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U eber die Verladung und Förderung von H üttenkoks 
mit mechanischen Fördermitteln.

V on H a n s  H e r m a n n  D i e t r i c h .

A  ls m echanische F ö rd e rm itte l fü r die K oks- 
fö rderung , die das G u t ohne U m ladung be

liebig  w e ite rb rin g en  und den K oks so auf das 
schonendste behandeln , komm en n u r  die G leisbahn, 
die D rah tse ilb a h n  und  die E lek tro h än g eb ah n  in 
F rag e . A lle  an d eren  F ö rd e rm itte l können sich 
den R au m v erh ä ltn issen  au f d e r  H ü ttensoh le  n ich t 
anpassen, in sbesondere können  K u rv en  nach  be
lieb iger R ich tu n g  n ich t durch  G u rtfö rd e re r  ge
nommen w erd en ; B echerw erke , die v ielfach  in 
G asw erken fü r die K o k sfö rderung  b e n u tz t w erden, 
dürften  fü r  H ü tten w erk e  eine zu  g ro ß e  L änge  
erreichen und d ah e r zu  te u e r  w erden . K ra tz e r 
fö rderer, die sich in  v e rsch ied en e r B a u a r t nach 
je d e r  R ich tu n g  ab lenken  lassen , scheiden gegen
über den h e u te  g e s te llte n  F o rd e ru n g en  an die 
schönende B eh and lung  des K okses aus, denn sie 
zerreiben  und zerm alm en den K oks um so m ehr, 
je  länger d e r  F ö rd e rw e g  is t.

XL1V.2„

U n te r den d re i vo rg en an n ten  m echanischen 
F ö rd e rm itte ln  bestehen  fo lgende U n te rsch ied e : 
D ie G l e i s b a h n  is t d o rt an g eb rach t, wo auf der 
Zechensohle ein genügender R aum  vorhanden  ist, 
um die G leise und die W eichen un te rzu b rin g en . 
Bei no rm aler S pur kann  sie fü r  die W e ite rv e r 
la d u n g  des K okses u n m itte lb a r b e n u tz t -werden, fü r 
se ine  A ufstapelung  b e re ite t sie jedoch  S chw ierig 
keiten , w enn das G elände n ich t so g e s ta lte t is t, 
daß  die E isenbahnw agen  oder T rich te rw ag en  be
quem von oben den K oks auf das L a g e r  ab s tü rzen  
können, denn im ändern  F a lle  v e rla n g t die g ro ß e  
Z ugschw ere um fangreiche und teu e re  T ra g k o n 
s tru k tio n  fü r die G leisführung  ü b e r das L ag e r, 

w e n n  m an n ich t zu  d e r ebenfalls teu e ren  V e r
w endung von abnehm baren T ran sp o rtk ü b e ln  g re ift, 
die über dem L a g e r  du rch  eine K ra n a n la g e  von 
den U n terges te llen  abgenom m en und  von oben- 
h e r  ausgek ippt w erden .
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Die S c h w e b e  b a h n e n  teilen den geschlos
senen Zug in eine Anzahl kleiner Einzelladungen, 
die sich in größeren Abständen folgen. Daher 
benötigen sie trotz der für die selbsttätige Halden- 
bescliüttung günstigen hohen Schienenlage nur 
leichteste Tragkonstruktion. Sie sind außerdem 
in der Lage, jede Kurve bis zum Radius von 2 
bis 2 ‘/ 2 m herab zu nehmen, und können sich 
somit auf dem Zechenhof auch zwischen Gebäuden 
hindurch oder durch Dachgeschosse von Gebäuden 
hinziehen, ohne daß der Verkehr auf der Zechen
sohle durch die in der Luft verlegte Schwebe
bahn gestört wird. Die D r a h t s e i l s c h w e b e 
bahn kann außerdem vielfach ohne besondere 
Einrichtungen Kurven in der senkrechten Rich
tung und damit beliebige Höhenunterschiede über

winden ; auch bei der E l e k t r o h ä n g e b a h n  ist 
dies möglich, doch werden dafür einige besondere 
Einrichtungen, wie die Elektroseilbalin, benötigt. 
Auf der Strecke bedürfen beide Fördermittel keiner 
Bedienung. An der Antriebsstelle und an der 
Beladestelle ist die Fördermannschaft bei ihnen 
auf das geringste Maß beschränkt. Der erforder
liche Raum für die Linienführung ist bei beiden 
sehr gering. Aus diesen Umständen erklärt sicli 
die häufige und umfangreiche Anwendung der 
Schwebebahnen jeder Art im Zechen- und Hütten
betrieb im allgemeinen, besonders aber auch die 
große Beliebtheit der Schwebebahnen für die För
derung von Koks, denn der Schwebebahnwagen 
liefert den Koks an der Bestimmungsstelle so ab, 
wie er in ihm an der Beladestelle aufgegeben 
ist, wobei die Fahrt erschütterungsfrei unter Aus
schluß jeder Zwischenumladung des Fördergutes 
erfolgt, so daß Grusbildung während der Fahrt 
nicht eintreten kann.

Die im Nachstehenden als Beispiele ange- 
geführten Schwebebahnanlagen für die Koksver

ladung sind sämtlich von Adolf Bleichert & Co. 
in Leipzig erbaut worden.

D ie  A u f n a h m e  des  K o k s e s  a u f  der  
Z e c h e n s o h l e  und s e i n e  N a h v e r l a d u n g  

m it  S c h w e b e b a h n e n .
Bei den älteren Anlagen wurde der Koks- 

kuclien vor den Oefen auf die flache Zechensohle 
ausgestoßen (vgl. Abb. 1). Parallel zur Ofen
batterie verlegte man dann in den dem Lösch- 
und Verladeplatz entsprechenden Abständen das 
Längsgleis einer Hängebahn, von dem man ein 
oder mehrere Quergleise über den Lösch- und 
Ladeplatz erstreckte. Diese Quergleise, auf die 
die Hängebahnwagen abgezogen werden konnten, 
waren meist an einer fahrbaren Brücke aufgehängt

und legten sich mit aus
gekehlten Weichen
schienen auf das Längs
gleis. Man konnte so 
den ganzen Lösch- und 
Ladeplatz vermittelst 
des Quergleises an der 
Brücke bedienen, wo
bei die Brücke selbst 
vielfach durch beson
dere Handgriffe, wie in 
Abb. 1 dargestellt, von 
Hand verschoben wer
den konnte. Die Ver
ladung erfolgte durch 
Hochschaufeln des ge
löschten Kokses vom 
Hofe aus. Bei diesem 
Verfahren waren für 
das Löschen und Ver
laden 10 bis 12 Mann 
vor den Koksöfen er

forderlich. Außerdem mußten genügend Wagen
schieber vorhanden sein, die die Hängebahnwagen 
auf dem Längsstrang bis in die Seilbahnstation 
wmiterdriiekten, wo sich die Wagen dann selbst
tätig an das umlaufende Förderseil anschlossen und 
von diesem über die Bahn zum Entladeplatz ge
bracht wurden. In einzelnen Fällen vermied man 
Wagenschieber dadurch, daß man auf dem Par
allelstrange zur Koksofenbatterie ebenfalls einen 
Seilbetrieb verlegte, durch den die auf den Längs
strang gebrachten Wagen von selbst vermittelst 
englischer Gabeln oder Knoten bis zur Seilbahn
station mitgenommen wurden.

Eine Verbesserung brachte die Bleicliertsche 
Elektrohängebahn, die nicht nur auf dem Längs
strang zur Koksofenbatterie selbsttätig fahren 
kann, sondern auch auf der Aufnahmebrücke selbst, 
wrenn diese, wie es in Abb. 2 dargestellt ist, als 
Schleife ausgebildet wurde, und sich mit Weichen
zungen auf den Längsstrang auflegte. Dadurch 
werden die Weichenschieber erspart. Die Lade
arbeiter sind jetzt in der Lage, die Wagen zu

Abbildung 1. Horizontale Kokslöschfläche bei älteren Koksofenanlagen 
und Hoohschaufeln des Kokses in Schwebebahnwagen.
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steuern, indem sie sie durch Einschalten des 
Stromes Vorfahren lassen. Die Wagen halten 
dann selbsttätig an der Beladestelle und werden 
nach der Beladung durch Wiedereinschaltung des 
Stromes von den Ladearbeitern auf die Fahrt ge-

Abbildung 2. Maschinell verfahrbare Koksaufnahmobrückc mit Bleichertscher 
Elektrohängebahn.

schickt, worauf die nachfolgenden Wagen von 
selbst in bestimmtem Abstande an die Verlade
stelle herankommen und sich dort hintereinander 
aufstellen. Auch die Ladebrücke wurde bei der 
neuen Einrichtung durch eingebaute Elektromoto
ren kraftschlüssig wei
terbewegt. Die Steue
rung der Brücke erfolgt 
wie die der Elektro
hängebahnwagen viel
fach durch tragbare 
Ilandschalter von der 
Zechensohlc aus, so daß 
durch die neu getroffe
nen Maßnahmen wesent
lich an Arbeitskräften 
und Arbeitshandlungen 
gespart wird, wobei 
trotz des Ilochschaufelns 
des Kokses eine bedeu
tende Verminderung in 
der Zahl der Ladearbei
ter eintritt, die jetzt 
nur noch in Höhe von 
6 bis 8 Mann erforder
lich sind.

Eine vorteilhafte Neuerung trat dann mit der 
Verwendung von Schrägflächen vor der Ofen
batterie ein, unterhalb deren die Eisenbahngleise 
oder die Hängebahngleise verlegt waren, so daß 
die Ablöschung des Kokses auf der Schrägfläche 
erfolgen konnte und seine Verladung durch ein
faches Ueberschaufeln von oben nach unten in

die Fördergefäße durchgefiihrt wurde (vgl. Abb. 3). 
Hier ist die Ofenbatterie mit der in der Mitte 
über ihr befindlichen Kohlenturmanlage zu er
kennen. Aus dem Kohlenturm wird die Koks
kohle in Trichterwagen abgezogen, die auf der

Ofendecke verfahren 
werden. Der aus den 
einzelnen Kammern aus
gestoßene Koks breitet 
sich mehr oder weniger 
flach auf der Schräg
fläche aus, wo er ge
löscht wdrd und in große 
Stücke zerfällt. Unter
halb der Schrägfläche 
sind eine Reihe von 
Staurechen angeordnet, 
die den glühenden Koks

kuchen zurückhalten 
sollen, damit nicht grö
ßere Teile desselben in 
den Kanal vor der 
Schrägfläche oder in die 
Hängebahnwagen hin
einfallen oder dort ab- 
gclüscht werden müs
sen. Die übliche Nei

gung dieser Schrägflächen ist 1 : 1 , also grö
ßer als der Böschungswinkel des Kokses. 
Hierbei ergibt sich nun der Nachteil, daß der 
Kuchen sich nicht so, wie er sollte, auf der 
Schrägfläche gleichmäßig ausbreitet, er staut sich

Abbildung 3. Verladen von Koks von Sebrägfiächen aus.

vielmehr zu größeren Haufen an, so daß das 
Löschen des Kokses mit Schwierigkeiten verbun
den ist, denn die äußeren Teile des Haufens er
halten zu viel Wasser, während die inneren kaum 
getroffen werden. Man ist daher immer gezwun
gen, den Kokskuchen noch auseinanderzureißen. 
Hierdurch geht Zeit verloren und es tritt ein
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ohne Nacharbeit und 
ohne Auseinanderrei
ßen erfolgen kann. 
Der Koks überstürzt 
sich nicht, sondern 
rutscht bei dieser Nei
gung von selbst auf 
die Gabel des Lade
arbeiters, der ihn so
ohne Schwierigkeit 
von oben nach unten in 
die vorder Löschfläche 
befindlichen Hänge
bahn- oder Eisenbahn
wagen herüberschau
feln kann. Die Mus
kelkraft des Mannes 
wird also weniger be
ansprucht und dadurch

Abbildung 4. Steil geneigto Kokslösch- und Verladefläeho mit Staurechen seine Leistunu-sfäbin'-
und anschließender Drahtseilbahn. leeit bedeutend gestei

gert. Die Verladung
Spritzwasser in den Ofen hineingelangen und erfolgt hier in eine Bleichertsche Elektro-
dessen Mauerwerk beschädigen kann. Abb. 4 hängebalm, die den Koks vermittelst einer ein
zeigt die steile Schrägfläche der Abb. 3 von vorn, geschalteten Seilzugstrecke auf die Hochofen-
Eechts ist die zugehörige Drahtseilbahn-Verlade; gicht bringt. Der Koks selbst erfährt durch
einrichtung zu erken
nen. Links oben steht 
an derOfenbatterie einer 
der Verteilmänner fin
den glühenden Koks, die 
dafür zu sorgen haben, 
daß der Kokskuchen 
vor den Ofentüren rich
tig verteilt wird, denen 
auch das Wiederabdich
ten der Ofentüren ob
liegt.

Die steile Neigung 
der Löschfläche bedingt, 
wie auch auf diesem 
Bilde zu erkennen ist, 

besondere Prellböcke 
oder Staurechen, um das 
Ueberstürzen des glü
henden Kokses in den 
Verladekanal zu ver
meiden und die Lade- Abbildung 5. Flache Lösch- und Verladefläeho in der Hochofenanlage des 
aibeitei am unteren Eisenwerkes Trzynietz.
Teil der Schrägflächc
vor Beschädigungen durch herabstürzende Koks- das einfache Ueberschaufeln eine geringere Be
teile zu schützen. Man ist daher neuerdings anspruchung und wird daher mehr geschont,
dazu übergegangen, die Löschfläche in einer Immerhin legt sich der Kokskuchen auch bei
Neigung von 1 : 2 anzuordnen, die kleiner ist, dieser Konstruktion noch bis an die Ofentüren
als der Böschungswinkel des Kokses (vgl. Abb. o, heran.

Abbrand des Kokses ein, der besser zu vermei
den wäre. Da sich die Kokshaufen auch un
mittelbar vor den Ofentüren und den Ankerstän
den anstauen, besteht die Möglichkeit, daß leicht

die einen Blick auf die Verlade- und Lösch
anlage des Eisenwerkes Trzynietz wiedergibt). 
Es hat sich gezeigt, daß sich bei dieser Nei
gung der Kokskuchen sanft und flach verteilt,

so daß das Ablöschen
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Um das zu vermeiden, hat man zwischen die 
Ofenbatterie und die Schrägfläche einen etwa 
1 m breiten wagerechten Streifen eingeschaltet. 
Dr. Wollenweber beschrieb diese Maßnahme bei 
der Besprechung der Schachtanlage der Zeche 
Constantin der Große1). Bezüglich der Einzel
heiten sei daher hier auf diese Stelle verwiesen.

Die Abb. 6 und 7 liefern einen Quer- und einen 
Längsschnitt der genannten Einrichtung auf der 
Zeche Constantin der Große. Abb. 8 gibt den 
Grundriß wieder. Bei dieser Einrichtung ist auch 
eine vorteilhafte Trennung der Verladung in Eisen
bahnwagen und in Elektrohängebahn wagen ge
funden worden. Die Eisenbahn läuft vor der Lösch
fläche entlang, so daß in ähnlicher 
Weise wie in Abb. 5 das Ueberladen 
in die Eisenbahnwagen bequem statt
finden kann. Die Bleichertische Elek
trohängebahn, die in einer Schleife 
unter der Schrägfläche verlegt ist, 
dient dazu, um den Koks aufzuneh
men und selbsttätig in den Füllrumpf 
der Kokssieberei zu bringen. Zu 
dem Zwecke sind im unteren Teile 
der Löschfläche Absturzlöcher an
gebracht, vor die in dem Kanal eine 
fahrbare Füllschnauze, wie in Abb. 6/7 
gezeigt, gefahren werden kann, aus 
der der Koks nach Belieben und 
Erfordernis in die vorgefahrenen und , 
dort angehaltenen Elektrohängewa- 
gen abgezogen wird. Abb. 9 läßt die 
Anordnung der Elektrohängebahn 
unterhalb der Schrägfläche erkennen.
Von hinten her kommen die leeren 
Elektrohängebahnwagen an und stel
len sich einer hinter dem anderen auf, um dann 
vor der in der Mitte des Bildes befindlichen 
verfahrbaren Füllschnauze beladen zu werden. 
Im Vordergründe fährt ein beladener Wagen 
gerade zur Entleerungsstelle ab. Die Ent
leerung selbst ist in Abb. 10 wiedorgegeben. 
Vor dem Elevator der Kokssieberei befindet sich

B Vgl. Glückauf 1913, 31. Mai, S. 845/9.

hier ein kleiner Füllrumpf, über dem der Elektro
hängebahnwagen, durch Anstoßen seiner Verriege
lung an einen einstellbaren Anschlag veranlaßt, 
seine beiden Bodenklappen öffnet, so daß der Koks 
sanft auf die schräge Schurrfläche des Elevator- 
füllrumpfes hinabgleitet. Die Wagen kehren dann 
von hier aus, immer in gleicher Richtung hinter

einander herfahrend, zur 
Beladestelle zurück. Au
ßerdem ist noch ein Ab- 
stellstrang für zeitweise 
nicht gebrauchte Wagen 
vorhanden, der auch zum 
Nachsehen und Abschmie
ren der Wagen benutzt 
wird. Die Bahn arbeitet 
mit fünf Wagen und för
dert in 20 Stunden 405 t 
Koks. Die Fahrgeschwin
digkeit der Elektrohänge
bahnwagen ist die üb
liche von 1 m in der Se

kunde. Mit der neuen Einrichtung und Neigung 
der Ablöschfläche ist der gewünschte Erfolg
voll erreicht worden, denn Dr. Wollenweber
führt an der genannten Stelle ausdrücklich an,
daß niemals Koks vor den Türen und Anker
ständen liegen bleibt und daß es ausgeschlossen 
ist, daß Ablöschwasser in den Ofen hineinspritzt.

