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m 23. August d. J. verschied in Baden-Baden
A nach kurzem, schwerem Krankenlager das
laugjalirige Mitglied unseres Vereins, der friihere
Generaldirektor der Bismarckhitte, Geheimer Kom-
merzienrat W ilhelm Kollmann.

Der Heimgegangene war am 19. Marz 1839 in
dem damaligen Vororte Wehringhausen bei Hagen
in Westfalen als altester
Solm des-Volksschulleh-
rers Wilhelm Kollmann
geboren. Er besuchte zu-
nachst die von seinem
Vater geleitete Volks-
schule, sodann mehrere
Jalirc hindurch die Rek-
toratschule in Hagen und
darauf die Provinzial-

Gewerbeschule ebendort,
die er 1857 nach gut be-
standener Abgangspru-
fung verlieR. Vor dem
Eintritt in die Gewerbe-
schule hatte er bereits in
einer groReren Schlosser-
werkstatt praktisch ge-
arbeitet. Nachdem er der
Schule Lebewohl gesagt
hatte, trat er in das
Eisenhittenwerk der Fir-
ma Funcke & Elbers in
Hagen ein und brachte
es hier sehr bald zu einer
leitenden Stellung. Die
Firma entsandte den
jungen Eisenhittenmann
fur langere Zeit nach
Belgien und Nordfrank-
reich zu dem Zwecke, die dort erreichten Fort-
schritte im Puddelverfahren kennen zu lernen, um
sie spater auf die westfalischen Verhaltnisse zu tber-
tragen. Im Jahre 1865 ging derVerstorbene, nachdem
er zunachst noch etwa iy2 Jahre in einem gréReren
Industriebetriebe in Graz tatig gewesen war, nach
Oberschlesien und trat daselbst als Hitteninspektor
in die der Finna 'W. Hegenscheidt gehorige Baildon-
hatte ein.  Hier begann nun fur Kollmann eine
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bedeutsame industrielle Tatigkeit, die von groBten
Erfolgen begleitet war und ihm im Jahre 1873 den
Antrag einer Kapitalistengruppe eintrug, ein neues
Huttenwerk bei Bahnhof Schwientochlowitz zu be-
grinden und zur Entwicklung zu bringen. Das
Unternehmen, das damit ins Leben gerufen wurde,
war die Kattowitzer Aktien-Gesellschaft fiir'Eisen-
hittenbetrieb in Katto-

witz, die wenige Jahre

spater ihre Firma in

,Bismarckhitte, A.-G.

flr Eisenhittenbetrieb in

Oberheiduk bei Bahnhof

Schwientochlowitz* &n-

derte und seit Ende des
Jahres 1893 sich als ,,Bis-

niarckhitte in Bismarck-

hiitte, 0.-S.“ bezeich-

net. Mit unermidlichem

Fleile und z&hesterEner-

gie widmete Kollmann

sich derneucn schwierigen

Aufgabe, die besonders

deshalb seine ganze Ar-

beitskraft erforderte, weil

unmittelbar nach Vollen-

dung dererstenBauten des

Werkes die schwere Krisis

iber die deutsche Eisen-

industrie hereinbrach.

Aus diesem Grunde und

angesichts der unglnsti-

gen geographischenLage

Oberschlesiens war lioll-

manns ganzes Streben

darauf gerichtet, auf der

Bismarckhitte nur wirk-

liche Qualitatsware herzustellen und mit dieser das
Vertrauen einer weiteren Kundschaft zu gewinnen.
Diese Bestrebungen waren damals fir Ober-
schlesien neuartig; sie erwiesen sich indessen als so
erfolgreich, daB fortgesetzt neue Werksabteilungen
errichtet werden muften. U. a, gewann die Fabri-
kation von Bandeisen und insbesondere von Fein-
blechen eine immer groRere Bedeutung, spater
traten ein Martinstahlwerk und ein Tiegclstahlwerk
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sowie ein Rohrenwalzwerk hinzu. Mehr und mehr
wurde die Bismarckhiitte das eigentliche Qualitats-
werk in der oberschlesischen Eisenindustrie. Die
finanziellen Erfolge des Betriebes sind zu bekannt,
als daR sie an dieser Stelle hervorgehoben zu werden
brauchten: niemals ist die Bismarckhitte auch in
den scharfsten Wirtschaftskrisen ohne Dividende
geblieben. Die Ausdehnung des Werkes in bezug
auf die Erzeugung eigenen Roheisens féllt erst in
das letzte Jahrzehnt. Welche Bedeutung die Bis-
marekhitte fir die umliegende Gegend gewann,
erhellt aus folgenden Tatsachen. Als Kollmann
das Werk in Oberheiduk in der Néhe des Bahnhofes
Schwientochlowitz griindete, gab cs weit und breit
nur vereinzelte Hauser mit schlichten Bauern. Heute
bliht an derselben Stelle ein Gemeinwesen von etwa
25 000 Einwohnern, dessen ungeahnter Aufschwung
nicht zuletzt der regen Unterstitzung Kolhnanns
zu verdanken ist.  Seinen Bemihungen st es
auch gelungen, zu erreichen, daB der Ort vor
etwa 10 Jahren nach dem Huttenwerke ,,Bismarck-
hitte“ benannt wurde, und daB er neben der Post,
die schon langere Zeit besteht, nunmehr auch einen
eigenen Bahnhof an einer Hauptverkehrsader er-
halt. Der Verstorbene verblieb bis zum Jahre
1908 als Generaldirektor an der Spitze des von ihm
geschaffenen Unternehmens, wurde dann aber durch
Gesundheitsriicksichten gendtigt, sich zurickzu-
ziehen. Er muflte noch den groBen Schmerz erleben,
dal sein Schwiegersohn Emil Marx, der neben ihm
in der Leitung des Werkes stand, im besten Mannes-
alter einer schweren Krankheit erlag. Seit seinem
Ricktritt 'wohnte der Verewigte zunachst einige
Jahre in Charlottenburg und sodann seit drei Jahren
in Baden-Baden, wo er von einem langjahrigen Herz-
leiden hinweggerafft wurde.

Fur den oberschlesischen Industricbezirk war
Kollmann nicht nur der Leiter eines bedeutenden
Huttenwerkes, sondern auch ein Mann von weit-
gehender Betdtigung im offentlichen Leben. Was
irgendeinen Zweig der Industrie und des Gewerbes
anging, interessierte ilm ebenso wie seine eigenen
Angelegenheiten. Es kann nicht bestritten werden,
dal seiner umfassenden offentlichen Wirksamkeit
und auch seiner literarischen Betétigung einerseits
die Wiedereinfiihrung der Eisenzélle und anderseits
auch das Zustandekommen des deutsch-russischen
Handelsvertrages wesentlich zu danken ist.  Mit
unermidlichem Eifer hat er seiner Ueberzeugung
gemaB in diesen wirtschaftlichen Fragen gewirkt
und namentlich die Gedanken von Friedrich List
vertreten. Erstaunlich war seine Belesenheit in der
wirtschaftlichen Literatur, durch die er in zahllosen
Fachversammlungen und auf Kongressen die Zuhorer
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zu fesseln wufite. Dall diese Kenntnis lediglich
auf eigenen Studien beruhte und ohne die landlaufige
theoretische Vorbildung sich entwickelte, ist besonders
bemerkenswert. Seine Begeisterung fiir den Firsten
Bismarck und dessen Wirken ist beinahe sprich-
wdrtlich in der deutschen Eisenindustrie geworden;
durch seine persdnlichen Beziehungen zu diesem
Staatsmanne konnte er in vielen Fallen fordernd auf
die deutsche Industrie einwirken.  Geradezu mit
Feuereifer betrieb er, wie schon oben angedeutet,
die Wiedereinfihrung der Eisenzdlle, und mit Be-
geisterung zitierte er des Ofteren das Wort unseres
verewigten Freundes Bernhardi, der den Bericht
des Altreichskanzlers vom 15. Dezember 1878 ,.eine
auBlerordentlich wertvolle Weihnachtsgabe fir Milli-
onen, deren Christbaumlichter ohne sie sehr, sehr
viel truber gebrannt haben wirden“, nannte und
dann fortfahrt: ,,Namentlich auch in die Stube des
Arbeiters, wo jetzt so oft Not und Sorge wohnen,
mag die gute Botschaft tréstend hineinklingen und
die groBe Freude verkiindigen: dal doch mm wohl
ein Endo des Elends abzusehen sein dirfte und die
deutsche Arbeit nicht mehr preisgegeben werden
soll, weder der unwiirdigen Konkurrenz des halb-
wilden Pu3tabewolmers, des russischen Freigelassenen
und des geknechteten Hindu, noch auch der Ueber-
macht und schlauen Berechnung des britischen
Kapitals.*

An den Reichstags-, Landtags- und Gemeindc-
wahlen nahm Kollmann hervorragenden Anteil und
war fir die Unterstitzung des Deutschtums gegen-
Uber dem Polentum stets in reichem Male zu haben,
wie denn Uberhaupt die nationalen Fragen, die in
dem oberschlesisclien Grenzgebiete von besonderer
Wichtigkeit sind, des Verewigten ganzes Interesse
fanden; insbesondere wendete er auch der Volks-
schule stets seine vollste Aufmerksamkeit zu. Er
war Ehrenblrger und Wohltadter der Gemeinde
Bismarckhiitte, nahm hervorragenden Anteil an der
Grindung des in hoher Bliite stehenden oberscliic-
sischen Arbeiter-Gesangvereins, dem er, ebenso wie
verschiedenen anderen Vereinen als Ehrenmitglied an-
gehortc, war ferner langjahriger, unbesoldeter Amts-
vorsteher, Mitbegrinder und Vorstandsmitglied der
Handelskammer zu Oppeln und betatigte sich endlich
noch in verschiedenen wirtschaftlichen Verbéanden.

Wenngleich Oberschlesien Kollmanns zweite Hei-
mat geworden war, so hing er doch mit unerschitter-
licher Liebe und Treue an seinem Westfalenlande; er
wie auch sein kirzlich verstorbener Freund Haarmann
waren markante Westfalennaturen, deren indu-
strieller Wirksamkeit die Geschichte des deutschen
Eisenhittenwesens einen ehrenvollen Platz einrdu-
men wird.
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Ueber den EinfluR des Schmiedens auf die Eigenschaften
eines weichen Flul3eisens.

Von (Sr.'Sng.

P. Oberhoffcr

in Breslau.

(Mitteilungen aus dem Eisenhittenmaimisehon Institut der Kgl. Technischen Hochschule zu Breslau.)

ine weiche FluBReisenqualitit, wie z. B. Bau-

werkscisen mit rd. 0,1% Kohlenstoff, stellt
bei allen unterhalb Aiq = rd. 700 0 C gelegenen Tem-
peraturen kein homogenes Erzeugnis dar, ist viel-
mehr aus zwei Phasen, Pcrlit und Ferrit, aufgebaut.
Bei den normalen, oberhalb Ar3 = rd. 900 0 C ge-
legenen Walztemperaturen dagegen ist eine einzige
Phase, die feste Losung des Eisenkarbides im Eisen,
vorhanden, die je nach ihrem Zustande verschiedene
mctallographische Bezeichnungen tragt, aber un-
abhangig davon als homogen zu betrachten ist. Es
ist einleuchtend, daB jede unterhalb Art = 7000 C
vorgenommene Formveranderung die beiden Phasen
Ferrit und Perlit beeinflussen wird. Je nach der Art
der Beanspruchung ist die Beeinflussung eine andere.
Beim Drahtziehen* z. B. werden die genannten Ge-
fligebestandteile in der Richtung der Verldngerung
gestreckt, quer zu ihr erfolgt demgemaB eine Quer-
schnittsverminderung; endlich kann eine Aufteilung
der Gefligebestandteilo stattfinden. Mit dem Ge-
flige verdndern sich die Festigkeitseigenschaften:
FlieRgrenze und Bruchfestigkeit steigen, Dehnung
und Kontraktion sinken. Durch geeignete Warme-
behandlung kann das Material wieder verbessert
werden. Ganz anders liegen die Verhéltnisse, wenn
die Forméanderung,"wie beim Walzen, Schmieden und
Pressen, bei hohen Temperaturen, jedenfalls ober-
halb Ar, erfolgt. Die Formanderung erstreckt sich
dann lediglich auf die feste Ldsung, und nach Be-
endigung der Forménderungsarbeit beginnt wahrend
der Abkihlung bei Ar3die Umkristallisation. Fcrrit-
bildung setzt ein, die sich bis Ar! = rd. 7000 C
unter gleichzeitiger Anreicherung der zuriickbleiben-
den festen Losung an Kohlenstoff auf 0,9 % fortsetzt;
bei Ar, zerfallt dann dieser letzte Rest der festen
Losung in das aus Ferrit und Zemecntit (Eisen und
Eisenkarbid) aufgebaute Eutektikum Perlit. In
welcher Weise die Festigkeits- und {brigen Eigen-
schaften durch die Formanderung oberhalb Ar3
(Wannforménderung) beeinflult werden, ist wenig
bekannt.  Die spérlichen Versuche, die in dieser
Richtung vorliegen, sind alteren Datums, wenig um-
fassend und unter Auslassung sowohl der neueren
Anschauungen als auch der neuzeitlichen Hilfs-
mittel, deren sich die heutige Materialpriifung be-

*Vgl. u. a. E. Hoyn: Kleinere Mitteilungen aus
dem mctallurgisoh-inetallographischen Laboratorium der
Kgl. Mechanisch - Technischen Versuchsanstalt, Char-
lottenburg. Internationaler Verband fur die Material-
prifungen der Technik. Kongre in Budapest 1901.
P. Goerens: Ueber den EinfluB der mechanischen Form-

gebung auf Eisen und Stahl. St. u. E. 1913, 13. Marz,
S. 438.

dient, angestellt worden. Die Klarung der Frage ist
um so verwickelter, als bereits durch die Héhe der
Erhitzungstemperatur, die Dauer der Erhitzung und
die Abkuhlungsgeschwindigkeit das Materialgefiige
und infolgedessen auch die Ubrigen Materialeigen-
schaften wesentliche Verédnderungen erleiden, die zu
den durch die Formanderung selbst veranlalRten hin-
zutreten und sie gegebenenfalls Uberdecken kénnen.
Der Ermittlung' des Einflusses der Formanderung
héatte demnach zur einwandfreien Klarung der Frage
die Ermittlung des Einflusses der letztgenannten
Umstande voranzugehen. Die Versuche des Verfassers
Uber die Bedeutung des Gluhens von StahlformguR3*
stellen einen Versuch in dieser Richtung dar, wéh-
rend die vorliegende Untersuchung eine genaue
Prifung der Verhaltnisse bei der Formanderung
oberhalb Ar, unter Beriicksichtigung aller wechseln-
den Faktoren und unter Zuhilfenahme neuzeitlicher
Hilfsmittel bezweckt, teils, um einen zahlenmaRigen
Ueberbliek Uber den EinfluB einzelner Punkte,
wie Art und GriBe der Beanspruchung, GroRe der
geleisteten Formveranderung, EinfluB der Erhitzungs-
dauer, der Erhitzungstemperatur zu Beginn und zu
Ende der Forméanderung, Art der Abkihlung auf
Festigkeits- und andere Eigenschaften, sowie auf
das Geflige zu geben und anderseits etwaige neue
Gesichtspunkte fur eine zweckmaBige Verarbeitung
des Materials aufzudecken. Die vorliegende Unter-
suchung erhebt noch keinesfalls Anspruch auf Voll-
stdndigkeit, sie soll nur einen Ueberbliek tUber das
zu untersuchende Gebiet und Anregung zur grind-
lichen Prufung einer Frage geben, die in ihrer
praktischen Bedeutung manchen durch eingehende
Versuchsarbeit zum groRen Teil geklarten Fragen in
keiner Weise nachsteht.

Die Wald der Art der Beanspruchung wird hier-
bei nicht gleichgiltig sein. Wahrend beim Schmieden
die Forménderung durch eine groRe Anzahl von
Schldagen erfolgt, die einen verhaltnismaRig geringen
Teil des Materials in senkrechter Richtung von oben
nach unten treffen, wird beim Pressen ein hoher
statischer Druck ausgelibt, und die gleichzeitig be-
troffenen Flachenteile sind sehr gro. Beim Walzen
erstreckt sich die Formanderung gleichzeitig auch
nur auf einen begrenzten Teil des Materials, doch ist
die Beanspruchung eine ganz andere, weit ver-
wickeltere, als in den vorhergehenden Féllen. Gleiche
GroRe der Forménderung vorausgesetzt, ist das zu
ihrer Durchfiihrung erforderliche Temperaturinter-

* St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 889;
S. 891.

1913, 29. Mai,

*



1508 Stahl und Eisen.

vall beim Pressen und Walzen im allgemeinen kleiner
als beim Schmieden. Diese grundverschiedenen
Verhdltnisse bedingen eine getrennte Behandlung.
Vorderhand konnte nur der EinfluR des Schmiedens
untersucht werden, da nur fir diese Art der Form-
dnderung im hiesigen eisenhittenménnischen Institut
eine Einrichtung vorhanden ist.

Ueber die Veranderung der Materialeigenschaften
durch das Schmieden liegt eine fiir den damaligen
Stand unserer Kenntnisse ausgezeichnete Arbeit von
Alexander Sattmann* vor. Bereits in einem unter
gleichem Titel im Jahre 1884 erschienenen Aufsatz**
behandelt Sattmann in ganz allgemeiner Weise
den EinfluR des Walzens, und zwar insbesondere den
EinfluR der Querschnittsverminderung beim Walzen
auf Bruchfestigkeit, Dehnung und Kontraktion. Er
stellt fest, daB von mehreren, aus Blécken mit
gleichen Abmessungen horgcstellten Schienenprofilen
das kleinste die besten Festigkeitseigenschaften zeigt,
bemerkt aber selbst, daR die besseren Festigkeits-
eigenschaften des kleineren Profils wohl weniger auf
die grofRere Querschnittsverminderung als auf das
kéltere Auswalzen zuriickzufihren sind. In ein und
demselben Profil zeigt der Steg bessere Eigenschaften
als Kopf und FuR, entsprechend der Tatsache, dal
ersterer eine groRere verhaltnismaBige Quersclmitts-
verminderung erfahrt als letztere. Diese Tatsache
wurde spédter von Martens,f zum mindesten
beziglich des Unterschiedes zwischen Kopf und Steg,
bestatigt. Martens konnte ferner feststellen, dafl die
Festigkeitseigenschaften einer Schiene, die vor den
beiden letzten Stichen auf etwa Dunkelrotglut ab-
gekiililt worden war, bessere waren als die einer
normal gewalzten Schiene. Die ausfiihrlichsten uber
den EinfluR der Forméanderungstemperatur vor-
liegenden Versuche sind aber die bereits erwéhnten
Sattmannschen aus dem Jahre 1892.  Sattmann
sclimiodete gewalzte Bleche je eines basischen und
eines sauren Materials von 10 auf 9 mm Dicke
herunter. Die Temperaturen wurden nach der Glih-
farbc geschatzt. Die Ergebnisse Sattmanns zeigten,
daB allgemein mit abnehmender Schmiedetemperatur
die Festigkeit zunimmt, Dehnung und Kontraktion
abnehmen. Dieser Einflu ist besonders scharf aus-
gepragt, wenn das Schmieden bei Temperaturen von
600 0 C an abwadrts vorgenommen wird, und dufBert
sich in auffallendster Weise bei der sogenannten Blau-
warme, etwa 3200 C. In diesem Zusammenhénge
soll allgemein von dem EinfluR der Forménderung
auf das bereits umkristallisierte Material abgesehen
werden, und es kommen daher nur die Versuche in
Betracht, bei denen die Schmiedetemperatur ober-
halb Ar! (rd. 7000 C) liegt

* Ueber die Veranderungen der Eigenschaften des
FluReisens, wolche durch physikalische Ursachen bedingt
sind. St. u. E. 1892, Juni, S. 550.

** St. u. E. 1884, Mai, S. 266.

t Untersuchung iber den EinfluR des Hitzegrades
beim Auswalzen auf die Festigkeitseigenschaften und das
mikroskopische Gefuge von FluR3eisenschienen. Mitt.
aus den techn. Versuchsanstalten, Berlin 1896, S. 89.

EinfluB des Schmiedensaufdie Eigenschaften eine3 w&ichzn FluBeisent.

33. Jahrg. Xr. 37.

Die Versuche Sattmanns sind klassisch, doch
haften ihnen einige Mangel an. In erster Linie ver-
wendet Sattmann ein Material, das bereits Form-
adnderungen erfahren hatte, ein gewalztes Blech.
Die Ergebnisse geben daher nur ein relatives, kein
absolutes Bild der Verdnderungen, da nicht feststellt,
welchen EinfluR eine vorhergehende Forménderung
besitzt. Ausgehen von einem gegossenen Material
ist unerlaBlich. Die Art und Zald der von Sattmann
untersuchten Eigenschaften ist nicht geeignet, tber
den EinfluR des Schmiedens ein klares und voll-
standiges Bild zu geben. Insbesondere beim Zerreil3-
versuch muB die FlieBgrenze ermittelt werden, nicht
allein, weil, wie andere Versuche* zeigen, schon der
EinfluBR der Warmebehandlung in der Lage dieser
Grenze bei ein und demselben Material viel deut-
licher zum Ausdruck gelangt als bei Festigkeit,
Dehnung und Kontraktion, sondern weil auch,
wie Bach** bereits 1905 4uBerte, der Hohe der Streck-
grenze in neuerer Zeit mehrfach eine groRere Be-
deutung zuerkannt wird. Es ist ferner die Harte zu
ermitteln, die neuerdings sowohl als besondere
Matcrialeigenschaft als auch wegen ihres Zusammen-
hanges mit Festigkeit und FlieRgrenze eine Bedeutung
erhalten hat. Weiter ist die Schlagfestigkeit ein
wertvoller MaRstab fir den Widerstand von Ma-
terialien gegen StoB, und schon beim StahlformguR
hat sich gezeigt, dafl diese Eigenschaft fiir richtige
Wérmebehandlung wichtige Fingerzeige geben kann.
In diesem Zusammenhange muBte allerdings von
einer solchen Untersuchung noch abgesehen werden.
Auch die Ldslichkeit in verdinnten S&uren scheint
vielleicht geeignet, Gber den Zustand des Materials
AufschluB zu geben. Schon Osinond und Werthf
stellten fest, daB dieLoslichkeit von kaltbearbeitetenr
Material erheblich gréRer ist als die von unbearbeite-
tem. Die Versuche wurden spater in gréRerem Um-
fange von Heyn und Bauerff aufgenommen, die
die Osmondschen Ergebnisse bestdtigten und er-
ganzten. Ueber den EinfluR der Formanderung bei
hohen Temperaturen auf die Léslichkeit ist so gut wie
nichts bekannt. Der Beobachtung des Gefiiges wurde
ganz besondere Sorgfalt zugewendet. Das zur Unter-
suchung gelangende Material, ein weiches FluReiseu
mit 0,11% Kohlenstoff, 0,6% Mangan, 0,4% Sili-
zium, 0,030% Phosphor und 0,035% Schwefel,
das bereits in einer friiheren Abhandlung§ beschrieben
und als StahlformgufR untersucht worden ist, besteht
im wesentlichen zu 89% aus Ferrit, wahrend 11%
des Gesichtsfeldes von Perlit eingenommen werden.
Es ist daher wahrscheinlich, daR die Materialcigen-
schaften inshesondere von der Beschaffenheit des

* Vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 889; 1913, 29. Mai,
S. 891.
** Zur Kenntnis der Streckgrenze, Mitt. Uber For-
schungsarbeiten, Heft 29.
t Osmond und Werth: Ann. des Jlines 1886, 8. Reihe,
Bd. VIII, S. 46.
tt St. u. E. 1909, 19. Mai, S. 733; 26. Mai, S. 784,
9. Juni, S. 870.
§ Oberhoffer a. a. 0.
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Ferrits abhéngig sein werden. Unter Beschaffenheit
des Ferrits ist einerseits die Form der Ferritkorner,
anderseits ihre GroRe verstanden. Die Ferritkdrner
koénnen nach allen Richtungen gleiche Ausdehnung
besitzen, es konnen aber auch unter besonderen
Umstanden besondere Richtungen bevorzugt werden.
So wird durch Forméanderung unterhalb Arx (Kalt-
forménderung) das Ferritkorn in dem fiir das Dralit-
ziehen beispielsweise bereits oben angedeuteten Sinne
beeinflut. Erhitzung auf sehr hohe Temperaturen
oder rasche Abkihlung von oberhalb A3 gelegenen
Temperaturen beglinstigen das Auftreten der so-
genannten Widmannstéattenschen Figuren (GulR-
oder Ueberhitzungsstruktur), deren Wesen bekannt-
lich darin besteht, daB der Ferrit das Bestreben be-
sitzt, sich in den Spaltflichen der oberhalb A3 be-

A

Temperatur °C
11 Abbildung 1.

standigen Kristalle der festen Ldsung abzuscheiden.
In beiden Fallen ist die Ausdehnung der Ferrit-
kérner nach allen Richtungen demnach nicht gleich.
Sind aber die Erhitzungs-, Abkihlungs- und Form-
anderungsverhéltnisse so gewahlt, dal die Ferrit-
kérner nach allen Richtungen anné&hernd gleiche Aus-
dehnung besitzen, so geht aus der einschlagigen
Literatur hervor, da mit der Erhitzungstemperatur
sich die KorngroBe des Ferrits (nicht zu verwechseln
mit dem Korn der Bruchflachc, das nur bis zu einem

gewissen Grade mit dem Ferritkoni (bereinzu-
stimmen scheint) verdndert. Fur die Abhangigkeit
der KorngréRe des Ferrits von der Erhitzungs-

temperatur ergibt sich fiir einen Kohlenstoffgehalt
von 0,343%* das in Abb. 1 dargestellte Schaubild,
das der bekannten Arbeit von Morse** entnommen
ist. Man ersieht daraus, daR von 1200 0 C an die
KorngroRe ziemlich rasch bis 1000 0 C abnimmt; bis
900 0C erfolgt die Abnahme erheblich langsamer und
geht bei dieser Temperatur bis etwa 700 0 C in Zu-
nahme Gber; von dieser Temperatur an tritt keine Ver-
&nderung mehr ein. Die Versuche fast aller Forscherf

* Die Verhaltnisse andern sich mit dem Kohlenstoff-
gchalt. Vgl. Howe: St. u. E. 1913, 13. Febr. S. 292.

** The effect of heat treatment upon the physical
properties and the microstructure of medium carbon
steel. The Metallographist 1900, S. 130.

t Vgl. auch hierzu die neueste Arbeit von J. E. Stead
und H. C. H. Carponter: Uchber die kristallbildendcn
Eigenschaften des Elektrolytciscns. Seite 1535 dieses Heftes.
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Uber diesen Gegenstand, auch soweit sie nur ein-
zelne Temperaturintervalle bedecken, stimmen mit-
einander im Wesen vollkommen (berein. Selbst-
verstandlich spielt auBer der Abkihlungsgeschwindig-
keit auch die Dauer der Erhitzung eine gewisse Rolle;
beide Faktoren verandern aber bis zu einem gewissen
Grade das Bild nur qualitativ. Jeder Formanderung
bei hoher Temperatur geht eine Erhitzung auf diese
Temperatur voraus, deren EinfluR durch das Morse-
sche Bild qualitativ gegeben ist. Diesem Einfluf3
der Warmebehandlung steht der Einfluf der Form-
anderung gegeniber, von der bisher nur ganz all-
gemein bekannt ist, daR sie die KorngréRe des
Ferrits vermindert. Die GroBRe dieses Einflusses
fur die Temperaturgrade, bei denen Forménderung
vorgenommen wurde, zu ermitteln, war ein weiterer

wichtiger Gegenstand der vorliegenden

/ Untersuchung.

¢! Versuehsanordnung.

Die Durchfiihrung der Versuche ge-
schah in folgender Weise: Proben von
etwa 12 cm Léange bei 00 x 40 mm
Querschnitt wurden aus dem Versuchs-
material herausgesdgt und in einem
Gasofen in reduzierender Atmosphare
auf die fir die Forméanderung vorge-
sehene Temperatur erhitzt und eine
Stunde lang bei dieser Temperatur
gehalten. Man ging von der Annahme
aus, dal diese Erhitzungsdauer ge-
nigte, um das Strukturglcickgewicht zu erzielen.
Die Proben wurden dann mit einer Schmiedezange
im Ofen gefallt, rasch unter den nahegelegenen
Schmiedehammer gebracht und ausgeschmiedet.
Der von der Firma Schuchardt & Schitte, Berlin,
gelieferte Schmiedehammer ist ein Blattfederhammer,
Marke ,,Ajax“, GroRe 11, und hat sich bei der Durch-
fuhrung der vorliegenden Versuche sehr gut bewéhrt.
Ein Bindel Blattfedern schwingt um fest gelagerte
Zapfen. An der dem AmboR zugekehrten Seite
héngt ein gefihrter Hammerbar von rd. 60 kg Ge-
wicht; an dem entgegengesetzten Ende ist eine starre
Verbindung mit einem Exzenter hergestellt, der von
einer Riemenscheibe aus betdtigt wird.  Auf der
Exzenterwelle sitzt ein Schwungrad zum Ausgleich
der schwingenden Massen. Die Stellung des Exzenters
1aBt sich in gewissen Grenzen verdandern, und mit
ihr verandert sich die Starke des Schlages einerseits,
anderseits die Zahl der in der Zeiteinheit erfolgenden
Schlage. Es zeigte sich bald, dal bei einer Stellung
auf drei Viertel des grofRten Exzenterhubes die
besten Ergebnisse in bezug auf Zahl der Schlage
und Stdrke des einzelnen Schlages erreicht wurde.
Eine unmittelbare Bestimmung der SchlaggroBe
wurde unterlassen. Die rechnerische Ermittlung ist
sehr verwickelt, da die vom AmboB und von der
Schabotte aufgenommene Arbeit sich schwer be-
stimmen 1&Rt. Die rein empirische Ermittlung durch
Stauchzylinder besitzt auch nurrelativen Wert. Esist
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zwar unter diesen Umstanden nicht mdoglich, die
dem Arbeitsstiick zugefiihrte Energie, die in Form-
adnderungsarbeit umgesetzt wird, zu bestimmen.
Da aber angenommen werden konnte, daf die
Starke der einzelnen Hammerschldge nicht wesent-
lich voneinander abweicht, half man sich dadurch,
dal man die Anzahl der Schldge wahrend des Schmie-
dens zédhlte und die Schmiededauer in Sekunden be-
stimmte, Hierdurch ist cs moglich, ein angendhertes
Bild der Schmiedearbeit unter der Voraussetzung zu
erhalten, daR die Schmiedearbeit stets in gleicher
Weise vorgenommon wird. Alle Proben wurden von
dem Anfangsquerschnitt GO x 40 mm auf gleichen
Endquerscimitt von 25 x 25 mm geschmiedet, die
Querschnittsverminderung betrug demnach 74%.
Ferner wurden alle Proben auf eine L&nge von 23 bis
25 cm gestreckt. Dazu genugte cs, etwa die Halfte der
einzelnen Schmiedeprismen auszuschmieden. Man er-
hielt auf diese Weise Proben, deren Gestalt in Abb. 2
schematisch zur Darstellung gebracht ist. Die Tem-
peraturabnahmo wdéhrend des Schmiedens wurde
mit Hilfe eines optischen Pyrometers nach llolborn
und Kurlbaum aus der Messung der Anfangs- und
Endtemperatur beim Schmieden bestimmt. Nach
Beendigung der Schmiedearbeit legte man die Proben

in einen groReren,
| mit getrockneter

Kieselgur gefillten

Kasten, in dem eine

langsame, gleich"
maRige Abkihlung erfolgte. Da sowohl die Bestim-
mung der Zeitdauer des Schmiedens als auch der An-
zahl der Schléage eine dritte Person erforderlich machte
(eine zweite verlangte die Temperaturmessung), wurde,
allerdings erst nach Beendigung des Hauptteilcs
der vorliegenden Untersuchungsreihe, eine Vorrich-
tung gebaut, die beide Faktoren selbsttatig aufzeich-
nete. Am oberen Teil des Hammerbdren wurde ein
Schreibstift angebracht, vor dem eine durch Uhrwerk
angetriebene Rollo einen Papierstreifen von rd. 24 cm
Hohe (entsprechend dem grofiten Hammerschlag)
gefuhrt war. Ein Grammophonuhrwerk tat gute
Dienste; die GleichméRigkeit seiner Bewegung ist
aber nicht sehr groB. Fur die vorbereitenden Ver-
suche genugte sic, fur genauere Versuche ist jedoch
die Anbringung eines Zeitschreibers, wie man ihn
bei Funkenregistrierapparaten in Verbindung mit
einer elektrischen Uhr mit Sekundenkontakt be-
nutzt, vorgesehen.

In einer ersten Versuchsreihe wurde maglichst
rascli geschmiedet. Die gewdhlten Anfangstempera-
turen lagen bei 1400, 1200, 1000, 900 und 8000 C.
Jeder Versuch wurde durch eine oder mehrere Be-
stimmungen nachgepriift, wobei man auf Einhaltung
der gleichen Versuchsbedingungen, wie Endtem-
peratur, Dauer des Schmiedens und Anzahl der
Schlage, achtete. Dies war natirlich nicht immer
mdoglich, da das Schmieden einmal von der Geschick-
lichkeit des Ausfiihrenden und das andere Mal von
dem Zustande des Hammers (Schmierung, Spannung

Abbildung 2. Form der Proben.

EinlluRdesSchmiedensau/dieEigenscha/teneinesweiclienFluBeisens.

33. Jahrg. Nr. 37.

des Riemens usw.) abhdngt. Eine zweite, groRere
Versuchsreihe wurde in der Weise durchgefiihrt, da
man zur Ermittlung des Einflusses der Endtempera-
tur von den genannten Anfangstemperaturen auf ver-
schiedene Endtemperaturen schmiedete. Dies ge-
schah so, daR man bei voller Hammerkraft nicht mehr
maoglichst rasch schmiedete, sondern zwischen ein-
zelnen aufeinander folgenden Schlagen Pausen ein-
treten liel?, derart, daf nach Beendigung der Schmiede-
arbeit eine bestimmte Endtemperatur erreicht war.
Auch fur diese Versuchsreihe gelten die obigen Be-
merkungen. Eine kleinere Versuchsreihe betreffend
den EinfluR der Anfangstemperatur ist der vor-
liegenden Arbeit beigefiigt.

Versuchsergebnisse.

