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| m allgemeinen legt man im Martinbetriebo keinen

Wert darauf, den Kohlenstoff vollstdndig aus
dem Eisen zu entfernen, weil dies fir die meisten Ver-
wendungszwecke des Eisens nicht n6tig ist und man
ferner erfahrungsgem&R weifl, daf fir die Erreichung
dieses Zieles das Bad lUberoxydiert werdon muf3, also
einen solir erheblichen Gehalt an Eisenoxydul, dem
geflirchteten Feinde des Eisenhittenmannes, besitzt,
der zwar, wie die neueste Zeit uns bewiesen hat, in
besonderen Féallen durch Aluminiumzusatz ziemlich
vollstandig und ohne Nachteil fir das Eisen beseitigt
werden kann. Indessen mufB sich dieses kostspielige
Verfahren auf besondere vereinzelte Félle beschréan-
ken. Bei den gewdhnlichen Betriebsverhaltnissen des
Martinofens ist eine untere, nicht fir alle Umstande
Ubereinstimmende Grenze vorhanden, unter die man
den Kohlenstoff nicht aus dem Bade herauszudxydie-
ren vermag. Der Grund kann darin gesucht werden,
daB das entstehende Kohlenoxyd im Eisen lgslich ist,
und daB nun, ebenso wie Schwefeldioxyd auf Kupfer
unter Bildung von Kupfersulfir und Kupferoxydul,
das Kohlenoxyd auf Eisen unter Bildung von Karbid
und Oxydul einwirkt. Mit anderen Worten: es stellt
sich ein Gleichgewicht ein von der Form

Ee3C + Fe 0 4Fe + CO.
Wir wollen an diesen Gleichgewichtszustand keine
weiteren Erdrterungen knupfen und wollen auch fir
unsere Betrachtungen die Ldslichkeit des Kohlen-
oxydgasesund den dadurch bedingen Gleichgewichts-
zustand auBer Betracht lassen. Dann kdénnen wir
uns die Verlangsamung der Reaktion

Fo3C + Ee0 — 4 Eo + CO,
miie einem Stillstdinde nahekommt, in folgender Weise
merkléren.

Die Einwirkung von Eisenoxydul oder irgend-
einer anderen Sauerstoffverbindung auf das Eisen-
karbid stellt man sich vor als eine Folge des in beiden
Stoffen herrschenden Dissoziationsdruckes der mit-
einander reagierenden Elemente. Je grofRer dieser
Druck, in unserem Falle des Sauerstoffs im Oxyd
und des Kohlenstoffs im Karbid, um so lebhafter ist
die Reaktion. Nun erleidet dieser Druck eine unter

Umstdnden erhebliche Verdnderung, je nachdem der
XL,.

*

zerfallende Stoff fir sich selbstdndig in einer be-
sonderen Phase vorhanden ist oder mit einem
anderen Stoffe eine gemeinsame Ldsung bildet. Hier
ist der Dissoziationsdruck geringer als dort. In einer
Losung wiederum héngt der Dissoziationsdruck
wesentlich von der Konzentration ab, indem er in
einer verdinnten Ld&ésung geringer ist als in einer

konzentrierten.

Als ein lehrreiches und einleuchtendes Beispiel
dazu erdrtert R. Schenckl das Verhalten des Sauer-
stoffs zu geschmolzenem Silber. Der Dissoziations-
druck des Sauerstoffs im Silberoxyd Ag.,0 betragt
bei 600° (absolut) 360 at, jedoch nur dann, wenn das
Silberoxyd als selbstandige Phase vorhanden ist.
Geht es in eine flussige oder feste Losung ein, so er-
niedrigt sich der Dissoziationsdruck, und um so mehr,
je verdinnter seine Lésung ist. W é&hrend es demnach
schon bei verhdltnismaRig niedrigen Temperaturen
vollig unbestédndig ist, solange es eine Phase fur sich
bildet, kann es bei héheren Temperaturen sehr wohl
bis zu einer gewissen Grenze bestehen, wenn es in
Losung ist. Ist es nun im flissigen Silber geldst,
und lassen wir die Losung erstarren, so erfolgt die
Erstarrung so, da zuerst reines Silber auskristalli-
siert, wodurch die Mutterlauge reicher an Silberoxyd
wird. Infolgedessen wéchst der Dissoziationsdruck
des Sauerstoffs, und das Silberoxyd zerféllt zum Teil.
Alsdann beobachtet man das Spratzen des Silbers.2

1) Physikalische Chemie der Metalle 1909, S. 116.

2) Da Uber die Losungsvorhaltnisso des Silberoxyds
im Suber nichts Genaues bekannt ist, habe ich die Dar-
stellung Schencks beibehalten. Das Silberoxyd kénnte
sich indessen aber auch ganz ahnlich dom Manganoxydul
verhalten, von dem spater die Rede sein wird. Danach
ware das Silboroxyd im geschmolzenen Suber léslioh, und
zwar um so mehr, je hoher die Temperaturist. Kiahlt nun
mehr oder weniger hoch tGber den Schmelzpunkt erhitztes
Suber ab, so wird die Loslichkeit fur sein Oxyd geringer.
Dieses scheidet sich zu einer selbstandigen (flussigen)
Phase aus, wodurch der Dissoziationsdruck des Sauerstoffs
so gewaltig steigt, daR es im Augenblick der Abscheidung
zorfaut. W ir -worden so besser der Erfahrung gerecht, das
die Gefahr des Spratzens m it steigender Temperatur zu-
nimmt. Auch andere Erscheinungen lasson sich miit
meiner Annahme lUber das Verhalten des Siberoxyds zum
flissigen Suber gut vereinigen, so besonders die Tatsache,
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Wenn nun in unserer Reaktion

FeaC + FcO -> 4 Fe + CO

ein Stillstand eingetreten zu sein scheint, so dirfen
wir sagen, daf bei der starken Verdinnung, in der
sich die beiden links stehenden Stoffe im flissigen
Eisen befinden, der Dissoziationsdruck nicht aus-
reichend ist, um eine einigermafen schnelle Reaktion
herbeizufiuhren.

Man kann natirlich zur Erklarung auch die
Massenwirkung heranziehen, ich hielt aber mit Bezug
auf das Folgende jene Erlauterung fir besser ange-
bracht.

Denn nun kommt das Bemerkenswerte. Geben
wir zu einem Eisen, das sich in einem solchen Zu-
stande befindet, z. B. zum Zwecke der Desoxydation,
Mangan in irgendwelcher Form hinzu, so tritt eine
mehr oder weniger lebhafte Kohlenoxydentwicklung
auf. Da das Mangan immer als ziemlich kolilen-
stoffrcicho Eisenmanganlegierung zugesetzt wird, so
hat man sich die Kohlenoxydentwicklung bis jetzt
stets als eine Folge der durch den Zusatz dieser
Legierung herbeigefihrten Kohlenstoffvcrmehrung
des Bades vorgestclitl).

Ich glaube aber, daR es viele Fachgenossen gibt,
denen gleich mir Zweifel an der Richtigkeit dieser
Erklarung aufgestiegen sind. Benutzt man als Zu-
satz TOprozcntiges Ferromangan mit rd. 7% Kohlen-
stoff und erteilt dem Bade einen Gehalt von 0,2 bis
0,3 % Mangan, so vermehrt sich dadurch der Kohlcn-
stoffgchalt um 0,02 bis 0,03 % . DaR eine so geringe
Vermehrung eine so starke Reaktion, wie man sie
h&ufig beobachtet, veranlassen konnte, darf man
doch wohl mit gutem Grunde als unwahrscheinlich
bezeichnen.

Ich glaube, daR ich Ihnen eine bessere Erklarung
geben kann, wobei wir uns auf dem sicheren Boden
der Wissenschaft befinden. Versetzen wir die Lésung
von Eisen und Eisenoxydul mit Mangan, so bildet
sieh Manganoxydul, das im Eisen, wenn auch be-
grenzt, l6slich ist. Es findet deshalb neben der
Reaktion

FeO + Mn —> MnO + Fo
auch folgende statt
MnO + Fe —>FeO + Mn,

daB das Spratzen unter Umstanden sogar erfolgt, wenn
das Metall sich noch in véllig flissigem Zustande befindet,
und daR man das Spratzen durch langsame, gleichmaRige
Abktuhlung der gesamten Silbermengo ganz verhiten kann.
Ich darf deshalb wohl meine Annahme als dio richtigere
ansehen. W ir hatten alsdann in dem Spratzen ein voll-
standiges xtnalogon zu der spater zu schildernden Kohlen-
oxydentwicklung im flissigen Eisen.

') Die Betrachtungen gelten natirlich auch fir das
Windfrischverfahren. Denn wenn c¢s auch infolge der
Eigenart dieses Verfahrens mit Hilfe der in dem Bade
erzeugten reichen Mengen von Eisenoxydul leichter ge-
lingt als im Martinofen, den Kohlenstoff nahezu voll-
standig zu verbrennen, so wird doch dieses Ziel gar nicht
angestrebt, und wo erunter eine gewisse Grenze gekommen
ist, sucht man seinen Gehalt wieder durch Spiegeleisen-
zusatz zu erhdhen. Es ist deshalb immer so viel Kohlen-
stoff vorhanden, daR Kohlenoxydbildung eintreten kann.

F eiche Bolle spielt das Manganoxydul im ge/rischten Eisen?

34. Jahrg. Nr. 11

die zu einem Gleichgewichtszustande fithren muissen
von der Form

FeO + Mn MnO + Fe. >

Die Gleichgewichtskonstante lautet, wenn wir dio
Konzentration des Eisens als konstant ansehen:
[MnoOJ _
[FeO]+[Mn]
Die beiden letzten Gleichungen geben uns wichtige
Aufschlisse Uber die Desoxydationsverhé&ltnisse.

1. Die Léoslichkeit des Manganoxyduls ist ge-
ringer als die des Eisenoxyduls und als Funktion der
Temperatur wesentlich abh&ngig von der Temperatur
des Eisenbades. Bildet sicli mehr Manganoxydul, als
das Bad lésen kann, so wird es abgeschieden und geht
in die Schlacke. Das heift: jo niedriger die Tempe-
ratur, um so geringer ist die Konzentration von ge-
Iostem Manganoxydul im Eisen, um so niedriger ist
nach der letzten Gleichung aber auch bei gegebenem
Mangangehalte der Gehalt des Eisens an Eisehoxydul.
Man erkennt, welche wichtige Rolle die Temperatur
bei der Entfernung der Oxyde aus dem Eisen spielt.
Auch noch in der Beziehung ist die Temperatur von
Bedeutung, daB die Reaktion

FeO -+ Mn —i-Mn O HFe -t 25WE
exotherm ist, also die Bildung von Manganoxydul bei
der Temperaturerniedrigung gefdérdert wird.

2. Ueber den EinfluR des Mangangehaltcs ist
folgendes zu sagen: Ist der Mangangchalt hoch, so

ist auch das Verhaltnis ffroR; cs verkleinert sich
Fe O 0

aber mit abnehmendem Mangangehalte. Daraus geht
hervor, daR um so mehr Sauerstoff in Form von un-
l6slichem Manganoxydul aus dem Eisen entfernt
wird, je héher der Mangangchalt ist.

3. Bei reichem Eiscnoxydulgehalto bilden sich
auch groBe Mengen von Manganoxydul, voraus-
gesetzt, dal der Mangangchalt ausreichend hoch ist.
Der Gehalt an Oxydulverbindungen, der im Bado
verbleibt, ist abhdngig von der Temperatur und dem
noch vorhandenen Mangangehalte des Eisens.

Diese drei Faktoren, dio Temperatur, der Mangan-
und der urspriingliche Eisenoxydulgehalt, sind also
maRgebend dafir, ob und wieviel Manganoxydul
sich aus dem Eisen als darin unléslich abscheidet.
Das ausgeschiedene Manganoxydul hat zweifellos bei
der Temperatur des gefrischten Eisens eine flissige
Form, so daf wir zwei flissige Phasen miteinander
im Gleichgewicht haben, die sich zufolge ihrer spezi-
fischen Gewichte nach Maéglichkeit trennen. Hier
sei noch kurz erwahnt, daB die neugebildctc oxydische
Phase noch andere Stoffe, z. B. Eisenoxydul oder
Sulfid, in mehr oder weniger grofen Mengen ent-
halten kann, je nachdem eine groRere oder geringere
Léslichkeit dafir vorhanden ist.

Wir kommen auf unsere Reaktion

FcjC + FeO —>4Fe + CO

zurick, die aus den ndher dargelegten Grinden zum
Stillstand gekommen war. Setzen wir dom Eisen nun
Mangan hinzu, so bildet sich Manganoxydul, und
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zwar bildet sicli fast in allen Fallen, wenn das Eisen
nicht gar zu heiB ist, selbst bei verhéltnisméaRig
niedrigem Mangangehalte so viel, daB sich ein Teil
als unldslich ausscheidet. Da haben wir den Augen-
blick, wo mit dem Aufttreten des Manganoxyduls als
besondere Phase der Dissoziationsdruck des Sauer-
stoffs erheblich wéachst, wahrend er noch kurz vorher,
solange das Oxydul sich in Ldsung befand, sehr
klein war, und die bis dahin sehr trdge Einwirkung
der Oxydule auf die Karbide wird IchImft.

DaR das Manganoxydul eine hervorragende Rolle
bei der Kohlenoxydbildung spielen muB, erkennt
man aus einem Betriebsfalle, den ich dem Buche
von G. Dichmann uber den basischen Herdofen-
prozeR entnehme). Bei derBesprechung der Lunker-
und Gasbildung betont Dichmann, dal dem Eisen-
hiuttenmann eine Gasbildung im FluReisen héaufig
nicht unlieb sei, wenn die Weiterverarbeitung die
Moglichkeit biete, die Gashohlrdume zu beseitigen,
indem dio Wé&nde des Hohlraumes miteinander ver-
schweilen. Denn infolge der Entstehung der Gas-
hohlrdume kann der Schwindungshohlraum, der
Lunker, nicht oder docli nur in geringer Ausdehnung
auftreten, der fir den Block weit nachteiliger ist
als jene Hohlrdume, da seine Wéande, angehauft mit
den Produkten der Seigerung, immer mir ziemlich
mangelhaft miteinander verschweien. Dazu sagt
Diclunaim: ,Weiches FluReisen, das im Herdofen
aus manganrcichcm Einsatz rotbruchfrei hergestellt
wurde mul ohne Manganzusatz abgestochen wird,
vergieft sich wie ein Metall, das Zusdtze von Alu-
minium oder Silizium erhalten hat .... Die Bldocke
werden denn auch dicht, aber sie haben einen tief in
das Innere hineingehenden Saugtrichtcr oder Lunker,
oder sie zeigen schlechte Kdpfe. Daher gibt man auch
solchem Metall gern einen Manganzusatz, und man
erkennt aus der Wirkung desselben stets, daR auch
dieses Metall Sauerstoff enthélt, und zwar in so
groRer Menge, daB auch der Kohlenstoffgehalt des
zugefuhrten Ferromangans von ihm angegriffen wird.
Denn nun tritt beim VergieBen wiederum das Spiel
in den Kokillen auf und beweist, daR Kohlenoxyd-
bildung erfolgt ist. Man erhdlt dann wieder tadel-
lose Blocke mit gutem Innern und guten Kopfen,
aber mit der charakteristischen Anordnung der un-
schéddlichen kleinen Gasblasen.”

Kann tatsdchlich die Vermehrung des Kohlcn-
stoffgchaltes durch den Manganzusatz als die Ur-
sache der Gasentwicklung angesehen werden? Dann
miBte doch im Ofen, wo die Temperatur noch hoch
ist, die stdrkste Einwirkung zu bemerken gewesen
sein und der Kohlenstoff beim Eintreffen der Pfanne
in der GieBhalle nahezu seinen ersten Wert wieder er-
reicht haben. Woher dann aber der Unterschied
der beiden Eisenarten in der Gasentwicklung!
Vollig ungezwungen jedoch folgt die Erklarung aus
dem gekennzeichneten Verhalten des Mangafioxyduls,
das sich je nach dem Mangangehalte des Eisens in

*) Verlag Julius Springer, Berlin 1910, S. 184.

mehr oder weniger groBer, Menge bildet und sich als-
bald nach dem Zusatze oder erst spadter beiderTem -
peraturerniedrigung mehr oder weniger eisenoxydul-
haltig aus seiner Ldsung ausscheidet.

Wenn es auch nach der obigen Darlegung uber
die Veranderung des Dissoziationsdruckes sehr wohl
im Bereiche der Madglichkeit liegt, daB das aus der
Lésung ausgeschiedene Manganoxydul trotz der
starken Verwandtschaft des Sauerstoffs und Mangans
leichter durch Kohlenstoff zu reduzieren ist als das
im Eisen gel6ste Eisenoxydul, so hat doch eine Er-
scheinung mich belehrt, daR bei der Kohlenoxyd-
bildung noch ein zweiter Umstand mit in Frage
kommen miusse. Versetzt man namlich ein ge-
frischtes Eisen mit einer gréReren Menge.von Mangan,
so dall sein Gehalt etwa 1 bis 1,5 % hdtte betragen
mussen, der Kohlenstoffgehalt dabei aber-auf etwa
0,2% erhoht wird, so verbrennt infolge der Des-
oxydation zwar in kurzer Zeit eine erhebliche Menge
(etwa 40 %) des Mangans, der Koklenstoffgeha.lt ist
jedoch unverédndert geblieben. Diesen zweiten Um-
stand sehe ich nun darin, daf unter geeigneten Be-
dingungen sich das Manganoxydul nicht allein aus
dem Eisen abscheidet, sondern gemeinsam mit Eisen-
oxydul. Ohne daB man dabei an eine chemische Ver-
bindung zu denken braucht, ist das Verhalten in ein-
fachster Weise dadurch zu erklaren, daR das nach
dem Zusatz von Mangan noch uUbrig gebliebene Eisen-
oxydul sich auf ein zweites Ldsungsmittel, das aus
seiner Losung mit Eisen zum grofRen Teil ausgetretene
flissige Manganoxydul, verteilt, ein Vorgang, den
man schlechthin wohl als Verschlackung bezeichnen
kann. In einem gewissen Zeitabschnitte bietet uns
der Parkes-ProzeR dasselbe Bild, ndmlich dann, wenn
sich das bei 500° C im Blei geléste Zink im flussigen
Zustande bei der Temperaturerniedrigung aus-
scheidet; so werden durch das Zink dem Blei das
Silber und das Gold entzogen. Die Rolle des Zinks
Gbernimmt in unserem Falle das Manganoxydul. DaR
dieses wegen der Aehnlichkeit beider Stoffe ein weit
groBeres Losungsvermdgen fur Eisenoxydul besitzt
als das metallische Eisen, ist leicht einzusehen; des-
halb kann auch bei geeigneten Bedingungen die
Konzentration des Eisenoxyduls in jenem zweiten
Losungsmittel ziemlich bedeutend sein, wodurch
dann natirlich auch die Einwirkung auf den Kohlen-
stoffgehalt des Bades gesteigert wird.

Wenn man bisweilen, um der Gefahr des Rot-
bruchcs zu begegnen, und um den Zusatz an Des-
oxydationsmitteln in den gewdhnlichen Grenzen zu
halten, der Schlacke Manganerz zufiigt, so hat dieses
Verfahren in der Hauptsache seine Grundlage darin,
daB man die Loslichkeit der Schlacke fur Eisenoxydul
erhoht; infolgedessen verteilt sicli das im Bade ge-
l6ste Eisenoxydul mehr auf die Schlacke.

Einen weiteren Beweis dafir, dal das Mangan-
oxydul als Loésungsmittel fur Eisenoxydul auf-
treten kann, liefert Ru hin s, der in einem aus-
geseigerten, in einem Lunkerhohlraume eines
FluBeisenblockes gefundenen Kuchen neben viel
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Manganoxydul etwa 25%
hatl).

Solche Verhéltnisse spielen natirlich eine groBe
praktische Rolle bei der Desoxydation, weil mit der
Aufnahme von Eisenoxydul durch Manganoxydul
eine entsprechende Ersparnis an Mangan einhergeht,
und nur so sind die guten Erfahrungen zu begriinden,
die man mit dem Zusatze von geschmolzenem Ferro-
mangan gemacht hat2. Benutzt man festes Ferro-
niangan, so muB es geldst werden und erzeugt dabei
zundchst eine starke ortliche Anreicherung von Man-
gan, wodurch das ganze Eisenoxydul an dieser Stelle
reduziert und Manganoxydul, frei von Eisenoxydul,
aus dem Bade abgeschieden wird. Verteilt sich da-
gegen, wie bei flissigem Zusatze, das Mangan schnell
und gleichmaRig im Eisen, so findet keine vollstandige
Zerlegung des Eisenoxyduls an bestimmten Stellen
statt, und das aus dem Bade austretende Mangan-
oxydul ist durchweg eisenoxydulhaltig.

Ueberhaupt drdngen sich hier Fragen auf, die
wohl eine ernste Prifung verdienen. Zunéachst, ob
das bisher dbliche Verfahren, die Desoxydation mit
einem einzigen Zusatze der Manganlegierung herbei-
zufihren, das richtige ist, oder ob es nicht wirtschaft-
lich vorteilhafter ist, den Zusatz in mehreren Teilen
zu geben. Man hat dabei folgendes zu iberlegen:
Da das Manganoxydul um so mehr Eisenoxydul auf-
nimmt, je mehr von diesem im Bade verblieben ist,
so muB es unzweckmaRig sein, seine Menge sogleich
durch einen groBen Manganzusatz allzusehr zu ver-
kleinern; so groB allerdings muf der Manganzusatz

Eisenoxydul festgestellt

immer sein, daB eine Abscheidung von Mangan-
oxydul eintritt. Das letztere hadngt aber neben dem
Mangan- und urspringlichen Eisenoxydulgehalte

wesentlich von der Temperatur ab, wie friher ein-
gehend erlautert worden ist. Im idealen Falle wére
deshalb das Verfahren der Desoxydation so zu
gestalten, dall das Eisen mit einem ersten Teilzusatze
versehen wird, dann soweit wie madglich abkuhlt
und nun den weiteren Zusatz in einem oder mehre-
ren Malen erhélt.

DaR diese Arbeitsweise nur dann die besten Er-
folge liefern wird, wenn das Ferromangan in flussigem
Zustande verwendet wird, geht aus dem Obigen ohne
weiteres hervor; ebenso selbstverstandlich ist es, daB
sie besonders da am Platze ist, wo man etwa des
Schwefels wegen gezwungen ist, dem Eisen einen ver-
h&ltnisméaBRig grofen Mangangehalt zu erteilen.

Der zweite nahehegende Gedanke ist der, statt
das Manganoxydul, das zweite Losungsmittel fir
Eisenoxydul, durch die Oxydation von metallischem
Mangan im Bade zu erzeugen, Manganoxydul oder
manganoxydulreiche Stoffe mit dem Eisen in innige
Berlihrung zu bringen, ein Verfahren, das einem Aus-
schiitteln zu vergleichen ware. Kann man auf diese
Weise das Bad auch nicht vollstdndig desoxydieren,
so kann man aber doch wohl die Desoxydation damit

* Ledebur,HandbuchderEisenhittenkunde, V. Aufl.,
m . Abt., S. 233.

2 St.u. E. 1911, 24. Aug., S. 1376; 7. Sept., S. 1460.
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verbilligen, indem man beidem spéteren Zusatze einen
geringeren Abbrand hat. Insbesondere da, wo man
mit einem hohen Eisenoxydulgehalte zu kd&mpfen hat,
wie beim Windfrischen, kédnnte man auf wirtschaft-
liche Vorteile rechnen. Das Vermischen des Mangan-
oxyduls oder anderer geeigneter Stoffe mit dem
flissigen Eisen kdnnte geschehen, indem man jene
Stoffe.mit moglichst oxydfreiem Eisen zu schweren
Briketts vereinigt, die im Bade untersinken. Ob das
Verfahren Gberhaupt wirtschaftlich ist, wird in erster
Linie davon bestimmt, wie es gelingt, die fur das
Brikett erwinschte Oxydulverbindung aus Mangan-
erzen zu erzeugen, denn eine hohere Oxydationsstufe
des Mangans wiirde natirlich wieder eine Oxydation
des Eisens zur Folge haben.

Uebertrdgt man die gewonnenen Anschauungen
auf die Kohlenoxydbildung, so erkennt man, daf das
Manganoxydul, wenn es auch nicht selbst an der
Reaktion stark beteiligt ist, dennoch eine erste Rolle
dabei spielt, denn erst seine Abscheidung aus dem
Eisen ermdéglicht es, dal auch das Eisenoxydul inner-
halb des Eisenbades eine stdrkere Konzentration
gewinnt.

Nicht minder wichtig ist allerdings das die eigent-
liche Oxydation .ausfihrende Eisenoxydul, denn von
seiner Menge hangt es ab, ob die Kohlenoxydent-
wicklung mehr oder weniger lebhaft ist.

Die hier entwickelten GesetzméaRigkeiten sind
nicht nur bei der eigentlichen Desoxydation, sondern
auch beim Warmmachen von Chargen im Siemens-
Martin-Ofen beachtenswert, wobei in den meisten
Féllen eine das Bad gut durchmischende Gasentwick-
lung von Erfolg ist. Am héaufigsten dient dazu wohl
der Zusatz von Spiegeleisen. Hier sei nur kurz darauf
hingewiesen, daR mit Bezug auf die Gashildung das
Spiegeleisen auch vom theoretischen Standpunkte die
richtige Zusatzform ist, da neben der Vermehrung
der Kohlenstoffmenge der Mangangehalt nicht uber-
maRig erhdht wird, ein Vorteil, der aus dem friiheren
leicht hergeleitet werden kann. Ob fiir ein ganz plan-
méRiges Arbeiten die gegebenen Fingerzeige beach-
tenswert sind, mdge den Fachgenossen in der Praxis
zur Erprobung uberlassen bleiben.

Da die Loslichkeit des Manganoxyduls eine Funk-
tion der Temperatur ist, kann es nicht wundernehmen,
daB bei der Erniedrigung der Temperatur, so beim
Entleeren des Ofens und in der Pfanne, eine stdndige
Kohlenoxydentwieklung stattfindet, und wenn eine
solche zuvor bei besonderen Umstédnden nicht zu be-
merken war, so tritt sie mit Sicherheit bei der Ab-
kihlung ein, zumal mit dem GieRen eine weitere Auf-
nahme von Eisenoxydul verbunden ist, die wiederum
eine Vermehrung des Manganoxyduls zur Folge hat.
Die Gasbildung bei der Abkihlung in der Pfanne
braucht keineswegs besonders lebhaft und auffallend
zu sein, da sieh die Abscheidung des Manganoxyduls
und die damit verbundene Einwirkung des darin ge-
l6sten Eisenoxyduls auf das Eisenkarbid ja nur all-
mahlich vollzieht. Bei einem starken Temperatur-
stirze aber, z. B. wenn heifles, sehr oxydulreiches
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Eisen in eine weniger gut vorgewdarmte Pfanne ab-
gestochen wird, kann sie so stirmisch sein, daR das
Eisen in der Pfanne stark aufwallt. Hier scheiden
sich in kurzer Zeit groBe Mengen von Oxydul aus.l)

Wird also die Gasbildung durch die sich ab-
sondernden Oxydule hervorgerufen, so spielt doch
auch der Kohlenstoff eine nicht zu vernachléssigende
Nebenrolle, denn je nach seiner Menge wird durch
ihn die Lebhaftigkeit der Reaktion mit beeinfluf3t.
Abgesehen davon, daB die Heftigkeit der Reaktion
beim GieRen in die Pfanne zu Unzutraglichkeiten
fihren kann, so bringt sie auch eine Verminderung
des Kohlenstoffgehaltes mit sich; und wo es gilt,
dem Eisen eine bestimmte Menge von Kohlenstoff zu
erteilen und zu erhalten, muB man Mittel anwenden,
durch die eine Verbrennung des Kohlenstoffs nach
Mdoglichkeit vermieden wird. Das geschieht, indem
man vor der Steigerung des Kohlenstoffgehaltes das
Bad zunédchst mit Ferromangan desoxydiert. Dann
aber gibt man die berechnete Menge der Zusatzstoffe
meist in heiRem Zustande zu, in der Absicht, auf
diese Weise die Oxydation des Kohlenstoffs hintan-
zuhalten. Nach den obigen Darlegungen mufl diese
Arbeitsweise zweifellos als die richtige erscheinen.
Nimmt man ndmlich an, daR das Bad vorher keines-
wegs vollstdndig desoxydiert worden ist, so ist eine
starkere Gasentwicklung zu erwarten, wenn die Stoffe
nicht in heiRem, sondern in kaltem Zustande zu-
gesetzt werden, weil sich in diesem Falle die Tempe-
ratur mehr erniedrigt und hoch geléste Oxydule aus-
geschieden werden. Im Sonderfalle, wenn von vorn-
herein das Eisen wenig Eisenoxydul enth&lt und die
Desoxydation demgem&R vollstandiger ist, braucht
manauch den kalten Zusatz nicht zu scheuen. Jedoch
kommt bei kaltem Zusatze nocli als wesentlich in Be-
tracht, daB das Eisen unter Umstdnden noch einige
Zeitim Ofenverweilen mufR, um ihm wieder die nétige
Temperatur zu geben, und damit die Oxydation ge-
fordert wird.

Anders als ein siliziumfreies Eisen verhdlt sicli
betreffs der Kohlenoxydbildung ein solches, das nicht
unwesentliche Mengen von Silizium besitzt. In ihm
bilden sich z. B. beim GieBen ebenfalls neue Oxyda-
tionserzeugnisse, und zwar in der Hauptsache Silikate,
die im Eisen auch abgeschieden werden, dennoch aber
selbst beireicherem Kohlenstoffgeltalte nur wenigVer-
anlassung zur Kohlenoxydbildung geben. Die Er-
klarung dafur gibt die bekannte Tatsache, daB Silikate

Das sauerstoffhaltige geschmolzene Silber zeigt
genau die namlichen Erscheinungen. Kuhlt es langsam
ab, so bemerken wir kaum etwas von einer Gasentwick-
lung, da die jeweilig aus dem Suber sich abscheidenden
Mengen von SUberoxyd (vgl. EuBbemerkung S. 1) und
deshalb auch dio Sauerstoffentwicklung gering sind; kihlt
es dagegen schnell ab, so scheiden sicli in der Zeiteinheit
groBere Mengen von Oxyd aus, und dio plotzliche, heftige
Gasentwicklung hat ein Verspritzen von Metall zur Folge.
Das Spratzen tritt in um so starkerem MafRe auf, je hoher
die Temperatur des geschmolzenen SUhers und je groBer
seine Menge ist, weil in Fallen die Menge des
Silberoxyds sich vermehrt. Die gleichen Umstande sind
fur dio Kohlcnoxydbidung im FluBeisen zu beachten.

beiden
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infolge ihres geringeren Sauerstoffdrnekes schwerer
reduzierbar sind als die reinen Oxydule.

DaR man Ferrosilizium und Aluminium benutzt,
um den bei der Berlhrung mit der Luft erh6hten
Oxydulgehalt des Eisens und somit auch die Gas-
bildung zu verringern, ist bekannt und soll nur der
Vollstandigkeit vregen erwédhnt werden.