9. Bleichertsche Elektrohängebahn unter dor Koks
löschfläche auf Zecho „Constantin der Große“.

Neuerdings ist man auf den Zechen häufiger 
dazu übergegangen, an Stelle des Ablöschens durch 
Spritzen eigentliche Löschtürme für die Koks
löschung zu verwenden, die in Gaswerken mit 
großem Vorteil schon seit längeren Jahren benutzt 
werden. Auch bei dieser Einrichtung läßt sich eine 
sehr einfache und bequeme Aufnahme und Weiter
verladung des gelöschten Kokses gerade durch 
Elektrohängebahnen und Drahtseilbahnen durch

Abbildung 6 bis 8. Aufriß und Grundriß der Kokslösch- und Förder
anlage der Zeche „Constantin der Große“ .
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führen. Abb. 11 zeigt eine derartige Anlage 
Bleichertsclicr Konstruktion, die vor den Groß- 
kammeröfen des Gaswerkes Berlin-Tegel mit Erfolg

Abbildung 10.
Koksabgabe an den Elevator der Kokssioberci auf Zeche „Constantin der Große

Abbildung 11. Verfahrbaro Kokslöschanlage vor den Kammeröfen des Gaswerks 
Berlin-Tegel mit Bleiohertsoher Drahtseilbahn zur Verladung.

zur Anwendung gelangt ist. Bei dieser Einrichtung 
fällt der Koks aus den Oefen in ein Gefäß mit durch
brochenen Wänden, das innerhalb eines Wasser
behälters in dem verfahrbaren Löschturm, der 
vor jeder Kammer aufgestellt werden kann, steht.

Der Koks wird also sofort beim Austritt aus dem 
Ofen abgelöscht, darauf wird er eine bestimmte, 
durch die Erfahrung als günstig festgestellte Zeit

im Wasser behalten, wo
rauf der Koksbehälter 
aus dem Wasserbad ge
hoben oder bei anderen 
Einrichtungen das Was
serbad nach unten ab
gesenkt wird, so daß 
nunmehr die weitere 
Koksablöschung durch 
die Verdampfung des 
anhaftenden Wassers er
folgt, so daß der Koks 
trocken zur Weiterver
ladung abgegeben wer
den kann. In verschie
denen Fällen hat man 
auf Gaswerken auch mit 
Erfolg an Stelle der 

Wasserlöschung die 
kombinierte Dampf- und 

Wasserlöschung von 
vornherein gesetzt, in
dem das Koksgefäß nur 
zum Teil im Wasserbad 
steht, wobei die von 
dem im Wasser befind
lichen Kokskuchenteil 
erzeugte Dampfmenge 
bei ihrem Aufsteigen 
dazu dient, den über 
dem Wasser befind
lichen glühenden Teil 
des Kokskuchens abzu
löschen. Auch mit die
sem Verfahren hat man 
gute Erfolge erzielt.

Bei der Anlage in 
Tegel wird der Koksbe
hälter nach dem Ab
löschen und Wieder
absenken des Wasser
gefäßes maschinell zur 
Seite geschoben und in 
die seitlich parallel zur 
Ofenbatterie angeord
neten Füllrümpfe ent
leert. Unterhalb dieser 
Füllrümpfe befindet sich 
eine Drahtseilbahnan
lage mit festen Hänge
bahnschienen und ma
schinell angetriebenem 

Zugseil, deren Wagen vor jedem einzelnen
Füll rümpf angehalten werden können und hier
durch einen Verschluß mit Koks beladen werden. 
In anderen Fällen hat man den Zwischenverlade- 
füllrumpf in den fahrbaren Löschturm selbst ver-



2. November 1910. Helfenstein-O/en in Domnarjvet. Stahl und Eisen. 1059

legt und die Drahtseilbahn- oder Elektrohänge- unterbrochen und bei jeder Stellung des Lösch
bahnanlage unter dem Turm und durch den Turm turmes erfolgen kann. Vgl. hierzu auch das unter
so geführt, daß das Abziehen des gelöschten Kokses „Fernverladung“ nachstehend über die Bamag-
aus dem Füllrumpf in die Hängebahnwagen un- Löschtürme Gesagte. (Schluß folgt.)

Helfenstein-Ofen in Domnarfvet.
Von Dr. M ax O es

Im Anschluß an eine frühere Arbeit1) können jetzt 
nähere Angaben über die Arbeitsweise des großen 

Helfenstein-Ofens in Domnarfvet gegeben werden. 
Der Ofen kam Anfang Mai 1913 in Betrieb und wurde 
seiner Bestimmung gemäß vornehmlich mit Holz
kohle als Reduktionsmittel ausprobiert. In Zahlen
tafel 1 sind die Ergebnisse der vierten Betriebswoche 
des Ofens angegeben.

Die Mischung war selbstgehend, ohne Zuschläge. 
Die Roheisenanalyse vom 20. Juni 1913 ergab:

G r a p h it ................................. 3,486 %
Gob. C ............................ 0,401 %

Ges. C   3,887 %
S i ............................................ 2,136 „
S ............................................ 0,046 „
P ............................................ 0,019 „
M n .......................................  0,962 „
C u .......................................  0,085 „
Ti ........................................ 0.012 .,

Summo 7,147%

Zahlentafel 1. B e t

e r r e i c h  in Wien.

der am Werk seit früheren Jaliren üblichen Perioden
zahl mit 62 Perioden vorgesehen, wras bei 10 000 PS 
Belastung des Ofens bereits eine Phasenverschiebung 
von cos tp =  0,75 bedingte. Der Dauerbetrieb 
wurde infolgedessen bei einer Ofenbelastung von 
6000 bis 8000 PS durchgeführt. Bei dieser 
Leistung betrug die Phasenverschiebung cos cp =  0,8. 
Die elektrischen Verhältnisse am Ofen waren hierbei 
folgende: Sekundärspannung zwischen Phase und 
Phase 120 V. Ampere-Belastung je Elektroden
bündel 26 000 Ampere.

Die Höchsterzeugung des Ofens in 24 Stunden 
betrug 65 t Roheisen.

Die monatliche Erzeugung schwankte zwischen 
1000 bis 15001 Roheisen, je nach verfügbarer Energie 
und Erzqualität.

Bei Holzkohle als Reduktionsmittel stellen sich 
durchschnittlich die Verbrauchszahlen bei einer 
längeren Betriebsperiode wie folgt:

r i o b s e r g e b n i s s e .

D a tu m T a g e

M isch u n g E rz  
ln  d e r

A n zah l 
d e r  M i

E rz
J o  S c h lic h B r ik e tt G e sa m t-E rz

B e 
la s tu n g

K W

E r 

E rz S c h lic h B r ik e t t
M i

sc h u n g
sc h u n 

g e n
h a n n e s 

b e rg
ze u g u n g

15. Juni 1913 1 115 : 225 410 750 102 11 730 22 950 41 820 76 500 4140

16. „ 1913 2 {
115
105

: 225 
: 175

410
420

750
700

62
34

, 7 140 
3 570

13 94 
5 95n

25 420 
14 280

46 500 \  
23 800 / 4180 § SN »

17. „ 1913
3 {

105
110

: 175 
: 190

420
450

700
750

72
38

7 560 
4 180

12 60n 
7 22n 

15 58"

30 240 
17 100

50 400 \  
28 500 / 3910 £ 1? 

w 2,V
18. „ 1913 4 110 190 405 750 82 9 020 36 900 61 500 4140 TJ "ü

19. „ 1913 5 110
120

: 190 
: 200

450
480

750
800

73
10

8 030 
1 200

13 S7n 
2 00o

32 850 
4 800

54 750 \  
8 000 / 4410

« > 
l *  
* 1

20. „ 1913 6 120 : 200 480 800 70 8 400 14 000 33 600 56 000 3730

21. „ 1913 7 130 : 200 570 900 56 7 280 11 200 31 920 50 400 3510 ke

599 68 110 119 300 268 930 456 350 243 520
Eisen: 
in %:

32 692 
48%

70 393 
59%

155 979 
58%

Der Holzkohlenverbrauch in genannter Woche 
betrug insgesamt 957 954 hl. Dabei ist zu bemerken, 
daß der Holzkohlenverbrauch in dieser Periode ab
norm hoch war, weil die Zugschieber wegen Fest
brennens nicht geregelt werden konnten und nur 
Weichkohle zur Verwendung gelangte. Bei Rechnung 
von 120 kg f. d. Hektoliter weicher Holzkohle ergibt 
dies einen Verbrauch von 474 kg f. d. Tonne Eisen.

Seine Leistung, die für 10 000 bis 12 000 PS be
rechnet war, erreichte maximal 10 000 PS, eine Folge 
der ungünstigen Periodenzahl der vorhandenen elek
trischen Maschinen. Diese Maschinen waren gemäß

*) St. u. E. 1913, 20. Febr., S. 305/11.

Energieaufwand je t Roheisen (60 %iges
E rz) 2170 KWst

Holzkohle mit 70 % C je t Roheisen . . 380 kg 
Elektrodenverbrauoh jo t Roheisen . . .  5 „

Nach einjährigem Betrieb hat es sich gezeigt, 
daß besonders der Elektrodenverbrauch des Ofens 
stark zurückging, und man ist heute tatsächlich mit 
diesem Ofen bei einem Elektrodenverbrauch von 
2 kg je t Roheisen angelangt, ein Verbrauch, der 
wohl von keinem anderen Ofensystem erreicht wird.

Nach Messungen schwankt der Heizwert der Ofen
gase zwischen 2800 bis 3000 Kalorien je cbm Gas.

Aus diesen erzielten Ergebnissen des Helfenstein- 
Ofens, der als Niederschachtofen bezeichnet
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werden kann, folgt im Vergleich zu den I-Ioch- 
schachtöfen,  deren Hauptvertreter der Grönwall- 
Ofen ist, daß in bezug auf elektrischen Energieauf
wand und Reduktionskohlenvcrbrauch der Hclfen-

Abbildung 1. Vorderansicht des Ofenhauses.

steinofen ungünstiger arbeitet als der Grömvall-Ofen. 
Dies wird ausgeglichen einerseits durch die wesent
lich reicheren Gase, die beim Iielfenstein-Ofen ge
wonnen werden, sodann durch andere Vorteile, die 
im nachstehenden noch 
näher besprochen wer
den sollen.

Was die Gase selbst 
anbetrifft, so ist Hel- 
fensteiu der Ansicht, 
daß es für die Schluß
kalkulation gleichgültig 
ist, ob man etwas mehr 
elektrische Energie für 
die Erschmelzung des 
Roheisens aufwenden 
muß und dafür reinere 
und reichere Gase er
zielt, die ja im Dreh- 
rolrrofen zur Vorreduk
tion oder beim Martin
prozeß als Heizmittel

Verwendung finden 
können, oder ob weni
ger elektrische Energie 
für die Erschmelzung 
je t Roheisen aufgewendet wird, dafür aber ärmere 
Gase resultieren. Es wird stets an Hand der 
örtlichen Verhältnisse zu entscheiden sein, ob das eine 
oder das andere einen Vorteil für die Kalkulation 
der Endprodukte ergibt. Nach Ansicht von Helfen

stein wird in der Zukunft das Bestreben überhaupt 
dahin gehen, möglichst kohlenoxydreiche Gase 
zu gewinnen, die dann, entsprechend verwertet, 
eine viel günstigere Kalkulation des ganzen Ver
fahrens gestatten. Arbeitet somit der Niederschacht
ofen (System Helfenstein) in bezug auf Kraft- und 
Reduktionskohlenverbrauch tatsächlich ungünstiger 
als der Hochschachtofen, so besitzt er anderseits 
Vorteile, die diese Nachteile bei richtiger Ausnutzung 
weitaus aufheben. Hierzu gehören:

1. Geringeres Anlagekapital. Der Helfenstein-Ofen 
kostet je PS etw’a 56 J i  gegenüber etwa 85 J i  bei 
Hochschachtöfen. Diese Ersparnis hängt zusammen 
mit der Kraftkapazität des Helfenstein-Ofens, die 
eine Ersparnis an Gebäuden bedingt, auch ist die 
Ofenanlage als solche infolge Wegfalls des hohen 
Schachtes und der Gaszirkulations-Apparatur wesent
lich billiger.

2. Der geringere Elektrodenverbrauch. Dieser 
beträgt 2 kg je t und dürfte daher weniger als die 
Hälfte des Elektrodenverbrauchs von Hochschacht
öfen betragen.

3. Die Höherwertigkeit der Ofengase. Die Ofen
gase besitzen, -wie schon oben erwähnt, einen Heiz
wert von 2800 bis 3000 WE je cbm Gas, während bei 
Hochschachtöfen diese Gase nur einen Wert von 
höchstens 2300 WE je cbm erreichen.

4. Die leichte betriebstechnische Handhabung 
des Ofens. Hier ist vor allem zu erwähnen, daß die 
Ofeninbetriebsetzung sich weit einfacher gestaltet 
als beim Hochschachtofen, da sofort mit voller Kraft 
angefahren werden kann, und bereits nach vier bis 
fünf Stunden die ersten vollwertigen Abstiche zu

erwarten sind. Ebenso sind Abstellungen und Wieder
anfahren natürlich bedeutend leichter zu bewerk
stelligen als beim Hochschachtofen, bei dem vor dem 
Abstellen das im Schacht befindliche Material zuerst 
verarbeitet werden muß, was einige Stunden er

Abbildung 2.
Vorderansicht des Ofens mit Roheisen- und Schlackenabstich.
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fordert. Damit hängt zusammen, daß Aenderungen 
der Mischung in kürzester Zeit sieli im Betrieb be
merkbar machen, da die Zuschläge schon nach 
20 Minuten in die eigentliche Reaktionszone ein- 
treten, während beim Hochschachtofen solche Kor
rekturen sich erst nach vielen Stunden fühlbar 
machen können. Der 
Ofenbetrieb ist daher in 
bezug auf Gleichmäßig
keit des Erzeugnisses 
oder in bezug auf Mi
schungsstörungviel siche
rer zu leiten.

5. Verwendbarkeit von 
Schlich. Als Hauptvorteil 
des Rieder Schachtofens 
nach den bis jetzt vor
liegenden Erfahrungen 
darf die große Verwen

dungsmöglichkeit von
pulvrigen Erzen (ohne 
Brikettierung) hervorge
hoben werden. Im Dom- 
narfvet-Ofen wurden bis 
70% Schlich in der Be

schickung verwendet, 
ohne daß sich irgendein 
Rachteil in dieser Be
ziehung bemerkbar ge
macht hat. Beim Hoch
schachtofen dagegen ist 
nach allen Erfahrungen 
die Verwendungsmöglich
keit von Schlich eine sehr 
begrenzte, und es sind 
jedenfalls nicht über 20 % 
zulässig.

6. Geringe Arbeiter- 
zähl Der Hclfenstein- 
Ofen von 10 000 PS er
fordert zu seiner Bedie
nung je Schicht sieben 
Mann, wovon nach neue
ren Anordnungen bei ma
schineller Begichtung mit 
Kran noch zwei Mann 
erspart werden können.
Dies bedeutet bei einer 
Erzeugung von 60 t je 
Tag und drei Schichten 
einen Arbeiteraufwand 
von einem viertel Mann
je t Roheisen, was jedenfalls durch den in seiner 
Energieaufnahme beschränkteren Hochschachtofen 
nicht zu erreichen ist.

7. Verwendung von Koks als Reduktionsmittel. 
Der Niederschachtofen ist seiner ganzen Anlage nach 
von vornherein geeignet, Koks als Reduktionsmittel 
zu verwenden, während alle Versuche beim Hoch
schachtofen in dieser Hinsicht auf die Dauer negativ

XLIV.,.

ausgefallen sind. Beim Koksbetrieb mußten jedoch 
wesentliche Bedingungen geändert werden, um zu 
einem günstigen Ergebnis und Dauerbetrieb zu ge
langen, und zwar ist 1. die Herdspannung, also die 
Spannung zwischen Elektrode und Ofenherd, wesent
lich niedriger zu stellen, weil Koks ein guter Elek-

Abbildung 3. Rüokansicht des Ofenhauses mit Materialzufuhr nacli den Silos.

