung yon Gichtstaub 
auch das MitreiBen von Koks?ttickchen im hohen 
Grade verringert und durch den regelmaBigen Gang 
und die hohe Temperatur in den unteren Teilen

des Ofens eine Yerbesserung der Roheisenąualitat er- 
zielt. Alle diese Erscheinungen sind fiir den Hoch- 
ofenbetrieb yon so~groBer Bedeutung, daB die Frage 
der Brikettierung~dcr Eisenerze” zu einer der wicli- 
tigsten der Eisenhuttentechnik geworden ist, und 
daB es sich jetzt nicht mehr daram  handelt, zu 
wissen: wieviel kostet die Tonne' Erz zu" briket­
tieren? sondern: welches sind dic Gestehungskostcn 
fiir die Tonne Roheisen" bei Verwendung'von’ Eisen- 
erzbriketts?

An obige B e r ic h t  sclilosit*n sich folgende Aus- 
fflhrungen an :* '

Dr. G rO ndal (Stoekholm): Nach den Ausftih- 
rungen des Herm  Direktors Sorge ist die magne­
tische Aufbereitung starkmagnetischer Erze leicht 
durchfiihrbar. Das ist an sich sehr richtig, doch muB 
man dabei in Betracht ziehen, daB die Anreicherung 
nicht zu toner wird. Die Apparate, die fiir die An- 
rcicherung edler Erze gebraucht werden, konnen aus 
wirtschaftlichen Griinden nicht in Anwendung koni- 
men, man hat daher fiir diesen Zweck fast durchweg 
Sondermaschinen und Anordnungen treffen miissen, 
teils um die Aufbereiturg geniigend billig zu machen, 
teils um dic groBen Massen, die hier gewohnlich in 
Betracht kommen, zu bewnltigcn.

Was der Vortragende iiber die magnetische Auf­
bereitung von schwachmagnetischen Eisenerzen ge- 
auBert hat, hat mich einigermaBen gewundert. Ich 
weiB wohl, daB man Eisenspate und dergleichen m it 
Erfolg auf trockenem Wege magnetisch aufbereitet, 
daB aber in Deutsohland groBere Anlagen sind, die 
andere schwachinagnetische Eisenerze naBmagnetisch 
aufbcreiten, ist mir vollig fremd.

Ich mochte sagen, daB es fast unmoglich ist 
solche schwachmagnctische Eisenerze m it Erfolg 
naBmagnetisch aufzubereiten, und zwar aus folgenden 
Griinden: Dio meisten derartigen Erze miissen, 
um aufgeschlossen zu werden, sehr fein zerkleinert 
werden. Bei der naBmagnetischcn Aufbereitung von 
schwaohmagnetischem Erz entzieht sich aber alles, 
was annahemd Schlamm ist, dem magnetischen 
EinfluB. Die klcinen Teilchen haben eine relativ 
groBe Oberfliiche, und der Widerstand, den das Wasser 
bietet, ist groBer ais die magnetische Anziehungs- 
kraft. Somit kann man nicht ohne sehr groBe Yer­
luste derartige Erze aufbereiten. Dagegen laBt sich 
dies aber erreichcn, wenn man die Erze vorher durch 
eine partielle Reduktion magnetisch macht, worauf 
ich spilter noch zuriickkomtnen werde.

In Schweden diirfte dic magnetische Aufbereitung 
von Eisenerzen eine groBere Vcrbreitung gefunden 
haben ais sonst irgondwo, und dio Ursache davon ist 
leicht zu finden. Obwohl Schweden im Verhaltnis

* N achstehend wird m it dem Abdruck der Erorterung 
begonnen, die leider aus Mangel an Zeit yorzeitig ab- 
gebrochen werden muBte, die aber yordor Hauptyersam m - 
lung des Yereins deutscher Eisenhtlttenlouto in diesem 
FrOhjahr wieder aufgenoniinen werden wird. Die Red.

zu seiner Bevolkening, was Eisenerz betrifft, eine 
hervorragende Stellung einnimmt, und dio Erze im 
allgemeinen sehr reichhaltig sind — haben doch die 
groBeren Yorkommen in Grangesberg, in Kiiruna 
und Gellivara, um nur die drei groBten Eisenerz- 
felder zu nennen, Erze m it fast durchweg iiber 60 %, 
gewohnlich aber bis 68%  Fe —, sind diese Erze 
fiir die schwedischen Eisenhutten bis jetzt von ziem­
lich untergeordneter Bedeutung. Die schwedisohen 
Eisenhutten liegen, wie bekannt sein diirfte, fast 
durchweg im mittleren Schweden und kfinnen schon 
der Frachtkosten halbcr Erze von Kiiruna und Gclli- 
vara nicht beziehen. Abgesehen davon ist aber die Be- 
schaffenheit der Erze nicht fiir die schwedisohe Eisen­
industrie geeignei. In Schweden wird, wie bekannt, 
fast nur Qualitatseisen hergestellt, und der hohe 
Phosphorgehalt der norrliindischen Erze legt somit 
ihrer Verliuttung ein emstes Hindemis in den AVeg. 
Nun konnen aber die Gruben im mittleren Schweden, 
die bis je tzt phosphoranne Erze fiir die Eisenindustrie 
lieferten, den Bedarf nicht mehr deckcn, teils weil 
die Eisencrzeugung entsprechend gestiegen ist, teils 
auch, weil die Eisenpreise verhiiltnismaBig niedrig 
sind, und es deshalb nicht mehr wirtschaftlich"ist, 
so arme Erze wie fruher zu verhiitten.

Den Hiitten, die noch Lancashire-Roheisen er- 
blasen, steht wohl noch geniigend Rohmaterial zur 
Ycrfugung, da man hierzu Erze m it einem Phosphor­
gehalt bis zu 0,1 %  in Mischung m it phosphorarmeit 
Erzen gebrauchen kann. Auch fiir die Werke, dic 
basisches Mart ineisen herstellen, gibt es geniigend Erze, 
aber fiir die Stahlwerke, die Qualitatsstahl machen, 
und die Hiitten, die sogenanntes Exportroheisen mit 
garantiert 0,02 %  Phosphor erblasen, herrscht Erz- 
mangel. Um diesem vorzubeugen, sind yerschiedene 
m a g n e t is c h e  A u fb e re i tu n g s w e rk c  gebaut wor­
den. Man glaubte allerdings'anfangs, daB es n i c h t  
durchfiihrbar ware, arme Eisenerze, und zwar stark 
yerwachsene, aufzubereiten. Die meisten Eisenerze im 
mittleren Schweden sind namlich derart fein ver 
wachsen, daB eineZerkleinemng biszu 0,lmmnotwen- 
digist,um  sie einigermaBen yollstandigaufzuschlieBen. 
Es hat sich aber gezeigt, daB eine solche Aufbereitung 
unter sonst giinstigen Verhaltnissen gut durchfiihrbar 
ist; ja, es ist sogar sehr lohnend, Gruben, die fruher 
wegen ihrer armen Erze und V e r u n r e i n i g u n g e n  
yollstandig wertlos waren, wieder in Betrieb zu setzen, 

obwohl nur Aufbereitungserze gewonnen werden.
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Da die scliwedischen magnetischen Aufbereitungs- 
werke anfangs nur fiir sehwedische Htttten, die Quali- 
tatseisen erzeugten, bereclmet waren, wurden nur 
Haldenerze und Erze von solchen Gruben, dic gute, 
phosphorreine Erze lieferten, benutzt. Die Ergebnisse 
dabei waren im allgemeinen gleich befriW#gWBd 
und wurden m it der Zeit immer besser." Man striiubte 
sieli wohl dagegen, dio Erze so fein, bis zu l/ ,0 mm, 
zu zerklcinern, man hat sich aber schlieBlich darin 
finden miissen, und zwar nicht zum eigenen Scliaden.

Eino typische, schwedische A u fb e re i tu n g s -  
an la g e  bestoht aus folgenden Maschinen und Appa- 
ra te n :

Erzbrecher, gewohnlich in zwci GrcSBen, der eine 
um die Erzstiicke von 3- bis 400 mm* GroBe'bis zu 
etwa 100 nim vorzubrechen, und ein anderer Brecher, 
um die Stiicke bis zu 25 bis 30 mm zu zerkleinem. 
Dic so vorgcbrochencn Erze fallen in eine Erztasche 
und werden von dieser selbsttiitig der Kugelmiihle 
aufgcgeben. Dio hierfiir gobrauchte Sondennaschinc 
bestelit aus ciner Trommel, gwSlinlioh aus GuBeisen 
mit einem Durchmesser von etwa 2 m bei einer Liinge 
von 4 m, und ist auf zwci Hohlzapfen gelagert, die 
einen inneren Durchmesser von 450 111111 haben. 
Der innere Teil der Miihlo ist m it Rosten und Platten, 
meist aus HariguB, ausgekleidet, die auf ganz cinfache 
Weise festgesetzt werden, und die bei der Montierung 
durch den Hohlzapfen eingefttlirt werden. Das Erz 
wird durch einen der Hohlzapfen aufgegeben unter 
gleichzeitiger Einspritzung von Wasser. Durch den 
anderen Hohlzapfen flicBt das gemahlone Materiał 
heraus. Wie Sie sehen, meine Hcrren, ist es eine 
ganz einfaclie Einrichtung, die zu keinen Botriebs- 
storungen Veranlassung gibt, und ich kann sagen, 
daB solche Mtililen monatelang ohne Unterbrechung 
gelanf en sind. Der Vorgang bei diesen sieblosen Miihlen 
ist eine kombinierte Sohlamm- und Mahlarbeit. 
Sobald dic Kiirner geniigend zerkleinert sind, werden 
sie~von dem Wasserstrom gehoben und herausge- 
selilemmt. Da die reinen Bergerzkomer kleineres 
spezifisćhes Gewicht haben ais die erzhaltigen Korner, 
werden dic crsteren nicht so weit zerkleinert, wodurch 
sehr an’Malilarbeit gespart wird. Bei dem jotzt ub- 
liclien Betrieb ist die mittlere KorngroBo bei einer 
solchen Vermahlung ’/i bis l/3 111111, kann aber durch 
Veriiiulerung der Rotationsgesehwindigkeit und des 
Wasserzuflusscs cinigermaBen geregelt werden. Der 
Erzschlamm flieBt unm ittelbar zu den magnetischen 
Scheidem, die gewohnlich bei dieser KomgroBe ein 
Konzentrat m it 55 %  und einen Abgang m it weniger 
ais 1 %  Eisen in der Form von Magnetit liefem.

Das gewonnene Konzentrat flieBt direkt in eine 
Rohrmiihle, welche iihnlich wie dic Kugelmiihle 
gebaut ist; nur hat sie einen kleineren Durchmesser 
und eine bedeutend groBere Menge. Dieselbe ist 
mit Quarzplatten ausgekleidet, und die Vennahlung 
geschieht vermittels Flintkugeln.

In dieser Muhle wird das Konzentrat auf ‘/« mm 
bis 7 »  mm vermahlen, und die Triibe wird ahnlich 
wie bei der Kugelmiihle direkt auf magnetische

Separatoren geleitet, wobei ein Konzentrat je nach 
der Beschaffenheit des Erzes m it einem Eisengehalt 
von 65 bis 70%  gewonnen wird. Das Konzentrat 
wird in Schiittelkasten geleitet und hier bis auf 
7 bis 9 %  Feuchtigkeit — d. h. auf den zum Briket- 
tieren geeigneten Gelialt an Feuchtigkeit — entwiis- 
sert. Die Betriebskosten wechseln je nach ortliohen 
Verhiiltnissen, bewegen sich aber im allgemeinen 
innerhalb ziemlich enger Grenzen um eino Krone 
f. d. t  Rolierz.

Es hat sich hcrausgcstellt, wie schon oben an- 
gedeutet, daB os in vielen Fiillen Iohnend ist, sclbst 
Gruben, dienurAufbereitungscrz liefern, auszubeuten, 
und zwar gibt es schon vcrschiedeno deutsche Untcr- 
nehmungen, die solche Gruben betreiben und das 
erhaltene Konzentrat nach Deutschland ausfiihren. 
Unter welchen Umstiinden ein solcher Betrieb Iohnend 
ist, mochte ich m it einigen Worten zcigen.

Falls bei einer Gmbe das Aufbereitungserz mit 
35%  Eisengehalt 2,50 K f. d. t  kostet, lassen sich 
die Kostcn f. d. t  Konzentrat wie folgt berechnon:

2 t  Erz zu K  2 ,6 0 ................................................  5,—
A ufboro itung .............................................................  2,50
Amortisation, Zinsen usw...................................... 2,—
Eiaonbahnfraoht und Soefraoht nach Stottin 7,—

K 10,50

16,50 K (18,50 J l)  diirfte fiir ein Konzentrat von65%  
Eisen nicht allzu teucr sein. Die groBte Anlage nach 
diesem System ist in Sydvaranger, Norwegen, gebaut. 
Die Erze enthalten dort im Durchschnitt 34%  Eisen; 
2,3 t Rolierz ergoben 1 1 Konzentrat mit 66 %  Eisen. 
Die gegenwartige Leistung betragt 300 0001 Konzen­
tra t und Briketts, aber man ist schon damit beschaf- 
tigt, dic x\nlage zu verdoppeln. A11 dieser Anlage 
ist ein deutsches Bankinstitut stark beteiligt, und es 
unterliegt keinem Zweifel, daB das Untemehmen 
ein zukunftreiches ist.

Einige gleichartige Untemehmungen in Nor­
wegen haben aber ein weniger befriedigendes Ergebnis 
erzielt, doch ist dies auf die minderwertigen Erze 
zurOckzuflihren. Wenn man Erze m it weniger ais 
20%  Eisen verarbeitct, muB man auf einen MiB- 
crfolg gefaBt sein. In Schweden sind uber 20 der- 
artige Aufbereitungswerke nach dem gleichen System 
gebaut, die insgesamt etwa eine Million Tonnen 
Roherz verarbeiten und daraus rd. 500 000 t  Konzen­
trat erzeugen. Ein groBer Teil dieser Werke brikettiert 
das Konzentrat und erzeugt somit ein weiter veredeltes 
und leichter verkaufbares Hiittenmaterial.

Die Brikettierung geschieht fast ohne Ausnahme 
nach dcm G r  o n d a 1 - V er f a h r e n , das fiir schwedische 
Verhiiltnisse wenigstens groBe Vorziige hat. Das Yer­
fahren ist ja  bekannt und von Herrn Dr. Weiskopf 
in den Hauptzilgen angedeutet worden. Man wirft 
dem Verfahrcn vor, daB es zu kostspielig sei; es ware 
ja  sehr erfreulich, wenn man auf billigere Weise 
ein gleichwertiges Produkt erzielen konnte, und dies 
scheint allerdings nicht unmoglich zu sein. Aber auch 
bei der jetzigen Herstellungsweise ist das Verfahren 
wenigstens fiir schwedische Yerbaltnisse noch wirt-
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schaftlich. Das Yerfahren zielt ja  nicht nur darauf 
hin, ein stiickformiges Materiał zu schaffen, sondern 
ein Materiał, das neben der Stiickigkeit schw efo l- 
f re i, h o c h o x y d ie r t  und p o ro ś  ist. Was dies fiir 
Schweden bedeutet, ist leicht zu erkennen. Die 
schwedischen Holzkóhlenhiitten konnen kein schwefcl- 
hałtiges Materiał vertragen. Ein Materiał m it einem 
Schwefełgehalt von 1/10 %  ist nur ais Mischerz mit 
schwefelreinen Erzen zu gebrauchen, und deslialb 
konnten Gruben, die schwefelhaltige Erze fiihrten, 
nicht ausgebeutet werden, falls nicht gleichzeitig 
schwefelreine Erze ausgeschieden werden konnten, 
wobei die schwefelhaltigen Stiicke bei der Scheidung 
riicksichtslos zur Seite geworfen wurden. Durch die 
magnetische Aufbereitung ist darin ein Umschlag 
eingetreten, und Erze m it mehr ais 3 %  Schwefel 
werden heute ohne Schwicrigkeit yerarbeitet. Kommt 
der Schwefel ais Schwefelkies vor, wird er zum 
allergroBten Teil bei der Aufbereitung abgcschicden. 
Der Magnetkies dagegen liiBt sich nicht auf diese 
Weise entfemen. Durch das Brikettieren kann man 
aber den Schwefełgehalt bis zu Spuren austreiben 
und somit ein fiir die schwedischen H utten brauch- 
bares Materiał erzeugen.

Die Porositat, d. h. dio Gasdurchdringlichkeit 
und der hochoxydierte Zustand des Briketts haben 
fiir die schwedischen Hutten eine sehr groBe Be­
deutung, weil dadureh sehr an Holzkohle gespart 
wird. Verschiedene Yersuche haben dies zur Ge- 
niige gezeigt. Man rechnet im allgemeinen, daB die 
Briketts, gewOhnlichen dichten, schwedischen Stiick- 
erzen gegeniiber, 25%  weniger Kohle erfordem. 
Ich kann die Ergebnisse bei einem schwedischen 
Werke, auf dem fast ausschlieBlich Briketts ver- 
h iittet werden, ais Beispiel angeben. Der IIolz- 
kohlenverbrauch betriigt dort etwa 45 hl/t, d. h. 
C00 bis 650 kg/t. Das erscheint vielleicht zu 
gunstig, aber dennoch ist es so. Da nun die Holz- 
kohlen im Durchschnitt etwa 40 K die Tonne 
kosten, hat die Erspamis an diesem teuren Roli- 
material eine groBe Bedeutung, ganz abgesehen 
davon, daB die Erzeugung an Holzkohle eine sehr 
besclirankte^ist.

F ur deutsehe Huttenwerke, die m it Koks arbeiten, 
spielt eine solehe Erspamis keine allzu groBe Rolle, 
ist aber immerhin nicht zu ubersehen. Eine E r­
spamis an 20 %  Koks wiirde rd. 3 bis 4 J i  f. d. t 
aus Briketts erzeugtem Eisen, oder 2 bis 2,75 Ji 
f. d. t  Briketts ausmachen.' Hierzu kommt aber noch 
ein anderer Punkt, der fiir die deutsehen Hiitten- 
werko im allgemeinen groBere Bedeutung hat ais 
fiir die schwedischen Hutten. Durch Verhilttung 
der Briketts kann man die Erzeugung ganz bedeutend 
vergroBem. Man wird deslialb berucksichtigen mussen, 
daB die Brikettierungskosten nicht nur im absoluten 
Preis, sondem, bezogen auf die Qualitat desProduktes, 
zu suchen sind. Es konnte deslialb dieses Brikettie- 
rungSYerfahren fiir Deutscliland auch von Interesse 
sein. Doch ist dies von den Kosten abhiingig. In 
Schweden betragen die Brikettierungskosten f. d. t,

ausschlieBlich Zinsen und Amortisation, rd. 3 bis
3,50 K (3,40 bis 3,£0 J i), falls m it Generatorgas 
geheizt wird. Bei Verwendung von Hochofengas 
aber, abgesehen von dessen Wert, rd. 2 K (2,25 ./f). 
Nun sind aber die Steinkolilenpreise in Deutschland 
im allgemeinen niedriger ais in Scłiweden, so daB 
dadureh eine Erspamis fiir deutsehe Yerhaltnisse 
eintreten diirfte. Nach Aussage eines hervorragen- 
den deutsehen Huttenmannes, der in Schweden 
die Brikettierungsaiilagen studierte, sollen die 
Brikettierungskosten in Oberschlesien 2 bis 2,50 Ji 
nicht iibersteigen. Ich glaube, daB dies zutrifft, 
besonders wenn auf der H iitte selbst briket- 
tiert wird. Unter solchen Umstanden hat man 
namlich nicht notig, so widerstandsfiihigex Bri­
ketts zu erzeugen, ais wenn die Briketts lange 
Transporte und viele Umladungen ertragen mussen. 
Da die deutsehen Hiitteii lange nicht so empfind- 
lieh betreffs des Schwefelgehalts wie die scliwe- 
dischen sind, kann auch dieser Umstand zu 
einer Erspamis fuhren. Die Briketts diirfen 
namlich der Entschwefelung lialber nicht allzu 
groBe Abmessungen haben, und es ist klar zu 
crsehen, daB es relativ teuer ist, eine Menge 
kleiner Briketts zu pressen und aufzustapeln. Falls 
man aber nicht allzu genau m it der Entsehweflung 
bis zu Spuren rechnen muB, kann man den Briketts 
nicht allein groBere Abmessungen geben und dadureh 
an Arbeit sparen, sondem man kann auch die Hand- 
arbeit fast ganz vermeiden. Ich bin gerade dabei, 
ein Yerfahren auszuarbeiten, um dieses zu ermog- 
lichen. Die bis jetzt gewonnenen Ergebnisse sind so- 
weit gut ausgefallen, daB ich hoffen darf, liiermit 
einen neuen Schritt zur Verbreitung meines Verfahrens 
maehen zu konnen.

Zum SchluB mochte ich noch eine Frage anregen, 
die fiir Deutschland vielleicht von Interesse sein 
konnte: ich meine die magnetische Aufbereitung 
fiir deutsehe Erze. In Deutschland gibt es eine Menge 
armer Eisenerze, die aber fast ausschlieBlich von nicht- 
magnetischer Beschaffenheit sind. Derartige Erze 
lassen sich manclnnal m it Vorteil magnetisch auf- 
bereiten, nachdem sie durch eine particlle Reduk­
tion in Magnetit umgewandelt sind. Eine conditio 
sine qua non fiir die Aufbereitungsfahigkeit dieser 
Erze ist aber, daB man beigemengte, taube Bestand- 
teile makroskopisch erkennen kann. Sind die Erze 
yon kieseliger Beschaffenheit, so lassen sie sich in der 
Regel anreichern; die kalkigen und noch melir die 
tonigen sind dagegen in der Regel nicht aufbereitungs- 
fahig. — Die Umwandlung dieser magnetischen Erze in 
magnetische ist iiatiirlich mit einigen Mehrkosten 
verbunden, die fiir die magnetischen Erze nicht in 
Frage kommen. Jedoch ist die Zerkleinerung in der 
Regel weniger kostspielig ais bei den magnetischen, 
fein Yerwachsenen schwedischen Erzen, so daB die 
Mchrkosten fiir die magnetische Aufbereitung von 
Brauneisenstein nicht so sehr ins Gewicht fallen. 
Dagegen ist es im allgemeinen nicht moglich, bei den 
Brauneisensteinen eiu so reiclies Konzentrat zu er-
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zeugen wie bei den natiirlichen Magneteisenst,einen, 
hauptsiichlich wohl aus dcm Grunde, weil die Mineral- 
indiyjduen nicht aus reinem Eisenoxyd bestehen. 
Auch kommt es vor, und zwar sehr haufig, daB sich 
bei einer Zerklcinerung selbst bis weit unter 1/ 10 mm 
keine mineralogisch einheitlichen Teilchen ergfffctrr  
Dic vielfachen Versuche, die ich m it solehen Erzen 
gemacht habe, zeigen, daB man in der Regel nur mit 
einem Eisengehalt im Konzentrat von 56 bis 58%  
rechnen kann. Die Gesamtausbeute an Eisen ist 
ebenfalls bei diesen Erzen gewohiilich geringer ais 
bei Magnetiten. Bei den letzteren kann man, voraus- 
gesetzt, daB das Nebcngestein nicht aus Eisensili- 
katen besteht, mit einem Ausbringen von 90 %  und 
mehr rechnen, dagegen bei dem Brauneisenstoin nur 
mit 70 bis 80 % . In cinzelnen Fiillen ist allerdings 
auch bei letzteren ein weit hoheres Ausbringen 
erzielt worden. Auch ein Teil der ąuarzigen Minetten 
durfte sich, rein technisch betrachtet, m it Vorteil 
aufbereiten lassen. Wieweit cs aber wirtschaftlieh 
mit Erfolg moglich ist, kann ich nicht beurteilen.