Eine allbekannte Erscheinung ist es, da bei dem
Fillen der GuRform die Gasentwicklung immer
stdrker wird; das ist ganz naturgemaR, da einerseits
die Eisemnenge wachst und mit ihr auch die an
Manganoxydul, anderseits aber mit der mm schnell
fortschreitenden Temperaturerniedrigung die Ab-
selieidung des Manganoxyduls beschleunigt wird.
In diesem Zeitabschnitte hat man sein Augenmerk be-
sonders auf die Blockkdpfe zu wenden, daB sie nicht
vorzeitig fest und gasundurchldssig werden, ehe die
Hauptmengen von Manganoxydul abgeschieden sind
und das darin geldste Eisenoxydul reduziert oder mit
dem Manganoxydul im Eisen aufgestiegen und entfernt
ist, sonst muB unbedingt die starke Gasentwicklung
ein Steigen des Blockes und die Entstehung zahl-
loser Hohlrdume im oberen Blockteile hervorrufen.
AuBer durch maglichste Verminderung des Oxyd-
gehaltes vor oder bei dem GieBen laRt sicli diesem
Fehler beim Gusse von oben durch langsames GieBen
Vorbeugen. Schwieriger 1aBt er sich bei steigendem
Gusse vermeiden, da liier unter gewdhnlichen Um-
stdanden, d. h. wenn man keine besonderen MaR-
nahmen trifft, der Kopf des Blockes, weil er das erste
in die Form tretende Eisen enthé&lt, sehr bald gas-
undurchléssig wird, und zwar um so friher, je ge-
ringer die Abmessungen des Blockes sind. Daraus
waére zu schlieBen, dal man neben der Temperatur
den Oxydulgehalt sorgfaltiger behandeln muR als

beim Gusse von oben, insbesondere bei kleinen
Blocken.
Eine in diesem ersten Zeitabschnitte nach dem

GieBen eintretende starke Gasentwicklung ist die
fur den Block besonders gefdhrliche, sofern der Kopf
nicht so lange offen bleibt, bis das mit Mangan-
oxydul ausgeschiedene Eisenoxydul entweder redu-
ziert oder, indem es an die Oberflache steigt, der
Einwirkung des Kohlenstoffs entzogen ist. AufRer
dieser Gasentwicklung ist in einem zweiten Zeit-
abschnitte, der die eigentliche Erstarrung umfaft,
eine weitere Ursache zu einer Steigerung der Gas-
bildung vorhanden, die weniger geféhrlich ist, ja
unter Umstanden, die schon friher erdrtert worden
sind, geradezu erwinscht ist. Hierbei werden auch
Hohlrduine erzeugt, die aber nicht regellos auf
den ganzen Block oder auf einzelne Teile desselben
verteilt sind, sondern sich in einer ziemlich eng-
begrenzten Zone vorfinden, die der Blockober-
flaiche parallel auf jeder Blockseite zum Vorschein
kommt. Stets hat man aber beim Durchschneiden
des Blockes feststellen konnen, daR diese Zone einen
an Seigerungsprodukten reicheren Kern nach aufen
hin begrenzt; sie scheint also mit der Seigerung in
unmittelbarem Zusammenh&nge zu stehen. In der
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Tat ist dieser Zusammenhang leiclit aufzuklaren,
wenn wir die Holdraumbildung auf die Neubildung
von Kohlenoxyd aus Karbid und Oxydul zurick-
fihren. Die Seigcrung oder Entmischung kommt be-
kanntlich so zustande, daR sicli bei dem Erreichen der
Erstarrungstemperatur ein kohlenstoffanner Misch-
kristall bildet, wodurch die Mutterlauge sich an-
reichert mit Sulfid, Karbid, Phosphid und auch mit

Oxydul. Da die Erstarrung von auBen nach innen
schichtenweise fortschreitet, wird die mit diesen
Stoffen angereicherte Mutterlauge nach innen ge-

drangt. Auch das etwa ausgeschiedene Manganoxydul,
das ja in flussiger Form ist, erleidet mit der Mutter-
lauge diese Ortsverédnderung. So entsteht infolge der
raschen Erstarrung der &uferen Schichten und in-
folge der eigenartigen Kristallisationsrichtung, durch
die wenig Mutterlauge zuriickgehalten wird, in einiger
Entfernung vom Blockrande eine Zone, in der die
genannten Stoffe angeh&uft sind. Darin ist die Ur-
sache fir die hier lebhaft einsetzende Kohlenoxyd-
entwicklung zu suchen, an der wieder in den meisten
Fallen nur das in mehr oder weniger grofer Kon-
zentration im Manganoxydul geldste Eisenoxydul
beteiligt ist, wie das nach Dichmann vorher ange-
fuhrte Beispiel mit aller Deutlichkeit beweistl). Da
alsbald das Metall dieser Zone und der néachst-
folgenden eine strengfliissige Beschaffenheit annimmt,
so verbleiben die Oase an dem Platze, wo sie er-
zeugt werden, bilden gleichsam eine Hille um den
noch flussigen Kern und pressen ihn kraftig zu-
sammen. Die Gasentwicklung ist zu Ende, wenn das
Kohlenoxyd den Gleichgewichtsdruck erreicht hat.

Da das Kohlenoxyd liier unter Druck steht, ware
die Moglichkeit fir eine Lésung in dem noch flissi-
gen Eisen sehr ginstig, und wenn es dem allge-
meinen Gesetze folgt, so muBte seine Loslichkeit im
flissigen Metall groBer sein als im festen. Demzufolge
miRte es sich, abgesehen von den durch Diffusion
nach aufen eintretenden Verlusten, mit fortschreiten-
der Erstarrung doch wohl in der Mutterlauge weiter
anreichern, wodurch sich der Druck vergroRert. Ist

J) In ganz besonderen und seltenen Fallen, die praktisch
kaum Vorkommen, kann sich die Reaktion auch zwischen
Eisenkarbid und in Lésung befindlichem Eisenoxydul ab-
spielen, da ja diese Stoffe infolge der Seigerung eine Kon-
zentrationsvermehrung erfahren. Das trifft aber sicherlich
nur dann zu, wenn der Kohlonstoffgelialt groB und der
Eisenoxydulgchalt nicht allzu klein sind. Indessen ist die
Reaktion und auch dio Gasentwicklung viel weniger
lebendig, als wenn das Karbid mit aus dem Eisen abge-
schiedenem Eisenoxydul reagiert, dessen Dissoziations-
druck viel gréBer ist als der von Eisenoxydul, das sich in
stark verdunnter Lésung befindet.

Theoretisch ware natiirlich auch der Fall denkbar,daB
das Eisenoxydul wegen seiner mit der Abkihlung ver-
bundenen Loslichkeitsverminderung sieh abscheiden und
ohne die Hilfe des Manganoxyduls eine gréBere Konzen-
tration im Eisen gewinnen und dann eine starke Ein-
wirkung auf den Kohlenstoff nusiiben kénnte. Im prak-
tischen Betriebe ist das aber nicht moglich. Denn wenn
das Eisenoxydul in einem weichen Eisen in einer solchen
Menge vorkame, daR der Betrag der Loslichkeit tber-
schritten wirde, solange sieh das Elsen noch in fluissigom
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fur das Gas Gelegenheit vorhanden, in einen sieh
etwa bildenden kleinen Schwindungshohlraum ein-
zutreten, so wird das natlrlich geschehen. Man kann
sicli aber nun auch vorstellen, daB unter dem Ein-
fluR des Druckes die folgende Reaktion eintritt:
CO + 4Fe —mFe3C + Fe O
oder die folgenden Reaktionen in Betracht ziehen:
2Co co, + C
CO + Fe 0O —» CO- + Fe,

woraus man die durch Versuche nachgewiesene Gegen-
wart von Kohlendioxyd im Eisen herleiten kdnnte.

Mitderinjener Zone stattfindenden starken Reaktion
istdie Gashildungim wesentlichenbeendet, da imBlock-
innern kein Raum fir eine solche mehr vorhanden ist.

Unter gewissen Umstdnden bleibt sogar jegliche
Reaktion wéahrend des Zeitraumes der Erstarrung aus,
selbst die in der fraglichen Zone, namlich dann, wenn
infolge der Gashildung im ersten Zeitabschnitte nach
dem GieRen und infolge vorzeitigen Festwerdens des
Blockkopfes das flussige Metall schon unter Druck
gesetzt worden ist. Die Reaktion in jener Zone wird
so ganz unterdrickt oder bleibt sehr beschrénkt, je
nach dem durch die vorherige Gasbildung erzeugten
Drucke. Auf diese Weise 14Rt sich das mitunter zu
beobachtende Fehlen der charakteristischen Blascn-
zone in einem von unten gegossenen, kleinen FluB-

eisenblock in einwandfreier Weise erklaren, dessen
Kopf bei reicher Gasbildung im ersten Stadium
nach dem GieBen zu frih fest geworden ist.

Wenn es auch am wahrscheinlichsten ist, daR ein
zu hoher Oxydulgehalt in einem heifen Eisen die
Ursache dazu ist, so ist es doch nicht fir ganz un-
moglich anzusehen, daB bisweilen auch eine zu
niedrige Temperatur des Eisens daran schuld ist;
denn obgleich in diesem Falle der Oxydulgehalt ver-
héltnismaRig klein ist, so kénnen selbst kleinere bei
der Abkihlung aus ihrer Lé6sung mit Eisen austretende
Oxydulmengen geniigen, das Metall durch Kohlen-
oxydbildung unter Druck zu setzen, wenn infolge
der raschen Erstarrung des kalten Kopfes nur ver-
schwindende Mengen von Kohlenoxyd entweichen.

Zustande befindet, ware das dargestellte Eisen vdéllig un-
brauchbar. Ein kolilcnstoffrcichercs Eisen kann ohnehin
nicht so viel Eisenoxydul enthalten.

Fiardie gewdhnlichen FluReisensorten, die alle mangan-
haltig sind, kann aber kein Zweifel dariiber bestehen, daR
die Reaktion auf die oben geschilderte Weise zustande
kommt, da Manganoxydul ja weniger I&slich ist als Eisen-
oxydul.

Ganz kurz seinoch auf eine analoge Erscheinung beim
erstarrenden Kupfer hingewiesen, wo sieh Schwefelkupfer
und Kupferoxydul in der Mutterlauge anreichern, um dio
Neubildung von Schwefeldioxyd zu veranlassen. Hier
erfolgt die Reaktion zwischen Stoffen, die sich noch véllig
in Lésung befinden. Man mufl jedoch dabei bedenken,
dall fur das Zustandekommen einer Reaktion die Disso-
ziationsverhaltnisse ginstiger sind als beim Eisen zwischen
Eisenkarbid und Oxydul, da z. B. der Dissoziationsdruck
des Sauerstoffs im Kupferoxydul viel gréBer ist als im
Eisenoxydul. Immerhin gehort aber aueli beim Kupfer
ein ziemlich groRer anfanglicher Gehalt von Sulfid oder
Oxydul dazu, wenn dio Reaktion deutlich bemerkbar
werden soll.
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Nichtunerwdahnt soll bleiben, daB auch den Gasen,
die im Eisen als solche geldst sind, insbesondere dem
Wasserstoff, eine gewisse Bedeutung bei der Gasbil-
dungim FluReisen zukommen mag; dal sie aber ganz
wesentlich hinter der zuripksteht, die die Neubildung
von Kohlenoxyd hat, geht klar aus dem Betriebs-
beispiele hervor, das nach dem Diehmanuschen Buche
oben wiedergegeben ist.

Zusammenfassung.

Es wird dargelegt, wie in erster Linie durch das
Manganoxydul die GesetzmaRigkeiten der Kohlen-
oxydbildung bei der Desoxydation, bei dem Abkuhlen

An den Bericht schloB sich folgender Meinungs-

austausch an:

Professor Dr. K. Bornemann (Aachen): Der Vor-
tragende sucht die nach dem Manganzusatz cintrctende
Verstarkung der Kohlouoxydentwicldung durch Gleich-
gcwichtsbetrnchtungen zu erklaren, indem er die Sauer-
stofftensionen der auftretenden Oxyde (Eisenoxydul
und Manganoxydul) unter verschiedenen Bedingungen
miteinander vergleicht. Er nimmt dabei an, daB der Man-
ganzusatz zunédchst die Ausscheidung einer besonderen
oxydischen Phase aus der metallischen L6sung bewirkt,
und schreibt nun den in dieser Oxydphaso stark ange-
rcichertcn Oxyden eine wesentlich hdéhere Sauerstoff-
tension zu als den im Metall in ziemlich verdinnter L&-
sung befindlichen — eine Annahme, die allerdings einer
erhohten Reduzierbarkeit der Oxyde und damit
verstarkten Kohlenoxydentwicklung entsprechen wirde.

Gegen diese Erldarung mufR jedoch ein Bedenken
geltend gemacht werden: Wenn sich Oxyde aus der Metall-
phase nusscheiden, so muf? diese Phase, wie ja auch der
Vortragende annimmt, zun&dchst an Oxyden gesattigt
sein. Es ist nun eine bekannte Eorderung der Gleich-
gewichtslehre, daB zwei derartige ,koexistierende“ Phasen
gleichen Dampf aussenden. Das bedeutet in unserm
Fall, daR die im Metall gelésten Oxyde genau die gleieho
Sauerstofftension haben mussen wie die in der Oxydphaso
geldosten, so verschieden ihre Konzentration in den beiden
Phasen auch sein mag.
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und Erstarren von FluReisen bestimmt werden. Dabei
wird nachgewiesen, dal unter geeigneten Bedingungen
das Manganoxydul sich nicht allein, sondern gemein-
sam mit Eisenoxydul ausscheidet. Das im Mangan-
oxydul geldste Eisenoxydul veranlaBt hauptsdachlich
die Oxydation des Kohlenstoffs.

DaB das Manganoxydul fahig ist, dem flussigen
Eisen Eisenoxydul zu entziehen, hat groRe Bedeutung
fur die Desoxydation, weil sie sich bei zweckent-
sprechender Ausfuhrung wesentlich verbilligen 14R3t.
Die Mdglichkeit, die Desoxydation wirtschaftlicher
als bisher zu bewerkstelligen, ist vorhanden, und zwar
auf zwei ndher gekennzeichneten Wegen.

Sauerstofftensionen in den beiden Phasen beruht, ist
aus diesem Grunde nichtganz einwandfrei, und es erscheint
zweifelhaft, ob Gleiohgowiehtsbetraehtungen zur Entschei-
dung der vorliegenden Frage tUberhaupt ausreichon. Vor-
aussichtlich wird man vielmehr zur Erlangung einer befrie-
digenden Erklarung im wesentlichen Geschwindigkeits-
einflisso heranziehen missen, die ja bei metallurgischen
Reduktionsvorgadngen nicht selten praktisch groRere Be-
deutung zu haben scheinen als
Wie man in unserem Falle hierbei im einzelnen vorzu-
gehen hat, das laRt sich natirlich nicht ohne weiteres
sagen; die Frage wird wohl kaum eine sehr einfache sein.

Professor W. Heike: DaR ein urséachlicher Zusam-
menhang zwischen der Abscheidung der Oxyde und der
Kohlenoxydentwicklung besteht, ist, mir sehr wahrschein-
lich. Bei der Lebhaftigkeit, mit der dio Kohlenoxyd-
entwicklung einsetzt, ist aber die SchluBfolgerung be-
rechtigt, daf tiefgreifende Verédnderung in den
Oxydationsverhéaltnissen eingetroten sein mufB. Als dio
einleuchtendste Erklarung dafiur erscheint mir nach wie
vor die gesteigerte Reduzierbarkeit als Folge einer Ver-
anderung des Dissoziationsdruckes und in zweiter Linie
vielleicht dio mit der Abscheidung der Oxyde verbun-
dene vermehrte Massenwirkung. Dio Geschwindigkeits-
einflisse, von denen Professor Dr. Bornemann spricht,
haben meines Erachtens wenig Bedeutung,
Uber ihr Wesen véllig im Unklaren ist. Ob dio
von dom Vorredner gezogenen SchluBfolgerungen hier
zutreffen, modchte ich bezweifeln, solange ich keine andere
ebenso gute Erklarung wie die obige habe.

Gleichgewichtseinflisse.
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Leo in Wattenscheid.

(Mitteilung aus der Kokereikommission.)

IA as von unseren Kokereien auf den Markt ge-
«*—" prachte schwefelsaure Ammoniak wird nur in
den seltensten Féllen von nahezu weiBer Farbe sein.
Meistenteils ist das Salz schwach grau geféarbt, wie
es nach den Lieferungsbedingungen verlangt wird.

Schon die Art der Salzgewinnung — ob mit
offenen oder geschlossenen Kdsten, ob nach dem in-
direkten oder direkten Verfahren gearbeitet wird —,
ferner Betriebsstérungen und nicht zum mindesten
die Verunreinigungen der GOgradigen Schwefelséure,
die zur Salzbereitung benutzt wird, tragen in héchst
mannigfaltiger Weise dazu bei, dal sich bei diesem
so wertvollen Nebenerzeugnis unserer Kokereien die
verschiedensten Farbungen bemerkbar machen, denen
man mehr oder weniger machtlos gegeniber steht.

W ie schon vorher gesagt, herrscht zwar die Grau-
farbung vor, die sich hier und da zu einem dunklen
Grau vertiefen kann; aber auch andere Farben-
tonungen kommen zum Vorschein, wie blau, rot,
braun und gelb, die jedoch keinerlei Grund zu Bean-
standungen geben dirften, da die duBerstgeringen, oft
aber recht stark férbenden Beimengungen
jeden EinfluR auf den Wirkungswert des
mittels sind.

1. Grauféarbung. Was den Grund der Grau-
farbung anlangt, so kann dieser sowohl in Betriebs-
stdrungen als auch in den Verunreinigungen der zur
Herstellung benutzten Schwefelsdure gesucht werden.
Erstens kann der Fall eintreten, daR bei zu heilRem
Gang infolge ungeniigender Kiuhlung Teerteilchen

ohne
Dinge-
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mit dem Gase fortgefihrt werden, die alsdann bei
dem direkten Verfahren in dem Sé&ttigungskasten mit
dem Salz zur Ausscheidung kommen und dem
schwefelsauren Ammoniak die graue F&rbung ver-
leihen. Oder das Ammoniakwasser gelangt mit Teer-
beimengungen in den Abtreibapparat, wodurch als-
dann die Destillationsprodukte und hierdurch wieder
das ausfallende Salz mehr oder weniger verunreinigt
wird. In diesen beiden Fdllen lassen sich meist schon
mit dem bloRen Auge Teerteilchen in dem Salze als
dunkle Pinktchen erkennen.

Anderseits aber kann eine Graufédrbung des Salzes
auch dadurch eintreten, dafl die zur Verwendung ge-
langende Sd&ure gewisse Mengen Kupfer oder Blei
enthalt, deren Sulfide alsdann mit dem Salz aus-
fallen und besonders bei den geschlossenen Kasten
zu einem graueren Salze fihren missen, da man hier
meist nichtin der Lage ist, den sich bildenden Schaum
abzuschopfen, es sei denn, daR man sich eines
Schaumfangers bedient, wie ihn Drehschmidt
zuerst entwarf und sich patentieren lieB2).

Die Farbkraft von kupfer- und bleihaltiger Saure
ist jedoch nicht gleich. Versuche meinerseits uber
den Grad dieser Farbungen jo nach dem prozentualen
Gehalt der Schwefelsdure an Verunreinigungen, auf
welche ich weiter unten néher zurickkommen werde,
ergaben, dal eine 60grddige S&ure mit einem Gehalt
von 0,01 % Kupfer bereits ein Salz gibt mit einem
deutlichen Stich ins Graue. Steigt der Kupfergehalt
bis auf 0,03%, so zeigt das erhaltene Salz im frisch
geschleuderten Zustande ein dunkles Grau. Wé&hrend
des Lagerns wird die Farbung bedeutend lichter, da
das Kupfersulfid infolge seiner leichten Oxydier-
barkeit in das so gut wie garnicht farbende Kupfer-
sulfat Ubergeht.

Bedeutend schwécher zeigt sich in der Farbkraft
das Blei; auch tritt die durch das Blei hervorgerufene
Grauférbung erst bei einem spateren Sattigungsgrade
des Saurebades ein als beim Kupfer. Entsprechend
dem vorhin erwéhnten Farbton einer kupferhaltigen
Sdure mit einem Gehalt von 0,01 % Kupfer tritt bei
einer bleihaltigen S&ure erst bei 0,03 % Bleigehalt die
deutliche Grauféarbung ein. Um ein dunkles Grau
hervorzubringen, miRte der Bleigehalt in der 60gra-
digen Séure bis auf 0,1 % steigen. Die durch Blei-
sulfid bewirkte Graufdarbung wird jedoch beim Lagern
des Salzes nicht schwécher.

2. Blau- und Rotfarbung.
blauem Salz ist von Bayley?2 untersuchtund gefun-
den worden. Nach seinen Feststellungen beruht sie
auf der Einwirkung flichtiger Zyanverbindungen
auf den Eisengehalt der S&ure, und zwar vollzieht
sich die Umsetzung nach den Gleichungen:

6(NH,) ON + FeS= (NH,),Fe(CN), + (NH,)2S
und
NH,),Fe(CN),+ 2 Fe SO,= Fe2Fe (ON),+ 2(NH,)2S0,.

1) D.R.P. Nr. 234 094; vgl. auch Dr. G. Lunge
und Dr. H. Kdhler: Die Industrie des Steinkohlenteeri
und des Ammoniaks, Braunschweig 1912, Bd. Il, S. 356.

2 Joum. of Gaslighting 1907, S. 522.
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Diese Blaufarbung kann nach Bayley nur dann ein-
treten, wenn durch ortliche Allcalinitdt des Bades
ein Schwefeleisen-Niederschlag entsteht, oder wenn bei
genligend saurem Bade ein starkes Ueberdricken
von der Kolonne stattfindet.

Ganz verhindern lieRe sich die Madaglichkeit,
blaues Salz zu erhalten, nur dadurch, daR man nach
irgendeinem Verfahren vor der Destillation das
Ammoniakwasser unter Gewinnung der Zyanverbin-
dungen reinigt. Eine kurze Zusammenstellung iber
einige Vorschldge in dieser Richtung findet man in
der neuesten Auflage 1912 des bekannten Werkes von
Lunge und Kdéhler: Die Industrie des Steinkohlen-
teers und des Ammoniaks, Bd. Il, S. 206, auf die
ich hiermit verweisen maéchte.

Gleichzeitig mit der Blaufarbung wirde man

durch eine derartige Reinigung der Ammoniak-
wadsser auch der hier und da beobachteten Rot-
farbung des Salzes entgegenarbeiten, die ja auf

Rhodanverbindungen des Eisens zurickzufihren ist.
Meist wird diese erst beim Lagern auftreten, und
zwar in dem MaRe, wie die Oxydation der Eisen-
oxydulsalze fortschreitet. So hat man schon ofters
die Beobachtung gemacht, daR sich lagerndes Salz
auf der allerauRersten Schicht rotfarbt, wéahrend das
darunter liegende Salz seine weile Farbe behalt.
Hier liegt die Oxydationswirkung und Bildung von
Eisenrhodanid offen zutage. Um diese Farbungen
zu vermeiden, wird immer wieder empfohlen,
stets eisenfreie Schwefelsdure zu verwenden; das
ist aber nicht durchfihrbar, da fast jede Saure,
die wir beziehen missen, mehr oder weniger
Eisen geldst enthalt und im Durchschnitt
etwa 0,02%.

3. Braun- und Gelbfarbung.
und vielleicht noch die gelblich-braunen F&rbungen
lassen sich meistenteils auf teerdlartige Beimengun-
gen zuruckfihren, weniger dagegen die braunlich-
gelben bis gelben. Der ausgeprégt gelbe Ton rihrt
fast immer von einem Arsengehalt der Schwefelsaure
her. Durch Lésen einer groBeren, genau abgewoge-
nen Salzmenge, z.B. 200 g, in 500 ccm heiBem Wasser
und Filtrieren, nachdem vorher mit etwa 30 ccm
verdinnter Schwefelsdure (1:5) schwach ange-
sauert und die Lésung mit Schwefelwasserstoff ge-
sattigt wurde, ist es ein leichtes, den gut ausge-
waschenen Filterrickstand quantitativ auf seine Be-
Beispielsweise ergab eine
stark gelb gefdrbte Salzprobe, die mir mit einer An-
zahl anderer Proben von der Geschéaftsfuhrung des
Vereins deutscher Eisenhttenleute zur Verfligung
gestellt wurde, bei der Untersuchung einen gelb-
braunen unldslichen Rickstand von 0,123%. Es

zwar

waren darin enthalten:

Lésliche Bestandteile Unldsliche Bestandteile

Nasse . . . . 1,11 % in Schwefelkohlen-
Freie Saure 0,317 stoff loslieh . 0,0054%
Gesamt-NH3 . 25,13 As, S3 . 0,0880
Fe SOj . 0,048 PbS . 0,0100
Zn SOj . 0,007 GUS . 0,0120

Die braunen
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Bund 71% des gefdarbten Biickstandes besteht in
diesem Falle aus dem gelben Arsensulfid, das dem
Salze auch die Gelbfarbung verliehen hatte.

Versuche, die ich mit arsenhaltigen Sauren an-
stellte, zeigten, daB eine Sdure mit 0,01% Arsen-
gehalt eine eben erkennbare Gelbfarbung des Salzes
bewirkt, die bei einem Gehalt der Saure von 0,03 %
Arsen schon recht kréaftig wird. Da aber in den
arsenhaltigen Sduren o6fters auch Kupfer in geringen
Mengen vorhanden ist und auBerdem auch teer-
artige Bestandteile in das saure Sattigungsbad ge-
langen kénnen, geht das Gelb oft in ein Grau- und
Braungelb dber. So erhdlt man z. B. mit einer
Schwefelsdure mit einem Gehalt von 0,01 % Kupfer
und 0,03% Arsen noch ein Salz von graubrauner,
ins Gelbe spielender Farbe. Steigt jedoch der Kupfer-
gehalt auf 0,03 % bei einem gleichblcibenden Arsen-
gehalt von 0,03%, so nimmt das Salz bereits ein
dunkelgraues Aussehen an. Durch einen Gehalt der
Séure an Eisen kann der gelbe Ton ebenfalls abge-
schwédcht werden. Bei der durch Arsengehalt der
Saure hervorgerufenen Gelbféarbung spielt auBerdem
auch die Oxydationsstufe, in der das Arsen vor-
handen ist, eine nicht unwesentliche Bolle. Ist z. B.
das Arsen als Arsensdaure vorhanden, so wird die
Gelbférbung gegentiiber einer S&ure mit einem Ge-
halt an arsenigor Sé&ure schwécher auftreten, da erst
die Beduktion beendet sein muB, ehe die Sulfid-
fullung eintreten kann.

Trotz Abwesenheit von Arsen kann es Vor-
kommen, daR man ein stark gelbgefdarbtes Salz er-
hélt, wie ich es eine Zeitlang auch bei unsbeobachten
konnte. Der auf dem Séttigungsbade sich an-
sammelnde Schaum war in dieser Zeit mehr oder
weniger gelbbraun gefarbt, obgleich die einlaufenden
Séauren, die bei uns regelmaRig untersucht werden,
nur Spuren bis geringe Mengen von Arsen, im héch-
sten Falle 0,005%, enthielten; somit war in diesem
Falle die Gelbfarbung nicht auf Arsen zuriick-
zufihren. Da das gelbgeférbte Salz beim Ldsen einen
gelbbraunen Buckstand hinterlie, der in jeder Weise
dem sich auf dem Sé&ttigungsbade ansammelnden
Schaum glich, wurde der gut ausgewaschene und ge-
trocknete Schaum untersucht. Es zeigte sich nun,
dal dieser bei einem verhdltnismaRig niedrigen
Arsengehaltvon 5,10%, als Trisulfid berechnet, einen
weit bedeutenderen Gehalt an Schwefelkadmiiun ent-
hielt,und zwar 28,83 % . Da ich auRer dem Kadmium
noch einige andere farbenden Sulfide bestimmte, lasse
ich hier die Analysenzusammenstellung folgen:

Schaum Nr. 1:

cds 28,83 %
PbS 33,65 ,
ZnsS 9,25 ,
A82S3 5,10 ,,
Léslich, in Schwefelkohlenstoff . . . . 13,30 ,,

In drei weiteren Proben wurde der Kadmiumgehalt
ebenfalls bestimmt; es wurde gefunden:

in Probe 11 . 26,00 % CdS
IIl o ¢ ¢ ¢1952
Iv. . . . . 10,56 ,

X1«
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Die Proben 11l und IV hatten schon eine be-
deutend braunere Farbung. Nach diesen Befunden
mufite in diesem Falle zweifelsohne die Gelbfdarbung
des Salzes auf das starkfarbende Kadmiumgelb zu-
riiekgefuhrt werden, zumal der beim Ldésen des
Salzes verbleibende gelbbraune Bickstand ebenfalls
den Kadmiumgehalt zeigte. Auf diese Feststellungen
hin wurden auch die zur Verwendung kommenden
Schwefelsduren untersucht und in diesen wechselnde
Gehalte von 0,053 bis 0,013 % Kadmium festgestellt.
Auf unsere Beklamationen hin blieben wir seitdem
von derartigen S&uren verschont.

Die Untersuchungen dber die Farbkraft des
Kadmiums lieRen erkennen, daB bei einem Gehalt
von 0,01 % Kadmium in der zur Salzbereitung be-
nutzten OOgradigen Sé&ure ein Sulfat erhalten wird
mit einer deutlich gelben, etwasins Bétliche spielen-
den Farbung, die bedeutend kraftiger ist als die durch
Arsen hervorgerufene . Erreicht der Kadmiumgehalt
in der Sdure 0,03%, so tritt in der Farbung des
Salzes bereits ein dunkles Gelb auf. Auch die Deck-
kraft des Kadmiumgelbs ist bedeutend starker als
beim Arsen. Waéhrend bei einem Arsengehalt der
Sé&ure von 0,03% derselbe Gehalt an Kupfer ge
niigt, um den gelben Ton verseilwinden zu lassen,
1aBt ein gleicher Gehalt an Kadmium noch deutlich
den rotgelben Ton durehseheinen.

Bestimmung der Farbkraft einzelner Han-
delssauren. Um nun versuchsweise festzustellen,
in welcher Weise die einzebien in den Handelssduren
vorkommendon Verunreinigungen fdrbend auf das
schwefelsaure Ammoniak einwirken, wurde im kleinen
der SattigungsprozeB durchgefihrt unter Benutzung
von 200 ccm reiner verdinnter Schwefelsdure von
41° Be entsprechend 178,5 g 60gradiger Sé&ure, die
einen bestimmten Prozentgehalt an den einzelnen
Verunreinigungen, bezogen auf OOgradige Séure,
enthielt, so dalR man bei vollkommener Neutralisation
187,7 g Salz erhalten muRte. Zur Durchfihrung des
Versuches bediente ich mich folgender Vorrichtung
(vgl. Abb. 1).

Derzur Ammoniakentwicklung dienende Kolben a,
von 1000 ccm Inhalt, in dem sich 188 g sehwefelsaures
Ammoniak, durchtrdnkt mit 100 ccm Leitungswasser,
befinden, trdgt vermittels Gummistopfenverschlusses
einen Destillationsaufsatz, wie ich ihn schon seit
Jahren benutze; dieser gestattet, ohne Ammoniak-
verluste beflirchten zu missen, durch den vermittels
eines eingeschliffenen Griffelstopfens verschlieBbaren
Trichter b, der mit dem engen Bdhrchen c in direkter
Verbindung steht, allméhlich die zum Austreiben
notwendige Menge Natronlauge zulaufen zu lassen,
und zwar fir diesen Zweck 350 ccm rohe Natron-
lauge (spez. Gew. 1,35). Die sich entwickelnden
Ammoniakddmpfe durchstromen zunéchst das vor-
geschaltete Kdlbchen d und gelangen, durch das
Tauchrohr e streichend, zur Absorption in der vor-
gelegten Schwefelsdure (200 ccm von 41° Be), die

* Zu beziehen von R. M iuller,
Ruhr.

Glasblaserei, Essen-
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den fir den jeweiligen Versuch bestimmten Prozent-
gchalt an Verunreinigungen besitzt. Mit dem Zu-
laufen der Natronlauge setzt aucli die Ammouiak-
entwicklung ein. Ist der letzte Rest der verwendeten
Natronlauge bis zur Schliffstelle des Trichterrolires
gesunken, so spllt man mit Wasser nach und ver-

schlieBt den AbfluB des Trichters mit dem Stopfen.
L&Rt die Ammoniakentwicklung nach, so erwdrmt
man allmé&hlich mit einer kleinen Flamme. W &hrend
der Destillation leitet man in duRerst schwachem
Strome Schwefelwasserstoff in das Séaurebad ein,
und zwar derart, daR man das Schwefclwasserstol'i-
gas durch ein hakenartig gebogenes Glasrohr in das
Tauchrohr e eintreten laRt.. Durch schwaches Er-
warmen des vorgeschalteten Ko&lbchens d wird
wahrend der Destillation eine Kondensation von
Ammoniakddmpfen verhindert. Am Ende des Vecr-

*

An den Bericht schloB sich folgende Erdérterung an:

Dr. F.
Erscheinung
groRe Mengen Schwefel vorhanden sind.

Router (Gelsenkirchen): Es ist eine haufige
beim Salzkochon, daR in dem Schaum
Durch Reduktion
der Arsensaure allein kann der Schwefel nicht entstanden
sein, da seine Menge zu grofR ist. Ich mochte daher den
Berichterstatter fragen, ob er auch Versucho uber die
Ursache der Schwefelausscheidung angestellt hat.
K. Leo (Wattenscheid): Nach dieser Richtung hin
habeich keine Versuche gemacht. Esistaber auzunehmen,

daB die zur Verwendung gekommene Saure gewisse
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suchs bringt man das Séaurebad durch Nachspritzen
von destilliertem W asser wieder auf etwa 200 ccm.
Der Versuch ist beendet, sobald die aus dem Séaure-
bade austretenden Déampfe dem Geruch nach freivon
Ammoniak sind und der Inhalt des Becherglases f
einen dicklichen Brei darstellt. Der Salzbrei wird,
nachdem man ihn bis auf 60° C hat erkalten lassen,
auf einen Bi'ichnerschen Trichter gebracht, gut
trocken gesogen und zweimal mit je 30 ccm abso-
lutem Alkohol nachgewaschen. Den hierauf noch-

mals gut abgenutschten Salzkuchen preBt man
zwischen Filtrierpapier trocken.
Dieser Versuch ist leicht durchfuhrbar und gibt

mir schnell dartiber AufschluB, was ich fur ein Salz
von der angelicferten Saure erhalten kann, voraus-
gesetzt, dal keine Betriebsstérungen eintreten wiirden.
Auf diese Weise wurden viermal je 7 Salzproben
kiunstlich hergestellt, um den EinfluB von Teeril,
Kupfer, Arsen, Blei und Kadmium in verschiedenen
Gehaltsmengen auf die Féarbung des Salzes I'est-
zustellen. Die Versuchsergebnisse sind in Zahlen-
talel 1 wiedergegeben; von einer Abbildung der be-
treffenden Salzproben mufR liier abgesehen werden,
da die Verschiedenheit der feinen Farbentdne in
einer Abbildung nicht zum Ausdruck kommen.

Um die Ursachen der Fa&rbung bei einer Beihe
von in derPraxis erhaltenen Salzproben festzustellen,
wurden sieben derartiger stark gefarbter Salze
analytisch genau untersucht. Die Ergebnisse sind
in Zahlentatel 2 zusammengestellt.

Die in Zahlentafel 1 wiedergegebenen Salzproben
wurden aus den verschiedentlich verunreinigten
Sauren erhalten, und zwar unter Verhéltnissen, wie
sie bei dem alten, so gut wie verlassenen Verfahren
im offenen Kasten zu finden waren. Derartige
Férbungen, wie sie also bei einem etwa 40° Be an-
gesetzten Kasten unter den friheren Verhdltnissen
auftraten, werden im grofen und ganzen auch bei den
neueren Verfahren Vorkommen, obgleich nicht abzu-
streiten ist, daB die Temperatur und der Verdinnungs-
grad hierbei einen nicht unbedeutenden Einflufl
haben kénnen. So wird sich z. B. mit fallender
Temperatur und dem Séuregehalt des Bades auch
die Reduktion etwa vorhandener Arsensdure ver-
langsamen und hierdurch wieder die Gefahr, gelbes
Salz zu erhalten, verringern. Leider war es mir
nicht maéglich gewesen, auch noch Versuche anzu-
stellen, ob und inwieweit sich diese meine Ansicht
in der Praxis bewahrheitet.

*

Mengen Nitrose enthalten hat, in welchem Falle immer
eine Schwefelabscheidung stattfindet.

Dr. F. Router:
Séaure untersuchen

Ich habe gerade bei einer solchen
lassen, ob sie Nitrose enthielt, was
nicht der Fall war; darauf kann die Ausscheidung des
Schwefels also nicht zurickgefihrt werden.

Dr. Wollenweber (Bochum): Vielleicht kénnen
noch weitere Untersuchungen beziglich dieser Frage zur
weiteren Klarung angestellt werden.

Vorsitzender Bergassessor W inkhaus
Das wiurde sehr empfehlenswert sein.

(Altenessen):
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Dr. 0. Johannsen (Brebaoh - Saar): Meiner Ansieht
nach entspricht die Versuchsanordnung
dingungen der Praxis; z. B. wiurde im angewandten Salz
enthaltenes Zyan nichtdurch die Natronlauge ausgetrieben

nicht den Be-

werden. Besser ware es, das kleine Sattigungsgefal an
eine Ammoniakabtreibekolonno anzuschlioBen.

EL Leo: Diese Ansichtist scheinbar véllig berechtigt.
Doch kann ich mitteilen, daB ich schon selbst daran
gedacht hatte, in gleicher Weise die Versuche durchzu-
fihren; sie scheiterten jedoch daran, daB man ein recht
nasses Gas dicht vor dem Sattigungskasten benutzen
mufBte. Es scheidet sich infolgedessen in dem Versuehs-
sattigungsbade derartig viel Wasser aus, dal nur eine
mehr und mehr verdinnte Salzlauge entsteht, aber kein
Salz ausfallen kann. Man mufRte daher unbedingt das Gas
erst erhitzen, um es so befahigter zu machen, bis zur
Beendigung des Versuches aus dem Sattigungsbade eher
Wasser aufzunehmen als abzugeben. Auf diese Weise
wirde man bessere, dem Betriebe noch mehr angepalte
Ergebnisse erhalten kdénnen, doch laBt sich im Betriebe
eine derartige Versuchsanordnung nicht so einfach durch-
fihren.

Dr. 0. Johannsen: Ich bin gleichfalls der Ansicht,
dalR man das Bad dauernd warm halten und, wenn maoglich,
auch die Dampfe vorwarmen mifite.

Hr. G artler (Radlin, O.-S.): Es wéare doch inter-
essant, auch etwas uber die Verwendung von Abfallsaure
aus der Benzolfabrik zu erfahren, da die Verwendung
dieses Abfallstoffes bei der Salzherstellung groBen Einflufl
auf die Farbung des Salzes hat. Sind dartber keine Ver-
suche angestel.t worden ? Es ware sicherrechtinteressant,
iber die Erfahrungen in dieser Richtung etwas zu héren.

Dr. W. Heckei (Bruckhausen): Die Gewerkschaft
Deutscher Kaiser verwendet die Abfallsduren der Benzol-
anlage wieder. Sie bereiten koine Schwierigkeiten bei der
Verarbeitung, wenn sie vorher richtig ausgekocht sind.
Das Kochen m it Wasserdampf wird in groBen Sé&urekooh-
kessoln durchgefihrt, die zum Schutze des Eisenmantels
m it saurefestem M aterial ausgekleidet sind. Die sich ent-
wickelnden Dampfe werden abgesaugt und mit Wasser,
erforderlichenfalls unter Zuhilffenahme von etwas Lauge
zur Neutralisation der schwefligen Saure, gewaschen.
Das die Abfallsaure anfanglich verunreinigende Harz
setzt sieh zu Boden und wird nach Ablassen der Séure
aus den Kesseln ausgeschlagen. Aus der Abfallsdaure wird
bei dieser Behandlung ein sehr schones weilles Salz er-
halten.

Dr. W ottcrkamp (Huls): Wenn die Benzolabfall-
saurein den geschlossenen SattigungskastenderAmmoniak-
fabrik Verwendung finden soll, so miussen zunéchst aus
ihr die teerigen und harzigen Bestandteile abgeschieden
werden, um Verstopfungen der Ueborlaufe und Ejektoren
zu vermeiden. Diese Regeneration fihren wir mit Dampf
aus und erhalten in der von uns getroffenen Ausfihrung
auch das von der Sauro aufgenommene Benzol zurick.

Wie bereits Dr. Heokel erwahnt hat, ergibt die
regenerierte Saure bei der Salzherstellung keine Schwierig-
keiten. Erw&hnen mochte ich jedoch, daB die nach Ver-
wendung dieser Sé&ure besonders deutlich beobachtete
Rotfarbung des Salzes wahrscheinlich auf die Abfall-
sauro zuriuckzufuhren ist. Ich habe mir dies so erklart,
daB die im Rohbenzol vorhandenen und bei dem Waschen
von der Schwefelsdure aufgenommenen Rhodanver-
bindungen bei der Salzhorstellung wieder zum Vorschein
kommen, allerdings nur an der Oberflache des langere
Zeit lagernden Salzes. Bei dem Mangel an Luftzutritt
bleiben die Rotfarbungen sehr gering und bieten fur den
Versand und die Verwendung des Salzes keine Bedenken.
Die Abfallsaure 1aRt sich somit, wenn sie ordnungsméRig
regeneriert wird, grofRtenteils und vorteilhaft far den
eigenen Betrieb gebrauchsfahig machen.

Friher ist schon darauf hingewiesen worden, die in
der Séaure vorhandenen Farbstoffe abzuscheiden. Ent-
sprechende, jedoch nur wenige Untersuchungen habe ich
vor einigen Jahren beiden Saure-Regenerierungsversuchen
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angestellt und benutzte zur Abseheidung eines der Farb-
stoffe seine Unldslichkeit in Wasser.
Entfernung der Harze die Séaure sehr stark, so scheidet
sich ein Farbstoff in Flocken ab.
Auswaschen erhalt man ein braunes Pulver, das sich
in konzentrierter Schwefelsdure m it roter Farbe und in
Alkalien farblos lost.

Verdinnt man nach

Nach Filtrieren und

Zu dem Auftreten der blauen Farbe des Salzes mochte
ich noch bemerken, daR wir frither bei dem indirekten
Verfahren fast dauernd Blaufarbungen hatten, was in
der Hauptsache auf eine unzulédngliche Apparatur zuriiek-
gefuhrt werden muflte. Spéater bei dem direkten Verfahren
war die blaue Farbe nur zeitweise zu bemerken. Bei
schlechter Wartung des Ammoniakabtreibeapparates
dessen Verstopfung kann ein unregelmaBiges
Abtreiben, selbst ein Durchgehen des Apparates, wie man
zu sagen pflegt, eintreten. Dabeigelangt dann Kondensat
in den Sattigungskasten hinein, wodurch ebenfalls die vom
Berichterstatter angefihrte ortliche Alkalinitat des Bade3
und eine

und bei

unerwinschte Bildung von Niederschlagen
bewirkt werden kénnen. Seitdem unserseits Vorkehrungen
getroffen sind, um das in der Ammoniakdampfeleitung
des Destillierapparates vorhandene Kondensat vor dem
Sattiger abzuleiten, sind die Blaufarbungen des Salzes
beinahe vdéllig zum Verschwinden gebracht.

Es wirde mich endlich interessieren, Uber dio Regene-
rierung der Abfallsdure weiteres zu erfahren.

Bergassessor R. Backwinkel (Bergeborbeck): Bei
der Regenerierung der Saure aus der Benzolfabrikation
entwickeln sieh sehr unangenehm riechende Gase, die
einige 100 in weit in der Nachbarschaft unangenehm emp-
pfunden werden Klagen AnlalR gegeben haben.
Ich méchte daher fragen, ob Verfahren und Einrichtungen

und zu

bekannt sind, durch welche diese Gase unschéadlich ge-
macht oder vernichtet werden kénnen.

Dr. F. Router:
teilen. Dio Firma Still hat in der letzten Zeit Einrich-
tungen getroffen, welche die Dampfe unschadlich machen
sollen. Dr. Schmidt, Bochum, und Dr. Korten, Ober-
hausen, die solche Anlagen im Betriebe haben, werden
vielleicht ndhere Auskunft geben kénnen. Es soll dabei
auch noch Benzol gewonnen werden, so dafl sich die
Anlage in gewissem Sinno bezahlt macht.

Dr. C. Schmidt (Bochum): Die Stillsehe Anlage
zur Regenerierung der Reinigungssaure ist verhéltnis-
maRig einfach und besteht aus einer Anzahl KoehgefiiRen,
die m it Deckeln verschlossen sind. Die Reinigungssiiure
wird in diesen KochgefaBen bei verschlossenen Deckeln
durch Einleiten von Dampf aufgekocht. Dio entstehenden
Gase und Dampfe, dio hauptsachlich aus schwefliger
Saure, Wasserdampf und Benzol bestehen, werden mit

loh kann die Antwort darauf er-

einem kleinen Dampfstrahlgeblaso abgesaugt und in einem
Turm, der mit Koks und Kalkstein ausgefillt ist, durch
Berieselung m it Wasser niedergeschlagen. Uebelrieehende
Dampfe treten bei vorsichtigem Arbeiten nicht auf.
AuBerdem wird eine betrachtliche Menge Benzol aus der
Reinigungssaure wiedergewonnen.

Dr. F. Korten (Oberhausen): Dio Anlage von Still
ist das Ergebnis langjahriger Versuche, 'wie sie auf der
Zeche Concordia vorgenommen worden sind. Sie haben
ergeben, daR betrachtliche Mengen Benzol sich gewinnen
lassen,und zwargleich alsgereinigtes Benzol. Die Schwierig-
keiten, die sich bei der Durchfihrung des Verfahrens er-
geben haben, Hauptsache nach Material-
schwierigkeiten. Wenn die entstehenden Gase unter
ihrem Taupunkt abgekuhlt werden, dann ist es sehr
schwierig, ein Material zu finden, das der wasserigen
schwefligen S&auro widersteht. Es hat langjahriger Ver-
suche bedurft, eine Bauart zu finden, von der man sagen
kann, daR sie das zurzeit sicherste und beste Material
enthalt.

waren der

Immerhin kann man auch bei dieser Anlage noch
Unannehmlichkeiten haben. Die Anlage arbeitet so,
daB die entstehenden Gase abgesaugt und dann durch
einen Kiuhler besonderer Bauart geleitet werden. Hier-
durch werden der Wasserdampf und der groRte Teil der
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Benzole niedergeschlagen. Alsdann kommen sie mit
Natronlauge von der Benzolwaschung in Berthrung,
wodurch die schweflige S&aure und der grofte Teil der
anscheinend sauren Charakter habenden Geruchstoffo
absorbiert werden. Die Gerliiche sind bei der Anlage
tatsachlich ganz verschwunden.

Dr. Wollenweber: Ist vielleicht schon festgestellt
worden, wieviel Benzol durch eine derartige Anlage
wiedergewonnen wird ?

Dr. Korten: W ir haben durch langjahrige Versuche
festgestollt, daB 4 % der ganzen Bonzolgewinnung wieder-
gewonnen werden; die Anlage ist also zweifellos wirt-
schaftlich.

Dr. Winter (Bochum): Die analytische Trennung
und Bestimmung von Kupfer, Kadmium, Blei, Arsen
und Zink ist nicht ganz leicht. Ich hatte daher gern
gehort, daB der Berichterstatter einige Angaben dariuber
gemacht hatte.

K. Leo :lch nehme an, daB es sich in der Hauptsache
um dio Bestimmung des Kadmiums handeln wird. Man
arbeitet am besten folgendermafen: 100 ccm der zu unter-
suchenden Schwefelsdure verdinnt man m it der gleichen
Menge Wasser und versetzt dio saure LOsung m it ver-
dinntem Ammoniak bis zur alkalischen Reaktion, wozu
etwa 500 ccm Ammoniak vom spez. Gewicht 0,96 bendtigt
werden. Der geringe AmmoniakiberschuB wird mit
verdiinnter Salzsdure zurickgenommen. In die nunmehr
schwach salzsauro LOsung leitet man bis zur Sattigung
Schwcfolwasserstoffgas ein. Die ausgeschiedenen Schwefel-
metalle werden durch Filtrieren auf einem der Nieder-
schlagsmenge angepafiten, mdglichst kleinen Filter ge-
sammelt und einige Male m it sohwefelwasserstoffhaltigem
Wasser nachgowaschen. Hierauf .gibt man den Filter-
rickstand mitsamt dem Filter in einen 300 ccm fassenden
McRkolben, in dem sich etwa 20 ccm kochondheiRer
konzentrierter Salzsaure befinden. Durch einige Zeit
anhaltendes Erhitzen bis nahe zum Sieden gehen Kad-

mium, Kupfer und zum gréBten Teil auch Bleiin L6sung,
wéhrend das Arsen als Sulfid zurickbleibt. Nach dem
Erkalten fullt man m it kaltem Wasser bis zur Marke auf,
mischtgut durch uud filtriert 250 ccm ab, die mau quanti-
tativ iu ein 500 ccm fassendes Becherglas uberspilt uud
sodann mit Ammoniakldsung schwach alkalisch macht.
Nach genigendem Einloiten von Schwefelwasserstoffgas
filtriert man ab und spilt den Niederschlag m it schwefel-
aramoniumhaltigem Wasser auf das Filter. Nach Ab-
laufenlassen spritzt man den Niederschlag in eine kleine
Porzellansehale und I|6st die letzten Anteile Kadmium -
sulfid durch heiBe verdinnte Salpetersaure vom spezi-
fischen Gewicht 1,2 vom Filter in die Schale. Der Schalen-
inhalt wird eingedampft und vorsichtig mit rauchender
Salpetersaure oxydiert. Nach Zugabe von etwa | ccm
konzentrierter Schwefelsdure dampft man zur Vertagung
der Salpeterséure ein, bis die Schwefelsdure anfangt ab-
zurauchen. Nach Erkaltenlassen des Schaleniuhalts wird
vorsichtig m it Wasser verdinnt und die l6slichen Sulfate
des Kadmiums und Kupfers durch Abfiltrieren von dem
unléslichen Bleisulfat getrennt. Die nunmehr erhaltene
Kupfer-Kadmium-L6sung kann man nach Zugabe von
Aetznatron bis zur Alkalitat zur Trennung von Kupfer
und Kadmium durch Zyankalizusatzvorbereiten und darauf-
hin spater das Kadmium nach irgendeinem Verfahren
titrim etrisch oder gewichtsanalytisch ermitteln.

Wenn der Wunsch noch vorliegen sollte, nach dervon
Dr. Reuter angegebenen Richtung hin Versuche gemacht
zu wissen, um festzustollen, in welchem Falle und iu wel-
chem MafRe eine Schwefelausscheidung hei dem S&attigungs-
vorgang eintritt, und auf welche Ursache diese zuriick-
zufihron ist, so bin ich gern bereit, hieruber Unter-
suchungen anzustellen und die Ergebnisse mitzuteilen.

Vorsitzender .Bergassessor W inkhaus: Wir werden
Hrn. Leo sehr dankbar sein, wenn er diese Untersuchungen
noch ausfihren und die Ergebnisse zu gegebener Zeit
dem Ausschufl raitteilen wirde.

Die E isenerzlagerstéatten in O berhessen, die heutigen A ufschlisse

und ih re zukianftige Bedeutung.

Von GroRlizl. Bergrat C.

Ko brich in Darmstadt,

(Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhuttonleute am 30. November 1913))

(SchlulR von Seito 399.)

\/Y/ie stellt sieh nun zu diesen Erzvorkommen der

Bergmann? Urspringlich haternurdiejenigen
Erze gewonnen, die rein geférdert werden konnten;
das sind die sogenannten Stickerze. Nach urkund-
lichen Nachrichten geht diese Gewinnung mindestens
bis ins 9. Jahrhundert zurick. Sie hat sich bis in
die neueste Zeit beinahe unverdndert erhalten.
Meistens sind die Erze fiir den Bedarf nahe gelegener
kleiner Schmelzen gefdrdert worden. Auffallend
ist die Haufung solcher Schmelzen an der O st-
seite des Vogelsbherges, wéahrend gegenwdértig der
Schwerpunkt der bergbaulichen Tatigkeit auf dessen
W estseite liegt. Die Stlckerzgruben machen
immer einen recht unbedeutenden Eindruck, da
die Tiefe wohl niemals 70 m (berschreitet und oft
nur 10 bis 30 m betragt, wobei dann die Forderung
ineist von Hand mit Haspel und Kibel erfolgt. Das
Gebirge ist infolge seiner mageren tonigen Beschaffen-
heit gutartig, die Schéchte stehen groRtenteils ohne
Holzeinbau. Die Billigkeit des Abteufens bringt es
mit sich,-dal die Schéchte ziemlich zahlreich sind;

ihr Abbaugebiet ist dementsprechend klein, der Be-
triebsort wechselt rasch und oft, aber der Abbau ist
fast niemals ein vollstandiger. Gewdhnlich hort er
bei Erreichung des Grundwassers auf. Erst neuer-
dings sind gréRere Betriebe zur maschinellen W asser-
haltung Ubergegangen, wobei sich Benzolmotoren
als Einzelantriebe fir kleine Schéchte vorteilhaft
erwiesen haben. Das geférderte Erz ist fast immer
sofort absatzfahig. Fruher wurde es zuweilen mit
Handscheidung, hdchstens durch einen rohen Hand-
waschprozeB, von dem tonigen Nebengestein ge-
reinigt. Unabgebaut blieb aber bei diesem Verfahren
auch alles, was nicht in der Grube entsprechend rein
ausgehalten werden konnte, und das war ein Viel-
faches des Stuckerzes.

Erst in den siebziger und achtziger Jahren ging
man mit neuzeitlichen Aufbereitungsverfahren
an die groBen Massen von Zersetzungsprodukten,
die das Eisenerz in Form von Schalen, Krusten
Schniuren oder auch auf sekunddrer Lagerstatte
in Form kleiner Scherben, Brocken und Kdrner ent-
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Abb. 12.

halten.Man bezeichnet diese Vorkommen, wie schon
gesagt, alsW ascherze. Mit ihrer Inangriffnahme
haben dieVogelsherger Vorkommen eine vollige

Abb. 13.
Umwertung erfahren. Die Bauwdirdigkeit ist jetzt
an vielen Stellen gesichert, wo die geologischen

Karten der sechziger Jahre nicht einmal Eisenstein
angeben; die Stickerze sind stark in den Hinter-
grund gedrédngt. Die bergménnische Gewinnung des
W ascherzes ist sehr einfach; sie ist nur im Tagebau
rentabel, da sie die Durchsetzung sehr groRer Massen
erfordert. Im Tagebau der Grube Hoffnung bei
Stockliausen betragt z. B. die Hohe des Abraums
1 bis 5 m, die des Erzlagers 5 bis 10 m. Das Erz
wird in héchstens zwei Etagen abgebaut, indem auf
der Tagebausohle die Fdrderwagen unter schmale
senkrechte Schlitze geschoben werden und diese
Schlitze, von oben beginnend, trichterférmig er-
weitert werden, so daR das mit der Hacke losge-
wonnene Erz- und Tongemenge in den Wagen
rollt. Grobe Basaltknollen werden gleich ausgelesen,
groRere arme oder taube Partien stehen gelassen.
Das rohe Haufwerk halt etwa 35 bis 20 % gewinn-
baren Eisenstein. Bei der notwendigen Massenfdrde-
rung fir eine einigermafen erhebliche Produktion

Die Eisenerzlagerstéllen in Oberhessen.

Erzwascbo auf Grube Hoffnung bei Stockliausen.

Erzwésche der Gewerkschaft Louise hei Weickartshain.

34. Jahrg. Nr. 11,

schreitet also der Abbau
ziemlich ilottvoran. Dest
halb werden stets unter-
irdische Untersuehungs-
stollen der Tagebauwand
vorausgetrieben.  Diese
Stollen stellen selbst bei
ziemlich bedeutenden Di-
mensionen und geringer
Tiefe unter der Ober-
flache meist ohne Zimme-
rung, da das Netzwerk
von Erzschniiren die
Standfestigkeit des Ge-
birges gewdhnlich hinrei-
chend lange sicherstellt.
1ji(, Forderung Ge
schieht bei groBeren Be-
trieben meist in Zigen mittels Dampf- oder Ben-
zol-Lokomotiven zur Wéasche oder zur Drahtseilbahn,
die das Haufwerk erst der Wasche zufiihrt. Die
vorhandenen Drahtseilbahnen
haben bis zu 4 km Lénge.

Die Erzw &schen haben sich
stdndig verbessert und zu groR-
zigigen Anlagen entwickelt. Zur-
zeit sind sechs Waéschen im Ba-
saltrevier vorhanden, néamlich:

1.bei Stockbausen (Grube

Hoffnung) — Abb. 12—,

2. bei Jlsdorf (Gruben Luse
und Jlsdorf),

8. bei Nieder-Ohmen (Gruben
Hedwig und Eichliolz),

4. bei Atzenhain (Grube [At-
zenhain),

5. bei Weickartshain (Gruben
W eickartshain und
Neugl'inendc
Abb. 13 — und

G. bei Hungen (Grube Vereinigter Wilhelm),

Die groRte Tagesleistung hat wohl die unter

Ziffer 5 genannte mit 150 t Fertigprodukt im Tag.

Hoffnung) —

Abb. 14. Rotierender Klaubtiscli in der Erzwasche

Atzenhain.
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prozeR wird wohl nur ein Brikettierungs-
verfahren mit kalkigem Bindemittel in
Betracht kommen.

Das dritte Problem, die Beseitigung des
N dssegehalts, ist nicht so wesentlich,
da die Né&sse im Preis berlicksichtigt wird,
und die Trockenkosten héher sind als der
Mehrerlés. Das gewaschene Erz hat bei
Ankunft auf der Hitte etwa 10 bis 12 «
Naésse. Versuche zur Erztrocknung sind
bereits gemacht, aber bisher ohne ab-
schlieRendes Ergebnis.

Das vierte und wichtigste Problem ist
die Schlam m frage. Zwei Dritteibis vier
Fiunftel der gesamten Fdrderung mussen
aus den Waéaschen herausgespilt und als

Abb. 15. Eisenerznufbereitung System Siebel-Freygang Schlamme abgelagert werden. Hierzu ge-
héren groBe Wassermassen und groRe

Der Gang der Aufbereitung ist meist fol- Klarteichflachen. Die Bergbautreibenden werden
gender: DasHaufwerk wird in einer groen rotieren- damitganzvon selbst groRe Grundbesitzer. Die Grube

den Lautertrommel mit viel Wasser vermischt und Hoffnung hat Schlammteiche von etwa 1000 m L&nge
inmehrere Kornklassen (groben Austrag,
Grobkoni, Feinkorn, Schldamme) klas-
siert. Der Austrag wird an Klaub-
tischen (Abb. 14) von jugendlichen Ar-
beitern ausgeklaubt, das Ubrige geht
auf Setzmaschinen.

Die bisherigen Aufbereitungen haben
mehrere Probleme ungeldst gelassen.
Das erste Problem war die Gewinnung
des Feinerzes. Der SetzprozeR wird
fur feinkdrniges Gut bei den groBen
Massen, die dnrehzusetzen sind, zu teuer
inAnlage und Betrieb. Man hatdeshalb
seither auf die Gewinnung des Feinerzes
unter 1 mm, stellenweise sogar unter
3 mm, verzichtet und dieses Erz mit
in die Schlammteiche gelassen, wo es
wohl fur immer verloren ist. Die elek-
tromagnetische Scheidung versagt we-
gen der ungleichméafigen Magnetisier-
barkeit der Erzstieke und wegen der
magnetischen Eigenschaften anderer
Gemengteile  (Basalt- und Bauxit-
brocken). Die Windsichtung wéare nur
m trockenem Zustande mdoglich und
verbietet sich wegen der riesigen Men-
gen, die kiunstlich zu trocknen wéren.
Neuerdings tritt die ,Eisenerzaufberei-
tung System Siebel-Freygang*“ 1)
(Abb. 15 und 16) an dieses Problem,
wie es scheint, mit gutem Erfolg heran,
woriber der Verfasser demnéchst Ndhe-
res berichten wird.

Das zweite Problem, die Frage der
Brikettierung des Feinerzes, ist in
Oberhessen noch nicht in Angriff ge-
nommen. Bei dem hohen Kalkbedarf
der Vogelsberger Erze im Schmelz-

Abb. 16. Zwei Freygang-Apparate in der Erzwéasche bei llsdorf.

® Vgl. Engineering and Mining Jour-
nal 1908, 1. Aug., S. 227. Abb. 17. Schlammleitung (16 m hoch) bei Fieder-Olimen.
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bei 100 m Breite. Die Beschaffung des Geléndes ist
in der Hauptbetriebsgegend schon nicht mehr billig.
Es ist oft billiger, den Schlamm viele hundert Meter
weit in einen alten Tagebau zu leiten. So entstehen
groBe Schlanunleitungsaulagen (Abb. 17).

Die Schlammteiche fillen sich erschreckend
rasch. Ein Aufh6éhen der Dd&mme durch Heran-
kricken des niedergeschlagenen Schlammes geht nur
bis zu einem gewissen Grade, dann ist die Wider-
standsfdhigkeit des Dammes gefdhrdet, zumal bei
starkem Regen, Sturm und Frost. Die verlassenen
Tagebaue sind wegen ihrer natirlichen Wénde noch
am zuverldssigsten. Abb. 18 zeigt den verlassenen
Tagebau der Grube Luse als Schlammteieh. Ein
W iederausrdumen der Teiche ist bei den sehr grofen
Massen und bei der Langsamkeit des Trocknens
der Schldmme aussichtslos. Man verlalt sie ein-
fach; dann trocknen sie zunéchst oberflachlich aus
(Abb.19) unter Bildung von Rissen, die
tief hinuntergehen. In der Tiefe aber
bleiben die Schl&mme noch viele Jahre
breiig. Wenn der Schlamm noch einen
gewissen gleichmé&Rigen Eisengehalt be-
sitzt, kann man ihn als Farbocker ver-
werten. Ist dies nicht der Fall, so
bleiben die Schlammteiche zehn und
mehr Jahre lang als wistes Land lie-

gen, auf denen nur einige anspruchs-
lose Pflanzen, wie Huflattich, gedei-
hen. Um sie wieder kulturfdhig zu

machen, bedarf es bedeutender Arbeit,
die im wesentlichen in der tiefgrin-
digen Auflockerung des Bodens mog-
lichstm it Zusatz magerer pordser Stoffe,
Schlacke, Sand, auch Kalk und krafti-
ger Dingung besteht.

Der Bergbau erfordert nach alledem
auch in Hessen immerhin schon gréBere
Aufwendungen und setzt zum wirtschaftlichen Er-
folg eine gewisse GroRe der Anlagen voraus. Auch
dann aber sind MiBerfolge nicht ausgeschlossen,
wenn nicht eine gute technische Leitung und eine
sparsame W irtschaft hinzukommen. Alle Betriebe
im Vogelsberg haben namentlich in friheren Jahren
schweres Lehrgeld bezahlen mussen.

Im dbrigen 1&4Bt sich nicht verkennen, daB die
technische Vervollkommnung der Erzbetriebe in
Hessen rasche Fortschritte macht. Drahtseilbahnen,
Motorforderungen und maschinelle Anlagen treten
immer mehr in den Vordergrund, so daB eine gewisse
GroRzugigkeit in den jetzigen Betrieben zum Teil
unverkennbar ist. Die neue grofRe elektrische Ueber-
landzentrale der Provinz Oberhessen auf der staat-
lichen Braunkohlengrube Wadlfersheim wird in Kirze
auch das oberhessische Bergbaugebiet mit Strom
versorgen kénnen und so die Kraftversorgung daselbst
noch wirtschaftlicher gestalten. Mit allen diesen
Verbesserungen gewinnen die Betriebe auch an Be-
standigkeit und sind jetzt in der Lage — aber auch

Die Disenerzlagerstatten in Oberhessen.

34. Jahrg. Nr. 11

in der Notwendigkeit — unginstige Konjunkturen,
zu Uberstehen, was friher nicht der Fall war. Auch
die Abbauwdirdigkeitsgrenzen erweitern sich mit der
GréBe und Vervollkommnung der Betriebe. Noch
vor zehn Jahren waren Wascherze von weniger als
24% Ausbringen nicht bauwirdig. Jetzt wird
noch Waschgut von 18 % im grofen ganzen mit
durchgearbeitet. Das Durchschnittsausbringen be-
tragt zurzeit schéatzungsweise 27 %. Das Erz hat
43 bis 46 % Eisen, Stuckerz bis 50% und darlber.
Der Mangangehalt ist % bis héchstens 1 %, Phos-
phor 0,2 bis 0,35 %, der Rickstand betragt 12 bis
13 %. Wenn man also rechnet, da von 100 t rohem
W aschgutnur 271Erz zu 43 % Fe fallen, so entspricht
das einem nutzbaren Eisengehalt des Rohguts von
11,6 %, also ungefédhrnur ebensoviel, ivie im frischen
Basalt an Eisen enthalten vrnr. Es gibt wohl kein
anderes Eisenerz, das in rohem Zustande so vmnig

Abb. 18. Tagebau Luse ak Schlammteieh.

Metall enthéltund dennoch nutzbargemachtwerden
kann. Es ware auch hier nicht moéglich, wenn nicht
das Haufwerk fir die Behandlung mit Wasser so
gutartig waére.

N achteilig fur die hessischen Erzprodu-
zenten ist das Fehlen von Absatz im
eigenen Lande; die alten Hochdfen bei Hirzen-
hain, Laubach, GieBen, Lollar stehen nicht mehr.
Oberhessen mufl also sein Erz ausfuhren, und da ist
es im Nachteil gegenuber allen &ndern Erzvor-
kommen, die den Ilitten naher liegen. Oberhessen

hat die langsten Frachtwege zur Hitte, und wenn
andere Erzreviere, wie z. B. die Minettegegend mit
ihren niedrigen Gewinnungskosten, Tarifverginsti-
gungen bis ins Herz des hessischen Absatzgebiets
hinein erstreben und erhalten, so kann es zum min-
desten nicht gleichgiltig zusehen. Oberhessen ist
in Ansehung der Erztarife ein Notstandsgebiet
nicht nur ebenso, sondern
Reviere an Lahn und Dill,
wichtige

noch mehr als die
mit denen es deshalb
Interessen verbinden.
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Zwar wurde im Anfang dieses Aufsatzes darauf
hingewiesen, daB die Fdrderung von Oberhessen
im Steigen sei. Dies ist aber kein Beweis gegen den
Notstand, denn die Steigerung der Erzmenge ist
nur eine gewissermafen unfreiwillige Folge des Ver-
zinsungsbedirfnisses der Anlagen. Fir dies Plus
an Forderung muBB Absatz gesucht werden, der jetzt
auf groBe Entfernungen nur zur Zeit hoher Erzpreise
lohnend ist. Sobald die tarifarischen Wiunsche er-
fillt sind, die letzten Endes auf einen vélligen Aus-
gleich gegentber der tarifarischen Bevorzugung des
Jlinetterevicrs hinzielen, steht der willkirlichen
Erhohung der Fordermenge im Vogelsberge nichts
mehr entgegen.

Es wére nun schlieBlich noch die Frage zu be-
antworten, bis zu welchem Grade der Vogelsberg

Abh. 19. Trockenrisse in

einer Steigerung der Foérdermenge féhig ist. Eine ge-
naue Antwort ist hierauf schon deshalb nicht zu
geben, weil, wie erwéhnt, die ErschlieRung der Erz-
lagerstatten unter dem Gesichtspunkt der heutigen
Bauwdirdigkeit noch langstnicht durchgefiuhrtist. Als
Zahlenbeispiel kann angefuhrt werden, daR bei der
sogenannten Eisenerzinventur des Deutschen Reiches
im Jahre 1909 der Erzvorrat (I. und Il. Reihe)l)
fir ganz Hessen auf 15 Mill. t geschdtzt worden
ist, daR aber nach den neuesten Aufschlissen fur
den Vogelsberg allein schon etwa 18 Mill. t ge-
schatzt werden dirfen, und daR das Einricken
weiterer Erzvorrdte |1Il. Reihe (mogliche Vorrate)
in die 1. Reihe (wahrscheinliche Vorréte) mit ziem-
licher Sicherheit erwartet werden darf. Von

*) Vgl
des Deutschen Reichs.

Einecke u. Kohler: Die Eisenerzvorrate

Berlin 1910.

Die Kisenerzlagerstatten, in Oberhessen'.
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einem maBgebenden EinfluR auf den deutschen
Eisenerzmarkt gegeniber dem alle Wetthewerber
schlagenden Minetterevier wird wohl trotzdem fir
den Vogelsberg nie die Rede sein. Wohl aber 1aBt
sich sagen, daB die Vogelsherger Wascherzbetriebe
auch jetzt noch erst am Anfang ihrer bergbaulichen
Entwicklung stehen, und daR sie ein méRiges Viel-
faches ihrer jetzigen Menge auf Jahrzehnte hinaus
dauernd zu fordern imstande sind.

Eine forcierte Entwicklung auf Kosten der
Nachhaltigkeit liegt Ubrigens bei dem stark be-
tonten landwirtschaftlichen Charakter des Landes
und auch der Belegschaft und bei dem starken
Geldndebedarf nicht im allgemeinen Interesse.
Wohl aber berechtigen die vorhandenen Erzvor-
kommen zu deiji Wunsch und der Hoffnung, daf die

schénen Ansétze einer gesunden
modernen Bergindustrie in naher
Zeit eine kraftige Entwicklung
nehmen méchten.

Zusammenfassung.

1. Oberhessen besitzt bauwirdige
Eisenerze

a)in den Schichten des De-
vons; meist manganhaltig
bis manganreich, z. T. Man-
ganerze;

b) im Vogelsberg, gebunden
an basaltische Gesteine und
deren Zersetzungsprodukte,
mangan- und phosphorarm.

2. Beide Arten von Erzvorkom-
men sind genetisch abhdngig
von Stdrungs- und Zertrtim-
merungszonen, die sich fast
immer in eine der drei tek-

tonischen ’Leitrichtungen Studwest—Nordost,

Siidost—Nordwest und Siden-Norden ein-

gliedern lassen. Die Stérungen der letztge-

nannten Richtung sind zum Teil junger als der

Basalt.

3. Das Erzgebiet des Vogelsberges hat seit Ein-
fuhrung maschineller Aufbereitungen und mo-
derner Arbeitsverfahren an rédumlicher Aus-
dehnung und technischer Entwicldungsmdéglich-
keit erheblich zugenommen.

4. Die tatsachliche Entwicklung wird
sentlichen von einer befriedigenden Gestal-
tung der Eisenbahnfrachten abhangig sein.
Doch ist ein maBgeblicher EinfluB auf die
Gestaltung des deutschen Eisenerzmarktes von
der oberhessischen Erzférderung nicht zu er-
warten.

im we-
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Form anderungen,

beim

Forméanderungen, Spannungen und Gefligeausbildung.

Spannungen und

H arten

34. Jahrg. Nr. 11

G efuigeausbildung

von S ta h .

Von H. Hanomann und E. H. Schulz in Charlottenburg.

(Mitteilung aus der metallographischen Abteilung des Eisonhittonméannischen Laboratoriums

der Kgl. Technischen Hochschule zu Berlin.)

(Hierzu Tafel 7 und 8. —

Beziehungen zwischen

Gefiigeaushildung,

Eigengewicht und inneren Spannungen bei

gehéartetem Stahl.

D ie Ld&ngenénderungen von Stahl bei Ucber-

sehreiten des Perlitpunktes wahrend der Ab-
kihlung werden von G renetl) mitgeteilt und ergeben
rechnerisch eine Verringerung des Eigengewichtes
durch Perlitbildungum rd. 0,02. Die Verringerung des
Eigengewichtes durch Martensitbildung in flissiger
Luft bei vorher austenitischcn Stiicken betrdgt nach
den Messungen von McNamee2 rd. 0,12. Die
Verringerung des Eigengewichtes infolge Martensit-
bildung durch Abschreckung eutektoiden Stahles be-
tragt rd. 0,09 (vgl. Zahlentafel 2). Die Vermehrung
des Eigengewichtes durch Anlassen abgeschreckter
martensitischer Stadhle betragt bis rd. 0,05 (vgl.
Zahlentafel 8). xYus der Zusammenstellung dieser
Zahlen ersieht man, daB der beim Héarten und An-
lassen stattfindende Uebcrgang von y- und B- in
a-Eisen keine ausreichende Erklarung fir die Volum-
&nderungen gibt. Denn die bei langsamer Abkihlung
an den kritischen Punkten zu beobachtenden L&ngen-
&nderungen lassen sich nicht mit den an gehérteten
Stdhlen beobachteten in Einklang bringen. Man
wird deshalb diese Voluménderungen lediglich im
Zusammenhang mit den Gefligebildern betrachten,
ohne sie durch bestimmte Zustandsanderung er-
kldren zu wollen.

Man kann dann zundchst den Satz aussprechen,
daB Martensitbildung — madge sie in flussiger Luft
oder wahrend der Abschreckung erfolgen — mit
erheblicher Volumvermehrung verbunden ist.

Bei Anlassen gehdrteten Stahles auf 4000 wird
bekanntlich das Abschreckgefiige (Martensit) zer-
setzt. Zugleich wird nach solcher AnlaRbehandlung,
wie oben gezeigt, stets eine erhebliche Volumver-
ringerung gefunden. Daher kann als zweiter Satz
ausgesprochen werden, daB mit einer Zersetzung des
Martensites durch AnlaBwirkung stets eine Volum-
verringerung verbunden ist.

Da die Ausscheidung von Martensit aus dem
Austenit eine Volumvermehrung zur Folge hat,
kann man annehmen, daf die Bildung der Martensit-
kristalle eine Pressung der Austenitmasse hervor-
ruft, aus der sie kristallisieren. Die Martensitbildung

1) Trempe, Kocuit, Cemontation etc. doa Aciers,
Paris 1911.

2) Internationale Zeitschrift fur Metallographie 1912
I, S. 139.

SchluB von Seite 405.)

wird also eine Druckspannung in dem gehérteten
Stick zur Folge haben. Durch geringes Anlassen,
insbesondere dann, wenn die Martensitnadeln selbst
sich bereits durch die AnlaBWirkung zu zersetzen
beginnen und dadurch weniger starr werden, kann
diese Druckspannung sich ausgleichen. Sie fihrt
dann zu einer geringen Ausdehnung, also Volum-
vermehrung, und zwar in desto starkerem MaRe,
je hoher der Kohlcnstoffgehalt der Probe und in-
folgedessen der Austenitgehalt ist. Es ergibt sich
also drittens, daB die Ausscheidung des Martensits
im gehdrteten Stahl eine Druckspannung hervor-
ruft, deren Ausgleich bei Anlassen auf etwa 150°
bis 200 0 eine geringe Volumvermehrung bewirken
kann.

Die Betrachtung ist nunmehr auf die Vorgange
wahrend der Abschreckung auszudehnen. Hierbei
moge die in dieser Zeitschrift entwickelte Theorie
der Hartung als richtig angenommen werdenl). Nach
dieser Annahme besteht der Stahl oberhalb des
kritischen Punktes aus homogenen Mischkristallen.
W édhrend der Abschreckung scheiden sich aus diesen
Mischkristallen je nach dem Kohlenstoffgehalt Ze-
mentit- oder Martensitnadeln oder beide aus, oder
die Mischkristalle zersetzen sich, falls die Abschrek-
kung etwas weniger schroff war, teilweise in Osmondit.

Man kann annehmen, daR ein oberhalb der Halte-
punkte glihendes und aus Mischkristallen aufgebautes
Stick nach kurzer Gluhdauer ohne nennenswerte
innere Spannungen ist, denn diese haben infolge der
Weichheit des Materials in hoher Temperatur Ge-
legenheit, sich anszugleichcn. Dagegen missen
wahrend der Abschreckung Spannungen auftreten,
wenn die aus den Mischkristallen entstehenden neuen
Gefligebestandteile ein anderes Volumen wie die
Mischkristalle haben. Es sind also daraufhin die
einzelnen, wahrend der Abschreckung vor sich gehen-
den Kristallisationen zu untersuchen. Dabei moge
von der Zementitkristallisation abgesehen werden,
da sie in der Héartepraxis kaum Vorkommen durfte.

a) Die M artensitbildung geht mit einer Raum-

inhaltsvermehrung vor sich, erzeugt also Druck.
Daher wird, worauf zuerst Benedicks aufmerk-
sam machte, die Martensitbildung durch Druck er-
schwert. Druck wirkt also bei geeigneten Abschreck-
bedingungen dahin, daf die feste Ld&ésung unver-
&ndert als Austenit erhalten bleibt. Wenn in der
duBersten Randschicht wéahrend der Abschreckung

*» Hanomann: St. u. E. 1912, 22. Aug., S. 1397 ff.



12. Marz 1914.

Martensit entsteht, so wird dadurch das Innere unter
Druck gesetzt, und infolgedessen erhdlt man einen
etwas groferen Austenitgehaltin geringer Entfernung
vom Rande, denn hier ist das Material schroffer Ab-
schreckung unter Druck unterworfen. Dies wurde
von Bencdicks durch Versuch nachgewiesenl). Als
weitere Folgerung ergibt sich, daB Unterdrick (Zug-
spannung) die Martensitbildung beginstigt, immer-
hin bleibt bekanntlich die Austenitbildung bei den
meisten Kohlenstoffgehalten gering und zu vernach-
lassigen.

b) Osmonditbildung. Man
da die Bildung der Osmonditfleckcn wéahrend der
Abschreckung ebenso mit Vermehrung des Eigen-
gewichtes verbunden ist wie das zu dem gleichen
Gefligezustand2) fihrende Anlassen auf etwa 400 °.
Die Bildung des Osmondits aus dem Martensit wéh-
rend der Abschreckung bewirkt also Zusammen-
ziehung und erzeugt Zugspannung. Umgekehrt wird

die Osmonditbildung durch
Druckspannung gefdrdert,
durch Zugspannung er-
schwert.

Unterhalb des zuerst
am Rande entstehenden
M artensites wird sich also
als Umwandlungsprodukt
des Martensites Osmondit

Abbildung 8. bilden, durch den ent-
Querschnitt eines standenen Druck begin-
gehartoten Rundstabes. stist’ sobald dcr Tcinpc-

raturabfall im Innern des
abgeschreckten Stickes
nicht mehrganz schroffist.
Diese Osmonditbildung be-
wirkt aber sehr bald durch das mit ihr verbundene
Einschrumpfen des Materiales, daB der Druck auf-
hért, und daB mit fortschreitender Osmonditbildung
Zugspannung im Stick entsteht. Sobald also die
unter dem M artensit liegende Osmonditschicht eine
gewisse Dicke erreicht hat, ist ihre weitere Bildung
erschwert, wahrend die Bedingungen fiur den Mar-
tensit gunstiger werden. Man kann also nunmehr
als vierte Schicht wieder unzersetzten Martensit er-
warten, darauf wieder Osmondit, sobald die M artensit-
bildung die Spannung vermindert hat, dann wieder
Osmondit usw., solange die Spannung nicht so groR
wird, daB das M aterial reift. Diese'SchluRfolgerungen
werdenin der Tat durch den Versuch bestatigt, so daf
dadurch auch die Annahme als richtig nachgewiesen
wird, daB Osmonditbildung mit Einschrumpfung ver-

b=0™ Ondit
¢ = Osmondit mit Martensit-
riccken. d = Osmondit.

a=Martensit.
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darf annehmen,matisch in Abb. 8 dargcstellt ist.
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laRkorpern, erhalten.
schreckung kann fir solche in der M itte
dicker Sticke liegende Stellen keine Rede
sein. Dadieser Befund den bishergeltenden Anschau-
ungen widerspricht, sei er eingehend beschriebenl).

Ein Rundstab aus Stahl mit 0,7 % Kohlenstoff-
gehalt vou 30 mm Durchmesser und 150 mm Lé&nge
wurde aus heller Rotglut in Wasser abgeschreckt,
darauf in der Mitte durchgebrochen und uber den
Querschnitt geschliffen. Nach der Aetzung mit
Salpetersdure zeigte sich ein Geflige, wie es sche-
Der Rand a be-
stand aus Martensit, der Kern b aus Osmondit; in
dem Kern lag eine ringférmige Zone c, in der zahl-
reiche Martonsitstellen lagen; die Mitte d zeigt keinen
M artensit.

Von schroffer Ab-

Ein anderer Rundstab von gleichem Kohlcnstoff-
gehalt, aber von 50 mm Durchmesser und 20 mm
Lénge, wurde ebenso abgeschreckt, gebrochen und
geschliffen.Einsche-
matisches Bild des

Schliffes zeigt
Abb. 9. Der Rand
a besteht wieder aus
M artensit, in ihm
liegt an einer Stelle
ein Streifen Osmon-
dit b in Form eines

Kreisstickes.

Augenscheinlich war
die Abkihlung nicht
ganz gleichméBig, so
daB kein voller Kreis

Abbildung 9. Querschnitt

eines geharteten Rundstabes.

a = Marten*it. b und c = O&
zur Ausbildung ge-  mondit. d = Osmondit mit Martcn-
. sltflccken.
kommen ist. Auf
den martensitischen Rand folgt der Kern c;

in ihm, genau im Mittelpunkt, liegen zahlreiche
Martensitflecke. Das Lichtbild Abb. 10 zeigt eine
dieser inmitten des Stickes auftretenden M artensit-
stellen. Es ist kein Zweifel moglich, daB tatsdchlich

M artensit vorliegt.

Es finden sich also die nach der oben entwickelten
Anschauung zu erwartenden abwechselnden Ringe
von Martensit und Osmondit. Vom Rande zur
Mitte werden die Osmonditringe breiter. Dies nimmt
nicht wunder; denn je langsamer die Abkihlung
nach dem Innern zu wird, um so groRere Zugspan-
nungen sind zur Erhaltung des Martensits notig,
mithin um so breitere Osmonditringe.

Es war natirlich winschenswert, diese Gefiige-
aushildiuig noch an vielen anderen Stiicken von ver-

bunden ist. M artensit wurde stets in der M itte schiedener Form und GréBRe nachzuprifen. Solche
abgeschreckter dicker Sticke, rings um- Versuche werden jedoch durch mihsame Schleifarbeit
geben von einer breiten Schicht von An- erschwert. Deshalb wurde ein Kunstgriff angewen-
D Journal oi the Iron and Steol Instituto 190s, det, der die Schwierigkeit des Brechens und Schlei-
Bd. Il, S. 153 ff. fens groBer gehéarteter Proben umgeht. Ein Vier-
2) BaR Troostit und Osmondit wahrscheinlichjnichtskaytstab von 40 mm O und 80 mm Lidnge wurde

anderos sind als fein vorteiltes Karbid m it a-Eison, hat
bereits vor Jahron Arnold, kirzlich nochmals Bono-
dicks (Journal of the Iron and Steel Instituto 190S,
1. Bd., S 153 ff.) betont.

vor dem Abschreckversuch in der Mitte quer durch-

1) Ein Hinweis aufdiese Beobachtung wurdo bereits in
St. u. E. 1912, 22. Aug., S. 1398 (s. Anmerkung), gomacht.
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gesagt. Darauf wurden die Schnittflaichen poliert
und die beiden Hé&lften des Stabes durch Kittung
mit Wasserglas und Umschnirung mit Draht wieder
aufeinander befestigt. Nunmehr wurde der so zu-
sammengesetzte Stab auf helle Rotglut erhitzt und
in Wasser abgeschreckt. Nach der Abschreckung
war es natlrlich ein leichtes, die beiden Halften
wieder auseinanderzunehmen und auf der Berihrungs-
stelle nachzuschleifen und zu polieren. Durch die
Teilung des Stabes werden die von den Kopfflachen
auf die Mitte wirkenden Spannungen aufgehoben,
dagegen wirken die von den Seitenflaichen nach
innen gerichteten Spannungen unvermindert. Der
W armeabfall im Stabe dirfte durch die Teilung
nicht beeinfluRt werden. Da nun bei einiger Lange
des Stabes die von den Kopfenden aus wirkenden
Spannungen gegeniiber den von den Langsflachen
ausgehenden wohl (berhaupt zu vernachldssigen
sind, so war zu erwarten, dafl die Ringbildung auch
im Geflige der Teilflaiche auftreten wirde. Dies
wurde durch eine groBere Reihe von Abschreck-
versuchen an verscliieden geformten Sticken be-
statigt. Die Lichtbilder Abb. 11, 12 und 13 geben
das Gefuge so gewonnener Schliffflichen wieder. Man
erkennt deutlich zwei Osmonditzonen, eine schmale
nédher am Rande und eine breite im Kern. In der
Mitte findet sich Martensit angereichert. Von ein-
zelnen Stellen des Schliffes (Abb. 11), die mit Kreuzen
bezeichnet sind, wurden Aufnahmen in starkerer
VergroRerung gemacht. In den Lichtbildern Abb. 14
bis 18 erkennt man die an den bezeichneten Stellen
auftretenden Gefiigebestandteile und findet das oben
Gesagte bestatigt.

Formverdnderungen waéahrend des
Abschreckens.

Aus den eben beschriebenen Vorgdngen sind die
durch Gefluigeverédnderung wéhrend der Abschreckung
innerhalb des Stiickes auftretenden Spannungen zu
entnehmen.  AufBer diesen durch Gefligednderung
erzeugten Spannungen treten vor allem noch Warme-
spannungen auf. Beide zusammen sind die Ursachen
fur die Forméanderungen. Diese lassen sich somit
erkldren, wenn man die wéhrend der Abschreckung
stattfindenden, Spannungen erzeugenden Vorgénge
in der richtigen Reihenfolge betrachtet. Man kommt
dann zu folgenden Ueberlegungen:

a)
Schichten der Stiucke schneller ab als das Innere.
Sie ziehen sich infolgedessen eher zusammen als der
Kern, so daB W d&rmespannungen entstehen. Die
W armeausdehnung des Stahles ist nicht unbetracht-
lich, wie folgende von Le Chatelierl) gegebenen
W erte zeigen:

Ausdehnungszahlen fir Eisen und Stahl
nach Le Chatelier.

Temperatur in 0C:]

100 200 300 400 500 600 700
Ausdehnung in % :
0,11 0,23 0,36 0,50 0,65 0,81 0,97
>) Compt. rend. 1899, II, S. 331 ff.
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34. Jahrg. Nr. 11

Die Ausdehnungszahlen fir reines Eisen und fir
Stahle mit 0,2, 0,49, 0,75, 0,84, 1,21 % Kohlenstoff
waren zwischen 00 und 700 0 anné&hernd gleich.
Oberhalb 700 0 wechseln die Ausdehnungszahlen mit
dem Kohlenstoffgehalt. Ueberschlaglich kann man
jedoch auch hier fiir Eisen und Stahl gleichméRig
eine Verlangerung von 1,1 % bei 800 0 annehmen.

Um ebensoviel wird sich natlrlich das Material
wdahrend der Abschreckung zusammenziehen wollen.
Da die Abkihlung auBen schneller als innen geschieht,
kénnen Formédnderungen auftreten. Als Beispiel sei
eine wirfelférmige Probe betrachtet. Die Zusammen-
ziehung der AuBenschicht Gber den noch rotgluhen-
den und daher leichter bildsamen Kern wird eine
Formanderung bewirken, wie sie (Ubertrieben in
Abb. 19 gezeichnet ist. Der Wirfel ist bestrebt,
sich der Kugelform anzundhern; dabei werden die
Ecken und Kanten, da sie am ehesten abkihlen und
deshalb zuerst starr sind, ein wenig in der Bewegung
Zuriickbleiben, so daB sie anndhernd rechtwinklig
bleiben, wéahrend sich die Flachen auswdlben.

b) Ehe dieser Vorgang
zu Ende ist, setzt die
M artensitbildung ein.

Sie ist, wie oben erdrtert,

mit Ausdehnung verbun-

den. Der Betrag dieser

Ausdehnung laBt sich im

Augenblick der Martensit-

bildung wéahrend der Ab-

schreckung natirlich nicht

messen.  Man mufl des- Abbildung 19.

halb aus Messungen am er- Schematische Darstellung
kélteten stiuck auf ihn
schlieBen. Nach Zahlenta-
fel 2 betragt das Eigenge-
wicht eines Stahles von n= Querschnitt nach Erhitzung
1,17 % Kohlenstoffgehalt Tor Abschreckung, b = Quer-

nach Abschreckung von schnitt nach Abschreckung.
¢ — Osmonaitring.

der Formanderungen und
Spannungen in einem ge-

harteten Vierkantstahl,

5000 im martensitischen
Zustand 99 % des urspringlichen.
einer durch Martensitbildung bewirkten Verlan-
gerung von rd. 1% . Um diesen Betrag also dehnt
sich die auBere Schicht der Probe aus, wenn wéhrend
der Abschreckung Martensitbildung eintritt.

Der Vorgang dirfte in Temperaturen von 700°
bis 500 o stattfinden und wirkt der oben behandelten

Dies entspricht

W dhrend des Abschreckens kiithlen die duRere . 5
. e au IIj—'ormverf;inderung infolge Wéarmespannung entgegen,

ehe sie noch voll zur Wirkung gekommen ist. Durch
die Ausdehnung der Randschichten infolge Martensit-
bildung werden beispielsweise die Ecken und Kanten
eines Wirfels herausgedriickt und etwa vorhandene
Auswolbungen der Flachen vermehrt werden.

c) Unmittelbar auf die nach dem Inneren zu
fortschreitende Martensitbildung folgt die mit Zu-
sammenziehung verbundene Bildung des Os-
inondits. Die entstehenden Osmonditschichten
Uben infolge ihrer Schwindung auf das sie umgebende
M aterial einen Zug aus, und zwar am starksten in
der Lé&ngsrichtung der Osmonditschichten, da hier
die groRte Verkirzung erfolgt. Abb. 19 zeigt den
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Zahlentafol 1U. Léadngendnderung von

Zusammensetzung

N o iln Si P s

% % % % %
1 1,15 0,33 0,03 0,02 Spur |

0 0,85 n. b. n. b n. b n. b
3 0,50 0,40 0,21 0,06 0,03 |
4 0,20 0,54 0,01 0,04 0,04 |
Osmonditring innerhalb eines Wirfels. Ort und

Richtung des groRten auf die Oberfliche wirkenden
Zuges ist mit Pfeilen bezeichnet. Die Osmondit-
bildung dirfte erst erfolgen, wenn die &uBBere Ober-
flache schon ziemlich kalt ist. Daher wird sie meist
nur Spannungen hervorrufen, da die Oberflache fir
Forménderungen schon zu starr ist. Etwaige Form-
anderungen wirden, wie Abb. 19 zeigt, in dem-
selben Sinne auftreten wie die durch Martensit-
bildung bewirkten, diese noch vermehrend.

Im folgenden werden Messungen mitgeteilt, die
an einer Reihe abgeschreckter Stahlstiicke von ver-
schiedener GroRe und Form vorgenommen wurden.
Es zeigt sieh, dal sich die beobachteten Forméanderun-
gen auf Grund obiger Ausfithrungen erkldren lassen.

1. Aenderung der Oberflachen. Ein Wirfel
von40 mm Kantenldnge mit genau eben geschliffenen
Flachen wurde aus dem Salzbade von 900 0 ab-
geschreckt. Danach wurden die Flachen wieder
vorsichtig angeschliffen, und nun zeigte sich, daB
die Schmirgelscheibe nur in der Mitte und an den
Kanten angriff. Durch Anlegung eines Lineals
konnte bestatigt werden, dal die Mitten der Flachen
und die Kanten erhéht waren, wéahrend dazwischen
eine ringformige Vertiefung, entsprechend Abb. 19,
lag. Lichtbild Abb. 20 =zeigt die nach dem Ab-
schrecken angeschliffene Seitenflache. Die Mitte
und der Rand erscheinen hell; sie sind metallisch
blank, da hier die ebene Schleifscheibe angreifen
konnte. Dagegen zeigen die vertieft liegenden Ringe
noch die dunkle Farbe der Oberflache.

2. Aenderung der Abmessungen. Fir diese
Versuche wurden Rund- und Vierkantstdbe verwen-
det. Sie wurden vor der Abschreckung genau be-
arbeitet und die Abmessungen bis 50 mm mit der
Mikrometerschraube, groBere mit der Schublehre ge-
messen. Die Proben wurden dann in einem Salz-
bade auf 900 0 erhitzt und in Wasser abgeschreckt.
Das WassergefdB war so grof3, daB eine merkliche
Erwarmung des Wassers wéahrend der Abschreckung
nicht eintrat. Vor und nach der Abschreckung
wurden die Stiucke gemessen. In den folgenden
Zahlentafeln sind die Langenédnderungen enthalten.

Zahlentafel 10 gibt die Ld4ngenénderungen dinner
Stabe verschiedenen Kohlenstoffgehaltes nach dem
Abschrecken in Wasser oder Oel wieder. Es wurde
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Stahlstdben (5 mm 0)

Lé&nge vor Ab-
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durch Abschreckung.
Abschreckung in \Wasser Abschreckung in Oel

Lange vor Ab-

schreckung Langenanderung schreckung Langenanderung
mm mm mm mm
105,15 + 0,35 105,97 + 0,28
50,39 + 0,17 50,75 + 0,13
101,31 + 0,31

48,27 + 0,17 47,38 + 0,08

102,00 4- 0,10

52,77 + 0,15 52,95 4- 0,04
99,05 4- 0,05 100,53, 4- 0,02
49,35, + 0,02, 49,30 4- 0,01,

in keinem Falle eine Verkirzung, vielmehr stets

eine Verlangerung beobachtet. Die Verldngerung

waéachst mit steigendem Kohlenstoffgehalt. Die Lén-
genédnderung bei Abschreckung in Oel bleibt hinter
der in Wasser zuriick. Die Léngenédnderungen ver-
halten sich ziemlich genau wie die Langen.

Das Geflige solcher Stabe nach dem Absehreckeu
in Wasser ist gleichméaBig martensitisch. Da mit
Martensitbildung eine Rauminhaltsvermehrung ver-
bunden ist, so ist die Ausdehnung der Stdbe ohne
weiteres erklart. In der Tat ergeben sichgleiche
Lédngenénderungen wie die gemessenen auf rech-
nerischem Wege, wenn man sie aus den fir Martensit
bestimmten Eigengewichten ableitet. Man erhdlt
ndmlich (vgl. Zahlentafel 2):

Eigengewicht vor Abschrecken 7,847
nach 7,077
daraus ergibt sich
Rauminhalt vor Abschrecken 7,777
~ nach ‘ 0w und

3

Lange vor Absohrccken V'7,777 _ 99,70

nach . R 3 oo

1/7,847

Die gemessene Léangendnderung aber steht im
Verhéltnis von 99,67 :100.

Bei den abgeschreckten Zylindern groéReren
Durchmessers, deren Forménderungen in Zahlen-
tafel 11 zusammengestellt sind, hat man zundchst
zu unterscheiden zwischen solchen, die in einer
Abmessung so gering sind, daf sie infolge der Ab-
schreckung durch und durch martensitisch werden,
und solchen, bei denen sich ein Osmonditkern bildet.
Bei den vollkommen martensitischen Stiicken findet

Verldngerung in jeder Richtung statt. Geringe
Forméanderungen sind dadurch maéglich, daR die
AuBenschiciiten, wie oben ausgefiuhrt, etwras eher

abkuhlen als die Mitte. Erheblichere Forméanderun-
gen kann man natirlich erwarten, wenn die Stiicke

ungleichmdaRig abgeschreckt werden, z. B. w'nn
lange dinne Sticke, wie Klingen, verkehrt ein-
getaucht werden. Dieser letzte Fall wurde in der

vorliegenden Versuchsreihe nicht bericksichtigt.
Bei den dicken, im Kern osmonditisehen Sticken

hat man zwei Falle zu unterscheiden: erstens solche

Zylinder, die kirzer als breit sind (Plattenzylinder),
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Zahlontafel 11. Formanderungen von Stahlrundstaben durch Abschrecken in Wassor.
hs = inittloro Hohe am Mantol,
ha = HG6ho in der Achse,
d — mittlorer Durchmesser bei Stickon geringer Hoho,
dk = an den Endflachen,
dm = in der Mitte der Zylinder.
Ungeféhrer Durchmesser In mm
Ungefahre g 50 40 30 20 10
fiohe 4 v MuB MuB Ma Mals
vor Ab- Aendcrung vor Ab- Aendcrung vor Ab-  Aendcrung vor Ab-  Aendcrung vor Ab-  Aendcrung
schreckung schreckung schreckung schreckung schreckung
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
hs 5,57 + 0,025 5,22 + 0,03 - - - - - —
lla 5,58 + 0,03 5,17 -f 0,07 — — — — - —
d 47,81 + 0,23 38,3G5 -f 0,09 —_ - —_ — -
hs 9,98 + 0,0, 9,68 4- 0,045 - - - - - _

10 ha 9,92 + 0,12 9,65 4- 0,10 — — — — — —
d 47,865 + 0,105 38,34 4- 0,08 - — — — _
hs 14,805 + 0,04 15,14 4- 0,045 - - - - - —
ha 14,79 + 0,11 15,12,  4- 0,19R — — — — — —

15 dk 47,866 + o,0g5 3835 4 0,12 - - - - - -
dm 47,86 + 0,016 38,35, 4- 0,045 — — — _ _ _
hs 19,55 + 0,03 20,68 4- 0,06 19,805 4- 0,04, 19,440 + 0,00, — _
ha 19,52 + 0,18 20,68 4- 0,19 19,795 4- 0,09, 19,44s + 0,01 — —

20 dk 47,52+ 0,08 3834, 4-0,125 28,75, 4-0,11  20,18- + 0,01 — —
dm 47,83 + 0,00 3834 #*0,02 28,75, 4-0,05, 20,18; + 0,002 _— _
hs 30,06 + 0,13 30,13 4- 0,09 29,78, 4- 0,030 32,10 — 0,006 — —

20 ha 30,04 + 0,25 30,12 4- 0,15 29,78, 4-0,06, 3211 + 0,01 — —
dk 47,90 + 0,085 38,30 4- 0,09 28,76 4-0,05, 20,30, + 0,005 — —
dm 47,905 + 0,026 38,30 4- 0,02 28,76 4- 0,060 20,30' + 0,055 _ _
hs 40,77 + 0,085 39,52 + 0,09 — — 393G, — 0,04, 43,82 + 0,125

40 ha 40,78 + 0,15 39,51 4-0,14 — - 39,33 + 0,005 - —
dk 47,76 + 0,15 38,30 4- 0,08 - — 20,192 + 0,00s 9,27, + 0,01,
dm 47,745 + 0,07 38,23 4-0,07 - — 20,202 + 0,016 9,30 + 0,02,
hs - - 50,76 4- 0,11 50,40 4- 0,03, — — — —

50 ha — — 50,75 4- 0,13 50,39, 4- 0,02, - — — -
dk . — 38,38, 4-0,085 28,73 4- 0,06 — — — -
dm — — 38,40 4- 0,09 28,72 4-0,09, — — _ _

h 62,30 + 0,10 60,15 4- 0,10 — — T — 64,25 4- 0,18

60 dk 45,01 + 0,09 38,54 4-0,10 — - — — 9,70 4- 0,02.
dm 48,03 + 0,10 38,53 4- 0,13 — — — 9,687 4-0,028
ha - - - - - - 69,53 i 0 — -

70 dk — — —_ - —_ —_ 20,19, + 0,03, — —_
dm — — — - 20,20« + 0,05, — —
ha - - - 89,90 — 0,15 — — 89,75 4- 0,20

00 dk — — — 28,6S 4- 0,02 — - - —
dm - — — — 28,68 4- 0,05 — — — -
hn —_ — — — — 100,30 + 0 — —

100 dk - - — - 20,25  4- 0,03 — —
dm - - - 20,24 4-0,04 - -
und zweitens solche, die schmaler als lang sind  Langsachse, wahrend bei den Plattenzylindern eine
(Stabzylinder).  Bei den Stabzylindern wird die Einziehung der mittleren Querdurchmesser cintreten

durch die Osmonditbildung eintretende Formé&nderung
sich am meisten in der Léngsrichtung &ufBern, bei
den Plattenzylindern in der Qnerrichtnng. Daher
findet man bei den Stabzylindern geringere Ver-
langerungen, ja mitunter sogar Verkirzungen der

kann. Die Ubrigen Forméanderungen, auch die in
Zahlentafel 12 enthaltenen, sind aus den oben ge-
gebenen Erdrterungen verstandlich.

Es sei noch darauf hingewiesen, daB sich Ab-
schreckvorgange niemals vollig genau wiederholen
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Formanderungen von Stahlviorkantstabon durch Abschrecken in Wasser.
Ah = horizontale Achsen, Kh = horizontale Kanten, Mi, = Mittellinie der Kopfflachen
Ay = vertikale Achse, Ky = vertikale Kanten, My = Mittellinie der Seitenflachen.
— ! 5 -
40 X 40 ninl Grundflache - 50 X 50 mm Grundflache
B MaR vor B Maf3 vor
N Héhe _Mefs- Abschreckung i Aenflerung Hohe _MeE— Abschreckung Aenderung
mm richtung mm inm mm richtung nun mm
Ay 2,93 + 0,04 Av 3,15 + 0,02
Ah 38,10 + 0,12, Ky 3,26 + 0,01
1 3 Ky 3,00 + 0,02 7 3 My 3,22 + 0,005
Ki, 38,09 + 0,085 Ah 48,50 + 0,13
My 3,01 + 0,017 Ki, 48,52 + 0,18
Ay 5,00 + 0,09 Ar 9,92 + 0,09
Ko 5,71, + 0,03, Ky 9,94 + 0,02
2 6 MO 5,70 + 0,03, 8 10 My 9,94 + 0,02
A, 38,03 + 0,08, Al, 48,48 + 0,08
Ki, 38,00, + 0,08 Ki, 48,47, + 0,055
Ay 9,03 + 0,11 Ay 25.26 + 0,23
Ky 9,04 + 0,03 Ky 28,26 + 0,10
3 10 My 9,03 + 0,05 9 30 My 28,27 + 0,11,
Ai, 38,13, + 0,09 Ai, 48,49 + 0,05
J Ki, 38,11 + 0,05, Ki, 48,50 + 0,06s
Ay 14,80 + 0,19 MI, 48,49 + 0,005
Ky 14,85 + 0,03 Av 38,66 + 0,14
4 15 My 14,84, + 0,07 Ky 38,67 + 0,08
Ai, 38,13 + 0,05, 10 40 My 38,665 + 0,10
Ki, 38,10 + 0,00, Ah 48,50 + 0,084
Mi, 38,13 + 0,08, Kh 48,51 -f 0,05
Ay 19,30 + 0,19 Mi, 48,50 + 0,06
Ky 19,38 + 0,04, Av 48,79 + 0,11,
5 20 My 19,30 + 0,07 Ky 48,785 + 0,13,
Ai, 38,07 + 0,01 11 50 My 48,79 + 0,14
Ki, 38,00 + 0,00 Ah 48,55, + 0,11,
Mi, 38,08 + 0,07 Ki, 48,57 + 0,07
Ay 29,37 + 0,12 MI, 48,55 + 0,11
Ky 29,38 + 0,08 — — _
6 30 M, 29,38 + 0,09 12 — —
Ai, 38,04 *# 0,06 -— e
Ki, 38,05 -f 0,00 - — = — —
Mi, 38,00 + 0,05 1 — — —
lassen. Man wird daher bei Abschreckung mehrerer  falls es sich um kleine Stiicke handelt, schnell in

gleicher Proben stets geringe Unterschiede in den
Forménderungen finden.

Einige weitere praktische Folgerungen sind im
nachstehenden wiedergegeben.

H értetem peratur.

Aus Zahlentafel 2 geht hervor, daR die durch
Abschrecken auftretencle Rauminhaltsvermehrung
der Kohlenstoffstdhle um so geringer ist, je niedriger
man die Héartetemperatur wahlt. Bei 7650 Ab-
schrecktemperatur betragt die Verminderung des
Eigengewichtes durch Abschrecken bei einem Stahl
mit 1,17 % Kohlenstoffgehalt 0,013, bei 820 0 da-
gegen 0,037, bei 900 0 schon 0,070. Um eine még-
lichst geringe Forménderung zu erhalten, wird man
also die Abschrecktemperatur so niedrig wie méglich
waéhlen; man wird also dicht Gber Act abschrecken.
Nach den in einem friheren Aufsatz in dieser Zeit-
schrift mitgeteilten Ueberlegungenl) wird man dabei,

'y Hanemann: St. u. E. 1912, 5. Sept., S. 1493/4.

einem heilen Ofen erhitzen und dann abschrecken,
sobald das Stiick den Haltepunkt Uberschritten hat.
Anders dirfte man bei schweren Sticken verfahren
missen. Bei Erhitzung in heiBem Feuer wiirde eine
ungleichméBige Erwédrmung und infolgedessen stel-
lenweise Ueberhitzung nicht zu vermeiden sein. Die
Gegenstdnde sind also in einem Ofen zu erhitzen,
der maglichst genau auf die Hartetemperatur ein-
gestellt ist. Dabei kann noch ein anderer Umstand
vorteilhaft wirken: Zur uUebcrschreitung des kri-
tischen Punktes ist eine nicht unbetrachtliche W érme-
zufuhr erforderlich. Diese Waéarmezufuhr erfolgt
langsam, weil der Ofen nur unbetrachtlich heiBRer
als die kritische Temperatur ist. Angenommen, das
Stiick sei gleichmé&Big bis auf die Temperatur des
Haltepunktes erhitzt, so wird durch weitere Warme-
zufuhr zundchst in der &uBersten Schicht die Ueber-
schreitung des Haltepunktes erfolgen. Hier ist das
Stick also dann bereits héartbar, wahrend sein Kern

noch unterhalb des Haltepunktes ist. Bei weiterer



456 Stahl und Eisen.

Erhitzung wirde die Umwandlung langsam weiter
nach innen Vordringen. Dies wird man nicht ab-
warten, sondern abschrecken, sobald die AuRen-
schicht Hartetemperatur angenommen hat. Dann
wird der ganze ungehdrtet bleibende Kern auch
keine Aenderung seines Rauminhaltes durch Ge-
filgednderung erfahren. Er bleibt perlitisch.

Weiche Flecken.

Die oben beschriebene zonenférmige Osmondit-
bildung bewirkt, daB dickere Stiicke, die vor der
Hartung zu hoch oder zu lange erhitzt wurden, nach
dem Abschrecken aus abwechselnd harten und weichen
Schichten bestehen. Die wéahrend des Abschreckens
oder Anlassens (vgl. weiter unten) auftretenden
Spannungen koénnen zu Rissen in den héarteren
Schichten fuhren, so da unter Umstdnden schalen-
formige Sticke vom Kerne abspringen, wenn der
RiB ausgedehnt war. Lichtbild Abb. 12 zeigt einen
solchen inneren RIiR.

Bei eckigen Korpern kann die erste Osmondit-
zone an einzelnen Stellen bis an den Rand des
Stiickes treten.  Abb. 22 zeigt den Querschnitt
eines im Salzbad gehé&rteten vierkantigen Ringes aus
Elektro-Einsatzstahl von 10 mm Ho6he und 22 mm
Breitel). Der auflere Gesamtdurchmesser des Ringes
betrug 115 nun. Der Rand hat durch Zementation
einen hoheren Kohlcnstoffgehalt als der Kern. Der
erste  Osmonditring beridhrt die beiden Kkurzeren
Kanten an einigen Stellen. Dies wird nicht an allen
Stellen des Ringes gleichmafig der Fall sein, sondern
nur dort, wo die Abschreckung am wenigsten schroff
war. Wird der Ring noch ein wenig abgeschliffen,
so zeigen sich natiirlich die aus Osmondit bestehenden
Stellen als ,,weiche Flecke”. Im vorliegenden Falle
wirde sich diese unangenehme Erscheinung wohl
durch eine Abschragung der Ecken mildern lassen.
Dadurch wiurden die Druckverhéltnisse wahrend der
Abschreckung geédndert und der Osmonditring in-
folgedessen weiter nach innen auftreten, ohne die
AuBenflachen zu berihren. Es braucht kaum er-
wéhnt zu werden, daB entsprechende Ucberlegungcn
nur fur dicke Korper gelten. Da ,,weiche Flecken*
auch an abgeschreckten dinnen Stucken (Messer-
klingen) auftreten, so mu noch eine weitere hier
nicht behandelte Ursache mitwirken.

Schalenbildung.

Harterisse.

Als Folge der mannigfachen Spannungen, deren
Ursachen oben erlautert wurden, treten, besonders
bei Wasserhartung, Hérterisse auf, sobald die Be-
anspruchungen durch die Spannungen das Arbeits-
vermogen des Materiales Uberschreiten. Dies tritt
wohl ausschlieBlich innerhalb des Martensits oder
Austenits ein, da der Osmondit eine gewisse Dehn-
barkeit besitzt. Im Lichtbild Abb. 23 sieht man,

*) Das Stiiek wurde wegon der an ihm beobachteton
~weiehon Flocken* von Dr. J. Kirnor dom metallogra-
phisekon Laboratorium zugesandt und fir diese Ver-
offentlichung freundlichst zur Vorfugung gestellt (vgl.
St. u. E. 1909, 27. Jan., S- 142).
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wie Harterisse innerhalb martensitisch-austenitischen
Gefliges infolge der durch die Osmonditbildung her-
vorgerufenen Spannung auftreten. Einen groferen
inneren Harteri, der als Folge von Ueberhitzung
auftrat, zeigt Lichtbild Abb. 24. Es ist leicht ver-
standlich, daR derartige innere Harterisse bei wieder-
holter Hartung eines Stickes zum Bruch fihren.
Jedoch kdénnen bekanntlich schon durch eine einzige
Abschreckung Harterisse hervorgerufen werden, die
von der Oberflache ausgehend das Stick unbrauch-
bar machen oder zerstdren. Man kann ihnen ent-
gegenwirken durch mdglichste Verringerung der bei
der Abschreckung auftretenden Spannungen, durch
maglichst wenig schroffes Abschrecken (Verringerung
der Martensittiefe), durch Einhaltung der niedrigst
maglichen Héartetemperatur und kirzestes Verweilen
des Stlckes in dieser Temperatur vor der Abschrck-
kung. Allerdings ist nach vielfacher Erfahrung auch
ein zu schnelles Erhitzen schédlich. Daher warmt
man die Stiucke vor und erhitzt sie dann schnell
auf Hartetemperatur.

Eine weitere Mdoglichkeit, Spannungen entgegen-
zuwirken, liegt in der richtigen Formgebung der zu
hartenden Sticke. Ebenso, wie man bei der Form-
gebung von GuRsticken auf die Spannungen infolge
Schwindung und ungleichmaRiger Abkihlung Riick-
sicht nehmen soll, sind auch bei der Formgebung
zu hartender Sticke die Abschreck- und AnlaB-
spannungen zu beachten. Vorspringende Ecken und
ungleichméaRige Dickenabmessungen sind mdglichst
zu vermeiden. Weitere Regeln fir bestimmte Formen
lassen sich aus den obigen Mitteilungen unschwer
ableiten, indem man die in den Sticken wahrend
des Abschreckens und Anlassens eintretenden Gefiige-
dnderungen und Warmespannungen in Betracht
zieht.

EinfluR des Anlassens auf innere
Spannungen.

Durch das Anlassen verliert der Stahl die durch
das Abschrecken hervorgebrachtc Sprodigkeit, er
gewinnt sogar eine gewisse Dehnbarkeit. Darauf
grundet sich die verbreitete Meinung, daf durch
Anlassen die inneren Spannungen im gehérteten
Stahl beseitigt werden kénnten. Uebersehen wird
dabei, dall das Anlassen selbst eine erhebliche Volum-
veranderung des Martensites hervorbringt (vgl. das
oben Gesagte), wédhrend sich der Rauminhalt des
Osnrondits kaum &ndert. Deshalb konnen eben
durch Anlassen gréBere Spannungen hervorgerufen
werden, als vorher vorhanden waren. In der Tat
springen auch manche Stucke nicht bei der Ab-
schreckung, sondern erst wéhrend des Anlassens.
Nur in dem Fall, daR die AnlalRspannungen den
bereits im abgeschreckten Stahl vorhandenen Span-
nungen gleich und entgegengesetzt sind, kdnnen durch
Anlassen spannungsfreie Sticke erhalten werden.
Das kann nur dann der Fall sein, wenn wahrend
der Abschreckung weder Forménderungen noch Risse
aufgetreten sind.
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X 200
X 1,25
Abbildung110. Martensltileck im Osmondit. j.'Mittelpunkt Abbildung 11. Schnitt durch die Achse eines abgeseiireckten
des abgeschreckten Kundstabes von 50 mm Durchm. kurzen Stahlzylinders. Martensit (weie Fldchen und Punkt)
und Osmondit (dunkler Kern und Iting).
rd. X 15
Abbildung 12. Querschnitt durch abgeschreckten Wirfel Abbildung 13. Léangsschnitt durch abgeschreckten
(Material Stahl B). Oben rechts Harterif. Zylinder, geatzt. Die dunkle AuRenkante riihrt

vom runden Abschleifen her, ist also keine Splege--
lung; sie bestand auch aus Martensit
(Material Stahl B).



Abbildung M. Rand von Probe Abb. 11, Abbildung 15. Martensit mit Osmondit. Stelle vom inneren
Rande des zweiten Martensitringes in Probe Abb. 11

Abbildung 16. Martensit mit Osmonditflccken. Stelle aus Abbildung 17. Osmondit. Stelle aus dem zweiten
dem ersten Osmonditring aus Probe Abb. 11 Osmonditring (Kern) der Probe Abb. 11.
nat. Grole

Abbildung 20. Flache eines Wiirfels (Material Stahl B)
war plangeschlilTen, nach Abschrecken neu ungeschliffen.
Ringférmige Vertiefung.

Abbildung iS. Osmondit, Martensit.
Stelle aus der Mitte von Probe Abb. 11
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etwas vergrofert

etwas vergroRert

Abbildung 22.  Querschnitt eines geharteten Laufringes.
Martensit, Osmondit. Der erste Osmonditring berlihrt z. T. den
Rand und erzeugt hier weiche Flecke.

Abbildung 21.  Léngsschnitt durch Zylinder.

Die vorher plane Flache ist durch Abschrecken

gekrimmt (Material « B); zwei ringférmige
Vertiefungen.

rd. X
1040
Abbildung 23. Martensit, Osmondit. Abbildung 2.. Querschnitt durch Wirfel, abgescbreckt.
Harterisse im Martensit. KohlenstofTgebalt 1,8%; Abschrecktemperatur 1200°.

GroRer innerer HarteriR3.
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EinfluBR der Legierung auf die Form-
dnderung beim Harten.

Durch Sonderbestandteile kdnnen sowohl die
Eigengewichte der einzelnen Gefligebestandteile, als
auch die Art ihres Auftretens beim Abschrecken,
insbesondere die Dicke der einzelnen Schichten, ge-
andert werden. Die entsprechenden Werte kdnnen
fur bestimmte Sonderstdhle in derselben Weise er-
mittelt werden, wie es in dieser Arbeit fur Kohlen-
stoffstdhle geschehen ist. Es werden sich dadurch
diejenigen Zusammensetzungen auffinden lassen, bei
welchen die Formé&nderungen am geringsten sind
und unter Umstdnden ganz verschwinden.

Umschau.
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Zusammenfassung.

Nach einer Uebersieht Uber altere Veroffent-
lichungen wurden die Eigengewichte des Stahles nach
Abschrecken und Anlassen mitgeteilt. Die Unter-
suchungen wurden mit Stéahlen verschiedenen Kohlen-
stoffgehaltcs und einigen Sonderstdhlen vorgenommen
und fuhrten zu einer Erkldrung der Formanderung
des Stahles beim Jiarten. Dabei wurde der Einflu
der inneren Spannungen auf das Hartegefluige nacli-
gewiesen. Die Formé&nderungen einer Reihe von
Rund- und Yierkantstdben nach Abschreckung wur-
den ermittelt und einige praktische Folgerungen
abgeleitet.

Umschau.

Brikettieren und Agglomerieren von Eisenerzen
und Gichtstaub in Amerika.
(Fortsetzung und SchluB von Seite 415.)

Uebor den gegenwaértigen Stand der Feinerz- und
Giebtstaubbehandlungin Amerika haben AlbortF. Plock1)
und R. B. Gerhardt2 beachtenswerte Aufsatze ver-
offentlicht.  Wéhrend Gerhardt Uber die Aufbereitung
des kubanischen Feinerzes schreibt, behandelt Plock
vorzugsweise die des Gichtstaubes und macht hierbei
unter anderem beachtenswerte Angaben Uber die Kosten
der vcrschicdononen Verfahren in Amerika.

Da man in den Vereinigten Staaten allgemein mit
recht feinen Erzen arbeitet und mit hoher Pressung blést,
ist dor Gichtstaubentfall auRerordontlicb groB. Plock
gibt ihn fir samtliche amerikanische Hochdfen auf
4000000tim Jahre an, was, wenn man den Gichtstaub nicht
wieder verhittot, einem Verlust von etwa 57 000 000 .1t
(13000 000 $) entsprechen wiirde. Der anfdngliche Ver-
such, durch einfaches Befeuchten mit Wasser den Gicht-
staub zu binden und ihn dann dem Hochofen wieder auf-
zugeben, hat kein befriedigendes Ergebnis geliefert,
besonders auch deshalb nicht, weil die Hochofengase
hierbei auBerordentlich feucht wurden.

Das élteste Verfahren, mit Hilfe mechanischer Mittel
den Gichtstaub in eine fir dio Verwendung im Hochofen
geeignete Form zu bringen, ist in Amerika das Sintern
im Drekofon gewesen. Seit einer Reihe von Jahren
sintert dio Jllinois Steel Go. in South. Chicago und
dio American' Sintcring Co. in Hubbard, O., Gichtstaub
im Drehofen mit gutem Erfolg. Nachteilig ist beim Dreh-
ofenverfahren der Koksgelialt des Gichtstaubes, der
zwischen 5 und 25% schwankt. Einerseits vermehrt der
im Drehofen nutzlos verbrannte Koks durch seine Asche
den Ruckstandgelialt des Agglomérats, anderseits ist
cs schwierig, bei dem schwankenden Koksgehalt des
Gichtstaubes dio Beheizung des Ofens richtig einzustcllen.
Je nach der Koksmenge im Gichtstaub wird dio Ofenhitzo
zuweilen zu hoch oder zu niedrig worden, und dement-
sprechend wird der Gichtstaub entweder geschmolzon
oder mangelhaft gesintert. Wenn der Gichtstaub zu
schmelzen anfangt, bilden sich leicht die bekannten ring-
artigen Ansatzo im Ofen. Die zum Beheizen dos Ofens
verwendete Staubkohle soll méglichst wenig Schwefel
enthalten. Die Kohle wird ungeféhr mit 0,20 kg (9 Unzen)
Pressung in den Ofen eingeblason. Zum Feinmahlen der
Kohle benutzt man vielfach cino Maschine, die gleich-
zeitig die Kohle mahlt und in don Ofen hineinbléast.

') Dio Wiedernutzbarmachung des Gichtstaubes fur
den Hochofen. The Iron Trade Review 1913, 1. Mai,
S. 1017/8; 8. Mai, S. 1003/5.

Der Koklenverbrauck betrdgt etwa 150 kgl) (300 Pfund)
f. d. t gesinterten Gichtstaub; man hat auch versucht,
Ool und Gas als licizstoff zu verwenden, aber Kohle ist
liler immer noch das billigste. Dio Temperatur des Ofens
betrdgt in der heilesten Zone ungefdhr 1370° (2500°
Fahrenheit).

Einige Hochofenwerko im Maponing-Valley-Bezirk
wollen bei der Verwendung von Drehofonsintor in groReren
Mengen ein. Steigen der Erzeugung und einon geringeren
Verbrauch an Koks festgestellt haben. Nach Ansicht
Plocks durften 10 % Agglomorat im Maéller dio obere Grenze
und 6 % ein guter Durchschnitt sein. Dio Herstellungs-
kosten betragen 5,80 -ft“) (1,25 S) f. d. t des im Drobofon
gesinterten Gichtstaubes. Hierbei enthélt der Sinter
ungefdhr 00 bis 65 % Eisen. Das Sintern im Drehofen
erfordert eine ausgedehnte Anlage. Die Oefen haben
gewdhnlich 1,80 m (6 FuR) im Durchmesser und 24 bis
30 m (80 bis 120 FuR) Léange. Um das Anselimoizcn
und Festsotzcn des Gichtstaubes an den Ofonwéndcn
zu verhindern, laRt man eine schwere Kette durch
den Ofen laufen, welche an den Wé&nden schleift und so
die etwaigen Ansétzo loshrieht. Die Oefen haben ungeféhr
eine Neigung von 00 gegen dio Wagerechte.

Das Heberloin-Vorfahren wird, soweit es Plock
bekannt ist, nur an einer einzigen Steile in den Vereinigten
Staaten angewandt, und zwar bei der Zenith Furnace Co.
in Duluth. Dio Ubliche GroRe des Behalters nach Heberlein
ist 2,70 m (9 FuB) im Durclimosser und 1,35 m (4 FuR
und G Zoll) in dor Héhe. Er besteht aus einem einzigen
GuBstick. Der Rost befindet sieh 38 cm (15 Zoll) uber
dem Boden, und dio kegeligen Oeffnungon im Rost,haben
etwa i cm (3a Zoll) Durchmesser. Der Geblasewind tritt
unter dem Rost ein, und der Gichtstaub wird von unten
nach oben gesintert. Das Erzeugnis ist dhnlich dem des
Drehofens, jedoch etwas dichter, und enthalt betrachtliche
Mengen von Eisonsilikaten.

Dio erste Grondal-Anlage zum Brikettieren von
ausschlieflich Gichtstaub wurde von der Carnegie Steel
Co. auf den Duquesnc-Wcrken in Pittsburgh, Pa., im Jahre
1011 errichtet. Es sollte zwar ausschlieRlich Gichtstaub
mit ihr brikettiert werden, aber infolge des hohen und
wechselnden Koksgehaltes im Gichtstaub stieB man auf
betrachtliche Schwierigkeiten. Der Versuch, den Koks
aus dom Gichtstaub durch Scheider zu entfernen, hatte
nicht den gewiinschten Erfolg, da hierdurch die Ge-
stehungskosten bedeutend stiegen und dor Eisengehalt
des Gichtstaubes sank. 1Vird der Koks aus dem Gicht-
staub nicht entfernt, so bestellt hier ebenso wie heim
Drehofen die Schwierigkeit, die Ofcntemporatur genau
zu regeln. Ist der Ofen zu heif3, so schmelzon die Briketts,
dio gcschmolzeno Masse lauft an den Wagen und an den
Ofenseiten herunter und wird, wenn dieWé&gen den grofiten

*) Vgl. S. 414, wo 90 bis 135 kg angegeben ist.

B Vorbereitung kubanischer Erze zur Verhittung
im Hochofen. — The Iron Trade Review 1913, RB. Febr.,
$.m3(14/0. ]

2) Auf S. 413 ist 4,20 .« angegeben. m -
58
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Hitzebereich verlassen habon und in den Kuhlbereich go-
langen, fest. Hierdurch entstehen unangenehmo Betriebs-
storungen, da es dann ndétig wird, die Wagon aus der ge-
flossenen Masse sozusagen ,,borauszuhauen*“. Wird ander-
seits die Temperatur zu niedrig, so entstehen naturgeméan
mangelhaft gesinterte Briketts.

Die im Jahre 1911 bei der Northwestern Iron Co.
in Mayvillo, Wis., gobauto Grondal-Anlage brikettiert
Mayville-Erz und -Gichtstaub zusammen und hat eino
Erzeugungsfahigkeit von 400 t in 24 st. Seit ihrer
Inbetriebsetzung arbeitet sie ohne Unterbrechung. Auch
hier hatto man groBe Schwierigkeiten, wenn man Gicht-
staub allein verarbeiten wollte, die aber sofort schwanden,
als man 25% Gichtstaub mit 75% Eeinorz mischte.
Auf Zahlentafel 1sind die Analyson einer solchen Mischung
und des roinen Gichtstaubos vor und nach dem Briket-
tieren angegeben. Znhlentafol 2 zeigt die Ergebnisse einer
Siobprobe der Briketts von der in Zahlentafel 1 ange-
gebenen Erz- und Staubmischung. Die Brikotts wurden
vor dem Sieben auf eino GréBo von 3 bis 4 cm im
Brecher gobroclion.

Zahlentafel 1. Grondal-Briketts.

25% Gichtstaub

Keiner
0/

M%?,(\j,i ||7€5_|é°rz_ Gichtstaub.

Vor  Xach Vor  Xnch

dem dem dem dem

Uriket- Briket- Briket- Briket-
tiereu  tieren  tieren tieren

% % % %
E € e 46,05 52,05 47,40 52,80
P 1,15 132 0,67 0,78
M N 0,22 025 032 0,36
Si02 e 510 570 850 10,30

364 455 390 4,60

590 020 750 8,30

2,27 2,84 210 240

0,04 0,065 0,091 0,110
Gluhverlust . . . . 11,35 - 7,40 -
Koksstaub 1,20 — 340 —
N ASSE i 15,40 — — 54,70
Porigkeit . — 54,70 10,60 32,40
EeO e 1,40 6,00 3,70 452

Zahlentafel 2.

Siobprobo gebrochener Gréndal-Briketts aus
25% Gichtstaub und 75% Mayville-Erz.
Maschen il Maschen i

auf 645 qmm Riickstand auf 645 gmm Riickstand

(=10Zo!l> % (=10 Zoll) %

2 70,0 40 6,42
4 7,8 60 2,00
7 4,80 80 0,50
10 2,00 100 0,16
20 5.62 Durehgehend 0,70
100,00

In Mayvillo hat jeder Ofen zwei Prossen und jode
Presso einen Arboitor zur Bodienung nétig. Die Oefen
sind 1,80 m (6 EuB) breit und otwa 60 m (195 Euf) lang.
Dio Wagen sind etwa 2 m (6 EuB 6 Zoll) lang und
1,80 m (6 EuR) breit, so dal ein Ofen ungefahr 30 Wagen,
von denen jeder mit einer Tonno beladon ist, faBt. Alle
15 minl) wird ein Wagen hinein- bzw. kerausgoschobon.
Als Heizmaterial wird hior Rohdl vonvendet. Jeder Ofen
hat drei Brennkammern und jede Brennkammer zwei
Brenner. Der Oelvorbrauch betrdgt etwa 78 1 (20 Gal-
lonon) f. d. t fortiger Briketts. Die Gestehungskosten

J) Auf S. 415 ist alle 10 min angegeben.
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setzen sich zusammen, wie in Zahlentafel 3 angegeben.
Dies zeigt, dal das Grdndal - Verfahren rocht teuer
ist. Die Briketts sind porig und bieton daher fir die
reduziorendon Gaso im Ofen gute Angriffsflichen. Bei
einer Verhuttung von mehr als 30 % Briketts auf die Erz-
gicht sank in Mayvillo der Koksverbrauch um 350 Pfd.
(otwa 160 kg) f. d. t Eisen gerechnet. Die Leistungsfahig,
keit des Ofens wuchs, und der Ofongang war sehr regel-
maRig. Da man mit den Briketts beim Hochofon guto
Erfolgo erzielte, so dirften sie vielleicht auch als Erz.
oinsatz im Martinofen vorteilhaft zu verwenden sein.

Zahlentafel 3. Gestehungskosten der Grondal-

Briketts in Mayvillo.
si 18
LONNE e 1.74 0,41
Brennstoff. .., 2,54 0,60
Reparatur....ie 0,64 0,15
Tilgung und Verzinsung . 0,85 0,20
ICraftvorbrauch ... 0,39 0,09
Lizenz 0,42 0,110
Betriebskosten f. d. 6,58 155
Anlagekoston 425000 100000

Eino dom Ronay-Vorfahron ahnliche Betriebsweise
wendet die American Gasoline Machinery Co. in Chicago
an, dio ihro Presse mit Gasolin betreibt. Nachteilig ist
bei diesen Brikotts, ebenso wie bei den Ronay-Briketts,
das vollstdndig dichte und fosto Gofiige. Der Druck
betrdgt etwa 60 bis 120 t auf das Brikett. Ein Vorteil
des Vorfahrens ist, dal der im Gichtstaub enthaltene Koks
unverbrannt dom Hochofen wieder zugute kommt.

Dio im Jahre 1911 bei der E. G. Brooko Iron Co. in
Bidsboro gobauto Anlage zum Sintern von Gichtstaub
nach dom Dwight- und Lloyd-Vorfahron ist seit
ihrer Errichtung im rogolméaBigon Betrieb und hat sowohl
allen bei den Oefen entfallenden Gichtstaub als auch be-
trachtliche Mengen vom Lager mit befriedigendem Er-
folgo vorarboitet. 1912 bauten Jones & Laughlin, Pitts-
burgh, um don Gichtstaub der Elizahutte zu verarbeiten,
eino Anlage mit zwei Maschinen. Zwei weitero Anlagen
sind jetzt im Bau begriffen, die eine in Cleveland und die
andero in Toledo.

Ein mdglichst niedriger Koksgehalt im Gichtstaub
ist fur don Vorgang am vorteilhaftesten. Durch Bei-
mischung von Feinerz strebt man oinem Gehalt von
8 % Koks in der fertigen Mischung an. Bei diesem Koks-
gohalt erreicht man oine Leistung von 80 t in 24 st
Ein Koksgehalt von 25 % im Gichtstaub ist selten, aber
trotzdem kann man auch hiormit zur Not noch
arbeiten, ein Zeichen, wie anpassungsfahig diesos Vorfahren
ist. Das Erzeugnis ist porig wie ein Schwamm. Die
Zollen oder Poren entsprechen ungefdhr der Anzahl der
Koksteilchon, dio sich im Gichtstaub befandon, da wahrend
des Sinterns tberall dort, wo Kokstoilchon und Eisonoxyd
ZusammenstoBen, Reaktionen stattfindon, durch dio kleine
Gasblason gebildet werden. Diese bostreben sich, durch
dio sinternde Masse aufzustoigen, und bilden dabei réhren-
férmige Poron und Zollen. Man befurchtete anfangs, dal
sich das Material ebenso schwor reduzieren lasso wie
Magneteisonsteino oder Puddelschlacko. Dio schwere
Reduzierbarkeit lotztorer hat aber darin seinen Grund,
daR die reduzierenden Gaso im Hochofon schlecht das Erz
oder dio Puddolschlacke, wegen ihres festen Gefiiges,
durchdringon konnon. Diesen Nachteil aber soll der
Dwight- und Lloyd-Sinter nach obigom nicht besitzen.
Ein weiterer Vorteil ist der, daR der im Gichtstaub Uber-
schiissige Koks gut ausgonutzt werden kann, indem man
dem Gichtstaub weitere Feinerzo zumischt.

Die Leistung des nétigen Saugzugventilators betrégt
otwa 140 cbm (4000 KubikfuB) i. d. Minute bei einem Va-
kuum von 0,16 kg (6 Unzen) an. Die Anlagekoston fir
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einen Apparat stellen sich auf ungefahr 63000 .11
(15000 $)» Die Kosten fur 1000 kg Sinter setzen sich, wie
in Zahlontafol 4 angegeben, zusammon.

Zahlcntafel 4.
Kosten dos Dwight- und Lloyd-Verfahrens.

S
LONNE oo 0,72 017
Ziindflammen 0,13 0,03
Krafto... 0,51 0,12
Reparaturkoste 0,29 0,07
Tilgung und Verzinsung 0,25 0,06
[ = 0,84 0,20
Betriebskosten f. d. t  .cooveeeienne 2,742) 0,65

Zahlontafol 5 gibt eine Durchschnittsanalyso dos
Gichtstaubes und des nach dom Dwight- und Lloyd-
Vorfahron gesinterten Gichtstaubes an, wahrend in Zahlen-
tafel 6 die Ergebnisse einer Siebprobe angefihrt sind.

Zahlentafel 5.

Analyse von Gichtstaub und Sinter nach dem

Dwight- und Lloyd-Verfahren.

Roher Gesinterter
Gichtstaub Gichtstaub

% %

F @ s 46,06 57,90
0,194 0,260

0,54 0,66

9,68 12,30

3,00 3,95

1,80 2,00

0,80 1,20

17,00 0,60

Zahlentafcl 6.

eines Dwight-
mit 18%

Siebprobe und Lloyd-Sinters

Koks.

Maschen auf 1 Quadratzoll = 645 gcm Siebrickstand

%
liber o 22,06
2 his 21,85
1 . 19,83
V1 34,00
74 > 1,06
10 > 0,34
20 0,33
40 0,15
60 0,15
80 ., 0,05
100 0,02

Nach dem Greonawalt-Vorfahren arbeitet aus-
schlieBlich auf Gichtstaub bis jetzt nur eine Anlage und
zwar in Leetonia, O., auf der Cherry-Valley-Hitte. Im
Bau ist augenblicklich eine Anlage bei der Northwestern
Iron Co. in Mayville, Buffalo, N. Y., und eine Anlage mit
sechs Konvertern in Buffalo, N. Y., letztere ist ein selb-
standiges Unternehmen und beabsichtigt, den Gicht-
staub, der durch die verschiedenen dort in der Nahe
befindlichen Hochofenworke erzeugt wird, zu sintern.
Die Anlage in Leetonia wurde gegen Ende des Jahres 1912

)] Die Anlagokosten sind auf S. 414 mit 50,000 JEigenartig ist es,

angegeben.
) Dio Betriebskosten sind auf S. 414 auf 1,23 Jt
berechnet.
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erbaut und ist seit dieser Zeit dauernd im Betriebe go-
wesen. Dio GroBo dos Konverters betragt 2,1 X 3,6 m
(7 X 12 FuB), die Schichtstarko des zu sinternden Gicht-
staubes 50 om (12 Zoll). Der Gichtstaub wird in feuchtem
Zustando in den Konverter gegeben. Dann wird der Kon-
verter hochgerichtot und eine Ziindflammo (ber denselben
gebracht. Der Saugzug wird durch dio hohlen Lagerzapfen
dos Konvertors gefiihrt. Das Sintern der ganzen Fillung
dauert ungefédhr 1 st. Die Leistungsfahigkeit eines Kon-
verters hangt sohr von dem Koksgehalt dos Gicht-
staubes ab. Eine Erzeugung von 40 t in 24 st durft»
das hochste soin. Da der Vorgang zum Fillen und
Leeren des Konverters unterbrochen werden muB, hat
man den Vorteil, den Gichtstaub von Zeit zu Zeit auf
seinen Koksgehalt prifen und danach dio Sintcrdauor
u. dgl. fostsotzen zu koénnen. Anderseits ist aber dio
Unterbrechung der Arboit nachteilig, da das Entziinden
der Chargo und Entleeren des Konverters viel Zeit be-
ansprucht und so die Leistungsfahigkeit der Anlage herab-
setzt. Die Kosten einer Anlage mit cinom Konvertor be-
tragen ungefahr 42 500 Jt (10 000 $), dio Gestehungskosten
fir 1000 kg fertiges Erzeugnis 2,75 si (75 Cont). Das
gesinterte Material gleicht in Analyse und Geflige sehr
dom durch Dwight- und Lloyd-Verfahren hergestelltcn
und eignet sich gut zur Vorhittung.

Ueber das W est-Verfaliron zeigt dio Zahlontafol 7
Analysen von rohem Gichtstaub und von dom nach dem
West-Vorfahren gesinterten Material, cbonso die Sieb-
proben der verschiedenen Materialien.

Zahlentafel 7- Chemische und mechanische
Wirkung dor W ost-Sinterung.

Roher Gichtstaub Gichtstaubsinter

i % %
8,77 bis 13,50 9,60 bis 18,50
47,19 , 49,50 64,20 , 66,20
0,032 0,49
0 0,38 0,56
- — 3,36
g 2,16 0,51
£ Mgo 1,79 0,54
C o 10,20 0,34
S 0,05 0,12
Néasse . 12,75 —
Porositat . . — 18,90
Maschen Siebriickstand Slebriickstand)
auf 1 Quadratzoll " %-
74 - 1,0
2 0,65 5
5 ... — 94
© 8 . ... 1,20 —
Q 20 .... 7,02 —
Mo L 17,37 —
o 60 . ... 31,53 —
n 80 . ... 7,93 —
100 . ... 5.49 _
durchgehend 28,79 —

W estsinter ist mit gutem Erfolge im Hochofen ver-
wendet wordon. Man hat bis 30 % der Erzgicht durch dio
Sinterklumpen ersetzt und gute Erfahrungen damit
gemacht. Dio Kosten fir einen Ofen mit einer Er-
zougungsfahigkoit von 20 t in 24 st betragen ungefahr
10000 Jt (2500 S), die Gestehungskosten einschlieflich
Lizenz 2,75 Jt2) (75 Cents) f. d. t gesinterten Materials.

Ueber das Schumacher-Vorfahren bei der Cam-
bria Steel Co., Johnstown, Pa., ist oben boreits berichtet.
dal dio dort von Richards zu

*) Nach dom Ausladen auf die Fillrimpfe.
2) Auf S. 413 ist 2,10 Jt angegeben.

*
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00 Pf. f. d. t angegebenen Kosten von Plock auf ungefahr
2,30 si (60 Cent) f. d. t berechnet werden. —

Die Ausfiuhrungen H. B. Gorhardts beziehen sich,
wie oben bemerkt, hauptséchlich auf das Brikettieren und
Agglomerieren des kubanischen Feinerzes. Dieses
besteht aus einer tonigen, erdigen Masse von dunkel-
roter bis gelber Farbe und wird augenblicklich haupt-
sachlich im Mayari-Distrikt auf Kuba gefunden. Es hat
ungefahr folgende Zusammensetzung:

Feuchtigkeit
ILO gebunden

Infolge seines hohen Wassergehaltes kann dieses Erz
nur unvorteilhaft im Hochofenbetrieb verwendet wor-
den. Beim Trocknen zerfdllt es zu feinem Staub und
ist auch so fur den Hochofenbetrieb nicht verwendbar.
Deshalb muR das Erz gesintert oder brikettiert werden.
Beim Brikettieren mit Bindemittel muB das Erz vorher
gut getrocknet werden, da davon sehr dio Festigkeit dor
Briketts abhdngt. Dieses Verfahren erfordert beinahe
denselben Kostenaufwand wie das Sintern im Drehofen, und
deshalb ist es vorteilhafter, einen Schritt weiter zu gehen
und das Erz gleich zu agglomerieren. Das Brikettier-
verfahron olino Bindemittel nach Gréndal ist fur das
Erz geeigneter, da hierbei dio tonige Beschaffenheit dos
Erzes ausgenutzt wird und kein vorheriges Trocknen
notig ist. Das Ziegeln erfolgt bei verhdltnisméaBig
modrigem Druck. Dio Heizung des Ofens geschieht durch
Gas. Hochofengas ist auch hier erst mit Gonoratorgas
zu mischen. Zuweilen verwendet man auch Roh6l als
Hoizungsmatcrial. Dio grofte Temperatur des Ofens be-
trdgt 1347° (2500° Fahrenheit). Die abziehenden Gase
haben eine Temperatur von 180 bis 260° (350 bis
500° Fahrenheit). Die Briketts zeigen nach dem Ver-
lassen des Ofens eine dunkelblduliche Farbe und sind
fest und porig.

Das Dwight- und Lloyd- und das Groonawalt-
Vorfahrecn sind ebenfalls fur das Erz rocht geeignet.
Hierbei wird das Erz mit einer entsprechenden Mengo
von Koks oder Kohle von etwa 6 bis 7 mm (V< Zoll) und
woniger KorngrofRe gemischt. Das Enderzeugnis ist porig
und sehr gut zum Verhitten im Hochofen geeignet.

Hauptséchlich aber wird das Erz im Drehofen
gesintert.  Die Spanish-American Iron Co. besitzt in
Felton auf Kuba im Mayari-Bczirk hierfur eine umfang-
reiche Anlage, die schon l&ngere Zeit im Betriebe ist und
sich gut bewahrt hat. Dio Oofcn haben hier eino GréRe
von 1,50 bis 3,60 m (5 bis 12 FuB) Durchmosser und
von 18 bis 70 m (60 bis 235 FuR) Lange. In letzter Zeit
worden hauptséchlich groRere Oefen verwendet. Eino
Anzahl Ocfon ist auch derart gebaut, dal der Durchmesser
am Eintrittsende kleiner ist als am Auslaufcnde. Hierbei
soll eine bessere Warmeausnutzung stattfinden. Die Gas-
geschwindigkeit fir den Ofen héngt von dom Zuge und
der GroRo der Oeffnung am Einlaufondo ab. Wenn die
Geschwindigkeit zu hoch ist, soll eine ungeniigende
Waiérmcausnutzung eintreten, und in diesem Fallo soll

dio Leistungsfédhigkeit des Ofens sinken. Dio Oefen
sind auf zwei Drittel ihrer L&nge mit hochfeuer-
festen Schamottesteinen ausgemauert in einer Dicko

von 23 cm (9 Zoll). Die Dicko der Steine des ubrigen
Drittels betrdgt 15 cm (6 Zoll). Das Rohmaterial der
Steine soll maglichst feinkdérnig und die Steine recht hart
gebrannt sein. Als Brennmaterial wird sowohl Gas als
auch Teer oder Staubkohle benutzt. Eino Kohle mit 30
bis 35 % flichtiger Bestandteile und 9 % Asche dirfte be-
sonders geeignetsein. Jo staubfeiner sie ist, desto niedriger
wird der Brennstoffverbrauch sein. Die geeignetste Feinheit
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ist die von 92 bis 95 % auf einem Sieb von 100 Maschen
auf einen Quadratzoll. Der Brenner bestellt aus einem
Rohr von 20 cm (8 Zoll) Durchmesser. Um Brennstoff
zu sparen, wird die Vcrbrennungsluft vorgowarmt. Eine
kurze starke Flammo des Brenners dicht am Auslaufendo
dos Ofens liefert dio besten Warmeorgcbnissc, aber eine
derartige Flammo bewirkt beim Agglomerieren von
Mayarierz, daR das Erz an der Ofemzand kleben bleibt
und nach einer Zeit von vier bis acht Tagen einen festen
Ring bildet. Ein solcher Ring beeintrachtigt sehr die
Leistungsféahigkeit des Ofens. AuBerdem hat das Arbeiten
mit einer kurzen Flammo den Nachteil, da das Erz nicht
genugend lange der hdchsten Temperatur ausgosotztist,
so daB cs sich nicht zu Klumpen von geeigneter GroRe
zusammenrollen kann, bevor es den Ofen verlalt. Arbeitet
man dagegen mit einer langeren Flamme, wodurch
dio heiRe Zone weiter in den Ofen hinein verlegt wird,
so ist dio Bildung von ringartigen Ansdtzen bei Oefen
mit gréBerem Durchmesser nicht so sehr zu beflrchten,
als daB sio ein guter Brenner nicht rechtzeitig verhindern
oder einschrdnken kénnte. Wenn der Ansatz noch nicht
zu grof und noch nicht zu fest gebrannt ist, kann man ihn
z. B. bei oinem Ofen mit einem Durchmesser von 3,00 m
dadurch leicht entfernen, daR man abwechselnd kalter
oder heiBer brennt, mit einem Temperaturunterschied
von 400 bis 550° (700 bis 1000° Fahrenheit).

Dor Sinter hat bei dem Verlassen des Ofens eino
Warme von etwa 1000° (1700° Fahrenheit). Die Kih-
lung geschieht entweder mechanisch oder in einer Grube
mit Wasser. Auf der Anlage in Folton worden die Sinter-
knollen in eino Wassergrubo gebracht und von dort mit
einem Greifer in die Wagen geladen. Das Sintern im
Drehofen hat dem Brikettieren des Erzes gegonlber
den Vorteil, daR cs nicht soviel Handarbeit erfordert,
denn boi den Brikettpressen sind immer wenigstens zwei
Mann zum Abheben der Briketts und zum Aufsetzen der-
selben auf dio Wagon ndétig. Fernor werden die Ofenteile
beim Drehofenverfahren nicht einer so hohen Hitze aus-
gesetzt, wio bei den anderen Vorfahren, und infolgedessen
liat dio ganze Anlage eino ldngere Lebensdauer. Ander-
seits sind jedoch dio beim Drehofenbetrieb erhaltenen
Einheiten kleiner als bei dem Brikettierverfahren, und
ebenso wird sich immer ein wenig rohes Erz im Sinter
vorfinden. Fernor betrachtet man das Sintererz nicht
allgemein als besonders geeignet fiir den Hochofenbetrieb
und zieht Briketts vielfach vor.

Die groBRten dstlichen Eisenw'erke, die an dem Kuba-
erz interessiert sind, die Pennsylvania und Maryland
Stcol Co., verhlitten kein rohes Kubaerz mehr. Zurzeit
wird von ihnen dio ganze Erzeugung der Spanish American
Sintering Co. in Felton in Form von Drehofensinter ver-
arbeitet. Waéhrend des Agglomerierens verliert das Erz
an Nasse, und es entsteht infolgedessen ein Konzentrat
von folgonder Analyse:

Feuchtig”k.eit..

Es ist ein ausgezeichnetes Bessemererz
seines niedrigen Schwcfelgchaltes und seines Gehaltes
an Nickel und Chrom. Da der Tonerdegohalt im Erz
recht hoch ist, mussen auch die Schlacken beim Hochofen-
betrieb einen hohen Toncrdegchalt aufweisen. Der Ton-
erdogohalt der Schlacke bei den Hochofenwerken, Welche
Erze von den GroBen Seen verhiitten, betrédgt 28 bis 32 %
Si02 und 8 bis 14 % A1203 Bei der Einfihrung der
Mayariorzo in groferen Prozentsdtzen in dem Mdller war
es klar, daB die Schlacken 20 bis 25 % Si02 und 25 bis
30 % -41,0-, haben wiirden. Davor scheuten sich die Hoclb

infolge
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ofenloute, denn man ist der festen Uoborzcugung, dal
Tonerde die Schlacke zu z&h macht. In der Praxis jedoch
liat sich dieso Theorie nicht als richtig erwiesen, denn es
gibt Hochofenwerke, die 87% Mayari-Sintor ver-
arbeitet haben, mit einer Schlacke bis zu 33 % Tonerdc-
gohalt. Her Brennstoffverbrauch ist allerdings hdoher
als bei den Sceerzen, infolgo des hdheren Rickstandes
des Auglomorats und der damit verbundenen grdéReren
Scklackenmongc.

Mayari- Briketts sind nur versuchsweise liorgostcllt
und verhittet worden. Ebenso ist nach anderen Verfahren
«csintertes Mayari-Erz nur in beschrdnktem Umfange ver-
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Der Ofen Nr. 5 befand sich am Ende der Ofenreise,
Nr. G war im Anfangszustande.

Ausbeute der Chargen.

Ofen Nr. 5 Ofen Sr. G
kg % kg %
Gute Blocke 23 145 88,31 22905 S7,03
901 3,44 1038 0,25 !
2 162 8,25 1605 0,12 :

hiittet worden. Man hat auch hier das Vorurteil, daB Zusammensetzung‘d_es Fertigerzeugnisses

andere Sintor sich schlecht reduzieren lieBen, jcdocli hat Ofen c Si Ml r S
nach des Verfassers Erfahrung 50 % Mayari-Sintcr rocht % % % % %
gute Ergebnisse geliefert. Man sparte hiorboi im Vergloich Nr. 5 012 0,000 0.32 0,000 0,045
zu einem Méller mit 83 % Mayari-Drehofensinter 5 bis Nr. 0 0.13 0,045 0.40 0.030 0,035
8% an Koks, und die Ofenlcistung wuchs um etwa 5%. Zusammensetzung der Endschlacke.

Das Roheisen, das aus M ayari-Erz erzeugt wird, Ofen sio=  r=o0s ai=o= CaO MgO MnO FcO
hat durch seinen Nickel- und Chromgchalt besonders gute % % % % % %
Eigenschaften. Die Mcngo von Chrom zu Nickel verhdlt  Nr. 0 2369 481 0,72 3902 s79 1,00 21,31
sich wie 2 : 1 bei 100 % Erz
im Moller, wobei das Eisen Einsatz der Martindfen:
ungeféhr 2,8 % Cr und 1,4 %

Xi enthalt. Bei einer ge- Ofen Nr. 0 Ofen Nr. G
ringeren Verwendung von K 0 o
Mayarierzen sinkt dement- g 4 kg %
sprechend der Chrom- und Rohoisen vonHolzkohle-Hochofon | 4608 17,8 4586 17,5 |
Xickelgehalt. In der Haupt- " 4259 10,2 4608 17,85!
sache eignet sich das Eisen . Clovoland 1310 50 Schrott 2785 10,65
zur Herstellung erstklassigen SCRTOLE oo 01,0 14 109 54
Stahlze)sil.)l.lQiig. c antien. Gosamtor Motallcinsatz. ... 20 208 100,0 26 208 100,0
Zuschlag: Kalkstein ... 2621 10,0 2457 9,4
Untersuchungen Gber den EiSENErZ s 800  3.28 573 9.9
Gang der Siemens-Martin- Nachsatze: Forromangan (80 proz). 270 1,03 319 199
Oefenaufdem Ssormowowerk. Forrosilizium (75 proz.) 53 0,203 57 0,22
Wie N. ICarelin in einem
AL_sta_tzedes Gorni-Journals1) Zusammensetzung des Metalleinsatzes.
mitteilt, ergaben Untersu-
chungenan zweimitNaphtha- c Mn Si > s
ry(ikstanden pefeuerten Mar- % % % % %
tinéfen von je 25 t Fassung . .
im wesentlichen folgende Be- Roheisen von Holzkohle-Hochdfen l. 4,04  Spur 0,42 0,200 0,035
triebsergebnisse. 4,10 0,30 0,74 0,420 0,010
Zum Herrichten des Her- " 370 0,44 290 1,480 0,040
des, Verdicken der Tir- Schrott 0,20 0,40 0,10 0,000 0,050
schwellen und VerschluR des Gesamteinsatz Nr. 5 (Mittelwert) 1,80 0,32 0,40 0,214 0,040
Abstiches wurden  folgende ” Nr. 6 191 032 040 0173 0,04s,
Stoffe benutzt:
Der Einsatz der Martin6fen und seine Analysen sind
| Ofen Nr. 5 Ofen 2fr. 6. in den vorstehenden Zahlentafeln zusammengestellt.
| Fur den Ofen Nr. 5 gibt der Verfasser eino wenig
kg % kg % wahrscheinliche Schlackenzusammensetzung an, neben
| Magnesit gebrannt 344 131 221 0,84 6,14 % P206 soll in ihr 30,6 % Si02und nur 26 % CaO
! Dolomit roh 104 0025 196 0,75  enthalten sein. _ _ _
R gebrannt 131 0.5 147 * 0,00 _ D_|e vorst(_ehende Uebersicht der Betrlebsergek_)_nlsso
CRIOMErZ oo, 131 05 98 0,40 ist mir freundlichst von Professor Pa vloff zur Verfigung

Zusammensetzung des Brennstoffes (Naphtharickstande).

Olen C K o 110 Asche

% % % % %
Ar. 5 86,0 115 1,75 160 0,025 (spez. Gew.0,914)
Nr. 6 S6G 12,3 1,10 1,25 0,030 (spez. Gew.0,938)

Naphthaverbra uch.

Nr. 5 Nr. 0
lur eine Charge....cceeeuee 3517 kg 3482 kg
In der Sekunde.......cocoernne 0,0900 ,, 0,0999
In % vom Gewicht der guten

Blocke 15,19 15,17
Schmelzdauer.... 10 st 7 min 9 st 33 min

") 1913, Juni, S. 250/07: Juli, S. 38/6S.

gestellt worden. FL

Dreyer

Schnelligkeitsrekord im Bau grofRer Maschinen.

In The Iron Trade Review1) wird ber eine beachtens-
werte Leistung der Mesta Machino Co. in Pittsburg be-
richtet. Zwei groRe Turbogeblése, die bei der Woodward
Iron Co. fur zwei neue 500-t-Hochdfcn aufgestellt waren,
wurden betriebsunféllig, so daB schleunigst Ersatz ge-
schafft werden mufRte, und zwar fiel die Wahl auf Zwillings-
Verbund-Dampfkolbengebldse mit Dampfzylindern von
1219 bzw. 2134 mm Durchmesser und Geblasezylindern
von ebenfalls 2134 mm Durchmesser bei einem gemein-
samen Hub von 1524 mm. Die Dampfmaschine besitzt

') 1914, 22. Jan., S. 204/7, vgl. auch Iron Age 1914,
22. Jan., S. 257.
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CorliBsteuerung, das Gebldse selbsttdatige Ventile. Die
oben genannte Maschinenfabrik Ubernahm es, die erste
Maschine in 90 Tagen, die zweite in 120 Tagen ab Werk
zur Ablieferung zu bringen unter Festsetzung einer Kon-
ventionalstrafe fir verspéatete Lieferung und einer Ver-
gltung fur frihere. Obwohl von den zu der Maschine
gehdrigen Teilen nichts auf Kager war, konnte die Mesta
Machine Co. bereits am 38. Tage nach Abschluf des Ver-
trages eine fertige Maschine im Gesamtgewicht von rd.
400 t auf 16 Eisenbahnwagen verladen, die durch be-
sondere Abmachung mit den betreffenden Bahnen in drei
Tagen Uber eine Entfernung von rd. 1350 km zu dem
Hittenwerke geschafft wurden. Die zweite Maschine
war dann auch in weniger als der Halfte der vereinbarten
Zeit fertiggestellt, da sie am 59. Tage nach dem Vertrags-
schlusso von dem Werk zum Versand gelangen konnte.

Die Ermittlung der Verschleilfestigkeit des Schienen- und
Radreifenstahles durch Verreibungsversuche.

In einer kurzen Mitteilungl) wcistAnton vonDormus
auf einen Apparat zur Prifung der VerschleiRfestigkeit
von Schienen hin, den die Firma Gebr. Amsler in Schaff-
hausen baut und ausprobt. Mit Recht betont Dormus,
daB ein derartiger Apparat die Verhaltnisse des prakti-
schen Betriebes moglichst nachahmen muB. Dieses wird
bei dem Amslerschen Apparat dadurch zu erreichen ver-
sucht, daB zwei runde Scheibon von 100 mm Durchmesser
aus Reifenstahl und eine kleinere Scheibe aus Schienen-
stahl mit ihrem Umfange gegeneinander gepreflt werden
und dabei aufeinander abrollen. AuBer dem reinen Ab-
rollen erfolgt bis zu einem gewissen Grade auch ein zwang-
laufiges Gleiten der drei Scheiben gegeneinander. Als
MaRstab fiur die VerschleiBfestigkeit gilt die Abnahme
dos Scheibendurchmessers nach einer bestimmten Anzahl
von Umdrehungen.  Allerdings ahmt dieser Apparat,
wie Dormus betont, die wirklichen Verhaltnisse insofern

J) Oesterreichische Wochenschrift fir den offent-
liehen Baudienst 1913, 22. Mai, S. 371/3.

A us

Verein deutscher Fabriken feuerfester

Produkte.

Die 34. ordentliche Hauptversammlung des Vereins
deutscher Fabriken feuerfester Produkte fand am 3. und
4. Mérz 1914 in Berlin unter dem Vorsitz des General-
direktors R. Wiegand, Koln, bei zahlreicher Beteiligung
von Gaéasten aus den Kreisen der Behdrden, der Tech-
nischen Hochschulen und Bergakademien, der wirtschaft-
lichen und technischen Vereine statt. Am ersten Sitzungs-
tage wurden geschéaftliche Angelegenheiten und volks-
wirtschaftliche Fragen behandelt, wéhrend der zweite
Tag rein technischen Verhandlungen gewidmet war. Die
Beteiligung war eine erfreulich rege, die besonders bei
der Behandlung technischer Fragen am zweiten Tage zum
Ausdruck kam.

Nachdem der Vorsitzende zunéchst der verstorbenen
Ehrenmitglieder und Mitglieder mit ehrenvollen Nach-
rufen gedacht hatte, erstattete er den Bericht Uber
das abgelaufene Vereinsjahr, aus dem wir folgendes
entnehmen:

Der Verein hat sieh im Berichtsjahr neben vielen
anderon Aufgaben wiederum héaufig mit Zollangelegen-
hoiten und Zollschwierigkeiten beschaftigen musson;°der
Vorsitzendo wies darauf hin, daB gelegentlich der Vor-
bereitung der neuen Handelsvertrdge der Versuch ge-
macht worden misse, diesen loidigen Zustand mit groRerem
Nachdruck zu beseitigen.

Der Mitgliederbestand stellt sieh auf 116 Mit-
glieder mit insgesamt 291 Stimmen. Die Einnahmen fir
1913 stellten sich auf 14 327,89 .((, die Ausgaben auf

Aus Fachvereinen.
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nicht nach, als die fiir den VerschleiR sehr wesentliche
hdmmernde Wirkung der Radreifen bei den Probescheiben
nicht erfolgt.  Als eine vielleicht wiinschenswerte Ab-
adnderung des Apparates zieht Dormus in Erwagung, alle
drei Scheiben aus dem gleichen Material zu machen, um
so fir jedes Material eine bestimmte Wertziffer zu er-

alten. Ferner weist er darauf hin, daR die Entnahme-
steilen der Schienenproben zweckmaBig gewahlt sein
mussen, insbesondere wegen der versch edenen Ver-

schleiffestigkeit der Kern- und Randzone.

Eine &hnliche Maschine hat der Berichterstatter
bereits vor langerer Zeit gebaut und, jedoch ohne Erfolg,
erprobt. Bei jener Maschine rollten belastete Scheiben
aus Radreifenstahl von 100 mm Durchmesser auf Schienen-
proben von 300 mm Lé&nge. In gleicher Weise wie bei der
Amslerschen Maschine erfolgte neben dem reinen Abrollen
der Scheiben auch zu'angliufig ein geringes Gleiten.
Die Maschine bewadhrte sich damals aus dem Grunde nicht,
weil auf den Laufflaichen sehr bald ein Anfressen des
Materials eintrat, selbst dann, wenn die Scheiben mit nur
sehr geringem Druck gegen die Schienen gepref3t wurden.
Der von Dormus ausgesprochene Wunsch, bei dem Amsler-
schen Apparat maoglichst den wirklichen Raddriicken
entsprechende Prefdriicke oder zwecks schnellerer Durch-
fuhrung der Versuche gar noch groBere PreBdriicke an-
zuwendon, durfte daher kaum ausfihrbar sein. Infolge
des Anfressens der Laufflache und der dadurch abgeldsten
und in die Laufflache eingeriebenen Teilchen bildete sich
auf der Laufflaiche sehr bald eine harte, mit der Feile
kaum angreifbare Oberflachenschicht, die sieh im weiteren
Verlaufe des Versuches nur noch sein: wenig abnutzte.
Dieser véllige Unterschied im Verhalten der Laufflache
in der Versuchsmaschine und im wirklichen Betriebo
dirfte sich daraus erklaren, daR im Betriebo die Schiene
nur in gréBeren Zvdschonrdumen befahren wird. In der
Versuchsmaschino trat jedoch infolge der wiederholten
Beanspruchung eine Erwarmung bis auf etwa Handwarme
ein. Bei der Amslerschen Maschine sollen aus diesem
Grunde auch die Scheiben ndtigenfalls unter Wasser

arbeiten kdnnen. Or.'QItB. ¢ . preus
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7940,78 . Das Vereinsvermdgen bezifferte sich Ende
1913 auf 21 187,11 s:. Nach erfolgter Prifung wurde
der Kassenbericht genehmigt und dem Vorstand Ent-
lastung erteilt. Die satzungsgemaR aus dem Vorstand aus-
scheidenden Herren Generaldirektor W iegand und Kom-
merzienrat Seyer wurden einstimmig wiedergewahlt.
Einer formellen Satzungsédnderung wurde zugestimmt.

Im AnschluB daran erstatteto im Auftrdge der Aus-
stellungsloitung der GroRen Ausstellung Dusseldorf
1915 der stellvertretende Geschéaftsfiihrer des Vereins deut-
scherEisenhittenleute, ®r.;8ng. O.P etersen, einenkurzen
Bericht Uber den Stand der Arbeiten dieser Ausstellung
und die Ausgestaltung derselben an Hand eines Planes. Er
hob inshesondere bervor, daB es sieh bei der Disseldorfer
Ausstellung um eine Gewerbeausstellung im besten Sinne
des Wortes handele und daB schon eine erfreuliche Be-
teiligung an der Ausstellung von den verschiedensten Ge-
werbezweigen zu verzeichnen sei, sowie daR auch alle in
Betracht kommenden Reichs- und Staatsbehérden und
insbesondere das Doutscho Museum in Miinchen, soweit
der historische Teil der Ausstellung in Frage kommt, ihre
tatkréaftige Mitwirkung bei der Ausstellung zugesagt haben.
Zum Schluf empfahl der Berichterstatter, die feuerfeste
Industrie moge sieh mit einer Kollektivausstellung an der
Dusseldorfer Ausstellung beteiligen, um dadurch in
vollendeter Weise die Entwicklung und die heutige StoB-
kraft der deutschen feuerfesten Industrie zum Ausdruck
zu bringen, wobei natiirlich die Veranstaltung von kleineren
Sondorausstellungen nicht ausgeschlossen bleibe.

In seinen weiteren Ausfiihrungen beflirwortete der
Vorsitzende, die vom Verein deutscher Eisen- und Stahl-
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Industrieller ausgegangene Anregung, zur Vereinfachung
des Schreibwerks und zur Reinigung des Schriftverkehrs
im kaufménnischen wie im technischen Briefwechsel alle
unnétigen Bogriufungsformen und Redensarten zu ver-
meiden, zu befolgen.

Weiter wurde ein BeschluR des Vorstandes mit-
geteilt, wonach der Verein sich don vom Verein der
Fabrikanten feuerfester Produkte in Westdeutschland
und der Vereinigung mitteldeutscher Schamottefabriken
herausgegobenen Lieferungsbedingungen anschlioft und
seinen Namen mit unter diese Bedingungen setzt.

Zu. der Frage der Revision des deutschen Zoll-
tarifs und der Vorbereitung der neuen Handels-
vertrage fuhrte der Vorsitzende aus, welch groBen
Schwierigkeiten die Ausfuhr der Vereinsfirmen nach ein-

Abbildung 1. Ein- und Ausfuhr feuerfester Erzeugnisse
in den Jahron 1910 bis 1913.

zelnen Landern immer wieder begegne, Schwierigkeiten,
die hauptsachlich durch die Unsicherheit der Zollbeamten
in der Auslegung der lickenhaften Tarifbestimmungen
hervorgerufen werden. Dieser Umstand und die von Jahr
zu Jahr steigende Bedeutung der Einfuhr feuerfester Er-
zeugnisse seien Veranlassung genug, daB der Verein sich
grindlich fir die Erneuerung der Handelsvertrdge vor-
bereite. Der Vorsitzende legte zur Begriindung seiner
Ausfihrungen interessante Tabellen tber dio Ein- und
Ausfuhr an feuerfesten Steinen und Erzeugnissen vor;
Abb. 1gibt einen Ueberblick Giber die in Frage kommonden
Verhéltnisse. Man sieht daraus, in wie stark steigender
Richtung sich die Ausfuhr bewogt, wéhrend die Einfuhr
in den letzten vier Jahren eine nur maRige Steigerung
aufzuweisen hat.

An der Ausfuhr des Jalires 1913 an feuerfesten
Steinen der Artikel 724 a und 724 b des Amtlichen Waren-
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verzeichnisses (also feuerfeste Normal- und Formsteine
aller Art ohne Schmelztiegel, Kapseln, Muffeln, Re-
torten, Erzeugnisse aus Graphit und Schamotto) sind der
Reiho nach beteiligt:

1913 1912 1912also
oder —

t t t
RuBland . . . . 82 511,7 65 146,0 + 17 365,1
Frankreich . 60 847,0 56511,9 + 43351
Belgien 38 157,9 38 160,6 - 2,7
Italien ... 24 055,4 220495 + 20909
Oestorr.-Ungarn 18 692,8 21 065,0 — 23722
Niederlande 17 300,1 123231 + 4977.0
Schweiz 13 712,5 96745 + 40380
Spanien 8461,8 42485 4+ 42133

Die Ausfuhrzahlen der tbrigen Léander stehen zum
Teil fir 1913 noch nicht genau fest, wie Uberhaupt die
Ziffern flir 1913 zunéchst nur als vorlaufige anzusehen sind.

Namentlich ist die Ausfuhr nach RuRland ganz ge-
waltig gestiegen, sie hat sich seit 1909 verdreifacht,
wéhrend die Ausfuhr nach Oesterreich-Ungarn und Bel-
gien im Jahre 1913 gegen das vorhergehende Jahr zurick-
geblieben ist. Dies ist um so auffalliger, wenn man beriick-
sichtigt, daR gerade das Jahr 1913 im allgemeinen fur die
Ausfuhr feuerfester Erzeugnisse besonders gilinstig war.
Demgegeniuber ist dio Einfuhr tvon Steinen aus Oester-
reich nach Deutschland in den letzten Jahren dauernd
gestiegen.

Vor allen Dingen muB, sofern es zur Aufkiindigung der
Handelsvertrdge kommt, dahin gestrebt werden, dal ein
besserer Ausgleich der Zollsatze fir feuerfeste Erzeugnisse
in den verschiedenen Staaten geschaffen wird. Aus den
in der Versammlung vorgelegten Uebersichten der Anfang
1912 bestehenden Zollsatze fur feuerfeste Erzeugnisse
geht hervor, daR dio Satze des deutschen Zolltarifs im
Vergleich zu don Satzen namentlich des sterreichischen
und russischen Zolltarifs zu niedrig sind. Der Vorstand
hat sieh in einer Sitzung eingehend mit der Frage be-
schéaftigt, in welcher Weise vorgegangen werden soll, und
wird sie weiter bearbeiten.

Der Vorsitzende kniipfte an die Betrachtung der Aus-
fuhrstatistik die Bomerkung an, daB die von Jahr zu Jahr
steigende Ausfuhr mit ein Zeichen von offenbar vorhan-
dener Uoberproduktion in der feuerfesten Industrie sei,
die die Fabriken suchen, im Auslande unterzubringon.
Dieso Uoberproduktion wird dadurch dauernd erhéht, daR
immor wieder neue Werke ins Leben gerufen werden. Er
warnte daher vor Ubereilten Neugriindungen.

Dio Bemuhungen des Vereins, eine Aufhebung oder
Milderung der bisherigen Bestimmungen betr. das Ver-
bot der Beschéftigung jugendlicher Arbeiter
und Arbeiterinnen in Schamottefabriken herbei-
zufihren, haben keinen Erfolg gehabt; im Gegenteil ent-
halt dio am 1. Januar 1914 in Kraft getretene neue Ver-
ordnung teilweise verschéarfte Bestimmungen. Auf Grund
dieser Bestimmungen ist zu befirchten, daf in Zukunft
jugendliche Arboitor und Arbeiterinnen in Ziogeleien und
Schamottefabriken (berhaupt nicht mehr beschaftigt
werden durfen. Wenn auch der Verein auf dom Stand-
punkt steht, daR eine vernlnftige Sozialpolitik, die auf
den groBeren Schutz des Lebens und der Gesundheit der
Arbeiter bedacht ist, als berechtigt anerkannt und unter-
stlitzt werden soll, so dirften diese Bestrebungen doch
nicht’so weit getrieben werden, daR die Lebensfahigkeit
der Betriebe eine schwere EinbuRe erleide und den Ar-
beitern die Mdglichkeit zur Arbeitsgelegenheit geschmaélert
werde. Der Verein erhebt in aller Form Einspruch gegen
die neuen Bestimmungen, die zum Teil eine grofe Un-
gerechtigkeit gegenliber anderen Arbeitsstatten , in denen
an die Kréfte der Arbeiterinnen und jugendlichen Arbeiter
sehr oft héhere Anforderungen gestellt werden, bedeuten.
Der Vorstand wird diese Angelegenheit weiter verfolgen.
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Im AnschluR an dio mit Beifall aufgonommenen
Mitteilungen des Vorsitzenden sprach Herr Regierungsrat
Dr. Schweighoffer in lichtvoller Weise iber

Gesetzesvorlagen und wirtschaftliche Fragen.

Der Vortragende berlhrte in groen Zigen die ein-
schlagigen Vorlagen, die im letzten Jahre an dio Parla-
mente gelangt sind, und behandelte in groRziigiger Weise
deren Einwirkung und Zusammenhang mit don wirt-
schaftlichen Fragen der Industrie. Ben Schluf des ersten
Tages bildete ein Vortrag des Herrn Wolff, Berlin:
.Heber das Wesen der Volksversicherung*.

(Forts, folgt)

Nordwestliche Gruppe des Vereins
Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Am 28. Februar hielt dio Nordwestliche Gruppe
dos Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindu-
strieller gemeinsam mit dem Verein zur Wahrung
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in
Rheinland und Westfalen, dem Verein fir dio
bergbaulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk
Dortmund und der Vereinigung von Handelskam -
mern dos niederrheinisch-westfélischen Indu-
striobezirks (umfassend die Handelskammern Essen,
Bochum, Dortmund, Duisburg, Dusseldorf, Miinster i. W.,
Osnabriick und Wesel) eino Sitzung in Essen unter
Teilnahme von Vertretern der sidwestfélischen Handels-
kammern Hagen, Arnsberg, Iserlohn, Altena, Luden-
scheid und Siegen ab, um zu dem Entwurf eines Gesetzes
zur Abanderung dos Kominunalabgabchgesctzes
und des Kreis- und Provinzialabgabengesotzes
Stellung zu nehmen.

Nach .Vortrdgen von Dr. rer. pol. R. Kind, Dissel-
dorf, Gerichtsassessor Dr. Butz, Essen, und Dr. Bothe,
Essen, und eingehender Erdrterung nahm die Versamm-
lung u. a. einstimmig folgende EntschlieBung an:

Der Entwurf bringt neben einigen anerkennenswerten
Verbesserungen auf dem Gebiete des Rechtsschutzes der
Steuertrager und einigen Vereinfachungen des Verfahrens
in Steuerangelcgenhciten oino Reihe von einschneidenden
Aenderungon des geltenden Rechts, die, vom Standpunkt
der berechtigten Interessen von Industrie und Handel
und ebenso von dem Gesichtspunkte der steuerlichen Ge-
rechtigkeit aus betrachtet, unannehmbar sind. Augen-
scheinlich sind hoi der Bearbeitung des Entwurfs die Riick-
sichten auf Industrio und Handel als Steuertrdger den
Interessen der Gemeinden als Steuerglaubiger gegenuber
stark in den Hintergrund getreten. Die Unterzeichneten
Verbédnde sehen hierin die Folge der Tatsache, daf dio zu-
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stdndigen Staatsbehdrden cs unterlassen haben, dio Ver-
tretungen von Industrie und Handel zur Mitarbeit an den
Vorarbeiten zu dem vorliegenden Gesetzentwurf recht-
zeitig und in genigendem Umfange hcranzuzioken. Sie
geben ihrem lebhaften Bedauern dariber Ausdruck, daB,
obwohl es sich um ein Gesotz handelt, welches fur die er-
werbstatigen Kreise als die Haupttrdgor der Steuerlasten
in den Gemeinden von ganz auRerordentlicher Tragweite
ist, die berechtigte Forderung der Goworbetétigkeit, daB
ihre Vertretungen schon bei den Vorarbeiten zu solchen
Gesetzentwiirfen herangezogen werden, nicht erfillt
wordon ist. Dadurch ist das MaR von Einflu3, auf das
diese Kreise angesichts ihrer grolen Bedeutung fir das
Wohl des Staates einen berechtigten Anspruch haben, in
bedenklicher Woise verkirzt worden, was um so mehr
befremden muR, als der Vorentwurf don Gemeindon bereits
im Juli vorigen Jahres zur AeuRerung Ubermittelt wurde
und diese dadurch in die Lage versetzt worden sind, die
endgiiltige Gestaltung des Entwurfs nachdricklich zu
beeinflussen.

Diesem einseitigen Verfahren gegenuber kann die
Veréffentlichung des Auszugs aus dom Entwurf im Reichs-
und Koniglich PreuBischen Staatsanzeiger vom 11. De-
zember 1913, besonders auch bei dem Fohlen jeglicher
Begriindung zu don einzelnen Paragraphon und der
knappen Frist, die don Vertretungen von Industrio und
Handel zur Durchprifung des Auszugs zur Verfligung
stand, keineswegs als gentigender Ausgleich betrachtet
wordon. Dio Unterlassung geniigender vorheriger Fih-
lungnahme der zustdndigen Staatsbehdrden mit den
Kreisen der Erwerbstatigkoit wirkt um so nachteiliger, als
durch die spate Veréffentlichung der Gesotzosvorlago auch
eine ausreichende Unterrichtung der Parlamentarier Uber
die Stellung von Industrie und Handel bis zum Beginn
der Parlamentsberatungen so gut wie unmdoglich gemacht
wordon ist. Zu dem Gesetzentwurf bemerken die Unter-
zeichneten Verbande vorweg, daB sic es dahingestellt sein
lassen wollen, ob der Zeitpunkt fir eino Reform der
Kommunalbosteucrung richtig gewahlt ist. Es muR aber
nachdriicklich betont werden, dal die Erweiterungon, die
der Entwurf entsprechend den Winschen der Gemeinden
fur die steuerliche Selbstverwaltung vorsieht, einer vor-
sichtigen und grindlichen Prifung von dom Gesichts-
punkt des Schutzes der berechtigten Interessen unserer
Geworbetatigkeit gegen miBbrauchliche Anwendung be-
durfen, denn dio Tatsache ist nicht zu bestreiten, daf
vielo Gemeinden das ihnen jetzt schon zusteliendc Mal3
von Selbstverwaltung auf dem Gebiete des Steuerwesens
h&ufig in einer die Interessen der Erwerbstdtigen in In-
dustrie und Handel schwer schadigenden Weise gohand-
habt haben.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.)

2. Mérz 1914.

KI. 13a, M 53931. Einrichtung zum Schutz des
Mantelbleches von Dampfkesseln gegen dullere Zerstdrung.
Arthur Grotjan Marshall, Westminster, England.

KI. 13 b, IV 42 786. Vorrichtung-zur Reinigung von
Dampfkesselspeisewasser durch Erhitzung mit Dampf.
Philipp Walter, Stralburg i. Eis., Schiffleutstaden 34.

Kl. 18a, D 29 277. Hochofenbegichtungseinrichtung
mit Zwischentransport des Gichtgutes vom Schrégaufzug
zum Ofenschacht. Deutsche Maschinenfabrik, A. G.,
Duisburg.

KI. ISa, D 29995. Mit Einfihrungstrichter ver-
sehene Zange zum Erfassen und Beférdern von Hoch-
ofenbegichtungskiibeln o. dgl., deren Tragstangen in

[) Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und
Einspruoherhebung im Patentamto zu Berlin aus.

einen Bund auslaufen.
Duisburg.

KIl. 18c, E 19556. Vorrichtung zum Erhitzen zu
héartender. Werkstiicke mit Hilfe von Gasflammen, dio in
entsprechender Zahl Uber die zu beheizenden Oberflachen-
teilo des Werkstlicks verteilt sind. Christian Emonts,
Duisburg a. Rh., Kammerstr. 52.

KI. 24e, D 28516. Vorfahren zur Erzeugung von
Gas aus bitumindsen Brennstoffen in intermittierendem
(Wassergas-) Betrieb. Dellwik-Fleischer Wassergas-Ges.
in. b. H., Frankfurt a. M.

KI. 75¢, St 19052. Verfahren und Vorrichtung zum
Herstellen von metallischen Ueberziigen mittels gas-
formiger Druckmittel und verdampften Metallen; Zus.
z. Anm. St 18 042. Georg Stolle, Kiel, Holtenauerstr. 154.

Deutsche Maschinenfabrik, A. G.,

5. Mérz 1914

Kl. 7a, E 18042. Verfahren und Vorrichtung zum
absatzweisen Auswalzen von vollen oder hohlen Werk-
sticken. Peter Eyermann, Witkowitz.
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KI. 7a, M 49 994. Schleppeinrichtung fir Walz-
werke mit heb- und senkbaren Schleppdaumen zum
Schleppen in beiden Richtungen. Paul Mehlkopf, Duis-
burg, Dusseldorferstr. 1.

KI. 7¢, U 5230. Blechrichtmaschinc; Zus. z. Pat.
268977- Carl Er. Ungcrer, Pforzheim i. B.

Kl. 7d, St 17948. Durch Metalliberzug gegen
Wetter geschiitztes Drahtgitter, bei welchem dio Quer-
drahto mit den L&ngsdréhten verschweillt sind. Andrew
William Storoy, Manchester. Prioritat aus der Anmeldung
in England vom 6. 12. 11 anerkannt.

KI. 12¢c, T 18514. Desintegratorartige Vorrichtung
zum Reinigen, Kihlen und Mischen von Gasen; Zus.
z. Pat. 269 792. Hans Eduard Theisen, Miinchen, Elisa-
bethstr. 34.

Id. 19a, R 36 518. SchienenstoBverbindung fir
Gruben- und Industriebahnen. Adalbert Rutenborn,
Altonesscn, Ncuessenerstr. 72.

KJ. 241, IV 38 138. Einrichtung zur Verwertung der
Abhitze von offenen Feuerungen, insbesondere Schmiede-
herden. Franz Watzko, Gartitz bei Aussig, Béhmen.

KIl. SOc, 51 50 029. Drehofenanlage. Friedrich
Moyer, Elberfeld, Gesundheitsstr. 108.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

2. b5larz 1914.

Kl. 1a, Kr. 591 038. Siebvorrichtung fur die Trocken-
separation von Feuerungsriickstdnden. Adolf Friedrich
Huller, Berlin-Pankow, Florastr. 90.

KI. 7 f, Kr. 590 929. Vorrichtung zur Beseitigung des
Grates beim Walzen von Radreifen. Peter liomoy, Briigge.

KJ. 18 ¢, Kr. 591 691. Deckel zum Glihzylinder zur
Herstellung eines luftleeren Glihraumes. Emil Theodor
Lammine, Milheim a. Rh., Schonratherstr. 20.

KI. 19a, Kr. 590 69G. Schicnennagel mit scharfem,
in dio Holzschwelle eingreifendem Widersporn. West-
falische Stanzworko, G. m. b. H., Aplerbeck i. W., und
Albrccht Soest, Dortmund, Auf dem Borgo 10.

Statistis

Ammoniumsulfat in den Jahren

1912 und 1913.

Welt-Gewinnung an

Nach den Angaben des ,,Comité Central dos Houilleres
de France“l) wurden wéhrend der beiden lotzten Jahre
folgende Mengen Ammoniumsulfat gewonnen:

1913 1912
t t

Deutschland 550 000 485 000

Grofbritannien . 420 000 388 000

Vereinigte Staaten 193 000 165 000

Frankreich ... 74 500 69 000

Belgien .. 51000 47 000
Oesterreich-Ungarn, Ja-
pan und alle dbrigen

Lander 161 500 146 000

Insgesamt . 1450 000 1300 000

FluBeisenerzeugung im Deutschen Reiche einschlieflich
Luxemburg im Jahre 1913.

Dor ,,Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustriellcr
berichtigt soebon seine von uns auf S. 424 dos vorigen
Heftes wiodergogebonen Zahlon uber dio FluBeisenerzeu-
gung des Deutschen Zollgebiets im Jahre 1913. Danach
belief sich bei Rheinland-Westfalen allein dio Zahl der
Betriebes auf 133; an Rohblécken aus Siomons-Martin-
ofen wurden an basischem kfaterial 4 605 236 t und an
saurem Material 277 596 t, an Tiegelstahl 79 440 t und an
Elektrostahl 53 613 t, an FluBeisen Uberhaupt 10 112 042 t

1) Circulairc Kr. 4890 vom 13. Febr. 1914.

Statistisches.
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KI. 21 h, Kr. 590 690. Elektrischer Heizstab fiir hohe
Temperaturen. Gebr. Siemens & Co., Berlin-Lichtcnberg.

KI. 21 h, Kr. 591 470. Vorrichtung zum elektrischen
Anschweiflen von Bdéden an Hohlkdrper. Victor Gnrstadt,
Charlottenburg, Goethepark 22.

KI. 24 ¢, Kr. 590 605. Generator. Siegfried Barth,
Disseldorf-Oberkassel, Brcnd’amourstr. 43.

KIl. 31 ¢, Kr. 591 225. Schwimmer fir GuReinlaufe.
Wilhelm Michael Dubois, Frankfurt a. M., Fouerbach-
stiaBe 7.

KI. 48 ¢, Kr. 591 768. Maschine zum Réndern flacher,
runder Gegenstdnde, besonders der Email-Industrie.
Wuppermann & Co., Haselmihle bei Arnberg, Oberpfalz,

KI. 4S ¢, Kr. 591 770. 5laschine zum Randern runder
HohlgefédRBe; besonders der Email-Industrie. ~ Wupper-
mann & Co., Haselmihle bei Amberg, Oberpfalz.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Nr. 266 827, vom 20. Madarz 1913.
Strack in Saarbricken.

O tto
W iirniespciciur-Zustellung
m it beliebig kleinen
Eunzeluurchgangsuv/—
nangen
Die mit einer Mehr-
zahl von kleinen Ein-
zeldurchgangséffnun-
gen a versehenen Bo-
satzsteine b werden so
verlegt, dal sie mit
ihren Kopfseiten nicht
voll aufeinandersto-
Ben, sondern zwischen
sich einen Spielraum ¢
froilassen. Dieser er-
moglicht auch dann ein ungehindertes Durchstrémen
der Gase, wenn dio Ocffnungen a der Besatzsteine ge-
geneinander versetzt sind.

ches.

erzeugt. Fir das ganze deutsche Zollgebiet bezifferte sich
im Jahre 1913 bei 251 Betrieben die FluReisenerzeugung
auf insgesamt 18 949 929 t; hierunter befanden sich
7 330 424 t Rohblécko aus Siomons-5lartinéfen aus basi-
schem Material und 283 480 t aus saurem 5laterial, ferner
99 393 t Tiegelstahl und SS 881 t Elektrostahl.

Die Eisenerzforderung des Britischen Weltreiches.

Nach dem vom ,Board of Trade*" herausgegebenen
,Statistical Abstract for tho British Empire®“1) wurden
wahrend der Jahre 1911 und 1912 in den einzelnen L&n-
dern des Britischen Weltreiches folgende Klengen Eisen-
erz gefdrdert:

1912 1911
t t
GroBbritannien 14 011 037 15 767 735
Australien.... 119 653 125 930
Britisch Indien 589 309 372 071
Kanada .o 158 750 190 812
Neufundland 1033 201 1190 744
Rhodesien2) ... 62 828 47 500
Insgesamt 15974 778 17 694 792

Die Gesamt-Eisenerzforderung des Britischen Weltreiches
wahrend des Jahres 1912 ist demnach gegeniiber dem
Vorjahre um 1720 014 t oder 9,7 % zurickgegangen.

1y Iron and Coal Trades Review 1914, 6. 51&rz, S. 346.
— Vgl. St. u. E. 1912, 2. 5lai, S. 758.
2) Chromeisensteiu.
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466
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im Februar 1914.1)
Erzeugung Erzeugung
i i 1 .;gornrsjar im 1 Eom
Bezirke im im - ! L Januar
bis 28. Febr. bis 28, Febr.
Januar 1914 Febr. 1914 1914 Febr. 1913 I e
t | t t t t
Rheinland-Westfalen ......ccooommreveenerviiennnns 134 398 109 114 243 512 118 653 255 390
Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau 33 740 28 879 62 619 30 6402) 64 S422)
S SCNIESIEN. i 7107 7855 14 902 8 007 14716
29c  Norddeutschland (Kistenwerke).............. 28 961 25 906 54 867 37 224
[<5)
S22 MitteldeutschIand ............oooooooo 4748 318 7016 | 69728
T3E suddeutschland und Thiringen 6 128 5 333 11 461 3513 ' 7197
§§§, Y Fo ] F L1 SO 12 354 18 646 ;3 (3)00 12 354%) 247052
@54 Lothringen 48 540 40 775 15
o Luxemburg 13 958 12070 26028 | 70254 146045
GieRerei-Roheisen Sa. 289 934 243 746 533 680 280 645 582 326
Rheinland-Westfalen ... 17 030 15 497 32 527 25 391 54 406
0?_ Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau 1331 465 1796 1360 2 852
T SCRIESIBN e 271 403 674 729 1651
SFID‘O Norddeutschland (Kiistenwerke) 073 673 585 2 867
@ Bessemer-Roheisen Sa. 19 305 16 305 35 670 28 065 61776
Rheinland-Westfalen ... 399 093 380 630 779 723 357 288 746 295
g Schlesien 18 250 17 340 35 590 22 160 47 515
T Mitteldeutschland....... 24 849 23 174 48 023 24 199 49 020
e Stddcutschland und Thiringen.. 20 604 20 604 18 239 38 627
4 Saargebiet. 98 854 89 003 187 857 93 675 194095
£ Lothringen. 248 305 232 230 480 535
é’ Luxemburg 199 806 188 097 387 903 1418 023 875 525
Thomas-Roheisen Sa. 989 157 951 078 1940 235 933 584 1951 077
« Rheinland-W estfalen ..., 120 331 120 027 240 358 121 641 242 508
Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau 37 791 33 238 71 029 40 843 84 820
~ SChIESIeN .o 34 792 30 845 65 637 27 545 59 305
W.Pp_ 1 Norddeutschland (Kiistenwerke)......... 2391 3090 5481
558 MiItEldeULSCRIAN o 11504 11670 23174 | 16179 320
. Suddeutschland und Thiringen ... 22 335 22 335
7 Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 229 144 198 870 428 014 206 208 421 850
Rheinland-Westfalen ... 5 538 4 265 9 803 10 181 15 052
& Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau 8 053 6 949 15 002 8 297 17 704
3 SChIESIEN oo 23 423 21 551 44 974 22 191 45 193
E Norddeutschland (Kistenwerke).. . 252 307
%{N Suddeutschland und Thiringen........cccceee. 100 106 206 614 1223
A LOthringen . 971 1296 2 267 3 840 8 714
578 Luxemburg ' 880 1285 2165 |
Puddel-Roheisen Sa. 38 965 35 452 74 417 45 375 88 193
Rheinland-W estfalen ... 676 390 629 533 1305 923 633 154 1313 651
> Siegerl_and, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau 80 915 69 531 150 446 81 1402) 169 9182
S . SChIESIEN oo 83 843 77 994 161 837 80 632 168 380
28 Norddeutschland (Kistenwerko) 32 025 28 996 61 021
=
8% Mitteldeutschland 41 101 38 012 79 113 | 78439 157139
Yo suddeutschland und Thiringen . . . 28 563 26 043 54 606 22 366 47 047
g_g Saar:geblet ....................................... . 111 208 99 649 210 857 106 029=) 218 8032
4 Lothringen ... 297 816 274 301 572 117
o LUuXemburg. .. 214 644 201 452 416 096 | 492 117 1030 284
Gesamt-Erzeugung Sa. 1566 505 1445511 3012 016 1493 877 3105222
S GieRerei-Roheisen . . . . 289 934 243 746 533 680 280 6452 582 3262
§§, Bessem er—Rohelsen.. 19 305 16 365 35 670 28 065 61 770
N & Thomas-RONEISeN.......... 989 157 951 078 1940 235 933 584 1951 077
' _  Stahl- und Spiegeleisen . .. . 229144 198870 428014 206 208 421850
gg Puddel-Roheisen................ 38 965 35 452 74 417 45 375 88 193
123
& Gesamt-Erzeugung Sa. 1566 505 1445 511 3012016 1493 877 3105 222

« Each er Statistik dos Vereins deutscher Eison- und Stahlindustrieller.
23 erichtigt.



12. Mérz 1914. Wirtschaftliche

Frankreichs AuBenhandel im Jahre 19131).

STEINKONTE .ot s s
Steinkohlenkoks....
Steinkohlenbriketts...
Eisenerz...
Manganerz
GieRerei- und Frischereiroheissn, Spiogeleisen
Ferromangan, Ferrosilizium, Ferrochrom usw
Rohstahlblocke
Vorgewalzte Blocke, Knlippel usw
Werkzeugstahl
Sonderstahl
Schmiedestiicke aus SchweiB- und FluBeisen
Bandeisen
Blecho aus Schwei- und FluReisen
Eisenblech, verzinnt, verbleit, verkupfert, verzinkt
Draht aus SchweiBR- oder FluBeisen, roh und verzinkt,
verkupfert, VErzinnt USW.......ccoovenennncennecseiees
Schienen aus SchweiB- und FluBeisen
Réder, Radsatze, Achsen usw.
RONIen e
Anker, Kabel und Ketten
Stahlspane
Feil- und Gluhspéne..
Brucheisen
SCRFOE ot
Maschinenteile usw
Werkzeuge usw
Sonstige Eisen- und Stahlwaren
Walz- und Puddelschlacice

Im Yeredclungaverkehr wurden:

Frischerciroheison
Gielereiroheisen
Rohstahlblécke....
Vorgowalzte Blécke,

w

irtschaftliche

Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London
unter dem 7. d. M. wie folgt geschrieben: Der Cleve-
land-Roheisenmarkt erfuhr im Laufo der Berichts-
woche nur leichte Schwankungen hei beschranktem Ver-
kehr. Dio W arrantproise gaben nach einer leichten
Erholung neuerdings bis zu sh 50/3 d f. d. ton fur Kassa-
Lieferung nach, besserten sich aber gegen Schluf der
Woche auf sh 50/6 d f. d. ton. Trotz der starken statisti-
schen Lage bleibt die Markthaltung zum Teil unter dem
EinfluR des gedrickten Zustandes der Fondsbérsen,
ndhrend die Erzeugung zunimmt und die unglnstigen
Meldungen tber die Lage des deutschen Marktes die all-
gemeine Nachfrage beeintrachtigten. Tatsdachlich macht
sich keine Neigung am W arrantmarkt bemerkbar, trotz
der ziemlich gunstigen Lage des Geldmarktes neue
Hausse - Verpflichtungen auf entfernte Lieferung einzu-
gehen. Die Verbrauchor haben keine groRe Neigung,
ihren Bedarf zu decken, wéahrend die Hochofenwerke eher
zuriickhaltend sind, nachdem sie sich in letzter Zeit
ziemlich belangreiche Auftrdge sichern konnten, und sich
der Versand aus den Teeshéafen wesentlich vergroRert hat.

* Nach dem Bulletin dos Comité dos Forges de France
M. 3237 (vom 4. Febr. 1914). — Vgl. St. u. E. 1913,
17. April, S. 663.

2 Endgiltige Ziffern.

Rundschau. Stahl und Eisen. 467
Einfuhr m Jahre Ausfuhr im Jahre
1913 1912%) 1913 1912%)
t t t t
18 693 123 15 974 712 1304 409 1911 113
3 070 036 2 788 980 230 767 217 557
1080 045 1122 806 207 435 191 477
1417 003 1454 190 9 745 863 8 323 712
258 929 225 379 1705 2272
37 100 56 940 99 730 216 957
17 476 11 519 12 941 12 308
16 10 6 912 7 286
19 387 22 769 313 738 102 590
2 162 2 135 404 494
2 031 1996 14 —
6 901 4 836 1825 493
4 053 3522 3139 2986
19 437 32 459 8 818 8 611
19 401 29 741 2 282 2 024
6 076 5 383 5 552 8 244
1793 2 053 75 689 47 351
5 394 9 403 3363 2 952
8 499 7 193 5472 4 566
2272 1944 3493 3177
— — 1551 2588
2 360 2 440 33 753 33 434
1168 1162 8 595 17 939
21 170 13 479 183 689 139 445
420 066 40 996 37 480 36 773
4795 4733 6 594 6 461
52 315 51 820 118 758 99 607
41 010 59 870 246 271 248 840

elngefUhrt im Jahre wieder uusgefiihrt im Jahre

1913 191 1913 1912
t t « t
130 015 117 545 107 414 116 786
127 209 104 737 124 420 94 723
13 887 20 638 20 854 18 176
34 224 16 481 29 890 16 674
9 528 8 874 8 530 8 289

Rundschau.

Die Notierung fir GioBeroieisen Nr. 3 ab Werk steht
auf ungefahr sh 50/9 d f. d. ton, wéhrend eine Pramie von
sh 2/6 d f. d. ton fur Nr. 1 verlangt wird. Der H &m atit-
m arkt lautete schwécher, da sich die Nachfrage beruhigt
hat, und dio Forderung fiir M/N um 6 d f. d. ton gegen dio
Vorwoche auf sh 62/— f. d. ton herabgesetzt wunde, zu
welchem Preise ein gutes Geschéaft zum AbschluB gebracht

wurde. Dieser Satz wird seitens der Héndler sowie der
Erzeuger angenommen. Der Rubioerzmarkt lag still
zu sh 18/— f. d. ton, welche Forderung nach An-

sicht der Verbraucher zu hoch ist, die ihren unmittel-
baren Bedarf bereits reichlich gedeckt haben. Der Koks-
m arkt ist angeblich leicht fester auf sofortige Lieferung,
obw-ohl die Hochofenbesitzer sich scheuen, neue Auf-
trage zu laufenden Preisen auf entfernte Lieferungen zu
vergeben. Der Versand aus den Teeshafen fir den
Monat Februar 1914 w-ar befriedigend; er belief sich auf
96 202 tons gegen 89 451 tons im Vormonatund 92 851 tons
im Februar 1913. Die Zunahme gegen Januar verteilt
sieh ziemlich gleichmé&Rig auf die einheimischen und aus-
landischen Hafen; der gesamte Versand fir die Monate
Januar und Februar d. J. betrdgt 185653 tons gegen-
Uiber 185108 tons in 1913, 192810 tons in 1912,
172 074 tons in 1911, 170 811 tons in 1910, 142 921 tons
in 1909 und 231 774 tons in 1908. In verarbeitetem
Eisen und Stahl sind keine weiteren wichtigen Ein-
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kaufe zustande gekommen, doch sind die Werke mit Auftra-
gen sehr gut versehen, wéhrend der Abruf befriedigend ist.

Vom belgischen Eisenmarkte. — Die schon im Vor-
monat bemerkbare leichte Besserung des Roheisen-
marktes hat weiter angehalten. Neben den im Inlands-
geschéft erleichterten Absatzmdglichkeiten war gleich-
zeitig ein Zuricktreten des auslédndischen, namentlich
luxemburgischen Wettbewerbs zu verspiren, so daR
wahrend der letzten Tage eine durchweg festere Preis-
haltung Platz zu greifen vermochte. Belgisches Frische-
rel- und GieBereiroheisen konnte in den Notierungen
schlieRlich um 1 bis 2 fr f. d. t anziehen, so daB sich die
Preissatzo im Becken von Oharleroi am Wochenende wie
folgt stellten:

fr
Frischereiroheisen ..C1,00 bis 62,00
Thomasroheisen O. M... ., 62,00
Thomasroheisen M. M......cccooeeverernne ,» 66,50
Gielereiroheisen 71,00 ,, 72,50

Luxemburgisches GielRereiroheisen Nr. 111 war hier
letzthin nicht mehr unter 72 fr angeboten; die dortigen
Hochofenwerke verlangten bis zu 73 fr f. d. t. Dio Er-
zeugung der belgischen Hochéfen kam im Februar auf
184 250 (i. V. 100 900) t und in den Monaten Januar und
Februar d. J. zusammen auf 395200 (402 950) t; hieran
war Puddclroheisen mit 10 800 (4900) t, GieBereiroheisen
mit 15600 (15950) t und Thomasroheisen mit 368 800
(382 100) t beteiligt. Am 1 Mérz d. J. waren von 59 (55)
in Belgien bestehenden Hochdfen 50 (49) im Feuer, In
Halbzeug ist die leichte Besserung der Absatzverhalt-
nisse auch in den letzten Wochen bestehen geblieben,
immerhin hat sich eine durchgreifende Hebung der Preise
noch keineswegs einleitcn lassen. Auf dem britischen
Markt ist belgisches Halbzeug meist noeli 1 sli unter den
deutschen Preisen angeboten. Nur die Notierungen fir
belgische Platinen konnten zur Ausfuhr um 1 bis 2 sh
erhoht werden. Dio SehluRprciso f. d. engl, t fob Ant-
werpen stellen sich wie folgt: ;

sli

71 bis 72
.73, T4
74, 76
. 80

vierzéllige vorgewalzte Blocke
droizéllige Stahiknippci
zweizollige Stahlknippel..
einhalbzélligo P latinen

Auf dem Inlandsmarkte ist fir Halbzeug keine notierbare
Verdnderung eingetreten. Das Fertigeisongescliaft
blieb noch vorwiegend unsicher, wenn auch nicht zu ver-
kennen ist, dal der Auftragseingang in einigen'Erzeug-
nissen zeitweise lebhafter und regelméaBiger war. So
wirkto dio von den belgischen Staldwerken héngst er-
wartete, nunmehr aber erteilte Bestellung der heimischen
Staatsbahnverwaltung auf 30 000 t Schienen von 50 kg
und 7000 t von 40,650 kg nebst dem entsprechenden
Hilfszeug, insgesamt rd. 40 000 t, in gtinstigom Sinne auf
dio Arbeitslage ein. Auch die noch in Aussicht stehenden
2000 bis 2800 Wagen verschiedener Art werden den
Konstruktionswerken oino im dbrigen sehr not-
wendige Hobung ihres Auftragsbestandes bringen. Mit
Unterstlitzung einer heimischen Bankengruppc vermoch-
ten sich die belgischen Werke sodann einen Auftrag der
serbischen Staatsbahn von 1219 Giterwagen, 35 Gepéck-
wagen und 31 Lokomotiven zu sichern. In den wichtigsten
Walzwerkserzeugnissen, Stabeisen und Blechen, war
der Auftragseingang ohne sonderliche Belebung, aber der
Verkehr entwickelte sieh letzthin doch wieder etwas
regelmaRiger als vorher, so daR die Preise im allgemeinen
auf der bisherigen Grundlage behauptet, stellenweise
aber auch noch etwas aufgebessert werden konnten.
FluBstabeisen hielt sich im Ausfuhrverkehr auf 87 bis
89 sh, SchweilRstabeisen auf 91 bis 92 sh. Auch fir
Bleche zur Ausfuhr gelten die vorher notierten Sétze
weiter. Fur den Inlandsverkauf zogen FluRoisen-
Grobbleohe in maRigem Grade auf 130 bis 132,50 fr an.
Auch dio Bandeisenpreise konnten um 2,50 fr f. d. t
héher, auf 15/,50 bis 162,50 fr, eingestellt werden.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Vom franzdsischen Kohlenmarkte wird uns unter dem
7. d. M. geschrieben: Die Arbeitseinstellung der Bergleute
in den Loire-, Centre- und Midi-Becken hatte Anfang
dieser Woche ihr Endo erreicht; fur den 3. Marz war die
W iederaufnahme der Arbeit beschlossen worden. Die
Wi iederinstandsetzung der Zechen wird jedoch noch einige
Zeit in Anspruch nehmen, da meist keine Leute zur Vor-
nahme der notwendigsten Arbeiten cingefahron waren;
auf eine regelméRige Férderung im friheren Umfango ist
aus diesem Grunde zundchst noch nicht zu rechnen. Um
dem Wunsche der Gewerbetreibenden der dortigen Be-
zirke zu entsprechen, vornehmlich dio Zufuhr deutscher
Kohlen zu erleichtern, hat der Minister der 6ffentlichen:
Arbeiten dio Festsetzung von Tarifermafigungen
der Eisenbahnen fiir Kohlenlieferungen in die vorgenannten
Bezirke vorlaufig bis zum 30. April d. J. verfugt. Im all-
gemeinen sind die Preise auf dein franzdsischen Kohlen-
markte sein- fest, was auch darin zum Ausdruck kommt,
daB die Zechen fir die in etwa 3 bis 4 Woehen zur Er-
neuerung kommenden groferen Abschlisse die bisherigen
Preise voll zu behaupten beabsichtigen.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Dusseldorf.
— In der am 5. Mérz abgehaltencn Hauptversammlung
wurde Uber die Geschaftslage folgendes mitgeteilt:

Der Versand an Halbzeug hat sieh nach Wieder-
eréffnung der Rheinschiffahrt wieder gebessert; wenn
nichtsdestoweniger der Februar-Versand gegen den Monat'
Januar oinen Rickgang zeigt, so ist dies ausschlieRlich
darauf zurlckzufiihren, daB die letzte Februar-Dekade
nur wenig Arbeitstage hatte. Fir den Monat Mérz dirfte
aller Voraussicht nach mit einem verhaltnisméaRig guten
Abruf zu rechnen sein. Dio Beschaftigung hat bei den
Inlandsabnchmern noch keine Steigerung erfahren, wes-
halb dio Aufgabe des HalbzcUgbedarfs immer noch zégernd
und in Teilmengen erfolgt. Der Verkauf von Halbzeug
nach dom Inlande fir das zweite Vierteljahr 1914
wurdo zu den bisherigen Preisen und Bedingun-
gen freigegeben. — Am Auslandsmaérkte ist nach der
neulich gemeldeten gréReren Kauflust wieder etwas Ruhe
eingetreten, da die Verbraucher ihren Bedarf fir die
nachste Zeit oingedeckt haben. In GroRbritannien ist die
Schwerindustrie im Vergleich zur Verfeinerungs-Industrie
gut beschéftigt, aucli die Schiffswerften und Konstruk-
tionsanstalten sind auf Monate hinaus mit Arbeit ver-
sehen. — In schwerem Eisenbahn-Oberbaum aterial
hat die Eiscnbalmdircktion Schwerin einen Nachtrags-
bedarf an Schienen und Kleineisonzeug aufgegeben, so daf
sich der Gesamtbedarf fur 1914 erheblich héher stellt als
in den letzten Jahren. Von mehreren Kleinbahnverwal-
tungen wurden Auftrdge hcreingenommen, von anderen
liegen groRere Anfragen vor. Fir das Ausland wurden
wieder eine Reihe groRerer Geschafte abgeschlossen. Die
in Aussicht genommenen betrachtlichen Bahnneuhauten
in unseren afrikanischen Kolonien lasson belangreiche
Auftrage dahin erhoffen. —mDer Eingang an Spezifikatio-
nen in Gruben- und Feldbahnschienon ist etwas besser
geworden. Die fiskalischen Gruben in Oberschlosien sowie
an der Saar haben ihren Jahrosbcdarf gedeckt. Im Aus-
lande wirkte nach wie vor der belgische Wettbewerb nach-
teilig auf die Preise ein. — In Rillenschienen sind in der
Berichtszeit sowohl aus dem Inlando wie aus dom Aus-
lande weitere und zum Teil nennenswerte Auftrage ein-
gelaufen. — In dem Inlandsgeschéft von Formeisen hat
sich ein umfangreicher Absatz bis jetzt noch nicht ent-
wickelt, da fur das Erthjahrsgeschéft dio Verbilligung des
Geldes nicht so zeitig eingetreten ist, dal sie dem Hypo-
thekenmarkte schon hétte zugute kommen kénnen.
Immerhin zeugt es von einer bisher ungeniigenden Ver-
sorgung der Lager, daB der Frihjahrs-Inlandversand den-
jenigen des Vorjahres schon ibersteigt, und daB auch der
Neueingang an Spezifikationen langsam in Zunahme be-
griffen ist. Aus fast allen Gegenden mehren sich die Nach-
richten Uber zunehmenden Wohnungsmangel. Es ist
daher wohl nicht unberechtigt, auf eine kommende groRere
Bautétigkeit rechnen zu dirfen. — In dem Spezifikations-
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cingang aus dem Auslande ist ebenfalls eine wenn auch
nicht sehr erhebliche Besserung wahrzunohmen.
britannien tritt die Kundschaft aus der Zurickhaltung
mehr und mehr heraus, und man rechnet nicht mit einem
weiteren Preisriickgang. Aufden tbrigen Auslandsmaérkten

habendioVerhéltnisse im letz-
ten Monat keine bemerkens-
werte Acnderung erfahren.

Rohelsenverband, G. m. b.H.

in Essen. — Nebenstehend
»eben wir eino Uebersicht
Aber die Bctoiligungs-

ziffern der einzelnen Werke
des Roheisenverbandes fur
die Jahre 1914 bis 1917, die
wir der ,,KdIn. Ztg.“ entneh-
men. EinVergleich mit der am
4. Januar 1912 von uns wic-
dorgegobenon Uebersicht tiber
den damaligen Stand der
Beteiligungsziffern  fir dio
Jahro 1912 bis 1915') ergibt,
daR sich in den Beteiligun-
gendereinzelnen Werke recht
erhebliche Veranderungen

vollzogen haben. Weggefal-
len sind der Bcrgische
Gruben- und Hitten-

verein mit einer Beteiligung
von 50000 t, die auf das
Hochofenwerk Libc-ok iiber-
gegangon ist. Es fehlt weiter
mit Wirkung vom 1. Januar
d. J. ab der Eschweiler
Bergwerksverein, der sich
verpflichtet hat, von diesem
Zeitpunkte ab als Partner der
Interessengemeinschaft  mit
Burbach - Eich - Duddingen
der Roheisenverkaufsvercini-
gung Luxemburg unter An-
erkennung des gegenseiti-
gen Rechts- und Pflichtver-
héltnisses beizutreton. Nach
den getroffenen Vereinbarun-
gen ermaBigt sich im Luxem-
burger Vertrag die Beteili-
gung des Essener Verbandes
um die Beteiligung des Esch-
weiler Bergwerksvereins, d. i.
40000 t, wahrend die Betei-
ligung der Roheisen verkaufs-
vercinigung Luxemburg nach
dem Uebertritt von Eschn ei-
ler keine Erh6hung erfdhrt.
Ausgefallen ist weiter dio
Johanneshitte in Siegen,
die ihren Betrieb am 1 Ja-
nuard. J. eingestellt hat. lhre
Beteiligunge hatte 28 353 t
betragen. Mit Wirkung vom
1 Januar 1916 scheiden der
Bochumer Verein und die
Haigerer Hitte aus dem
Verband aus. Der Bochumer

Verein hat seine Beteiligung von 50 000 t von dem genann-
ten Zeitpunkt ab an Gelscnkirchen verkauft.
haben ferner der Phonix und die Gewerkschaft Apfel-
die in der Aufstellung noch aufgefuhrt
sind, ihre Beteiligungsziffern zum Preise von 3 ;¢ f. d. t
fur die Jahro 1914 bis 1917 an den Rohoisonvcrband ver-
kauft. Aus den Verdnderungen im einzelnen ist noch
horvorzuhebon, daB Henschel & Sohn fiir dio Henriehs-

baumorzug,

) Vgl

St. u. E. 1912, 4. Jan.,
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In Grof3-

Name der Gesellschaften

A. G. fur Huttenbetrieb, Moidorich
W estfélische Eisen- u. Drahtwerke
Bochumer Voroin f. Borgbhau und
GuRstahlfabrikation.............
Buderusscho Eisonwerko, Wetzlar.
Concordialitutte, Bondorf a. Rh.
Deutsch - Luxemb. Borgw.- und
HUtten-A .-G .o
lilsonwork Kraft a) Kratzwieck b.
SHettin e
Eisenwerk Kraft b) Niederrhoin.
H Ut e
Golsonkirchonor Bergwerks-A.-G. .
Georgs-Marien-Bcrgw.- u. Hiitten-
voroin
Gutohoffnungshiitto,
(Rhld.)
Haspel' Eisen- und Stahlwerk
Honschol & Sohn, Hattingen-Ruhr
Hessen-Nassauischer Hlttenverein,
G. m. b Hoe
Hochofenwerk Libeck.....en
Histoner Gewerkschaft,
Histen i. W. .
Fried. Krupp, A. G., Essen-Ruhr.
Mathildenhitte, Harzburg . . . .
Norddeutsche Hitte, Bremen
Ostdeutsches Roheisen-Syndikat

Phénix, A. G. fur Bergbau und
Hittenbetrieb ..
Rheinische Stahlwerke, Duisburg-

M eiderich s
Fagonciscnwalzwcrk L. Mannstaodt

Hohonzollernhiitto, Emden. . .
Niederscheldonor H U tte ...ccooeueene.
Bremer Hitte, Weidenau-Sieg
Charlottonhiitto, Niederscheiden
(ST€Q) e e
Rolandshitte, Weidenau a. d. Sieg
Friodrichshitto, Herdorf
CéIn-Miisener Borgw. und H||ttcn—
VOTO Nt
Eisorfelder Hutte, Eiserfeld
Goisweider Eisenw erke ...
Gewerkschaft Storch &Schoneberg
Kirchen a. d. Sieg..

Hainer Hitte, Siegen

Vor. Stahlw. van der Zypen u.
W issener Eisenhttten A. G.,
W issen

Gew. Apfelbaumer Zug..
Haigerer H tte
Duisburger Kupferhitte............

Zusam men

Mittlerweile

1014
t

157 009
85 000

50 000
105 000
45 000

163 000

160 000

158 600
234 483

25 000

101 197
50 000
66 800

35 000
167 500

21 500
150 211
36 000
100 000
100 000

64 000

27 000

50 000
50 000
18 732
56 703

62 324
41 506
52 097

95 007
19 982
12 000

25 821
18 732

106 592
23 000
26 000
80 000

1915
t

157 009
85 000

50 000
105 000
45 000

163 000

160 000

158 600
234 483

25 000

101 197
50 000
66 800

35 000
167 500

21 500
150 211
36 000
100 000
100 000

64 000

27 000

50 000
50 000
18 732
56 703

02 324
41 506
52 097

95 007
19 982
12 000

25 821
18 732

106 592
23 000
26 000
80 000
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hitte das Recht hatten, Gber ihre Beteiligung hinaus vom
Verbande die Abnahme von bis zu 22 000 t j&hrlich zu
verlangen, und zwar zu einem gegen den Durchschnitts-
preisum 2, f. d. t niedrigeren Satz.

Die Beteiligung von

Honschol & Sohn botrug urspringlich (10000 t.

1910
t

157 009
85 000

105 000
55 000

163 000
170 000

158 600
277 483

25 000

141 197
50 000
102 000

35 000
167 500

21 500
150 211
36 000
150 000
75 000

64 000
36 000

50 000
50 000
18 732
56 703

62 324
36 879
52 097

93 913
19 503
12 000
50 821
18 732
106 592
23 000

80 000

1917
t

157 009
85 000

105 000
55 000

163 000
170 000

158 600
277 483

25 000

141 197
50 000
102 000

35000
167 500

21 500
150 211
36 000
150 000
75 000

04 000
36 000

50 000
80 000
18 732
56 703

62 324
36 879
52 097

93 913
19 503
12 000
50 821
18 732
106 592
23 000

80 000

2840 796 2840 796 2955 796 2 985 796

Durch

—

BeschluB vom 31. Mérz vorigen Jahres ist Henschel & Sohn
diese Verkaufsmenge fir die Jahre 1916 und 1917 als Roh-
eisenbeteiligung ohne Abgabepflicht zugestanden worden.
Eerner haben Honschol & Sohn fir dio Jahre 1910 und
1917 eino jahrliche Zusatzbeteiligung von 15000 t gegen
Zahlung oiner Abgabo von 2 st i
halten. Endlich hat dio A. G. Charlottonhiitto auf Henschel
& Sohn fir dio Jahro 1914, 1915, 1916 und 1917 eino Be-

d. t und das Jahr er-

teiligung von jéhrlich 5000 t und fir die Jahre 1914 und

S. 33.

1915 noch eine solche von 1800 t fir das Jahr ubertragen!
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Die Vereinigten Stahlwerke van der Zypen und
W issener Eisenhiitten-A.-G. haben fir die Jahre 1918
und 1917 gegen Zahlung einer Abgabe von 2 wm f. d. t eine
jahrliche Zusatzbeteiligung von 25000 t erhalten. Diese
Menge soll jedoch mit je 12500 t auf dio Jahre 1914, 1915,
1916° und 1917 verteilt werden. Der Gutehoffnungs-
hitte, die urspringlich mit einer Beteiligung von 75 197 t
bedacht war, ist die fur die Jairre 1912 bis 1915 von einer
Anzahl von Vorbandsmitgliedom an sie abgetretene Zu-
satzbeteiligung von 40000 t fur dio Jahre 1916 und 1917
als Beteiligungserhéhung bewilligt worden. Das Ab-
kommen zwischen der Gutehoffnungshitte und einer
Reihe von Verbandsworken erreicht daher mit Ablauf des
Jahres 1915 sein Ende. AuBerdem haben die Geisweider
Eisenwerke 26000 t ihrer Beteiligung fur die Jahro
1914, 1915, 1916 und 1917 auf die Gutohoffnungshutte
Ubertragen, so daR sich hieraus deren wesentlich erhéhte
Boteiligungsziffor und dio Verminderung der Beteiligung
von Geiswoid orklart. Die Golsonkirchoner Berg-
werksgesellschaft hat mitWirkung vom 1. Januar 1916
ab auf die von dem Bochumer Veroin gekaufte Beteiligung
verzichtet. Dagegen ist ihr gegen Zahlung einer Abgabe
von 2, f. d. t unddosJahr von dem Verband eine Zusatz-
beteiligung von 35000 t fir die Jahre 1916 und 1917 be-
willigt worden. Sie hat auBerdem von dem Hasper Eison-
und Stahlwerk fur dio Jahre 1914 bis 1917 7500 t und von
der Rolandshitte fur die Jahre 1916 und 1917 8000 t
Beteiligung erworbefi. Infolgodosson besitzt sie nach dem
Eisenwerk Kraft die hochste Beteiligungsziffer innerhalb
des Roheisenverbandes. Diese Beteiligung gilt nur fir dio
Hochéfon der Abteilung Sehalker Gruben- und Hutten-
verein (Gelsenkirohen und Vulkan-Duisburg), dagegen
féallt das in Lothringen und Luxemburg horgestellto Roh-
eisen nicht hierunter. Der C6In-Misener Bergwerks-
Verein in Crouzthal hat von der Charlottenhiitto fur
die Jahre 1916 und 1917 eine Beteiligung von je 2500 t
erhalten. Gegen Zahlung einer Abgabe von 2w f.d.t und
das Jahr ist ihm ferner von dem Verband eine Zusatz-
beteiligung von je 27 500 t fir die Jahro 1916 und 1917
bewilligt worden. Diese insgesamt 60 000 t sollen auf dio
vier Jahro 1914 bis 1917 mit je 15000 t verteilt werden.
Anderseits hat der Codln-Musener Borgwerks-Vorein fur
die Jahro 1916 und 1917 je 1094 t Beteiligung an dio
Rolandshitto zuriickgegeben. Eino jahrliche Zusatz-
beteiligung von 4000 t hat ebenfalls gegen die Zahlung
einer Abgabe von 2, f. d. t und das Jahr dio Bergbau-

Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken, Berlin-
Karlsruhe. — Wie aus dem Berichte des Vorstandes tber
das am 31. Dezorobcr 1913 abgolaufone Geschéftsjahr zu
ersehen ist, hatte dio Gesellschaft in fast allen Betrieben,
sowohl in den Abteilungen fiir die Herstellung von Kriegs-
material, die gréRtenteils fur Rechnung auslandischer
Regierungen tatig waren, als auch in den Fabrikations-
abteilungcn fir Friedensmaterial eino flotte Beschéftigung
zu verzeichnen. Erweiterungen und Verbesserungen dor
Botriebseinriohtungen wurden in erheblichem MaRo und
mit gutem Erfolge vorgenommon. Dio verschiedenen
Unternehmungen, an denen dio Gesellschaft beteiligt ist,
brachten befriedigende, dem Vorjahre entsprechende Ge-
winne. Von dem Gesamtumsatz des Berichtsjahres ont-
fallen rd. 80 % auf das .Ausland. An Arbeitern wurden
durchschnittlich 8441 beschéftigt. — Die Gewinn- und Ver-
lustrechnung zeigt einerseits neben 606 158,71 ;1 Vor-
trag und 1322 196,97 .1 Gewinn aus Zinsen und Be-
teiligungen 6 108 544,19 .1 Fabrikationstuberschuf, ander-
seits 1 112 343,31 ;1 allgemeine Unkosten, 840 000 ;1 Ab-
schreibungen auf Grundsticke und Geb&dude und
300 000 ;1 auf Beteiligungskonto, so daR sich ein Rein-
gewinn von 5784 556,56 ;1 ergibt. Die Verwaltung be-
antragt, hiervon 366 271,83 .« Tantieme an den Aufsichts-
rat zu verglten, 4 800 000 .« Dividende (32 % wie i. V.)
auszuschutten und 618 284,73 ;1 auf neue Rechnung vor-
zutragen. In das neue Geschéftsjahr ist die Gesellschaft
mit einem befriedigenden Auftragsbestand eingetreton.
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undH utten-A .-G. Friedrichshutte erhalten. Dasselbe
gilt von der Eiserfelder H Gtte bezlglich einer Zusatz-
beteiligung von je 1250t fir die vier Jahre. Dio Hohen-
zollernhitte, deren Beteiligung bei Begrindung des
Verbandes 50 000 t betrug, hat fur das zweite Halbjahr
1917 eine Jahreserhéhung von 60 000 t erhalten. Ilhre
Gesamtbeteiligung fir 1917 stellt sich infolgedessen auf
80000 t. Der Norddeutschen H utte ist die fur die
Jahre 1912 bis 1915 von der Hohenzollemhitte kéauflich
Ubernommene Roheisonbeteiligung von 50 000 t fur die
Jahro 1916 und 1917 als Botoiligungserh6hung bewilligt
worden. Dio Conoordiahttte hat fir 1916 und 1917
gegen Zahlung von 2 51 f. d. t eine Zusatzbeteiligung von
10 000 t erhalten.

In dor am 30. und 31. Méarz vorigen Jahres abgehaltc-
nen Vollversammlung ist die Verbandsleitung dann noch
grundsatzlich erméchtigt worden, zur Befriedigung dor
verschiedenen Mitgliedern zugobilligten Mohranteilo fir
die Jahro 1914 bis 1917 jo 10 000 t Beteiligung und fur
die Jahre 1916 und 1917 auBordem noch je 15000 t Be-
teiligung gogon eino Entschadigung von 2 ;1 f. d. t von
Mitgliedern des Vorbandes anzukaufon. AuBordem wurde
die Geschéftsfuhrung erméchtigt, die vollen Beteiligungen
zweier Werke in Hoéhe von SO000 t zum Preise von 4 .
f. d. t und das Jahr fir dio vier Jahro 1914 bis 1917 an-
zukaufon mit der MaRgabe, daB die verkaufenden Werko
auch nach Ablauf des Jahres 1917 nicht mehr an den Markt
kommen, dio betreffenden Hochofenanlagen vielmehr be-
seitigt werdon, oder die betreffenden Werke die Verpflich-
tung Ubernehmen, bis zum SchluR des Jahres 1923 die
Hochofenanlage nicht wieder in Botriob zu sotzen.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktien-Gesellschaft in
Dusseldorf. — Der Versand des Walzdrahtverbandes
betrug im Februar d. J. fir das Inland rd. 22 630 (im
Januar d. J. 24 705) t, fir das Ausland 16 125 (12 166) t,
insgesamt also 38 755 (36 871) t.

Elektro-Osmose, Aktiengesellschaft. — Unter vor-
stehendem Namen wurde die G esellschaft fur Eloktro-
Osmose m. b. H. in Frankfurt a. M. in eine Aktiengesell-
schaft umgowandelt. Das Aktienkapital betragt 3 Mill. 51

Société des Aciéries de Longwy in Mont-Saint-Martin.
— In dor kiirzlich abgehaltenon auforordentliehen Haupt-
versammlung wurde dio Erhéhung des Aktienkapitals
um 6000 000 fr auf 30 000 000 fr beschlossen.l)

1y Vgl. St. u. E. 1914, 8. Jan., S. 84; 12. Febr., S. 300.

Harzer Werke zu Rubeland und Zorge, Aktiengesell-
schaft zu Blankenburg am Harz. — Im Jahre 1913 stellt
sich der Ueberschuf einschlieflich des Vortrages aus dom
Vorjahr von 45590,94 (i. V. 45005,37) s1 auf 458 800,58
(522 024,03) s 1. Nach Abzug von 139 153,36 (135 573,08).«
allgemeinen Unkosten, 130 469,29 (109 018,33) .1 Zinsen,
12 833,97 (21 850,09) .1 Reparaturen, zweifelhaften For-
derungen und Ivursverlust sowie 148 282,57 (142 417,64) 5
Abschreibungen auf Anlagen verbleibt ein Gewinnsaldo
von 28 061,39 (113 164,89) ,1. der nach den Vorschlagen
der Verwaltung auf neue Rechnung vorgetragen werden
soll. Nach dem Berichte des Vorstandes konnte die Ge-
sellschaft bei ihren Hauptbetrieben, den GieBereien, ihren
bisherigen Umsatz behaupten, doch war es bei dem ver-
starkten Wettbewerbe nicht moglich, die Verkaufspreise
mit den weiter gestiegenen Rohstoffpreisen in Einklang
zu bringen. FiUr HandelsguR sanken dio Preise auf einen
Stand, den der Bericht als ganz unbefriedigend bezeich-
net. Nachteilig beeinfluBt wurde das Ergebnis ferner
durch die weiter verschlechterte Lage des Baumarktes,
durch die erheblich gesteigerte Zinsonlast und durch
aulBergewdhnliche Aufwendungen beim Hoohofon und
Bergbau. Mitihrer Erzeugung an guBeisernen Radiatoren
ist die Gesellschaft im Berichtsjahre dor Deutschon Ratlia-
toron-Vorkaufsstelle, G. m. b. H., boigetreton. Dor Ver-
suchsschacht, don dio Gesellschaft zunéchst auf 20 m
abteufto, hat dio Niedersetzung des Toneisensteinlagers
in dor bisherigen Beschaffenheit nachgewiosen.
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Aktiengesellschaft der Eisen- und Stahlwerke vorm.
GeorgFischer in Schaffhausen (Schweiz) und Singen (GroRh.
Baden). — Die Gewinn- und Verlustrechnung fir das am
31. Dezember 1913 abgelaufene Geschéftsjahr zeigt einer-
seits neben 140 045,12 fr Vortrag und 700 000 fr Zuweisung
aus dom Reingewinn 1912 an das auBerordentliche Amor-
tisationskonto 5 115 141,88 fr FabrikationsiiberschuB,
anderseits 2 678 965, 74 fr allgemeine Unkosten, Repara-
turen, Steuorn, Versicherungen, Schuldverschroibungs-
zinsen usw. und 1207 807,19 fr Abschreibungen, so daR
sich ein Reingewinn von 2068 414,07 fr ergibt. Der Ver-
waltungsrat beantragt, hiervon 700 000 fr zu auRerordent-
lichen Abschreibungen zu verwenden, 72 836,89 fr Tan-
tiemen an den Verwaltungsrat zu vergiten, 150 000 fr dem
Fonds fir Wohlfahrtszwecke zuzufithren, 1000 000 fr
Dividende (10 % wiei. V.) auf das 10 000 000 fr betragende
Aktienkapital auszuschiitten und 145 577,18 fr auf neue
Rechnung vorzutragen. — Wie der Geschéftsbericht aus-
fuhrt, brachto das Beriehtsjahr don Betrieben eine leb-
hafte Fabrikationstatigkeit. Der Versand in sdmtlichen
Fabrikaten der beiden Werke der Gesellschaft konnte
gegeniiber dom Vorjahro ganz erheblich gesteigert werden,
was der Gesellschaft einen Ausgleich fiir den geringeren
Erlés aus einzelnen Erzeugnissen brachte. Das Bau-
programm, wie es den Hauptversammlungen von 1912
und 1913 vorgologen hat, wurde bis Mitte des Berichts-
jahres vollstandig durchgofihrt.

Aktieselskabet Sydvaranger, Kristiania. — In dom
Geschéftsberichte der Norddeutschen Bank in Ham-
burg fiir 1913 finden sich auch Angaben iber dio Eisen-
crzgesellschaft Sydvaranger. Danach hat diese Gesell-
schaft im Jahro 1913 ihren Ausbau fur dio auf rd. 600 000 t
vergroRerte Jahreserzeugung und gleichzeitig auch durch
Begebung weiterer nominell 1000 000 K neuer Aktien
zum Parikurse ihren finanziellen Aufbau einstweilen bo-
endet, Im Jahro 1913 haben die Erzférderung, dio An-
reicherung der Erze und die Verschiffungen, die sich auf
rd. 420000 t Konzentrate und Briketts beliefen, einen
befriedigenden Verlauf genommen. AuBer den Zinsen
und Absclrreibungon wurde ein UebersohuRR erziolt, der
fir die Starkung der, Betriebsmittel verwendet werden
soll. Der groBte Teil dor Gewinnung der Erze konnte auf
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Grund langjéhriger Abschlisse deutschen Hittenwerken
zugefuhrt werdon.

Schantung-Eisenbahn-Gesellsehaft, Berlin. — Wie wil-
dem Geschéftsberichte der Diskonto-Gesellschaft in
Berlin fur 1913 entnehmen, forderte die Schantung-
Bergbau-Gesellschaft, deren Vermdgen im ganzen
auf die Schantung-Eisonbahn-Gesellschaft Ubergegangen
istl), in der Zeit vom 1. Januar bis 31. Oktober 1913 im
Eangtse- und Hungschanfeldc zusammen 469 138 t Stein-
kohlen gegen 4G6 145 t im gleichen Zeitrdume des Vor-
jahres. Nach Tsingtau kamen davon 163 083 (136 244) t.

The Republic Iron and Steel Company, Pittsburg, Pa.
— Nach dem Geschéftsberichte2) erzielte die Gesellschaft
in dom am 31. Dezember 1913 abgolaufonon Geschéfts-
jahre nach Abzug von 1654 573,30 (i. V. 1757 180,08) S
fir Instandhaltung der Anlagen und unter EinschluB von
66 940,50 (130 694,98) $ Einnahmen aus Dividenden und
Zinsen (nach Abzug der verausgabten Zinsen) einen Ge-
winn von 5025 282,34 (3 615 308,33) S- Hiervon sind
1061 891,85 (554 790,90) S fur Abschreibungen und Riick-
stellungen sowie 862 090,43 (826 940,90) $ fur Schuld-
vorsohroibungszinson usw. zu kirzon. Es verbleibt ein
Reingewinn von 3 101 300,06 (2 233 576,53) $, so daR unter
EinschluR dos Uoborschusscs vom 31. Dezember von
6 661 477,58 (5 286 218,16) $ ein Betrag von 9 762 777,64
(7 519 794,69) $ verfugbar ist. An Dividenden auf dio
Vorzugsaktion werden 1750000 (437 500) $ und fir
besondere Zwecke 1500 000 (420 817,11) S ausgeworfen,
so daR 6512 777,64 (6 661 477,58) $ am SchluR des Jahres
vorgotragen werdon kdnnen. Gefoérdort bzw. erzeugt
wurden von der Gesellschaft im Berichtsjahre 1771400
(i. V. 1857 332) t Eisenerz, 776 386 (801 272) t Koks,
107 238 (53 675) t Kalkstein, 910 284 (1052 162) t Roh-
eisen, 621 622 (693 202) t Bessemerstahlbléeko, 353 04S
(359 672) t Martinstahlblécke und 970 766 (1 056 149) t
Halb- und Eertigfabrikato. Die Menge der unerledigten
Auftrage an Plalb- und Eertigfabrikaten zeigt einen ganz
bodoutondon Rickgang von 622862 t Ende 1912 auf
122 894 t am 31. Dezember 1913.

*) Vgl. St. u. E. 1913, 20. Febr., S. 340.
2) Nach The Iron Age 1914, 19. Febr., S. 496/7.

Biucherschau.

Lange, Georg, Oberingcmeur: Die Verbrennungs-

motoren. Kurzes Lehrbuch fir Studierende und
Anfanger. Leipzig: H. A. L. Degener [1913],
(100 S) O». Kart. 4 M.

Der Vorfassor boliandolt in dom Workchon rein
theoretisch, d. h. ohne auf Konstruktion und Ausfiihrung
einzugehen, dio Vorpuffungs- und Gloichdruekmaschinon.

Nach oinloitonden Bemerkungen ubor dio Existenz-
berechtigung dor Vorbronnungsmasohinon worden dio fir
motorische Vorbrennung in Botraoht kommenden gas-
formigen und fliissigon Brennstoffo besprochen. In don
folgenden Abschnitten wird dio Arbeitsweise dor Vier-
und Zweitaktmaschinon sowio die Ermittlung der Haupt-
abmossungen boliandolt. Sodann bringt der Vorfassor
dio warmethoorotisehon Grundlagen, streift dio Frage dor
Bildung brennbarer Gemische und sclilioft mit dor Be-
rechnung oinzolner Konstruktionstoilo.

Das Werk ist fur Studierondo und Anfénger go-
schrioben, dirfto diesen abor durch soino vielfach unge-
naue Ausdrucksweise sowio durch mancherlei Unrichtig-
keiten solbst da Schwierigkeiten boroiten, wo klarer Aus-
druck und richtige Darstollung solche nicht aufkommon
lassenwiirden. Hierfur nur einige, boliobig herausgogriffene
Beispiele: (Seite 55) ,,Wird noch der Kolben zum Steuern
dor Ein- und AuslaBventile bonutzt, so entsteht eine
sokrbilligeBauartaisventilloser Motor.“ — Vollkommen
falsch ist, was dor Vorfassor vom Zwoitakt behauptet,

ndmlich, daR er fir hoho Geschwindigkeiten nicht aus-
fihrbar sei, daB der Arbeitskolben schwieriger zu kithlen
sei als beim Viortakt und einer besonderen Geradfiihrung
bedirfe.— (Seite 52) ,,ImVerbrennungsmotoronbau finden
zwoi Roguliorungsarton Anwendung, dio Aussotzorrogulie-
rung und dio Gomiscliroguliorung.“ Dio vielfach ausgo-
fihrto Fullungsrogulierung und ihre Vereinigung mit dor
Gomischreguliorung bleibon unerwéhnt.

Diose wonigon Beispiolo schon dirfton bowoison,
daR das Work sich nur in geringem MaRo als Lehrbuch
eignet. 7?2 Haas

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen:

Singer, J.: pas Land der Monopole: Amerika
peutschiand2 Berlin (SW 11, Hafenplatz 9): F. Sie-
menroth 1913. (X1X, 363 S.) 8°. 8,50 ,1, geb. 10 5.

3t Der Inhalt des Buches zerféllt in drei Abschnitte:
der erste beschaftigt sich mit den monopolistischen
Tendenzen in Amerika, der zweite mit gleichartigen
Erscheinungen in Deutschland, wéahrend der dritte Ab-
schnitt zu dieson Tendenzen in beiden L&ndern Stellung
nimmt. Von don dio einzelnen Trusts und Syndikate
behandelnden Kapiteln nennen wir die folgenden: (aus
Abschnitt 1) United States Steel Corporation; Dio un-
abhangigen Stahlproduzenton (in Amerika)— (aus Ab-
schnitt 11) Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat;
Die Roheisensyndikato; Halbzeugverband; Der Stahl-
werksverband. 3i

oder
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Verein deutscher Eisenhittenleute.
VC1

Ehrenpromotion.

Dem Vorstandsmitgliede unseres Vereins, Herrn
Kommerzienrat Paul Pvcusch, Oberliausen (Rheinland),
ivurde von der Koniglich Technischen Hochschule in
Stuttgart in  Anerkennung seiner hervorragenden
Verdienste um Technik und Wirtschaft” die Wirde eines
Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Astjaick, w itand, Direktor, Dresden A 14, Franklinstr. 11.
Ingénieur civil des Mines, Usines de
Makiewka, 0. B. D.,

Chalelier, Charles Le,

I’'Union miniére métallurgique,

Russland. , ) o
Fabcr, Eduard, Ing. d. Ea. de Mendel, GroR-
Moyeuvre i. Lothr., Hotel de Metz.
calliker, Louis, Ingenieur, Johnstown, Pa., U. S. A,

704 Main Street.

Juretzka, Huttendirektor, Breslau 10,

Franz,

Lehmdamm 49.

rReuscn, $rling.
Vorsitzender der
Aktienverein fir
hausen i. Rhoinl.

sjsgren, Dipl.-Berging., Eorsbaeka Jarnverk, Fors-
backa, Schweden.

Sonanim ,

h- ¢ rani, Kgl
Direktion der

Bergbau u.

pr. Kommerzicnr.it.
Gutehoffnungshittc,
Hiittenbetricb, Ober-

binar,

ciemente, 2)tpl»3ltg., Betriebsleiter der Zink-
hitte Munsterbusch, Stolbergi. Rheinl.

Neue Mitglieder.

Atbrectit, witheim, Prokurist d. Ea. Eelser & Co., Cdin-
Deutz, Neuhofferstr. 19.

/Icfi5e; S */,/.-ob, Ingenieur d. Fa. Bendor & Frambs, G. m
n A Hagen i. W.

Holize, Wans, Prokurist der Stahlwerk Thyssen A G,
Hagendingen i. Dothr., Bergstr. 13.

Maunmiry, 3ean, TCilh. d. Fa. Salmon & Co., Paris, Frank-
reich, Rue Amelot 90.

mater, Henri, Direktor der Eisen- u. Stahlw. de Dietrich
&N Mutterhausen i. Lothr.

Muller, Hermann Eugen, Bergassessor, ®ipl..Ritq., Berg-

Lichthardt, Christian, ;.ipL?ng., Betnebsdirek or cei direktor des Zwiekauer Briickenborg-Steinkohlenbau-
Rimelinger u. St. Ingberter Hohofen- u. Stahlw., Vereins, Zwickau i. Sa:
A. G., St. Ingbert. ) Zenzes, Leo, .DiIJ.I.-HUttening., Westend bei Charlotten-
Lubowski, Heinrich, Reg.-Baufuhrer a. D., Kattowitz, Frc,icriiastr 13
0. S., Holzestr. 20. he

obernotter, St.-Qlig. rau1, Professor, Dozent a. d. Kgl. Verstorben
Techn. Hochschule, Breslau 16, Hobrechtufer 15.

pusch, aifred, Sipl.-Qng., Duisblrg-Ruhrort, Harmonie- crusiuvs, ceorg, Direktor, Grof-Jlscde. 7. 3. 1914.
StraRe 14. schott, cart, Zivilingenieur, Coln. 8. 3. 1914.

von ,,Stahl und Eisen* wird in diesen Tagen an samtliche Besteller versandt werden.

in einheitlicher Form zusammengestellteJahrgang 1913 der

Zeitschriftenschau

Der Band weist im

Vergleich zu seinen Vorgéngern folgende Verbesserungen auf:

Die systematische Anordnung des Stoffes hat durch eine weitgehende Unterteilung der Haupt-
abschnitte an Uebersichtlichkeit wesentlich gewonnen; der Satz der Monatsausgaben der Zeit-

. Die Quellenangaben der Zeitschriftenschau sind auf die in ,,Stahl und Eisen* selbst erschienenen

Originalaufsatze, Keferate und Vereinsberichte ausgedehnt worden, so dal der Band nunmehr
in sachlicher Gruppierung ver-
da er auBerdem durch die im Anhédnge beigefiigten Halbjahrcs-Inhaltsverzeichnisse
von ,,Stahl und Eisen* noch eine Uebersicht der besprochenen Bucher und der Patente aus dem
Jahre 1913 bringt, so ist der Sonderdruck jetzt als eine vollstdndige Zusammenstellung
aller wichtigeren literarischen Neuerscheinungen auf dem Gebiete des Eisen-

1.

schriftenschau ist zu diesem Zwecke vollig neu umbrochen worden.
2

auch den wesentlichsten Inhalt unserer Zeitschrift

zeichnet;

hittenwesens zu betrachten.
3

. Das dem Bande vorausgeschickte alphabetische Schlagwortverzeichnis ist durch Aufnahme

zahlreicher neuer Hinweise auf mehr als das D opp eite des friiheren Umfanges erweitert worden.

Der Jahresband der Zeitschriftenschau darf daher jetzt beanspruchen, als literarisch wertvoll auch
neben den einzelnen Monatsausgaben angesehen zu werden.

Bestellungen nimmt der ,,\ erlag Stahleisen m. b. H.*“, Dusseldorf 74, Breitestralle 27, entgegen; der
lieis des Bandes betragt 4 AL Bei allen Auftragen ist anzugeben, ob die doppelseitig oder die einseitig
bedruckte (Kartothek-)Ausgabe gewinscht wird.

Ebenso kann bei dem genannten \ erlage schon jetzt der im n&dchsten Jahre voraussichtlich erscheinende

Band 1914 dei

werden.

D usseldorf, den 12. Jtérs 1914.

»Zeitschriftenschau zum Vorzugspreise von 3 JC (fur jede der beiden Ausgaben) bestellt

Redak.lon

von

-Stahl und Eisen*.