Abbildung 4. Ansicht des Ofens von der Gichtbühne aus mit Stromgohängen.

trizitätsleiter ist, und 2. ist die Stromdichte der Elek
troden zu erhöhen. Während beim Holzkohlenbetrieb 
eine Herdspannung von 70 bis 80 V ohne Nachteil 
verwendet werden kann, ist beim Koksbetrieb eine 
Höchstspannung von 50 bis 60 V nicht zu über
steigen. Desgleichen beträgt die zulässige Strom
dichte bei Holzkohle 3 bis 4 Amp je qcm Elektroden
fläche, während beim Koksbetrieb 5,5 bis 6 Amp

135
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je qcm Elektrodenfläclie notwendig sind, um dauernd 
gute Ergebnisse zu erzielen. Die letztere Forderung 
ist eine Folge der Dichtigkeit der Charge, da bei

Oefen von 12 000 PS rechnen kann, ist man bei 
Koksbetrieb zunächst jedenfalls auf Oefen von 
höchstens 6000 bis 8000 PS beschränkt.

In Domnarfvet wurde 
ein gemischter Holzkoh- 
len-Koks-Betrieb durch
geführt und während 
kurzer Zeit auch nur mit 
Koks gearbeitet. Die 
Leistung des Ofens wurde 
hierbei auf 5500 PS ver
ringert.

Aus den durchgeführ
ten Versuchen ergeben 
sich für einen reinen 
Koksbetrieb folgende Re
sultate:

eine Erscheinung, die entsprechend im Karbid- und 
Ferrosilizium-Ofenbetrieb schon früher bekannt war.

Als Folge dieser veränderten Stromverteilung 
ergibt sich von selbst, daß die Leistung der Oefen 
nicht so groß sein kann, wie beim Holzkohlenbetrieb. 
"Während man also heute bei Holzkohlenbetrieb mit

Bei der kurzen Betriebsperiode mit Koks läßt 
sich natürlich ein abschließendes Urteil nicht geben. 
Die gemachten Erfahrungen waren aber jedenfalls 
soweit ermutigend, daß gegenwärtig in Norwegen 
eine elektrische Niederschachtofenanlage Bauart 
Helfenstein von 6000 bis 8000 PS im Bau ist, die im

Abbildung ö. Jönektrodenregelungsoinricntung mit öcnaitbrett.

Koksmischung in der Raumeinheit viel größere 
Erzmengen sich befinden, die zu einer glatten Ver
arbeitung natürlich eine große Stromdichte verlangen,

Energieaufwand i  2600 bis 
jo t Roheisen< 2700 
(60% igesEtz)l KWst

Koks je t  R oh -/ 310 bis 
eisen. . . . \  330 kg

Elektrodenver- 1
brauch je t> 4 kg 
Roheisen . . J

Abbildung 6. Begichtungsvorrichtung über den Silos. Abbildung 7. Versuchsofen.
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Verlaufe des Jahres 1917 in Betrieb kommen soll. 
Bei diesem Ofen* der nach den gemachten Erfah
rungen auf ganz neue Gasfassung eingerichtet wird, 
wird zum erstenmal auf rationelle Gewinnung und 
Ausnutzung der Gase der größte Wert gelegt, da 
dies, wie schon gesagt, für einen vorteilhaften Be
trieb von allergrößter Bedeutung ist und in Ländern, 
in denen der Strom sehr billig, bzw. der Koks sehr 
teuer ist, die endgültige Ueberlegenheit des elek
trischen Erzschmelzverfahrens gegenüber dem alten 
Hochofen geben soll. Z. B. das PS-Jahr liefert 
2,4 t Roheisen bei Koksbetrieb und ergibt daher 
eine Ersparnis gegen den Hochofenbetrieb von rd. 
700 t Koks, d. h. 1,68 t Koks im PS-Jahr. Ganz 
gut gerechnet darf das elektrische PS-Jahr soviel 
kosten wie 1,681 Koks an der betreffenden Verbrauchs
stelle. Die Elektrodenkosten sind dabei absichtlich 
außer acht gelassen, weil dieselben bei weitem kom
pensiert werden durch die geringeren Anlagekosten 
und geringeren Zuschläge.

Die Anlage ist durch die Abb. 1 bis 7 näher ge
kennzeichnet.

i Zu Abb. 1 ist noch das Folgende zu be
merken: Das Haus ist etwa 8 m höher gehalten, 
weil eventuell ein Grönvall-Ofen, der eine solche 
Gesamthöhe benötigt, hineingebaut werden sollte. 
Ein Ofenhaus speziell für Helfenstein-Oefen be
nötigt einschließlich Materialsilos eine Höhe von 
etwa 16 m.

Zu Abb. 2 ist zu ergänzen, daß eine gleiche 
Anordnung sich auf der Stirnseite des Ofens be
findet, so daß abwechselnd auf der einen oder 
auf der anderen Seite abgestochen werden kann.

Der in ¡Abb. 7 dargestellte Versuchsofen. • ist 
ein Einphasenofen für 400 bis 500 PS und 
ist im Prinzip wie der Hauptofen eingerichtet 
und zwar als Niederschachtofen. Er dient zur 
Feststellung des Möllers und der Qualitätsproben.

Zusammenfassung.
Betriebsergebnisse des Helfenstein - Elektro- 

Roheisenofen zu Domnarfvet, seine Vor- und 
Nachteile gegenüber dem Hochschachtofen (Grön- 
wall-Ofen).

Umschau.
Neue zylindrische Vertikalöfen m it Gasfeuerung zum Ver

güten und Härten.

Die Verwendung zylindrischer Oefen für die Warm
behandlung langer Stahlkörper beim Vergüten, Härten 
oder Aufschrumpfen ist in den in Betracht kommenden 
Industrien schon bekannt. Die bisher benutzten zylindri
schen Oefen sind entweder als liegende oder als stehende 
Muffelöfen ausgebildet und werden in den meisten Fällen 
durch Generatorgas, seltener durch Kohlo, Leuchtgas 
oder Oel beheizt. Die Verwendung einer Muffel hat aber 
große Nachteile sowohl auf wirtschaftlichem als auch auf 
wärmctechnischcm Gebiet. Zunächst sind die teueren 
Muffeln aus Eisen oder feuerfestem Material einem großen 
Verschleiß unterworfen und verursachen sowohl hierdurch, 
als auch durch das schwierige und zeitraubende Ein- 
und Ausbauen beträchtliche Kosten und Zeitverluste. 
Dazu kommt noch, daß die .Muffeln verhältnismäßig lange 
Zoit für die Anwärmung benötigen und dadurch dio Aus
nutzung des Ofens und des Brennstoffes ungünstig be
einflussen. Außerdem ist es sehr schwer, wenn nicht sogar 
unmöglich, den Muffelraum in der erforderlichen Gleich
mäßigkeit zu erwärmen. Diese Tatsachen haben denn 
auch in den meisten Fällen zu recht unangenehmen Stö
rungen im Betrieb und zu Fehlcrgebnissen geführt.

Die nachstehend beschriebenen zylindrischen Vertikal
öfen sind von dem Gesichtspunkt ausgehend gebaut 
worden, die bisherigen Fehlerquellen zu beseitigen. Zu
nächst ist nun die Frage zu beantworten, warum der 
Vcrtikalofen dem Ofen mit liegender Muffel oder liegen
dem Herd vorzuziehen ist. Darauf ist zu erwidern, daß 
ein freihängendes Arbeitsstück von den Heizgasen auf 
allen Seiten gleichmäßig bestrahlt werden kann und 
außerdem ein Sichverziehen infolge Durchbiegens nicht 
möglich ist. Als weiterer wichtiger Grund ist anzuführen, 
daß das Ein- und Ausbringen der langen Gegenstände 
bedeutend leichter ist und viel weniger Zeit beansprucht 
als bei einem liegenden Ofen und somit die glühenden 
Körper weniger der Lufteinwirkung und damit dem Ver
zundern ausgesetzt sind.

Eine weitere wichtige Verbesserung ist der Fortfall 
der Muffel im Ofen. Es ist aber sorgsam zu prüfen, welche 
Eigenschaften vorausgesetzt sein müssen, um das Fehlen

einer Muffel zu ermöglichen, und dazu müssen zunächst 
folgende grundlegenden Fragen beantwortet werden:

1. Welche Gegenstände sind für dio Behandlung im 
Vertikalofen zulässig und aus welchem Material 
bestehen dieselben?

2. Welchen Bedingungen müssen bei der heutigen Be
schaffenheit der Qualitätsstähle und den erhöhten 
Anforderungen, die daran gestellt werden, dio Verti
kalöfen entsprechen, um ein zufriedenstellendes Er
gebnis zu sichern ?

Auf die erste Frage kann liier nur ganz kurz einge
gangen werden. Für die Behandlung im Vertikalofen als 
besonders geeignet sind zu nennen: Allo solche Stahlteile, 
die vergütet, gehärtet oder geglüht werden sollen und 
infolge ihrer langen Form bei der Erwärmung dazu neigen, 
sieh zu verziehen oder sonst ihre Form zu verändern, 
also R o h re  (Torpedokessel, Geschützrohre, Schrumpf
rohre, Holllachsen usw.), W e lle n  (Kurbelwellen für Flug
zeuge, Automobile usw., Achsen, Pleuelstangen usw.), 
H o h lk ö r p e r  aller Art, lange S ch o ren m o sser . In klein
ster Form sind dio Vertikalöfen noch geeignet für W erk 
zeu g e  (Stehbolzengewindebohrer, Ziehdorne, Spiralbohrer, 
lange Messer usw.) aus Kohlenstoffstahl oder Schnell
arbeitsstahl. Es können hier noch viele ähnliche Teile 
genannt werden, deren Aufzählung aber zu weit führen 
würde.

Die Beantwortung der zweiten Frage ist von der 
ersten abhängig. In erster Linie muß der Ofen so beschaf
fen sein, daß man in der Lage ist, die in Betracht kom
menden Gegenstände ihrer Form, ihrem Material und der 
späteren Beanspruchung entsprechend zu behandeln. 
Es ist also zunächst eine durchaus gleichmäßige Erwär
mung des ganzen Heizraumes erforderlich mit möglichst 
geringen Temperaturunterschieden, nicht größer ' als 
+  5 ° . Ebenso wichtig ist es, die durch die Haltepunkte 
bestimmten Temperaturen nicht nur genau einzustellen, 
sondern auch während der ganzen Dauer des Glühpro- 
zesses auf gleicher Höhe zu halten. Als weitere Anforde
rung ergibt sich hieraus, daß die Temperatur im Hoizraum 
zuverlässig zu jeder Zeit festgestellt werden kann. Die 
rein subjektive Prüfung durch das Augo des Härtere ist 
als unzuverlässig zu verwerfen. In Frage kommt hier
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nur die Temperaturmessung durch das Pyrometer, und 
zwar mögliclist mit aufsclireibendcn Temperaturanzeigern, 
die es gestatten, auch nachträglich die Giiihperiodo nach
zuprüfen und dadurch vielleicht entstandene Fehlerquellen 
zu entdecken und zu beseitigen.

Für die Beheizung der Vertikalöfen muß bei Fort
fall einer Muffel ein Brennstoff verwendet werden, der die 
Erfüllung der oben erwähnten Bedingungen ermöglicht 
und außerdem das Material des Glühgutes in keiner Weiso 
ungünstig beeinflußt, soi es durch Stichflammenbildung 
oder Abgase mit schädlichen Beimengungen. Auf diesen 
Punkt soll später noch ausführlicher zurückgekommen 
werden.

Abb. 1 zeigt einen der neuen zylindrischen Vertikal
öfen mit Beheizung durch Leuchtgas oder Wassergas. 
Diese Oefen bestehen aus starken, je 1 m hohen Blech
zylindern, die im Innern durch feuerfeste Formsteino 
ausgemauert sind. In diese Zylinder sind die Brenner mit 
tangential eintretenden Düsen eingebaut. Jo nach dem

A b b ild u n g  1. Z y l in d r isc h e r  Y e r tik a lo fe n  m it L e u c h tg a s -  
u n d  'W a sse rg a sb e h e iz u n g .

verlangten Durchmesser des Heizraumes ist auf den Um
fang eine entsprechende Anzahl derartiger Brenner 
(meistens sechs Stück) verteilt. Die Höhe der Oefen wird 
durch die Länge der zu behandelnden Arbeitsstücke be
stimmt; es können beliebig viele derartiger Zylinder (soge
nannte Schüsse) übereinander angeordnet werden. Die 
Brenner eines jeden dieser Schüsse sind durch gemein
same Gas- und Windverteilungsringo miteinander ver
bunden. Bei jedem Brenner kann dio Gas- und Windzu
führung durch Ventile und Hähne eingestellt und geregelt 
werden. Die Gas- und Windverteilungsringo der einzelnen 
Schüsse sind dann an senkrecht angeordnete Zuführungs
rohre für Gas und Wind angesehlossen.

In jedem Schuß sind zwei verschließbare Anzünde- 
öffnungen angebracht, von denen je eine gleichzeitig als 
Einführungsöffnung für die Pyrometer vorgesehen ist. 
Der unterste Schuß ist durch einon starken, ebenfalls 
m it feuerfesten Steinen ausgeklcidcten Boden abge
schlossen. Der oberste Schuß erhält die Einführungs
öffnung sowie einen Deckel mit einer Aussparung, um die 
Aufhängestange durchzulasson. Der Einbau des Ofens 
erfolgt so, daß er in einer Grube versenkt steht und die 
Eingangsöffnung nur wenig über die Hüttenflur hinaus

ragt. Eine in die Grube eingebaute Arbeitsbühne mit ver
schiedenen Plattformen jo nach der Länge des Ofens er
möglicht eine bequeme Bedienung und Beobachtung der 
einzelnen Zonen.

Wie bereits erwähnt, erfolgt die Beheizung des Ofens 
durch Leuchtgas (auch ICoksofengas) oder Wassergas, 
beides Gasarten, die einen großen Heizwert besitzen und

vor allen Dingen rein und gleichmäßig sind. Das Gas wird 
unter Leitungsdruck von 20 bis 60 mm WS oder auch höher 
den Brennern zugeführt und dort mit einem gleichmäßigen 
Windstrom von 800 bis 1000 mm WS gemischt. Durch 
Einstellen der Gasventile und Windhähne kann eine redu
zierende oder vollständig verbrennende Flamme jeder ge
wünschten Stärke eingestellt werden. Die Einrichtung 
der Brennerdüsen bedingt jedoch eine gewisse Begrenzung

A b b ild u n g  2. S k a la -G a sm e sse r .



2. November 1916. Umschau. Stahl und Eisen. 1065

Zahlentafel 1. V e r g ü te o fe n  7 m h o c h , 820 mm D u r c h m e ss e r ,  m it  W a s s e r g a s b e h e iz u n g .

(—), den 28. August 1915.

Zeit Bemerkungen

Skalügasmesser cbm/st Pyrometer • 0

Schuß-Nr. Schuß-Nr.

1 2 3 4 5 G 7 1 2 3 4 3 e 7

9 1 5
Stand d . Ofens morgen:-' 4 4 3 5 3,5 3 ,5 3 ,5 3 ,5 810 810 820 825 840 845 83 0

9 3 0 4 4 4 3,2 3,2 3 ,2 3 ,7 810 810 825 84 0 85 0 8 50 83 0
1000 Pyrom eter heraus, 4 4 4 3 ,2 3 ,2 3 ,2 3 ,7 830 825 835 840 840 840 835
1030 Proberohr eingehängt. 4 4 4 3 ,2 3,2 3 ,2 3 ,7 615 58 0 680 780 820 830 83 0

Winddruck 9 0 0  m m  WS
1100 4 4 4 3 ,2 3 ,2 3 ,2 3,7 710 685 775 805 820 835 83 0
1130 4 4 3 5 3,2 3 ,2 3 ,2 3 ,7 750 750 870 83 5 83 5 84 0 840
1200 4 4 3 2 3,2 3,2 3,2 3 ,7 810 80 5 860 835 835 840 840
1230 4 4 3 2 3,2 3 ,2 3 ,2 3 ,7 850 83 0 850 830 850 85 0 850

]00 3,5 4 2 5 3 ,2 3 ,2 3 .2 3 ,7 880 850 84 0 85 0 85 0 850 850
130 2 ,5 4 2 5 3,2 3 ,2 3 ,2 3 ,7 890 850 85 0 840 840 85 0 850
200 860 85 0 85 0 84 5 8 45 850 85 0
230 860 850 85 0 85 0 850 850 85 0
300 86 0 850 850 85 0 85 0 8 50 8 5 0
330 860 8 60 86 0 85 5 860 800 86 5
430 86 0 8 60 86 0 85 5 86 0 860 86 5
500 Rohr herausgenommen 2 ,5 4 ,0 2 5 3,2 3,2 3,2 3,7 870 860 860 860 860 865 870

2,5
4 ,0

Gasverbrauch 2,5
Q 9

des Ofens o,-i
3.2
3 ,2

■ 3,7

2 2 ,3 . 3 =  133,8  cbm /st bei 860 0

der Temperatur, so daß man unterscheidet: Glühöfen 
mit einer Heizgrenze von 400 bis 700 0 und Hürteöfcn mit 
einer Heizgrenze von 700 bis 1000 0 oder höher.