Diese Frage durfte immerhin fiir die deutsche 
Huttenindustrie von ziemlich groBem Interesse 
sein, daruin habe ich sie hier angeregt. Auch stehe 
ich jedem, der sich hieriiber naher informieren will, 
gern zur Verfiigung.

Bevor ich schlieBe, moclite ich noch auf einen 
Irrtum in bezug auf mein Brikettierungsverfahren 
aufmerksam machen. Man bezeichnet dieses ais 
eine Sinterung in einem Kanalofen. Dies ist in- 
sofern falsch, ais die eigentliche Bindung der Erz- 
teilchen durch eine momentane Oxydation von 
Fe3 0 4 zu F e2 0 3 unter gleichzeitigcr Kristallisation 
vor sich geht. DaB bei der Umwandlung yon Fe3 Oj 
in Fe2 0 3 eine groBe Temperatursteigerung statt- 
findet, die Veranlassung zu teilweiscr Sinterung 
sein kann, will ich gern zugeben, doch kann man auch 
haltbare Briketts finden, die keine Spuren von Sinte­
rung aufweisen. Ich habe mikroskopische Unter­
suchungen iiber diesen Gegenstand angestellt, die 
meine Aussage yollkommen bestatigen. Ich will 
Sie jedoch, meine Herren, m it dieser Sache nicht 
langweilen, bin aber stets bereit, denjenigen, die ein 
Interesse fiir die Sache haben, ausfuhrliche Unterlagen 
zu unterbreiten. —

Direktor K u r t  S o rg e  (Magdeburg): Schon die 
AeuBerungen der wenigen Diskussionsredner, welche 
heute zum Worte gekommen sind, haben bewiesen, 
daB dic Aufgabe, die sich unser Vercin m it der Er- 
orterung der vorliegenden Frage gestellt hat, eine 
auBerordentlich wichtige und dankbare ist.

Es ist zu wunschen und zu hoffen, daB die aus- 
giebigere Diskussion, die im Friihjahr stattfinden 
soli, nicht nur besonders interessant wird, sondern 
auch die Losung des Problems der Brikettierung 
und Aggloinerierung praktisch fordert.

Heute veranlassen mich nur die Worte, die 
Herr Dr. Grondal zu meinen Ausfuhrungen betreffs 
der Scheidung schwachmaguetischer Eisenerze auf 
nassem Wege gesprochen hat, zu einer kurzeń Er- 
widerung.

Wenn ich reoht verstanden habe, bezweifelt 
Herr Dr. Grondal, daB die Trennung schwaeh- 
magnetischer Erze technisch und wirtschaftlich 
mijglich bzw. praktisch durchfiihrbar sei. Ich muB 
demgegeniiber cntschieden feststellen, daB die tecli- 
nische Frage der nassen schwachmagnetischen Schei­
dung einwandfrei gelost ist, und kann ais Bcweis 
dafiir anfUhren, daB bereits eine Reihe von Magnet- 
scheidern fiir nasse Scheidung schwachmaguetischer 
Erze erfolgreich arbeitet, und daB ausgedehnte 
groBe Versuche mit verschiedenen nordischen 
schwachmagnetischen Eisenerzen sehr gute Resultate 
erzielt haben. Es ergab z. B. ein groBer Versuch mit 
schwachmagnetischem Eisenerz von 26 bis 35 % 
Eisengehalt und iiber 0 ,2%  Phosphorgehalt ein 
Konzentrat yon 65%  Eisen bei Herabsetzung des 
Phosphorgehalts auf 0,025%  und bei einem Eisen- 
ausbringen von 80%  und mehr des Eisengehalts 
im Roherz.

Ich glaube, bei solehen Ergebnissen nicht zu viel 
zu behaupten, wenn ich die technische Frage ais 
gelost unter allen Umstanden bezeichne. Inwieweit 
die Ausbeutung armer schwachmaguetischer Eisen- 
erzlager wirtschaftlich durchfiihrbar ist, hangt selbst- 
verstandlich von dem Eisengehalt des Erzes, von den 
Gewinnungskosten, den ortlichen Yerhaltnissen, den 
Kosten der Brikettierung und ahnlichen Fragen ab, 
jedenfalls aber nicht mehr von Fragen der magneti- 
schen Aufbercitung.

Umschau.
Z u r  F ra ge  der R iffe lb ild u n g  bei Sch ienen.

Vor kurzem erschien der Zwisehenbericht iiber 
Riffelbildung eines Ausschusses, der aus Mitgliedern der 
-M unicipal R a i lw a y  A s s o e ia t io n  und der T ra m -  
w ays a n d  L ig h t  R a ilw a y  A s s o e ia t io n  im Jah re  
1908 gebildet wurde. Dar ArbeitsausschuB bestand aus 
den Herren Hadfield, Holt, M attinson und J. Ferguson. 
Wegen der groBen W ichtigkeit, die die Frage der Riffel­
bildung auch fiir Deutsehland besitzt, soli aber die Arbeiten 
im folgenden kurz berichtet werden.

Ende 1909 wurden Fragebogen an eine groBe Anzahl 
von StraBenbahngesellschaften geschickt, deren Beant- 
wortung in m ancher Hinsicht einiges L ieht brachte. 
In bezug auf die Schienen ergaben die Antwortcn folgendo

wichtigere Gesichtspunkte: Ohne EinfluB auf die Riffel­
bildung erscheinen die VergroBcrung der Schienenlange, 
die A rt des SchienenstoBes, die Verlegung der Schienen 
und deren E inbettung, die A rt des Schienenprofils und 
der H erkunftsort sowie die Schienenverankerung. Ins- 
besondore soli auch die U nterbettung, ob sta rr oder 
elastisch, ohne EinfluB sein, was im W iderspruch zu sehr 
viclen anderen Beobachtungen (s. St. u. E. 1912, S. 1792/4) 
st-eht, die erwiesen, daB ^starre U nterbettung dio R if­
felbildung sta rk  begunstigt. Die j H auptschuld an der 
Riffelbildung wird den Radbandagen zugeschoben, wobei 
deren Herstellung, chemische Zusammensetzung, Hart«, 
Form  sowie der Durchmesser ohne EinfluB sind (die 
drei StraBenbahnen m it den groBten Raddurchmessern 
zeigen sehr starkę Riffelbildung). Die A rt des Materials
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dor Bremse und dereń Anwendung h a t nach Ansiclit 
der Mehrzahl der StraCenbahner kemen EinfluB auf die 
Riffelbildung, ebenso nicht der Umstand, ob dio Schienen 
gesiiubert oder m it Sand bestreut werden. Alle StraBen- 
bahnen zeigen Riffelbildungen, die m anchmal schon seit 
einem Jah rzehn t oder auch erst seit ein bis zwei Jah ren  
beobaehtct wurden, zuwoilen konnten Riffeln schon nach 
dem Befahren Weniger Wagen, dann wieder erst nach 
900 000 Wagen beobachtet werden. Dio WeUenliinge 
wird von 85 %  der befragten Bahnen zu 50 bis 75 mm etwa 
angegeben, die kleinsto und groBte Liinge betrug 3S bzw. 
188 mm. E ine Beziehung zwischen der Riffelbildung 
und der Wagongcsehwindigkeit konnto meist n icht fest- 
gestellt werdon. Im  allgemcinen t ra t  sie stiirker auf bei 
Geschwindigkeiten uber etwa 17 km in der Stundo. Der 
weLlenartige VerschleiB wurdo am meisten bei den Schie­
nen eingleisigcr Bahnen beobachtet, und zwar sowohl 
in Kurven ais iu den Geradcn, seltener auf den Rad- 
bandagen. Hilufig wurden Riffeln auf n icht gowalztem 
M ateriał beobachtet, wie gegossenen Schienen aus Tiegel-, 
Manganstahl oder dergleiclien. Festgestellt wurde, daB 
auf den durch Pferde betriebenen Bahnen Riffehi n icht 
auftraten . Auf den Gleisstreeken der B irm in g h a m  
H a n d s w o r th  O ab lo  T ra m w a y s ,  deren Wagen durch 
Kabel gezogen werden, konnte festgestellt werden, daB, 
wahrend die Gleise innerhalb der S tadt, die m it 11,2 km 
Geschwindigkeit befahren wurden, riffolfrei waren, dic 
Gleise auBerhalb der S tad t bei Fahrgescliwindigkeitcn 
von etwa 14,4 kra stundUch sehr starken wellenfórmigen 
VerschloiB aufwiesen. Ais dann dio Geschwindigkeit 
auch innerhalb der S tad t auf 14,4 km stiindlicli gesteigert 
wurde, zeigten auch diese Schienen Riffelbildung. Die 
kritische Geschwindigkeit boi diesem System lag demnach 
zwischen 11,2 und 14,4 km.

Eino merkwiirdigc Erscheinung wurdo auf den m eist 
eingleisigen Strecken der B e x le y  H a e th  T ra m w a y s  
beobachtet. H ier traton Riffeln erst auf, ais Wagen einer 
anderen Gesellsehaft bestimmte Strecken abfuhren. 
Ais nach 12 Monaten die erste W agenart wieder fuhr, 
yerschwandcn die Riffeln innerhalb 14 Wochen wieder 
und ersohienon aufs neue innerhalb von 8 Wochen, ais die 
zweite den Betrieb wieder aufnahm. Dabei sind beidc 
W ageuarten in bezug auf Gewicht und Ausfiihrung sohr 
iihniich. Ais wesentlicho Untcrsehiede werden angegeben, 
daB dio ersten Wagen StahlguB-, die zweiten Schmiede- 
stahlbandagen haben, und weiter, daB die zuerst be- 
obaehteten Wagen infolgo yerbessorter Wagenfedern 
besser laufen.

In  Manchester wurde auf einer ebeneu Strecke sehr 
starkę Riffelbildung beobachtet, dio nach sieben Jahren  
nach Befahren durch 281 000 Wagen am schlimmsten war. 
Sie verschwand von selbst wieder in den niichstcn 12 Mo­
naten und erschien in den darauf folgenden 12 Monaten 
aufs neue.

Dor AussohuB konnte keine bestimmte Beziehung 
zwischen der Form der Wellenlango und dem Aussehen 
der Riffeln von der Geschwindigkeit, dem Gleisgefalle 
und dom Kuryenhalbmesser, dem Verkehr oder der A rt 
des Antriebes feststellen. Beziiglich der S truk tur riffliger 
Schienen wurdo festgestellt, daB das Materiał in den Riffel- 
bergen weniger yon Siiure angegriffen wurde ais in don 
Taiern, ferner daB das Materiał, das 0,16 mm unter der 
Oberfliiehe liegt, duroh die Riffelbildung n icht beeinfluBt 
wird, und weiter d a f ij l ie  Aetzungen von nicht riffligen 
Schienen cino S truk tu r aufwiesen, die iihniich der in 
den Riffeltalern ist. Ais Ursachen der Entstehung der 
W ellentaler werden folgende drei angegeben: a) die
hammernde W irkung der Radbandagen, b) das FlieBen 
des Materials, das an einigen Stellen aufgeliauft wird, 
c) dio schleifende W irkung der Bandagen, die nur an den 
allm iihlich^zu Taiern ausgeschliffenen Stellen auftritt. 
Falls die erste Ursache zutrafe, mflBte das M ateriał in 
den W ellentalern dichter und hiirter sein ais in den Bergen 
Der Augenschein lehrt jedoch, daB das Gegenteil der Fali 
ist, da das Materiał in den Yertiefungen weicher und weniger

dicht ais in den Erhóhuugen ist. Es erscheint dem Aus- 
schuB unwahrscheinlich, daB die Ursachen a) oder b) allein 
die Vertiefungen hervorrufen. Das FlieBen de3 Materials 
ist jedoch Tatsache, und falls dieses m it einer gewisseu 
durch die gleitende Reibung bedingten Abnutzung zu- 
sam m enarbeitet, wird das Ergebnis in Uebereinstimmuug 
m it dor durch Versuche bestim m ten S tru k tu r dos Materials 
stehon. D er AussohuB erach tet das Entstehen von Riffeln 
infolge KaltflioBcns des Materials durch die Einwirkung 
der rollenden Radbandagen ohne gleichzeitiges Schleifen 
ais unwahrscheinUch (vgl. hierzu B e a u m o n t ,  St. u. E.
1912, S. 21/3).

Der AussohuB ha t festgestellt, daB gleitende Reibung 
der Bandagen auf den Schienen fortwiihrend au ftr itt  und 
eine rein rollcndo Reibung nu r selton auch nu r wahrend 
einer einzigen Umdrehung vorhanden ist. Der Aus- 
schuB h a t die feste Ueberzeugung gewonnen, daB die fort- 
wahrende gleitende Reibung die Abnutzung und das 
FlieBen des Schienenmaterials bedingt, liinzu tr i t t  noch 
das FlieBen in der Querrichtung. Aus den erhaltenen 
Mitteilungen in Verbindung m it dem wellenfórmigen Aus­
sehen der riffligen Schienen geh t hervor, daB die Riffel­
bildung erzeugt wird durch das abwechselnde Gleiten 
und Rollen der Bandagen auf den Schienen. Die gleitende 
Reibung moglicherweise in Verbindung m it roliender 
bestoht in don Taiern, und rein rollende Reibung ver- 
bunden m it yerm ehrter Flachenpressung auf den Bergen. 
Im  AnschluB an  dieso Ausf iihrungen wendet sich der Berieht 
gegen die von yerschiedenen Seiten aufgestellte Theorie, 
daB das FlieBen des Materials, cino Folgę zu hoher, die 
FlieBgrenzo iiberschreitender Flaehenpressungon, die 
Riffelbildung yerursaelit.

Von lntcresso sind noch die yon dem AussohuB durch- 
gefiihrtcn Versuche, von denen einigo hier erw ahnt werden 
sollen. Versueh Nr. 1 sollte AufschluB iiber dio Bewegungcn 
der Wagon und Achsen in bezug auf die Schienen goben. 
Zu diesem Zweck wurden vorn und hinten in einem Ver- 
suehswagen Behalter m it roter und weiBer Fliissigkeit 
angebraeht, die durch ein diinnes Rohr wahrend der Fort- 
bewegung des Wagens dauernd ausfloB und Kurveu auf 
den Fflasterstoinen hinterlieB. Je  zwei K uryen zeigten die 
Stellung jeder der beiden Achsen an und zwei K uryen die 
Stellung des Wagens selbst zu den Gleisen. Es zeigte sich, 
daB die Wagen Ńeigung zum Schlingern habon, doch ohne 
bestimmto RegelmiiBigkeit und Abhiingigkeit von dem 
Vorhandensein von Riffehi. In  Strecken m it Gefiille 
ist das Sohhngern stiirker und am stiirksten in den Kuryen. 
In  bezug auf die Achsen ergab sich, n icht immer in geraden 
Strecken, stets jedoch in Kuryen, daB sie nioht recht- 
sond^rn schiefwinklig zur Fahrtriclitung standen.

Yersuch Nr. 2 wurde unternom m en, um dio Arbeits- 
woise dor Riider auf den Schienen zu untersuchen. Zu 
diesem Zweck wurde die Laufflache der HinterriŁder 
dauernd m it weiBer Farbę bestriohen, bzw. wurden die 
Schienen selbst angestrichen. Haufig golang es so, Zeichen 
iihniich denen der Riifelbildung in entsprechendem Ab- 
stande zu erhalten, doch konnte n icht festgestellt werden, 
warum sio m anchmal auftraten  und anderm al nicht. 
Auf einer Versuchsstrecke der London County Counoil 
B ahn zeigten sich nach 30maligem Befahren durch einen 
Wagen, dessen R ader ganz g tn au  abgedreht waren, 
stellenweise Riffeln yon etwa 44 mm Lange, die jedoch 
nach 150 Fahrten  allmahlich yerschwanden.

E in weiterer Versuch war dem Studium  des Verhiilt- 
nisses von Umdrehungszahl und Raddurchm esser zur 
zuriickgelegten W egstrecke gewidmet. Es ergab sich, 
daB bei Motorwagen oder gezogenen Wagen die zurflek- 
gelegte Strecke kleiner war, ais dem m ittleren Umfaug 
und der Drehzahl der R ader entsprochen hiitte, woraus 
sioh die Tatsache eines stets yorhandenen Gleitens der 
Bandagen auf den ^Schienen ergibt. Bei g e sc h o b en en  
Wagen entspraeh die zuriickgelegto Strecke dagegen fast 
genau dem Umfange des kleinen Rades. Iinm er zeigte 
sich, selbst un ter den giinstigsten Bedingungen, in bezug 
auf die Rader, Wagen, Schienen usw. ein bestimmtes
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Glcitcn. Dieses muB aber eine schleifende W irkung 
zwischen Bandagen und Sehienenfahrkopf hcryorrufen, 
wodurch die Durchraesscr der R ader vcriindert werden 
und das Ucbel yergroBert wird.

Der Bericht beschreibt dann eino Reihe weiterer 
Yersuche iiber den EinfiuB des Antriebes, der Spurweite

Dor Bericht fiihrt weitor aus, daB dio Ursache der 
Riffelbildung n icht in den Sehienen, sondern in der A rt 
dor Beanspruchung zu suchen ist, und schliigt oinoRoihe 
weiterer Versuche vor, die geeignet sind, noch m ehr Auf- 
Idiirung zu bringen. Eine Uebersicht iiber die wichtigsten 
Yeroffentlichungen tiber Riffelbildung bildet den SohluB

der K u rrcn , der ycrsohiedenen Raddurchm esser us:E .--tles durch eino Anzahl Abbildungcn vervollsUindigten
in bezug auf letztero ist von Interosse, daB die Riffelbil­
dung ste ts auf den von dem groBeren Rade befahrenen 
Sehienen am schnellsten und deutlichstcn au ftritt. Um 
zu sehen, ob sich durch sehr sorgfiiltiges dauerndes Nach- 
drehon der Bandagen die Riffelbildung venneiden laBt, 
machte die StraBenbalm in Glasgow auf einer Versuchs- 
strecke yon etwa 3,4 km diesbezilglicho Versuche wahrond 
zwei Jahren. Es ergab sich jedoeh, daB auch dann die 
Riffelbildung n icht yormieden werden konnte.

Ausgedehnto Beobachtungen, die sich auf 30 000 t  
Sehienen yersohiedener S tah lart und Herkunfg erstreokten, 
ergaben, daB in keinem Fali auf den unbefahrenen Sehienen 
Anzeićhen von Riffelbildung vorhanden waren.

Metallographische Versuche m it riffligen Sehienen 
yon Professor O a r p e n te r  ergaben, daB dio kristallinisehe 
S truktur der Schiencnoberflacho zerstort war und amor- 
plien Charakter zeigte, aber nu r bis in ganz geringe Tiefen. 
Dio yeroffentliehten M ikrophotographien zeigen eine 
ausgepriigte Streckung der Kristalle unm ittelbar unter 
der Oberfliiohe, wiihrend in den W ollenbergen n u r geringe, 
auf das K altw alzen zuruckzufuhrende Zerstorungen be- 
merkbar sind. Der AusschuB stellte fest, daB das FlicBen 
des Materials in don Talom  am starksten  ist und nach 
den Bergen zu abnim m t, sowie daB os moglich ist, daB 
dieses FlieBen in  Verbindung m it der Abnutzung eine 
Ursache zur Bildung der W ellentiiler ist.

Die yorlaufigen Ergobnisse der Untersuchungen 
werden in folgenden Siitzcn zusammengefaBt: Riffelbil­
dung kom m t in groBem Umfange auf Bahnen m it elektro- 
motorisehem Antrieb vor, der eino yerhiiltnisinaBig 
niedrige Lago des Schwerpunktes bedingt, ferner auf 
Kabelbahnen und in vcrhaltnismaBig geringem Umfange 
auf Dampfbahnen. Auf beinahe allen B ahnartcn  kom m t 
Riffelbildung hiiufig an Stellen vor, wo die Bremse sehr 
selten angewandt wird, und sio is t weder liSufiger noch 
deutlicher an Stellen, wo die Bremse regelmiiBig angewon- 
det wird, wio an  Haltestellen. H ieraus kann gesehlossen 
werden, daB Riffelbildung nielit auf irgendwelchc Wir- 
kungen der Bremsen zuruekgofuhrt werden kann. Das 
Auftreten des wellcnformigen VerschIeiBes ist unabliiingig 
von der W agenzahl, die dio Sehienen passieren. Um 
Riffeln heryorzurufen, ist es n ich t notig, daB der Oberbau 
oder das rollende M ateriał oder die Radprofile abgenutzt 
oder in einem beschiidigten Zustande sind. W enn alles 
dies in bester Verfassung ist, wird ein Kraftwagen untor 
gewohnlichen Bedingungen bald Riffelbildung erzeugen. 
Riffelbildung erschcint auf den Sehienen unabhiingig 
dayon, ob dio R ader durch Motoron angetrieben werden 
oder nicht. Dor AusschuB erkliirt die Erscheinung durch 
das fortwiihrendo Gleiten der R ader, das durch die ver- 
schiedenen Raddurchm esser bedingt wird, die ihrerscits 
durch ungleichmiiBigo Abnutzung entstehen. Riffel­
bildung, die durch eine bestim m te W agenart horyorgo- 
rnfen wurde, kann durch eine andere W agenart entfernt 
werden. Auch durch die gleichen W agen kann wcllen- 
artiger VersęhleiB u n ter den gleichen Verhaltnissen en t­
stehen und beseitigt werden. Die Wellenliinge ist unab- 
hiingig von der Wagengeschwindigkeit. Die Riffeln sind 
auf den unbefahrenen Sehienen nicht yorhanden. Die 
Riffelbildung cn tsteh t durch jede A rt elektrischer StraBen- 
bahnwagen, und die Wellenliinge und Erscheinungsform 
sind unabhiingig yon der W agenart. Es w ird angenommen, 
daB das im Vergleieh zu den T alem  gliinzende Aussehen 
der Wellenbergo durch rein rollende Reibung bei ver- 
mehrter Pressung en ts te h t, und daB andere Teile der 
Schiene- n ieht einer rein ro llenden, sondern einer 
gleitend rollenden Bewcgung der Bandagen zu wider- 
stehen haben.

V III.,,

Berichtes, der allen Interessenten wegen der (iberaus 
grttndlichcn und objektiyen Behandlung der Frago emp- 
fohlen werden kann. FUr den EisenhUttcnmann ist die 
Feststellung von besondorom Interosse und W ert, daB in 
dem M ateriał der Sehienen selbst und der Vorbobandlung 
bei der Herstellung der Grund der unlicbsamen Erschei­
nung n icht zu suchen ist. J . Puppe.

B e r ic h t  iiber die T iit ig k e it  des K o n ig l .  M a te r ia lp r iifu n g s -  

am tes im  Jah re  1911.

(Sch luS von Seite 289.)

