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Theorie der Entschwefelungsvorgänge im Roheisenmischer.
Von Chefchemiker L. B l u m  in Esch an der A lzette.

| | e r  von G u s t a v  H i l g e n s t o c k 1) auf dem 
" Hörder Bergwerks- und Hutten-Verein ein

geführte Roheisenmischer war bei seiner Einführung 
hauptsächlich als Entschwefelungsapparat gedacht. 
Die Erzielung einer gleichmäßigeren Zusammen
setzung des Roheisens durch Mischen verschie
dener ungleichmäßig zusammengesetzter Abstiche 
kam erst in zweiter Reihe für den Erfinder in 
Betracht, so zwar, daß er diesen Umstand in der 
Abhandlung, mit welcher er sein Schwefelabschei
dungsverfahren in die Oeffentlichkeit einführte, nur 
mit dem kurzen Satze am Schlüsse seiner Arbeit 
erwähnte, „daß dem Eisen durch die Behandlung 
im Behälter (Mischer) außer der Befreiung von 
schädlichen Schwefelmengen auch eine erfreuliche 
Gleichmäßigkeit zuteil wird“.

Aus einer, einige Zeit später an derselben 
S te lle2) veröffentlichten Mitteilung ersehen wir, 
daß nach dem, dem Hörder Bergwerks- und Hütten- 
Verein patentierten Verfahren zur Entschwefelung 
des Roheisens bis Ende 1892 schon insgesamt 
124 000 t Roheisen entschwefelt wurden. W ie 
weit die Entschwefelung des Roheisens im Mischer 
erreicht wurde, sieht man aus einer Arbeit von 
A. F o n i a k o f f 3), nach welcher es gelang, auf 
dem Werk der Société de Briansk 80 ,54 % des 
im Roheisen enthaltenen Schwefels abzuscheiden. 
In einem Aufsatz von K n a f f 4) über Betriebs
ergebnisse der Roheisenmischer lesen wir, daß eine 
Entschwefelung von 45 % im Mischer erzielt wurde. 
Allerdings hattedasRoheisen der damaligen Mischer
einsätze im allgemeinen einen höheren Mangan- 
gehalt als heute, wodurch ja  bekanntlich die Ent
schwefelung befördert wird.

In der weiteren Entwicklung der Mischer bis 
auf unsere Tage tritt der metallurgische Gesichts

l) St. u. E. 1891, 15. Sept., S. 798. Vgl. auch: G. 
H i lg e n s to c k ,  Neuere M ethoden zur Entschwefelung des 
Roheisens, insbesondere zur Flußeisenfabrikation. St. u. E. 
1893, 1. Jun i, S. 455.

s) St. u. E. 1893, 15. Febr., S. 178.
s) Revue universelle des mines 1895, S. 40; St. u. E. 

1895, 1. Okt., S. 931.
4) Ueber Botiiebsergebnisse der Roheisenmischer. 

St. u. E. 1896, 1. Febr., S. 100.

punkt der Entschwefelung mehr und mehr zurück. 
In einem von Professor S i m m e r s b a c h 1) in der 
Hauptversammlung der Eisenhütte „Oberschle
sien“ gehaltenen Vortrage finden sich hierfür recht 
schätzenswerte zahlenmäßige Belege, nach welchen 
man wohl behaupten kann, daß in diesem Falle 
der Mischer kaum mehr alsEntsclnvefelungsapparat 
bezeichnet werden kann. Auch Fr. S p r i n g o r u m 2) 
bezeichnet es als Tatsache, daß der Mischer in 
seiner Bedeutung als Entschwefeler zurückgetreten 
ist und sein Zweck, als qualitativer und quanti
tativer Ausgleicher zu dienen, mehr in den Vorder
grund geschoben wurde. Professor B. O s a n n 3) 
drückt sich in diesem Sinn noch bestimmter aus: 
„W ir wissen, daß oft die Entschwefelung im Mischer 
versagt, ohne daß man eine Ursache feststellen 
kann. Das Roheisen liegt tot im Mischer.“ 

Diese Beobachtungen Osanns fanden wir auf 
dem hiesigen Werk des öfteren bestätigt. W ir 
konnten feststellen, daß in einem ungeheizten 800-t- 
Mischer die Entschwefelung nicht nur zeitweilig 
vollständig versagte, sonderndaß seit der Inbetrieb
setzung des Mischers gegen Ende des Jahres 1913  
bis auf heute eine allmähliche Abnahme der Ge- 
samtentsclnvefelung des Roheisens zu verzeichnen 
war, wie aus folgender Aufstellung ersichtlich ist:

1 Schwefel- 
jgehalt des 
1 Roheisens

...............- . 1

Schwefel
gehalt des 

Mischer
elsens

Gesamt
entschwe

felung: 
In %

!Betriebsjahr 1913/14 . . i 0,085 0,057 32,94
Betriebsjahr 1914/15 . . 0,069 0,050 27,54
Die ersten sechs Monate

des Betriebs jah r es
1 9 1 5 / 1 6 ......................  0,067 0,057 14,92

Diese stufenweise Abnahme der Gesamtent
schwefelung in den Pfannen und im Mischer ist

l )  O s c a r  S im m e r s b a c h :  Roheisenmischer und ihre 
Anwendung im Eisenhüttenbetriebe. St. u. E ., 10. Febr.,
S. 253/68; 2. März, S. 237/48; 9. März, S. 387/98.

*) 2>r.-3ng. F r . S p r in g o r u m :  Ueber Roheisenmischer 
m it besonderer Berücksichtigung der zweckmäßigsten 
Größenabmessung. St. u. E. 1915, 12. Aug., S. 825 u.
19. Aug., S. 852.

») St. u. E. 1915, 19. Aug., S. 857.
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auffallend und scheint mir wohl wert zu sein, 
ihrer Ursache nachzuforsclien. Eine befriedigende 
Erklärung dafür zu finden, soll der Zweck dieser 
Arbeit sein.

Ueber die chemischen Vorgänge bei der Ent
schwefelung im Roheisenmischer liegen nur dürftige 
Angaben vor. Pest steht, daß der Schwefelgehalt 
des Eisenbades mit dem Mangangehalte desselben 
Schwefelmangan bildet, das infolge seines g e
ringeren spezifischen Gewichtes in die Höhe steigt 
und sich in der Schlackendecke verteilt. Nach 
S i m m e r s b a c h  beträgt das spezifische Gewicht 
des Schweielmangans etwa 4,0 gegenüber 7,0 des 
Eisens. O s a n n  faßt die Entschwefelung im 
Mischer auf dieser Grundlage, im Gegensatz zu 
v o n  J ü p t n e r ,  welcher dieselbe in den Rahmen 
einer Lösungstheorie bringen will, lediglich als 
einen mechanischen Vorgang, als eine Art Seige- 
rung, auf; Legierungen von Eisen, Mangan und 
Schwefel wandern als spezifisch leichtere Körper 
an die Oberfläche und bilden hier eine Schlacke, 
die durch Abstehenlassen und Schütteln entfernt 
werden kann, wie es bei den Fettkörpern der 
Milch geschieht.

Als weitere Produkte einer chemischen Reaktion 
treffen wir in der Mischerschlacke die Oxyde des 
Mangans und Eisens in Verbindung mit K iesel
säure an. Während des Abstiches des Roheisens, 
seines Transportes in der Pfanne und seinem Ver
weilen im Mischer ist dasselbe vielfach der B e
rührung mit Luft ausgesetzt, wobei durch den 
atmosphärischen Sauerstoff die leichter verbrenn
liehen Bestandteile desselben, in erster Reihe also 
Silizium und Mangan neben Eisen, oxydiert wer
den und dabei die entsprechenden Mangan- und 
Eisensilikate bilden. Die eigentliche Mischerschlacke 
an und für sich wäre demnach ein Gemisch von 
Mangan- und Eisensilikat mit dem darin verteilten  
Schwefelmangan. Als weitere Bestandteile der 
Mischerschlacke, eigentlich als Verunreinigungen 
derselben, sind jedoch auch die verschlackten An
teile der Pfannen- und Mischerausmauerung zu 
zählen. Ihr Kieselsäuregehalt bildet mit Man- 
ganoxydul leichte schmelzbare Silikate, die von 
der Schlacke aufgenommen wrerden. Schließ
lich finden sich als Bestandteil der Mischerschlacke 
oft auch größere Mengen Hochofenschlacke vor, 
besonders dann, wenn das Abschlacken des Roh
eisens nicht sorgfältig genug vorgenommen wurde. 
Auf die Gegenwart von Hochofenschlacke in der 
Mischerschlacke kann man aus dem Kalkgehalte 
derselben schließen, falls die Ausmauerung der 
Pfannen und des Mischers nur aus kalkfreiem  
Material besteht, wie es der Fall bei unserem 
800-t-Mischer und den dazugehörenden Pfannen 
ist. Der Kalkgehalt unserer Mischerschlacke kann 
demnach nur von der dem Pfanneneisen beige
mengten Hochofenschlacke herrühren.

Es war mir schon lange aufgefallen, daß die 
Kieselsäure- und Mangan-Gehalte der Mischer

schlacke mit den Schwefelgehalten derselben in 
einer gewissen Abhängigkeit zueinander stehen, 
d. h. daß hohe Mangangehalte und niedrige Kiesel
säuregehalte in der Mischerschlacke gewöhnlich 
mit einem hohen Schwefelgehalte zusammen
fallen, und umgekehrt hohe Kieselsäuregehalte 
und niedrige Mangangehalte geringen Schwefel
gehalten, ja  oft vollständiger Abwesenheit des 
Schwefels in der Mischerschlacke, entsprechen. 
Auch die meisten in der einschlägigen Literatur 
über den Mischerprozeß veröffentlichten Analysen 
bestätigen diese Annahme. Es lag deshalb nahe, 
den Schwefelgehalt der Mischerschlacke mit den

Kieselsäure-Maugan-Verhältnissen derselbenMn

in W echselbeziehung zu bringen.
Da in dem vorliegenden Fall die Mischer

schlacken alle Kalk enthalten, der nur von 
beigemischter Hochofenschlacke herrühren kann, 
so lassen sich auf Grund dieses Kalkgehaltes die 
durch die Hochofenschlacke in die Mischerschlacke 
eingeführten Anteile Kieselsäure und Schwefel 
berechnen. In Zahlentafel 1 werden eine Anzahl 
Mischerschlacken-Analysen mitgeteilt. In Reihe 8 
sind die von der Hochofenschlacke herrührenden 
Anteile Schwefel berechnet. Die Hochofenschlacken 
hatten durchschnittlich ein Kalk - Kieselsäure- 
Verhältnis von 1,50 nebst 1%  Schwefel für die 
von Nr. 1 bis einschließlich Nr. 26 abgefallenen 
Mischerschlacken. Infolge Verhüttung von Zu
schlägen mit höherem Schwefelgehalte stieg der 
Schwefelgehalt für die Nrn. 27 bis 70 durch
schnittlich auf 1, 16%.  Demnach ergibt sich z . B.  
bei der Mischerschlacke Nr. 52 folgende Berech
nung: 45 Teile Kalk entsprechen 1,16 Teilen 
Schwefel; auf 10,31 Teile Kalk kommen dem

nach =  o,27 Teile Schwefel, die, als

nicht von der Entschwefelung des Roheisens im 
Mischer herrührend, vom Gesamtschwefelgehalt 
der Mischerschlacke abgezogen werden und der 
Rest in Reihe 9 als Mischerschlackenschwefel ein
getragen wurde.

Dieselbe Umrechnung fand für Kieselsäure 
statt: 45 Teile Kalk entsprechen 30 Teilen Kiesel
säure. Mit 10,31 Teilen Hochofenschlackenkalk 

30 X 10 31
kommen dem nach —2— =  6,87 Teile Kiesel-45

säure in die Mischerschlacke, die vom Gesamt
kieselsäuregehalte abgezogen und der Rest in 
Reihe 11 als Mischerschlacken-Kieselsäure einge
tragen ward. Aus den auf diese Weise erhaltenen

Kieselsäureresten wurde das Verhältnis be-
Mn

rechnet und in Reihe 12 eingetragen. Die in 
Zahlentafel 1 angeführten Mischerschlacken-Ana
lysen sind der Reihenfolge nach aufgezeichnet, 
wie sie sich während einer längeren Periode des 
Mischerbetriebes ergaben.
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Zahlentafel 1. A n a l y s e n  v o n  M i s c h o r s c h l a c k e n .

Nr.

1

SI Oa 

2

Fe

8

Mn

4

.
CaO

6

MgO

6

s

7

Von Hoch
ofenschlacke 
herrührender 

Schwefel 
8

Bleibt
Mischer

schlacken
schwefel

9

Von Hoch
ofenschlacke 
herrührpnde 
Kieselsäure 

10

Bleibt
Mischer-

schlacken-
Kiesclsäure

11

SiOa
Mn

12
1 2 8 ,1 4 1 3 ,3 5 3 5 ,0 4 1 ,44 0 ,4 1 4 ,8 2 0 ,0 3 4 ,7 9 0 ,9 6 2 7 ,1 8 0 ,7 7
2 3 7 ,4 7 9 ,2 0 3 3 ,2 9 1 ,76 0 ,6 4 1 ,98 0 ,0 4 1,94 1,17 3 6 ,3 0 1 ,0 9  i
3 3 3 ,8 4 1 4 ,0 2 3 0 ,4 8 0 ,8 8 0 ,8 7 1,51 0 ,0 2 1 ,49 0 ,5 9 3 3 ,2 6 1 ,09
4 3 1 ,6 6 1 5 ,6 5 31 ,6 5 1 ,48 0 ,5 8 2 ,3 7 0 ,0 3 2 ,3 4 0 ,9 9 3 0 ,6 7 0 ,9 7
5 36 ,21 14 ,98 27 ,71 2 ,8 2 0 ,9 6 1 ,45 0 ,0 6 1 ,39 1,88 3 4 ,3 3 1 ,24
6 3 1 ,7 5 8 ,7 4 3 5 ,1 8 1,51 0,81 3 ,45 0 ,0 3 3 ,4 2 1,01 3 0 ,7 4 0 ,8 7
7 3 1 ,2 8 15 ,17 3 1 ,5 5 1 ,37 0,61 2 ,7 5 0 ,0 3 2 ,7 2 0 ,91 3 0 ,3 7 0 ,9 6
8 3 3 ,4 8 16 ,04 2 8 ,4 6 1 ,8 4 0 ,8 7 1 ,38 0 ,0 4 1,34 1,23 3 2 ,2 5 1 ,13
9 3 4 ,0 2 15 ,46 2 8 ,0 3 1,84 1 ,0 8 1,76 0 ,0 4 1 ,72 1,23 3 2 ,7 9 1 ,17

10 3 4 ,1 2 13 ,43 3 0 ,0 6 2 ,6 0 0 ,7 8 1 ,49 0 ,0 6 1 ,43 1,73 3 2 ,3 9 1 ,0 8
11 3 2 ,7 4 11 ,41 3 2 ,4 0 2 ,0 2 0 ,9 3 1 ,93 0 ,0 5 1 ,88 1,35 3 1 ,3 9 0 ,9 7
12 3 1 ,0 8 15 ,26 3 1 ,2 7 2 ,2 2 0 ,7 3 2 ,67 0 ,0 5 2 ,6 2 1,48 2 9 ,6 0 0 ,9 5
13 3 4 ,2 0 10 ,96 3 0 ,1 8 2 ,9 6 0,81 1,73 0 ,0 7 1 ,66 1,97 3 2 ,2 3 1,07
14 3 4 ,2 0 14 ,52 2 8 ,1 0 4 ,1 5 0 ,9 6 2 ,4 5 0 ,0 9 2 ,3 6 2 ,7 7 3 1 ,4 3 1,11
15 3 9 ,2 8 13 ,48 2 3 ,2 4 5 ,2 2 1,10 0 ,7 5 0 ,1 2 0 ,6 3 3 ,4 8 3 5 ,8 0 1,54
16 4 0 ,8 6 10 ,97 2 4 ,6 0 5 ,2 0 1,44 1,07 0 ,1 2 0 ,9 5 3,51 3 7 ,3 5 1,52
17 3 9 ,2 5 12,61 24 ,81 4 ,1 3 1,59 1,46 0 ,0 9 1,37 2 ,7 5 3 6 ,5 0 1,48
18 3 7 ,6 0 10 ,5 8 2 7 ,2 7 5 ,5 8 1,02 1,60 0 ,1 2 1,48 3 ,7 2 3 3 ,9 4 1,24
19 30 ,61 9 ,2 7 3 1 ,8 7 3 ,4 8 1,01 1,90 0 ,0 8 1 ,82 2 ,5 4 3 4 ,0 7 1 ,07
20 3 7 ,0 0 10 ,14 2 8 ,1 8 4 ,6 5 1 ,8 8 1 ,32 0 ,1 0 1 ,22 3 ,1 0 3 4 ,5 0 1,22
21 3 1 ,1 8 14 ,07 2 9 ,3 9 3 ,4 4 * 1 ,04 2 ,6 7 0 ,0 8 2 ,5 9 2 ,2 9 2 8 ,8 9 0 ,9 8
22 3 4 ,8 0 11 ,58 3 0 ,2 7 4 ,6 4 1,54 2 ,7 8 0 ,1 0 2 ,6 8 3 ,0 9 31 ,71 1,05
23 3 7 .3 6 9 ,8 8 2 7 ,1 8 5 ,9 9 2 ,7 5 1,95 0 ,1 3 1,82 3 ,9 9 3 3 ,3 7 1,23
24 3 7 ,5 2 11 ,83 2 5 ,9 6 4 ,81 1,74 1,60 0,11 1,49 3,21 34 ,31 1 ,3 2
25 3 7 ,3 0 12 ,37 2 5 ,6 5 5 ,3 0 2 ,0 9 2 ,2 0 0 ,1 2 2 ,0 8 3,53 3 3 ,7 7 1,31
26 3 0 ,1 2 14 ,44 2 4 ,4 6 4 ,8 4 2 ,1 6 1,88 0 ,1 3 1,75 3 ,8 9 3 2 ,2 3 1 ,31
27 3 3 ,8S 15 ,7 4 2 7 ,1 4 3,72 1 ,8 0 0 ,1 0 1,70 2 ,4 8 3 1 ,4 0 1 ,1 6
28 35 ,3 0 8 ,7 3 31 ,01 2 ,4 8 ,_ 1 ,62 0 ,0 6 1,56 1 ,6 5 33 ,71 1,02
29 3 7 ,4 6 8 ,8 8 3 2 ,2 0 2 ,8 0 — 1,47 0 ,0 7 1,40 1 ,87 3 5 ,5 9 1,11
30 3 4 ,2 0 13 ,7 2 2 9 ,6 7 2 ,9 5 _ 2 ,9 2 0 ,0 8 2 ,8 8 1 ,97 3 2 ,2 3 1,09
31 37 ,7 8 7 ,9 5 3 0 ,5 9 4 ,2 0 — 1,67 0,11 1,56 2 ,8 0 3 4 ,9 8 1 ,14
32 3 6 ,6 2 7 ,7 9 33 ,81 3 ,0 3 0 ,5 8 2 ,0 9 0 ,0 8 2,01 2 ,0 2 3 4 ,6 0 1 ,02
33 3 6 ,3 6 6 ,8 6 3 3 ,5 6 2 ,77 0 ,4 3 1,57 0 ,0 7 1,50 1,85 34 ,51 1 ,03
34 3 6 ,5 2 11,41 2 7 ,5 5 3 ,2 6 0 ,4 6 1 ,33 0 ,0 8 1 ,25 2 ,1 7 3 4 ,3 5 1,25
35 3 6 ,3 0 11 ,5 8 2 9 ,8 3 2 ,7 7 0 ,3 2 1,21 0 ,0 7 1 ,14 1,85 3 4 ,4 5 1 ,15
36 3 4 ,3 4 11,41 3 0 ,6 8 3 ,1 0 0 ,2 6 1,82 0 ,0 8 1 ,74 2 ,0 7 3 2 ,2 7 1,05
37 3 9 ,8 4 12 ,07 2 6 ,2 3 4 ,2 4 0 ,7 2 1,13 0,11 1 ,02 2 ,8 3 37 ,01 1,41
38 3 6 ,7 2 10 ,43 2 9 ,4 7 3 ,43 0 ,9 2 1,68 0 ,0 6 1,62 2 ,2 9 3 4 ,4 3 1 ,16
39 3 4 ,5 2 11 ,0 9 3 0 ,5 5 3 ,1 0 0 ,4 9 1,87 0 ,0 8 1,79 2 ,0 7 3 2 ,4 5 1 ,06
40 3 7 ,5 2 7 ,66 3 0 ,6 8 3,91 1,29 1,26 0 ,1 0 1,16 2 ,61 34 ,91 1,14
41 3 8 ,1 4 7 ,9 2 3 0 ,8 7 3 ,9 3 1,26 1 ,44 0 ,1 0 1,34 2 ,6 2 3 5 ,5 2 1,15
42 3 6 ,8 4 7 ,8 3 3 1 ,1 2 3 ,9 9 1 ,44 1,49 0 ,1 0 1,39 ! 2 ,6 6 3 4 ,1 8 1 ,10
43 3 5 ,3S 11 ,3 3 2 9 ,4 0 3 ,7 0 1,12 1,65 0 ,1 0 1 ,55 2 ,4 7 32,91 1 ,12
44 3 5 ,0 0 9 ,5 0 3 1 ,7 3 3 ,5 8 0 ,9 2 2 ,5 7 0 ,0 9 2 ,4 8 ! 2 ,3 9 32 ,61 1,03
45 3 9 ,4 8 13 ,37 2 2 ,2 6 5 ,8 3 1 ,47 0 ,2 8 0 ,1 5 0 ,1 3 j 3 ,8 8 3 5 ,6 0 1 ,60
46 3 7 ,3 9 1 2 ,5 0 26^13 4 ,5 2 1,21 1 ,07 0 ,1 2 0 ,9 5 ! 3 ,01 3 4 ,3 8 1 ,3 2
47 3 8 ,4 7 9 ,7 9 2 7 ,0 5 4 ,4 4 2,01 0 ,8 9 0,11 0 ,8 8 2 ,9 6 35 ,51 1,31
48 4 5 ,6 9 1 0 ,2 4 1 7 ,1 2 8 ,1 0 3 ,1 3 Spur 0,21 0 ,0 0 5 ,4 0 4 0 ,2 9 2 ,3 5
49 42 ,91 6 ,4 0 2 7 ,4 7 4 ,8 2 1,58 1 ,0 5 0 ,1 2 0 ,9 3 3 ,21 3 9 ,7 0 1,45
50 3 7 ,5 4 9 ,4 9 2 6 ,2 4 6 ,2 2 2 ,3 0 1 ,93 0 ,1 6 1 ,77 4 ,1 4 3 7 ,5 4 1,43
51 44 ,51 9 ,0 4 1 7 ,5 7 9 ,6 5 2 ,1 2 0 ,3 5 0 ,2 5 0 ,1 0 6 ,4 3 3 8 ,0 8 2 ,1 7
52 4 4 ,3 6 8 ,4 4 1 8 ,2 4 10,31 1 ,83 0 ,3 6 0 ,2 7 0 ,0 9 6 ,8 7 3 7 ,4 9 2 ,0 6
53 4 0 ,8 7 9 ,3 8 2 0 ,5 2 7 ,6 9 2 ,4 9 0 ,5 0 0 ,2 0 0 ,3 0 5 ,1 3 3 5 ,7 4 1 ,74
54 4 6 ,6 2 10 ,7 4 1 2 ,7 8 1 0 ,4 4 3 ,0 4 0 ,0 0 0 ,2 7 0 ,0 0 6 ,9 6 3 9 ,6 6 3 ,1 0
55 4 2 ,4 2 9 ,3 0 2 5 ,9 1 4 ,5 5 2 ,8 3 0 ,1 4 0 ,1 2 0 ,0 2 3,03 3 9 ,3 9 1 ,5 2
56 4 1 ,9 6 1 2 ,9 8 1 9 ,4 0 5 ,5 6 2 ,4 5 0 ,1 2 0 ,1 4 0 ,0 0 3,71 3 8 ,2 5 1 ,97
57 4 1 ,0 4 8 ,7 4 2 4 ,3 4 4 ,2 5 2 ,0 8 0 ,9 3 0 ,11 0 ,8 2 2 ,8 3 3 8 ,2 1 1 ,54
58 4 0 ,0 0 11 ,2 2 2 4 ,3 7 5 ,3 9 1 ,59 1,01 0 ,1 4 0 ,8 7 3 ,5 9 36 ,41 1,49
59 4 1 ,3 4 11 ,38 2 2 ,4 8 6 ,0 9 2 ,0 5 0 ,7 5 0 ,1 6 0 ,5 9 4,01 3 7 ,3 3 1 ,6 6
60 4 0 ,1 4 1 1 ,1 4 20 ,4 7 5 ,7 3 1 ,97 0 ,5 0 0 ,1 5 0 ,3 5 3 ,8 2 3 0 ,3 2 1 ,77  i
61 3 9 ,6 0 13 ,3 0 2 2 ,3 6 5 ,7 7 1,81 0 ,5 1 0 ,1 5 0 ,3 6 3 ,8 5 3 5 ,7 5 1 ,6 0  !
62 4 0 ,1 0 14 ,1 7 1 9 ,0 9 5 ,51 2 ,2 0 0 ,0 1 0 ,1 4 0 ,0 0 3 ,0 7 3 6 ,4 3 1,91  1
63 4 4 ,8 0 10 ,7 8 1 4 ,6 8 1 0 ,5 8 1 ,96 0 ,2 7 0 ,2 7 0 ,0 0 7 ,0 5 3 7 ,7 5 2 ,5 7  |
64 3 8 ,8 0 14 ,0 9 2 2 ,5 1 5 ,1 4 2 ,0 2 0 ,4 7 0 ,1 3 0 ,3 4 3 ,4 2 3 5 ,3 8 1 ,5 7  1
65 4 0 ,8 4 13 ,2 6 19 ,21 5 ,8 0 3 ,1 9 0 ,5 5 0 ,1 5 0 ,4 0 3 ,8 7 3 6 ,9 7 1 ,9 2
66 4 1 ,6 6 15 ,0 9 1 6 ,8 8 7 ,2 9 2 ,7 5 0 ,0 0 0 ,1 9 0 ,0 0 4 ,8 6 3 8 ,8 0 2 ,18  ;
67 43 ,5 1 11 ,7 4 15 ,37 1 0 ,2 4 3,01 0 ,3 9 0 ,2 6 0 ,1 3 6 ,8 3 3 6 ,6 8 2 ,3 8  !
68 4 1 ,0 0 1 2 ,2 3 2 0 ,3 7 4 ,9 6 2,01 0 ,0 6 0 ,1 3 0 ,0 0 3 ,31 3 7 ,6 9 1 ,85
69 4 2 ,6 2 9 ,4 2 19 ,89 6 ,5 6 3 ,4 8 0 ,0 8 0 ,1 7 0 ,0 0 4 ,3 7 3 8 ,2 5 1 ,9 2
70 3 6 ,5 2 9 ,5 9 2 5 ,3 8 5 ,1 6 3 ,3 6 1 ,40 0 ,1 3 1 ,27 3 ,4 4 3 3 ,0 8 1 ,3 0
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Ordnet man, vom niedrigsten ausgehend, die in 
vorstehender Zusammenstellung gefundenenKiesel- 
säure-Mangan-Verhältnisse mit ihren entsprechen
den Schwefelgehalten zu einer fortlaufenden Reihe 
an, dann ergibt sich die in Zahlentafel 2 angeführte 
Aufstellung.