Die Einstellung des Gaszuflusses durch denkbar ein
fachste Mittel bei doch großer Genauigkeit von +  2 
bis HD 3 % wird durch den Einbau eines neuen gesetzlich 
geschützten Skala-Gasmessers an jedem einzelnen Brenner 
ermöglicht. Diese Skala-Gasmesser (s. Abb. 2) bestehen 
aus einer geeichten konischen Glasröhre, in der ein durch 
den hindurchfließenden Gasstrom bewegter Schwimmer 
augenblicklich die durchströmendo Gasmcngo anzeigt. 
Ist daher der Gasverbrauch der einzelnen Brenner bei 
einer bestimmten Temperatur im Heizraum durch die 
Skalamesser einmal festgestellt, so kann dieselbe immer 
wieder ohne weiteres eingestellt werden. Die Möglichkeit, 
den Zufluß des Gases zum Brenner augenblicklich und 
genau abzuiesen, ist für den Betriob der Zylindrischen 
Vertikalöfen von größter Bedeutung. Durch Einbau der 
Skala-Gasmesser wurde es also ermöglicht, eine fast ab
solute Genauigkeit zu erreichen.

Die beigegebenen Zahlentafeln 1 und 2 veranschau
lichen die Festlegung des Gasverbrauches und damit 
die Brennereinstellung m it Hilfe der Skala-Gasmesser. 
Zahlentafel 1 zeigt die Einstellung eines 7 m hohen 
zylindrischen Vertikalofens (Härtcofens) für eine Tempe
ratur von 860 °. Die sieben Schüsse des Ofens wurden 
mit Nr. 1 bis 7 bezeichnet und ebenso Pyrometer und 
Skalamesser eines jeden Sehussos. Zahlentafel 2 zeigt die 
Einstellung eines 4 m hohen Glühofens für Temperaturen 
von 500, 550 und 620 °. Das Ergebnis beider Tafeln zeigt 
den Stand der Schwimmer und den Gasverbrauch bei 
den verlangten Temperaturen im Heizraum, und dieser 
Stand ist ein für allemal für diese Temperaturen maß
gebend. Die Summe der einzelnen Vcrbrauchszahlen 
mit 6 multipliziert (weil jeder Schuß sechs Brenner 
besitzt) ergibt den Gesamtgasverbrauch der Oefen also: 
bei dem 7-m.Ofen 2 2 ,3 x 6  =  133,8 cbm und bei dem 
4-m-Ofen 1 1 ,3 x 6  = .6 7 ,8  cbm Wassergas in der Stunde.

So kann für jede gewünschto Temperatur eine bestimmte 
Einstellung gefunden und dauernd festgolegt wera|n.

Die zu erwärmenden Gegenstände werden mit dem 
Kran in den Heizraum eingefahren und in passende Lager- 
böcko auf dem Ofen abgehängt. Eine Muffel ist im Heiz
raum nicht vorgesehen, sondern die tangential eintreten
den kleinen Stichflammen streichen an der Schamotte
wandung vorbei und erzeugen einen lebhaften Hitzcwirbel 
um das Arbeitsstück. Nach erfolgter Durchwärmung des 
Heizraumes sind diese Stichflammen vollständig ver
schwunden, so daß das Arbeitsstück in der reinen klaren 
Hitze von großer Gleichmäßigkeit hängt. Infolge des 
hohen Winddruckes von 800 bis 1000 mm WS ist der 
Hitzewirbel sehr stark und es erübrigt sieh daher ein 
Drehen der Arbeitsstücke, wie es bei den früheren Muffel
öfen erforderlich war.

Die gute Ausnutzung der Heizgase ist daraus ersicht
lich, daß eine Absaugevorrichtung oder ein Anschluß an 
den Schornstein nicht erforderlich ist.

Nun noch einige Worte über die Wirtschaftlichkeit 
der Vertikalöfen.

Die Vertikalofen-Anlagen zum Vergüten, Härten 
oder Aufziehen sind Anlagen, bei denen die Betriebs
unkosten eine wesentliche Rolle spielen. In erster Linie 
sind also dio Brennstoffkosten möglichst niedrig zu halten. 
Wie oben bereits gesagt, müssen die Vertikalöfen m it 
Leuchtgas oder Wassergas beheizt werden. Leuchtgas 
kommt da in Frage, wo der Preis so bemessen ist, daß 
sich die Beheizungskosten nicht zu hoch gestalten, und 
zwar kann man hierbei eine obere Preisgrenze von etwa 
8 bis 9 Pf. für 1 cbm annehmen. UeberaU da, wo diese 
Grenze überschritten wird, oder wo Leuchtgas nicht vor
handen ist, ist Wassergas zu wählen. Dio Erzeugung dieses 
Gases nach System Warstein ist so oinfach und vollkom
men, daß es das Leuchtgas vollständig zu ersetzen in der 
Lago ist und außerdem noch den Vorzug des billigeren 
Preises hat (bei etwa 2500 WE/cbm stellt sich der Preis auf
2,0 bis 3,5 Pf. gegenüber Leuchtgas von etwa 5000 WE/cbm
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Zahlontafel 2. G lith o fo n  4 m h o c h , 1,2 m D u r c h m e s s e r ,  m it  W a s s e r g a s b e h e iz u n g .

(—), den 1. Juni 1916.

Zeit Bemeikungen

Skalagasroesser cbm /st Pyrometer *0

Nr. Nr.

1 2 3 •1 1 2 3 4

9 4 5 Rohr eingefahren
l

0 0 3 4 4 0 0 43 0 46 0 4 4 0
1000. 4 0 0 40 0 4 6 0 4 5 0
1015 11 390 41 0 4 7 0 4 6 0
1030 l 0 0 3 3 39 0 4 1 0 4 8 0 49 0
1 0 « 1 0 1,5 3 ,5 3 ,5 41 0 4 1 0 4 8 0 4 8 0
1100 0 1,5 3 ,2 3 ,2 4 2 0 4 5 0 50 0 50 0
1115 1,2 1,5 2 ,9 2 ,9 44 0 4 6 5 515 51 5
1130 1,5 1,5 2 ,9 2 ,9 44 0 4 7 0 52 0 51 5
1 1 « * 1,5 1.5 2 ,5 2 ,5 44 0 4 7 0 5 2 0 51 5
1200 1,8 1,5 2 ,5 2 ,5 44 5 4 7 5 51 5 51 5
1 2 « 2,1 1,0 1,9 1,9 48 0 4 9 0 505 5 0 0
1230 2,1 1,0 1,9 1,9 49 5 4 9 5 50 5 4 9 0

100 2 ,3 1 ,7 1.9 2 50 0 4 9 5 50 5 4 9 5
1 1 5 2 ,3 1,7 1.9 2 50 5 5 0 5 51 5 50 0
130 2 ,3 1,7 1.9 2 500 500 510 500
245 neu eingestellt 2 ,2 1,9 2 2 2
300 2,5 1.9 2 2; 5 5 2 5 5 4 0 540 525
315 2 ,5 1,5 1,5 2 ,5
3 « 2 .8 1,8 1,9 3 5 5 0 5 5 0 5 5 0 55 0
430 neu eingestellt 3 ,4 2 ,4 2 2 3 ,3 5 9 0 5 9 0 600 6 1 0
£00
520 Rohr gezogen und Ofen ab 3 ,4 2 ,4 2 ,2 3 3 620 620 620 625

gestellt

Gasverbrauch 
des Ofens

11,3 . 6 =  67.8 cbm/st

und 8 Pf.). Die noch oft vorhandene Furcht vor Explo
sionen oder sonstigen Betriebsstörungen bei Wassergas
anlagen ist unbegründet. Dio Beheizung mit vorgenann
ten Gasarten sowie die Bauart der Vertikalöfen ermöglicht 
eine sehr kurze Anheizdauer und die Vermeidung von 
totem Raum und damit von Wärmevergeudung. An dieser 
Stelle sei nochmals auf die vorstehenden Zahlentafeln 1 
und 2 verwiesen, aus denen der Gasverbrauch ersicht
lich ist.

Ein Punkt spricht bei der Beurteilung der Wirtschaft
lichkeit ganz besonders mit, und zwar die Ergebnisse des 
Vergütungsprozesses selbst, wobei zu berücksichtigen ist, 
daß in den meisten Fällen Teile von großem Werte ver
arbeitet werden. Bei allen bisher ausgeführten Anlagen 
wurden die garantierten Zahlen der verlangten Gleich
mäßigkeit und Leistung überschritten, so daß die Ergeb
nisse in der Tat als mustergültig bezeichnet werden 
konnten.

Die vorstehenden Ausführungen zeigen, daß die neuen 
zylindrischen Vertikalöfen den großen Anforderungen 
bei der Warmbehandlung von Qualitätsstählen zwecks 
Veredelung Rechnung tragen und damit die Arbeitsleistung 
der fertigen Stücke auf einen höheren Grad der Voll
kommenheit gebracht haben. H a n s P a u ly .

Selbsttätige W ärmebehandlung von Elektrostahl.
Bei der Wärmebehandlung von Sonderstählen, na

mentlich für die Automobilindustrie, sind die Abschreck- 
temperatur, die Abschreckdauer, das Abschreckmittel und 
die Temperatur des letzteren alles wichtige Punkte, die 
einen Einfluß auf dio physikalischen Eigenschaften des 
zu behandelnden Stahle? ausüben. Dio Wärmebehandlung 
muß daher in solchen Betriebsanlagen und nach solchen 
Vorfall ren vorgenommen werden, bei welchen Abweichun
gen von den wesentlichen Festlegungen, wio die Behand

lung nusgeführt werden soll, möglichst ausgeschlossen 
sind; es muß sozusagen unmöglich sein, daß ein Material 
die Anlago durchläuft, ohne dio vorgesehene Behandlung 
erfahren zu haben. Bei einer solchen Anlage muß dio 
menschliche Tätigkeit nach Möglichkeit ausgeschaltet 
und alle bei der Behandlung notwendigen Verrichtungen 
selbsttätig vollzogen werden. Eine derartige Anlage und 
ihre Arbeitsweise wurde von T h a d d e u s  F. B a i ly  in 
einem Bericht vor dem American Iron and Steel Insti
tute beschrieben.

Dio Anlage besteht aus einem ständig im Betrieb be
findlichen Elektroofen, in dem das zu behandelnde Material 
auf gußeisernen Trägern mittels hydraulisch angotriebencr 
Stempel fortbewegt wird. Die Temperaturmessung ist 
derart angeordnet, daß nicht dio Ofentemperatur, sondern 
dio Temperatur des Arbeitsstückes selbst fcstgestellt wird. 
H at das Material dio vorgesehene Temperatur erreicht, so 
werden durch diese Sonderpyrometer die weiteren Arbeits
verrichtungen, das Entfernen des Arbeitsstückes aus dem 
Ofen und Eintauchen in das Abschreckbad, selbsttätig in 
dio Wege geleitet. Es ist unmöglich, daß das Material 
diesen ersten Ofen verläßt, bevor es nicht die vorgeschric- 
bene Temperatur erreicht hat; erst dann wird es selbst
tätig schnell entfernt und eine bestimmte Zeitlang in einer 
Absclireckflüssigkcit von konstanter Temperatur ab
geschreckt. Hierauf wird es weiterhin selbsttätig in den 
Anlaßofen eingebracht und aus diesem wieder entfernt, 
wenn die vorgesehene Anlaßtemperatur erreicht ist. Jedes 
Material, das dio Anlage durchlaufen hat, kann keine 
andere Behandlung erfahren haben als die, für welche 
die Anlage gerade eingestellt war. Solcho Einrichtungen, 
wie sie eben beschrieben wurden, sollen Erzeugnisse liefern, 
deren physikalische Eigenschaften die höchsten durch 
die Wärmebehandlung theoretisch möglichen Werte er
geben. Dabei wird dieses m it einer merklichen Arbeits-



2. N ovem ber 19X6. Umschau. Stahl und Eisen. 1087

Verringerung erreicht und durchweg m it niedrigeren K osten 
als bei den durch H and  geheizton Oefen.

In  der anschließenden Aussprache führte S. T. W e ll-  
m a n n  aus, daß es bei dei W ärm ebehandlung von Stahl, 
besonders von Legierungsstählen, von größter W ichtigkeit 
sei, daß die Behandlung von jedem S tahlstüek genau dio 
gleiche soi. Gehe gelegentlich ein Stück m it durch, das 
die Behandlung nielit erfahren habe, so könne dies n a tü r
lich in  jedem  Falle, gleichviel für welche Maschine der 
S tahl gebraucht werde, fü r den Erzeuger üble Folgen 
nach sicli ziehen. Dio Erfindung Bailys brächte gegenüber 
der vorhandenen Technik große Verbesserungen m it sich. 
J . W. R ic h a r d s  sieht ebenfalls die selbsttätige W ärm e
behandlung, wie sie Baily beabsichtige, und die den per
sönlichen Einfluß des Arbeiters aussoheide, als großen 
F ortsch ritt in  der W ärm ebehandlung des Stahles an. An 
Plätzen, wo die elektrische K ra ft teuer sei, wäre es seiner 
Ansicht nach allerdings praktischer, fü r die Anfangs
erhitzung, vielleicht bis zu Tem peraturen von 100 oder 
200 0 unterhalb  der jeweiligen Abschreoktem pcratdr, den 
Ofen m it Kohle, Gas oder Oel zu hoizen, und nur für die 
Vervollständigung der E rhitzung, zur Erreichung der 
sohließlichcn Absclirecktcm peratur, die elektrische E r
hitzung zu wählen. A. Stadeier.

Die Kosten von Elektrostahl in einem Snyder-Ofen.

F. T. S n y d e r 1) h a t ein eigenes Ofensystem begründet, 
das jedoch nichts anderes ist wie ein Girod-Ofen m it einer 
unteren und einer oberen Elektrode. E r gibt folgende 
Kostenaufstcllung, die sich auf längere Betriebserfahrungen 
stü tzen  soll.

Kosten bei kaltem  Schrottoinsatz und einer täglichen 
Leistung von 10 t:

am Tage t. d. t
Schmelzen in 11 Stunden. . 4
Tonnen M etall in 11 Stunden 10
Löhne:

Meister . . . 16,00 Jl
A rbeiter. . . . 10,00 Jl

20,00 Jl 2,60 Jl
Strom  (2,8 P f./K W st):

Ofen . . . . . 138,80 Jl
Zubehör. . . . 16,00 M

154,80 Jl 15,48 Jl
M aterialien:

F u tte r  . . . . 12,00 Jl
Elektroden . . 24.00 „ f t

36,00 Jl 3,00 „ft
U nterhaltung . 9,60 Jl 0,96 Jl

Direkte K osten 22,64 „ft
Zinsen, Abschreibung, Ab

gaben . . . .......................................... 72,00 „ft 7,20 Jl

Verarbeitungskosten . . . . 298,40 Jl 29,84 „ f t

E insatz:
Schrott .  .  . .  440,00 „ f t

Legierungen . .  24,00 .11

464.00 Jl 46.40 „ f t

Gesamtkosten . 762,40 Jl 76,24 „ f t

Eine andero Rechnung, fü r den Fall, daß nur 0 t  am 
Tage geschmolzen werden sollen, ergibt einen Betrag von 
£5,44 „ft f. d. t. H ierbei ist aber merkwürdigerweise die 
KW st m it dem doppelten Preise von 5,6 Pf. eingesetzt. 
Ueberhaupt sind die Angaben n icht recht zu prüfen, da 
Her Verfasser keine näheren Erläuterungen gibt. Ebenso 
erregt seine B ehauptung, daß ä ltere E lektrostahlöfen 
ungefähr 1000 K W st für 1 t  S tahl brauchen, während der

') Bericht vor der Am erican Electrochem ical Society, 
San Francisco 1915, 16. Sept.

Snyder-Ofen m it 560 K W st auskom men soll, doch einigen 
Zweifel an  der Zuverlässigkeit der Angaben.