Hiiufig wurde auch dio E n ts c h e id u n g  des Amtes 
ilb o r d io  A r t  dos M a te r ia l s  angerufon. Es galt zu 
entsoheiden, ob FluBeisen oder SchweiBeisen, GrauguB 
oder TemperguB, StahlguB oder TemperguB yorlag. 
S ic h e rc  und in allen Fallen zutreffendo U n to r s c h e i -  
d u n g  z w iso h e n  T h o m a s m a to r ia l  u n d  S io m e n s-  
M a r t in m a to r i a l  i s t  z u r z e i t  n io h t  m o g lic h . Antriige, 
dic diese Feststellung bezweckten, muBten daher ab- 
gowiesen worden.

Vielfach wurden von im Betrieb gerissenen guB - 
o is e rn o n  K o n s t r u k t i o n s t e i l c n  kleine Bruchstticko 
zweeks Aufldarung dor Bruchursaehe eingesandt. Das 
Gcfuge war in allen Fiillen fehlcrfrei. Ob in den GuB- 
stticken yom GuB hcrrruhrende Eigenspannungen yor­
handen waren, lieB sich an  den eingesandten kleinen 
Bruehstuckcn nioht mehr feststellcn. Es ist immer wieder 
darauf hinzuweisen, daB  z u r  A u fk l i iru n g  d e r  B ru o h -  
u r s a c h e ,  wenn irgend angiingig, d a s  g a n z e  S tu c k  
e in z u s o n d e n  i s t ;  an einem kleinen, an beliebiger Stelle 
entnomincnon Bruclisttick laBt sich in den meisten Fiillen 
der gewunschto AufschluB nicht mehr erbringen.

B cieinorim  B e t r i e b  g e b r o c h e n e n  K o n ig s ta n g e  
einer Forderschalo konnte folgendes fcstgcstcllt werden: 
Die Konigstange war aus StahlguB hergestellt und das 
GuBstiick nur unyollkommen oder gar nicht ausgeglflht. 
Dio spezifische Schlagarbeit war dementsprechend im 
Zustand der Einlieferung ins Am t nur sehr niedrig. Sie 
betrug nu r 1,2 mkg/qcm. Durch 1/jStiindiges Ausgliihen 
bei 900 0 C wurde sio auf 2,1 m kg/qcm  gestcigert. Nach 
dcm Ausschmiedcn eines Sttlokes aus obiger Stangc m it 
nachfolgendem Ausgluhen erreiehto sie den W ert yon 
5,7 mkg/qcm . Das Beispiel ist kennzeichnend dafur, 
w io s t a r k  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s o h a f te n  
d u r c l i  g o e ig n e te  W iirm e b e h a n d lu n g  b o e in f lu B t 
u n d  y e r b e s s o r t  w e rd e n  k o n n e n . Achnlich lagen dio 
Verhiiltnisse bei einer geplatzten Laufrolle. AuBerdem 
waren hier noch Hohlraume und Lunkerstellen yor­
handen, dio den Bruch der Laufrolle boguiutigt haben 
miissen.

Auch in diesem Ja h r wurden wieder mehrfaeh E is e n -  
b a h n r a d r o i f e n ,  die auf den Lauffliichen Ab3chilfemngon 
aufwicsen, untersucht. Grobcro Materialfchler waren in 
keinem der untersuchten Fiille yorhanden. Die in der 
Niihe der Abschilferungen auftretendcn Kennzeichen 
starker K altreckung lieBen auf starkę Beanspruchung 
boi gewohnlichen W armegradon (StoBon, Schlagen, 
Bremsen usw.) schlioBen.

Ueber einen Fali yon S c ig o ru n g e n  in  F lu B c is e n -  
r i ih r e n  ist bereits an anderer Stelle* berichtet. Starko 
Zonenbildung infolge Seigerungen lieB sich auch noch 
an ycrsohiedenen zu Bruch gegangenen Konstruktions- 
teilen aus kohlenstoffarmem FluBeisen feststollon.

Bei einem m it der IC a ltsa g o  a b g e s c h n i t t e n o n  
Z a h n  e in e s  S ta h lg u B z a h n r a d e s  tra ten  auf der

* St. u. E. 1912, 7. Marz, S. 402/3.
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Schnittflacho parallel zur Zahnflanke verlaufendo Streifen 
auf. Der Antragsteller nahm  an, daB dieso Streifen „auf 
dio innore S tru k tu r"  des Zahnes hindeuteten. Vorsucho 
ergaben, daB ein TrugschluB vorlag. Dio Entstehung 
der Streifen beim Sagen m it der Bogcnsage erk lart sich 
durch dio Acnderung de3 W iderstandes gegenuber dem 
Schnitt infolgo der wechsclnden Schnittliingo im W erk- 
Btttok.

Dio Untersuchung eines im B e tr io b o  g e r is s e n o n  
D r a h ts o i lo s  ergab, daB das Seil im Zustand der Ein- 
lieferung ins Am t zahlreiche DrahtbrUche auBerhalb 
dor Seilbruchendcn aufwies. Ob dio Zerstorungon der Drśihto 
bereits vor dem Brueh yorhanden waren oder wahrend 
des Bruchcs, z. B. durch Sehlagcn, entstanden sind, lieB 
sich nioht mehr fcststellcn.

Spindoln aus hochprozentigcm N ic k e l s t a h l  zeigten 
nach cinjiihriger Bctriebsdauer z a h l r e ic h e  A n b r iic h o  
u n d  I t is se . Sclimiedoversucho ergaben, daB das Materiał 
im Zustand der Einliefcrung ins A m t empfindlich gegen 
Sclimieden war. Am gtinstigstcn scliien dic Schmiedo- 
tom peratur von 1000 0 C zu sein. Bei lioherer Sohmicde- 
hitzo wurde das Materia! brticliig und riB auf. Auch das 
Schmiedon bei etw a 800 0 C ergab kleinero Anrisse. Die 
chemiseho Zusammensetzung des Materials war fiir lioch- 
prozontigen Nickelstahl ungowohnlich, wegen des hohen 
Gehaltcs an Kohlenstoff und Mangan, wegen der gloich- 
zoitigen Gegenwart von Chrom und wegen der Ausschci- 
durig von Graphit. Yergleichendo Untersuchungen m it 
Nickelstahl (etwa 9,5 %  Nickel und 0,12 %  Kohlenstoff) 
und Kohlcnstoffstahl (etwa 0,54 %  Kohlenstoff) ergab 
bezUglich der R o s ts i c h o r l io i t  unter don besonderen 
Versuclisbcdingungcn eino deutlicho Ucberlogenheit des 
Nickolstahles.

Verglciehcndo A n g r if f s  v o rsu o h o  wurden m it 
K u p f e r ,  A lu m in iu m  u n d  G uB eiso n  (omailliort und 
nicht cmailliert) beziiglich der W idorstandsfiihigkeit 
gegentibcr der Einwirkung anorganisclier und organisoher 
Śiiurcn ausgefuhrt. Ueber die Versuchsergcbnisso darf 
nicht bcrichtet werden.

Uober die W irksam keit des H a rm o tv e rfah ro n s zur 
Y o rh in d e ru n g  d os L u n k e r n s  in  B lo c k o n  wurdo 
ein G utachtcn ausgoarbeitet. Dio Herstellung des Proben- 
inatcrials geschali in der G e w e rk s c h a f t  D o u ts c h e r  
K a is e r  in Bruckhauson unter Aufsicht von zwoi Ango- 
horigen des Amtes.

In  einem anderen Pallo wurde durch praktischo Ver- 
sueho im Betrieb unter Aufsicht eines Angehorigon des 
Amtes m it nachfolgcnder Untersuchung im Am t ein 
E in s a tz h i i r to  v o r fa h ro n  nachgoprUft.

Zwoi v e r b lo i to  E is o n b le c lio  wiesen im Zustand der 
Einliefcrung ins Am t einen teils rotbrauncn bis roten, 
teils olivgrttnen Uoberzug auf. E r bestand in der Ilaup t- 
saoho aus Bleigliitto (BIeioxyd). Es golang, durch Auftragon 
eines Breies von goloschtem K alk auf Blei einen roten 
Uoberzug kUnstlicli zu erzcugen, der sowohl iiuBorlich wie 
auoh scinor chomisclien Zusammcnsotzung nach ganz 
iihnlioho Beschaffenlieit h a t wio der auf den verbleiton 
Blcehen boobaclitoto Belag. Vcrmutlich waren daher 
dio Blecho m it irgendeinom dio Entstehung von Bleioxyd 
begUnstigenden Stoff in Beruhrung gekommon.

In der A b te i lu n g  f i ir  a llg e m e in e  C h em io  wurdon 
594 Arwrago m it 1106 Untersuchungen crledigt. Eino 
erlicblicho Anzahl der Untersuchungen botraf das E is e n  
u n d  soi no L e g ie ru n g e n , In  den meisten FiilJcn 
war dio Bestimmung von Kohlenstoff bzw. Graphit 
Silizium, Mangan, Phosplior, Schwefel und Kupfer aua- 
zuftlliron, bei Sondorstiililon auBerdem dio Bcstimmung 
von Nickel, Kobalt, Chrom, Wolfram, Vanadin. E in 
p r i i l i is to r is o h o r  o iso rn o r  P fr io n i  enthielt auBer 
Kohlenstoff kleino Mengon K obalt und Nickel. Eino 
Probo sollte auf iliron Yanadingehalt untersucht werdon. 
Dio Analyso ergab in 5 g  des Materials keine naohweis- 
baren Yanadinmonaen, obwohl nach den Angaben des 
Fabrikantcn Yanndin zugesetzt worden war. In  verschie- 
drncn Probon von grauom G uB oison  wurden kleine

Mengen V a n a d in  (neben Clirom) erm ittolt. Eino Probe 
Gr.uguB enthielt z. B. 0,08 %  Cr und 0,13 %  V.

Durch Untersuchung sollte festgcstellt werdon, wos- 
halb eine Sorto W o iB b lech  dunklo Fiirbungon annim m t, 
wenn sio einige Zeit m it Fleischkonserven in BerOhrung 
geblieben war. Durch Analyso dor Verzinnung lieB sich 
kein Anhaltspunkt gowinnen, dagegon fuhrten vorgleicliende 
Versuche, auf cliemischem Wego dio dunklon Fiirbungen 
auf dem WeiBblech horvorzurufon, zur Aufklarung dor 
Ursacho der Dunkelfiirbung.

In  einer Probo F o r ro  w o lf ra m  war der Gehalt an go- 
bundenem Sauerstoff zu bestimmen. Untor der Annalime. 
daB der gofundeno Sauerstoffgehalt von 0,05 %  aus- 
schlieBlicli aus \Volframoxyden stam m t und dieso ab  
Trioxyd vorliegen, wUrde sich hieraus dor Gehalt der Probo 
an W 0 3 zu 0,25 %  borechnon.

Von den w is s o n s c h a f t l io h e n  A r b o i to n ,  dio im 
Laufo des E tatsjahres in der Abteilung durchgefUhrt 
wurdon, sind folgendo hervorzuhoben:

Da das Acthcrvcrfahren nach I ło th o  sich zur T ro n - 
n u n g  d e s  V a n a d in s  v o n  E is e n  nioht ais hinreichond 
gonau erwieson ha t, so wurdo das Vcrfahron dor ver- 
sohicdonen in B etracht kommendon Vanadinvcrbindungon 
gegen Aether goprttft und auf Grund diesor Untorsuehung 
das Aothcrvcrfahron so abgoiindcrt, daB in allon Fiillcn 
die quantitativo Trcnnung von Vanadin und Eison durch- 
fUlirbar ist. Sodann wurden die Verfahren fUr dio Eison- 
und Stahlanalyso einer eingehonden Durcharboitung 
unterzogon.

In dor A b to i lu n g  6 f i ir  O c lp r iifu n g  wurden 
841 Probon zu 515 Antragon untersucht (gcgonUbor 810 
Probon zu 548 Antriigcn im Vorjahr). Von den auf 
A ntrag ausgefuhrten Untersuchungon ist folgendos her- 
Torzuhobon: Boi dor Benutzung von O olon a is  T ro ib - 
s to f f  fUr Dicselmotoren wird auf Konntnis des 
Heizwertes, des K iiltepunkts, der Feuorgcfahrliohkeit, 
dea Schwefel- und Paraffingehaltes W ort gologt. Zwoi 
ais Dicsolmotortreibolo bonutzto Roholo wurdon dom- 
entsprechend gepruft, sio waren bei —  20 0 O noch 
flUssig, ontflammton bei etwa 7 0 0 (Pensky-Martens), 
onthiolton 1 %  Paraffin sowio 0,2 %  Schwofel. Dor 
Heizwert betrug boi beiden Probon nahozu 10300 WE.

E d u a rd  Su lze r t-

Ueber dio Grenzen des engeren Vaterlandes hinaus 
h a t dio Kunde von dom Hinscheidcn von Dr. E d u a rd  
S u lz e r -Z io g le r ,  des Chefs der weltbekannten Maschi- 
nenfabrik, Trauer und Toilnahmo erweckt. Am 23. Sep- 
tomber 1854 in W interthur geboren, wuchs er ais JUngstcr 
im Kreise seiner Gcschwister auf und durfto eine sonnigo 
Jugond im E ltcm haus verleben. Von 1873 widmeto or 
sich zuniiclist in Genf juristisch-nationalokonomischcn 
und naturwissenschaftlichon Studien, hiolt sich dann 
mohrero Somester an der Berlinor Universitiit auf und 
bczog 1876 das Polytechnikum  zu Dresden, um sich 
besonders in das Gebict der Maschinentechnik cinfuhren 
zu lassen. 1877 bereisto er England und Schottland 
und kehrte dann 1878 reich ausgcrUstet fiir seine 
kiinftigo Tatigkeit naoh W interthur zu rttek , um ein 
rastloser Arbeit gewidmetes Leben im yiiterlichen Ge- 
schiifto zu beginnen. E r beteiligte sich vor allem an 
der kaufmannisohen Leitung und Ubernahm sie spater 
ganz. Aber auch tochnischen Fragen wandte er immer 
sein Interesso zu , besonders bei der Erbauung des 
Simplontunnels, m it dessen Bau sein Namo unaufloslich 
Terkniipft bleibt.

Einon groBen Teil seiner Zeit widmeto er dem poli- 
tischen Ix)ben. 1880 wiirde er in don groBen S tad tra t 
gowahlt, dem er 22 Jahre  lang angehort hat. 1892 bis 
1902 war er Mitglied des K antonrates nnd seit 1900 des 
Nationalrates. Vor allem beschiiftigten ihn sozialo Fragen, 
besonders das Verhaltni3 des Unternchm ertum s zu den 
Arbeitern. E r war ein cntschiedener Gegner der sozia- 
łistischen Grundsatze, wio er es in einer Reihe von Auf-
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siitzen niedergelegt liat. Nicbtsdestoweniger hatto  cr 
oin warmes Hora fur scino Arboiter; er gestalteto iii soinom 
Botriebo eino Reihe vorbildlioher Eiiirichtungen aus, so 
1S91 dio sogenannto Arbeiterkommission, in domsclben 
Jalire dio Horabsotzung der Arboitazoit von elf auf zclm 
Stunden und iihnliches. Dio vorzllglichon Wohlf ah rlŁ 
cinricbtungen der Firm a Gebriider S u lz e r  und dic guten 
Beziohungen zwischen Arboitgobor und der tibergroflen 
Mehrzahl der Arbeiter sind ja  bekannt und sprcchcn 
fiir sich selbst.

Sulzer gehorte zum Vorstand des Veroins scliwei- 
zeriseher Maschinenindustriellcr und war Mitglied dea 
internationalon Kongresses dor Handelskammcrn und 
industriollon Verbando. Dio Uniyersitiit Genf und die 
Eidgen. 'J’echnischo Hochsclmlo Zttrieh ornannten ihn  
zu ihrom Ehrondoktor. E in arbeits- und crfolgreicbes 
Lebcn ha t m it dcm Tode E duard  Sulzcrs am 31. Ja- 
nuar seinen AbachluC gefunden. In  der Erinncrung all 
der ylolon Kreisc, m it denen er in Beruhrung kam, wird 
sein Andenken fortlobcn ais das eines ganzen Mannes.

Aus Fachvereinen.
E isen h iitte  S u d w e st ,

Z w e ig v e r e in  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n h i i t t e n le u t e .

Dio Eisenhdtto Sfldwost hioit am Sonntag, don
9. Februar d. J ., im Zivilkasino zu S a a rb r l lo k o n  unter 
ungowohnlich reger Bctciligung iliro diesjiihrigo Haupt- 
yersammlung ab m it nachstohonder T a g o s o rd n u n g :

1. Geschuftlieho Mitteilungcn.
2. Vorlago der Jahresreclmung.

Aufstollung des Voranschlages fiir das Ja h r 1913
und E ntlastung des Vorstandes.

3. Vor8tandswahL
4. Vortriigo.
5. Mitteilungen und Anfragen aus dor Praxis.

Der Vorsitzendo Diroktor S a e f to l ,  Dillingen (Saar), 
croffneto dio Vcrsammlung um  11 ' / t Uhr, indem cr dio 
aus allen Bezirken des Voroins so zahlroich crsohiononen 
Mitglieder, insbeaondero aber dio Ehrcngiisto: I.andrat 
v. M iq u e l, Beigeordnetcr S e h lo s s e r ,  Kom m erzienrat 
L o u is  V o p c liu s  ais Vertroter der Handolskammer, 
Kommerzienrat L o u ia  J lo c h lin g  ais Vertroter des 
Stahlwerksverbandes, Cowerbeinspoktor H a r t ig ,  Obor- 
ingenieur N o t to b o lim , Botriebschef A c k o r in a n n , sowio 

P e tc r s o n  ais Vcrtreter des Vcrcins deutscher 
Eisenhiittenleute herzlich willkommen hioB.

Sodann bcrichtete der Vorsitzcndo zu P u n k t  1 der 
Tagesordnung, daB dio Zahl der Mitglieder Endo Dozem- 
ber 1912 insgesamt 403 gegen 401 im Vorjahre betrug. 
Der Yerein hatto  im abgelaufenen Jahro den Tod von 
Poclis Mitgliedern zu bcklagen. Yerstorben sind Louis 
Gans, Saarbrucken; Ferdinand S taub, T rier; v. H aniel; 
Karl Hano, Brebaeh, Oskar Kram er, St. Ingbert, und 
Dr. Alexandcr Tille, Saarbrucken. Um das Andenkon 
der Veratorbcnen zu eiircn, erhoben sich die Anwcsenden 
Ton ihren Pliitzen.

llicrauf gab der Vorsitzende einen Ueberblick iiber 
dio w i r t s c h a f t l i c h e  E n tw io k lu n g  dos J a h r c s  1912, 
wobei er etw a das Folgendo ausflihrte:

Betrachtcn wir das abgelaufcno Jah r 1912 ols 
W irtschaftsjahr, so finden wir, daB es eine besonders 
gewaltige W citerentuicklung unserer Eiscnindustrie ge- 
hraclit hat neben ciner Anspannung aller K rafte  auf den 
Iibrigen wirtsehaftlichcn Gebieten. Das Ja h r 1912 ist 
ein Jah r der H ochkonjunktur gowesen, wenn auch mehr 
in Beziehung auf dio Hohe der Erzeugung ais auf dio 
Hóhe der Preise. W ir wollen hoffen, daB dio politischon 
Wirren auf dem Bałkan weiter ohno schwerschadigcnden 
ŁinfluB bleiben, ebenso dio anhaltendo Spannung auf 
dem Geldmarkte. Einen guten A nhaltspunkt ftir dio 
Beurteilung der giinstigcn \Virt3cliaftsverhaltnis80 des 
Jahrcs 1912 bioten uns dio Eisenbahneinnahmen aus dem 
GQterverkehr. Dio Jahieseinnahm en beliefen sich 1912 auf 
1991 Millionen Mark (ohne Bayern), aie aind gegeniiber
1911 also um fast 138 Millionen Mark oder um 7 ,4 %  
gestiegen. Bei Beurteilung dieser Znnahmo darf n icht 
auBer aoht gelassen werden, daB sie noch betrachtlich 
hoher gewesen ware, hiitto n icht der in alle W irtschafts- 
gebiete aufs empfindlichste storend eingroifende Wagen- 
niangel geherrscht, der starko Einnahmevcrlusto brachte. 
Ein Naehtragsetat fiir das Rechnungsjahr 1912, der dem

Abgoordnetenhause bereits zugegangen ist, fordert
00 Millionen Mark fiir Bahnanlagen aus AnlaB dor bo- 
steiionden Betriobsscliwiorigkeiten im Wcston. Es ist 
zu erwarten, daB dor orste Schritt zur Beliobung der 
gonannton Bctriobsschwierigkeiton sich bald giinstig 
bomerkbar inachen wird und weitero Schritto folgon 
worden.

Dank der giinstigcn Absatzverhaltnisso im Inlando wie 
im Auslando ist dio Roheiscnorzcugung Deutschlands 
im Jahre  1912 weitor bodoutond gcwachson; sio ha t die
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Abbildung 1. Roheisen erzeugung Deutschlands und Lu  rom ­

bu rgs Im  Jahre 1911 und 1912.

Hohe von 17,87 Millionen Tonncn erreicht, die3 bedeutet 
gegen 1911 eine noch nicht dagewesene Steigerung um 
rd. 2,3 Millionen Tonncn oder 14,7% . Im  Jah re  1911 
betrug der Anteil des Minettegebietes (m it 5,86 Millionen 
Tonnen) an der Gesamt-Eisenerzeugung 37,6 % , im 
Jahre 1912 m it 7,03 Millionen Tonnen dagogen 39,3 %, 
der Anteil des genannten Bezirkcs ist also um  1,7 %  
gestiegen (vgl. Abb. 1). Im  Gegensatze hierzu ist der 
Anteil Rheinlands-W estfalens yon 44 %  auf 42,6 %  
gefallen, oder um 1,4 % . Diese Verschiebung wird sich 
wohl im laufenden und den folgenden Jah ren  in noch 
hoherem MaBe bomerkbar machen, weil dio neuen H iitten- 
werke in Lothringen und Luxemburg und die Erwei- 
torungen der Anlagen im Saargebieto 1912 noch n ich t 
m it ihrer vollen Leistungsfahigkeit vorhanden waren.

Die W e lto rz e u g u n g  a n  R o h e is e n  stand  im 
Jahro 1900 auf 35 Millionen Tonnen, und D eutschlands
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damaligcr Anteil m it 8,52 MiUionen Tonnen inachto etwa 
21 %  aus. Die Weltcrzeugung des Jahres 1912 wird ge- 
schiitzt auf 71 bis 72 MiUionen Tonnen, wir ersehen also, 
daB Deutschlands Anteil an der W eltcrzeugung init 
1 7 , MiUionen Tonnen auf 25 %  angewachsen ist. Xord- 
amerika ha t 1912 30,2 MiUionen Tonnen Roheisen erblascn 
oder 6 MiUionen =  25,8 %  mehr ais im Vorjahro, welches 
allerdings einen Rilckgang von 3s/4 Jlillionen Tonnen 
zu yerzeichnen liatte. Dieses Land wird also weiter an 
der Spitze der Roheiscnerzcugung marschieren. Die 
Erzcugnng Englands dagegen wird auch 1912 von der 
Deutschlands tlborflllgelt bleiben. Wohl liegen bisher 
erst dio Ziffern fUr das erste Ila lb jah r vor, welches duroh 
den Bergarbeiterstreik ungiinstig beeinfluBt war und 
gegen das ersto Ila lb jah r des Vorjahrcs einen Rdckgang 
von fast 30 %  erlitt, aber cs liiBt sich m it Sieherheit 
sagen, daB dio angespannteste Tatigkeit im zweiton Halb- 
jahro den Ausfall nicht inehr wird wettinachen konnen.

