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A 1s die Hochofenanlage der Rheinischen Stahl-
werke den Bedarf des eigenen Stahlwerkes an
Roheisen nicht mehr vollauf decken konnte, entstand
die Notwendigkeit einer Vermehrung der Zahl
der Hochofen. Die bereits bestehende Anlage
zahlte funf Hochofen, deren erster sich bis nahe an
die Grundstucksgrenze mit dem benachbarten Phoenix
heranschiebt., so daR an dieser Seite
nicht gentigend Platz fur einen Ofen-
neubau vorhanden war. Notgedrun-
gen muBte daher der Erweiterungs-
bau an das andere Ende der Ofen-
reihe gesetzt werden. Hier mufite
aber erst durch Verlegen und wei-
teres Ausbiegen der zu den bereits
vorhandenen Erzhochbahnen fih-
renden Zufahrtsrampen der erfor-
derliche Platz geschaffen werden,
da vor allen Dingen eine modernen
Anspriichen entsprechende Erzlager-
statte geschaffen werden sollte; eine
Frage, die ohne Betriebsunterbre-
chung gelost werden muf3te, weil die
Erzzufuhr zu den bestehenden Oefen
Uber die Hochbahnen nichtunterbro-
chen werden durfte, was naturgemaf
mancherlei Schwierigkeiten bot.
Der Lageplan (Abb. 1) zeigt, in
welcher Weise von der Leitung der
Rheinischen Stahlwerke diese Auf-
gabe gelost ist. Der neue Ofen 6
steht mit den anderen in einer
Richtung. Dadurch war unter
Beriicksichtigung bestehender Rohrleitungen, Haupt-
gleise usw. die Gruppierung von Winderhitzern mit
Zubehor und der einzelnen Teile der Forderanlage
gegeben. Pafte sich so die neue Anlage dem vor-
handenen an, so war doch die Entscheidung be-
zuglich Gesamtanordnimg, sowie in der Ausbildung
der Einzelheiten der Beschickungsanlage von grund-
legender Bedeutung, da die Hochéfen der Rheinischen
Stahlwerke bisher mit Handbegiehtuug und Ver-
XXXVIli.3a

1 —.Wasserturm.'
5 = Reparaturhaus. 6 = Windenhaus.

tikalaufzug bzw. Kippkibelaufziigen arbeiteten; also
durch die getroffenen Anordnungen (in dem weitesten
Sinne) zugleich der spéatere weitere Ausbau in bezug
auf die Beschickungsfrage in seinen Grundzigen
festgelegt wurde.

Als ein wesentlicher Teil erscheint der Erzbehélter,
der naturgemé&RB seinen Platz in Verlangerung der

Abbildung 1.

2 ~ TrockenreLniger.

Lageplan.
3 = Winderhitzer. 4 = Kamin.
7 = Umfonnerhaus.

alten Erzlagerstatten erhielt, mit seinen vier darunter
befindlichen Gleisen fur die Méllerwagen.

Die Frage, in welcher Weise der Hochofen selbst
beschickt werden sollte, war angesichts der vielen,
bereits erfolgreich ausgefihrten Schragaufziige mit
Senkbodenkiibcl unschwer zu beantworten. So fiel
auch hier die Entscheidung zugunsten einer solchen
Anlage in richtiger Bewertung des Umstandes, daB
ein Schrégaufzug die klrzeste Verbindung von der
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Mdollersohle zur Gicht bedeutet und in seiner auto- in Stahl

und Eisenl) beschrieben ist. | Die Ver-

matischen Begichtungsweise grofle Vorteile bietet. Schlusse sind in je zwei Reihen in Abstanden von

Abb. 2 zeigt
die neue Anlage
im Querschnitt,
Abb.3im Grund-
rif. DiezurVer-
hiittung gelan-
genden Erze
kommen auf
Gleis 1 (Abb. 1
und 3), das sich
in vier Strédnge
a, b, ¢, d gabelt
und die sdmtlich
Uber den Full-
rumpf fihren,
zum groéfRten Teil
in Talbotselbst-
entladern von s
dem im Ruhr-
hafen gelegenen
Erzlagerplatze an. Da die Hoéhenlage von a, b,
¢, d gegeben war, lag die Hohe der Erzbehalter
Uber Huttenflur damit fest. Fur die Breite des Fill-
rumpfes stand ein Raum von 26 m zur Verfligung,
was fir zwei parabolisch geformte, zwischen drei
Saulenreihen hangende Bunkertrége ausreichte.

Die Stutzpfosten stehen in Entfernungen von
7,5 m und sind durch schragliegende, sich der Trog-
form anschmiegende Trager verbunden. Die aufleren
S&ulen sind etwa 2,4 in, die inneren etwa 4,5 ra unter Hutten-
sohle auf kraftigen Fundamenten verankert Zur besseren
Druckibertragung auf den Beton liegt unter der Sohlplattc

der mittleren S&ulen noch ein Rost aus I-Eisen. Wegen
des unsicheren Baugrundes = in unmittelbarer Nahe des
Werkes befindet sich die Schachtanlage Westend — ruhen

samtliche Fundamente auf einer kraftigen, sich unter den gan-
zen Erzbehalter erstreckenden Grundplatte aus Eisenbeton,
Zwischen den Saulen eines Querschnittes ist zugleich eine
Trennungswand gespannt; auf diese Weise ist der Raum im
Behalter in eine Reihe von Fachern abgeteilt fir die ver-
schiedenen Erzsorten.

Ganz besondere Aufmerksamkeit wurde der Walil eines,
geeigneten Fullrumpfverschlusses zuteil. Die Schwierigkeit
liegt bei derartigen Verschlissen in der Forderung, Erze jeder
KorngréBe wund in beliebiger Menge dem Behalter, ohne
groBen Kraftaufwand, entnehmen zu kénnen. BeiErzen von
geringer Korngréf3e ist dies ein leichtes. Die Schwierigkeit be-
ginntjedoch, sobald groRstiickige Erzsorten in Frage kommen.
Beiunrichtig konstruierten Auslaufen bilden sich Verstopfun-
gen durch Gewdlbebildungen von Auslauf- zu Auslaufkante,
die mit der Schurstange eingestolen werden missen. Wesent-
lich ist also vor allen Dingen eine reichliche Querschnitts-
bemessung des Auslaufs, um Gewdlbebild ungen unmaéglich zu
machen. Dadurch werden aber die eigentlichen Verschlu3teile
ungeflgiggro und schwerbewegbar. Es sind alsozweieinander
widerstrebende Tatsachen in Einklang zu bringen. — Die Ent-
scheidung fiel nach eingehenden Versuchen an einem auf den
Rheinischen Stahlwerken ausgefihrten Probeverschlufl zu-
gunsten des Ziblinschen Vorhangverschlusses, wie er schon

5 m angebracht. — In letzter Zeit wurden

von den Rheinischen Stahlwerken auch Ver-

suche mit einem doppelMappigen Ver-

Schlusse ausgefihrt. Hier bewegen sich zwei
i) St..u. E. 1918, 11. April, s. 310.
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rdumlich* voreinander angeordnete Drehsehieber, dei
eine nach oben, der andere nach unten. Fiir klein
dimensionierte Auslaufe lieferte auch dieser Ver-
schluB befriedigende Resultate. Oberfiirgrobstiickige
Erze und Auslaufe von groBem Querschnitt eben-
falls seine Schuldigkeit tut, erscheint zweifelhaft.

Zwecks Betatigung derVerschlusse ist Uber
Konsolen eine Transmission verlegt, die durch
Motore von 15 PS bewegt werden und an
die die einzelnen Windwerkc zum Heben der
Spanngewichte, bzw. Liften des Vorhanges
(Abb. 4) angeschlossen werden. Das Einriicken
erfolgt von Arbeitsbihnen der unter dem
Fullrumpf verkehrenden vier Mollerwagen M
(Abb. 2) aus.

Zur Erzielung eines ausreichenden Fas-
sungsvermogens -wurden die vier Gleise der
Mollerwagen in einer Tiefe von ca. 6 in unter
Huttenflur vorgesehen. Hierbeiist genligende
Konstruktionshdohe fir die Auslaufe und ge-
nigend Durchfahrtshéhe fir die Mdllerwagen
mit daraufstehendem Kibel vorhanden.

Die Méllerwagen sind eingerichtet fur zwei
Kibelsitze. Ferner besitzen sie Fahrwerk mit
Motor von rd. 22 PS, der dem Wagen eine
Geschwindigkeit von 60 m (minutlich) er-
teilt, eine fur beide Kibelteller gemeinschaft-
liche Drehvorrichtung, so dall der Kiibel beim
Mollern zwecks gleichmaRiger Fullung in etwa

5 Umdrehungen in der min versetzt werden kaun,
und eine Wiegevorrichtung. Ein Zifferblatt gibt
dem Wagenfihrer das Gewicht der eingefullten Erz-
mengen anl).

* Im wesentlichen entspricht die dulRere Eorm der
Wagen der in St. u. E. 1918, 11. April, S. 310, gegebenen
Abbildung.
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Hach dem Fillen wird der Kiilbel vom Mdller-
wagen zu dem den Bunker in zwei Teile zerlegenden
Einschnitt E (Abb. 1 und 3) gebracht, in dem sich
auf hoch angebrachter Laufbahn eine Drehlaufkatze,
die weiter unten erwahnt werden wird, bewegt. Dieser
Einschnitt hat eine Breite von etwa 7 m, um welches

MaR das Fassungsvermogen des Bunkers leider ver-
ringert ist-.

Die erforderlichen Koksmengen gehen der Scho-
nung wegen nicht durch die Fillrimpfe, sondern
werden beschickfertig, in Kibeln auf Spezialrungen-
wagen stehend, auf dem Gleis Il (Abb. 1 und 3)
angefahren. Die Kiubel werden unmittelbar an der
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llarapo der Koksdfen mit Koks gefullt. Auf diese
Weise wird zweimaliges Umladcn und der damit
fallende Abrieb erspart. Vorschicdono Aufstellgleise
sind nobonoinander vorgesehen (Abb. 2), um auch
boi Stockungon in der Anfuhr nicht gleich des not-
wondigon Bronnstoffcs entbehren zu missen. Da-
nobon bofindot sich zwischen den &auBeren Gleisen
noch oino lange Grube zum Einstellen von Kubeln,
um nuoli orfordorlichonfalles den Koks direkt aus
Eisenbahnwagen ontnehmen zu kénnen. Samtliche

Abbildung
b =m Elnst«llh«b*»| for Statsbiech.

* ok

i «m StetfcerstaAget jest KlaiwokuggetuBg.
Stellua”™ des Steuerhebels,

Koksgleise Hegen in dem Arbeitsfeld eines Lauf-
kranes von 21,5 m Spannweite und 10 t Tragféhig-
keit, dessen Laufbahn rechtsseitig auf der auleren
Saulenreihe des Fallruxupfes und linksseitig auf
Stiitzen verleg: ist, die zugleich das den Koksum-
seMagplaiz und den Bunker uberdeckende Dach
tragen; so einerseits die Arbeiter vor den Unbilden
der Witterung schiitzend, anderseits erhebliche -Regen-
mengen aus dem Erzbehé&fter und vorteilhafterweise
aus dem Hochofen fernhaltend. Zum Aufheben und
Absetzen der Kokskiibel braucht der Kranfahrer in-
folge geeigneter Ausbildung des Hikens keine weitere
Halfe, Per Laufkrantrdger ist uber die rechte Fahr-
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bahn verlangert, um die Kokskibel auf die an dem
linken Ende des Bunkereinschnittes E angebrachte
Kibelabsatzstelle (Abb. 5) senken zu kénnen. Diese
dient als Uebergabestelle des Kubels vom Laufkran
an die schon erwahnte Drehlaufkatze. Durch den
Kokskran wird ein gefullter Kibel auf die Absatz-
stelle gesenkt und danach der vorher von der Dreh-
laufkatze abgesetzte leere Kiibel abgehoben; wahrend
dessen die Drehlaufkatze den gefiullten Kibel er-
griffen hat und zum Schrégaufzug transportiert.

Anordnung der Yorhangversclitsse und deren Antrieb.

¢ = Bol2Abdeckung-, d
g — 2«feebeatrager fur Laufeteg.

eatfornbnrer Hilfesteg, e *= Steuerstange,
b m- Anschlag zur Begrenzung der uaterea
t »m Antrieb der 'Wludvrerke.

In gleicher Weise dient die Drehlaufkatze dem
Transport der mit Erz beschickten Kibel von den
im Bunkerenischnitt E haltenden hléllerwagen zum
Schrégaufzug.

Aus der Wirkungsweise ist die Konstruktion der
Drehlaufkatze ohne weiteres ersichtlich (Abb. 6).
Dieselbe ist ausgertstet mit einem schnellfahrenden
Antrieb und einem doppelarmigen. dreh-, heb- und
senkbareu Ausleger.

Beide Auslegerarme tragen an den Enden be-
sondere Greifvorrichtuugen zum Erfassen eines unter
dem Kibelstangenkuopf auf die Kubelstange aif-
gesehmiedeten Bundes, Die Greifvorriehtung machte
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konstruktiv einige Schwierigkeiten, da diese einer-
seits ein Pendeln des Kubels gestatten, anderseits
zum Anschlagen an die Kubelstange eine senkrechte
Aussparung vorhanden sein muf3. Durch U-férmige,
auf kugeligem Lager bewegliche Lagerstiicke ist
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dal die Greifvorrichtung bei Querstellung der Aus-
legerarme bis zur Mitte des parallel zur Fahrbahn
der Drehlaufkatze liegenden Schrégaufzuges, d. h.
bis an den an dem Foérderwagen des Aufzuges hangen-
den Kubel langt (aus praktischen Grunden sind die

Zu Abbildung 4.

dieser wichtige Teil einwandfrei gelést worden. Der
doppelarmige Ausleger ist aus Profileisen hergestellt
und dreht sich auf einem Kugellager um eine kréaftige,
senkrecht nach unten'hdangende Stahlsaule, die ihrer-
seits in einem an einer Laschenkette einziehbaren
Gerilist befestigt ist. Der Fuhrerstand ist an dem
drehbaren Ausleger angebracht; von hier aus werden
samtliche Bewegungen von einem Bedienungsmann
gesteuert und Uberwacht.