Z ahlontafel 2. S c h w e f e lg o h a l to  d o r  M is c h o r -
S i0 2

s c h l a c k e  n a c h  d o m  V e r h ä l t n i s  — —Mn

SiO„
Mn

Ent
sprechende
Schwefel-

gehaltc

0 ,7 7 4 ,7 9

0 ,8 7 ) n Qfi 3 ,4 2  \
0 ,9 5 ) 2 , 6 2 /

0 , 9 6 . 2 ,7 2 .
0 ,9 7 2 ,3 4
0 ,9 7 1 ,88
0 ,9 8 2 ,5 9
1 ,02 i nn 2 ,01
1 ,0 2

1,UU 1,56
1 ,03 2 ,4 8
1 ,03 1,50
1 ,05 2 ,6 8
1,05 1 ,74

1 ,0 6 . 1 ,7 9 .
1 ,07 1 ,82
1 ,07 1 ,66
1 ,08 1 ,43
1 ,09 2 ,8 8
1 ,09 1 ,94
1 ,09 1,49
1 ,10
1,11 1 ,10

1,39
2 ,3 6

11,1 1 ,40
1 ,12 1,55
1 ,13 1 ,34
1 ,14 1,56
1 ,14 1 ,16
1 ,15 1 ,34
1 ,15 1 ,14

1 , 1 6 ' 1 ,7 0 1
1 ,16 > i on 1 ,6 2  1
1 ,17

* l,zU
1 ,7 2  |

1 ,25 1 ,2 5  )

1,02

2,15

>1,64

>1,57

St Oa 
Mn

■1,30

■ 1,40

1,50

Ent
sprechende
Schwcfcl-

gchatte

1,27
2,08
1,75
0,88
0,95
1,49
1,02
1,77
0,93
1,37
0,87
0,02
0,95
0,82
0,63
0,34

1,40

1,24

0,78

1,60 0,36 0,28
0,13

1,70
0 ,59)
0 ,30) .0 ,44

1,80
0 ,3 5 '
0 ,0 0 , ,0 ,18

0,00

1,90
0,40
0,00 ,0 ,13

0,00
0,00
0,09
0,10
0,00
0,00
0,13
0,00
0,00

1 0,05

In graphischer Darstellung ergibt sieh aus 
Zahlentafel 2 das in Abb. 1 dargestellte Schau
bild, in welchem in die Abszissen die Kieselsäure- 
Mangan-Verhältnisse und in die Ordinaten die 
ihnen entsprechenden Schwefelgehalte der Mischer
schlacke eingetragen sind. Sowohl aus Zahlentafel 2 
wie aus Abb. 1 ergibt sich die Tatsache, daß 
der Schwefelgehalt der Mischerschlacke in einem 
bestimmten Zusammenhang mit dem Kieselsäure- 
Mangan-Verhältnis derselben steht. Dieses Kiesel- 
säure-Mangan-Verhältnis drückt die Basizität der 
Mischerschlacke aus, wenn wir letztere als ein 
Mangansilikat auffassen. Bei einer starken Basi
zität der Schlacke, also bei hohem Mangan- und 
niedrigem Kieselsäuregehalt, enthält dieselbe einen 
hohen Schwefelgehalt, der mit steigendem Kiesel
säure-M angan-Verhältnis schnell abnimmt, und

zwar in dem Maße, daß bei etwa =  2,00 die 
'  Mn

Schlacke meistenteils schwefelfrei ist. Es ist nicht
anzunehmen, daß die Verbrennung des Schwefels
zu Schwefeldioxyd durch hinzutretenden Luftsauer-

% s

Mischerachlacko auf ihren Schwefolgohalt.

stoff hierbei eine ausschlaggebende Rolle spielt; 
nach O s a n n 1) ist dies nur eine sekundäre Er
scheinung.

Es bleibt nun festzustellen, ob zwischen der 
Abnahme des Schwefelgehaltes der Mischerschlak- 

%s

Mischerschlacken auf ihren Schwefelgehalt.

ken und der Entschwefelung des Roheisens im 
Mischer ein Zusammenhang besteht, und wenn ja, 
in welchem Maße dies der Fall ist. In Zahlen-

l ) St. u. E. 1915, 19. Aug., S. 857.
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Zahlentafel 3. M o n a t l i c h e  D u r c h s c h n i t t s z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  M is c h o r s c h la c k e n .

Monnt

1

SIOj

o

Pc

3

Mn

4

CaO

5

Mg 0  

6

s

7

Von
Hochofen
schlacken
berrührcn-

der
Schwefel

8

Bleibt
Mlscher-

schlacken-
scbwefel

9

Von 
Hochofen
schlacken 

hcrrllhren- 
de Kiesel

säure 
10

Bleibt
Mischer-

schlacken-
klescl-
säure

11

!

SIOj
Mn

12

Dezem ber 19141) . . 36,14 14,97 25,30 4,34 0,58 1,02 0 ,11 0,91 2,89 33,25 1,31
Ja n u a r  1915. . . 35,67 10,44 31,63 2,74 Spur 2,00 0,07 1,93 1,83 33,84 1,07
F eb ru a r . 36,61 8,50 31,95 3,17 0,35 1,56 0,08 1,48 2,11 34,50 1,08
März ................. 36,26 11,25 29,23 3,04 0,39 1,17 0,08 1,09 2,03 34,23 1.17
April „  . . . 37,35 9,83 29,56 3,72 0,94 1,48 0,10 1,38 2,48 34,87 1,18 :
Mai . 36,43 9,29 30,66 3,74 1,18 1,69 0,10 1,59 2,49 33,94 1,11
Ju n i  ,, . . . 37,11 11,63 20,99 4,78 1,45 1,78 0,12 1,66 3,19 33,92 1,26
Ju li ,, . . . 40,40 9,68 24,80 5,62 1,85 1,23 0,14 1,09 3,75 36,65 1,48
A ugust ,, . . . 44,09 9,40 17,28 9,52 2,37 0,47 0,25 0,22 6,35 37,74 2,18
Soptom ber ,, . . . 41,35 10,72- 23,40 5,17 2,20 0,59 0,13 0,46 3,45 37,90 1,62
O ktober „  . . . 40,07 13,11 20,24 5,94 1,13 0,50 0,15 0,35 3,96 36,11 1,78
N ovom ber ,, . . . 40,27 13,30 18,32 7,20 2,48 0,32 0,19 0,13 4,80 35,47 1,94
D ezem ber ,, . . . 39,58 11,27 21,23 6,84 2,75 0,88 0,18 0,70 4,56 35,02 1,65

3 2

% 2 S  

§>-a m

h
3 5 »

IS

ts  t t  (2 a  w  (J f.f a  a  a  z i u Sri,

Abbildung 3. Einfluß des Verhältnisses
SiO,
Mn

der

Mischerschlaoken auf die prozentuale Entschwefelung 
des Rohoisens im Mischer.

tafel 3, 4 und 5 sind die Ergebnisse des Betriebes 
desselben ungeheizten 8 0 0 - 1-Mischers während 
einer Zeitdauer von 13 Monaten zusammengestellt. 
Zahlentafel 3 enthält die Monatsdurchschnitte der 
M ischerschlacken-Analysen, berechnet nach den 
bei Zahlentafel 1 beschriebenen Erörterungen. 
Zahlentafel 4 enthält die Monatsmittel der Roh- 
und Mischereisen-Analysen nebst der stattgefun
denen Gesamtentschwefelung des Roheisens in %. 
In Zahlentafel 5 sind die Kieselsäure-M angan- 
Verhältnisse der Mischerschlacken, vom niedrigsten 
ausgehend, zu einer aufsteigenden Reihe ange
ordnet mit den ihnen entsprechenden Schwefel
gehalten sowie der diesem Kieselsäure-Mangan- 
Verhältnis entsprechenden Gesamtentschwefelung 
des Roheisens im Mischer. In Abb. 2 und 3 sind 
die so erhaltenen Er
gebnisse graphisch 
dargestellt.

Aus den vorstehen
den Darlegungen so
wie besonders aus den

Z ahlentafel 4. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  e n t s p r e c h e n d e n  R o h o is e n s .

Z ahlentafol 5. S c h w e f c l -  
go h a l t e  d e r  M is c h e r -  
s c h l a c k o  u n d  G e s a m t-  
e n t s c h w e f o l u n g  d e s  
R o h e i s e n s ,  a n g e o r d n e t  
n a c h  d o m  V e r h ä l t n i s
SiO , .

Monat
gohelsen Mischereisen Ent

schwefelung 
ln %

SlOt 
Mn 

1. d. Mischer
schlackenSi Mn s Si Mn s

D ezem ber 19141) . 0,577 1,44 0,060 0,481 1,29 0,041 31,66 1.31 1
J a n u a r  1915 0,526 1,34 0,075 0,382 1,13 0,047 37,33 1,07
F eb ru a r „ . . 0,582 1,34 0,069 0,458 1 22 0,045 34,78 1,08
März „  . . 0,504 1,24 0,065 0,457 1 J 4 0,046 29,23 1,17
April „  . . 0,468 1,25 0,066 0,408 1,15 0,052 21,21 1,18
Mai „  . . 0,537 1,31 0,061 0,461 1,21 0,049 19,67 1,11
Ju n i ,, . . 0,576 1,23 0,073 0,497 1,11 0,061 16,43 1,26
Ju li ,, . . 0,592 1,23 0,070 0,524 1,17 0,058 17,11 1,48
A ugust ,, . . 0,519 1,20 0,071 0,456 1,10 0,060 15,49 2,18
S eptem ber ,, . . 0,596 1,23 0,065 0,568 1,20 0,055 15,39 1,62
O ktober „  . . 0,654 1,14 0,068 0,607 1,13 0,059 13,23 1,78
N ovem ber „  . . 0,802 1,13 0,069 0,684 1,11 0,060 13,04 1,94
Dezom ber „  . . 0,870 1,20 0,062 0,742 1,18 0,055 11,29 1,65

Mn
in  d e r  e n t s p r e c h e n 

d e n  M is c h e r s c h la c k e .

l )  M ittel von 4 bis 5 wöchentlichen D urchschnittsanalysen. 
l ) D as M ittel von d u rch sch n ittlich  180 R oheisenanalysen und  260 M ischer

eisenanalysen.

SIO»
Mn

Mischer
schlacken

S

Ent
schwefe
lung des 

Roheisens
In %

1,07 1,93 37,33
1,08 1,48 34,78
1,11 1,59 19,67
1,17 1,09 29,23
1,18 1,38 21,21
1,26 1,66 16,43
1,31 0,91 31,66
1,48 1,09 17,11
1,62 0,46 15,39
1,65 0,70 11,29
1,78 0,35 13,23
1,94 0,13 13,04
2 ,IS 0,22 15,49
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Scliaubildern der Abb. 1, 2 und 3 ergeben sich 
somit folgende Schlußfolgerungen:

1. Mit zunehmendem Kieselsäure-Mangan-Ver- 
hältnis der Mischerschlacken findet eine Ab
nahme des Schwefelgehaltes derselben statt.

2. Damit im Zusammenhang steht eine Ab
nahme der prozentualen Entschwefelung des 
Roheisens im Mischer.

Ich w ill nun versuchen, Ln folgendem eine 
Erklärung dieser beiden Erscheinungen zu geben. 
Wenn wir dieMischerschlacke ihremHauptbestand- 
teile nach als ein Mangansilikat von der Formel 
MnO S i0 2 ansprechen, dann muß in derselben 
neben dem Schwefelmangan so viel Manganoxydul 
enthalten sein, daß alle vorhandene Kieselsäure 
zu Mangansilikat gebunden werden kann. Ist diese 
Manganmenge nicht vorhanden, dann bleibt ein 
Kieselsäure-Ueberschuß, der sich mit dem gleich
zeitig vorhandenen Eisenoxydul zu Eisensilikat 
verbindet.. Im Verlaufe der Entschwefelung scheidet 
sich aus dem Eisenbade Schwefelmangan ab und 
tritt in die eisensilikathaltige Schlacke ein. Nun 
können aber Schwefelmangan und Eisensilikat nicht 
nebeneinander bestellen. Infolge seiner starken Af
finität zur Kieselsäure tritt das Mangan an diese, 
und aus Schwefelmangan und Eisensilikat entstellen 
Mangansilikat und Schwefeleisen nach folgender 
Gleichung: MnS +  Fc S i0 3 =  M nSi03 +  Fe S.

Das d urcli d i esc U msetzung entstanden e Scliwef el- 
eisen wird wieder vom R o h e i s e n 1) aufgenommen. 
Auf diese W eise läßt sich die festgestellte Er
scheinung von der Abnahme des Schwefelgehaltes 
in den Mischerschlacken und die Versagung der 
Entschwefelung des Roheisens im Mischer leicht 
erklären. W ir haben dabei eigentlich nicht mit 
einer Versagung der Entschwefelung zu tun. son
dern vielmehr mit einer Art von Rüekschwefelung; 
denn in dem Maße, wie das infolge seines ge
ringeren spezifischen Gewichtes in die Höhe stei
gende Schwefelmangan mit der sauren Schiacken- 
decke in Berührung kommt, wird es zu Schwefel
eisen umgesetzt und vom Eisenbade als solches 
wieder aufgenommen.

W ir wollen nun an einem praktischen Beispiel

nachrechnen, wie hoch das Verhältnis in derMn
Mischerschlacke sein muß, um eine möglichst voll- 
ständigeEntschwefelung des Roheisens zu erzielen. 
Nehmen wir an, bei Schlaeke Nr. 1 mit 4 , 7 9 %  
Schwefel (Zahlentafel 1) sei ein Maximum von 
Entschwefelung des Mischereisens erreicht. Zur 
Bindung von 2 7 , 1 8 % Kieselsäure als Mangan
silikat, die nach Abzug der durch die Hochofen
schlacke eingeführten Kieselsäure bleiben, sind

56 =  24,75 % Ijto erfordert. 4,79 % S

brauchen zur Bildung von Schwefelmangan
o Z

l )  Vgl. hierüber: B e r n h a r d  O s a n n , Lehrbuch 
der E isenhüttenkunde, I. Bd., S. 469 ff.

=  8,23 % Mn. Zur Verschlackung der Kieselsäure 
und zur Bindung des Schwefels als Schwefelmangan 
sind demnach im ganzen 24,75 +  8,23 =  32,98 % Mn 
erfordert, woraus sich als Kieselsäure-Mangan- 

Si O 27  18
Verhältnis— — =  ^ Q g =  0,82 ergibt. Da hierbei,

wie bei jeder chemischen Reaktion, die glatt ver
laufen soll, mit einem kleinen Ueberschuß an 
Mangan gerechnet werden muß, so kann man un
bedingt annehmen, daß, um eine tunlichst höchste 
Entschwefelung im Eisenmischer durch dieMischer
schlacke zu erzielen, das Kieselsäure - Mangan- 
Verhältnis darin 0 ,80  nicht überschreiten soll. 
Steigt dieses Verhältnis, dann sind die Bedingungen 
zur Bildung von Eisensilikat gegeben, das sich 
mit dem in der Abscheidung begriffenen Schwefel
mangan zu Schwefeleisen und Mangansilikat um
setzt, wobei dann durch Wiederaufnahme des 
Schwefels in das Roheisen die Entschwefelung 
desselben allmählich abnimmt, um schließlich hei 
gleichzeitig vollständiger Abwesenheit des Schwe
fels in der Mischerschlacke ganz aufzuhören.

Nach dem Schaubild Abb. 1 tritt dieser Zu
stand ein, wenn das Kieselsäure-Mangan-Verhält- 
nis der Mischerschlacke auf 2 ,00  steigt. Das

Verhältnis des Mangansilikates Mn S i0 3 be

trägt 1,09; die Differenz zwischen 0,80 und 1,09 
drückt demnach die zur Bildung des Schwefels 
als Schwefelmangan nötige Manganmenge aus.

Damit ist eine Erklärung für eine paradoxe 
Erscheinung gegeben, die ich schon öfter zu be
obachten Gelegenheit hatte. In unserem Mischer
betriebe, der unter strenger analytischer Kontrolle 
steht, wurde schon verschiedentlich festgestellt, 
daß während mehrerer Tage hintereinander der 
Mischer nicht allein nicht entschwefelte, sondern 
daß oft das Mischereisen geringe Mengen Schwefel 
mehr enthielt als das eingesetzte Roheisen. Auch 
S i m m e r s b a c h 1) bestätigt in seiner erwähnten 
Abhandlung durch darin angeführte Analysen
befunde diese Tatsache, ohne jedoch näher darauf 
einzugehen. Der durchschnittliche Schwefelgehalt 
einer Reihe Roheisenproben: ergab für das Roh
eisen beim Einkippen in den Mischer 0 , 1 2 1 2 %  
und beim Einkippen in die Birne 0 , 1 2 1 8 %,  also 
ein Mehr von 0 ,0006 % Schwefel. Obgleich diese 
kleinen Differenzen auf die zulässigen Analysen
fehler zurückgeführt werden können, so läßt sich 
nach dem bisher Dargelegten eine Zunahme des 
Schwefelgehaltes des Mischereisens gegenüber dem 
eingesetzten Roheisen theoretisch doch leicht be
gründen. Wenn z. B. im Verlaufe des Mischer
betriebes durch irgendeine unvorhergesehene Ur
sache das Kieselsäure-Mangan-Verhältnis der vor
handenen Schlacke in dem vorher angedeuteten 
Sinne zunimmt, dann tritt der Fall ein, daß das 
schon abgeschiedene Schwefelmangan in Schwefel
eisen übergeführt wird und als solches wieder

•) St. u. E. 1911, 9. März, S. 393.
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vom Eisen aufgenommen werden kann, wodurch 
dann selbstverständlich die Möglichkeit gegeben 
ist, daß das Mischereisen mehr Schwefel enthalten 
kann als das Einsatzeisen.

Auch die dem Roheisen beigemengte Hoch
ofenschlacke kann zu einer Rückschwefelung An
laß geben, wenn das Kieselsäure-Mangan-Ver- 
hältnis der Mischersclilacke hoch genug ist, um 
eine Umsetzung des in derselben enthaltenen 
Schwefelkalziums herbeiführen zu können. Nehmen 
wir als Beispiel die in Zahlentafel 1 angeführte 
Mischerschlacke Nr. 54. Die Analyse derselben 
ergab vollständige Abwesenheit von Schwefel, 
obschon ihr durch die beigemengte Hochofen
schlacke 0 ,27 % zugeführt wurden. Diese Schwefel
menge ist, abgesehen von einem etwaigen Ver
lust durch verflüchtigtes Schwefeldioxyd, ins Eisen
bad zurückgeführt worden und hat somit Anlaß 
zu einer ziffernmäßig nachgewiesenen Rüek- 
schwefelung gegeben. Dasselbe gilt für alle 
schwefelfreien Mischerschlacken, die in Zahlen
tafel 1 angeführt sind. Die Umsetzung des 
Schwefelkalziums muß sich nach der Gleichung 
Fe Si 0 3 +  Ca S =  Ca Si 0 3 +  Fe S vollzogen haben. 
Es bedarf nach dem Gesagten wohl kaum des 
Hinweises, daß aus diesen Gründen eine voll
ständige Entschlackung des Roheisens vor dem 
Eintritt in die Pfannen zu erstreben ist, um so 
einer etwaigen Rückschwefelung durch Hochofen- 
schlackenschvvefel vorzubeugen. Aus demselben 
Grunde ist das an manchen Stellen übliche Decken 
des flüssigen Eisens mit K okslösche1) zu bean
standen. Dieselbe hat neben einem hohen, stark 
kieselsäurehaltigen Aschengehalt einen ebenfalls 
hohen Schwefelgehalt. Durch den hohen Kiesel
säuregehalt der Asche kann die Basizität der 
Pfannen- und Mischerschlacken vermindert und 
auf diese Weise der W eg für die Rückführung 
des Schwefels in das Roheisen vorbereitet werden.