B. Neumann.

Ueber Strahlungspyrometer.
W ährend dio therm oelektrischen, dio elektrischen 

W iderstands- und dio optischen Pyrom eter in  D eutsch
land allgemein bekannt sind und sich im m er m ehr E in 
gang in die Praxis zur Messung von T em peraturen zu ver
schaffen gewußt haben, sind die Stralilungspyrom cter 
liier verhältnism äßig unbekannt geblieben und werden 
nur wenig in technischen Betrieben verwendet. E in H in 
weis auf eino A rbeit von George K. B u rg o s s  und Paul
D. F o o t e 1) über Stralilungspyrom cter dürfte  daher an 
dieser Stelle angebracht sein. Die einleitenden A bschnitte 
dieser umfangreichen Abhandlung befassen sich m it der 
Strahlungspyrom ctrio als solcher, dem Strahlungsgesotz 
von Stefan-Boltzm ann, der Meßmöglichkeit der to talen  
Strahlungsenergio und der Geometrie der eigentlichen 
Strahlungspyrom eter. E in  Strahlungspyrom eter besteht 
im Grunde aus einem R ohr, das am unteren  Ende einen 
Konkavspiegel en thält, der die auffallenden S trahlen in 
seinen B rennpunkt konzentriert. Der Grundgedanke des 
Strahlungspyrom eters beruh t nun auf der Messung der 
in  diesem P u n k t des Sammelspiegels hervorgerufenen 
Stralilungsenergie. Diese Energiemessung kann kalori
metrisch, therm oelektrisch, elektrisch, mechanisch und 
radiom etrisch erfolgen. F ü r Zwecke der praktischen Tem 
peraturm essung sind nur dio therm oelektrischen und me
chanischen Verfahren verw ertet worden. Bei dem therm o
elektrischen M eßverfahren befindet sich im  B rennpunkt 
des Pyrometerspiegels ein m it einem Galvanom eter oder 
für genauero Messungen m it einem Potcntialm esser ver
bundenes Therm oelement; dio Energiemessung gesclüeht 
durch Messung des Stromes, der in diesem Elem ent durch 
die auf die Lötstelle konzentrieiten Stralilen hervorgerufen 
wird. Bei dem mechanischen Meßverfahren is t das Therm o
elem ent durch eine m it einem Zeiger versehene Spiralfeder 
ersetz t; je nach Größe der Ausdehnung der Feder bei 
m ehr oder weniger starker B estrahlung m acht der Zeiger 
auf einer Skala seine Angaben.

Brauchbare Strahlungspyi'om etcr sind nach Angaben 
von Burgess und Foote das S p ie g e l - T h c r m o o lc m e n t-  
p y r o m e te r  m it verstellbarem oder festem B rennpunkt 
(B auart F6ry bzw. Fostcr, Brown), das S p ie g e l - S p i r a l  - 
f e d e r p y r o m e to r  m it m echanischer Tem peraturanzoi- 
gung (B auart Fćry), das L in s e n - T h e r m o e lc m e n t-  
p y r o m e te r  (B auart Fćry) und das t h e r m o o le k t r i s c h e  
K c g e lp y r o m o te r  (B auart Thwing). Letzteres Pyro- 
m etor unterscheidet sich von den vorhergenannten durch 
die zum Konzentrieren der Strahlen angewandte Vor
richtung, einen konischen Aluminiumspiegel. Hierdurch 
is t das Em pfangsrohr des Apparates unabhängig von der 
Entfernung des warmen Körpers und eino bequemere 
H andhabung des Pyrom eters möglich. Alle vorgenannten 
Pyrom eter sind zur Selbstregistrierung eingerichtet.

Die H auptfehler, die an den verschiedenen Arten von 
Strahlungspyrom ctern auftreten, liegen in  der Anordnung 
und B auart dieser Geräte begründet. Gewisse dieser 
ihnen anhaftenden Felder, wie z. B. das langsame und 
träge E in tre ten  einer Gleichgewichtsangabe oder ein 
Nachblcibcn. m achen zur E rhaltung zufriedenstellender 
Ergebnisse eine Eichung und eine Verwendung des Pyro
m eters unter ähnlichen Bedingungen, gleich langer Aus- 
setzzeit, gleicher Entfernung vom warmen K örper u. a. m., 
notwendig. Das Nachbleiben kann bei anscheinend äh n 
lichen Geräten sehr verschieden sein; es kann sich zwischen 
einigen Sekunden bis zu einer Stunde und m ehr bewegen. 
Auch eine unregelmäßige Reflexion, die Zwischenatmo
sphäre, die Größe des warm en Körpers, eine Trübung 
des Sammclspiegels u. a. m. können merkliche Fehler ver
ursachen. So z. B. können durch Schm utz auf dem

*) VgL Scientific Paper Nr. 250 of the Bureau of 
Standards, W ashington, Aug. 1915.
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Spiegel oder durch Oxydation de: Spiegelfläche leicht Ab
weichungen von mehr als 100° eintreten. Alle diese Fehler
quellen werden in  der vorliegenden Arbeit in  gebührender 
Weise berücksichtigt un ter Angabe ihrer bestmöglichen 
Ausscheidung.

W eitere umfangreiche Abschnitte der Abhandlung 
sind der E ichung der Stralilungspyrom cter, dem Verhalten 
dieser A pparate un ter verschiedenen Anwendungsbedin
gungen und der praktischen Tem peraturbestim m ung ge
widmet. Sich in Einzelheiten hierüber zu ergehen, würde

an dieser Stelle zu w eit führen und m uß dieserhalb auf 
die A rbeit selbst verwiesen werden.

Die H ilfsapparate, das Galvanom eter oder der Potcn- 
tialmesscr, und die selbsttätige Schreibvorrichtung können 
derart gebaut worden, daß ihre Fehler praktisch  vernach
lässigt werden können. F ü r  größtmögliche Genauigkeit 
sind die therm oelektrischen Strahlungspyrom eter m it dem 
potentiom etrischen M eßverfahren vorzuziehen.

A. Stadeier.

Aus Fachvereinen.
Iron and S tee l  Institute.

(S c h lu ß  v o n  S e ite  1022.)

Professor Carl B e n o d io k s ,  Stockholm, berichtete über 
ein neues thermoelektrisches Verfahren zur Untersuchung 
allotropischerUmwandlungen in Elsen und anderen Metallen.

In  einem geschlossenen, aus einem homogenen Metall 
bestehenden Strom kreis kann, obgleich dio Tem peratur 
irgendeines Teiles verändert w ild, keine einen elektrischen 
Strom  erzeugende elektromotorische ICraft hervorgerufen 
werden. H a t jedoch das Metall einen allotropischen U m 
w andlungspunkt, einen Zweiphasenpunkt, und wird ein 
Teil des Stromkreises dauernd auf eine oberhalb dieses 
Punktes liegende T em peratur erh itzt, so kann, da annahm e
gemäß am heißesten P u nk t ein neuer allotropischer Zu
stand, eine neue Phase, vorhanden ist, der Stromkreis 
n icht m ehr als aus einem homogenen Metall bestehend an 
gesehen werden. Jedoch t r i t t  selbst in  diesem Falle keine 
elektromotorische K ra ft in die Erscheinung, da  zwischen 
diesen beiden Phasen etw a vorhandene Potentialunter- 
scliiedo sich an  der Berührungsstelle dieser beiden ver
schiedenen Phasen infolge der an dieser Stelle herrschenden 
gleichen T em peratur ausgleichen. Is t  hingegen die ö r t
liche E rhitzung keine dauernde, so is t stets die Möglich
ke it gegeben, daß die sich berührenden Oberflächen der

tropischer P unkte  in  dom Metall (Zweiphasen-Allotropie) 
benu tzt werden können; gleichzeitig m uß dieses Ver
fahren nach Ansicht dieses Forschers womöglich auch 
nützliche Auskunft bei der Einphasen-Allotropie geben. 
In  W irklichkeit brauchen selbst in  diesem Falle die mole
kularen Umwandlungen anscheinend eine bestim m te Zeit, 
um überall einzutreten, und es m üßte m ith in  allgemein 
sogar, wenn nur eine einzige Phase vorhanden ist,*eine 
therm oelektrische K ra ft auftreten.

verschiedenen Phasen verschiedene Tem peraturen auf
weisen.

Als besonderer Fall soll angenommen werden, daß die 
örtlich erhitzte  Zone m it gleichbleibender Geschwindigkeit 
auf der Länge des L eitungsdrahtes verschoben wird. Nun 
is t bekannt, daß die T em peratur einer gegebenen U m wand
lung bei der E rhitzung imm er etwas höher liegt als bei der 
Abkühlung, was darauf zurückzuführen ist, daß eine w irk
liche allotropische Um wandlung eine bestim m te Zeit ge
braucht, um  vollständig in  die Erscheinung zu treten. 
Somit werden die sich berührenden Oberflächen der beiden 
Phasen unbedeutende Tem peraturunterschiede aufwoisen, 
und cs is t die Möglichkeit gegeben, daß eino meßbare elek
tromotorische K raft au ftritt. Bekanntlich wurde bereits 
1886 von F. T. Trouton nachgewiesen, daß  eine elektro
motorische K raft erzeugt wird, wenn m an Eisen derart 
durch  eine Flamm e bewogt, daß anscheinend örtliche E r
hitzungen oberhalb 900° stattfinden. Nach Benedicks 
muß diese örtliche, m it gleichförmiger Geschwindigkeit 
längs eines D rahtes sieh verschiebende Erhitzung als 
quan titatives Verfahren zum Nachweis vorhandener allo-

T em percrtu r
A b b ild u n g  2. V e rs u c h se rg e b n is s e .

N a c h w e is  d e r  U m w a n d lu n g e n  d e s  E ls e n s  a u f  th e rm o 
e le k tr is c h e m  "W ege.

Die Versuchsanordnung (s. Abb. 1) is t sehr einfach. 
D er zu untersuchende M etalldraht AA1 bewegt sich durch 
einen kleinen elektrischen Ofen B, dessen H öchsttem pera
tu r  m ittels Thermoelementes und  L indcckschaltung ge
messen wird. Dio freien E nden von AA1 sind bei F  m it 
K upferdrähten  verbunden, die zu einem Spiegelgalvano
m eter G führen. Der m ittlere Teil des D rahtes AA1 wird 
durch zwei Schnüre gespannt gehalten; letztere laufen 
über ein horizontales R ad E  und zwei kleine senkrecht 
angebrachte Rollen H H  und sind m it den Gewichten P P 1 
beschwert. Der D rah t AA1 wird in  der einen oder anderen 
R ichtung durch eine d ritte  Schnur, die durch das Uhr
werk J  um eine zylindrische Trommel gewunden wird, 
gleichmäßig bewegt. D urch eine Silika-Kapillarröhre D 
wird der zu untersuchende D rah t vor Oxydation geschützt. 
Der Ofen wird auf eine passende Tem peratur e rh itz t und 
die Ablenkung des Galvanom eters G während der Be
wegung des D rahtes AA1 erst in  der einen, dann in  der an
deren R ichtung abgelesen. Die H älfte  dieser Unterschiede 
in Millimeter wird als Ablenkung angegeben. Die E m pfind
lichkeit des Galvanometers (W iderstand ungefähr 100 Ohm')
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Zahlcntafel 1. Zahlcntafel 2.
T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  E r g e b n is s e  d e r  V er- 

im  O fen . s u c h s r e ih e  I.

ist derart, daß 1 mm 5,0 X 10 Volt entspricht. Außer 
von der N a tu r des Materiales und der T em peratur m uß der 
W ert der entstehenden elektrom otorischen K raft von ver
schiedenen Faktoren, nämlich von der Geschwindigkeit 
der Verschiebung, von dem Q uerschnitt der Probe und 
der Tem peraturverteilung im  Ofen beeinflußt werden. 
Kleinere Veränderungen in  der Verschicbungsgeschwindig- 
keit h a tten  m it Ausnahme für reinstes Eisen nur sehr ge
ringen E influß: es wurde zu den U ntersuchungen durchweg 
eine gleiohbleibendo Geschwindigkeit von 1,6 mm jo sek 
gewählt. Der Durchmesser d des hauptsächlich u n ter
suchten D rahtes betrug 1,01 mm. Infolgo dieser Dicke 
konnten Gewichte P P 1 von 125 g benutzt werden, die h in
reichten, um  eine sehr gleichmäßige Verschiebung des 
Drahtes zu gewährleisten. Die Versuche ergaben, daß der 
Einfluß des Drahtdurchm essers anscheinend sehr u n 
bedeutend ist. W as die Tem peraturverteilung im Ofen 
anbetrifft, so gib t Zahlentafel 1 ein Bild von der Beschaffen
heit der erh itzten  Zone, die der D rah t zu durchlaufen hat. 
In  dieser Zahlentafel sind die in bestim m ten Abständen von 
der M itte des Ofens beobachteten m ittleren Tem peraturen 
aufgeführt.

Das zur Untersuchung verwendete Eisen war sehr 
rein; außer 0 ,1 0 %  Kohlenstoff enth ie lt es nur 0 ,014%  
Silizium, 0,03 %  Mangan, 0,026 %  Phosphor und 0,007 %  
Schwefel. Die Ergebnisse der an dieser Eisensorte angc- 
stcllten Versuchsreihe I  sind in Zahlcntafel 2 aufgeführt. 
In  Abb. 2 sind die gesam ten Ergebnisse zusammengestellt; 
Versuchsreihe I  bis I I I  wurden an dem gleichen Material 
oben angegebener Zusammensetzung, Versuchsreihe IV  an 
reinem Elektrolyteisen ausgeführt. Aus den Versuchs
ergebnissen ist zu ersehen, daß die elektromotorische Hyste- 
resiswirkung fü r Eisen eine sehr deutliche U nstetigkeit bei 
Aj zeigt. Oberhalb und unterhalb  dieses Punktes is t dio 
W irkung zwar sehr stark , folgt aber einer geraden Linie. 
Eine dem P u n k t A2 entsprechende U nstetigkeit konnte 
nicht beobachtet werden. Die Ergebnisse unterstützen 
m ithin die Benediokssche A llotropentheorie des Eisens. Da 
jedoch dio Genauigkeit der Versuche keine all-tu große ist, 
wäre eine W iederholung derselben an homogenem D raht 
reinsten Eisens angebracht.

A. M a llo c k  legte einen B ericht vor über 
frühere Untersuchungen über die Rekaleszenz von 

Eisen und Stahl.
In  den Jah ren  1S72 bis 1873 stellte  Mallock durch 

selbsttätige Aufzeichnungen die Längenveränderungen ver-

XLIV.3,

schicdencr Eisen- und S tahldrähto wählend der E rhitzung 
und  Abkühlung fest. Die Länge des zu den damaligen 
Untersuchungen verwendeten D rahtes betrug 305 mm. 
Dio Längcnverändorung wurde in vielfacher Vergrößerung 
mechanisch durch einen Hebel m it angehefteter Feder 
auf Papier übertragen, das auf einer sich gleichförmig 
drehenden Trommel befestigt und m it Zeiteinteilung ver
sehen war. Der D rah t wurde m ittels einer Spirituslam pe 
erhitzt. Mallock erlangte auf diese Weise eine ganze Reihe 
von Erhitzungs- und Abkühlungsdiagram m en; die Vcr- 
sucho wurden jedoch seinerzeit wieder aufgegeben, da  
damals noch kein zufriedenstellendes Verfahren zur Messung 
hoher Tem peraturen bekannt war.

Die von Mallock erhaltenen Kurven, deren Ordinaten 
die Längenveränderung und deren Abszissen die Zeit be
deuten, sind abhängig von dem Ausdehnungskoeffizienten 
und der Länge des benutzten Drahtes. Der Tcm peratur- 
vcrlust oder -gewinn hängt zu einer gegebenen Zeit von 
der Fläche und der N atu r der Oberfläche des warmen 
Körpers, dessen spezifischer W ärme und Leitfähigkeit ab.

Soweit wie aus den bei diesen ehemaligen U n ter
suchungen erhaltenen Aufzeichnungen zu ersehen ist, m uß 
cs zwei allotropische Form en im Eisen geben, die sich von
einander in ihrem Ausdehnungskoeffizienten und vor 
allem in ih rer spezifischen W ärm e unterscheiden.

F. C. T h o m s o n , Sheffield, legte einen B ericht vor
über

Oberflächenzugwirkungen ln dem interkristallinischen  
Bindemittel in Metallen und die Elastizitätsgrenze.

W ährend der letzten  Jah re  sind die in terkristalli
nischen Grenzlinien in  Metallen Gegenstand sehr zahl
reicher Untersuchungen gewesen. U nter den hierbei beob
achteten M erkwürdigkeiten is t dio fcstgestelltc hoho 
Festigkeit dieser Kristallbegrenzungen wohl am  auf
fallendsten. Es konnte ja  auch kaum  vorausgesehen wer
den, daß in einem normalen zähen M aterial, wie z. B. Eisen, 
der Bruch bei Zug- oder Drehbcanspruehung nicht zwischen 
den K örnern, sondern durch die KristaUkörper selbst ver
läuft.

Eine hinreichende E rklärung bezüglich der Ursache 
dieser unerw artoten Festigkeit der Kornum grenzungen 
kann auf Grund der Theorie des am orphen interkristalli- 
nischen B indem ittels gegeben werden. In  jeder K ristall- 
um grenzung is t kristallinischer Stoff durch einen gewisser
m aßen unterkühlten  flüssigen K örper von anderem  k ii- 
stallinischcn M aterial getrennt, und  es sind Oberflächen
anziehungen, ähnlich der bekannten zwischen zwei durch 
ein W asserhäutchen getrennten G lasplatten bestehenden 
Anziehung zu erwarten. Auf solche K räfte  m uß auch h ier 
die Festigkeitssteigerung in der Metallmasse der Begren
zungslinien zurüekgeführt werden. Andere Beispiele de r 
W irkungen solcher Anziehungen sind häufig. F ü r den vor
liegenden Fall is t das folgende das passendste. Die Ober
fläche eines Kupferwürfels kann poliert werden, bis sie 
im stande ist, durch bloße Adhäsion zu einer ähnlich po
lierten Oberfläche elf andere gleiche W ürfel zu tragen, so 
daß also jedes Q uadratzentim eter der Oberfläche nahezu 
100 g träg t.