Die Drehlaufkatze dient jedoch nicht allein dem
Kibelwechsel an den Mollerwagen bzw. an der Koks-
kubelabsetzstelle, sondern auch dem Kibelaustauseb
am Aufzuge selbst, und zwar geschieht dies ohne
weitere Hilfsmittel oder Eingreifen von ferneren
.Bedienungsmannschaften. Zu dem Zwecke sind die
beiden Auslegerarme der Drehlaufkatze so bemessen,

Auslegerarme etwas langer bemessen); es ist dort,
wo der Dreharm die erforderlichen Schwenkbewe-
gungen machen muf}, ein Karusselplatz (Abb. 2
und 3) ausgespart.

Von seinem Standort aus besorgt der Kranfihrer
samtliche erforderlichen Handgriffe. Er schwenkt
mit dem leeren Arm des Auslegers gegen den an der
Aufzugkatze hangenden Kubel, tUberwindet durch
leichten Druck die automatische Hakensicherung und
hebt den Kubel aus dem Haken. Auf demselben
Wege erfolgt umgekehrt nach Weiterschwenken des
Dreharmes um 1800 das Einhédngen des Erz- bzw.
Kokskiibels und nach Entfernen des Auslegerarmes
automatisches Einfallen der Hakensicherung.

In der oben beschriebenen Anordnung ist eine neue
Lésung des Kubelquertransportes auf den Hochofen
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zu wiedergegeben, die in dieser Art bei den .Rheini-
schen Stahlwerken zum ersten Male ausgefuhrt wurde.
Bekannt durfte sein, daB die Lésung dieser'Aufgabe
in verschiedenartiger Weise maoglich ist, z. B. durch
Laufkran mit Zubringerwagenl), die sich in Rich-
tung auf den Aufzug bewegen oder in der Weise,
dal der Aufzug quor uber samtliche unter dem Fiill-

ruinpf befindlichen Gleise gefuhrt wird2), was
aber im ersteren Falle zeitraubendes Arbeiten
und mehr Bedienungspersonal bedeutet, im letz-

teren Falle zu einer verwickelten Ausfuhrung des
Aufzuges und besonders der Winde selbst fuhrt,

Ivokakiibelabsatzstelle am
auleren Ende der Lauf-
bahn der Drehlaufkatze.

da die ungleichen Wege von Katze und Gegengewicht
miteinander in Einklang gebracht werden mussen.
Die oben beschriebene Anordnung des Kibelquer-
transportes gestattet, den Aufzug und damit die
Winde in einfachster Form zu bauen, ohne das Be-
dienungspersonal vermehren zu mussen, r— DaR aber
diese Frage sich in noch wirtschaftlicherer Weise
I6sen 14Bt, soll einer spateren Darstellung Vorbehalten
bleiben.

Den wesentlichsten Teil der Gesamtforderanlage
bildet der Schrédgaufzug, zugleich auch den inter-
essantesten, insofern als hiermit im deutschen Vater-

% St. u. E. 1918, 4. April, S. 284 ff.

2)©r.'Qitg. P.Lilge:,,Hochofen-Begichtungsanlagen“
(Berlin: Julius Springer 1913), Tafel IV, VH, X.
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land trotz Kriegsndten zum ersten Male ein neues
Schragaufzugsystem zur Ausfithrung kam. Aus diesem
Grunde hatte die Leitung der Rheinischen Stahl-
werke zuerst nicht geringe Bedenken, fir die neue
Forderanlage dieses System vorzusehen. Zwar war
es schon einer belgischen Firma gelungen, kurz vor
Ausbruch des Krieges auf dem Huttenwerk Isbergues
bei Hazebrouckl), das gegenwartig in der Feuerzone
liegt, diese Anordnung zur Ausfuhrung zu bringen.
Jedoch handelt es sich dort nur um Aufziige von
kleiner Leistung von etwa 5 bis 6 1, so dalR ein Sprung
auf eine Leistung von 8,5 t, wie sie hier vorgesehen
war, gewagt schien. Leider
brach zu schnell der Krieg
herein, als dal man an Hand
von Versuchen einige Erfah-
rungen hatte sammelnkdénnen.
Um sicher zu gehen, wurde
daher derausfuhrenden Firma
die Verpflichtung aufcrlegt,
an einem genau der Wirklich-
keit entsprechenden Modell
in groem MalRstabe die Le-
bensfahigkeit des Aufzugs-
ystems fiir die angenommenen
Verhaltnisse darzutun, was
auch zur Befriedigung des
Bestellers vollkommen gelang.
Erst dann wurde der Auftrag
auf diesen Teil der Anlage fest erteilt.

Auffallend ist die starke Neigung des Schrag-
aufzuges, wozu die groRe Ofenhdhe und der knappe
zur Verfugung stehende Raum zwangen. Das Gerust
ruht auf zwei Bodenstiutzen, die fest auf Hiitten-
sohle verankert sind, und auf zwei Stiutzen auf
Rollenlagern auf dem Ofengerust; esistvon normalem
Hufeisenquerschnitt, mit einer Laufbahn im Innern
fur den Forderwagen und einer zweiten fir das
zum Ausgleich dienende Gegengewicht auf dem
Rucken.

Das Wesen des neuen Systems, das &hnlich dem
Stahlerschen ist, liegt in der Schragaufzugkatze.
Zur Hauptsache besteht diese aus einem zweiachsigen
Wagen, an dessen hinterem Ende ein Lenker an-
geschlossen ist und an dem vorne an einer um eirib
Rolle gefuhrten Kette das GichtgefaB héangt. An
bestimmter Stelle des Lenkers ist diese Tragkette
befestigt, wahrend am Ende die Zugseile und.
ein Gewicht, das die durch die Forderlast und
Seilzige hervorgerufenen Momente ausglcicht, an-
gebrachtsind. Die ebenfalls am Lenkerende sitzenden
Laufrader haben doppelte Spurkréanze, so daR diese
der an der Gicht sich bogenférmig abzweigenden
Gleiskurve folgen, wé&hrend der Hauptwagen mit
Kubel auf dem urspringlichen Gleis Uber die Gicht
einfahrt. Der Drehpunkt des Lenkers ist so gewahlt,
daR durch die Schwenkung des Lenkers ein Verkirzen
der Kubeltragkette eintritt, so daB der Kibel sich

Abbildung 5.

2 In Franzésisch-Blandem.
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auf den GichtverschluR setzt, den VerscliluRkegel
aufdrickt und der Méller in den Ofen gleitet.

Zum gasdichten AbschluB des Kiubels auf dem
GichtverschluB dient wahrend des Begichtens eine
kegelférmige Haube, die an der Tragkette des K-
bels, diese dicht umschlieRend, entlanggleitet. Die
Betédtigung des Haubenhubes erfolgt durch eine aus
Bollen und Hebeln bestehende, in dem Hauptwagen
untcrgebrachto besondere Vorrichtung.

Ebenso wie die Fdrderkatzc ist auch das zum

Ausgleich dienende fahrbare Gegengewicht durch
doppelte Seile an die Winde angeschlossen. Jedes
Seilfursichiststark
genug, um m it aus-
reichender Sicher-
heit die Last allein
tragen zu koénnen.
Federnde Anschlis-
se an Doppelhebeln
bewirkengleicheBe-
anspruehung beider
Seile und machen
einen Seilbruch (der
praktisch eigentlich
unmaoglich ist) wir-
kungslos.

Die Winde des
Aufzugesistin einem
geraumigen Schutz-
hause auf den zu
einerPlattform aus-

gebildeten unteren
Stitzen unterge-
bracht. Sie tragt

auf einem Unterbau
aus Blechen und
Profileisen eine
Trommel von 2,2in
Durchmesser, die

mit zweiwarm auf- Abbildung 6.
gezogenen Stahl-
zahnkranzen versehen ist, und in doppelter An-

ordnung zwei Antriebsvorgelege. Die schnellau-
fenden Vorgelege arbeiten im Oelbade, in ge-
schlossenen Oelkdsten 'mit abgedichteten Bing-

schmierlagern. Die Motoren sind durch elastische
Kupplungen, deren eine Scheibe als Bremsscheibe
fur die Manovrierbremsen ausgebildet ist, an die
aus einem Stiick geschmiedeten Stahlritzelwellen an-
geschlossen. Die Betatigung dieser Bremsen erfolgt
elektromagnetisch zugleich mit der Steuerung der
Motoren, jedoch ist auBerdem Einwirkung von Hand
vorgesehen. Zur Sicherung gegen Ueberfahren der
Endsteilung sind zwei am Trommelumfang wirkende
Notbremsen vorhanden. Ein Teufenzeiger mit
Zeigerbrett, von der Trommelwelle angetrieben, ver-
vollstandigt die Einrichtung der Winde.

Da die Belastung der Motoren, von denen normal
nur einer in Betrieb, wélirend der andere zur Beserve

ist, stark schwankt, arbeiten diese in Leonard-
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schaltung, wie sie schon vielfach bei Hochofenauf-
zigen zur Verwendung gekommen ist und die un-
abh&angig von der Belastung ein stoRfreies, praktisch
verlustloses Arbeiten der Motoren gestattet. Das
Umformeraggregat fir die Motoren ist in einem be-
sonderen Baum rechts vom Aufzuge (Abb. 3) unter-
gebracht, dessen Prim&rmaschinc aus dem Wetz der
Hutte eine Drehstromspannung von 5300 Volt bei
50 Perioden erhélt, wahrend die Steuerdynamo des
Aggregates Gleichstrom von + 500— 500 Volt in
die Motoren sendet. Die Motoren entwickeln einzeln
bei einer Umdrehungszahl von 800,.i. d. min, bei

Anordnung der Drehlauikatze.

offener Ausfihrung, eine Dauerleistung von 145 PS.
Die Spitzenleistung betragt vorubergehend das Viel-
fache davon. Die Steuerung der Motoren erfolgt
vollstdndig selbttatig, d. h. der Fihrer hat nur die
Bewegung durch entsprechendes Einstellen der
Steuerwalze vorzunehmen; alle3 ubrige, Beschleuni-
gung bei Fahrtanfang und Verzégerung bei Fahrt-
ende erfolgt selbsttatig durch Einwirkung von
hierfir vorgesehenen elektrischen Apparaten.

Die Motorleistung wurde an Hand von Schau-
bildern, die fur Erz-, Koks- und Leerfahrt getrennt
ermittelt wurden, bestimmt. Zu dem Zweck wurden
die Seilwege als Abszissen und die Seilziige als Ordi-
naten verzeichnet, die sich ergebenden Diagramm-
flachen planimetrisch ausgewertet und danach die
mittlere Motorleistung festgelegt.

Zum Ausbau der Windenteile,'von denen einige
Aggregate erhebliches Gewicht haben, ist in dem
Windenhaus auf einer Laufbahn ein Montagekran
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vorgesehen, der die Teile bis auf Huttenflur horab-
lassen kann. Ebenso ist uUber der Drehlaufkatze
ein Montagehaus (Abb. 3) vorhanden und wird auf
die leichte Ausbaufahigkeit der Seilrollen in der
Aufzugspitze hingewiesen.

Erwadhnenswert bei der Anlage erscheint noch
eine elektrische .Sicherung der Drehlaufkatze gegen
ZusammenstofRe mit den Mollerwagen durch eine
Blockierung, die sowohl die Mdéllerwagen-Gleise bei
Annéherung der Drehlaufkatze als auch umgekehrt
vcrblockt.

Die Leistung derForderanlage istfiir ein Ausbringen
des Ofens von mindestens 4001in 24 st bemessen. Hier-
nach sind in derselben Zeit etwa 1200 t Erz und etwa
500 bis 6001Koks zur Ofengicht zu bringen. Die Erz-
lastist zu 8,51 und die Kokslast mit 4 1festgelegt, bei
einem Kiubelinhalt von 9 cbm, so daR sich in 24 st
insgesamt 140 Erzfahrten und 140 I(oksfahrten er-
geben. Es betragt somit die stindliche Fahrtenzahl
(Pausen von etwa 4 Stunden Dauer abgerechnet) etwa
4, die bei der gewéhlten Seilgeschwindigkeit von
1,25 m i. d. sek mit Leichtigkeit gemacht werden
kdénnen, so daBR bei angestrengtem Betrieb die Zahl
der Fahrten wesentlich gesteigert werden kann.

Bemerkenswert ist ein Vergleich mit der noch an
Nachbaréfen der Bheinischen Stahlwerke ublichen
Handbegichtung mitVertikalaufzug. Die beschriebene
Anlage bendtigt an Bedienungspersonal funf Képfe
je Schicht: zwei Fuhrer far zwei Méollerwagen,
einen fir den Kokswagen, einen fur die Drehlaufkatze,
einen fur den Schrédgaufzug, wéhrend die erwahnte
Handbegichtung 30 Mann, also das Sechsfache, er-

fordert. Es ergibt sich also bei der neuen Anlage
Aus der ukrainisch
Von Hittendirektor Hugo

-2 rennstoffVersorgung. — ImJahre 1916

verteilte sich die Brennstoffversorgung RuB-
lands wie folgt:

34,5 % durch Kohlen des Donezgebietes)

25% . " ,» Uralgebietes .| Insgesamt
12.0 % durch Naphtha 100,0 %.
51.0% durch H 0 1Z oo J

Selbst in der Ukraine, die reich an Kohlen

und im allgemeinen arm an Holz ist, entfiel ein

Viertel derBrennstoffversorgung aufHolz. Friher
war der Anteil des Holzes an der Brennstoff-
versorgung Rufllands etwa 30% gewesen. Seit
dem Kriege war die gesamte englische Koluen-
einfuhr jédhrlich etwa 5 bis 8 Millionen Ton-
nen — weggefallen, fernerdie Kohle des polnischen
Dombrowa-Beckens jahrlich 6 bis 6Vs Milli-
onen Tonnen. Die Folge hiervon war eine sprung-
hafte Steigerung des Holzverbrauches, die selbst
die groRen Waldbestdnde Nordwest- und West-
ruBlands auf die Dauer gefédhrden wird.

Die Kohlenférderung des Donezgebietes
betrug im Monatsdurchschnitte des Jahres 1916
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eine erhebliche Ersparnis an Arbeitskraften, die an-
gesichts der knappen in den nachsten Jahren zur
Verfugung stehenden Arbeitskrafte von hoher Be-
deutung ist.

In den Bau der neuen Anlage teilten sich die
Firmen: C. H. Jucho, Dortmund, fir die Bunker-
anlage nebst Verschliissen; die Deutsche Maschinen-
fabrik fir das Ofengerlst nebst Gichtverschlu3, und
J. Pohlig, A.-G.,furden Schragaufzug und die Gbrigen
Transportgerate. Siemens-Schuckert lieferte die elek-
trische Einrichtung des Schragaufzuges; die A. E. G.
diejenige der Ubrigen Fdrdergeratschaften.

Die Gesamtanordnung der eigentlichen Forder-
anlage ebenso wie die Ausbildung der Einzelteile
derselben wurden nach Angabe und unter Leitung
des Verfassers ausgearbeitet.

Die Anlage -wurde vor reichlich einem Jahre
dem Betriebe Ubergeben und hat allen an sie gestellten
Erwartungen, obwohl eine Reihe von Teilen liier
zum ersten Male zur Ausfihrung gelangte, /sofort
vollauf entsprochen.

Zusammenfassung.

In der vorstehend gegebenen Beschreibung der
neuen Hoehofenbeschéckungsanlage der Rheinischen
Stahlwerke in Duisburg-Meiderieh werden Erz und
Koks in Kibeln, ersteres durch Zubringerwagen unter
eiformigen Erzbehéaltern mit Vorhangverschlissen,
letzterer durch einen Laufkran, einer Drehlaufkatze
zugebracht, die den Weitertransport zum Schrag-
aufzug Ubernimmt. Letzterer, nach einem neuen
System erbaut, ist fir eine Gesamtleistung von
1600 bis 1700 t bemessen.

en Eisenindustrie.

Klein, zurzeit in Kijew.

2 391 000 t und setzte sich aus folgenden Kohlen-
arten zusammen:

16.0 % Gaskohle

50.0 % Kokskohle......iiniinnnne | Insgesamt
12,0% Magerkohle , . . . . . . [ 100,0%.
22.0 % Anthrazitkohle . . . . . J

Die Forderung sank im Jahre 1917 auf 2063 000 t
monatlich und im ersten Halbjahre 1918 auf
778 000 t. Im Juli 1918 betrug sie nur 500000 t.
Fir August 1918 rechnete man mit einerErh6éhung
von 11 % gegen Juli. Erst die Monate September
und Oktober kdnnen mit Beendigung der Ernte-
arbeiten erwarten lassen, dall eine wesentliche
Vermehrung der Forderung beginnt. Die geringe
Ausbeute liegt nicht allein an dem Mangel an
Arbeitern, sondern auch an der unglaublich niedri-
gen Arbeitsleistung des einzelnen Arbeiters, die
fir den Monat Juni 4,1 t betrug oder nur 33
bis 40% der friher erzielten Arbeiter-Monats-
leistung. Die Bergwerksleitungen und die Re-
gierung haben die verschiedensten Versuche ge-
macht, um die Arbeitsleistung des einzelnen Ar-
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beiters — besonders des H&uers — zu heben.
Es bleibt zu hoffen, daB diese MaBregeln eine
glnstige Wirkung austben werden.

Mit der sinkenden Kohlenforderung und dem
Stillstande der Huttenwerke war man gezwungen,
auch die Koksdfen nach und nach stillzulegen.
Die sudrussische Kohlen- und Eisenindustrie vTar
schon in den letzten Jahren vor dem Kriege in
grolem MaRstabe zum Bau von Koksdfen mit
Gewinnung der Nebenerzeugnisse Ubergegangen.
Belgische, deutsche und franzdsische Finnen
bauten Koksofengruppen, meist fur eigene Rech-
nung, auf Kohlenzechen und Hutten und verfiigten
Uber den Verkauf der chemischen Erzeugnisse.
Wahrend des Krieges ist die Anzahl derartiger
Anlagen noch vermehrt worden. Nachstehende
Zahlen geben eine Uebersicht tUber die Ausbeute
an chemischen Erzeugnissen der Koksdfen:

Pei Ausnutzung-

Imlé]f7hre aller:nels;gssnden
Teer s 62 800 87 000
Ammoniakwasser (25 %) 21 300 41000
Rohbenzol................. 17 000 26 200
7400 10 000
1500 1600
4 700 5000
Naphthalin............. 1500 4 600
Rohphenol 72 100
Anthrazen . . . . . . . 61 210

DieAnzahlderKoks6fen m it Gewinnung derNeben-
erzeugnisse im Donezgebiete betrug am 1. Januar
191S 1286, die der ubrigen Oefen 3128.

Im Jahre 1917 wurden in Koksdfen mit Ge-
winnung der Nebenerzeugnisse im monatlichen
Durchschnitte 193 000 t Koks hergestellt. In
den letzten Monaten fiel diese Erzeugung auf
33000 t. Der Bedarf an Koks fir die Hutten-
werke und GielRereien der Ukraine Wird in den
nachsten vier Monaten wohl kaum 50 000 t monat-
lich Uberschreiten, also ein Viertel der Menge,
die im Monatsdurchschnitte des Jahres 1917 her-
gestellt wurde.

Demnach ist
geringeren Teerentfall —

auch mit einem entsprechend
der im Donezgebiet

3,2% der in den Koksofen eingesetzten Kohle
betrug — zu rechnen, und damit schwindet die
Aussicht, die den Eisenbahnen und der Industrie

notwendigen Schm ierm ittel in nennenswerter
Menge aus dem Kokereiteer zur Verfiugung stellen
zu kénnen. Der Bedarf der Ukraine an gewohn-
lichen Schmiermitteln betrdgt monatlich 3600 t,
wahrend deren Herstellung bei der geringen
Kokserzeugung der nachsten Monate nicht mehr
als 400 t erreichen wird. Es ist deshalb fur
die Versorgung des Landes wichtig, den Verbrauch
an Koks nach Méglichkeit zu vergrofern, d. h.
den Altsatz fur Koks bei den Eisenbahnen und
der Stadteversorgung zu suchen.
Hittenwerke. — Zurzeit arbeiten im Donez-
gebiete von 60 Hochofen nur drei (zwei in

XXVm.M
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Jenakiewo, einer iii Kramatorskaja). Fur Sep-
tember und Oktober war beabsichtigt, einen Hoch-
ofen in Makiewka und zwei Hochdfen in Jusowka
anzublasen. Die Hochofenwerke wirden dann
monatlich ungefahr 27 000 t GieBereiroheisen
hersteilen, wodurch der Bedarf der Ukraine, der
fir die ndchsten Monate aufje 16 000 t geschéatzt
wird, mehr als gedeckt ware. Der Bestand an
Boheisen auf den Hiuttenwerken betragt zurzeit
280 000 t.

Von den 83 M artindfen der Ukraine arbeiten
nur finf (drei in Kamenskoe, einer in Kramators-
kaja, einer in Lugansk). Von den 37 Bessemer-
und Thomasbirnen arbeitet noch keine.

W alzw erke sind in geringem Umfange in
Kamenskoe, Kramatorskaja, Donez-Juriewka und
Makiewka im Betrieb. Die beiden letzten Werke
arbeiten noch aus vorhandenen Stalilblockbestan-
den. Den Betrieb bereiten vor und sollen im
Laufe des September beginnen: die Stahl- und
Walzwerke von Rriansk-Jekaterinoslaw, Jena-

kiewo, Lugansk und Taganrog. Die Bestande
auf den Huttenwerken betragen zurzeitl:
t
Stahlblocke und Knippel. . . . 65000
Fertige Walzerzeugnisse . 123 000

Die Erzeugung an fertigen W alz erZeug-

nissen soll fur September und Oktober monat-

lich betragen: (
Stabeisen 22 000
Grob- und Feinbleche 3000
Dachbleche.....cccviiiiiiniie 4000
Sohienen .. 8 000
Radreifen und Achsen 800
Walzdraht 8 000
Aohsen flrBauernwagen . . . . 600
ROhre e 200

Insgesamt 46 600

Die Erzeugung an Stabeisen wird sehr bald
die Nachfrage ubersteigen. Zurzeit wird in der
Hauptsache nur Bandeisen verlangt, das zum Be-
schlagen der Rader der Bauernwagen dient und
unmittelbar in die Hande des Dorfschmiedes ge-
langt. Nur die vermehrte Aufnahme des Be-
triebes in der Eisen-Weiterverarbeitungsindustrie
kann eine Besserung hervorrufen. Erst wenn
die Nagel-, Bolzen- und Drahtziehereien in
groBerem Umfange wieder arbeiten, die Bricken-
bauanstalten, Kesselschmieden, die Lokomotiv-
imd Eisenbahnwagenfabriken, die Schiffswerften
und Ausbesserungswerkstatten der Eisenbahnen
ihren Bedarf an Stabeisen decken mussen, kann
eine Vermehrung der Bestellungen erwartet
werden. Einstweilen haben nur die erstgenannten
kleinen Fabriken fir Nagel und Draht in Jeka-
terinoslaw die Arbeit in beschranktem Umfange
aufgenommen.

Nachfrage nach Grobblechen und Baucisen
besteht zurzeit Uberhaupt nicht. lhre Abnehmer
sind die groReren Werkstatten der. Weiterver-

U Ende August 1918.
110
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arbeitungsindustrie und die Bautatigkeit. Selbst
im gunstigsten Falle ist vor Friuhjahr 1919 ein
nennenswerter Bedarf nicht zu erwarten.

Die einzigen Erzeugnisse der Eisenindustrie,
nach denen vorderhand unbefriedigte Nachfrage
besteht, sind die Walzerzeugnisse fiir die Fabriken
landwirtschaftlicher Maschinen, sowie schwarze
und verzinkte Dachbleche und WeiBbleche. Die
Nachfrage nach Dachblechen schatzt man zurzeit
auf Uber 16 000 t.

Aus dem Vorhergehenden ist der SchlufR zu
ziehen, daR die ukrainischen Huttenwerke —
selbst in dem bescheidenen Umfange, wie die
Wiederaufnahme der Betriebe beabsichtigt ist —
sehr bald einer Uebererzeugung au Stabeisen
gegenuberstehen werden, fiur die im eigenen Lande
kein Absatz zu finden ist, sondern nur in GroB-
ruBland und den Randstaaten.

Preise. — Die Hochstpreise beim Ver-
kauf von Kohle und Koks sind fir den Monat
September ohne Aenderung gebliebend):

ubel Ji
f.d Pud*) f.d.t
Koklo .. 122
KOKS oot 174
Die Zechenvertreter hatten eine weitere Er-

héhung des Preises beantragt und stellten die
geringe Besserung der Férderung nur als schein-
bar hin; sie drangen mit ihrer Absicht aber
nicht durch.

Die Héchstpreise fir Eisen )sowie die
staatlichen Eisenverteilungsstellen werden ange-
sichts des bevorstehenden Ausgleiches zwischen
Nachfrage und Angebot aufgehoben. Vom
1. September 1918 ab herrscht freier Handel,
-ausgenommen fur Dach- und WeilRbleche sowie fur
Schienen. Fir diese werden zwar keine Hochst-
preise festgesetzt, aber die Verteilung durch die
staatlichen Behorden wird vorderhand bestehen
bleiben, da bei dem starken Bedarfe, besonders
an Dachblechen, dessen Befriedigung einstweilen
noch nicht abzusehen ist, spekulative Einkaufe
vermieden werden sollen.

Lédh ne.— Die Arbeiterld6hne im Industrie-
gebiete haben sich den Preisen der Lebensmittel

angepalit. Sie betragen bei achtstundiger Ar-
beitszeit:
1, in den Gruben :
Rubel
( Tagelohner . . . . 7,00
a) unter Tage < Berufsnrbeitor . 8,00— 9,00
[ Hauer im Akkord 15,00—20,00
b)uber Tage / Tagelohner . . . . 5.50
’ \ Berufsarbciter . 7,00— 9,00
2. in den Hittenwerken:
a) Bezirk JekaterinoBlaw:
Tagelohner ... 6,40— 7,20
Frauen s 4,80
KesBelhoizer. ..o 8,00— 9,60
Berufaarbeiter im Martinwerk . 9,00— 15,00
Berufgarbeiter im Walzwerk 9,60—16,20

J) Vgl. St.u. E. ,1918, 15. Aug., S. 761.

2 1 Rubel= 1M gerechnet. — 1 Pud = 18,38 kg.
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b) Bezirk Kramatorskaja: Rubel
Tagelohner ..., 7,20
Schlosser... ..10,00— 15,00
Dreher............ ...11,00— 17,00
GielRereiformer......eiinninenene 10,00— 17,00

0) Bezirk Taganrog
Tageldhner ... 5,00
Frauen . 4,00
Berufaarbeiter in Hochofen-, Stahl-

und Walzwerken ... 0,90— 11,40

Diesen Arbeiterlohnen liegt ein Preis des Brotes
von 40 bis 50 Kopeken fiur das russ. Pfundl)
zugrunde.

Feuerfeste Steine. — Bis zumKriegelieferte

Deutschland und in geringem MaBe England einen
groBen Teii der hochwertigen Schamottesteine fir
Hochdfen, ferner Stopfen und Ausgufisteine fir
Stahlpfanuen und Dinassteine fur die Martinéfen.
In SiddruBland bestanden damals zwei Fabriken,
dieDinassteine lierstellten:Dekonskaja undKrasno-
gorowka, beide im Donezgebiete gelegen. AufRer-
dem hatte eineReihe von Hiuttenwerken ihre eigenen
Abteilungen zur Herstellung ihres gewohnlichen
Bedarfes feuerfester Steine.

Infolge des Krieges fiel die auslandische Liefe-
rung weg und die Huttenwerke gingen daran, ihre
Abteilungen soweit zu vergroBRern, daB sie ihren
ganzen Bedarf decken konnten. So machten sich
die Dnjeprovienne, Briansk, Jusowka, Russo-Belge
und Drushkowla véllig unabhé&ngig von dem Beziige
der sitdrussischen Steinfabriken. Briansk soll eine
monatliche Herstellung bis zu 1500 t Dinassteine
erzielt haben und hat einen Teil seiner Steine auf
den Markt geworfen.

Die Beschaffenheit der in den sudrussischen
Steinfabriken hergestellten Dinassteine hat sich
wahrend des Krieges wohl kaum gebessert, da die
Kaufer doch stets einem gewissen Mangel gegen-
Uberstanden. Sie waren gezwungen, bis zu einem
Zehntel Bruch anzunehmen, wahrend fruher die
auslandischen Steine trotz der Umladung nicht
mehr als ein Fuufundzwanzigstel Bruch ergeben
hatten.

Die nicht befriedigende Beschaffenheit der
Dinassteine ist nicht etwa in der Geringwertigkeit
des Rohstoffes begriindet; denn der in den Bezirken
von Bachmut und Nikitowka vorkommende Quarzit
ist seiner chemischen Zusammensetzung nach ge-
eignet, einen hochwertigen Dinasstein zu liefern.
Der Grund scheint vielmehr darin zu liegen, daB
das Brennen bei der Herstellung der Steine nicht
richtig durchgefiuhrt wurde. Die Hittenwerke, die
jetzt selbst ihre Dinassteine hersteilen, geben an,
in den letzten Jahren Steine von hoher Gite erzielt
zu haben. Es hat allen Anschein, als ob die sid-
russische Industrie in Zukunft nicht mehr notwendig
haben wird, ihren Bedarf aus dem Auslande zu
decken. Sie wiirde dazu nur veranlaBt w'erden,
wenn der Preisunterschied zugunsten der auslan-
dischen Steine sprechen wirde.

D 1 russ. Pfund = 0,410 kg.
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Vor* dem Kriege kosteten sudrussisclie Dinas-
steine 55 bis 60 Kopeken das Pud frei Hutten-
werk, wahrend der Selbstkostenpreis der Fabriken
35 bis 40 Kopeken betrug. Die auslandischen Dinas-
steine stellten sich damals auf 80 bis 100 Kopeken
frei Huttenwerk SidruBland. Die Teuerung aller
Kohstoffe hat auch den Preis der Dinassteine herauf-
geschraubt. Mitte 1916 betrug der Preis f. d. Pud
schon 2 Rubel oder 122 J| f. d. t. Zurzeit sind
die beiden obengenannten Steinfabriken still-
gesetzt, da der Absatz noch fehlt. Fir neue Ab-
schlisse nannte man den Preis _von 8 bis 10 Rubel
f. d. Pud oder 488 bis 610 JI f. d. t.

Geldliche Lage.— Keines derWerke hat zur
schnellen Wiederaufnahme der Arbeit im friheren
Umfange das ndtige Betriebskapital. Durch die
ungeheure plétzliche Entwertung des Geldes ist
der Bedarf an Betriebsmitteln ins Unglaubliche ge-
stiegen. So hatte z. B. ein Werk mit einer Jahres-
erzeugung von 260 000 t Roheisen bei Kriegs-
ausbruch ein Betriebskapital von 6 630 000 Rubel
oder 37 % seines ungefadhr 18 000 000 Rubel be-
tragenden Jahresumsatzes. Bei gleichbleibcnden
Lagerbestanden und Flussigkeit der Geldmittel
hatte das Betriebskapital von 1914 bis zum
1. Januar 1916 infolge des allmahlichen Anziehens
der Preise auf dem Rohstoff- und Arbeitsmarkte
sowie infolge der Eisenbahnfrachterhdhungen auf
8250 000 Rubel ansteigen missen. Es muf3ten
demnach 1 620 000 Rubel vom Reingewinne dem
Betriebskapital zugefiihrt werden. Nach einem
weiteren Jahre — am 1. Januar 1917 — , also
kurz vor der Staatsumwalzung, ergab sich die
folgende Berechnung der Betriebsmittel:

Rubel
Verfughare M ittel 17 867 000
Verpflichtungen.... 3567 000
Betriebskapital 14 300000

Unter den verfigbaren Mitteln blieben Bank-
guthaben und Wechsel fast auf derselben Hohe; die
grofle Steigerung betraf lediglich die Rohstoff- und
Warenvorrate und die AulRenstdnde. Dem Be-
triebskapital hatten also im Laufe des Jahres
6000 000 Rubel zugefiuhrt werden mussen, so
daB die Erhéhung vom 1. Juli 1914 bis 1.Januar
1917 von 6 600,000 auf 14 300 000 Rubel, also
auf 217 % des friheren Bestandes, anwuchs.
In der Zeit vom 1..Januar 1917 bis August 1918
fand dann eine ganz maRlose Preisteuerung statt.
Der AbschluB des betreffenden Unternehmens
wirde sich, falls es jetzt im vollen Umfange unter

den friheren Bedingungen arbeiten wirde, wie
folgt gestalten:
Rubel
Verfligbare Mittel . . . . . 95 000 000
Verpflichtungen . . 20 000 000
Betriebskapital.... 75 000 000
Es ist ohne weiteres klar, daB auch bei regel-

maBiger Arbeit ohne Stockung im Betriebe oder
im Versande der Fertigerzeugnisse kein Werk im-
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stande gewesen ware, einen hinreichenden Gewinn
zu erzielen, um dem Betriebskapital.andauernd
schnell und sprunghaft wachsendeBetrage zufiihren
zu kénnen, denn die Verkaufspreise fir die Fertig-
erzeugnisse hinkten bei dem sprunghaften Steigen
der Preise fir Rohstoffe und Arbeitslohne doch
immer nach.

Die Hiuttenwerke hatten daher auch schon aus
diesem Grunde wachsende Bankdarlehen in An-
spruch nehmen oder allmahlich den Betrieb ihrer
Abteilungen entsprechend ihren Betriebsmitteln
einsehrdnken mussen. Die meisten waren schon
wahrend des Sommers 1917 zu teilweisen Betriebs-
einschrankungen geschritten, weil der eine oder
andere Rohstoff infolge des zerriitteten Verkehrs-
wesens nicht in geniigender Menge ankam, oder die
Versandmoglichkeit der Fertigerzeugnisse fehlte.
Wahrend nun die W erke Stillstanden oderlangsamer
arbeiteten,hauften sich andere Rohstoffe in groBerer
Menge zu verhdaltnismafRig noch billigen Preisen an.
Diese Werke haben bei allméahlicher Wiederinbe-
triebsetzung ihrer Abteilungen den Vorteil, die zu
verhaltnismé&Rig niedrigen Gestehungskosten auf-
gespeicherten Rohstoffe in marktfahige Ware zu
den jetzigen hohen Verkaufspreisen umsetzen und
sich hierdurch im Laufe der Monate das not-
wendige Betriebskapital fir eine erweiterte Tatig-
keit verschaffen zu kdénnen.

Auf mehreren Werken wurden die auf Lager
befindlichen Waren laut Buchwert mit 15 000 000
bis 20000000 Rubel angegeben, wahrend der
heutige Marktwert 40 000 000 bis 50000 000 Rubel
betrdgt. Auch bei der Annahme, dal die Um-
wandlung der Rohstoffe — zum jetzigen Markt-
preise gerechnet — in Fertigerzeugnisse bei der
geringen Erzeugung, mit der die Werke beginnen
mussen, keinen Gewinn ergibt, kann doch im Laufe
der néchsten Monate der Gewinn aus dem Unter-
schiede zwischen Buch- und Marktwert wirklich
erzielt werden.

Die obige Berechnung der bei den heutigen
Rohstoffpreisen und Arbeiterléhnen notwendigen
Betriebsmittel eines Huttenwerkes mit 260 000 t
Roheisenerzeugung und 18 000 000 Rubel Jahres-
umsatz ist auf der friher in Rufland Ublichen
Drei-Monats - Zahlung begrindet, wahrend jetzt
teilweise Barverkauf und teilweise Verkauf mit
Monatszablung herrscht. Man kann daher an-
nehmen, daB das Hittenwerk, das bis zum Kriege
mit einem Betriebskapital von 6 630 000 Rubel
auskam, und bei Drei- Monats - Zahlung jetzt
75 000 000 Rubel bendétigen wirde, unter den
heutigen Umstanden — falls es im vollen Um-
fange arbeitete — Uber ein Betriebskapital von
35 000 000 bis 40 000 000 Rubel verfigen mufR.

W ie oben gezeigt, liegt die Moglichkeit vor,
dal eine Reihe von Werken sich diese Betriebs-
mittel im n&achsten Halbjahre aus eigener Kraft
werden schaffen kénnen.
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ihrer Anwendung auf die

M etalldurchstrahlung.

Von Dr. G. Respondek in Berlin-Halensee.

(SchluB von Seite 841.)

I jamit waren im wesentlichen die Grundlagen dar-
gelegt, auf denen die Durchstrahlung der Metalle
mittels Rontgenstrahlen steht. Der zweite Punkt,
der nunmehr einer naheren Erdrterung bedarf, be-
steht in der Darstellung der Vorgénge, die in der
Emulsion der photograpliischen Platte unter der
Einwirkung der Rontgenstrahlen vor sich gehen.
Die Unterschiede in der Helligkeit des Bildes auf der
Platte haben ihren Grund darin, dalR die Intensitat
der Strahlung auf ihrem Wege durch einen vorge-
haltenen ungleichartigen Korper verschieden stark
absorbiert wird und demzufolge verschieden stark
auf die Bromsilberschicht der Platte einwirkt. Zum
Verstandnis seien nur einige kurze Bemerkungen
vorausgeschickt. BeidenAufnahmen von deBroglie
traten auf der photograpliischen Platte zwei merk-
wurdige Banden auf, die auf dieser auch bei Aende-
rung des Antikathodenmaterials blieben. Da sie
ihre Stellung also nicht anderten, so muflten sie dem
Silber und Brom der empfindlichen Schicht zuge-
wiesen werden. War aber diese Annahme richtig,
so mufite umgekehrt unter Berlcksichtigung des
Absorptionsspektrums das umgekehrte Ergebnis
zu erwarten sein, wenn eine Silberfolic der empfind-
lichen Schicht vorgeschaltet lag. Zum Beweis wurde
in den Weg der Rontgenstrahlen eine dinne Folie
reinen Silbers gebracht. Da dadurch ein Teil des
Rontgenspektrums, und zwar der, der die Silber-
strahlung erregt, absorbiert wird, so mufte damit die
Silberbandkante verschwinden, was auch der Fall
war. DieVersuche wurdenvonE.Wagner in Minchen
auch mit anderen Elementen durchgefihrt. Damit
war der Beweis erbracht, daB die Einwirkung der
Roéntgenstrahlen auf die photographische Schicht
in der Resonanzeigenschaft der Silber- und Brom-
atome ihren Grund hat, daR diese also ihre hohe
Empfindlichkeit bedingen. Der Schwarzungskon-
RBtrakt wird also um so ausgepragter sein, je starker
diese charakteristische Strahlung erregt wird. Es
besteht aber auch unabhangig von dem selektiven
Gebiet der Bromsilberstrahlung eine direkte Wirkung
der Rdntgenstrahlung auf die Empfindlichkeit der
photographischen Platte. Die Annahme ist berech-
tigt, daB auch der Rontgenstrahl grundséatzlich auf
das Silber in gleicher Weise wie der ultraviolette
Strahl einwirkt. Das Ergebnis dieser Einwirkung
istimmer Halogcnabspaltung und Silberkcimbildung.
Fur die weitere Erklarung hat Luppo-Kramer die
Annahme gemacht, dal der Réntgenstrahl im Brom-
silber relativ zahlreichere, wenn auch zuné&chst
kleinere Zersetzungszentren bildet als der gewdhn-
liche Lichtstrahl, eine Annalime, che bei der auRerst

kurzwelligen wund durchdringenden RoOntgenstrah-
lung erlaubt ist. Es wird eine starkere Bromabspal-
tung und daher auch eine durchgreifendere Zer-
splitterung des Kornes erfolgen.

Da die Einwirkung der Rdéntgenstrahlen auf die
photographische Platte in der Absorption der Strah-
lung durch die Brom- und Silberatome besteht, wird
cs fur die Erreichung der héchsten Nutzleistung er-
forderlich sein, die Intensitat bis zum &auRersten aus-
zunutzen. Der erste Schritt besteht nun darin,
eine progressive Verstarkung durch Steigerung der
photographischen Schiehtdicke selbst vorzunehmen
und so in starkerem MaRe die Eigenstrahlung des
Bromsilbers zur Schwarzung und damit zur Hervor-
bringung der Kontraste heranzuziehen. Diesem Wege
ist praktisch im gewissen Sinne eine Grenze gezogen,
da mit wachsender Schichtdicke die Entwicklungs-
zeit fUr die Platte ansteigt. Der zweite Schritt wéare
der, der Emulsion Blei oder andere schweratomige
Salze zuzusetzen und auf diese Weise die Resonanz-
eigenschaften dieses Elements zu benutzen. Diese
Elemente missen aber so gewé&hlt werden, dal sie
mit der Emulsion nicht reagieren, was bei den Blei-
salzen nicht zutrifft. Es kommt bei diesem Schritt
auch praktisch darauf an, nach welcher Zeit sie in den
kristallisierten Zustand ubergehen. Vorteile durfte
sicherlich der Zusatz von Thoriumoxyd oder &ahn-
lichen hochatomigen Oxyden bieten, fir welche die
Gelatine als Schutzkolloid wirkt. Dieses Element
kénnte direkt der Platte zur Verstarkung der photo-
graphischen Wirkung beigesetzt werden. Neben
diesen ist cs aber unbedingt erforderb'ch, zu den
Hilfsmitteki der indirekten Verstarkung zu greifen.
Hier kédme als erstes der Verstarkungsschirm in
Frage, wie er in der medizinischen Rontgentechnik
in Gebrauch ist. Dieser Schirm hat aber fiir den vor-
liegenden Zweck, bei dem es sich um groRere Be-
lichtungszeiten handelt, groBe Unzutraglichkeiten,
so dall man von seinem Gebrauch am besten absieht.
Auch fur die indirekte Verstarkung hat cs sich am
zweckmaéBigsten erwiesen, die Resonanzeigenschaf-
ten der hochatomigen Elemente heranzuziehen.
Demgemal wahlte ich dinne Metallfolien aus Blei
als Verstarker, die nach jeder Richtung zu den
besten Ergebnissen fuhrten. Der Hauptvorteil
dieses Verstarkungsverfahrens besteht vor allem
darin, dalR keinerlei Ermudungserscheinungen auf-
treten konnen, da ja der Resonanzeffekt in einer
periodischen Belegung der Ekktrpnen, im Atom
besteht. Wie ich nachtréglich feststellte, hatte
J. Stark bereits 1902 zu diesem Verstarkungsmittel
gegriffen. Der Weg der Strahlung ist hiermit der
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folgende. Sie geht nach Durchgang durch den zu
untersuchenden Koérper durch das Glas der photo-
graphischen Platte, die verstarkten Silberschichten,
und lI6st nachher noch die Resonanzstrahlung der an-
liegenden Bleifolie aus. Es lassen sich hierbeinatirlich
noch mancherlei andere zweckmé&Bige Kombinationen
der Elemente vornehmen. Eine weitere Verstarkung
mufl noch durch die korpuskulare Elcktronenstrah-
lung stattfinden, die seitens der Rontgenstrahlung
ausgeldst wird. Auf diese Weise ist eine groBe Um-
setzung der ROntgenenergie in nutzbare photo-
graphische Energie vorgenommen. Dieselben Ge-
danken lassen sich auch auf den Durchleuchtungs-
schirm unter' den hierfur erforderlichen Gesichts-
punkten Ubertragen, sobald man die Durchleuchtung
der Metalle durch Rontgenstrahlen vornimmt, wo-
fur bereits praktische Ergebnisse vorliegen. Arbeiten
Uber die Leuchterscheinungen der verschiedensten
Elemente unter Einwirkung der Strahlung liegen
zahlreich vor und sind fur den vorliegenden Zweck
sofort zu gebrauchen. (Beim Durchgang der Rontgen-
strahlen durch Materie tritt auch eine zweite Er-
scheinung auf, auf die nur kurz hingewiesen werden
soll, um ihre Stellung fir die vorliegende Aufgabe
festzulegen. Schon .Rdntgen hatte erkannt, dafl die
Strahlung, sofern sie auf Kérper auftritt oder durch
sie hindurchtritt, gleichgiltig, ob die Korper fest,
flussig oder gasférmig sind, eine Zustreuung erfahrt,
die zu einer Verschlechterung des photographischen
Bildes fuhrt. [Ihr EinfluR muB durch geeignet ge-
waéahlte starke Bleiblenden mdglichst unschéadlich
gemacht werden. Dies sind im wesentlichen die
photographischen Grundlagen, die fur die Durch-
strahlung und Durchleuchtung der Btetalle mittels
Rontgenstrahlen in Frage kommen.

Zur Erzeugung der Rontgenstrahlen gehért zu-
néchst ein Apparat, der die hochgespannte elek-
trische Energie zu liefern vermag, die fur die Be-
schleunigung der Elektronen zwischen der Anode
und Kathode des Entladungsrohres erforderlich ist.
Hierfir scheint nun aus verschiedenen Grunden
der Funkeninduktor am geeignetsten. Bei ihm ist
cs vor allem nicht schwer, Ueberspannungen zu er-
zeugen, die ohne weiteres in Kreisen auftreten missen,
in denen Funkenstrecken liegen. Eine einfache Ueber-
legung zeigt aber auch den Vorteil der hohen Span-
nung. Die elektrische Energie E ist proportional
dem Quadrate der Spannung: E = k «V3 Nach der
Einsteinsehen Gleichung ist aber die Frequenz v
nur proportional mit der Spannung v = k' *V.
Folglich mufR neben dem Ansteigen der kurzwelligen
Strahlung eine um so starkere Verschiebung der
Energie ins kurzwellige Spektrum eintreten, je héher
die Spannung ist. e
N Das Entladungs- oder Rontgenrohr ist sodann der
eigentliche Ort, in dem an der Antikathode die
Elektronen das Rontgenfeld schaffen. Die Rohre
hat aber eine Reihe wichtiger Forderungen zu er-
fallen, von denen ihre Brauchbarkeit stark abhéangig
ist. Es muf} bei der Coolidgerdhre, die hier bei den
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sehr hohen Spannungen nur in Frage kommt, das
Vakuum das &uflerste sein, das Uberhaupt erreichbar
ist, damit irgendeine Gasentladung in ihr nicht mehr
moglich ist. Die Auftreffstelle der Elektronen auf
die Antikathode muB mdglichst klein, ihr Brenn-
punkt also scharf sein. Auf die Scharfe und Fein-
heit der Einzelheiten des gesuchten Bildes hat die
GroBe des Brennpunktes einen wesentlichen Ein-
fluB. Nur ein scharfer Brennpunkt vermag alle Ein-
zelheiten klar zu liefern.

Durch Verwendung von Elementen hohen und
hoéchsten Atomgewichts als Antikathodenmaterial
ist es mdglich, die Intensitat ihrer Eigenfrequenzen
stark zu steigern. Es ist zu beachten, daR die Haupt-
masse der Elektronen mit einer Geschwindigkeit an
die Antikathode kommt, die sich um einen am
haufigsten vorkom-
meuden Mittelwert
ziemlichgleichmaRig

verteilt. Der Rest
dagegen wird der kwvW\AA*w]"
TragergrofRerer oder TEVASWAV WA,
kleinerer Energie-
mengen sein. Von
diesem  Geschwin-

digkeitsspektrum
der Elektronen wird
nun ein Teil zur Er-
regung der charak-
teristischen Sericn-
cmissionjdes Antika-
thodenmaterialsund
der Rest zur Erre-
gung desBremspek-
trums verbraucht.
Je hdher mm das
Atomgewicht edes
Strahlers undjegrofRerdie Spannung, um sostarker ist
die Intensitat der Linienemission, und um so gleich-
maéafRiger wird das kontinuierliche Spektrum gestaltet
sein. Auch durch Verminderung der Temperatur der
Antikathode &Rt sich das Durchdringungsvermdégen
der Strahlung steigern. Abb. 5 zeigt nun die ge-
samte Anordnung fur die praktische Untersuchung.
Die ausgefiuhrten Durchstrahlungsbilder sind mit-
tels der Coolidgerohre durehgefiuhrt. Die Entfernung
zwischen dem Brennpunkt derR6hre und dem Gegen-
stand wird im allgemeinen zu 35 bis 40 cm gewabhlt.
Einer betréachtlichen VergréRerung der Entfernung

Abbildung 5. Versuchaanordnung,

.ist durch eine daraus folgende groRBere Belichtungs-

zeit von vornherein fur die Praxis eine Grenze ge-
zogen. Die Stromstérke in der Rohre liegt zwischen
1,5 bis 3,0 Milli-Ampere, Der Spannungsabfall an
den Polen des Induktors betragt fur die gewé&hlten
Schichtdicken 40 bis 45 cm Parallelfunkenstrecke,
gemessen zwischen Spitze und Platte. Die Abb. 6
bis 8 geben Durchstrahlungsbilder von Eisen, Blei
und Eisenbeton. Die Abbildungen reichen in keiner
WeiseandieeigentlichePlatteheran,dieinvoller Klar-.
heit und Schéarfe die Einzelheiten hervortretenlaf3t.
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FrSUung tom 0,5 mm Tiefe

ADDildung o. uisen.

Abb. 6 stellt eine Eisentreppe dar, deren Anord-
nung folgendermafen getroffen ist: Die Hdhe der
einzelnen Stufen der Treppe steigt um je 5 mm von
10 bis 30 mm an. In der Grundflache der Treppe
befinden sich Einfrdsungen in den Abstufungen von
5 mm bis 1,0 Tiefe und eine von 0,5 mm Tiefe.
Die Betrachtung des letzten Feldes der Stufe, 30 mm,
und der letzten Frasung, 0,5 mm, zeigt, daB Fehl-
stellen von 1 Q bezogen auf die gesamte Schicht-
dicke, sicher aufdeckbar sind. Die Belichtungszeit
betrdgt 2 min.

Abb.7gibt dasDurchstrahlungsbild von gewalztem
Weichblei in den Abmessungen von 90 : 20 : 8 nun.
Es ist mit 10 mm tiefen Bohrungenvon 0,5 bis 4mm
Durchmesser in den Abstufungen von 0,5 bis 4 nun
versehen. Das Bild ist senkrecht zur Bohrungsachse
durchstrahlt und zeigt auf der Platte die Bohrung
von 1,5 mm Durchmesser in voller Klarheit. Die
Belichtungszeit betragt etwa eine Stunde. Berick-
sichtigt man, daB zur Zeit der Entdeckung.der
Réntgcnstrahlen 2 mm Blei als ausreichender Schutz
gegen die Strahlung betrachtet wurden, da noch in
jungster Zeit nach Rutherford 2 bis 3 mm Blei die
hérteste Strahlung praktisch vollig absorbieren sollen,
und daRB schon jetzt tber 6,5 mm Blei unter technisch
gar nicht schweren Bedingungen der Innenabbil-
dung zuganglich sind, so ist der grofRe Fortschritt
in der physikalischen Erkenntnis und in der tech-
nischen Herstellung der Strahlen unverkennbar.
Dieser wesentliche Fortschritt war aber erst mog-
lich, als Rontgen die Einwirkung der Strahlung auf
die photographische Platte festgestellt hatte, denn
nun konnte die Durehseklagkraft der Strahlung
und ihre Eigenschaften bei wachsender Spannung
verfolgt .wurden. Das fir Blei erhaltene Ergebnis
wird auch fur die Frage des Rontgenschutzes sehr
zu berucksichtigen sein.

Die durchgefiihrte Untersuchung der Durch-
lassigkeit der Metalle fur Rontgenstrahlen in Ab-
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héngigkeit vom Atomgewicht und von der
Schichtdicke des Metalles ist durch die Wahl
derElemente Aluminium und Blei in gewissem
Sinne als abgeschlossen zu bezeichnen. Aus den
erhaltenen Ergebnissen ist der SchluB gestattet:

Das gesamte System der Metalle bis zu dem
Atomgewicht 207 ist in allen praktisch gebrauchten
Schichtdicken der Durchstrahlung mittels Rontgen-
strahlen zugénglich. Die erreichbaren Schichtdicken
sind vor allem von der angelegten R6hrenspannung
abhangig. Eine wesentliche Erhéhung der Spannung
hat eine erhebliche Verkiirzung der Wellenlange zur
Folge. Die Durehsehlagkraft der Strahlen aber
steigt wiederum mit etwa der dritten Potenz der Ver-
kiirzung der Wellenlange an (Absorptionsgleichung),
wahrend die Hochsturerte der Wellenintensitaten
sich gleichzeitig in den Bereich dieser kurzen Wellen-
lange verschieben (Einsteinsche Gleichung). Die
Hohe der durchstrahlten Schichtdicke ist schliel3-
lich noch nach gewisser Richtung von der Belich-
tungszeit abhéngig, die ihrerseits mit der Erh6hung
der Spannung abnimmt, und den getroffenen ver-
starkenden MaBnahmen (Resonanzcigenschaften der
Metalle), die fur eine hochgesteigerte Ausnutzung
der von der Roéntgenwelle getragenen Intensitat
seitens der photographischen Schicht durchaus er-
forderlich sind. Die Genauigkeit der Innendarstel-
lung von Fehlstellen kann allgemein mit 1% %,
bezogen auf die gesamte durchstrahlte Schichtdicke,
angesetzt wkerden.

Die Metalldurchleuchtung mittels Réntgenstrah-
len, bei der das Schattenbild des Kdrpers auf einen
Leuchtschirm aus Bariumplatinzyantr entworfen
werden kann, ist gleichfalls vor allem eine Span-
nungsfrage. Fur Eisen von zun&chst 20 mm Dicke

30 mm
Oe

Abbildung 7. Weichblei.
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und der Ver-
Halske A.-G.)

sind die hierauf bezugliche Anordnun
such von Lasser (von der Siemens
mit Erfolg durchgefihrt.