Aus diesen theoretischen Darlegungen über 
den Chemismus der EntschwefelnngsVorgänge im 
Roheisenmischer ergibt sich nun als praktische 
Folgerung, die Erzielung einer Mischerschlaeke 
anzustreben, deren Basizität als Mangansilikat 
den gestellten Bedingungen entspricht, nämlich, 
daß deren Kieselsäure-Mangan-Verhältnis den 
W ert 0,80 möglichst nicht überschreiten soll. 
Hierfür kommt in erster Reihe die Zusammen
setzung des Roheisens in Betracht. Die Mischer
schlacke ist ihrer Hauptmenge nach als ein 
Oxydationsprodukt der leicht oxydierbaren Be
standteile des Roheisens durch atmosphärischen 
Sauerstoff aufzufassen. Hierzu zählen in erster 
Linie Silizium und Mangan. Von seinem Aus
tritt aus dem Hochofen bis zum Auskippen in 
den Mischer ist das flüssige Roheisen der Ein
wirkung der Luft ausgesetzt, wobei sich dann 
vornehmlich Silizium und Mangan oxydieren. Es

l ) O s a n n ,  St. u. E . 1915, 19. Aug., S. 857.

ist demnach selbstverständlich, daß ein Roheisen, 
welches viel Silizium und wenig Mangan enthält, 
eine Mischerschlacke erzeugt, die einen hohen 
Kieselsäuregehalt und einen niedrigen Mangan- 
gehalt aufweist. Ferner reduziert nach Gr e e n e  
u n d  W a h l 1) Silizium die Oxyde des Mangans, 
so daß durch stark siiiziumhaltiges Roheisen eine 
teilweise Reduktion dos Manganoxydulgehaltes 
der Mischerschlacken stattfinden kann. Diese Be
obachtung wurde durch A. K i p g e n  und L. B l u m 2) 
bestätigt. Ordnet man nämlich bei wöchentlichen Be
triebsperioden die Betriebsergebnisse des Mischers 
nach Wochentagen an, so fällt die Erscheinung 
auf, daß gegen Mitte der Woche eine kleine An
reicherung des Mangangehaltes im Roheisen statt
findet; diese ist auf eine Reduktion des Man- 
ganoxydulgehaites der Mischerschlacken durch 
den Silizium- und Kohlenstoffgehalt des Roh
eisens zurückzuführen. Bei der mehrtägigen Ein
wirkung dieser Bestandteile aufeinander wird aus 
der Mischersclilacke metallisches Mangan reduziert. 
Aus den mitgeteilten analytischen Belegen, die 
sich auf eine Beobachtungsdauer von drei Monaten 
erstreckten, ist ersichtlich, daß dies Dienstags, 
Mittwochs und Donnerstags am meisten der Fall ist.

W ir kommen nun zu den anderen Umständen, 
die einen Einfluß auf die Zusammensetzung der 
Misehersclilacken ausüben und die nicht von der 
Zusammensetzung des Roheisens abhängig sind. 
Sie beruhen auf der starken Affinität, welche 
das Manganoxydul zur Kieselsäure hat. Infolge 
dieser Affinität werden alle kieselsäurehaltigen 
Substanzen, welche mit Mischerschlacke in Be
rührung kommen, vom Manganoxydul derselben 
leicht verschlackt. Dies gilt für die Ausmauerung 
der Pfannen und Mischer, soweit Schamottesteine 
dafür in Betracht kommen. W ie schnell die
selben von der manganoxydullialtigen Mischer
schlacke angegriffen werden, weiß jeder Hütten
mann. Können Schamottesteine nicht umgangen 
werden, dann sollten doch nur die allerbesten 
und nur hoch tonerdehaltige Steine verwendet 
werden. Besonders verwerflich ist das Aus
stampfen der Roheisenpfannen und der schad
haften Mischerstellen mit Ton oder Klebsand. 
Diese Ausfütterungen sind am wenigsten wider
standsfähig gegen die chemischen Einwirkungen 
des Manganoxydulgehaltes der Mischerschlacke, 
und sie sind hauptsächlich die Ursache des so 
häufigen Auftretens der ungewöhnlich hohen 
Kieselsäuregehalte in der Schlacke und dem damit 
im Zusammenhang stehenden Versagen der Ent
schwefelung im Mischer. Auch das Decken des 
flüssigen Roheisens mit Sand muß unterbleiben 
und beim Abstich des Roheisens ist darauf zu 
achten, daß kein Rinnensand mit in die Pfannen 
gelangt. Es ist eine auffallende Tatsache, daß 
neue Mischeranlagen gut entschwefeln. Das hat

>) St. u. E . 1907, 15. Mai, S. 720.
!) S t. u. E . 1915, 19. Aug., S. 855.
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seinen Grund darin, daß die neue Ausmauerung 
der Pfannen und des Mischers durch die Schlacke 
weniger angegriffen wird als später die oft nur 
notdürftig hergestellten Reparaturen und Aus- 
stampfungen mit Ton und Klebmasse. Wenn ich 
nun noch erwähne, daß es angeraten ist, das 
Roheisen beim Abstich und während des Trans
portes zum Mischer in den Pfannen möglichst 
wenig mit Luft in Berührung kommen zu lassen, 
was dadurch erreicht wird, daß der Abstich in 
einem dicken Strahle und die Entleerung in den 
Mischer ohne Verzögerung erfolgt, so habe ich 
damit alle Punkte hervorgehoben, die einen Ein
fluß auf das Kieselsäure-Mangan-Verhältnis der 
Mischerschlacken ausüben können.

Um jedoch jedem Einfluß auf die Basizität 
der Mischerschlacken durch diese sekundären Ur
sachen vorzubeugen, drängt sich als bestes Mittel 
die Ausschaltung aller kieselsäurehaltigen Ma
terialien zur inneren Auskleidung der Pfannen 
und Mischer auf, und es bleibt als ideales Ma
terial hierfür die Anwendung von Magnesitsteinen 
und Dolomitmasse, wie sie für die Ausfütterung 
der basischen Konverter angewendet wird, zu 
empfehlen.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
Auf Grund eines ausgiebigen Analysenmate

rials wurde festgestellt, daß mit zunehmendem 
Kieselsäure - Mangan - Verhältnis der Mischer
schlacken eine Abnahme des Schwefelgehaltes 
derselben stattfindet und daß damit gleichzeitig 
eine Abnahme der prozentualen Entschwefelung 
des Roheisens im Mischer im Zusammenhang steht.

Es ward nachgewiesen, daß dieses Verhältnis den 
Si 0W ert =  0,80 nicht übersteigen soll. Dieser

Zweck wird in erster Linie erreicht, wenn das 
Einsatzeisen neben wenig Silizium viel Mangan 
enthält. Es wurden ferner zwei Fälle hervor
gehoben, in welchen eine Rückschwefelung des 
Eisenbades erfolgen kann, und es wurde das Ver
sagen des Roheisenmischers als Entschwefelungs
apparat erklärt. Um eine Verschiebung der 
Basizität der Mischerschlacken zu verhindern, 
wird empfohlen, für die Ausmauerung von Pfannen 
und Mischern nur basisches Material zu verwen
den. Ueberhaupt soll eine Berührung des Pfannen- 
und Mischerinhaltes mit Sand oder kieselsäure
haltigen Materialien nicht stattfinden.

Schließlich soll die in dieser Arbeit dar
gelegte Theorie der Entschwefelungsvorgänge im 
Roheisenmischer in folgenden Worten zusammen
gefaßt werden: „Die Entschwefelung des Roh
eisens durch Abscheidung von Schwefelmangan 
findet im Mischer nur dann statt, wenn neben dem 
Schwefelmangangehalte in der Mischerschlacke so 
viel Manganoxydul enthalten ist, um alle gleich
zeitig vorhandene Kieselsäure zu einem Mangan- 
silikat von der Formel M n S i03 zu binden. Trifft 
dies nicht zu, dann findet durch die überschüssige 
Kieselsäure, welche in diesem Falle als an 
Eisen gebunden gedacht wird, nach der Formel 
Mn S -f- Fe-SiOj =  Mn S i0 3 +  F eS , eine Zer
legung des Schwefelmangans zu Mangansilikat und 
Schwefeleisen statt, welch letzteres wieder vom 
Eisenbad aufgenommen wird.“

Neuerungen beim Thomasverfahren.
Von Hütteningenieur 0 . T h i e l  in Landstuhl. 

(Schluß von Seite 1109.)

Der basische Konverterbetrieb ist auch in beson
derer Weise geeignet, ein billiges Halberzeug

nis herzustellen zwecks Weiterverarbeitung im Herd
ofen usw., wenn er in entsprechender Weise geleitet 
wird. Beim Verarbeiten eines Roheisens mit höherem 
Phosphorgehalt ist es von größter Wichtigkeit, eine 
an Phosphorsäure reiche Schlacke zu gewinnen. Je 
reicher, desto wertvoller, um so höher die Gutschrift 
bei den Gestehungskosten. Kein Verfahren ist so 
geeignet, die Entphosphorung in kürzester Zeit durch
zuführen, wie das Thomasverfahren. Bei keinem Ver
fahren ist man imstande, mit gleicher Sicherheit, eine 
Schlacke mit einem bestimmten Phosphorsäuregehalt 
herzustellen. In erster Linie ist es eine Frage des 
Prozentsatzes an Kalk. Es sei hier nur an das Scheib- 
lersche Verfahren erinnert. Der willkürlichen B e
messung des Kalksatzes ist jedoch eine Grenze ge
setzt durch den Umstand, daß bei einer Erniedrigung 
des Kalksatzes unter etwa 11 % die Güte des

Fertigmaterials in Frage gestellt wird. Man erhält 
ein Flußeisen von geringer Qualität, das außerdem 
in den meisten Fällen schlecht walzbar ist.

Um nun ein derartig billiges Halberzeugnis zu 
erreichen, verfährt man in der Weise, daß man den 
Kalksatz beim Blasen im Konverter auf rd. 7 % 
und weniger — unter Voraussetzung eines Roheisens 
mit 1,8 bis 2 % Phosphor — erniedrigt, d. h. so weit, 
daß der Kalkzuschlag gerade noch genügt, um die 
Phosphorsäure zu binden. Auf die Qualität des Fluß
eisens wird weiter keine Rücksicht genommen. In
folgedessen erhält man eine verhältnismäßig geringe 
Schlackenmenge mit einem sehr hohen Gehalt an 
Phosphorsäure, ein äußerst wertvolles Nebenerzeug
nis. Die geringere Schlackcnmenge hat einen geringe
ren Eisenverlust im Gefolge, der Abbrand wird 
kleiner, wozu auch besonders die kürzere Blasezeit 
beiträgt. Der Chargengang ist sehr heiß, so daß man 
reichlich Schrott zuschlagen muß. Im allgemeinen
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beträgt der Zuschlag an Schrott 10 bis 20 %. Die 
verringerte Schlackenmenge läßt auch einen erhöhten 
Einsatz zu nach Gewicht und Rauminhalt. Eine 
kurze Berechnung soll den wirtschaftlichen Wert 
dieses Arbeitern; veranschaulichen.

Wenn man das Eisen nach dem Blasen in die 
Pfanne gießt, ohne cs fertigzumachen und in die 
Kokillen zu gießen, so fallen fort:

an K o s te n  dos Eortigm atorials nach Schock =  51,98 M

für Eerrom angan...........................................1,30
„ K ok illen ................................................... 0,50
„ Löhno der Gießhalle und Pfannon-

w ir ts c h a f t ............................................ 0,30 2,10 „
49,88 .«

Wird nun das Arbeiten in der obengeschilderten 
Weise geleitet, so ergeben sich folgende, unmittelbar
greifbare Ersparungen:

an K alk  . .■ .............................................. 0,80 J i

„  A b b ra n d ................................................... 0,40
W ertstoigerung der Schlacke . . . .  1,00 2,20 „
das in die UoberführungspfanDe abge-

gosseno Metall koste t d a h e r .................. 47,68 M

Der zugesetzte Schrott erleidet keine nennens
werte Veränderung; er wird lediglich kostenlos in 
den flüssigen Zustand übergeführt. Bei 10 % Schrott
zusatz bedeutet dies auf die Tonne Ausbringen un
gefähr 1,20 M  Gewinn. Dazu kommen noch Er
sparungen durch kürzere Blasezeit, größere Aus
nutzung des Konverters und geringere Löhne. Bei 
1000 t  Tageserzeugung werden etwa 66 t Kalk er
spart, die nicht bewegt zu werden brauchen und 
ebensoviel Schlacke entsprechen, deren Ausgießen, 
Fortschaffen und Mahlen gleichfalls fortfällt. Man 
kann daher annehrnen, daß das so hergestelltc, ent- 
pliosphorte Halberzeugnis um rd. 4 bis 5 J i  billiger 
ist als das normal erblasene Flußeisen. Dieses heiß- 
fliissige Metall wird sofort in einen Herdofen gebracht 
und durch entsprechende Behandlung in gutes 
Martinmaterial umgewandelt, Im allgemeinen wird 
es jedoch vorteilhafter sein, das so gewonnene Halb
material in Verbindung mit anderen Verfahren zu 
verarbeiten, z. B. mit dem Bertrand-Thiel- oder dem 
Hoesch-Verfahren, den verschiedenen Arbeitsarten 
beim Kippofen usw. Insbesondere wird es mit 
größtem Vorteil bei dem neuen Herdfrischverfahren 
Verwendung finden, das sieh zum Ziele setzt, völlige 
Entfernung der Schlacke aus dem Ofen ohne Ab
stechen oder Ausgießen des Ofeninhaltes zu bewerk
stelligen. Eine kurze Beschreibung dürfte die Art 
und Weise des Verfahrens veranschaulichen.

Bei Verarbeitung von Roheisen mit höherem 
Phosphor- oder Siliziumgehalt im Herdofen wird die 
Entfernung von Phosphor bzw. Silizium und die Ent
kohlung bis zu etwa 0,7 % herab verhältnismäßig 
rasch erreicht, während für die Entfernung des ge
ringen Restes von Kohlenstoff fast ebensoviel Zeit 
erforderlich ist. Rn weiteren Verlauf des Frisch
verfahrens tritt sogar manchmal eine Riickphospho- 
nmg ein. Dieser Uebelstand ist in erster Linie auf 
die große Schlackenmenge zurückzuführen, die die 

x l v i i . 38

Wirkung weiterer Erzzuschläge außerordentlich ab
schwächt. Man wrar deshalb stets bestrebt, die 
Schlacke nach Möglichkeit zu entfernen, um das 
Eisen schneller fertigfrischen zu können. Es ist dies 
auch der Grundgedanke aller neueren Verfahren. 
So wurde bei feststehenden Oefen das Entfernen der 
Schlacke bisher dadurch bewirkt, daß man den Ofen 
gänzlich entleert und das Eisen in einen anderen Öfen 
überführt oder in den gleichen Ofen zurückgießt. Ab
gesehen von dem Zeit- und Wärmeverlust muß hier 
auch noch mit einem gewissen Abgang an Eisen ge
rechnet werden. Außerdem bleibt ein Teil der Schlacke 
im Ofen zurück, indem sie gleichsam als Schlacken
haut den Herd überzieht. Aus einem Kippofen kann 
man die Schlacke allerdings wie beim Konverter ab
gießen, aber nie vollständig. Die Kippofen sind da
gegen in Anlage und Unterhaltung erheblich teurer 
als die feststehenden. Unter Vermeidung dieser 
Nachteile erzielt das erwähnte neue Herdfrisch
verfahren ein sehr weitgehendes Entschlacken, indem 
durch Eingießen von Eisen die auf dem Eisenbad 
schwimmende, spezifisch leichtere Schlacke aus dem 
Ofen verdrängt wird, sobald der Einsatz des Herd
ofens auf etwa 0,7 % 1 (Kohlenstoff | herunterge
frischt ist.

Zu dem Zwecke wrird für den Austritt der Schlacke 
an den Einsetztiiren oder in der Rückwand ein Ab- 
oderüeberlauf etwas unterhalb des höchsten Schlacken
standes bei gefülltem Ofen angebracht. Das an die 
Stelle der Schlacke getretene Eisen setzt den Kohlen- 
stoffgehalt des Bades auf 0,4 bis 0,5 % herab, so daß 
nur noch ein geringer Erzzuschlag für das Fertig- 
frischen notwendig wird. Es kommt daher nur eine 
geringe Menge neu zu bildender Schlacke in Betracht, 
für deren Zurückhalten im Ofen das Aufführen eines 
kleinen Dammes im Ablauf genügt.

Für dieses Verdrängungseisen ist das Thomas- 
Halberzeugnis besonders geeignet. Die hohe Tem
peratur und der Gehalt an Oxyden sind für das 
Fertigfrischen des Vorfrischmetalles sehr förderlich. 
Da die Schlacke einen großen Teil des flüssigen Ge
samteinsatzes gebildet hat und vermöge ihres ge
ringeren spezifischen Gewichtes einen etwa zweiein
halbfach größeren Raum intje hatte, so beträgt das 
eingegossene Verdrängungseisen über ein Drittel des 
G esamt-Eisenei nsatzes.

Ein Beispiel wird diese Arbeitsweise am besten 
klarlegen. Rehmen wir dazu wrieder die schon früher 
benutzte Charge 1465 nach dem Hoesch-Verfahren. 
Der Einsatz und der Verlauf der Vorfrischperiode sei 
der gleiche wie früher geschildert. Hat die Schlacke 
die notwendige Dümiflüssigkeit erreicht, so wird das 
Thomaseisen eingegossen und zwar so lange, bis alle 
Schlacke aus dem Ofen verdrängt ist. Dem nunmehr 
blank, fast völlig sehlackenfrei im Ofen liegenden 
Eisenbade wird etwas Kalk und Spateisenstein zu
gesetzt, worauf die Fertigperiode äußerst rasch ver
läuft. Jeder Zeit-, Wärme- und Bilanzverlust fällt 
hier gänzlich fort.

144
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Zahlentafel 7. M a t e  r i  a 1 b e w o g u  n g  b e i  V e r a r b e i t u n g  v o n  1200 t  T h o m a s o i s e n  u n d
s ä m t l i c h e m  W a l z w e r k s s c h r o t t .

Verfahren

Rohstoffe zu bewegen
des Material 
insgesamt 

t

Erzeugung 

ln 2 t st 

t

Erzeugungs-
apparate

Geste
hungs
kosten

.K

Aus
bringen

%

Roh
eiten

t

Schrott

t

Kalk

t

Er/.

t

Schlacke

t
Kon
verter

Herd
ofen

1. Thom asverfahren 
m it angegliedertem 
M artinwerk 

nach S c h o c k :  
K onverter . . . .  
Herdofen . . . .

1160
4 0

21
125

1 5 9 ,5
9 ,5 5 ,5

2 4 4 ,5
22

1585
2 0 2

|  1222 3 1 5 4 ,1 8 9 0 ,8

Zusammen 1200 146 169 5 ,5 2 6 6 ,5 1787

2 . Thom asverfahren 
m it vorgefrischtem 
E insatz 

nach T h i e l :  
Herdofen . . . .  
K onverter . . . .

8 1 3
2 4 6

144 61
4 0

175 159
9 0

1352
3 7 6

|  1222 1 3 5 2 ,4 5 1 0 1 ,5

Zusammen 1059 144 101 175 24 9 1728

3 . M artinverfahren 
m it Entschlackung 
durch Thomas-Halb- 

i erzeugnis
nach T h i e l :  

K onverter . . . .  
Herdofen, Vorfrisch-

poriodo ..................
Herdofen, F e rtig 

periode ...................

42 8

643

5 0

98

30

5 4

6

134

20

63

122

14

571

1051

4 0

12 2 2 1 3 5 1 ,4 9 100

Zusammen 1071 148 90 154 199 1662 1 1
1

G e s te h u n g s k o s te n :
Kosten des Vor- , n

frischmetallcs1) 24,74x42,05 . . . . 1040,32 J l

K osten des Kon-
vertei m etallcs 1 3 ,0 0 x 4 7 ,6 8 =  019,84 

Koston des zu
geschlagenen
Schrotts . . 0,8 X 56,00 — 44.80 664,64 ..

Gesamtes E insctzm etaü 1704,96 J l

Zusatz von Spat- 
cisenstcin . . 0,6 t  X 28,00 JC =  . 16,80 .11

Zusatz v. K alk  0,2 t  X 12,00 J l  —  . 2.40 .,
Gesam t-Einsatz x  724,16 J l

Boi einem Ausbringen von 38,54 t  kostet
daher die Tonne   44,74 J l

D er Ofen m acht 7 Chargen zu 38,54 =  rd.
270 t. W ir wollen jedoch zur Verrech
nung nur 6 Chargen =  rd. 230 t  an 
nehmen.

Dio von der Höhe der Erzeugung ab 
hängigen Betriebskosten betragen nach 
Schock beim Roheisen-Erz-Verfahren 
m it Schrottzusatz nach Abzug von K alk  
und Kokillen 10,10 J l  bei einer E rzeu
gung von 100 t  in  24 st.

Bei einer Erzeugung von 230 t  stellen

sich daher diese K osten auf ^  =  4,39 „
230

Aufwand fü r K o k i l le n   0,50 ,,
,. „  F c rro m a n g a n   1.30 „

50,93 J l

F ü r Bilanzverlust kom men in A nrech
nung 0,8 %  = .......................................  0,40 ,,

Demnach rcino Gestehungskosten 51,33 J l

») 1188,59 : 24,74 =  48,05 — 6,00 =  42,05.

Die Endschlacke wurde n icht in Rechnung gestellt.
Die Selbstkosten nach Schock betragen u n ter gleichen 

Verhältnissen 54,18 J l .  Es erg ib t sich daher ein Gewinn 
von 2,85 J l ,  der sich naturgem äß bei den heutigen gestei
gerten Preisen entsprechend erhöht.

Das beim Vorfrisclien im Herdofen gewonnene 
flüssige Metall befindet sieh in gleicher Weise wie 
das auf die vorbeschriebene Weise gewonnene Kon- 
vertemietall in dem in wirtsehaltlicherHinsicht aller
günstigsten Zustand. Beide in dieser Verfassung 
vereinigt, ergänzen sich vorzüglich in ihrer chemi
schen Zusammensetzung. Das vorliegende Verfahren 
nutzt daher die Vorzüge der beiden Frischver
fahren in besonderer Weise aus, um dann zum 
Fertigmachen den Apparat zu benutzen, der für die 
Herstellung eines Materials, das den verschieden
artigsten Anforderungen Genüge leisten soll, die 
größte Gewähr bietet.

Diese Vereinheitlichung an sich ist für den Stahl- 
werksbetricb ein nicht zu unterschätzender Faktor, 
zumal damit eine Vereinfachung verbunden ist. Der 
Thomasbetrieb wird Neben- oder Hilfsbetrieb. Die 
Herstellung seines Halberzeugnisses erfordert keine 
besondere Aufmerksamkeit und nur geringe Bedie
nung. Der Martinbetrieb ist zum Massenbetrieb aus- 
gestaltet, ohne daß dadurch die Qualität Abbruch 
erleidet.