Wio vorhin bereits erwiihnt, waren nicht nur im 
Inlande, sondern ganz besonders auch gleichzeitig im 
Auslando dio Marktyerhiiltnisso in allen Eisenorzeugnisscn 
iiuUerst gilnstig; so ist der \V eit der gesamten Eisen- 
ausfuhr von 1012 Millioncn Mark im Jahro 1911 auf 
1174 MiUionen Mark im Jahro 1912 gestiegen, also um 
160 MiUionen Mark. Beim Vergleiche unserer Ausfuhr- 
und Einfuhrziffem liiBt sich die crfreulicho Tatsacho 
feststellen, daB der Ausfuhrwert f. d. t  um  24 .11 gestiegen 
ist, wahrend der W eit der Einfuhr, dio an sich eino 
weitere Verringerung eifahren hat, um 12 M f. d. t  go- 
sunken ist. 1912 war also der Ausfuhrwert 30 JC hoher 
ais der Einfulirwort; noch im Jahro 1910 stand dagegen 
<lio Einfuhr um 1 M f. <1. t  hoher. Trotz des steigenden 
An teils unseres Roheisens und unseres Halbzeugcs an 
der Ausfuhr bcweisen die Zahlen, daB unscro Ausfuhr 
aus hoherwertigen Erzeugnissen gegenilber der Einfuhr 
besteht, und daB dio deutscho Eiscnindustrio nicht nur 
den Inlandm arkt so gu t wio yollstiindig beherrscht, 
sondom in steigondom MaBo auch den W eltm arkt m it 
weit (iber einem D rittel seiner Eisen- und Stahlcrzougnisse.

Das Ja h r 1912 braclito eine Verliingerung des Stahl- 
werkśyorbandes in verandcrter Form, indom dio B-Pro- 
dukto freigegeben wurden. Dio Bcfiirchtungen, dio von 
verschiedenen Seiten deswegen gehegt werden, haben 
sich bisher ais ungcrechtfertigt erwiesen. Freilich soli 
cs sich in der weiteren Zukunft erst zeigen, wenn dio 
W erksneuanlagen und -yergroBorungen im vollon Botriobo 
sein werden, und wenn dio guten Marktverhiiltnisso 
sehlcchteren werden Platz gemacht liaben, ob dann dio 
neuen Yorbandsrerliiiltnisse sich ebenso gu t bewahren 
werden.

Dio Zuversicht haben wir aber, daB die deutscho 
Eiscnindustrio sich auch schwierigeren Zeiten vollig 
gowachsen ftlhlon und zeigen wird.

Zu P u n k t  2 der Tagesordnung erstattete  Diroktor 
T n r k ,  Neunkirchen, den Kasscnbericht fiir das Ja h r 1912, 
aus dem hcrvorgcht, daB das verzinslich angclcgte Gesamt- 
yermogon der Eisenhtltto am 31. Dezember 1912 5111,20 M 
betrug. Nachdeiu von den Herren H o o k m a n n  und 
L u x  dio Kassenreyision yorgenommen war, wurdo auf 
deren Antrag dem Schatzmeister Entlastung ertcilt.

Zu P u n k t  3 der Tagesordnung wurdo von Ober­
ingcnicur N o t te b o h m , Saarbrtlcken, der Vorschlag gc- 
mnoht, dio bisherigen Vorstandsmitglieder durch Zuruf 
wicderzuwiihlen, womit die Yersammlung sich ciustimmig 
einyerstanden crkliirte.

Zu P u n k t  4 ergriff Geheimrat Professor Dr. 
D io tz o l ,  Bonn, das W ort zu dem Vortrage: 
„ D io U r s a c h e n  d e r  K o n ju n k tu r s c h w a n k u n g e n " .

Der Redner wies cingangs seiner Ausfflhrungen auf 
dio Marxschc Erkliimng hin, welclio dio Ursacho der 
Konjunkturschwankungen in der llaup tsache auf die 
Planlosigkeit der Erzeugung zurOekfOhre, eino Theorio, 
dio durch die Praxis schon liingst ais unhaltbar erwiesen 
sei. Es gebe nicht weniger ais 260 solcher Erklarungon

iiber die Ursachcn der K onjunkturschwankungen, auf 
dio er hier natilrlich n icht cingehen konno. Redner ist 
der Ansicht, daB sich dio Konjunkturschwankungen 
ziemlich einfach erklaren lassen, und daB sich ein Gesetz, 
das dio Wcchselwirkungcn im wirtschaftlichen Lebcn 
rcgulierc, sich n icht forinulicren lasso. Es handle sich 
bei den Konjunkturschwankungen um  das Eingrcifcn 
auBcrgcwohnlicher Ercignisse und Zufalle. Jcdo Kon- 
junkturschw ankung habe daher ihro besondere Ursache, 
wio Krieg, Erdbeben, Epidemicn, Ucberschwemmungen, 
technische Fortschritte  usw'., dio das E in tre ten  oines 
auBerordentlichen Extrabedarfes infolge der Vernichtung 
friiherer bereits yorhandener W erto usw. zur Folgo hiitten. 
J c  mehr nun dieser E xtrabedarf in dio Erscheinung trete, 
um so mehr macho sich in der Marktlago eine Umbildung 
bemerkbar, d. h. es trete  eine H ochkonjunktur oin, deren 
notwendigo Folgo nach der Deekung des Extrabedarfs 
eine Rilckbildung, eine T iefkonjunktur sein miisso. Dooh 
wiirden dio Leitlen dieser Rtickbildung durch die vor- 
herigen Mchrerloso in naturlicher Weiso ausgcglichen. 
F iir die Volkswirtschaft hingegen aber bedeute dio durch 
solcho Ereignisso heryorgerufeno H ochkonjunktur keinen 
Gowinn, da  es sich ja  um dio Neucrsctzung bereits vor- 
handen gewesener. aber ycrlorcn gegangener Werto 
handelt. F iir die Industrie  aber filhrc der Umbildungs- 
prozeB zu Extrapreiscn, deren notwendigo Folgo Extra- 
lohno soin mOBten, denn, ware dies n icht der Fali, dann 
lieBe sich cin Uebergang der yerschiedenen Branchen 
zueinander gomeinbin weder rechtfertigen, noch ermiig- 
lichen. Dieser Extracrlos bedeute also einen Mehryerdionst 
fiir Unternchm er und Arbeiter, fiir den H andel aber ein 
Risiko, da  dieser von der Marktlago iiberrascht werde, 
weil ihm gegenilber solch plotzlichcn Ereignisson Er- 
fahrungen nicht zur Seito stchen. In  Hinweis auf den 
Balkankricg fiilirt Redner erliiuternd aus, daB eino An- 
leiho yon 1,6 Milliarden Mark unterzubringon yersucht 
werde. Dieso 1,6 Milliarden Mark bedeuten also einen 
E xtrabcdarf in gleicher Hohe, der gleichbedeutend sei 
m it einer BlUtezcit der Industrie. I s t  dieser Extrabedarf 
aber gedeekt, d. h. dio liierfiir bcreitgestellto Summo 
yerausgabt, dann muB ein Rtiokschlag eintroton. Genau 
das gleiche soi bei der Landw irtschaft der Fali, dio erheb- 
liche W erto anlegt. Soicn hier einm al eino Reiho guter 
Erntejahro zu yerzeichnen, so miiBto der Niederschlag 
der yerlustreichcn MiBcrnten ausgeglichen werden und 
notwendigerweiso auf dio Industrie  zuriiekwirken, denn 
dieso komme in Bliite, sobald dio A grarstaaten durch 
gute Ernton E xtrabedarf in Materialien, Maschinen usw. 
crforderten. Und dieses sei zwoifellos der Fali, da  durch 
don E in tr itt  fiir dio Landw irtschaft gilnstiger Ereignisso 
diese Extragowinno zu yerzeichnen habo und infolge- 
desson an Neuanschaffungen, Neubauten und Neuerwerb 
yon Bau- und Ackerland denken konno. Naehdem Redner 
sodann noch an der H and eines gutgesichteten Zahlen- 
m atcrials dio durch dio E rdbobcnkatastrophen von San 
Franzisko, Mcssina und durch dio letzten Kricge in Afrika 
und Asien hervorgcrufenen Mehrbediirfnisso und deren 
Einwirkungen auf den W eltm arkt besonders erliiutert 
hatte , schloB er, das Vorhergesagte in seinen GrundzUgon 
noch kurz zusainmenfassend, seine m it groBein Beifall 
aufgenommenen Ausfflhrungen.

H icran schloB sich der Vortrag yon Sipl.-Jnfl- 
K a r l  E l l in g e n ,  Bochum, iiber „ d ie  V o rw e n d u n g  
v o n  H o c h o fe n -  u n d  K o k s o fc n g a s c n  in  a n d e ro n  
B e t r i e b e n 1*, iiber den spiiter an dieser Stello eingehend 
boriehtet werden w ird.

D er Vorsitzcnde sprach den beiden Vortragcndcn 
fiir ihro sehr interessanten Ausfflhrungen den D ank der 
Versammlung aus.

Zu P u n k t  5 der Tagesordnung wurden von dem 
Vorsitzcnden folgendo FTagen aufgeworfen:

a) Wolche Einrichtungen zum Absaugon der Fiill- 
gaso haben sich bei Koksofcn in der Praxis am 
besten bewiihrt?
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b) Dio Ver\vendung vpn Stahlkokillen im  Stalilwerks- 
betrieb,

die eino lebhafte Erórtcrung auslosten. W ir kommen 
auf diesen P u n k t dar Tagesordnung in einer der niioh- 
ston Nummorn noch oingehender zurUck. —

Im Ansclih.il an dic Hauptversam tnlung yereinigten

daB or nicht allgemein gonug ist, da doch z. B. Einschlusso 
von Mangansulfid. n icht ais Schlaoko bezoichnet werden 
konnon, weil es Scklackon von dor Zusammensetzung des 
Schwofelmangans n icht gebo. H ib b a rd *  sohlagt fUr dio 
Benonnung dor SohlaokonoinschlOsso das neugepragte 
W ort „Sonim s" vor, das aus dor Zusammonziehung der

sich die Teilnehmer in der ublichen Weise zu einoTiT -tnfangsbuchstabon einiger dor W orter „ lh o  solid non-
g e m e in sc h a f  t l ic h e n  M itta g a m a b lc .  Im  Yerlauf 
der Festtafel ergriff zunachst der Vorsitzcnde, Dirok- 
to r S a e f te l ,  das W ort zu cinom zUndenden Kaisertoast. 
Der Redncr wics besonders darauf bin, daB unser 
Monarch es verstanden liabe, dom Lando oino laugo 
Friedensperiodo zu erhaltcn, welcho dor Entwicklung yon 
Industrie und Handel in Deutschland dienlich war. Dio 
Schaffung einer achtungaobictenden Flotte soi das Werk 
unseres Kaisers, der dam it dem Ilandol und der Industrio 
auf dem W oltm arkte einen wirksamen Schutz gewahrt 
habe, so daB der Deutsche, um an ein Bismarcksches 
Wort zu erinnern, es n icht melir notig habe, m it dem 
Huto in der H and auf dem W eltm arkte zu erschoinen. 
Das Kaiserhoch fand in der Vorsammlung lebhaften 
Widerhall.

H tlttenbesitzcr H e rm a n n  R o c h lin g  begrUBte dio 
Ehrengiisto und sprach den Vortragendcn den Dank 
der Eiscnhutto Slidwest aus. Beigcordnotcr S c lilo s s e r ,  
Saarbrucken, widmeto seino W orte einem eintriich- 
tigen Zusammenwirken von Industrio und Stadtver- 
waltung und vorsichcrte, daB die S tad t Saarbrucken 
ais der gegebeno M ittelpunkt eines aufstrebenden W irt- 
schaftsbezirkos dio guten Bcziehungen zur Industrio zu 
pflegen bestrebt bleibcn werde. Gowerbeinspektor H a r t ig  
sprach auf das Fortbestehcn eine3 guten Verhaltnisses 
zwischen Industrio und Arbeiterschaft.

Kommorzienrat L. V o p e liu s  ergriff ais Vorsitzcn- 
der der Handelskam mer das W ort und brachto in liin- 
gerer AusfUhrung interessanto Mitteilungen iiber dio 
Verhaltnisse der Eisenindustrie an dor Saar in frUheren 
Zeiten.

In  geistreicher und humorvoller Form  brachto dann 
zum SchluB D irektor S e id e l ,  Esch, ein Hoch auf 
dio abwesonden H uttcnfrauen und solehe, die es werden 
wollen, aus.

Dor Vcrlauf dor diosjahrigen Hauptversam m lung 
der Eisenhtltte Siidwest war nach jeder Beziehung bin 
der denkbar beste; don Teilnehmem werden dio in 
SaarbrUckcn rc ilcb ten  Stunden noch lange in angenehmer 
Erinnerung blciben.

Internationaler V erb an d  fiir d ie  M ateria l-  
p ru fungen  d er  T e c h n ik .

VI. KongrcB in New York, 2. bis 7. Septem ber 1912.
(Portsetzunpr von Seite 293.)

Dr. W altor R o s e n h a in ,  Teddington, erstattoto 
don offiziellen Bericht zur Aufgabo 43 iibor 

Sch la cke ne in sch liisse  in  S ta h l. *

Dio Untersuchung der Schlackcneinschlusso h a t in 
deu letzten Jahren  in don bctoiligten Forsohcrkreison 
groBo Aufmerksamkoit gefunden. Der neuo porsonliehe 
Beitrag dos B eriohtcrstattcrs besehrilnkt sich auf einigo 
besondero Versucho und auf dio Sammlung der Ergebnisso 
seiner laufenden Praxis.

Dio Arbeit zerfiillt in folgondo H auptabschnittc: 
1- Nomenklatur, 2. Untersuchung der K onstitution dor 
Einschlusso, 3. Bildungsweiso und Ursprung der E in­
schlusso und Yorschliige zu ihrer VerhQtung, 4. Vortoilung 
der Einschlusso im Stahl und ihro W irkung auf dio Eigon- 
schaften des Stahles, 5. Vorschliigo zur woitoren Untor- 
suchung des Stoffes.

1- Gegen den Ausdruek „SchlackoneinscliUisso" sind 
r on verschiedenor Seito Ein Wando erhoben worden; 
so wurde hauptsiłchlich diesem Ausdruek yorgeworfen,

* YgL St. u. E. 1909, 22. Sopt., S. 1414.

motallio impuritios in steel“ , dio festen, nioht metallisohcn 
Vcrunroinigungen im Stahl, ontstanden ist. Gogon dioso 
neuo Bezeichnung ist auBor andoron Einwiindon insbo- 
sondoro der zu erhoben, daB auoh sio nioht dio Gcsamtheit 
der Einschlusso im Eison umfaBt. W enn H ibbard dio Sul- 
fido zu don Nichtm etallen rochnot, ist cs schwor ein- 
zusehon, warum dio Phosphido und selbst dio Karbido 
zu den Metallon gorochnet wordon. Der Verfasscr ha lt 
daher yorliiufig noch an dom Ausdruek „Schlackcnein­
schlusso" fest; fiir den Toxt dos yorliogenden Boriohtos 
is t cs sogar, ohno MiBverstiindnisso bofUrchteu zu mUsscn, 
zuliissig, das cinfacho W ort „Einschlusso" zu gobrauohen.

2. Dio Untersuchung der K onstitution der Ein- 
schlUsse ist durch dio Untersuchungen von M a tw o io ff  ** 
und die von L e v y f  wesontlioh gefordert wordon. Der 
erstore behandelt hauptsachlich dic brauehbaron Yer­
fahren zur Fcststollung der versohicdenon Ar ten  von Ein- 
schlUssen, wahrend der letztere einigo wichtigo Einschlusso 
synthotisch untorsucht. Der Wort der ersteren dieser 
Untersuchungen soli n icht bestritton werden, doch er- 
scheint dem Vorfasser der Gcbrauch gasfórmigor Rc- 
agonzion boi miiBig hohor Tom peratur von oinor etwas 
um standlichon Handhabung, und er driickt dio Hoff- 
nung aus, daB zukdnftigo Forsehungcn cinfachero Ro- 
agonzion auffinden werdon. Ijoyy untersuehto boson- 
dors dio Sulfido des Mangans und des Eisons Bowio dio 
Silikato dieser beiden Metalle. Der Schinolzpunkt des 
Schwofelmangans liogt nach Lovy bei mindestens 1450 0 O; 
eigeno Versucho des Verfassors ergaben, daB er n icht er- 
hoblich hohor liogt ais 1350 0 C. F a y f f  fand den Schmelz- 
punk t des Sehwefelmangans boi 1162° G. Dio Angabo 
von Lovy, daB auf dor Ablcilhlungskurvo beim Erstarrungs- 
punk t keino W arm etonung au ftritt, doutet darauf hin, 
daB dieso Substanz wio Glas oder glasigo Schlacke er- 
s ta rrt. Hicrzu im W idcrspruch stoht dio woitere Angabo 
Lovys, daB dio Substanz nach dor E rstarrung  ein gut 
kristallisiertcs, gliinzcndes, mctallisches Aussohon bcsaB. 
Dor Yerfasser prUfto dahor auch diesoti Punk t durch 
besondero Versucho nach; er fand, daB bei 1315° G eino 
deutlicho Wiirmeentwicklung a u ftr itt;  wahrend das 
KleingefUgo der von Lovy untorsuchten Próbo aus Poty- 
edern bostand, zeigto die yom Verfasser horgostcllto Próbo 
deutlich primaro Kristalle in einer cutektischcn Grund- 
masso.

Ohne auf dio Erkliirung dieser Abweichungen dor 
Vcrsuohsergebnisso naher einzugehon, kann man sagen,, 
daB aus den genannton Untersuchungen die Notwcndig-, 
koit einer genauon Untersuchung des Systems Mangan- 
sulfid-Eiscnsulfid heryorgeht, dossen K enntm s von grund- 
logcnder Bedeutung fiir dic ganzo Frago der Sulfidciu- 
schlUsso ist. Aus don cinleitonden Untersuchungen Lovy& 
Uber dieses System geht hervor, daB Schwefelmangan 
bis zu 50 Schwcfoleiscn in fester Losung aufnehmen 
kann. Lovy untersuehto ferner dio Silikato des -Mangans 
und beschrieb drei yerschicdenc Form en, dio allo glasiges 
Aussehen, jedoch ausgepragto H altepunkto bei der E r­
starrung zeigen. Auch dieso widerspreohonden Angaben 
bedttrfen noch einer Erkliirung. Auch das Ycrhalten der

* Bulletin of tho American Institu to  of Mining 
Engincors 1911, April, S. 325; vgl. St. u. E. 1911, 29. Jun i, 
S. 1059.

** Rev. de Met. 1910, Okt., S. 848; vgL St. u. E. 1910, 
28. Dez., S. 2214.

f  Rev. d. Met. 1910, Jun i, S. 447; Journ . Ir. Steel 
Inst. 1911, Garnegio Scholarship Memoirs, S. 260; vgl, 
St. u. E. 1912, 2. Mai, S. 754.

f t  Proc. Arner. Soc. Test. Mat. 1908, S. 74.
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Silikatc zu den Sulfiden dos Mangans h a t  Łovy einer vor- 
liiufigen Untersuchung unterzogen, die, wenigstens in 
groBen Zttgen, dio N a tu r dieser Doppcloinschlusso auf- 
k lart. Eino wiohtige, bisher wenig untersuclito Erago ist 
dio der Loslichkeit der Sehlaekeneinschlttsso im erhitzen 
oder geschmolzenon Stalii. Mit ihrer Beantwortung wird 
es moglich sein, auch an  die Lijsung weiterer Aufgaben 
heranzutreton, deren Ilauptsache und praktisch wioh- 
tigsto wohl dio Aufstellung von -Mittcln zur Bcsoitigung 
der Schlackenoinschlttsso sein wird.

3. Nach H ib b a r d  ist dic Bildung der Sehlackenein-
schlttsso beinalie ganz 
Zusiitze, dio im Stali 
dom Manganzusatz

ich auf die reinigendo W irkung dor 
am Endo des Schmelzgangcs vor 

vorhanden sind, zurilckzufiiliren, 
besonders des Mangans, das sich m it don gelosten Oxydcn, 
Sulfiden und Silikaten vcrbindct. Da dor groBere Teil dca 
Mangans von den Zusatzen hcrriihrt, dio in dor Pfanno ge- 
gobon werdon, so folgt, daB dio Hauptmengo der E in­
schlttsso auch in der Pfanne gebildet wird. S tc a d  ist 
dagegen der Ansicht, daB dio Einschlttsso noch spiltor, 
und zwar durch Oxydation des Mangans und Siliziums 
an der L uft, gebildet werdon. Dio oinfacho Untersuchung 
des Mctallos zu vcrschiedenon Zeiten wiihrend des Schmelz­
gangcs wird tlber diesen P u n k t AufsohluB goben konnen. 
in  Vcrbindung liicrmit steh t dio wichtige Prago Ober dio 
Loslichkeit odor Unlosliohkcit von Eiscnoxyd im Stahl, 
eino Frage, dio wonig untorsucht ist, und iiber dio sehr 
geteilto Meinungen horrschon.

Aus dom bisher Gesagton orgibt sioh, daB unsore 
Kenntnisso iiber dio Bildungsart der Einschlttsso noch 
n icht hinroichond sind und daher Mittel zu ihrer Ent- 
fernung vorliiufig nicht angegobon werdon konnen. Jedon- 
falls wird man aber, um dio Mcngo dor Einsohlilsso zu 
inindorn, dasjonigo Verfahron anwenden miissen, das zur 
Abschoidung sonstiger fliissigor, kugclformiger Einschlttsso 
aus dichteron Flttssigkciten bokannt ist. Dio Bcdingungcn 
liierfur bestehon darin, daB dio klcinoren Kugehi zum Zu- 
sammenflieBen gebracht Werdon, so daB oinigo groBo 
Kugeln an Stello der zahlreichcn kloinoron Kugoln troton, 
und daB diesen Kugoln Zeit gelasson wird, an dio Obor- 
fliiehe zu steigen. Der letztore P u n k t ist eino Frage dor 
W irtschaftlichkoit, dio erstero Frago dagegon wird unter 
Zuhilfonahmo praktisohor Yorsucho iibor don EinfluB dor 
Zoit uiul dor Tompcraturen, bei denon dio Zusiitzo ge- 
gebon werdon, auf dio GroBo der Mangansulfid- und 
-silikatkilgelchon zu loson soin.