Wie schon erwahnt, ist auch Eisenbeton in den

Bereich der Untersuchungen cinbezogen. Auf die
Mdoglichkeit, mittels Rontgenstrahlen den Rostgrad
der Eiseneinlagen in Beton festzustellen, hat bereits
E. Stettier hingewiesenl). Der Beton, der den Eisen-
einlagen Uberlagert ist, hat nun die Aufgabe, das
Rosten des Eisens zu verhindern. Demzufolge ist
cs nichtgleichgultig, wie das Rohmaterial zusammen-
gesetzt ist, aus dem er besteht. Die Komponenten
der Zusammensetzung sind vielmehr in
bestimmten Zahlenverhé&ltnissen mit-
einander zu verknupfen. Auf jeden
Fall darf der Beton nicht zu mager
sein, und er muf} auch die Eiseneinlagen
in'dicken Schichten Uberdecken. mDer
Beton mufl also einen hinreichenden
Zusatz an Zement enthalten, um Kalk-
hydrate in genligenden Mengen zu
besitzen, denen der Rostsehutz obliegt,
und um auch die erforderliche Dichte
zu haben, die der AuRenluft den Ein-
tritt mdoglichst zu erschweren hat.
Fetter Beton hat wiederum die Eigen-
schaft, Risse in starkerem MaRe zu
bilden als magerer. Die Eisenbeton-
technik hat denmach nach dieser Rich-
tung die erste schwer I6sbare Aufgabe
zu bearbeiten, die durch diese Andeu-
tungen in chemischer Hinsicht nur be-
rihrt ist.

Die Schutzwirkung .des Betons ist
weiterhin nur mdglich, solange nicht
Ueberlastung zu Rissen Veranlassung
gibt, die der &uBeren Luft den Zu-
tritt zu den Eiseneinlagen gestatten.

Fur die Eisenbetontechnik besteht da-

nach die weitere Aufgabe darin, die
Formanderungen auf irgendeine Weise

verfolgen zu kénnen, die der Beton

unter der Einwirkung hoher mecha-

nischer Spannungen erleidet. Unter

dem EinfluR dieser Spannungen werden die Eisen-
einlagen ihrerseits Formé&nderungen erfahren. Die
Aufgaben, zu denen die Réntgenphysik fir die Eisen-
betontechnik nutzbar herangezogen werden kann,
gliedern sich demnach folgendermaBen. Es kommt
darauf an, aus dem Rontgenbild

1. den Zementgehalt des Betons zu bestimmen,

2. den Rostgrad sowie Verbiegungen der Eisen-
einlagen und Risse im Beton festzustellen.

Wach den bis jetzt durchgefuhrten Versuchen
scheint der erste Hauptteil der Untersuchung auf
grolRere Sschwierigkeiten zu stoRen. Die Ergebnisse

*) Schweizerische Bauzeitung 1916, 8. Juli, S. 18;
1917, 3. Mérz, S. 100.
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sind nicht greifbar, und es bedarf noch weiterer
Prifung. Der zweite Punkt hat aber eine gewisse
Erledigung gefunden. Es ist mdoglich, starkere Ver-
rostungen und selbstverstandlich auch Verbiegungen
einwandfrei aufzudecken. Die Lage und der Abstand
der Eiscneinlagen von der Oberflache ist hierbei
gleichgultig.

Abb. 8 stellt eine 100 mm dicke Betonplatte, die
eigens fir diesen Zweck angefertigt ist, dar. Das
Verhaltnis von Zement zu Kies ist 1: 4. Die Eisen-
einlagen sind durch die beigefiigten Zahlen in bezug
auf iiiren Rostgrad voneinander unterschieden.

Abbildung 8. Betonplatte.

1 ist reines Eisen ohne Rost,

2 besitzt nur eine duBerst schwache rostige Ober-
flachenschicht, die sich der Aufdeckung ent-
zieht,

3 besitzt eine starke Rostschicht,
4 und 5 sind sehr stark verrostet.

Die Belichtungszeit betragt 5 min. Die Bild-
glte ist durch eine Bleiblende verbessert, deren An-
ordnung aus dem Bilde zu ersehen ist; Auch fur
200-mm-Bcton ist das Innenbild erhalten.

Die Rontgenstrahlen gestatten so auf einfache
und doch sichere Weise Fehlstellen aufzudecken
und auch zeitlich ausgedehnte Untersuchungen zu
verfolgen. Sie erleichtern die Untersuchung gegen-
Uber den anderen Verfahren bedeutend, bei denen
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Z B. nur Aufteilung des Stickes zum Ziele fihrt.
Nach den bis jetzt vorliegenden Erfahrungen
und Kenntnissen wird die Methode der
Kontgendurchstrahlung wund -durchleuch-

Umschau.
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tung auch fur die Materialpruafung in der
Eisenhittentechnik von Bedeutung werden
und sich kunftighin an die schon getubten
Verfahren anreihen.

Um schau.

Ein neues Weilblechwalzwerk in den Vereinigten Staaten.

Im vergangenen Jahre ist ein neues WoilRblechwalz-
werk der Bethlehem Steel Company in Sparrows Point
bei Baltimore in Betrieb, gekommenl), und zwar zu-
nachst 12 Geriste von der auf 24 Gerlste geplanten
Gesamtanlage. Das monatliche Ausbringen soll zunéchst
*5000 t betragen entsprechend 1 Million Kisten Weil3blech
jahrlich. Das neue Werk besteht aus funf Hauptgeb&uden,
deren Anordnung aus Abb. 1 horvorgeht.

Das Platinenlager, das als offene Halle des leichteren
Materialtransports wegen ausgofihrt ist, ist 21 m breit,
85 m lang und enthédlt einen 15-t-Laufkran. Er
stoft senkrecht auf die Walzwerkshalle, die bei 44,0 m
Breite rd. 300 m lang ist. Gleichlaufend dazu liegt eino
35 m broito und 230 m lange Hallo, die die Gluherei, das
Kaltwalzwerk und die Beizerei enthdlt. Sie grenzt an
die Verzinnoroi, die nebst dazugehdérigen Vorratsraumen
1254 m lang und 20 m breit ist. Daneben liegt die ebenfalls

ts/ ¢>s?er>e/
BT R = Y- V'
NMRSAZED tf
Atasifr/nenrovmir r

B/erBMzalzyver’lr
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Abbildung 1. Lag«plan des Weidblechwalzwerks
der Bethlehem Steel Company.

254 m lange und 30,4 m breito Hallo, in welcher die Bleche
sortiert und vorpackt werden.

Zu jodom Walzwerk gehoren drei Oefen. Jedes der
guBeisernen Geruste wiegt 17 t. Die zwolf Walzenstraen
sind in zwei Gruppen zu je sechs Geriuisten mit 8,5 m Ent-
fernung angeordnet und werden von je einem 1200 PS-
Motor von der Mitte der StraBe aus angetrieben. Sollten
an einem der Geruste Stérungen auftroten, so wird durch
Lésen der Motorkupplung die betreffende aus drei Ge-
risten bestehende Halfte stillgesetzt und wahrend der
Instandsetzungsarbeiten mit der anderen Héalfte weiter-
gearboitet. Die Walzen haben 710 mm Durchmesser
bei 750 bis 860 mm Lange. Die StralRen sind mit Wasser-
und Luftkiihlung versehen.

Zum Beschneiden dor Bleche dienen zwolf elektrische
Bleehdoppler und dreizehn Scheren zum Viorcckigschnei-
den. Die Haupt-Warmwalzwerkshalle wird von zwei 25-t-
Laufkranen bedient.  Geodffnet werden die gewalzten
Pakete in einem Seitenschiff der Warmwalzhallo. Die
Uebertragung der Drehbewegung von der Motorwelle der
Antriebsmotoren auf die Warmwalzen erfolgt durch ein
mit gefrésten Schneckenrédern versehenes Badergetriebe
mit einer Uebersetzung von 1:8, so dafl die Walzen
bei 240 Umdrehungen der Motorwello 30 Uml&ufe in der
Minute machen. Von den finf Glihofen liegen drei vor

J) Iron & Coal Trades Review 1917, 17. Aug. S. 167.

den Kaltwalzwerken in der N&he der Schwarzbeizerei,
wéhrend dio beiden letzten in néchster Ndhe der WeiR-
beizerei hinter den Kaltwalzen angelegt sind. Die Beizerei
besteht aus zwei vierarmigen und oinor dreiarmigen Beiz-
maschine, fur dio ein fur 1400 PS ausreichender Wasser-
rohrkessel den Dampf liefert.

Im Kaltwalzwerk sind zwdlf 610 X 910 mm-Kalt-
walzgeruste aufgestellt, dio in vier Gruppen zu je drei
Gerlsten mittels Seiltrieb von einem 1200-PS-Motor an-
getriebon worden. Fir dio ersten zwolf Warmwalzwerko
sind 21 Verzinnmasckinou vorgesehen, deren Kessel mit
Gas geheizt werden. Bedient wird die Verzinnerei durch
einen 5-t-Laufkran, *

Ueber die Entstehung der Kristallstruktur beiden Metallenl).

Metallo und ihre Legierungen gehen bei der Erstar-
rung aus dem SchmelzfluB in den kristallisierten Zustand
Uber. Ueber den molekularen Aufbau der erstarrten
Metallo und Legierungen war man sioh lange Zeit im un-
klaren und man begegnet in der Literatur noch vor
wenigen Jahrzehnten der Darstellung, als hétten wir in
ihnen, besonders den Legierungen, Stoffe von Eigen-
schaften analog denen des Glases vor uns.

»Kristallisierten“ und ,glasigen”“ Zustand pflegte
man friher nicht genlgend streng zu unterscheiden,
sondern unter der Sammelbezeichnung ,fester Zustand“
zusammenzufassen. Unter den Begriff ,fester” Zustand
wurden alle dio Erscheinungsformen einbezogen, in denen
der Stoff keine innere Beweglichkeit, keine Versohiebbar-
keit seiner kleinsten Teile, der Atome oder Molekiile,
mehr zeigt.  ,Kristallisierte“ und ,glasigo“ Kd&rper
unterscheiden sich aber dadurch, daR diese nach allen
Riohtungen gleiche Werte der physikalisohen und chemi-
schen Eigenschaften zeigen, dalR bei jenen dagegen die
Werte dieser Eigenschaften nach wechselnden Riohtungen
verschieden sind. Den glasigen Zustand nennt man daher
Lisotrop“, den kristallisierten dagegen ,,anisotrop“. Unter
idealen Waolistumsbedingungen stellt sioh ein Kristall
als ein regelméfiges stereometrisohes Gebilde mit sym-
metrischen Eigenschaften in bezug auf ausgezeichnete
Flachen und Aohsen des Kristallkdipers dar. Die Unter-
suchung der Eigenschaften ergibt Uebercinstimmung der
Riohtungen ausgezeichneter Eigenschaftswerto mit den
geometrischen Aohsen des Kristalls. Das ist vorstandliok,
da dio Ausbildung der Kristallform weiter niohts als die
Folge verschiedener Waohslumsgcschwindigkeit —des
Kristalls in verschiedener Riohtung ist. Dio geometrisohen
Aohsen des Kristalls sind also Riohtungen ausgezeichneter
Werte der Waohstumsgesohwindigkeit, in denen auch
andere Eigenschaften ausgezeichnete Werte zeigen.

Don tiefern Grund dieses abweichenden Verhaltens
haben wir in einer besonderen Anordnung der Atome
oder Molekiile in den Kristallen, in der sogenannten
»,Raumgitteranordnung”, zu suohen. Duroh Soharon
paralleler Ebenen denken wir uns den Raum in lauter
gleioho Raumelemente zerlegt, um deren Eokpunkte
die Atome oszillierende Schwingungen ausfuhron. Diese
Raumgittertheorie vermag die Abhé&ngigkeit der Eigen-
schaften der Kristalle von dor Riohtung und die Sym-
metrioverhéltnis3e zu erkléaren. Eine wesentliche Stitze
hat die Raumgittervorstellung vor wenigen Jahren duroh

1 Eigenbericht Uber meinen Vortrag, gehalten i

Ruhrbezirksverein und im Aaohener Bezirksverein

deutscher Ingenieure.
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dieVersuohe von Laue erhalten; durch photographische
Aufnahme der Bougungsbilder von Rdntgenstrablen
naoh dem Durchgang durch Kristalle wurde ein greifbarer
Beweis fir die Richtigkeit der Raumgitteransohauung
erhraoht.

Schmelzen und Kristallisieren. Duroh ge-
nigend hohe Temperatursteigerung konnen wir die
Kristalle schmelzen. Die Schmelze zeigt nioht mehr den
Charakter des anisotropen Zustandes; die Raumgitter-
anordnung ist duroh das Sohmelzen zerstort worden. An
Stelle der geordneten Schwingung der im Raumgitter
an bestimmter Stelle festgehéltonen Atome ist voll-
kommen ungeordnete Bewegung der frei bewegliohon
Atome getreten. Diese einschneidende Umwalzung, die
sieh in der Anordnung der Atome beim SohmelzprozoR
vollzieht, duRert sioli in gleichzeitigen sprunghaften Aon-
derungon vieler Eigenschaften des Stoffes, z. B. spez.
Volumen, Wéarmeinbalt, Leitfahigkeit u. a. m.

Wenn wir einer Schmelze umgekehrt Wérme ent-
ziehen, so dal die Temperatur unter die des Schmelz-
punktes sinkt, so sind wieder die Bedingungen fir die
Bestandigkeit des Raumgitters gegeben, wir haben
Kristallisation zu erwarten. Bei einer ganzen Reihe von
Stoffen findet der Uebergang der flussigen isotropen
Sahmelze in den anisotropon Kristallzustand aber nioht
statt. Die Schmelze ,unterkihlt* sioh und geht bei
sinkender Temperatur allmdhlich in ein starres, sprodes,
aber immer noch véllig isotropes Glas Uber. Die sprung-
haften Eigensohafts-

andorungon beim
Sohmelzpunkt bleiben
dann aus.

Als augenfalligste
Stutze der Auffas-
sung. daR die erstarr-
ten Metalle im kri-
stallisierten und nioht
im glasigen Zustande
sieh befinden, kénnen
die Beispiele von frei
in  Hohlrdumon ge-
waohsenen Metallkristallen dienen. Einblick in den Aufbau
dicht erstarrter Metallmassen gewahrt das in der Metallo-
graphie Ubtiohe Verfahrender Schliffaitzung. Reino Metalle
zeigon auf einer geatzten Sohliffflache’ eine unregelmaRige
polygonale Zeichnung. Die Begronzungslinien dieser Poly-
goneentsprechen den Sohnittlinien der Sahliffebene mit den
Begrenzungsobenen der dicht nneinandcrgelagerten Poly-
eder, aus denen das Metall aufgebaut ist. Diese Polyeder
erweisen sieh als kristallographisch einheitliche Gebilde.
In drastischer Form 1aRt dies die Anordnung der Gleit-
linien erkennen, die duroh Deformation des Metalls Uber
die FlieBgrenze hinaus auf der Sohliffflache entstehen;
innerhalb der einze nen Polygone sind sie parallel gerichtet,
wahrend ihre Riohtung von Polygon zu Polygon ent-
sprechend der Aenderung der Orientierung der kristallo-
graphischen Aohsen der einzelnen Kristallpolyeder gegen
die Sohliffflache weohselt.,

Beim Studium der Entstehung der Kristallstruktur
sindlwir wegen der Undurchsichtigkeit der Metalle auf
Uebertragung der an niohtmetallisohen Stoffen gesam-
melten Erfahrungen auf die Metalle angewiesen. ,Lineare
KristaUisationsgeschwindigkcit* und ,,spontanesKristalli-
sationsvermdgen“ sind die beiden Faktoren, die den
Knstallisationsvorgang regeln.

Die Bestimmung der Kristallisationsgesehwin-
digkeit (K. G.), d. h, der groBten.linearen Geschwindig-
keit des Fortschreitens der Grenzfliche des Kristalli-
sierten in einer unterkiihlten Schmelze, 1&4Rt sich nach
einer einfachen Versuchsanordnung durchfihrenl). Das
Ergebnis der Untersuchungen ist, dafl allgemein, von
einem verschwindenden Werte beim Schmelzpunkt be-
ginnend, die K. G. mit wachsender Unterkihlung schnell

A

Abbildung 1. Abhéngigkeit der K. G.
toh der Temperatur.

') Siehe G. Tammann: Kristallisieren und Solimelzen,
Leipzig 1903, S. 131, und Lehrbuch der Metallographie,
Leipzig und Hamburg 1914, S. 8,

«XXXvni.,.
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auf einen flr den betreffenden Stoff charakteristischen
Hoéohstwert ansteigt und sioh fur ein mehr oder weniger
groBes Unterkihlungsgebiet auf diesem groRten Werte
halt. Dann sinkt sie sohnell wieder ab und né&hert sieh
dem Werto Null (Abb. 1).

Spontanes Kristallisationsvermdgen. Die Kri-
stallisation einer unterkihlten Schmelze setzt von ein-
zelnen Punkten, den Kristallisationszentren oder -kernen,
aus ein. Die Zahl derselben, die sioh in der Volumen-
einhoit in der Zeiteinheit bei gleiohhleihendor Tempe-
ratur bildet, heit die Kornzahl (K. Z.); sie gibt ein
MaR fur das spontane Kristallisationsvermdgen der
Schmelze. Kristaliisationskerno bilden sioh bei ménohen
Stoffen unter Umsténden, unter denen die Bedingungen
fir das Weiterwachsen nioht gegeben sind, also bei so
starken Unterkihlungen, dal? die Kristallisationsgeschwin-
digkeit auf den Wert Null'gesunken ist. Es handelt sioh
dann um die Bildung nioht sichtbarer submikroskopisch
ideiner Gebilde, die war uns entstanden denken duroh
Zusammonlagerung einer Anzahl von Molekilen nach den

Abbildung 2. Kristallisationfikerae in eiirer unter-

kihlten Schmelze von Betol im polarlsiejten Licht.

Gesetzen der Raumgitteranordnung. Erst duroh Ver-
anderung der Temperatur, ndmlich durch Ueberfiihrung
in das Gebiet merklicher K. G., kdnnen die bei tieferer
Temperatur gebildeten Kerne weiter wachsen und sioh zu
sichtbarer. GroRe entwickeln. In diesem Verhalten der
Kerne ist die Mdglichkeit der Feststellung ihrer Zahl
und deren Temperaturabhéangigkeit gegeben.

Abb. 21) zeigt auf diesem Wege in eitler unterkiihlten
Schmelze von Betol zu sichtbarer GroRe entwickelte
Kerne unter einem Polarisationsmikroskop. Deutlich
ist in der unterkuhlten isotropen Sohmelze das Einsetzen
der Kristallisation von einzelnen Punkten aus zu ver-
folgen. Die Bestimmung der K. Z. in Abhéangigkeit von
der Temperatur der unterkihlten Schmelze ergibt, .daR
in einem gewissen Temperaturintervall unterhalb des
Schmelzpunktes ein Maximum der K. Z.-ICurvo liegt, das
naoh beiden Seiten sehr steil abféllt2) (Abb. 3).

Unterkihlungsfahigkeit. Die Grofle der K. G.
und der K. Z. und die gegenseitige Lage der Temperatur-
gebieto, in denen sie merkliche Werte haben, sind ent-
scheidend dafiuir, ob eine Sohmelze bei der Abkuhlung
unter den Sohmelzpunkt zur Kristallisation kommt oder
ob sie zum .amorphen Glase unterkiihlt worden kann.

Das Gebiet der merklichen K. G. liegt stets dicht
unterhalb des Sohmclzpunktes, wie esin Abb. 4 dargestellt

*) Aus Tammann: Kristallisieren und Schmelzen,
S. 150.

2 Siehe G. Tammann: Kristallisieren und Schmel

zen, O. 148, und Lehrbuch der Metallographie, S. 3.
117
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ist. Der Temperaturbereich, in dem das spontane Kristalli-
sationsvermdgen nioht verschwindet, liege bei tieferen
Temperaturen als jenes Gebiet, so wie es die Kurve 1 an-
zeigt. In diesem Falle ist es unmdglich, dal bei normaler,
nioht zu langsamer Abkihlung der Schmelze spontane
Kristallisation ointritt. In dom Tempcratuibereioh, in
dem etwa vorhandene Kerne wachsen kdnnten, ist die
K. Z. null, und in dem Bereich, in dem sieh Kerne bilden,
kdnnen sie wegen der verschwindenden K. G. nicht weiter-
waohsen. Die Schmelze muR sich in diesem Falle unter-
kithlen.

Ganz anders liegen die Verhéltnisse in dem duroh
Kurve 2 veranschaulichten Falle. Bei normaler, nicht

Irz

zu schneller Abkihlung mufl mit sinkender Temperatur
notwendig Kristallisation der Sohmelze cintreton, da die
in grofRer Zahl sioh bildenden Kerne Bofort mit der maxi-
malen K, G. weiterwachsen kénnen. Da nun die Zahl der
gebildeten Kerne abhéngig ist von der Zeitdauer, wahrend
der die unterkihlte Sohmelze im Bereich der Kurve 2
bei der Abkuhlung veiweilt, kénnen wir sie durch Be-
schleunigung der Abkiihlung verringern. Bei sehr schneller
Abkihlung, beim Abschrecken der Sohmelze, 148t sioh
bei einer ganzen Anzahl von Stoffen die Kernbildung
so weit herabdriicken, dall auch im Fall 2 keine Kristalli-
sation ointritt. .

Bei den Metallen ist naoh unseren bisherigen Er-
fahrungen eine Unterkiihlung der Schmelze zum isotropen

Abbildung 4. UnterkllhtungefUhigkeit einer Schmelze in
Abhangigkeit von der gegenseitigen Lage von K.Zz.- nnd
K. G, - Kurve.

Glase nicht maglich. Diese Tatsache muissen wir naoh
unseren Betrachtungen so deuten, daR bei dem Metall
die gegenseitige Lage der K. G.- und K. Z.-Kurvo die des
Falles 2 ist. Obendrein kdnnen wir aussagen, dal das
spontane Kristallisationsvermégen der Metalle so stark
ist, dal sieh dio Kernbildung auch duroh schroffstes Ab-
schrecken nioht unterdriicken 1&R3t. Dio gebildeten Kerne
werden gemaR der groen K. G. der Metalle so schnell
weiterwachsen, dafl die Sohmelze auch bei schroffster
Abkuhlung vollstandig zur Kristallisation kommt.

Auf Grund des duroh das Studium der K. G. und
K. Z. gewonnenen Einblioks in den Kristallisalionsmeoha-
nismus kénnen wir uns das Zustandekommen der ver-
schiedenen Kristallstrukturen der Metalle erklaren:

DioPoly Oderstruktur derreinen aus dem Schmelz-
fluR erstarrten Metalle ist eine Folge der Kristallisation
von einzelnen Kernen im Innern der Schmelze aus. Dio
von den einzelnen Kernen aus naoh den Gcsotzen des
Raumgitters wachsenden Kristalle entwickeln sioh so
lange, bis ihr Wachstum durah das Zusammentreffen
mit den von benachbarten Kernen entgegenwachsenden
Kristallen zum Stillstand gebracht wird.

Umschau.

38. Jahrg. Nr. 38.

Dio Auffassung von der Kristallisation dor Metalle
von einzelnen Kernen aus wird in augenfalliger Weise ge-
stlitzt duroh dio Gefligebilder von Legierungen, bei denen
frei gebildeto, primar ausgeschiedene Kristallo duroh er-
starrto Rcstschmolze (Eutektikum) voneinander ge-
trennt sind. Abb. 51 gibt ein Beispiel hierfur.

Abkuhlungsgesohwindigkoit und Korngréf3e.

Der EinfluB der Abkuhlungsgeschwindigkeit auf dio

Abbildung' 5. "WeiBmetall. Primar ausgeschiedene
Kristalle In eutektischer Grundmasse eingelagert.

KorngroRe dos gebildeten Kristallgefiiges findet auf Grund
dor uber den Kristallisationsvorgang entwickelten Vor-
stellungen eine Erklarung. Esistklar, daB das Zusammen-
treffen der sioh bildenden benaohbarten Kristallo um so
fruher stattfindet, jo dichter beieinander sioh dio Korne
in der Schmelze bilden. Die Folge einer hohen Kernzahl
wird also die Ausbildung eines feinen Kornes sein, wéh-
rend Kristallisation von nur wenigen Zentren aus grob-

Abbildung 6. Abhéangigkeit der KorngroRe weichen FluR-
eisens von der thermischen Behandlung.

kdrniges Gefuge nach'sich ziehen muB. Bei langsamer
Abkuhlung setzt die Kristallisation bei einer geringeren
Unterkihlung der Schmelze oin, als bei sohneller Ab-
kililung. Dem Anwachsen der K. Z. mit waohsender
Unterklhlung entsprechend, wird somit das Geflige bei
sobnellerer Abklhlung feinkdrniger. Neben der Tem-
peraturabhéangigkoit der K. Z. kann aber auch die der
K. G. fur das entwickelte Korn von Bedeutung sein, in-

m Aus P. Goerens: Einfiihrung in dio Metallographie,
1915, Abb. 85, S. 109.
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dem bei groRen Werten der K. G. die Kristallisation
schneller zu Ende kommt als bei kleinen, also weniger
Zeit zur Bildung von Kernen wéhrend der Erstarrungszeit
gegeben ist.

Geringe Beimengungen Uben auf die Werte der
K. G. und K. Z. sehr starken EinfluR aus. Durch Bei-
mengungen koénnen also K. G. und K. Z. und damit die
KorngréfRe des,endglltigen Gefiiges in weiten Grenzen
geéndert werden. Als Beispiel fur KornvergroRe-
rung duroh Zusatz von Fremdstoffen sei der Einflu
erhdhten Phosphorgehaltes auf das FluBeisengefuge,
als Beispiel fur Kornverfeinerung der Einilu von Bei-
mengungen auf das Geflige des grobkristallinen Zinks
angefuhrt.

KorngréBendnderung im erstarrten Metall.
Das aus dem .SchmelzfluR erstarrte Geflige ist nichts
absolut Besténdiges, sondern es kann duroh geeignete
Behandlung gedndert werden. Durch Gliihen bei hoher
Temperatur kdnnen wir eine Vergroberung des Kristall-
kornes erzielen. Abb. C zeigt das Gefiige eines teohnisoh
reinen FluBeisens im Anlieferungszustand und nach ein-
stindiger Glihung bei 6G0, SO0 und 1300° mit nachfol-

Aus

Iron and Steel Institute.
(Fortsetzung- Toit Seite 858.)
D. Coohrane behandelte den

EinfluR der Kokshérte aut den Gang und die Leistungs-
fahigkeit des Hochofensl)

in einem Bericht, der die Ergebnisse seiner achtjahrigen
Beobachtungen und. Vorsueho (1909 bis 1917 auf dem
Hoohofonwerk zu Ormesby) zusnmmenfaf3t. Die relativen
Hértegrado des verwendeten Kokses bestimmte er mittels
einer von dem Englander Creville Jones stammenden
Mnsohino. Diese bestelltim wesentlichen aus einer eisernen
um die horizontale Aokse drehbaren Trommel von 45 cm
lichter Weite und 76 om liohter H6he mit Sahnockenrad-
antriob. Im Inneren der Trommel sind diametral zwei
Winkeleisen festgenietet, die als Mitnehmer wirken. Fir
eine Hartebcstimmung wurden 15 kg getrooknete Koks-
stliicke von etwa Faustgrofle in die Trommel geschittet;
darauf 1000 Umdrehungen ausgefiihrt bei einer Umdreh-
zahl von 18 je min. SchlieBlich wuido der Koks wieder
herausgenommen und auf einem Sieh von 3,2 mm Maschen-
weite durchgcsohuttelt; der auf dem Sieb verbleibende
Rickstand, bezogen auf das Gesamtgewicht von 15 kg,
ergab dann die Hartezahl. Als kritische Hartezahl wurde
die Zahl 74 bis 74,5 ermittelt, d. h., fiel die Harte des
verwendeten Kokses unter 74, dann traten im Betriebe
der Hoohofen alsbald Stérungen, wie Hangen usw., ein,
gleichzeitig fiel bei erhdhtem Koksverbraueh die Er-
zeugung, bei einem Hartegrad, z. B. von 70,5, um 20 %.
Bei Verwendung von Koks n.it einem héheren Hartegrad
als 74,5ging wahrend der ganzen Versuchsjahre der Betrieb
stets glatt, abgesehen vom Jahre 1916, in dem Schwierig-
keiten bei der Geblasewindbeschaffung eintraten.

Die drei Hoohtfen zu Ormesby gingen wéhrend der
ganzen Dauer der Versuchsjahre auf Cleveland-Eisen;
Zuschlage und Erze blieben daher ebenfalls gleich. Die
Ergebnisse der ersten sechs Versuobsjahro stellten sioh
wie folgt:

Jahr fabreserzeogonl 4 Bolehacinitt
1910. 2749 76,40
1911 2687 75,62
1912. 2649 74,96
1913. 2596 73,90
1914. 2623 74,69
1915. 2347 72,75
J) Ir. Coal Tr. Rev. 1918, 3. Mai, S. 481/3 und

177; io. Mai, S. 623.
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gender langsamer Abkuhlungl). Allo Bilder sind mit der
gleichen VergroRerung; angefertigt. Wir sehen auf den
ersten Blick, daf bei Glihtemperaturen unter 7000
das Geflige nur wenig geédndert wird. Oberhalb 700°
tritt aber ein deutlich wahrnehmbares, bei 13000 ein
sehr ausgepragtes Wachsen der Ferritkristalle ein. Die
boigeschriebenen Zahlen geben die festgestellten Wette
der KorngréBe in p2== (0,001 mm)- an. Bei kurzlich im
Eisenhuttenmé&nnisohen Institut der Kgl. Techn. Hooh-
sohulc Aaohen duroligefiilirten Versuchen ist es durch
geeignete Behandlung gelungen, die KorngrdfRen des-
selben FluBeisens bis zu Werten von 12 000 000 p2 also
auf den 40 OOOfaohen Wert der Korngrof3e des Ausgancs-
materials zu steigern. Mit dieser Kornvergréberung geht
oine starke Acnderung der mechanischen Eigensohalten
des Mctalles parallel. Ganz allgemein stellt die Korn-
groBenanderung duroh geeignete Behandlung ein sehr
wertvolles Mittel dar, die meohanisohen Eigenschaften
eines Motalles in einem ganz bestimmten fiir den Ver-
wendungszweck notwendigen Ausmale zu beeinflussen.
F. Korber.

>) A, Pomp. Metallurgie X 111 (1916), S, 49.

Fachvereinen.

Im Durchschnitt betrug die Windpressung wahrend dieser
sechs Jahre etwa 0,46 at, im hdchsten Falle 0,48 at.
Ein dem Bericht beigefugtes Schiub Id Gber die im Juni,
Juli und August 1917 ausgefuhrten Versuche, das den
Tagesdurchschnitt der Windprossung, der Kokshérte, des
Aschengehaltes im Koks sowie die Anzahl der téglichen
Sohdttungen beriicksichtigt, zeigt augenfallig, wie mit
steigender Kokshdarto sofort dio Ofenieistung steigt und
umgekehrt. Die Windprossung geht hier von 0,44 at bei
gutem Koks bis auf 0,32 at bei weioherem Koks herunter.
Aus diesem Diagramm geht auch hervor, dafl ein sehr
geringer Aschengehalt (etwa 6 %) verglichen mit einem
Koks von 9 bis 12% Asche, die Wirkung einer um 1bis 2
gesteigerten Héarte besitzt. Verfasser geht dann naher
auf die Ursache des hdheren Koksverbrauohes bei Ver-
wendung weicheren Kokses ein und nennt in erster Linie
die Reduktion der Kohlenséure duioh festen Kohlenstoff
gemaR der Fo meh C02+ C= 2 CO, Er erhartet seine
Ansioht durch Anflihren von zwei Laboratoriumsversuchen.

Vorsuoh Nr. 1
Koks mit ungebranntem Kalk in einem Schmelztiegel
gut vermengt und 45 min lang im Muffelofen erhitzt:

Harter Kobs Weicher Kobs

Gewicht desgolrookneten
Kokses vor dem Ver-

SUCh e e , 13,834 ¢ 11,610 g
Gewicht nach dem Ver-

such . e 13.713 S 11,234 g
Gewichtsverlust . . . . 0,121 g 0,367 g
Gewichtsverlust in % 0,88 , 3,16

Versuch-Nr. 2.
Der Koks wurde 2 st lang im CO2Strom zur Rotglut

erhitzt:
Barler  Weicher wgf‘cr;]rer
Kobs Koks Robs
ASChe ..o 13,70% 12,00% 12,50%
1.33% 1,22% L16%
75,67 08.08 54,48
getrockneten Kokses
fir Wasser............. 30,49 39,26 51,09
Gewichtsverlust durch
das Verfahren. . . . 540% 701% 9,70%
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Naoh Coohrano sollte jeder Hooh&fner danaoh streben,
den ZorsétzungsprozeR der &ufstoig'enden Kohlenséure
naoh Mdglichkeit hintanzuhalten, was eben duréh Ver-
wendung héarteren Kokses zu erreichen ist, da dieser
einmal wogen ‘seiner groRBeren Dichte, anderseits aber,
und das fallt besonders ins Gewicht, wegen des ver-
minderten Koksabriobes boim Transport und beim Giohten
der Koldonséauro eino bedeutend geringere Angriffsober-
flaohe bietet, ferner dio Beschickung auflockert mit dem
Erfolge, dal dio dirohziehonden Gase weniger Wider-
stand finden, eino Versetzung des Ofens oder Hangen
nicht eintreton kann und aus diesen Griinden auoh wieder
dio Produktion steigt. Coohrano sohutzt die Steigerung
des Koksvorbrauohes durch Abrieb bei Verwendung
weioheron Kokses auf 10 bis 12%. Er ist der Meinung,
daR sioh auoh aus rolativ sohloohter Kohle ein fiir Hooh-
ofon geeigneter Koks horstollen 1aRt, durch genligendes
Stampfen der Kohlen, héhoro Temperatur in den Koks-
ofen sowie Vermengen gutor, harten Koks ergebender
Kohlen mit sohleohtcren, zumal da es nicht notig wére,
Koks mit héherem Hartegrad als 76,50 horzustellen, da
mit weiter, steigender Harte dio Betriobsergobnisse im
Hochofen doch nioht. mehr glinstiger wirden.

Wirtich'ifltiche liundsch-iu.

38: Jahrg. Nr. 38.

Zu diesem Bericht Coohranes sei bemc.kt, daB er
keineswegs etwas Neues bringt. So hat boispielsweise
Oskar Simmorsbaohl) den einsohncidcndon Einflu
der ohomisahen, physikalisohen und pyroohemisohen
Eigenschaften des Kokses auf den Betrieb der Hoohdfen
ausfuhrlich gewurdigt. In dem angefuhrten Werk von
Simmorsbaoh findet sioh2) auoh bereits die Beschreibung
eines Apparates8) zur Bestimmung der Zorroibliohkeit
von Koks, ebenfalls Tromraelsystem, dom der englische
im Prinzip vollig gloiokt. Bemerkenswert erscheint die
groBe Uobereinstimmung der Héartezahlen, denn auch
naoh den Untersuchungen von Prof. Simmersbaoh ent-
spricht der Harte 75 ein fir Hochofen",wocko gerade noch
hinreichend harter Koks.  $jpt..gtn3. Eugen Piwoicarski.

(Fortsetzung folgt.)

>) St. u. E. 1005, 1. Dez., s. 1347/51; 1913, 27. Miirz,
S. 517. Vgl. auoh 0. Simmersbach: Grundlagen der
Kolcsonemio (Verlag Von J. Springer, Berlin 1914).

a) S. 299.

3 Dieser Apparat hat bereits auf vielen Werl
Deutschlands (Dillingen u. a.) Eingang gefunden und kann
durch dio Firma Jager* Daevers in Breslau bezogen werden.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
9. September 1918.

Kl. 7a, Gr. 2, Sch 51944. Verfahren zum Kalt-,
walzen von Mctallstdben; Zus. z. Pat. 273 439. Erioh
Sohultzo, Borlin-Grunewald, Schinkelstr. 10.

Kl. 10a, Gr. 19. F 39892. Vorrichtung zur Ableitung
von Gasen bei der Warmebehandlung .kohlenstoffhaltiger
Substanzen. Hans Fehn, Helmstedt (Braunschwoig).

Kl. 48d, Gr. 5, M 60392. Verfahren zum Blank-
glihen von Metallen.  Hans Schulz, Charlottenburg,
Wilmersdorfer Str.A75.. o

12. September 1918.

Kl. 13 e, Gr. 7,11 45 806. Verfahren zur Verhinderung'
des Absetzens von Kesselstein an den Wandungen von
Dampfkesseln, Vorwédrmern u. dgl. durch Elektrolyse.
Otto Rummel, Berlin, Rankestr. 25.

Kl. 18 a, Gr. 6, P 34 735. Verfahren und Vorrichtung
zum Begiohten von Schachtdfen mittels stetiger Forderer.
J. Poblig Akt.-Ges., CoIn-Zollstock.

*)Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an mwahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsioht und
EinspriinKnrhfjoung im Patentamto zu Berlin aus. 7

W irtschaftlich

Hochstpreise fur Eisen und Stahl. — Amtlich wird
mitgeteilt: Dioin letzter Zeit aufgetretenen Anschauungen,
dal die Preise fur Eisen und Stahl vom Deutschen Stahl-
bund in Dusseldorf festgesetzt waren und deshalb keino
gesetzliohe Kraft hatten, sind- irrtimlich. Die zu-
stdndigen Militarbefehlshaber haben vielmehr Bekannt-
machungen erlassen, naoh denen fiir Roheisen usw. koino
héheren Preise gefordert odor gezahlt werden dirfen,
als in der vom Deutsohen. Stahlbundo herausgegebenen.

In J4 1914/15 1 1915/1(1  191S/17  1917/18
Aktienkapital . 13 000 000 13000000 13000000 13 000 000
Anleihen und Hypo-

theken R 3830000 3697.000 .3834000 3752 700
Vortrag 689 656 258 504 377 840 917 295
BetriebsUberscimB . 2070431 7732681 11125814 9596 960
Zinsen . 94 913
Sonstige Einnahmen 59> 5050 8069 17 673
Allg. Unk, Zins. usw. 12384-7 1189673 1016418 1237402
Abschreibungen . 120203 2 (80 4501610 4500278
Reingewinn .o 2358471 3604076 5615854 3971866
Reingewinn eln-

sehi. Vortrag 925 504! 3862580 5993694 4889 161

e

KI. 26 a, Gr. 5, M 60 022. Verfahren und Vorrichtung
zur Erzeugung von Leuchtgas, Kraftgas und Koks in
einem Ofen. Dr. Franz Muhlert, Gottingen.

Kl. 26a, Gr. 5, M 61 277 und M 61 692. Vorrichtung
und Verfahren zur Erzeugung von Leuchtgas, Kraftgas
und Koks; Zus. z. Anm. M 60022, Dr. Franz Muhlert,
Gottingen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
9. September 1918.

KI. 7a, Nr. 686 111. Aus zwischen zwei Rollen des
Rollgangcs eingebauten Hubstempoin bestehende Vor-
richtung zum Drehen dos Walzgutes bei Blechwalzwerken.
Deutsohe Maschinenfabrik A.-G., Duisburg.

KIl. 7a, Nr. 686485. Dmcklager fur Walzwerke,
Kalander o. dgl. Nioolaus Kiichen, Aachen, JulioherStr. 89.

-KL 240, Nr. 686 172. Gaswechselventil mit im Ge-
héuse umsetzbarer Musohel fiir Regenerativofen. Deutsche
Maschinenfabrik A.-G., Duisburg.

Kl. 24 0, Nr. 686 259. Flammentose Gasfeuerm g.
Westfalische Masohinenbau-Industrio G. Moll & Co. A.-G.,
Noubeokum i. W.

K1. 31a, Nr. 686 419. Schmelzofen.
Altena i. W.

Basso & Solve,

Rundschau.

von der Kricgs-Rohstoff-Abteilung des Kriegs-
ministeriums genehmigten Preisliste aufgefihrt sind.

Saarkohlenpreis3. — Wie die Kdnigliche Bergwerks
direktion Saarbriicken mitteilt, werden dio Richtpreise
furKohlenam 1 Oktober 191Sum jo 2,55.ft f. d. t erhéht.

Hasper Eisen- und Stahlwerk, Haspe 1 W. — Der
AbschluB der Gesellschaft weist uber die goldliohcn Er-
gebnisse des am 30. Juni 1918 abgeschlossenen Geschafts-
jahres u. a. folgendo Zahlen nach:

In Ji 1914A5 1915/1G 1916/17 1917/18

Hochofen-Erneue-

rungsschatz . — 0252 100 000 100000
Zinsbogensteuer-

ricklare . . . . 13 000 13 000 13 000 1S 000
Krlegsstenerriicklage — — 1700 000 600 000
Gewinnanteile . . 79 000 395124 483 400 363 023;
Belohnungen an .

Werksangehorige . 35000 , 125000 150 000 200 000
Unterstiltzunes- und

Ruheg£halt3kas?en — 203 352 300 000 300 000
Gememn. Zwecke u.

z. Vertilg, d Vorst. 20000 210000 230 000 250 000
GewlunauBteil . 5200:30 2030000 2030000 2 0SO0 000

% m - 4 1G 36 16

Vortrag ... 258501 377 840 917 295 933 138