Die bei den vorstehenden Erörterungen verwen
deten Schockschen Bctriebszahlen sind auf den Ver
hältnissen des Minettegebietes aufgebaut. In anderen 
Industriegebieten, z. B. Rheinland-Westfalen, wo die
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Roheisenpreiso höher, die Werte für Brennstoff und 
Erze mit höherem Eisengehalt niedriger sind, wird 
sich der Gewinn noch höher stellen. Gerade für das 
Minettegebiet ist das Zusammenarbeiten von basi
schem Konverter und Martinofen von besonderem 
Wert, da es die Herstellung eines billigen Martin- 
materials ermöglicht.

Werfen wir einen kurzen Rückblick auf die vor
stehenden Anregungen, so müssen wir bekennen, 
daß es der Mittel und Wege genügend gibt, um das 
Thomasverfahren wirtschaftlicher zu gestalten und 
es auch in Hinsicht auf die Beschaffenheit seines Er
zeugnisses zu fördern. Besonders die wirtschaftliche 
Seite wird unter und nach dem Kriege eine besondere 
Beachtung finden müssen.

Welche Ersparnisse an Arbeitskraft gemacht 
werden können, ersehen wir beispielsweise aus nach
stehender Zusammenstellung des in 24 st zu bewegen
den Materials bei den einzelnen Verfahren (Zahlen
tafel 7).

Gegenüber dem Verfahren 1) ist bei 2) die Material
bewegung um 59 t ,  b ei 3) gar um 125 t geringer. 
Dabei werden bei Verfahren 1) an geringwertiger 
Schlacke 22 t und bei 3) etwa 14 t gewonnen, die im 
Hochofen wieder verarbeitet werden müssen. Die 
Kosten für 125 t  Rohstoffe, für deren Verarbeitung, 
für Löhne usw., die täglich unnötig aufgewendet 
werden, gehen weit über 2000 Jl  hinaus.

1059 t bei Verfahren 2), 1071 t bei Verfahren 3) 
sind gegenüber 1200 t bei 1) erforderlich. Dies be
deutet für den Hochofenbetrieb eine bedeutende 
Entlastung, die bei den derzeitigen erschwerten Ar
beitsverhältnissen in vielen Fällen von besonderer 
Bedeutung sein wird.

Im Jahre 1901 wurde in einem Aufsatze dieser 
Zeitschrift1) der Satz aufgestellt: „Die Zukunft ge
hört daher zweifellos dem Martinprozeß.“ 15 Jahre 
glänzender Entwicklung im Herdofenbetrieb haben 
diesen Ausspruch einigermaßen gerechtfertigt. Jedoch 
die Erfahrungen dieser Zeit dürften eine Einschrän
kung notwendig erscheinen lassen: „Die Zukunft ge
hört dem engen Zusammenwirken von Herdofen und 
basischem Konverter!“

Z u's'a’m m e n f a s s u n g .

Aus dem vorliegenden Aufsatze, der verschie
dene Anregungen bringt, die ausschließlich auf 
erfolgreich durchgeführten Versuchen gegründet 
sind, geht mit Sicherheit hervor, daß es ohne 
jegliche Umänderungen und Kosten in den meisten 
Fällen möglich ist, den Thomasbetrieb weitaus 
wirtschaftlicher zu gestalten, bei gleichzeitiger 
Verbesserung der Beschaffenheit des Enderzeug
nisses.

Q 1901, 1. Doz., S. 1313.

Umschau.
Die Verteilung der Gase in Flußeisenblöcken.

Ueber diesen Gcgonstand machen P. G o e ro n s  und 
L. C o l la r t  in  der Zeitschrift „F errum “1) beachtens
werte Mitteilungen. F ü r die angestellten Untersuchungen 
dienten jo ein Block aus Thomas- und Siemens-.Martin- 
Flußeisen. Die Blöcke h a tten  quadratischen Querschnitt 
und folgende Abmessungen: Thomasblock: Kopf
290 m m  Q], Fuß 320 mm □ _  Längo 1550 mm, Gewicht 
rd. 1000 kg. Siemens-M artin-Block: Kopf 290 mm Q , 
Fuß 225 mm Q ,  Länge 1550 mm, Gewicht rd. 1000 kg. 
Beide Blöcke waren von un ten  gegossen. Die durchschnitt
liche Zusamm ensetzung der Blöcke ist folgende:

Material C
%

Mn
% %

S
%

Thomas-Flußeisen . . 
Siemens-M artin-Fluß-

0.070 0,53 0 ,0 5 0,061

c is e n ........................... 0 ,0 6 5 0 ,4 8 0 ,0 5 0 ,040

Die U ntersuchung erfolgte an  jo einer H älfte  der in 
der Längsrichtung zerteilten Blöcke. Jede Blockhälfto 
wurde durch  weitere Schnitte senkrecht zur Achse in 
15 Stücke zerlegt und die einzelnen Stücke vom Kopf be
ginnend bis zum Fuß m it 1 bis 15 bezeichnet. E iner Anzahl 
dieser A bschnitte wurden an verschiedenen Stellen, 
und zwar in der Randzone, der Kernzone und  der Zone 
zwischen R and und Kern, Bohrspäno entnom m en. Das 
U ntersuchungsverfahren w ar das von Goerens und 
Paquet2) ausgearbeitete, bei dem nach dem W üstschcn 
Aufschlußverfahren dio Bohrspäne, m it Zinn und A nti
mon gemischt, in  einem ausgeglühten Magnesittiegel im 
luftleeren R aum  erh itz t und die sich bildenden Gase ge
messen und analysiert werden.

») 1916, Ju li, S. 145/51.
2) Vgl. St. u. E . 1915, 4. Nov., S. 1135.

Die Ergebnisse der U ntersuchung sind auszüglich 
in den Zahlentafeln 1 und 2 wiedergegeben. Aus den 
Zahlenwerten geht hervor, daß die Gase ebensowenig 
gleichmäßig verteilt sind wie die übrigen Frem dkörper, 
und daß dio Bezeichnung Gasseigerung auf Ungleich
m äßigkeiten des Gasgehaltes Anwendung finden kann. 
Bei dem Thomasblock findet im K ern der oberen Hälfto 
eino Ansammlung von Kohlenoxyd s ta tt. W ährend die 
untere Blockhälfto (vgl. Zahlcntafel 1, T , bis T15 K orn
m aterial) etw as m ehr als 6 ccm Kohlenoxyd für das 
ccm Metall en thält, steig t dieser W ert auf über 9 ccm 
in der oberen Blockhälfte. Auch der W asscrstoffgchalt 
is t in  diesem Teile wesentlich höher (etwa 3 com) gegen
1,5 ccm in der unteren  Hälfte. Der Stickstoffgehalt zeigt 
dagegen Neigung, zum Fußo des Blockes hin anzusteigen. 
In  der Randzone wurden gegenüber der Kernzono viel ge
ringere Gasmengon gefunden. Bei den Randprobon lassen 
die Schwankungen keino Regelm äßigkeit erkennen; nur 
is t der Kohlenoxydgehalt liier wesentlich niedriger als 
in  der Blockmittc.

Bei dem Siemens-Martin-Block is t die Gasvcrtcilung 
viel gleichmäßiger. Zwar t r i t t  auch hier eino Vermelirung 
dos Kohlenoxydgehaltcs im Kopfteil auf, doch en tfe rn t 
sich der festgestellte H öchstw ert n icht weit von der fü r 
den Fuß des Blockes ausgeprägten Zahl. Die der Randzone 
des Sicinens-Martin-Blockes entstam m enden Proben zei
gen, daß zum Fuße des Blockes hin der K ohlenoxydgehalt 
etwas ansteigt. Im  übrigen ist auch liier der Gasgehalt 
am  Rande wesentlich niedriger als in der Mitte.

E in  Vergleich der Gasgehalte entsprechender Block- 
tcile lehrt, daß die Randteile des Thomasblockes sich von 
denjenigen des Siemens-Martin-Blocke3 nur in  bezug auf 
den Stickstoffgehalt unterscheiden, der 0,3 gegen 0,1 ccm 
beträgt. Dagegen zeigt der K ern des Thomasblocke3 
außer einem höheren Stickstoffgehalt (0,5 gegen 0,1 ccm) 
einen wesentlich höheren Kohlenoxydgehalt (7 gegen 
5 ccm) als der Siemens-Martin-Block. *
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Zahlontafel 1. A n  T h o m a s - F lu  ß o is e n  e r h a l t e n e  V e r s u c h s e r g e h n i s s e .

Nr.
der Material Eintrag«

Gas
volumen 

bei 0» 
und 

700 mm 
QS 

ccm

Gßszusummcnsctzungr 
in Volumprozenten

Gas-
mon-e

auf 
100 g

Gasgebalt der Probe In ccm Gas 
auf 1 ccm Eisen

Probe
COu CO H, N,

Elsen
ccm

Gesamt CO, CO lls Ns

T 1 K ern 1,9298 3,03 8.7 69,7 20.7 0.9 157 13 4 1.2 9 3 2 8 0.1
T 3 2 1702 3 60 10.0 6 8 ,6 18.9 • 2.5 169 13,2 1.3 9.0 2.5 0,3
T u 1,9606 2,94 7,6 52.8 36.1 3,5 150 11.7 0,9 6 ,2 4.2 0,4
T  10 2.2158 2,77 12.4 65,8 17,1 4,7 126 9.8 1,2 6.4 1,7 0,5
T 15 2,0261 2.10 10.2 72.0 13,0 4.8 107 8,3 0,8 6.0 1,1 0,4
T  1 R and 3,3485 1,59 13.1 59.8 15.7 11,4 47.5 3,S 0,5 2,3 0.6 0.4
T 3 3.4486 2.00 6,3 63,0 25,5 5,2 58.2 4,5 0,3 3,S 1.1 0,2
T  5 2,4876 1,07 12 ,2 65,0 17,0 5,2 67.2 5,2 0.6 3.5 0,9 0.3
T 10 2,5037 2,20 10,0 55,8 33,4 0,8 87.0 6,9 0,7 3,8 2,3 0,05
T  15 2,0466 1,51 12 ,8 66,2 13,3 7,7 74,0 5.8 0,7 3.8 0,8 0,4
T 2 zwischen 

K ern.u. R and
1,5840 2,74 6,8 52,5 34,0 6,7 174,0 13,5 0,9 7,1 4,6 0,9

T 5 1,9212 2.95 4,5 53,5 40,5 3,5 154,0 12,0 0,5 6,4 4.8 0.4
T  10 1,9358 2,27 14,2 61,2 19,7 4.9 118 9,2 1,3 5.6 1.8 0,5
T 15 •> 2.2853 2.46 13,1 58.8 26.2 1.9 100.8 8,5 1,1 5,0 2,2 0,2

Zahlentafcl 2. A n  S i e m e n s - M a r t i n - E l u ß e i s e n  e r h a l t e n e  V e r s u c h s c r g o b n is s e .

Nr.
der Material Einwage

Gas
volumen 

bei 0“ 
und 

760 mm 
QS 

ccm

Gaszusammensetzung 
in Volumprozenten

Gas-
mengc

auE
100 g

Gasgehalt der Probe In ccm Gas 
auf 1 ccm Elsen

Probe

. er CO, CO n , N,
Elsen
ccm

Gesamt COs CO Hs N>

M 2 K ern 2,3346 2,33 6.3 69.0 23,8 1,0 100 0 7,8 0,5 5,4 1.9 0,08
M 5 1,7997 1,86 16,7 04,8 10,3 2,2 103,6 8,2 1,4 5,3 1.3 0,18
M 10 2,5430 2,38 14,4 64,0 19.3 2,3 93.8 7.3 1.0 4,7 1.4 0,17
M 15 1,8394 1,94 14,8 64,1 19.8 1,3 105,8 8,4 1,1 4,7 1,4 0,09
M 2 R and 3,0676 1,56 6,5 62,5 27.0 4,0 51 4,0 0,3 2,5 1,1 0,16
M 5 , , 2,0008 2,03 11,3 57.0 29.0 2.7 78,5 6,1 0,7 3,5 1.6 0,16
M 10 , , 3,0056 2,41 1,8 70,0 26,6 1.0 80,5 6,1 0,1 4,3 1.6 0,09
M 15 , , 3,0309 2,42 12,3 00,2 25,3 2 2 80,0 6,2 0,8 3,7 1,6 0,14
M 2 zwischon 

K ern u. R and
2,4830 2,07 5,0 09,0 24,0 2,0 90,1 6,5 0,3 4,5 1,6 0,15

M 15 •> 3,1040 2,95 0.3 60.0 27,3 0,5 95,2 7,4 0,5 4,9 2,0 0,04

Auf Grund vorliegender Untersuchungen kann ge
sagt werden, daß die Gaso ähnlich wie die übrigen Frem d
körper Seigerungen zeigen, und  daß die B lockm ittc mehr 
Gas als der R and enthält. Das Verhältnis zwischen dem 
Gesamtgohalt der B lockm itte und dem Blookrand wurde 
beim Siemens-Martin-Block zu 1,40, beim Thomasblock 
zu 1,86 gefunden. A. S t a d e i e r .

Die Manganfrage ln Amerika.
Nachdem seit Ausbruch des W eltkrieges die V erbin

dung m it den H auptm anganquellen teils unterbrochen, 
teils eingeschränkt ist, dürfte  es erwünscht sein, einiges 
überdie Versorgung Amerikas m itM angan zu erfahren. Die 
Grundlagen zu den nachstehenden Ausführungen sind 
mehreren in lotzter Zeit über diesen Gegenstand erschiene
nen amerikanischen Aufsätzen entnom m en1).

Amerikas Verbrauch an Manganerzen wurde vor dem 
Krieg fast ausschließlich durch das Ausland, vor allem 
durch R ußland, Ind ien  und Brasilien gedeckt. W ährend 
des Krieges is t dio E infuhr von Indien  sta rk  zurückgegan
gen, die von R ußland ganz ausgefallen, während dio von 
Brasilien beträchtlich gestiegen ist. T rotz der wesentlich

l )  Manganese and Manganiferous Ores in 1915. Mine
ra l Resources of tho U nited States, 1915, P a rt I, S. 29/43. — 
Ir. Age 1916, 27. April. S. 1035; 15. Jun i, S. 1452, 1455/6, 
1456; 29. Jun i, S. 1551.

erhöhten E infuhr von Brasilien, dio 1915 m ehr als doppelt 
so groß war wie diejenige von 1914, is t eine empfindliche 
K nappheit an Mangan eingetreten, für die das E m por
schnellen der Preise ein deutliches Bild gibt. Im  August 
1915 wurden f. d. t  SOprozcntigen Manganerzes 22,2? 
(93 J H ]  geboten, im Mai 1916 war der Preis schon auf 32 S 
(134,20 d l) gestiegen, während der D urchschnittspreis 
der letz ten  fünf Jah re  vor dem Krieg 12,3 $ (51,70 .11) 
betrug.

Außer den Manganerzen wurden vor dem K rieg auch 
beträchtliche Mengen an Manganlegierungen, vorzugsweise 
Fcrrom angan, in  Am erika eingeführt, und da Deutschland 
und England an  erster Stelle standen, m achte sich auch 
dieser U m stand nach Ausbruch des Krieges in  empfind
licher Weise bemerkbar.

Zahlentafel 1 gib t eine Uebersicht über die Beziehun
gen zwischen E infuhr und Erzeugung an  Manganerzen 
und -legierungen und  der Stahlerzeugung der Vereinigten 
S taaten  in  den Jah ren  1901 bis 1916. Die Zahlen für 1916 
sind durch Erweiterung der bisher bekannten W erte auf 
das ganze Ja h r  erhalten worden und sind dementsprechend 
n icht als endgültig anzusehen.

Dio Stahlerzeugung in  A m erika im  Ja h re  1916 be
träg t auf Grund der bisherigen D aten 44 700 000 t, die zur 
Verfügung stehende Ferrom an anmenge 275 000 t. Unter 
der Annahme, daß zwei Fünftel des Bessemerstahles als 
hochgekohltcr Stahl erblasen werden und dementsprechend 
an Stelle von Ferrom angan Spiegeleisen benutzt werden
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Zahlentafel 1. S t a h l e r z e u g u n g ,  M a n g a n e r z e  u n d  - l e g i e r u n g o n  in  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n
v o n  1901 b is  1910.

Jah r

Stahl
erzeugung;

ln Millionen 
t

Ferromangan Spiegeleisen M a n g a n e r z e

Erzeugung 

In 1000 t

Einfuhr 

in 1000 t

Förderung 

in 1000 t

Einfuhr 

in 1000 t

Förderung 

in 1000 t

Gesamt- 

Einfuhr 

in 1000 t

Einfuhr aus

Kußland 
in 1000 t

Indien 
in 1000 t

Brasilien 
in 1000 t

1901 13,7 6 0 ,5 21,1 2 3 5 ,6 2 7 ,3 12 2 1 6 8 ,5 3 3 ,2 11,2 4 8 ,7
1902 15,2 4 5 ,2 5 4 ,7 14 0 ,7 7 0 ,0 1 ,2 2 3 9 ,2 3 ,4 6 5 ,2 194,1
1003 14,8 3 6 ,7 4 2 ,2 1 5 9 ,4 1 2 4 ,0 2 ,9 1 4 8 ,5 5 ,7 3 6 ,6 7 8 ,2
1904 14,1 5 8 ,0 22,1 16 5 ,0 4,1 3 ,2 1 1 0 ,3 12,2 10 ,4 6 7 ,9
1005 2 0 ,5 6 3 ,2 5 3 ,7 2 3 1 ,4 5 6 ,3 4 ,1 2 6 1 .3 2 5  j i 102,6 11 6 ,4
1906 2 3 ,8 5 6 ,5 8 5 ,7 2 4 9 ,0 1 0 5 ,0 6,2 2 2 4 ,7 14 ,0 150 ,5 3 0 ,7
1907 2 3 ,7 5 6 ,8 8 8 ,7 2 8 8 ,0 4 9 ,8 5,1 212,6 1,0 9 6 ,8 5 3 ,7
1908 14 ,2 4 1 ,2 4 6 ,3 11 3 ,2 4 ,1 6,1 18 1 ,3 0 ,3 14 6 ,0 17 ,4
1909 2 4 ,3 8 3 ,5 9 0 ,3 14 5 ,2 17 ,2 1,6 2 1 0 ,3 1 4 ,7 147 ,3 3 6 ,2
1910 2 6 ,5 72 ,5 1 1 6 ,0 15 5 ,0 2 5 ,S 2,1 2 4 6 .3 3 3 ,7 143 ,2 5 4 .6
1911 24 ,1 7 5 ,8 8 1 ,5 105 ,8 2 1 ,3 2 ,5 17 9 ,9 1 9 ,4 1 0 5 ,2 4 2 ,2
1912 3 1 ,7 127 ,3 1 0 0 ,7 104 ,3 1,0 1,7 3 0 6 ,0 8 4 ,7 1 3 0 ,5 8 2 ,8
1913 3 1 ,8 1 2 1 ,4 130,1 1 0 8 ,8 0 ,0 4 ,1 3 5 1 ,0 1 2 6 ,4 143 ,7 7 1 ,2
1914 2 3 ,9 1 0 2 ,3 8 4 .3 7 7 ,8 2,1 2 ,7 2 8 5 ,9 5 3 ,5 105 ,1 115 ,7
1915 3 2 ,7 146 ,5 5 6 ,2 1 1 6 ,4 0,2 9 ,9 3 1 9 ,4 0,0 3 7 ,0 2 7 2 ,8
1916 4 4 ,7 2 7 5 ,0 — 1 9 9 ,0 — — 2 0 9 ,8 0,0 2 3 ,2 —

kann, und daß 73 %  der insgesamt erzeugten Stahlmenge 
kein Bessemerstahl sind und Eerrom angan erfordern, 
erg ib t sich bei einem Verbrauch von 7,6 kg Eerrom angan 
je t  Stahl die folgende Aufstellung für das im  Jah re  1916 
benötigte Eerrom angan:

44 700 000 x  0,73 == 32 600 000 t  Nicht-Bessem erstahl, 
44 700 000 —  32 600 000 =  12 100 000 t  Bessemerstahl, 
12 100 000 x  ä/5 =  4 840 000 t  hochgekohlter Bessemer

stahl,
12 100 000 x  3/j =  7 260 000 t  Eerrom angan benötigen

der Bessemerstahl,
32 600 000 X 7 260 000 =  39 860 000 t  Eerrom angan be

nötigender S tah l; 
diese 39 860 0001 erfordern 7,6 X 39,8 X 10“ kg =  303 0001 
Ferrom angan.

Es bestände nach dieser Rechnung für 1916 ein Mangel 
von 303 000 —  275 000 =  28 000 t  Ferrom angan. Als Aus
gleich für diesen Fehlbetrag wurden verschiedene Vor
schläge lau t, die teilweise schon verw irklicht worden sind. 
In  hohem Maße wird versucht, Ferrom angan ganz oder 
teilweise durch Spiegeleisen zu ersetzen, auf welche Be
strebungen schon die sta rk  erhöhte Erzeugung an  Spiegel- 
cisen —  sie is t  im  Jah re  1916 um  43 %  gegenüber 1915 
gestiegen — hinweist. Bemerkenswert ist der vielfach ge
m achte Vorschlag, den M angangehalt des Stahles zu er
niedrigen. R .  D ü r r e r .

Zur künftigen Entwicklung des Gaserzeugerbetriebes.
Die Technik zielt darauf hin, die von ih r verwendeten 

M aterialien möglichst weit auszunutzen. Auf vielen Ge
bieten is t dies schon in  höchstem Maße durchgeführt wor
den, aber auf m anchen anderen sind noch ausgedehnte 
Verbesserungen nötig, um dieses Ziel zu erreichen. M it an 
erster Stelle steh t dio Gewinnung der Nebenbestandteile 
der Kohle. W ährend auf H üttenkokereien und in Gas
anstalten  die Nebenbestandteilo schon weitgehend aus 
dem Brennstoff abgeschieden worden, wird im übrigen 
die Kohle m it den N ebenprodukten verbrann t, sei es d irek t 
oder in Form  der Halbgasfeuerung oder nach voraus
gehender Rohvergasung im Generator.

Vielfach ist der weitergehendon Gewinnung der 
N ebenprodukte der E inw and entgegengehalten worden, 
daß dadurch dio Kokserzeugung wesentlich gesteigert 
werde und es daher nötig sei. neue Absatzgebiete fü r diesen 
Brennstoff zu suchen. Bei diesem Gedankengang legte 
m an die Nebenproduktengewinnung in H üttenkokereien 
oder G asanstalten zugrunde. W enn diese Verfahren viel

leicht auch zur Destillation der Kohle am besten geeignet 
sind, so sind sie doch n icht die einzigen. F r i t z  H o f f 
m a n  n 1) be trach te t das Problem  der N ebenproduktcn- 
gewinnung von dem Gesichtswinkel der Generatorgas
erzeugung aus.

E r wendet sich zunächst der vielfach aufgeworfenen 
Frage zu, ob es w irtschaftlicher sei, die Gaserzeuger m it 
Koks oder m it Rohkohle zu beschicken, und ändort sie 
dahin ab, wie es möglich sei, Generatorgas ohne Proisgabo 
der Nebenbestandteile zu gewinnen. Dies is t auf zwei 
Wegen m öglich; entw eder en tfe rn t m an die N ebenbestand
teile vorher oder erst bei der Vergasung im Generator.