4. Es schoint fcstzustehon, daB kloinoro Kttgelchen 
wenigor gcfahrlich, kleine Hilutchon an  don Kristall- 
gronzen dagogen sehr schadlich sind. Naoh Z io g le r*  
ist dio Rollo dor Sohlackenoinschlilsso eino sohr bedoutungs- 
vollo, da  die Einschliisso ais Kristallisationskoiino boi der 
Ausschcidung des Ferrits wirken. Dam it h a t Ziogler eino 
cinleuchtendo Erkliirung fiir dio Tatsaoho gogobon, daB 
der Ferrit in etwas untereutektischen Stiihlon hauptsiich- 
lioh in Form eines NetzWorkes angeordnet ist, das die 
Korngronzo der vorher yorhanden gowesonen Austonit- 
kristalle darstcllt. Eino Sohwiorigkoit jodooh blcibt auf 
einwandfrcio Weiso zu orkliiron: Bokanntlich lagorn sioh 
dio SchlackenoinschlOsso bei dor E rstarrung zwischen don 
Korngronzcn des Austenits ab. Dio Austenitkornor 
erfahren nun aber durch dio thermisclio und mechanisohe 
Behandlung des Stahles groBo Vorandorungen. Es ist 
nun nicht recht einzusehen, daB dio Einschlttsso duroh don 
S tahl hindurchwandern und sich don jeweiligen Austonit- 
korngroBon anpassen konnen. Zieglor nim m t an, daB 
dio Einschlttsso bei hoher Tem peratur im Stahl loslich 
sind, ohno jedoch einon Bowois fiir dioso Tatsaoho zu 
bringen.** Der haufig in gowalztom Stahl boobachtoto

* Rey. do Met. 1911, Sopt., S. 055; vgl. St. u. E. 1911,
2. Nov., S. 1S10.

** O b e rh o f fo r  bowies vielmchr in einor kttrzlioh or- 
schicnonon Abhandlung ilbor dio Bedeutung dos Gltthons 
von StahlformguB, daB in cinom Stahl m it 0,2 %  Kohlon- 
stoff dio Einschlttsso sich noch nach Abschrccken bei

zoilcnartigo Aufbau von Ferrit und Perlit, der darauf 
zurttckzufuhren ist, daB der Ferrit sich bei der Aus- 
kristallisation an den durch das Walzen langgcstreckton 
Schlaokeneinsohlttsson absetzt, kann durch Wiirme- 
behandlung nur dann zerstort werden, wenn dic Zeit zu 
allm ahlicher W andcrung der Einschlttsso bei hohon 
Tem peraturcn hinreichto; dagegen konnen dio in ge- 
walztom Eisen haufig vorkommenden langcn Schlacken- 
streifen (cinders) durch Wiirmobehandlung n icht ver- 
iimlert werden.

Bezttglieh des Einflusses der Einschlttsso auf die 
Festigkoitseigonschafton seheint dio Ansicht von der 
Gofiihrlichkeit dieser Einschlttsse immer mehr Verbroitung 
zu findon, wio dor Vcrfasser an  H and dor soit dom letzten 
KongroBjaliro orschienenen Arboiten naehweist. Es or- 
fordert niehtsdo3toweniger einigo Vorsicht, entstandeno 
Fehler in allen Fiillon dor Anwesenheit von Einsohlttssen 
zuzusohreibon, dio in dcm zerbroehenon Gegonstande ge­
funden wordon sind. Der Verfasscr verweist hier auf die 
sogenannto interkristallinische Brttcliigkeit des Stahles, 
fttr dio kttrzlioh H u m fro y *  einigo Fiillo yoroffontlichta.

5. Dio Vorsehliigo fttr wcitero Untersuchungon or- 
geben sich aus dcm bereits Gcsagten.

D er vorstehende B ericht yon Rosenhain wurde glcich- 
zcitig m it dom Vortragc yon H enry D. H ib b a r d ,  Plain- 
ficld N. Y., iibor

die festen, n ich tm eta llischen  V e ru n re ln ig u n g e n  
im  S tah l ( so n im s)

ero rte rt; iibor dieso Arbeit haben wir bereits fruher 
beriehtet.**

R o s e n h a in  boriclitigt zuniichst dio in seinem Vor- 
trago angezogene Beobachtung bezuglich des in der 
Sohwefelmangansclimelzo gefundenen Eutektikum s. Es 
stellte sioh nachtriiglieh bei der Analyso heraus, daB das 
Schwefclmangan 0 %  Kalzium enthielt. Das erwahnto 
Eutoktikum  soi wahrscheinlich oin solchcs yon Schwefel- 
m angan und Schwefelkalziuni. —  Sodann en tsp inn t sich 
oin lsingerer Meinungsaustausch zwischen Rosenhain 
und H ib b a r d  um den von letzterem  yorgoschlagenen 
neuen Ausdruek „Sonim s“ fiir dio festen, nichtmetallischen 
Vorunreinigungcn im Stahl. Rosenhain begriindet seine 
K ritik  dos genannton Ausdruckes m it den bereits in seinem 
Bericht enthaltencn Einwurfen, wogegen H ibbard semen 
S tandpunkt yerteidigt und dem von Rosenhain yor- 
gosohlagenen Ausdruek „Einschlusso11 die Eindoutigkeit 
abspricht. — S a n i te r  miBt dem etwaigen Vorhandensein 
einos E utektikum s Schwefolinangan-Sehwcfolkalzium groBe 
Bedeutung fur den MiseherprozeB zu und bespricht sodann 
die Zusammensetzung der Einschlusso in Stahlblocken. 
Li gowohnlichem weichem Stahl, der vor dem Erstarren 
kocht, fand or m eist E isenosydul, etw as 5Ianganoxydul 
und Schwefelmangan; in gewóhnliohom Stahl, dem Sili­
zium und Mangan zugesotzt w ird, findon sich Doppel- 
silikato yon Eisen und Mangan und etw as Schwefelmangan. 
W ird endlieh Aluminium zugesetzt, so sind die Einschlusso 
tonerdohaltig.

H o y n  yerweist auf die Bedeutung einer iilteron, 
anschcincnd wenig beachteten A rbeit von R u h f u s f  
uber diesen Gegenstand und geh t sodann zur Frage der 
Loslichkeit von Eisenoxydul im Stahl iiber, dio noch immer 
ungelost ist. Es is t nioht ausgeschlossen, daB das Oxydul 
loslich ist, doch ware es auch im Zustando der Emulsion, 
wie Oel in Wasser, denkbar. D a sich im letzteren Falle 
Oel von Wassor duroh Zusatz yon Seife trennen liiBt,

14500 O zwischen den Austenitkom gronzen yorfandon. 
Dies doutet darauf hin, daB dio um dio Einschlusso gc- 
bildeton Ferritm aschon m it don zulotzt gobildoten Austenit- 
korngrenzen ttborcinstimmcn. [St. u. E. 1912, 30. Mai, 
S. 889.]

* óarnegie Scholarship Momoirs, Journal of the 
Iron and Steel In stitu te  1912.

** St. u. E. 1911, 29. Jun i, S. 1059. 
t  St. u. E. 1S97, 15. Jan ., S. 41.
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muBte man auoh fiir das Eisenoxydul naeh einem solchen 
Trennungsmittel suehen. Dio Gefahrlichkeit der E in­
schlusse ist ihrer GroBe n icht d irek t proportional (SchweiB- 
eisen), vielmehr scheinen dio Einschlusse um so gefiihr- 
licher zu sein, je feiner sio yerte ilt sind. Heyn erwuhnt 
zwei Beispiele dieser A rt; im ersteren Falle handelte es 
sich um ein Silikat, im zweiten Falle um Tonerde. 
beiden Fallen konnten groBere Einschlusse m it Hilfe des 
Mikroskopes n icht nachgewiesen werden. —  Ais das besto 
Mittel, um den Stahl von Schlackeneinschliissen zu be- 
freien, bezeichnet J . W. R ic h a r d s  das Abstehen des 
Stahls im Elektroofen. Die Kost-en sollen sich auf 1 bis 
2 JC f. d. t  belaufen. —  R. W. H u n t  m aeht einige Mittei- 
lungen iiber den Erfolg dieses Verfahrens bei der Her- 
stellung von Schienen. Es sind 5000 t  Schienen, die auf 
die von Richards angedeutete Weiso behandelt waren, 
im yorigen Jah re  verlegt worden. T rotz des strengen 
Winters t ra t  kein einziger Bruch auf, wahrend dio gleich- 
zeitig yerlegten, nach dem gewohnlichcn Verfahren her- 
gestellten zu H underten brachen. — R o s e n h a in  bem erkt 
zum SchluB, daB m an in Teddington die Frago der Los-

liehkeit von Oxydul in Eisen durch die Untersuchung der 
Erniedrigung des Schmelzpunktes losen will.

(Fortsetzung folgt.)

3. Internationaler  K altekongrefi.
Der 3. Internationale KaltekongreB wird yom

14. bis zum 24. Septem ber d. J . in don Vereinigten Staaten 
abgchalten. Die KongreBtcilnehmer troffen am  14. Sep- 
tomber in New Y ork zusammen, um  nach W ashington 
zu fahren, wo am  15. Septem ber dio offizielle Eroffnung 
des Kongresses und ein Empfang der Toilnehmer durch 
den Prasidenton der Verein%ten S taaten  erfolgt. Die 
Arbeiten des Kongresses beginnen am 17. September 
in Chicago und dauern bis zum 24. September. Der
23. Septembor wird dareh  einen Ausflag nach Milwaukee 
in Anspruch genommen. W ahrend des Kongresses findet 
eine Ausstellung von M ateriał zur Kiilteerzeugung und 
Nahrungsm ittelkonseryierung sta tt. Anfragen sind zu 
riehten an das Sekretariat der Association Internationale 
du Froid in Paris, 9, Ayenue Carnot.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g en .*

10. Februar 1913.
KI. 10 c, B 63 245. Verfahren zur unm ittelbaren Ge- 

ninnung vou Kohle in Pulyerform a ja  Torf. Dr. Fried­
rich Bergius, Hannove/, Tiedgestr. 3.

KI. 24e, C 21 035. Gaserzeuger. William Climie, 
BorrowstounneB, Linlithgow shiro, Schottl.

KI. 24e, R  34 219. Gaserzeuger m it WasserversehluB 
am unteren Schaehtendo und unterem  Gasibzug. Eugóne 
Ragot, Bettaineourt, u. Paul Pierre-Hervotte, Joinyille, 
Frankreich.

KI. 24 k, R  35 761. Vorrichtung zur Rauchyerhin- 
deningundB rennstofferspam is inV erbindung m it Dampf- 
kesseln. Joseph Rothwell, Brentwood, Engl. P riorita t 
aus der Anmeldung in England vom 20. 6. 11 anerkannt.

KI. 48 c, V 10 362. Verfahren zur Herstellung weiBer 
Emaillen unter Verwendung yon M etalloxydhydrat ais 
Trttbungsmittel. Vereinigte chemische Fabriken Landau, 
Kreidl, Heller & Co., Wien. P rio rita t aus der Anmeldung 
in Oesterreich vom 30. 9. 11. anerkannt.

13. Februar 1913.
KI. 4 a, G 35 159. Vorrichtung zur Brennstoff- 

zufdhrung zu Gebliisebrennern fiir fliissige Kohlenwasser- 
stoffe. F». Edw ard Grube, A lt-Rahlstedt.

KI. 10 a, S t 17 668. Auf der Ofenbatterie fahrbaro 
TQrhebevorrichtung m it schwenkbarem Ausleger fiir das 
Zugglied. S te ttiner Cham otte-Fabrik, Akt.-Ges. yormals 
Didier, Stettin.

KI. 12 e, D 27 008. Verfahren zur Regelung der 
1'emperatur der m ittels Trockenfiltcr zu reinigenden 
Gichtgase. Emil D iinhardt, Algringen i. Lothr.

KJ. 18 o, D 27 630. W cndeyorrichtung fiir zu 
nSrmende Bramm en. Deutsche Maschinenfabrik, A. G., 
Duisburg.

KI. 31 b, G 36 844. Entklam m erungsvorrichtung 
fiir Form kasten an Formpressen m it drehbarem  Modell- 
triiger. GieBereimaschinenfabrik Kirehheim-Teek, G. m. 
h. H., Kirehheim-Teek, W urttomberg.

KI. 31 c, P  28 579. Modeli fiir GieBereizwecke m it 
zuriickziehbaren Teilen zum Abformen yorspringender 
Ansatze. Edward Pipher, P o rt Hope, Ontario, Canada.

KI. 35 b, S 34 524. Steuerung fiir elektrisch betrie- 
Ijenc Hebezeuge Sicmcns-Schuekert Werke, G. m. b. H., 
Berlin.

* Die Anmeldungen liegen yon dem angegebenen Tago 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherliebung im P aten tam te zu B e r l in  aus.

IC1. 35 b, Sch 42 225. Elektrische Fernsteuerung 
fiir Kabolkrane. Heinrich Sohulte, D ortm und, S tiftstr. 21.

KI. 48 o, Sch 40 557. Verfahren zum M attieren 
von Email. Alfred Schiilcr, Ham burg, Andreasstr. 20.

KI. 81 o, M 46 594. Schaufel zum selb3ttiitigen 
Aufnehmen groBer Mengen yon Massengat. Maison 
Beer (Socićtó Anonj’me), Jem oppe sur Meuse, Belgien.

KI. 81 e, P  28 388. Kippyorriehtung fiir E isen- 
bahnwagen m it einer die W agen aufnehm enden P la tt- 
form. J . Pohlig, Akt.-Ges., Coln-Zollstock.

D e u ts c h e  G e b r a u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
10. Febm ar 1913.

KI. 7 a, Nr. 539 829. Mehrteilige Kuppelspindel.
Franz Drenda, Bobrek, O. S.

KI. lOa, Nr. 540 215. Gaseinstromdiiso fiir Koks­
ofen u. dgl. dadurch gekonnzeiehnot, daB yon dem Dtlscn- 
untertcil die Diisenabdeckung abhebbar und ausweehsel- 
bar angeordnet ist. Schroeder <fc Comp., Bochum.

KI. 18a, Nr. 539 692. Vorrichtung zum lijschen
und Granulieren yon Sohlaekenkuehon m it einer durch 
eine W indę betatigten und hoher a b  dieso gelagerten Zug- 
stange. Jlaschinenbau - A nstalt Hum boldt, Coln - Kalk.

KI. 19a, Nr. 540 120. Schienenbefestigung, insbe-
sondere fu r Grubenbahnen. Ferdinand Sehrader, Westen- 
feld b. W attenscheid.

KI. 19 a, Nr. 540 125. Vorrichtung zur Befestigung 
von Eisenbahn3chienen auf Holzschwellcn. Holzersatz- 
Industrie-Gesellsehaft Weber, K ahn & Co., G. m. b. H ., 
StraBburg i, E.

KI. 21h, Nr. 540 243. StromanschluB fiir elektrische 
Oefen. Gebrttder Siemens & Co., Berlin-Liehtenberg.

KI. 21h, Nr. 540 244. StromanschluB m it Kfihl- 
einrichtung fiir elektrische Oefen. Gebrttder Siemens
& Co., Berlin-Liehtenberg.

KI. 21 h, Nr. 540 245. W asserkuhlung fur elektrische 
Oefen. Gebrttder Siemens & Co., Berlin-Liehtenberg.

KI. 21 h, Nr. 540 246. Stromzuftthrung fttr elektrische 
Oefen. Gebrttder Siemens & Co., Berlin-Liehtenberg.

KI. 24b, Nr. 539 847. Oelfeuerung fttr Kessel u. dgl. 
m it Vorwarmung des Oels. Westfalisehe Maschincnbau- 
Industrie  Gustay Moll <fc Cie., Akt.-Ges., Neubeckum.

KI. 24 f, Nr. 539 734. Drehrostscheibe m it hohlen 
Buckeln. J . Keidel u. Co., Potsdam .

KI. 24 f, Nr. 539 879. Kettenrostglied. GuBwerk 
Aachen, G. m. b. II., Aachen.

KI. 24g, Nr. 539 712. Vorrichtung zum staubfreien 
Asehcausziehen. H erm ann Frose, Insterburg, Garten- 
straBe 2.
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KL 24 i, Nr. 539 718. Yorrichtung zur Yerstarkung 
des Zuges in Schornstcinen und zur Yerhutuną des Zu- 
riickschlagens von R auch und Flammen. Jules Ledieu, 
Bassin-Rond b. Bouchain, Frankr.

KL 24 i, Nr. 539 833. Dampfkesselfeuerang m it 
Oberluftzufiihrung. Leo Friedliinder, Berlin, Markgrafen- 
straBo 84.

KI. 24k, Nr. 539 899. Selbsttiitigcr Luftrcgulierungs- 
ap p ara t zum Rauchvcrlitttungsapparat nach Gcbrauchs- 
m uster 494 081. Hans Schmidt, Neukolln, Hermann* 
straCe 223.

KL 31 a, Nr. 540 045. Schmelzofen m it Oelfeuerung 
ohne Ticgel. Friedrich H undt, Geisweid b. Siegen i. W.

KL 31 b, Nr. 540 520. Abhebeformmaschine. GieBerei- 
maschinenfabrik Kirchheim-Teck, G. m. b. H., Kirch- 
heim-Teck, W tirtt.

Kl. 31 c, Nr. 540 220. Vorrichtung zur Herstellung 
Ton gcgossenen K ctten. Leonhard Treuheit, Elberfeld, 
Yarresbeckerstr. 39.

Kl. 35 b, Kr. 539 982. Fahrbarer Tnrm kran. F ritz  
Moser, Zollikon b. ZUrich.

Kl. 35 b, Nr. 540 217. Muldentransport kran m it am 
K ran- oder K atzengertist einhangbarom Geliiinge. D eut­
sche Masehinenfabrik, A. G., Duisburg.

KL 49f, Nr. 539 020. Vorrichtung zum Biegen von 
Profileisen. Emil Beck, Altona-Bahrenfeld, Burgstr. 5.

D e u ts c h e  R eichspaten te .
KI. 31 b, Nr. 250 451. vom

3. Jan u ar 1912. W ilh e lm  
M oyor in  L in d o n  a. d. R. 
YerstcUbarcs Zalinstiick zum  
Formen von Zahnradern, Itad- 
kranzen usw.
> Das Zalinstiick besteht aus 
den beiden derZahnkurve ent- 
sprechend ausgebildoten Kur- 
vonstticken a, die verstoll- und 
fcststollbar auf den beiden 
Schiebcrn b angeordnot sind. 
Lctzterc wiederum gleiten auf 
dcm Grundschiobcrc.ftuf dom 
sie festgestollt wordon kon­
nen. Der Grundschieber o 
ist m ittols der beiden Schrau- 
ben o auf der P la tte  d 
befestigt.

Kl. Ib , Nr. 254 260, vom 
8. Oktober 1907. E r n s t  
H e in r io h  G e is t ,  E l e k t r i -  
z i t i i t s  - A k t ie n  - G c se ll-  

s c h a f t  in  K o ln -Z o lls to c k .  Marjnetischer Erzscheider 
m it Magnctwalzc, die auf der einen Ilaljte des Umjanges 
magnetisch wirksam ist.

Um bei magnetisehen Erzscheidern m it Magnet- 
walzen, die nur auf der einen Hiilfte des Umfanges magne-

tisch wirksam sein sollen, StreukraftlLnien und dam it 
magnotische Kriifte von den unm agnetischen Teilen der 
Walzo fern zu lialten, wird ein aus magnetisch gu t leiten- 
dem  Stoffe bestehendes ZwischcnstUck c m it Winkeln d 
auf dem feststehenden M agnet a so befestigt, daB es in 
der m agnetisch nioht wirksamen Zone die Spulc b iiber- 
declft und die Streukraftlinien auffiingt. Das Ganze ist 
von dom sich drchenden Mantel o umgeben.

KI. 18a, Nr. 250 707, vom 18. Mai 1911. S t e t t i n e r  
C h a m o t t e - F a b r ik  A k t.-G e s . v o rm . D id ie r  in  

S t e t t i n .  Winderhitzcr mit 
glcicJiachsig ineinanderliegen - 
den Jiingkammcrn, dic nach- 
einander to n  den Gascn bzw. 
dcm Windę im Schlangcnu-cgc 
durchstrómt uerden und durch 
radialc Wandc in  Jiingaus- 
schnittc bildende Ziige unter- 

1 tcilt sind.
Dio Zuge der konzentrisch 

ineinanderlicgenden Ring- 
kam m ern a  b c sind, um eine 
moglichst gloichmaBigo Be­
anspruchung und  Abnutzung 
derselben zu orzielen, gogen- 
emander Yollkommen abge- 
schlosscn. Jedo Kam m cr a  
besitzt eino cigono Gas- und 
Luftzufuhr d  bzw. o. Beido 
sind schlitzformig gcstaltet. 
Jedo Gaszuleitung ist m it 
einem Regulierschiebcr f vcr- 
sohen. Der M ittelsehacht g, 
durch den die Abhitzo 
abzicht und dio zu er- 
hitzendo Gebliiseluft oin- 
strom t, ist m it Gittorwork 
ausgcstattct.

Kl. lOa, Nr. 250 877, vom 10. Oktober 1911. O fen- 
b a u - G e s e l l s c h a f t  m. b. H. in  M tlnohon . Einrichtung

an Kammerofenanlagcn 
zum Absaugcn und Auj- 
fangen von Jiauch, Staub, 
Dam pj usw. beim Lóschcn 
des Kokscs.

Das Dach des Ofcnhau- 
ses ist doppclwandig aus- 
gebildet und ttbcrragt m it 
seinen iiuBcrcn W andon 
a b c don Loschturm  d, 
in don dio Kam m ern o 
den gluhonden Koks ent- 
leeren. Dio so gebildoto 
Kam m cr f ist m it Schorn- 
stoinon g und K lappen h 
und i verschen, dio fUr 
gcwohnlioh geschlossen 
sind, aber nach Bedarf 
geoffnet werden. D er aus 
dem Loschturm  d auf 
stcigendo, m it S taub usw. 
beladene Wasserdampf 

zieht in die Kam m cr f und vorlangsamt hior so seino 
Geschwindigkeit, daB Staub usw. dort zur Ablagórung 
gelangen und auch cin groBer Teil des W asscrdampfcs 
sich kondensiert.

KI. Ib , Nr. 252143, vom 2. Novomber 1911. G eorg  
R i e t k o t t e r  in  H a g e n  i. W. ElektromagnctischerTrommel- 
scheider m it aus sehr dunnem Stof/c bestehendem Trommd- 
manlel und mit zwanglaujigcm Antrieb der beiden Sciten- 
schilder der Trommd.

Dieser Scheider gclibrt zu jener G attung von eloktro- 
magnetischcn Trommelscheidern m it feststehendem  Ma- 
gnetsj'stem  und rotierender Trommot, bei der der Trommel- 
mantel aus sohr dtinnem M ateriał besteht und der Antrieb 
von den beiden Seitenschildern der Trommel aus erfolgt. 
W ahrend bei der bekannten A rt der Antrieb auBen liegt, 
ist er der Erfindung gcmiiB in das Trommelinnerc vcrlegt, 
wodurch der Uebelstand Yermiodon wird, daB der Mantel 
zur K raftiibcrtragung benutzt wird. E r kann deshalb 
sehr diinn gehalten werden und  z. B. aus Lcinwand, 
Papier o. dgl. bestehen.
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KI. 18b, Nr. 252 160, vom 7. Februar 1911. ®r.*3;ng. 
Goorg L a n g  in  K a t to w i t z ,  O.-S. Vcrjahrcn zur Er- 
zcugung ton phosphorarmem Ferromangan aus pliosphor- 
haltigen Manganerzen bzw. aus phosphorluiltigem Ferro- 
mangan.