Festigkeitseigenschaften, Hdarte und Los-
lichkeit in verdinnten Sauren. Die Ergeb-
nisse der Versuchsreihe | in bezug auf Festig-
keitseigenschaften, Harte und Ldslichkeit in ver-
dinnten S&uren sind in Zahlentafel 1 zusammen-
gestcllt. Der Zahlentafel sind ferner unter Nr. 0 die
Ergebnisse der Festigkeits- und Héarteuntersuchungen
am gegossenen Ausgarigsmaterial beigefugt, Zallen-
tafcl 1 enthdlt die Einzelwerte aller Versuche sowie
die aus diesen ermittelten Mittelwerte. Die einzelnen
Zahlen fur die Mittelwerte sind ferner in den Schau-
bildern Abb. 3 bis 5 dargestellt. Die Mittelwerte
sind natdrlich nicht gleichwertig, weil die Zahl dei
Einzelwerte nicht in allen Fallen die gleiche ist, doch
sind die Versuche ja sowieso rein orientierender Natur,
und cs ist anzunehmen, dal sich spater aus umfang-
reicheren, bereitsim Gang befindlichen Versuchen noch
Abweichungen ergeben werden. Man kann aber jetzt
schon aus den Ergebnissen dieser Versuchsreihe
schlieen, dal mit fallender Schmiedetemperatur die
aufzuwendende Arbeit, sofern man sie durch Dauer
des Schmiedens und Anzahl der Schlage kennzeichnet,
eine steigende Tendenz besitzt. Das Anwachsen der
FlieRgrenze ist ziemlich bedeutend zwischen 1400
und i000 0 C; zwischen 900 und 1000 0 C ist dagegen
ein erheblicher Unterschied nicht bemerkbar, was
mit der Tatsache Ubereinstimmt, daR die Mittel aus
den Produkten: Dauer des Schmiedens x Anzahl
der Schlage, nahezu ubereinstimmen. Schmiedet man
von 800 aut 710 0 C, dann steigt die FlieBgrenze um
einen ganz erheblichen Betrag, da offenbar der Be-
trag an Kaltformé&nderung durch die Streckung des
hier schon in groBeren Mengen ausgeschiedenen
Ferrits eine ansehnliche GroRe erreicht. In &hnlicher
Weise verhalt sich die Bruchfestigkeit, wenn auch
ihre Erhohung nicht so betréchtlich ist wie die der
FlieRgrenze. Drickt man die FlieRgrenze in Pro-
zenten der Bruchfestigkeit aus, so erhdlt man einen
dhnlichen Verlauf wie bei FlieRgrenze und Bruch-
festigkeit, d. h. der prozentuale Anteil der FlieR-
grenze an der Bruchfestigkeit steigt mit abnehmender
Schmiedetemperatur, und zwar sehr rasch. Gegen-
liber dem ungeschmiedeten Material verdandert sich
schon beim Schmieden bei 1400 0 C inshesondere die
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I lllesyyem e 7 % ‘\\ 5o nalune ergibt sich aus den
Ser Bm c/j/IP /[ffOell \ " entsprechenden Zahlen der
/ Zahlentafel 1. Man erkennt
28 .deutlich die Steigerung der

FlieBgrenze ganz erheblich, wahrend dies bei der
Bruchfestigkeit in geringem MaRe der Fall ist. Die
Folge ist natirlich, dal der Anteil der FlieRgrenzc
an der Bruchfestigkeit im ungeschmiedeten Material
erheblich geringer ist (um etwa 13%) als bei dem
bei 14000 C geschmiedeten Material. Die Gesamt-
dehnung verdndert sich vom ungeschmiedeten bis
zu dem bei 10000 C geschmiedeten Material kaum.
Auffallend ist die niedrige Gesamtdehnung bei
1000 ° C; bei 900 0 C erreicht sie wieder nahezu ihren
urspriinglichen Wert, und erst bei 8000 C sinkt sie
erheblich. Dagegen verédndert sich die Querscimitts-
verminderung vom ungeschmiedeten Material zum
geschmiedeten ganz wesentlich. Bis 9000 C bleibt
sie nahezu gleich, um dann abzunehmen. Die Brinell-
sclie Hartezahl scheint mit der Bearbeitungstem-
peratur zuzunehmen. Auffallend ist die groRere
Harte des ungeschmiedeten Materials dem bei 1400 0C
bearbeiteten gegeniiber, ferner die Tatsache, dal
zwischen 1000 und 900 OC ein Unterschied fast nicht
besteht, und endlich die ganz bedeutende Ilarte-
zunahmc von 900 auf 8000C. Es ist haufig angeregt
worden, die verwickelte Bestimmung der Festigkeit
durch die Héarteermittlung zu ersetzen, wobei man
von der Voraussetzung ausging, daf Hartezahl
dividiert durch Bruchfestigkeit eine Konstante
ergibt, die sich mit der Qualitat des Materials dndert
und von Fall zu Fall durch Versuche ermittelt werden
muB. Von anderer Seite ist jedoch darauf hinge-
wiesen worden, daB diese Konstante in hohem

Konstante mit abnehmender
Scluniedetemperatur, die insbesondere zwischen 900
und 8000 C verstarkt zum Ausdruck gelangt.

Die Loslichkeit in  verdinnter  einprozentiger
/ /
// // / ! / /
Y. y
PN x")f/ y
/ /7 Xy
! v X *
L Y noo
[N
Sfe/mlen
Abbildung 6. Versuchsreihe I.
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Schwefelsdure, ausgedriiekt durch die prozentuale
Gewichtsabnahme, nimmt im unbehandelten Teile
des Materials mit abnehmender Schmiedetemperatur,
wenn auch im groBen und ganzen wenig, immerhin
aber in erkennbarer Weise zu. Anders verhlt es sich
dagegen im geschmiedeten Teile. Die Mittelwerte
aller Zahlen, die im Gbrigen miteinander nicht allzu-
gut Gbereinstimmen, ergeben ein starkes Anwachsen
der Loslichkeit zwischen 1400 und 1000 0 C, dann
aber eine ziemlich bedeutende Abnahme, bei 800 0 C,
entsprechend der bei dieser Temperatur erfolgenden
Kaltforméanderung, eine bedeutende Zunahme. Stellt
man den zeitlichen Verlauf der Lésung in Abhéngig-
keit von der prozentualen Gewichtsabnahme, also

Abbruch einer veralteten und Aufbau einer neuzeitlichen Blochstrafle.

Stablund Eisen. 1513
die Losungsgeschwindigkeit, dar, wie dies in Abb. 6
geschehen ist, so erkennt man, dafl die Neigung
der Kurven vom unbehandelten zu dem bei der
tiefsten Temperatur geschmiedeten Material im grof3en
und ganzen zunimmt. Man erhélt einzelne Kurven-
biindel, deren Neigung ziemlich gleich ist, und die
sich wesentlich nur an zwei Punkten veréndert, und
zwar beim Uebcrgang vom unbehandelten zu dem
bei 1400 0 C geschmiedeten Material, sodann beim
Uebcrgang von Warmforméanderung in Kaltform-
anderung. Ob die bis 1000 bzwT 900° C bei fast
allen Eigenschaften auftretende UnregelméaRigkeit
aufVersuchsfehler zurlickzufiihren ist, miissen spatere
Versuche beweisen. (Schlug folgt.)

Abbruch einer veralteten und Aufbau einer neuzeitlichen
BlockstraRe in 20 Tagen.

Auf den Dillinger Huttenwerken genigte
*mdie vorhandene, im Jahre 1899 gebaute Block-
Strale mit hydraulischer Ausbalanzierung der Ober-
walze sowie mit hydraulischer Betdtigung der An-
stellvorrichtung und des Kantapparates nicht mehr
den heutigen Anforderungen. Es wurde daher be-
schlossen, fir diese StraRe
Ersatz zu schaffen. Die
neue Strale mit elektrisch
betriebener Anstellvorrich-
tung sowie mit elektrisch
betriebenen Kurbelrollgan-
gen und Kant- und Ver-
schiebeapparaten  wurde
von der Deutschen Ma-
schinenfabrik A. G. in
Duisburg geliefert.

Da der gesamte Hiltten-
betricb nur auf eine Block-
stralle angewiesen ist, und
der Aufbau der Ersatz-
strale an anderer Stelle
zunachst nicht in Frage
kommen konnte, mufte
auf die grofRte Beschleu-
nigung des Umbaues ganz
besonderen Wert gelegt
werden. Aus diesem Grunde
wurden die vorbereitenden
Arbeiten mit derartiger
Sorgfalt durchgefihrt, daf
unangenehme Ueberrascimngen wéhrend des Um-
baues ausgeschlossen erscheinen muften.  Unter
anderem wurden die Umgrenzungen und Tiefen der
Fundamente durch Bohrungen festgestellt und der-
artige Arbeiten erledigt, welche ohne Betriebsstorung
vor dem Beginn des Umbaues ausgefiihrt werden
konnten.

Wie aus den Grundrissen (vgl. die Abbildungen 2
und 3) ersichtlich, ist die BlockstraBe in dem
sehr beengten Raume zwischen ihrem Antriebe auf

Abbildung

XXXVII.,,

1

der linken Seite und der Drillings-Walzcnzugmaschino
der nebenan liegenden GrobstraBe auf der rechten
Seite untergebracht. Die vorliegenden Verhaltnisse
zwangen dazu, die Antriebe samtlicher Verschiebe-
lineale auf der Seite des Antriebes der Blockstralle
anzuordnen. Hierdurch wurde es rforderlich die

Vor der WalzenstraBe. (25. Juli 1913.)
Hauptgebdudesdule A (vgl. Abb. 2 und 3) welche
auch die Krantradger des 40-t- und des 4-t-Kranes
aufnimmt, nach unten um 2y2 m zu verldngern.
Diese Uberaus schwierige Arbeit wurde vor dem
Beginn des Umbauos ohne Betriebsstérung fertig-
gestellt.

Der Beginn des Umbaues war auf den 20. Juli
festgesetzt worden. Da jedoch am 19. Juli kurz
vor der Mittagspause ein Bruch an der Steuerung
der Antriebsmaschine erfolgte, wurde an diesem

193
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BlockstraBe der Dillinger Huttenwerke
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Tage, also am 19. Juli, nachmittags 1y2 Uhr, mit
dem Abbruch der StralRe begonnen.

Die Abb. 1 gibt den Stand der Arbeiten vor der
Strale am 25. Juli wieder. Ich bemerke hierzu,

Abbildung 4. Hinter der Walzenstralle.
daB insgesamt 174 cbm Mauerwerk ausgebrochen
werden mufiten. Soweit Teile des alten Fundamentes
benutzt werden konnten, muRten die erforderlichen
72 Ankerlécher neu
gebohrt werden, da
die vorhandenen An-
kcrléocher nicht be-
nutzt werden konn-
ten. Zu diesem Zweck
standen zwei Stiick

Druckluftbohr-
maschinen zur Verfi-
gung, die sich gut be-
wahrt haben.

Um eine sofortige
Aufnahme des Betrie-
bes nach erfolgter
Aufstellung der Stralle
ohne Gefahrdung des
Fundamentes zu er-
maglichen, wurde vor
und hinter der Strale
je ein zusammenge-
nieteter Rost von
500er Trégem vorge-
sehen, auf welchen
sich die Rollgallge,
die Kant- und Ver-
schiebeapparate sowie sdmtliche Antriebe aufbauen.
Diesen Rost hinter der Strale 1aBt die Aufnahme
tom 25. Juli (vgl. Abb. 4) deutlicherkennen. In

Abbildung 5.

Abbruch einer veralteten und AuBau einer neuzeitlichen Blockstrafi3e.
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der hierauf folgenden Nachtschicht wurde mit dem
Unterstampfen des Rostes hinter der StraBe und
34 Stunden spater mit dem Unterstampfen des
Rostes vor der Strale begonnen. Zum Aufbau der
'Fundamente und zum
Unterstampfen wur-
ndcn insgesamt
44 000  Ziegelsteine
und 19 cbm Beton
verbraucht.

Die Sohlplatten der
Walzenstrae winden
nicht ausgewechselt,
sondern nur nachge-
arbeitet.

Die jTréagerroste (s.
Abb. 4) wurden hier
nachtraglich in ge-
schickter Weise zum
Einhdngen von Trich-
tern benutzt, welche
unten durch Schieber
abgeschlossen werden
und den Walzsinter
aufnehmen. Unmittel-
bar unterhalb dieser
Trichter ist eine Fahr-
bahn mit einem Wa-
gen zur Aufnahme des
Walzsinters angeord-
net, der nach unten aufklappbar ist und den Walz-
sinter spater mittels einer Laufwinde unmittelbar in
Eisenbahnwagen entleeren wird.

(25. Juli 1913)

Hinter der WalzenstraRe. (1. August 1913.)

Abb. 5 veranschaulicht den Stand der Arbeiten
am 1. August. Am 8. August, nachmittags 3% Ubhr,
also 20 Tage und zwei Stunden nach dem
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Beginn des Abbruchs,
lief der erste Block in die
Walzenstrale ein, mit
welcher dann sofort an-
standslos der Dauerbe-
triecbaufgenommenwurde
(Abb. 6).

Da auf die Umbau-
zeit drei Sonntage fallen,
ist der Betrieb durch
diesen Umbau nur
auf 17 Tage gestort
worden!

Wegen der ungin-
stigen Kranverhdltnisse
(vgl. Abb. 2) muRten
die schweren Maschinen-
teile fur den hinteren
Rollgang von der vor-
deren Seite aus herbei-
geschafft werden (vgl.
Abb. 4); auch konnten
aus dem gleichen Grunde
die Antriebe der Ver-
schiebe- und Kantapparate hinter der Strale nur
mittels Flaschenziige aufgebaut werden. (Vval.
Abb. 5.)

Untersuchungen uber die Vorgénge im Hochofen.

Abbildung 6.

Stahl und Eisen. 1517

Hinter der WalzenstralRe. (8. August 1913.)

Schlielich sei noch hervorgehoben, dalR dieser
Schnellumbau ohne den geringsten Unfall ver-
laufen ist. Oberingenicur Adolf Nolte, Dillingen.

Untersuchungen Uuber die Vorgange im Hochofen.

Von Geh. Regierungsrat Professor W. M athesius in Charlottenburg.

(SchluBR von Seite 1471.

I | ie bisher erlauterte Durchfiihrung der Bcrech-

nungen hat ergeben, daB mit Hilfe der fir die
Bestimmung von Cx gegebenen Gleichung sich fir
jeden Hochofenbetrieb der Gesamtbetrag der fir die
Deckung des Bedarfes schadlicher Reaktionen zur
Verfiigung stehenden Kohlenstoffmenge ermitteln
14Bt, wenn die einfachen Erhebungen durchgefiihrt
werden, welche die Aufstellung der Cx-Gleichung er-
fordert. Es ist aber bisher noch nicht gelungen, rech-
nerisch diejenigen Betrdge auseinander zu ziehen, die
in ihrer Gesamtheit den schadlichen Kohlenstoff-
verbrauch bedingen, d. h. also: zu bestimmen, wie
grol der Anteil der im Gestell vor sich gehenden
direkten Reduktion und wie grofl derjenige der
Kohlensdurespaltung sich stellen. Dies wird sich
erst ausfihren lassen nach Durchfiihrung weiterer
umfangreicher Untersuchungen.  Wie die letzten
Darlegungen indessen ergeben haben, stehen die Cx-
Betriige im unmittelbaren direkten Zusammenhang
mit den jeweiligen Kihlwasser- und Ausstrahlungs-
verlusten des betreffenden Betriebes.

Ueber die Hohe dieser Verluste befinden sich in
der zur Verflgung stehenden Literatur durchaus von-
einander abweichende Angaben, ja es sind sogar
Waérmebilanzen von Hochofenbetrieben verdffent-
licht worden, aus denen sich auf der Ausgabenseite
der Bilanz ein 'WéarmeuberschuB gegeniber der auf
der Einnahmeseite nachgewiesenen Warmeerzeugung

Hierzu Tafel 28.)

ergab. Es war deshalb erforderlich, um einigermaRen
sichere Unterlagen fur die Beurteilung der Aus-
strahlungs- und Kihlwasserverluste zu erlangen, eine
erhebliche Zahl von Waérmebilanzen fir die ver-
schiedenen Hochofenbetriebe durchzurechnen. Zu
diesem Zweck habe ich im Frihjahr des vergangenen
Jahres an s&mtliche deutschen Hochofenwerke ein
Rundschreiben gerichtet, in welchem ich bat, mir
die erforderlichen Betriebsangaben zur Aufstellung
von Warmebilanzen zur Verfiigung stellen zu wollen.
Auf Grand dieser Bitte sind mir in dankenswerter
Weise die Betriebsangaben von 28 verschiedenen
Einzelbetrieben zugesandt worden, und diese
sind nun einer sorgfaltigen rechnerischen Unter-
suchung unterworfen worden. Es stellte sich auch
hier heraus, daR bei drei Betrieben trotz mehrfacher
Rickfragen und der Durchfiihrung neuer Erhebungen
es nicht maglich gewesen ist, die mir Ubermittelten
Angaben miteinander derart in Einklang zu bringen,
dal sich Gberhaupt aus der Bilanz ein Ausstrahlungs-
und Kihlwasserverlust ergab. Aus diesem Grande
war es nicht mdglieh, die Betriebsangaben dieser drei
Werke in die Untersuchungen mit einzubeziehen.
Die samtlichen librig bleibenden 25 Einzelbetriebsfélle
sind dagegen in der Zahlentafel 1 (auf Tafel 28) tber-
sichtlich zusammengestellt worden. Die Tafel umfai3t
getrennt die Weileisen-, Spiegeleisen- und Graueisen-
betriebe. Die einzelnen Betriebe sind mit Buchstaben
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bezeichnet. Aus einem Weileisenbetriebe liegen vier
Einzelaufnahmen vor, welche mit dem Kennzeichen
Li, 2, 4 iin die Tabellen aufgenommen worden sind.

Jede dieser Tafeln zeigt 34 senkrechte Spalten.
Von diesen enthalten die Spalten 1 bis 14 die mir
Ubermittelten Angaben der Werke, wéahrend die
Spalten 15 bis 34 GréRen umfassen, welche aus den
Werksangaben rechnerisch abgeleitet worden sind.
Die senkrechte Anordnung der Betriebe unterein-
ander ist durchgefihrt worden nach dem in der
Spalte 24 angegebenen Durchsatz, d. i. derjenigen
Mengen an Miller plus Koks, die taglich durch 1 cbm
des Ofeninhaltcs durchgesetzt worden sind.

Im einzelnen ist zu den Spalten 15 bis 34 das
Nachfolgende zu bemerken:

Die Spalten 15 bis 34 tragen jeweils zwei Kopf-
Gberschriften, in deren erster angegeben worden ist,
durch welche Berechnungen die Zahlen der Spalten
erhalten worden sind, wahrend in der zweiten in mdg-
lichst kurzen Worten die Bedeutung der Zahlen der
jeweiligen Spalte gekennzeichnet ist.

Die hochst interessanten Zahlen der Spalte 24
lassen nun erkennen, in wie auBerordentlich starkem
MaRe die Geschwindigkeit des Betriebes bei den ver-
schiedenen Oefen auseinandergeht, beispielsweise
setzt in der Zeiteinheit der Betrieb J f. d. cbm Ofen-
raum das Drei- bis Vierfache an derjenigen Schmelz-
materialmenge durch, welche in langsamer arbeiten-
den Betrieben verhittet wird.

Fernergehendiem,-Verhéltnisse nach Spaltcl4 von
0,21 bis zu dem hohen Betrage von 0,66 auseinander.

Zur Wertung des taglichen Warmebedarfs der
Oefen wiirde es theoretisch richtiger gewesen sein,
die Summe der Kiihlwasser- und Ausstrahlungsver-
luste auf das gm Ofonoberflaiche zu beziehen. Da
indessen die Starke der Kihlung durch Wasser bei
allen Ofenbetricbcn durchaus verschieden ist, und
da anderseits die Warmeverluste durch Kihlwasser
sich ganz Uberwiegend durch die Kihlung des Ge-
stelles, der Formen u. dgl. ergeben, so ware es doch
nicht maéglich gewesen, auf diesem Wege zu brauch-
baren Ergebnissen zu gelangen. Es wurde deshalb
der Ausweg gewdhlt, diese taglichen Warmeverluste
auf den cbm Ofeninhalt zu beziehen. Diese Zahlen
haben in Spalte 25 Aufnahme gefunden. Um sie
indessen mit dem tatsdchlichen Koksverbrauch in
Beziehung zu setzen, war es erforderlich, festzu-
stellen, welche Warmemengen durch Verbrennen von
Kokskohlenstoff mit erwarmtem Winde jeweils im
Gestell des Hochofens erzeugt werden. Diese Be-
rechnungen sind in den Spalten 26 bis 30 enthalten.

Spalte 30 gibt insbesondere diejenigen Wéarme-
mengen, welche 1 kg Koks liefert, das tatsachlich
in das Gestell hinuntergelangt und dort mit dem
warmen Wind zu Kohlenoxyd verbrennt. Mit Hilfe
dieser Zahlen konnte nun in Spalte 31 festgestellt
werden, welcher Koksaufwand jeweils erforderlich
ist, um den f. d. kg Roheisen entstehenden Warme-
verlust durch Verbrennen von Koks zu decken, und
aus der in Spalte 34 erfolgten weiteren rechnerischen
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Verwertung der Zahlenangaben der Spalte 31 er-
gibt sich endlich eine interessante Ucbersicht Gber
denjenigen Anteil an Koks, bezogen auf die ins-
gesamt verbrauchte Koksmenge, der im Ofen ver-
brannt werden muf, um die jeweiligen Wé&rme-
verluste zu decken.

Die Werte dieser Spalte 31 bieten ferner die inter-
essante Mdglichkeit, festzustellen, wieviel kg Koks
f. d. kg Roheisen tatséchlich verbraucht werden, um
den Wéarmebedarf der im Hochofen sich vollziehenden
chemischen Reaktionen, abziglich der Ausstrahlungs-
und Kihlwasserverluste, zu liefern. Diese Zahlen
haben in Spalte 33 Aufnahme gefunden. Es ergibt
sich aus ihnen, daR inshesondere einige langsamer
arbeitende Betriebe bei den WeiReisensorten, bei
denen durch das hoho m-Verhéltn:s in den Gicht-
gasen nachgewiesen ist, daB eine sehr weitgehende
Reduktion der Eisenoxyde durch Kohlenoxyd statt-
gefunden hat, mit einem auRerordentlich geringen
Koksverbrauch fiir die Deckung dieses Bedarfes
fir samtliche chemischen Reaktionen auskommen.
Bei den schéarfer betriebenen Oefen wéchst der fir
diesen Zweck erforderliche Koksverbrauch sehr be-
deutend, weil das m-Verhéltnis ein vergleichsweise
niedriges geworden und dadurch offenbart ist, dal
hier ein sehr betrachtlicher Teil der Eisenoxyde durch
direkte Reduktion im Gestell des Hochofens in
metallisches Eisen umgewandelt wird

Der SchluB ist hier nicht von der Hand
zu weisen, daB sich betrachtliche Erspar-
nisse an Kokswirden erzielen lassen missen,
wenn es gelange, dieErzc dem Ofen in leich-
ter reduzierbarem Zustande zuzufihren.

Anderseits erscheint die Folgerung sehr wichtig,
dal der Gesamtkohlenstoffverbrauch f. d. t Roheisen
(Spalte 4) auch bei den rasch arbeitenden Betrieben
nicht groRer wird als bei den mit geringeren Durch-
satzmengen arbeitenden, die ein besseres m-Verhalt-
nis aufweisen, weil bei den beschleunigten Betrieben
die sehr erhebliche Verminderung der Ausstrahlungs-
verluste einen entsprechenden Gegenwert bietet fir
den aus Spalte 33 sich ergebenden héheren Koks-
aufwand gegeniiber langsamer arbeitenden Be-
trieben.

Auf rein rechnerischem Wege gelang es nun in-
dessen nicht, einen Anhalt zu gewinnen Uber den
Zusammenhang der Héhe des Kihlwasser- und Aus-
strahlungsverlustes mit der Betriebsgeschwindigkeit.
Um hieriber vielleicht einige Klarheit zu gewinnen,
ist ein Schaubild entworfen worden (Abb. 3), in dem
die Wérmeverluste f. d. t Roheisen in WE als Ab-
szissen und die Roheisenerzeugung f. d. cbm Ofen-
inhalt in t in 24 st als Ordinaten Aufnahme ge-
funden haben.

Ist die Annahme richtig, daB die Wéarmeverluste
sich indirekt proportional stellen zur Betriebsge-
schwindigkeit, so mufl eine Linie, welche dem durch-
schnittlichen Warmeverlust entspricht, das Schau-
bild unter dem Neigungswinkel von 45° durchlaufen.
Solche Linien sind in das Schaubild (Abb. 3) ein-
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gezeichnet und in ihm derart festgelegt worden,
da® die Summe der Abstdnde der oberhalb und
unterhalb der Linien im Schaubild liegenden Betriebs-
punkte von den 45“Linien gleichgesctzt ist.

Es ergibt sich fir die Thomasroheisenbetriebe
eine insbesondere bei den rascher arbeitenden Be-
trieben recht bemerkenswerte Uebereinstimmung mit
dein Verlauf der unter 45° liegenden Linie, wahrend
bei den Graueisenbetrieben, bei denen besonders
stark beschleunigte Betriebsverlidltnisse nicht haben
nachgewiesen werden konnen, sich eine deutliche
Uebereinstimmung nicht erkennen 1aRt. Ja, es
sind hier sogar einige Betriebe vorhanden, die
hinsichtlich der Lage der verschiedenen Punkte in
recht betrdchtlichem MaRe von den ubrigen ab-
weichen, und es muRte deshalb gegen die Richtigkeit
dieser Angaben ein so starker Zweifel geltend gemacht
werden, daR sie bei der Festlegung der 45*“Linien
auBer Betracht gelassen wurden. Fiir die
anscheinend auffallend geringen Kihl-
wasser- und Ausstrahlungsverluste der
Spiegeleisenbetriebe kénnte vielleicht die \ 03
Vermutung geltend gemacht werden, daf . 03
bei den untersuchten Betrieben eine be- 0%

sonders geringe Gestellkiihlung angewendet S. 07

wird.
Abb. 3 zeigt durch die Lage der 45°-

Linien, daB die Ausstrahlungsverluste

der Graueisenbetriebe naturgemaB etwas

groRer sind als diejenigen der Thomaseisen-

betriebe. p
Diese Zusammenstellungen ergeben je- g *

denfalls, daB bei Betrieben der heute
durchschnittlich tblichen Geschwindigkeit
héchstens ein Kihlwasser- und Ausstrah- 3
lungsverlust von etwa 1 Million WE f. d. t
Roheisen als vorliegend angesehen wer-

den kann. Dieser Verlust kann, wie die
Abb. 3 zeigt, bei beschleunigten Betrieben

bis auf etwa die Halfte und noch weiter
herabsinken.

Unter Zugrundelegung einer derartigen Zahl ist
nun die Mdglichkeit gegeben, 'Warmebilanzen fir
einen theoretischen Hochofenbetrieb aufzustellen, aus
welchen sich nach einer Gbersichtlichen schaubild-
lichen Zusammenstellung der erhaltenen Ergebnisse
diejenigen Verdnderungen ersehen lassen, die hin-
sichtlich des Koksverbrauches sich notwendig er-
geben missen, wenn Erze verschiedener Reduzier-
barkeit den Oofen zugefiihrt oder wenn diese mit
wechselnder Betriebsgeschwindigkeit betrieben wer-
den. Beziglich dieser weiteren Ergebnisse der Rech-
nungen muB indessen hier auf das Erscheinen des
bereits vorstehend erwdhnten umfassenden Werkes
verwiesen werden.

Ueber die wirkliche Koks- oder Kohlenersparnis,
die sich nun unter glinstigen Umstédnden durch das
BrikettierenvonEisenerzen erzielen 1aRt, liegen zurzeit
leider Angaben (iber Betriebe, die durch langere Zeit-
abschnitte hindurch mit Briketts gefihrtworden sind,
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fast nicht vor. Ich verdanke es der Gite des Herrn
Ingenieurs Gustav Grdéndal, daB ich heute in der Lage
bin, noch zwei Angaben aus schwedischen Werken
mitzuteilen, die in der vorigen Versammlung noch
nicht zur Verfiigung standen. Herr Grondal berichtet
mir, daR bei einem schwedischen Werke, bei welchem
der Holzkohlenverbrauch vor Verwendung von
Briketts sich durchschnittlich auf 1314 kg f. d. t Roh-
eisen bezifferte, dieser zuriickgegangen ist auf durch-
schnittlich 1000 kg, nachdem der Beschickung 56 %
Briketts eingefligt worden sind. Es ist hierdurch
allerdings der durchschnittliche Eisengehalt der Be-
schickung von etwa 56 bis 57 % bis auf etwa 62 %
gesteigert worden.

Von einem zweiten Werke gibt Herr Grondal an,
dal es dort, nachdem die Beschickung durchweg
aus Briketts zusammengcstellt worden ist, dauernd
gelingt, die t Roheisen mit dem ausnehmend geringen
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Abbildung 3. Ausstrahlungsverluste.

Aufwande von 560 bis 585 kg Holzkohlen zu erblasen.
Eine so (beraus glinstige Beeinflussung des Hoch-
ofenganges kann durch die Einfilhrung von Briketts
aber nur dann erwartet werden, wenn diesehinsichtlich
ihrer Beschaffenheit den in der vorigen Versammlung
naher ausgefuhrten Bedingungen vollstandig entspre-
chen, und wenn das Brikettieren derart erfolgt ist,
dal beim Herniedergehen der Beschickung im Ofen
eine ganz Uberwiegende Reduktion der Eisenoxyde
zu Metall durch die Hochofengase stattfindet.

Auch in dieser Beziehung sind in meinem In-
stitute schon seit mehr denn Jahresfrist sehr ein-
gehende Untersuchungen durchgefihrt worden, die
demndchst zusammengefallt in einer Doktorarbeit
zur Veroffentlichung gelangen sollen. Ich vermag
heute hierliber die nachfolgenden Angaben zur Ver-
figung zu stellen.

Die Versuche wurden derart durchgefihrt, daf
jeweils einige 100 g der auf etwa NuBgrofe zer-
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kleinerten Briketts in einem mit Hilfe des elektrischen
Stromes auf wechselnde Temperaturen erhitzten Ofen
einer mehrstindigen Einwirkung eines Stromes von
Leuchtgas ausgesetztwurden. Durch diese Behandlung
wurden je nach der Natur der Briketts wechselnde Men-
gen der Eisenerze zu Metall oder zu Oxydul reduziert.
Eine zuverldssige Bestimmung des Reduktionsgrades
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wurde aber erst mdg-
lich, nachdem es gelun-
gen war, ein Unter-
suchungsverfahren aus-
zuarbeiten und zu er-
proben, mit dessen
Hilfe wir imstandesind,
nebeneinander metal-
lisches Eisen, Eiscn-
oxydul und Eisenoxyd
nachzuweisen, selbst
wenn Karbide oder be-
tréchtliche Mengen von
Acetzkalk in der Unter-
suchungssubstanz vor-
handen sind. Bezuglich
der Einzelheiten muB
ich auf die vorerwahn-
te Doktorarbeit ver-
weisen.

Die Ergebnisse der
Arbeiten sind in den
Abbildungen 4 bis 17
wiedergegeben, in de-
nen als Abszissen die-
jenigen Temperaturen
verzeichnetwurden, bei
denen die reduzierende
Roéstung vorgenominen
wurde, wahrend in den
Ordinaten der jeweilige
Gehalt an metallischem

Eisen, Eisenoxydul
oder Eisenoxyd ange-
geben ist.

Die Schaubilder zei-
gen, daB lediglich bei
Brikettierverfahren wie
dem Grondal-, Chlor-
magnesium-,  Scoria-,
Dahl- und Zellpechver-
fahren es maglich ist,
den weitaus Uberwie-
genden Teil der in den

Erzen vorhandenen
Eisenoxyde in Metall
umzuwandeln, wéhrend
bei allen denjenigen
Verfahren, die zu den
Sinterverfahren gerech-
net werden mussen,
es gunstigenfalls trotz
jeweils vielstiindiger
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Einwirkung der Gase nur gelungen ist, diejenigen
Mengen von Eisen in Form des Metalles zu erhalten,
die im Ausgangsmaterial in Form von Eisenoxyd
vorliegen, wahrend diejenigen Mengen von Eisen,
die in der Bindungsform des Oxyduls im Ausgangs-
material vorliegen, als fur Gase unangreifbar be-
zeichnet werden mussen.

In einigen dieser Falle wird auch nur ein Teil
des im Sintererzeugnis vorhandenen Eisenoxyds
beim Reduzieren in Metall umgewandelt, wahrend
der Rest desselben lediglich in Eisenoxydul (Gber-
gefiihrt wird.

Bemerkenswert erscheint noch, daB die Erzeug-
nisse der Brikettierverfahren bei einem reduzierenden
Rosten noch wesentlich glinstigere Ergebnisse liefern
als Stlickerze. Die Ursache ist wahrscheinlich zu
suchen in der groferen Gasdurchlassigkeit der Briketts
bzw. der Feinteilung des Materials, durch welche die
physikalische Beschaffenheit der Oberflache fir das
Einwirken von Gasen gunstiger gestaltet wird.

Als Beweis fiir die Richtigkeit dieser Erklarung
gestatte ich mir auf das Schaubild Nr. 18 zu ver-
weisen, welches die Resultate von Reduktions-
versuchen enthalt, die mit Briketts aus Magnet-
scblioch, nach dem Skoriaverfahren hergestellt, aus-
gefiihrt worden sind. Wahrend die chemische Be-
schaffenheit dos Magneteisensteines hier unverandert
gebheben ist, ergibt die Feinteilung desselben,
verglichen mit dem Verhalten des Magneteisen-
steines in Schaubild 8, eine ganz erheblich giinstigere
Reduzierbarkeit.

Ein Zusammenfassen der durch die Untersuchun-
gen erhaltenen Ergebnisse zeigt nun, dal sehr schwer-
wiegende Vorteile fur den Hochofenbetrieb durch das
Einfuhren des Brikettierens von Staub und Mulm zu
erwarten sind, wenn an Stelle von mulmigen Anteilen
der Beschickung oder schwer reduzierbaren Stick-
erzen (Magneteisensteinen) den Hochofen durch
Gase reduzierbare Briketts zugefiihrt werden. Es
ist dann bei bisher langsam betriebenen Oefen die
Maoglichkeit gegeben, die Tageserzeugung in sehr be-
trachtlichem MaRe zu steigern und gleichzeitig infolge
der sich dadurch ergebenden verhéltnisméaRigen Ver-
minderung der Kihlwasser- und Ausstrahlungs-
verluste eine betrachtliche Koksersparnis zu er-
zielen.

Bei rascher betriebenen Oefen muB, wie die
Zahlentafel 1 lehrt, eine allgemeine wesentliche Er-
leichterung des Hochofenganges eintreten, Sinken
der Windpressung u. dgl., und es wird trotz beschleu-
nigten Betriebes der Anteil der unreduziert in das
Gestell herniedersinkenden Erzmenge so betréchtlich
vermindert, dal auch hier sich eine Koksersparnis
ergeben muR, die fir sich allein schon einen voll-
kommen ausreichenden Gegenwert fiir die Unkosten
der Brikettierung bietet. Diese Erfolge kdnnen aller-
dings nur bei Anwendung solcher Verfahren er-
halten werden, deren Erzeugnisse beim Hernieder-
sinken im Hochofen durch Gase zu Metall reduziert
werden.

XXXVIL.,,
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Zusammenfassung.

Auf rein mathematischem Wege wurde eine ein-
fache Formel abgeleitet, die gestattet, mit Hilfe
der Entnahme einiger leicht zur Verfiigung stehender
Betriebsangaben fir jeden Hochofen rechnerisch
festzustellen, welche Koksmengen fiir die Deckung
des Energiebedarfs von schadlichen Reaktionen,
die sich im Hochofen abspielen, verwendet werden.

Dadurch, daf in diese Berechnungen die Ergeb-
nisse einer sorgféltigen rechnerischen Durcharbeitung
von 25 verschiedenen Hochofenbetrieben einbezogen
wurden, ist es gelungen, in ausreichender Ueberein-
stimmung mit den aus der Praxis stammenden
Betriebsangaben festzustellen, dal diejenigen Warme-
verluste, welche jeder Hochofen infolge von Aus-
strahlung und Kihlung erleidet, in einem anscheinend
umgekehrten linearen Verhdltnisse zur Erzeugungs-
menge stehen, daR also diese Verluste fir die Tonne im
Hochofen erzeugten Roheisens um so kleiner sein
mussen, je rascher der Ofen betrieben wird. Diese Fest-
stellung liefert die Erklarung dafir, weshalb es bis-
her in einzelnen Betrieben gelungen ist, die Erzeugung
der Oefen f. d. cbm Ofeninhalt teilweise bis auf das
Mehrfache der sonst Ublichen Erzeugungsmenge zu
steigern, ohne daB ein wesentlicher Mehrverbrauch
an Koks hierbei in Erscheinung getreten ist.

Es sind ferner Untersuchungen uber die Reduzier-
barkeit von Briketts oder Aggloineratcn, die nach den
verschiedensten Verfahren erhalten waren, im Leucht-
gasstrom bei Temperaturen von 600 bjs 900 0C aus-
gefuhrt worden und haben ergeben, dal die Reduzier-
barkeit von Briketts in ausschlaggebendem MaRe
glnstiger ist als diejenige von Sintern, ja daB sie
sogar die Reduzierbarkeit der Stiickerze erheblich
Ubertrifft.

In Hinsicht auf die in der letzten Zeit tatsdchlich
bei der Verhittung derartiger Briketts im Hoch-
ofen inshesondere in Schweden, aber auch auf
deutschen Hittenwerken erzielten, auBerordent-
lich giinstigen Ergebnisse 1Rt sich nun allgemein Vor-
aussagen, daB durch eine umfassende Einfiihrung
der Brikettierung in die Hochofenbetriebe, und ins-
besondere durch den hierdurch ermdéglichten Ersatz
eines groBen Teiles der mulmigen Anteile der Be-
schickungen durch stickige Briketts eine ganz
aullerordentliche Beglinstigung des Hochofenbetriebes
erreichbar ist. Es ergibt sich sowohl eine Koks-
ersparnis von 15 oder mehr Prozent als auch eine
Erhdéhung der Erzeugung bei bisher langsam be-
triebenen Oefen bis etwa auf das Doppelte der bis-
herigen Tagesleistung, ferner auch eine Erniedrigung
der zum Betriebe der Oefen erforderlichen Wind-
pressung und infolge des rascheren Betriebes der
Oefen auch eine Verminderung der fir die Tonne
Roheisen erforderlichen Windmenge.

Diese Vorteile sind insgesamt so gro und be-
deuten eine so erhebliche Verbilligung der Roheisen-
erzeugung, daR die durch sie bewirkte Ersparnis
die Unkosten der Erzbrikettierung erheblich (ber-
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steigt. Diese auferordentlich giinstigen Ergebnisse
kénnen aber nur erwartet werden bei der Anwendung
eines Brikettierverfahrens, wahrend die Sinterung
mulmiger Bestandteile zwar ebenfalls eine Ernie-

Zu diesem Bericht gingen dio folgenden schrift-
lichen AouBerungcn ein:

Professor Simmersbach, Breslau: Bor SchluB3,
den Goheimrat Mathosius aus seinen Darlegungen
zieht, namlich daR dio Erzeugnisse der Sinterverfahren in
geringerem Mafle und weniger leicht der indirekten Re-
duktion unterliegen, ist zu unterschreiben. Doch bringt
dies nichts Neues. Schon vor etwa zehn Jahren wurde
diese Reduktionswirkung bei agglomeriertem Mangan-
cisenerz auf meine Veranlassung bin in Siegerlandcr
Hochofen festgestellt. Das Ergebnis ging dahin, daB bei
gleichem Mangangehalt im Méller weniger Mangen vom
Roheisen aufgenommen wurde und bei gleichem Mangan-
gehalt im Roheisen mehr Mangan im Moller sein mufite
und der .Koksverbrauch sich erhohte. Auch in Amerika
hat man in der Praxis ahnliche Ergebnisse mit agglo-
meriertem Eisenerz erzielt und geht daher dazu uber,
statt der bisher angewandten Sinterverfahren Brikettier-
verfahren zu benutzen; so ist z. B. neuerdings das Chlor-
mngnesiumverfahren auf der Lackawanna Steel Co.,,
Cambria Steel Co. und der Bethlehem Steel Co. eingefuhrt
worden.

Was nun dio theoretischen Betrachtungen Gchoim-
rats Mathesius anlangt, so glaubt der Vortragende die
Reaktion 3und 4 (CO. -|-0 = 2COund 2 CO = C - CO.)
als sich gegenseitig gewissermafRen aufhebend, bei der
rechnerischen Behandlung des Hochofenbetriebes aufler
acht lassen zu konnen. Theoretisch kdnnte man dem
vielleicht zustimmon. Praktisch genommen sicht der Fall
aber ganz anders aus, weil auch die Wirkung der Re-
aktionen in Betracht gezogen werden muf3. Boi der ersten
Reaktion wird durch dio Kohlensdure dem Koks Kohlen-
stoff genommen, bei der zwoiten wird zwar Kohlenstoff
wieder gewonnen, aber nicht dem Koks zuruck zugefihrt,
sondern,dom Erz. Dieses schwillt durch den Kohlenstoff
auf, wird poros und erméglicht so eino bedeutend groRere
Rcuuktionsfahigkcit der Gaso zwecks indirekter Re-
duktion. Gerade dieses Moment spielt meines Erachtens
bei der indirekten Reduktion im Hochofen eine nicht go-
ringo Rolle. Nach Versuchen von Ré&udig, Buffalo-
Lackawanna Steel Co.* stellen sich diese Kohlenstoff-
abscheidungen

bei Mesabicrz auf 21,61 %des Erzgewichts

,» weichem Hamatiterz ,, 13,82% ,, »
,. hartem . . 1,52% »
,» Glaskopf . 3,08% ,,

., Eisenschlacken . 0,38 % ,, »
.» Magneteisenerz . 0,00 % ,, »

Die Mesabierzo schwollen dabei auf das Doppelte
ihres Umfanges an und wurden daher bedeutend poroser.

Sio sehen hier vor dom Vortragstisch ein Magnet-
eisensteinstlick, das aus dem Gestell eines Hochofens ent-
nommen ist und bis auf 2 mm vom Rand noch vollstédndig
seinen urspringlichen rohen Zustand zeigt. Diese mangel-
hafte indirekte Reduktion des Magneteisensteines erklart
sieh durch seine Dichtigkeit. — Bei der Kohlenstoffabschei-
dung ist hinsichtlich der rechnerischen Behandlung des
Hochofenbetriebes nicht minder zu bericksichtigen, daR
die Verbrennung des Kokses unter Zuhilfenahme der Re-
aktion 4 mit einer um 50 % gréBeren Warmeentwicklung
verlauft als die direkte Verbrennung, wie dio folgende
Rechnung unter Zugrundelegung des Verhaltnisses von
1 C02zu 2,25 GO im Hochofengas néher zeigt:

* Vgl
feiner Mesabierzo.*

Oskar Simmersbach: ,Die Verhittung
St. u. E. 1904, 1. Sept., S. 1007.
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drigung der Windpressung und demzufolge eine all-
gemeine Erleichterung des Hochofenganges, nicht
aber eine so hohe Koksersparnis und Erzeugungs-
erhdhung zu gewaéhrleisten vermag.

a) Direkte Verbrennung:
(C+ O= CO und CO 0 = CO.)

1 Centwickelt bei der Verbrennung zu CO. 8080 WE
2250 . P " CO 55575 ,,
3.25C » S » 13 637,5 WE
1 C 41905 ,,

b) Verbrennung mit Reaktion 4:
(C+ O= COund 2CO= CO.+ Q)
2C entwickeln beider Verbrennung zu 2CO 4940 ,,

2CO= 1C02+ C

1 CO entwickeln bei der Verbrennung zu CO. 5010 ,,

1 CO verbraucht bei der Reduktion zu C 2470 ,,
3140 ,,

1C ergibt beider Verbrennung nach Reaktion a4 190 ,,
2 C entwickeln 12 270 ,,
1C entwickelt 0138 ,,

Wegen der Kirze der zur Verfligung stehenden
Zeit will ich weiter nicht auf die Berechnungsart des
Herrn Vortragenden eingchen, zumal seine SchluB-
folgerungen schon seit Jahren in der Praxis als zutreffend
erkannt worden sind.

Aus den weiteren Ausfuhrungen von Geheimrat
M athesius habo ich entnommen, daR seine Reduktions-
versuche (Schaubild 4 bis 18) auch bei den Sinterver-
fahren auf Gichtstaub noch angewandt werden sollen;
erst durch die Benutzung ein und desselben Rohstoffs
bei den Versuchen wird der Vergleich zwischen den Sinter-
und Brikettierverfahren zulé&ssig. Was im besonderen
die Giehtstaubbriketts und ihre Reduktion anbelangt, so
zeigte ein solches Brikett (nach dem Sehumacherschen
Verfahren hcrgcestellt), das aus der Rast des Hochofens
entnommon war, 35% metallisches Eisen; die Gesaint-
nnnlyso stellte sich wie folgt:

Ges. C
davon Koks, Graphit..
SiO.

...0,114
Rest im wesentlichen Sauerstoff.

Bei der Brikettierung des Gichtstaubes sind die
groBen Schwankungen seiner chemischen Zusammen-
setzung von erheblicher Bedeutung, desgleichen das
Mengenverhéltnis zwischen rohen, gesinterten und ge-
schmolzenen Médllorteilchen im Gichtstaub sowie der
Anteilsatz des in ihm enthaltenen Koksabriebs und vor
allem auch das Alter dos Gichtstaubs und seine Lagerung.
Gerade das Alter des Gichtstaubes und seine Lagerung
spielen* eino wesentliche Rolle; wahrend frischer Gicht-
staub stets fertige hydraulische Bindemittel enthalt,
wandeln sich diese bei langerem Lagorn in freier Luft oder
sogar in Gasleitungen, dio vom Ofen entfernt liegen und
daher relativ kalt sind, uuter dem Einflisse der Feuchtig-
keit und der Kohlensdure bereits mehr oder wenigor in
Hydrate und Karbonate um. Dies zuerst festgestellt zu
haben, ist das Verdienst von Dr. W. Schumacher, der
dann durch Anwendung von Katalysatoren (chemischen
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Erregorn) der Erfindung seine praktische Bedeutung
fur die Brikettierung gegebon hat.

Wenn man im Hochofen ein Brikett ausprobiert;
so pflegt man dies in der Weise zu tun. daB man ein
bestimmtes Erz im Moller durch dieses Brikett ersetzt
und so weit als maéglich mit dem Briketteinsatz in die
Hohe geht; sobald nun Aenderungen im Ofengang ein-
treten, muB deren Ursache in dem Brikettzusatz gesucht
werden. Wenn sich der Betrieb verschlechtert, so fragt es
sich aber, ob die Briketts direkt oder nur indirekt daran
Schuld tragen — indirekt, weil bei dem Betrieb mit
Briketts dio Windfrage eine nicht unerhebliche Rollo
spielt, sowohl Winddruck als auch Windmenge, zumal
bei dem geringeren Koksverbrauch das Raumverhéltnis
zwischen Koksmenge und Méollcrmenge sich verédndert,
so daf3 sich dio BetriebsVerhéltnisse wesentlich anders ge-
stalten.

Nicht zum wenigsten hat man aber auch dio Wind-
temperatur zu bericksichtigen, weil insbesondere von ihr
cs mit abhangen wird, ob die Erzeugnisse der Sinterver-
fahren oder dio der Brikettierverfahren fiir den Hoch-
ofenbetrieb zu empfehlen sind; denn wenn auch die
ersteren durch ihre schwerere Reduzierbarkeit den letzteren
gegeniiber auf den meisten Hochofenwerken im Nachteil
sein worden, so schlieBt das nicht aus, daB sic aus dem-
selben Grunde in manchen Betrieben mit bestimmter
Moéllerung und hoher Windtemperatur gerade bevorzugt
werden kdénnen.

Dall die Gichtstaubbriketts bei don Versuchen des
Herrn Vortragenden gunstigere Ergebnisse erbringen
als die Stiuckerze, erklart sich, abgesehen von der ver-
schiedenen Dichtigkeit, meines Erachtens auch durch den
Koksgehalt des Gichtstaubes (10 bis 25 %), dor ja das
Brikett ganz durchsetzt. Man mufR meines Erachtens
diesen Koksgebalt des Gichtstnubbrikotts mit in Rech-
nung setzen, wenn man beim Verhitten des Gichtstaub-
briketts im Hochofen den Koksverbrnuch feststellen will,
sonst kommt man da zu irrefuhrenden Ziffern. —

Professor Osann, Clausthal: Dio Ausfuhrungen des
Geheimrats M athosius sind gewifl dankenswert; ander-
seits glaube ich, einige Andeutungen machen zu mussen,
um den Standpunkt zu vertreten, da uns in der Briket-
tierungsfrage nur ziclbewuRt und ausdauernd unter-
nommene Versuche zum Ziel fihren konnen.

Die Frage der Reduzierbarkeit der Eisenerzo ist ja
nicht neu. Schon seit 50 Jahren finden wir solcho Be-
trachtungen und Berechnungen und auch dio Ergebnisse
von Laboratoriumsversuchen in dor eisenhittonmiinni-
schen Literatur. Allo diese Versuche, auch dio hier vor-
liegenden, kranken daran, daB sie nur eine kleine Tem-
peraturspanne (bis 900 °) und deshalb nur einen kleinen
Teil der Vorgange im Hochofen embcziehen. Das, was in
tieferen Zonen geschieht, sagen sie nicht. Aus dem Bericht
ist zu entnehmen, daR das leicht reduzierbare Erz dem
schwer reduzierbaren unter allen Umsténden vorzuziehen
sei. Dio praktische Erfahrung bestatigt dies nicht tberall.
Es gibt Falle, in denen absichtlich schwerer reduzierbaro
Erze gesetzt werden, um den Hochofengang zu verbessern
und um gerade gewisse Storungen zu vermeiden, dio
entstehen, wenn der Erzmoller zu leicht rednzierbar ist.
Bekanntlich sind gewisse, durchaus nicht leicht roduzicr-
hare Roteisensteine sehr erwunscht, wenn man erst-
klassiges GieRereiroheisen orzeugen will. Dio gewiB sehr
leicht reduzierbaren Erze vom Oberon See werden in den
amerikanischen Hochéfen mit keinem geringeren Brcnn-
Btbffaufwando verschmolzen, als dio magneteisonstein-
reichen Méller am Niederrhein. Warum ? Weil man bei
den erstgenannten Erzen durch ihro Leichtreduzierbarkeit
gezwungen ist, eine so kurze Durchsatzzeit anzuwenden,
dal dio Brcnnstofforsparnis wieder ausgeglichen wird.
Dio dortigen Hochdfen gebrauchen mindestens ebenso-
viel Brennstoff wie die unsrigen, unter sonst gleichen
.Verhéltnissen. Wahrscheinlich wirden unsere ameri-
kanischen Fachgenossen sehr froh sein, wenn ihro Erzo
nicht so leicht reduzierbar wéren. Auch die bekannte
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Tatsache, daB man im Siegorlando und in Steiermark
nicht ausschliellich Rostspat, sondern bis zu einem
Drittel Rohspat setzt, gehdrt hierher. Auf diesem Wege
werden die Stérungen bei diesen leicht reduzierbaren
Erzen auf Kosten der Brennstoffersparnis ausgeglichen.
Ucber dio Ursache dieser Erscheinung sind wir nicht
im vollen Umfange unterrichtet. So viel steht aber fest,
dalR im Hochofen auch noch andere Dinge, alle in unlds-
barem Zusammenh&nge miteinander, vor sich gehen
und man nicht ungestraft eines ans ihrer Reihe beginstigen
darf. Wir brauchen ja nur an dio Verschlackung oder
besser gesagt Versinterung zu denken, welche allo Be-
standteile des Erzstiickes in eine mausgraue, eigenartig
geschmolzene Masse uUberfihrt — Kalkstoinsticke mit
eingeschlosscn.  Eine solche Masse habe ich im Tiegel
bei verschiedenen, zum Teil sehr hohen Temperaturen
erzeugt und dartber in dor Hochofenkommission vor
etwa Jahresfrist* beriehtot. Ich kann hier nur auf diesen
Vortrag verweisen. Dies mag genligen, um zu sagen,
wie verwickelt dio Vorgange im Hochofen sind. Derjenige,
der glaubt, daR es mit der Beobachtung der Reduzierbar-
keit allein getan sei, begeht denselben Fehler wie der Arzt,
der erklart, daB einzig und allein leichtléslicho oder
im Magensaft leicht aufschlieBbare Stoffe dem Menschen
als Nahrungsmittel dienen muBten, und doch bewoist
die Erfahrung, daB auch recht schwer verdauliche Dingo
ihro Dienste tun. Denken Sie an die westfalischen
Hammerschmiede und ihre Nationalgerichte.

Handelt es sich um die Entscheidung, welches
Brikettierverfahren man anwenden soll, so gibt cs, wie
gesagt, nichts anderes als den Versuch. Er muf3 naturlich
auf lange Zeitrdume ausgedehnt werden. Ich rate Ihnen,
gehen Sio ohne jedes Vorurteil an dio Sintor- wio auch
an die Bindemittelverfahren heran und wahlen Sie auf
Grund der Versuchsergebnisse und eigenhandig im kauf-
mannischen Sinne aufgestellter Selbstkostenrechnungcen.
Vielleicht scheiden einige Verfahren von vornherein aus,
die augenscheinlich minderwertige oder zu teuere Briketts
liefern.

Es wird von einigen behauptet, daf Erz- und Staub-
sinter — der Namo Agglomerieren wird besser durch
»Sintern® ersetzt — deshalb schwerroduziorbar soien,
weil sio den tatsachlich schwer reduzierbaren Eisen-
schlacken, also Frisch-, Puddel-, Schweischlackon, gleich-
zusetzen seien. Dies wird nicht immer zutreffen. Die
genannten Eisenschlacken bestehen vorwiegend aus Eisen-
silikaten, aber gute Sinterbriketts sind dadurch ent-
standen, dall dio Gangart des Erzes mit den durch Re-
duktion gebildeten niederen Eisensauerstoffverbindungen
in Loésung gegangen ist, ohne daB dabei ein richtiges
FlieBen entsteht, weil immer neue Korper in dio
Masse hinein gelést werden. Damit ist allerdings
nicht gesagt, daB allo Sinterverfahren °gleichwertig
sind. Ein solcher gefrittetor Kérper braucht nichts mit
einem Stick Eisenschlacke gemein zu haben, es miufte
sonst gerade eine bestimmte und groBo Kioselsauremenge
als vorherrschende Gangart bestehen, und auch dann
lieRe sich oder laRt sich durch geschicktes Mdéllern diesem
Uebolstand begegnen. Wenn jemand also behauptet,
dall gesinterte Erzo den Hochofengang ungunstig beein-
flussen, so ist er im Irrtum; auch die Bindoinittelbrikotts
werden beim Niedersinken im Hochofen bald genau das-
selbe Bild ergeben, wie es dio Erzsintcr tun.

Also prifen Sic diese Frage ganz unbefangen in
dom oben angedeuteten Sinne, und wenn Sio groRzigig
verfahren wollen, so verteilen Sio die Arbeit nach ein-
heitlichem Programm auf viele Hochdéfen und Werke.
Jedem Werke werden ein oder zwei Verfahren zur Prifung
zugewiesen und die Ergebnisse dann gegenseitig ausge-
tauscht. Nehmen Sie sich eine Arbeit zum .Muster, dio eine

* Vgl. Reduktion und Kohlung im Hochofen, im
Zusammenhange mit Hochofenstérungen und auf Grund
von Schmelzversuchen erlautert. St. u. E. 1912, 21. Mérz,
S. 4G5/73; 18. AprU, S. 019/51; 2. Mai, S. 739/44.

*
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Anzahl amerikanischer Maschinenfabriken geleistot hat,
um einwandfrei festzustellen, wie man Schnelldrehstahl
legieren, behandeln und anwenden soll. Ueber dioso Arbeit
ist ja in unserer Zeitschrift berichtet. X)io Erkenntnis, daR
dio finanziellen Opfer fur den einzelnon zu groR werden
wirden, hat diese amerikanischen Werke zusammengefiihrt,
ohne im ubrigen die Freiheit ihres Handelns zu beeinflussen.

Noch cinigo Bemerkungen zum Vortrage: Sehen Sio
sich dio Schaubildor der Reduktionsvorsuche an.
Ich kann mich des Eindrucks nicht erwehren, daR sio
doch nicht so grofRe Verschiedenheiten aufweison, um
sichere Schlisse fiir die Praxis ableiten zu kénnen; um
so mehr als sio ja nur Temporaturgebieto bis D000 um-
fassen. Der Herr Vortragcndo behandelt dio Wirmec-
vorlusto dos Hochofens bei verschiedener Erzougungs-
monge als Konstante; wenigstens habo ich ihn so ver-
standen. Das durfte nicht richtig sein. Der grof3te Teil
dieser Verluste wird durch die Gichtgase verursacht,
und diese in den Gasen entfihrte Warmemenge wéchst
ziemlich geradlinig mit der Erzeugungsmengo. Aber
auch dio Wiirmoverluste durch Kuhlwasser werden sich

Die Hitten-

I jer Verwaltungsbcricht und der Bericht des

technischen Aufsichtsbeamten der Hitten- und
Walzwerks-Berufsgenossenschaft fur das Jahr 1912
bringen wieder interessante Ausfuhrungen (ber die
Verhéltnisse in der rheinisch-westfalischen Eisen-
und Stahlindustrie, soweit sie von der Tétigkeit
einer Berufsgenossenschaft erfalt werden. Wir ent-
nehmen dem Berichte wie alljhrlich die folgenden
Mitteilungen: Die Zahl der den neun Sektionen
angeschlosienen Betriebe betrug am 1. Januar 1913
217. Neu aufgenommen ist ein Betrieb, geldscht
wurden zwei Betriebe. Die Zahl der versicherten
Personen belief sich insgesamt auf 198 082 und hat
gegen das Jahr 1911 um 14154 zugenommen. Die
den Versicherten gezahlten Lohne betragen zusam-
men 329 337820 JL Im Vergleich zum Vorjahre
ergibt sich ein Mehr von 34 272 953 JI. Der Durch-
schnittslolm fir den Arbeiter schwankt in den ein-
zelnen Sektionen zwischen 1516 JI (Céln) und
1728 JI (Dusseldorf). Fur die anderen Sektionen
ergibt sicii folgender Jahresdurchselinittsverdienst:

Aachen.....
Dortmund
Bochum
Hagen
Siegen

Der gesamte Jahresdurchselinittsverdienst fir alle
Sektionen betrdgt 1663 JL Er hat sich gegen das
Jahr 1911 um 59 JI erhéht.

Die Einnahmen und Ausgaben belaufen sich auf
<465 125,88 JL Davon entfallen auf die Verwaltungs-
kosten aller Sektionen und den Genossenschafts-
Vorstand 481 004,46 Ji, das macht auf den Kopf
des Versicherten 2,36 Ji und auf 1000 Ji der ge-
zahlten Loéhne 1,42 JI. Die Verwaltungskosten sind
gegeniiber den Vorjahren, in denen eine besondere
Steigerung zu beobachten war,* gefallen. Die Kenten
fur die Unfallentschadigung betragen 5426228,79 Ji,

* St. u. E. 1911, 11. Juli, S. 1141

Die Hatten- utul Walzwerks- Beru/sgemssenscha/l im Jahre 1912.
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‘ziemlich obonso verhalten, wio auch der Augonschcin
lehrt, wenn man z. B. oinen oborschlesischon Hochofen
und anderseits einen Hochofen am Niederrhein, beide mit
‘typischen Tagoserzeugungon, vergleicht. Rio Gestell-
temperatur ist ja eino Funktion der sekundlich durch
Koks und Wind eingefihrton Warmemenge und ander-
seits der sekundlich durch das Kuhlwasser (dio Kihlung
durch dio AuBenluft kann hier auBor acht gelassen
werden) entfihrten Warmemongo. Wachst dio erste
GroRe, wahrond dio zweite unverandert bleibt, so steigt
dio Temperatur der Gestollwand. Wiurdo man also bei
einem Hochofen die Tageserzeugung und mit ihr dio
erste GroBo verdoppeln, so muB man auch dio Kuhl-
wassermengo vordoppeln oder wenigstens stark vermehren,
sonst schmilzt das Gestell zusammen.

Vielleicht finde ich in einem besonderen Aufsatze
noch Gelegenheit, meine Ansichten Uber Durchsatzzeiten,
Waéarmeverluste und andere Dingo auseinanderzusetzen.
Jede Erdrtorung solcher Fragen regt an, und allein
schon fur dieso Anregung miussen wir dom Vortragenden
unseren Dank sagen.

im Jahre 1912.

Kopf des versicherten Arbeiters
und auf 1000 Jl der gezahlten Lo6hne
10,48 JlI. Fur die Schiedsgerichtskosten wurden
42 317,73 JI ausgegeben und fir die Kosten des
Verfahrens vom Reichsversicherungsamt 1389,10 Jl.
Die gesamten Ausgaben fir Unfallverhiitung be-
tragen 4551437 JL  Die Umlage - Beitrdge be-
ziffern sich auf 6 758 22.3,39 Jl, das macht auf den
Kopf des versicherungspflichtigen Arbeiters 34,12 JI
und auf 1000 JI der gezahlten Lohne 20,53 Jl.
Davon bezahlten die Sektion Oberhausen mit
2 063 489,80 JI und Dortmund mit 1 125 414,50 Ji
die hochsten und Aachen mit 215 626,60 JlI die
niedrigsten Beitrége.

Die Zahl der verletzten entschadigungspflichtigen
Personen betragt 2905 gegen 2694 im Vorjahre. Auf
1000 versicherte Personen kommen 14,7 (14,6) Ver-
letzte. Die Zahl der Unfallanzeigen betragt 35477
gegen 32 046 im Vorjahre. Die entschadigungspflichti-
gen Unfélle machen 8,2 % der gemeldeten aus. Von
den entschadigungspflichtigen Unfallen betragen die
Augenverletzungen 5,6 % (6,2 %), die Unfalle beim
Transport durch Fuhrwerk 6,3 % (8 %), die Unfalle
beim Bahnbetriebe 9,9% (9,1%) und die Unfalle durch
Gasvergiftungen 0,3% (0,3 %). Wenn auch die Zahl
der auf 1000 Arbeiter entfallenden entschadigungs-
pflichtigen Verletzten gegeniiber dem Vorjahre nicht
gestiegen ist, so hat doch die absolute Zahl der Unfélle
erheblich zugenommen. Das ist nach dem Berichte vor
allem zurickzufiihren auf die groRere Zahl.der ver-
sicherten Arbeiter und auf die infolge der guten Be-
schaftigung veranlaBte Heranziehung ungelernter Ar-
beitskrafte und den starken Arbeiterwechsel sowicauch
auf die Uberall rege Bautédtigkeit und die Inbetrieb-
nahme grofRerer Neuanlagen. Besonders hat die Be-
schaftigung einer groBen Zahl angestellter fremder Ar-
beiter wegen des Mangels an Uebung und der an sich
geringen korperlichen und geistigen Gewandheit die
Unfallgefahr wesentlich erhdht. Das hat sich beson-
ders gezeigt bei den Transportarbeitern. Mehrfach
ist festgestellt worden, dal Arbeiter unter den Augen

mithin auf den
27,39 Jl
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ihrer Vorgesetzten die ihnen zur Verfligung stehenden
Schutzmittel nicht benutzten. Die erforderlichen
Schutzvorrichtungen fehlen an Motoren und Arbeits-
maschinen nur selten.  Unfélle durch bewegliche
Maschinenteile ereigneten sich auch in der Regel nur
bei Reparatur- und Reinigungsarbeiten, bei welchen
die Schutzvorrichtungen beseitigt werden missen.
Besonders wird auf die Unachtsamkeit hingewiesen,
durch die die Unfélle beim Rangierdienst herbeigefihrt

werden. Darauf ist auch die Zunahme der Unfélle
im Bahnbetrieb um 0,8% zurickzufiuhren. Als
Unfall-Ursachen kommen hauptsachlich in Frage:

das Auf- und Abspringen wéahrend der Fahrt, das
Ueberschreiten der Gleise kurz vor und zwischen
bewegten Wagen, das Vorwartsschieben der Wagen
durch Driicken hinter die vorderen Puffer statt an
der Seite. Die Berufsgenossenschaft versucht durch
haufige Belehrung, scharfe Aufsicht und evtl. Be-
strafung diese Ublen Gewohnheiten zu beseitigen.
Auch sonst ist sie tatig gewesen, um durch ent-
sprechende MaRnahmen Unfdlle zu verhiten, die
z B. veranlalt worden sind durch Reifen von
Ketten und Seilen, durch zwei bedeutende Massen-
unfélle sowie durch die Ursachen der Unfélle durch
elektrischnen Strom.  Auferdem ist immer wieder
darauf aufmerksam gemacht worden, dall bei Be-
stellungen von neuen Maschinen die Mitlieferung
der vorgeschriebenen Schutzvorkehrungen zu bedin-
gen ist. Der Zusammenhang zwischen Unfallen und
Arbciterwechsel ergibt sich durch folgende Zahlen:
der Arbeiterwechsel betragt 48,2 % gegeniiber 45,5 %
im Vorjahre. 41,2% (37,6 %) der Verletzten waren
im ersten Jahr auf dem Werk beschaftigt und 45,8 %
(43,3%) der Verletzungen ereigneten sich im ersten
Jahre der Beschéftigung mit der unfallbringenden
Arbeit. Von der Ueberwachung der Betriebe ist zu
berichten, daf, wie immer, der Durchfiihrung der
Unfallverhitungsvorschriften im allgemeinen keine
Schwierigkeiten entgegengestellt worden sind. Die
Besichtigungen der Betriebe erfolgten stets olme
vorherige Benachrichtigung der Unternehmer, jedoch
in der Regel in ihrer oder ihrer Stellvertreter Be-
gleitung. Mit den Versicherten selbst bestand
dagegen nur geringer Verkehr. Besondere Beachtung
verdient, daB den Betriebsleitern haufig empfohlen
worden ist, solche Arbeiter, die im Betrieb eine
gewisse Verantwortung tragen und durch Fahr-
lassigkeit oder Unkenntnis ihre Mitarbeiter gefahrden
koénnen, mit besonderen schriftlich niedergelegtcn
und vom Arbeiter durch Unterschrift zu bestatigenden
Instruktionen zu versehen. AuBerdem sei darauf
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hingewiesen, daB in einem AVerke fiir die mit beson-
ders gefahrlichen und verantwortungsvollen Ab-
richtungen beauftragten Arbeiter regelméRige In-
struktionsstunden eingefiihrt sind, in denen diese
Arbeiter durch den Betriebsleiter selbst oder dessen
Stellvertreter ber die von ihnen zu verrichtenden
Arbeiten und die dabei zu beachtenden Abschriften
belehrt werden. Um den Nachweis der erfolgten
Instruktion zu erleichtern, werden die Namen der
Teilnehmer und der behandelte Unterrichtsstoff in
ein Buch eingetragen. Dieses Abfahren hat sich
besonders bei den im Eisenbahnbetrieb beschaftig-
ten Arbeitern bewdhrt. In verschiedenen anderen
AAbken werden sogenannte Unfallkonferenzen ab-
gehaltcn, in denen die Betriebsleiter oder deren
Stellvertreter mit den in Frage kommenden Meistern
und Arbeitern die vorgekommenen Unfalle be-
sprechen.

In dem Genossenschaftsbericht wird ferner noch
hervorgehoben, dal in allen zur Genossenschaft
gehdrigen Betrieben Abbandskasten vorhanden sind,
und daB insbesondere die gréReren AAbke Ver-
bandsstuben besitzen, die mit den meisten bei
Abletzungen und Verbrennungen erforderlichen Aer-
bandsmaterialien und Transportmitteln ausgeristet
sind und die unter Aufsicht der Aerzte und der auf
den AAbken stdndig anwesenden oder leicht herbei-
zurufenden Heildiener stehen. Auf kleineren AAbken
sind Absicherte im Samariterdienst soweit ausge-
bildet, daR sic bis zur Ankunft des Arztes einem
Vorletzten Hilfe leisten kénnen. AVie in den letzten
Jahren so sind auch diesmal wieder eine Anzahl
Meister und Arbeiter zur Besichtigung der standigen
Ausstellung fiir Arbeiterwohlfahrt nach Charlotten-
burg geschickt worden. Auch diesmal hat die Reise
wieder zur Hebung des Interesses an den Fragen
der Unfallverhiitung beigetragen. Die gewonnenen
Eindricke haben sich auch nutzbar erwiesen. Zum
Schlisse sei noch uUber den Haftpflichtverband
der deutschen Eisen- und Stahlindustrie
folgendes erwahnt: Die Entwicklung des Abbandes
ist in ruhigen Bahnen wieder vorangeschritten. Den
Genossenschaftsmitgliedern wird empfohlen, sich
diesem Versicherungsverein anzuschliefen. Der Ab-
stand ist gern bereit, Gber die verschiedenen Fragen
Auskunft zu erteilen. Die Berufsgenossenschaft
bildet im Haftpflichtverband die Sektion Essen. Die
Zahl der Mitglieder dieser Sektion ist im Jahre 1912
auf 78 gestiegen mit 113 Absicherungs-Urkunden
und rd. 235 Millionen Mark versicherter Lohnsumme.
An Beitragen sind 67 719 Jl eingekommen. /1.

die Redaktion.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Veroffentlichungen tbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Streckgrenze flr

In Nr. 22 Ilhrer geschatzten Zeitschrift findet
sich ein Artikel, betitelt ,,Streckgrenze fiir Beton-
rundeisen, der sich in der Hauptsache mit dem
neuen Ministerialerla@ vom 22. April 1913 befalt
und mit Bezug auf die Portlandzement-Industrie

Betonrundeisen.
unrichtige Angaben enthéalt, die einer Berichtigung
bedurfen.

So wird im letzten Satz des zweiten Abschnittes
behauptet, da die Abnahmebestimmungen fiir Rund-
eisen ,alle AVinsche und Antrdge des Deutschen
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Beton-Vereins bzw. der mit demselben eng ver-
wandten und durch finanzielle Interessen
verbundenen Portlandzement-Industrie er-
fillen“. Hierzu ist zu bemerken, daB seitens der
Portlandzement-Industrie irgendwelche Antrage in
dieser Frage niemals gestellt worden sind. Dasselbe
gilt auch fir den beim Deutschen Ausschuf3 fir
Eisenbeton eingebrachten Antrag auf funfjahrige
Versuche (ber etwaiges Bosten des Eisens im Eisen-
portlandzemcnt-Beton, eine Frage, die bekanntlich
vom Deutschen Beton-Verein eingehend geprift
worden ist.

Die im AnschluB an diese angeblichen Antrdage
der Portlandzement-Industrie gekniipften Bemer-
kungen uber die ,Macht des Einflusses, welchen die
Portlandzement-Industrie auf die EntschlieBung des
preuflischen Ministeriums der 6ffentlichen Arbeiten
Gber das Arbeitsgebiet einer anderen Industrie
ausubt“, sind daher gegenstandslos und uberflissig.
Ebenso ist auch die Unterstellung, als ob die Port-
landzement-Industrie ,,den Deutschen Ausschuf3 fir
Eisenbeton als Kulisse fir ihre eigensuchtigen Zwecke
vorschiebt“, mit Entschiedenheit zuriickzuweisen.

Verein Deutscher Portland-Coment-Eabrikanten E. V.
gez. Dr. Miller.

* *
*

Die vorstehende ,Berichtigung® ist u. E. rein
formaler und nicht tatsdchlicher Art. Es mag durch-
aus zutreffen, daR der Verein deutscher Portland-
zement-Fabrikanten direkte Antrdge an das zustan-
dige Ministerium nicht gestellt hat, aber bei den von
uns behaupteten und jederzeit zu beweisenden engen
Beziehungen zwischen dem Deutschen Betonverein
und dem Verein deutscher Portlandzement-Fabri-
kanten wird jeder Einsichtige uns wohl die Be-
rechtigung zu den aufgestellten Behauptungen zuer-

im Hochofen
obwaltenden

Studien {ber die

In dem unter obigem Titel in dieser Zeitschrift
auf S. 93 ff. von 3)r.=3ug. Metz verdffentlichten
Aufsatz sind unter anderem in Zahlcntafel 9 (S. 103)
auch die Ergebnisse der Analysen gleichzeitig ge-
nommener Gasproben in Zone 3 (vgl. Abb. 1, S. 93)
vom Band und aus der Mitte des Hochofens wieder-
gegeben. Diese Analysen haben unzweifelhaft er-
geben, dal, wenigstens in dieser Hohe im Dudelinger
Hochofen, 8,72 m unter der Gicht bzw. 0,02 m
unter der auBeren und 5,72 m unter der inneren
Abzugsebene der Gase, die am Band entnommenen
Gase einen ganz wesentlich geringeren CO..-Gchalt
haben als die aus der Mitte des Hochofens ent-
nommenen Gase.

Der besseren Uebersicht wegen seien die wich-
tigsten Ergebnisse dieser Analysen hier nochmals
in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Da bei sonst gleichen Verhdltnissen der C02-
Gehalt der Gase ein MaRstab fir die Gite des Hoch-
ofenganges ist, so ist zu bedauern, dal &hnliche
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kennen missen. Die Interessen des Vereins deutscher
Portlandzement-Fabrikanten und des Deutschen
Betonvereins gehen eben in fast allen Dingen so
parallel, fallen in vielen Punkten so innig zusammen,
dal die Interessen des einen auch die Interessen des
&ndern sein mussen. Eine bluhende Betonindustrie
ist eine der wichtigsten Voraussetzungen fur das
Blihen der Portlandzement-Industrie.

Ein Blick in die Liste des Vorstandes des Deut-
schen Betonvereins geniigt, um das Gesagte zu be-
legen; nicht weniger als drei der klangvollsten Namen
aus der deutschen Portlandzement-Industrie sind
in dem Vorstande des Deutschen Betonvereins ver-
treten. Es steckt daher ein Stiickchen sophistischer
Auslegung in der obigen Zuschrift des Vereins deut-
scher Portlandzement-Fabrikanten; in Wirklichkeit
wird der Verein nicht bestreiten konnen, daR er
mit hinter diesen Antrdgen des Deutschen Beton-
vereins steht.

Das gleiche gilt von dem von uns Gesagten be-
zlglich des beabsichtigten Schlages gegen die Eiscn-
portlandzement-Industrie. Hier hat der Deutsche
Betonverein infolge des in ihm wirkenden Einflusses
der Portlandzement-Industrie dieser einen nahe-
liegenden Dienst erweisen wollen, indem er Antrage
auf langjahrige Untersuchungen des Eisenportland-
zements in bezug auf Bost- und Treiberscheinungen
stellte, obwohl dem Deutschen Betonverein aus
seiner eigenen Umfrage bekannt ist, daB derartige
Erscheinungen bei diesem Zement trotz langjahriger
Verwendung noch nicht beobachtet werden konnten.

Mit diesen kurzen Ausfiihrungen fallen alle Ein-
wande des Vereins deutscher Portlandzement-Fabri-
kanten in sich zusammen.

Redaktion von ,,Stahl und Eisen®,

gez. Petersen.

zwischen Eisenerzen und Gasen
Verhaltnisse.
Zahlentafel 1.

Vergleich der Randgasc mit

den Innengasen am Hochofen in Diido-
lingen Zone 3.

Gehalt in Vol. % Verhiltnis

co2 co €02:C0

5.10. 1910 Mittel 4,72 35,67 11,90 88.10

Rand- 1g10.1910 0,70 33,15 1681 83,19
M ittel e, 571 3441 1423 8577

5. 10. 1910 Mittel 16,05 22,62 41.50 58,50

'”g';i”‘ 18.10.1910 , 9,80 28i53 2550 74,44
M ittel e, 12,93 | 25,58 33,57 66,43
Untersuchungen wie in Zone 3 nicht auch bei den

Gichtgasen erfolgt sind, wozu bei der getrennten
Abfiihrung der Bandgase und der Innengase leicht
Gelegenheit gegeben war, um aufzukléren, ob sich
die schroffen Unterschiede in der Zusammensetzung
der Band- und Innengase in Zone 3 bis zur Abzugs-
ebene der Gase fortsetzen, oder ob bis dahin ein
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mehr oder weniger grofRer Ausgleich in der Zusam-
mensetzung stattfindet.

Bei Besprechung dieser Analysenergebnisse wird
in dem Aufsatz (S. 96, Spalte 2 oben) dann aus-
gefiihrt:

,Die Versuchsergebnisse stimmen mit den von
Binmann erhaltenen Werten {berein, indem nam-
lich der Kohlensauregehalt in der Witte groBer ist
als am Band. Es steht das durchaus im Einklang
mit der schon bekannten Tatsache, daR die Gase
in der Mitte langsamer hochstromen als am Rand,
da an letzterem der Widerstand geringer ist. Die
Erze wandern wegen ihres hoheren spezifischen
Gewichts mehr zur Mitte, wahrend der leichte Koks
sich nach dem Rande dréngt.“

Wenn mit diesen Satzen gesagt sein soll, daf
aus den angegebenen Griinden ein &hnliches Ergebnis
der Gasanalysen, wie friher von Rinmann und
jetzt von PivSug. Metz in Didelingen bei ihren
Untersuchungen gefunden, allgemein zu erwarten ist,
so durfte doch eine solche Verallgemeinerung der
wenigen bekannten Versuchsergebnisse bedenklich
sein.

Gewi3 findet wohl in allen Hochéfen, wegen der
unvermeidlichen Erweiterung des Schachtes von
dessen Oberkante bis zum Kohlensack, eine Auf-
lockerung der Beschickung am Rande statt, welche
die Bildung kohlensaurearmcr Randgase beglnstigt,
es bleibt aber doch die Frage, ob nicht die schroffen
Unterschiede in der Zusammensetzung der Raud-
und Innengasc im Diidelinger Hochofen durch
besondere Verhdltnisse bei diesem Hochofen wesent-
lich bedingt sind, und ob nicht bei anderen Ver-
héltnissen eine wesentliche Milderung dieser Unter-
schiede, oder gar eine vollige Umkehr der Zusammen-
setzung erfolgen kann, so daf die Innengase kolilen-
sauredrmer werden als die Randgase.

In dieser Beziehung dirften die Ergebnisse von
Gichtgasuntersuchungen interessieren, welche ich
bereits im Jahre 1902 an zwei Hochofen der Friedrich-
Alfred-Hutte vorgenommen habe.

Beide Hochofen waren damals, ebenso wie in
Didelingen, mit einem einfachen Langenschen Gicht-
verschlufl verschlossen;* die Abmessungen, im Ver-
gleich mit denjenigen in Didelingen, sind in Zahlen-
tafel 2 angegeben.

Zahlentafel 2.

Vergleich der Hoehofenabmessungon des Dide-
linger und des Rheinhauser Ofens.

Durchmesser
Scbacht-
&uBeres jinneres  bohe
Kohlen- Schacht bis

Kohlen-
sack oben

Einhéngerohr sack

mm mm mm mm mm
Dudelingen 6250 4800 4000 1800 8040
Friedrich-Alfred-

Hatte 0700 4500 4500 2000 9800

Vgl. St. u. E. 1913 Seite 93 Abbildung 1.
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Der Betrieb ging beim Hochofen | auf Bessemer-
roheisen, beim Hochofen Il auf Bessemerroheisen
und verschiedene Sorten GieBereiroheisen mit einem
Koksverbrauch von id. 100% des Roheisens.

Die Untersuchungen erstreckten sich nur auf die
abziehenden Gichtgase, die Gasproben wurden gleich-
zeitig aus dem Innenabzugsrohr fiir die Innengase,
aus dem auBeren Abzugsrohr fiir die Randgase und
aus dem Leitungsrohr fiir die vereinigten Randgase
und Innengase, in moglichster Entfernung von deren
Vereinigung, genommen. Die Ergebnisse der Unter-
suchungen sind in Zahlentafel 3 angegeben, und wie
aus dieser Tafel ersichtlich, sind diese Ergebnisse
gerade umgekehrt wie diejenigen der Untersuchungen
am Diidelinger Hochofen, die Randgase ergaben
einen wesentlich héheren Kohlensauregehalt als die
Innengase, wobei ausdricklich bemerkt sei, dall
keine der elf Analysen ein von den angegebenen
Mittelzahlen wesentlich abweichendes Ergebnis hatte.

Zahlentafcl 3. Vergleich der Randgase mit

den Innengasen Hochofen 1 und Il der
Ericdrieh- Alfred -H ltte.
Gehalt In
Itaum-% Verhaltnis
W2 uo
co. co
Randgas:
rechts 14,45 2522 36.0 034
Hochofen | links 14,37 2573 358 04,2
23. 4. bl« 30. 4. 1902
Mitt. aus 7 Anal. mittel 14,41 2548 30.1 03,9
rechts 13,01 2525 35,0 05,0
Hochofen 11 (i s 1475 2401 375 025
26. 4. bis 22 81902
Mitt. aus 4 Anal. .mittel 14,18 24,93 36,3 03,7
Innen gas:
Hochofen |1 8,77 31,21 219 78,1
. 29,54 25,3 74,7
Vereinigtes Rand -und
Innengas:
(rechts 10,84 29,10 27,1 729
Hochofen | links 11,41 28,57 285 715
.mittel 11,13 28,84 27,8 722
‘rechts 11,33 27,54 29,1 70,9
Hochofen 11 links 11,04 27,43 29,8 70,2
.mittel 11,49 27,49 295 705
Gesamt-Gas:
rechts 11,50 27,93 29,2 70,8
Hochofen | .
bei geschlossenem links 12,08 27,37 31,7 68,3
inn_er. Qasabzugrohr
Mitt. aus 4 Anal. el 1009 27,65 30,4 69,6

1.5. bis 3.5. 1902

Infolge der Ergebnisse der Analysen am Hochofen |
vom 23. April bis 30. April 1902 wurde zunachst
versuchsweise an diesem Hochofen das innere Gas-
abzugsrohr geschlossen, so daB der Gasabzug nur
noch am Rande stattfand. Die bei diesem Zustand
des Hochofens genommenen Gasproben hatten die
ebenfalls aus Zalilentafel 3 ersichtliche Zusammen-



1528 Stahl und Eisen.

Setzung, welche einen um rd. 1% hd6heren Kohlen-
Ruuregchalt nachweist, was bei den vorliegenden
Verhéltnissen einer Erhohung des Anteils der in-
direkten Reduktion um rd. 7% entspricht.

Eine Kléarung aller Ursachen der so sehr ver-
schiedenen Zusammensetzung der Randgase im Ver-
gleich mit den Innengasen in dem Hochofen in
Diidelingen gegeniiber derjenigen in den Hochdfen
der Friedrich-Alfred-Hutte kann natirlich durch vor-
stehende Mitteilungen nicht erfolgen, als sicher dirfte
jedoch anzunehmen sein, da ein mehr oder weniger
groRer Anteil an den Ursachen in der verschiedenen
Schittung der Gichtmaterialien zu suchen ist.

Beim Hochofen in Didelingen schitten die
Materialien aus dem Langensohen Trichter von
4000 mm 0 in das auRere Einhdngerohr von gleichem
Durchmesser und rutschen aus letzterem in plotz-
lichem Uebergang in den oberen Teil des Schachtes
von 4800 mm O ; dabei hat das innere Einhédngerohr
1800 nun (J), und die ganze Schachterweiterung von
Abzugsebene der Gase bis Kohlensack betrdgt 6250
— 4000 = 2250 mm bei 8640 mm Hohe.

Bei den Hochofen der Friedrich-Alfred-Hutte
fallen die Materialien aus dem Langenschen Trichter
von 4500 mm O in das &uRere Einh&ngerohr von
gleichem Durchmesser und gelangen aus diesem ohne
jeden Uebergang in den oberen Schachtteil von
ebenfalls gleichem Durchmesser; das innere Einhange-
rohr hat 2000 mm 0, und die Schachterweiterung
bis zum Kohlensack betrdgt 6700 — 4500 =
2200 mm bei 9800 mm Hahe.

Aus diesen Verhéltnissen ergibt sich, dal beim
Hochofen in Dudelingen die Schiittung der Materialien
mehr nach der Mitte des Hochofens zu erfolgt als
bei den Hochofen der Friedrich-Alfred-Hutte; durch
diese Schittungsart wird die Auflockerung der
Materialien nach den Schachtwénden zu beim Hoch-
ofen in Didelingen mehr beglnstigt als bei den
Hochofen der Friedrich-Alfred-Hutte, und diese
groRere Auflockerung wird noch weiter beginstigt
durch den plétzlichen Uebergang der Materialien
aus dem é&uBeren Einhangerohr von 4000 mm 0
in den oberen Teil des Schachtes von 4800 mm 0
sowie durch die verhéltnismaRig gréRere gesamte
Schachterweiterung.

Es ware wiinschenswert, wenn durch weitere Un-
tersuchungen &hnlicher Art, wie solche von 2)r.*Sng.
iMetz am Hochofen in Didelingen ausgefiihrt sind,
eine weitere Klarung der Verhdltnisse herbeigefiihrt
wirde.

Godesberg.
Chr. Aldendorijj.

Zu Absatz 3 méchte ich bemerken, daf die Ergeb-
nisse, welche ich erzielte, mit den in Dudelingen
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friher gemachten Beobachtungen genau (berein-
stimmen. In Ddudelingen wurden ndmlich friher
Seitenrohre und Zentralrohr gleichméaRig benutzt,
bis durch genaue Untersuchungen der Gasverhaltnisse
festgestellt wurde, daR in den Seitenrohren das Gas
im Mittel 0,3% CO* weniger und 1,2% CO mehr
enthdlt als in dem Zentralrohr, und daf das Gas
in den Seitenrohren mit mehr als der doppelten
Temperatur entweicht als im Zentralrohr. Es wurden
infolgedessen die Seitenrohre erst gedrosselt und
spater bei Neubauten ganz beseitigt, wodurch die
durch sie verursachten Verluste von etwa 6,5%
des Koksverbrauches erspart wurden.

Im dbrigen bin ich der Ansicht, daf, wie auch
der Verschluf des Ofens sein mag, die schwereren
Sticke, also das Erz, sich beim Sinken der
Gichten immer mehr der Mitte des Ofens zuwenden
mussen, und dall infolgedessen der zentrale Gas-
strom wohl immer kohlenoxydarmer sein wird als
die Randgase.

Bei jeder Schaehtreparatur findet man an der
Wandung des Hochofens am meisten Koks vermischt
mit einigen Erzstiicken; ein Beweis, dall die Rand-
gase weniger oxydiert sein missen als die Gase,
welche aus der Mitte des Hochofens stammen.

Dudelingen.
Sr.-Qlig. Norbert Hetz.

Die vorstehend in Absatz 2 ausgesprochene
Ansicht des Herrn ®r.*3ug. Norbert Metz, dal’ aus
den vorher angegebenen Grinden das zentrale
(Innen-)Gas wohl immer kohlenoxydarmer sein wird
als die Randgase, wird durch die vorstehend von
mir mitgeteilten Analysen der Gichtgase der Hoch-
6fen Nr. 1 und 2 der Friedrich-Alfred-Hutte tat-
sachlich widerlegt; die Innengase dieser Hochdfen
enthielten nicht nur nicht weniger, sondern durch-
schnittlich 5,73 bzw. 4,61% CO mehr und dem-
entsprechend 5,64 bzw. 4,20% CO02 weniger als
die Randgase.

Wahrend demnach, um eine Besserung des Hoch-
ofenganges zu erzielen, in Didelingen das Seiten-
Abzugrohr geschlossen wurde, wurde umgekehrt
auf der Friedrich-Alfred-Hutte das innere Abzugrolir
geschlossen, und der beabsichtigte Zweck, wie die
mitgeteilten Analysen ergeben, auch tatsachlich
erreicht. —

Ueber wahrscheinliche wesentliche Ursachen dieser
Verschiedenheit der Gaszusammensetzung habe ich
mich schon vorstehend geduBert, dalR dabei auch
noch andere Ursachen mitwirkend sind, z. B. Be-
schaffenheit des Mollers, ist nicht ausgeschlossen,
sondern wahrscheinlich.

Godesberg. 4
Chr. Aldendorfl.
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Umschau.

Die Riffelbildung auf den Schienenfahrflachen.

In ,,Stahl und Eisen* 1912, 24. Okt., S. 1792/94,
murce Gber den Vortrag des Herrn Oberingenieurs Busse
unter Obiger Ueberschrift berichtet.* Her jetzt erschienene
wausfihrliche KongreBberieht* enthalt die Besprechung,
aus der das Wesentlichste nachstellend kurz -wiedergegeben
werden soll.

StraBenbahndirektor A. Potersen bezeichnet den
Herstellungsproze? als dio alleinigo Ursache der Riffel-
bildung. Als Ausgangspunkt der von ihm durchgefiihrten
Versuche dienten Petersen ,,die heute vielfach festgestellte
Tatsache des Vorhandenseins von Wellencrscheinungen
auf neuen, unbefahrenen Schienen, unbefahrenem Kon-
taktdraht und neuen, gegossenen, eisernen Platten®.
Den neuerdings auch von A. Schwarz und R. G. Cun-
liffo durch Versuche bekréftigten Nachweis der Ent-
stellung der Riffeln infolge Materialverquetsehung laRt
Petersen nicht gelten. Petersen unterscheidet ,,primare*
und ,,sekundére* Riffeln; zu den crstcren gehoren ,,alle
auf den HerstellungsprozeB direkt zurickzufuhrenden Er-
scheinungen®, zu den zweiten ,,alle auf die unvermeidbare
Beanspruchung des Materials im Betrieb zuriickzufuh-
renden“. Petersen glaubt eine Stiitze seiner Annahme
Uber dio Entstehungsmadglichkeit von periodischen Ma-
terialstauungen beim WalzprozeB der Schienen in der
Deutschen Patentschrift Klasse 7 E, Nr. 244,408, zu
scheu, worin ausgefiihrt wird, daB durch dio in der Patent-
schrift vorgeschlagene neue Konstruktion ,,periodische
Materialanhaufungen vor der Druckwalze vermieden und
fehlerfreie Erzeugnisse erzielt worden sollen“. Dio be-
treffende Patentschrift bezieht sieh jedoch auf ein
Achsenwalzwcerk, in dem durch drei Walzen die um ihre
eigene Achse rotierende Achse boarboitet wird (vgl.
Abb. 1). Wie der Patentinhaber auf Befragen mitgeteilt,
hat das Material in dem skizzierten Dreiwalzensystem
keine Mdglichkeit, sich mit zunehmender Verjiungung,
wie bei gewdhnlichen Walzwerken, in vertikaler Richtung
zu demselben auszustrecken, sondern muf3 seine L&ngung
innerhalb der drei Walzen erfahren. Wahrend dieses Pro-
zesses bilden sich naturgem&R Anh&aufungen ,,a“, dio zur
Verdichtung des Kernes beitragen, indem sie gewisser-
maBen durchs Innere gepref3t werden und die Langung
des Arbeitsstiickes nach der Seite hin hervorrufen. Was
in der Patentschrift in bezug auf Achsenwalzwerke ge-
sagt wurde, ist jedenfalls durchaus nicht auf ein Schienen-
walzwerk, das unter ganz anderen Bedingungen arbeitet,
Ubertragbar.

Kgl. Baurat Pli. Eischer verwies zunachst darauf,
daB in dem Busseschen Bericht dio Ansichten sich vielfach
widersprechen und nicht wenige Straenbahngesclischaften
im Gegensatz stehen zu Busso und Petersen, die dem Ma-
terial bzw. der Schienenwalzung die Schuld geben. Fallsdas
Walzverfahren schuld wére, dann muRten alle Schienen
rifflig werden. Das Vorkommen von Riffeln auf Vignol-
schicnen widerlegt die Behauptungen, dal dio Art der
Auswalzung der Rillenschienen von EinfluR auf dio Riffel-
biklung sei. Es ist gleich, ob dio Schienen mit schwachem
oder starkem Kopfdruck fertiggcwalzt werden, Riffeln
erhalten sie alle, In dem Busseschen Bericht wird einmal
verlangt, mit starkem, dann wieder mit schwachem Druck
zu walzen. Was soll geschehen ? Desgleichen verlangt
der eine hohe Walztemperatur, der andere niedrige, ohne

* Vgl. auch St. u. E. 1909, 25. Aug., S. 1321/4;
1910, 5. Jan., S. 49; 1911, 10. Febr., S. 283/5; 7. Sept.,
S. 1474/5; 19. Okt., S. 1725/0; 21. Dez., S. 2112/4; 1912,
4. Jan., S. 21/3; 21. Mérz, S. 491/3; 4. April, S. 582/5;
24. Okt., S. 1792/4; 5. Dez., S. 2042/3; 1913, 2. Jan.,

3; 20. Febr., S. 327/8; 10. Juli, S. 1139/43.
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daB bis jetzt der Nachweis erbracht ist, ob warm oder
kalt gewalzte Schienen besser sind. Wichtig ist es, dio
Blocke rasch durch den Warmofen zu dricken, damit die
durch dio Kommissionsarbeiten naehgewiesene Rand-
entkohlung auf eine maglichst diinne Schicht beschrankt
bleibt. Von Fischer angostcllito Versuche ergaben z. B.,
daR ein Block mit 0,5 % C auf der der Flamme am meisten
ausgesetzten Seite in % mm Tiefe nur noch 0,2 % O
hatte; desgleichen war der Mangan-Gehalt gesunken. Der
Redner verweist auf dio im Bericht angefihrten Er-
fahrungen, daR elastisch gelagerte Schienen keine Riffeln
zeigen, wéhrend die gleichen Schienen auf starrer Unter-
bettung rifflig wurden, und er rat daher, dio Gleise mdg-
lichst elastisch zu verlegen. Es sei gleich, ob die Schienen
aus Siemens-Martin-, aus Thomas- oder saurem Bessemer-
stahl hergestellt werden, da diedrei Verfahren gleichwertige
Stéhle ergeben. Wenn in den Vereinigten Staaten neuer-
dings Siemens-Martin-Stahl bevorzugt werde, so beruhe
dies in der Hauptsache darauf, daR dio phosphorarmen
Erze, aus denen dio Schienen nach dem Bessemerverfahren

hergestellt werden, immer seltener werden. Fischer wendet
sich weiter gegen die Behauptung von A. Petersen, der
Riffeln auf unbefahrenen Schienen photographiert haben
will. Das fleckige Aussehen des Fahrkopfes auf den von
Petersen gezeigten Photographien erklart sich durch das
teilweise Abfallen des Walzsinters beim Transport, .beim
Richten usw. Die Schienen erzeugenden Werko sind
dauernd bemiht, das Material zu verbessern, insbesondere
hat sich auch dio Ansicht tGber den EinfluB des Siliziums
geandert. Wahrend fruher nicht tber 0,1 % Si im Stahl
vorhanden sein durfte, werden jetzt 0,3 bis 0,5 % Silizium
vorgeschricbeu. Auch der Mangangehalt ist zweckdienlich
erh6éht worden. Fischer schlug eine Erhéhung des Phos-
phorgehaltes vor, wobei dio Schienen verschleiRfester
werden. Die erhdhte Bruchgefahr spielt bei den ein-
gebetteten Straenbahnschienen keine grofRe Rolle. (Hier
dirfto es interessieren, dafl zurzeit in den Strecken der
GroBen Berliner StrafRenbahn-Gesellschaft eine Reihe
von Schienen mit 0,15 bzw. 0,24 % Phosphor zur Ver-
legung gelangt sind. Die Ergebnisse von diesen Schienen
werden baldigst bekannt gemacht werden.) Nach Fischer
sollen die Schienen 75 bis 85 kg Festigkeit haben, und die
Radbandagen sollen eher weicher als héarter sein als die
Schienen. Nach des Redners Ansicht ist der zu hohe
Flachendruck als Hauptriffelbildner zu betrachten, wie

195



1530 Stahl und Eisen.

dies durch dio Versuche dc3 Unterzeichneten zweifellos
nachgowiesen worden sei.*

StraBenbahndiroktor Zoll (Gdtoburg) woist darauf
hin, dal} die Ansicht von Busso, ,,0ino Boziohung zwischon
dor Lé&nge der Riffeln und dor Fahrgeschwindigkeit
ist ausgeschlossen*, irrig ist. Eine dorartigo Beziehung
besteht tatséchlich, nur ist dio Riffclldngo nicht alloin
von dor Geschwindigkeit abh&ngig. Matorialfchlcr, Walz-
fohlor und dorgloichon nicht poriodisoho Erscheinungon
konnen als Ursache dor Riffolbildung, dio oino periodische
Erschoinung ist, nicht angonommon worden. Das Gloiton
und Hupfen der Rader bodingt, daB das Bewogungsdia-
gratnm dos Ridzontrums oigcnartigo Kurven zoigt. Hie
Bowogungsrichtung bildet mit dor Schiono einen gewissen
Winkel. Dio Richtungslinio kann in zwoi Komponenten
zorlcgt worden, von donon oino parallol, dio zweito sonk-
recht zur Sehiono vorlauft. Dio lotztoro verursacht durch
wiodorholto Einwirkungen dio Riffeln. Als Bowois dient
dio Tatsache, daB in scharfen Kurvon, wo die Horizontal-
bowogung iiborwiogt, keino nennonsworton Riffeln ent-
stohon. Das Rad gloitot mohr als es schlagt. In schnell-
bofahronon, geraden StrocKon, wo dio R-idor weniger
gloiton, abor héaufiger schlagen, sind dio tielston Riffeln
zu boobaohton. Dies bewoist, dafl lediglich dio StdRe
dor Rador dio Riffeln hervorrufon. DaR cs sich hiorboi
nicht etwa um Material- odor Walzfohlor handelt, geht
daraus hervor, daR, wonn man oino solcho Schiono von
dor geraden Strecke in einer scharfen Kurve verlegt, die
Riffeln bald verschwinden, und umgekohrt, wonn oino
riffelfreio Schiono aus oinor scharfen Kurve in einor goradon
Strecko vorlogt wird, bald tiofo Riffoln boobachtot wor-

* Eine Arbeit von Sk.-“ttg. Diotrich Uber'dio Frage
dor Riffelbildung, die in dor Deutschen StraBen- und
Kleinbahnzeitung 1913, 12. April, S. 235/fl, erschienen ist,
gibt Herrn Baurat Fischer zu einor Zuschrift an uns Ver-
anlassung, der wir in Ergénzung obigor Ausfiihrungen
folgendes entnehmen:

Herr Sr.-QItB. Dietrich gibt zu, daB die Bauverhalt-
nisse der Gleise und Wagen und die Betriobsverhéltnisse,
besonders der elektrischen Bahnen mit ihrem einseitigen
Antrieb und ihror groRen Anfahrbeschleunigung und
Bremsverzégerung, ungewdhnlich starko und ungleich-
méaRige Matorialbcanspruchungon auftreten lassen, und
laRR es dadurch in einzelnen Fallen erklarlich sei, daB durch
den Betrieb Riffeln verursacht worden kénnten. Den
Hauptgrund der Riffelbildungon glaubt Verfasser aber
in Ausseigerungon von Hartstoffen orblickon zu mussen,
indem er sagt: ,,Der WalzprozeR erfordert . . . eine langere
Dauer, und dio Schienen erfahren eino nicht unbetréacht-
liche Abkihlung. Dabei kodnnon Ausseigerungen von
Hartstoffon, besonders Schwefel- und Phosphorverbin-
dungen, auftreten, welche durch die Arbeit der Walzen
auf der SchionenauBenflaeho rhythmisch verschoben
und beim Rucklauf im Reversierwalzwerk festgowalzt
werden. Jo nach der Monge der Ausseigorungon und jo
nach dom Grade der Endtemperatur konnon demnach
verschieden viele Hartstellen in der SohienenauBenflache
(und zwar nicht nur im Fahrkopf) bei Fortigstollung der
Schienen vorhanden sein.” Der Herr Verfasser &uflert
sich woitor dahin, dal} solche Aussoigerungon von Hart-
stoffen weniger leicht bei solchen Stahlsorten auftraten,
dio eine eingehende Durcharbeitung und Reinigung er-
fahren hatton, und gibt aus diesem Grunde dom Siemens-
Martin- und Elektrostahl den Vorzug vor dom Thomas-
stahl. Uebrigcns sei auch in Amerika dor Siemens-Martin-
Stahl in Gberwiegendem MafRe fiir die Schionenfabrikation
eingefiihrt.

Abgesehen einmal von der merkwirdigen Anschauung,
die der Verfasser sich Gber den Vorgang der Seigerung ge-
bildet zu haben scheint, ist zu prifen, da fur Schienen
zurzeit in der Hauptsache nur Siemens-Martin- und Tho-
masstahl in Betracht kommen, ob nach dem heutigen
Stande der Fabrikation und nach den Erfahrungen, die
man mit Rillcnsckienon aus diesen Stahlsorten gemacht
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den kénnen. Dio Regelmé&Rigkeit der Riffolorseheinung
kommt nach Ansicht des Redners dahor, daR die boidon
Rador auf ihrer Achso ein physikalisches Pondol bilden,
dessen L&ngo der Spurwoito entspricht. Da der Schwin-
gungsmittelpunkt nicht gonau fixiert ist, so kénnon Un-
regelméBigkeiten in bezug auf dio Riffcllango unter Um-
standen hierdurch bodingt sein.  Zoll hat auf Grund
dioser Erwagungon dio frihor wiedorgogebono Schlitz-
stogsohione* kerstollon lassen und hiermit Versucho ge-
macht. Es golang, noue Schienen durch Schlitzen des
Stogos vor Riffelbildung véllig zu bewahren und fornor
stark riffligo Schienen durch Aufschlitzon des Steges
riffolfroi zu machen. Der Redner glaubt demnach durch
seine ,,Schlitzstogsohieno*“ oino einfache Ld&sung des
Riffelprobloms gefunden zu haben.

Mariage betrachtet als ,bestimmende Ursache*
in bezug auf Riffelbildung das Gleiten dor Rader auf den
Schionon und oino mangelhafto Schienenqualitét als
werforderlicho Vorbedingung“. Aus der Bemerkung
Bussos, daR neue Schionon manchmal Riffelbildung an
der Oborflacho zeigen, kann man nicht schlieBon, daf die
spator orzougto Riffelbildung auf dio gleiche Ursache
wie die anfangliche Riffolbildung zurickzufuhren ist.
Dor Redner hélt das Sohienenmaterial fir unzulénglich
und schlagt dio Verwendung breiter, zylindrischer Rad-
reifen sowie Versuche mit Difforontialachsen vor.

Direktor W attmann fihrt u. a. aus, da nach An-
sicht von Busso und Poterson dio eigentliche Ursacho der
Riffolbildung in dor Qualitat dos Materials zu Buchen sei.
Drei Griunde werden fiir diese Auffassung angefiihrt:
Erstens das Vorhalten von Schionon vorschiodonor Walzung,

hat, wenigstens diese Ansicht zutreffend ist. Die beste
Bestatigung fur die in obiger Diskussion erfolgte Zuriick-
weisung dieser Behauptung ergibt die Praxis, ergibt das
Verhalten der groBen Mengen Schienen, dio in beiden
Stahlsorten verlegt sind. Die beste Gelegenheit, hiertuber
Beobachtungen anzustellen, bietet Berlin. Herr Dr. Die-
trich ist in der Lage, unschwer in Berlin zu ermitteln,
ob die Hunderte von Kilometern Gleis, welche die GroRe
Berliner StraBenbahn in den letzten zehn Jahren in
Siemons-Martin-Stahl verlegt hat, sich besser verhalten
haben, weniger riffelig geworden sind als Thomasschienen.
Er hat auch Gelegenheit, dio vor zwei Jahren verlegten
Probostreckon in den verschiedenen Materialsorten, die
unter ganz gleichen Bedingungen befahren werden, heute
schon kritisch zu botrachten. Dabei wird er foststollen
misson, daB seino in dem orwéahnton Artikol ausge-
sprochene Ansicht, dor Siomens-Martin-Stahl soi fir
Rillonsehienon goeignotor als der Thomasstahl, einon
argon Stof} erleidet. Nach meinen Beobachtungen und
Erfahrungen lassen dio Gloise in Berlin, und insbesondere
dio Probestreoken, einen ganz anderen RickschluB zu,
und auf das Verhalten dioser Probostrecken ist der aller-
groRte Wort zu logen. UobrigonB kdénnto ja auch noch
dor Nachweis geliofort worden, daB Thomas-, Bcssemor-
und Siomons-Martin-Stahlbléoko dio gleichen Seigerungs-
erschcinungon Aaufweison, es kdénnto auch nachgowiesen
werden, daf} Blécko mit Soigerungen, wenn sio zu Schienen
ausgowalzt sind, auf dio Haltbarkoit derselben keinen
nachteiligen EinfluB ausiibon, sofern sieh dieso Seigerungon
in zul&ssigen Gronzon bowogon, dio in gewissenhaft ar-
beitenden Stahl- und Walzwcrlcon kaum Uberschritten
worden, weil Block- und Schiononondon so roichlich be-
messen sind, dal} von schadlichon Seigerungon uberhaupt
wohl kaum noch dio Rode sein kann. Das goht auch aus
den violon Tausend Aotzprobon horvor, dio ein gewissen-
hafter Scbionenlieforant laufend macht. Es orubrigt
sich abor, diesen Nachwois noch besonders zu liefern,
wenn sieh durch jahrelange Beobachtung hcrausgestellt
hat, dal Thomasstahlschionon in ihrom Verhalten im Be-
triebe den Siomoas-Martin-Stahlschienon keineswegs nack-
stohon. Der wiodorholto Hinweis auf Amorika hat fruher
gleichfalls schon dio einzig richtige Erklarung gefunden.
* Vgl. St. u. E. 1912, 24. Okt., S. 1793.
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dio untor gleicbon Betriebsbedingungen zuweilon Riffeln
erhalten, wahrend andere einen glatten Verschleif zeigen,
eino Erscheinung, dio als gegeben botrachtot werden kann.
Zweitens sehen Busse und Peterson als Bowois die ungloich-
maiigo Oborflaohe an, dio dio Schienen zuwoilen schon
vor der Vorlegung zeigen. Der Redner konnte jedoch
wedor auf nouen Schienon noch auf zahlreichen Abbil-
dungen solcher oine wirkliche Riffolbildung erkennen.
Der dritte Bewois kann violloicht in den Bleiwalzungen
von A. Petorson gofundon wordon, dio jodoch nur dio Mdg-
lichkeit bowoisen, daR Riffolbildung durch don Walz-
prozoB ointroton kann; ein Bewois, dal} sie beim Auswalzon
von Schienon auftreton muRR und wirklich auftritt, ist
damit nicht gogebon. Den orsten Bowois hélt der Redner
beweiskraftig dafir, dal das Material beim Auftreten
der Riffelbildung eino Rolle spielt, und daBR gewisso
Matcrialsorton zur Riffolbildung noigon. Hierdurch wird
aber nicht im geringsten bewiesen, dalR dio Riffeln sich
bereits vorgebildot in dor Schiono befinden, obonsowenig
wird dies durch die beiden andoren Bawoiso orbértot.
Die Tatsacho dos Wanderns dor Riffeln in dor Fahrt-
richtung spricht ganz entschieden dagegen, daR sich oine
Rifflang schon vorgobildet im Matorial befindot. Dor
gleiche Schluf ist aus dem Umstand zu ziohen, dal
Riffolbildung vielfach erst nach ldngerer Benutzung dor
Schiouon beobachtet wurde, und fornor daraus, daR ab-
gehobolto Riffeln auf andoren Stellon spater wieder auf-
tauchton und nioht an dor gleichen Stelle, wo sie friiher
beobachtet wurden. Wattmann fihrt dio Riffelbildung
auf Schwingungon dor Schieno beim Befahren zurick und
widerspricht der Behauptung, daB Schwingungen dor
Wagon dio Ursache sein kénnen.

Dor nachste Redner, Gdrard, glaubt, daB ein ,,un-
gleichartiges Molokulargefiigo*, vorursacht durch den
Zahnradantrieb der Walzen, die Riffolbildung bedingt.
Redner glaubt, das Usbol bei der wahrscheinlichen Ur-
sachefassen zu kénnen, indem in dio Abnahmebedingungen
fur die Walzwerke eino Klausel aufgonommen wird,
wonach fir Schienen, dio nach einer gewissen Zeit Riffel-
bildung zeigen, seitens des Walzwerks eino Konventional-
strafe gezahlt werden soll, wahrend fir Schienen, die keino
Riffeln erhalten, eine Pramio seitens der StraRenbahn
entrichtet wird.

Bornhoim verweist darauf, daB nach Ansicht der
meisten auf dom KongreR vertrotonen Strafonbahnen

Abbildung 1.
Der neue Hochofen
der
Maryland Steel Company
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Riffelbildung hauptsédchlich da entsteht, wo die Schienen
auf starrer Unterlage liegen, und er ist der Meinung, dal
der Vorsammlung folgende erste SchluRfolgerung hétto
untorbreitet werden sollen: ,,Die Ergebnisse der von den
hauptsachlichsten StraBenbahn- und Eisenbahnbetrieben
der hier versammelten Staaten erteilten Antworten auf
die gestellte Frago lassen darauf schlieBen, dal? die Riffel-
bildung sich insbesondere auf don Strecken einzustellon
scheint, welche oine starre Bettung oder einen wenig
olastischon Oberbau haben.“ Von dem Vorschlag Gerards
verspricht sieh Bernheim keinen Erfolg, da sich kaum
Walzwerke finden wirden, dio auf die Abnahmebedingun-
gen cingehon, woloh letztere bei dom jetzigen Stand der
Frago als verfriht zu betrachten sind.

Wio aus den Ausfuhrungen der verschiedenen Red-
ner zu ersohon ist, sind die Ansichten Uber dio Ursache
der Riffelbildung auch in den Kreisen der Bahningenieuro
noch sehr auseinandergehondo, wie dies auch aus dom
Bericht von Busso hervorgeht.

An diesen ist eine Arboit von A. Petorson angefigt,
in dor dieser, gestitzt auf kleine Versuche,* dio Riffol-
bildung wieder auf das Herstellungsverfahren zurick-
fihrto und oinigo Abbildungen von in Kastenguf3 hec-
gestollton guBeisernen Platten zeigte. Die wellenartigen
Schattierungen, die auf den Platten sichtbar sind, macht
Petorsen fur das nachherige Auftreten von Riffeln auf
den Platton verantwortlich. Dio wollcnartigon Schat-
tierungen sollen eine Erklarung fiur das Auftreten von
Riffeln auf gegossenen Schienen sein.

Ferner ist dem Busseschon Boricht dio deutscho
Ueborsetzung eines Vortrages von A. Schwarz und R. G.
Cunliffe angefugt, der am 12. Mérz 1912 vor The Insti-
tution of Electrioal Engineers gehalten wurdo. In diesem
habon dio Verfasser durch oine Reihe hochinteressanter
Versuche don Nachweis erbracht, daB die Riffelbildung
durch oino oder mehrere der nachfolgenden Kréfte in dio
Wege geleitet ist.

a) Hupfen des Antriebssystoms beim Hinwogfahren
Uber Kkleine Unregelmé&Rigkeiten dor Oborflacho oder tber
oin Hindernis von einiger Bedeutung, wenn dio Kkritische
Geschwindigkeit Uberschritten ist.

b) Abschloifon und Verschieben der Oberflache in-
folge des Unterschiedes zwischen den statischen und dyna-
mischen Reibungskoeffizienten der in Berlhrung ge-
langenden Oberflachen.

c) Dio Langsschwingungen des Antriebssystems.

d) Die Querschwingungen des Antriebssystoms.

J. Puppe.

Der neue Hochofen der Maryland Steel Company.**

Wie Abb. 1 zeigt, ist das” Sohachtmauerwerk des
Hochofens im oberen Teilo schwécher gehalten, als es
sonst in Amerika Ublich ist, und das untere Drittel mit
Kuhlkasten versehen. Das Gestell ist in einen starken
wassergekihlten Bleohpanzer gefaft und die Rast mit
Bronzekihlkasten ausgeristet, dio von guflieisernen
Kasten gehalten werden.

Wahrend das Mauerwerk im Kohlensack 914 mm
stark ist, ist es etwa 4570 mm héher nur 6SR mm stark.
Oberhalb dos Kohlensackes sind zehn Reihen wasser-
gekihlte, guBReiserne Platten mit eingegossenen, sehmied-
eisemen Rohren angeordnet. An der Gicht befinden sich
vier gleichméfBig verteilte Gasabzugsdffnungen. Der
Bau der Gicht ist aus Abb. 2 ersichtlich; allo GuRsticke

derselben sind in StahlguB her-
gestellt.

Die obere Oeffnung der Gicht
wird anstatt durch dio Ubliche
Glocke geschlossen durch einen

*Vgl. St. u E.
10. Febr., S. 285.

** lron Ago 1913, 23. Jan.,
S. 242 u. f.

1911,
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wagerecht verschiebbaren, durch Dampfzylinder beweg-
lichen und durch einen Oelzylinder zu regelnden Verschluf.
Die VerschluBglocke Ihr die untere Gichtéffnung héngt an
einem Querbaum. lhre Bewegung wird ebenfalls durch
Dampfzylinder betatigt und durch Oelzylinder geregelt.
Fur erforderlich werdende Ausbesserungen sind zwei
Auslegerkrane auf der Gicht vorgesehen.

Abblldunjr 2. Die Gicht des neuen Hochofens.

Die vier von der Gicht, kommenden Gasabzugsrobro
laufen zusammen in ein Hauptgasrohr, das tangential
in einen gerédumigen Staubsammler mundet, wobei man
annimmt, dafl dem Gase eine drehende Bewegung ge-
geben und dio Stanbausseheidung hierdurch beférdert
werde. Das durch zwei Ventilatoren gereinigte Gas tritt
darin in dio Hauptgasleitung ein.

Um eine gleichméaRBige Vertei-
lung der Beschickung sicherzustellen,
hat man drehbare Kiibel vorgesehen,
nachdem durch Versuche die vorteil-
haftesten Abmessungen des Aufgebe-
kubels und die GewichtsVerhéltnisse
der L.idung fir Mavari-Erze auspro-
biert waren. (An der Verarbeitung
dieser kubanischen Erze ist die Ge-
sellschaft geschaftlich interessiert..)
Der Aufgebekiibel ist bis zum Boden
zylindrisch, und die BodenverschluR-
glocke nimmt den ganzen Zylinder-
querschnitt ein. Die groBe Boden-
verschluBglocke machte cs notwen-
dig, den Kibel mit ungew6hnlich
groRem Aufsetzring von 2690 mm
Durchmesser zu versehen, was auch
die Breite des Aufzuges und 'die
Gichtoffnung beeinfluBte. *td

Es ist hervorzuheben, daB die
Unterstutzung des Schragaufzugs
vollstandig unabhéngig vom Hoch-
ofen zwischen diesem und dem FuB des Aufzuges unge-
ordnetist. Sie dientgleichzeitig als Laufturm fiir dio Gegen-
gewichte der Aufzugskatze. Die Seile des Aufzuges und
der Gegengewichte sind infolge der Lage der Aufzug-
maschine auf Huttensohle, unmittelbar unter dem Auf-
zuge, sehr leicht zuganglich. Dio Aufzugsmaschine wird
durch Dampf betrieben. Es sind Sicherlieitsvorkehrungen
getroffen, um ein Schwingen des Kibels zu verhiten;

Abbildung 4.
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das Aufnehmen des Kubels durch die Greifklauo der
Ivatzc und das Lésen von ihr geschieht selbsttétig, gleich-
gultig, in welcher Lage sich der Kubel nach dem Drehen
befindet, ebenso das Aufsetzen des Kubels auf den Zu-
bringerwagen. Auch sind Sicherheitsmaf3regeln getroffen,
um Gefahren zu begegnen, die entstehen, wenn der Auf-
zugsmaschinist nicht aufpaflt und das Seil weiter auf-
wickelt als er darf. Die Laufkatze ist so angeordnet, dal
die Achsen mit den Radern leicht ausgewechsclt werden
kénnen und auch die ganze Katze nach Entfernung der
unteren Laufschienen schnell und leicht herausgenommen
Werden kann. Die breite und kraftige Ausfihrung des
Schragaufzuges, veranlalt durch den groRen Kubel und
die Laufkatze, welche die auszuwechselnden Teile bis
Mitte Hochofen zu beférdern vermag, ermdglichen auch
die leichte Auswechslung der Hauptglocke und sonstigen
Teile des Gasfanges.

Der Aufzugsmaschinist hat seinen Stand auf Hutten-
sohle und kann sowohl die Gleise des Zubringerwagens
als auch den Aufzug gut Ubersehen. Selbsttatige Vorrich-

Abbildung S. Miillertasehonaninije.

tungen zeigen ihm das Aufsetzen des Kubels, die StclliiDg
des wagerechten Gichtverschlu3schiebers, der Gicht-
glocke und die jeweilige Tiefe der Gichten an. Ob eine
Geschwindigkeitsregelung fur dio Bewegung der Gicht-
glocke vorgesehen ist, wird nicht ausgefuhrt, «obwohl
nicht allein in Deutschland, sondern auch im Auslando
man im letzten Jahre bei Hochéfen mit Kibelbegichtung
dio Erfahrung gemacht hat,
daB es bei der Erzeugung
gewisser Roheisensorten und
der Verhiuttung gewisser Ar-
tenErze auBerordentlich wiin-
schenswert ist, das Herab-

lassen der Hauptglocke regeln zu

kénnen.

Auf je einen Zubringerwagen konnen
zwei Kubel gesetzt werden. Jeder Kibel
erhélt heim Fullen eine drehende Be-
wegung und wird nach dem Fullen,
natiirlich ohne den Wagen zu verlassen,
gewogen. Dio Erz- und Kokstaschen
sind in Eisenbeton ausgefuhrt; ihre Ab-
messungensindreichlichgroBgenommon, und fir gentigend
Licht und Liftung ist Vorsorge getroffen. Die Verschlisse
der Kokstaschen ermdéglichen ein selbsttétiges Absieben
des Feinkokses. lhre Anordnung geht aus Abb. 3 Uber-
sichtlich hervor. Die der Abnutzung ausgesetzten GnR3-
eisenteile sind auswechselbar. Die Bosttrommel, Uber
welche der Koks in den Kibel gelangt (vgl. Abb. 4),
hat Locher von 19 mm Durchmesser.
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Die maschinellen Einrichtungen dieses neuen Hdch-
ens der Maryland Steel Company sollen von Anfang an
It gearbeitet haben. Dio einzige Aenderung, die sich als
jtwendig herausgestellt hat, soll dio Auslegerkrane auf
;r Gicht betreffen. Hoffentlich ist es nicht notwendig
jwesen, diese Auslegerkrane allzuoft in Tatigkeit treten
i lassen. Fritz 1K Ldrmann.

Neue Erzbrechanlagen im Dortmunder Hafen.

Waéhrend friher dio groben Sticke in den Erzsen-
mgen, soweit cs sich um schwedische, norwegische
rd spanische Erze handelt, durch Handarbeit zerkleinert
urden, geht man jetzt mehr und mehr dazu uber, die
:rkleincrung auf mechanischem Wege vorzunehmen.

Die drei Anlagen, dio nachfolgend besprochen werden
llen, haben das Gemeinsame, daR das Brechen der Erze
i AnschluB an das Entléschen der Krzkiilmo geschieht.
llo drei Anlagen sind von der Eirma Esch & Stein in
uisburg-Hochfeld erbaut und mit ICrcisclbrechem ausge-
istet. Sie verarbeiten schwedische und norwegische Erze.

Eswurden Kreiselbrecher als Zerldeine-

ingsmasehinen gewahlt, weil diese vor
liieren Brechersystemen den Vorzug ge-
ngcren Kraftverbrauchs und geringerer
rechittorungen haben. AuBerdem laRt
r Krcisolbrecher infolge seines gekrimm-
n Ausfallspaltes keine grof3en, flachen
rzsticke ungebrochen durchlaufen, wie
bei dem langer bekannten Backenbrecher
it einem langen, geradlinig verlaufenden
usfallspalt leichter Vorkommen kann. Der
lativ ruhige Gang des Kreiselbrcchers
achte ihn fur die drei in Bede stehen-
m Anlagen besonders geeignet, weil der
reeller auf verhéaltnismafRig hohen, teil-
cise sogar fahrbaren Eisenkonstruktionen
ifgcstellt werden mufite.

Das Gehéuse des Kreiselbrechers, der
»rigens schon vielfach als Brcclunaschino
rHerstellung von Eisenbahn- und StraRen-
liotter sowie von Betonmaterial aus
achofenschlacko in den Hochofenwerken
ngang gefunden hat,* besteht aus einem
Verteil und einem mit Breehbaeken ge-
tterten Brechrumpf, an welchem Arme
gegossen sind, die sicli in der Mitte zu
lern Kugcllagergehduso vereinigen. In
in Kugellager ist eine Achse mit aufgezogenem Brech-
gel pendelnd aufgohdngt, die durch ein konisches
linradervorgelego und eine exzentrisch gebohrte, mit
eiBmctali ausgegossono Biichse die Bewegung eines
rcispcndels  erhalt. Der Kegel rotiert und mabhlt
w nicht, sondern pondelt in dom Breohrumpf- und
ioht auf dom halben Kegelumfang, wéhrend die an-
re Kegelhalfto den Ausfallspalt freigibt. Durch Hoher-
er Tieferstellen der Achse mittels einer Stellschraube
nn dio Spaltweite in einfachster Weise gedndert werden.

Der Antrieb der Kreiselbrecher erfolgt mittels Zahn-
lergetriebcs durch Elektromotor. Letzterer und die
mriagerung des Zahnradergetriebes sind auf einer ge-
iirisamen Grundplatte untergebracht, die Zahnrader
den in einem Oelkasten. Von der Uiberaus kraftigen Kon-
luktion des Brechers und der gedrédngten Anordnung
s Antriebes gibt Abb. 1 eine gute Anschauung.

Die erste, Mitte vorigen Jahres in Betrieb genommene
zhrechanlage wurdo auf dem Erzlagerplatz der Dort-
under Union aufgestclit, und zwar, wie in Abb. 2 dar-
atellt, im Anschluf an die groBe Verladebriicke. Das
z wird mit Selbstgrcifem von 8t Inhalt dem Kahn
er dom Erzhaufen entnommen und dem Brecher-
chter aufgogeben. Die groben Stucke werden auf
0 bis 150 mm KorngroRe gebrochen, das gebrochene

* vgl. St. u. E. 1912, 11. April, S. 614/7.
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Erz fallt in eine Silotasche und von da uber eine auf-
klappbare Kutsche in die Waggons. Die Anlage ist ver-
fahrbar und lauft trotz der geringen Spurweite, kurzem
Radstand und grofRer Bauhdhe ohne groBe Erschutte-
rungen. Obwohl dio Anlage seit Dezember vorigen Jahres
mit Tag- und Nachtschicht lauft, ist an den arbeitenden
Teilen, wie Breehbaeken, Brcchkonus, Zahnrédern, noch
keine wesentliche Abnutzung wahrnehmbar.

Die fiur Phoenix, Abteilung Horder Verein, erbaute
Erzbrechanlage ist feststehend und uberspannt portal-
artig zwei Normalspurgleise. Der Kreiselbrecher steht
in der Mitte, das gebrochene Material fallt in einen Bunker
und kann durch zwei aufziehbare Schurren nach jedem
der beiden Gleise abgezogen werden, In dem gerdumigen
Maschincnhauso der Anlage ist auBerdem noch eine
Rangicrwindo mit zwei Windentrommeln untorgebracht,
von denen dio Seile durch Umlenkrollen herunter und an
den Anfangs- und Endwaggon eines Zuges von finf Tal-
botwagen von je 40 t Ladeféhigkeit gefuhrt werden.
Wahrend dio eine Trommel das Rangierseil aufwickelt,
laRt die andere das Seil ablaufen; durch Bremsen an der

Abbildung’ 1. Krcluclbrecher.

letzteren kann also der in Bewegung befindliche Zug
sofort zum Stillstand gebracht werden. Hierdurch werden
die kurzen, zum Beladen der Wagen erforderlichen Ran-
gierbewegungen ermdglicht, ohne daR weitere Leute als
der Maschinist auf der Erzbrcchanlage nétig sind.

Der letztgeschilderten &uBerlich sehr &hnlich ist die
fir das Eisen- und Stahlwerk Hoesch A. G, Dort-
mund, gelieferte Anlage (vgl. Abb. 3), bei der dio Rangier-
vorrichtung dadurch ersetzt ist, daf die ganze Konstruktion
selbstfahrhar gemacht ist. Diese ruht auf acht paarweise
in Balanciers gelagerten Radern und féahrt mit 30 m
Geschwindigkeit i. d. min Uber zwei Verladegleisen.
Der Fahrerstand ist auch hier so angeordnet, dafl ein
Maschinist bequem alle Handgriffe bedienen und Waggon-
beladung und Gleise uberblicken kann. Diese Anlage
hat den Vorzug, die Schiffo an beliebiger Stello des Kais
olmo weite Ivranwege entladen zu kénnen. Die Erzbrech-
anlago kann auch dem Krane folgen, wobei gleichzeitig
dio Eisenbahnwagen beladen werden, der Kran braucht
dann nur die Schwenkbewegung auszufiihren; das Zuruck-
fahren fallt weg.

Dio Erzbrecher verbrauchen nach den Uberein-
stimmenden Berichten der drei Werke bei einer stiind-
lichen Verarbeitung von etwa 250 bis 300 t normalem
Kirunaerz 25 bis 35 PS; bei Erz, das nur aus groben
Stiicken ohne Beimengung von feinerem Erz besteht,
fallt die Leistung auf etwa 180 t. Die Kdrnung des ge-

196
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brooheneh Materials betréagt 100 bis 150 inm. Allo drei
Anlagon, auch die beiden mit grofor Spannweite des
Portaltragers, laufen bei Vollbctricb sehr ruhig und mit

Abbildung 3.

Fahrbare Erzbreclicranlage d«*s Eisen- und Stahlwerks Ilocsch.

seliiri‘geringen Vibrationen, irgendwelche Gefdhrdung der

Fundamente und Unterkonstruktionen erscheint ganz

ausgeschlossen.  Die Beschickung der Anlagen erfolgt

durl;:_h Klappkubel oder Selbstgreifcr von rd. 5 t Inhalt.
1

Tafelscheren mit Kreismessern.

Zum Schneiden von Blech kamon bis vor kurzem
fast nur Scheren mit auf und ab gehenden Messern in Frage.
Bei Ausfuhrung mit portal- bzw. bulgelférmigem Gestell
ist dio Breite oder Lango dor Blecho begrenzt. Bei Aus-
fuhrung des Gestelles nach Art der Handscheren wird
dieser Uebelstand zwar, vermieden, jedoch sind auch diese

Abbildung 1. Tafelschere mit Krelsnicssern.

Scheren mit dom Mangel behaftet, daB die Bloehtafel nach
jedem Hube nachgezogen werden mufl und der Schnitt
leicht zerhackt ausfallt. Infolge des groBen Schnittwinkels
der Messer wird das Blech stark abgobogen, und das
Schneiden in gerader Linie hangt sehr von der Geschick-
lichkeit und Aufmerksamkeit des Arbeiters ab. Zur Ver-
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meidung dieser MiBstande wurden seit einigen Jahren
bereits Kreismesserselieren zum Schneiden von Blech-
tafcin beliebiger L&nge und Breito versucht, die sich
aber nicht cinftihrcn konnten. Neuerdings scheint aber
doch eine Ausfuhrung der Eirma Otto Pfrengle & Co.
in Stuttgart (vgl. Abb. 1 und 2) dieser Aufgabe, nach
den Angaben von Werken, bei denen sie im Betrieb stellt,
2u entsprechen.  Zunachst sind die Kreisschorenmesser

Abbildung 2. Schematische Darstellung der Tafelschere mit
Kreismessern, llauart Pfrengle, mit Einrichtung zum Schneiden
von Stcmmkanten.

(Malle entsprechend GriBe bis 13 mm llleehstarke.)

wesentlich groRer ausgefiihrt, als bisher bei solchen Scheren
tblich, auRerdem sind die Mittelpunkte der S.chermesscr
in horizontaler Richtung gegeneinander verschoben, in-
folgedessen wird der Schnittwinkel so klein, daR die Bleche™
selbsttétig eingezogen werden, auch wenn das Untermessor
nicht angetrieben wird, und erfahren die Bleche nur eine

Aus Fachvercinsn.
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geringe Abbiegung*. Infolge alleinigen Antriebs des Ober-
messers konnen Klemmungen wegen ungleichmafRigen
Gangos von Ober- und Untormesser nicht eintreten. Um
einen geraden Schnitt zu erzielen, ist in einfacher Wciso
ein Ellirungsbalken o (s. Abb. 1) mit einem darauf
gleitenden Schuh d angebracht, der mit einer Pratze
das Blech fcstklemmt und fihrt. Die Messer selbst be-
stehen aus einer Anzahl von Segmenten, die bei etwaigem
Schadhaftwerden leicht ausgewechselt werden konnen.
Das ganze Messer kann mittels einer kleinen elektrischen
Schleifmaschine auf der Maschine selbst nachgeschliffen
worden. Die Messer sind seitlich und in der Hohon-
richtung verstellbar. Dio Seitendriicke werden durch
Laufrollen aufgonommen. Der Antrieb des Obermessers
erfolgt durch entsprechende Ré&deribersetzung. Mittels
Reibungskupplung kann die Schere an jeder Stelle aus-
und eingeriiekt werden. Der Leerlauf erfordert sehr
menig Kraft, und auch der zum Schneiden nétige Arbeits-
bedarf ist gegenuber allen andoron Scherenarten gering, da
kein unnitzer Leerweg vorhanden ist und die zur Uober-
windung der Reibung erforderliche Kraft nur rd. ein Zehntel
der Nutzarbeit ausmacht. Eino Schere zum Schneiden
von 25 mm starkem Blech braucht bei elektrischem Einzel-
antrieb nach Angabe der Eirma nur einen Motor von
25 PS, wobei die Schnittgeschwindigkeit rd. 0,15 m/sek
betragt, so daB eine Tafel von 3 m in rd. 20 sek durch-
schnitten werden kann. Ein besonderer Vorteil fur Blech-
bearbeitungswork Statten ist dio Maéglichkeit, auch so-
genannto Stemm- und Schweikanten zu schneiden, zu
welchem Zweck nur ein geeigneter Fuhrungsschuh (vgl.
Abb.2) auf dem Fuhrungsbalken aufzusetzen ist.

* D.R.P.261131. (Vgl. St.u. E. 1913,4. Sept., S. 149G.)
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Iron and Steel Institute.
In den Tagen vom 1 bis 4. September fand
in Brissel unter dom Vorsitz von Dr. Arthur

Cooper, Middlcsbrough, die Herbst-Hauptversammlung
des Institute unter sehr reger Beteiligung nicht nur
der englischen, sondern auch der auslandischen Mit-
glieder statt.

Aus den geschéaftlichen Verhandlungen ist herver-
zuheben, dall das um das Institute hochverdiente Mitglied,
Generaldirektor D. So. Adolf Greiner, Seraing, zum
Vorsitzenden gewahlt worden ist. Die Versammlung
nahm die Mitteilung der von dem Vorstandsrat beschlosse-
nen Wahl unter lebhaftem Beifall entgegen. Diese Wahl
ist um so bemerkenswerter, als Dr. Greiner der
erste Auslander ist, der bisher auf den PréasidentonStuhl
des Institute berufen wurde.

Ucbcr die in den beiden Sitzungen gehaltenen wissen-
schaftlichen Vortrdgo wird nachstellend n&her berichtet.

An den Nachmittagen des 1. und 2. September
fanden Besichtigungen in der Stadt und in der Umgebung
von Brussel statt, wobei insbesondere das Kongo-Museum
in dem Park von Torvueren das lebhafte Interesse der
Teilnehmer hervorrief. Am Abend des ersten September
wurden eine Reiho von hervorragenden Mitgliedern des
Institute, darunter aueli der Geschaftsfihrer des Vereins
deutscher Eisenhuttenleute, Dr. E. Schrodter, vom
Kénig von Belgien empfangen. Der belgische Stahl-
werksverband und die Metallbdrse in Brissel vereinigten
die Teilnehmer mit ihren Damen an dem gleichen Abend
zu einem Festmahl, woran sich ein Empfang in dem
wundervollen Brisseler Rathaus anschlof3.

Der 3. September war einer Besichtigung der Genter
Weltausstellung gewidmet, wéhrend der 4. September
dio Mitglieder zu verschiedenen technischen Exkursionen
nach Seraing, Luttich, Charleroi und Mons fihrte.

Dio Veranstaltungen nahmon dank der ausgezeich-
neten Vorbereitungen, um die sich dio Herren General-

direktor Dr. Greiner, de Gorski undBaron deLaveleyo
besonders verdient gemacht hatten, einen ausgezeichneten
Verlauf, so daB auch diese Versammlung sich den friheren

Veranstaltungen in wirdiger Weise ansehloR.

J. E. Stead und H. C. H. Carpcntor liefern einen

auflerst beachtenswerten Bericht tber

Die kristallbildenden Eigenschaften von Elektrolyteisen.

In einer friheren Arbeit* hatte Stead mitgeteilt,
daf in praktisch kohlenstofffreiem reinem Eisen das Ver-
héltnis zwischen Warmebehandlung und KorngréRe des
Perrits folgendes ist: Urspringlich feines Korn waéchst
durch Erhitzen auf 500 0C langsam, und rascher zwischen
000 und 7500 C. Bei letzteren Temperaturen geniigt
eino Erhitzung von einigen Stunden Dauer, um ein aufBer-
ordentlich grobes Korn hervorzubringen.  Durch Er-
hitzung auf 900° C mit nachfolgender langsamer Ab-
kithlung wird das Korn bedeutend verfeinert, und zwischen
900 und 1200 0 C ist die KorngroBe praktisch unverander-
lich. Diese Beobachtungen wurden an FluBeisen und
SchweiBeisen gewonnen und sind im ubrigen fur die
Zwecke des vorliegenden Berichtes in ihren wesentlichen
Punkten wiederholt und bestatigt worden. Ein Elektro-
lyteisen aber mit 0,008 % Kohlenstoff, 0,009 % Mangan,
0,014 % Silizium, Spuren Schwefel und 0,002 % Phos-
phor verhielt sich genau entgegengesetzt, d. h. das ur-
springlich feine Korn lieR sich durch Erhitz.ung des Ma-
terials im luftleeren Raum auf ‘Temperaturen unterhalb
9100 C nicht veréndern, blieb also fein, dagegen rief
Erhitzung auf 910 bis 1000° C mit nachfolgender lang-
samer Abkuhlung eine ganz auBerordentlich starke Ver-
groberung des Kornes hervor. Der Beginn von Ac3 lag'

* Journ. of the
S. 145,
S. 921.

Iron and Steel Inst. 1898, Bd. |,
Vgl. St. u. E. 1898, 15. Juli, S. 649; 1. Okt.,
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zwischen 900 und 910° C, das Ende hei 915° C. Eine
72stiindigo .Erhitzung auf 8900 C und oinstiindigo auf
900 ° 0 veranderte das Korn noch nicht. Je nach der
Hohe" der Temperatur zeigten die groben Koérner ver-
schiedenes Aussehen. Von 910 bis 930° C bildeten sich
»~gleichachsige”, von dieser Temperatur an ,sdulen-
formige“ Korner. DuB die groben Kérner wahrend der
Abkuhlung, bei Ar3 (8800 C) entstehen, wurde durch
Abschreckversuchc nachgewiesen. Abschrecken bei 950,
010, 890 und 885° C (nach vorheriger Erhitzung auf
0500 C) ergab feines Korn, Abschrecken hei 8800 C
dagegen grobes Korn. Dio Verfasser schlieBen daraus,
daB y-Eisen feinkdérnig ist, B-Eison und a-Eisen aber
grobkérnig sind. Uiro Versuche sowie neuero Beobach-
tungen und Ueborlegungen legon ferner den Schluf3 nahe,
dal R-Eison als besondere Modifikation nicht existiert,
dall y-Eiscn also unmittelbar in a-Eisen umgewandelt
wird. Das verschiedene Verhalten dieses Elektrolyteisens
einerseits und des EluBeiscns sowie des SchweiBeisens
anderseits wird von den Verfassern in einleuchtender
Weise damit erklart, dafl die in den beiden letzten Eisen-

sorten stets vorhandenen Verunreinigungen die (im
reinsten Elektrolyteisen) bei Ar, erfolgende, mit der
Bildung von groben Eisenkérnern verknipfte Um-

kristallisation nicht oder unvollstandig vonstatten gellt,
dall daher das strukturelle Gleichgewicht nicht sofort
erreicht wird und infolgedessen eine Erhitzung auf Tem-
peraturen unterhalb Ar3 in Schweiffeisen und FluBeisen
die Erreichung .dieses Gleichgewichtes mehr oder minder
beférdert.

Von den Einzclbcobachtungen der Verfasser seien
noch folgende hervorgehoben. Eine Erhitzung der Proben
an der Luft bewirkte im wesentlichen dasselbe wie in
der Luftleere, doch besaBen die uber Ac3erhitzten Proben
eine feinkdrnige Oberflachenhaut, deren Zustandekommen
wahrscheinlich auf dio verunreinigende Einwirkung des
Luftsauerstoffs zuriickzufiihren ist. Das Auftreten grober
Kérner nach Erhitzung auf Ac3und langsamer Abkuhlung
ist an dio Dicke der hei den vorliegenden Versuchen
benutzten Bleche aus Elektrolyteisen geknupft. In
Blechen von mehr als rd. 0,28 mm Dicke tritt die Erschei-
nung in stark vermindertem MaRe oder gar nicht auf.
Sehr lang andauernde Erhitzung auf Temperaturen ober-
halb Ac3 ergab nicht allein keine Vergrdberung, sondern
sogar eine wesentliche Verfeinerung des Kornes. Diese
Erscheinung erklaren die Verfasser in sehr wahrschein-
licher Weise durch die infolge der langen Erhitzung
erhéhte Keimwirkung der y-Kdérner. Durch Kaltbe-
arbeitung verfeinertes, urspriinglich grobes Korn von
Elcktrolyteisen kann durch Glihen bei 700 bis S000 C
nicht vergrébert werden.

Ueber die sogenannte
Kristallisation des Stahls durch Ermidung

berichtet F. Rogers, Sheffield. Abwechselnde Bean-
spruchung (Ermidung) veranlalt das Auftreten von
Glcitbéndern, lockert den Zusammenhang zwischen den
Kornern, ruft Zwillingsbildung hervor und verandert in
besonderen Fallen (in polvedrischen Mangan- und Nickel-
stahlen) das Gefiige, ist aber in keinem der zahlreichen
vom Verfasser beobachteten Féllen dio Ursache fur das
Auftreten von kristallinem Bruch. Brielit ein Stuck
im Betriebe infolge von Ermidung, und ist dabei der
Bruch kristallinisch, so wirde dio Untersuchung des
unbeanspruchten Stickes an der gleichen Stelle oder
nicht ermudeter Stellen gleicher Art den gleichen kristal-
linen Bruch ergeben. Das gleichzeitige. Auftreten von
kristallinem und sehnigem Bruch in ein und derselben
Schweilleisenstange bildete den Gegenstand einer beson-
deren Untersuchung, deren Ergebnis war, dafl3 diese Eigen-
timlichkeit nicht auf Ermidungserscheinungen zuriick-
gefihrt werden kann. Der kristalline Teil enthielt 0,1 %,
der sehnige 0,22 % Phosphor. Diese Zahlen geben nach
Ansicht des Verfassers keinen AufschluB tber die Brucli-

* Aiis Fachvereinen.
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versehiedenheit,* vielmehr glaubt er, daf der unter-
suchte Stab aus einem ,,guten“ und einem ,schlechten*
Eisen hergestollt war, wobei das gute Eisen den sehnigen,
das schlechte den kristallinen Bruch ergehen hatte.

Ein Verfahren zur Herstellung von Schnitten durch Bruch-
proben fur die mikroskopische Untersuchung

beschreiben Professor A. Campion und J. M. Ferguson,
Glasgow. Beim Schleifen und Polieren von Schnitten
durch Bruchproben nach dem (blichen Verfahren werden
die duBersten Kanten des Bruches stets abgerundet und
der mikroskopischen Untersuchung unzugénglich. Der
von W. Rosenhain befolgte Weg, den Bruch mit einer
elektrolytisch niedergeschlagenen Kupferschicht zu uber-
ziehen, erwies sieli als recht wohl gangbar, docli erfordert
die Herstellung eines geniigend starken Niedcrsclilages
zu viel Zeit. Das nachfolgende Verfahren fihrt schneller
zum Ziele. Dio Probo wird einen Augenblick in Salz-
sdure vom spezifischen Gewicht 1.1, sodann in eine
Chlorzinklésung und endlich in oino wenig Uberhitzte,
geschmolzene Legierung von 50 Teilen Wismut, 30 Teilen
Blei, 25 Teilen Zinn und drei Teilen Zink, deren Schmelz-
punkt unterhalb 100 0 C liegt, eingetaucht. Ein Schnitt
durch dio Bruchprobe nebst anhaftender Legierung wird
wie Ublich geschliffen und poliert. Die Verwendbarkeit
des Verfahrens wird an einigen Kleingofuigebildorn be-
wiesen.**

J. E. Stead aus Middlcsbrough beschreibt ein

neues Verfahren zur Bestimmung der kritischen Punkte
Ac3und Art.

Wird ein an einem Ende auf etwa 800 0 C, am &ndern
auf eino unter 700 0 C gelegene Temperatur erhitzter
Stahlstab abgeschreckt, oino Flache (zur Entfernung der
entkohlten Schicht) abgeschliffen und der Slab in eine
20 %igo wasserige Lésung von Salpetersdure cingetaucht,
so erscheint der gehartete Teil ganz schwarz, der un-
gehartete grau. Wird der Stab abgosohrcckt nach lang-
samer Erhitzung von einer unterhalb des kritischen
Punktes gelegenen auf eine dariiberliegcndo Temperatur,
so ist die Trennungszone zwischen grauem und schwarzem
‘Teil malRgebend fiir dio Lage von Act. Erfolgt dagegen
die Abschreckung nacli langsamer Abkihlung von einer
oberhalb des kritischen Punktes gelegenen Temperatur,
so ergibt sich auf gleiche Weise die Lage von Aiy. Aet liegt
in reinen Kohlenstoffstahlen etwa 25° C hoher als Aly.
Ist in jedem Teile des Stabes die Temperatur bekannt,
so lalkt sich dio Lago des kritischen Punktes in 0C nus-
dricken. Die Ermittlung der Temperatur erfolgt ohne
Zuhilfenahme von Pyrometern nach der Schmelzmcthode.
Man bringt kurz vor dem Abschrecken mehrere Punkto
des Stabes in Beruhrung mit Dréahten aus Silber (Smp.:
900 0 C), aus mit Chlornatrium iberzogenen Silberdréhten
(Smp. des Chlornatriums: 800 0 C), aus Aluminium (Smp.:
0550 C) und aus Zink (Smp.: 420 0 C). Dies kann in ein-
facher Weise dadurch geschehen, dal man Uber die in
einem Muffelofen erhitzten Proben parallel zur Stabaehsc
eine bestimmte Lange eines der Drahte cinfilntund aus der
Lange des abgeschmolzenen Drahttciles die genaue Lage
der betreffenden Schmelztemperatur auf dem Stabe
ermittelt. Ein einfaches Diagramm nach dem Beispiel
der Abb. 1 gibt dann die Mdglichkeit, A3 aufzusuchen.

* Ueber &hnliche Brucherscheinungen, allerdings
beim ZerreilRversuch, und iliro tatsachliche Ursacho sind
im EisenhlGttenmé&nnischen Institut der Kgl. Technischen
Hochschule zu Breslau Vcrsucho angestellt worden, die
demnachst in dieser Zeitschrift veroffentlicht werden.

Der Berichterstatter.

** Ein &hnliches Verfahren ist seit einigen Jahren
in der motailographischen Abteilung des Breslauer Eisen-
hittenménnischen Institutes in Gebrauch. Zum Ier-
gieBen wird Woodsclies Metall benutzt.

Der Berichterstatter.
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Acj lag im Normalstab mit: 0,88 % 0 und 0,00% Mn
bei 728 bis 731, Aiy bei 710 bis 712° C. Die Uchcrcin-
stimmung mit den Ergebnissen der vom Verfasser auf-

Abblldung I.
Kormalstab, reiner Kohlenstoft-
alil, kritischer Punkt
Ac,. 2. 3= 730» O.

Aus Fachvereinen.
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Die maximale Arbeit, die bei der Verbrennung von
Kohlo zu Kohlenséaure

C--02= CO02

entsteht, kann durch Kombination der beiden Reaktionen
C+ CO, = 2CO

ud
2C02= 02+ 2CO

auf analogem Wege berechnet werden, da ja das Gleich-
gewicht zwischen festem Kohlenstoff, Kohlenoxyd und
Kohlensédurevon Boudouard sowie Rhead und W heeler
sehr eingehend untersucht worden ist.  Piir Zimmer-
temperatur ergibt sicli

A = 98000 WE
wahrend dio Aendcrung der Gesamtenergio
Hv = 97050 WE
betrégt, so dafl auch hier dio maximalo Ar-
Pnfermng der /rrifisefien  git mit dom Heizwert praktisch identisch ist.
Zonerom S/aRende Ein zweiter Weg, dio maximale Arbeit
Lénge des dorma/sfalles g,

,%thnaLriunMén e der

eines Brennstoffes zu bestimmen, besteht
darin, daB mandioelektromotorische Kraft mifdt,
dio ein umkehrbar arbeitendes galvanisches
Element liefert. Bekanntsind die Messungen an

oL I nieSfalge der Knallgaskette, die (bereinstimmend eine
te— 31mm— W _. fsefinro/zenen  qaktromotorische Kraft von 1,23 bis 1,25 Volt
*Zinlr J RraMenden

genommenen Abkuhlungskurve lieR im Gegensatz zu

lenen einer ganzen Rciho von Personen und Prifungs-

imtern, an dio Proben zur Untersuchung eingesandt worden

ivgren, nichts zu wiinschen Ubrig. F. Oberhoffer.
(Fortsetzung folgt.)

Deutsche Bunsen-Gesellschaft.

Auf der 20. Hauptversammlung, dio vom 3. bis
i. August in Breslau tagte, wurden u. a. vier zusammen-
‘assendo Vortrage tber die Arbeitsleistung der Ver-
brennungsVorgéange gehalten.

Es spracli zunéchst Professor Dr. W. Nernst, Berlin,
iiber den maximalen Nutzeffekt der Verbrennungsmotoren.

Um den Hochstwert der Arbeit zu berechnen, die
ron einer Gasmaschine im gunstigsten Fall geleistet
verden kann, muB der thermischo ProzeR im Arbeits-
"vlinder umkehrbar geleitet werden. Zur Vereinfachung
murdo angenommen, daf als Betriobsgas entweder Wassor-
itoff oder Kohlenoxyd diente. Dio Aufgabe kommt
lann darauf hinaus, das Gleichgewicht der chemischen
Reaktion

2H2+ 02Zt2H2D
bzw.

2CO+ 027+2 CO02

1 h. dio Dissoziation des Wasserdampfes und der Kohlen-
jdure zu bestimmen. Hat man dio Gleichgowiclitskon-
itante Kp durch das Experiment ermittelt, so ergibt sich
lie maximale Arbeit durcli Anwendung des zweiten

Hauptsatzes
A= RTfl, D-)'Pf'_ i,KpV
p.Vp,ws !
ivobei Pi p2 . . . die Partialdriicke der Ausgangsstoffe,

P, P. « « « die der Endstoffe, v dio Zahl der Mole im Gas
bedeuten. Findet die Verbrennung von H2 bzw. CO
bei Atmospharendruck und konstantem Volumenstatt,
>ergibtsich dio maximale Arbeit A* bei T =290° C
fir 2H20 A = 108 100 WE
fur 2C02 A = 133200 WE
Dio Wéarmetdnung — in der Technik als Heizwert
Jei konstantem Volumen bezeichnet — berechnet sich

vergleichsweise zu Hv = 115200 bzw. 130 000 WE, so
laB also Hv von A nicht wesentlich verschieden erscheint.

* Die Zahlenwerto beziehen sich auf das kg Molekil.

ergaben, woraus A = 56 000 WE folgt,

Der dritte Weg der Bestimmung der maximalen
Arbeit besteht in der Anwendung des neuen Warme-
theorems von Nernst, durch das die maximale Arbeit
ausschlieBlich aus thermischen GroRen berechnet werden
kann. Das Theorem besagt, dall die Warmetdnung einer
chemischen Reaktion und die maximal gowinnbaro Arbeit,
dio sich um so weniger voneinander unterscheiden,
jo ndher man dem absoluten Nullpunkt kommt, beide
als Temperaturfunktion betrachtet, sich im Punkt T = 0
asymptotisch beriihren. Da beim absoluten Nullpunkt
Gase nicht existenzfahig sind, so bezieht sich das Theorem
zunéchst nur auf reine feste und flussige Stoffe. Um
das Wéarmetheorem auch auf Gase anwenden zu kénnen,
muBB man das Gleichgewicht bei so tiefen Temperaturen
betrachten, daR alle Moiekilgattungcn entweder flissig
oder fest werden, d. h. dio Gase mussen durch direkte
Kondensation in den flissigen Zustand tbergefihrt werden.
Fur jede Substanz ergibt sich auf Grund des zweiten
Waéarmesatzes dann eine Dampfdruckkurvc. Kennt man
noch die spezifischen Wéarmen als Funktion der Tempe-
ratur, so kann man dio Gleichgewichtskonstanto K und
damit die maximale Arbeit A fur eine beliebige Tem-
peratur T berechnen, ohne daf dio Gaszusammensetzung
fur den Gleichgewichtsfall durch den Versuch ermittelt
werden mufl. Die genaue Beziehung zwischen Verbren-
nungswarme und héchstem Wirkungsgrad setzt dio Kennt-
nis der spezifischen Wé&rmon bis zu sehr tiefen Tempe-
raturen voraus, dio deshalb von Nernst und seinen Mit-
arbeitern bestimmt wurden.

m Im Druck - Volumendiagramm wurde die Héchst-
arbeit dargestollt, dio sich hei der adiabatischen Kom-
pression und Expansion von Benzindampfen ergibt. Bei
40000 C waren 70 % dissoziiert.

Nach Nernst sprach Dr. K. Neumann,
Uber dio

Dresden,

Arbeit der Gasmotoren.

Er ging davon aus, daB die Erforschung des Gas-
maschinenprozesses erst dadurch geférdert wurde, als
man die Verbrennungsvorgange an der Maschine selbst
der Analyse unterwarf. Hierbei darf man sich hei der
Untersuchung der Arbeitsleistungen der Gasmaschinen
nicht auf den eigentlichen Verbrennungsvorgang be-
schranken, der im Augenblick der Zindung einsetzt,
sondern man muB auch die vorangehenden Prozesse der
Gemischbildung und die Zustandsanderung bis zum
Beginn der Verbrennung in den Kreis der Betrachtung
ziehen. Im allgemeinen unterscheidet sich die Verbren-
nung im Gasmaschir.enzylinder wesentlich von der Vcr-
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brennung in der kalorimetrischen Bombe. Bei dieser
wird eine ruhende, vollkommen diffundierte Gasladung,
bei jener ein in stark wirbelnder Bewegung befindliches
Gas-Luft-Gemischvon ungleicher chemischer Intensitéat zur
Explosion gebracht. Aus diesem Grunde sind die Bedin-
gungen, unter denen die Verbrennung stattfindet, nicht
die gleichen: Mischungsverhéltnis von Gas und Luft,
Zeit, GroBe und konstruktive Gestaltung des Verbron-
nungsraumes haben einen maRgebenden EinfluR.  Es
wurden die Indikatordiagramme rnschlaufender Fahr-
zeugmotoron, kleiner und groRer langsamlaufcnder Gas-
maschinen miteinander kritisch verglichen und der Ein-
fluB der Zindgeschwindigkeit, der Anzahl und der An-
ordnung der Zinderstcllcn im Verbronnungsraum des
Zylinders auf die indizierte Leistung durch Lichtbilder
erlautert. Im AnschluB hieran wurden dio Prozesse der
Gaserzeugung im Generator, im besonderen der Einflu
der Temperatur besprochen. Viertakt- und Zweitakt-
maschinen, ihre konstruktiven Vorteile und Nachteile
fanden eingehende Wirdigung. Durch dio Verwendung

Palentbcricht.

33. Jahrg. Nr. 37.

der billigen, schwerer verdampfbaren Rohdle und die
Benutzung des Dieselprinzips wurde das Anwendungs-
gebiet der Gasmaschine auBerordentlich erweitert. Die
hierbei auftretendon Schwierigkeiten, besonders dio hoho
Warmeentwicklung im Verbrennungsraum, die durch
die Wéarmeubertragung hervorgerufenen grofen Bean-
spruchungen der Zylinderwand fanden eine eingehende
Beriicksichtigung. In Lichtbildern wurden verschiedene
Bauarten stehender und liegender Oelmaschincn vor-
gefihrt.

Zum SchlufR wurden dio Aussichten der Gasturbine
besprochen, insbesondere auf den Unterschied zwischen
Explosionsturbine (Holzwartb) und Gleichdruckturbine
und auf dio thermischen und mechanischen Schwierig-
keiten hingewiesen, die der Verwendung der Turbine
entgegenstehen. —

Dio Vortrage werden in dem Organ der Deutschen
Bunsengesellschaft, der ,,Zeitschrift fur Elektrochemie,
im Wortlaut veroffentlicht.

Dr. K. Neumarin.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

1 September 1913.

Kl. 1a, M 44487. Vorrichtung zum Trennen fein
zerkleinerter Feuerungsriuckstdnde nach dem spezifischen
Gewicht ihrer Bestandteile auf nassem Wege. Adolf
Friedrich Mdller, Berlin-Pankow, Parkstr. 19a.

4. September 1913.

KIl. 49 b, S 32134 und 33479. Vorrichtung zum
selbsttatigen Zufuhren von Metallpinttcn, deren Bear-
beitung eine bestimmte Lage erfordert; Zus. z. Pat.
259 4CG.  Sylbo &_Pondorf, Maschinenbau-Gesellschaft,
Schmdélin, S.-A.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

1. September 1913.

KJ. 7a,"Nr. 5(14 764. Anspitzwalzwcrk mit auf3erhalb
der Stander angebrachten Walzcnsticken. Fa. Fricdr.
Krollmann, Altena i. W.

KI 7 b, Nr. 564 513. Drahthaspel mit verstellbarer
Trommel. W. Kickec & Co., Elberfeld.

KI. 7b, Nr. 564 783. RehrschweiBmaschine.
mann & Flus, Coéln-Riehl.

KI. 10 a, Nr. 564 816. Beschickwagen fur Koksoéfen.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum i. W.

KI. 19a, Nr. 565 270. SchicnonstofRverbindung.
Heinrich Emil Boeing, Mallendar bei Vallendar.

KI. 20c, Nr. 565 095. Profileisen fir dio TtUrrahmen
von Eisenbahnwagen o. dgl. Fayoneisen - Walzwerk
L. Mannstaedt & Cie,, Akt. Ges., Friedrich-"Wilhelms-
hitte a. Sieg.

KI. 31 a, Nr. 564 807. Schmelzofen mit Oelfeuerung.
Heinr. Herring & Sohn, Milspe i. W.

KI. 31 b, Nr. 565 399. Vorrichtung zum Abheben des
Formkastens von der Formplatte von Formmaschinen.
Heinrich Stoffels, Dusseldorf, Brehmstr. 95.

KI. 42 1, Nr. 564 712. Vorrichtung zur selbsttatigen
ununterbrochenen Gasanalyse, insbesondere fiir Rauch-
gase. Dr. Rudolf Wehrmann, StaBfurt.

IG. 84c, Nr. 564 576 und 564 577. Z-férmiges Walz-
profil fur Wénde. Heinrich Toussaint, Cassel-Wilhelms-
héhe, Lowenburgstr. 6.

Oster-

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 b, Nr. 261 828, vom 26. April 1912. Knox
I’rossed «feWoldod Steel Co. in Nilcs, Ohio, V. St. A.
Tiargeschrank, insbesondere fur hitlentechnischc Oejen.

* Die Anmeldungen liegen von dom angegebenen Tage
an wahrend zweier Monato fir jedermann zur Einsicht und
Einspruchorhebung im Patontamto zu Berlin aus.

Der gesamte hohle Tirrahmen einschlieBlich der ihn
stutzenden seitlichen Schenkel ist aus zwei schweil-
eisernen Platten liergcstellt, dio an den Ré&ndern kom-

plementér gegen-

einander umge-

bogen und dort

zusammenge-

schweil3tsind. An

dieseriTttrrahmen

sind verlangerte

Flanschen sowie

Stufen in der

Weise angebogen,

daB nach vomn

zu vorspringende,

gleichfalls ge-

kihlte, hohle

Fihrungsleisten

fir dio zwischen

ihnen verschiebbaro Ofentiir entstehen. Die der Hitze-

bestrahlung ausgesetzton Teilo des Tidrrahmens werden

Uberall durch Kuhlwasser von der gleichen Temperatur

bespult, das durch Spritzrohrc Uber dio zu kiihlenden
Flachen gleichmaRig verteilt wird.

KI. 7 a, Nr. 262 268, vom
24. August 1910. Deutsch-
Luxemburgische Berg-
werks- u. Hutton-Aktien-
gesellschaft in Diffcr-
dingen, GroBherzogtum
Luxemburg. Verfahren zum
Auswalzecn von  dunnstegigm
Profileiscn.

Das auf dem Blockwalz-
werk vorgewalzto Walzgut ge-
langt zunéchst in das Univer-
salvorwalzwerk a, in dem ihm
das in ausgezogenen Linien dar-
gostellto Profil gegoben wird,
In einem Univeisalfcrtigwnlz-
werk b wird sodann der an
gewalzto  stumpfe  Winkel
zwischen  Stegflachen und
inneren Flanschenflachendurch
Verbreiterung der Stegflache
verkleinert, so daR die Schnitt-
linie der alten und der neuen

Flansoheninnenflaehe zwischen Flanschenknnto uud Steg
liegt. Gleichzeitig wird auch, wie das punktierte Fertig-
profil zeigt, dio Profilhéhe verringert.
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KIl. 18 e, Nr. 261512, vom 9. Marz 1912. Louis
Pietsch und Max Olbrich in JEkaiterinoslavy,iSiiJ-
muBland.  Vorschubvorrichtung fir ununterbrochen arbei-
mde Warmofen.

Die in Schlitzen a des Herdes b versenkbaren
Frager ¢ fur dio zu warmenden Blocke o. dgl. sind beider-
ieits auf Schubstangen d einstellbar gelagert, dio mittels
ler Kurbelgetriebe o von oinom gemeinsamen Motor, so
jewegt werden, daR die Trager o stetig parallel zu sieh
;elbst so verschoben werden, daR alle Tragorpunkto kon-
;ruento, in sieh geschlossene Schwingungskurven be-
ichrciben.

KI. 7 a, Nr. 261 447, vom 4. April 1912. Rheinische
iValzmasehinenfabrik G. m. b. IL in C6In-Ehron-
‘eld.  Vorrichtung zum Herausnehmen der [Valzen von
Walzwerken.

Die Laufschienen a des durch die Stander6ffnung
nndurchfahrendcn  Wagens b liegen unterhalb der

iValzebeuo. Der Wagen wird mit seinem Gestell unter
lie vorher angehobenc Walze, dio er unmittelbar &uf-
lehmen soll, geschoben. Sein Gestell ist derartig a'u's-
;ebildct, daB er in umgekehrter Stellung auch unter di
i'orher angohobene Untcrwalzo gefahren werden kann.

KI. 10 a, Nr. 261 596, vom 17. August

1912. Spezialgeschaft fur Beton-
end Monierbau Schliter in Dort-
mund. Koksolentlir mit zwischen Aufen-

wand und einer dem Ojcninnern zugekehrten
Schamotte - Formsleinwand  eingeschalteter
Schicht aus warmeisolierenden Massen.

Dio Koksofentiir besteht aus einer
auBeren Eisenbotonwand a, einer Zwischen-
schicht b aus wé&rmeisolicrenden Stoffen
und einer dem Ofeninnern zugekchrtcn
Schamotto-Formsteinwand c.

KI. 18 G Nr. 261 830, vom 8. Dezember
1912. Friedrich Siemens in Berlin.
Verfahren zum Herausschmelzen des Zunders
aus Warmojen mit basischem Herde.
Es wird vorgeschlagcn, den Herd der
Waéarméfen aus basischem Material herzu*
stellen, was gegenuber dem aus saurem den
Vorteil eines geringeren Eisonabbrandes
ml, da nur letzteres l6send auf das dio zu warmenden
aisenstiicko bedeckende Eisenoxydul wirkt. Um nun
len im Ofen abfallenden Zunder zu entfernen, wird der
Erfindung geméaR vorgeschlagen, ihn durch ein Lésungs-
mttel zu verflissigen, das bei hoher Temperatur den
rasischcn Herdboden nicht oder nur unmerklich angreift.
\Is solches kommen Schlacken in Betracht, dio sieh aus
Eisen, Sauorstoff, Kalzium und Silizium zusammen-
ietien.

Patenfljerichl.
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KI. 18 b, Nr. 262 083, vom 30. November 1911.
Carl .Henningin Mannheim. Verfahren zur Erzeugung
eifies. GuReisens von hoher Zugfestigkeit durch Vermischen

.von GuReisen, mit starker entkoldtem Eisen.

Das bekannte Verfahren, GuReisen von
hoher Zugfestigkeit durch Zusammenmischen
von Gufeisen und Wciliciscn oder Stahl zu
erzeugen, wird in der Weise ausgefiihrt, dal
letztere durch soweit wie moglich entkohltes
und mit Sauerstoff angereichertes gefrischtes
Eisen ersetzt werden. Das Mischen beider
Eisensorton erfolgt zweckmafRig im Hochofen-
berd,. wodurch man besonderer Mischapparate
pntraten kann. .

KI. 18 a, Nr. 261 600, vom 27. Marz 1912. Siomens-
Oehuckértwbrko G. m. b. H. In Berlin. Vorrichtung
zum ‘Anzeigen der Beschickungshéhe von Hochdfen durch
flile Prufstange (Sénde.)

' "Dio Sonde a wird beim Einstirzen von Gichtgut
dadurch vor dem Einklemmen ihres unteren Endes be-
wahrt, daR sie selbst-
tatig wahrend des Be-
schickens so weit ge-
hoben wird, daR sie
auBer Bereich des
neuen Schittkegcls
kommt und ihr un-
teres Endo nach been-
deter Beschickung von
oben auf das Gichtgut
gesenkt worden kann.
DemgemaR ist sie
durch ein Seil b mit
dem  Gichtverschluf
so verbunden, daR sie
beim Senken der Glcekc ¢ angchoben, hei deren Anhéhen?
jedoch wieder gesenkt wird. Durch Befestigung an dem
mit einem Gewicht d versehenen Gelenk 0 wird das
Seil b dauernd straff gehalten!

KIl. 10 a. Nr. 261 360, vom 7. Mai 1912. Robert
S. Mo.es in Chicago, JH., V. St. A, Koksofen mit U-
formig die Kammern an den Seiten
mnd an der Sohle umschlieBenden
Heizzugen.
Um dio Verbrennungsluft im
Ofenmauerwerk selbst, also ohne be-
sondere Rekuperator- oder Rege-
ncratoranlage vorzuwarmon, ist an
jeden die Verkokungskammer a U-
férmig umschlieBenden Heizzug b,
¢, d, dessen Gaszufuhrungsstellen
e oberhalb der Kokskammer und
auf deren beiden L&angsseiten gegen-
einander versetzt liegen, mittels
eines Vcrbindungskanalesf ein abfal-
lender Kanal gangcschlosson. Durch
diesen 'stromt die Abhitze einem Sammelkanal h zu
und gibt au diesem Wego einen Teil ihrer Wé&rme an
den ncbonliegenden Luftzufuhrungskanal i ab.

KI. 18 ¢, Nr. 261513, vom 12. November 1912.
Fried. Krupp Akt.-Ges.,, Grusonwerk in Magde-
burg - Buckau. Vor-
kammer mit Fillaufsatz
fur Gluhéfen.

Der Fullaufsatz a ist
gegeniber der Gleis-
platte b fir den Gluh-
wagen e in der Hohe ver-
schiebbar und schlief3t
beim Senken, wobei er
abdielitend in eine am
Wagen vorgesehene Dichtungsrinno d emtritt, dio obere
Wagenflacho gegen den Kammer- und Ofenraum ab.

6j I 7,
-



1540

(8,

Ok
Vot -

[aid

elsen  einschl.
By

Stahl-und  Spiegel-

g ousen

Ferromangan,

Ferrosilizium

Stahl und Eisen.

Statistisches.

Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im August 1913.

Bozirko

Rheinland-W estfalen ...

Sco Slegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
BEE SChIESIEN s
ég% Mittel- und Ostdeutschland
BSE Bayern, Wirttemberg und Thiringen
T @  SaarbezirK....
@54 Lothringen und Luxemburg............
()

GielRerei-Roheisen Sa.
%& ~ Rheinland-Westfalen ...
14 ‘gg Siegorland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau
bé.»:';% SCHIESTEN o
%5 Mittel- und Ostdeutschland....................
&3~ Bossomer-Rohcison Sa.

Rheinland-W estfalen. ...,
Schlesien .
Mittel- und Ostdeutschland..
Bayern, Wiurttemberg und Thiringen

SAArDCZITK e
Lothringen und Luxemburg

Thomas-Roheisen Sa.

Rheinland-Westfalen........cvvviinenns
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau
Schlesien
Mittel- und Ostdeutschland...
Bayern, Wirttemberg und Thiringen

usw.

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa.

Rheinland-W estfalen........ccviinene.
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien
Mittel- und Ostdeutschland...
Bayern, Wurttemberg und Thiringen

Lothringen und LuXxemburg............

Puddel-Roheiscn Sa.

£l

B =

Rheinland-W estfalen ...

g’ ~ Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
D8 Schlesien
& = Mittel- und Ostdeutschland.............
w & Bayern, Wirttemberg und Thiringen
§ SAATDEZITK oo
ég Lothringen und Luxemburg............
Gesamt-Erzeugung Sa.
g GieBerei-Roheisen ... .
S < Bessemer-RoONeisen ..,
& 5 Thomas-Roheisen...
W ®  Stahl- und Spicgelcison. .
€6 Puddel-RoheisCn ...
&8
& Gesamt-Erzeugung Sa.

* Infolgo der Berichtigung eines Werkes.

Statistisches.

im
Juli 1913
t

*147 588
33 G0

0 851

39 035

6 059
**12 054
78 194

324 071

33 699
G20
396
643

35 304

388 496
21 020
25 085
19 831

106 334

470 420

1031 192

116 128
42 248
37 019
21 396

545

217 936

6 055
9 022

691 966
85 586
86 588
80 219
26 741

118 988

551 630

1647 718

324 071
35 364
1031 192
217 930
39 155

1647 718

** Geschatzt.

im
August 1913
t

139 359
31 541

6 696

39 880

0 501
**12 660
08 027

305 204

28 372
1310
604
1425

31711

391 136
21 010
25 501
20 060

105 892

477 822

1041 421

125 507
40 021
38 695
19 095

223 978

5 800
7570
20 311

302
2401

36 450

690 300
80 442
87 316
80 501
26 863

118 552

548 850

1038 824

305 264
31711
1041 421
223 978
30 450

1638 824

Erzeugung

vom

1 Januar bis

31. August
1913
t

1077 496
251 577
60 513
302 671
42 068
**101 230
606 208

2441 709

216 627
8 433
6 221
10 277

241 558

3089 537
178 708
207 1SO
156 247
817 105

2673 166

8121 943

971 063
339 014
245 962
150 813

4 025

1711 477

72 396
60 815
172 039
922
3753
26 936

337 461

5427 119
600 439
064 043
671 863
206 093
918 341

4300 310

12 854 208

2441 769
241 558
8 121 943
1711477
337 401

12 854 208

33. Jahrg. Nr. 37.

Erzeugung

im

August 1912

t

136 652
31 460

8 937

34 085
5478
**11 597
67 485

295 094

26 396
525
907

1310

29 138

382 918
31 767
26 749
20 450

100 243

417 236

979 303

91 277
38 927
28 922
19 057

178 183

12 416
9 614
19 829
10
480

2 104

44 453

049 659
80 526
90 362
81 211
26 408

111 840

486 825

1526 831

295 694
29 138
979 303
178 183
44 453

1526 831

vom
1. Jan. bis
31. August

1312

t

993 234
243 024
63 325
259 312
46 923
**89 123
473 239

2 168 180

239 804
8 117
5099
3 186

256 806

2 963 209
246 193
204 985
155 014
769 108

3075 865

7414 374

752 655
294 200
202 928
149 789

3452

1403 024

61 562
68 790
175 127
275
3648
45 393

354 795

5010 464
014 131
093 272
017 547
209 037
858 231

3594 497

11 597 179

2168 180
256 806
7414 374
1403 024
354 795

11 597 179
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RuBlands Bergbau-

Die nachstehenden, verschiedenen Quellen * entnommenen Angaben sollen dazu dienen,

SlatistiscJies.

und Eisenindustrie

Stabllund Eisen. 1541

im Jahre 1912.

ein Bild von der

Lage dos Bergbaus und der Eisenindustrie Rufllands im vergangenen Jahre im Vergleich zum Jahre 1911 und

den vorhergehenden Jahren zu geben.

Noch nie hat die russische
Volkswirtschaft dermaRen an
einem Mangel samtlicher Ar-
tenvon Brennstoffen gelitten,
wio im Jahre 1912. Diese
Tatsache ist um so bemer-

Bezirk

. Donez...
kenswerter, als die Férderung Dombrowo.
von Steinkohlen und anderen Ural..
Brennstoffen  Hdchstzahlen ZentralruRland
aufweist. Nebenstehende KauKasus.....

Zahlentafel zeigt dio bedeu-
tende Zunahme der Kohlen-
forderung im Vergleich
zu den Vorjahren.

Wio in den Vorjahren, entfallt auch im Jahre 1912
die Hauptzunahmo auf den Suden RuBlands, wo dio
Kohlenférderung einen Zuwachs von 6,34 % aufweist.
Die Bedeutung des Donczbcckons in der gesamten russi-
schen Kohloniridustrio ist noch immer im Zunchmon
begriffen. Aber auch dio Kohlenférderung der ubrigen
Gebiete und hauptsachlich des Dombrowcr Beckens
weist im Vergleich zum Vorjahre oino ansehnliche Steige-
rung auf.

Européisch. RuBland
insgesamt

Erzeugung an

Jahr Roheisen Halbzeug Fertig-

erzeugnissen
t t t

2674 035 2210 771
2948 230 3 030 431 2499 441
2 711-447 2 749 078 2 355 755
2089 399 2782 710 2 285 845
2817 278 2830 907 2427 729
2802 170 2863 765 2417 000
2871 348 3132 151 2 007 811
3542 879 3010 072
3593 160 3948 497 3 320 341
1912 i 4 197 037 4503 599 3727 105

Von Interesse dirften dio beiden ndchsten Zahlen-
tafeln sein,'welche don prozentualen Anteil der einzelnen
Bezirko an der Gesamterzeugung Ruflllands an Roheisen
bzw. Fertigerzeugnissen erkennen lassen.

Anteil an der Gesamt-Rohclscnerzcugung

RuRlands
Janr Stitl- Ural Polen Zentral- nNorgen
rutiiand enBlan
% % % % %

1903 55,4 27,3 3,8 1,0 12,4
1904 01,5 22,3 3,1 0,4 12,7
1905 02,3 24,8 3,1 0,5 9,3
1900 02,1 23,3 3,2 0,2 11,2
1907 04,0 22,4 2.8 0,1 10,1
1908 08,0 20,9 2,9 0,1 7,5
1909 70,1 19,9 2,4 0,1 7,5
1910 08,1 21,1 2,5 0,1 8,2
1911 07,3 20,4 2,5 - 9.8
1912 07,7 19,7 3,2 - 9.4

* ,Zusammenstellung der statistischen Angaben Uber
dio Eisenindustrie“, und ,,Eisenindustrie RuRlands im
letzten Jahrzehnt (1903—1912)*“ von G. Kasporowitsch,

XXXVIIL.M

Kohlenférderung

1909 1910 1911 1912
t t t t
17 734 026 10 086 300 19 934 400 21 284 172
5033 082 5587 218 5914 818 0461 910
812 448 704 340 094 512 776 412
253 890 227 082 178 542 211 302
40 950 49 140 55 692 08 790
24 474 990 23 254 086 20 778 024 28 802 592

Die Lago des russischen Steinkohlenmarktes zeichnete
sich im Jahre 1912 durch besondere Festigkeit aus; dio
Preise erreichten einen noch nie dageweseno Hoéhe. Im lau-
fenden Jahre hat sich die Heizmittelkrise noch schérfer
zugespitzt.
iw. Auch dio russische Eisenindustrie hatte im Be-
richtsjahre gute Erfolge zu verzeichnen. Dio beiden fol-
genden Zahlentafeln geben Aufschluf? tber ihre Ent-
wicklung im letzten Jahrzehnt.

Versand von

Jahr Roheisen Halbzeug Fertig-

erzeugnissen
t t |
1903 775 593 80 022 1807 648
1904 840 190 83 079 1913 823
1905 767 452 70 800 1832 742
1900 819 000 56 303 1843 902
1907 943 373 64 707 1919 087
1908 895 331 40 039 1932 130
1909 .. ,800 179 48 049 2 152 447
1910 .. 919 803 73 579 2 455 182
1911 1032 071 73 448 2 050 300
1912 .. 1024 438 08 780 2977 281
Anteil an der CJesamtherstellung RuBlands
an Fertigerzeugnissen
Jnhr .
Siid- . Zentral- Wolga-

rugland Ural rukland Polen gebiet Korden

% % % % % %

1903 47,2 20,9 4.8 15,0 5,3 0,7

1904 47,7 19,3 4,8 14,2 0,1 7.9

1908 51,1 21,4 4,3 11,7 4,9 0,5

1912 56,3 17,3 4,3 10,7 4,0 6,7

Demnach dauert der Siegeszug SudruBlands sowohl
bei der Erzeugung von Roheisen als auch bei der Her-
stellung von Fertigerzeugnissen weiter an.

Was nun zunéchst dio Roheisenerzeugung an-
betrifft, so gestaltete sie sich wahrend der beiden letzten
Jahre, getrennt nach Sorten und Gebieten, wio folgt:

beido herausgegeben von der Redaktion der periodischen
Zeitschriften des Finanzministeriums. — ,,Gorno-Sawods-
koje-Djolo* 1913, Nr. 24. — ,,Statistisches Jahrbuch 1913
des Konsuls der Vertreter fur Handel und Industrie.” —
»RuBlandsEisenindustrie* von Hitteningenieur G liwitz.
— ,Industrie Zeitung.“ — Mitteilungen von Ingenieur
Korsuchin in ,,Westnik Finanzow*“.
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GieRerei- Krlacherel- Spczlal-
Bezirk Jahr roheisen rohdsen rohclsen Insgesamt
t t t 1
N 1912 573 071 2 195 035 71 843 2839 949
SUAruBland ... / | 1911 528 402 1823 372 70 172 5 421 946
Ural ; 1912 93 094 715 396 19 558 828 648
1911 71 417 643 456 18 214 733 087
1912 34 201 358 920 1097 392 218
POIEN i / 1011 80 409 285 159 1032 346 600
. 1912 29 812 87 502 18 477 135 791
Moskauer BezirK........nn / 1911 21 392 48 731 20 147 90 270
NOFden e ) 1912 164 37 131 1032
| 1911 278 950 33 1261
1912 730 942 3 355 590 111 106 4 197 038
Insgesamt * 1911 881 898 2 801 668 109 598 3593 104
Wiéhrend die gesamte Roheisenerzeu- Erzeuj 4ing von
gung RuBlands im Berichtsjahre gegeniiber
dem Jahre 1911 um 18,8% zugenommen Bezirk Jahr Mnrtin-  Bessemer-  Thomas-  geschweiBten
hat, zeigt die Erzeugung von GieBerei- knuppeln - kndppeln - knlppeln  Knuppeln
roheisen allein eine Steigerung von 7,2 %, t t ! t
die Erz_eugung von Frischoroiroheiscn da- 1912 1744 568 553 922 190 254 -
gegen eine solche von 19,8 %. ) SudruBland { 1911 1501 161 478 378 156 937 B
Die Erzeugung von Halbzeug ist 112 774 501 42 932 B 31 548
von 3948497 t im Jahre 1911 auf Ural
. - . ) 1911 099 006 31 384 - 52 590
4 C03599 t im Berichtsjahre, d. i. um 1912 509 680 _ B 10 080
14 %, gestiegen. Polen 1911 441 457 _ 7 15 004
In der nobensteheden Zusammenstel- 1912 185 553 B B 5 062
lung ist angegeben, wie sich dio Erzeugung Moskauer Bez. ¢ L
der verschiedenen Sorten von Kniippeln 131; 174 878 = - - 7895
auf dio einzelnen Bezirke wahrend der Wolga-Bezirk f - 21?52 322 _ B B
beiden letzten Jahre verteilt. Danach 1912 234 447 B 3 13 077
hat also gegenuber dem Jahre 1911 Norden 1011 205 422 14 922
die letztjdhrigo Erzeugung an Martin- - -
material um 144 9%, an Bessomermate- 1912 3649 218 596 854 190 254 01 807
rinl um 17 % und an Thomasmaterial um Insgesamt 00 o e 481 509 762 156 937 90 417
21,2% zugenommen. Der Ruckgang der
Erzeugung von geschweil3ten
Knlppeln dauerte im Be- Herstellung
richtsjahre weiter an; gegen- Bezi von FcrMgcriccugniss
. . . . ezirk
Uber 1911 ergibt sich eine 1912 1911 1912 1011
Abnahme um 31,8%. ¢ ‘ ; ¢
Zur Ergénzung der obi-
gon Angaben Uber dio Her- SudruBland... 2097 655 1846 812 1895888 1053 954
stellung und den Versand Ural 646 060 608 877 518 788 475397
von Fertigerzeugnissen Polen.. 403 554 370 499 303 014 289 320
moge die nebenstehende Zah- Moskauer Bezirk.. 158 657 154 382 96 085 98 001
lentafel dienen, wclcho den W olga-Bezirk 169 582 123 833 101 180 55 080
Anteil der Bezirke wahrend Norden 251 597 215 938 62 326 78 542
der beiden letzten Jahre zeigt.
Waihrend dio im Jahre 1912 Insgesamt 3727 105 3320341 2977 281 2050 300

insgesamt hergestcliten Men-
gen die Vorjahresziffern um 12,2 % (bertrafen, nahm
der Versand gleichzeitig um 12,3 % zu.

Unter den Fertigerzeugnissen spielt gegenwaértig Stab-
und Formeisen die Hauptrolle, deren Erzeugung 34,5 % der
Gesamtcrzougung ausmacht. Esfolgen Schienen mit 10,7%,
Eisen- und Stahlbleche mit 12,2%, Daehblccho mit 9,9 %
und Trager und Schwellen mit 7,8 % der Gesamtcrzougung.
Im einzelnen stellten sich die in den beiden letzten Jahren er-
zeugten und zum Versand gebrachten Mengen wie folgt:

Erzeugung Versand
1912 1911 1912 1911
t t t t

Stab- und

Formeisen 1286 158 1201 473 991 973 902 860
Schienen 623 914 507 780 587 714 488 779
Bleche . . 457 002 370 740 289 598 220 535
Dachbleche. 302 403 338 738 1 334 103
Tréager und

Schwellen 287 305 271 089 283 805 257 494

Endo 1912 waren auf samtlichen russischen Eisen-
werken 222313 Arbeiter beschéftigt. Auf die ein-
zelnen Gebiete verteilt sich die Arbeiterzahl wie folgt:

Anzahl der Arbeiter

Jahr |

Siid- . Zentral- I Woh-n-

rugland Y™ loicn ruBlond vrblot

1604 , 45693 66 196 16 501: 20 477 32 430 12 990
1908 46 409 08 787 138871 19 751 18 413: 11 137
1912 09 581 73 299 16 62625 131 25991 11 085

Obwohl die Eisenerzeugung des Urals weit hinter der
SudruRlands zurtickbleibt, ist dort doch die Anzahl
der Fabrikarbeiter wegen der ungenigenden technischen
Ausgestaltung des Betriebes wie auch der niedrigeren
Leistungsfahigkeit viel héher.

Im Jahro 1912 waren insgesamt in Rufland 107
Worlce in Betrieb, dio sich auf die einzelnen Gebiete
wie folgt vorteilen:
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Anzahl dar Im Betrieb befindlichen Werke

Jahr "

rurélljgnd Ural %jglt;ﬁld Vgeobhi:t Norden Polen gelsrlism
1903 23 112 29 3 22 18 207
1904 24 113 29 3 17 20 200
1905 20 113 20 3 18 19 199
1900 23 109 20 2 15 19 194
1907 22 109 24 2 17 17 191
1908 21 101 25 2 16 10 181
1909 21 95 24 2 14 15 171
1910 21 94 25 2 10 15 173
011 A 91 25 2 15 15 169
1912 2 92 24 2 14 15 107

Aus der Zahlentafel geht hervor, dall die Anzahl
der in Betrieb befindlichen Werke in Abnahmo begriffen
ist. Diese Tatsache erklart sich einerseits durch die Ver-
schmelzungen und anderseits’ auch dadurch, daB die
minder leistungsfahigen Werke wegen des scharfen Wett-
bewerbs ihren Betrieb eingestellt haben.

Roheisen Nr. 1, ab Werk 45—50
GieRereicisen, ab W erk ..o 40—44
Stab- und Formeisen, ab Charkow 100—110
Trager, ab Charkow .....cccoovniene 125— 145
Eisenbahnschienen, ab Werk . . . 112

Walzwerkserzeugnisse in den Vereinigten Staaten.

Im AnschluB an dio vor kurzem mitgetcilton Zahlen
Uber dio Herstellung von Walzwerkserzeugnissen in den
Vereinigten Staatenf durfte die nachfolgende, dem
»lron Age“j"f entnommene Zusammenstellung von Inter-
esse sein, die zeigt, wel-
chen betrachtlichen Aendc-
rungen die Nachfrage nach
den einzelnen Walzerzcug-

Statistisches.

Zahlentafel 1. Erzeugung von W alzeisen

Stahl und Eison. 1543

Im Jahre 1912 waren insgesamt 1C8 Hochodfen in Be-
trieb. Fir die Jahre 1904 bis 1912ergibtsichfolgendes Bild:

Anznhl der im Betrieb befindlichen Hochéfen

Jahr .
rusﬁulghd Ural %uer?lta:gld- Norden  Polen g(!g;n
1904 . 46 108 27 7 17 205
1905 . 42 107 20 5 16 196
1906 . 44 101 24 5 13 187
1907 . 40 105 20 3 13 187
1908 . 40 80 19 4 13 108
1909 . 40 7 19 2 10 154
1910 . 48 70 19 3 10 156
1911 . 51 85 17 1 12 100
1912 . 55 82 20 — U 168

Die Anzahl der Konverter betrug im Jahre 1912: 48
(1911: 50 und 1904: 51), die der Martinéfen 250 (235
und 222) und der Tiegcléfen 20 (20 und 17).

Dio héchsten und niedrigsten Preise der llaupt-
eisenerzeugnisso stellten sich im Jahre 1912, verglichen
mit den Vorjahren, wie folgt:

1900 | 1910 1911

Kopeken* f. d. Pud**

45—50 45—57 03—80 08—80
40—43 42—52 50—05 00—71
120— 132 120— 137 135— 150 141 — 153
120— 145 120— 151 131— 154 141— 159
112 112 112 112

eison weist in dem genannten Zeitraum einen verhalt-
nisméRkigen Ruckgang von 20,1 auf 15% auf, wahrend
fiuch die Tonnenzahl ein leichtes Nachlassen er-
kennen lagt.

Anderseits nahm die Erzeugung von Feinblechen
von 1900 bis 1912 um nicht weniger als 72% zu; im

in den Vereinigten Staaten.

nissen der Vereinigten Staa- I» %
L N bn s 1000 1912 der Gesamt-
ten in einem verhaltnismagig erzoiiptm#
kurzen Zeitraum unterworfen t t 1o | 19012
ist. Dio gesamte Erzeugung
von Walzeisen aller Art stieg Ausgofiihrto Knippel usw. 195 098 353 348 1,0 1,4
von 1900 bis zum Jahre 1912 Sehmiedeblécke, -Knippel usw. 209 408 469 870 1,0 22
um rd. 25 %. Wahrend im W alzdraht....iiieeccceieeen 1901 560 [2 696 010 9,5 10,0
Jahre 1900 noch 11,1 % Platinen fir die Rohrfabrikation
der Gesamterzeugung aus USW ettt 1553 042 2 485 905 7.7 9,9
Schweileisen gowalzt wurde, Schienen I e 4 041 533 3381 102 20,1 13,5
betrug dessen Anteil im Jahre BaUBISEN i 2 152 §72 2892 031 10,7 115
1912 nur noch 0,0 %, wobei Blcchpaketo — 22 032 — 0,1
auch dio absolute Mengo Grobbleche 2572 057 3083 763 12,8 12,3
einen Ruckgang aufzuweisen Feinbleche.... 1091 718 1887 400 54 7,5
hatte. Schwarzblec 585 290 997 912 2,9 4,0
Bei Betrachtung der Zu- Stabeisen... 4 056 075 3 750 208 20,1 15,0
sammenstellung fallt beson- Reifen...... 175 089 274 327 0,9 1,0
ders der Ruckgang der Er- Band- und Roifeisen fir die Baum-
zeugung von Schienen auf. wollverpackung ... 414*5*40 596 793 2,1 2,4
Dieso ging namlich von Betonrundeisen.......... — 278 721 — 11
4041533 t im Jahro 1906 Eisenbahnschwellen. _ 42 058 — 0,2
auf 3381 102 t im Jahre 1912 Laschen, Unterlagsplatten usw. 228 510f 580 920 1,2 2,3
zuriick, dabei fiel aber gleich- Nagclbleche USW....cccovencininicininenne 55 078 40 056 0.3 0,2
zeitig ihr Anteil an der Go- Verschiedene Erzeugnisse 805 299 1200 102 4,3 4,8
samterzeugung von 20,1 <%
auf 13,5 %. Auch Stab- Insgesamt 20 097 581 25051 350 100,0 1000
* 1 Rubel zu 100 Kopeken = 2,10Jl.
** 1 Pud = 10.38 Kg. * Eingeschlossen in Baueisen.

t Vgl. St. u. E. 1913, 28. Aug.,
tt 1913, 28. Aug., S. 455/7.

S.1458.

** Eingesehlossen in Stabeisen,
f Unterlagsplatton eingeschlossen in Grobblechen.
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Jahre 1900 betrug der Anteil von Feinblechen an der
Gesamterzeugung 5,4 %, im Jahro 1912 aber bereits
7,5 %. Boi Schwarzblechon zum Verzinnen bezifferte sieh
die Steigerang der Erzeugung auf 74 %, wéahrend der An-
teil an der Gesamterzeugung von 2,9 auf 4 % amvuehs.

Die letztjahrigo Erzeugung von Feinblechen und
Schwarzblechen zusammongenommen betrug also 11,5 %
der Gesamtmenge und Ubertraf damit dio Erzeugung von
Walzdraht, erreichto die Erzeugung von Bauciscn und
néherte sich der Sohicnenerzeugung. Obwohl das Jahr 1900
fur Baueisen besonders giinstig war, hat seino Erzeugung
in den sechs Jahren doch noch um 35 % zugenommen,
gegenuber einer Steigerung von25 % beider Gosamtorzeu-
gung von Walzmaterial. Ferner hat auch dio Erzeugung
von geschmiedeten Blocken und Knippeln sich in den
sechs Jahron mehr als verdoppelt.

Ilio Gegenuberstellung lalt klar erkennen, dafl dio
Marktrichtung mehr auf einen groReren direkten Ver-
brauch von Stahl durch dio Massen hinziclt, wie es dio
unverhaltnismaBige Steigerung von Feinblechen, Weil-
blechen, Platinen fiir dio Rohrfabrikation usw. beweist,
welche Erzeugnisse cino ausgedelmto Verbreitung haben.

Bergbau und Eisenindustrie Schwedens im Jahre 1912.*

Bor offiziellen schwedischen Statistik** entnehmen
wir dio nachfolgenden Zahlen Uber den Bergbau und die
Eisonindustrio Schwedens im abgclaufencn Jahre, ver-
glichen mit dem Jahro 1911:

1912 1911
Forderung
bzw. im Werte im Werte
Erzeugung t Krvoonnen t K;loonnen
Steinkohle 360291 2858908 311809 2372427
Eisenerz 0699226 49620284 6150718 44188568
Erzbriketts dar-
aus 288553 4330400 255948 3849033
Rohoiscn 687269 52119837 623108 4739607S
GuRwaren erster
Schmelzung 12547 1269019 11284 1151157
Luppen u. Roh-
seidenen . 148828 18761062 146722 18624598
Bessemerstahl . 43317 5102490 41116 4744025
Thomasstahl 63937 5754330 52737 4746280
Martinstahl:
sauer 100418 18042443 148322 10502049
basisch . 243700 23883015 224383 21505990
Tiegel- u. Elek-
trostahl 3941 1278070 #4309 1060085
Blasenstahl . . 425 111019 436 107418
Halbzeug . 14557 2108502 10302 2142855
Stabeisen . ft182008 28960926 ffISSISI 29234046

Formeisen,nicht
néher bezeich-

1] 10970 1894281 11762 1630851
Band- und Fein-

eisen 80194 13030522 03978 9946389
Trager und

Winkeleisen 10440 2038188 9224 1189845
Roéhblocko zum

Sehmieden . 45194 6270523 39667 5338302
Walzdraht 52641 7946040 52185 7803577
Blocke fur Rohr-

fabrikation 49003 8983418 44300 7942730
Grobblceho . 25560 3967798 22848 3500573
Radreifen . 3219 003852 2889 550391
Achsen . . . . 2S33 620926 2990 580500
Anker u. groBe

Schmiedestiicke 7200 2101833 4452 1305504

* Vgl. St. u. E. 1912, 10. Okt.,, S. 1713.

** Sveriges Officiella Statistik, Industri och Bergs-
hantering, Stockholm 1913. Bcrgshantoring Berattclso
for Ar 1912 av Kommerskollcgium.

t Davon 1912: 1285, 1911: 2034 t Elektrostahl.

tf Darunter 1912: 340, 1911; 310 t Elektrostahl.

StalistiscJics.
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Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Eisen und Stahl.*

Dio Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Eison und
Stahlin dem am 30. Juni d. J. abgelaufenon Fiskaljahre
belief sich auf 3067 449 t gegen 2549 955 t im Fiskal-
jahre 1912. Es zeigt sich also eine Zunahrao der gesamten
Eisen- und Stahlausfuhr gegeniiber dem Vorjahre um
20,3 %. Der Wert derAusfuhr belief sich auf 304 605 797 $
gegen 259 709 399 $ im Jahro 1912. Den Anteil der ein-
zelnen Erzeugnisse an der Ausfuhr der beiden letzten
Fiskaljahre 1463t dio folgende Zusammenstellung erkennen:

Ausfuhr 1913 1912
t |
SChrott e 103 830 89 572
Roheisen . 291 614 188 961
Rohblécke, vorgowalzto
Blocko, Platinen usw. 234 420 238 131
W alzdraht......ieeens 76 020 48 702
Bandeisen..... 18 605 8 370
Stahlschienen.. . 400 395 424 228
Baueisen . 372 520 255 560
Stabcison 23 327 15 896
Stahlknuppel ... s 234 827 148 382
Fein- und Grobbleche 551 601 472 762
WeiB- und Mattbleche 74 550 82 504
Staoheldraht 88 928 104 750
Sonstiger Draht. 140 000 143 233
Drahtnagel. .. 55 398 03 923
Geschnittene Nagel usw. 4 882 12 551
Sonstige Né&gel usw. 4 270 12 773
ROhren USW....coovvviivenenenen, 286 746 235 377
Schionennagcl.....coiee 13 590 7
Schrauben, Bolzen, Nieten 21 979 _:
Hufeisen e 1177 —
Radiatoren und gufeiserne
Hausheizungskessel 8 752 4 280
Zusammen . 3067 449 2549 955

Vergleichsweise erwdhnen wir noch, daB dio Einfuhr
von Eisen und Stahl in dio Vereinigten Staaten im letzten
Fiskaljahre sich auf 298 622 (i. V. 204 497) t bezifferte.

Aufden AuRenhandel werden wir noch zurtickkommen,
sobald das Ergebnis des Kalenderjahres 1913 vorliegt.

Die Erzeugung von Roheisen fir das basische Verfahren
in den Vereinigten Staaten.f

Im Jahro 1908 wurde zum ersten Male in den Ver-
einigton Staaten mehr Martinstahl als Bessemerstahl er-
zeugt. Seitdem hat sich dieses Uebergewicht von Jahr
zu Jahr verstarkt. Im Jahro 1911 ubertraf die Stahl-
erzeugung zum ersten Male dio Roheisenerzeugung der
Vereinigten Staaten. Das Jahr 1912 brachte dann eine
Erzeugung an Stahlblécken und Stahlformgu3 von zu-
sammen 31 751 324 t, wéahrend die Roheisenerzeugung
sich auf 30 202 508 t bezifferte, so daf sich also ein
Unterschied von 1548 756 t zugunsten der Stahlerzeugung
ergibt, gegentiber 20576 t im Jahre 1911, wéahrend im
Jahro 1910 noch 1227 986 t mehr Roheisen erzeugt
worden waren.

Die nachfolgenden Zahlen zeigen nun dio interessante
Tatsache, daB im abgolaufonen Halbjahre auch die Er-
zeugung von Roheisen fur das basischo Verfahren zum
ersten Malo die Erzeugung von Bcssemer-Roheisen ber-
holt hat, nachdem schon im Jahro 1912 das Uebergewicht
von Bcssemer-Roheisen nur noch gering gewesen war.

1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
Erzeugung; von 1912 1912 1919
t t t
Bcssemer-Roheisen 5661 513 6 189 127 6 3S6 541
Roheisen f. d. basische
Verfahren 5491 862 6 108 710 6 601 524

* Nach ,,Tho Iron Trade Reviow* 1913, 21. Aug.,
S. 345. — Vgl. St. u. E. 1912, 22. Aug., S. 1429.

** Wird erst seit 1913 besonders aufgcfiilirt.

f Nach ,,Tho Iron Ago“ 1913, 28. Aug., S. 450.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1545

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London
unter dem 6. September geschrieben: Die allgemeine Stim-
mung am Clcvoland-Warrantoisenmarkt hat sich letzthin
entschieden freundlicher gestaltet, zum Teil unter dem
Einflu? der starken Aufwartsbowegung in Kupfer und
andern Metallen, obwohl dio Geschafte in der Berichts-
woche nicht so lebhaft waren, wio in der Vorwoche.
Fihrende H&user scheinen ziemlich geneigt zu sein,
groRere Hausse-Verpflichtungen einzugehen in Erwartung
einer Zunahme der <Herbstnachfrage seitens der Ver-
braucher, deren Bedurfnisse bis jetzt nur in geringem
MaRe gedeckt wurden. Da dio Warrantlager sehr gering
sind und sich noch leicht weiter verringern kénnen, wird
allgemein dio Meinung geduflert, dall eine scharfe Stei-
gerung der Preise maglich ist, falls grofRere .Unternehmungs-
lust zum Vorschein kommt. Trotz der gesunden Lage
bleibt dio allgemeine Nachfrago nach sdmtlichen Roheisen-
sorten Uberall in GroRbritannien still, wahrend die Berichte
vom Festland bei weitem nicht ermutigend sind. Nach
der wesentlichen Preiserhéhung der Vorwoche waren dio
Preise seitdem nur leichten Schwankungen unterworfen,
doeli blieb der Grundton durchweg ziemlich fest, und
der Markt schloB gestern zu sh 55/9 d fur Kasse-Lieferung,
d. h mit einem reinen Abschlag von 3 d f. d. ton. Fur
Abschlisse auf drei Monate wird eine Prémie von 10% d
f. d. ton bewilligt. Der H&matitmarkt hat sich nicht
gebessert, M/N wird immer noch zu sh 69/— f. d. ton
flottangeboten, wahrend Abschlisse fur einheimische Rech-
nung angeblich bis zu sh 67/6 d herunter getétigt wurden.
Die gesamten Verschiffungen aus den Tceshafon beliefen
sich fir den vergangenen Monat auf 111 254 tons
und sind damit groRer als in irgendeinem vorhergehenden
Monat dieses Jahres. Davon wurden 40 025 tons nach
heimischen und 71 229 tons nach fremden Hé&fen ver-
sandt. Nach Deutschland wurden 8663 tons und nach
Holland 3963 tons gegen 11 879 bzw. 3976 tons im Vor-
monat verladen. Fir dio acht Monate bis zum 31. August
betrug der Gcsaintvorsand 802 709 tons, und zwar nach
Schottland 230 026 tons, nach England und Wales
88570 tons und nach dem Auslando 483 573 tons. Dio
Warrantlager verringerten sich im August um 9697 tons
auf 184 742 tons. In halbverarbeitetem Stahl hat sich
dio allgemeine Lage nur wenig geandert. Die Preise flr
festlandisches Material haben sich vollig gehalten. Deutsche
Erzeuger fordern sh 87/0d fob fiir Platinen und durften
bald in der Lage sein, diesen Preis zu erhalten, obwohl
nur wenige Anfragen am Markte sind. Nach Knippeln
ist nur wenig Nachfrage, und belgische sowie deutseho
Werke notieren sh 82/— fir zweizélligo und sh 80/— f. d.
ton fur vierzdlligo Knuppel fob. Franzdsisches Material
wird nur wenig angeboten. In fertigem Eisen und Stahl
hat sich der Verkehr mit britischen Werken augenschein-
lich nicht gebessert, obwohl jedermann eine Erweiterung
der Nachfrage angstlich erwartet. Eine Ausnahme bildet
jedoch das Geschaft in Stahlschienen, das sieh belebt
hat, indem ein neuer Auftrag fir 20 000 tons zwischen
zwei Firmen an der Westkiste geteilt wurde; weitere
Bestellungen fur 50 000 tons fir dio britischen Kolonien
stehen in Aussicht. Dio Nachfrage von Japan hat sich
ein wenig gebessert.

Vom belgischen Eisenmarkte.— 'Wé&hrend sich im
Laufe der letzten Wochen auf dem Halbzeug- und Fertig-
cisenmarkte eine festere und zum Teil ansteigende Preis-
richtung entwickelte, ist die Verfassung des belgischen
Roheisonmarktos weiter unter Druck geblieben. Der
wesentlich geringere Verbrauch der Werke ist mehr und
mehr in die Erscheinung getreten; die zum Auswalzen
noch vorratigen Posten und dio laufenden Abschlisse
behielten eino merklich l&ngere Lebensdauer, als anfang-
lich erwartet worden war; aus diesem Grunde Hielt man
sich in Werkskreisen auch noch von neuen gréReren
Licferungsvertragon zuriick. Zudem setzte der auslan-

dische Wettbewerb, vornehmlich in luxemburgischem
Roheisen, letzthin stérker ein; dortiges Puddelrohcisen
wurdo auf der Grundlago von 62 bis 63 fr f. d. t lei einer
Reihe belgischer Werlte angeboten.  Die Stahl- und
Walzwerke wurden aber durch dieses groRBere Absatz-
bedirfnis luxemburgischer Hochéfen eher noch zurick-
haltender und griffen nur da zu, wo tatséchlicher Bedarf
vorlag. Dio belgischen Roheiscnhersteller waren infolge-
dessen genétigt, ebenfalls weiter nachzugeben, und gingen
in den Preisen um 1 bis 3 fr f. d. t zurick. Frischorci-
roheison wurde zu durchschnittlich 65 fr f. d. t, frei
Verbrauchswerk des engeren Bezirks von Charleroi, an-
geboten. Obwohl dieser Satz nicht als allgemein geltend
anzusprechen ist, da nicht alle Werke dazu im Markt
sind, so sind doch auf dieser Grundlage, dio sich volle
3 fr unter der vorherigen Notierung bewegt, geniigend
freie Mengen zu haben. Auch fir O.-M-Roheisen ist
gegenwaértig kein besserer Preis zu erzielen; der Preis-
rickgang betrégt hierfir obenfalls 3 fr f. d. t. In gerin-
gerem Male war Giel3erei- und Thomasroheisen dem Preis-
druck ausgesetzt; diese beiden Sorten gaben durchschnitt-
lich um 1 fr f. d. t nach, so daB GieRereiroheisen im
Becken von Charleroi zu 75 bis 76 fr und Thomasroh-
eisen zu 69 bis 70 fr schlieBt. Am 1. September waren
von den in Belgien bestehenden 58 Hochdfen 51 im Feuer,
gegen 53 bzw. 47 am gleichen Zeitpunkt des Vorjahres.
Im August wurden in Belgien insgesamt 213 900 (i. V.
201 050) t Roheisen erblasen und in den Monaten Januar
bis einschlieflich August d. J. 1653 550 (1 534090) t;
darunter 19060 (25810) t Frischoreiroheisen, 62 340
(65 490) t GieRereiroheisen und 1572 150 (1442 790) t
Roheisen fir die FluBeisendarstellung. Die Gesamt-
zunahme der Erzeugung bei Stahleisen betrégt somit
129 360 t, wogegen an GielRereiroheisen 3150 t und an
Frischereiroheisen 6750 t weniger erblasen wurden. Der
Halbzeugverbrauch im Inlande litt ebenfalls noch
unter der gegen fruher geringeren Beschéaftigung der
Werke, aber dio Preise konnten doch besser behauptet
werden. Auch das Comptoir des Aoidries bdiges
hielt die Marktlage fir gentgend gekraftigt, um die
bisherigen Proissdtzo fur das herannahende letzte
Jahrcsviertel aufrcchtorhalten zu kdnnen. Fir den
Inlandsverkauf bleiben somit bis JahresschluB die
folgenden Mindestpreise in Geltung:

Rohbldéckc
Vorgewalzte Blocke
Stahlknuppel...... ....107,50
Platinen ....110,—
Im Ausfuhrverkehr konnte hingegen eine neue leichte
Preisbesserung durchgesetzt werden. Dio SchluBnotie-
rungen fir dio engl, ton fob Antwerpen sind:

sh
Vorgewalzte BIOCKe ... 77 bis 79
Dreizollige Stahlknuppel... .78 ,, 80

Zweizollige Stahlknippel . 81
Einhalbzéllige Platinen.... ., 83
Der Auftragseingang in Fertigeisen war in den letzten
Wochen weniger lebhaft als vorher, immerhin lieen sich
die Preise auf der bisherigen Grundlage behaupten.
Besser ist der Beschéftigungsgrad in Blechen geworden,
so dall im Uchersecverkchr eine leichte Preishesserung
zu erzielen war. Dio hierfir geltenden Notierungen

schlieBen wie folgt:

sh
FluBeiserne Grobbleche 107 bis 108
Ygzolligc B leelie ., 112
I3xolligo Bleche . 113
>/i,fullige Feinbleche ,» 115

Staboisen lag fest auf der Grundlage von 96 bis 97 sh.
f. d. t fob Antwerpen fir .FluRstabeisen und 98 bis
100 sh fir Schweillstabeisen. Dio Besetzung der
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belgischen Schienenwalzwerke ist flott und weit-
reichend. Das Comptoir des Aciéries belges konnte einen
weiteren belangreichen AbschluR von 12000 t Stahl-

Eisenhittenwerk Marienhitte bei Kotzenau, Actien- 8
Gesellschaft (vorm. Schlittgen & Haase), Kotzenau. — g
Das am 31. Mérz d. J. abgeschlossene Geschaftsjahr ver- ff
lief in seiner ersten Héalfte im allgemeinen normal. Da- jg
gegen brachte die zweite Halfte, insbesondere aber das
letzte Vierteljahr, einen erheblichen Riickgang im Umsatz

und Gewinn, zumal da die Gesellschaft einen groReren Teil =

ihrer Fabrikate auf Lager nehmen muBte. Das Ergebnis
wurde nach dem Geschéftsberichte ganz empfindlich beein-
tréchtigt durch dieungtinstigenVerhéltnisse im Baugewerbe, J
die infolge der politischen Ercignisso verminderten Verkéaufe
nach dein Auslande, das Auftreten neuen Wettbewerbs
sowie die Steigerung der Rohmatcrialpreisc, der die Ge-
Seilschaft entsprechende Prcisaufschlago auf die Fertig-
fabrikate nicht gegenuber zu stellen vermochte, um nicht
ihre alte Kundschaft zu verlieren Vor allem hatte die
Abteilung fir Réhren, eine der wichtigsten Spezialitaten
des Unternehmens, unter dem andauernden Mangel an
Auftragen und den zuriickgegangenen Verkaufsnotiorun-
gen zu leiden. Das Ergebnis wurde weiter beeinfluBt
durch vielfache Betriebsstorungen infolge der Neubauten
sowie durch die erforderlichen teueren Hilfseinrichtungen,
besondors aber auch dadurch, daR die im Bau befindlichen,
erst spater als angenommen fertiggestellten Anlagen in
Kotzenau und in Mullmitz nccli nicht werbend in die Er-
scheinung treten konnten. Zu berucksichtigen ist ferner,
dall dio eigenen Werkstatten des Unternehmens in um-
fangreicher Weise fur dio Neuanlagen beschéaftigt waren
und Hierfir nur dio Selbstkosten eingesetzt wurden. Der
Umsatz der Gesellschaft bezifferte sich auf 5 111 060,05 Jt
gegen 5504 830,14 M im Jahro 1911/12. — Dio Gewinn-
und Vcrlustrechnung zeigt einerseits neben 46 191,98 Jl
Vortrag 807 889,58 JI Rohgewinn, anderseits 237 900,33 Jt
allgemeine Unkosten, Zinsen und Hypothekenzinsen,
63 709,03 JI Ausgaben fur Arbeitcrwohlfahrt und
261 935,89 JI Abschreibungen, so daf ein Reingewinn
von 290 476,31 JI verbleibt. Hiervon sollen je 12 214,21 Jt
den Rucklagen 1 und 11 und 4800 JI der Talonstouer-
ricklago zugefuhrt, 2707 JI Tantieme an don Aufsichtsrat
verglitet, 192000 JCDividende (4 % gegon 8 % i. V.) verteilt
und 06 480,89 JC auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Société des Usines Putilow, St. Petersburg. — Dio
Gesellschaft schliet ihr Geschaftsjahr 1912 mit einer
Gesamteinnahme von 25 805 136,88 Rbl. und einer Aus-
gabe von 23 404 416,24 Rbl. ab, so daf sich ein Rein-
gewinn von 2340 720,04 (i. V. 2029 277) Rbl. ergibt.
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schienen fir Brasilien buchen. In Tragern haben sich
dagegen mehr Vorrate gebildet, als am Endo der vor-
jahrigen Sommerzeit.

Obwohl dieses Ertragnis vom Verwaltungsrat als gunstig
bezeichnet wird, kommt in dem Geschéaftsbericht doch
zum Ausdruck, daBR der Nutzen hoher ausgefallen sein
wirde, wenn die ungewdhnliche Knappheit an Rohstoffen
die Ausgaben nicht merklich beeinfluBt und nach oben
getrieben héatte.  Schon aus AnlaB des andauernden
Mangels an Roheisen, womit die Werke zu kampfen
hatten, wurden groRBe Bezige vom Auslande zu hohen
Preisen erforderlich. Durchschnittlich wurden fur Roh-
eisen wahrend des Berichtsjahres 9 Kopeken f. (L Pud
mehr bezahlt als im vorhergellenden Jahre. Dazu gesellte
sich die weitere Verteurung des Heizmaterials, namentlich
Far Kohle muRten durch-
schnittlich 1% Kopeken mehr als im Jahre 1911 angelegt
werden und fur Naphtha sogar 13 Kopeken f. d. Pud mehr.
Der wesentlich gréRere Umsatz des Geschéaftsjahres, der
rd. 26 000 000 Rbl. statt 19 000 000 Rbl. im Jahre 1911
erreichte, wurde zum Uberwiegenden Teile dadurch wieder
aufgezehrt. Der weitere Ausbau der Werke, die Ver-
besserung und Vervollstdndigung der Betriebseinrich-
tungen erforderten ebenfalls groBe Auslagen. Zur Fort-
setzung dieser Arbeiten sind fir das laufende Geschafts-
jahr weiter etwa 4000000 Rbl. notwendig, die zum
Teil aus dem Ertrégnis der neuen Aktienausgabe gedeckt
werden. Das Aktienkapital ist im SchluBteil des
Geschaftsjahres um 9 000 000 Rbl. auf 25000 000 Rbl.
erhoht worden; hiervon wurden zwei Drittel zur Ver-
schmelzung der Newski-Schiffswerft verwendet.
Dio Berichtsgcsollschaft erhielt dagegen 70000 Aktien
des letztgenannten Unternehmens, dio eine Gesamt-
dividende von 420 000 Rbl. erbrachten; diese konnen
aber erst dem Gewinn des laufenden Jahres zugerechnet
werden. Dio Abteilung Schiffbau der Borichtsgesellschaft
wird in erheblichem Umfange vergroBert, mit dem Bau
der Ncuanlagen ist bereits begonnen worden, und Hierfir
ein  Gesamtkostonaufwand von 17 000 000 Rbl. vor-
gesehen. Zum Betriebe der neuen Werke soll ein in
gewissem Sinno selbstdndiges Tochterunternehmen ge-
grundet wordon. Der Auftragsbestand fur dio der Bcrichts-
gesellscimft unterstehenden Werko erreichte insgesamt
am Beginn des neuen Geschaftsjahres einen Wert von
90 000 000 Rbl. Nach dem Voranschlag fir das
laufende Geschéftsjahr rechnet dio Verwaltung der
Putilow-Werke auf einen Rohemnahmobetrag von rd.
31500000 Rbl., donen an Ausgaben 29 000 000 Rbl.
gegenliberstohen wurden.

Bilicherschau.

Deutschlands Bergwerke und IluUen. Jahrbuch der
gesamten Montan- und Hitten-Industrie Deutsch-
lands. X. Jahrgang, 1912/3. Bd. 1/2. Berlin:
H. Mcusser 1913. (Getr. Pag.) 8° Geb. 15 Jl.

Mit anerkennenswertem FieiBe und nicht ohne Ge-
schick hat der neue Herausgeber die vorliegende Auflage
des Jahrbuches bearbeitet. Der erste Band behandelt
die gesamte Bergwerksindustrie: dio Steinkohlen-, Braun-
kohlen-, Kali-, Salz-, Blei-, Silber-, Kupfer-, Erz- und
andero Bergwerke (mit Nebonbetrieben, wie Kokereien,
Brikett-, Teer- und Bcnzolfabrikcn), Erdélbetriebe, Sa-
linen, Bohrgesellschaften usw. Der zweite Band enthalt
die Eisen- und Metallhittcn, Hochofen, EisengieRereien,
SchweiR- und FluRoisen-, sdéwie Stahlbetricbc, Metall-
gieRereien, Walzwerke usw., ferner dio mit berg- und
hittenménnischen Betrieben verbundenen Maschinen-
fabriken. In beiden Banden sind, der ZweckmaRigkeit
halber, die mit diesen Industrien arbeitenden GroRbanken
ausfuhrlich behandelt worden. Jedesmal der erste Teil

der beiden Biinde bietet Aufsatze tber die verschiedensten
in Frago kommenden technischen Gebiete, wahrend der
zweite Teil eine Zusammenstellung der fur dio Berg-
werks- und Huttenindustrie in Frage kommenden Reichs-
und Staatsbehdrden, Bildungsanstalten, Syndikate, Ver-
kaufsvereinigungen, Vereine usw. enthalt. In dem dritten
Teile beider B&nde wird dann ein Verzeichnis der
zurzeit bestehenden Firmen der deutschen Bergwerks-
bzw. Huttenindustrie mit Personalangabon tber den Vor-
stand, Aufsichtsrat, dio Besitzer, Betriebsleiter usw., ferner
mit Angaben U(ber Kapital, Umfang und Ausristung
der einzelnen Betriebe, sowie mit Erzeugungsziffern u.n.m
gegeben. Der vierte Teil enth&lt noch jo ein Ortsver-
zeichnis, das die im dritten Teile behandelten Betriebe
nochmals mit den Firmennamen, nach Orton geordnet,
auffihrt.

Dieser sachliche Inhalt der Bande weist, wie schon
oben bereits angedeutet worden ist, gegenuber friheren
Auflagen unleugbare Verbesserungen auf. Leider ent-
behren jedoch die Angaben uUber die einzelnen Werke
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immer noch einer gewissen Einheitlichkeit und erscheinen
zudem gegenliber den von &hnlichen AdreBbuchern ge-
botenen stellenweise etwas sparlich oder unvollstandig.
So ist cs uns nicht gelungen, in dem zweiten Bande
Naheres Uber eines unserer gréfRten Eisenwerke, dio
Burbacher Hutte (Vereinigte Hittenwerke Burbach-Eich-
Didclingen) ausfindig zu machen; man vergleiche ferner
— um nur noch ein Beispiel anzufihren — dio im
3. Teile des zweiten Bandes auf den Seiten O/7 (unter
dem Buchstaben' A dos Alphabetes) gemachten Angaben
Uber die Aktien-Gesellschaft Oberbilker Stahlwerk, vor-
mals C. Poonsgcn, Gicsbergs (!) & Co. mit dem, was
Uber dasselbe Unternehmen auf den Seiten 199/200, wo
es unter dem Buchstaben 0 nochmals aufgefiihrt ist,
gesagt wird: dio an den beiden Steilen mitgeteilten
Ziffern Uber dio Hohe der Anleihe, dio Zahl der Oefen,
dio Produktionsmenge und die Arbeiter weichen er-
heblich von einander ab. DaB das 01 Seiten um-
fassende ,,Spczialverzeichnis von Firmen der Hutten-,
Eisen-, Stahl- usw. Industrie nach Betriebsarten geordnet®,
das nach Mitteilung des Herausgebers ,,unter Benutzung
der einschlagigen Angaben des Vereins deutscher Eiscn-
hiittecnleuto in dessen >Gemcinfallicher Darstellung des
Eisenhuttenwesens» allsgefuhrt wordon“ ist, nicht nur
einer alteren Ausgabe des genannten Werkes entstammt
und deshalb zum Teil veraltet ist, sondern sich auch
als wortlicher Abdruck der fraglichen, von dem Verein
mit groBer Mihe zusammcngcstelltcn Verzeichnisse er-
weist, sei nur nebenbei bemerkt.

Trotz dieser Ausstellungen darf man sagen, daR das
Jahrbuch als Nachschlagewerk in vielen Féllen gute Dienste
zu leisten vermag, wenn auch seine etwas weitgehende Aus-
nutzung zu Iteklamczwecken zumeist nicht gerade ange-
nehm empfunden werden diirfte, ein Uebelstand, der da-
durch besonders auffallt, daR zahlreiche Anzoigon inmitten
des sachlichen Teiles auf stdrkeres Papier gedruckt sind
und so das Naehsehlagen erschweren. Auch sonst ist der
Inhalt des Buches mit Anzeigen stark belastet. So bringt
z.B. der zweite Band, der uns hier in erster Linio interessiert,
neben 5G5 Seiten eigentlichen Textes 138 Anzoigenseiten
und 314 (in beiden Bé&nden gleichlautende) Seiten, auf
donen dio Erzeugnisse der Inserenten in kurzen tech-
nischen Aufsédtzen vom subjektiven Standpunkte aus
behandelt werden.

Auch in diesen AcuBerlichkeiten konnte die bessernde
Hand dos Herausgebers sich bei einer Neuauflage des
Werkes in dankenswerter Weise betétigen.

Die Redaktion.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen:

Eyer, Pli., Ing.-Chem., Halberstadt: Anlagen und Ein-
richtungen eines Emaillierwerkes. (Mit 65 Abb.) Berlin:

Verlag Keramische Rundschau, G. m. b. H., 1913.
(44 S) 8°. Geb. 3 JL
Gebhardt, R., und Carl Eberhard, Architekten:

Eigenhduser.  Kleino Wohnhéauser usw. fur- Garten-
stadte, Villenkolonien, Vororte und das Land. 70 bur-
gerliche Hausbeispicle in 200 Ansichten und Grund-
rissen mit Angaben der jeweiligen Baukosten. 2. Aufl.
Wiesbaden: Heimkultur-Vorlag, Westdeutsche Verlags-
gesellschaft m. b. H. [1913]. (78 S.) 8°. 3 .fl, geb.
450 JL

Geling, Hermann, Kgl. Schulrat: Lehr- und Lesebuch
fur borg- und hattenménnische Schulen. 3. Aufl. Neu
bearb. u. hrsg. im Auftrage der Westféalischen Berg-
gewerkschaftskasse zu Bochum von G. Oldenburger,
J-ehrer an der Bergschulo zu Bochum, unter Mitwirkung
von A. Sonnenschein, Rektor zu Winz bei Hattingen
an der Ruhr. Mit 92 Textabb., 4 Taf. u. 1 Karte.
Leipzig; B. G. Teubner 1913. (X, 416 S.) 8 Geb. 3 JL

Gllnther, Dr. Adolf, Privatdozent der Staatswissen-
schaften an der Univorsitat Berlin: Die deutschen
Techniker, ihre Lebens-, Ausbildungs- und Arbeits-
verhdltnisse. Im Auftrdge des Deutschen Techniker-
Verbandes und auf Grund einer Erhéhung unter dessen

Bichericltau.
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Mitgliedern bearbeitet. Textband nebst Tabellenband.

Leipzig: Duncker & Humblot 1912. 12 JL
Textband. (VI, 244 S)) 8°. — Tabellenband. (V,
75 S.) 4°.

Hamnlann, Dr., Rechtsanwalt, Syndikus des Deutsch-
Kanadischcn Wirtschaftsvereins: Die Handelsbeziehun-
gen zwischen Deutschland und Kanada im Jahre 1912.
Berlin: J. Springer 1913. (38 S.) S° 1 Jl.

H Nach den eigenen Angaben des Verfassers ist
die Schrift im AnschluB an eine léangere Studienreise
entstanden, die der Verfasser im vorigen Jahre auf
Veranlassung des Deutsch-Kanadischen Wirtschafts-
vereins unternommen hat, um naheren Einblick in die
wirtschaftlichen Verhaltnisse Kanadas zu gewinnen.
Die Abhandlung soll insbesondere zeigen, wie sich im
Jahro 1912 die deutsch-kanadischen Beziehungen ge-
staltet haben und welche Aussichten sich fir eine
Hebung der deutschen Einfuhr nach Kanada bieten. H

Handbuch der Elektrizitat und des Magnetismus. In 5 Bden.
Bearb. von Prof. Dr. F. Auerbach-Jena [u. a.| Hrsg.
von Prof. Dr. L. Graetz. Bd. 4, Lfg. 1. Mit 178 Text-
abb. Leipzig: J. A. Barth 1913. (2 Bl.,, 270 S.) 8».
10 JI.

3? Mit der vorliegenden Lieferung beginnt die Ab-
teilung ,,Magnetismus*“ dos groBen Handbuches* zu
erscheinen. F. Auerbach behandelt iti dem Hefte —
nach einleitenden Bemerkungen uber den Begriff des
Wortes ,,Magnetismus*, den historischen Entwicklungs-
gang der Lehre vom Magnetismus, die Gliederung des
Gebietes usw. — den Magnetismus im allgemeinen, die
Theorie der magnetischen Induktion und dio ma-
gnetischen Messungen. H

Hartmann, W ilhelm, Professor: Gedenkrede bei der
Enthillung des Denkmals fir Franz Reuleaux, gehalten
am 9. November 1912 in der Konigl. Technischen
Hochschule zu Berlin. (Mit Abb.) Berlin (Nettelbeck-

straBe 7/8): Vossisclio Buchhandlung 1913. (28 S.)
8°. 1,20 JL
Hartmann, Wilhelm, Professor und Vorsteher der

kinematischen Sammlung an der Koénigl. Techn. Hoch-
schule zu Berlin: Die Maschinengetriebe. Ein Lehr-
end Handbuch zum Gebrauch in Vorlesungen sowie
zum Selbstunterricht fir Maschinen-Ingenieure und
Studicrondo der Maschinentechnik. Bd. 1: Dio geo-
metrische Bewegungslehre mit Riicksicht auf dio Unter-
suchung der Bewegungsverhéltnisse und das Ent-
werfen von Maschinengetrieben. Mit 434 Abb. Stuttgart
u. Berlin: Deutsche Verlagsanstalt 1913. (VII, 492 S))
4» (8°). 18 JI, geb. 20 JI.

Hippel, E. von: Das preulische Wassergesetz. —Text-
ausgabc mit Einleitung, Anmerkungen und Sachregister.
Nach den amtlichen Motiven und den Verhandlungen
im Abgeordnetenhause und Herronhausc erlautert.
Berlin (SW. 11): Deutsche Landbuchhandlung, G. m.
b. H. (1913). (289 S.) 8». Geb. 0 Jl.

Kipper, Joseph: Die sozialistische Jugendbewegung in
Deutschland. 2., erw. Aufl. (Soziale Tagesfragen.
Hrsg. vom Volksverein fir das katli. Deutschland.

H. 39.) M.-Gladbach: Volksvcreins-Vering, G. m. b. H.,
1913. (41 S.) 8°. 0,60 JI.

IClooRR, A.: Grundrecht des PreuBischen Wasserrechts.
Systematische Einfihrung in das Wasserrecht, Mihlen-
recht, Heilquellenreelit und Bcrgwasserrccht Preuf3ens.
Halle a. d. S.: W. Knapp 1913. (2 BI., 143 S.) 8°. 4,80 JI.

Kloef3, A.: Kommentar zum Wassergesetz fur das Konig-
reich Preufen vom 7. April 1913. Gesetzesausgabe
mit Einleitung, Erlauterungen, Ausfuhrungsverord-
nungen und Sachregister. Bd. 1: Gesetzestext, Kommen-
tar und Register. Berlin (W. 57): KI. Reuschel 1913.
(2 BI., 190 S.) 8°. Geb. M.

KloeR, A.: Die deutsche Wasserwirtschaft. Grundri3 der
Wasserwirtschaftslehre. Halle a. d. S.: W. Knapp 1912.
(4 BI, 132 S.) 8°. 4 JI.

* Vgl. St. u. E. 1913, 13. Febr. S. 302.
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Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fir die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Bericht [der] Gesellschaft* fur wirtschaftliche Ausbildung,
e. V., zu Frankfurt am Main uber das Jahr 1912. Frank-
furt a. M. 1913. (14 S.) 4°.

Vgl. St. u. E. 1913, 10 Juli, S. 1158.

Bericht Uber das 6. Studienjahr 1912—1913 [des] Kgl.
Bayer. Tcchnikunifs]* in Nurnberg. Nurnberg (1913).
(5G S.) 4 »

Bericht des Verbandes* von Arbeitgebern im bergischen
Industriebezirk mit dem Sitze in Elberfeld fur das Jahr
vom 1. April 1912 bis 31. Méarz 1913. (Elberfeld 1913.)
(22 S.) 8°.

Bericht Uber die 33. ordentliche Hauptversammlung des
Vereins* deutscher Fabriken feuerfester Produkte, E. V.
(Nebst Anhang: Organisation des Vereins, Satzung,
Mitgliederliste, Jahresbericht 1912.) Berlin (1913).
(204, 28 S.) 8°.

Vgl. St; u. E. 1913, 13. Marz," S. 451/2; 20. Mérz,
S. 492/3.

Bericht des Vereines* fiir die bergbaulichen Interessen im
nordwestlichen Bohmen zu Tcplilz uUber die wirtschaft-
liche Lage des Braunkohlenbergbaues im Vereinsgebiete
und Uber die Vereinstatigkeit im Jahre 1912. (Toplitz-
Schénau 1913.) (5 S.) 4°.

Bericht des Vorstandes des Oberschlesischen Berg- mul
Hattenmannischen Vereins* (ber die Wirksamkeit des
Vereins im Jahre 1912/13. (Kattowitz 1913). (24 S.) 4 °.

Bericht Uber das 6. Geschaftsjahr, 1912, [des] Verein[s]*
zur Schiffbarmachung der Ruhr. [Witten 1913.] (3S.) 4 °.

Berichte des Central-VerbdMes*. der PreuBischen Dampf-
kessel-Uebencachungs- Vereine Uber das Geschaftsjahr

1912/13. Frankfurt a. 0. 1913. (93 S.) 4°.

Bidrag tili Finlands OfficieUa Statistik. XV II1. Industri-
statistik. 28. Ar. 1911. Helsingfors 1913. (XVII,
13(1 S.) 4°. [Industristyrelsen*, Helsingfors.]

Feier, Die offentliche, der Pekloralsibergabe [an der]

Herzogliche[n] Tcchnische[n] Hochschule* zu Braun-
schweig am 22. November 1912. Braunschweig 1912.
(40 S) 4«

Festschrift zur Weihe der Mohnclalsperrc. Ein Ruckblick
auf die Geschichte des Ruhrtalsperronvereins* und den
Talsperrenbau im Ruhrgebiet. Essen 1913. (4 BI,,
85 S.) 8°.

Generalversammlung, 55. ordentliche, des Vereins* fur die
bergbaulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk Dort-
mund am 26. April 1913. Essen 1913. (19 S.) 4°.

Vgl. St. u. E. 1913, 8. Mai, S. 787.

Geschafts-Bericht [der] Gesellschaft* zur Ueberwachung von
Dampfkesseln zu M.-Gladbacli fur die Zeit vom 1. April
1912 bis 31. Marz 1913. M.-Gladbacli (1913). (51 S.) 8°.

Hauptversammlung, 9., [des] Vereinfs]* deutscher Firmen
fur Schornsteinbau und Feuerungsanlagen, E. V., [am]
14. und 15. Februar 1913. (Nebst Anlage: Jahresbericht
fur das Vereinsjahr 1912.) Berlin 1913. (124 u. 13 S.) 8 °.

Hauptversammlung, 6. ordentliche, des Zechen- Verbandes
am 26. April 1913. Essen (Ruhr) 1913. (7 S.) 4°.

Vgl. St. u. E. 1913, 8. Mai, S. 787/8.

Jahresbericht der Handelskammer* zu Dortmund fir das

Jahr 1912. Teil 2. (Mit 1 Beil.) (S. 83—171.) 4°.

Jahresbericht der Handelskammer* fir die Kreise Essen,
Milheim-Ruhr und Oberhausen zu Essen 1912. Teil 2
Essen-Ruhr 1913. (115 S.) 4°.

Jahresbericht [der] Handelskammer* des Kreises Iserlohn
1912. (Mit 1 Beil.) (Iserlohn 1913.) (102 S.) 8°.

Jahresbericht der Handelskammer* fur das Lennegebiet
des Kreises Altena und fur den Kreis Olpe zu Altena
tber 1912. Altena 1913. (Mit 2 Beil.) (VI, 78 S.) S°.

Jahresbericht der Handelskammer* fiir den Regierungs-
bezirk Oppeln. 1912. Oppeln 1913. (180 S.)I8°.

Jahresbericht der Handelskammer* Saarbricken fur 1912.
Saarbriicken 1913. (19, 43 S.) 4~

Jubildums-Festschri/t [der] Aktien-Gesellschaft* fur Ver-
zinkerei und Eisenkonstruktion vormals Jacob llilgers.
1SSS—1913. (Leipzig-Stotteritz 1913.) (15 Bl.) 4°.

Planck, Or.sftg. Rudolph: 1. Betrachtungen Uber
dynamische Zugbeanspruchung. — 11. Das Verhalten
des Eisens bis zu Sbhr groBen Dehnungen. Habilitations-
schrift, genehmigt von der Kgl. Techn. Hochschule*
zu]Danzig. Berlin 1913. (30 S.) 4° (8°).

[ Programm des]Stadlische[n]Friedrichs-Polylechnikum[s]*
zu Cothen [flr das] Winter-Semester 1913/14. (07 S.) 4"

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Beck, Sr.>$lt!p Erich A., c/o. Goldschmidt Thermit Co,
Ncw-York, City, U. S. A., 90 West Street.

Christian, Ludwig, Oberingenieur d. Fa.Balckc, Tellering
& Co., A. G, Réhronwalzwcrk, Bonrath, Gartenstr. 15.

Ferrari,"Eilore, Ingenieur der Societd llva, Genua,ltalien,
Via.Assarotti 40.1

Flasche, Wilhelm, Ingenieur d. Fa. Fried. Krupp, A. G,

Essen a. d. Ruhr, 11l Hagen 2.
Gartner, Alex, Ingenieur der Rombachcr Huttcnw., Kom-
bach i. Lothr.

Iliby, Dr. phil. Walther, Managing Direktor, Leeds, Eng-
land, Post Office House.

ligner, Or.-ftltQ. h. c. Carl, Breslau 18, Gabitzstr. 197.

Kipgen, Arthur, (Etpl.«£(Itg., Stahlwerkschcf der Vereinigten
Huttemv. Burbaoh-Eicli-D tidclingen, Esch a. d. Alz,
Luxemburg.

Klilla, Leo, ®ijjl.J\lig., Stahlw.-Betriebsing, des Rohrcn-
walzw. Albert Hahn, Ocstcrr.-Odcrberg, Bahnhof.
Kmct’, Gustav, Hutteningenieur der Oestcrr. Mannes-
mannrohren-Werke, G. m. b. H., Komotau i. Béhmen.
Neumark, Dr. M., Generaldirektor des Hochofenw. Lubeck,

A. G., Herrenwyk im Lubecksehen.
Paglianli, TX”"Itg. Pietro, Ingenieur d. Fa. Les Petits
Fils de Fois de Wendel & Co., GroR-Moyeuvre i. Lothr.
Sticber, Wladimir, Ingenieur, Pilsen i. Béhmen, Bezovka 11.
Tescli, Torsten An., Ingenieur, Oxel6sund, Schweden.
Thurmann, Eduard, Gewerbereferendar, Char-
lottenburg 2, Uhlandstr. 193 g.

Neue Mitglieder.

Birawer, Norbert, Vorstand der Eisenhandclsges. m. b. H.,
Berlin W 15, Kaiscrailco 212.

Landsberger, Nathan, Mitinh. d. Fa. Schweitzer & Opplor,
Berlin NW 7, Dorothcenstr. 30.

Patschkowski, Hans, Reg.-Baumeister, Dcutseh-Luxemb.
Bergw.- u. Hutten-A. G., Abt. Dortm. Union, Dort-
mund.

Warren, Il. C., i. Fa. Goorgo Warren & Co., London EC,
Cullum House, 34 Limo Street.

Eisenhttte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Die diesjahrige HAUPTVERSAMMLUNG findet am Sonntag, den 28. September 1913,

vormittags

I1Y» Uhr, in der Jahrhundert-Ausstellung zu Breslau (Vortragsraum der Verkehrshalle) statt.

Die Tagesordnung ist auf Seite 1504 der vorigen Nummer verdéffentlicht.
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Art des

Roheisens

Thomaseisen

u

11
P

»

»

Martineiaon
Spiegol 18/22
Spiegel 14/16
Spiegel 10/12
Spiegel

Stahleisen

GielRerei

GieRerei 11
Bossemer

GielRerei |

Héamatit

GielRerei

Luxemburger

Art der verhitteten Erze

Brauneisenerzo

Minette

n
>

»

25 % Magnete, 12 % Schlacken,
37 % Minette, 26 % Spate u. dgl.

30 % Magneto, 70 % Braun-
eisenorze und Minette

30 % Spate, 26 % Sudrussen,
15 % Magnete, Sinter u. dgl.

28 % Rohspat, 55 % gerostoter
Spat, 17 % Manganerz

40 % Rohspat, 57 % gerostoter
Spat, 3 % Manganerz

38 % Rohspat, 60 % gerosteter
Spat, 2 % Manganerz

76 % Rostorz, 15,6 % Rohspat,
Brauneisenerz

30 % Rohspat, 50 % gerdsteter
Spat, 20 % Roteisenstein

27 % Magnete, 15 %
und Sinter, 68 %

Schlacke
Abbréande

Brauncisenerze

»

60 % Magnete, 25 % Braun- u.
Roteisen, 15 % Rosterz, Roh-
spat u. dgl.

Rot- und Brauneisenerze

>

Braun-, 25 % Roteisen-
erze, 25 % Abbrande

Braun- und Roteisenerzo

40 % Minette, 35 % Braun- und
Roteisen, 25 % Abbrande

Minette

50 %

Analysen der jeweils erblasenen

%

3,7
3,7
3,4
3,8
3,65
3,49
3,30

3,50

3,25

3,9

4,50

4,15

3,80

4,782

3,50

38
36
3,75
4,42
38
38
3.9

4,08

3,7

Mil

%

0,375
1,473
1,08
1,07
1,51
1,31
1,0

1,2

1,6

0,97
0,6
0,65
1,744
0,65
1,0
08
1,046
08

0,4

Roheisensorten

Si

%

0,75
0,41
0,42
0,49
0,567
0,502
0,35

0,30

0,40

1,0

0,828

0,8

2,6
2,75

2,5
1,849
2,5

2,3

%

1,60
1,713
1,77
1,65
2,02
1,955
1,75

1,70

1,90

0,075

0,095

0,09

0,085

0,068

0,68
0,7
1,35
0,057
0,64
0,08
0,08
0,088
0,65

1,8

StUcfc-
crz-

gehatt
%

50
85
90
90
85
75
90

45

70

40

50

45

45

22

40

50

100

10

27

70

55

50

22.5

50

85

Angaben der Werke

2 3
Ausbringen
aus dem
Miller 2us de
Erz + 1z
Kalk mollcr
% %
40,0 49,5
30,9 30,9
30 06 30,06
29,5 29,5
30,04 30,04
29,5 29,5
32,0 32,0
41,4 46,0
39,0 43,7
437 553
36,6 45,8
38,6 48,2
35,7 44,6
37,5 47,3
37,2 46,5
43,15 58,02
23,0 36,8
4155 52,8
39.0 51,1
31.0 40,07
40,35 50,0
41,0 54,3
43,34 51,53
36.0 42,34
31.0 31,0
2 3

4

Koks-
ver-
brauch
fd. t

Roh-
eisen

kg
880
1026,7

1010
1120
1030
1155
1150

1150

1000

1310
1350
1162
1085
1118

1040

1360
1560
1060
1240
1310
1150
1150
1035
1220

1230

S

Wasser-

gehalt
ded

Kokses

%
55
8,0
4,5
8,3
5,0

11,0
50

17,5

8,0
7,5
8,5
7.0
8.0
7,0

10,0

Asche-
gchalt
des
Kokses

%

55
8,6
9,5
8,2
8,5
11,5
11,5

9,0

8,75

11,85

10,13

10,13

10,13

8,5

10,13

8.5
10,0

8,36
8,5
8,36

13,0

Kohlen- Wasser-
stoff gehalt
.d.
Roh-  des
eisen Erzes
%
0,80 10,0
0,8565 9,0
0,909 9,4
0,935 10,0
0,892 9,5
0,895 9,3
0,96 7,0
0,845 9,0
0,8125 5,0
1,056 10,3
1,135 4,5
0,934 5,0
0,857 52
0,934 5,0
0,834 6,5
1,046 8,0
1,354 6,0
0,88 10,0
1,04 6,1
1,10 7,5
0,937 16,9
0,9734 10,0
0,864 16,3
1,032 9,0
0,947 10,0
7 8

Mathesius:

C02-Gehalt
des
Gcesarnt-
radllers

Gew.-%

9,0
3,5
9,0
8,01
10,0
7,0
12,0

10,0

7,0

9,2

16,0

18,1

19,3

12,0

Pro-
duktion
in 24 st

t

105
135
170
220
259,2
162,5
180

125

540

91

82

93

99

78

110

108
18
102
69,8
100
135
80
98,3
80

100

Ofeu-
inhalt

cbm

260
414
472
600
651,3
425
400

200

559

369

300

300

300

220

300

412
100
300
220
370
370
200
220
200

205

i}

Zahlentafel
2 13
Wind- Gicht-

gas-
tempe-
tempe-
ratur ratur
a .0
600 150
750 70
850 93
750 70
808 90
800 100
700 100
800 153
050 185
800 332
800 380
800 280
800 250
732 320
750 200
775 290
340 90
750 200
750 375
705 110
725 175
700 225
695 305
700 225
S50 110
12 13

Untersuchungen Uber die Vorgange im Hochofen.

1. Berechnung der Wa&rmeverluste in 25 Hochofenbetrieben.

14

(000g,
too)g, m

Verhéltnis der
Raum teile

m
0,600
0,521
0,489
0,482
0,4175
0,452
0,452

033 =m

0,268

0,2442

0,2174

0,3287

0,368

0,463

0,401

0,219
0,496
0,4195
0,2534
0,345
0,4765
0,356
0,482
0,356

0,380

16

Aus der

Bilanz

Q:
f. d. kg
Roheisen

kg

0,0614
0,03086
0,0856
0,0790
0,091
0,0647
0,1023

0,0659

0,049

0,0574

0,1193

0,1278

0,1475

0,0996

0,1158

0,0759
0,1980
0,0605
0,0769
0,1188
0,0787
0,0665
0,0472
0,0682

0,1056

15

Weilleisenbetriebe.

16 17 18
Aus der Aus der Aus der
Bilanz Bilanz Bilanz

cX cMnsip  Windmenge
f. d. kg f. d. kg f.d. kg
Roheisen Roheisen Roheisen

kg kg kg
0,0329 0,0232 4,10
0,0451 0,0227 4,36
0,0752 0,0331 4,21
0,0632 0,0226 4,70
01122 o0,0277 4,14
0,0822 0,0261 4,38
0,0864 0,0221 4,75
0,1300 0,0215 3,81
0,1604 0,0253 3,44

Spiegeleisenbetriebe.

0,1304  0,0291 4,98
0,1133  0,0638 5,296
0,1034 004297 4,328
0,1267  0,0333 3,879
0,0507  0,0312 4,66
0,0936  0,0207 3,967

Graueisenbetriebe.
0,1268  0,03878 4,885

-0,00322  0,0242 7,52
0,0755  0,0331 4,165
0,1503  0,0186 4,795
0,1153  0,0296 5,315
0,0625  0,0263 4,687
0,1036  0,0238 4,608
0,0654  0,0189 4,285
0.0882  0,0293 5,075
0,1209  0,0378 4,358

16 17 18

19

Aus der

Bilanz

Gichtgas-
inenge
4- Whnsser-
dumpff.d.kg
Roheisen

kg

5,765
6,103
6,145
6,752
6,135
6,361
6,756

5,672

5,0295

6,904

7,364

6,266

5,841

6,48

5814

6,851

10,231
5,944

7,538
6,735

6472
6,109
7,006

6,537

19

Spalte ~

Roheisen-
Erzeugung
f. d. cbm

Ofeninhalt

t

0,404
0,327
0,360
0,368
0,398
0,382
0,45

0,625

0,966

0,2467

0,273

0,31

0,33

0,355

0,367

0,262
0,18
0,34
0,317
0,270
0,365
04
0,447
0,4

0,3775

2

Aus der

Bilanz

Warme-
verlust

f. d. kg Roh-
eiseu

WE

966,0
982,7
762,13
933,5
544.0
682,7
$83,07

512,95

103,87

987,14

672,0

553,5

209,78

723,38

531,39

721,95
1114,65
836,0
503,2
910,34
1026,43
852,8
777,04
959,68

378,13

21

2 23
Sp.2 i Spalte ~
GesamtmoUcr Warmeverlust

+ Koks . d. kg f.d. kg Moller
Roheisen -f- Koks
kg WE
3,38 286,0
4,26 230,7
4,278 178,2
4,51 200,9
4,363 124,6
4,555 149,8
4,275 206,4
3,504 143,8
3,504 29,14
3,60 274,0
4,083 104,0
3,753 147,3
3,890 53,9
3,785 1911
3,73 142,4
3,68 190,2
5,91 188,6
3,467 241,0
3,804 132,2
4,54 200,5
3,03 2829
3,59 237,5
3,343 232,4
3,998 240,0
4,455 84,9

v V.-t
2 23

24

Sp. 20 X 1000
X Sp. 22

Tégl. Durchsatz
in Méiler + Koks
d. d. cbm
Ofeninhalt

kg

1305
1393
1543
1058
1736
1739
1925

2227

3445

888

1115

1164

1284

1343

1368

904

1004

1180

1210

1220

1325

1436

1495

1599

1082

25

sp. .21

Tagl. Wérme-
verlust d. d.

cbm Ofeniuhalt

10D we

390,5
3215
275,0
342,5
210,5
260,7
397,5

321,0

100,6

243,2
183,4
171,4

09,2
250,8

194,7

189,1
200,7
284,2
168,6
245,9
374,0
341,0
347,3
383,7

142,6

25

f. d. kg Roheisen

Roclinungaorgobnisse

) 27
Sp. 7 abziglich
Aus der Opo + Ox
Bilanz + °Mn SIP

aus der Bilanz

Kohlenstoff
WindwUrme der mit Luft*
sauet Stoff im
Gestell zu 00

verbrennt
WE kg
690,5 0,7069
784,5 0,7517
804,6 0,7009
846,0 0,8111
803,0 0,7150
841,0 0,7503
797,0 0,8185
732,0 0,0585
537,5 0,5942
955,2 0,8575
1010 0,869
831,0 0,7132
744,5 0,0351
818,0 0,8043
714,0 0,6716
908,3 0,8424
613,0 1,297
760,0 0,7339
870.0 0,8269
977.0 0,9170
816,0 0,810
774,2 0,807
715,5 0,739
854,0 0,8755
888,7 0,7514
D 2

f. d. kg Roheisen,

29

SP’ 27

. kg Kohlen-

stoff

WE

830,0
1043,0
1128,0
1042,0
1200,0
1112,0

973,2

1112,0

905,0

1113,0
1170,0
1165,0
1172,0
1016,0

1002,0

1078,0
472,6
1021,0
1051.0
1005.0
1006,0
959,2
968,5
970,0

1182,0

]

29

Spalte 28

-f 2110 WE

1 kg Kohlen-
stoff entwickelt
unter diesen
Uinstiindcn

WE

3252
3459
3544
3458
3022
3528
3389,2

3528

3321

3529

3580

3581

3588

3432

3478

3494,0
2888,5
3437
3407
3481
3422
3376,2
3384,5
3392.0

3598.0

SO

0

Sp. 29 m Elu-
rechniag der
Koksasche und

des Kokswassers
é). éund
1 kg Koks
entwickelt

unter diesen
Umstédnden

WE

2893
2884
3094
2887
3133
2736
2829

2594

2698

2848
3015
2877
2805
2804

2780

2090.0
2503.0
2853,0
2893,0
2924
2788
2857
2820
2871

2770

8
Spntte ]1

Warmovorlust
f.d. kg Roheisen,
ausgedrUekt
In kg Koks

kg

0,3340
0,3410
0,2500
0,3232
0,1736
0,2494
0,3120

0,1978

0,0385

0,347
0,228
0,1924
0,0732
0,2522

0,1900

0,2682
0,445
0,293
0,1738
0,3114
0,3682
0,2985
0,275
0,334

0,1305

Rik

82

8patte 2

Warmeverlust
f.d. cbm Ofon-
Inhalt, auBge-
drllekt in kg
Koks

kg

134,8
111,4

90,2
118,0

09,15

05,8
140,5

123,7

37,33

00,8
69,6
24,2
89,75

69,9

70,2
80,1
99,0
68,3
84,1
134,3
119,3
1228
133,5

51,5

32

Tafel

83

Spalto 4

— Sp.31 -1090

Koks f. d. t Roh-
elsm auzligl.
ler zur Deckung
der WUrmeverl,
verwendeten

Menge

546,0
085,7
700,0
700,8
856,4
905,0
838,0

952,2

901,5

903,0

1127,2

969,0

1011,8

805,8

839,4

1091,8

1115
767,0

1060,2
998,6
781,8
851,5
700,0
880,0

1093,5

33

28.

31

Sp.30 109.1000
Sp. 1

Waérmovorlust

f.d. kg Roheisen

Inw der
verbrauchten
Koksmenge

37,95
33,22
24,75
28,85
16,85
21,59
27,13

17,20

3,85

20,40

10,5

16,55

0,75

22,57

18,32

19,72
28,51
27,64
14,02
23,70
32.02
25,94
20,57
27,39

11,10

34