Bevor der Verfasser un tersucht, welcher Weg der ge
eignetere ist, e rö rtert er an H and von Schaubildcrn die 
W ärm eausnutzung im Gaserzeuger. Aus konstruktiven und 
betriebstechnischen Rücksichten und wegen des höheren 
W ärm everlustes infolge der höheren T em peratur h ä lt er 
die Abstichgeneratoren fü r unzweckmäßig; auch ste llt er 
die Möglichkeit der Nebenproduktengew innung m it ihrer 
Hilfe in Frage. Nach seiner Ansicht ist es am vorteil
haftesten. dem G enerator Dam pf zuzuführen, wobei aber 
eine unabhängige Regelung von D am pf und L uft erforder
lich ist. Bei der A usnutzung der Eigenwärme des Genera
torgases zur Erzeugung des Dampfes ist zu berücksich
tigen, daß dieses Verfahren um so m ehr an  Bedeutung ver
liert, je größer die dem Generator zugeführte spezifische 
Dampfmenge ist.

•Der auffallendste U nterschied zwischen Koks- und 
Rohkohlen-G eneratorgas is t der Teergehalt des letzteren, 
der etw a 5 bis 10 %  des Heizwertes des Gases ausm acht. 
E s -wäre aber falsch, hieraus eine Ueberlegenhcit des R oh
kohlen- gegenüber dem Koks-Generatorgas zu folgern, da  
der Teer auf anderem  Wege viel nutzbringender verwendet 
werden kann und außerdem  bei neueren Leitungen te il
weise in denselben abgeschieden ."wird.

E in  w eiterer U nterschied in den beiden Gassorten is t 
der M ethangehalt, der nach Angabe des Verfassers bei Ver
wendung von Koks 0 (härtester Zechenkoks) bis 0,5 %  
(weicher Gaskoks), bei Verwendung von Steinkohle 1,0 
bis 2,5 %  und  bei Verwendung von B raunkohle 1,5 bis 
3 %  beträgt. D er höhere M ethangehalt des Rohkohlen- 
Generatorgases gegenüber dem Koks-Generatorgas be
dingt eine beträchtliche Erhöhung des Heizwertes, der 
außerdem  noch w eiter gesteigert w ird durch  den höheren 
G ehalt der Steinkohle an  verfügbarem  W asserstoff. Diesel? 
Ueberschuß des Rohkohlen-Generatorgases gegenüber dem

*) Eeuerungstechnik 1916, 1. Okt., S. 3/8.
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K oks-Generatorgas an  M ethan und verfügbarem W asser
stoff bedingt einen um etw a 15 bis 20 %  höheren H eiz
wert. Diese Ueberlegenhcit des Steinkohlen-Generator- 
gascs gegenüber dem Koks-Generatorgas bezüglich des 
Heizwertes bleibt auch un ter Berücksichtigung des hohen 
Luftverbrauohes jo WE des Itohkohlen-Generatorgases 
bestehen, selbst dann noch, wenn m an von dem Teergehalt 
absiöht.

E s bleibt dem nach noch die Möglichkeit der N eben
produktengewinnung bei der Vergasung selbst zu u n ter
suchen. Der Anwendung dieses Verfahrens stehen mehrere 
H indernisse im Wege, «,lio seine W irtschaftlichkeit beein
trächtigen. lis ist dies; in e rster Linie der hohe Dam pf
verbrauch, der beim M pnd-Generator je Tonne vergaster 
Kohle etw a 2,5 kg beträgt. Neuere Versuche haben aller
dings eine bedeutende Verringerung dieses Dam pf Ver
brauches ergeben. Beispielsweise soll beim Moore-Gene
ra to r eine Am m oniakausbcuto von 66 %  bei einem D am pf
verbrauch von 1 kg je kg vergaster Kohle erreicht worden 
sein. Eine weitere Verminderung des Dampfverbrauches 
erscheint n icht ausgeschlossen.

Einen ferneren Um stand, der der Anwendung der 
Nebenproduktengew innung im Generator hindernd im 
W ege steh t, bilden die hohen Anlagekosten und der große 
Raum  verbrauch; aber auch in diesem Punkto  sind in 
le tz te r Zelt wesentliche Verbesserungen erzielt worden.

Der Verfasser kom m t zu dem Schluß, daß es unzweck
mäßig erscheint, Koks zur Beschickung der Generatoren 
zu verwenden. Einm al s tü tz t  sich diese Ansicht auf den 
bedeutend geringeren H eizw ert des erhaltenen Gases 
gegenüber dom Rohkohlen-Generatorgas, weiter aber 
würde dieses Verfahren auch in volkswirtschaftlicher H in 
sicht wenig Vorteile bieten, da  zur Verkokung nur gewisse 
A rten von Steinkohle in Frage kommen. Der Koks- 
Generator käme nur dort in B etracht, wo kein hoher Heiz
w ert des Gases verlangt wird und die Eigenwärme des 
Gases möglichst weit ausgenutzt werden kann.

Von weit größerer B edeutung erscheint dem nach die 
N ebenproduktengewinnung bei der Erzeugung des Gene
ratorgases. Es is t deshalb anzustroben. das bisherige Ver
fahren zu verbessern und im Interesse des Volksvermögens, 
ganz abgesehen von den je tz t herrschenden Verhältnissen, 
möglichst die direkte W ärm eausnutzung des Teeres zu 
vermeiden. In  erster Linie kommen zur Durchführung der 
N ebenproduktengewinnung die großen Wcrko in Frage, 
dio zentralisierte Generatorgasanlagen besitzen. Aber auch 
bei kleineren W erken wird es nach einiger E rfahrung mög
lich sein, die Abscheidung der prim ären Nebenprodukte 
vorzunehmen, während dio W eiterverarbeitung vorteil
haft den auf wissenschaftlicher Grundlage aufgebauten 
D estillationen und Gasanstalten überlassen werden könnto.

R .  D ü r r e r .

U n te rs u c h u n g e n  a n  E is e n p o rtla n d z e m e n t u n d  S ch la cke n 

s a n d m ö rte ln .

Aus dem Bericht über die T ätigkeit der Prüfungs
an sta lt des Vereins deutscher Eiscnportlandzem  ent-W erke 
e. V. im Jah re  19151) seien nachstehend oinige beachtens
werte vom Verfasser Dr. A. G u ttm a n n a u sg e fü h r to  U n ter
suchungen wiedergegeben:

B e s t im m u n g  d e s  S o h la c k e n g o h a l te s  in  E i s e n 
p o r t la n d z e m e n te n .  E isenportlandzem ent ist nach der 
Begriffserklärung der am tlichen Norm en ein hydrau li
sches Bindem ittel, das aus m indestens 70 %  P o rtlan d - 
zem ent und höchstens 30 %  gekörnter Hochofenschlacke 
besteht. Um festzustellen, ob dieses M ischungsverhältnis 
von den W erken eingehalten wird, tren n t m an bekanntlich 
bisher die beiden B estandteile nach den spezifischen Ge
wichten. bestim m t ihren sowie den Gehalt des Zements an 
Sulfidschwefcl und berechnet daraus den Gehalt an Hoch
ofenschlacke (Mitteilungen des Kgl. M aterialprüfungsam tes 
1905. S. 1 ff). Diese Methode ist nach Angabe des Amtes

3) Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf. Preis 1 J H .  
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(Mitteilungen des Kgl. M aterialprüfungsam tes 1915, S. 278, 
Anmerkung) m it einem m ittleren  Fehler von +  5 %  be
haftet. In  m anchen Fällen versagt sie aber ganz. 
Außerdem ist sic sehr langwierig. Ich habe daher ein 
neues Verfahren ausgearbeitet und b itte  die beteiligten 
Kreise, in  eine N achprüfung desselben einzutreten.

Die Prüfung findet auf mikroskopischem Woge s ta tt. 
Die Grundlago der mikroskopischen U ntersuchung bildet 
die Tatsache, daß sich schon bei schwacher Vergrößerung 
(50- bis lOOfach) die Klinker- und Schlackenteilchen scharf 
unterscheiden lassen, und zwar sowohl in bezug auf ihre 
Farbe und Durchsichtigkeit wie auf ihre Polarisation. Ge
lingt es nun, das M assenverhältnis dieser beiden K om 
ponenten im Gesichtsfeld zu bestimmen, so werden sich 
daraus auch Schlüsse auf ihr Gewichtsverhältnis ziehen 
lassen. Am nächsten liegt cs, daß m an die verschiedenen 
Bestandteile für sich gesondert auszählt. Dieses etw as rohe 
V erfahren genügt auch vollkommen, wenn m an bloß eine 
E ntscheidung darüber treffen will, ob es sich um einen 
Eisenportlandzem ent oder um einen Hochofenzement han 
delt. Der letztere en thä lt etw a doppelt so viel Schlacken
sand als der Eiscnportlandzem ent, ist also leicht von dem 
ersteren zu unterscheiden. E ine M engenangabe von einiger 
Genauigkeit kann aber m ittels der Zählung nicht erreicht 

werden. Davon habe ich mich durch verschiedene Ver
suche überzeugt. Der Grund hierfür liegt in der verschiede
nen Größe der einzelnen Teilchen. Diese finden bei der 
Zählung keine Berücksichtigung; sie ist aber fü r das 
M assenverhältnis von großer Bedeutung.

Man ist also genötigt, die Teilchen einzeln auszu
messen. Das bei der unregelmäßigen Begrenzung der 
Teilchen recht schwierig erscheinende Vorhaben gelingt 
leicht hei Anwendung des Rosiwalsclicn Verfahrens.1) 
Rosiwal erm ittc lt die Flächengröße durch Längenmessungen 
u n ter Anwendung eines Nctzliniensystems. E r s tü tz t  sich 
dabei auf den von ihm theoretisch begründeten Satz;

,,D as Verhältnis der Gesam tlänge aller Meßlinien 
zur Summe der auf dio einzelnen Gesteinsbestandteile 
entfallenden L inienabschnitte is t näherungsweise gleich 
dem V erhältnis zwischen der Gesamtfläche und  den 
Flächenantcilcn der bezüglichen K om ponenten.“

Mit Hilfe dieses Satzes ist es z. B. möglich, den Poren
gehalt eines Gesteines im Dünnschliff rech t genau zu be
stimmen.

In  unserem Falle handelt es sich jedoch nur um das 
V erhältnis einzelner Teilchen zueinander, während die Ge
sam tfläche und auch die Hohlräum e zwischen den Teilchen 
n icht interessieren. Man wird aber dem Rosiwalschen Satz 
auch folgende Fassung geben können:

„D ie Surnmo der auf die Schlackentoilchen entfallen
den Linienabschnittc verhält sich zur Summe der auf die 
K linkerteilchen entfallenden, wie die Oberflächen beider 
Bestandteile zueinander.“

Die R ichtigkeit dieses zweiten Satzes habe ich em 
pirisch nachgeprüft, indem ich eine Fläche von bekannter 
Größe nach dem Verhältnis 70 : 30 teilte  (zerschnitt) 
und die beiden Teile wieder in kleinere Teilchen zerlegte. 
Allo Teilchen wurden dann in ein Liniensystem verstreut. 
Die Summe der Linienabschnittc der aus der größeren 
Fläche entstandenen Teilchen verhielt sich dann zur 
Summe der L inienabschnitte der Teilchen aus der kleine
ren Fläche fast genau wie 70 : 30.

I s t  m an auf diese Weise in der Lage, das Verhältnis 
von Schlacke zu K linker nach R aum teilen zu erm itteln, 
so wird sich das Gewichtsverhältnis daraus berechnen 
lassen, wenn m an die spezifischen Gewichte der einzelnen 
Bestandteile kennt. Sind dio letzteren  unbekannt, so 
b rauch t m an sich die Rohstoffe nur von den Werken 
kommen zu lassen und an  diesen im gemahlenen Zustand 
die spezifische Gewichtsuntersuchung durchzuführen. 
Uobrigens liegen dio spezifischen Gewichte der meisten

J) A. R o s i w a l :  Ueber geometrische Gestein
analysen usw. Verhandlungen der k. k. Geologischen 
R eichsanstalt zu W ien. 1S9S, S. 143.
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K linker und Schlacken sehr d icht beieinander. Sind die 
spezifischen Gewichte von K linker und Schlacke im E isen
portlandzem ent einander gleich, was bei Schachtofen
klinker und schworen Schlackonsandon nicht selten ist, 
so entsprechen sich R aum - und Gewichtsprozente voll
ständig. Sind sie verschieden, so betragen die U n te r
schiede zwischen Raum - und Gewichtsprozenten gemäß 
Berechnungen, bei denen die spezifischen Gewichte der 
Schlacken und  K linker der Vereinswerke zugrunde gelegt 
wurden, 1 bis 2 % , d. h. um diesen B etrag wird bei der 
Ausmessung m ehr Schlacke gefunden, als gewichtsmäßig 
zugesetzt wurde. Dieser recht geringe Fehler w ird indessen 
m eist vonselbst durch einen anderen U m stand ausgeglichen.

E ine weitere K orrek tu r der R aum prozente erg ib t sich 
näm lich daraus, daß m an n ur abgesiebte Zem entpulver 
.ausmessen kann. Die unabgesiebten Zem ente liefern un ter 
dem Mikroskop ein ziemlich trübes Bild, an dem Messungen 
schlecht oder gar n icht durchzuführen sind. Anderseits 
kann gegen die Vornahme einer Siebung aber eingewandt 
werden, daß hierdurch zwei möglicherweise in der Zusam 
m ensetzung verschiedene Teile geschaffen werden, und 
daß daher die Untersuchungsergebnisse des einen Teiles, 
z. B. des Siebrückstandes, n ich t m aßgebend zu sein 
brauchen fü r den ungesiebton Zement. G erechtfertigt ist 
dieses Bedenken sicherlich, wenn solche Schlacken und 
K linker, die eine ganz verschiedene M ahlfeinheit haben, 
zu einem E isenportlandzem ent zusam m engem ischt werden. 
D ann wird der Siebrückstand einen unverhältnism äßig 
großen Anteil an dem gröber gem ahlenen Stoff aufweisen 
und keinen sicheren Schluß in  bezug auf die Zusam m en
setzung der ganzen Mischung gestatten . In  der Eisen- 
portlandzem entherstollung worden aber durchweg die 
K linker und die Schlacken m iteinander verm ahlen; sie 
erlangen also beide die gleiche Siebfeinheit. Infolgedessen 
wird der Siebrückstand der in dom H andel aufgekauften 
E iscnportlandzcm cnte dieselbe Zusamm ensetzung auf- 
weisen wie der Durchgang. W äre das n icht der Fall, so 
würde die Ausmessung derartiger Zem ente und zwar der 
R ückstände auf dem 10 000-Sieb, n icht so befriedigende 
Ergebnisse geliefert haben, wie nachher gozeigt werden 
wird. Auch die im Laboratorium  im V erhältnis 70 Teilen 
K linker zu 30 Teilen Schlacke verm ahlenen R ohstoffe 
■zeigten bei der Ausmessung u n ter dem Mikroskop nur ge
ringe Abweichungen von der Einwage. —  E ine voll
kommene Uobereinstimmung is t allerdings n icht zu er
zielen. da Schlacke und K linker m eist eine etw as ver
schiedene M ahlbarkeit haben, abgesehen von den U n ter
schieden in den spezifischen Gewichten. Boi der Siebung 
wird sich nun  diese verschiedene M ahlbarkeit der beiden 
Stoffo (K linker und Schlacke) in  der W eise bem erkbar 
m achen, daß der etw as härtere  und daher etwas schwerer 
m ah lbare  K linker einen entsprechend größeren R ückstand 
auf dem Sieb h in te rläß t als die etwas leichter zu feinende 
Schlacko. M an wird also bei der mikroskopischen Messung 
eines gesiebten E isonportlandzem entpulvers etw as m ehr 
K linker finden, als eigentlich in dem ungesiebten Zem ent 
vorhanden ist. Ich  habe nun bei Gemischen aus K linker 
und Schlacke von gleichem spezifischem Gewicht fostgo- 
ste llt, daß diese Differenz etw a 2 bis 3 Gewichtsprozente 
be träg t, d. h. um diesen Prozentsatz erscheint der G ehalt 
an  K linker bei der Ausmessung zu hoch.

D er Abzug von 1 bis 2 % , den, wie vorher gesagt, die 
Raum prozcnto der Schlacke wegen der eventuellen Ver
schiedenheit der spezifischen Gewichte von K linker und 
Schlacke erfordern, und das Mehr von 2 bis 3 %  an K lin
ker, das infolge der schwereren M ahlbarkeit desselben bei 
d e r Ausmessung gefunden wird, gleichen sieh bis auf etw a 
1 %  wieder aus. Das um 1 %  verm ehrte R aum verhältnis 
wird also in den meisten Fällen annäherungsweise das Ge
w ichtsverhältnis darstellen. Sind die spezifischen Gewichte 
von Schlacke und K linker einander gleich, so erscheint 
allerdings der Zuschlag von 1 %  zu den R aum prozenten 
der Schlacke n icht für ausreichend. Man fände dann 
imm er noch 1 bis 2 %  zu viel K linker. D ieser F ehler ha t 
aber wohl kaum  praktische Bedeutung.

Bevor ich auf den Gang der U ntersuchung eingehe, 
gebe ich eine kurze Aufstellung der unterscheidenden op
tischen Merkmale von K linker- und Schlackenteilchen.

Die K l i n k e r t e i l c h e n  erscheinen m eist gefärbt, und 
zwar grünlich oder bläulich bis schwarz. Sie zeigen häufig 
dunkle Tupfen auf hellerem Grunde. D er G rund polari
siert s ta rk ; m anchm al polarisiert auch das ganze Teilchen 
lebhaft, seltener bloß der Rand. H a t m an zerfallenen oder 
schwachgebrannten K linker vor sich, so sind die Teilchen 
m eist durchsichtig; sie polarisieren lebhaft und  ähneln 
den Stückschlackcn.

S c h la c k c n s a n d te i l c h c n  sind m eist durchsichtig, 
glasig und ungefärbt und polarisieren n icht oder nur an 
einem P u n k t des Teilchens; seltener sind milchig getrübte  
oder hellgelb bis dunkelbraun gefärbte Gläser, die eben
falls gar n icht oder nur an  einem P unkte  polarisieren.

Abbildung 1. E is e n v o r t la n d z e m  o n tp u lv e r ,  
auf 10 000-Sleb abgesiebt, durch Planimeter-Okular. Die fein

geteilte Abszisse ist verschiebbar.

Um sich ein  zutreffendes U rteil über die N a tu r der 
verschiedenen K om ponenten zu bilden, empfehle ich, zu
nächst P räpara te  von beständigem  K linker, zerfallenem 
K linker, Schlackensand und Gipsstein, der dem Zement 
zur Regelung der Abbindezcit zugesetzt wird, herzustellen 
und diese für sich gesondert u n ter dem Mikroskop zu be
trachten. Die H ilfsm ittel, die zur Ausmessung eines Eisen
portlandzem entpräparates erforderlich sind, bestehen aus 
einem Polarisationsm ikroskop m it einschiebbarem und m it 
aufsetzbarem  Analysator, einem Planim eterokular nach 
H irschwald (R. Fueß, Berlin-Steglitz), einer starken L ich t
quelle (H albw attlam pe), die nach dem Auge zu abzu
blenden ist, O bjektträgern, Deckgläschen und K an ad a
balsam  in X ylol gelöst (Tuben von K ahlbaum , Adlershof 
Berlin). Zur Verwendung gelangt zweckmäßig O bjektiv A 
und Okular 3. Diese liefern etw a eine 80facho Vergröße
rung.

Zur Ausführung der U ntersuchung wird etw a 1 kg 
des Zem entpulvers auf dem Zementsieb (60 Maschen/qcm) 
von dem  Gröbsten befreit und dann etw a 100 g des D urch
gangs auf dem 10 000-Sieb abgesiebt. Der R ückstand wird 
auf einer g latten  U nterlage m ittels eines dünnen Spatels 
gu t durchgem ischt und dann in  kleinen Mengen m it Hilfe 
eines feinen Pinsels auf drei O bjektträger aufgestäubt. 
Drei bis vier Tropfen K anadabalsam  werden darauf
gegeben und die Deekgläschen langsam aufgelegt. N ach 
etw a einer halben Stunde, wenn die Teilchen zur R uhe 
gekommen sind, wird ein P räp a ra t auf den O bjekttisch
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gebracht und m ittels des Planim eterokulars ausgomcssen. 
Man w ählt zu diesem Zweck eine Stelle aus, die n icht zu 
dicht, aber gleichmäßig bestreut ist. Meist findet m an d e r
artige Stellen am Rando des Präparates. K ann  m an 
m ittels des einschiebbaren Analysators n ich t entscheiden, 
ob ein Teilchen polarisiert oder nicht, so se tz t m an  den 
anderen Analysator auf das P lanim etcrokular auf und 
d reh t ihn. Nach Gebrauch nim m t m an ihn wieder ab. 
S te llt m an die bewegliche Abszisse des Planim eterokulars 
auf 0, so zeigt sich folgendes Bild:

Die Teilstriche der Abszisse, die auf die Sclilacken- 
und Klinkerteilchen des Zem entpulvers entfallen, werden 
bis zu P u n k t 6 der Abszisse fü r sich gesondert abgelesen 
und notiert. Die H ohlräum e zwischen den Teilchen, dio 
auf der Abbildung rein weiß erscheinen, werden natürlich 
n icht berücksichtigt, ebensowenig die Gipssteinteilchen. 
N ach Beendigung der Zählung bei Teilstrich 0 wird dio 
Abszisse m ittels des Triebes an  der festen O rdinate en t
lang bis zum zweiten kleinen Teilstrich der letzteren ve r
schoben. In  dieser Lage w ird dio Messung wiederholt. 
H ierauf wird um weitere zwei kleine Teilstriche verschoben 
und so fortgefahren, bis der große T eilstrich 0 der Ordinate 
erreicht ist. M an h a t dann ein Q uadrat ausgomcssen. Im  
ganzen werden 16 Abszissenmessungen durchgeführt, was 
bei einiger Uebung etw a eine halbe Stunde dauert. Dio 
gefundenen Zahlen für die Klinker- und Schlackcnteilchcn 
werden für sich gesondert addiert. D er Schlackengehalt in 
R aum teilen ergibt sich dann nach folgender Form el:
o v, v. n t  t> .  n SchlackcnteilchcnX 100Schlackengehalt in Kaumtellen ——— ----  -Schlackenteilchcn -f Klinkerteilchen

In  der gleichen Weise wird bei den anderen P räpara ten  
verfahren und hierauf der M ittelwert aus allen dreien ge
bildet.

Dio boi einem Eisonportlandzom ent durchgeführten 
Messungen ergaben:

23.8
22,2
18,7

im M ittel 21,6 R aum teile Schlackensand.

Verm ehrt m an aus den vorher angegebenen Gründen 
den M ittelw ert um 1 % , so erhält m an ein Gewichtsver
hältnis von 22,6 Schlackensand und 77,4 Klinker. Das 
W erk gab den Schlackcnzusatz auf 21 %  an. Es sind 
also nur 1,6 %  m ehr Schlacke gefunden worden, als nach 
den Angaben dos W erkes zugesotzt worden waren.