Bei Anwendung einer allmählich steigenden Zug
spannung auf eine Probe eines normalen Metalles werden 
die hervorgebrachten Einwirkungen, was die interkristalli
nischen H äutchen anbetrifft, klein bleiben, solange d ie  
angewendeten Spannungen geringer sind als der Betrag 
der Anziehungen der schwächsten interkristallinischen 
Oberfläche in R ichtung der Spannung. Diese Bedingungen 
treffen zu für Spannungen unterhalb der E lastizitäts
grenze. Die bei solchen Zugspannungen cin tretende 
Längenveränderung ist gleich der Summe der wirklichen 
elastischen Ausdehnung der Kristalle und der durch d ie 
gegenseitige A btrennung letzterer hervorgerufenen Ver
längerung. W ird die K raft zeitweilig aufgehoben, so ver
schwindet die Läneenzunahm e; die wirkliche elastische 
Form änderung verschwindet sehr rasch, obgleich d ie
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Tem pe
G alvanom eter-

ablenkung

ra tu r E in zel- M ittel
w erte w erte

» 0 mm mm

6 4 2 +  1 .9 1,1
—  0 ,3

708 5 ,1 3 ,2
1.2

75 5 1S .7 1 8 ,6
1 8 ,5

8 1 0 2 1 ,2 2 2 ,3
2 3 ,4

85 4 6 4 63
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8 7 3 84 8 6
8 8

8 9 8 — 9 4
9 2 5 99 1 0 0 ,5
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9 5 0 — 110

E n tfe rn u n g  

v o n  der 
O fe n m itte

m m

T e m p e ra tu r

°C

+ 50 3 0 0

4 0 5 8 7

3 0 7 97

2 0 8 4 8

+  10 8 5 7

0 8 5 8

—  10 8 5 9

2 0 8 3 7

30 7 1 0

4 0 4 1 0

—  5 0 2 5 5



1070 S tahl und Eisen. Aus Fachvereinen. 36. Jahrg . Nr. 44.

Schnelligkeit, m it der die interkristaUinischen Anziehun
gen die K örner in ihre ursprüngliche Lagen zurückziehen 
werden, begreiflicherweise viel geringer sein kann. W irk
liches Fließen des zähen amorphen Materiales, oder W ieder
vereinigung zeitweilig durch Spannungen auseinander
gerissener Moleküle in den R aum gittern , gew ährt eine E r
klärung für die kleinen Zähigkeitswirkungen, die wieder
holt unterhalb  der vorausgesetzten Elastizitätsgrenze beob
ach te t worden sind.

W ird die auf die Probe einwirkondo Spannung ge
steigert, bis sie gleich der Summe der kleinen Anziehungen 
zwischen den angrenzenden K ristallen über die schwächste 
Oberfläche wird, so is t dio E lastizitätsgrenze erreicht. 
Eine weitere Spannungszunahme übertrifft die Adhäsion 
von K ristall zu K ristall, die dann beiseite gezogen werden. 
Dio Bildung weiteren am orphen Materiales durch die ö r t
liche Zerstörung des R aum gitters der K ristalle, oder wirk
liches Fließen der nichtkristallinischen Modifikation von 
Gebieten größeren Druckes verhindert den wirklichen 
Bruch zwischen den verschiedenen Körnern.

Die Oberflächenzugtheorie der Festigkeit der Kristall- 
um grenzungen gew ährt som it eine in  hohem Grado zu
friedenstellende E rklärung fü r den Verlust der W ider- 
standsfäliigkeit eines Metalles gegenüber Spannungen bei 
de r Flicßgrenzo und das in  diesem Punkte  einsetzonde, 
fa st flüssigkeitsähnlicho Fließen. H a t einmal das form- 
gebcudo Fließen eingesetzt, so t r i t t  ein Gleiten in  den 
Spaltflächen innerhalb der Kristalle ein. Auf jeder Gleit
fläche werden weitere Mengen der am orphen Modifikation 
gebildet, zwischen denen dio gleichen Anziehungen be
stehen wie zwischen den K ristallen selbst.

H ieran anschließend te ilt Verfasser dio U ntersuchun
gen m it, die er an einer Reihe von M etallen, an Antimon, 
Kupfer, Eisen, Blei, Nickel, Silber, Zinn und Zink an- 
stellto. Die Ergebnisse bewahrheiten die Annahme be
züglich des Vorhandenseins von Oberflächenzugwirkungen 
in dem amorphon interkristallinischen B indem ittel und 
geben nebenbei auch noch weitere A nhaltspunkte über das 
wirkliche Bestehen des am orphen interkristallinischen Ze
m entes selbst.

Bei B etrachtung der W irkungen von W echsclspannun- 
gen auf Grund der Oberflächenzugtheorio legt Thomson 
dar, daß bei Anwendung einer Zugspannung auf ein nor
males Metall die Verschiebung angrenzender Kristalle sehr 
gering ist, wenn die angewandte Spannung im Vergleich 
zu der gegenseitigen Anziehung zwischen den Körnern 
klein ist. W enn jedoch die beiden Spannungen gleich 
werden, t r i t t  eine merkliche Trennung ein. Die 'Wider
standsfähigkeit eines Metalles gegenüber Wcchselspannung 
pflegt daher bei geringen Spannungen unendlich groß zu 
sein. Jenseits einer bestim m ten Grenze jedoch wird sie 
geringer und  wird schließlich Null, wenn die angewandte 
Spannung verhältnism äßig groß ist.

Bisher wurde die Oberflächenzugtheorie in Zu
sam m enhang m it den Eigenschaften einfacher Metalle ge
prüft, die frei von verwickelten Einwirkungen allotro
pischer Um wandlungen oder frei von anderen Stoffen 
waren. Dio Anwendung der Theorie auf Stähle is t schon 
schwieriger. Das Spannungs-Dehnungs-Diagramm  eines 
normalen Flußeisens steh t m it der Theorie in  Einklang. 
Ebenso zeitigen W eohselspannungsversuche Ergebnisse, 
die zu erwarten sind und die leicht e rk lärt werden können. 
Die Theorie gib t eine E rklärung fü r die wohlbekannte T a t
sache, daß ein feinkristallinisches Metall zuverlässiger ist 
als ein grobkörniges. Die größeren Flächen, über die die 
Oberflächenanziehungen wirken können, geben eine e n t
sprechend höhere Elastizitätsgrenze, und von letzterer 
hängt nach Ansicht des K onstruktionsingenieurs die Zu
verlässigkeit dos Materiales hauptsächlich ab. ln  ähnlicher 
Weise ist zu erwarten, daß der Feinheitsgrad der Karbid- 

. Verteilung im Perlit des Stahles zu den Faktoren  gehört, 
d ie  die mechanischen Eigenschaften des Stahles beein
flussen können. Nach Untersuchungen von Professor 
Arnold is t der Einfluß des Ueberglühens auf die elastischen 
Eigenschaften der Stähle sehr m arkant. E in  reiner K ohlen

stoffstahl, z. B., m it 0,9 %  Kohlenstoff, der also vollständig 
perlitisches Gefüge h a t, besitzt in  normalem Zustande eine 
Elastizitätsgrenze von ungefähr 37,8 kg/qm m , d. i. etw a
1,3 kg geringer als die Fließgrenze; der gleiche Stald, 72 s t  
lang auf 1000° geglüht, h a t eine wirkliche E lastizitäts
grenze von nur 22,1 kg/qmm , 4,7 kg geringer als die F ließ
grenze. Nun besteht die einzige mikrographischo Verände
rung in  dem Feinheitsgrad der K arbidteilchen; eine che
mische Veränderung ist, soweit bekannt, n icht vorhanden. 
W eiterhin liegt auch kein Grund fü r die Annahm e vor, daß 
die M olekularanordnung des Eisens beeinflußt ist. Auf 
Grund der älteren Ansichten is t m ithin der bemerkens
werte E lastizitätsverlust äußerst schwer zu erklären; an 
H and der gegenwärtig u n ter B etrachtung stehenden 
Theorie hingegen is t genannte Erscheinung m it Leichtig
keit zu begründen.

W as die Eigenschaften gehärteten und angelassenen 
Stahles anbetrifft, so stehen die zu machenden Beobach
tungen in vollem Einklang m it den zu erwartenden. Solche 
Stälilo unterscheiden sich von ähnlichen im norm alen Zu
stand  durch ihre hohe Elastizitätsgrenze und das hohe Ver
hältnis zwischen dieser und der Bruchfestigkeit. Diese Be
obachtung beruht auf der sehr feinen Kristallisation.

Die durch Zugabe anderer Metalle in Stahl eintretende 
Kristallverfeinerung ru ft nach der Theorie eine hohe 
E lastizitätsgrenze hervor. Die veredelnde W irkung, dio 
im Grunde solch wichtige praktische Ergebnisse zeitigt, 
kann an  sich auch als Folgo der Oberflächenanziehungen 
erk lärt werden. K ristallisiert eine Masse entweder aus der 
Schmelze oder einer kritischen Tem peratur in festem  Zu
stande, so sucht dio vorhandene Oberflächenanziehung an 
den Begrenzungen die Gesamtfläche der Oberfläche, über 
die sie w irkt, zu verm indern, oder, m it anderen W orten, 
das K ristallwachstum  zu fördern. N un ist die allgemeine 
Neigung eines zugesetzten, in  Lösung gehenden G rund
stoffes die, den W ert der Oberflächenanziehung zu ver
kleinern, in anderen W orten, die kleineren Kristalle weniger 
instabil zu machen. M ithin verm indert dio Zugabe eines 
sieh legierenden, in  Lösung vorhandenen Grundstoffes die 
Kristallgröße. Diese in Nickel-, Mangan-, Chrom- oder 
W olframstählen wohlbekannte Tatsache ist auch in  gleicher 
Vollendung in nichteisenhaltigcn Legierungen zu beob
achten.

Zusammenfassend wird der früher von verschiedenen 
Forschern zum Ausdruck gebrachte Gedanke, daß Ober- 
fläehenzugkräfto innerhalb der am orphen Modifikation 
zwischen den Kristallkörnern in  einem Metall wirken, an
genommen und als M aßstab fü r dio E lastizitätsgrenze be
nutzt. Die Theorie gibt eine E rklärung für dio E lastizitäts
grenze, die Fließgrenze und die H auptw irkungen sowohl 
statischer wie dynam ischer Beanspruchungen auf Metalle. 
Die in Sonderstahlen im Vergleich zu reinem Kohlenstoff
stahl und in Stahl m it feinerem Gefüge im  Vergleich zu 
grobkristallinischem  M aterial zu beobachtende höhere 
E lastizitätsgrenze steh t m it der Theorie in Einklang. Die 
die Zugfestigkeit oder H ärte  eines Materiales und seine 
Elastizitätsgrenze beherrschenden Bedingungen sind, ob
gleich sio parallel laufen, doch verschieden. Die H ärte 
häng t hauptsächlich von der Zusammensetzung des 
kristallinischen Teiles, die E lastizitätsgrenze hingegen von 
den interkristallinischen Begrenzungen ab.

W. Ham ilton P a t to r s o n ,  B irkenhead, b e lich te te1) 
über die

Prüfung feuerfester Steine.
Die Versuche erstreckten sich nur auf die billigeren 

und daher allgemein in Anwendung befindlichen Sorten, 
deren Schm elzpunkt jedoch wenigstens 16000 beträgt. 
Die Untersuchung wurdo auf die Feststellung de t ohe
mischen Zusammensetzung, des spezifischen Gewichtes 
und der Schm elztem peratur ausgedehnt. Die chemische 
Untersuchung um faßte die Bestimmung von Kieselsäure,

*) Schluß der Carnegie-Arbeiten von S. 1023.
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Z ahlentafel 1. U n t e r s u c h u n g  v e r s c h i e d e n e r  f  e u e r f  e s t e r  ' S to f  f e.

N r. M a te ria l
S chm elz

p u n k t  

° 0

S pez.

G ew ich t

O hem ische  Z u sa m m e n se tz u n g

S lO i

%

A h  Oa 

%

F e ; Os 

%

T i Oa 

%

Ala Oa 
4- F e ; Oa 
+  T I Oa

%

C a O

%

M gO

%

A lk a lien

%

G lü h 

v e r lu s t

%

1 Gewöhnl. feuerfester S te in 1735 2,176 57,0 ____ ____ ____ 39,6 0,60 0,45 ____ ____

2 , ,  , , 1860 2,139 06,0 — — — 31,5 0,44 0,52 — 0,05
3 . ,  , ,  , , 1735 2,220 73,2 18,3 6,6 0,40 25,3 0,04 Spur. 0,05 0,22
4 „  , ,  , , 1735 2.185 74.4 — — — 23,3 0,88 0,45 — 0,31
5 D i n a s s t e i n ........................ 1680 2,162 96,0 — — — 0,35 1,50 0,06 — —

6 B a u x i t s t e in ........................ 1770 2.380 57,1 36,0 4.0 1.44 42,0 0.34 0.06 — —

Tonerde, Eisenoxyd, T itanoxyd, K alk, Magnesia und Al
kalien; die Bestim m ungsverfaliren hierfür dürften  bekannt 
sein. Der Schm elzpunkt wurde in  einem zu diesem Zweck 
besonders erdachten elektrischen W iderstandsofen m it ein
gebautem  Kohlerohr bestim m t. Nach A rt der Segerkegel 
zugespitzto kleine M aterialproben wurden in G raphit
schiffchen eingesetzt und in  das Kolilerohr eingeschoben. 
Mittels eines W anncrschcn Pyrom eters wurde dann die 
Erliitzung des Ofens verfolgt und dio Schmelztemperatur, 
d. i. die Tem peratur, bei welcher die kleinen Matcrialkegel

umfielen, durch das an  einer Seite des Kohlerohres vor
gesehene Schauloch beobachtet. Dio Schm elzpunktbe
stim m ung dauerte 10 bis 20 min.

Einige der erhaltenen Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 
zusammengestellt. Dio Untersuchungen werden weiter 
fortgesetzt; m an hofft an H and der Ergebnisse die Be
ziehungen zwischen chemischer Zusammensetzung und 
Strengflüssigkeit aufzudeckon und in der Fach litera tu r 
vorhandene, sieh widersprechende Behauptungen aufzu- 
kliiren. A. Stadeier.
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K l. 7 a, Gr. 18, R  41645. Vorschubvorrichtung für 
den Schlitten von Pilgorschrittwalzworken. Ewald Röber, 
W eidenau (Sieg), W ilholmstr. 3.

Kl. 48 b, Gr. 6, M 59 786. Verfahren zur Erzeugung 
von Legierungen an der Oberfläche von Metallen durch 
Erhitzen der letzteren nach Aufbringung eines Metall
überzuges. M aschinenbau-Anstalt Hum boldt, Cöln-Kalk.

26. Oktober 1916.
Kl. 26 d, Gr. 1, F  41 156. W äscher zum Ausscheiden 

der Teernebol aus den Gosen der Brennstofftrocken
destillation. D r. P e ter von der Forst, L in tfort (Kr. Mörs).

Kl. 26 d, Gr. 1, St 20 697. Verfahren zurGowinnung 
von Teer und Am m oniak aus Gasen der trocknen D e
stillation. Fa . Carl Still, Recklinghausen i. W.

Kl. 81c, Gr. 25, F  40465. Vorrichtung zum Ver
laden von Koks. K arl Frohnhäuser, D ortm und, S tiftstr. 15.

D e u ts c h e  G e b r a u c h sm u ste r e in tr a g u n g e n .
23. Oktober 1916.

Kl. 18 c, Nr. 654 046. V orrichtung m it Zapfen und 
Schnecken- bzw. Gewindegang oder schiefer Ebene zum 
selbsttätigen Soitwärtsschwenken der Deckel an Glüh-, 
Schmelz- und ähnlichen Oefen. E rich Großschupff, Bres
lau, Clausowitzstr. 34.

Kl. 24 e, Nr. 654 134. V orrichtung zur Verhinderung 
der Verschlackung der Glühzone im Gasgenerator. Gas
generator und Braunkohlenverw ortung G. m . b. H ., Leipzig.

D e u t s c h e  R e ic h sp a ten te .
Kl. 18 b, Nr. 290 632, vom 24. Februar 1915. O t to  

T h ie l  in  L a n d s tu h l ,  Rheinpfalz. Basisches Stahlge
winnungsverfahren, bei dem M artinofen und Konverter in 
der Weise zusammen arbeiten, daß die einen Teile der Charge

l) Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier M onate fü r jederm ann zur 
E insicht und  Einsprucherhobung im P a ten tam te  zu 
B e r l i n  aus.

im  M artinofen und die anderen Teile der Charge im  K on
verter einer oxydierenden Vorbehandlung unterworfen 
werden.

Der Martin- und der Thomasbetrieb werden in  der 
Weiso m iteinander vereinigt, daß ein Teil der Thomascharge 
im M artinofen vorgefrischt wird, wodurch entw eder dio 
A nfangstem peratur des Konvertercinsatzes erhöht und 
dio Blaszeit verringert wird, oder wodurch es ermöglicht 
wird, infolgo der erreichten hohen T em peratur diesen Teil 
der Charge erst gegen Ende des Thomasierens im  K on
verter zuzusotzen, um  in  kürzester Zeit, 1 bis 2 M inuten, 
fertig gefrischt zu werden.

Kl. 10 a, Nr. 292 216, vom 30. Ju n i 1914. F r a n z  
M ö g u in  & Co. A.-G. u n d  W ilh e lm  M ü lle r  in  D il- 
l in g e n ,  S a a r . Kokslöschvorrichtung m it drehbarem Zellen - 
schöpfrad.

Die den zu löschenden Koks aufnehm enden Zellen a 
des Löschrades b  haben einen ungolochten Boden und 
ungelochte Seitenw inde. Der glühende Koks wird beim

E in tr itt  in  die Zellen von einer Brauseeinrichtung c, dio 
im Innern  des Rades liegt, berieselt und so vor plötzlicher 
Abschreckung geschützt. Beim W eiterdrehen fließt die 
H auptm enge des Löschwassers in den Speisebehälter d 
fü r die Brause zurück, während der R est des W assers 
durch in den Seitenwänden der Zellen vorgesehene Löcher e 
aus den ansteigenden Zellen in  die tieferen Übertritt.



1072 Stahl und Eisen. Statistisches. 36. Jahrg. Nr. 44.

Statistisches.
Die Flußstahl-E rzeugung im  Deutschen Reiche einschließlich Luxemburgs im  September 1916').

B e z irk e

A u g u s t  
1910 

(27 A rb e its 
tag e )  

t

S e p te m b e r  
1916 

(2G A rb e its 
ta g e )  

c

V om  1 .  J a n .  
b is  30. S e p t.

1916 
(230 A rb e its 

ta g e )  
t

S e p te m b e r  
1915 

(26 A rb e its 
ta g e )  

t

V om  1. J a n .  
b is  30. S e p t.

1915 
(230 A rb e its 

ta g e )  
t

©
J i
o

JO
XI
JZ
o

DC

J=
cö
00
00

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
S ch lesien ..................................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ............................................
S ü d d eu tsch lan d .....................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . .
E ls a ß -L o th rin g e n ................................................
L u x em b u rg .............................................................

3 0 5  3 4 7 = )  

1 5  2 1 0

|  3 3  8 7 9

8 4  1 1 7  

1 0 8  7 3 2 = )  

1 1 1  2 7 3

3 0 5  4 4 9  

1 3  0 1 0

3 2  7 8 0

8 3  9 3 2  

1 1 2  7 7 9  

1 0 5  9 4 4

2  6 7 4  0 1 0  

1 3 6  6 7 4

2 8 7  4 1 9

7 0 0  2 4 0  

9 3 4  2 9 9  

9 7 2  0 3 6

2 S 3  6 5 4  

1 3  6 0 0

2 8  7 8 0

6 2  8 4 S  

9 7  4 8 7  

8 2  6 5 3

2  3 8 9  4 9 7  

1 0 2  1 8 7

2 0 7  3 0 7

5 7 9  6 7 5  

7 9 1  6 7 6  

0 8 8  0 6 8

E
o

JE
1 -

Zusammen 
Davon geschätzt

0 5 8  5 5 8 2 ) 6 5 3  8 9 4 5  7 0 4  6 7 8 5 6 9  0 2 8 4 8 1 8  4 1 0

Anzahl der Betriebe 
D avon geschätzt

2 6 2 6 2 6 2 4 2 4

£

«  iS
R h e in la n d -W e s tfa le n ....................................... 1 4  2 4 7 1 6  7 5 2 1 2 6  8 0 7 1 3  7 4 1 1 1 7  4 6 3

®  S  
E  -5

D avon geschätzt — — — —

to DC
03

CO

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

3 3 3 4 4

J=
ca
to  _  
E  ®
r  o  
*  21 s
03 O

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
S ch lesien ..................................................................
Siegerland und H e sso n -N a sm u .......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ............................................
S ü d d eu tsch lan d .....................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . .  . 

E lsa ß -L o th rin g e n ................................................

3 6 6  3 6 6 2 ) 

1 0 0  6 5 4  

2 6  9 0 0  

2 9  9 3 6  

1 8  1 9 3  

6 3 S  

2 1  3 6 7  

1 5  9 7 4 2 )

3 6 4  7 0 1  

9 4  6 8 8  

2 6  9 9 4  

3 0  9 9 0  

1 7  1 8 1  

8 6 7  

2 2  5 4 8  

1 2  8 7 3

3  1 1 2  8 0 6  

8 3 7  6 2 0  

2 4 0  8 6 9  

2 4 2  4 3 3  

1 4 3  3 6 8  

6  4 8 7  

1 8 1  2 9 2  

9 8  6 9 7

3 0 8  7 1 9  

8 8  2 5 8  

2 7  1 2 8  

2 3  5 8 8

1 5  6 0 6  

6 4 9

1 6  9 1 6  

8  3 7 3

2  5 2 0  3 2 9  

6 8 6  3 1 6  

2 0 6  6 0 7  

1 9 1  0 7 4  

1 2 9  7 2 5  

6  6 9 4  

1 3 5  5 5 1  

5 4  7 7 8

O
m
M
(0
ca

Zusammen 
D avon geschätzt

5 8 0  0 2 8 2 ) 

4  7 0 0 2 }

5 7 0  8 4 2  

7  2 7 8

4  8 6 3  5 7 2  

6 0  4 4 9

4 8 9  2 3 7 3  9 3 1  1 3 4

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

7 5

4

7 5

5

7 8

5

6 3 6 3

j =
(8
40 ©
c  x

r  o

i i

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Sch lesien ..................................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ............................................
S ü d d eu tsch lan d ....................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . .

1 8  4 7 5  

|  1  6 3 1  

1  0 3 9

1 2  3 9 3  

1  1 3 9  

1 3 3 9

1 4 1  0 6 3  

2 8  6 7 5  

1 4  4 2 0

1 4  9 7 6

2  3 4 7

1 3 0 1  

1  7 5 1

1 3 7  3 1 2  

3 3  4 5 0

1 3 0 1

9  9 5 1

®  £  
3  
cd 

W

Zusammen 
Davon geschätzt

2 1  1 4 5  

6 0 0

1 4  8 7 1  

6 0 0

1 8 4  1 5 8  

5  0 0 0

2 0  3 7 5 1 8 2  0 1 4

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

1 2

1

1 2

1

1 2

1

1 1 1 1

« i
3
O»
E
o

«
55
L©J=

R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................
Sch lesien ..................................................................
Siegorland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ............................................
Südd eu tseh lan d .....................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . .
E lsaß -L o th rin g e n ................................................
L uxem burg .............................................................

5 3  4 7 S 2 ) 

5  4 1 0  

1  2 3 2  

5  1 9 9

1  1 8 5

2  2 5 4  

4  7 2 1

|  1  0 0 4

5 0  0 8 8

5  3 0 0

1  1 8 7

6  0 5 7  

5 7 8

2  5 7 0  

4  5 0 7

1  0 5 0

3 6 2  8 5 0

4 0  0 5 9  

9  9 9 8

5 0  2 7 9

8  5 3 1  

1 9  0 9 9

4 1  2 4 2

9  8 8 5

2 2  5 3 2

3  1 0 9  

1 1 2 5  

5  5 0 0

3 2 9

5 8 2

4  0 1 2

1  0 1 6

2 1 4  4 8 2  

2 1  5 9 5  

1 1  2 0 5  

4 1  9 0 6  

8 5 3  

7  7 6 2  

2 5  1 2 9

6  0 7 8

«8ca
Zusammen 

D avon geschätzt
7 4  4 8 3 2 ) 

1  1 4 5 2 )

7 1  3 3 7  

1  1 4 5

5 4 1  9 4 3  

1 0  9 5 2

3 8  2 6 5 3 2 9  6 1 0

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

4 9 4 9

4

4 9

4

4 5 4 5

*) Naoh der S tatistik  des Vereins D eutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) Berichtigt.
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B ez irk e

A u g u s t  
1916 

(27 A rb e its 
tag e ) 

t

S e p te m b e r  
1916 

(26 A rb e its 
tag e )
, t

V om  1. J a n .  
b is  30 . S e p t.

1916 
(230 A rb e its 

ta g e )  
t .

S e p te m b e r  
1915 

(26 A rb e its 
ta g e )  

t

V om  1 . J a n .  
b is  30. S e p t .

1915 
(230 A rb e its 

tag e )  
t

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................ 23 2441) 23 006 181 970 18 900 86 048
S ch lesien .................................................................. 919 985 9 339 SOS 4 096

«a3
Siegerland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .

281 
6 519

242 
5 437

1 935 
47 904 2 968 15 005

E Königreich S a c h s e n ............................................ 5 018 5 872 35 889 3 246 20 026
o S ü d d eu tsch lan d .................................................... 508 488 3 205 333 3 745SZ<0 Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . . 1 708 2 080 11 007 — __

E lsa ß -L o th rin g e n ................................................ — — 93 180 016
c1 
2 L u x em b u rg ............................................................. 118 132 847 72 314
GjCO Zusammen 38 3151) 38 302 292 855 26 267 130 450

Davon geschätzt 2 3201) 2 458 25 040 — —
Anzahl der Betriebe 59 59 02 48 48

Davon geschätzt 6 7 7 — —
R h e in la n d -W e s tfa le n ....................................... 9 5711) 9 396 78 059 7 958 72 733
S ch lesien ................................................................. 602 510 4 112 420 2 009

J=rt
WJ

Siegerland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . 55 55 457 } 51

503

0 Zusammen 10 2281) 9 901 82 028 8 439 75 905©
H Davon geschätzt 505J) 092 3 138 — —

Anzahl der Betriebe 19 19 19 20 20
Davon geschätzt 4 5 5 — —

R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................
S ch lesien ..................................................................

j  9 352 8 748 74 492 8 713 00 204

JCrt Saargebict und bayerische Rheinpfalz . . . 
E lsaß-Lothringen ................................................ j. 7 741 8 727 59 998 4 046 28 145

otm L u x em b u rg ............................................................. 1
JCCJ Zusammen 17 093 17 475 134 490 12 759 88 349
Ul D avon geschätzt — 171 1 941 — —

Anzahl der Betriebe 14 14 15 15 16
D avon geschätzt — — 1 — —

c©
R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................
S ch lesien ..................................................................

799 3464) 
123 529

789 579 
115 700

6 743 388 
1 047 894

078 424 
108 692

5 592 080 
842 839

L.
N
CQ

Siegerland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .

28 413 
01 319

28 423 
60 712

252 802 
501 401

28 253 
47 579

217 872 
400 065

XZuCGC
cnc3O)30

Königreich S a c h s e n ............................................
S ü d d eu tsch lan d ....................................................
Saargebict und bayerische Rheinpfalz . . .
E ls a ß -L o th rin g e n ................................................
L u x em b u rg .............................................................

30 508 
13 188 

117 587 
127 8151) 
112 392

29 814 
13 235 

118 859 
129 910 
107 142

245 175 
115 755 
982 197 

l 062 000 
980 519

23 S00 
11 951 
87 879 

107 802 
83 673

193 245 
100 050 
705 084 
859 538 
095 355

« Zusammen 1 414 097l ) 1 393 434 11 931 131 1 178 113 9 073 328
E Davon geschätzt 9 270 12 344 107120 — —
CO0 Anzahl der Betriebe 257 257 264 230 231

Davon geschätzt 19 23 23 — —

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten. Roheisenerzeugung der Vereinigten S taaten  im e r s t e n
Nach den E rm ittelungen des Statistischen Büros H a l b j a h r  1916 auf 19 933 433 t  gegen 17 965 341 t  im

des American Iron  and Steel In s titu te  belief sich die zweiten H albjahr 1915 und 12 429 532 t  in der ersten

A r t

E rz e u g u n g  in  T o n n e n

1915 
1 . H a lb ja h r

1915 1916 
2 . H a lb ja h r  1. H a lb ja h r

Roheisen für das ba
sische Verfahren . . 

Bessemerroheisen 
und phosphorarmes
R oh eisen ..................

Gießereiroheisen. . . 
Roheisen für Temper

guß .............................
Puddelrohoisen . . . 
Spiegeleisen...............

5 343 768

4 306 404 
2 242 693

282 968 
141 010

|  91 755

20 934

7 958 938: 8 971 366

.

6 385 275 6 948 604 
2 699 485; 3 135 793

560 232 468 212i 
180 264 172 014

138 8321 ^138 832 101 55Q

42 315 45 373
Ferromangan . . . .  
Sonstiges Roheisen .

Insgesamt 12 429 532 17 965 341jl9  933 433

;  l) Berichtigt.

Roheisenerzeugung; 
d e r  V erein ig ten  S taa ten

Insgeaam t
t

Arbeit» täglich 
t

1 9 1 5
S e p t e m b e r ................... 2 8 9 8  2 0 2 9 6  5 1 9
O k t o b e r ....................... 3 1 7 5  4 9 9 1 0 2  4 3 5
N o v e m b e r ................... 3  0 8 5  9 0 6 1 0 2  8 6 4
D e z e m b e r ................... 3 2 5 4  5 7 5 104  9 8 6

1 9 1 6
.Januar ....................... 3 2 3 9  3 5 8 1 0 4  4 9 6
F e b r u a r ....................... 3 1 6 6  6 0 7 1 0 8  1 5 9

März ................................. 3 3 8 0  8 7 0 1 0 9  0 6 0

A p r i l ................................ 3  2 7 7  1 0 4 1 0 9  2 4 4

M a i ................................. 3 4 1 4  8 5 0 1 1 0  1 5 7
1 0 8  7 6 6

J u l i ................................. 3  2 7 6  1 05 1 0 5  2 8 2

A ugust ....................... 3 2 5 4  9 7 2 lO o  1 7 4



1074 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 3<3. Jahrg . N r. 44.

M ai 1916 J u n i  1916 J u l i  1916 A u g u s t  1916
t t t t

1. G e s a m te rz e u g u n g ............................................................. 3 414 850 3 262 973 3 276 105 3 254 972
A rbeitstäglicho E r z e u g u n g .......................................... 110 157 108 766 105 282 106 174

2. A nteil der S ta h lw e rk sg e se lls c h a f te n ....................... 2 447 432 2 332 522 2 343 216 2 350 132
D a ru n te r  F e rro m an g an  u n d  Spiegeleisen . . . . 36 418 39 215 31 855 33 871

a m  1. J u n i a m  1 . J u l i a m  1 . A u g u s t a m  1. Sept.
3. Zahl der H o c h ö f e n ........................................................ 393 394 394 394

D av o n  im  F e u e r ............................................................. 321 323 316 320

4. L eistungsfäh igkeit dieser H ochöfen in einem  Tage 110 120 109 547 105 333 106 174

H älfte  des Vorjahres. Auf die einzelnen Sorten verteilte 
sich die Erzeugung, wie aus der Zahlentafel auf Seite 1073 
ersichtlich ist.

Die M o n a te le i s tu n g e n  der amerikanischen H och
ofenwerke scheinen zunächst ihren H öchststand erreicht zu 
haben. Die tägliche Erzeugung erreichte im  Mai 1916 m it 
110 157 t  die größte bisher dagewesene Menge. Seither 
is t ein  Rückgang um rd. 4000 t  eingetreten, nachdem  die

Tageserzougung im Ju li noch um  etw a 1000 t  geringer 
war. Die Gesamtziffer erhebt sieh aber noch ganz wesent
lich über die der vorhergehenden Jah re  (Vgl. die 
Zahlentafel auf S. 1073).

Aus der obenstehenden Zusammenstellung sind die 
Einzelheiten über die Erzeugung der K o k s -  u n d  A n t h r a 
z i th o c h ö fe n  der Vereinigten S taaten  in den Monaten 
Mai bis August 1916 ersichtlich.

Wirtschaftliche Rundschau.!
Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —

In  der H auptversam m lung vom 26. Oktober 1916 wurde 
über d ie Geschäftslage m itgete ilt:

H a lb z e u g . Die starke Nachfrage der inländischen 
Verbraucher h ä lt  an und kann  kaum  befriedigt werden. 
D er Absatz nach dem neutralen  Auslände bleibt, wie be
re its früher m itgeteilt, ganz eingestellt.

E is e n b a h n o b o r b a u - B e d a r f .  In  schwerem Obor- 
baubedarf w urden von den preußischen S taatshahnen 
die fü r die nächste Zeit benötigten Mengen aufgegeben. 
D er Abruf in  Rillenschienen h ielt sich im seitherigen U m 
fange. In  Gruben- und Feldbahnschienen is t der A uftrags
eingang infolge Bestellungen der Kohlenzechen und des 
Bedarfs der Heeresverwaltung nach wie vor stark . Die 
G eschäftstätigkeit nach dem neutralen Auslande ru h t 
schon se it einiger Z eit m it R ücksicht auf den großen

inländischen B edarf sowohl in schweren wie in  leichten 
Profüen fa st ganz.

F o rm  e isen . Im  Form eisengeschäft is t fü r dns 
In land  seit dem letz ten  B ericht oino Aenderung in 
sofern cingotrcten, als die Nachfrage fü r Heereszwecke 
zugenommen ha t, so daß fü r den H andel nur geringere 
Mengen zur Verfügung stehen. —  Aus dem neutralen 
Auslände liegt fortgesetzt rege Nachfrage vor, der 
jedoch m it geringen Ausnahm en m it R ücksicht auf 
den starken inländischen B edarf n icht entsprochen wer
den kann.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. —  In  der
H auptversam m lung vom 27. Oktober d. J . wurde be
rich tet, daß die Lage des Roheisenm arktes unverändert 
ist. Die Nachfrage is t sehr lebhaft und n im m t die E r
zeugung der Hochofenwerke voll in Anspruch.

C en tr a lv e rb a n d  D e u ts c h e r  Industrie ller.!
Der C entralverband D eutscher Industrieller h ie lt am 

25. Oktober d. J . im Gasthofo Adlon eine außerordentlich 
zahlreich besuchte A b g e o r d n o to n v e r s a m m lu n g  ab, 
die von L an d ra t a. D. R o e tg e r  geleitet wurde. Diesor 
wies eingangs darauf hin, daß wohl von niemandem in der 
Abgeordnetenversam m lung, die sechs W ochen vor Aus
bruch des Krieges in  der gastlichen S tad t Köln getagt 
habe, daran  gedacht worden sei. daß so bald nachher 
dieser W eltkrieg entbrennen würde. M it heißem Dank 
blicken w ir heute auf das H eer und  seine genialen Führer 
zu Lande und  zu W asser, u n ter W asser und in  der L uft 
und gedenken auch m it Stolz der Leistungen der deutschen 
Erw erbsstände h in te r der F ront. H ieran  m itgearbeitet 
zu haben, war auch noch dem inzwischen verewigten 
Generalsekretär H. A. B u e c k  vergönnt, dem R edner 
W orte innigster D ankbarkeit wddmete, zu deren B ekräfti
gung sieh dio Versamm elten von den Sitzen erhoben.

M an t r a t  sodann in  dio Tagesordnung ein, deren erster 
P u n k t der A u s b a u  des Ccntralverbandes D eutscher 
Industrieller bildet, worüber Abgeordneter R egierungsrat
a. D. S c h w e ig h o f fe r  berichtete. Sodann beschäftigte 
sich die Versammlung m it der Frage der Schaffung eines 
besonderen R e ic h s w i r t s c h a f t s a m ts ,  worüber Regie
rungsrat a. D. R h a z o n  (Köln) in  einem eingehenden, 
geistvollen V ortrag berichtete. E instim m ig wurde fol-

'E in  D e u ts c h e r
Am 25. Oktober ‘d. J .  fand  in  Berlin eine gemeinsame 

Sitzung des Centralverbandes D eutscher Industrieller 
und des Bundes der Industriellen s ta tt ,  in  der von den

gender vom Abgeordneten D r. B o u m e r  eingebracktcr 
Besclüuß gefaß t: „D ie Abgeordnetenvcrsam m lung des 
Centralverbandes D eutscher Industrieller spricht sich 
dahin  aus, daß die Frage der Bildung eines besondern 
R eichsw irtschaftsam ts in  einer vom Kriegsausschuß der 
deutschen Industrie  einzusetzenden Kommission einer 
eingehenden E rörterung unterzogen w ird und die zu 
fassenden Beschlüsse alsdann den verbündeten  R egierun
gen u n terb re ite t werden. Schon heu te  weist sie aber darauf 
hin, daß zur erfolgreichen W ahrung der w irtschafte- und 
handelspolitischen Interessen des Deutschen Reiches ins
besondere un ter und nach dem Kriege ein lebendiges, 
vertrauensvolles Zusam m enarbeiten der Reichszentral
behörden m it In dustrie , H andel und Schiffahrt durch Ver
m ittlung  ihrer anerkannten Vereinigungen in gesteigertem 
Maße unum gänglich notwendig ist, nam entlich auch die 
Behandlung der einschlägigen Fragen an e in e r  zustän
digen Stelle. Sie be ton t insbesondere die Notwendigkeit, 
daß  in  den m it den w irtschafts- und handelspolitischen 
Angelegenheiten befaßten A bteilungen des Reichsam ts 
des Innern  Angehörige von H andel, Industrie  und Schiff
fah rt eine angemessene V ertretung finden und über Vor
schläge, Verordnungen, Gesetzentwürfe, einschneidende 
M aßnahm en und neue E inrichtungen auf ihrem  Sonder
gebiet vorab m itbestim m end zu hören sind.“

Industrierat.j
beiden Organisationen u n ter M itwirkung des Vereins zu r 
W ahrung der In teressen  der chemischen Industrie  Deutsch
lands der Deutsche In d u strie ra t gebildet wurde. Dieser
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soll u n ter voller Aufreclitcrhaltung der Selbständigkeit 
der einzelnen Organisationen fo rtan  die einheitliche 
Interessenvertretung dér deutschen Industrie  darstellen 
und wird sieh die gemeinsame B ehandlung aller, dio 
Interessen der deutschen Industrie  in  ih rer Gesam thoit 
berührenden w irtschaftlichen und w irtschaftspolitischen 
Fragen nach Maßgabe der festgestollten Satzungen zur 
Aufgabe m achen. E r wird aus 54 M itgliedern bestehen, 
von denen jo 25 aus den K reisen der dem C entralverband 
D eutscher Industrieller und  dem Bunde der Industriellen  
angeschlossenen Industriegruppen zu bestellen sind, 
während vier Mitglieder vom Verein zur W ahrung dor 
Interessen der chemischen Industrie  Deutschlands abge
ordnet werden. Die Geschäftsführung des Deutschen 
In dustriera ts wird in den llän d en  der Geschäftsführer 
des Centralverbandes D eutscher Industrieller und des 
Bundes der Industriellen  liegen.

Zu Beginn der Sitzung gedachte in  einer einleitenden 
Ansprache der Vorsitzende des Centralverbandes D eut
scher Industrieller, L andra t a. D. R o e tg e r ,  der vorberei
tenden A rbeiten, an denen neben den genannten Verbänden 
der Verein zur W ahrung der In teressen der chemischen 
Industrie  D eutschlands teilgenom m en ha t. Dieser hat, 
ausgehond von dom Gedanken, daß es sich um eine große 
T at, um  dio E inigung der deutschen Industrie  handelt, 
den Satzungsontw urf fü r den Deutschen In d u striera t 
einstim mig angenommen. H err L an d ra t R oetger Btellt 
fest, daß die gleiche E inm ütigkeit auch in den V ertretungs
körperschaften des Centralverbandes D eutscher Indu strie l
ler und des Bundes der Industriellen  besteht. Der E n t
schluß der vereinigten deutschen Industrie, dio bisherige, 
seit dem 8. August 1914 im Kriegsausschuß der deutschen 
Industrie  getä tig te  Zusam m enarbeit auch in der Ueber- 
gangswirtschaft und dann in  der Friedensw irtschaft fo rt
zusetzen, s teh t u n ter einem glücklichen Stern. Die neuen 
Erfolge an  der südöstlichsten F ro n t und das unerschütter
liche D urchhalten  an  dor W estfront berechtigen uns zu 
größter Zuversicht für dio Zukunft. (Lebhafter Beifall.)

D arauf nahm  der Vorsitzende des Bundes der In 
dustriellen, Kom m erzienrat F r i e d r ic h s ,  das W ort zu 
einer kurzen Ansprache, in der er etw a folgendes ausführte: 
Dio Zusam m enarbeit zweier Jah re  h a t den Centralvorband 
Deutscher Industrieller und den Bund der Industriellen 
persönlich und  sachlich einander näher geführt; sie h a t 
das V ertrauen begründet, daß es möglich ist, die bisherige 
Gemeinsamkeit auch für dio Zeit nach dem Kriego sicher
zustellen. Der Große Ausschuß des Bundes der In d u 
striellen h a t sich einstim m ig auf den S tandpunkt gestellt, 
daß angesichts der gewaltigen Aufgaben, dio dio Zeit nach 
dem Kriege m it sich bringt, der Versuch eines dauernden 
Zusammengehens gem acht werden muß. Es is t eine glück
liche Lösung, daß jeder Verband frei und selbständig 
seine T ätigkeit nach dom Kriego ausüben kann, daß beide 
aber gemeinsam ausführen, was gemeinsam vertreten 
werden kann. W ir dürfen fest überzeugt sein, daß dio B il
dung des Deutschen Industriera ts für die deutsche I n 
dustrie und auch für das deutsche V aterland sich segens
reich erweisen wird. H err Kom m erzienrat Friedrichs 
versichert, daß alles geschehen werde, um  die Gemein
sam keit hoi jeder nu r möglichen Gelegenheit zum Ausdruck 
zu bringen. (AlLseitige Zustimmung.)

Ueber den B e itr itt  des großen chemischen Vereins 
zum Deutschen In d u strie ra t sprach sodann Ju s tiz ra t 
H ä u s e r .  Dio chemische Industrie  h a t als einigendes Band 
die wissenschaftliche Grundlage der Chemie, is t  im übrigen 
aber in zahlreiche Zweige gespalten. E s wäre falsch ge
wesen, wenn dor Verein zur W ahrung der chemischen 
Interessen Deutschlands, in dem die verschiedenen Ver
bände und  Vereine zusammengeschlossen sind, eigene 
Wege h ä tte  gehen wollen. E s besteht eine Fülle von 
Interessen, die einer gemeinsamen V ertretung bedürfen, 
wenn die Industrie  dio Stellung einnehm en soll, die sio 
zum Segen des Vaterlandes einnehm en muß. N ach außen 
ebenso wie nach innen geh t die deutsche Industrie  schweren 
Zeiten entgegen. Ih re  Aufgabe m uß sein, die freie B etä

tigung und die W cltstellung, dio sie vor dem Kriege gehab 
ha t, wieder zu erringen. M it dem W unsche, daß die T ätig 
k e it des Deutschen Industriera ts getragen sein möge von 
dem Geiste gegenseitigen Vertrauens, Verstehens und E n t
gegenkommens, getragen auch von gegenseitigem V erständ
nis fü r dio Bedürfnisse der deutschen Industrie , schließt 
Ju s tiz ra t H äuser seine von lebhaftem  Beifall aufgenommene 
Ansprache.

H err L andra t R o e tg e r  ste llt darauf fest, daß nun
m ehr der Deutsche In d u strie ra t auf Grund der vorliegenden 
Satzungen genehmigt und gegründet ist.

Von dieser, fü r dio Entw icklung der deutschen I n 
dustrie hochbedeutsam en Tatsache wrurdo Sr. M ajestät 
dem Deutschen K aiser durch folgendes Telegramm 
K enntnis gegeben:

[Sr. M ajestät dem Deutschen Kaiser,
Großes H auptquartier.

M it allen übrigen V ertretern  unsores W irtschafts
lebens sind die führenden Verbändo der deutschen 
Industrie  überzeugt, daß  der Deutschland so freventlich 
aufgezwungene K am pf um  sein politisches und w irt
schaftliches Fortbestehen entschlossen ausgetragen 
werden m uß, um einen siegreichen, die deutsche Zukunft 
auch in w irtschaftlicher H insicht sicherstellenden 
Frieden zu erreichen.

Dio Gewißheit, daß dieses Ziel nur bei einmütigem 
Zusammenstehen unseres Volkes erreicht werden kann 
und daß die uns nach dem Kriege unzweifelhaft er
wachsenden schwierigen Aufgaben gleichfalls nu r m it 
vereinter w irtschaftlicher K ra ft überwunden werden 
können, h a t den Centralvorband Deutscher Industrieller 
und den B und der Industriellen m it allen ihnen ange
schlossenen Verbänden bewogen, sich, in Gemeinschaft 
m it dem Verein zur W ahrung der Interessen der chem i
schen Industrie  Deutschlands, in dem „ D e u ts c h e n  
I n d u s t r i e r a t “ eine gemeinsame V ertretung zu geben. 
Die bereits w ährend des Krieges im Kriegsausschuß 
der deutschen Industrie  erfolgreich getätig te Zusamm en
fassung der industriellen K räfte  zu gemeinsamer A rbeit 
soll dam it auch fü r dio Zeit des Friedens sichergestellt 
werden.

Die geeinte deutsche Industrie  ist fest entschlossen, 
ihre ganze K ra ft für die von E urer Kaiserlichen M ajestät 
als unserm  Allerhöchsten K riegsherrn erstrebte glück
liche und starke Z ukunft unseres Volkes einzusetzen 
und keine Mühen und Opfer zu scheuen, um an ihrem 
Teile dazu beizutragen, daß das Deutsche Reich aus 
diesem Kriege gekräftigt und erw eitert und gegen er
neute Ueberfällo im W esten und Osten gesichert hervor- 
geho als fester H o rt einer friedlichen wirtschaftlichen 
Entw icklung, der Vorbedingung jedes kulturellen und 
sozialen Emporsteigens. Sie is t überzeugt, dam it auch 
dem Interesse eines jeden ihrer A ngestellten und A r
beiter, seiner K inder und K indeskinder zu dienen, für 
deren weiteren w irtschaftlichen, kulturellen und sozialen 
Aufstieg sie sich als Arbeitgeberin verantw ortlich fühlt. 

D eutscher Industriera t 
R o e tg e r ,  F r i e d r ic h s ,

L a n d r a t  a .  D . K o m m e rz ie n ra t.

Auf dieses Telegramm ist am 28. Oktober folgende 
A ntw ort eingegangen:

„D eutscher In d u striera t (H errn  L an d ra t a. D . 
Roetger), Berlin. Seino M ajestät dor K aiser und 
K önig haben die Meldung von d e m Z u sa m m c n sc h lu ß  
d e r  d r e i  g ro ß e n  I n d u s t r i o v e r b ä n d c  zu einer ge
m einsamen V ertretung durch den noubegründeten In 
d u striera t m it Befriedigung zur K enntnis genommen. 
So. M ajestät sind sich des hervorragenden Anteils be
w ußt, den die deutscho Industrie  an  der glücklichen 
Durchführung dos Krieges auf w irtschaftlichem  Ge
biete kraftvoll und opferfreudig auf sich genommen 
ha t, und lassen für das Gelöbnis w eiterer treuer
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M itarbeit m it dem Wunsohe danken, daß  ein sieg
reicher Ausgang des gewaltigen Völkerringens auch 
der deutschen Industrie  neue Erfolge bringen möge 
zum  Segen der in  ih r tätigen  A rbeiterschaft und  des 
gesam ten Vaterlandes. Auf Allerhöchsten Befehl, der 
Geheime K ab in e ttsra t v. Valentini.

Nunm ehr nahm  Abg. Dr. B e u tn e r  (Düsseldorf) 
das W ort, um  dem D anke der Versammlung an  die H erren 
der D irektorien und an  dio Geschäftsführer der drei Ver
bände für ihre außerordentliche Bem ühung um d.as Zu
standekom m en des Deutschen In dustriera ts Ausdruck zu 
geben. Dio einm ütige Annahm e der Satzungen ohne jede 
E rörterung zeigt, daß die hier geleistete A rbeit für alle 
B eteiligten auf fruchtbaren  Boden gefallen ist. Redner, 
dor die W irtschaftskäm pfe der 70er Jah re  m itgem acht und 
im Jah re  1901/02 m itten  in den K äm pfen um den neuen

Zolltarif gestanden h a t, is t überzeugt, daß die Gründung 
des Deutschen In dustriera ts n ich t nur ein außerordentlich 
willkommenes, sondern auch ein fü r die Zukunft der d eu t
schen Industrie  notwendiges W erk ist. Auf die Zwietracht 
in  der deutschen Industrie  w ird niem and m ehr hinweisen 

' können, wenn es gelingt, im  Deutschen In d u strie ra t einen 
Weg zu finden, den die deutsche Industrie  gemeinsam 
gehen kann. Als Leitsatz für diese Aufgabe des Deutschen 

. Industriera ts möge, so schloß Dr. Beum er un ter lebhaftem  
Beifall der Versammlung, das W ort des alten K irchen
vaters. gelten: in necessariis unitas, in dubiis libertas, 
in om nibus Caritas 1

D arauf schloß L andra t a. D. R o e tg e r  die Versamm- 
. lung m it einem Hoch auf Se. M ajestät den K aiser, die d eu t
schen B undesfürsten und die freien H ansastäd te , in das 
alle Teilnehm er begeistert einstim m ten.

Vereins - Nachrichten.
V e r e in  d e u tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .
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