Dio Erfindung bozweokt, dio Yerschmolzung von

innero das Heizgas und das iiuBero dio Verbrennungsluft 
zuloitet. Dieso Rohren werden von oben oder von unten  
in dio IleizzUgo eingeftihrt. Zweckmiifiig wird der oboro 
odor untero Brennor durch cin diese Rohren obcnfallB 
konzentrisch umgebondes R ohr gobildet, durch das das 
Heizgas zustrom t, wahrend die L uft dieser Yorbronnungs-

phosphorhaltigcm .Manganerz auf phosphorarmcs Forrn- , jąto llo in bekannter Weiso i .  B. durch seitliche DOson zu- 
rnaugan moglich zu machen. Das aus diesen in bekannter geftihrt wird.
Woiso erhaltene phosphorhaltigo Forroinangan wird boi 
einer Tem peratur von otwa 1200 0 O omem Oxydations- 
prozesso unterworfen, boi dcm der Pliosphor ohno nam- 
hafto Manganverluste verbrennt. Dio Verarbeitung auf 
phosphorhaltigcs Ferrom angan und dessen Entphos- 
phorung kann in oinem ununtorbrochenen Arboitsgango 
zwockmUBig in cincin eloktrisehen Ofen vorgonominon 
werden, wobei dann das Metali naoh seiner Erzeugung bis 
auf 1200 0 C abgoktlblt wird. Ais Oxydationsm ittel wird 
mit Vortoil Braunstcin benutzt.

KI. lOa, Nr. 252 437, vom 39. Jan u a r 1912. E r n s t  
C liur in D a h lh a u s o n ,  R u h r .  Kokso/en m it senkrechten 
lleizzugen, in  denen au/Ser der oberen oder unteren Vcr- 
brennungsstellc noch eine mittlere Vcrbrcnnungsstclle an- 
gebracht ist.

Dor m ittleren Verbrennungsstellc in den senkrechten 
Hoizzflgcn werden Gas und L uft durch zwei konzentrisch 
ineinander steckendo Rohron zugefUhrt, von denen das

KI. 12e, Nr. 252 431, vom 27. Mai 1911. F i r m a  
W. F. L. Bo tli in  L u b o ck . Ver jahren zur Yerhutung 
jeucliter Nicderschlage an Staub/iingern.

Das zum Reinigen der Filtor im Gegcnstrom dienendo 
Gas, L uft o. dgl. wird vor seinem E in tr itt  in dio Filter- 
kammor mindostens so woit Yorgewiirmt, daB eino wesent- 
lioho AbkOhlung der Filterfliieho und  des Innem  der 
Kam m er dadurch n icht s ta ttfindo t und sa dio schiidlicho 
Ausscheidung von Feuchtigkcit n icht ein treten  kann.

KI. 18b, Nr. 252 504, vom 1. Dezember 1911. A r ­
m a n d  F r a n ę o is  d i t  A rm a n d  P a s q u io r  in  D i jo n . 
Vcr/ahren zur Entphosphorung des Eisens beim Bcssemcrn 
unter Verwendung von Eisenoxyd und Knlk.

Eisenoxyd und Kalk werden in Mischung durch den 
Gobliisowind durch das Motallbad gotrieben. Das Eisen- 
oxyd soli den Phosphor des Eisens zu Phosphorsiiuro 
oxydiercn, dio donn sofort durch den anwesenden K alk 
zu phosphorsaurem ICallc gobunden werden soli.

Statistisches.
O esterreich-U ngarns AuBenhandel im Ja h re  1912.*

Klnluhr
t

Ausfuhr
t

Eisenorzo; Schw ofolkiesabbrando zu r Eisongow innung (392, 3 9 3 * * ) ................... 682 012 148 276
Manganorzo (395) ..................................................................................................................... 62 082 534
Chromerzo ( 3 9 9 ) ......................................................................................................................... 4 329 95
Steinkohlen (364) ..................................................................................................................... 11 848 535 655 10 .
Braunkohlon, L ignito  (363) .................................................................................................. 34 871 7 442 392
Koks (365) ................................................................................................................................... 915 547 349 384
B rikotts ( 3 6 6 ) .............................................................................................................................. 188 884 150 336
Rohoisen (1209— 1212) ........................................................................................................... 207 677 28 047
Bruoh- u n d  A ltoisen, Eisonfoilspiino usw . (1213, 1 2 1 4 ) .......................................... 36 183 21 456
WoiBbleohabfallo zu r E n tz innung  (1215) ...................................................................... 672 226
Lupponcisen, Rohblócke, B raininon, lip tin o n  usw. (1216— 1219) ................... 10 243 1 774
Łisen und S tahl in Stiibon, goschm ioaot, gcw alzt oder gezogen (1220— 1224) . 17 900 25 491
Blocho, roh  und drossiort (1225— 1 2 3 4 ) ........................................................................... 9 829 16 183
Blccho, vorzm nt, vorzink t, vorbloit, vorkupfert, vorniekelt usw. (1235— 1239) . 2 524 421
Blichc, lack icrt usw. ( 1 2 4 0 ) .................................................................................................. 80 U
Blecho, gelooht, vortie ft, zugcschnitten  (1241— 1 2 4 3 ) ............................................... 1 394 242
D raht, roh  (1244— 1246) ....................................................................................................... 4 972 4 184
D raht, vorzinnt, vorzinkt, verb le it, Yerkupfert, Y crnickelt, p la ttiert, poliert, **

auch gehśirtot (1247— 1 2 5 2 ) ............................................................................................. 1 196 1 601
Stahlsand ( 1 2 5 3 ) ......................................................................................................................... 91 16
Walzon aus n ich t schm icdbarom  GuB (1254— 1 2 5 5 ) ............................................... 1 259 42
Rohron u nd  RohronY orbindungestuoke (1256— 1 2 6 9 ) ............................................... 20 895 1 350
E isonkonstruktionen (1270) .................................................................................................. 2 279 1 151
Schionon (1281, 1282) ........................................................................................................... 549 7 379
EUenbfihnschwollen, Sehicnstublo usw. ( 1 2 8 3 ) ............................................................. 529 552
Eisonbahnafhson, -radeisen, -riid tr, -radsiitzo (1284— 1 2 8 7 ) ................................. 706 109
Sonstigos E isonbahnm atcria l (1288, 1 2 8 9 ) ...................................................................... 527 362
Allo iibrigon Eisonwaron (1271— 1280, 1290— 1416) ............................................... 37 78o 37 179

Eison und Eisonw aren im Jah ro  1912 357 290 148 382
Maschinen, A pparato  usw. aus H olz, E isen od. unedlcn  M e ta llen ,, ,, 1912 139 886 33 214

Insgesam t 497 176 181 596
Eison und Eisonwaron im  Jah re  1911 1 198 772 -(■224 550

Maschinon, A pparate  usw. aus Holz, Eisen od. unedlcn  M etallen „  1911 f i  15 277 •(•32 004

Insgesam t f314  049 |2 5 6  554

ł  W egen dor gonauon Einzolhoiten vorwoison wir au f dio vom  Hancfolsstatistischon D iensto dos K. K. 
Handolsm inistorium s herausgegobenen S tatistischon  Ueborsiohton botroffond den Auswiirtigen H andel des 
^'ertragszollgobietos der boidon S taaton  ae r ostorr.-ung. Alonarchie, H oft X II , Dozom bcr 1912.

** Dio in K lam m orn stehenden Ziffern bedouten die N um m er des sta tistisehen  W arenverzoiohnissos. 
t  Endgultige Ziffcr.

V III, , 44
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D ie  R oh e ise n e rze u gu n g  der V e re in ig ten  S taaten  im  J ah re  1912 .*

Nach den Angaben des 
Statistischen Bureaus des 
American Iron  and Steel In ­
stitute** belief sich dio E r­
zeugung von Roheisen aller 
A rt in denVercinigten Staaten 
wabrend des Jahres 1912 auf 
30 202 7711 gegen 24 027 940 t 
im  Jah re  1911; dio Zunahmo 
betriigt dcmnach G 174 831 t  
oder m ehr ais 25,G % . In  
den Zahlen fiir beide Jahro 
sind einigo tausend Tonnen 
von Ferrophosphor-, Ferro- 
titan , Ferrovanadium  und 
anderen Legierungcn ent- 
halten. Dio Angaben fiir 
das ersto H alb jahr 1912 wur­
den noch yon der American 
Iron and Steel Assoeiation 
erm itte lt, wiihrend sie fttr 
das zweite H alb jah r von 
dem  oben genannten S ta ­
tistischen Bureau gesammclt

Staaten

Iloclibfen am  
31. Dez. 1912

Erzeugung von Koheisen  
(einschl. Spiegeleisen, Kerromangan, 

Ferrosilizium usw.) in Tonnen
Im

Betriebe
auBer

Betrieb 1912 1911 1910

M assachusetts, C onnecticut . . 5 __ 17 644 9 803 16 847
N ow Y ork ..................................... 19 10 1 970 259 1 587 760 1 969 422
No w J e r s e y ..................................... 1 G 37 466 41 314 2G9 017
Ponnsylyanion ............................ 128 35 12 752 790 9 963 986 11 452 680
M a ry la n d .......................................... 3 2 223 059 259 909 331 433
Y irginia .......................................... 7 18 260 265 298 340 452 090
Goorgia, T e x a s ............................ — 7 — 1 219 14 961

25 24 1 892 715 1 739 607 1 970 173
W o sty irc in ie n ................................. 3 1 278 750 296 136 177 456
K entucky ..................................... 3 5 69 860 96 725 102 117

7 12 343 G50 329 842 403 930
O h i o ................................................... 58 17 6 911 479 5 395 474 5 844 146
.Illin o is .............................................. 22 4 2 933 557 2 141 730 2 718 45G
Indiana, M ic h ig a n ........................ 22 4 1 798 95S 1 182 555 1 270 105
Wisconoin, M innesota . . . . G 2 308 224 281 236 312 115
Missouri, Colorado, Orogon, 

W ashington, Kalifornien . . 4 G 404 095 402 304 435 470

Zusamm on 313 153 30 202 771 24 027 940 27 740 424

wurden. Die Erzeugung der ersten Hiilfto des Berichts- 
jahres yon 14 297 430 t  wurde von der Erzeugung des 
zweiten Halbjahres (15 905 341 t) um  1 G07 911 t  oder

* Vgl. St. u. E. 1912, 22. Febr., S. 326/7; 1913,
23. Jan., S. 171.

** Statistical Bulletin Kr. 1, 1913, 30. Januar.

11,2 %  ubertroffen. Auf die einzelnen S taaten  der 
Union yerteilto sich die Roheisenerzeugung des Berichts 
jahres, yerglichen m it den Jahren 1910 und 1911, wie 
in obensteliender Zusammcnstellung angegeben. Diese 
g ib t auch die Zahl der am  31. Dezember 1912 in den 
Yereinigten S taaten  in und auBer Betrieb befindlichen 
Hochofen an.
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Nach den beim Hoehofenbetriebe yerwendeten 
B re n n s to f fe n  entfallen von der Roheisenmenge des 
Jahres 1912 auf Roheisen, m ittels bitum inoser Kohle 
und Koks erblasen, 29 601 695 t* gegen 23 511 557 t*  im 
Yorjahro ( +  25,9 % ), m it A nthrazit und Koks erblasen, 
237 615 t  gegen 215 949 t  ( +  10 % ), n u r m it A nthrazit

Danach h a t dio Erzeugung von Bessemer- und phosphor' 
armeni Roheisen wahrend des Jahres 1912 gegeniiber 
dom yorhergehenden Jahro  um  2 294 486 t  oder mehr 
ais 2 4 %  und gegoniibcr dem Jah re  1910 um 428 766 t  
oder 3,7 %  zugenommen. An phosphorannem  Roheisen 
allein wurden im Jahro  1912 286 877 t  erzeugt gegen

erblasen, 10 8S3 t  gegen 17 299 t  (— 59 % ), und mi i —.- 979  t  im Jahro  1911. An Roheisen fur das basischo
Holzkohlenroheisen 352 577 t** gegen 283 135 t**
(+  24,5 %).

Besonders bem erkenswort is t die Steigerung in der 
Erzcugung von Roheisen filr die Stahlerzeugung. Es betrug

die Erzeugung an 1912
t

1911
t

1910
*

Bessemer - Roheisen
und phosphorannem 
Roheisen . . . . 11 854 338 9 559 852 11 425 572

Roheisen fiir das ba- 
sische Vorfahrcn 
(ohne H olzkohlen­
roheisen).................. 11 576 789 8 656 340 9 229 962

* EinschlieBlich Eisenlegierungen, erzeugt m ittels Koks 
im elektrisehen Ofen, m ittels Koks und N aturgas usw.

** EinschlieClich kleiner Jlengen von Roheisen und 
Eisenlegierungen, erzeugt m ittels Holzkohlo im elektri- 
schen Ofen.

Verfahren (ohne Holzkohlenroheisen) wurden im Bcrichts- 
jahro 2 920 449 t  oder 33,7 %  m ehr ais im Vorjahro und 
2346 827 to d e r  25 ,4%  mehr ais in 1910 erzeugt; die Erzeu­
gung fiir 1912 war die bisher hóchste des Łandes. Dio 
Herstellung von Spiegelcisen und Ferrom angan bezifferte 
sich auf 225 273 t  gegen 187 673 t  ( +  20 % ); auf Spiegel- 
cisen entfallen 97 S88 t  gegen 112 000 t  (— 12,6 % ) und 
auf Ferrom angan 127 385 t  gegen 75 674 t  ( +  68,3 %).

Am 31. Dezember 1912 befanden sich sieben neue 
Ilochofen, dic alle mineralischo Brennstoffo yerwenden 
werden, im Ban. AuBerdem war noch ein Kokshoohofen 
in Virginia teilweise errielitet, dessen Bau seit mehroren 
Jahren  eingestellt ist. A cht alte Hochofen wurdon an 
dem genannten Zcitpunkto um gebaut. Insgesam t acht 
Hochofcn wurden wahrend des Berichtsjalires aufgegeben, 
darun ter ein Holzkohlenhochofen.

Um unseren Lcsem ein anschaulichcs Bild von der 
E n tw ic k lu n g  d e r  R o h e is e n e r z e u g u n g  i n d e n  V or- 
e in ig te n  S t a a t e n  in den letzten Jahren  zu geben, 
filgen wir noch ein Schaubild (Abb. 1) bei, in dag zum 
Vergleich auch die Linien fiir die Roheisenerzeugung 
Deutschlands und Luxem burgs eingezeicluiot sind.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. —  D e u ts c h la n d .  Auf dcm 

Roheisenmarkte ist seit unscrom letzten Berichto eino 
Aenderung nioht eingetreten. Der Auftragseingang ist 
auch fiir weitere Fristen befriedigend. Der Abruf auf die 
abgeschlossenen Mengen ist weiterhin auBerordentlich 
stark und n ieht imm er zu befriedigen. Die Preise sind 
unveriindert gobliebon.

E n g la n d . Aus Middlesbrough wird uns u n ter dem 
15. d. Jl. geschrieben: Die K auflust filr W arrants bleibt 
gering. Nach einem erst allmiihliclien Nachgeben t ra t  
am 14. d. Jl. — besonders ftir W arran ts fiir sofortigc 
Lieferung — ein schwerer Preisfall auf sh 63/— bis sh 63/1 d 
Kasse ein. H iim atit wird zu sh 82/6 d bis sh 83/— gehan- 
<lelt und ist recht knapp. Dio W arrantlager entlialtcn 
228 496 to n s .

Vom belgischen Eisenm arkte wird uns u n ter dem 
1"). d. M. geschrieben: Die festo Stimm ung des belgischen 
Eisenniarktes, die seit Anfang Februar nachgab, ist in 
(len letzten acht Tagcn noch mcrklich erschiittcrt worden. 
Sehuld hieran ist n icht nur die iiuBere politischo Lage, 
die seit Endo 1912 den Auftragseingang aus den ilber- 
sceischen Absatzgebieten bei don auf dieso Jlśirkte ango- 
wiesenen belgischen Eisenwerken yerringert hat, sondern 
auch die innere Lago. Die belgischo Arbcitersehaft p lant 
unter Fflhrung der Sozialisten zweeks Erlangung des 
allgemeinen W ahlrechts den G e s a m ta u s s ta n d .  Der 
cndgtlltige EntschluB hierzu ist in dieser Woche gefaBt, 
und der Strcikbeginn, zweeks E inlialtung der gesctzlichen 
Kilndigung, auf den 14. April d. J . festgelegt worden. 
Die Regierung ist fest ontsehlossen, n icht nachzugebcn. 
Obgleich man trotzdom  sta rk  m it der Moglichkeit einer 
\  ermit tlimg und der Vermeidung des Ausstande3 rechnet, 
hat die Bosorgnis vor den Ereignisson der niichsten Zeit 
(lie Unsieherheit mcrklich gesteigert. Bereits in dieser 
Woche war ein Nachlasscn der Kauftiitigkeit der in- 
liindisehen Abnehmer festzustellen, und m an fiirchtet 
namentlich, daB d ie  auslandischen Kaufer, die etwa 

% der Beschaftigung der Eisenindustrie Belgiens 
s tchem, in den niichsten W ochen ihre Bestellungen vor- 
liiufig deutschen und englischen Herstcllern ilberschreiben. 
Zum crsten Jlale  seit Beginn der bisherigen guten Kon- 
junktur sind in den letzten Tagen auch am I n l a n d s m a r k t  
keincswegs yeremzelte U nterbietungen der Tagespreise

festgestellt worden. Augenscheinlich ist der Handel 
iingstlich geworden und yersueht, einen Teil der meistens 
ziemlich groBen, fiir das F riih jahr angelegten Lager- 
bestiindo zu yoriiuBern. Sollten diese U nterbietungen an- 
halten, so dilrftcn sehr bald auch die W erke ihre Inlands- 
preise niedriger stellen, wie man seit. kurzem iiberhaupt 
bomerken konnte, daB infolgo der fiihlbarer werdenden 
Arbeitsbcdurfnisso eine Anzahl Werke den Inlands- 
auftriigen stiirker nachgeht. T rotz alledem ist dio Grund - 
stimm ung des Jlarktes noch keineswegs allgemein schlecht 
geworden. So groB auch der Unterschied der jetzigcn 
Preise zu den J litte  Dezember giiltigen Ausfuhrnotierungen 
sein mag, so ist doch heryorzuheben, daB noch eino Reiho 
yon W erken iiberhaupt keine niedrigeren Preise ange- 
nommen haben, weil sie auf Grund maBigerer Ansprilche 
im Noyember und Dezember ihre Auftragsbestiinde auf 
eine sehr befriedigende Hohe bringen konnten. Am 
R o h e is e n m a r k t  ist die Fortdauer der Prcisfestigkeit 
heryorzuheben. Von der belgischcn Presse ausgchcnd, 
sind M itteilungen in das Ausland gelangt, wonach in 
GieBereiroheisen ein PreisrUckgang yon 3 bis 5 fr f. d. t 
eingetreten wiire. Diese Jleldung ist nu r in sehr beschriink- 
tom Umfange richtig. Der yon uns zuletzt aufgeftlhrtc 
Preis von 90 bis 92 fr ftir GieBereiroheisen ist unyeriindert 
geblieben, dagegen habon einzelne Hochofen, die filr ihre 
Erzeugung 93 bis 95 fr forderten, angesichts der nach- 
gebenden Jlark ttendenz und namentlich auf Grund der 
seit kurzem festzustellenden zahlreicheren und billigeren 
Angeboto in englisohem GieBcreieisen, ihren Verkaufs- 
satz auf 90 bis 92 fr zuriickgefiihrt. A l te i s e n  wird neucr- 
dings zusehends sta rker angeboten, Wahrend H a lb z e u g  
sich fest behauptet. Am F e r t ig e i s e n m a r k t  ist in 
B le c h e n  erneut stiirkeres Arbeitsbedurfnis zutago 
getreten, und die Verkaufssatze zur Ausfuhr sind um
1 bis 2 sh niedriger gestellt worden, teilweiso auf Grund 
des starker werdenden deutschen W ettbewerbs. So h a t 
man in dieser Woche Grobblechc zu £  6.12./— bis 6.13/—, 
Blecho von '/„ "  zu £  6.16/— bis 6.17/—, Bleche von 
3/ s„" zu £  6.19/— bis 7.1/— und Feinbleche von 1/ u "  zu 
£  7.1/— bis 7.3/— f. d. t  fob Antwerpen getiitigt. In 
S ta b e i s e n ,  S t r e i f e n  und B a n d e is o n  sind tro tz  eines 
n icht zu yerhehlenden Arbeitsbedilrfnisses die Notierungen 
yorliiufig n icht niedriger gestellt worden.
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V e rsand  des S tah lw erks-V e rb an d es. — Der Yersand <le3 
Stahlwerks-Yerbandes betrug im  J a n u a r  1913 ins- 
gcsamt 535 025 t  (Rohstahlgewicht); er war dam it 3175 t  
hoher ais im Dezember v. J . (532 450 t) und  57 038 t  
hoher ais im Jan u ar 1912 (478 587 t). Im  cinzelnen 
wurden v c rsan d t: an Halbzeug 102 734 t  gegen 173 800 t  
im  Dezember und 182 508 t  im Jan u ar 1912; an Forni- 
eisen 143 070 t  gegen 138 010 t  im  Dezember und 
118 709 t  im Jan u ar 1912; an E isenbahnm aterial 229 821 t 
gegen 219 980 t  im Dezember und 177 310 t im Januar
1912. Der Versand des Monats Jan u a r w ar also in Halb­
zeug 11 120 t  niedriger, dagegen in Formeisen 4400 t 
und in E isenbahnm aterial 9841 t  hoher ais der Versand 
im Dezember 1912. Ycrglichen m it dem Monat Januar
1912 wurden im Berichtsm onatc an Halbzeug 19 834 t  
weniger, dagegen ati Formeisen 24 301 t  und an Eisen- 
bahnm atcrial 52 511 t  m ehr versandt. In  den letzten 
13 Monaten gestaltoto sich der Yersand folgendermaBen:

Jlalb- Form ­ Eiscnbahn- Gesamt-
1912 zeug eisen materlal pro Jukte A

t t t t
Jan u a r. . . 182 508 11S 709 177 310 478 587
Februar . . 173 013 139 436 194 823 507 272
Miirz . . . 158 090 244 723 200 511 669 924
April . . . 130 047 186 970 151 270 468 293
Mai . . . . 147 747 214 300 173 079 535 726
Ju n i . . . 107 047 230 432 214 824 012 903
Ju li . . . . 211 805 175 720 541 014
A ugust. . . 103 949 195 815 193 680 553 444
Septem ber . 152 449 178 483 179 152 510 084
Oktober . . 104 380 177 639 198 567 540 580
Noyember . 148 150 144 000 200 437 492 647
Dezember . 173 800 138 010 219 980 532 450

1913
Ja n u a r. . . 102 734 143 070 229 821 535 02.5

O berschlesische K oh le n kon ve n tion . — Dio Kon-
vention beschloB der „Bresl. Z tg.“  zufolge, den Gmben 
ftir das laufende Yierteljahr die vollen Verhiiltniszahlen 
zur Yerladung freizugeben und die W interpreise auch 
den Sommcr Ufcer beizubehalten, was fiir Grobkohlcn 
einen Preisaufschlag von inindestcns 50 Pf. f. d. t  be- 
deutet.

V e re in lgu n g  rhe in isch -w estfa llsche r Ban dę :se nw a lz - 
w erke. — Die vor oinigen Tagen abgehaltene Mitglieder- 
veraammlung beschloB, den Verkaufsprcis fiir das zwei to 
Y ierteljahr 1913 unverandert atif 145 .11 netto  Kasse 
ab Oberhausen bestehen zu lassen. Bei Abschliissen 
un ter 50 t  treten  je nach den AbschluBinengen wio bisher 
Krhohungen bis zu 155 .li ein. Die Beschaftigung wurdo 
ais im allgemeinen noch befriedigend bczeichnet.