Wie m an sieht, weichen die einzelnen Bestim m ungen 
bis zu 5 %  voneinander ab, eine Folge der Entm ischung 
des P räparates beim A ufstäuben auf den Objektträger. 
W ill m an also einen zuverlässigen M ittelw ert und geringe 
Schwankungen der Einzclergebnisse erhalten, so muß m an 
ste ts mehrere Messungen an verschiedenen P räp ara ten  
ausführen und beliebige, aber gleichmäßig bestreute Stellen 
ausmessen. Größere Abweichungen erhält m an nämlich, 
wenn m an einmal eine möglichst schlockensandroiche, das 
andere Mal eine möglichst klinkerreiche Stelle des P rä 
parates aussucht, und schließlich eine beliebige. D erartige 
Bestim m ungen wurden m it zwoi verschiedenen K linker
und Schlackensandgemischen durchgeführt, die im Ver
hältn is 70 : 30 Gewichtsteilen in der Kugelm ühle des 
Laboratorium s m iteinander verm ahlen worden waren. 
Die Ergebnisse waren:

Eisenportlandzem entm ischung a
35.6
24.7
27.4

im M ittel 29,2 Raum teile Schlackensand.

Eisenportlandzem entraischung b
32.5
25.0
27.8

im M ittel 28,4 Rauniteile Schlackensand.

Bemerkenswert is t die Verschiedenheit der Einzel- 
ergebnisse, die aber trotzdem  einen richtigen M ittelwert 
liefern, denn es wurden nur, wie schon vorher angegeben, 
etw a 1,2 %  (im Durchschnitt) Schlacke zu wenig gefunden.

E in  anderer E isenportlandzem ent des Handels lieferte 
boi der m ikroskopischen Ausmessung zweier ausgesuchten 
und einer beliebigen Stelle des P räpara tes folgende W erte: 

36,3
23,0
27.8_____

im M ittel 29,0 R aum teile Schlackensand, 
in  Gewichtsprozenten also 30 %  Schlackensand. Das 
W erk gab an, 30 %  Schlackensand zugem ahlen zu haben.

Ob die beschriebene Methode auch zur Bestim m ung 
des Schlackenanteils in  Hochofenzementen geeignet ist, 
m üßte noch un tersuch t werden. E ine Ausmessung einer 
derartigen Mischung (70 Schlackensand - f  30 Klinker) 
ergab 5 %  K linker zu wenig. Das is t auch kein größerer 
Fehler, wie er bei der am tlichen M ethode vorkom mt.

Um M ißverständnisse zu vermeiden, wiederhole ich, 
daß die Messung von gesiebten Eisenportlandzcm enten 
zuverlässige W erte nur liefern kann, wenn dio beiden 
M aterialien (Schlacke und K linker), wio es auch auf den 
E isenportlandzem entfabriken der Fall ist, m iteinander 
gründlich verm ahlen werden, so daß sie also dieselbe oder 
nahezu dio gleiche Fe inheit haben.

Auch bei m etallographischen Untersuchungen, bei 
denen es auf die Feststellung des prozentualen A nteils der 
verschiedenen Gefügebestandteile ankom m t, w ird das be
schriebene Verfahren m it Vorteil Verwendung finden 
können. Es a rb eite t bei gleicher Zuverlässigkeit sicher 
schneller und  is t auch weniger m ühselig als das bisher an 
gewandte planim etrische Verfahren.

F e s t i g k e i t e n  v o n  S c h la c k e n s a n d m ö r t e ln  im  
V e rg le ic h  zu  a n d e r e n  M ö r te ln .  Schlackensand ist 
ein poröses G ut, das in der H auptsache aus K örnern  von 
gleicher Größe besteht. 1 kg Schlackensand n im m t infolge
dessen einen viel größeren R aum  ein als 1 kg gem ischt
körniger Rheinsand. N im m t m an fü r beide Stoffe die 
gleiche Menge Zem ent, so wird m an m it dem R heinsand 
bessere Druckfestigkeiten erzielen als m it dem Schlacken- 
sand. denn beim letz teren  wird der Zem ent auf einen viel 
größeren R aum  verteilt. Allerdings ist die erhaltene 
Mörtclmengo beim Schlackcnsand größer. G ünstiger für 
den Schlackensand ist die Mischung nach R aum teilen, 
wio m an sie m eist in der P raxis vornim m t. Aber auch 
durch  diese kann  häufig n icht dieselbe D ichtigkeit und 
Festigkeit erreicht werden wie bei M örteln aus gemischt- 
körnigem M aterial. Dio im folgenden beschriebenen Ver
suche bezweckten nun, festzustellen, welche M aßnahmen 
zur Erzielung eines hochwertigen Schlackensandm örtels 
am besten geeignet erscheinen.

Um die Versuche den V erhältnissen des Hochbaues 
m öglichst anzupassen, wurden die M örtelkörper nach der 
Anfertigung in d e r ersten Woche feucht gehalten. Hierauf 
w urden sie im Freien gelagert.

Verwendet wurde zu ihrer H erstellung ein E isenport
landzem ent L, der in  Mischung 1 : 3 N onnensand eine 
D ruckfestigkeit von 416 kg/qcm  bei gemischter Lagerung 
nach 28 Tagen und ein Litergew icht (eingerüttelt) von 
1795 g  ha tte . U eber die Zuschläge sind nähere Angaben 
in und u n ter der Zahlentafel 1 gemacht.

Man sicht aus den Prüfungsergebnissen, daß dio 
Schlaekensandm ischung nach Gewichtsteilen die gering
sten Festigkeiten lieferte. Diejenige nach R aum tcilen wies 
doppelt so große auf.

Das in der Praxis bisher gebräuchlichste Verfahren, 
den Schlackensandm örtel dichter zu gestalten, is t der Zu
satz  von natürlichem  Sand oder Kies oder Schlackenfein 
(gebrochene Stückschlacke 0 bis 7 mm). Diese Stoffe en t
halten K örner verschiedener Größe und  sind, sofern sie 
im richtigen V erhältnis zum Schlackcnsand beigegeben 
werden, im stande, die Hohlräum c im Sehlackensandm örtel 
auszufüllen und seine Festigkeit zu steigern. D as poröse
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Z ahlen tafel 1. D r u c k f e s t i g k e i t e n  v o n  S c h l a o k e n s a n d -  u n d  S c h l a o k e n f e i n m ö r t e l n  im  V e r g le ic h
z u  R h e i n s a n d m ö r t c l n  in  M is c h u n g  1 :5 .

Wasser-
Gewicht

des
Druckfestigkeit

kg/qcm Eigenschaften des Zuschlages

Zusammensetzung der Mischung ausatz
fertigen 
Mörtels 
)e cbm 
in hg

Wasser
lagerung 
7 Tage

Lagerung 
Im Freien 
28 Tage

Litergewicht 
ln g Rückstand in % auf Sieb

%
eln-
gel.

ein
gor.

4 04 120 900

1 Gt. (1:4,97) E isenportlandz . L  +  5 Gt. 
M auersand1) ( R h e i n s . ) ............................. 8 2326 184 295 1604 1S05 1,0 31 48 95

1 Gt. (1 :5 ,23) E isenportlandz . L +  5 Gt. 
F e in sa n d 2) .................................................... 9 2192 117 228 1465 1715 _ — 33 96

1 Gt. (1 :4 ,79) E isenportlandz . L  +  5 Gt. 
Sch lackcnfein3) ............................................... 8,5 2486 223 309 1550 1875 15,0 67 76 83

1 Gt. (1 :7 ,18) E isenportlandz . L +  5 Gt. 
S ch lackensand4) ........................................... 12,0 1938 51 122 1072 1250 3.0 72 87 99

1 R t. Eisenportlandz. L  +  5 R t. Sohlaeken- 
sand =  1 :3 ,5  G t............................................... 10,0 2011 118 237 1072 1250 3,0 72 87 99

1 Gt. (1 :5 .20) E isenportlandz . L +  5 Gt. 
gem. S ch lack en san d 5) ................................. 10,5 2244 172 337 1412 1724 — 21 43 71

1 Gt. (1 :5 ,75) E isenportlandz . L  +  2,5 Gt. 
Sch lackensand4) +  2,5 Gt. F e in sa n d 2) . 10.0 2113 97 191 1302 1560 1.5 36 60 98

1 Gt. (1 :6,21) E isenportlandz . L  +  2,5 Gt. 
S chlackensand4)+  2,5 Gt. Schlackenfein3) 10,0 2259 127 221 1230 1445 9.0 69 81 91

1 Gt. (1 :5 ,84) E isenportlandz . L +  2,5 Gt. 
S chlackensand4) +  2,5 Gt. M auersand1) . 10.0 2172 105 202 1290 1536 2.0 52 67 97

Die eingcklam m crten Zahlen bedeuten die Verhältniszahlen in  R aum teilen, die u n ter Zugrundelegung de r 
L itergewichte (eingerüttelt) berechnet sind.

K orn dos Schlackensan- 
des b leib t aber boi die
sem Verfahren unverän
dert. Dies wird allein 
durch M ahlung beseitigt. 
Man brauch t diese gar 
n icht sehr w eit zu treiben. 
Schon durch grobe Mah
lung, wie sie z. B. ein 
Kollergang liefert, en t
stehen aus dem porösen 
K orn dichte Teilchen ver
schiedener Größe. E in 
gekollerter Schlackensand 
benötig t also keinen wei
teren Zuschlag von Kies 
usw. Dies is t hauptsäch
lich da  von B edeutung, 
wo K ies und Sand schwer 
zu beschaffen sind, der 
Schlackensand hingegen 

in beliebigen Mengen 
kostenlos oder billig zur 
Verfügung steh t. Dazu 
kom m t noch die Steige
rung der F estigkeit n icht
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Abbildung 2. Festigkeiten von Mörteln als Funktionen d«r Raumgewichte. 
1 Ot. Zement : 5 Gt. Zuschlag.

x) D er M auersand w ar R h einsand , der auf dem  
Sieb von v ier M aschen vom  G röbsten  b e fre it war.

*) D er F e in san d  w ar M auorsand, de r au f dem  
Sieb von 64 M aschen abgosiobt w ar (D urchgang  durch  
dieses Sieb).

3) D as Schlackenfein w ar gebrochene S tücksch lacke 
von 0— 7 m m  K orngröße.

*) D er S ch lackensand  w ar du rch  W asserg ranu la
tion  gewonnen.

5) D er gemischtkörnige Sehlackcnsand w ar her- 
gestellt du rch  ganz kurzes M ahlen von  Schlackcn- 
sand  in  k le iner K ugelm ühle.

X L V I I .aa

n u r bis zur Höhe der besten M aucrsandm örtel, son
dern darüber hinaus. M örtel aus gekollertem Schlaeken- 
sand übertreffen, wie m an sieht, schon nach kurzer Z eit 
auch den M örtel aus bestem M auersand an  D ruckfestigkeit, 
und zwar in der H auptsache deshalb, weil gefeinerter 
Schlaokensand selber in don Erhärtungsvorgang eingreift 
und ihn fördert. Aus dieser E rkenntnis heraus is t bekann t
lich die Eisenportlandzem ent- und H ochofenzem ent-Indu
strie  entstanden.

Wenig bekannt ist, daß m an auch aus Schlackenfein 
(d. h. Stückschlacke von 0 bis 7 mm) allein einen Mörtel 
¿erstellen kann, der druckfester ist als ein solcher aus 
natürlichen Zuschlägen. Der Grund is t wohl in  seinem

145
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hohen Raum gewicht bzw. in seiner großen D ichtigkeit zu 
suchen. H in ter dem Mörtel aus gekollertem Schlackensand 
steh t er natürlich  bald zurück, da Stückschlacko keine 
hydraulischen Eigenschaften entfaltet.

Die Bedeutung der D ichtigkeit der Zuschläge bzw. 
des Raumgewichtes des Mörtels fü r dio Festigkeit geht 
noch klarer aus dem Schaubild Abb. 2 hervor. Es ist sehr 
interessant, zu verfolgen, wie die D ruckfestigkeit m it ste i
gendem Raum gew icht des Mörtels (also m it der Verm in
derung der Hohlräumc) wächst. D er M örtel m it dem 
größten Raum gewicht (aus Schlackcnfein gefertigt) ha tte  
nach sieben Tagen auch die größte Festigkeit, während der 
Mörtel m it dem niedrigsten Raum gew icht (aus Schlaoken
sand gefertigt) die geringste ha tte . E inen Sprung in  der 
Reihe m acht nur der Mörtel aus gekollertem  Schlackcn- 
sand. E r h a t nach sieben Tagen und noch m ehr nach 
28 Tagen höhere Festigkeiten, als ihm auf G rund seines 
Raumgowichtes zukommen. Die Ursache ist, n ie  vorher

gesagt, die hydraulische N atu r gefeinten Schlackensandes, 
dio die E rhärtung  des Mörtels un terstü tz t. Man sieht 
ferner, daß die Zuschläge an  Feinsand, Schlackcnfein und 
M auersand zum Schlackensand dessen Festigkeit heben, 
w enn auch noch nicht zu der Höhe der M auersandm örtel.

Dio Versuche werden bis zur D auer eines Jah res fo rt
gesetzt.

Königliche Bergakademie in Berlin.
Die Königliche Bergakadem ie in Berlin ist vom 1. Ok

tober 1916 ab an dio Königlicho Technische Hochschule 
zu Berlin als besondere „ A b t e  i l u  n g f ü r  B e r  g b  a u “ 
angegliedert und m it Einschluß der H auptbestände des 
bisherigen „Museums für Berg- und H üttenw esen“ ' in 
oinen neuen westlichen Erweiterungsbau der Technischen 
Hoohschulo (Charlottonburg, Berlinorstr. 170) sowie in 
neue Laboratorium sgobäude (Ilardenbergstr. 34) iibor- 
gesiedelt.

Aus Fachvereinen.
Verein Deutscher Eisen- und Stahl- 

Industrieller.
Am 16. Novem ber hielt der Verein D eutscher Eisen- 

und Stahl-Industrieller in Berlin seine jährliche H a u p t 
v e r s a m m l u n g  als zweite Kriogstagung ab.

Die Versammlung, an der dio bedeutendsten Ver
tre te r  der deutschen eisenerzeugenden und -verbrauchen
den Industrien  zahlreich teilnahm en, wurde von dem 
stellvertretenden Vorsitzenden Geh. B ergrat II i 1 g o r 
geleitet.

Mit einer kraftvollen, zunächst dio Verdienste unseres 
Heeres und unserer Marine dankbar würdigenden Rede 
eröffneto der Vorsitzende H i l g e r  die H auptversam m 
lung. E r gedachte sodann der verewigten Mitglieder, 
un ter anderen des unvergeßlichen Ehrenm itgliedes und 
früheren Geschäftsführers Generalsekretär H . A. B u c c k  
und des besonders um die obersbhlesische E isenindustrie 
verdienten Dr. H . V o 11 z , und erörterte  dann in bedeut
samen Ausführungen die Leistungsfähigkeit der deutschen 
Industrie  im Kriege. Insbesondere sei die d e u t s c h e  
E i s e n i n d u s t r i e  in Verbindung m it ihrer österreichisch
ungarischen Schwester in der glücklichen Lage, Heer 
und Marino des Deutschen Reiches und seiner treuen 
Verbündeten reichlich m it den erforderlichen Kriegs
m itteln  zu versorgen. An einem Vergleich dieser Indu
strie  m it der von England, Frankreich, R ußland und 
Ja p a n  zeigte Redner, in wie starkem  Maßo die E isen
industrie der V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  
d ie E ntento  u n terstü tz t. Den Schluß der sehr beifällig 
aufgenommenen Ausführungen bildete der Ausdruck festen 
V ertrauens und des unerschütterlichen Willens seitens 
der deutschen Eisen- und Stahlindustrie, auch weiterhin 
alles aufzubieten, um den deutschen Waffen zum Siege 
zu verhelfen.

Sodann gab der Geschäftsführer D r. R e i c h o r t  in 
seinem

J  a h r e s b e r i o h t  
eine Uebersiclit über Arbeiterverhältnisse, Löhne und 
P r o i s s t c l l u n g  in der deutschen Eisen- und S tahl
industrie un ter dem Kriege. In  dieser Beziehung legte 
e r  dar: Von der sich oft überstürzenden Nachfrage, dem 
H auptm erkm al der Preisbildung im letzten Jah r, ab 
gesehen, bieten die K äufer oft aus eigenem Antrieb 
Sondervergütungen, also mehr, als von den Lieferanten 
verlangt wird, wenn sie nur für die rechtzeitige Aus
führung der Bestellungen sorgen. W eiterhin kom m t für 
dio Preisbildung folgendes in B etrach t: Man weiß nicht, 
wie lange der Krieg dauert, aber m an muß sich ein
richten. Neue Gebäude entstehen, neue kostspielige Ma
schinen und Vorrichtungen werden angeschafft, der Ver
schleiß ist bei den vielfach ungeübten Arbeitern größer 
als früher, m it Kriegsende worden Millionen und aber 
Millionen beweglichen und unbeweglichen K apitals w ert

los, kurzum, das Wagnis ist bedeutend größer 'a ls im 
Frieden und wächst noch täglich. W er A ußerordent
liches leistet un ter außergewöhnlichen U m ständen, h a t 
Anspruch auf außerordentliche Vorgütung. Hohe Kriegs- 
gewinno sind also durchaus begründet, Sie gestatten , 
hoho Arbeitslöhno zu zahlen, sio ermöglichen, dio wachsen
den Steuern und sonstigen Lasten zu tragen ; sio er
leichtern dio Steigerung der industriellen Leistungsfähig
keit, sie festigen den S tand unserer Volksw irtschaft gegen
über dom ausländischen W ettbewerb und stärken  die 
Hoffnung auf unser D urchhalten im künftigen W elt
w irtschaftskam pf. Im  übrigen sind die Preise wohl er
heblich gestiegen, sie bleiben jedoch w eit h in ter den 
Preisen für sonstige, dringend gebrauchte W aren, seien 
cs L e b e n s -  o d e r  G e n u ß m i t t e l ,  seien cs andere 
Gegenstände des Kriegsbedarfs, zurück. Die a m e r i 
k a n i s c h e  Stahlindustrie, die doch gewiß n icht in dem 
selben Maße wie Deutschland un ter dem Kriege leidet, 
h a t zum Beispiel für Stahlknüppel um 150 Prozent 
höhere Preise erzielt gegenüber dom Jah re  1914, w äh
rend der Stahlw erks - Verband seitdem  nur eine E r
höhung um  50 Prozent vorgenomm en h a t. Dio Preis
forderungen unserer Verbände für den In landsm arkt 
waren überhaupt m äßig, dio Preise für niehtsyndierte 
Erzeugnisse gingen dagegen erheblich weiter in dio Höhe. 
Wo es nun nicht durch neue Verbände gelungen ist, 
regelnd einzugreifen, haben die m eistbeteiligten Firm en 
sieh über Preisgrenzen in einigen Fällen selbst verstän
digt. U n ter Führung des Vereins h a t im August d. J . 
die übergroße M ehrheit der F e i n  - u n d  M i t t e l b l e c h -  
w e r k e  sich dahin geeinigt, daß sio vorerst koino wei
teren Preiserhöhungen m itm aohen wollen. Dieso Ab
m achung ist von den beteiligten W erken getreulich ge
halten worden. Nachdem der R edner sodann die Liefe
rungen ins neutrale Ausland u n ter dom Gesichtspunkt 
unserer V aluta eingehend besprochen, ging er auf dio 
Arbeiten des Vereins ein und erörterte  u. a. die seitens 
der Eisenbahn Verwaltung beabsichtigte H e r a u f s e t z u n g  
d e r  T a r i f e ,  eine Erhöhung, die keinesfalls dio R oh
stoffe treffen dürfe. W as dio W ünsche für die künftigo 
Regelung unserer H a n d e l s b e z i e h u n g e n  m it dem 
Ausland und fü r den Ausbau des Z o l l t a r i f s  anlangt, 
so hat der Verein den dam it zusamm enhängenden Fragen 
schon im Jah re  1915 große Aufm erksam keit geschenkt 
und die um fangreichen Vorarbeiten im Berichtsjahr 
weiter fortgesetzt. Das Ziel, nach dem der Verein vor 
allen Dingen streb t, is t die E inigung der ganzen eisen- 
orzougenden und -verarbeitenden Industrie. Dio b is
herigen Bemühungen haben zu einer K lärung der ver
schiedenen Bestrebungen und zu einer erfreulichen Ueber- 
einstim m ung der in B etrach t kommenden Interessen
vertretungen geführt. W ertvolle Ergebnisse haben auch 
die Vereinsarbeiten auf dem Gebiete der S t a t i s t i k  
gezeitigt. Die Erhebungen über die f r e i w i l l i g e n
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U n t e r s t ü t z u n g e n ,  welche die Vereinsmitglieder 
den Angehörigen der im Feldo stehondon Angestellten 
und Arbeiter zahlen, ergaben in den ersten zwölf K riegs
m onaten bei 245 W erken nahezu 50 Millionen Mark, 
und im zweiten K riegsjahr bei 256 W erken nahezu 
93 Millionen Mark. Die allm onatlich bzw. jährlich 
wiederkehrenden Erhebungen über die Roheisen-, F luß 
stahl- und W alzwerks-Erzeugung h a t dor Verein regel
m äßig fortgesetzt und sich dabei der U n terstü tzung  der 
beteiligten Werke und des Dankes der Regierung erfreut. 
Groß war auch dio Arbeit, wclcho von den Eisenausfuhr
firmen und der Rogierung in der Zentralstelle der Aus- 
fuhrbewüligungen für Eisen- und Stahlerzeugnisse ge
leistet worden ist. Im  zweiten, kürzlich zu Ende ge
gangenen Jah re  wurden über 130 000 Ausfuhrantrügo, 
gegenüber 62 000 im  V orjahr, behandelt. D er Verein 
wird auch ferner bestreb t sein, alles zu tun , seinerseits 
zum  Siege über unscro Feindo boizutragen, wrio R edner 
zum Schluß m it folgenden W orten versicherte: „Bei der 
jederm ann fühlbaren Notwendigkeit eines festen Zu
sammenschlusses gerade in der eisernen Zeit, in der wir 
loben, dürfen wir auf eine weitere günstigo Entw icklung 
unseres Vereins und unserer Industrie  hoffen. Unser 
g rößter W unsch geht jedoch dahin, daß e n d g ü l t i g  
s i e g e n  m ö g o  d e u t s c h e s  E i s e n  u n d  d e u t 
s c h e r  S t a h l ,  der Sieg mögo uns bringen einen 
ehrenvollen Frieden m it der für unsere industrielle Zu
kunft notwendigen E r w e i t e r u n g  u n s e r e s  R e i c h s 
g e b i e t s . “ (Lebhafter Beifall!)

