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Die Kennzeichnung von Rohrleitungen im Fabrikbetriebe 
mittels Farben.*

(Iliorzu nacli Seite 396 eino Farben tafel.)

| |ie  Verwendung yon Farben ais Unterschei- 
dungsmittel gleichartigcr Gegenslilnde oder 

Wesen ist an und fiir sich nicht neu. Man 
konnte aus dem Leben eine Unmenge Beispiele 
dafiir anfiihren. Es seien hier nur einige 
wenige der bekanntesten genannt: MiliUlr,
StraBenbahnen, Omnibusse, Briefinarken u. a. m. 
Auch in der Technik begegnet inan bisweilen 
diesem beąueinen Unterscheidungsmittel, so in 
der Schwachstromtechnik, im Telephon- und 
Telegraphenbau u. a. m.

Ein weiteres Gebiet ist die Keililzeichnung 
der Rohrleitungen in Fabrikbetrieben mittels 
Farben, woriiber sich 'William H. Bryan, be
sonders fiir Zwecke der elektrischen Kraftwcrke, 
vor einiger Zeit ausgesprochen hat.** Er kam 
auf den Gedanken einer Unterschoidung der 
Rohrleitungen durcli ycrschiedenartige farbige 
Anstriche beim Entwurf und Bau eines Kraft- 
werkes fiir eine Speicheranlage in Los Angeles. 
Dieses Schema lmt er dann in der technischen

* Der Y orstand des Y ereins deutscher E isen- 
huttenleute ha t in seiner letzten  Sitzung von den 
in dem obigen A ufsałze gegebenen A nregungen 
Kenntnis genomm en (yergl. „S tahl und E isen" 1910, 
26. Januar, S. 184) und zugestim m t, daB dor Yerein 
sieli an gemeinaamon Y erhandlungen zur Hesprechung 
dieser A nregungen in einem  etw a zu bildenden Aus- 
schuB dureh E ntsendung  \o n  Sachverstandigen aus 
unseren Huttonw orken beteiligt. E r g ing dabei yoii 
der Ansieht aus, daB, falls ein Bediirfnis fiir die all- 
gemeinere E in fuhrung  der K ennzeichnung von R o h r
leitungen m ittels F a rb en  Torliege, os unbedingt not- 
wendig se i, daB eine K o r n i a l i s i e r u n g  dieser 
farhigen Uezeichnungęn herbeigefuhrt w urde.

ir bitten  daher je tz t schon, etw aigo Y orsehlago 
zu dieser Sache an die G eschaftsstelle dos Y ereins 
deutscher E isonhuttenleuto gelangen zu lassen, die sie 
dem zu bildenden AusschuB zur Yorfiigung stellon 
w*rd. Die R edaktion .

** ,1 ’roceedings of the  A m erican Society of ł le -  
chanical E ngineers" 1908, Jun i, S. 773/82.
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Monatsschrift „Steam“ verofi'entlicht.* Andere 
Zeitschriften druckten das Schema gleichfalls 
ab; eine von diesen, die in Chicago erscheinende 
„Factory“, brachte sogar farbige Abbildungen 
einer Kohrleitungsanlage, welche mit dem Schema 
Bryans iibereinstimmte. Bryan, ermutigt durcli die 
beifftllige Aufnahme seines Gedaukens, yeranstal- 
tete ein Rundschreiben an eine Reihe Yon Facli- 
lcuten und erhielt so noch einige andere Farben- 
schemata zugesandt, die er in einer Zusatnnien- 
stellung in seinem obengenannten Artikel wieder- 
gibt. Unter diesen steht an erster Stelle die Ma
rinę der Vereinigten Staaten, bedeutende Kraft- 
werke schliefieu sich an, auch finden wir die 
Papierindustrie und die Steuerbehorde, woleli 
letztere diese Yorschrift fiir Brennereien erlassen 
hat. Von einschliigigen europJtischen Anregungen 
sind nur die der Heizungsingenieure kurz erwahnt, 
welche fiir Projektplane feststehende Farben- 
bezeichnungen haben.

Es fiillt bei den von Bryan angefuhrten Zu- 
sammenstellungen auf, daB manche der amerika
nischen Ingenieure neben Farbenbezeiclmungenfiir 
das glatte Rohr andere Farben fiir Flanschen, 
Formstiicke, Ventile usw. wilhlen. Ob dies un
bedingt erforderlich ist, bezweifle ich; ich glaube 
eher, daB es das System uniibersichtlicher macht. 
Eins aber muB jeder Fachmann zugeben, daB 
es fur das Bedienungspersonal sowie fiir die 
leitenden und die Ueherwachung ausfiihrenden In
genieure ein Hilfsmittel zur schnellen Orieniie- 
rung ist, wie kein besseres gefunden werden 
diirfte. Bryan weist auch darauf hin, daB ge
rade bei Ungliicksfallen oder Betriebsstoruiigen 
und bei der dadurch hervorgerufenen Aufregung 
und Yerwirrung die Unterscheidung durcli farbige 
Anstriche unbezahlbare Dienste leisten werde. 
Am zweckmiiBigsten wiire natiirlich ein ein heit-  
lich es , a llgem ein  anerkanntes und durch- 
gefiihrtes Schema. Hierzu sollte nach Bryans 
Ansieht die American Society of Mechanical En-

* 1908, 15. Marz..
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gineers ihren EintiuB ais teclmische Gesellseliaft 
gcltend machen. Diesem Yorschlage sollt.e in. E. 
auch der Yerein deutscher E isen lu itten leu te  
unter Hinzuziehung von Spezialfirmen fiir Rolir- 
leitungsanlagen nachkommen und sieli hemiilien, ein 
einheitliches Schema fiir Deutsehland, wenn nicht 
iiberhaupt ein internationales, zustande zu bringen. 
Der Wert und die Bcquemlichkeit eines solchen 
internationalen Schemas liegt auf der Hand und 
hat sieli in beschriinktein Mafie bereits in vielen 
Anlagen bestens bewiilirt. Wenn einem erst ein
mal die Bedeutung der Farben in Fleisch und 
Blut iibergegangen ist, wird ein Irrtum iiber- 
haupt unmoglich sein; die Ungliicksfillle werden 
sieli verringern, die neu eintretenden Ingenicure 
und Arbeiter werden sich rascher einarbeiten, 
und man wird allgemein unabhllngiger von der 
Person werden, also auch Geditchtnisfehler des 
Menschen ausschalten.

Bryan stellt fiir den Entwurf eines allgemein 
giiltigen Schemas folgende Grundbedingungen auf:

1. Es miiBte fiir K raftan lagen  jed e r A rt und 
GroBe, E lek triz ita ts werke, AYasserwerke, Fabrikan lagen , 
Kfililhausor usw. passen.

2. E s sollte sich yorliandenen System en nach 
.Moglichkeit anpassen, um  Y erw irrung zu yerm eiden.

3. Man sollte F a rb en  benutzen, dic einem je tz t 
schon fiir einzelne Dienstzweige in Fleisch und Blut 
iibergegangen sind, z. B. weil! fu r Dam pf, b lau  fiir 
W asser, rot fur Feuerloscheinrichtungen, braun fiir 
Oel usw. (yergl. hierzu die nach Seite 396 beigefiigte 
Farbentafel).

4. Auf groBto E infaclihoit ist W ert zu legen,
5. D er Ton und dio lieschatfenheit der F a rb ę  

m ussen d e rart sein, daB sie a llen  EinfluSBen von Hitze, 
K alte, W asser, norm alem  Gebrauoh, selbst dem  MiB- 
brauch  w iderstehen und feststehenden Handelsbezeich- 
nungon entsprechen.

6. D er H arm onie der F arben  soli mfigliclist Recli- 
liung gotragen w erden. Die F arb tdne  m ilssen so ge- 
w alilt werden, dal! sie sich fiir Y eryielfSltigung im 
D ruck eignen.

7. Dns Schem a soli so beschaffen sein, daB es 
auch  bei Zeichnungen angew endet worden kann.

Die farbigen Unterscheidungsmittcl sind sehr 
mannigfach. Es stehen einmal die Grundfarben 
und dann von jeder zwei oder mehr Schattie- 
ruugen oder Gruppierungen von mehreren Farben 
zur Yerfiigung. Eino schier endlose Yersehieden- 
heit wiire zu erwarten, wenn man Formstiicke, 
Yentile, Flanschen usw. mit anderen Far Li en be- 
zcichnen wollte, ais die glatten Rohrstriinge, 
jedoch halte ich dieses Untcrscheidungsmittel 
Bryans, wie bereits oben erwiihnt, fiir nicht 
zweckmiifiig.

Es mufi unterschieden werden zwischen Zu- 
fluG- und AbfluBleitungen, moglichst auch zwi
schen Haupt- und Abzweigleitungen bei stark 
verzweigten Leitungsanlagen. Man konnte z. B. 
Rohrleitungen der einen Art mit heller Farbę, 
die der andęrn Art mit einer Farbo dunklerer 
Schattierung bezeiclinen. Pfeile, in kurzeń Ab- 
śtimden angeschrieben, sollteu die Stromrichtung 
der Fliissigkeit usw. angeben. Bei sehr ver-

zweigten, wenig ubersiclitlichen Rohrleittmgs- 
anlagen wiire es riclleicht zweckmiifiig, auch noch 
durch Buchstabenbezeiclmungen den Zweck der 
einzelnen Leitungen erkennen zu lassen.

Das a u fzu ste llen d e  In tern ation a le  Schema 
iniifite m o g lich st um fangreich  sein  und nach  
Br\rans Y o rsch la g  e tw a  fo lg en d e  Leitungen uni- 
fassen:

I. D a ni p f 1 e i t  u n g o n.
1. U eberhitzter D am pf hoher Spannnng (uber 7,5 at).
2. Sattdam pf hoher Spannnng (uber 7,5 at).
3. D eberliitzter D am pf m ittle rer Spannnng (unter 

7,5 at).
4. Sattdainpf m ittle rer Spannung (unter 7,5 at). 

(Jede dieser G attungon ist noch zu un terteilen  fiir
H aupt- und Ililfsm aschinen.)

5. N icdrig gespannter D am pf (von etw a atm osphii- 
rischem  Druck) fiir Ileizungs- und Trockenan- 
lagen usw.

6. A bdam pf dor H auptm aschinen zum K ondensator.
7. A bdam pf der H anptm aschinen ins F reie.
8. A bdam pf der Ililfsm aschinen zum Kondensator.
9. A bdam pf der Ililfsm aschinen ins Freie.

II. A Y a r m w a s s e r l o i t u n g o n .
1. L eitungen yon den H eiB w asserbehaltern und den 

Y orw arm ern zu den E konom isern und Kesseln.
2. AbfluBleitungen yon den Lagorstellen  zu den HeiB- 

w assorbehaltern  und Y orw arm ern.
3. K iihlw asser yom K ondensator zur Luftpum po.
4. K iihlw asser yon dor Pum pe zum K iihlturm .
5. AbfluBleitung yon der Luftpum po zum Heifiwasser- 

behiilter.
6. IJoberlaufleitung yon dor W arniw asserpum pe.
7. G ebrauchsw asser fu r W aschoinrichtungen, Spiil- 

zwecke usw.
8. ZutluBleitung fiir die W arm w asserhoiznng.
9. R iicklaufleitung yon der W arm w asserhcizung.

10. R iicklaufleitung yon der D am pfheizung.
III . K a l t w a s s e r l o i t u n g e n .

1. ZutluBleitung fiir stadtischo W asserle itung  oder 
fiir W asser frem der lle rk u n ft (yoii H ochbehiilter, 
Z istorne, FluB, Brunnen, Seo oder sonst einor 
andoren Quelle).

(Yom EinlaBstutzen, W asserm esser oder einer 
anderen  Quolle bis zu dem  Punkte, wo es seine 
T em pera tu r iindert oder sich m it anderem  W asser 
yerm iseht, bis zum ersten  oder zweiten Yor- 
w iirm er, Kondensatpum po usw.)

2. G ekuhltes W asser yom Kiihlturm .
3. D ruckw assorleitung zu Aufzugen oder anderen 

K raftm aschinen.
4. R iicklaufleitung yon diesen.
5. K uhlw asser zu den M aschinenlagern.
6. E isgekuhltes T rinkw asser innerhalb  der GebSude.
7. G ebrauchsw asser fur W ascheinrich tung , Spiil- 

zwecke usw.
8. Fouer- und Sprengleitung einschl. B elm lter, F011- 

und AbfluBleitungen.
9. F lu tlc itu n g  fur .Magazine und L agerraum e.

10. SalzwasserablluBleitung.
1Y. E n t w a s s e r u n g s -  u n d  A b f l u B l e i t u n g e n :
1. K ondensw asserleitung yon der Sattdam pfleitung 

zum K ondenstopf oder R uekspeisebehalter.
2. Dasselbo yon der L eitung  fur iiberhitzten Dampf.
3. L eitung yom Kondenstopf oder R uckspeisebohiilter 

bis zu den Kesseln.
4. AbfluBleitungen.
5. L eitung vom K ondenstopf zum Y orw arm er oder 

H eiBw asserbehatter.
6. AblaBleitung yon den Kesseln, Y orw arm er usw. 

zum A blaufbohalter.
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7. Ueborlaufloitung vom Y orw arm er, HeiBwasscr- 
behiiltor, A blaufbchalte r usw.

8. Ablauf- und K iihlw asser von K urbelzapfen, 
Lagom  usw.

9. Haus- und DachabfluBleitung.

O o l l o i t u n g e n :
1. L eitung fiir Zylinderol zu don H ochdruckzylindcrn.
2. L eitung fiir Zylinderol zu den N iederdruckzylindern.
3. Leitung fiir Zylinderol zu don H ilfsm aschinen.
4. Leitung fiir .Uaschinenol zu den L agerstellcn .
5. L eitung zu den ICurbolzapfen.
(i. Leitung fiir Oel zu Feuerungszw ocken liacb den 

Kesseln.
Yl. L u f t l e i t u n g e n :

1. PreRluftleitung fiir 1’rcliluftwcrkzougo, zu liein i- 
gungszwecken, fiir "W asserpumpen, T rockenleitung 
fur B eriesclungsanlagcn usw.

2. Leitung fiir Luft n iederer Spannung fiir R ohr- 
postanlagen, Kasson- oder Packeinriclitiingen.

3. Y akuum loitung fiir Staubabsaugung und Luftabzug 
von den Ile izkorpem  der Hoizungsanlagon.

4. Y entilationsleitung fiir friscbe kalte  Luft, vom 
Y cntilator bowegt.

5. V entilationsleitung fur frischo w arine Luft, vom 
Y entilator bewegt.

Y11. (i a s 1 e i t u n g o n :
1. Leuchtgasleitung.
2. Ifeizgasleitung.
3. N aturgasloitung.

Yf 1L K  ii li 11 e i t u n g c n :
1. Fliissiges Am m oniak.
2. Gasfdrm iges Am m oniak.
3. Sole.

IX . Y o n t i 1 a  t i o n s l  o i t u n  g o  n.
1. Y entilationsleitung fiir ein Gcmisćh von W asser 

und k a lte r Luft.
2. Y entilationsleitung fiir verbraucb te  Luft (Abluft- 

loitung).
3. Y entilationsleitung fiir zirkulieronde Luft.

Bryan will mit diesem Schema zuniichst
einen Versuch gemacht haben, damit cs sich aus 
der Praxis heraus weiter entwickeln soli. Yiel- 
leiclit wiirde auch durch eine Koinmission die 
Idee weiter bearbeitet und ausgcbaut werden 
konnen. Das Bryansche Schema bcdarf jeden- 
falls noch mancherlei Aenderungen. Die A n 
lagen auf H iittenw erken sind nicht ge- 
niigend beriicksichtigt, anderseits erscheinen mir 
die Gruppen AbfluBleitungen, Warmwasser- und 
Kaltwasser-Leitungen etwas zu weitschweiflg 
behandelt.

In der Erorterung* des Vortragcs sind zu 
dem Bryanschcn Vorsclilage noch einige beacli- 
tenswertc Anregungen gegeben worden: G. E, 
Mitchell schliigt gleich Bryan yor, die Strom- 
richtung durch Pfcile anzudeuten. In Kessel- 
biiusern solle man dunkle Farben anwenden, da 
die Rohrleitungen in diesen Riiumen leicht ver- 
schmutzen. Er betont, wie wichtig cs sei, daB 
die Ventile usw. so gebaut wurden, daB die 
Drehrichtung zum Oeffncn der Yentile usw. die 
gleiche sei, und daB an den Yentilen leicht er- 
kennbar angedeutet wiirde, in welcher Dreh-

* Vergl. „The Tron Age*1 1908, 2. Ju li, S. 22.

richtung das Oeffnen und ScblieBen erfolgt.* 
F. W. S a l mon wiinscht moglichst die Ein- 
fiihrung eines in ternationalen  Systemes und 
schliigt vor, daB die Yersicherungsgesellschaften 
den Werken, die ein solches System benutzen, 
Vorzugsprilmien gewiihrcn sollten. J. W. Leib  
regt an, daB die Yorschliige von Bryan von den 
technischen Yereinigungen aufgegriifen und durch 
eine Koinmission bearbeitet werden sollten. — 

Ich muB hinzufugen, daB man in Deutsch- 
laud bereits vor den Bryanschcn Veroffent- 
lichungen almliche Systeme gekanut und ange- 
wendet hat, wenn auch nicht in dem Umfange, 
wie Bryan es yorschliigt. Die Kaiserliche ]\Ia- 
rine liat m. W. schon seit Jahren farbige Be- 
zeiebnungen der Rohrleitungen fiir Feuerlosch-, 
Lenz- und Flutungszwecke. So war auch auf 
der Schiftbau-Ausstellung 1908 in Berlin im 
Ausstellungsraume der AEG der Maschinenraum 
eines Torpedobootes ausgestellt, in welchein fol- 
gende farbige Bezeichnungen angewandt waren:

E rischdam pf . . 1 schnialcs Hand zinnoberrot, 
A bdam pf . . . .  1 „ „ jirouliiscbblnu,
L uftsaugele itung  vom K ondensator

zur Luftpuinpo 1 scbm ales B and sebwarz, 
A bluftle itung von der Pum pe ins

l''reio . . . .  1 scbm ales Band schwarz, 
E inspritz le itung yoii der Pum pe zum 

K ondensator . 1 scbm ales Band gelb,
Saugeleitung der Zirkulationspum po

(gereinigtcs W asser) . . . voller gelber A nstricb, 
L eitung  fiir K ondensw asser vom 

W asserabscbeider z. R uckspeisc- 
ap p ara t . . .  1 scbm ales Band griin,

Kesselspeisowasser 1 „ ^
Saugeleitung fiir ungercinigtos Soe-

w a s s e r ..................................... yoller b lauer A nstricb.
Oelleittingen waren nicht farbig bezeichnet. 
Alle Leitungen trugen auBer dem farbigen Ab- 
zeichen ein kleines Messingschild mit Angabe 
des Zweckes und der Stromrichtung des in der 
Leitung flieBenden Stoffes. Diese Bezeichnungen 
sind aber bei der Kaiserl. Marinę nicht offizicll 
eingefuhrt, wie mir auf meine Ruckfrage beim 
Reichsmarineamt mitgeteilt wurde. Auch von 
einem Werke der chcmischen GroBindustrie ist 
mir bekannt, daB es farbige Unlerscheidungcn 
von Rohrleitungen in seinem Betriebe an wendet; 
jedoch ist es mir nicht gelungen, hieriiber An- 
gaben fiir eine Yeroffentlichung zu erlangen.

Mein Vorschlag geht nun dahin, mit An- 
lehnung an den Bryanschen Vorschlag eine farbige 
Bezeichnung der Rohrleitungen aller industriellen 
Anlagen anzuregen, wie auf der umstehend bei- 
geftigten Farbentafel ausgefiihrt ist. Die Kcnn- 
zeichnung der Rohrleitungen wiirde am zweck- 
miiBigsten mit Bandera aus ganz diinnein 
emailliertem Blecli erfolgen, die man in groBeren 
Liingen beziehen und auf ein dem Durchmesser 
der Rohrleitungen entsprechendcs MaB schneidet.
- G. F ontius.

* Das gesebieht bereits in D eutschland von don 
m eisten A rm aturenfabriken.
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Experimentelle Untersuchungen des Hoeschverfahrens.
Von SBr.^ng. Fr. S prin goru m  in Differdingen.

(M itteilungen aua dem  EiBenhiittenm annischen In stitu t der Kgl. Techn. Ilochachula zu Aachen.)

111 der Reihe ller Verfaliren zur Herstellung 
von Fluflstahl liaben neben dem Bessemer-, 

Thomas- und MartinschrottprozeB im letzten 
Jahrzehnt die yerscliiedenenRoheisenerzyerfahren 
im Martinofen stark an Bedeutung gewonnen. 
Wenn das in den iibrigen stahlerzeugenden Lan
dem der Erde verhaltnismaBig mehr zutrifft ais 
in Deutschland, so liegt der Grund hierfiir haupt- 
sachlich darin, dafi andere Bedingungen tecli- 
nischer und wirtsehaftlicher Art vorhanden sind. 
Mitwirken mag wohl auch der Umstand, daB der 
theoretische Verlauf dieser Yerfahren nicht ein- 
geliend aufgeklart ist und umfangreiche prak- 
tisclie Erfahrungen mangeln. Es ist der Zweck 
yorliegender Arbeit, das metallurgische Verhalten 
der einzelnen Fremdkorper des Roheisens und die 
Verschiebung der Stoff- und Warmeyerhaltnisse 
in den einzelnen Phasen in dem aus demBertrand- 
Thielprozefi entwickelten Hoeschyerfahren zu 
untersuchen. Die Arbeiten von O. T h i e l /  
K. D icliniann** u n d N a sk ef haben mir zum 
Yorstudium gute Dienste geleistet. Das am 
8 . Juni 1894 patentierte Bertrand-Thielyerfahren 
griindete sich auf die Durchfiihrung der Frisch- 
arbeit in zwei oder mehreren Martinofen, dereń 
erster zum Yor- und dereń zweiter zum Fertig- 
frischen diente. Nachdem im ersten hoher ge- 
legenen Ofen durch geeigneten Erz- und Kalk- 
zuschlag das Roheisen bis auf durchschnittlich
0,2 °/o Phosphor und 1,5 bis 2°/o Kohlenstoff 
heruntergearbeitet war, wurde das Yorofen- 
erzeugnis nach etwa 2 bis 3 Stunden unter Zu- 
riickhaltung der Vorschlacke in den niedriger 
gelegenen Fertigofen, der inzwischen mit Schrott, 
Kalk und Erz chargiert war, abgestochen und 
hier fertiggemacht. Es gelang hierdurch voll- 
kommen, fliissiges Roheisen in Stahl yon belie- 
biger Zusammensetzung und groBer Reinheit 
uberzufuhren. Fiir den kontinuierlichen Betrieb 
ergaben sich jedoch in der Praxis groBe Scliwie- 
rigkeiten, da bei der niedrigen Temperatur des 
Yorofens der Herd infolge des hohen Kalk- 
zuschlages erheblich wuclis, wahrend der Herd 
des Fertigofens, in dem dauernd die hochste 
llitzo herrschte, rasch durchgefressen wurde. 
Auch durch den Umstand, daB haufig wegen un- 
gleiclier Dauer der Yor- und Fertigperiode der 
eine Ofen auf den andern warten muBte, er
gaben sich unliebsame Storungen. Das Eisen- 
und Stahlwerk H oesch  A. G. in Dortmund,

* .,Stahl und E isen1' 1897 S. 403.
** „S tahl und E isen" 1905 S. 1338, 1429.
■j- „Stahl und E isen 1* 1907 S. 157, 191, 229, 205.

welches das Yerfahren von seinen Erfindern, den 
HH. B ertra n d  und T h ie l in Kladno, im Jahre 
1903 erworben hatte, war infolgedessen nalie 
daran, die Versuche aufzugeben, ais es im Juli 
1905 dazu iiberging, das Frischen in einem 
Ofen durchzufiihren und so das Anwachsen des 
Herdes wahrend der ersten Periode ais Schutz 
gegen das Ausfressen in der zweilen Periode zu 
benutzen. Das gesainte Bad wird nun am 
Schlusse der ersten Periode in eine kippbare 
Pfanne abgestochen, wobei die Yorofenschlacke 
in einen vor dem Ofen auf Hiittensohle stehen- 
den Kubel flieBt. Dann wird das Metali, nacli- 
dem der Ofen mit Schrott und neuen Zuschliigen 
chargiert ist, aus der Pfanne durch eine Rinne 
in den Ofen zuriickgekippt und fertiggefrischt.

Bei der ersten Periode werden hauptsachlich 
diejenigen Fremdkorper, welche feste Oxydations- 
produkte gehen, also Silizium, Phosphor und 
Mangan, yerbrannt, wahrend in der zweiten 
yornehmlich der Kohlenstoff oxydiert wird. Am 
Ende der ersten Periode wird Metali und Schlacke 
yollstandig aus dem Ofen entfernt, das Metali 
rein von der Schlacke gesehieden und zur wei- 
teren Verarbeitung in den Ofen zuriickgebracht. 
Hierdurch erreicht man eine hochpliosphorsaure- 
haltige Vorschlacke in der ersten Periode und 
eine erhebliche Beschleunigung des Yerfalirens in 
der zweiten Periode. Durch die Zweiteilung des 
Verfahrens wird im yorliegenden Falle ein Gegen- 
stromprinzip durchgefiihrt, das den Eigentiimlich- 
keiten des Reaktionsyerlaufes Rechnung tragt. 
Im ersten Teile befinden sich im Metallbade dio 
yerschiedenen Fremdkorper im UeberschuB, so 
dafi aus der Schlacke alle reduzierbaren Oxyde 
reduziert werden konnen. In der zweiten Pe
riode dagegen wirkt eine an Oxyden konzen- 
trierte Schlacke auf ein an Fremdkorpern ver- 
diinntes Metallbad ein, so daB alles, was in 
diesem zur Oxvdation gelangen kann, geniigend 
rasch 0X3’d iert wird. Dieses Yerfahren ist dem 
Eisen- und Stahlwerk Hoesch in Deutscli- 
laiul am 12. Oktober 1907 mit Giiltigkeit yom 
22. Dezember 1905 unter der Nuinmer 189 871 
patentiert. Augenblicklich gehen yon den im 
Betriebe befindlichen yier Martinofen standig die 
beiden groBeren 30 t fassenden Oefen von 7,5 X
3,4 m und 8  X  3,4 ni Herdflache nach dem 
Hoeschverfahren und arbeiten zur yollsten Zu- 
friedenheit.

Zur Klarlegung des metallurgischen Yerlaufes 
der beim Hoesch yerfahren stattfindenden Schmelz- 
yorgange wurden bei sieben Chargen in gewissen
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Z ahlentafel 1. C henm cher Y erlau f dor Chargo Xr. 1405 dea Hocsch-Y orfakrons.
O to y

-5 "5 14 A nalyscn d e r  M ctalle °/o A nalyscn d e r Schlacken o/o E insatz und Bc-
Zusatzc m erkungenSJ c

c; C I P  1 Mn : SI s Fe 0 Mn 0 Ala Os Ca 0 MgO P2 O5 8  | SI Oj

1 2 15
110

130

l 45
205

0

O

O -
O

r *

|3,2S0 1,860 0,96 
2,470 0,590 0,17 
1,900 0,470 0,22 
1,650|0,37010,22 
1,460:0,260 0,34

0,32
Sptir.

n
ii
U

0,132
0,102
0,098
0,098
0,082

10,25
7,06
4,67

5,03
4,96
3,93

1,36
1,38
1,60

_
41,56
45,48
48,86

4,32:22,85
4.00 22,36
4.00 22,13

0,069 12,20 
0,12411,S0 
0,13811,40

E i n s a t z :  23280 kg 
R oheisen; 1880 kg 
K alk ; 3440 kg 
schw edisehes E rz ; 
770 kg  'W alzslnter.

EinguB des 
Iiohcisens.

A hstieh. 
EinguB des i 
Mc tali.s.2 -15

3S0
410
4-10 O

O

0,385:0,090 0,29 
0,205 0,050 0,23
0,0900,045 0,26i ! i ’

11
ił
11

0,100
0,089
0,090

19,64 
15,78 
15,S3

13,49
12,08

8,88

3,17
3,00
2,32

33,64 
35,78 
43, SS

6,92
6,70
6,00

6,25
6,70
5,50

0,110 14,20 
0,165 15,40 
0,28913,20

E i n s a t z :  2180 kg 
S pat; 5412 kg 
S chro tt; 12i)0 kg 
Kalk.

Z u s 3 t z c :
103 kg  W alzsln ter.

4« OC- 0,075:0,035 0,26 11 0,080 14,13 10,19 2,21 43,79 6,10 5,57 0,206 14,20 100 kg K a lk ; 4V* 
206 kg  K alk.

501 
; 510 r°

0,058:0,03510,27 
0,045 0,030;0,25

11
11

0,078
0,077

16,23
17,20

8,32
7,67

2,20
2,00

45,30
46,19

5,90
6,12

5,55
5,15

0,275^14,00 
0,316 13,10 200 kg  Ferro- 

m angan.

; 5 '5 0,080 0,040:0,47 51 0,067 17,03 10,25 1,90 46,28 5,92 5,00 0,344 12,40, A bstich.

ZeitabstUnden fortlaufend Metali- und Sclilacken- 
proben entnoininen und analysiert. Es ist mir 
eine angęńelime Pflicht, an dieser Stelle Hrn. Gcli. 
Regierungsrat Prof. Dr. F. W ii s t fur seine 
wohlwollende Unterstiitzuug, die wertrollen An- 
regungen und Ratschlage. dem technischen Direk
tor des Eisen- und Stahlwerkes Hoescli Hrn. Po tt- 
giefier und dem Stalilwerkschef Hrn. Schwier 
fur ihr liebenswurdiges Entgegenkoinmen sowie 
dem Betriebsassistenten Hrh.®tpI.=Qng. Klinken- 
berg fur seine sachkundige Unterstiitznng bei 
der Ausfiihrung der Yęrsuclie und Rechnungen 
meinen lierzlichen Dank auszuspreehen.

Die bei drei Chargen erhaltenen Ergebnisse 
sind in dem Aufsatze von O. P eter  sen:
„Zum heutigen Stande des HerdfrischverMirens“* 
schon wiedergegeben und besproclien, so daB auf 
die dort gemachten Mitteilungen hier verwiescn 
werden kann. Die bei der Untersuchung der 
iibrigen vier Chargen ermittelten Zahlen weichen 
von den Versuchsergebnissen der obigen drei 
Chargen kaum ab, so daB von der Wiedergabe wohl 
abgesehen werden kann. Ais Erganzung mogen 
jedoch die bei der Hauptversuclischarge Nr. 146 5 
erhaltenen Werte vom Gesichtspunkte der Re- 
aktionsintensitiit aus im folgenden noch kurz er- 
ortert werden, weshalb die betreffenden Ana- 
lysencrgebnisse- in Zahlentafel 1 hier nochmals 
Platz flnden sollen.

Wenn wir die EinzelLeiten des metallurgi- 
sclien Yerlaufes des Yerfahrens gesondert ins 
Auge fassen wollen, so ist zunachst festzustellen, 
welche Reaktionen in Frage kommen und welche 
Umstande diese Reaktionen beeinflussen. Beim 
Hoeschverfahren handelt es sich in der Haupt- 
sache um die Verbrennung der im Roheisen ent-

* „Stabl und E isen“ 1910, 5. Ja n ., S. 1 /39 ;
12. Jan ., S. 58/82.

haltenen Fremdkorper Kohlenstoff, Phosphor, 
Mangan und Siiizium auf Kosten des in den Erzen 
und Schlacken enthaltenen Sauerstoffes. Fiir den 
Schwefel kommt diese Oxjrdation weniger in Be- 
tracht, da er hauptsachlich ais Sulfid des Kal- 
ziums, Mangans und Eisens in die Schlacke geht. 
Ferner yerdient besondere Beachtung, daB der 
OxydationsprozeB in einzelnen Phasen des Yer
laufes der Charge umschlagt, und narr.entlich 
Mangan und Phosphor durch die Einwirkung des 
Kohlenstoffes des Bades aus der Schlacke wieder 
ins Eisen zuriickgefiihrt werden.

Vier Umstande konnen auf den Yerlauf obiger 
Reaktionen einen bestimmenden EinfluB ausiiben:

1. Die Temperatur des Bades.
2 . Die Beschaffenheit der Schlacke.
3. Die Konzentration der aufeinander wirken- 

den Stofle im Metallbade und in der Schlacke.
4. Die relatiren Gewichtsinengen der Stofle, 

die zur Durchfuhrung einer bestimmten 
Reaktion erforderlich sind.