D e u tsch -L u xe m b u rg isc h e  B e rgw e rk s -  u nd  H iitte n - 
A k t ie n -G e sc llscha ft  zu  B o c h u m . —  In  der Aufsichts- 
ratssitzung vom 11. d. M. wurde bcschlossen, die E rz -  
k o n z e s s io n  in  O b e r f r a n k e n  durch Einrichtung. einer 
Forderung aufzuschlieEen. Die erfordcrlichen Mittel 
von etwa 500 009 „fi wurden bew illitt. Dic in  Ober­
franken gewonnenen Erze sollen zuniichsfc nacli Miilheim 
und D ortm und gebracht werden und ais Ersatz fiir aus- 
liindische Erzo dienen.

M a n n e sm a n n ro h re n -W e rke . D usse ld o rf. —  Der zwi- 
sehen den Mannesmannrohren-W erken und einer Anzahl 
von Rohronwerken bestehenden Y o rk a u fsg o m o in -  
s c h a f t*  sind die G e w e rk s c h a f t  K a f e r n b u r g  inElisen- 
h a tte  bei Nassau a. d. Lahn und das R o h ro n w e rk  
R a u n h o im , G. m. b. H. in Raunheim a. M., mit W irkung 
vom 1, Februar 1913 ab beigetreten. In diesem Zu- 
sammenhango ist dio Nacliricht von Interesse, daB dio 
der Yerkaufsgemeinsehaft ebenfalls angehórendc Aktien- 
gosellschaft G u s tn y  K u n tz o  in Worms mit W irkung 
ab  1. Jan u ar d. J . dio Firm a M. W tirfe l  & N e u h a u s  
in Bochum erworben hat, deren Betrieb ais Zweignieder- 
lassung un ter der Firm a G. K u n tz e ,  W e rk  B o c h u m , 
in erweitertem  Umfango fortgefiihrt werden soli.

* Y gl St. u. E. 1912, 17. Okt., S. 1707/8.

S c h a n t u n g - E is e n b a h n -  Gesellschaft, B e r lin  —  S ch a n -  
tu n g -B e rgb au -G e se llsch a ft, B e r lin .  —  In  den am 12. d. M.
ab6ehaltcnen H auptyersam m lun^en wurdo die Y cr - 
s c h m e lz u n g  dor beiden Unternehm ungen bcschlossen. 
Dcmnach geht das Vermogen der Bergbau-Gesellsehaft 
im ganzen auf die Eiscnbahn-Gesellschaft gegen Ge- 
wahrung von 5 400 000 . l i  neuen Eiscnbahn-Aktien m it 
Gew innbcrechtigung vom 1. Jan u a r 1913 ab iiber. Beim 
Um tausch ontfallen auf jo 20 000 .11 Bcrgbau-Anteile 
m it Dividendenscheinen, Talons und 100 GenuBschcincn 
9000 M neuo Aktien. In  der Yersammlung der Schan- 
tung - Eisenbalm - Gesellschaft wurdo ferner bcschlossen, 
das G rundkapital um 0 000 000 .11 zu erhohen, wovon 
<lie Anteilseigner der Bergbau-Gesellschaft 5 400 000 M 
erhalteu, wahrend dio restlichen 000 000 Ji n icht unter 
110 %  ausgegeben werden sollen.

L o h n a u ib e sse ru n g  beim  a m e r ik a n isch e n  S tah ltru st. —  
Wie die „Koln. Z tg.“  m ittcilt, wurde in Uebereinstimmung 
m it einem vor kurzem gcfaBten BeschluB des Finanz- 
ausschusses der United S tates Steel Corporation, auf 
die Aufbesserung der niedrigsten Lóhne 1000 000 S 
m onatlich aufzuwenden, am 31. Jan u a r in den Anlagen der 
C a rn o g ie  S te e l  Co. angekiindigt, daB von der folgenden 
Woche on der Tagelohn fiir ungeschulte Arbeiter, Tage- 
lohner und Handlanger von 1,75 S auf 2 S fiir zehnstOndige 
Arbeit erhoht werde, und daB den geschulten Arbeitern 
an den Hochofen und bei den W alzwerken jc nach der 
jctzigcn Lohnhiihc und der Arbcitszeit eino Zulage von 
durchschnittlich 10 %  zukomme. F iir dic Carnegie 
Steel Co. alloin bedoutet die Lohnaufbesserung cinc Mehr- 
ausgabo von 350 000 S m onatlich, und cs werden davon 
in den S tahl werken in Hom estead, Braddock und Rankin 
etw a 38 000 A rbeiter betroffen.

Z o llb e h a n d lu n g  v o n  Scham otteste inen  in  F ra n k re ic h .*
—  W ie wir soinerzeit m itgeteilt hatten.** waren dio 
franzósischen Zollbehorden angowiesen, auf feuerfeste 
Steine den Zollsatz der Kr. 332 Abs. 1 des Tarifs (1 fr — 
M indesttarif — fiir 100 kg) bis auf weiteres erst dann 
anzuwenden, wenn sio e in e n  G e h a l t  v o n  m e h r  a is  
40 %  T o n e rd c  aufweisen. Dic endgiiltige Rcgelung sollte 
von einem bestatigenden G u ta c h  t e n  des Comite Consulta- 
tif des A rts e t Manufactures abhiingig gemacht werden. 
Dieses G utachten ist nunm ehr abgcgeben und spricht 
sich dahin aus, daB ais feuerfeste Erzeugnisso m it Ton- 
erdebase grundsiitzlich solche anzusehen sind, dio m e h r  
a is  30 %  T o n e rd c  enthalten. Um jedoch dio Sohwierig- 
keiten zu vermciden, welche durch dic wecliselnde Be- 
schaffenheit der feuerfesten Erzeugnisso, durch die JProbe- 
ontnahm e (etwa 1 % ) und infolge von etwaigen Irrttim ern 
bei der Analyse (0,5 % ) entstehen konnen, ist fiir zulafesig 
erachtet worden, die Grenzc fiir den Tonerdegehalt auf 
32 %  hinaufzusetzen, wobei allo etwaigen Ungcnauig- 
kciten, bei der Probeentnahmo und der Analyse, ein- 
gercchnct sind. Hiem ach haben die zustandigen Mi- 
nisterien entschieden, <laB nach Num m er 331 des Zoll- 
tarifs behandelt werden sollen einerseits alle Erzeugnisso 
m it einem Tonerdegehalt bis zu 30 % , ferner solche mit 
einem Gehalte bis zu 32 % , bei denen keine Analyse- 
schwankungen festgestellt sind, und un ter Umstiinden 
auch Erzeugnisso m it m ehr ais 32 %  Tonerdegehalt, bei 
denen solche Schwankungen vorgekommen sein mochten.

E issnb ah ngU te rta rife  fiir  E is e n  n a ch  R u m a n ie n .t  —  
Im  AnschluB an  unsere fruheren Mitteilungen machen 
wir noch darauf aufmerksam, daB, wie wir erfahren, 
dio Kgl. Eisenbahndircktion Breslau je tz t schon in der 
Lage ist, iiber die besonderen fiir Eisenartikel m it dcm
1. August d. J . eintretenden Frachterhohungen nacli 
den yorliiufigen Bereehnungen den Interessentcn fiir ein- 
zelne Stationsverbindungen unter dem  iiblichen Yorbehalt 
AufsehluB zu erteilcn.

* Nachrichten fiir Handel, Industrie und Land­
w irtschaft 1913, 13. Febr.. S. 10.

** St. u. E. 1911, Sept., S. 1483.
t  YgL St. u. E. 1912, 11. Jan., S. S3; 1913, 23. Jan.,

S. 174
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H a rze r  W e rk e  zu  R u b e la n d  u nd  Zorge , A k t ie n ge se ll-  
schaft zu  B la n k e n b u rg  a m  H a rz .  — W ie der B cricht des 
Vorstandes iiber das Geschaftsjahr 1912, dessen AbschluB- 
ziffcm wir bereits m itgeteilt haben,* ausfiibrt, konnto 
dio Gesollschaft aus der giinstigen Lage des Eiecnmarktes 
nur insofem Nutzen ziehen, ais diese vermehrto Beschiif-

abgelaufeno Geschaftsjahr tcilt m it, daB wieder dic zweite 
Halfte des Berichtsjahrcs in der Hauptsache zu dem 
Ergebnis beigetragcn hat. Der Beschiiftigungsgrad wat bei 
sta rk  sehwankendcr Prcislagp durchwcg befriedigend. — 
Die Gewinn- und Vedustrechnung ergibt bei 53 050,97 Ji 
Yortrag, 5S32,08 Ji Zinseiiuiahmen und 374 184,88 Ji

tigung braehte. Dagegen entsprach dic Erhohung def " '' Kćłricbs^ewmn einerseits, 123 442,14 Ji allgemeinen
Unkosten, Steuern, Versiehcrungen usw. und 84 920,15 J i  
Absehreibungen anderseits einen Rcingewinn von 
225 305,04 J i.  Der Aufsichtsrat Bohliigt vor, hiervon
07 094,18 J i  zu auBerordentlichon Absehreibungen auf 
Masehinen zu yerwenden, 8009 Ji Tantiem e an den Auf- 
sichtsrat zu ycrgiitcn, 90 090 J i  Dividonde (8 %  gegcn
0 %  i. V.) auszuschiltton und 54 211,40 J i  auf neue Rech­
nung vorzutragen.

Sociótó A n o n y m e  des U sine s  M ć ta llu rg iq u e s  ,,La  
B ru g e o ise "  in  S a in t -M ic h e l- lc s -B ru g e s  (Be lg ien). —  Dio 
Gesellschaft erzielte in dcm am 30. Septem ber 1912 
abgelaufencn Geschaftsjahre einen Fabrikationsuber- 
sehuB von 453 907,48 fr, wozu noch 745 902,40 fr  Gewinn 
bei Ausgabe von 2000 neuen Akticn sowio 43 274,23 fr 
Vortrag aus dom Yorjahro kommen, so daB olso insgesamt
1 243 204,11 fr zur Verf(ignng stehen. Hieryon dienen 
zu Abschreibungcn 000 000 fr, den Riicklagen flieBcn 
insgesamt 288 490,50 fr zu, ais Tanticm en werden 7872,34 fr 
yergiitet und an Diyidende 320 000 fr (35 fr auf 8000 altc 
und 20 fr auf 2000 noue Akticn) yertcilt. Auf neuo Rech­
nung konnen som it noch 20 835,27 fr vorgctragen werden. 
Naoh dem Geschaftsberichte war das B erichtsjahr fiir 
den Geschiiftszw cig, dem das Unternehm en angehort, 
n icht gilnstig, insbesondere n icht ftir dio Herstellung 
von rollendom Materiał. Dio Verteuening der Rohm atc- 
rialicn machte sieli sehr stark  fUhlbar, wahrend infolgo 
des immer lobhafter werdenden W ettbewerbs dio Yer- 
kaufspreiso n icht cntsprechend erhoht werden konnten. 
Der Auftragsbestand bezifferto sich am 15. Noycmber 1912 
auf mehr ais 11 000 000 fr bei hoheren Preisen ais im 
yorhergehenden Geschiiftsjahro. Dio Erweiterungsbauten 
sind fertiggcstellt; dio Gesellschaft rechnet m it der 
Inbstriebnahm e der Ncuanlagen im lajfenden Gesehafts- 
jahre.

S o c iś t ś  M in iś re  et M ć ta l lu rg ią u e  de N ico p o l-M a r io u p o l 
i n  St. Pe te rsbu rg. — Die Gesellschaft erzielte in dem am
30. Ju n i 1912 abgeschlosscnen Geschaftsjahre einen Roh- 
gowinn von 8399789,23 Rbl., darun ter 8018963,18Rbl. aus 
dem Verkauf der Erzeugnisse des Werkes, 197 736,52 Rbl. 
aus dcm Verkauf von Manganorz und 173 514,89 Rbl. 
aus dem  W iederverkauf von Eisenerz. Da anderseits 
die Betriebskosten des W erkes 5 095 077,44 R bl. und  dio 
M angancrzforderung 167 711,79 Rbl. erforderten, ferner 
fUr Eisenerz 166 457,17 R bl., fu r allgemeine Unkosten 
493 148,16 Rbl. und fu r Zinsen, Schuldverschreibungs- 
zinsen usw. 248 145,61 Rbl. re rausgab t wurden, so ver- 
blcibt ein Rcingewinn von 2 22S 649,06 Rbl. H ieraus 
wird eine Dividende von je  12 Rbl. auf 99 000 Aktien 
(Yorzugs- und gewohnliehe Aktien) der ersten vier Aus-

------------  gaben und  von je 4 Rbl. auf 33 000 A ktien der fiinftcn
YgL St. u. E. 1913, 13. Febr., S. 299. Ausgabo ausgeschOttct.

Yerkaufspreiso im allgemeinen nur der Yerteuerung der 
Rolunaterialien. Siimtliche GieBcreibetricbo waren wiih- 
rend des ganzen Jahres gu t beschiiftigt. Das Ergeb­
nis des ersten vollen Betriebsjahres des Blankcnburger 
Werkes entsprach den Erwartungen. Besonders giinstig 
entwickeltc sich die GieBerci in Rubeland infolge einer 
stiindigen Vcrfeinerung der Erzeugnisse. Yon der erfolgtcn 
Vereinigung der GieBcrcibetriobo in Zorge in dem erwei- 
terten Neubau des Unterzorger Werkes erw artet die 
Gesellschaft eino Yereinfachung und Ycrbilligting des 
Betriebes. Die Verkaufspreiso fiir dio Haupterzeugnissc 
des Pachtwcrkcs Sangerhausen (Ofenartikol) sind noch 
immer n icht gilnstig. Das Ergobnis der Abtcilung fiir 
Ho!zvcrkohlung w ar infolgo der besseren Marktlage fiir 
einzelno Erzeugnisse etwas gtinstiger. Im  Bergbau konnte 
dio Fórderung weiter gestcigcrt werden. Dio Verkiiufo 
fiir das laufondo und das niichste Ja h r  sind inzwischen 
getatigt. — Auf der Tagesordnung der am  28. Februar 
stattfindcnden H auptversam m lung steh t der Antrag, 
dio gewohnliehen Aktien (3008 Stilclc zu je 300 J i ) durch 
Zuzahlung von 50 %  des Nennwertcs, gleich 150 J i  auf 
jede Aktie, in V o r z u g s a k t ie n  u m z u w a n d e ln ,  dio 
den bereits yorhaiulenen Vorzugsaktien glcicbgcstellt sein 
sollen.

Llndener E is e n -  u n d  Stah lw erke , A ktie n -G e se llscha ft, 
Linden. —  Das Ergobnis des am 31. Dezember 1912 
abgclaufencn Geschiiftsjahres war nach dem Bcrichto des 
Vorstandes befriedigend, tro tz  eines Streiks, der das 
Werk drei Monato fast yollig brachlegte. Der Umsatz 
des Vorjabres konnto nahezu erreicht werden. Dic Durch- 
sohnittspreLso fiir dio Erzeugnisse der EisengieBerei 
besserten sich gegen das Vorjahr um  4 %  und die der 
StahlgieBerei um  4 V* % ; dio Erhohungen entsprechen 
nach acm Beriehte jedoch n icht den gestiegenen Roh- 
materialprcLsen und erhohten Lohnen. In  dor Abtcilung 
fflr hydruulischo Pressen wutdo der Umsatz des Vor- 
jahres um cin geringes ubcrholt. —  U nter EinschluB 
von 94 653,39 J i Vortrag und nach Abzug von 204 436,63JC 
allgemeinen Unkosten, Zinsen usw., 66 704,44 J i Ab- 
schreibungon auf Anlagowerto und  14 390,75 Ji auf 
Anloihc-Unkostenkonto sowie nach Riiokstellung \o n  
1000 Ji fiir Talonstcuer yerbleibt ein Rcingewinn von 
246 816,90 J i.  Hieryon werden 27 389,43 Ji Tantiem e 
an Voi-stand und Beam te und 12 593,60 Ji desglcichcn 
an den Aufsichtsrat yergutet, 100 00J Ji  Diyidendo 
(10%  wie i. V.) yertcilt und 106 833,81 Ji  auf neuo 
Rechnung vorgetragen.

S tah lw erk  M a n n h e im  in  R h e in a u  bei M a n n h e im . —  
Der Bcricht des Yorstandes iiber das am 31. Dezember 1912

Bucherschau.
Le C lia te lie r , H e n r i ,  Mcrabrc do 1’Institut, 

Professeur a l’Ecole des mines et a la Sorbonne: 
Introduclion a l'6lude de la mćlallurgie. [P. 1 :] 
Le chaufTage industriel. Paris: H. Dunod et 
E. P inat 1912. (528 S.) 8°. 12 fr.

Eino „Feuenm gskunde" yon Ło Chatelier, cin Buch, 
das auf jeder Seito neuo Gedanken in kleidsamom Gowando 
bringt. Ala wisscnschaftliches Buch will der bekannto 
Vcrfasser sein W erk aufgefaBt wissen, das den ersten Teil 
seiner Vorlesungen iiber allgcmcino Metallurgie und 
industricllo Wissonschaft an der ,,'icolc des Mines“ w'ieder- 
gibt. „W issensehaft und Industrio sind", wio in dem aus-

f Ohrlichen Vorwort dargelegt wird, „ais Zwillingsschwestcrn 
Seito an Seito in Schmiedcn, GuBhiitten und Apothcken 
aufgewachsen. Kaum  waren sie zu untersoheiden, ja, sio 
kannten sioh selber kaum. Ais sio iilter wurden, gingen 
die Schwestern ilircr E igenart gemaB ihro besonderen 
Wege. Dio Wissonschaft in dem prachtigen Bau der Uni- 
yersita t fuhrtc das groBo W ort und m achto yon sich reden, 
wahrend dio Industrie  in Fabriken und H a tten  bescheiden, 
aber m it nie erlahmendem Eifer ihrer Arbeit nachging. 
Kciner wollto m it der andern etwas gemein haben, und 
ha rte  W ortc flogen h in  und her. Dio neuero Zeit ha t 
W andel geschaffen: Trotz der geringen Mcinung der 
Industrio yon ihrer Zwillingsschwester wendet sie mehr 
und mehr ihro H ilfsm ittel an, und die W issensehaft ist
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gczwungen, in der Industrio nouo Anregungon zu schópfen, 
um iliren Lobenszweck crfiillen zu konnen." Diesen Zwie- 
spalt wciter zu iiberbriickcn, muB sieh das technische 
Untcrrichtswescn zur AufgaJjo raaohen, und das is t der 
Gcist, der dom Bueho seine E igcnart gibt.

Durch einen Schiller Lo Chatcliers, E m il io  D a m o u r ,  
war schon dio klaro Darstellungswcisc thormisclior Be- 
rcehnungcn allgemein beknnnt go worden.* Alle Re- 
alrtionon sind auf das Molekular-Voluraon dor Gase,
22, 32 Liter, bezogen, wodureh z. B. das haufige Umwandeln 
der Gowiehto in  RaummaBo wcgfiillt und dio Rcchnungen 
erhcblich vereinfacht werden, eino Mcthodo, dio in wissen- 
schaftlielion Arbeiten schon lange ais sclbstvorstandlioh 
angesehen wird. —  In  don ersten K apiteln sind dio ein- 
fachon Vcrbrennungsvorgungo und iliro kalorimetrischo 
Messung besohrieben, wobei stets die Eragen der Praxis 
in leicht vcrstiindlicher, aber streng wisscnschaftlicher 
Wciso Bcantwortung finden. Dio Lehro voin chomischen 
Glcichgowioht, das Massenwirkungsgcsotz usw. sind in 
ilirer Anwendung anf dio Dissoziation der Kohlensiiuro, 
des Wasserdampfes und des Kohlenoxyds sowio auf dio 
W echselwirkung zwischen Kohlo und Wassordampf dar- 
gestellt. —  Dio Vcrbrcnnung gasfórmiger Kórpor, dio im 
zweiten K apitel behandolt wird, ist von besonderom Intor- 
esso, sowohl wegen der wissenschaftlichcn Grundlagon 
ais auch wegon ilirer vielseitigen Anwendung. Gas- 
belouchtung, Rcgcnerativ6fcn, Gasmaschinen, sclilagondo 
W ettcr finden hier ihre begriindeto Erkliirung. — Von dom 
Grundsatz der Erlialtung dor Energio ausgehcnd, sind im 
dritton  Kapitel dic thooretischen Verbrennungstcmpera- 
turen  von einfachen Gasen und Gasgcmischen borochnet. 
Dic bei der Verbronnung cntwickelto Warmo muB sich 
in den vcrbrannten Gasen wiederfinden, und durcli Gleich- 
stellung der bciden W crto liiBt sich dio Vcrbrcnnungstem- 
peratur rechneriseh oder zeiclmcrisch in einfachstcr Weise 
bestimmen. Weitor ist der Begriff des Wirkung3grades 
(mechanischer und thermischcr) orkliirt und Anleitung 
zu Bcrechnungcn gegeben. Bei der groBon Bedoutung 
der W irtschaftlichkeitsbercchnung in dor Warnie- und  
Kraftorzeugung ist dieser Abschnitt von besonderem W ert.
—  Das vierto Kapitel handelt von den natiirlichon Brenn- 
stoffen, woboi in der Hauptsaolie die franzosisohen Vor- 
lniltnisso beriicksichtigt worden sind. Mit Reoht weist 
der Verfasser bei der Bcsprcohung der Steinkohlen auf 
dio groBo Bedeutung der Sehmolzbarkeit dor Asoho fiir dio 
Ecuerungstcchnik hin und gib t eino ZusammonsteUung der 
Schm elztom peraturen verschiedcner Steinkohlcnaschon.
—  H icran anschlicBend, wird im fiinften Kapitel dio Ver- 
kohlung von festen Brennstoffcn, also dio Herstellung von 
Ilolzkohlo und Koks, besproehen. Nicht Beschroibungen 
der Einzelheiten aller Ofensysteme sind hier zu finden, 
sondern Angaben iiber die Eigenschaften des Kokscs, iiber 
Gowinnung der Nebencrzeugnisse, Regeneration usw. — 
Naohdom in don boiden folgendon K apiteln Azctylen, 
Wassergas und Łeuchtgas eingehend behandelt worden 
sind, worden auf den 50 Soiten des achton Kapitels dio Yor- 
giiiigc im Gaserzeugor erkliirt. Auch hier sind den oin- 
zelnon B auartcn nur wonigo Seiten oingcraumt und nur 
folgendo besproehen: Siemens, DulT, Taylor, Kerpcly, 
Wilson, Talbot und  Sćpulchro. Das System Lo Chate- 
liers: wissenschaftlicho G riindlichkeit, keino Speziali- 
sierung, spiegelt sich in diesem A bschnitt besonders klar 
wider. Dio inneren Vorgiingo im Gaserzeuger finden 
eino interessanto Erkliirung, bei dor auch dio W iirmelcitung 
von einer Horizontalscliicht zur andern zugezogen wird. 
Dom in der Praxis stehenden Ingenieur werden dio An­
gaben iiber die Berechnung der Geblase, das Stochen 
und Absehlacken willkommeno Anrogung goben. —  Ais 
Uobcrloitung zu dom SchluBkapitel uber dio Oefen finden 
wir eine Abhandlimg uber dio fouerfesten Stoine, ihro 
Grundstoffe, Hersteliung und Eigenschaften. W ertyoll 
ist hier namentlich eino Aufstcllung iiber spozifisches

* VgL E m ilio  D a m o u r :  Lo chauffago industriel 
o t les fours a  gaz. Paris 1S9S.

Gowicht, Porositat, W asserdurchlassigkeit und Wiirmo- 
loitfiihigkoit versehiedener Steinsorton. — Das lotzte 
K apitel cndlich g ib t eino gedrangto Oobersicht iiber siinit- 
licho Ofonsystemo der metallurgisohen Industrio. In 
tlbersichtlicher Weiso sind die Oefen vor uns aufgestollt, 
und dio W orte des Vorfasscrs betonen das Wcson jedes 
Systems in ciner solch selbstverstandlichen und klaren 
Weiso, daB dio Vorziigo des Werkcs auf den letzten Soiten 
noch ein mai in cin besonders helles Liclit gestellt werden.

®r.«3tig. K arl Quascbart. 
S a u v e u r ,  A lb e r t ,  Professor of Metallurgy and 

Jlotallography in Harvard Univorsity: The Me- 
łallography of iron and steel. (W ith numero u b  

iii.) Cambridge (Mass.), Sauveur & Boylgton 1912. 
(Getr. Pag.) 4°. Geb. 6 $.

Nacli der Vorredo ist das W erk ein Lchrbucli, und 
zwar sowohl fiir Universitat3studierende ais auch fiir den 
Solbstuntcrricht; es wendet sieh glcichermaBcn an den 
Golehrtcn wie an don Praktiker. Diesen Zwecken ent- 
spricht auch dio iiuBero Form  der Darstellung so sehr in 
der Bctonung des LehrmiiBigen, daB sie den Deutschen 
ungowohnt, ja  fast unangenehm beruhrt; donn bei uns 
wird auch in Lohrbflehera fur Studierondo das wissonschaft- 
licho Moment in den Vordergrund geriickt, und man ver- 
meidet os, das Schulmeistorlicho zu sehr zu betonen. 
In  dom vorliogenden Werko ist alles in „Lektionen11 ein- 
geteilt, und am Schlusso einer jeden erfolgt gar cin kleines 
Examon. Dagegen ist das Buch inhaltlich recht gut.

Dio Einlcitung bildet eine ganz ungewohnlich roich- 
haltige Beschreibung der in den metallograpliischen 
Laboratoricn gebrauchlichon Apparato. Neben den 
Mikroskopcn und photographischen Kam cras bieten be- 
sonderes Interesso die angegobenen Vorrichtungen, um 
Mctallprobcn jeder GroBe in dor geoigneten Stellung vor 
dem -Mikroskop festzuhalten. Ein zwoiter, noch ausfflhr- 
licherer A bschnitt iiber Apparatcnkundo in der Motallo- 
grapliio findet sich im Anhang, und es diirfto kaum cin 
anderes W erk geben, in dem dieser Gcgcnstand so cin- 
gehend unter Bcriicksichtigung der in den vcrsehicdcnen 
Liindern benutzton Arboitsverfahren behandelt wiire.

Wio schon crwalint, is t der Stoff in Lektionen ge- 
gliedert, deren jedo sogar ihre cigeno Seitenziihlung besitzt. 
Der Aufbau dieser Abschnitto erfolgt durcliweg nach 
gleichem Schema: Erlauterung des Gegcnstandes, An­
leitung zu praktischcn Versuchen und zum SchluB Fragcn, 
dio der Lerncndo zu beantworten hat. Dio Anordnung 
des Gesamtstoffs ist in piidagogischcr H insicht rcclit 
interessant. Der Verfasser setzt zunachst sehr kurz die 
Kristallisationsvorgiinge im allgemeinen boi Metallen 
ausemander und bcspricht im AnschluB hieran das Gefiigo 
des reinen Eisens. Es folgen Schmiedeisen, unter- und 
iibereutektische Stahlc. Dabei vermcidct der Vcrfnsscr 
peinlich jedo theoretischo B etrachtung, cr berichtet nur 
von don Tatsachcn, dio der Studierende schlieBlieh zu 
sehen bekommt. Praktisch wichtige Erscheinungen, wie 
SehlackeneinschlOsso usw., sind dagegen beriicksichtigt. 
Nach einem kurzeń A bschnitt iiber die gewohnlichcn Ver- 
unreinigungen der Stahlo und ihren Nachweiu auf metallo- 
graphischem Wege kom m t die theoretischo Vorbereitung 
auf dio Kapitel, die den EinfluB der W armebehandlung 
zum Gcgcnstando haben. E rliiutcrt wird hier zunachst 
die Allotropio des Eisens, dio Bedeutung und experimen- 
telle Bcstiminung von Ilaltcpunkten usw. Dio Klarheit, 
m it der der Verfasscr diese Dinge auseinandersetzt, so z. B. 
die graphische Auftragung von Abkiihlungskurven, ist 
mustergilltig. Dio Abschnitto Ober W armebehandlung 
enthalton die Yorgiinge beim Ausgliihcn, Hiirten, Anlassen 
und Tem pem , und zwar werden auch hier wiederu m 
zuniichst nur dio Tatsachen beschrieben, und erst zum 
Sclilusse folgt ubersiclitlich zusammengostellt dio reiche 
Zahl der Theorien. Bemerkenswert ist hier die Objek- 
t iy ita t des Verfassers und dio besonders vorsichtigo und 
zurilckhaltcnde K ritik, die in nictaUographischen Werken
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nioht stets zu finden ist. Eingesclioben sind noch Abschnitte 
Uber GuBeisen, EinfiuB der mechanischen Behandlung, 
Zcmentierung und Einsatzhiirtung, sowie aber Sonder- 
stahle. Der Artikel aber Sonderstiihlo ist jcdoch in An- 
betracht dor groBen Bcdeutung derselben recht kurz go- 
raten. E rst dann bcginnt dio Besprechung der thermischen

gonommen werden sollon, und dann um Abschreibungcn 
bzw. um dio buchtechnischo Behandlung von Zu- und Ab- 
giingen der einzelnen W erte. — W enn der Verfasscr m it 
dieser Sclirift anstrebt, durch gccigncto und genauo 
Inventarienbacher eine ausrcichende Inventarisation fUr 
dio Bilanzierung zu erreichon und dic W ertbestim mung

Analyso, und zwar in einer n icht gowohnlichen Reihe;i; - d e r o in z o ln o n  Yormogcnsgegcnstiinde durch genaue
folgo. Zuniichst werden dio Vorgiingo boi der E rstarrung 
eines Systems erlautert, das eine ununterbrochono Reihe 
von Mischkristallcn bildet (Typus I  noch Roozoboom), 
und darauf folgon orst dio Systeme, doron Kom ponenten 
in festom Zustando gar n icht oder nur toilweiso ineinander 
lóslich sind. In  der Auswahl des Stoffea beschriinkt sich 
der Verfasser auf das, was zum Verstiindnis dos Eiscn- 
kohlenstoffdiagramms durchaus notwendig ist, bei dessen 
Besprechung die geschichtliche Entw icklung und die ver- 
schiedenen Auffassungen wohl beracksichtigt werden. 
Don SchluB bildet eino kurze Besprechung der Phasen- 
rcgel, dio der Verfasser augonscheinlich fUr das Schwic- 
rigsto hiłlt.

Bei den groBen VorzBgen, dio das W erk besitzt, 
kommen einigo ldcincro Vcrsehen des Verfassers kaum  in 
Betracht. Auf einen wiehtigen P u n k t muB jcdoch hin- 
gewiesen werden. Gloich zu Beginn (Lektion I, S. 5) 
soli dom Lornenden der Begriff der feston Losung (solid 
solution) klargem acht werden; ala bcaondores Kennzoichcn 
wird eino so vollstiindigo gegonsoitigo Durclidringung 
beider Beatandteilo angegoben, daB sio auch boi schiirfstcr 
VergroBerung n ich t erkennbar sind. Ais Beispiel fa r oino 
dorartige fosto Losung fulirt der Verfasser das Glas an, 
in dem wedor K alk nocli Alkali und Kieselsauro durch 
mikroskopischo Bcobachtung nachgowicsen werden konnen. 
Hier liegt augenschcinlieli eino ganzo Reiho von MiB- 
vcrstandnisscn vor. Zunachst sind im Glas Kalk und 
Alkali nicht nur gelost, aondern ais Silikato cbomisch 
gebunden; sodann ist Glas oine unterkahlto  Flassigkoit, 
dio Tollkommcn versehiedcn ist von der festen Losung 
mehrerer K ristallarten, und nur dieso kom m t fa r die 
lletallo in Botracht. Don Ausdruck „Mischkristallo“ 
lehnt aber dor Verfassor ab, da er zu leieht m it Kristall- 
gcmisch vorwechsclt worden konne. Es handolt sich hier 
um eino Auseinandorsetzung von grundlegender Bcdeutung, 
und die vcrkohrto Hcranziehung des Glases ala Vergleich 
kann im Kopf dea Anfiingers eino erhcblicho Verwirrung 
anrichten. W eiterhin konnto man viellcicbt boanatanden, 
daB in den Abschnittcn aber dio W armebehandlung der 
Stahlo zwar dio Voriinderung dea metallographischen 
Gefages, n icht aber dio der phyaikaliaehen Eigenachaften, 
z. B. Harto, ZerrciBfestigkeit, beschrieben werden. Gerado 
hierin liegt aber doch das W esentlichste, denn man schreckt 
nicht einen S tahl ab um eines bestim m ten m ctallographi- 
schen Bildcs willen, sondern um dio mechanischen Eigon- 
aehaften zu vorandern, und dio motallographischo Boob- 
achtung ist lediglich eino bcąuemo und an sioh nicht 
wesentlichc Konnzeichnung. Selbst wenn nach der Fassung 
dea Titels daa W erk nur dio Metallographie von Eisen 
und Stahl behandelu will, so ist doch ein gowissos Ein- 
gehen auf dio mechanischen Eigenschaften fa r den Stu- 
dicrenden wichtig und auch anregend. Sicgjricd Hilpert.

L ew in , C. II., Lidustrie-Royisor in Berlin: Die In-  
venłarisierung von Industrie- und Oeioerbebelrieben. 
2., verb. Aufl. Berlin (W 50, AnsbaeherstraBe 28): 
Selbstverlag desVerfassers (1912). (48 S.) 8°.2,50M.

In  zweiter Auflago crscheint hierm it vom Verfasser 
der bestens bekannten Schriften „Theorio und Praxis der 
industriellen Sclbstkostonberechnung" und „W erkstiitten- 
buchfahrung far moderno Fabrikbotriebe" ein kleinea 
Handbuch fUr Louto, „dio Industriobilanzcn aufmachen, 
lesen und kritisieren masaen“ .

In  der InhaltaUbersicht sind neun Abachnitto an- 
gegeben. In  W irkliehkeit handelt es sich aber n u r um 
zwei Them ata: cinmal um ina oinzelne gehendo Inven- 
tarienbachcr, nach denen dio Inventarisiorungen vor-

Kalkulation, Prafung der Zeitwerto und Kontrolle der 
Zu- und Abgiingo durchzufahren, bo is t das vom rein 
thoorctischcn Standpunkto aus wohl zu bcgraBen. Ob 
or aber in seinem Verlangen n icht zu weit geht, indom er 
niimlich durch seino Forderung K osten yerursacht, die 
in keinom Vcrhiiltnis zu dom Gowinn stchen, mochtc ich 
dahingcstellt soin lassen; ebenso bin ich n icht der Ansicht 
des Verfa8sers, daB die cinsolilagigen gcsetzlichcn Be- 
stim m ungen eino derartigo E inze lb o w ertu n g  fordom. 
Lewin verlangt fa r siimtliche W orte, nicht nur fUr Grund- 
stacko, Gobilude und -Maschinen, wio das boi don meiston 
Untcrnehm ungon sehon immer der Fali war, sondern auch 
fa r W crkzcugc, Modelle usw. E in ze lw crtb es tim m u n g en  
durch Inventarienbacher. GroBe, gu t geloitete Werke, 
ich nenno nur z. B. dio M ustcrcinrichtungcn der Fa. 
Ludwig Loowe, gehen eo weit nicht, und wohl aus dem 
Grundo nicht, weil dio Kosten fa r eino derartigo Sonder - 
aufsohreibung sehr bedeutend sein warden. L i l i e n t h a l ,  
der dio Organisation der Fa. Ludwig Loewo in seinem aus- 
gczeichneten Buchc aber dio Fabrikorganisation dieser 
Firm a* behandclt h a t, sagt wortlich: „Dio Bewertung der 
Inventarien  ist eino summarische, d. h. es werden dio laut 
Bilanz abornommenen Buchwerto des Vorjalires an- 
gesetzt, ohno oino Vertcilung der Buchworto fa r die nach 
yielon Tausenden zahlcnden Maschinen, Werkzeuge, 
Utensilien usw. vorzunehm en.“ W enn dcmgegcnaber 
Lowin re rlan g t: „E s muB alljiihrlieh ein Werkzeug-
Inventarium  angefertigt werden, woraus der W ert je d e s  
o in z o ln o n  Werkzeugs zu orsohen is t“ , so is t dieso lotzto 
Auffassung theoretisch vicllcicht die bessero, praktisch 
darfto  sio aber nioht immer durchfuhrbar sein. Wio in 
allem, so streben wir auch in der FabrikbuchfUhrung nach 
VervolLkommnung, und da dio Lewinsche Mcthode immer­
hin eino Vervollkommnung darstcllt, so is t sio, sofern sio 
im Rahm cn des praktisch Moglichen bleibt, wohl auch zu 
bcaehtcn. —  In  weiterer Folgo besehiiftigt sich die Schrift 
in sehr lesenswerlen AusfUhrungen m it der Abschrcibungs- 
frago, offenbar in dem Bcstrobcn, dio W ahrheit der Bilanz 
auch in bezug auf dio Abschreibungcn zu suchen und dio 
Wege dazu zu obnen.

Das klcino W ork ist nach vieler R ichtung hin zu 
empfehlen. Es liest sich angenehm und behandelt Fragen, 
dio gerade zurzeit in handelswissonschaftlichen Kreison 
lebhaft e rortert werden; dem Zweck, den der Yerfasser 
solbst angibt, namlich ein Fahrer boi der Aufstellung von 
Bilanzen zu sein, d ient cs in  rccht ausgiebiger Weise.

A. Pfeifer.

Ferner sind der R edaktion folgende W erke zugogangen:

E v e r t ,  G e o rg , Priisident des Kgl. PreuBischen Statisti- 
schen Landesam ts: Taschenbuch des Oewerbe- und
Arbeiterrechłs. 4., umgearb. Aufl. Berlin: C. Hey- 
manna Verlag 1913. (V II, 202 S.) S» (16®). K art. 2 M.

j{j Daa handliche Buch b iete t in gedrangter, aber- 
aichtlicher und leicht faBlicher Weise die wichtigeren 
gesetzlichen Bestimmungcn aus den im Titel genannton 
Reehtsgebieten. i|j 

K o l ib a c h ,  K a r l :  Deutscher Fleip. W anderungen durch 
die Fabriken, W erkstatten und Handelshauser West- 
deutschlands. Bd. 2.** Koln: J . P. Bachem 1912. 
(XV, 241 S.) 8®. 3,50 .« ., geb. 4,30

•E A u s  den insgesamt 25 A bschnittcn des Buchcs 
heben wir die folgenden ais hier in erster Linie inter- 
essierend hervor: Das K lein-Stahlgewerbe der Gegcnd 
von Solingen und R«mscheid (S. 1/16). — Das Nadel-

VgL St. u. E. 1909, 10. Miirz, S. 372/3.
Bd. 1 vgl. St. u. E. 1909, 30. Jan., S. 118.
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groBgewerbe vonA achenund seiner Um gebung(S. 16/23.)
—  Rhein ischo Schiffswerften (S. 90/9). —  Dio Hohcn- 
zoUenłbrfloke zu Koln, ein W cik deutschen FleiBes und 
eine W eltstraBe (S. 109/19). sg

Mitteilungcn aber Forschungsarbeiten auf dcm Gebiete des 
Ingenieurwesens. Hrsg. vom V e re in  d e u ts c h e r  
I n g e n ic u r e .  Berlin: J . Springer in Komm. 4° (8°).

H . 120. P ro u B , S)r.'5ug. E .: Yersuche iiber die 
Spannunqsverminderung durch die Ausrundung scharfer 
Ecken. —  P re u B , 'Sr.-gng. E .: V er suche, iiber die Span- 
nungsv:rteilung in  Kranhaken. —  P re u B , $r.*Qng. E . : 
Ver suche, uber die Spannungsverteilung in  gelochten Zug- 
stiiben. 1912. (2 BI., 57 S.) 2 JL (ftir Lchrer u. SchUler 
tcchn. Schulen 1 J l ).

Milteilungen ubcr Versuche, ausgefuhrt vom Eisenbeton- 
Ausschufi des osterreichischen Ingenieur- und Architekten- 
Yereins. Lcipzig u. W ion: Franz Deuticke. 4° (8°).

H. 3. Versuche m it Eisenbetonsdulen. Bericht er­
s ta tte t  von J o s o p h  A n t. S p i t z e r ,  Ingenieur, D irektor 
der B auunternehniung W estermann & Cornp., Wion. 
Mit 300 Abb. u. 34 Tab. 1912. (2G8 S.)

R iog , H e in r ic h ,  Ph. D ., Professor of Economic Geology 
in Corncll U n ircrsity : Building Stones and Clay-pro- 
duets. (W ith 49 pl.) New York: J . Wiloy & Sons — 
London: Chapman & Hall, L td., 1912. (XV, 415 S.) 8°. 
Gcb. 3 S.

S a y , A d r ie n ,  Ingenieur, Chef do servico des usines do la 
Conrpagnie des mines do TEscarpelle (Nord): La Fa- 
brication du  coke et les sous-produits de la distillation de 
la houille. Paris (47 & 49, Quai des Grands-Augustins):
H . Dunod & E. P ina t 1912. (3 BI., 243 S.) 8°. 15 fr.

3? Das Buch bildet eino erheblich vermehrto und 
bisindioneuestoZeiterganztc AusgabeeinerAufsatzroihe,

die der Verfasser wahrend dos ersten H albjahres 1909 in 
dom „B ulletin  do la Socićtć do l’industrio mineralo“ 
yeróffentlicht* und fu r die ihm die genannto Gescllschaft 
im folgenden Jahro  dio goldono Medaillc yerliehen hat. 
Dio Erweiterung des Inhaltes erstreckt sich vorwiegend 
auf dio Frago der Aufspeichcrung der W arme in den Koks- 
ofen, die Reinigung der Koksofongaso, dio Yerwendang 
der Gase fiir (Iie Zwecke der Stiidtebeleuchtung sowio 
die direkte Gewinnung von schwefelsaurem Ammoniak. 
AuBerdem ist der A bschnitt Ober dio Tcerdestillation 
durch Mitteilungcn uber Ycrsuchsergebnisso erwoitert 
worden.

S c h m id t ,  Dr. O s k a r ,  Professor an  der Konigl. Bau- 
gowerkschule in S tu ttg a rt: Kurzes Lehibuch der an- 
organischen Chemie. Mit 27 Abb. 2., verb. Aufl. S tu tt­
g a rt: K. W ittwer 1913. (V III, 224 S.) 8°. 5, J l  gcb. 
5,80 J l.

Schriftcn der IlauptsteHc Deutscher Arbcitgeber-Verbande. 
Berlin (C. 19): Fr. Zillessen. 8».

H. G. T a n 7.lo r, Dr. ju r.: Englischc Arbeitsverlialt- 
nisse. Eine Skizze. 1912. (104 S.)

Teubncr’s, B. G., Yerlagskatalog auf dem Gebiete der Mathe- 
molik, Naluricissenschaften, Technik nebst Grenzwissen- 
sclmjten. GroBe (102.) Ausg. Mit o. Titelbilde Leonhard 
Eulers sowie Bildnistaf. zur Enzyklopadie der mathe- 
m atischen Wissenschaften, dor K ultu r der Gegenwart 
und zur Reform des m athem atischen und naturwissen- 
schaftlichen Untorrichts. April 1908 bis Ju li 1912. 
Leipzig u. Berlin: B. G. Teubner 1912. (L X X X V II, 
231 S.) 8°.

* Ygl. St. u. E. 1909, 31. Marz, S. 457; 30. Juni, 
S. 973; 29. Sept., S. 1508.

Yereins - Nachrichten.
V er e in  d eu tsc h e r  E isen h i it ten leu te .

A en d e run ge n  in  der M itgliederliste.

Fuchs, Alfred, SMpf.-^ng., Obering. der Gutehoffnungs- 
h iltte, Abt. Walzw. Oberhausen, Oberhausen L RlieinL, 
Bistnarckstr. 7.

Króli, Rudolf, D irektor u. stellv. Vorstandsmitglicd der 
Rttmelingcr u. St. Ingberter Hohofen u. Stahlw ., A. G., 
St. Ingbert.

Rober, Ewald, D irektor der Siegencr Stahlrohrenw.,
G. m. b. H., W eidcnau a. d. Sieg.

Schaefer, Carl, $ip(.*£jttg., Friedcnau bei Berlin, Spon- 
holzstr. 26.

N o u e  M itg lie d e r .

Einicke, Em il, GieBerciingenieur, Diisseldorf-Oberkasscl 
Lucg-Alleo 9.

K ayl, Albert, Laboratorium schef der H anyanger Iron 
and Steel W orks, Hanyang, China.

Rachals, Walter, P ittsburg, Pa., U. S. A., Crafton, S tation.
Wchrmann, Karl, Fabrikan t, Teilh. d. Fa. Giirtner & 

W ehrmann, G. m. b. H . in Lintorf, Dtlsseldorf-Gerres- 
heim, Ikenstr.

D e r  nach den einzelnen Monatsausgaben in e in h e i t l ic h e r  Form zusainmengestellte sowie mit 
einer allgemeinen Inhaltsiibersicht und einem besonderen alphabetischen Sclilagwortverzeichnis verseliene 
J a h rg a n g  1912 der

Ze i t s ch r i f t en schau
von „Stahl und Eisen“ * ist in der vergangenen Wocho an samtliche Besteller versandt worden. Weitere 
Exemplare des Baudes sind noch yorhanden und werden, solange der Vorrat reieht, vora „Verlag Stahleisen 
m. b. H .“ , Dusseldorf 74, Breite StraBe 27, zum Preise von 4 J l  abgegeben.

Auch nimmt der genannte. Yerlag schon jetzt Bestellungen auf den J a h rg a n g  1913 der „ Z e it-  
s c h r if te n s c h a u " ,  dcm wiederum die beiden halbjahrlichen Inhaltsverzeichnisse von „Stahl und Eisen“ 
angeheftet werden sollen, zum Y orzugspreise von 3 J l  fiir das Esem plar entgegen; bei Auftragen, die nach  
dem 15. M ai d. J. erfolgon, erhoht sich der Preis auf 4 J l.

In b e id e n  Fallen ist anzugeben, ob dic d o p p e ls e i t ig  oder die e in s e i t ig  bedruckte (fiir Kartothelc- 
zwecke bestimmte) Ausgabe geliefert werden soli.

D u sse ld o rf ,  den 20. Februar 1913. R ed ak t ion

* Vgl. St. u. E. 1912, 7. Miirz, S. 423.
„Stahl und  E i s e n “.