Den Schluß der Verhandlungen bildete ein sehr a n 
regender V ortrag von Or.-Jjl'Ö- *'• c- E . S o h r ö d t e r ,  
Düsseldorf über dio 

Heeresversorgung mit Eisen- und Stahlerzeugnissen.
D er R edner schilderte auf Grund eigener E rfah 

rungen, wie es im H erb st 1914- gelang, dio große Ge
fahr eines M unitionsmangels zu beseitigen und dio Lei
stungsfähigkeit der Industrie  fortgesetzt d e rart zu e r
höhen, daß ihre gegenwärtige Erzeugung der H öchst
leistung in der früheren Friedenszoit sehr nahe gekom 
men ist. N ur so war es möglich, den ständig  steigen
den Anforderungen unserer Heeresverwaltung nachzu
kom men. In  vertraulicher Darlegung gab der R edner 
ein B ild der in den letzten W ochen geschaffenen N e u 
o r g a n i s a t i o n e n ,  soweit sio in das Gebiet der 
Eisen- und S tahlindustrie gehören. Erfroulieh ist, daß 
für den weiteren Ausbau der deutschen K riegsw irt
schaft gesorgt und die K ra ft unserer Industrie  erhöht 
wird. Das is t dem Wechsel in der obersten H o o r c s -  
l e i t u n g  zu verdanken. Eine Krönung der Hindenburg- 
sohen und Ludendorffschen Schöpfungen bildet das 
n e u e  K r i e g s a m t .  Wie das Volk das größte Ver
trauen auf die L eiter unseres Krieges setzt, so erw arte t 
die Industrie  von den neuen M ännern G r o n e r  und 
v. S t e i n  eine tatk räftige  M itarbeit und Führung in 
der gewaltigen Aufgabe, welche dio Kriegsnotwendig
keiten dem deutschen Volk gestellt haben. W iderspruchs
los is t bereits früher anerkannt worden, daß in diesem 
Kriege unsere Industrie  ihre Schuldigkeit ohnegleichen 
getan  ha t. Sie h a t diese ihre Schuldigkeit in h a rte r 
A rbeit gotan! Durch härteste  Arbeit wird sie auch ihre 
Aufgabe weiterhin zu erfüllen und im K am pf gegen die 
Technik der gesam ten übrigen K ulturw elt zu bestehen 
suchen. Unsere großen H eerführer haben vor kurzem

die Losung ausgegeben. Dio Industrie  s tim m t ebenso 
freudig dem E rsten  G enoralquartierm eister Ludendorff 
zu, wenn er erk lärt, daß es nur e in  M ittel g ibt, den 
K rieg abzukürzen, der feste Wille, den K rieg siegreich 
zu beenden, wie unserm  großen Goneralfeidmarschall 
v . Ilindenburg, wenn dieser dio vor einem Ja h r  ge
gebene Parole: „W ir halten durch“  dahin erw eitert: 
„D urchhalten und siegen“ .

Geheim rat H i l g o r  dankte  dem Vortragenden, der 
bis zum letzten Atcmzugo ein treuer V orkäm pfer der 
doutschon E isenindustrie bleiben werde.

Dor Vorsitzende verlas dann das folgende, in 
zwischen aus Tegernsee eingegangene Telegramm des 
durch K rankheit am Erscheinen behinderten Vorsitzenden: 

Leider durch K rankheit verhindert, dio heutige 
Versammlung zu leiten, sende ich allen Teilnehmern 
deutschen Gruß. Die Eisen- und Stahlindustrie ist 
sich im m er bew ußt gewesen, daß jede A rbeit dem 
Vatorlando gilt. J e tz t  heiß t es, in hartem  Kam pfe 
e rb itterte  und m ächtige Feindo niederringen, dio in 
feiger W eise nu r in großer U eberniacht uns anzu
greifen wagten, um das Deutsche Reich zu vernichten, 
m it dessen blühendem W irtschaftsleben sio m it ehr
lichen M itteln n icht in W ettbewerb tre ten  können. 
Dagegen heißt cs u n ter Rückstellung alles anderen 
in gemeinsamer A rbeit alle K rä fte  auch h in ter der 
F ro n t anspannen m it dem e i n e n  Ziel: S i e g !  So 
werden wir unserer Feindo H err worden. D i o 
E i s e n i n d u s t r i e  i s t  s i e h  i h r e r  V e r a n t w o r 
t u n g  b o w u ß t  u n d  w i r d  i h r e  S c h u l d i g k e i t  
t u n .  Ich weiß, daß von diesem Geist die heutigen 
Verhandlungen getragen werden.

Ju s tiz ra t M e y e r .  
Nachdem dio Versamm lung noch dio Absendung 

eines A ntw orttelegram m s beschlossen ha tte , in dem m it 
der lebhaften Hoffnung, daß der Sieg bald unser ist, 
der herzliche W unsch verbunden wird, den ersten Vor
sitzenden bald wieder völlig hergestellt begrüßen zu 
lcönnon, schloß dor Vorsitzende dio Versammlung m it 
dem W unsche, daß die Verhandlungen und Vorträgo der 
deutschen E isenindustrie zum Segen gereichen mögen. 
F ü r  den Sieg der deutschen Sache, wollen wir m it allen 
K rä ften  wirken und m it diesem Gelöbnis auch weiterhin 
unsere A rbeit verrichten!

Verein deutscher Ingenieure.
Der Verein h ä lt am  26. und 27. Novem ber 1916 

seine 57. H a u p t v e r s a m m l u n g  in der Aula der Tech
nischen Hochschule, C harlottenburg, Berlinerstr. 171/2, 
ab. F ü r Sonntag, den 26. November, vorm ittags 9 l/ 2 U hr, 
sind folgende V orträge vorgesehen:
Geh. B au ra t F . K r a u s e ,  Berlin: „Die großen Verkehrs

aufgaben Berlins und ihre Durchführung während 
des Krieges.“

Professor H. A u m  u n  d , Danzig: „Aufgaben der Technik 
im Dienste der öffentlichen Gemeinwesen.“
Am Montag, den 27. November, vorm ittags 9 Uhr, 

findet die eigentliche H auptversam m luug s ta tt .  Außer 
den üblichen geschäftlichen Verhandlungen steh t auf 
der Tagesordnung ein V ortrag von Professor Tßt.-^ug.
G. S c h l e s i n g e r ,  C harlottenburg: „Dio M itarbeit des 
Ingenieurs bei D urchbildung der Ersatzglieder.“

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

13. November 1916.
Kl. 10 a, Gr. 17, E  21 761. V orrichtung zur Ueber- 

führung des Kokses aus R etorten  oder K am m ern auf 
T ransportbänder. Alfred E itle, S tu ttg a rt.

’) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im P aten tam te  zu B e r l i n  aus.

Kl. 10a , Gr. 22, Sch 49 199. Verfahren zur 
Erhöhung der Ausbeute an Am m oniak bei der Ver
kokung von Steinkohlen in hauptsächlich kon
tinuierlichem Betrieb und V orrichtung zu seiner Aus
führung. W alter Schwarz, D ortm und, Friedens
straße 72.

Kl. 40 b, Gr. 1, M 58 623. Verfahren zur H er
stellung eines W eißgußlagermetalls. M aschinenbau-An
s ta lt H um boldt, Cöln-Kalk.
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K l. 80 a, Gr. 62, K  59 692. Vorrichtung zur trocknen 
K örnung von ilüBsiger Sohlacke. Fried. K rupp, Akt.-Ges., 
Essen-Ruhr.

K l. 81 e, Gr. 25, Sch 48 520. Koksverlader m it einem 
übor den Koksplatz hinweg bewegten K ratzer. Wilhelm 
Schöndoling, Essen-Ruhr, Pelm annstr. 81.

16. November 1916.

Kl. 24 o, Gr. 7, H  69 051. V orrichtung zum Heben, 
Senken und D rehen von Glookenventilon für R egenerativ
öfen. Peter Hilgors, Saarbrücken, W ilheimstr. 8.

K l. 24e, Gr. 9, R  42 790. Bosohiokungsvorrichtung 
für Gaserzeuger und ähnliche Oofen. Max Rieß, Berlin- 
W ilmersdorf, Holsteinischcstr. 58.

K l. 3 1 a , Gr. 3, C 23 577. K ippbarer Ticgelofen. 
Victor Coppee, Paris.

K l. 31 c, Gr. 10, M 59 123. Verfahren zur Herstellung 
lunkerfreier Eisenbahnschienen und anderer, aus gegos
senen Flußeisen- oder Fiußstahlblöcken durch Schmieden, 
Pressen oder Walzen orzeugter Gegenstände. F ranz Me- 
laun, Bonn a. Rh., Mockenheimer Allee 65.

Kl. 31c, Gr. 26, P  34888. Löffolgicßmaschine m it 
zweiteiligen Gießformen. P ickhard t & Gerlach u. H ein
rich Grünewald, W erdohl i. W estf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
13. Novem ber 1916.

KI. 49 f, Nr. 855 118. K ühlvorrichtung bei h ydrau 
lischen Pressen zum Lochen von Blöcken. F a  J .  M. Voith, 
Heidenheim a. Brenz, u. J .  L. H ü tten , Düsseldorf, Ludw. 
Loewe-Haus.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 24 c, Nr. 288 731, vom 10. Jan u a r 1914. D e l l-  

w ik - F le is c h e r  W a s se rg a s -G e s .  m. b. H. in  F r a n k 
fu r t  a. M. M i t  d u r c h  k r e i s b o g e n f ö r m i g e  A u s s c h n i t t e  i n -  

e i m i n d e r g r e i f e n d e n  Z y l i n d e r  k ö r p e r n  b e w i r k t e  S c l b s t s j i e . r r u n g  

f ü r  d i e  S t e u e r u n g  a n  R e g e n e r a t i v g a s ö l e n  m i t  R e c h t s - ,  L i n k s 

u n d  K a l t h e i z u n g .

Die Sperrzylinder a  und b auf den Wellen der Hebel o 
und d  für die beiden Gasventile greifen in einen m it drei 
kreisbogenförmigen Ausschnitten versehenen dritten  Sperr

zylinder e ein. L etzterer ist 
einerseits auf der Welle des 
Ofenkanalsehalters befestigt, 
aber auf dieser achsial längs
verschiebbar und anderseits 
fü r diese achsiale Verseliie- 
bungsbewegung m it dem 
Verstellorgan für den K am in
schieber zwangläufig verbun
den. Der Sperrzylinder e 

seinerseits besitzt einen auf den dritten  K reisausschnitt 
passenden Sperrzylinder.

Kl. 24 e, Nr. 291 657, vom
12. Oktober 1913. 3)ipl.*3n8-
F r i t z  H e l le r  in  K a s n ia u  
b. P i ls e n .  W i n d k a s t e n e i n 

r i c h t u n g  m i t  D a m p f s t r a h l g e -  

b l ä s e  f ü r  G a s e r z e u g e r  m i t  i m  

Q u e r s c h n i t t  v i e r e c k i g e r  V e r g a 

s u n g s k a m m e r .

Die Querschnitte der D ü
sen a  des W indkastens b, 
dem das Dampf-Luft-Gemisch 
zugeführt wird, nehmen von 
der E in trittsste lle  desselben 
in  den W indkasten gegen 
dessen Enden hin an  Größe 
zu. Es soll hierdurch eine 
gleichmäßigere Verteilung des 

Gemisches auf den ganzen Querschnitt des Gaserzeugers 
erzielt werden.

Kl. 24 c, Nr. 290 831, vom 15. Oktober 1913. P o c t t e r
G. m. b. H. in  D ü s s e ld o r f .  E i n r i c h t u n g  f ü r  G e b l ä s e -  

l e i t u n g e n  v o n  G a s g e n e r a t o r e n .

Die Gcbläseleitung is t m it einem Dampfstrahlgebläso 
verbunden, das beim Versagen des Hauptgebläses (Venti
lators) se lbsttätig  in  und bei W iederinbetriebnahm e des 
letzteren wieder außer Betrieb gesetzt wird. Diese U m 
schaltung erfolgt m ittels eines Dreiwcgeventils, das in. 
Abhängigkeit von dem Ueberdruok um gcstellt wird, de r 
in der Generatorzuloitung herrscht.

Kl. 18 a, Nr. 291 039, vom 13. Ju n i 1914. Zusatz zu 
Nr. 274 608; vgl. St. u. E. 1915, S. 148. M a s c h in e n 
f a b r ik  A u g s b u r g - N ü r n b e r g  A. G. in  N ü rn b e rg .  
S c h a c h  t o f e n v c r s c h l  u  ß .

Das den Kübel aufnehmende Gehäuse oder die W asser- 
tasso wird dadurch erspart, daß der Kübcldeckel a  e n t
weder auf dem R and dieses Gehäuses oder auf dem R an d

des Kübels selbst abdichtct. Dies wird gemäß dem Zu
sa tzpa ten t dadurch erreicht, daß die Verbindung zwischen 
der Tragstange b des Kübelbodens c und dem am  Gehänge 
s ta rr  befestigten Kübeldeckel a  in  dem Sinne lösbar oder 
nachgiebig gem acht ist, beispielsweise durch eine Tcle- 
skopverbindung e, daß der K übelboden zusammen m it 
der Gichtglocko d  sich nach abw ärts bewegen kann, w enn 
der Kübcldeckel sieh bereits auf das Gehäuse f oder den 
K übel selbst aufgesetzt hat.

Kl. 7 a, Nr. 291234, vom 25. März 1914. J o h a n n  
L e o n h a r d  T r e u h e i t  in  D ü s s e ld o i f - G r a f e n b e r g .  
M e h r t e i l i g e  W a l z e .

Die W alze besteht aus dem W alzenballen a und den 
m ihn eingesetzten, abgestuften, gleichzeitig als M it
nehmer ausgebiUlctcn Zapfen b. Die Zapfen sind m it dem

>

H b
E --— -

W alzenballen durch Aufschrumpfen verbunden und durch 
Keilring c am R ück tritt aus dem W alzenballen gehindert. 
I s t  der Ballen a abgenutzt, so wird er zerschnitten und 
durch die freigelegton K anäle d der Keilring c gelöst. 
Die W alzenzapfen können nunm ehr aus dem W alzenballen 
herausgezogen und von neuem verwendet werden.

Kl. 49 e, Nr. 291 743, vom 3. Novem ber 1914.
®ipl.*3ltg. F r a n z  L a n g e n s te in  in  C o b u rg , S.-C.-G. 
B r e t t k l e m m v o r r i c h l u n g  f ü r  F a l l h ä m m e r .

Jede der Klemmbacken a  ist m it einem G leitstück b  
gelenkig verbunden. Die Gleitstücke b  gleiten in F ü h 

rungen e und nehmen 
einen Kulissenstein d 
auf, durch dessen Boh
rung die die G leit
stücke vor- oder zu
rückbewegende Ex- 
zenterwcllo e hin
durchgeführt ist. Es 
soll hierdurch die 

Klemmfläche der Klemmbacken a  ste ts eine parallele 
Lage zum H ebebrett f beibehalten und dadurch eine gute 
Klemm Wirkung sichern.
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Statistisches.
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im Oktober 1916M.

B o z i r k o

E r z e u g u n g

Im
Sept. 1916 

t

im
Okt. 1916 

t

vom 1. Jan. 
bis 31. Okt. 

1916 
t

im 
Okt. 1915 

t

vom 1. Jan. 
bis 31. Okt. 

1915 
t

G
ie

ße
re

i-R
oh

ei
se

n 
un

d 
G

uß
w

ar
on

 
I. 

Sc
hm

el
zu

ng

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Siegerland, Kr. W etzlar und Hessen-Nassau
S ch lesien ..................................................................
Norddeutsehland (K ü s te n w e rk e ) ..................
M itte ld eu tsch lan d .................................................
Süddeutschland und  T h ü r i n g e n ..................
S a a r g e b ic t ..............................................................
L o th r in g e n ..............................................................
L u x em b u rg ..............................................................

65 332 
31 172

7 755 
19 9GG

1 703 
5 678
8 000 

11 760 
17 736

66 239 
27 700

7 106 
20 362

1 617 
5 909
8 200 
8 666

14 190

658 733 
280 322 

92 718 
186 468 

19 901 
58 073 
80 175 

142 872 
135 350

72 737 
27 005 

9 976 
20 204 

4 700
6 467
7 862 

24 439 
11 915

750 258 
289 590 
125 671 
162 950 
41 839 
53 505 
72 841 

302 943 
158 610

Gießerei-Roheisen zus. 109 102 160 055 1 655 212 185 305 1 958 207

m n © © 
a
8 £ui O® cd ca

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Siegerland, K r. W etzlar und Hessen-Nassau 
S ch les ien ................................... ..............................

10 563 
160 
579

14 942 
367 
841

105 363 
10 728 
14 209

12 919 
173 

1 535

124 834 
10 224 
14 731

Bessemor-Roheisen zus. 11 302 16 150 130 300 14 627 149 789

Th
om

as
-R

oh
el

se
n

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
S ch les ien ..................................................................
M itte ld eu tsch lan d ................................................
Süddeutschland und T h ü r i n g e n ..................
S a a r g e b ic t ..............................................................
L o th r in g e n ..............................................................
L u x em b u rg ..............................................................

282 831 
13 255 
18 488 
16 363 
77 870 

172 068 
144 267

297 922 
14 047 
22 305 
17 17S 
77 196 

177 762 
155 705

2 833 226 
138 848 
183 102 
158 886 
706 767 

1 575 376 
1 499 397

276 296
13 220 
18 393
14 425 
64 454

148 672 
132 069

2 586 356 
1Ö3 100 
178 462 
137 397 
595 313 

1 191 718 
1 146 835

Thomas-Roheisen zus. 725 142 762 115 7 095 602 667 529 5 959 181

§ 3  1 1 
o. w = a 
1/3 •§ a 3
•g -  I s
ggfc-S
J.-3Ä S
1  *  
w

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Siegerland, Kr. W etzlar und Hessen-Nassau
Sch les ien ..................................................................
N orddeutschland ( K ü s te n w e rk e ) ..................
M itte ld eu tsch lan d .................................................
Süddeutsoliland und T h ü r i n g e n ..................
S a a r g e b ie t ..............................................................
L o th r in g e n ..............................................................
L u x em b u rg ..............................................................

114 714
35 891 
29 130 

1 125 
14 684 

200

119 331 
42 343 
30 715 

1 619 
11 580 

252

1 164 094 
379 039 
290 630 

20 364 
127 980 

1 082 
3 714 
1 403

110 216 
38 754 
28 648 

55 
10 214 

179

450

758 608 
303 337 
248 294 

28 114 
90 329 

3 384

725

Stahl- u. Spiegcleiscn usw. zus. 195 744 205 840 1 988 288 188 516 1 432 791

Pu
dd

el
- 

R
oh

ei
se

n
(o

iin
e 

Sp
ie

ge
l

ei
se

n)

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

Siegerland, Kr. W etzlar und Hessen-Nassau
S ch les ien ...............................................................................................................

L o th r in g e n .................. .........................................................................

L u x em b u rg .........................................................................................

137
4 752 
9 918 

240 
415

114
3 980 

12 167 
59 

525

0 493 
47 938 

122 164 
3 422 
3 701

107 
5 647 

13 573 
959 

80

38 812 
53 818 

136 747 
9 652 

301

Puddel-Roheisen zus. 15 462 16 845 183718 20 366 239 330

G
es

am
t-E

rz
eu

gu
ng

na
ch

 
B

ez
ir

ke
n

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Sicgcrland, Kr. W etzlar und  Hessen-Nassau
S ch les ien ..................................................................
N orddeutschland ( K ü s te n w e rk e ) ..................
M itte ld eu tsch lan d ................................................
Süddeutschland und  T h ü r i n g e n ..................
S a a r g e b ic t ..............................................................
L o th r in g e n ..............................................................
L u x em b u rg ..............................................................

473 577 
71 975 
60 637
21 091 
34 875
22 241 
85 870

184 068 
162 418

498 548 
74 456 
64 876 
21 981 
35 502 
23 339 
85 396 

180 487 
170 420

4 767 909 
718 027 
658 569 
206 814 
330 983 
218 641 
790 656 

1 723 073 
1 638 448

472 275 
71 579 
66 952
20 259 
33 307
21 071 
7 2 3 1 6

174 070 
144 514

3 258 868 
656 969 
648 543 
191064 
310 630 
194 286 
668 154 

1 404 313 
1 206 471

Gesam t-Erzeugung zus. 1 116 752 1 161 005 11053120 1 076 343 9 739 298

G
es

am
t-

E
rz

eu
gu

ng
na

ch
 

So
rt

en

G ießerei-R oheisen .................................................
B e sse m er-R o h e isen ...................... ......................
T h o m as-R o h e isen .................................................
Stahl- und S p ie g e le is e n ...................................
P u d d e l-R o h e is e n ................................................

169 102 
11 302 

725 142 
195 744 

15 462

160 055 
16 150 

762115 
205 840 

16 845

1 655 212 
130 300 

7 095 602 
1 988 288 

183 718

185 305 
14 627 

667 529 
188 516 
20 360

1 958 207 
149 789 

5 959 181 
I  1 432 791 

239 330

Gesam t-Erzeugung zus. 1 116 752 1 161 005 11053120 1076  343 9 739 298

*) Nach dor S ta tistik  des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Versand des Stahlwerks-Verbandes. — D er Vorsand 

des Stahlwcrks-Vorbandes betrug im Oktober 1916 ins
gesam t 230 554 t  (Rohstnhlgewicht), gegen 244 212 t  im 
Septem ber d. J .  und 257 278 t  im  Oktober 1915. Der 
Versand ist also 13 658 t  niedriger als im Septem ber d. J .  
und 26 724 t niedriger als im Oktober 1915.

1915 Halbzeug

t

Eisenbahn-
material

t

Form
elsen

t

Insgesamt

t

(Oktober . . . 08 344 130 981 57 953 257 278
Novem ber. . . 69 099 118 942 53 709 241 750
Dezember . .. 75 089 135 820 54 061 264 970

1916
Ja n u a r . . . . 75 045 157 345 53 394 285 784
Bobruar. . . . 74 491 141 076 66 702 282 269
M ä rz .................. 82 787 153 994 74 868 311 649
A p i i l .................. 83 132 119 936 6S 688 271 756
M a i .................. 80 765 142 327 88 528 311 620
J u n i .................. 77 483 134 584 86 686 298 753
J u l i .................. 69 386 130 465 83 024 2S2S75
A ugust . . . . 73 208 94 977 82 646 250 831
Septem ber . . 79 935 85 542 78 735 244 212
Oktober . . . 76 384 81 447 72 923 230 554

In 1912/13 1913/14 1914/15 1915/16

Aktienkapital . . . . 20 000 000 28 000 000 28 000 000 28 000000
Anleihen................... 4 902 ICO 8 596 060 8 377 0-0 8 143 000

V o r tra g ................... 1 263 851 1 386 600 2 699 004 164 549
Betriebsgewinn . . . 
Beseitig, und Verleg.

13102 639 9 056 301 5 459 334 13 601002

von Werken . . . . 1 200 000 — —
Abschreibungen . . . 4 501434 4 252 176 4 373 790 4 759 716
Reingewinn.............
R e in g e w in n  e 1 n -

7 398 205 4 804 184 1 085 511 8 841 286

soh l. V o r tr a g  . 8 662 057 6 190 785 3 781 518 9 005 S35
Rücklage................... 130 000 14 180 — —

Talonsteuerrlicklage 150 000 — — 16 500
W ehrsteuer............. 300 000 — —
Oiv.-Ergänz.-Best. . 
Beamten-Pensions-

1 000 000 — — 200 000

kasse ......................
UnterstUtzungs-

150 000 — —

kassen usw............ 300 000 200 000 500 000 800 000
Tantiemen................ 445 456 277 600 — 104 383
D ividende................ 4 800 000 !) 3 000 000 *) 3 120 000 5 600 000

% ------- 24 l) 15 s) 12 20
V o r tra g ................... 1 386 600 2 699 004 164 549 1S4 952

gen der H ütten- und W alzwerke betrugen insgesam t 
65 903 567,08 (45 542 659,21) J C .  —  An Abgaben (Steuern, 
Kassenbeitrügen usw.) wurden 2 408 201,23 .1 1  gezahlt. 
Bür U nterstü tzung der Bamilien der zu den Bahnen ein- 
berufonen Angestellten und A rbeiter, Zuschuß an  die 
Speiseanstalt und andere m it dem Kriege zusam m en
hängende W ohlfahrtszwecke wurden 904 273,51 J C  ver
ausgabt.