1. D ie Tem peratur des Bades.
Eine niedrige Temperatur, die die Sclnnelz- 

temperatur des Roheisens nicht wesentlich iiber- 
steigt, ermoglicht die Abscheidung des Phosphors, 
Siliziums und Mangaus aus dem Roheisen in 
Gegenwart und vor der Entfernung des Kohlen- 
stoffes. Die Yerwandtschaft des Phosphors, Man
gans und Siliziums zum Sauerstoft' ist also bei dieser 
Temperatur grijBer ais die des Kohlenstoffes. 
Bei steigender Temperatur wachst jedoch dic 
Yerwandtschaft des Kohlenstoffes zum Sauer- 
stoff so stark, daB sie bald groBer wird ais die 
aller iibrigen Fremdkorper, trotzdem auch dereń 
Yerwandtschaft zum Sauerstoff natiirlich mit stei
gender Temperatur zunimmt. In einer Tempe
ratur, die die Schmelztemperatur des Roheisens
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wesentlich iibersteigt, ist die Entfernung des 
Phosphors, Mangans und Siliziums erst nacli oder 
mit dem Kohlenstoff moglich. Der Grund hierfur 
ist hauptsiichlich darin zu suchen, dafi bei hohen 
Temperaturen der Kohlenstoff unter geeigaeten 
Umstiinden Phosplior, Silizium und Mangan aus 
ihren Osyden wieder zu reduzieron vermag.

2. Die B esch affen lieit der Schlacke.
Dio Beschaffenlieit der Schlacke ist in erster 

Linie ron Wichtigkeit fiir die Entfernung des 
Phosphors. die nur in Gegenwart einer lioch- 
basischen Schlacke moglich wird. Umgekehrt 
ist die Reduktion des Phospliors aus der Phos- 
phorsiiure durch Kohlenstoff um so schwieriger, 
je kalkreicher die Schlacke ist. Eine stark 
basisclie Schlacke begiinstigt ferner die Ver- 
brennung des Siliziums und yerzogert die des 
Mangans, da aus ihr das Manganoxydul ais Base 
durch Kohlenstoff leicht reduziert werden kann. 
Ebenso ist -eine kalkreiche Schlacke der Ent- 
scliwefelung giinstig (FeS +  CaO-j-C = F e - f -  
CaS CO). Das Manganosydul wirkt ithnlich 
wie Kalk: es bildet sich Mangansulfid, das leicht 
in basischer Schlacke und schwer im Eisen selbst 
loslich ist.

3. Die K onzentration  der aufeinander  
wirkenden S toffe  im M etallbade und in der

Schlacke.
' Zwingenden EinfluB auf den Verlauf der Re- 

aktionen hat die Konzentration der aufeinander 
wirkenden Stoffe. Unter sonst gleichen Um- 
standen wird eine Reaktion um so lieftiger ver- 
laufen, je grofier die Konzentration der auf
einander einwirkenden Korper in den in Betracht 
koinmenden Losungsmitteln ist. Es wird z. B. eine 
Schlacke mit 40°/o Eisenoxydul bei gleichen Ver- 
haltnissen in der Minuto mehr Phosplior aus dem 
Bade abscheiden, ais eino andere mit 10 °/° Eisen- 
osydul. Anderseits wird aus einem Bado mit
2 o/o Phosplior und der Einwirkung einer 
Schlacke mit 10°/o Eisenoxydul mehr Phosplior 
ausgeschieden, ais aus einer mit 1 °/o Phosplior. 
Sind ferner z. B. im Bade gleichzeit.ig zwei 
Stoffe vorlianden, auf die das Eisenoxydul ein- 
wirkt, so wird yon demjenigeu am meisten oxy- 
diert werden, der in der stiirksten Konzentration 
yorhanden ist, yorausgesetzt, dafi beide bei den 
in Frage kommenden Temperaturen gleiche Yer- 
wandtschaft zum Sauerstoff zeigen.

•4. D ie r e la t iy e n  G ew ich tsm en g en , die 
zur D u rch fiih ru n g  e in e r  b estim m ten  

R e a k tio n  e r fo r d e r lic h  sind.
Zur Klarlegung dieses Punktes greifen wir 

die Oxydation des Kolilenstoffes, Phosphors, Man
gans und Siliziums durch Eisenoxydul, die ja 
bei der Abscheidung dieser Korper die Haupt-

rollo spielt, besonders heraus. Es handelt sich 
hier um die Yorgiinge:

C +  FoO  =  CO +  Fe,
M n +  FoO  =  Mn O +  Fe,
2 V +  5 FoO  — P a 0.5 +  5 Fo,

Si -j- 2 F e  O =  Si Os -j- 2 Fe.
Nacli dieser Formel erfordert
1 Teil C zu seiner O xydation 6 T eile FoO ,
1 „ Mn „ „ „ 1,3 „ F e  O,
1 „ 1“ „ „ „ 5,8 „ F e  O,
1 „ Si „ „ „ 5,5 „ 1'eO.
Yon allen diesen Korpern hat also das Mangan 

zu seiner Oxydation weitaus am wenigsten und der 
Kohlenstoff am meisten Eisenoxydul notig. Es ist 
nun ohne weiteres klar, dafi unter sonst gleichen 
Umstiinden diejenige Reaktion am leichtesten und 
yor allen Dingen am heftigsten yerlituft, die zu 
ihrer Durchfiihrung yerliilltnismiifiig am wenigsten 
Eisenoxydul benotigt. Eine solche Reaktion wird 
auch dann noch vor sich gehen konnen, wenn 
dio Konzentration des Eisenoxyduls so gering 
geworden ist, dafi eine andere, mehr Eisenoxydul 
erfordernde (0 -f- FeO =  CO -j- Fe), nicht mehr 
moglich ist. Mangan ist also imstande, Eiscn- 
oxydul in geringster Konzentration zu reduzieren, 
und liierauf beruht hauptsiichlich seine grofie 
Wichtigkeit fiir die Desoxydation des Bades, in 
dem das Eisenoxydul immer nur in geringer 
Konzentration zugegen sein kann. Betrachten 
wir die beiden wichtigen Reduktionsvorgange 

Mn O -f- C =  CO + M n  und 
Pa Oj +  5 C =  5 CO +  2 P, 

so sehen wir, dafi zur Durchfiihrung dieser letz- 
teren gefiihrlichen Reaktion, die unter der Be
zeichnung nRiickphosphorungtt bekannt ist, ein 
Teil Kohlenstoff nur 2,4 Teile Phosphorsiiure, liei 
der ersten dagegen ein Teil Kohlenstoff ungefahr 
seclis Teile Manganoxydul yerbraucht. Die Re
duktion der Phosphorsiiure ist also unter sonst 
gleichen Umstiinden bei einer erheblich geringeren 
Konzentration in der Schlacke noch moglich, 
wenn die Reduktion von Manganoxydul schon ais 
ausgeschlossen gelten mufi. Hier ist auch der Grund 
dafiir zu suchen, dafi auch bei yerhiiltnisiniifiig 
niedrigem Phosphorsiiuregehalt der Schlacke eine 
Ruckpliosphorung eintreten kann, wenn nicht die 
notwendigen Vorsichtsmafiregeln getroffen werden. 
An Hand yorstehender Leitsiitze wollen wir nun 
das Verhalten der einzelnen Korper nilher bo- 
trachten.

Mit Hilfe der oben zusammengestellten Zahlen 
und der Gewichtsmengen des Metallbades wurden 
die Reaktionsgeschwindigkeiten bestimmt und die 
jeweiligen Mengen der aus dem Bade in der 
Zeiteinheit reduzierten odór oxvdierten Stoffe fest- 
gestellt. Diese einzelnen Werte sind in Zalilen- 
tafel 2 zusaminengestellt und in Schaubild Ab- 
bildung 1 graphisch wiedergegeben. Was zunachst 
den P h osph o r aubetrifft, so kann dieser unter 
geeigneten Bedingungen yor dem Kohlenstoff aus 
dem Roheisen entfernt worden, namlich dann.
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Zahlentafel 2. I n t o n s ł t S t  d o r  R e a k t i o n o n .
In dor Minuto roduzierte (-(-) bezw. osyd io rte  (—) 

Stoilo iu kg.

Zcit-
intcrrallo Fc c p M11 Si ! s
1915-130 + 30,7 -3 ,9 2 4,23 — 2.26 -  0,99 -0 ,093̂0 —.145 + 5,6 — 4,10 1 , 6 6 ± 0 i  0 +  0145—205 + 3,5 — 2,35 1,40 +  1,40 ~f~ 0 — 0 , 2 0235 —350 + 9.8 — 3,29 —0,52 -  0 . 2 0 ± ° +  0 , 1 0

350— 410 + 0,4 — 2,75 —0,65 -  0,26 +  0 — 0,26
4 1 0 — 430 — 5,0 -  1,80 —0,05 +  0,45 +  0 +  0430—445 + 7,7 — 0,26 — 0 , 2 0 ± 0 +  0 - 0 , 2 0
445—5 *̂ — 3,7 -  0,33 ± 0 — 0,15 ± 0 ± °505—5 1 0 — 16,0 — 0,26 — 0,40 - 1 , 2 0 ± 0 - 0 , 2
5 1 0 - 5 1 5 — 5,2 ± 0 + 0,60 -1 9 ,4 ± 0 — 0 , 6

wenn das Eisen bei einer seine Schmelztempe- 
ratur nicht wesentlich iibersteigenden Tempe
ratur oxvdierenden Einfliissen bei Anwesenheit 
stark basiselier Schlacken ausgesetzt wird. Bei 
dem Hoeschverfahrcn haben wir durch den Erz- 
und Luftsauerstoff oxydierende Einfliisse und 
ferner eine stark basische Schlacke, dagegen 
liiilt sich die Temperatur nur bei Beginn des 
Cliargenganges in der Nilhe des Schmelzpunktes 
des Roheisens. Nach kurzer Zeit beginnt sie zu 
steigen, und hieraus erkliirt sich die Tatsache, 
daB bald die Oxydation des Kohlenstoffes ein- 
setzt. In dem ersten bei niedriger Temperatur 
verlaufenden Zeitinteryall obiger Charge ist die 
Entphosphorung eine so lebhafte, dafi bei seinem 
Ende etwa zwei Drittel des Gesamtphosphors ab- 
geschieden sind; es wurden in der Minutę 4 ,23kg 
Phosphor oxydiert. In
folge der sinkenden Kon- 
zentration des Phosphors 
iin Bade und des Eisen- 
osyduls in der Schlacke 
geht die Phospliorabschei- 
dung im zweiten Inter- 
vall schon langsamer vor 
sich, und da gleiclizeitig 
die Temperatur stark 
steigt, beginnt die Ent- 
kohlung die herrschende 
Rolle zu spielen. Wilh- 
rend im zweiten Inter- 
vall nocli 1,66 kg Plios- 
phor in der Minutę oxj'- 
diert werden, betragt die 
Phosphorabscheidung im 
dritten Intervall nur noch
1,4 kg in dor Minutę.
Bei den anderen beob- 
acliteten Chargen geht die 
Phosphorabscheidung im 
Vorofcn in ahnlichcr 
Weise vor sieli; am 
Sclilusse der Yorperiode 
sehwankt der Phosphor- 
gehalt zwischen 0.11 und 
0,30 o/0.

Zu Beginn der Fertigofenperiode befiudet sich 
der Kohlenstoff gegeniiber dem Phosphor in einer 
erheblicli groBcren Konzentration im Bade. Es 
ist daher nicht zu verwundern, dafi die Intensitat 
der Entphosphoning ziemlich gering ist, trotz- 
dein die Badtemperatur durch das Uingiefien (dio 
Temperaturvermindcruug betragt etwa 50 °) und 
die erncuten Zuschlage eine gewisse Abkiililung 
erfahren hat. Bei der Hauptversuclischarge wer
den im ersten Interwali der Fertigperiode nur 
0,52 kg Phosphor, dagegen 3,29 kg Kohlenstoff 
in der Minutę ausgcschieden. Aehnlich liegen 
die Verhaltnisse bei allen iibrigen Chargen. Mit 
der Entkohlung schreitet die Entphosphorung 
dann gleichmafiig weiter fort, ohne dafi auch 
hier trotz der holien Temperaturen und iles ver- 
haltnismafiig noch liohen Kohlenstoffgehaltes eine 
Riickphosphorung eintritt. Im allgenieinen kann 
man sagen, dafi fiir eine sichere Entphosphorung 
beim Roheisenerzverfahren im Martinofen ein hoher 
Kalk- (40 bis 45 °/o) und ein niedriger Kiesel- 
sauregehalt (nicht iiber 15 °/o) der Schlacke erste 
Yorbedingungist. EinhoherEisenoxydulgelialt der 
Schlacke ist zur Yerhinderung der Ruckphospho- 
rung nicht erforderlich (sielie Endschlacke der 
Vorperiode). Die starkę Konzentration des Eisen- 
oxyduls in der Schlacke ist nur insofern von 
Bedeutung, ais dadurch die Verbrennung des 
Phosphors beschleunigt wird. Ist der Phosphor 
einmal in die Schlacke iibergefiihrt, so kann der 
Eisenoxydulgehalt ohne Gefalir auf ein sehr ge-

•§ - 
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ringes MaB sinken, wenn der Kalk- und Kicsel- 
siluregchalt sich in den obigen Grenzen liiilt.

Das M angan wird gleich zu Beginn des 
Schmelzens zum groBtcn Teil oxydiert. Wiili- 
rend z. B. in der obigen Hauptversuchscliarge 
der Gelialt des Roheisens an Mangan 0,9G °/o 
betrilgt, sind lici der ersten Probenahme nur 
0,17 °/o Torbanden; in jeder Minutę des ersten 
Zęitintervalles sind also 2,26 kg Mangan oxy- 
diert worden. Auch bei den iibrigen Chargen 
yerlief die Abscheidung des Mangans aus dem 
Metallbade in gleich scbnellcr Weise. Das Man
gan wurde offenbar ebenso wie das Silizium gleich 
zu Beginn des Chargenganges yollstiindig aus- 
geschieden werden, wenn nicht bald die Reduk- 
tion des Manganoxydules durch den Kohlenstoff 
einsetzte. Schon gleich im zwciten Intervall 
der Hauptversuchscharge tritt diese interessante 
Erscheiuung deutlich zutage. Die Oxydation 
des Mangans bort yollig auf, und im dritten 
Intervall werden sogar 1,04 kg in der Minutę 
reduziert. Der Grund hi er fiir liegt darin, daB, 
sobald dic Temperatur des Bades eine gewisse 
Hohe erreicht hat, und die KohlenstofTverbren- 
nung einsetzt, der Kohlenstoff seinen holien 
Sauerstoffbcdarf (vergl. Leitsatz 4) nicht nur 
aus dem Eisenoxydulgehalt, sondern auch aus 
dem Manganoxydulgehalt des Bades und der 
Sclilacke deckt. Es findet also die Umsetzung 

MnO +  C =  Mn +  CO
statt. Es ist selbstverstitndlicb, daB bei der 
groBen Beruhrungsflilche zwischen Bad und 
Sclilacke, die 8  X  3,5 qm =  28 qm betrilgt, 
bestilndig eine Anzahl Manganoxvdul-Molekuło 
mit Kohlenstoff - Molekiilen zusammenstoBen. 
Hierbei ist die obige Umsetzung unvermeidlich. 
Anderseits treffen stiindig Manganmolekule des 
Bades mit Eisenoxydul-Molekiilen der Sclilacke 
zusammen; es geht dann die Umsetzung 

F e O +  M n =  F e - f  M nO  

vor sich. Je nachdem nun der eine oder an
dere Yorgang dic Oberhand gewinnt, lindet eine 
Zu- oder Abnahme des Mangans im Bade statt. 
Eine Temperatursteigerung wird nach den obigen 
LeitsStzen den Yorgang

MnO +  C =  Mn +  CO 
begiinstigen; in demselben Sinne wirkt eine An- 
reicherung der Sclilacke an Manganoxydul, sowie 
eine durch Kalk bewirkte hohe Basizitiit. Ein 
starker Eisenoxydulgehalt der Sclilacke wird 
aber die Reaktion

F o O  +  M n =  F o  +  M u O 

fordern. Jo reieber die Sclilacke au Eisen- 
oxjrdul und das Bad an Mangan ist, um so 
starker kann diese Reaktion vor sich geben. 
In unserem Fali wirken nun alle Yerhiiltnisse 
anf eine Abnahme der Reaktion 

Mn O +  C =  M n +  CO

und auf eine Steigerung der Reaktion 
F e O - f  Mn =  F e  +  Mn O 

hin; das Bad wird stiindig ilrmer an Mangan und 
die Sclilacke an Eisenoxydul. Dagegen reichert 
sich die Sclilacke, dereń waclisendc Basizitiit 
die Manganreduktion sehr begiinstigt, an Man- 
ganoxydul au, und die Temperatur des Bades 
stcigt fortgesctzt. Es ist also ganz natiirlich, 
daB bald der Zeitpunkt eintritt, wo statt einer 
Abnahme eine Zunahme des Mangans im Bade 
stattfindet. Und dieser Yorgang wiederholt sich 
denn auch gleichmiiBig bei allen Chargen.

In der Literatur ist auf iihnliche Yorgilnge 
gelegentlich hingewiesen worden, olme daB eino 
eingehende Erkliirung yersucbt wurde. Auch 
Naske begniigt sich in seiner Abhandlung „Bei- 
trilge zur Metallurgie des Martinprozesses“* mit 
der Feststellung, daB eine Reduktion des Man- 
gans stattfindet, sobald der Eisenoxydulgebalt 
der Sclilacke unter ihren Manganoxydulgehalt 
fiillt. Naske stcllt bei dieser Gelegenlieit den 
Satz auf:**

„Das Konzentrationsyerhiiltnis Q (Q =  F e: Mn) 
im Silikatmolekiil strebt der GroBe 1 zu, und 
wird bei gleich angenotnmenen Temperaturen 
mit der Zunahme des Wertes fiir Q die Auf- 
nahmefahigkcit der Sclilacke fiir Mangan und 
mithin die Oxvdationswirkung derselben gestei
gert. Fiir Q groBer ais 1 wird eine allge- 
nieine Oxydation des Mangans aus dem Metali, 
fiir Q kleiner ais 1 Reduktion von Mangan aus 
der Sclilacke zu erwarten sein.u

Diesem Satze kann ich keine unbedingte 
Giiltigkeit beimessen, es spielen hier yielmehr 
auch noch andere UmstEtnde eine Rolle. Zu- 
gegeben werden muB, daB ein Fallen des Eisen- 
oxydulgehaltes dem Rucktritt des Mangans in das 
Bad giinstig ist, da bei Sinken der Konzen- 
tration des Eisenoxyduls natiirlich der Vorgang 

F e O  +  Mn =  F e - f  MnO 

seltener wird. Auch ist wobl anzunehmen, daB 
der Kohlenstoff um so eher geneigt ist, seinen 
groBen Sauerstoffbedarf aus dem Manganoxydul 
zu decken, je weniger Eisenoxydul ihm zu diesem 
Zwecke zur Yerfiigung steht. Diese Wirkung 
eines fallenden Eisenoxydulgebaltes geht denn 
auch aus der Schlacko am Ende der Vorperiode 
deutlich hervor. Ein Umstand, der fiir die Re
duktion des Manganoxyduls von bober Bedeutung 
ist, wird yon Naske nicht liinreichend gewiirdigt. 
Es ist dies die Basizitiit der Sclilacke. Dafi 
eine basische Sclilacke die Yerbrennung des 
Mangans yerzogert, ist bekannt; nur ist bis 
jetzt nirgends klar zum Ausdruck gekommen, 
daB diese Verzogerung auf Rechuung der R e
d u k tio n  des Manganoxyduls zu setzen ist. 
Hierin ist der Grund dafur zu suchen, dafi ani

* a. a . O.
** a. a. O. S. 102.
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Emie eines jeden basischen Verfahrens eine ge- 
wisse Menge Mangan im Bade zuriickgeblieben 
ist, wahrend das Silizium yollig verschwindet. 
Dagegen tritt bei dem sauren Verfahren die um- 
gekehrte Erscheinung ein, das Mangan wird ganz 
ausgeschieden, wahrend ein gewisser Silizium
gehalt im Bade zuriickbleibt. Aus saurer Schlacke 
wird eben Silizium reduziert, dagegenkein Mangan. 
Es kann hiernach ohne weiteres behauptet wer
den, daB steigende Basizitat der Sclilacke die 
Manganreduktion fordert. Aus den Arbeiten 
Dichmanns, auf die sich Naske stiitzt, geht der 
EinfluB der steigenden Basizitat auf die Reduk- 
tion des Mangan oxyduls deutlich liervor. Bei 
Charge 8996* findet eine Steigerung des Man- 
gangelialtes im Bade von 0,26 auf 0,36 °/o statt, 
trotzdem Q groBer ais 1 ist. Der Kalkgehalt 
der Schlacke steigt aber gleichzeitig von 25,30 
Auf 34,26 o/o. Aehnliclie Vorgange lassen sich 
■auch bei unseren Chargen mehrfach feststellen. 
Am Ende der Vorofeuperiode betragt der Mangan- 
gehalt des Bades nocli 0,16 bis 0,34% .

Auch in der Fertigperiode ringen die beiden 
Umsetzungen

M n O -f- C =  Mn +  CO und
Mn +  F e O  =  F e  +  MnO

standig um die Vorherrschaft. Bei der Haupt- 
versuchscharge z. B. verbrennen im ersten Inter
wali der Fertigperiode in der Minutę 0,20 kg 
Mangan, im zweiten 0,26 kg Mangan, im dritten 
werden in der Minutę 0,45 kg Mangan reduziert, 
im vierten lierrscht ein Gleicligewichtszustand, 
es wird weder Mangan reduziert noch oxydiert, 
im fiinften werden wieder 0,15 kg Mangan re
duziert usw. Auch in der Fertigperiode ist der 
EinfluB der Basizitat der Sclilacke deutlich zu 
«rkennen. Um die Beziehungen zwischen dem 
Mangangehalte der Schlacke und des Metallbades 
naher klarzulegen, wurde an anderen Chargen 
eine Reihe besonderer Versuche gemacht. Bei 
■der Charge 1176 wurde z. B. dureh Spatzusatz 
der Manganoxydulgehalt der Schlacke absichtlich 
•erhoht, so daB er bei einer Reihe aufeinanderfolgen- 
der Proben 15 bis 16 °/° betrug. Der Mangan- 
gelialt des Bades stellte sich hierbei auf 0,38 
bis 0,48 %. Bei einer anderen Charge wurde 
der Manganoxydulgehalt der Schlacke auf 3 bis
4 °/o herabgedriickt, infolgedessen fanden sich 
hier nur 0,10 bis 0,12 °/o Mangan im Bade. 
Ber Grand fiir dieses Yerhalten ist darin zu 
suchen, daB im ersten Fali bei der starken Kon- 
zentration des Manganoxydules in der Schlacke 
der Kohlenstoff des Bades mehr Gelegenheit 
hatte, Mangan zu reduzieren. Wenn man be- 
denkt, daB 1 Teil Kohlenstoff imstande ist,
4,5 Teile Mangan in die Schlacke iiberzu- 
liihren, so ist leiclit ersichtlich, welche Bedeu
tung diesen Vorgangen fiir die Desoxydation des

* „Stahl und E isen" 1905 S. 1434.

X.so

Metallbades beizumessen ist. Je starker also 
die Schlacke bei gleicher Basizitat an Mangan- 
oxydul angereichert ist, um so schwieriger wird 
eine Ueberoxydation dos Bades, da die groBe 
Menge des standig in das Bad zuriicktretCnden 
Mangans das in ihm vorhandene Eisenoxydul 
fortlaufend zerstort. Hierdurch bildet sich 
natiirlich Manganoxydul, dio Schlacke reichert 
sich wieder an ihm an, und der Kohlenstoff wird 
von neuem Veranlassung nehtnen, das Mangan 
ins Bad iiberzufuhren. Wir sehen, wio das 
Mangan in standigem Kreislaufe das Bad von 
der Anwesenheit des Eisenoxydules befreit und 
wie es dadurch von allen Bestandteilen des Ein- 
satzes fur die Qualitat des erzeugten Stahles 
yon ausschlaggebender Bedeutung ist. In der 
Praxis ist es denn auch allgemein bekannt, daB 
Manganmangel der Schlacke schwere Qualitats- 
fehler des erzeugten Materialcs verursaclit.. 
Stahl, der nach irgend einem basischen Verfahren 
in Gegenwart einer manganoxydularmen Schlacke 
hergestellt wurde, ist unruhig beim Vergiefien. Er 
liefert blasige, zu Rotbruch neigende Erzeugnisse, 
Folgen einer nicht geniigenden Desoxydation, die 
dureh den am Ende des Schmelzganges erfolgen- 
den Ferromanganzusatz wegen der kurzeń Zeit 
der Einwirkung nicht aufgehoben werden konnen. 
Der Manganoxydulgehalt der Schlacke muB im 
iibrigen um so hoher gehalten werden, je reicher 
diese an Eisenoxydul und Kieselsaure, und je 
armer sie an Kalk ist. Diese Ueberlegungen 
wiesen in Yerbindung mit den Beobachtungen 
der Praxis beim Hoeschverfahren auf die Not- 
wendigkeit hin, den Mangangehalt des Einsatzes 
der zweiten Periode durcli die Verwondung von 
Spat zu erhohen. Da namlich der Mangan- 
gehalt. des Roheisens zum grofiten Teil oxydiert 
und mit der Vorofenschlacke entfernt wird, hat 
das Zwischenprodukt einen verhaltnismaBig nie
drigen Mangangehalt (0,16 bis 0,34 °/o). Es 
wurden also die oben genannten Qualitats- 
schwierigkeiten unyermeidlich sein, wenn nicht 
auf diese Weise der Manganoxydulgehalt der 
Schlacke auf die erforderliche Hohe gebracht 
wiirde. Der Mangangehalt des Roheisens hat 
demnach beim Hoeschverfahren keinen wesent- 
lichen EinfluB auf die Qualitat des Materiales, 
da fiir diese Desoxydat.ionen natiirlich haupts&ch- 
lich der zweite Teil des Verfahrens von Be
deutung ist.

Der Gehalt des verschmolzenen Roheisens 
an K ohlenstoff betragt durchschnittlicli 3 bis 
3,3 o/o. Bei der ersten Probenahme ist infolge 
der gestiegenen Temperatur bereits eine lebhafte 
Entkohlung eingetreten; nach der obigen Inten- 
sitatstafel werden im ersten Intervall der Haupt- 
yersuchscharge 3,92 kg Kohlenstoff in der Mi
nutę abgeschieden. Man muB annehmen, daB 
diese Zahl tatsaclilich holier ist, da sich die 
Entkohlung nur auf einen Teil des Intervalles

51



402 S tahl und Eison. E xperiinentelle  U ntersuchungen des H oeschverfahrens. 30. Ja h rg . Nr. 10.

erstreckt, weil die erste Probe erst verhaltnis- 
mafiig spat geschopft werden kann. Im zweiten 
Intervall werden 4,10 kg Kohlenstoff in der Mi
nutę oxydiert. Gegeniiber dem Phosphor und 
Mangan, dessen Konzentration im Bade schon 
sehr gesunken ist, befindet sich der Kohlenstoff 
in erheblich stilrkerer Konzentration und dazu 
komint, daB bei der immer mehr steigenden 
Temperatur die Yerwandtschaft des Kohlenstoffes

°/o

A bbildung 2. 
Schw efelkurven der H auj>tversuchscharge.

zum Sauerstoff unyerhaltnismafiig starker zu- 
nirnmt ais die des Mangans und des Phospliors. 
Im dritten Intervall geht die Intensitat der 
Eutkohlung trotzdem aber wesentlich zuriick 
(2,35 kg in der Minutę), da der Eiseno.\vdul- 
sauerstoff nahezu verbraucht ist. Bei Beginn 
der zweiten Periode setzt die Entkohlung sofort 
leblmft ein, obwohl die Temperatur des Bades 
durch die erneuten Zuschlage verhaltnismafiig 
niedrig ist. Da jedoch die iibrigen Freindkorper, 
wie Phosphor und Mangan, in sehr geringer 
Konzentration im Bade auftreten, wirkt der 
Sauerstoff stark osydierend auf den in noch 
ziemlichen Mengen yorliandenen Kohlenstoff, so

daB z. B. in der Minutę des ersten Intervalles 
der Fertigperiode unserer Hauptversuchscharge 
3,29 kg abgeschieden werden. Besonders klar 
tritt bei der Entkohlung die Rolle hervor, die 
die Konzentration der miteinander in Reaktion 
tret.enden Stoffe spielt. Trotz steigender Bad- 
temperatur werden im zweiten Intervall nur 
noch 2,75 kg, im dritten 1,80 kg und im yierten 
gar nur 0,26 kg Kohlenstoff in der Minutę

A bbildung 3. C harge zur U ntcr- 
auchung dea YorhaUena dea Schwefels.

oxydiert. Das Bad ist eben armer an Kohlen
stoff, dic Schlacke armer an Eiseno.\ydul ge- 
worden. Das Kochen des Bades hat immer 
mehr aufgehort, die Charge liegt ruhig im Ofen. 
Da eine Probe ergibt, dafi der Stahl noch zu 
hart ist, mufi Erz zugesetzt werden, um die 
Konzentration an Eisenoxydul in der Schlacke 
zu erhohen und so den Rest des Kohlenstoffes zu 
entfernen. Die Yerbrennung des Kohlenstoffes 
steigt infolgedessen im folgenden Intervall wie
der auf 0,33 kg Kohlenstoff in der Minutę. 
Allmahlich ist das Bad so arm an Fremdkorpern 
geworden, dafi mit dem Rest des Phosphors 
(0,4 kg in der Minutę), des Mangans (1,2 kg
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in der Minutę) und des Kohlenstoffes (0,26 kg 
in der Minutę) eine lebliafte Eisenverbrennung 
(16 kg in der Minutę) stattfindet. Denselben 
Yerlauf der Entkoklung finden wir auch bei den 
iibrigen Chargen. Yor dem Ferronianganzusatz 
betragt der Kohlenstoffgelialt des Bades bei den 
gewolmlichen weichen Chargen 0,05 bis 0,07°/o.

Ueber das Verhalten des S il iz iu m s  ist 
nicht viel zu erwahnen, da es schon bei der 
ersten Probenahme bis auf Spuren aus dem 
Bade entfernt ist, gleiehgiiltig ob der Silizium
gehalt des Roheisens, der hier zwischen 0,24 
und 0,60 °/o schwankt, mehr oder weniger lioch 
war. Ein sieli in milBigen Grenzen haltender 
Siliziumgehalt des Roheisens ist der Entphos- 
phorung, wie wir sclion friiher bei dem raschen 
Verlaufe der Vorofenperiode der Yersuchscharge 
Nr. 5311 gesehen haben, dadurch forderlicli, 
dafi er die durch die kalten ZuschlSge stark 
abgekiihlte Temperatur des Einsatzes durch 
seine hohe Verbrennungswarme rasch auf die 
Schmelztemperatur des Roheisens erholit. Ander- 
seits ist ein hoher Siliziumgehalt nicht er- 
wunscht, da hierdiirch der Kiesels&uregehalt der 
Schlacke zu hoch steigt und eine kieselsiiure- 
reiche Schlacke die Riickpliosphorung begiinstigt 
sowie die Reduktion des Mangauoxydules er- 
schwert.

Was den S c h w e fe l anbetrifft, so ist es 
mir nicht gelungen, einwandfrei festzustellen, 
wodurch die groBen Schwankungen des Scliwefel- 
gehaltes im Bade heryorgerufen werden. Die 
Vcrhaltnisse sind beim Schwefel im Martinofen 
aus dem Grunde besonders verwickelt, weil liier 
nicht nur der Schwefelgehalt des Einsatzes, sondern 
auch der des Generatorgases eine groBe Rolle 
spielt. Jedenfalls ist wohl die Annahme be- 
rechtigt, daB neben der dauernden Abscheidung 
des Schwefels, der teils in die Schlacke geht, 
tcils mit den Abgasen entweicht, eine direkte 
Schwefelung des Bades durch die Gase lierbei- 
gefiihrt wird, indem die bei den heftigen Re- 
aktionen hochaufscliiUmienden Metallteilchen in 
nnmittelbare Beriilirung mit den Gasen kommen. 
Diese Annahme erhalt ihre Bestittigung durch 
einen Blick auf die Schaubilder Abbild. 2  und 3. 
DaB eine hohe Temperatur und eine kalkreiehe 
Schlacke der Abscheidung des Schwefels aus 
dem Bade giinstig sind, ist bekannt und wird 
auch hier wieder bestatigt. Bei den meisten 
Chargen tritt die Schwefelabscheidung am Ende 
der Vor- und Fertigperiode zutage. Anderseits 
scheint die niedrige Temperatur zu Beginn der 
Fertigperiode in Yerbindung mit dem yerhaltnis- 
mrtBig geringen Mangangehalte des Bades zu 
diesem Zeitpunkte die Aufnahme des Schwefels 
ńi das Bad zu begiinstigen. Bei fast allen 
Chargen laBt sieli daher zu Beginn der Fertig
periode eine Zunahme au Schwefel feststellen, 
z- P>- nimmt bei der Hauptversuchscharge der

Schwefelgehalt des Bades um 0,1 kg in der Minutę 
des ersten Intervalles der zweiten Periode zu. 
Sicher ist, daB eine groBe Rolle bei der Schwefel
abscheidung der Mangangehalt des Bades spielt; 
der Uebergang des Schwefels in das Bad scheint 
um so schwieriger yorzugehen, je reicher letzteres 
an Mangan ist. In dein Schaubild Abbild. 2 ist ver- 
sucht worden, die Schwefelgehalte in den Abgasen, 
in dem Bade und der Schlacke in Beziehung zu 
bringen. Eine GesetzinaBigkeit liefi sich nicht 
nachweisen, jedoch ist es interessant, die star- 
ken Schwankungen zu beobachten. Die Schwefel
abscheidung im basischen Martinofen bleibt eineun- 
sicliere Sache, solange man nicht mit selir schwefel- 
armen Gasen arbeitet. Es ist daher ein schwefel- 
armer Einsatz und ein scliwefelfreies Gas un- 
bedingt anzustreben. Ein Schwefelgehalt des 
Roheisens bis zu 0,15 °/o laBt sich aber beim 
Hoeschyerfahren auf ein angemessenes MaB her- 
abdriicken. Er steigt bei keiner Charge trotz 
des verhaltnisma6 ig hohen Schwefelgelialtes des 
Roheisens iiber 0,08 °/o.

Stoirbilanz dos lloeschyerfnhrons.
Die Stoffbilanz soli feststellen, welche 

Veranderungen der Einsatz in den einzelnen 
Phasen erleidet, und aus weichen Bestandteilen 
sich Metallbad und Schlacke in jedem Augen- 
blick zusammensetzen. Sie bildet die Grundlage 
fiir die Warmebilanz und ist in unserem Falle auf 
der Hauptversuchscliarge aufgebaut. Die genauen 
Ein- und Zusatze sind in der Zahlentafel 3 
niedergelegt. Es mag darauf hingewiesen wer
den, daB der auBergewohnlich hohe Phosphor- 
gehalt des Walzsinters darauf zuriickzufiihren 
ist, daB er von einer PreBmuttercharge gefallen 
ist. Die Berechnung der Gewichtsmengen der 
Bader und Schlacken der Vorofenperiode wurde 
auf Grund der Eisen- und Phosphoranalysen 
yorgenommen. Mit ihrer Hilfe lieflen sich zwei 
Gleichungen mit Bad- und Schlackengewicht ais 
Unbekannten aufstellen. Dies geschali auf folgende 
Weise: Bezeichnet man das Gewicht des Metall- 
bades mit x, und ist naeh der Anal}rse der Eisen- 
gelialt, des Bades gleich 97,32 °/o, so sind im 

97 3°Bade - ■ . x kg Eisen enthalt en. Bezeichnet
man das Gewicht der Schlacke mit y, und ist
naeh der Analyse der Eisengehalt der Schlacke

8 01
gleich 8,01 °/o, so wird die Schlacke . y kg
Eisen enthalten. Die Summę des Eisengehaltes 
von Bad und Schlacke muB gleich dem Eisen
gehalt des Einsatzes sein. Hieraus ergeben sich 
zwei Gleichungen mit zwei Unbekannten, aus
denen die Bad- und Schlackengewichte der Vor- 
periode errechnet, und aus ihnen wieder an 
Hand der Analysen die Gewichtsmengen der 
einzelnen Bestandteile bestimmt wurden. Fiir
die Fertigperiode wurde anstatt des Phosphors



der Gehalt an Mangan und Eisen der Berechnung zu
grunde gelegt. Den Mangananalysen wurde einmal der 
Yorzug gegeben, weil sich im Einsatz des Fertigofens 
erlieblicli melir Mangan ais Phosphor befindet und dadurch 
der Berechnung groBere Sicherheit erteilt wird. Weiter 
wurde aber auch vom Phosphor deshalb Abstand ge- 
nommen, weil eine iibersclililgige Rechnung ergeben hatte, 
daB im Ausbringen etwas mehr Phosphor ais im Einsatz 
des Fertigofens yorlianden war. Es ist das darauf 
zuriickzufiihren, daB in der Hauptsache das basische 
Ofenfutter Phosphor aufnimmt, dann aber auch wohl bei 
Unebenheiten des Ofenherdes geringe Schlackenmengen im 
Ofen zuriickbleiben konnen. Audi diese Gleichungen 
wurden in derselben Weise aufgestellt wie oben.

Die Stoffbilanz einer im Martinofen durchgefuhrten 
Charge wiirde nicht yollstandig sein, wenn nicht auch 
genau die Luft- und Gasmengen der Generator- und 
Abgase festgestellt wiirden. Den Ausgangspunkt fiir die 
Berechnung der Gasmengen bilden die Abgase. Mittels 
des de Bruynschen Geschwindigkeitsmessers wurde die 
Geschwindigkeit der Abgase am FuBe der Esse bestimmt 
und dabei gleichzeitig die Temperatur an derselben Stelle 
mittels eines Le Chatelierschen Pyroineters fortlaufend 
gemessen. Versuche ergaben, daB die Hochstgeschwin- 
digkeit in der Mitte der Esse herrschte, und daB die 
Durchschnittsgeschwindigkeit der Abgase 0,85 °/o der 
gernessenen Hochstgeschwindigkeit betrug. Der Wasser- 
gehalt der Abgase wurde mit 90 g f. d. cbm im Mittel 
festgestellt, und z war wurden bei jedem Yersuche 15 cbm 
Gas abgesaugt und durch Clilorkalzium-Rohren geleitet. 
Der Essendurchmesser betrug 1265 mm. Die Berechnung 
des Volumens der Abgase wurde nun in der Weise an- 
gestellt, daB man die Durchschnittsgeschwindigkeit mit 
dem Essenąuerschnitt und der Zeit multiplizierte und sie 
dann auf 0° und 760 mm Barometerstand reduzierte. 
Die Resultate sind in den Zahlentafeln 4 und 5 und dem 
Schaubiid Abbildung 4 dargestellt. Bei der graphischen 
Darstellung der Abgasmengen wurde davon ausgegangen, 
daB zu Anfang des Chargenverlaufes noch keine Abgase 
vorhandcn sind; wir haben also mit 0  cbm zu beginnen 
und enden am ScliluB mit der Gesaintgasmenge von 
75 353 cbm. Das Generatorgas hat folgende durchschnitt- 
liche Zusammensetzung: 24,5 °/o Kohlenoxyd, 4,2 °/o
Kohlensaure, 0,3% Sauerstoff, 3,6 °/o Methan, 9,2 % 
Wasserstofi' und 58,2 o/o Stickstoff; sein Heizwert betrftgt 
hierbei 1240 WE/cbm. Der Wassergehalt des Generator- 
gases wurde zu 39 g/cbm bestimmt. Die Mengenverhalt- 
nisse der Gcneratorgase wurden aus den Abgasen errech- 
net, weil sich zunachst der Verwendung des de Bruyn
schen Apparates infolge des hohcn Kohlenstaubgehaltes 
der Gase durch Verstopfen der Rohre Schwierigkeitcn 
entgegenstellten. Ais es mir spater trotzdem gelang, 
eine Kurve aufzustellen, ergab sich eine fast vollstandige 
TJebereinstimmung mit dem errechneten Ergebnis. Die 
Rechnung erfolgte folgendermaBen: Der K o h le n s to ffg eh a lt 
der Abgase wahrend der einzelnen Zeitintervalle v erm in- 
dert um den aus dem Metallbade entfernten Kohlenstoft 
ergibt den durch die Gencratorgase zugefiihrten Kohlen- 
stoff und damit an Hand der Analyse das Volumen des 
Generatorgases. Die Gasanalysen wurden aus den Ziigen
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Zahlentafel 4. A n a l y s e n  d e r  A b g a s e .

Zeit 
der 

Probe- 
li nh me

Bezeich- 
in u i"  de r 

P eriode

A nalyscn d e r  A bgase in Yol. %

CO* O c o N

n 45 10,8 5,9 0 8 3 ,8
12 '° 15,2 2 ,2 0 82 ,6
1235 Y or 15,0 2,2 0 82 ,2

periode 17 ,0 1,0 0 ,0 80 ,8
l 25 10,8 0 ,4 0 82 ,8
J50 15 ,8 2,0 0 8 1 ,6
2 25 16 ,4 2 ,4 0 81,2
255 15,8 0 ,4 0 83 ,8
3 2 5 . F ertig - 17,2 0,2 0 80 ,6
355

periode 17,8 0 ,4 0 81 ,8
15,2 1,0 0 83 ,8

5 n° 17 ,0 1,2 0 81 ,8

Zahlentafel 5. 
M e n g e n v e r h a l t n i a s e  d e r  G e n e r a t o r g a s e ,  

A b g a s e  u n d  Y e r b r e n n u n g s l u f t ,  

reduziert auf 0° und 700 m m  B aronieterdruck .

Zeit
Ge-

neratorgas
cbm

Ab^ane

cbm

Vcr- 
brc nnungs- 

luft 
cbm

Be-
merkungen

j 2 10__l 80 7954 17938 129 2 3 ) Yor-
J 30__ J 45 1743 3 9 2 0 28 2 5 | periodoJ 45__ 905 2 01 0 530 6 3592
£05__ 35O 982 3 257 1 3 144 1 0
0 5 0 __4 IO 2464 5227 3 7 3 0
410__430 233 4 5227 3 8 3 5 F e rtig -^.30__445 1994 367 9 2 6 3 2
4 4 5 _ 5 05 2 822 5385 35 5 0 periode
505 -  5 10 694 1354 905
5 10— 5 15 711 1354 892

in gewissen Zeitabstilndcn entnoinmen und mit 
dem Orsatsclien Apparat nach Halin untersucht. 
Die in den Zahlentafeln 4 und 5 angegebenen 
Zahlen stellen Durchschnittswerte von etwa 50 
Proben dar. Ebenso wurde das Yolumen der 
Verbrennungsluft aus den Abgasen bestimmt, 
wobei der Stickstoff die Grundlage bildete. Der 
Stickstoffgehalt der Abgase vermindert um den 
Stickstoffgehalt der Generatorgase ergibt den 
durch die Yerbrennungsluft zugefiihrten Stick
stoff und damit das Volumen der Verbrennungs- 
luft. Die graphische Darstellung der Generator
gase und zugefiihrten Luftmengen in Schaubild 
Abbildung 4 geht von der Annahme aus, dafi 
zu Anfang des Schmelzens die gesamten Gas- 
und Luftmengen zur Verfiigung stehen und am 
Schluśse bis auf 0  cbm verbraucht sind.

An Hand der Zahlentafeln 6  und 7 und der 
Schaubilder Abbildung 5 und 6  laBt sich die 
Yerteilung der Stoffe an jedem Zeitpunkte des 
Chargenganges ohneweiteres erkennen; es geniigt 
daher, wenn hier nur einiges hervorgehoben 
wird. Die Gewichtsmenge des Bades zeigt selbst- 
verstilndlich zu Beginn der beiden Perioden die 
bedeutendsten Steigerungen, da hier die grofien 
Mengen des aus dem Bade reduzierten Eisens 
in „das Bad eintreten (Schaubild Abbildung 5). 
Bei der Yorperiode dauert dieser Yorgang etwa

11/ i  Stunde. Dann hillt sich das Gewicht, 
von kleinen Schwankungen abgesehen, bis zum 
Schlusse der Yorperiode auf gleicher Hohe. Bei

A bbildung 4. G raphische D arstellung 
der L uft-, Gas- und A bgasm engen.

Z ahlen tafel 6. G e w i c h t s v e r h a l t n i s s e  d e r  M e t a l l b a d e r .

Zeit Bezeichnung 
des Bades

Gewicht 
des Bades 

kg

Fe C Mn s

% kg % kS % ker % | ks %

Koheisen 23 281 9 3 ,4 5  : 21 756 3 ,2 8 0 764 1 ,8 6 0 433 0 ,9 6  22 4 0 ,1 3 2 31
J30 B ad I 2 4  719 97 ,3 2  : 24  056 1 ,900 470 0 ,4 7 0 116 0 ,2 2  54 0 ,0 9 8 24
145

,  U 2 4  720 9 7 ,6 6  24  142 1,650 40 8 0 ,3 7 0 91 0 ,2 2  54 0 ,0 9 8 24
* H I 24 741 9 7 ,8 6  24  2 12 1,460 361 0 ,2 6 0 03 0 ,3 4  82 0 ,0 8 2 20

3 50 „ IV 3 0  606 9 9 ,1 4  3 0  343 0 ,3 8 5 118 0 ,0 9 0 28 0 ,2 9  89 0 ,1 0 0 31
410 „ V 3 0  526 9 9 ,4 2  3 0  351 0 ,2 0 5 63 0 ,0 5 0 15 0 ,2 3  70 0 ,0 8 9 27

,  VI 3 0  39 9 99,51  3 0  251 0 ,0 9 0 27 0 ,0 4 5 14 0 ,2 6  79 0 ,0 9 0 27
445

„  V II 30  50 5 9 9 ,5 5  1 3 0  367 0 ,0 7 5 23 0 ,0 3 5 11 0 ,2 6  79 0 ,0 8 0 24
5°> » V III 3 0  428 9 9 ,5 6  3 0  293 0 ,0 5 8 18 0 ,0 3 5 11 0 ,2 7  82 0 ,0 7 8 24
510 » IX 3 0  33 5 9 9 ,6 0  3 0  213 0 ,0 4 5 14 0 ,0 3 0 9 0 ,2 5  76 0 ,0 7 7 23
5 - » X 3 0  40 8 9 9 ,3 4  ! 3 0  2 08 0 ,0 8 0 24 0 ,0 4 0 12 0 ,4 7  143 0 ,0 6 7 20
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Zahlentafel 7. Ci e w i c h  t a v o r  h ii 11 n i b bo . d o r  S e h l a c k o n b a d e r .

Zeit
Bezclchnung

der
Srhlftoken

1 i  u F e Mn P Si Oa A U 03 CuO MgO

<5 $ > - % kg % kg % kg % kg % kg % kg % kg % kg
JSO Sclilacke L 4137 8 ,01 331 3,90 178 9,93 411 0,069 3 1 2 ,2 0 505 1,36 56 41,56 1719 4,32 178
145

n 11 4466 5,52 247 3,85 179 9,73 435 0,124 6 11,80 526 1,38 62 45,48 2031 4,00 179
205 II I 4799 3,65 175 3,05 149 9,62 462 0,138 7 11,40 547 1,60 76 48,86 2144 4,00 191
3 5° » IV 2125 15,35 326 10,46 2 2 2 2,50 53 0 ,1 1 0 2 14,20 302 3,17 67 33,64 715 6,92 147
4 10 V 2570 12,33 317 9,37 241 2 ,6 8 64 0,165 4 15,40 396 3,00 77 35,78 920 6,70 170
430 VI 3367 12,37 416 6,89 232 2 ,2 0 74 0,289 10 13,20 445 2,32 78 43,88 1478 6 ,0 0 2 0 2
445 n VII 3451 11,04 331 7,90 234 2 ,2 1 77 0,206 7 14,20 490 2 ,2 1 76 43,79 1511 6 ,1 0 2 1 0
505 V III 3594 1 2 ,6 8 455 6,45 232 2 ,2 2 80 0,275 10 14,00 503 2 ,2 0 77 45,30 1628 5,90 2 1 2
5 10 IX 3976 13,44 535 5,99 238 2,09 820,316 13 13,10 520 2 ,0 0 79 46,19 1836 6 ,1 2 242
5 15

t) X 4214 13,31 560 7,95 335 2 ,0 0 84:0,344 14 12,40 522 1,90 SO 46,28 1950 5,92 248

der Fertigperiode tritt zu Begian, innerhalb der 
ersten Stunde, eine sehr starkę Gewichtszu- 
nalime auf, da hier auBer dem Eisen der Erze 
auch der zugesetzte Schrott im Bade gelost 
wird. Nachdem der Hohepunkt erreicht ist,

lich gleichmiiBig his zum Ende der Yorperiode 
zu und betriigt hier 4799 kg. Bei dieser Ge- 
legenheit mag noch darauf aufmerksam gemacht 
werden, daB das Hoeschverfahren mit erheblich 
geringerenSchlackenmengen arbeiten kann ais ein

7 m \  2  2  te 3  9- m  s
i , Stunden tistZffy

JTż

'ffu rre  derSch/acfre 
’ JO}fach | [ 
-s^grSJi-ertr -

,O 1/3 
'r^Y o rę fen

\2 2Vz 3 3Vz t  V-Vz S Stunden 
x------F e rtig ą fe n -------^

Abbildung 5. Gewichtsinengen 
deB Eisens in den M etali- und Schlackenbiidorn.

A bbildung 6 . G ew ichtsinengen 
der M etali- und Schlackenbiider.

findet zeitweise infolge Yerbrennens von Eisen 
und der Frcmdkorper eine kleine Abnahme des 
Badgewichtes statt.

Bei der ersten Probenalime, l l /.2 Stunde 
nach Schmelzbeginn, ist die Hauptmenge der 
Schlacke mit 4137 kg (Zahlentafel 7) schon ge- 
bildet. Das Schlackengewieht nimmt dann ziem-

Roheisenerzverfaliren, bei dem das gleiche Roh
eisen in einem ununterbrochenen ProzeB ver- 
arbeitet wird. Es wurde schon darauf hingewiesen, 
daB dies fiir die Ofenlialtbarkeit von Yor teil ist. 
In der zweiten Periode ist die Schlackenbildung 
bei der ersten Probenahme noch erheblich weni
ger weit Yorgeschritten. Es sind nach einer
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Stunde erst 2125 kg Sclilacke vorlianden. Dann findet 
eine sehr schnelle Zunahme statt. Das Schlackengewicht 
steigt im Laufe von 40 Minuten auf 3367 kg. Nach einer 
geringen Verzogerung erreicht die Sclilacke dann in
folge Kalkzusatzes ein Gewicht von 4214 kg am Ende der 
Yorperiode. Die Gewichtsverschiebungen der Fremdkorper 
des Roheisens regeln sich nach den oben ausfiihrlich er- 
orterten metallurgischen Vorg!lngen und konnen an den 
in den Tafeln zusainmengestellten Zahlen leicht verfolgt 
werden. Die iibrigen Bestandteile der Schlacke, die aus 
dem Ofenfutter lierriihren, wie Tonerde und Magnesia, 
haben nur geringe Bcdeutung. Die im Bade geloste 
Menge steigt naturgemilB mit den wachsenden Tempe- 
raturen gegen Ende der einzelnen Perioden. Es sind in 
der Vorschlacke 4% Tonerde =  191 kg und 1,6 °/o 
Magnesia =  76 kg und in der Fertigschlacke 5,92 °/o 
Tonerde =  248 kg und 1,9 °/o Magnesia == 80 kg enthalten.

lYarmebilanz des Hoescbrorfahrens.
Wie in der Stoffbilanz festgestellt werden soli, 

welche Gewichtsmengen in jedem Augenblick im Bade 
und in der Sclilacke anwesend sind, so soli die Warme- 
bilanz dariiber Aufschlufl geben, wieviel Warme der 
Schmelzgang erfordert, wodurch die einzelnen Wurmc- 
mengen entstehen, wie sie sich verteilen, und in welcher 
Weise sie nutzbar gemacht werden. Ais Grundlage fiir 
die Warmebilanz diente dic Stoffbilanz, auf der fuBend 
zunachst die gesamte Warmeeinnalime und -ausgabe fiir 
die einzelnen Intervalle bereclmet wurden. In den Zahlen- 
tafeln 8  und 9 sind die Zahlen wiedergegeben und in 
den Schaubildern Abbild. 8  und 9 graphisch dargestellt. 
Die spezifisclie Warrne des Generatorgases wurde aus den 
spezifischen Warmen der einzelnen Bestandteile be- 
rechnet. Die durch den Wasserdampf, den wir mit 39 g 
im Kubikmeter ermittelten, zugefuhrte Wannę mufite natiir- 
licli hinzugezablt werden. Die Berechniing der Generator- 
gase erfolgte nach folgender Gleichung: W == c . v . t, 
wobei c =  spezifische Warme bei konstantein Druck, 
t =  Temperatur, v =  Volumen bei 0° und 760 mm 
Barometerstand bedeutet. Die Temperaturen der Gase 
sind gleich hinter dem Vent.il mittels eines Le Chatelier- 
schen Pyrometers, angebracht in einem Marquartschen 
Rohr, bestimmt und mittels Chronographen aufgezeiclmet 
worden. In dem Schaubilde Abbildung 7 sind die Tempe
raturen der Generatorgase und Abgase graphisch dar
gestellt. Wie wir aus ihnen ersehen, halt sich die Tempe- 
ratur der Generatorgase auf durchschnittlich 850°; sie 
geht einmal kurz vor dem Ende der Charge auf 800° 
herunter, nachdem sie ihren hochsten Punkt um 4 10 li 
mit 870° erreicht hat. Die Abgase zeigen viel groBere 
Schwankungen; sie steigen zweimal um 1 2  10 b und dann 
wieder um 3 10h auf 960°. Es sind dies die Zeitpunkte 
der lcbhaftesten Reaktionen in beiden Perioden. Ihren 
tiefsten Punkt erreicht die Temperatur der Abgase am 
Ende beider Perioden mit 630°. Die durch Verbren- 
nung der Gase erzeugte Warme erhalten wir durch 
Multiplikation der Anzahl der cbm mit dem Heizwert. 
Der Heizwert der Gase stellt mit 1214 WE ein Mittel 
von ungefahr 300 Bestimmungen dar, die mit dem Junkers- 
seben Kalorimetcr gemacht wurden. Die vom Roheisen
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Z ahlentafel 9. W a r m e a u B g a b e  i n  AVE.

Zeit
Strahlungs-

Terluslc

Yon tlen 
Ab^asen 

fort£ef(ihrte 
Warmc

Yom Stahl 
mitgefuhrte 

"Wannę

Yon der 
Schlacke 

mltpefuhrte 
■\Vllrme

Zur 
Reduktion 

yon Fe 
Ycrbrauchte 

Warmc

Zur 
Reduktlon 

von Mn 
yerbrauchtc 

Warnic

Zur 
Reduktlon 

von P 
yerbrauchtc 

Warnic

Zur 
Reduktlon 

TOU S 
ycrbrauchte 

Warnie

Summa

1215 — 139 6 4 8 9  678 5 0 8 4  724 __ __ 3 712  800 __ __ — 15 287  202
J30__J4S 1 29 7  936 96 8  208 — 103 950 — — — 2 3 7 0  094

__205 1 730  581 1 3 2 2  763 — 2 3 3 2  314 97 500 48 440 — — 5 531 598
205__350 9 0 8 5  550 7 0 4 5  327 — 1 3 3 2  00 0 — — — 17 4 6 2  877
3 5 0 _ 4 10 1 73 0  581 1 45 2  100 — 18 000 — — 17 60 0 2 2 1 8  281
4IO__430 1 73 0  581 1 314  967 — — — 15 57 0 — — 3 061  118
430_445 1 29 7  937 897  0 32 _ — 156 6 00 — — — 2 351  569
4 J5— 505 1 73 0  581 1 207  497 — — — 5 190 — — 2 94 3  268
5 05—  5 10 4 3 2  04 5 3 0 0  330 __ — — — — 732  975
5 10— 5 15 4 3 2  645 301 926 1 0 G 9 3  632 2 4 9 4  688 — — 11 s o o — 13 9 3 4  691

Sum m a 25 95 8  715 19 89 4  87 4  10 69 3  632 4 82 7  0 02 5 4 2 0  850 69 20 0 11 80 0 17 600 66 S 9 3  0 7 3

mitgebrachte Wilrme ergibt sieli durch Multipli- 
kation des Warmeinhaltes mit dem Gewicht in kg. 
Unter dem Warmeinhalt verstelit man die in 
1  kg entlialtene Erhitzungswarme -f- Schmelz- 
warrne. Der Warmeinhalt wurde durch umfang- 
reiche Versuclię festgestellt. Zu diesem Zweck 
wurden zwei Kalorimeter in der Weise lierge- 
stellt, dafi zwei durch Deckel verscliliefibare 
zylindrisclie Kupfergefafie von geringen Wand- 
starken in ein mit gut isolierender Masse, hier 
Kieselgur, ausgefullte Holzkisten gebracht wurden. 
Ilir Fassungsvermogen betrug etwas iiber 4 1, 
der Wasserwert 400 und 220. In diese Gefafie 
sollte, naclidem 4 1 Wasser von bekannter Tem
peratur eingefiillt waren, Roheisen und Schlacke 
direkt eingegeben und nach tiichtigem Umriihren 
die Temperaturerhohung des Wassers abgelesen 
werden. Da sich jedoch beim EingebenvonRoheisen 
und Schlacke sofort Wasser zersetzte und in- 
folgedessen ein groBer Warineverlust eintrat, 
die Schlacke auBerdem zu feinem Pulver zerfiel, 
das nur durch jedesmaliges Entleeren der Ge
fafie einigermafien vollstandig gesammelt werden 
konnte, so ergaben sich sehr unsichere Werte. 
Daher bin ich dazu iibergegangen, das Roh

eisen erst in besoiulere, mit Schamotteplattchen 
ausgelegte Kupfertopfchen, die an einem Draht 
befestigt waren, zu giefien. Diese Topfchen 
wurden dann so schnell wie moglich in das 
Wasser eingetaucht, der Deckel des Haupt- 
gefafies yerschlossen und kraftig geriihrt, wobei 
die Topfchen selbst ais Rtihrer benutzt wurden. 
Wenn durch dieses Verfahren auch Strahlungs- 
verluste unvermeidlicli waren, so gelang es doch, die 
Wasserzersetzung zu vermeiden und spater, nacli- 
dem eine grofiere Gewandtheit in der Ausfiihrung 
der einzelnen Handgriffe erreicht war, gleiclimafiige 
Ergebnisse zu bekommen. Es sei hier eine Reihe fort- 
laufender Messungen bei einer Charge angegeben: 

" W a r m e i n h a l t .
Zeit M etali Schlacke

6 10 Uhr I. Periode 249 W E
■jao

7J 263 469 WE
•J55

n 272 n 482
9 2 9

n II. Periode 255
IO05 287 n 500 ?J
10 20 V 296 w 491 JJ
10*5 n 314 n 530 n

11 V „ 360 n 601 r>

Bei der Hauptversuchscharge betr u g

Warmeinhalt: 1. des Roheisens 246 WE, 2. des 
Vorofenmetalles 287 WE,
3. der Vorofenschlacke 496 
WE, 4. des fertigen Stahles 
354 WE und 5. der Fertig- 
schlacke 592 WE. Gleich- 
zeitig mit diesen Yersuchen 
sind Messungen mit dem Le 
Chatelierschen Pyrometer 
angcstellt worden, um die 
absolute Temperatur des 
Bades fortlaufend aufzu- 
zeichnen. Leider ist es je
doch nicht gelungen, eine 
geniigend widerstandsfahige 
Umhullung herzustellen, die 
wahrend des ganzen Char- 
genganges im Bade liegen 
bleiben konnte. Ich habe die

7200

“O O^O^O^O^O^ 7 730 2 Z>° J  ¥-*> S
Sfunden

A bbildung 7. T em pera turen  der G enera to rgase  und de r A bgase.
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Ourcń Yerbrennury yon 
Fe erzety/e Warme 0,3 %

Mn erzetujfe Warme 0,7%

C erzet& fe Warme S r/2 %

Ourc/f Yerbrennung n a  
Perzeup/eW arm e ¥%

EZSZ3 
0urc/f Yerbrennu/yr yon 
S i erzeuęfe Warme 0.8%

Durch Yerbrennungder 
Gase erzeup/e Warme 83%

Z i/r ftec/ułrfto/t w / j S  
yerbrauch/e Warme0,03%

Zurftecfi/frłm  yon Prer~ 
braucń/e Warme 0,03%

Zur ffee/u/rfion yon Mn 
yeróraucMe Warme 0,70%

Zurffedu/rf/on yon Fe 
yeróroucMe Warme 8  %

Warme 78%

/on derSchac/re m/fye- 
Jii'/rr/e Warme 7%

Sfra/?/u/yrsyer/us/e

YondenAbaasenforfae- 
fu7/r/e tfarm e 38,7f%

Yersuche daher aufgegeben. Dagegen gelang 
es sehr leicht, die Temperaturen des ein- und 
ausflieflenden Bades mit dem Wannerselien Pyro- 
meter zu messen. Bei der Hauptyersuchscharge 
betrug die Temperatur des Roheisens beim Ein- 
guB 1203° (festgestellt mit dem Wannerschen 
und Le Chatelierschen Pyrometer, angebracht im 
Graphitrohr), die Temperatur des Vorofenmetal- 
les beim Abstich 1530°, die Temperatur des 
Vorofenmetalles beim EingieBen in den Fertig- 
ofen 1483° und die des fertigen Stahles beim

A bbildung 8. W urm eeinnahm c 
in Millionen W E  (H auptversuchscharge).

frei; das maclit in unserin Falle 74,5 X  7880 
=  583 335 WE. Ebenso verbrannten in dem- 
selben Intervall 294 kg Kohlenstoff zu Kohlen
saure. Die Yerbrennungswarme des Kohlenstoffes 
zu Kohlensaure betragt 8080 WE. also berechnen 
wir 294 X  8080 =  2 375 520 WE. Es wurde 
die Verbrennung zu Kohlensaure berucksichtigt, 
obwohl die urspriingliche Reaktion nach der 
F ormel FeO -f-C =  Fe-f- CO vor sich geht. Da 
das Kohlenoxyd jedoch, sobahl es an der Ober- 
flache des Bades austritt, zu Kohlensaure yerbrennt,

Durc/r Yerbrennung yon 
Serzeupfe Warme 0,¥%

Yon & z,/fa //fu . Scńro/f 
m/fyebrocfrfe Warme 0,3%

1 e/er Yerbrennuąęs/uff 
mffęeóracń/e Warme 0 ,8  %

Yom fto/ie/sen m /fye • 
brach/e Warme 8  Vz%

Yon den Gasen mdae-  
brac/de W arme 73%

Abstich 1580° C. Die von der Verbrennungs- 
luft mitgebraclite Warme ist gleich der spez. 
Warme multipliziert mit der Temperatur und 
dein Gewicht. Die Temperatur der Atmosphare 
betrug an dem Tage des Versuches durchschnitt
lich 1 0 ° C. Die Warmezufuhr durch Erz, Kalk 
und Sclirott ist nur gering; ich habe sie ein- 
heitlich mit 3 WE f. d. kg angenommen. Die 
durch die Osydation der Fremdkorper entwickelten 
^  armemengen wurden fiir die einzelnen Inter- 
\alle auf Grund der Stoffbilanz bereclinet. Es 
\erbrannten z- B. im ersten Intervall von 1 2 15 h 
bis l 30h 74,5 kg Silizium zu Kieselsaure. Bei 
der Yerbrennung von 1  kg Silizium zu Kiesel
saure wird eine Warmemenge von 7030 WE 

X.ao

kommt die hierdurch entwickelte Warme dem 
Schinelzgange zugute und muB daher in Rechnung 
gesetzt werden. In entsprechender Weise wurde 
die durch die Yerbrennung der iibrigen Bestand- 
teile erzeugte Warme ermittelt.

Diesen Warnieeinnahmen stehen ais Warme- 
ausgaben die Warmemengen gegenuber, die einer- 
seits durch die Abgase, die Schlacke und den Stahl 
mitgefuhrt und die anderseits zu Reduktions vorgan- 
gen verbraucht worden sind. Sodann sind die 
Strahlungsverluste zu beriicksichtigen. Die durch 
die Abgase fortgefiihrte Warmemenge erreehnet 
sich genau wie die durch die Generatorgase bei der 
Warmeeinnahme zugefiihrte Warme aus der 
spez. Warme, der Temperatur und dem Gewicht.

52
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Die vom Stahl und der Schlacke mitgefuhrte 
Warme wurde aus den oben angegebenen Wiirme- 
inhalten und den Gewichten bestimmt. Bei der 
Berechnung der fiir die yerschiedcnen Reduk- 
tionsvorgange notwendigen Warmemengen war 
darauf zu achten, daB von den 2300 kg Eisen, 
die im ersten Intervall reduziert werden, 2026 kg 
ais aus Eisenoxydoxydul und der Rest ais aus 
Eisenoxydul reduziert angenommen werden mussen. 
Zur Reduktion von 1 kg Eisenoxydoxydul sind 
1650 WE und von 1 kg Eisenoxydul 1350 WE 
notig. Die Strahlungsverluste wurden naeh Zu- 
sammenzahlen silmtlicher Warmeausgaben aus 
der Differenz zwischen diesen und den Warme- 
■einnahmen ermittelt.

Die Witrmebilanz schlieflt in Einnahme und 
Ausgabe ab mit einer Wilrmemenge von 6  689 673 
WE. In den Schaubildern Abb. 8  und 9 kommen 
die prozentualen Anteile der einzelnen Yorgilnge 
an der Wilrmeeinnalime und -ausgabe deutlich 
zum Ausdruck. Die Hauptmenge der Warme- 
einnahme entfallt auf die Warme, die durch Ver- 
brennung der Gase erzeugt wird; sie betragt 
62°/o. Dazu kommt noch die durch die Gase 
mitgebrachte Wilrme mit 13% und die durch 
die Verbrcnnungsluft, Erz, Kalk und Schrott 
mitgebrachte Warme mit 0 , 6  -f- 0 , 2  =  0 , 8  %, 
so dafi auf die zugefiihrte Warme allein 75,6 °/o 
konunen. Dem gegenuber stellt die Warmemenge, 
die das Roheisen mitgebracht Bat, mit 8 1/ 2 °/o 
und die durch intermolekulare Yerbrennung er- 
zeugte Warme mit 15,7 °/o. Hier fallt vor allen 
Dingen auf, daB allein schon die durch die Yer
brennung des Kohlenstoffes erzeugte Warme von
9,5 °/o die zur Reduktion von Eisen aus den 
Erzen yerbrauchte Warme von 8  °/o um 1,5 °/o 
iiberschreitet.

Bei der Warmeausgabe fallen die ungeheuren 
Verluste durch Strahlung mit 40 °/o ins Auge. 
Sie beweisen im Verein mit den 28,75 °/o durch 
die Abgase fortgefiihrtc Warme von neuem, wie 
gering der thermische Wirkungśgrad des Jlartin- 
nfens ist. Von der gesamten erzeugten Warnie 
geben 68,75 % nnbenutzt yerloren, und nur 
31,25 °/o kommen dem eigentlichen Schmelzgange 
zugute. Hiervon entfallen wieder 16 °jo auf die
Erwilrmung des Stahles und auf die der

lieit. Nachdem die Oxydation des Kohlenstoffes 
im wesentlichen vollendet ist, tritt ein deutliches 
Abfallen ein. Zum Schlusse steigt die Kurve in
folge der lebhaften Eisen- und Alanganyer- 
brennung wieder stark an. Die Warmeausgabe 
verteilt sich ziemlich gleichmaBig iiber den 
ganzen Chargengang, wenn man von den groBen 
Warmemengen, die mit dem Stahl und den 
beiden Schlacken abgefuhrt werden, absieht.

Schlacke. Die rerbleibenden 8,25 °/o stehen fur 
metallurgische Yorgange zur Yerfiigung, und zwar 
wird die Hauptmenge mit 8  °/o zur Reduktion 
von Eisen aus den Erzen rerbraucht.

In dem Schaubild Abbildung 10 sind die 
Warmeeliinahme und -ausgabe nebst den Warrne- 
verlusten, wie sie sich auf die Zeitdauer des 
Schmelzganges verteilen, in Kurven dargestellt. 
Wir ersehen daraus, dafi sich naeh dem EingieBen 
des Roheisens die Warmeeinnahmc in der Yor- 
periode sehr gleichmaBig vollzielit. In der 
Fertigperiode haben wir zu Beginn eine geringe 
Steigerung der Warmeeinnahine fiir die Zeitein-

ą  V2  7 r /2  Z 'ĆVz J  JV2  V m  SSfunden
«—/orqfen— A « ------------Ferfigęfen-----------

A bbildung 10. K urven der 'W arm eeinnahm e, 
“W ttrm eausgabe und W arm eyerluste.

Die Warmeyerluste, an denen ja die Strahlungs- 
yerluste, die von uns gleichmaBig iiber die ganze 
Dauer des Schmelzens yerteilt sind, den Haupt- 
anteil nehmen, bleiben vom Anfang bis zum Ende 
des Chargenganges fiir die Zeiteinheit fast die 
gleichen. Die Zusammenstellung fiihrt den groBen 
Anteil der Warineverluste am G e s a m t-Warme- 
Yerbrauch noch einmal deutlich yor Augen.

Ein wie unyollkommener Apparat der Jlartin- 
ofen in warmetechnischer Beziehung ist, geht 
am besten aus einer Gegeniiberstellung der fiir 
1 kg erzeugten Stahles aufgewandten Warme
mengen im Hoesch- und Thomasverfaliren herror. 
In der Arbeit yon W iist und L a y a l iib e r den
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Thomasprozefl* sind bei der Charge 1  fiir dic 
Erzeugung von 9730 kg Stahl 6  820 020 WE 
aufzuwenden, also fiir 1  kg 700 WE. Bei der 
Charge 2 betriigt das Ausbringen 9205 kg, und 
die Warmemengen stellen sich auf 7 807 305 WE 
=  846 WE fiir 1  kg fertigen Stahles. Dern- 
gegeniiber sind beim IIoeschverfahren fiir die 
Erzeugung von 30 408 kg Stahl 6 6  893 673 WE 
erforderlich, ganz abgeselien von den Verlusten, 
die im Gaserzeuger und in der Gasleitung bis 
zum Yentil entstehen. Fiir 1 kg Stahl wiirde das

* „M etallu rg ie“ 1908, 8 . A ug., S. 431/62; 2 2 . Aug.,
S. 471/89. Ygl. „S tah l und E isen“ 1909, 27. Jan .,
S. 121/33.

2199 WE ausmachen. Wenn trotz dieser un- 
giinstigen wilrmetechnischen Verhaltnisse die Er- 
zeugung yon Stahl durcli das Roheisenerzver- 
fahren im Martinofen standig zunimmt, so sind 
hierfiir eine Reilie von Vorteilen technischer und 
wirtschaftlicher Art maBgebend, die demRoheisen- 
erzverfahren eigentiimlich sind, wie z. B. die 
Unabliangigkeit vom Phosphorgehalte des zu ver- 
arbeitenden Roheisens, dic direkte Reduktion des 
Eiseus aus den Erzen und die Moglichkeit, mit 
Sicherheit erstklassiges Materiał lierzustellen, 
dic es befahigen, in vielen Fallen den Wett- 
bewerb mit den iibrigen Stahlerzeugungsverfahren 
mit Erfolg aufzunehmen.

Titerstellung von Kaliumpermanganatlósungen zur Eisentitration 
nach Reinhardt.

jiese in letzter Zeit haufig erorterte Frage 
hat auch die Chemiker-Kommission des 

Vereins deutscher E isen h iitten leu te  seit 
geraumer Zeit beschiiftigt; dieselbe erstattet uber 
die bisher ausgefuhrten Arbeiten nachstehenden 
Bericht:

Nach den Untersuchungen von M ein ek e ,*  
R ein h a rd t,* *  S k r a b a 1, f  K i n d e r , f f  
B randt,§  H eike§§ und anderen ist es zwei- 
fellos festgestellt, dafi bei der iiblichen Ausfiih- 
rung der Reinhardtschcn Eisenbestimmung der 
Yerbrauch an Perinanganat nicht dem vorhan- 
deuen Eisengehalte genau entspricht, sondern 
grofier ist ais es die Theorie yerlangt. Es 
wurde zu weit fiihren, an dieser Stelle noch- 
mals ausfUhrlich auf diese Tatsache einzugehen, 
aus der die Schlufifolgerung zu ziehen ist, 
dafi es nicht angiingig ist, den in schwefel- 
saurer Losung ermittelten oder den aus einem 
0.\alat berechneten Eisentiter olino weiteres der 
Iłeinliardtschen Titrationsmethode zugrunde zu 
iegen. Es mufi rielm ehr immer wieder  
betont werden. bei T itrationen  in sa lz-  
saurer Losung einen in g le iclier  W eise  
festgeste llten  T iter zu benutzen.

Eng mit dieser Frage verkniipft ist die Wahl 
einer gecigneten Titersubstanz. Yielfach ist emp- 
fohlen worden, von Losungen auszugehen, dereń 
Kisengehalt in einem abgemessenen Yolumen be
stimmt worden ist. Die Gehaltsbestimmung miłfite 
z'veckmafiigenveise titrimetrisch geschehcn auf 
Griuul einer anderen Urtitcrsubstanz oder aber 
nach vorhergegangencr Reduktion. Bei der Yer- 
"endung solcher Losungen mufi hauptsachlich

* nZ oitschrift f. o ffentl. C hem io" 1898,Bd. IY, S. 443. 
** E benda.

' n Z eitsch rift f. a n a i. C h em ie"
o. 359, 74  ]_

t t  „C hem .-Z eit.“ 1907 S. 69.

1903, Bd. 42,

Ledebu

»Chem.-Zeit.“ 1908 S. 812 u. ff.
-Eeitfaden fur E isenhiitten laboratorien" von A. 

llr, 8 . A uflage, S. 26.

auf dereń Yerilnderlichkeit, besonders der Oxydul- 
salzlosungen, aber auch auf dereń Yolumeniinde- 
rung durch Temperaturschwankungen gebiihrend 
Riicksicht genommen werden. Aufierdem ist es aber 
erforderlich, um unter gleichen Bedingungen zu 
arbeiten, dafi auch von der zu untersuchenden 
und auf ein bestimmtes Volumen gebracht.cn Eisen- 
losung eine abgemcssene Menge zur Titration 
benutzt werde. In der Praxis kommt es bei 
weitem am hiiufigsten vor, dafi die ganze Ein- 
wage fiir die Gehaltsbestimmung benutzt wird. 
Demgemitfi mufi auch von der Titersubstanz eine 
dem zu erwartenden Eisengehalte entsprcchende 
Mengc besonders eingewogen werden. Gegen dio 
Verwendung von Eiscnsalzen ais Urtitcrsubstanz 
fiir besagten Zweck spricht dereń Yeriinderlich- 
keit des Kristallwassergehaltes, sowie dereń 
haufiger Gehalt an Fremdkorpern, von denen 
besonders Mangan, Zink und Phosphor in Be- 
tracht kommen.

Gegen die Yerweudung von Blumendraht 
und weichem Flufieiscn wird dereń ungleich- 
mafiigc Zusammensetzung infolge von Ausseige- 
rungen geltend gemacht, obgleich diese bei aus 
gewalzten Stiicken von 1 bis 2 kg Gewicht 
kaum zu befurchten ist. Sodann wird dem ge
ringen Kohlenstoffgehalte, der meist unter 0,1 °/o 
betriigt und in Gcstalt von Kohlenwąsserstoffen 
odor selbst gechlorten Kohlenwąsserstoffen einen 
Mehrrerbrauch von Perinanganat yerursachen 
konnte, ein Einflufi zugeschrieben. Letzterer 
Punkt wird liinfallig, wenn die Eisenlosung vor 
der Reduktion mit Zinnchlorur mit starker Per- 
inanganatlosung oder chlorsaurcm Kali oxydiert 
wird. Diese von Pi-of. J. W agner* festgelegte 
Tatsache ist inzwischen auch von anderer Seite 
bestatigt worden.

Was die Anzahl und dic .Mengen der in einem 
technisch gewonnenen Eisen enthaltenen fremden

* „ Y erhandlungen der Ges. deutscher N atu rfo rscher
und A erzte“ , H am burg, 1901, Bd. II , S. 182.
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Beimengimgen anbetrifft, so wird man boi ge- 
eigneter Auswalil leicht ein brauchbares Materiał 
finden, welches durch genaue Gehaltsbestimniung 
der in beschrankter Zahl und Menge yorhan- 
denen Fremdkorper immerhin noch sicherer ais 
Titersubstanz zu yerwenden ist ais wie Eisen- 
salze. die durch Yerwitterung der Yeranderung 
zu sehr ausgesetzt sind. Und so findet in der 
Tat metallischeś Eisen noch die weitcstgehende 
Verwendung ais Titersubstanz. Allerdings mufi 
hierbei noch darauf hingewiesen werden, daB 
die Yerwendung, von Blumendraht im allgemeinen 
nicht empfolilen werden kann, weil es kaum ge- 
lingt, letzteren absolut blank zu erhalten, be- 
sonders dann nicht, wenn er einmal etwas an- 
gerostet ist.

Der Benutzung von reinem Elektrolyteisen 
nach S krabal*  wird die Umstandlichkeit der 
Herstellung ais hindernd entgegengestellt. Dem 
ist entgegenzulialten, dafi es nicht unbedingt 
erforderlich ist, jede neue Permanganatlosung 
damit aufs neue einzustellen. Fiir den eigenen 
Gebrauch wird sieli leiclit ein anderes Eisen oder 
ein Erzkonzentrat bezw. Eisenoxyd beschaffen 
lassen, dereń Wirkungswerte ein fiir allemal 
gegen Elektrolyteisen festgestellt werden konnen. 
Freilich besitzt nicht jedes Laboratorium eine 
Einrichtung fiir Elektrolyse, und wegen der ge
ringen und vor allen Dingen langsamen Ausbeute 
wird dieses Praparat kaum der Alltremeinheit 
zuganglicli gemacht werden konnen. Mehr Aus- 
sicht liierfiir bietet das Yerfahren von Forster,**  
welches eine Gewinnung von reinem Elektrolyt- 
eisen in grofierem Mafistabe in Aussicht stellt 
durch Elektrolyse in der Warnie bei grofier 
Stromdichte. Es ist sclion melirfach darauf hin
gewiesen worden, dafi der aus Natriumoxalat 
Sorensen liergelcltetc Eisentiter iibereinstimmt 
mit dem aus reinstem Elektrolyteisen in schwefel- 
saurer Losung ermittelten. Nun lafit sich aber 
auch auf andere Art und Weise ein reines Eisen 
herstellen, welches diese Bedingung erfiillt. Re- 
duziert man ein reines, nach Friedheim iiber 
Ferrooxalat hergestelltes Eisenoxyd im Wasser- 
stoffstrom. lost dieses reduzierte Eisen unter 
Luftabschlufi in Schwefelsaure und titriert die 
erkaltete Losung mit Permanganat, so wird man 
gleichfalls eine Uebereinstimmung mit dem aus 
Natriumoxalat berechneten Eisentiter erzielen. 
Auf diese Weise lafit sich der walire Eisenge- 
halt eines Eisenoxydes ermitteln, und dieser kann 
dann der Reinhardtsclien Titrationsmethode zu- 
grunde gclegt werden. Diese Methode der Ge- 
haltsbestimmung wurde nun benutzt zur Fest- 
stellung des Eisengehaltes der auf yerschiedene 
Art hergestellten Eisenoxvde. Um ein solches 
Ejsenoxyd der Allgemeinheit zuganglieh zu machen,

* „Zeitsclirift f. anal. C hem ie“ 1904 S. 97.
** F . F o rs te r : „B eitrage  zur Kenntnis des elektro- 

chem ischeu Y orhaltens dea E isens11.

beauftragte die Chemiker-Kommission des Yereines 
deutscher Eiscnhiittenleute anfangs 1907 die 
Firma C. A. F. Kahlbaum, Berlin, mit der Her
stellung eines reincn Eisenoxydes nach Fried
heim iiber Ferroo.\alat. Nach den yielseitigen 
in yórstehender Weise angestellten Yersuehen 
erwies sich das Praparat ais fast rein. Es ent- 
hielt im Mittel: 69,8G°/o Eisen gegeiuibcr dcm 
theoretischen Werte yon 69,95 °/o. Den Be- 
rechnungen sind hierbei die Atomgewichte von 
1909 fiir Eisen =  55,85 und fiir Natrium =  23,0 
zugrunde gelegt worden. Da ein spater yon 
derselben Firma hergestelltes Praparat yon obigem 
Gehalte um mehrere Zehntelprozente abwich, 
tauchten Zweifel dariiber auf, ob die Herstellung 
von reinem Eisenoxyd im Grofien zu befiir- 
worten sei.

Inzwisehen anderte L. Brandt* ein yon 
W d o w i s z o w s ky ** ausgearblitetcs Verfahren 
zur Herstellung eines Eisenoxydes, das auf der Ge
winnung einer reinen Eisenehloridlosung berulit, 
welche durch Aetliefausschiittelung einer aus 
metallischem Eisen hergestellten Eisenclilorid- 
liisung erhalten werden kann. Nach diesem Yer
fahren stellt sich Wdowiszewsky ein mehr oder 
weniger wasserhaltiges Eisenoxyd her, weil sich 
dieses zum Losen in Schwefelsaure gut eignete, 
jedoch eine jedesmalige Wassei'bestiimnung er
forderlich maclitc. Brandt hat nun dies dadurch 
umgangen, dafi er die salzsaurc Eisenchlorid- 
losung mehrfacli mit Salpetersaure abdampfte 
und das erhaltene Nitrat zum Schlusse in einer 
Platinscliale bis zur Gewichtskonstanz gliihte. 
Wie Brandt heryorhebt, ist es zweekmafiig, yon 
einem moglichst reinen Eisen auszugehen, das 
yor allen Dingen frei yon Kobalt sein mufi. Aufier- 
dem ist es aber ratsam, ein Eisen mit einem mog- 
liclist hiedrigen Phosphorgehalte zu yerwenden, 
da sich ein Teil desselben in dcm atherischen 
Auszuge wiederfindet. In der atherischen Losung 
einer so beliandelten Scliopfprobe einer Thoinas- 
cliarge fanden sich z. B. 0,128 °/o Phosphor, 
wahrend in der salzsauren Losung der Rest yon 
0.288 °/o Phosphor erniittelt wurde. Yon einer 
Probe weichsten Flufieisens waren in der Aetlier- 
losung 0,010 % Phosphor nachzuweisen. wahrend 
die salzsaure Losung 0,019 °/o Phosphor enthielt.

Es zeigte sich ferner, dafi die Salpetersaure 
das Eisenclilorid nicht yollstandig zersetzte, und 
dafi erst bei dem nachfolgenden Gliihen in der 
Platinscliale die letzten Anteile des Chlorides 
zerstort wurden. Dies hat zur Folgę, dafi das 
Eisenoxyd durch geringe Platinmehgen ver- 
unreinigt wird. Es mufi deshalb darauf auf* 
merksam gemacht werden. das Eiscnoxyd vor* 
her in einer Porzellanschale hocli genug zu er- 
hitzen. Freilich stellt hierbei zu befurchten, dafi 
darunter die Glasur der Scliale leidet und

* ,Ć hem .-Z eit.“ 1908 S. 812.
** „Stalli und E isen “ 1901 S. 816.
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eine weitere Yerunreinigung des Pr.a- 
parates eintritt. Da selbst ein ge- 
ringer Platingelialt die Erkonnung des 
Endpunktes dor Titration stort, ist auf 
einen solchen gebiihrend Riicksicht zu 
nehmen. Urn diesem Uebelstande zu ent- 
gelien, wurde von dem Referenten das 
nachstęliende Yerfahren zur Gewinnung 
eines reinen Eisenoxydes ausgearbeitet, 
welches zwar etwas umstiindliclier ist, 
aber naeh den gemachten Erfahrungen 
zu einem einwandfreien Produkte fiihrte.

Zu diesem Zwecke wurde die salz- 
saure Losung eines weichen FluCeisens 
nacli dem vorgenannten Yerfahren mit 
Aetlier ausgescliuttelt, der Aetlier ab- 
destilliert, und dann in die Eisenchlorid- 
losung nacli dem Yerdiinnen mit heiCem 
Wasser Schwefelwasserstoff bis zur roll- 
stilndigen Reduktion zu Eisenchloriir 
eingeleitet. Der ausgescliiedene Schwefel 
wurde abfiltriert, und die Losung nacli 
dem Verjagen des Schwefelwasserstoffes 
mit Schwefelsiiure in geringem Ueber- 
schusse yersetzt. Die Losung wurde dann 
zur Entfernung der Salzsiiure bis zur 
Kristallhautbildung eingedampft. Das aus- 
kristallisierte Ferrosulfat wurde hierauf 
auf einem Trichter gesammelt, und naeh 
dem Ablaufen der Mutterlauge wurden die 
letzten Reste derselben mit destilliertem 
Wasser yerdriingt. Das Salz wurde als- 
dann in Wasser gelost, und das Eisen 
mit Ammonoxalat ais Ferrooxalat gefiillt, 
welches durch wiederholtes Dekantieren 
ausgewaschen, auf einem Trichter ge
sammelt und dann getroeknet wurde. Das 
Ferrooxalat wurde darauf in einer Platin- 
schalc in der Muffel bis zur Gewichts- 
konstanz gegliilit. Das Prilparat erwies 
sich ais frei von Platin und war von 
dunkelroter Farbę, wahrend das naeh 
Brandt hergestellte Eisenoxvd die Farbę 
des Purple-ores zeigte.

Der Eisengehalt der auf verschiedene 
Art hergestellten Eisenoxyde wurde nun 
nacli der oben angegebenen Weise ermit
telt, d.h. die Eisenox}rde wurden im Wasser- 
stoffstrom reduziert (wenn nicht anders 
Ycrmerkt), das reduzierte Eisen wurde 
dann unter LuftabschluC in verdiinnter 
Schwefelsaure gelost und die erkaltete 
Losung in einer Kohlensiiureatmosphare 
mit derPermanganatlosungtitriert, dereń 
Titer auf Xatriumoxalat Sorensen ein- 
gestellt war. Die zur Rosafarbung erfor- 
derliche Pennanganatmenge wurde von 
dem Gesamtverbrauch in Abzug gebracht.

Die von yerschiedener Seite ausgefiihr- 
t.en Yersuche sind in nebenstehender
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Zahlentafel einandergegeniibergestellt. DerUeber- 
sichtlichkeit wegen sind nur die Mittelwerte grofie- 
rer Versuchsreihen mitgeteilt. Zum Yergleiche ist 
bei den Titrationen in salzsaurer Losung auch der 
mit raetallisehem Eisen in salzsaurer Losung er- 
mittelte Titer verzeichnet. Die salzsaure Losung 
ist in letzterem Falle teils mit Kaliumchlorat, 
teils mit Kaliumpermanganat vor der Rędukt.ion 
mit Zinneliloriir oxydiert und das Chlor durcli 
Koclien yerjagt worden. Der Eisengehalt des 
jeweilig yerwendeten metallischen Eisens wurde 
aus der Differenz berechnet. — Dio Titrationen 
in salzsaurer Losung erfolgten nach folgendem 
Schema: Eine 0,30 bis 0,35 g Eisen entsprechende 
Menge Titersubstanz (metallisches Eisen bezw. 
Eisenoxyd) wird in einer 300 ccm-Kochflasche 
mit 25 ccm Salzsiiure, 1,19 spez. Gewicht, bei 
aufgelegtein Uhrglas bezw. Trichter in mafiiger 
Wiirme gelost. Beim Losen von Eisen wird 
von yornherein eine zur Oxydation des Eisens 
und der Kohlenwasserstoffe entsprechende Menge 
Kalhimchlorat ( 1  bis 2  g, am besten in Tabletten- 
forin) zugesetzt. Die Losung wird bei mafiiger 
Wiirme auf etwa 15 ccm eingeengt und dann 
zur Yertreibung des Chlors zum Koclien erliitzt. 
Nach Entfernung des letzteren wird das Uhrglas 
bezw. der Tricliter mit wenig verdiinnter Salz- 
silure (1:3) abgespult und die zum Koclien er- 
hitzto Losung mit Zinneliloriir, zuletzt tropfen- 
wcise. reduziert. Spuren yon Zinneliloriir, die 
am Kolbenhalse liaften, werden mit kaltem Wasser 
heruntergespiilt, und nach dcm Erkalten wird die 
Fliissigkeit mit 25 ccm Quecksilberchloridlosung 
vei'setzt und eine Minutę stelien gelassen; als- 
dann spillt man die Losung in eine Porzellan- 
schale, welche 2 1 Leitungswasser und GO ccm 
der bekannten Mangansulfatlosung enthalt. Letz- 
tere Mischung wird mit wenigen Tropfen Per- 
manganatlosung angerotet und die Eisenlosung 
auf den gleichen Farbenton titriert.

Unterzieht man zunachst die in der Zu- 
sammenstellung unter A yerzeichncten Werte 
einem naheren Yergleicli, so findet man, dafi die 
Eisengelialte des Eisenoxydes Kahlbaum bei den 
yerschiedenen Analytikern nur wenig yoneinander 
abwcichen. Yom Mittelwerte mit 69,80 °/o Eisen 
betragt die Differenz — 0 , 1 0  bis —)— 0,09 °/o, 
obgleicli ais Urtitersubstanz Natriumoxalat Sijren- 
sen yerschiedener Herkurift benutzt worden war. 
Die nach Brandt yon yerschiedener Seite her- 
gestellten und untersuęhten Eisenoxyde zeigten 
hingegen untereinander nicht die gewiinschte 
Uehereinstimmung, was seinen Grund in den er- 
orterten Fehlerąuellen haben diirfte. Die yer- 
schiedenen durcli AetlierauSschiittelung iiber F erro- 
oxalat liergestellten Eisenoxvde erwiesen sich 
hingegen ais gleichmafiiger beziiglich ihres Eisen- 
gehaltes. Der Mittelwert der yerschiedenen auf 
diese Weise crhaltenen Eisenoxyde weicht kaum 
yon dem theoretischen Werte ab.

Aus den Titrationen in salzsaurer Losung unter 
B geht heryor, dafi der mit raetallisehem Eisen 
ermittelte Eisentiter durchweg gut ubereinst.immt 
mit dem auf die yerschiedenen Eisenoxyde in salz
saurer Losung festgestellten Titer. DieDifferenzen 
bewegen sich in mafiigen Grenzen und zwar yon 
-j-0 , 1  bis — 0,2 °/c. Es unterliegt daher wohl 
kaum einem Zweifel, dafi auch weiterhin metalli
sches Eisen ais Titersubstanz yerwendet werden 
kann, wenn nur darauf Bedaeht genonimen wird, 
den schadlichen Einflufi der Kohlenwasserstoffe auf 
die Titration nach Reinhardt durcli yorhergehende 
Oxydat,ion der Eisenlosung mittels clilorsauren 
bezw. ubennangansauren Kaliums zu beseitigen.

Die Chemiker-Kommission des Vereines deut
scher Eisenhiittenleute kann um so mehr den 
Ausfuhrungen yon Skrabal, J. Wagner und 
anderen beipflichten, weil bei der Verweiulung 
eines metallischen Eisens die Titerstellung unab- 
hangig geżnacht wird von den yon Jahr zu Jahr 
schwankenden Atoragewichten der anderen in 
Betracht kommenden Elemente.

Yergleicht man weiterhin dic unter B auf- 
gefiihrten Titer der nach Reinhardt gestellten 
salzsauren Losungen von metallisclięm Eisen 
und ebenso die yon den yerschiedenen Eisen- 
oxyden mit dem jeweiligen aus Natriumoxalat 
hergeleiteten Eisentiter unter A, so treten 
gegeniiber diesem betrachtliche Differenzen auf, 
welche zwar bei den yerschiedenen Analytikern 
nicht dieselbe Griifie erreichen, bei dem einzelnen 
aber infolge einer gleiehbleibenden Arbeitsweise 
in den statthaften Grenzen sich bewegen. Es 
mag hierbei erwahnt werden, dafi schon die 
Zeitdaucr der eigentlichen Titration erhebliche 
Differenzen yerursachen kann; diesbeziigliehe 
Yersuche haben ergeben, dafi je kurzer die 
eigentliche Titrationszeit ist, um so grofier der 
Yerbrauch an Permanganatlosung wird. Auch 
hierdurch wird aufs neue der empirische Charakter 
der Reinhardtschen Eisenbestimmungsmethode be- 
statigt.

Es geht weiterhin daraus heryor, dafi bei 
der Venvendung yon Eisenoxyden ais Titersub
stanz, welche frei von schadlichen Yerunreini- 
gungen sein miissen, der wahre Eisengehalt der- 
selben nicht nach Reinhardt bestimmt werden 
kann, sondern am besten und einfachsten in der 
oben bescliriebenen Weise festgestellt wird, d. h. 
durcli Reduktion des Eisenoxvdes im Wasserstoff- 
strom, Losen des erlialtenen metallischen Eisens 
unter LuftabschluB in Schwefelsaure und Titration 
mit Permanganat unter Zugrundelegung des aus 
Natriuinoxalat hergeleiteten Eisentiters, so fern  
dieses den Anforderungen, die an eine Urtiter
substanz gestellt werden miissen, geniigt. Immer
hin ist auf einen geringen Feuchtigkeitsgehalt 
des Eisenoxydes zu achten. Der so ermittelte 
Eisengehalt ist dann bei der Titerstellung nach 
Reinhardt zugrunde zu legen. K inder.
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D as B r e i t e n  b e im  W alzen .
Yon E rnst M. Scheld in Niirnberir.

Der Yorgang des Walzens erfolgt in der 
Weise, daB zwei im entgegengesetzten 

Simie sieli drehende zylindrische Korper, die 
AYalzen, das Arbeitsstiick erfassen, es mit, sieli 
nelnnen, dabei einen Druck auf dasselbe aus- 
iibeu und es dann abgeben. Der ausgeiibte 
JDruck bewirkt eine aufiere und innere Verilnde- 
rung des Arbeitsstiickes. Erstere neimen wir 
die Formyeriinderung und wir finden, daB sie 
in zwei Riehtungen erfolgt. Einmal wird der 
Walzstab in seiner Langsricht.ung reriludert, er 
wird g e s t r e c k t ,  weiter erfolgt eine Aende- 
nmg in der Querrichtung, er wird geb rei t.et. 
Langung und Breitung erfolgen nach bestimmten 
Gesetzen, dereń Kenntnis fiir den Walzwerker 
wichtig ist. Besonders ailr das fiir dio Brei-

Da iiber die Gesetze der Breitung trotz 
ihrer Bedeutung fur den Walzvorgang in der 
Fachliteratur nur wenig und zum Teil Unzu- 
treffeiules zu finden ist, und da ferner in den 
Kreisen der Walzwerker die Ansicliten iiber die 
erwalinten Gesetze weit, auseinander gehen, 
diirften die naclifolgenden Yersucho und die aus 
ihnen gezogenen Schliisse, da sie einige Klarheit 
iiber die Breitung verschaffen, von Interesse sein.

Fast allgemein findet man unter den AYalz- 
werkern die Ansieht vertreten, der auch Brovot 
beipflichtete, dafi die Breitung abhangig sei von 
der W al z t e mp e r a t u r .  Aus dem folgen
den Yersuch 1 (vergl. Zahlentafel 1) ist zu er- 
sehen, dafi diese Ansieht- nicht zutreffend ist. 
Der Yersuch wurde derart ausgefiihrt, dafi ein

Z ahlen tafel 1. E r g e b n i s s e  d e s  Y e r s u c h  e s  1.

Walzcn-
durchmesser

Hohe Breite Huhc Breite

Nr. Walztempcratur 5r«teriul vor dcm Stlch nach dcm Stlch Druck ltreitun^

mm mm mm mm mm mm mm

1 SchweiBhitze 
1400 - r - 1 5 0 0 °

SchweiBeison 3 1 0  oben 
3 0 5  nnten 17 ,0 2 9 ,0 14,0 29 ,8 3 ,0 0 ,8  1

2

_
K irschrot 
rd. 9 0 0 ° SchweiBeisen 3 1 0  oben 

30 5  unten 17,0 2 9 ,0 14 ,0 29 ,9 3 ,0 0,9

tung, da hiernach beim Kalibrieren die Kaliber- 
breite zu bestimmen und an der Strecke der 
W alzenstcllung zu regeln ist.

Brovot,* berechnet die Breitung unter Zu- 
gitm d^ egun g der Theorie der Butschungskorper 
:uis der Ilohe vor und nach dem Stich (dem 
Druck) und der Griifie des Rutscliungswinkels. 
DaB diese Rechnung und damit die genannte 
1 heorie in ihrer Anwendung auf das Warm- 
walzen von Eisen nicht richtig sein kann, er- 
hellt aus der Tatsache, dafi Walzen von grofierem 
Durcluneśser stiirker breiten ais solche von 
Weinerem Durclimesser. Nach Brovot miifiten die 
Breitungen gleich sein, da keine der fiir seine 
Keclmungen in Betracht kommenden Grofien sich 
ilndert. Ki rchberg** gibt eine empirische 
l onnel an, mit Hilfe derer die Breitung aus 
dem Druck, der Grofie der Zentriwinkel und 
einer Konstanten berechnet werden soli. Gegen 
die Richtigkęit dieser Formel spricht die Erfahrung, 
dafi bei yerschiedener Starkę des Walzstabes 
unter sonst gleichen Bedingungen die Breitung 
eine yerschiedene ist.

,, „ * ^Leitfaden der E isenhuttenkunde“. B erlin  1900,S. 205.
»Grundziige der AValzenkalibrierun<'u. D ort

mund, 1905 S. 9.

Schweifieisenstab auf SchweiBhitze gebracht und 
dann durch eine Scliere in zwei Teile zerlegt 
wurde, von denen der eine sofort. der zweite 
erst ausgewalzt wurde, nachdem er auf rund 
900 0 abgekiihlt war. Alle anderen Bedingungen 
waren fiir beide Stabe die gleichen. Die Bc- 
stimmung der linearen Breitung erfolgte bei 
diesem wie allen naclifolgenden \'ersuclien durch 
planimetrische Messung der Breitungsfladie, aus 
der die lineare Breitung errechnet wurde unter 
Beriicksichtigung des Ąbbrandes.

Die Breitung war die gleiche, trotzdem 
die Wal z temp e rat u ren sehr rerschieden waren: 
fiir den ersten Stab der liochste, fiir den 
zweiten der niedrigste der fiir das Warmwalzen 
von Eisen in Betracht kommenden Warme- 
grade. Trotz des Ergelmisses dieses Yersuches 
ist der Ansieht, dafi ein kalter Stab starker 
lireite ais ein warmer, eine gewisse Berechti- 
gung nicht abzusprechen. An der Strecke 
macht man die Erfahrung, dafi ein Stab, der 
durch irgend einen Zufall in kalterein Zustande 
gewalzt wird, in der Breite starker ausfallt, so- 
fern an der Stellung der Walżen nichts ge- 
andert wjrd. Das erkl;irt sich aus der Tat
sache, dafi ein kalter Stab die AYalzen starker 
„springen" lafit, und dafi dieses Springen in den
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Vorgcriisten wrnigur Widerstand findcfc ais in 
dem Fcrtiggeriist. Beim Walzen von Bandeisen 
z. B. wird ein kalter Stab starker aus der Ka- 
liberwalze kommen. Die Polierwalzen gestatten 
infolge ihrer festeren Lagerung nur eine geringe 
Zunahme des Sprunges. Infolgedessen erfilhrt 
der Stab einen grofieren Druck, wodurch die 
Breitung grOfier wird. Beim Walzen von Qua- 
drat- und Bundeisen wird die Starkę der Raute 
bezw. des Oyales eines kaltgehenden Stabes 
durch starkercs Springen der betreffenden Wal
zen yergrfificrt; Wird dieser Yorstich nun um 
90 0 gewendet in das Fertigkaliber gesteckt, so 
erfahrt er zwar anniihcrnd gleichen Druck, wird 
jedoch, da die Holie des Vorstiches nun die 
Breite bildet, in der Breite starker ausfallen, 
unter Umstanden Grat bilden. So lii fit. sich fur 
allo Fillle, in denen es scheinen will, ais ob ein

tung, wie z. B. Ledebur*  anniinmt. Ais Be- 
weis dicne der Yersuch 3 (vgl. Zalilentafel 3). 
Drei Stabe wurden unter sonst gleichen Bedin- 
gungen ausgewalzt, die Umdrehungszahl jedoch 
gesteigert. Die Breitungen blieben dieselben.

Um zu untersuchen, ob die Brei te des Walz- 
stabes die Breitung beeinflufit, wurde der Yer
such 4 (Zalilentafel 4) angcstellt. Seclis Stabe 
YCrsehiedener Breite und gieicher Hohe wurden 
durch dieselben Walzen um das gleiche Mafi ge- 
driickt. Die Breitungen waren, abgesehcn ron 
den niclit, zu yermeidenden Ungenauigkeiten, dic 
gleichen, woraus folgt, dafi die Breite eines Walz- 
stabes iu diesen Grenzen auf die Breitung keinen 
Einflufi hat.

Dafi dio Starkę des Walzstabes dio Breitung 
beeinflufit, lelirt die Erfalirung, und zwar wird 
die Breitung um so grofier, je geringer die Holie

Z alilentafel 2. E r g e b n i s s e  d e s  V o r  8 u c h  e s 2.

Delinung 
auf 

200 mm

Walzen-
durchmcsser

llohc Breite Hohe Breite
Brei-
tungNr. Materia! Festigkeit vor dem Stich nach dem Stich Druck

kS/qnim in % min mm mm mm mm mm mm

1

2
3
4
5
6
7
8 
9

10

ŚchwciBeisen

n

TłioinasfiuBcisen
V

Siem ons-M artinm aterial
»
n
n

n

V

36 .0

39 .5
40 .5
44 .9
50 .7
6 0 .0
65 .9
71.7 
78 ,2

118 ,8

21 .5

25 .0
30 .5
28 .0
2 2 .5
16.5
15.5
14.0
11.0 

3,0

2 6 9  oben 
2 66  unten

r>

n
n
”

30,0

»
n
n
V

n
n
n
r>
r>

30,0

n
r>
n
n
n
»
»

n

23,5

n
n
n
n
n
n
n
n

32.0

31.9
32.0
32.0
31.9
32.1
32.0
32.0
32.0
32.1

6,5

»
n
n
})
V

»
n
n
n

2,0

1.9 
2,0 
2,0
1.9 
2,1 
2,0 
2,0 
2,0 
2,1

kalter Stab stiirker breite ais ein warmer, die 
Ursache anderweit, finden. Dic besprochene An- 
sicht. ist desbalb daliin zu berichtigen, dafi ein 
Stab nicht stiirker breitet, weil er kalter ist, 
sondern weil er einen grofieren Druck erffihrt, 
oder weil die Holie und Breite des yorhergehenden 
Sticlics bereits grofier war, ais dies bei normalem 
Walzyorgang der Fali sein wiirde.

Da ein grofier Teil der Walzwerksfaclileute 
die Ansicht yertritt, dafi die Breitung abhilngig 
sei von dem yerwalzten Materiał, und zwar der- 
art, dafi weicheres Eisen starker breite ais barter 
Stahl, wurde Yersuch 2 (ygl. Zalilentafel 2) 
ausgefuhrt. Stabe yon yerscliiedener Festigkeit 
und Delimmg wurden unter sonst gleichen Be- 
dinguiigen ausgewalzt. Die Breitungen waren 
gleich (die Abweichungen ron 0,2 nun werden 
durch ungleichmafiigen Abbrand oder andere Zu- 
falligkeiten bedingt), so dafi der Schlufi be- 
rechtigt ist, dafi die beim Warmwalzen von 
Eisen yorkommenden Unterlchiede der Mate-  
T i a l b e s c l i a f f e n h e i t  keinen Einflufi auf das 
Breiten ausiiben.

Ebensowenig hat die U mf a n g s g e s c h w i n -  
d i g k e i t  der Walzen einen Einflufi auf die Brei-

Zahlentafel 3. E r g e b n i s s e  d e s  Y e r s u c h e s  3.

Stlch

105 | oben t
\ 24u „ un ten  ’

245
550

12,0
12.0

2  ■ ~ 
=  ; £  

nach dera

20,0

20,0 
20,0U0,0

10,0 20,5

1 0 ,o'

2,0

20,4: 2,0 
20,5 2,0

0,5;

0,4
0,5

Zahlentafel 4. E r g e b n i s s e  d e s V e r s u c h e s  4.

Nr.
Hohe 

vor de

Breite 

m Stlch

H ohe

nach dc

Breite 

ra Stich
D ruck

mm

Breitung

mm

1 14.0
14.0

6,25 10,0 8 ,0 4 ,0 1 ,7 5

2 12,5 10,0 14,1 4 ,0 1 ,6
3 14,0 25,0 10,0 26,8 -*,0 1.8

1.84 14,0 50,0 10,0 51,8 4 .0
4 .05 14.0 100,0 10,0 101,7

201,5
1,-

6 14,0 200,0 10,0 4 ,0

* „H andbuch der E isenh iittenkunde“. Leipzi? 
1894 S. 733.
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des Stabes nach (leni Stich ist. Aus diesem Grandę 
yerwendet man yerschiedene Walzen zur Erzeu
gung yon Bandeiseu und Flachcisen gleicher Breite 
und gibt ersteren grijfiere Breitung ais den letz- 
tęren. In welcher Weise die Starkę des Stabes die 
Breitung beeinflufit, wurde wie folgt ermittelt: 
Vier Stabe von gleicher Breite wurden durch 
die gleichen Walzen gleicliyiel gedriickt und zwar 
so, dafi die Hohe des folgenden Stabes nach dem 
Stiche doppelt so grofi war wie die des yorher- 
gehenden Stabes. Aus den Angaben der Zahlen
tafel 5, welche die Ergebnisse des Versuches 
wiedergibt, ist zu erselien, dafi die liueare Brei
tung jedes folgenden Stabes annahernd gleich der 
Ilalfte der des yorbergehenden Stabes ist, d. h. 
dafi die Breitungsflache in allen Filllcn die gleiche 
ist. Daraus folgt, dafi gleiche Walzen bei glei- 
cheni Druck gleicliyiel Materiał in die Breite 
drftngen, und es erkliirt sich, warum beim Wal
zen starkerer Sorten auf dem Kaiibcrsatz der 
schwacheren viel Ausschufi entstelien mufi. Zwar 
wird, da der Druck derselbe bleibt, gleicliyiel 
Materiał in die Breite gedrilngt, doch wird die 
lineare Breitimg geringer, d. h. die Stabe laufen 
„leer“, werden unter (Jmstanden an den Kanten 
rissig und diese nicht melir scharf.

Zahlentafel 5. E r g e b n i s s e  d e s Y e r s  u c h e s  5.

Sr.
Hohe 1 Breite 

vor dcm  Stlcli 

mm

Ilohe j Breite 

nach  dem  Stich 

mm

D ruck

mm

Breitung

mm

1 9,0 1 50,0 5,0 53,5 4,0 3,5
2 14,0 50,0 10,0 51,8 4,0 1,8
3 24,0 50,0 20,0 51,0 4,0 1,0
4 4i,0  j 50,0 40,0 | 50,0 4,0 0,5

Die Tatsache, dafi die Breite eines Walz
stabes ohne Einflufi auf die Breitung ist, legt 
die Vermutung nahe, dafi nicht das gesamte yer- 
(lrangte Materiał in gleicher Weise gebrejtet wird, 
sondern nur ein Teil desselben, was Brovot durch 
tlie Theorie der Rutschungskorper und neuerdings 
W. Tafel* durch die Erkenntnis von der Be- 
einflussung der bcnachbarteu Qucrschnittstcilchcn 
unter sich beziiglich ihrer Langung erklart. Um 
zu untersuchen, ob wirklich nur ein Teil des ver- 
drangten Materiales breite, und wie grofi derselbe 
sei, fuhrte ich folgenden Yersuch aus: Ein Flach- 
eisenstab wurde nach dem yon H o l l e n b e r g  
angegebenen Yerfaliren** liergerichtet mit dem 
Interschiede, dafi die Stifte in einer Ebene lagen, 
<lie zu der yon Hollenberg gewahlten einen Win- 
kel yon 90° bildete. Der Yersuch (Abbildung 1) 
wurde wie der Hollenbergsclie ausgefiihrt: die 
" alzen wurden abgekuppclt, sobald der Stab nur 
zum Teil dieselben durchlaufen hatte. Der Stab 
wurde dann bis auf die Mitte der Stifte abge- 
hobelt, die Flachę poliert und geatzt, wobei das

* „Stahl und E isen“ 1909, 5. Mai, S. 649/63.
** „Stahl und E isen“ 1883, F eb rn ar, S. 121.

X.3fl

in Abbildung 2 dargestellte Bild sich zeigte. 
Wie das Aetzbild zeigt, blieben die Stifte in der 
Mitte gerade, d. li. dic mittleren Teile des Stabes 
wurden nur gestreckt, dagegen weisen die Stifte 
an den Aufienkanten des Stabes eine Kriimmung 
nach yorwarts auf, d. b. diese Teilclien des 
Stabes breiteten mit der Streckung und blieben

dadurch in der Ttiehtung der Langung (nach riick- 
warts) zuriick. Das Mafi liefi sich nicht ge
nau ermitteln, da dic Kriimmung der Stifte aus 
der Geraden sehr allmahlich erfolgte, doch scliien 
es, ais ob die Kriimmung dort beginne. Fiir die 
naclifolgenden Yersuche wurde angenommen, dafi 
dem so sei, ohne zunachst einen direkten Beweis

u  i i  u  i i  u  i i  r * *

I I I I  W W W W W W W
S/.u.£.JJ2

Abbildung 2. L age der Stifte 
nach dem Y ersuche.

dafiir erbracht zu haben, der sich indirekt aus 
der Regelmafiigkeit der Yersucbscrgcbnisse ab- 
leiten lafit.

Es wurde nun untersuclit, wie der fiir die 
Breitung in Betracht kommende yerdrangte Quer- 
schnitt die Breitung beeinflufit. Zu diesem Zweck 
wurden drei Flachstabe yon gleicher Breite auf 
gleiche Starkę gewalzt, und zwar durch Walzen- 
paare, dereń Durchmesser so gewahlt wurde, dafi 
das Produkt aus berUhrtem Walzumfang und 
Druck (der fiir die Breitung in Betracht kom
mende Quersehnitt) jedes naclifolgenden Stabes 
gleieli der Halfte des yorbergehenden war. Dabei 
war der Walzwinkel, dessen Einflufi auf die

53
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Breitung noch nicht ermittelt ist, der gleiche. 
Es verhalten sich also die fiir die Breitung in Be
tracht kommenden Querschnitte wio 1 : 0,5 : 0,25. 
Aus den Zali len der Zahlentafel 6 ist zu er- 
selien, daB sieli die Breitungen ebenfalls wie 
1 : 0 , 5 : 0 , 2 5  yerhalten, d. li. bei g l e i c h  er 
Grofie des Wal zwi nke l s  yerhal ten sich  
die Brei tungen wie die fiir die Brei tung  
i n B e t r a c li t kommenden v e r d r a n g t e n 
Que r s c hn i t t e .

Die Erfahrung lelirt, daB der Walzendurcli- 
messer einen EinfluB auf die Breitung ausiibt, 
und zwar derart. daC Walzen von grofierem 
Durchmesser starker breiten ais solche von ge- 
ringerem Durchmesser bei glcicher Materialrer- 
drilngung. Durcli das Yersuchsergebnis, wonach 
fiir dic Breitung der aus beriihrtem Walzumfang

schnitte in beiden Fallen gleich sind, ebenso wie 
dic Hohe nach dem Stich. Dabei sind die Walz
winkel so gewilhlt, dafi sieli der Sinus des Walz
winkels fiir den ersten Stab z u dem Sinus des 
Winkels a fiir den zweiten Stab verha.lt wie 3 : 2. 
Aus den Angaben der Zahlentafel 7 ist zu er- 
selien, dafi sich die Breitungsflachen und damit 
aucli die linearen Breitungen ebenfalls annitliernd 
yerhalten wie 3 : 2 ,  d. h. bei gle icher Grofie 
der fiir die Brei tung in Betracht  kom- 
menden yerdrangten Q u e r s c h n i t t e  y e r 
halten sieli die Brei tungen wie die Sinus 
der Walzwinkel .

Aus den Ergebnissen der Versuche 6 und 7, 
die unter der Annahme ausgefiihrt wurden, dafi 
fur die Breitung der aus beriihrtem Walzumfang 
und Druck resultierende yerdrttngte Querschnitt

Z ahlentafel 6. E r g e b n i s s e  d e B  Y e r s u c h o s  6.

Nr. "Walzeudurchmesser
Hohe 

vor dc

Breite 

m Stich

Hohe j 

nach dem

Breite

Stich

Walz
winkel

a

Beruhrter
Walz

umfang;
u

Druck
Yer-

drilnpter
Querschnitt

Qr
Breitung

inni mm mm m m qmm mm

1 400 mm oben \  
400 mm u n te n / 14,0 50,0 10,0 51,6 8° 28,5 4,0 114,0 1,6

2 267 mm oben \  
267 m m  u n te n / 13,0 50,0 10,0 50,8 8° 19,0 3,0 57,0 0,8

3 198 m m  oben 
198 m m  u n ten / 12,0 50,0 10,0 50,4 8° 14,25 2,0 28,5 0,4

Z ahlen tafel 7. E r g e b n i s s e  d e s  Y e r B u c h e s  7.

Hohe Breite Hohe Breite
Druck

Beruhr
ter

Umfang

VerdrUngter Breitungs- Lineare Walz
Xr.

durchmesser yor dem Stich nach dcm Stich Qucrschnitt lliiche Breitung winkel sin <1

mm mm mm mm qmm qmm mm a

1 260 mm oben 
260 m m  unten 32,1 30,0 20,0 37,50 12,1 40,0 484,0 150,0 7,50 I7°30 ' 0,300

2 490 m m  oben 
490 mm unten 29,8 30,0 20,0 34,75 10,0 49,5 485,0 95,0 4,75 C

O O 0,199

und Druck resultierende yerdrangte Querschnitt 
bestinimend ist, wird diese Tatsache einfacii er- 
klart. Dio kleinere Walze hat infolge ihrer 
starkeren Kriimmung einen kleineren beriihrten 
Walzumfang bei gleichem Druck, wodurch der 
fiir die Breitung in Betracht kommende yer
drangte Quersclinitt kleiner und damit. die Brei
tung kleiner wird. Zur Veranschaulichung der 
angezogenen Tatsache yergleichen wir die grofie 
Walze in ihrer Wirkung mit der Bahn eines 
Schmiedehammers, die kleine Walze mit der Finne 
eines solclien. Will der Schmied recken, so 
schlSgt er mit der Finne seines Hammers auf 
das Arbeitsstiick, will er breiten, so benutzt er 
die Hammerbahn. Zur ErmitthSg, in welchem 
Mafie der Walzwinkel die Breitung beeinfluflt, 
diente folgender Yersuch 7. Zwei Stabe gleicher 
Breite wurden durch Walzen von yerschiedenem 
Durchmesser derart gedriiekt, dafi die fur das 
Breiten in Betracht kommenden yerdrangten Quer-

bestimmend ist, diirfen wir scliliefien, dafi die 
gemachte Annahme der Wirklichkeit entsprieht. 
Stabe, dereń Breite also grofier ist ais der be- 
riihrte Walzumfang, werden nur mit einem Teil 
des yerdrangten Materiales breiten, und der ver- 
bleibende Teil wird nur strecken; ferner werden 
Stabe, dereń Breite kleiner ist ais der berubrte 
Walzumfang, dem beriihrten Walzumfang ent
sprechend breiten.

Am Sclilusse der Yersucbe seien die E r
g e b n i s s e  derselben kurz zusammengefafit. Es 
ergab sich folgendes:

1. D ie  B r e i t u n g  i s t  n i c h t  a b h a n g i g
a) Yon der W alztem peratur,
b) Yon der M aterialbeschaifenheit,
c) Yon der U m fangBgeschwindigkeit der W alzen und
d) yon der B reite  der Walzst&be.

2. D ie  B r e i t u n g  i s t  a b k S n g i g
a) von der S tarkę der "NYalzstabe nach dera Stich, 

und zw ar d e rart, daB bei g leicher Grofie des fiir 
die B re itung  in B e trach t kom m enden Yerdrangten
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Querachnitta und gleichem  W alzw inkel daa P roduk t 
aus der Hohe nach  dem Stich und der linearen  
B reitung d a B a e l b e  iat,

b) \on  dem beruhrten  W alzum fang, und zw ar kom m t 
fiir die B reitung ein yerd riing ter Q uerachnitt in 
Betracht, der gleick dem P ro d u k t aua beriihrtem  
W alzum fang und D ruck iat,

c) von den fiir die B re itung  in B e trach t kom mon- 
den ye rdrangten  Q uerschnitten, und zw ar ver- 
halten aich die Breitungaflnchen bei gleichem  
W alzwinkol wie dieae,

d) yon den W alzw inkeln, und zw ar yerlialten  sich 
bei gleicher OroBe der fiir dio B reitung in B etrach t 
kom menden yerd rang ten  Q uerachnitte die B rei- 
tungafliichen wie die SinuB der W alzw inkel.

Aus dem Gefundenen ergibt sieli ais Formel 
der Breitung:
Bf (Breitungsflache) =  Qv (v erd rang ter Q uersehnitt) 

X  »>n. ol (Sinua dea W alzw inkels).

Ist nun nach dieser Formel die Breitungs- 
fl&che hestimmt, so kommt die Ermittlung der 
linearen Breitung auf die Aufgabe heraus, ein 
Bechteck yon bekanntem Flacheninhalt in ein 
anderes zu yerwandeln, dessen eine Seite (die 
llohc des Walzstabes nacli dem Stich) gegeben 
ist; die lineare Breitung ist also:

Bi (lineare B reitung) ;
Bf (BreitungBfliiche) 

Ilo lie  nach dem Stich

Daraus ergibt sich ein einfaches Yerfahren 
zur Bestimmung der Breitung. Ist der Druck 
und der Walzendurchmesser gegeben, so wird 
zeiclmeriseh die Grofie des Walzwinkels a er- 
mittelt, bei Anwendung yon Oberdruck das 
atithmetische Mittel der Walzwinkel. Der be- 
riihrte Walzumfang wird gemessen; dor fiir die 
Breitung in Betracht kommende verdrangte 
Querschnitt ergibt sich durch Multiplikation des 
beruhrten Walzumfanges mit dem Druck. Nach 
der Breitungsfonnel wird dann die Breitungs- 
fUiche bereclinet und aus dieser durch Division 
der letzteren durch die Hohe nacli dem Stich 
die lineare Breitung. Hieraus hestimmt man die 
Kaliberbreite, und zwar so, dafi ein geringer 
Seitendruck entsteht, um den Walzstab yor dem 
,Leerlaufen“ und damit dem Rissigwerden zu 
bewahren. Sind auf einem Kaliber mehrere 
Starken zu erzeugen, so fuhrt man die Rechnung 
fiir die mittleren Sorten durch und hestimmt 
hiernach die Kaliberbreite. Die sehwacheren 
Sorten werden dann mit starkerem Seitendruck 
arbeiten, dio starkeren nicht ganz voll werden, 
was jedoch nicht zu yermeiden ist. Man hii.te 
sieli dayor, iibermafiig in der Starkę abweichende 
Sorten (besonders gilt. das fiir Band- und schwaches 
Hacheisen) auf einem Kaliber zu walzen; man 
wird aus dem erwahnten Grunde stets mit einem

grofieren Prozentsatz an Ausschufi zu reelmen 
haben. Nach dem Gesagten lafit sich die Breitungs- 
formel ohne weiteres auf alle offenen Flach- 
kaliber, wie sie ais Vorwalzkaliber Yerwendung 
finden, und auf die Kaliber fur Flach- und 
solclier Profileisen anwenden, die sich nach Art 
des Flacheisens erzeugen lassen, wie L-, C-, T- 
und Quadrant-Eisen. Dafi es yorteilhaft ist, letzt- 
genannte Profile ais Flacheisen, d. h. aufgebogen, 
zu walzen, geht zur Geniige aus der wichtigen 
Arbeit yon Puppe* til/er denKraftbedarf
beim Walzen heryor.

Ais Anwendungbeispiel der Breitungsfonnel 
mogę das Folgende dienen. Ein yorgewalzter 
Kniippel von 100 mm Breite und 105 mm Hohe 
werde im ersten Geriist einer kontiuuierlichen 
Vorstrecke 30 mm gedriickt. Wie grofi ist die 
Breitungi' Dieselbe zu bestimmen ist wichtig, 
da aus dem Quersclmitt des ersten Stiches der 
des zweiten und die Geschwindigkeit der Walzen- 
paare zu ermitteln ist. Stimmen die beim Walzen 
auftretenden Querschnitte nicht mit denen der 
Konstruktion zugrunde gelegten iiberein, so er- 
folgt entweder eine Zerstorung der Fuhiungen 
oder ein Zerren des Stabes, unter Umstanden 
Bruch der Walzen usw. Der Walzendurchmesser 
sei 360 mm. Die Grofie des Walzwinkels a und 
den beruhrten Walzumfang bestimmen wir zeich- 
nerisch und finden a =  23°30/ und u =  75 mm. 
Dann ist:

Qt =  75 • 30 =  2250 qmm.

Ferner nach der Breitungsformel:
Bf =  Qv • ain a =  2250 • 0,4 =  900 qmin 

und die lineare Breitung:
Bf 900

Bf
llo h e  nach  dem Stich 75

=  12 mm.

Wir wahlen danach die Kaliberbreite zu 
112 mm und erhalten, da der Kniippel bei freier 
Breitung an den Seiten bauchig wird, einen ge
ringen Seitendruck und ein gerade gefulltes 
Kaliber. Dieser Berechnung liegt ein ausge- 
fiihrter Fali zugrunde, der die Uebereinstim
mung yon Reclmung und Wirklichkeit zeigt.

Die Brauchbarkeit der aufgestellten Breitungs
formel liabe ich an Betriebsbeispielen von Draht- 
und Feinstrecken erprobt. Interessant ware es, 
zu erfahren, ob dieselbe auch fiir Strecken mit 
gro fi erem Walzendurchmesser brauchbar ist. 
Zu entsprechenden Ermittlungen mochte ich 
liiermit die Fachgenossen anregen, da ich selbst 
keine Gelegenheit habe, die Yersuche auszufiiliren.

* P u p p e :  „Y ersuche zur E rm itte lung  dos K raft- 
bedarfa an W alzw erken“. Duasoldorf 1909, Y erlag  
S tahleisen m. b. H.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

24. F eb ru a r 1910. KI. lO a, S 25 840. Y orfabron 
zum Y orkoken yon Kohlo in ste tigem  B etriebe un ter 
Vorw firm ung der Kohlo und A uanutzung der W arnio 
des g a renK oks. Sam uel B. Sheldon, Buffalo, New Y ork. 
P r io r ita t dor A nm eldung in den Y ereinigten Staaten 
von A m erika.

KI. 18a, Ii. 20 901. E in rich tung  zur Y orw iirniung 
dea IleizgaBea bezw. der Y erbrennungsluft fu r W ind- 
erh itzo r dureh dereń Abgaso. R obert R ochling, Carls- 
hiitto b. D iedenhofen.

KI. 21 h, A 15 235. K ontak teinrich tung  zur Strom - 
zufiihrung fur dio Beheizung von Schm elztiegeln aus 
leitender M asse, die in  den S eknndarkreis eines T ran s
form atora e ingeschaltet werden. Hugo Ile lb erg er, 
G. m. b. IŁ , Miinchen.

KI. 24 f, Y  8302. Y orrich tung  zur R egelung der 
Schichtholie des B rennatoflruckaiandes und zur Be
seitigung desselben bei K e tte n ro s ten ; Zua. z. d. P a t. 
170 880 u. 178 572. Otto Y ent, C harlo ttenburg .

KI. 31 c, T 14 210. Sandscbloudorputzm aBchine, 
bei w elcher das P u tzm itte l, Sand o. dgl.. dureh ein 
Bich Bchnell drehendea W urfrad  gegen dio zu putzenden 
G egenstando goechloudert w ird. W ilhelm  Timmo, 
H a rb u rg  a. E., N euestr. 50.

28. F eb ru a r 1910. KI. 7 a, P  21518. W alzw erk  
fu r H oblkorper m it m ehreren  kreuzw eise h in tereinander 
angeordneten  W alzenpaaren  yon zunehmenderTTmfangB- 
geschw indigkeit, m it elliptischen O valkalibern  in alien 
W alzenpaaren . A nton N ieraad , D usseldorf, F ried rich s- 
p latz  1.

KI. 31 b, K  40 320. W endeplattenform m aschine 
m it A bsenkvorrichtung. Conrad K ochling, H agen
i. W ., ICarlstr. 34.

KI. 3 lb ,  K 40 689. Pnoum atische Form m aschine. 
Conrad K ochling, H agen i. W ., K arlstr. 34.

KI. 31 c , J  10 537. Y orrichtung zum GieBen 
lun k o rfre ic r S tahlblocke. H u bert Inden , D usseldorf, 
N eanderstr.

KI. 48 c, R 26 948. E n iaillier-B rennrost m it ver- 
achiobbaren, spitzen Auflagestellen. A lfred Rock- 
m ann, B erlin -G r.-L ich tcrfelde, K u rfu rs ten atr. 17.

Deutsche Reichspatente.
KI. I S c ,  Nr. 211833, yom 16. Ju n i 1907. P a u l  

S c h m i d t  & D e s g r a z ,  T o c h n i s c h e a  B u r e a u  
G. m.  b.  II.  i n H a n n o y e r .  M ehrka tnm eriger Gas- 
u iin n o fe n  fu r  Blocke, B ratnm en, Schm iedestucke und  
dergleichen nebst B etriebsierfahren .

Die nebeinanderliegeuden W arm ekam m ern  a b c d  e. 
besitzen jedo eine eigone reg elb are  Gaaheizung f , die

. /

zweckmaBig in  der Ofendecke liegt. Sio sind dureh 
Oeffnungen g  m ite inander verbunden. Die beiden 
auBeren K am m ern a und e sind dureh  Ziige li bezw. * 
m it den u n ter ihnen liegenden R ekupera to ren  k  ver- 
bunden. Kaniile l filhren die erw arm te L uft zu dem

Sam m olkanal m, yon wo aio den einzelnen B rennern  f  
zustrom t. D io K am m ern  a b e d e  w erden nun einzeln 
abw echselnd yon dem einen oder anderen  Ofenende 
nach der O fenm itte zu en tleert und nou besetzt und 
die Abgaso der ICammern dureh entsprochende Ein- 
Btollung der R okuperatorsch ieber n  entw eder ganz 
oder in der H auptsache nach dem Ende dos Ofens 
abgezogen, welches dió ka lte ren  Błocko enthalt.

KI. 10a, Nr. 213706, yom 13. A ugust 1907. 
S o l v a y & C i e .  i n  B riiS B el. K okso fen  m it einem  
besonderen zw eiraum igen L u fte r h itze r  (R eku p era to r)  
u n ter je d e r  V erkokungskam m er.

Jed e  l l e i z w a n d  besitzt e in o n  besonderen zwei- 
r a u m i g e n  L u fterh itzer a. F u r  d ie  A bgase s in d  zwei 
n o b e n c i n a n d e r  bofindlicho K anale b und c yorgesehen, 
yon d e n e n  b z u m  L u fte rh itzer u n d  c zu  d e m  H aupt- 
a b z u g B k a n a l  d  fiihrt. Beide w erden dureh  e i n e n  ge-

* Die A nm eldungen liogon yon dem  angegebenen 
T age an  w ahrend zweier M onate fu r jederm ann  zur 
E insich t und E insprucherhebung  im  1’a ten tam te  zu 
B e r l i n  aus.

m einsam en Schieber e bedient. Die E inrich tung  soli 
folgende drei B etriebsw eisen erm o g lich en : 1. dio Yer- 
w endung sam tliclier L ufte rh itzer zwecka w eitestgehender 
Y orw arm ung der L uft, w odureh eino HocliBtmengo 
yon uberschiisaigem  Heizgaa erziolt w ird ; 2. die Aus- 
schaltung sam tliclier L u fte rh itzer behufs E rzeugung 
einer Hocbstmenge von D am pf m ittels der d irek t in 
den A bzugskanal gele ite ten  heiBen A bgase; 3. dio Aus- 
schaltung einer beliebigen A nzahl yon Luftorhitzorn, 
um gloicbzeitig  D am pf und einen GaauberschuB im 
gew ollten Y erhaltn is zu erzielon.

n  K I. 18 a , K r. 213 S35, yom 8. A ugust 1908. 
G e w e r k s c h a f t  D e u t s c h e r  I C a i a e r  H a m b o r n  
i n  B r u c k h a u s o n  a. R h. D oppelter Gichtverschlufi 
m it zw e i L a n g e n s c h e n  Glocken fu r  Hochofen, bei 
dem  die untere Glocke m it einer W asserrinne f i l r  die 

— obere Glocke und
f i l r  einen den Ab- 
schluflzw ischen der 
unteren Glocke und 
dem G asrohr her- 
stellenden Z ylinder  
versehen ist.

D er AbachluB zwi- 
schen der Unter- 
glocko a und dem 
Z en tra lro h r e wird 
n ich t wie bisher 
durcli eino feste, 
sondern durcli eine 
bew egliche Haube 
c bew irkt. Die uii- 
te re  Glocke triigt 
eino W assertasso  d 
fiir die Oberglocke 
b und dio Kaube c, 
die auBerdem noch 

in eine am Z en tra lro h r angebrach te  Taaae f  tauch t. Nach 
H ochziehen de r O berglocke und der H aube c kann 
die U nterglocke iiber die norm ale H ubgrenze so weit 
hochgezogen w erden, daB der un tere  T eil des Ab- 
zugsrohres e fiir A usbesserungen zuganglich  wird.
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Patente der Ver. Staaten von Amerika.
N r. 915232 . E d w i n  E.  S l i c k  i n  P i t t s b u r g ,  

Pa. Schmiedepresse.
Die Presse, dio in der gezoichnoton AuafiihrungB- 

form zum Schm ieden von E isenbahnradern  dient, be
sitzt zwei G esenke a und 6, zwischen denen das 
W erkstiick c gepreBt wird. Das G esenk a sitzt auf 
einem P lunger d, der in dem hydraulisch  betriebenen 
Zylinder e sich bewegt. D urch S tangen f  ist der 
Munger U m it einem  au f dem Zylinder e angoord- 
neten R iickzugskolben g  Terbunden. DaH zweito Ge- 
senk b steht dem  erBten u n ter einem  gowiaaen W inkol 
gegcniibor. Es iat d reh b ar in einem  F iihrungastuck li 
unter E inachaltung eines R ollenlagera i  gelagert. 
Das Fiihrungsstiick li iat u n ter E inachaltung einea 
gleichen RollenlagerB d reh b ar im  M aschinengestell h 
gelagert; aeine D rehachse fiillt jedoch  m it der M ittel-

zuaammen, sio achneidet auch dio M ittelachse dos 
winklig dazu liegenden zweiton Geaenkoa b. Daa 
FiihrungSBtiick h  boaitzt einen h in teren  A nsatz /, 
welcher m it der A ntriebam aschine gekuppelt w ird. 
Beim A rbeiten wird das G esenk a  zuriickgezogen und 
ein gliihendes "Werkstiick eingelegt. Das GoBenk a 
wird dann gegen daa GoBenk b gepreBt und g leich
zeitig daa F iihrungsatiick h in  U m drehung yorsetzt. 
Hierboi wiilzt sich daa sch rag  atohende G esenk b au f 
dom nicht rotiorenden Gosenk a  ab, wobei es dieses 
und das "Werkstiick im m or nur au f oiner L inie, und 
zwar im m er nur m it seinem  H albinessor beriihrt. 
Infolge der D rehung  des FiihrungsstiickeB h  w erden 
bo nach und nach  aSm tliche Teile des "Werkstuckes 
gepreEt. Die ProBaung soli, da  nio groBe F lachen  
auf einm al geproBt werdon konnen, sehr w irksam  
Bein, so daB die W erkstilcko w eniger heiB ais bei 
anderon Schm iedepressen, bei denen dio W erkstucke 
gleichzeitig au f ih rein  ganzen Q uorschnitt gepreBt 
werden, zu sein brauchen.

N r. 9 2 4 SIS und 924925. W i l l i a m  R. P a l m e r  
in B r i d g e p o r t ,  Connecticut. V erfahren  der H er
stellung to n  hochwertigem  S ta h l aus m inderw ertigem  
Abfullm aterial.

Das Y orfahren  soli die K osten dos Stahlprozessos 
)ni Herdofen dadurch  verm iudern , daB an Stelle yon 
Roheisen alB A usgangsm aterial GuBeisenspane, GuB- 
Bchrott sowie aonstiges m indorw ertigea A bfallm ateria l 
genommen wird. G earbe ite t wird m it zwei H erdofen. 
In dem ersten Ofen, dor fiir zwei bis vier dor zweiton 
Art von Oefen arbeiten  kan n , wird anfanglich aus 
Roheisen oder GuBoisen ein M etallbad gebildet, 
das m it einer Schicht K alk  oder fliiaaiger Schlacko 
aus den F ertigofen  bodeckt w ird. D ann w erden dio 
oben genannten E isenabfallo  e ingetragen  und einge- 
schmolzen, und die O fen tem peratu r otwa 1000° unter 

beim H erdofenbetriebo iiblichen gehalton , um nach 
-loglichkeit eino O sydation  des M etalles zu verhiiten. 
In diesem Ofen worden Silizium, Phosphor und 
schwefel bia etwa zur HSlfte en tfern t. A lsdann w ird 
das Metali, und zw ar zweckmiiBig nn r ein Teil, in 
den oder die zweiten H erdofen flbergefiihrt und 

abei dafur gesorgt, daB n ich t Schlacke m it hiniiber- 
f ^ or erste Ofen wird nun w ieder m it Ab-
falleisen neu beachickt und von neuem  K alkstein  oder 
nussige Schlacko aua dem  zw eiten Ofen eingebracht. 

lese Schlacke, dereń Schm elzen keine Koeten ver-

ursach t, e ignet aicli nocli gu t zum Y orfriachen im 
ersten  Ofon. In  der zweiten A rt Yon Ilordofen , in 
denen dio Ilitze  auf der auch sonat iiblichen Hohe ge
ha lten  w ird, aind inzw ischen gleichfallB Bohrspiino, 
GieBereischrott usw. oingcschm olzen und m it einer 
Schicht von Kalkstein uaw. bodeckt worden. Sobald 
die Eisonabfallo toilweise goschm olzen sind, wird aus 
dom ersten  Ofen lliissiges yorgofrischtes Eisen einge
brach t, daa das Schm elzen im zw eiten Ofen beschleunigt. 
D ie w eitere R einigung dea E insatzes erfo lg t nun in 
dor iiblichen Weiao, obenso das F ertigm achen .

N r. 92S551. P a u l  S o j o u r n e t  i n  1’ a r iB . Jler- 
stellung von kohlenstoffreiritm  Eisen.

Daa Y erfahren  beruh t auf der R eaktion, daB fliia- 
sigea E isen, welchea Kohlenstoff .und Eisenoxyd ent- 
lia.lt, boi der Abkiihlung zunachst F e rritk ris ta lle  (reines 
Eisen) ausscheidet, w ahrend. eino fluBsigo M utterlaugo 
b leibt, dio re icher an frem den E lem enten, nam entlich  
an Kohlenstoff, ist. L etzteror w irk t auf das yorhan- 
dene E isenoxyd un ter Bildung yon K ohlenoxydgas, 
daa bei dor w eiteren A bkiihlung gleiehfalla ausge- 
trieben  wird. Zur A usfiihrung dea V erfahrons wird 
von e x tra  weichem  Stahl, der n icht desoxydiort wor
den ist, ausgegangen. Dieaer S tahl wird im Ofon, 
zweckmiiBig einem  elektrischcn, durch  A uastrahlung 
oder durch E infiihrung von kaltem , aua friiheren 
O perationen herriihrondom  M etali so w eit abgekiihlt, 
daB er zum Teil bereits o ra ta rrt ist und dio BlaBen- 
b ildung aufgohort hat. H ierbei spielen aicli in dom 
fliissig hleibenden Teil dio oben beschriebonen R eak- 
tionon ab, durch  dio das M etali praktiscli froi von 
K ohlenstoff w ird. Das Eisen wird dann w ieder ver- 
fliissigt, und zw ar u n ter Bedingungen, die jeglicho 
RUckkohlung ausschlieBen. H ierboi kann es, wenn 
notig , durch A lum inium  yon etw a yorhandenem  E isen- 
oxyd befre it werden. Es w ird dann vergossen, wobei 
es Yollkommen ruh ig  b leibt. Das so erhalteno M etali 
is t praktiscli frei von Kohlenstoff, der sich bis auf
0,008 o/0 beseitigen laBt. Es laBt sich schm ieden, 
w alzen und eignet Bich zur H erstellung  von elektri- 
schcn oder m echailischen A pparaten .

N r. 934247. "Will ia m  II. W a l k e r  i n  K c w T o r k .  
S tah lgew innungsverfahren .

R oheisen wird zunachst im sauer ausgekleideten 
K onyerter en tsiliziert und bis au f 0,04 bis 0,3 °/o ent- 
kohlt. E b w ird dann entw eder d irek t oder aus einem 
M ischer in einen e lektrischcn Ofen m it baBischem 
F u tte r  iibergefiihrt. H ier w ird es un ter einer Decke 
von Ei8enoxyd und gebranntem  K alk  entphospliort 
und entschw efelt und dann in iiblichcr "Weise im Ofen 
oder in dor GieBpfanne fertiggom acht.

N r .936308. E d 
w a r d  B. C o o k  in 
P o t t s t o w n ,  Pa. 
Hochofen.

D er obero Teil 
des Ilochofen- 

scliachtes is t dort, 
wo dioB eachickung 
beim  B egichten ge 
gen die Schacht- 
w andunganschlSgt, 
in m ehreren  R eihen 
iibereinander m it 
Schutzplatten  a yer- 
sehen. Jede  P la tte  
besitzt einen Ansatz
b, m it dem  sie in 

dem Schachtm auerw erk befeatig t w ird. E rfinder ha t 
gefunden, daB ais M ateriał fu r die Schutzplatten nur 
hoclikohlenstoffhaltiger S tah l gebrauch t w erden kann, 
w ahrend w eicher S tahl oder GuBeiaen sich n ich t be- 
w ah rt haben.
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Statistisches.
Spaniens Bergwerks- und Eisenindustrie 

im Jahre li)0S.*
N ach don M itteilungen der „R eyista M inera"** 

w urden in Spanien im Ja h re  1908 geffirdert bezw. 
h e rg e s te llt:

im  W crte  von

Ygl. „S tah l und E isen"

tthrigen deutschen BundeSBtaaten 463,84 km , demnach 
im  ganzen 9479,36 km . Dieso Ziffern zoigen ein 
M ohr fiir PreuBen von 284,67 km  (3,26 °/o), fiir die 
auBerpreuBischen B undesstaaten  yon 19,56 km (4,40°/o), 
fiir D eutsehland insgesam t yon 304,23 km  (3,32 °/o). 
In  Preufien yorteilt sich der Zuwachs au f die Pro-

an t Pcsetas
Steinkohlen . . . .  3 696 653 47 131 254
B raunkohlen . . . 233 160 2 7 6 1 4 0 3
A nth razit . J . . 188 463 3 082 688
SteinkohlcnbrikDtts*** 296 216 5 653 943
K o k s ............................. 477 059 14 655 504
E is e n e r z ........................ 9 271 592 42 260 440
Schwefolkies . . . 263 457 1 195 768
M anganorz . . . . 16 945 180 388
W olfram erz . . . . 226 109 175
Dio E isen- und S tahlerzougung im Ja h re  1908

gestalteto  sich wio fo lg t :
Im W crte  voltŁ P esetas

R o h e i s e n ....................... 403 554 — t
SehweiBeisen . . . . 21 807 5 654 549
S ta h l ................................... 11 860 3 419 531
E isen oder S tahl, gewalzt

und yerarbeito t . . 262 843 47 207 867
N achdem  w ir f r i lh o r f f  schon dio Z ahlen  fiir don

gesam ten AuBenhandcl Spaniens in B ergw erks- und
} 1 uttonerzeugnissen gebrach t haben, geben w ir im
N achstehonden noch die Ziffern fiir dio E i s e n o r z -
a  u s f  u h  r  aus dem hierłu r w ichtigsten spanischen
lla ten , B i l b a o , f t t  w ied er:

1908 1007
B estim m ungsland t t
GroBbritannien . . . 2 380 000 2 532 620
N iederlande . . . . 665 853 510 179
Deutsehland . . . . 14210 17 428
B e lg ie n ............................. 107 484 133 903
F rankro ich  . . . . 1 4 8 62S 112 531
Yoreinigto S ta a te n . . — 4 980

Zusammon 3 316 175 3 311 641

in den w eetlichen Proyinzen 
Am 1. O ktober 1892 belief sich

Im  Botriebe befandon Bich yon den aufgofiihrten

Die Spurw eite der K leinbabnen w ar:

Im  Jah re  1909 wurden nach einem  Konsulats- 
berichteg  3 316 400 t E isenerz aus Bilbao ausgefuhrt.

Die Kieinbahnon im Deutschen Reiclie. §§
Die Zahl der solbatandige U nternehm en bilden

den yorliandenen oder w enigstens genehm igten Klein- 
bahnen belief sich am 31. Marz 1909 in PreuBen auf 
264, bei den iibrigen doutschen Bundesstaaten auf 19,§§§ 
zusamm on also in D eutsehland auf 283; sie ist, yer- 
gliehen m it dem Stande vom gleichen T age des yor- 
hergehendon Jah res , nur in PreuBen um 9 gestiegen, 
dagegen in den anderen  Bundesstaaten unyeritndert 
geblieben. Die Streckenlange der Bahnen betrug  am 
genannten  Zeitpunkte in PreuBen 9015,52 km , in den

* Ygl. „Stahl und E isen" 1909, 3. Febr., S. 1S9,
** 1910, 1. Jan ., S. 3/4.

*** D aruntor 7102 t B raunkohlenbrikotts.
f  A ngaben fehlen. 

t t  Ygl; „Stahl und E isen" 1909, 5. Mai, S. 671 ;
1910, 23. F ebr., S. 344.

f j f  „N achricliten fiir H andel und Industrie" 1909,
1. Noy., S. 3.

łi „B ihang till Je rn -K o n to re ts  A nnaier" 1910, 
l le t t  2, S. 128.

§§ N ach „Zeitschrift fu r K leinbabuen"

in P reuB en in den  anderen  
B uodcsstaaten

1908 1907 1908 1907

ins-
ges. %

ins-
gos. %

ins-
ges. % Ins-

" C S . %

1,435 m . . . bei 141 53,4 133 52,2 10 52,6 10 52,6:
1,000 „ . . 47 17,8 47 18,4 7 36,8 7 36,8
0,750 „ . . 40 15,2 39 15,3 1 5,3 1 5,3
0,600 „ . . 
gem ischt . 
abweichend

9 3,4 9 3,5 — — — —

» 
• «

18
9

6,8
3,4 10

6,7
3,9 1 5,3 1 5,3

Yerhiiltnism aBig am  m eisten zugenom m en ha t also 
w iederum  die Zahl der Bahnen m it 1,435 m Spurweite.

Im  B etriebe der K ieinbahnon wurden beschiiftigt: 
in PreuBen 5644 (i. Y. 5403) Beam te und 7310 (6838) 
staudigo A rbe ite r; in don anderen  B undesstaaten 223 
(224) Beam te und 182 (175) stSndige A rbeiter.

Das K apitał, das am 31. Marz in den nebenbahn- 
iihnlichen K leinbabnen angeleg t w ar, belief sich in 
PreuBen auf 546 957 252 (i. V. 524 179 9 4 0 ) .* ,  in 
den auBerpreuBischen B undesstaaten auf 83 134 396 
(81 543 723) J l,  zusam m en also auf 630 091 648 
(605 723 663) In PreuBen entfielen au f 1 km im 
D urchschnitt 60 668 (60038) 1 km Y ollspur kostete
80 420 (81 155) J l ,  1 km  Schm alspur 49 204 (48 480M - 
Dio Yorziusung des A nlagekapita les der preuBischen 
K leinbabnen gestalteto  sich wie folgt:

1910,
1909,F e b r ., S. 61/91.

3. Miirz, S. 330.
§§§ Bei den Balinon in den anderen B undesstaaten 

liandelt es sich n u r um solche, die der A ufsicht des 
R eichseisenbahnam tes n ich t unterstehen.

bis zu m ehr 
ais 5 
bis 10

%

uber
10%Im J a h re Zahl 0% i

! i% 2% 3% 5%

1906/07 . . 216 1S 34 36 55 23 31 15 4
1907/08 . . 224 27 30 49 46 20 28 21 3
1908/09 . . 234 29 40 51 46 29 16 21 2 :

J

* D arun ter 191,83 km  T eilstrocken solcher Unter- 
nehm ungen, die von PreuBen in andere B u n d e s s t a a t e n  

ubergreifen.
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Yon den in B etrach t zu ziehenden 10 auBerpreuBiscbon 
Kleinbahnen* b e tru g  dio Y erzinsung bei einer Bahn

* Fortgolasaen sind bei diesen und bei den 
preufiischen K leinbahnen alle solche, die noch n icht yoll 
oder erst kurze Zeit (noch n icht ein Ja h r)  im  Be
triebe w aren, fe rner d iejenigen, die in der H aupt-

bis zu 1 o/o, bei zwei Bahnen bis zu 2 % , boi sieben 
B ahnen bis zu 3 o/0 und bei zwoi Bahnen m ehr ais 
5 bis 1 0 %  des A nlagekapitales.

sacho n u r dem ^Priyatinteresse dienen, oder dereń 
Reingew inn aus sonstigen Griinden n ich t zuyerlassig 
festgostellt w erden konnte.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Maschinenbau-Anstalten.

Am 4. Marz h ielt der Y erein seine d iesjahrige  or- 
dentliche H auptyersam m lung  im  H otel A dlon zu B erlin  
ah. Den Y orsitz fiihrto Hr. Gch. ICommerzienrat 
H o i n r i c h  L u e g , M. d. II., D usseldorf, der in seiner 
Eroffnungsansprachc zuuiichst der im  vergangenen 
Geschiiftsjabre dem Y erein durch den Tod entrissenen 
Y orstandsm itglieder M a x M i i n z e l  und © r.^N S - h. c. 
E r n B t  H e l l e r  gedachte. H r. L ueg fuhr  dann 
fort: „Die lieutige w irtschaftliche L age  w ird allgem ein 
bereits ais aufsteigend angesehon und geh t langsnm  
einer Besserung entgegen. In der M aschinenindustrie 
kann man davon aber noch n icht sprechen. Das Bild, 
das Bich in unsorer Industrie  darbiotet, is t fast noch 
bedenklicher ais im Y o rjah re . Man kann sagen, daB 
dic M aschinenindustrie eines ih re r  schlechtcsten Ja h re  
hinter sich h a t  Zu Beginn des vorigen Ja h re s  standen 
unsero H auptabnehm er, der K olilenbergbau und die 
E isenhiittenindustrie, selbst nocli zu sobr un ter der 
Einwirkung des w irtschaftlichen T iefstandes, ais daB 
sie geneigt gew esen w aren, betrach tliche  A usgaben 
durch die Bostollung von N euanlagen zu ttbernehm en. 
Bei den wonigon Ifeubauten  w urde dio U ngunst der 
w irtschaftlichen L ag e  und der dadurch  hervorgerufene 
groBe AYettbowerb in dor M aschinonindustrie dazu 
benutzt, die Preise  zu driicken, so daB sie heute einen 
Tiefatand erre ich t haben, wio kaum  jo zuvor.

Die kaufm annischen Y erw altungen groBcr W erko 
glauben auBerdem in don G e g e  n b e  8 t c l  l u n g e n  ein 
Mittol gefunden zu haben, durch das Bie ihro Stellung 
auf dem M arkte erle ich tcrn  kiinnen. In den Gegen- 
bostellungen handelt es sich um in neuester Zeit cin- 
gerissene Auswiiclise einer an sieli einw andfreien Gc- 
pflogenheit, dio Bieli m ehr und m ehr ais U ebelstand 
fulilbar m achen. N iom and w ird  es oinem "Werke ver- 
argen, wenn es bei Y ergebung von M aschinonliefe- 
rungen diejenigen M aachinenfabriken, die Boine Ab- 
nehmer Bind, auch w iederum  bevorzugt. A ber dio 
Art und W eise, wio in neuostor Zeit die Gegen- 
bestellungon zur G rundlage deB Y erkaufes Ton Ma- 
sebinen gem acht, und wio den M aschinenfabriken von 
ihren groBen A bnehm crn driickende L iefer- und Zah- 
lungsbedingungen aufgozwungen w erden, muB ais un- 
gesund bezeichnet w erden. Sie fuh rt au f der einen Seite 
in ihren Folgen zu einer auBerst bedenklichen K redit- 
wirtachaft, auf der andern  Seite zu einer Y orstim m ung 
weiter Kreise, dio sich gegen  dio Maclit der Syndi- 
kate richtet. Dio groBen Y ereinigungen und Syndi- 
kato sollten daher in ihrem  eigensten In teresso  bei 
ihren M itgliedern da rau f hinw irkon, daB d erartige  
Auswilchse beseitig t werden.

Zahlreicho M aschinenfabriken haben durch  ihre 
"®®hgiebigkeit m it dązu be igetragen , daB diese Y er- 
haltnisse sich so w eit haben  entw ickeln konnen, und 
es ware zu wiinschen, daB A uftrage, an die solche 
Bedingungen geknupft w erden, lieber einm al n icht 
ubernomnien werdon. E in gem einsam os Y orgehen 
der M aschinenfabriken w ird sich wohl n icht erreichen 
lassen, aber der Arerein w ird durch eine D arlegung  
der YerhfiltniBse und gegebenenfalls Y erhandlungen 
mit den % ercinigungen der A bnehm er auf eine B esse
rung hinw irken miissen.

Die deutsche M aschinenindustrie  is t n icht in der 
kage, allein yon dem  In lan d m ark te  zu bestehen, sie

ist yielm ehr darau f angewiosen, A bsatz au f dem W olt- 
m arkto  zu suchen. Dazu bedarf sie cinea Scliutzes 
der doutseben A rbeit durch entsprechende Zoile auf 
dio Fertigerzeugnisse . In  dem jetz igen  doutseben 
Z olltarif reichen dio Zoile au f M aschinen n icht aus. 
Das Ausland, bemiiht, auch seinerseits seine heim ische 
Industrie  zu schiitzen, weiB sich gerade  in dem Schutze 
der Fertigerzeugnisse , und n icht zum w enigsten dor 
M aschinen, n icht genug zu tun,  und so sind die m it 
yieler Milhe gewonnonen A bsatzgebiete dureb die aus- 
landische Zollgesetzgebung gefahrde t. N icht n u r die 
Hohe dor Zollsatze an  sich stim m t bedenklich, son
dern auch dio eingehendore G liederung der Z olltarife, 
w odurch bestim m te Zweige unserer A usfuhr m it be- 
wuBter A bsicht empfindlich gesebadigt worden. D aher 
gewinnon die Y e r h a n d l u n g e n  i i b e r  H a n d e l s y e r 
t r a g  e an  B edeutung. Es wird d a rau f ankom m en, 
die m it groBer Sacbkenntnis aufgebautcn  Auslanda- 
tarifo  m it eben solcher Sachkenntnis zu bekam pfen, 
und unriclitige B ohauptungen, yornolim lich uber unsere 
G estehungskosten, A rbeitslohne und Y erkaufspreise , 
zahlcnm aBig zu w iderlegen, dam it unsero yon den 
Zollorhohungen betroffenen Industriezw oigo durch  
entsprechende ZollermśiBigungen in den Y ertriigen  
geschiltzt werdon. Es wird A ufgabe des Y ereines 
sein, die lle ich sreg ieru n g  durch  D arlegung  der Y er- 
b altn isse  zu untorstiitzen.

In Zeiten w irtschaftlichen T iefstandes w endet sich 
in  allen Industriestaaton  die A ufm erksainkeit in er- 
hohtem  MaBo der A usfuhr zu, und so suebt auch die 
auslandische Industrie  m it yerstiirk tem  Eifor in den 
deutschen M arkt einzudringen. Dio deutsche M aschinen
industrie  muB yerlangen, daB s ie in  den AbwelirmaBnali- 
men gegen don auslandiseheiiAYettbewerb durch die ein- 
heim ischen Kreiso w irkaam  un terstiitz t w ird. Die zuyor- 
kom mendo U nterstu tzung , dereń  sieli zahlreiche Bestre- 
bungen dea Aualandes yielfach zu erfreuen haben, er
scheint oft ubertrieben, und yornehm e Z uriickhaltung 
diirfte dem  Auslande gegeniiber liaufig angebrach ter sein.

Dor Y erein h a t som it in liiichater Zeit groBo Auf- 
gaben yor sich, und die N otw endigkeit, daB die Ma
schinenindustrie  in hoherem  MaBe ais bisher fiir ihre 
a llgem einen In teressen  e in treten  muB, ha t die beabsich- 
tigto N euorganisation  des Y ereines herbeigefiihrt.

In  dieaem fiir den Yorein so bedeutungsyollen 
Z eitpunkte hat er m it Bodauern und nur zogernd dem 
W unsche aeines lan g jah rig en  G eschaftsfuhrers s ta tt-  
gegeben, ihn yon der L eitung  unserer Geachafte zu 
entbinden. H r. 3)r.sQng, S c h r o d t e r ,  der den Verein 
m itbegriindet und aich jederze it in den D ienat seinor 
B e streb u n g en g es te lltb a t, h a tg eg lau b t, bei se iner wach- 
senden Inanapruchnahm e die Sorge fu r die erw eiterten  
A ufgabon unaerea Y ereines an  eine jiingere  K raft, H rn. 
F r o l i c h ,  abgebcn zu sollen. Die A norkennung, die der 
Y erein den Ausfiihrungen des H rn. 2)r.=3ng. Schrodter 
ao hiiufig gezollt h a t,  ha t erkennen laasen, daB er 
soine A uffasaung yon den A ufgaben der M aachinen- 
industrio  und yon ih re r B edeutung durchaus te ilt; die 
yon H rn . 2)r.=3nę5. Schrodter gepflogenen innigen Be- 
z iehuugen zwischen der deutschen M aschinenindustrie 
und der E isenhuttenindustrie  w erden auch yon seinem  
N achfolger ebenso gepflegt w erden.11

U n te r lebhaftem  Beifall der V ersam m lung sprach 
H r. L ueg H rn . Schrodter den D ank des
Y ereines fu r seine T atigkeit aus.
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Dor Y o n  dem Goschiiftsfuhrer, Ingenieur F r o lic h , 
Dusseldorf, Y o r g e t r a g o n e  Geachiiftabericht erwiilint 
zunachst, dafi die Mitgliederzahl diesolbe gebliebon 
ist wie im Vorjahre. Dio Yon der letzten llauptver- 
sammlung des Yeroines genehinigten L i e f o r - 
b o d i n g u n g e n  des Y. d. M.-A. haben verschiodenen 
Yerbanden in der Maachinenindustrie AnlaB gogeben, 
ihro fiir oinzolne Sondergebiete vereinbarten Sondcr- 
lioforbodingungen diesen anzupasaen. In dor Frage 
des E i g e n t u m s Y o r b e h a l t e s  an Maschinen haben 
im B o r i c h t s j a h r e  oingohendo Yorhandlungen mit dem 
Reichsjustizamte stattgefunden; in einer gemeinsamen 
Eingabe der Yereino der deutschen mechanisclien 
Industrie sind die Bedenken des Hypothekarkreditos 
gegen eine Sicherung des Bigentumsvorbehaltea durch 
einen Yermork im Grundbuche oder in oinem bo- 
souderen Register zuriickgewieaen worden. Der Auf- 
faaaung, an der im Reichsjustizamto einstweilen noch 
festgohalton wird, daB die neuoron Entscheidungen 
des UeichBgerichtes den Anspriichen der Industrie 
geniigen, kann sich der V. d. M.-A. nicht anschliefien 
und hat dies durch eine eiiigehondo Kritik der Roichs- 
gerichtaentschoidungen nacligewieaen. Die Maachinen- 
industrie yerkennt nicht, daB fiir einzelne Maschinen- 
gattungen, z. B. fiir katalogmiiBig gehandelto Ma
schinen, dio Yerbaltnisso durch die neueron Entschei- 
dungen besser goworden sind, aber er YormiBt dio 
fflr das GeschiiftBlebon unbedingt e r f o r d e r l i c h e  S i c h e r 
heit und halt daher au seinem y o i i  Anfang an vor- 
trotenen Standpunkte, daB der zwischen Lieferer und 
Kaufer von Maschinen veroinbarte Eigentumsvorbehalt 
u n t e r  allen U n iB ta n d e n  rechtBgiilt ig  sein, oder daB ein 
Yollstiindiger Ersatz dafiir gefundon werden muB, un
bedingt fcBt. Fragen dos gewerbliclien Rechtschutzes, 
vor allein die R e f o r m  d o s  P a t o n t g e s o t z . e s ,  
haben den Yerein oingehond boschaftigt. Eine von 
ihm einberufeno SachverstSndigen-Sitzung liat im De
zember v. J. allo -wichtigeren Fragen auf Grund von 
Leit8atzen beraten, dio Y o n  einem Ausschusse des 
Yoreines a u f g e a t e l l t  waren. Dieao Loitsatze s t e l l e n  
sich in den Punkten des Erfinderrechtos und des Yor- 
p riifu n gS Y erfah ren s auf einen Yon den Beschliissen der 
Kongresse fiir gewerblichen Rochtschutz durchaus 
abweichendon Standpunkt, wahrend sie in der Frage 
der Entschadigung der Angestellten, Yor allem dor 
Gewahrung der Erfinderehro sowie der Gerichtsbar- 
keit in Patent- und Gobrauchsmuiterangelegenheiten 
den Beschliissen der gonannten K o n g reB se  ziemlich 
nabe kommen. Dio sehr eingehenden Yerhandlungen 
der erwahnten SachYerstiindigen-Sitzung, an der auch 
Yertrotor der Yerbiindeten Regierungen teilgenoimnen 
haben, haben den Yerein trotz der ihm Yorgetragenen 
Einwendungen anderer Kreise nicht YeranlaBsenkiinnen, 
soinen Standpunkt zu andern. (Dio IlauptYorsamm- 
lung genehmigte im Anschlusse liieran die ihr vor- 
gelogten LeitsStze einstimmig.) Yerhandlungen des 
Yereines deutscher EisongioBereien mit dem Koks- 
syndikat wegen F e s t a t e l l u n g  n o n  K o k s q u a l i -  
t a t e n  f u r  de n  H a n d e l ,  vor allem uber zuliissige 
Hóchstgehalte Y o n  Ascho, Waaser und Schwefel, an 
denen der V. d. M.-A. sich beteiligt hat, sind leider 
an dem durchaus ablehnenden Standpunkte des Koks- 
ayndikates gescheitert. Dieser bedauerliche Ausgang 
bat mit Riicksicht auf dio fortwiihrend steigonden 
Anforderungen an die Giite der GieBereierzougnisse, 
die zum groBen Teile Yon der Beschaffenheit deB Koks 
abhSngt, in den Kreisen der EisengieBereien, zu denen 
viele Maacliinenfabriken gehiiren, auBerordentlich Yer- 
stimmt, und es ist zu wiinschen, daB das Kokasyndikat 
in der Folgę se in en  Standpunkt noch andert. Dem 
Deutschen Museum in Munchen h a t  dor Yerein im 
Yergangenen Jahre ein B il  d n i a  oinos Yorkampfers 
des deutschen Maschinenbauss, Goo r g  Y o n  R e i c h e n -  
b a c h ’s, gestiftet.

DerGescliaftsbericht betont weiter die N ot w e nd i g -  
k e i t  g e n a u e r  s t a t i s t i s c h o r A u f s t e l l u n g e n ,

die ala Grundlage fiir Zoll- und HandelsvertragBvor- 
liandlungen dienen konnen; auB  diesem Grundę sind 
alle Aenderungen an den amtlichen Statistiken nach 
Miiglichkoit zu vormeiden, da sich sonst keine Vor- 
gleicho mit friiheren Zeitabschnitton ziehen lassen. 
Der V. d. M.-A. sucht selbst oine P r o d u k t i o n s -  
s t a t i s t i k  durcbzufiihren, dereń Fehlen gerade die 
MaschineninduBtrie sehr ompfindlich achiidigt, da sie 
ihre Bedeutung nicht zablenmiiBig belegen kann; dio 
Einteilung der amtlichen lTandolsstatiatik und des 
Zolltarifea ist hierfur aber ungoeignet. Dio doutscho 
Handelsatatistik weiat eine G e s a m t a u s f u h r  von  
M a s c h i n e n  (ohne Maschinenteile, Kessel und Fahr- 
zeuge) von 331 194 t (358062 t im Yorjahre) auf, der 
eino E i n f u h r  Y on 68410 t (76635 t im Yorjahre) 
gegeniibor steht.

Dor Bericht erwiilint weiter die in BchleclitenZeiten 
stets auftretenden Bestrebungon zu einor O r g a n i -  
s a t i o n  d e r  d e u t s c h e n  A u s f u h r  und weiat auf 
die Gefahr hin, die fiir die doutscho Ausfuhr in don 
in der ganzen Weit zutago tretendon Bestrebungen 
liegt, die Zollaiitze zum Schutze der heimischen Indu
strie zu erbiihen. Diese Bestrebungen haben in Yerschie- 
denon Landem, den Yereinigten Staaten und Griechen- 
land, zu A e n d e r u n g e n  d e r  Z o l l t a r i f e  gefiihrt, 
wiihrend in Frankreich, Scliweden und der Tiirkei 
solche beY orstehen . Dabei wird neben einer Erhohung 
der Zollsatze neuerdings auch eine weiteruehende 
Gliederung der Tarifo angestrebt, dio sich zum Teil 
direkt gegon die deutscho Ausfuhrindustrie richtet. 
Mit Ruckaicht liicrauf orhalton dio H a n d e l s Y o r -  
t r a g s - Y e r h a n d l u n g e n  in niichster Zeit erhohte 
Bedeutung, und der Yerein wird sich an den Vor- 
a rb e ite n  eingehend b e te ilig e n  miissen, wenn die Ma- 
acliinenindustrie Schiidigungen Yermeiden will. Den 
Yortrag mit Kanada begruBt dor Bericht ala erfreu- 
liehen AbschluB einoa langen Zollkrieges und spriollt 
die Iloffnung aus, daB er von einem gunstigen Han- 
d e l s Y e r t r a g  gefolgt w e r d e .  Von den A u s s t e l l u n g e n  
der nśichsten Zeit wird neben der Ausstellung in 
Buenos Aires auf die Ackorbau- und Industrie-Aus- 
atollung in A l l a h a b a d  1911 hingewiesen. Yon don 
Druckschriften dos Yereines werden die Broschiiren 
iiber „Selbatkoatenberechnung fiir Maschinenfabriken1' 
und iiber die „Maschinenzolle* demnachst in zweiter 
Auflage erscheinen.

Im Anschlusse an den Geschaftsbericht besebaf- 
tigte sich die YerBammlung mit Satzungaberatungen 
und Wahlen.

Zum Yorsitzenden wurdo Hr. Kommerzienrat 
E r n s t  K l e i n ,  Dahlbruch, zu stellvertretenden Yor
sitzenden die Herren Kommerzienrat Erns t  y. B o rsig , 
Berlin und Diroktor L ip  p a r t ,  Niirnberg gowahlt, 
da die Yerdienten langjahrigen bisherigen Leiter, die 
Herren Geh. Kommerzienrat H. L u e g  ala Vorsitzen- 
der und Baurat $v.=3l>8- c. et Dr. phil. li. c. von 
I i ie p p e i ausgesundheitlichenRiicksichten eineWieder- 
wahl abgelehnt hatten. AuBer den drei Voraitzendcn 
gehoren nach der neuen Organisation noch aechs Bei- 
sitzer dem engeren Vorstande an ; in dieso Stellen 
wurden berufen die Herron B r i n k m a n n ,  ^Yitten, 
I l a b i c h ,  Sterkrado, Regierungsrat a. D. R h a z e n ,  
Coln, R e u t e r ,  Wetter, Bergrat a. I). Zorne r ,  Kalk 
und ais stiindigea Yorstandsmitglied 33r.=^Kg. h. c. 
Schri i dter  in Anerkennung seiner langjahrigen Yer- 
dienato um den Yerein.

Den ersten Yortrag hielt Hr. Bergassessor Krat z ,  
Essen, iiber den A r b e i t s n a c h w e i s  und se i ne  
B e d e u t u n g  fur die I ndus t r i e :  der Bericht-
erstatter wies einleitend darauf hin, daB infolge 
der sclinellen Entwicklung der Industrio und deB 
Handels in Deutschland der Bedarf an Arbeits- 
kraften auBerordentlich rasch gestiegen und die Be- 
schaffung geeignetor Arbeitskrafte sowrohl fur die 
Landwirtschaft ais auch fiir die Industrie immor 
schwieriger geworden sei. Das Bedurfnis zur Errich-
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tung von Arbeitsnachweisen auf gemeinnutzigor 
Grundlago sei um so mehr horyorgetreten, ais dio 
gewerbsmfi$Jge Stcllenyermittlung mit yielseitigon 
Nacliteilen fiir Arbeitgeber und Arbeitnelimer vor- 
knupft sei. Die viol umBtrittene Frage, welche Form 
und Organisation dos Arbeitsnachweises dio richtigsto 
und zweckmaBigsto soi, konne generoH nicht be- 
antwortot werden. Jodenfalls sei fiir einen grofien 
Teil der Industrie, die vor\viegend gelernter Arbeiter 
bedurfo, goniigend AnlaB yorhanden, sich gegen dio 
in letzter Zeit sehr stark hervorgetretonen Bestrebun- 
geo, samtliche Arbeitsnachweiso in dio Form von 
offentlichen und paritatiscben Arbeitsnachweisen, 
notigoufalls sogar auf Grund gesetzlicher Mafinahmen 
festzulegen, onergisch zur Wehr zu sotzon, schon 
allein aus dem Grunde, weil nach den Erfahrungen, 
die vielo Iudustriezwcige mit paritiitisclien Ein- 
richtungen gemacht haben, dioso sich nicht ais das 
erhoflto und von manchen Seiten so viel geprieseno 
Friedensinstrumont zur Ausgleiehung dor Gegensiitze 
zwischen Arbeitgebern und Arbeitnelimern erwiesen 
hiitton. Nirgendwo versage die Paritiit ohor ais go- 
rade bei der praktischon Arboitsvermittlung. Wenn 
die Arbeitororganisationen jetzt nicht mehr die For
derung aufrecht erhielten, der Arbeitanachweis gehoro 
in ihre Hand, und nunmehr die paritatiscben offent
lichen Arbeitsnachweiso befiirworteten, so sei dies 
zum grofien Teil auf dio Erstarkung der Arboitgebor- 
yerbiinde und dio Erkenntnis zuruckzufuhren, daB 
auch dor paritatischo Arboitsnachweis die Moglichkeit 
bieto, ihn ihren wirtschaftlichen und politischen Zielon 
im Kampfe gegen dio Arbeitgeber dienstbar zu maclien. 
In dor Schwor- und Grofiindustrio besonders konno 
abor nur dor lediglich von den Arbeitgoborn er- 
richtete und goleitete Arbeitsnachweis seine Aufgabe, 
auch im Interesse dor Arbeiter, am beBten erfiillen. 
Fiir dio gegen die einseitigen Arboitgebernachweise 
erhobenon Yorwurfe, sie wurden zu andoren Zwecken 
gegon die Arbeitnekmer, zur Bekampfuug der Or- 
ganisationen, zur Beschrankung der Freizilgigkeit usw. 
gemiBbraucbt, seien bisher stichhaltige Beweise nicht 
erbracht worden. In der Erorterung wies lir. Li ppar t  
auf die Gefahr hin, die der siiddeutschen Industrio 
durch die amtliche Bogunstigung der paritatiscben 
ArboitsnachweiBO droht, und lir. B u e c k  auf den Ein
fluB, den sozialdomokratisclie Arbeitgeber auf die Zu- 
saminonsetzung dor Yerwaltungsorgano soloher Ar- 
boitsnachweise und auch der etwaigen Arboitskammern 
haben werden.

Don zweiten Verhandlungsgegenstand bildete das 
W e t t b e w e r b - G e s o t z  und s e i n e  B e d e u t u n g  
f ur  d i e  M a s c h i n e n b a u i n d u s t r i e .  Bericht- 
erstatter war Justizrat Dr. F u l d ,  Mainz. Er schilderto 
zunachst den grundsatzliclion Unterschied zwischen dem 
alten und neuen Wettbewerb-Gesetz, die wesentliche 
 ̂erscharfung der Schranken des A\rettbewerbes, die Be

deutung und praktischo Tragweite der Generalklausel 
und die schwierige Aufgabo desRichters. Sodann ging er 
auf den Schmiergelderparagraphen ein, dor dazu beitra- 
gen wird, daB die haBliche Unsitte der Bcstechung der

Priyatboamten mit der Zeit in Deutschland ebenso 
weBentlich geringer worden wird, wio dies in England 
der Fali ist. Der Paragraph hat Bedeutung auch fur die 
Ausfuhr nach Landem, wo man solche Vorschriften 
nicht kennt; deutsclie Industrielle durfen auch im 
Auslande nicht gegen die Vorschrift TerstoBon, obwohl 
in manchen Landom dor Wettbeworb von Industriellen, 
die Staaten mit minder scharfon Bestimmungen an- 
gehoren, sich infolgo desson zum Kacliteil der ersten 
geltend machen kann. Neujahrs- und Weihnnchtazu- 
wendungen bleiben auch fornerhin gestattet. MaB- 
gebend fiir die Frage, ob eino Zuwendung unter 
den Begriff der Bestechung fallt, ist das Aequi- 
valonzvorhaltnis, d. h. das YeihSltnis zwischen der Zu
wendung und dom Yorteil, dor dadurch erlangt 
werden soli. Des weiteren behandelte dor Bericht- 
erstatter die Bestimmung tiber die unlautero Yer- 
wertung anyertrauter Muster, Modelle, Yorschriften 
usw., den Schutz gegen Yerrat der GeschSftsgeheim- 
nisse, vor allem auch nach dor Losung deB Dienstyer- 
baltnisses, das Ausmieten und Abspenstigmachen von 
Angestellten, dio Yerloitung von Angestellten zum 
Yartragsbruch, don Schutz der Auslandor und den 
Schutz der Reichsangehorigen gegen Auslander unter 
Mitteilung zahlroicher Beispiele und Falle aus der 
l ’raxis. In der Erorterung widersprach Dr. Gu g g e n -  
he i me rauf s  entschiedensto, daB das Gesetz auf Aus- 
landsgeschufte Anwendung finden konne. Das wurde 
den doutschen Wettbewerb im Auslande vernichten.

Centralverband Deutscher Industrieller.
Auf Einladung des Contralverbandes fand am

3. d. M. in Berlin unter dom Yorsitzo des Lańd- 
rats a. D. Ro t g o r  eine Besprechung dor Be s t i m-  
raungon der Ge w e r b e o r d n u n g  ubor g o n e h mi -  
g u n g s p f l i c h t i g e  A n l a g e n  statt, dio von einer be- 
deutenden Anzahi an dieser Frage interessiertor A’er- 
bande boschickt war, u. a. auch von dem Yerein deut
scher Eisenhuttenleuto und dem Oberschlesischcn Berg- 
und Huttenmannischen Yeroin. Nach einem yon Hrn. 
Dr. B a l l e r s t e d t  erstatteten Reforato wurde ein 
EinTCrnehmen in den yerschiedenen Ilauptfragen 
dahin erzielt, dafi eino Abhilfo fiir dio aus don §§ 10 ff. 
der Gewerbcordnung bezw. aus ihrer Anwendung Bich 
ergebenden yielfachen Jlifistiinde zunachst nicht auf 
dem Wege der Rsichsgesetzgebung durch Abiinderung 
der Gewerbeordnung, sondern durch eine Eingabe an 
die zustandigen Ijandesregierungen zu erstreben soi. 
In der Eingabe soli gebeten werden, einlioitliche und 
zweckentsprechende Anweisungen fiir die ausfuhrenden 
und begutachtenden Beliorden, namentlich dio Ge- 
werbeaufsichtsbeamten, zu erlassen.

Deutsche B unsen-G esellschaft  
fiir angewandte physikalische C hem ie.

Dio Gosellschaft halt in den Tagen yom 5. bis
8. Mai ihre 17. ifauptyorsammlung in GieBen ab. 
AuBor zahlreichen Einzelyortragen wird in besonderen 
zusammenfassenden Yortragen die neucre Entwicklung 
der Elektrochemie besprochen werdon.

Umschau.
Kie Herstellung sclnver rostenden FluBeisens 

im Martinofen.*
Die Ame r i c a n  R o l l i n g  Mi l i  Co. in Middletown, 

Ohio, bringt neuerdings unter dem Namen „ A m e 
r i c an  I n g o t  I r o n 11 oine FluBeiBensorte auf den 
Markt, die sich angeblich durch besondere Wider- 
standsf&higkeit gegen Rosten auszeichnet. Es ist ja 
eme alte, oft gehorte Klage, daB unser FluBeiBen den 
Angriffen der feuchten Luft weit weniger Widerstand 
leisten soli, ais das gute, alte SchweiBeisen, das fur 
Konstruktionszwocke wohl uberall yerschwundon ist.

Nach „Engineering News“ 1910, 6. Jan., S. 6/8.

Besonders haufig hort man diese Klage in den Yer- 
einigten Staaten, was wohl daher ruhren mag, dafi man 
dort noch weit mehr, ais es bei uns geschieht, Wellblech- 
gebaude auffiihrt, an denen sich die Erscheinung des 
Rostens besonders auffallig zeigt, und weil auch dem 
Unterhalt von Eisenbauten und Briicken druhen fast 
nie die Sorgfalt gewidmet wird wie bei uns.

Die American Rolling Mili Co. begann im Jahre
1901 die Herstellung yon schwarzen und yerzinkten 
Feinblechen aus basischem Siemens-Martin-FluBeisen. 
Dies war damals in den Yereinigten Staaten etwas 
Xeues, ja man bezweifelte die Moglichkeit, ein zum 
Yerzinken geeignetes Materiał im basischen Herdofen

54
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hcratellen zu konnen. D e r  Betriebaleiter doB "Werkes, 
Hr. R. B. C a r n a h a n  j u n . , suchto yon yornherein 
ein moglichst r e i n e a  EiBon horzustellcn. Schritt fur 
Schritt weitergehend, kam or BchlieBlicli  dazu, vor 
allem die moglichate Yerminderung des Mangans an- 
zustreben, in dem man schon lftngst naeh den Yer
suchen yon A. S. C u s h m a n  auch die Ursache 
des atarken Kostens des FluBeisens yermutete. (Yiel- 
leicht liegt hier eine katalytische Wirkung yor ?)

Das Ergebnis langjahrigor Yersuche, die aber nur 
sehr langsam zum Ziele fiihrten, weil das "Werk auf 
seine zwei Oefen yon 50 t ohne Reseryeofen ange- 
wieaen war, iBt ein Eiaen yon etwa 0,02 o/o Koblen- 
stoff, 0,01 °/o Mangan, 0,02 “/o Schwefel, 0,03 o/o Sauer- 
fltoif und geringen Spuren von Phoaphor und Silizium, 
mit einer Zugfestigkeit von etwa 32 bis 34,5 kg/qmm, 
wobei die FlieBgrenze etwa bei 27,5 bis 29,5 kg/qmm 
liegt. Dabei ist das Materiał durcliaus nicht sprtide; 
die Querschnittayerminderung betrug bei den yerhiiltnis- 
maBig wenigen Yersuchen, die bis jetzt yorliegen, yolle 
80 u/o, und auch die Dehnung war auareichend.

Um die WiderBtandafiibigkeit gegen Kosten zu 
priifen, bat man, da Erprobungen unter don tatsiich- 
iiehen YerwendungsyerhtiUnissen erst naeh Jahren zu 
einem Ergebnis fiihren konnen, sich auf Versucho mit 
yerdunnter Schwefelsfiure besclirankt, und hier zeigte 
das „Ingoteisen" im Yergleiche zu weichem Flufieisen 
eine 40- bis OOfache, im Yergleiche zu Schweifieisen 
eine 20- bis 40facbe Ueborlegenheit. Man darf dar
aus wohl schlielien, dafi daa Ingoteisen dem Rosten 
wTesentlich beaaer noch ais Schweifieisen widerateht 
und dom Flu f ie iB en  u m  ein Y ie l fa c h o B  iiberlegen iBt.

Daa dem Erfinder Carnahan iu den Vereinigten 
Staaten patentierto Yerfahren * zur Herstellung des 
Ingotoisons besteht naeh der Patentschrift darin, dafi 
ein sebarf gehender (high powered) Siemens-Martin- 
ofen mit Eisen beschickt wird, dafi durch gceigneto 
Zuschliige Kohlenstoff, Mangan, Schwefel und Phos- 
phor entfernt werden und daa Bad bei so bober und 
steigender Hitze und wahrend ao langer Zeit fertig ge- 
frisebt wird, dafi die Analyae yonSchopfproben hochatens 
einen Geaamtgehalt an Schwefel, PhoBphor, Kohlenstoii, 
Mangan und Silizium yon 0,14 o/o zoigt, dafi endlich das 
Bad iu Kokillen yergossen und dabei derart mit redu- 
zierenden und die Gasbildung yerhindornden Stofien be- 
handelt wird, daB das Fertigerzeuguis hochatens 0,05 °/o 
Sauerstoff und 0,20°/o gesamte Yerunroinigungen But
li ii) t. Ais solche desosydierenden Stoffe werden hoch- 
prozentiges Ferrosilizium und Aluminium zugesetzt, 
letzteres beim Abstich in die Giefipfaune, und zwar 
in Mengen bia zu 0,125 o/o. Meist wird eine gewiBse 
Menge hieryon in die Pfanne gegeben; zeigt sich 
beim GieBen der ersten Blocke noch ein starker Gas- 
gehalt, der durch Einsinken der Oberflache dea Blockes 
erkenntlich wird, so wird naeh Bedarf mehr Alumi
nium zugesetzt. Nacbzutragen iat, dafi besonders bei 
hohem Kohienstoffgehalt des zum Einaatz yerwendeten 
Roheisens grobstiickiges Erz zur schnelleren Oxydation 
zugegeben wird. Nebenstehende Aufzeichnungen yon 
fiinf Chargen geben ein gutes Bild dea Yerfahrena. 
Es wird also das Bad so lango (mit o.tydiercnder 
Flamme) im Ofen gelassen, bis alle fremden Ele- 
mente, aowTeit man dies iiberhaupt erreichen kann, 
yerbraunt Bind und das Eisen B ch o n  ziemlich stark 
iiborfriacht ist. Dies erfordert natiirlich bedeutend 
mehr Zeit und Brennmaterial, auch hohere Tempe
raturen ais der gewohnliche Betrieb eines Martin- 
ofens, wodurch wiederum der Ofen starker angegriffen 
wird. Trotzdom demnach die łlerBtellungskosten nicht 
unbedeutend bober sind, ais bei dem gewobnlichen Yer
fahren, scheint sich daa Yerfahren bei der American 
Rolling Mili Co. gut bezahlt zu machen, da ein

* Wegen niiberer Angaben liieriiber ygl. „The 
Iron A ge“ 1910, 24. Febr., S. 458.

Einsatz in t 2. Nor. 14 Nov. 20. Noy. 29. Not. 2. Dea.

Roheisen (kalt) 
S.M.-Schrott, 

Spiine . . . 
Erze . . . . .  
FluBapat . . . 
Kalkstein . . . 
Walzsinter . .

Forrosilizium .
Aluminium . .
Dauer d. Hitze
Gewicht der 

Błocko . . .

22,7

32,0
0,45
0,45
6,17
1,36

kj?
90*
34

10 st 
40 min

43,5 t

24.6

21.7 
0,45 
0,45 
4,54 
1,36 

kg
45**
28 

10 st 
15 min

36,3 t

27,3

28,1
0,45
0,99
4,54

ku
so*
80**
34

10 st 
30 min

44,4 t

24,0

30,5

6,0

kg
136**
41
10 st 

40 min

43,5 t

13.6

22.6 
0,45 
0,45 
3,63

kg
113**
27

29,0 t

A n a l y s e  in 7® •

Schwefel . . . 0,024 0,024 0,028 0,022 0,027
Phoaphor . . . 0,005 0,007 0,007 0,004 0,003
Kohlenstoii’ . . 0,010 0,030 0,020 0,010 0,010
Mangan f 0,030 0,020 0,010 0,010 0,030
Silizium , . . Durchschnitt 0,005
Sauerstoff . , Durchschnitt 0,030

(bestim m t durch Y erb rennung  in WasserstofT)

weiterer Ofen im Bau und eine bedeutende Yer- 
groBerung des Werkes fiir dieses Jahr geplant iat. Es 
sollen dann auch Grobbleche und womoglich Form- 
eisen hergestellt werden.

Eine eingehende Beschreibung dos Yerfahrena 
findet sich in der oben angegebenen Quelle, auf die 
hier yerwiesen aei. Miillenhoff.

Elektrlsclio Itolieisonerzongnng.
Aus den mit dem elektrischen Hochofen f f  er- 

baltcnen Ergcbniasen hat Y n g s t r i i m  folgende Yor- 
ziige des elektrischen Roheisenofens yor dem Hoch
ofen abgeleitet:

1. Geringere Anlagekosten, da Gebliiaemaschinen und 
Winderhitzer wogfallen;

2. Ersparung von zwei Drittel der Koksmenge;
3. Moglichkeit, Erzmulm ohne Brikettierung zu ver- 

hiitten;
4. Hoherer Heizwert der Gase, da sie frei yon Stick- 

stoff sind;
5. Moglichkeit der Erzeugung wenig gokohlten Eiaens;
6. Weniger Wartung, da der Transport und die Begich- 

tung von zwei Drittel des Brennstoffes wegfallt. 
Diese Yorteile sind jetzt in yerschiedenen Zeit-

schriften weitergegeben worden. § Hierzu iat aber 
folgendes zu bemerken: Diese Yorteile Bind nicht yon 
auBscblaggebender Bedeutung fiir die Erriebtung eines 
elektrischen oder einea gewobnlichen Hochofens im  
a l l g e m e i n e n ,  sondern aie gelten nur fiir Lander 
mit reichlichen und billigen Wasserkraften und teuren 
Kohlen. Donn es ist selbstyeratandlich, daB die zwei 
Drittel Tonnen Koks nicht wirklich e r a p a r t  werden 
konnen,sondern durch elektrische Energie ersetzt werden 
mussen. AuBerdem ist nicht zu yergessen, daB 
der thermische Wirkungsgrad des elektrischen Hoch
ofens bisher nur bis auf 58°/o gekommen iat, wahrend 
doch der Hochofen einen solchen yon mindeatens 80o,o 
aufweist; also yon einer Ueberlegenheit des elek
trischen Ofens ist yorlaufig noch keine Redo. Wirt- 
schaftlicli lauft die Frage einfach darauf hinaus: was

* 90 0/° Silizium.
** 50 ®/o Silizium. 
f  Hier besonders hoch, oft nur Spuren. 

f f  „Stahl und Eisen“ 1909, 17. Nov., S. 1801/14. 
$ „The Iron Age“ 1910, 13. Jan., S. 126; „Metali, 

and Chem. Eng.“ 1910, Jan., S. 17.
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kostet an einem bestimmten Platze der Koks und was koBtet 
dio entsprechende Menge Energie in Form von AYasBorkraft? 
Eb ist kein Zweifel, daC die Yervollkommtiu!ig der eloktrischen 
Roheisenerzeugung fiir man che Lander groBo Yorteilo bringen 
wird; eine wesentliche Yerschiebung in der Stellung der eisen- 
erzougenden Lander wird hierdurch aber kaum cintreten.

B. Neumann.
“Wartun ist Elektrostalil inanchiiial nuliomogen ’

Nach Angabo A s s a r  G r t i n w a l l s *  sollen mehrere Er- 
zeuger von Elektrostalil in England, Deutschland und Amerika 
gefuuden haben, daB der Stahl ab und zu unhomogen ist, und 
daB derselbe Błock an einem Ende aus hochwertigem, am anderen 
Ende auB minderwertigen! Materiał besteht. Dio Scłiuld fur 
diesen angeblichen MiBstand glaubt er in den Ofensystemen 
gefunden zu haben. Namentlich im Hóroul tofen Boli das Eisen- 
bad nicht ordentlich gehoizt werden, Schrottstucko in den Ecken 
Bollen nicht ordentlich schmelzen. Beim Kjel l in-Ofen soli un- 
homogencB Materiał erzielt werden, wenn die Rinne an einer 
Stelle ungleichmaBig angofressen wird. Gronwall empfiehlt 
dann den Bchwedisclicn Zweiphasenofen, bei welchem eine Ro- 
tation des Inhaltes in yortikaler Richtung Btattfinden soli. 
(Gronwall ist einer dor drei Erfinder dieses Ofens.)** łsTach- 
dem dureh die Untersuchungen der kanadischen Kommission 
1904 gerade bei Heroult-Oefen und Kjellin - Oefen dio groBo 
Ilomogenitat der Blocke festgestellt worden ist und bei mehr- 
jiihriger Erfahrung das Ergebnis jetzt nicht gut ein schlecliteres 
sein kann, so waro es doch sehr erwiinscht gewesen, wenn fur 
die eingangs angegebenen Behauptungen ein zahlenmiiBiger Beleg 
beigebracht worden ware. Ueber die Leistungen des neuen 
Ofens der Elektrometall-Aktiebolaget macht Gronwall keinerlei 
Angaben. j)_ Neumann.

Yorsuclio an Zoelly-Dainpftnrliiiion.
An den von don Masehinenfabriken E s c h e r ,  \YyB & Cie. ,  

Ziiricb und Ravensburg, gelieferten Zoelly-Dampfturbiuen sind 
in letzter Zeit wiederum eingehende D a mp f y e r b r a u c h s -  
vorsucho Yorgenommen worden. Dio YersuchaergebniBse sind 
in nebonstehender Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Die erreichten Zahlen beziehen sich auf die angegebenen, 
bei den Yersuchen und im Betriebe tatsiichlich Y orhanden ge- 
wesenen, also nicht umgerechneten Dampfverhiiltnisse. Ideale 
DampfYerhaltnisso sow ohl beim Ein- wie beim Austritt aus der 
Turbino zu schaffen, ging in samtlichen vier Fallen nicht an, 
und es diirfen daher die hier erhaltenen Zahlen nicht mit Zahlen 
Yon Bogenannten ParadeYorsuchen Yerglichen werden. Eine 
Grundlago fiir einen Yergleich konnte gebildet werden mit Hilfe 
dea th o rm o d y n a m is c h e n  Wirkungsgrades fur Turbinen von 
gloichen Nennleistungen. Ein direkter Yergleich der Yersucha- 
ergebnisso yoii Turbinen Yerschiedener Nennleifltungen ist auch 
hier nicht angungig, da der Dampfverbrauch bei der groBeren 
Mennleistung giinstiger ist ais bei den kleineren. Es ist dies 
besonders aus den Versuclien 1 bis 3 der Zahlentafel 1 ersichtlich, 
bei denen die Turbinen mit gleichen Umdrehungszahlen (3000) 
gelaufen haben, und wo die Abinessungen derselben nicht stark 
Yoneinander abweichen.

Die Ergebnisse sind nach zwei Riclitungen hin beachtens- 
wert. Einerseits sind schon bei YorhaltnismaBig kleinen Nenn- 
lei8tungen Yon 300 K\Y bo kleino Dampfverbraucho erzielt 
worden, wie Bie selbst boi diesen GroBen an Dampfmaschinen 
nur seiten erreicht wnrdon, und die Turbinen weisen auch mit 
groBeren Nennleistungen bei 3000 Umdrehungen Yersuchswerte 
auf, die bei den Y o r h a n d e n e n  DampfYerhaltnissen und Leistungen 
noch seiten erreicht worden sind. Anderseits zeigen die Yer- 
suche bei den Teilbelastungcn, wie wenig sich der Dampf- 
Yerbrauch filr eine PSc gegeniiber demjenigen bei Yollast er- 
hoht. Es ist dies um bo bemerkenswerter, ais samtliche der 
unterBuchten Turbinen mit der an Bich so einfachen Drossel- 
Druckolrcgelung ausgestattet sind und hier Yon der umstand- 
lichen Quantitatsrogelung des ersten Rades Abstand genommen 
ist. Der Umstand, daB bei Teilbelastungen die DampfYorbrauche 
nur wenig groBer aind ais bei Vollast, liegt in der getroffenen

* „Metallurg. and Chem. Engin.“ 1910, Jan., S. 34.
** Ygl. „Stalli und Eisen“ 1909, 30. Juni, S. 983.
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Wahl yon Stufenznblen, in dom Durchm eB Bor und Winkol 
beim Eintritt in dio Laufsćhaufeln. Es zeigt sich bei 
siimtlichen Yersuchen, daB der thermodynamische Wir- 
kungsgrad bezogen auf dio Zustiinde in der Turbino 
bia zur Ilalblaat wiichst. Fast durchweg Bind die bei 
don VerBuchen vorhandeu gewesenen Eintrittaspan- 
nungen vor der Turbinę groBer ala die bei der Be- 
stollung angegebenen und deslialb der Borochnung zu- 
grundo golegten Drucko.

Die Turbinon unter 1, 2 und 3 sind unmittelbar 
gekuppelt mit Drehatromgeneratoren der Felten & Guil- 
leaume-Lahmeyerwerke, Frankfurt, die Turbinę unter 4 
mit einom solchen der Siemens-Scliuckertwerke, Ber
lin. Zu samtlichon vior Anlagen haben Escher, WyB 
& Cie. Oberfliichenkondenaationen goliefort, welche mit 
NaBluftpumpen eigoner Bauart auageriiatet sind.

Gemeiuschaftliche Dampfloitungen fiir Kessol 
mit Yerschicdonor Dampfspunnung.

Der Minister fiir Handel und Gewerbo hat unter 
dem 16. Februar folgenden ErlaB* yeroffentlicht in 
Beantwortung einer an ihn seitens einer Berg- und

frago yom 21. v. M. erwidere ich Ihnen, daB es boi 
dar Yerbindung von Dampfloitungen mit yerschieden 
bohem Drucke nicht erforderlich ist, jeden einzelnen 
Kesael der Gruppe mit niedrigerer Spannung mit 
einem Riickachlagyentil zu yeraehen, sondern daB cs 
geniigt, wenn in die Yerbindungaleitung zwiachen den 
Sammelleitungeii hintor dem Druckyorminderungs- 
yeutil ein Riickschlagyentil oinggbaut wird. Dor 
Wortlaut des i; 6 der allgemeinen polizoilichen Be- 
stimmungen iiber dio Anlegung von Landdampfkesseln 
yom 17. Dezember 1908 notigt nicht zu einer anderen 
Auslegung, die zudem keine griiBere Sicherheit schaffen 
wiirde, yielmebr im Failo des VoraagenB eines ein- 
zolnen Riickachlagyontila dazu iuhren konnte, daB die 
Spannung dieses einen KeBaels aehr raacli iiber dio 
zuliisBige Grenze steigt, wtihrond bei der Yerteilung 
der UeberBpannung auf mehrere Kessel nicht die 
gleiche Gefahr vorliegt und mehrere Sichorhoitsyentile 
fiir den Druckausgleich sorgen.“

* „Ministerialblatt dor llandels- und Gewerbe- 
yerw'altung“ 1910, 21. Febr., S. 63.

Bucherschau.
K r a f t ,  M a x , o. ó. Professor (W ien): Giiter- 

herstellung w id  ingenieur -in der Volksw irt- 
schaft,  in  dereń Lehre und P o lit ik . Wien und 
Leipzig, A. Hartleben’s Yerlag 1910. VII, 
216 S. 8 ° . b JS ,.

Der Yerfasser hat sich zwei Aufgabon gestollt: 
Einmal will er den Nachweia erbringen, daB dio his 
jetzt bestohenden Yolkswirtschaftsleliren nicht mehr 
unserer technisch stark botonton Zeit entsproclien, undin 
zweiter Linio will er aufs nachdrucklichste fur die Bedeu
tung des Ingenienrs in Yolkswirtschaft und offentlichen! 
Leben eintreton. Die beiden Aufgabon beriihren sich 
melirfach, und dennoch diirfte es zweckmafiiger ge- 
weson sein, wenn sie yollkommon getrennt, also in 
zwei Buchern mit entsprechender Aufschrift, behandelt 
worden waren. Dieso Trennung ware jedenfalls fiir 
dio yomYerfaaser neu aufgestellto YolkswirtBcliafts- 
theorio sehr yon Yorteil gewesen; Beine auBerordont- 
lich bemerkenswerton Ansichten iiber Yolkswirtschaft 
diłrften auch siehorlich noch mehr gewinnen, wenn 
die zugehorige Abhandlung von der propagandistischen 
Hereinziehung dor Bedeutung des Ingenieurs fiir dio 
Yolkswirtschaft freibleiben wurde; seine Bntwicklungen 
und Ansichten wurden yor allen Dingen der Form 
nach wissenschaftlicher gestaltet sein.

Um kurz auf dio yom Verfasser erstmals auf- 
gcstellto Yolkfiwirtschaftatheorie einzugehen, sei be- 
merkt, daB Kraft auf die vier Produktionaelemente, 
Energie, Materie, Zeit und Raum, zuruckgreift, ferner 
drei Produktionsfaktoren einfiihrt, namlich den per- 
sonliehon Produktionsfaktor (der Mcnsch), zweitens 
den aachlichen Produktionsfaktor (Fauna, Flora, Was
ser, Erze, Kohlon, Fruchtbarkeit, geographische Lage) 
und drittens den sozialen Produktionsfaktor (Reclit und 
Sitto). SchlieBlicli nimmt Yerfasser in seine Tlieorie 
noch die Hilfsmittel der Prodtiktion auf (unmittel- 
bare: Werkzeuge, Maschinen usw.; mittelbare: Kapitał 
in yerschiedenen Formen). Yerfasser geht somit ganz- 
lich abseita von den sonst betretenon Wegen.

In dom weitaua groBten Teile dor yorliegenden 
Abhandlung yerlicht Yorfasser seinen klar uud ein- 
gehend dargelegten Standpuiikt: dio obersten Aemtor 
in Staat und Gemeinde sind mit Ingenieuren zu be- 
sotzen. Dieser vom Yerfasser begriindeten Forderung 
kann um so mehr zugestimmt werden, ais or yer- 
langt, daB der solche Aemter beanspruchende Ingenieur 
eine mindestens zehnjahrige praktischo Tatigkeit auf-

weiBen muB. Es iat zwar vom Yerfasser nicht auage- 
sprochen, aber es ist anzunehmon, daB dor Fngenieur eino 
zehnjahrige praktischo Tatigkeit in der Priyatindustrio 
durchgemacht haben muB. Eino aolclie Forderung 
diirfte der springende Punkt sein, denn das organi- 
satorische, daa praktischo, dem wirklichen Leben an- 
gepaBto Yerwalten lernt man in privaten Betrieben; 
die beatauagebildeten Yerwaltungsingenieure werdon, 
wenn sio frisch von der Hochschule in den Ycrwai- 
tungsdienst kommon, genau in dieselben Fehler des 
Buraukratismus yerfallen, wio die bislang fur den offent- 
lichon Vorwaltungsdienst zugelasaenen Borufe. Auch 
die Festigkeit des Auftretens, die bei einer Reorgani- 
sation der Staats- und Gemeindebehorden unumgang- 
lich notwendig ist, wird crat nach einor reiohlich be- 
meaaenon praktischen Erfahrung yorhanden sein.

Dio yorliegende Broschure wird jedem Tngenieur, 
der Beinen Beruf liob hat, yielerlei Anregung geben.

E . W.
H u b e r s ,  J o r . ,  un<l Dr. A l b .  L. Mo n d :  Das 

Englisclie  Patentrecht und seine P ra x is . Berlin, 
Carl Heymanns Verlag 1909. 152 S. 8°.
Kart. 3 jK>.

Das Werkchen enthalt dio deutsche Uebersetzung 
der englischen Patent- und Mustergesetze, eine Anzahl 
Bemerkungen zu yerschiedenen Paragraphen und eine 
zuaammenhangendo Geschichte des englischen Patent- 
rechteB, aowio Auafiihrungen und Ratschlage betreffend 
daa Yerfahren yor den engliachon Behorden in Patent- 
sachen. Das Buch ist die deutsche Ausgabo einer 
Reklamebroschure der bekannten Art, wie sie eng- 
lische Patentbureaus herausgeben, gibt aber yerschie
dene interessante und wichtige Hinweise auf die Praxis 
der englischen Behorden, unter wortlichor Wiedergabe 
gewisser besonders wichtiger und interessanter Ent- 
soheidungen. Die englische Praxis ist geschiokt der 
deutschen gegenubergestellt, und die grundsatziichen 
Unterschiede des englischen Rechtes und der engli
schen Praxia ergehen sich aus dieser Gegeniiberstel- 
lung leicht und yerB tand lich . Die sich mehr nach der 
praktischen Seite richtende englische Priifung im Er- 
teilungs- und Streityerfahren, welche die praktischo 
Durchfuhrbarkeit der Erfindung sehr — yielleicht ein 
wenig zu sehr — berucksichtigt und die Tbeorie ganz 
zuriicktreton liiBt, iut in Gegensatz gebracht zu der 
deutschen rein theoretischen Konstruktion deB Be- 
gritfes „Erfindung", wobei infolge der oft starren und
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im Gegensatzo z u  don Forderungen d o s  p r a k t i s c h e n  
Lebens i i b l i c h o  Handhabung d e s  Gesetzes d u r c h  d a s  
d e u t s c l i e  Patentamt d e m  Leser d i e s e  a u c h  in Deutsch- 
l a n d  oft a n g e g r i f f e n e  Praxis des d e u t s c h e n  Amtes i n  
i n t e r e B s a n t e r  Beleuchtung e r s c h e i n t .

Auch ein kurzor Anliang iiber Warenzeichon findet 
sich in dom Buche; u. a. sind zwoi nicht allbekannto 
Zitato aus wichtigen englischen Urteilen, welcho den 
sehr verstandigen Standpunkt, den dio englischen Richter 
in jenen Fiii len eingenommen haben, in biindiger Kurze 
und schiiner Klarheit wiedergeben, angefiihrt.

Das kleine "Werk ist dazu geeignet, Interessenten 
einen Ueberblick iiber die einschlagigen englischen Yer
haltnisse zu goben. Dr. C. Wiegand, Patentanwalt.

B o c k in g , E .: Notizen iiber die Besitz- und toirt- 
schaftlichen Yerhaltn isse (1621  — 1893) der 
Abentheuerhiitte (bei B irken fe ld  ct. d . Nalie). 
Miilheim am Rhein, Gebriider Kiinstler. 18 S. 8 °.

In den alten Riiumen der 1876 auBer Betrieb 
gekoinmenen Abentheuerhiitte befinden sich eine groBe 
Menge yon Akten aus dor Zeit von 1021 ab, und 
ferner wohl 200 Geschaftsbuchor wie auch dazu- 
gehorende Briofo yom Jahre 1699 bis 1876. Der gegen- 
wartige Bositzor des Abentheurer Hiittenguten, lir. 
E d u a r d  B o c k i n g  in Miilheim a. Rhein, hat sich 
mit groBer Liebe der miiheyollen Aufgabe unterzogen, 
dieses fiir die Industriegeschiclite sehr wertvolle Ur- 
kundenmaterial durchzustudieren und zu bearbeiten. 
Dio Hauptergebniase soinor Sonderforschung hat er 
nunmehr in der yorliegenden Broschiiro in dankens- 
werter Weise dor Allgemeinheit zugSnglich gemacht. 
Es ware nur zu wiinsclien, daB Hr. Bocking in dieBer 
Hinsicht recht yiele Nachfolger fiinde; ganz beson
ders wichtig und hocb an dor Zeit wiire es abor 
auch, daB die auf manchen anderen alten Hiitten 
noch yorliandenen Worksakten endlicli einmal ge- 
sammelt und wohl am besten an einer hierfiir bo- 
sonders geeigneten Zentralstelle yerwahrt wurden, um so 
dor Nachwolt alB unersetzlichea Quellenmaterial er
halten zu bleibon. Zur Not wiirde es schon geniigen, 
wenn yon irgond einer berufeuen Seite aus Erhebun- 
gen dariiber angestellt wurden, wo und in wessen 
ITiinden aich derartige alte Werksakten iiberhaupt 
noch befinden. O. V.

* Yergl. „Stahl und Eisen" 1909, 6. Jan., S. 41.

M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - N u r n b e r g ,
A. G.: Ilauptkatalog . Zweite Auflage. 1909.
79 S. Quer-4°.

— : M . A . N .-D am pf maschinen m iiLentzsteuerung.
1909.  15 S. 4°.

— : M itteilung N r . 9. 1909. 60 S. Q u er-4°.
Der trelflich ausgestattote I l a u p t k a t a l o g  be

schiiftigt sich eingangs mit dor Industriegeschichto 
Bayerns, in der die Maschinenfabrik AugBburg-Niirn- 
berg, A. G., (kurz M. A. N. genannt) eine der iiltesten 
und zurzeit die groBto Unternehmung ist. In den 
drei Werken der Firma in Augsburg, Niirnberg und 
Gustaysburg, di& rund 12 000 Arbeiter beschaftigen 
und im Betriebsjahre 1907/08 einen Umsatz yon mehr 
ais 50 Millionen Mark hatten, werden Dampfkessel, 
Dampfinaschinen, Dampfturbinen, GroBgasmaschinen, 
Dieselmotoren, Wasserturbinen, KSltemaschinen, Pump- 
werke, Buchdruckmaschinen, Materialprufungs-Ma
schinen, Krane und Transportyorrichtungen, Falirzougo, 
Briickenbauten und Eisenhochbau ten aller Art hergestellt.

Der zweite Katalog, iiber D a m  p f m a s c h i n e n , 
boschSftigt sich mit diesem Erzeugnis, soweit es mit  
Lentzsteuorung ausgeriistet ist. Die Fabrik hat ins- 
gosamt 3805 Maschinen mit 594 000 PS, darunter 
Lentzmascliinen Beit 1907 mit 30000 PS, bis 1. Juli 
1909 aufgeBtellt und in Ausfiihrung genommen.

Dio Nurnberger G as m a s c h i n e n  finden in dor 
M i t t e i l u n g  Nr.  9 der M. A. N. eine eingehende 
Betrachtung. In sehr interessanter, anregender und 
anschaulicher Weise worden liier die Entwicklung der 
GroBgaBmaschine, dio Wirtschaftlichkeit der Gaa- 
maschino, die Gewinnung und Eigenschaften der 
brennbaren Gase, dio Anordnung der doppeltwirken- 
don Niirnberger Gasmaschinen sowie dio der Gasge- 
blftse und endlich die Betriebserfahrungen mit Nurn
berger GasmaBchinen durchgesprochen unter Wieder- 
gabe yon ausgezeichneten Abbildungen und sehr in- 
struktiyer Diagramme. Besonderem Interesse durften 
die Diaęrammo begegnen, welcho die Energiebilanz 
eines Hochofons nnd einer Koksofenbatterie,* die 
Warmeausnutzung yon Dampf- und Gasmaschinen, die 
GeaamtbetriebBkosten yon Gas- und Dampfkraft- 
anlagen usw. behandeln.

Alles in allom roichen diese Kataloge und Mit
teilungen nach Inhalt und Ausstattung weit iiber den 
Durcbscbnitt hinaus und sind in mancher Hinsicht 
Yorbildlich.

Wirtschaftliche Rundschau.
Yom Rolioiseninarkte. — Ueber das e n g l i s c h o  

Roheiseugescłuift wird uns unterm 5. d. M. aus Middles- 
brougli wie folgt berichtet: Der Roheisenmarkt zeigt 
eme weitere Preisbesserung und auch mehr Umsatz 
mit zunehmender Naclifrage fiir daa Friihjalir und 
spiiter. Dio Abgeber sind sehr zuruckhaltend mit An- 
geboten iiber Juni hinaus. Die aus Amerika borieh- 
tete ErmiiBigung des Preises fiir GieBereieisen um 
25 Cts. war kaum yon EinfluB. Hamatitsorten sind 
wieder mehr begehrt, und die Yorschiffungen ent- 
schieden lebhafter ais im Februar. Dio Warrants- 
•ager nahmen nur wenig zu. — Dio heutigen Preise 
fiir Marz sind fiir gute hiesige Marken iu Yerkaufers 

ahl: fiir GieBorcieisen G.3I.B. Nr. 1 sh54/—, furNr. 3 
sli 51/6 d bis sh 51/9 d, fiir siliziumhaltigos Eisen 
sh 52/—, fiir Hiimatit in gleichen Alengen Nr. 1, 2 
und 3 sh 65/— netto Kasse ab Werk. Hiesige War- 
rants Nr. 3 notieren sh 51/6 d bis 51/7 d fur sofor- 
tige Lieferung. In den Warrantslagern befinden sich 
jetzt 411 340 tons, darunter 373 672 tons G. M. B. Nr. 3.
— Die RoheiscnyerscliiiFtmgen yon hier uud den Nąch- 
barhafen betrugen im Februar 67 799 tons gegen

103 012 tons im Januar 1910 und 67 487 tons im Februar 
1909. Hieryon gingennach britischenHafen 31 420 tons 
(im Januar d. J. 37641 bezw. im Februar 1909 28122), 
darunter 25 035 (28 350 bezw. 21 824) tons nach Schott- 
land. Nach fremden Hiifen wurden 35 379 (65 371 
bezw. 39 365) tons yerladen, darunter 7583 (4580 bezw. 
4853) tons nach Deutsehland und Holland. Die War- 
rantslagcr zeigen im Februar eino Zunahme yon
11 794 tons.

O stdoutscheslłobeisen-Syndikat. — Am l .d.M.
wurde die Umwandlung des Namens des Ob e r s c h l e 
s i s c h e n  R o h o i s e n - S y n d i k a t e s  in obige Firma 
und gleichzeitig die Ye r l i i n g e r u ng  des Syndikates, 
dem auch die Aktiengesellschaft E i s e n w e r k  Kraf t  
in Stolzenhagen-Kratzwieck bcigetreten ist, bis Ende 
1911 beschlossen. Ueber den Eintritt des H o c h o f e n - 
w e r k e s  L u b e c k ,  Aktiengesellschaft in Herrenwyk 
bei Lubeck, in das Syndikat schwcbcn Yerhandlungen. 
Diese Yorgange durften fiir den gesamten deutschen 
Roheisenmarkt yon Bedeutung sein , weil dadurch 
moglieherweise eine Grundlage za einer allgemeinen 
Yerstandigung gewonnen wird.
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Rhoinisch-Westfalisches Kolilen-Syndikat zu 
Essen a. d. Ruhr. — Dio nachfolgende Zusammen- 
stellung zeigt dio Gl i odor ung  des  i n l i i ndi s c he n  
Y c r b r a u c h e s  an Syndikats-Kolilen, -Koks und -Bri- 
ketts nach Industriegruppen im Jaliro 1908, yergliclicn 
mit dem Jaliro 1907. Wirbemerkon zu diesen Ziffern 
nocli, daB die yerbrauchton Mongen Koks und Briketts 
in Kohlen umgerechnet sind.

Yom franzosischen Eisenmarkte. — Die fran- 
zSsischenBahngesellschaften setzen dio Ergiiuzung ihres 
rollenden Materialos fort. Abgosehen von den bereits 
erfolgten groBerenBestellungen der Paris—Lyon—Mittel- 
meer- sowie der Westbalin-Gesellschaft ist gegenwartig 
die Yerwaltung der Ostbahn im Hegriff, einen Auf
trag auf 1500 offene Guterwagen zu yergoben. Im 
Ansclilusse hieran ist die Beschaffung yon weiteren 
1200 bedeckten Guterwagen von der gleichen Gesell
schaft in Aussieht genommen. — Die Mitglieder der 
bedeutendsten Eisonwerks-Yerbande haben auf der 
jilngsten Monatsyersammlung beschlossen, die bis- 
liorigen Richtpreise bestehen zu lassen. Mitbestim- 
tnend hierbei war zu einem nicht geringen Teile die 
Tatsache, dali der Geschiiftsgang, insbesondere 
am Pariser Markte, durch die wicderholten Ueber- 
schwemmungen beeintriichtigt worden ist; die Abrufe 
gegen laufende Abschlusse konnten daher yielfach erst 
yerspatet erteilt oder muBten liinausgeschoben werden. 
Der Beschiiftigiingsgrad der Eisenindustrie hat da
durch jedoch in den weitaus meisten Fallen keinerlei 
EinbuBe erfahren. Die Hutten- und besonders dio 
Stahlwerke yerfflgen iiber so reichlichen Arbeitsyorrat, 
daB ilinen mehrfach die rechtzeitige Lieferung der ab- 
gerufenen Mengen unmdglich w ar; dio Zuruckhaltung 
der Besteller war ihnen daher nur willkommen. Mit 
der Behebung der stdrenden Folgen der Deberschwem- 
mungen rechnet man allgemein auf ein um so star-

keres Auflcbon der Kauftiitigkeit. Ea liegen Anzei- 
chen dafiir yor, daB sich die Rolicisenherstellung im 
Laufo dieses Jahres erhohen wird, und daB allmiihlich 
etwa zehn Hochofen mehr in Tatigkeit gebracht werden. 
Man rechnet daher auch auf einen wesentlichen Mehr- 
Yerbrauch yon Koks, der zunachst fur den weiteren 
Teil dos Jahres auf 500 000 t angenommcn wird. Die 
Kokserzeugor sind infolgodesscn auf dio Yerstiirkung 

ihrer Betriebe bedacht; so 
hat dio Coinpagnie des Mi- 
nes de Bethune eine neue 
Koksbatterio in Auftrag ge
geben, und auch dio Soc. 
Houillfere de Lieyin beab- 
sichtigt die Yermehrung 
ihror Koksofen. Insgesamt 
erreiclite die Koksherstel- 
lung in den Hauptkohlen- 
departements Nord und 
Pas-de-Caiais im Yorjahre 
mit 1 950000 t nahezu wie
der dio bis jetzt hócliste 
Ziffer des Jahres 1907. Die 
bedeutendsten franzosischen 
Gcschiitzwerko, Schneider 
& Co. in Le Creusot, 
konnten mit dem serbischen 
Kriegsministerium einen 
groBeren AbschluB auf Feld- 
geschiitze und Munition im 
Werte yon rund 28 Millionen 
fr. tatigcn.

Yom belgischen Eison- 
m ark te. — Aus Brussel 
wird uns untcrm 6. d. M. 
geschrieben: Wahrend sich 
der helgische Roheisen
markt, der seit kurzem eine 
etwas ruhigero Stimmung 
aufweist, in der letzten Wo
che ohne weitere Schwan- 
kungen in den Preisen fest 
bchauptete, yeranlaBto neu- 
erdings die Abschwiichung 
der Nachfrage auf dem 
Ausfuhrmarkte, angeblich 
auch durch den etwas stiir- 

ker gewordenen Wettbewerb der deutschen Werke, die 
belgischen Werke zu einigen Zugestiindnissen in der 
Preisstellung. Die Stabcisenpreise fiir die Ausfuhr sind 
um 1 sii f. d. t zuruekgegangen, dio Hochstnotierungen 
fur kleinere AbschlOsse und ungewohnliche Spezi- 
tikationen sind dieselben wie bisher geblieben. -Man 
fordert heute fur FluB- und SchweiBstabeisen den 
gleichen Satz yon JL 5.9.— bis JL 5.12.— f. d. ton zu 
1016 kg. Auf dem Blechmarkte ist der aualandische 
Wettbewerb, nachdem der Bedarf der Yerbraucher 
jetzt yorlaufig gedeckt zu sein scheint, etwas starker 
geworden; man gibt daher FluBeiseubleche gegen- 
wiirtig zu .£ 5.13.— bis JL 5.15.— f. d. ton, statt bislang 
zu JL 5.16.— fob Antwerpen ab. In don ubrigen Er- 
zeugnissen bleibt dio Gescliaftslage fest, wie auch 
die Iniandspreise unyerandert behauptet werden; man 
glaubt niclit, daB der Markt noch weiter nachgebcn 
wird. Die trotz der neuerlichen Ruhe zuyersichtliche 
Grundstimmung des Marktes und das Yertrauen der 
leitenden Kreise in die Zukunft geht aus der Tat- 
sache heryor, daB das „Comptoir des acieries belges“ zu 
Brussel in der letzten Woche dio H a l b z e u g  pre i s e  
11111 8,50 fr. f. d. t fiir s amt l i c l i e  Lieferungen wahrend 
des zweiten Yierteljahres e r ho h t  hat. Ab 1. April no- 
tieren nunmehr Rohblocke 104 fr., vorgewalzte Błocko 
111,50 fr., Knuppel 119 fr. und Platinen 121,50 fr. 
f. d. t frei belgisches Yerbrauchswerk. Die Preis- 
erhohung entspricht der deutschen H a lb z e u g y e rte u e -

A rt des B etriebes
1903 1907

t % t %

Gewinnung yon Steinkolilen und Koks; Bri- 
kottfabrikation................................................... 4 370 474 6,97 3 693 164 5,77

Erzgewinnung und Aufbereitung yon Erzen 
aller A r t ............................................................ 340 210 0,54 392 579 0,61

Salzgewinnung; Salzbergworke und Salinen . 315 844 0,50 302 884 0,48
Metallhutten aller Art; Eisonhiitton; Herstel

lung yon Eisen und Stahl; Frisch- und 
Streckwerke; Metallyerarbeitung; Yerarboi- 
tung von Eisen und Stahl; Industrie der 
Maschinen, lnstrumonte und Apparate . . 24 397 138 38,92 27 736 980 43,31

Elektrische Industrie........................................... 917 975 1,46 799 802 1,25
Industrie der Steine und E rd en ..................... 2 800 356 4,47 2 869 222 4,48
G laaindustrie........................................................ 522 303 0,83 550 340 0,86
Chemischo In d u str ie ........................................... 2 144 321 3,42 2 042 248 3,19
G a sa n sta lten ............................................... 2 056 903 3,28 2 101 713 3,28
Textilindustrie; Bekleidungs- und Reinigungs- 

g e w e r b e ............................................................ 2 086 446 3,33 2 022 855 3,16
Papierindustrie und polygraphische Gewerbo 789 139 1,26 756 246 1,18
Leder-, Guinnii- und Guttapercha-Industrio . 210 250 0,34 224 837 0,35
Industrie der Holz- und Schnitzstoffe . . . 104 112 0,17 97 483 0,15
Riiben- und KartofFelzuckerfabrikation und 

Zuckerraffinerio............................................... 430 409 0,70 520 447 0,81
Brauereien und Branntweinbrennereien . . . 722 483 1,15 805 530 1,26
Industrie der ubrigen Nahrungs- und GenuB- 

m i t t e l ................................................................. 627 070 1,00 642 820 1,00
Waśservorsorgungsanlagen,Bade-und AYasch- 

a n sta lten .......................... ................................. 332 269 0,53 303 187 0,48
llausbcdarf ............................................................ 9 301 171 14,84 8 149 349 12,73
Eisenbahn- und StraBcnbahn-Bau u. -Betrieli 7 634 262 12,18 7 130 348 11,13
Binnenschiffahrt, See- und Kustenschiffahrt, 

Hochseefischerei, Hafon- und Lotsendienst 1 983 887 3,16 2 380 688 3,72
K riegsm arino........................................................ 593 418 0,95 512 977 0,80

62 689 440 — 64 035 699 —
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rung fiir das zweite Yierteljahr, wenn sio auch etwas 
unerwartet kam. Fur Zusatzniengon ist noch nichts 
Genaueres festgclegt worden, doch heiBt es, dali der bis
herige, 10 fr. botragende Mehrpreis beibelialten wiirde.

Yersand dos Stalilwerks-Yerbandes. — Der 
Yersaiul des Stahlworks-Yerbandes an Pr o d u k t e n  B 
(Rohstahlgewicht) im J a n u a r  1910 und in den Monaten 
April 1909 bis Januar 1910 gestalteto sich wio folgt:

J a n u a r  1910 A p ril/Ja n u ar 
t  t

Stabeisen................. ....  . 267 900 2 504 851
W alzdraht........................  56 696 556 883
B lech e................................. 80 455 747 792
R o h r e n .............................  7 480 85 386
GuB- u. Schmiedestucko 39 994 403 086
Insgesamt Produkte B 452 525 4 297 998

Im Januar d. J. wurden alBO gogeniiber dem 
Monat Dezember 1909 an Stabeisen 3322 t, an Blcchen 
4820 t und an GuB- und Schmiedestucken 174 t mehr, 
dagegen an Walzdraht 1472 t und an Roliron 762 t 
weniger yersaiult. Der Gesamtversand an Produkten B 
war im Berichtsmonato 6082 t lioher ais der Yersand 
im Dezember 1909.

Elu doutsches Drahtstiftsyndikat. — Wie ver- 
lautet, sind die Yerhandlungen zur Bildung oines 
Drahtstiftsyndikates* wogen der uncrfullbaren For- 
derungen einer Soester Firma ondgultig abgebrochen 
wordou.

Proiskonrention dor Grobblechwalzwerke. —
In der am 2. d. M. in Koln abgehaltenen Sitzung 
wurdo besclilossen, den Yerkauf fiir das dritte Yiertel- 
jahr einstwoilen noch nicht freizugeben. Auch dio 
Festsetzung der Preise fiir das dritte Yierteljahr wurde 
yersclioben. Yon einer Erhohung der Preise fiir Zu- 
satzkaufe im zweiten Yierteljahr, die vcrschiedentlich 
gewunscht war, wurde Abstand genommen mit Riick- 
8icht darauf, daB die Werke fur das zweite Yiertel
jahr durchweg ausverkauft Beien. Die Handlcrfrago 
wurde noch nicht gelSst. Ueber yerschiedeno andere 
Angolegenheiten, wie z. Ii. Frachtentarife, worden 
noch Erhebungen angestellt.

Actien-Gesollschaft Bromerhiitte zu Weidonau.
— In der kOrzlich abgehaltenen IIauptversammlung 
wurde besclilossen, das A k t i e n  k a p i t a ł  um 1000000^  
auf 3 000 000 zu er ho hen.

Hallesclio Maschinenfabrik mul Eisengiofierei, 
Halle a. d. Saale. — Das Geschaftsjahr 1909 nalun

* Ygl. „Stahl und Eisen“ 1910, 12. Jan., S. 101.

nach dem Berichte dos Yorstandes oinon recht 
guton Verlauf. Dor Rohgewinn unter EinschluB von
11 304,23 Vortrag und 122 456,46 J t  Zinseinnahinen 
betriigt 1 072 751,35 v tt. Nach Abzug yon 350738,82 J t  
fiir allgemeine Unkosten, 55 489,16 ^  fur Abschrei- 
bungen und 5700,62 J t  ais ZuschuB zu den Arbeitor- 
Unterstiitzungs-, Inyaliditats- und Altersyersorgungs- 
fonds ergibt sich ein Reinerloa yon 660 822,75 J t . Die 
Yorwaltungschlagt yor, yon diesem Botrago 31 763,50 J t  
Tantiemo an den Aufsichtsrat und 77 942,18 J t  des
gleichen an den Yorstand zu yergiiten, 540 000 Jf, 
(30°/o gegen 26%  i. Y.) Diyidende auszuschiitten und 
11117,07 J i  auf neue Rechnung yorzutragen.

Stahl- und Walzwerk Rendsburg, Aktien- 
gesellscliaft in Rendsburg. — Wio aus dom Be- 
richto des Yorstandes iiber das mit dem 30. Septem- 
ber 1909 abschlieBendo sechsto Geschaftsjahr zu ent- 
nehmen ist, nahm die bereits im Yorjahre geringo Ge- 
schaftstiitigkeit auf dem gesamten Eisenmarkte im Be- 
richtsjahro noch weiter ab, so daB die Gesellschaft 
ihr Walzwerk zeitwoiso nicht oinmal mit einfacher 
Schicht besohiiftigen konnte, sondern wiederholt Feier- 
schichten oinlegon muBte. Die Preise fiir Grobbleche, 
dio infolge des groBen Arbeitsbedurfnisses aller Walz- 
werko immer weiter zurtickgingen, waren wahrend der 
ganzen Berichtszeit yerlustbringend. Die Gewinn- und 
Verlustrechnung zeigt neben 8244,50 J t  Einnahmen 
aus Mieten und Pachten 175 021,50^ Fabrikations- 
iiberschuB einerseits und 88 518,61 ^! Yerlustyortrag, 
25 000 Ruckstellungen sowie 224 540,87 J t  allge
meine Unkosten, Zinsen, Proyisionen usw. anderseits, 
80 daB daB Geschaftsjahr mit einem Yerlusto yon 
154 799,48 abschlieBt, die auf nouo Rechnung vor- 
getragen werden sollen. Die Liquidation der alton 
Gesellschaft mit beschriinktar Haftung konnto wegen 
des noch scliwebenden Prozesses auch im Berichts- 
jahre nicht zu Ende gcfiihrt werden.

Societć Anonymo des Laminoirs, Hauts-Four- 
neaux, Forges, Fonderies et Usines do la Pro- 
ridence Bolgo. — Die Gesellschaft beabsichtigt, ihr 
A k t i e n  k a p i t a ł  durch Ausgabe yon 6000 neuen 
Aktien zu 1000 fr., die zum Kursę yon 2200 fr. auf- 
gelegt werden sollen, zu er ho hen.  Die G e B e l l s c h a f t  
wiirde hiordurch also rd. 13 Millionen fr. neue Geld- 
mittel bekommen, die angeblich zur Stiirkung der 
finanziellen Lage und Erweiterung der belgiscken An
lagen, sowio namontlich zur YergroBerung der der Ge
sellschaft goliorenden franzosischen Anlagen in Rehon 
und ais Betriebsmittel der letztgonannten Abteilung 
dienen sollen.

Yereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Fiir dio Yeroinsbibliothek sind elngegangou:
(Die E in sen d er sind durch  * bezelchnet.)

Bericht iiber die Aufgaben, die Organisation und die 
bisherige Tatigkeit des Tlheinisch - WestfSlischen 
Wirtschaftsarchirs* zu  Coln. Koln 1909.

Hanra*: La Nicessitć t t  la Possibiliti de creer un
service de surveillance de cdbles d ’extraction dans 
le bassin m inier de Briey. (Sondorabdruck.) O. O. u. J.

Geschafts- und Benutzungsordnung  bezw. Satzungen  
des liheinisch- WestfSlischen )Virtschaftsarchivs* zu  
CSln. O. O. u. J.

Rapports des Ingenieurs de Mines aux  Conseils g in i-  
raux sur la situation des mines et usines en 1908. 
Paris 1909. [Comite* Central des Houilleres de 
France, Paris.]

R ‘gł*i, Au g u s t  o: Neuere Anschauungen iiber die
Struktur der Materie. Uebersetzt von Dr. F e l i x  
F raonckel* . Leipzig 1908.

=  D i s s o r t a t i  o n o n. =  
J a c o b s l i a g e n ,  Karl :  Die Jtechtsform und die in- 

ternen Rechtscerhdltnisse der wirtschnftlichen K ar- 
telle. Jur. Dissertation. (Leipzig, Uniyorsitat*.) 
Hannoyer 1909.

Sc h e n k ,  Eduard,  ®ipL=3fttg.: Ueber die Reduktion 
von Pinen zu Pinan, Eigenschaften und chemisches 
Yerhalten des letzteren. Dissortation. (Munchen, 
Konigl. Teclin. Hochscliulc*.) Hildesheim 1910. 

Ferner
E Zum Aus bau  der Y e r o i n s b i b l i o t h e k g  0  

noch folgende Geschenke:
76. Einsender: Rechtsanwalt Dr. L eo  Y o s s e n ,  

Dusseldorf.
Y o s s e n ,  Dr. L e o :  Die Contrebande des Krieges.

Jur. Dissertation. Aachen 1896.
— : Kartelle, Trusts, Ringe. Hannoyer (1904).

§ Ygl. „Stahl und Eisen“ 1908, 13. Mai, S. 712;
1910̂  2. Marz, S. 392.
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Am 9. Februar 1910 vorschied plotzlich in dor 
Bliite seiner Jahre das Mitglied dea Vereins deut- 
achor Eisenhiitteuleute, der Hiittendirektor a. D. 
J u l i u s  M a t z e k .  Geboren ara 6. Januar 1859 in 
Rauden (Oberschlesien) ais Sohn dea Kaufmannea 
Matzek, besucbto Juliua Matzek zunachst vom 9. bis 
zum 15. Lebensjahre das Oymnasi- 
um zu Ratibor, um darauf dio Ge- 
werbeschule in Gleiwitz zu ab 
solyieren. Nachdem er sodann 
■wahrend einea Jahres in den 
Workstiitten dor Gleiwitzer Hfltto 
praktiziert hatto, bereitete er aich 
.auf derBergakadomiezuLeobenauf 
eeinen apateren Lebenaberuf vor.

Die Auaubung soinor Berufs- 
tiitigkeit begann er ala Botriebs- 
assiatent im Stahlwerk dor Ko- 
nigahiitte, trat Anfang 1885 bei 
dor „Friedenahutteu ais BetriebB- 
loiter des dortigon Thomas- und 
Martinwerkes ein und ubernahm 
daselbst Bpator auch die Leitung 
des Walzwerkes. Yon hier aus 
ging er ais Oberingenieur zur Ge- 
werkscliaft Grillo, Funke & Co. in 
Schalko; nach mehrjiilirigor Tii- 
tigkoit daselbst nahm er eine An- 
stellung bei den Hahnachen Wer- 
ken in GroBenbaum und Oder- 
berg in gleicher Eigenschaft an, 
blieb dort einige Jahro und 
setzte dann Beine Tiitigkeit ala Hiitteninapektor 
auf der Bismarckhutte (1. April 1899 bis 31. Marz 
1903) fort. Yom 1. April 1903 bis 30. September 
1904 leitete der Yerstorbeno ais Direktor die Stalil- 
und Walzwerko der Firma Thyssen & Cie. in Miil- 
heim a. d. Rulir. Am 1. Oktober 1904 wurde Matzek 
von der Firma Henacliel & Sohn die techniBche Leitung 
der Henrichahiitte in Hattingen a. d. Ruhr iibertragen.

Julius Matzek -j-.
Seiner harrte dort oin reicbea Arbeitsfeld. Dio Hon- 
richshiitle, welche im gleichen Jahro durch oben- 
genannte Firma von der Union in Dortmund kauflich 
orworben worden war, bedurfto einer grundlichen Auf- 
friachung, da aamtlicho Einrichtungen voraltet waren. 
Matzek hat os YerBtanden, in ganz ktirzer Zeit ein 

neues Werk zu scbaffen, welchea 
jetzt mit seinen modornen Ein
richtungen jeder Anforderung ge- 
wachsen ist. So baute er bei- 
Bpielsweise ein groBea inustor- 
giiltiges Stahlwerk, neue mecha- 
niscbe Werkst&tten mit zugehori- 
gem PreBwerk, eino neue Hoch- 
ofenanlage mit Kokerei usw. 
Auch dio GieBerei wurde vor- 
groBert und die Walzwerksanla- 
gen der Neuzeit entaprechend 
Yerbessert.

Die Jahre aufreibender Berufs- 
tatigkeit und angeatrengter Arbeit 
waren an Matzek nicht apurlos Yor- 
iibergegangen. Leider hat er aich 
dio zur Hebung 8eiues in den 
letzten Jahren zerriitteten Gesund- 
heitszuatandea notige Ruhe nielit 
roclitzoitig genug gegonnt, ao daB 
er sich am 1. Oktober 1909 ganz 
von der Arbeit zuruckziehen und 
aus seiner Stellung bei der Firma 
Henschel & Sohn ausacheiden 
mufite, in der HoiTnung, in 

dem achonen Godesberg seine Yolle  Goaundheit wieder 
zu erlangen.

Eine Zeit wohltuender Mufio war ihm jedoch
nicht lange beschieden; nach kaum yier Monaten seit
soinem Uebertritt in den Ruhestand wurde soinem 
Loben ein Ende geaetzt. Julius Matzek hinterlafit Yiel 
Liebe und Freundachaft. Mit seiner Gattin betrauern 
alle seine Freunde aein zu fruhes Ilinscheiden.

Y o s s e n ,  Dr. Leo:  Kartellgegnerschaft — Industrie- 
gegnerschaft. llannoYer 1906.

sowie Y ersch iedene Sonderabdrucke und Zeitscbriften-
hefte, enthaltend Aufsatze dea Einsenders.

77. Einsondor: Ingenieur E d u a r d  X o u e r b u r g ,  
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