Krefelder Stahlwerk, Aktien-Gesellschaft zu Krefeld. —
Der B ericht des Vorstandes fü r das J a h r  1915 beschränkt 
sich auf die M itteilung des Abschlusses. Die Angaben sind 
in  der nachstehenden Zusamm enstellung wiedergegeben:

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in 
Dortmund. —  Auch im verflossenen Geschäftsjahre konn
ten  die Anlagen der Gesellschaft n icht voll ausgenutzt 
werden. Die Kohlenförderung erreichte 85 %  der Börde
rung des Geschäftsjahres 1913/14, während die Stahl- 
hcrstellung 73 %  der Erzeugung desselben Jahres betrug. 
Die Börderung des Eisensteinbergworkcs Eisenzecher Zug 
war 231 644 (i. V. 204 717) t. Die Kohlenzechen K aiser
stuhl I  und I I  förderten 1 214 731 (966 995) t  Steinkohle 
und erzeugten 504 743 (437 656) t  Koks. Auf dem H ü tten 
werk in D ortm und betrug die Erzeugung der Hochofen
anlage 382 032 (371 393) t  Roheisen, die Erzeugung der 
Stahlwerke 438 153 (421 422) t  Rohblöeke. E rw eitert 
und vervollständigt wurden dort die D rahtverfeinerungs
anlage, dio Ladevorrichtungen des Erzlagers, die Gas- 
rcinigungsanlago und dio mechanischen W erkstätten. 
Außerdem wurden mehrere Bcam tenhäusor neu gebaut 
und der Grundbesitz vergrößert durch Ankauf einer R ing
ofenziegelei m it aufstehenden Gebäuden. —  An Eisen
bahnfrachten für eingegangeno Rohstoffe wurden veraus
gab t 6 971 214,21 (4 017 023,15) J l .  Die Versandrcchnun-

in JC 1912 1913 1914 1915

Aktienkapital. . . 
Teilschuldverschreib.

4 500 000 4 500 000 4 500 000 4 500 000

und Hypotheken . 3 130 000 3130 000 3 130 000 3 130 000

Vortrag..................... 8 399 14 659 25 676 20 846
Betriebsgewinn . . 
R o h g e w i n n e in 

1 847 380 1 931103 1 926 448 6 926 103

sch l. V o r tr a g  . 1 855 780 1 945 762 1 952 124 6 946 919
Abschreibungen . . 
Handlungsunkosten, 

Zinsen, Steuern,

560 G84 585 334 669 843 6 636126

Mieten usw. . . 53G 899 596 719 609 935 683 415
Reingewinn . . . 
B e in g e w in n  e in 

743 797 749 050 64G 670 2 106 562

s c h l. V o r tr a g  . 752197 763 709 672 346 2 127 408
Kriegsrücklage . . 
Rücklage z. Verfug.

— — — 1 500 000

der Verwaltung . — — — 1 250 000
Gesetzl. Rücklage . 23 439 — — —
Sonderrücklage . . 37 190 37 452 32 334 105 714
Zinsscheinst.- RUckl. 20 000 10 000 —
Delkrcdererücklage
Sonderabschreibung

100 000 — 60 000 C0 000

auf Ofenanlngcn . 
Sondcrnbschrcibung. 

auf Betclllgungs-

50 000

konto .....................
Vergütung an den

— 83 421 — —

Aufsichtsrat. . . 16 908 17 159 191G7 23 292
Dividende . . . . 540 000 540 000 540 000 G75 000

„ % • • • 12 12 12 15
Vortrag..................... 14 659 25 G76 20 846 13 402

Hochofenwerk Lübeck, Aktiengesellschaft, Herrenwyk 
bei Lübeck. —  D er B ericht des Vorstandes über das Ge
schäftsjahr 1915/16 füh rt aus, daß  es gelungen ist. auch im 
abgolaufenen Geschäftsjahre den Betrieb und dio W irt
schaftsverhältnisse tro tz  der E inw irkung des W eltkrieges 
geordnet zu halten  und befriedigende Ergebnisse zu er
zielen. Von den drei Hochöfen waren zwei ohno Störung 
und U nterbrechung im Beuer. Das erblasene Roheisen 
diente als Qualitätsrohcisen zu Heereszwecken. Sein Absatz 
erstreckte sich über ganz Deutschland. Die Rohm atcrial-

l )  Von 20 000 000 .ft.
a) 12 %  von 24 000 000 J C  und 6 %  von 4 000 000

in JC 1912/13 1913/14 1914/15 1915/16

Aktienkapital. . . 8 500 000 8 500 000 8 500 000 8 500 000
Teilschuldverschreib. 2 913 000 2 822 000 2 727 000 2 627 000

Hypotheken . . . 225 000 225 000 225 000 225 000
Vortrag..................... 8 056 83 865 216 224 391 330
Betriebsgewinn . . 2 122 700 2 216 290 2 169 782 4 129 552
Mleten-Eingang . . 54 678 61 103 68 268 64 273
Allg. Unk , Zins. usw. 10C 513 259 461 237 561 329 181
Oblig. u. Genußsch.- 

Zinsen ..................... 146 085 12C990 122 715 118 215
Abschreibungen . . 1 053 970 1 153 583 1 007 669 1 378 871
Reingewinn . . . S70 809 737 359 870 106 1 506 324
R e in g e w in n  e in 

sch l. V o r tr a g  . 878 865 821 224 1 116 330 1 897 654
Rücklagen . . . . 50 000 100 000 200 000 1 325 U00
Tilgung des Genuß- 

schein-Kontos . . 320 000
UnterstUtzungskonto 

und Wohlfahrts
zwecke . . . . 50 000 100 000 250 000

Dividende . . . . 425 000 425 000 425 000 850 000
% . • • 

Vortrag.....................
5 5 5 10

83 865 246 224 391 330 347 654
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Versorgung war zwar erschw ert, aber ausreichend. Dio 
Erzpreise haben weitere wesentliche Erhöhungen erfahren, 
n icht zum wenigsten durch dio bedeutende Steigerung der 
Seefrachten, welche über dio durcli die Kriegslage gegebene 
Grundlage hinausgeht, und welche im Verein m it der 
sonstigen Verm ehrung der Herstellungskosten notwendiger
weise eine Steigerung der Qualitätspreise nach sich ziehen 
wird. Schon liouto entsprechen die Erlöse fü r Roheisen 
nicht m ehr den gestiegenen Selbstkosten. — Die K o k e r e i  
war infolge der verm inderten Zuteilung von Kokskohlen 
nur m it 60 %  ihrer Leistungsfähigkeit in Betrieb. Dio 
Nebenprodukte, Ammoniak, Teer, Benzol, fanden g latten  
Absatz, Dio Erlöse für Am moniak und Benzol, für 
welche Höchstpreise verfügt sind, entsprechen nach wie 
vor n icht den gestiegenen Selbstkosten. — Die Z e m e n t 
f a h r  ik  war zufriedenstellend beschäftigt. Ausreichende 
Abrufe ermöglichten die A ufrechterhaltung des Betriebes 
m it zwei Drehöfen; die Erlöso w aren ziemlich befrie
digend. — Dio K u p f o r h ü t t o  war während des ganzen 
Jah res voll im  Betrieb. —  In  der A b te i lu n g  R o l a n d s 

h ü t t e  stand  nur der kleine Ofen der H aard te r H ü tte  im 
Feuer. Im  M onat Ju li w urde der größere Ofen der R olands
h ü tte  in Betrieb genommen. Auf G rund der in der General
versam m lung vom 6, Oktober 1914 m it der R olandshütte  
abgeschlossenen Verträge is t m it W irkung vom 1. Ju li 1915 
der P ach tvertrag  gelöst und das gesam te Vermögen der 
R olandshütte  für den Preis von 1 451 250 JC erworben. — 
Das Gesamtgewicht der verladenen Erzeugnisse: R oh
eisen, Koks, Nebenprodukte (Teer, Pech, Ammoniak, 
Benzol usw.), Zem ent, Sehlackenziegeln und  Kupfer, be
träg t 228 210 t. D er Gesam trechnungswert dieser Erzeug
nisse einschließlich des Erlöses aus Leuchtgaslieferung an 
Lübeck b e träg t 17 822 072,32 J C .  Die Durchschnittszahl 
der beschäftigten A rbeiter betrug  746, und an  Löhnen 
w urden im B erichtsjahre 1 419 620,19 JC verausgabt. An 
Rohm aterialien, Erzen, K alkstein und Kohlen wurden a n 
gefahren: seewärts 200 049 t ;  dieselben wurden durch 
127 Dam pferladungen und 92 Segler herangeschafft; m it 
der B ahn und m ittels K ahn  wurden aus dem Inlando 
320 869 t  bezogen.

Bücherschau.
P a s s o w ,  Dr. pliil. et jur. Ri chard,  Professor an 

der Kgl. Technischen Hochschule zu Aachen: 
Die Bi l anz  der preußischen Staatseisenbahnen. 
Stuttgart: Ferdinand Enke 1916. (119 S.) 8 
4,60 JL

(Finanzwirtschaftliche Zeitfragen. Hrsg. von 
Reichsrat Professor Dr. Georg von Schanz  und 
Geh. Regierungsrat Professor Dr. J u l i us  Wolf .  
H. 21.)

Der Verfasser versucht, in ausführlicher W eise K lar
h e it über die E ntstehung und das Wesen der einzelnen 
Posten der von der preußischen S taatshahn aufgcstcllten 
Bilanz zu schaffen, und begibt sich dam it auf ein  Feld, 
dessen B earbeitung bei den vielen dam it zusamm en
hängenden Fragen ebenso w ichtig wie schwierig ist. Der 
Versuch is t m it D ank im allgemeinen Interesse anzu
erkennen, und dieser D ank w ird n icht geschwächt durch 
die vom Verfasser ehrlich anerkannte Unmöglichkeit, m it 
den zur Verfügung stehenden U nterlagen völlige A uf
klärung über alle einschlägigen P unkte  zu verschaffen. 
Die unzweifelhaft in den nächsten Jah ren  kommende 
Neuordnung des V erhältnisses der preußischen S taa ts
bahnen zu den Staatsfinanzen m achen aber eine K la r
stellung der vielen h ier aufgeworfenen Fragen zu einer 
zwingenden Notwendigkeit. Es wäre daher in hohem Maße 
zu begrüßen, wenn diese Schrift weitere Studien zur 
Ergänzung und zu praktischen Vorschlägen für die 
N euordnung der Dinge veranlassen würde.

Ohne zu der Frage der Verwendung der E isenbahn
erträge Stellung zu nehmen, Weist der Verfasser in  der E in 
leitung m it R echt darauf hin, daß eine Entscheidung h ier
über davon abhängt, ob m an m ehr für d ie Gegenwart oder 
m ehr für d ie Zukunft sorgen will, ob dio A usgestaltung 
der E isenbahnen oder andere S taatsaufgaben fü r dring
licher gehalten werden. Es w ird dam it ein P u n k t erwähnt, 
über den gerade der K rieg m it der Bedeutung der Bahnen 
für die Lago im Inlando und im Felde bei Vielen wohl 
andere Anschauungen und klarere Auffassungen hervor
gerufen haben wird. Bei Prüfung der einzelnen Posten 
der Bilanz der preußischen Staatseisenbahn sp ie lt na tu r
gemäß die Zusamm ensetzung des statistischen Anlage
kapitals eine große Rolle. M it R ech t w ird auf die U n
sicherheit desselben und die im Laufe der Jah re  schwanken
den Ansichten hierüber hingewiesen, eine Unsicherheit, 
die schließlich dem ganzen künstlichen Aufbau der jetzigen 
Bilanz seinen Charakter aufprägt. Sym pathisch be
rü h rt es, wenn die nachträglichen Aufwendungen der 
Staatsbahnen, wie solche in  den Anleihen, dem E xtra- 
ordinarium  und teilweise auch im Ordinarium  aufge

bracht werden, als eine Erhöhung des Aktivvermögens, 
die notwendig ist, um  den gesteigerten Verkehr zu be
wältigen und den daraus erzielten E rtrag  zu gichern, und 
dam it als werbendes Anlagekapital anerkannt worden.

Bei Besprechung der A ktiven werden dio Fragen des 
Verschleißes, eines Erncucrungsfonds und  der Rücklagen 
einer eingehenden und interessanten Erörterung u n ter
zogen. N icht unerw ähnt bleib t hei Besprechung der 
Schulden der tatsächliche U nterschied der Angaben über 
das wirklich noch zu tilgende K ap ita l an Obligationen 
und  anderen Schulden, m it dem dio E isenbahnverw altung 
noch belastet ist, gegenüber den Angaben der F inanz
verwaltung. E iner sehr eingehenden Erörterung w ird der 
Begriff und dio Höhe des Reinverm ögens unterzogen. 
In teressan t is t eine Feststellung des Verfassers aus dom 
K om m isiionsbcricht von 1879/80, nach dem es als Bedürf
nis anerkannt wird) den S taatshaushaltsetat in erster Linie 
gegen die störenden W irkungen wechselnder Ueberschüsso 
der St aatseisenbahnen zu schützen, eine Aufgabe, die durch
zuführen bekanntlich bis heute noch n icht gelungen ist.

E inen verhältnism äßig kleinen Raum  nim m t die E r
örterung des Ausgleichungsfonds ein, obwohl cs sehr 
wünschenswert gewesen wäre, wenn eine so sachverstän
dige H and diese Frage, deren bessere Lösung Aufgabe 
der nächsten Jah re  sein wird, einer eingehenderen Be
handlungunterzogen hä tte . Der im Endergebnis ausgespro
chene W unsch des Verfassers nach Aufstellung einer Bilanz 
u n ter Berücksichtigung der von ihm  gemachten Einw en
dungen dürfte  im staatlichen Interesse allgemein zu u n ter
stü tzen  sein. Als Sachverständiger unterzieht sieh viel
leicht der H err Professor in weiterer Verfolgung soiner 
A rbeit selbst dieser dankenswerten Aufgabe. Jedenfalls 
d ien t aber die vorliegende A rbeit zu weiterer Anregung 
und  K lärung jener überaus wichtigen w irtschaftlichen 
und staatlichen Fragen. (Br.-Qltg. H c i n r .  M a c c o .

F erner sind der Schriftleitung zugegangen:

C o m p ass . Finanzielles Jahrbuch  für Oesterreich-Ungarn. 
Hrsg. von R u d o l f  l la n e l .  Jg . 49, 1916. Bd. 4/5. 
W ien: Compassverlag 1916. (Getr. Pag.) 8°. 

D e u ts c h ,  W a l th e r :  M e ta l lp h y s ik .  Mit 20 Abb. 
Bräünschwoig: Friedr. Vieweg & Sohn 1916. (V III, 
76 S.) 8». 3 JC.

F [e n d r ic h ] ,  A [n to n ] : E in  W o r t  an  dio un ten  und oben. 
Von einem deutschen Sozialdemokraten. S tu ttg a rt: 
F ranckh’sche Verlagshandlung 1916. (24 S.) 8°. 0,30 JC. 

M a k a i, Dr. O d ö n , R echtsanw alt in B udapest: G r ü n 
d u n g s w e s e n  und F i n a n z i e r u n g  in Ungarn, B ul
garien und der Türkei. Berlin: H aude & Spener- 
sche Buchhandlung (Max Paschke) 1916. (XVI, 377 S.) 
8°. 15 JC.
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V ereins - N achrichten^
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(Die Einsender von Geschenken sind mit einem * bezeichnet).

B e r ic h t  über dio T ätigkeit der Prüfungsunstalt des Ver
eins* deutscher Eisenportiandzem out-W erko, e. V., im 
Jah re  1915, e rs ta tte t im  Auftrago des Vereins von 
Dr. A. G u t tm a n n ,  Vorstand der P rüfungsanstalt. .Mit 
7 Zahlentaf. u. 2 Abb. Düsseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. 11. [1916]. (15 S.) 4«.

D o m in ic u s* , D a v id :  Allgemeine A n f o r d e r u n g e n  an 
gute Sägen. Maschincnmcsser, Werkzeuge und S tahl
waren. Neue, wesentl. erw. u. verb. Ausg. 1916. Halle
a. d. Saale: W ilhelm K napp 1916. (40 S.) 8°.

D o m iu ic u s* . D a v id :  Ueber die Z a h n u n g  der K reis
sägen. Neue praktische W inke für die richtige Aus
wahl, Behandlung und Instandhaltung  von Sägen und 
Werkzeugen. (Mit Abb.) Berlin: E. A. G ünther & Sohn, 
A.-G., 1916. (32 S.) 8».

Aus: Deutsche Tischler-Zeitung.
E r g ä n z u n g s p r o g r a m m , 2., enthaltend  die Aenderun- 

gen gogen das P ro g ra m m  der Königl. Sachs. B erg
akademie* zu Ereiberg für das S tudienjahr 1914/15 und 
das Ergänzungsprogramm  für das S tudienjahr 1915/16, 
gültig für das S tudienjahr 1916/17. Freiberg 1916: 
Gorlachsche Buchdruckerei. (16 S.) 8°.

F l u g s c h r i f t e n  der Auskunftsstelle für deutsch-türkische 
W irtschaftsfragen. W eim ar: G ustav Kiepenheucr. 8°.

H. 1. ( J u n g e ,  R e in h a r d : )  Dio deutsch-türkischen 
W ir t s c h a f t s b e z ie h u n g e n .  1916. (2 Bl., 51 S.)

Aus: F rankfurter Zeitung. 1916.
F o r s o h e r a r b e i t e n  auf dem Gebiete des Eisenbetons. 

Berlin (W ., W ilhelm str. 90): W ilhelm E rn st & Sohn. 4°.
H. 26. S t r a ß n e r ,  A., Ingenieur: Neuere M e th o -  

d o n  zur S ta tik  der Rahmcntragwcrko und der olasti- 
schon Bogenträger m it R ücksicht auf die Anwendung 
in der Praxis zur Berechnung der durchlaufenden und 
der m ehrstöckigen Rahm en in Eisenbeton, sowie der 
eingospannten gelenklosen Briickengewölbo. M it 157 
Toxtabb. 1916. (V II, 312 S.)

Aenderungen in der Mitgliederliste.
A x e l r a d ,  I I .  E . ,  (Sipl.-^ug., Geschäftsf. der Zweigst. Berlin 

des Vereins deutscher Eiseng. u. des Zweckverbandes 
deutscher Stahlgießereien, Berlin-W ilmersdorf, Kaiser- 
alleo 27.

I i e s s e l l .  I I . ,  Oberingenicur der A.-G. Lauchham m er, Abt. 
Gröditz i. Sa.

C o n r a d ,  H e i n r i c h ,  Ingenieur im S.-M.-Stahlw. d. Fa.
Stahlw erk Oeking, A.-G., Düsseldorf.

C c y c r ,  W i l h e l m ,  Reg.-Baum eister, Berlin-Südende, Oehlert- 
straße 38.

G l i n z ,  ®r.>3»g. K . ,  Bergasscssor a. D., Berlin W 62, 
K oithstr. 4.

H o l z a p f e l ,  W i l h e l m ,  Ingenieur, Hoppeckc i. W.
J e n e w e i n ,  F r i l z ,  H ütteningenieur, Remscheid, Parkstr. 23. 
K ö r ö s i ,  E m i l ,  H üttend irek tor, B udapest V II, Ungarn, 

Thököly-ut 72. I I . St.
L a v a n d i e r ,  E m i l ,  ®i)>I.*Qitg., Betriobsing. der Rhein.

Stahlw ., D uisburg-R uhrort, Ivarlstr. 27.
L i c h t h a r d t ,  A d o l f ,  Ingenieur, A ltrahlstedt, Am Gehölz 33. 
M e n s c h ,  S t e p h a n ,  Gießereiingenieur d. Fa. Gebr. Sulzcr, 

A.-G., Bülach, Schweiz.
M ü l l e r ,  L e o n h a r d ,  Fabrikdirektor, D ortm und, Ostenhell- 

weg 41.
N i e n l t a u s ,  J o h . ,  Ingenieur, Grevenbroich, B ahnstr. 
F a l s c h e r ,  T h e o d o r ,  Oberingenieur der E lektrostahl-A bt.

Gebr. Röchling, Düsseldorf, B ism arckstr. 44/46. 
Q u a m b u s c h ,  J e a n ,  Oberingenieur. Bochum, Bergstr. 31. 
R ö m e r ,  L u d w i g , (Styl.^ltg ., Ing.derD ürenerM etallw ., A.-G., 

D üren i. Rheinl., E isonbahnstr. 48 b.
R ü h l ,  H e r m a n n ,  ®ipl.«3ng., Obering, der A.-G. der Gerresh. 

Glashüttenw. vorm. Ferd. Heye, Düsseldorf-Gerres
heim, Heyestr. 107.

S c h a u e r ,  H e r m a n n ,  Zivilingenieur, Nürnberg, U ntere 
Pirkhoim erstr. 17.

S c h l e i m e r ,  O t l o .  ®i[)I.«3ltg., Stahlwerkschef, Düsseldorf, 
Parkstr. 30.

S t e i n g r o c v e r ,  Dr. phil. J o s e p h ,  B erlin W 15, K urfürsten- 
damm  213.

S ü ß ,  E u g e n ,  ©ipl.-gng., Betriebsing, der M aschinen! 
Thyssen &  C o . ,  A . - G . ,  Mülheim a. d. R uhr.

N e u e  M itg l ie d e r .
B r e u e r ,  R o b e r t ,  Inh . d. Fa. R obert Breuer, Gelsenkirehen. 
H o l l e r ,  P e t e r ,  ®ij)l.*3ng., Betriebsing. des Stahlw. Thyssen,

A.-G., Hagendingen i. Lothr., Röm erstr.
G e s to rb e n .

G e b k e n ,  G u s t a v ,  Betriebsingenieur, H am born a. Rhein. 
17. 5. 1915.

H a a s ,  R u d o l f ,  Geh. K om m erzienrat, Sinn. 28. 10. 1916. 
K r e m s e r ,  O t t o ,  Betriebsingenieur, Bliersheim. 11. 9. 1916. 
N o a c k ,  G u r t ,  Obcringenieur, Bobrek. 2. 1. 1916.
O p i t z ,  E m i l ,  ®ipI.»Qng., Rom bach. 16. 11. 1915.
W e b e r ,  E m i l  F ., ¿¡p l.Jjltg .. A achen-Rothe Erde. 13. 7.1916. 
W i l l e r s ,  H e i n r i c h ,  B ankdirektor a. D., Essen. 8. 11. 1916.

Zahlung des Mitgliedsbeitrages 1917.
Wir machen unsere Mitglieder darauf aufmerksam, daß nach einem  

Vorstandsbeschluß der Beitrag v o r  dem 1. D e z e m b e r  d. J. zu 
zahlen ist. 

Die bis zum 1. D e z e m b e r  d. J.  n i c h t  eingegangenen Beiträge 
werden auf Kosten der betreffenden Mitglieder durch Nachnahme er
hoben. 

Wir bitten d r i n g e n d ,  im Interesse eines glatten Geschäftsganges 
und damit uns in dieser Zeit die große Mehrarbeit der Versendung der 
Nachnahmen möglichst erspart bleibt, um r e c h t  b a l d i g e  Einsendung 
der noch rückständigen Beiträge. 

D i e  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .


