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Schwer und dunkel liegt vor uns die Zukunft, 
Ungewißheit drückt die H erzen nieder: 

Aufrecht bleibt und unerschüttert hält 
Treu in Süd und N ord, in O st und W est 
Fest am Reich der Eisenhüttenmann,
Was auch komme, stark w ie Stahl und Eisen.

Ueber die Blaubrüchigkeit und das Altern des Eisens.
V on S)i}il.»3ng. F e t t w e i s ,  C hefchem iker in B ochum .

I j i e  B lau b rü c h ig k e it des E isen s is t  e ine  in  de r 
T echn ik  a llg em ein  b e k a n n te  E rsch e in u n g .

' W o ld  je d e r  H e rs te l le r  u n d  V e rb rau c h e r  v o n  E isen  
u n d  E isen w aren  w ird  es v e rm e id en , se in  M a te r ia l 
bei B lau h itze  z u  b e a rb e ite n ; u m g e k e h rt b e n u tz en  
v iele den B ieg ev ersu ch  bei d ieser T e m p e ra tu r  als 
em pfindliche Q u a litä tsp ro b e . U eb er das e ig en tlich e  
W esen des B lau b ru ch es  u n d  ü b e r  d ie  m it  ilu n  z u 
sam m en h än g en d en  E rsch e in u n g en  h e rrs c h t jed o ch  
n och  g ro ß e  U n k la rh e it. D as A lte rn  des E isens 
vo llends w ird  t r o tz  se in e r W ic h tig k e it f ü r  d ie  T ech 
n ik  fa s t  g an z  u n b e a c h te t  ge lassen . So w ird  es von 
L ed eb u r in  se inem  H a n d b u c h  d e r  E is e n h ü tte n k u n d e  
g a r  n ic h t e rw ä h n t u n d  n u r  g an z  v e re in z e lt in  d e r  
period ischen  L ite ra tu r .  . Im  fo lg en d en  w ird  e ine z u 
sam m enfassende  D a rs te llu n g  d e r  B lau b ru ch ersch c i- 
n u n g en  g e g e b e n , u n d  d e r  in n e re  Z u sam m en h an g  
zw ischen gew issen E ig e n sc h a fte n  des E isen s a n  H a n d  
e in e r b e s tim m te n  T h eorie  des B lau b ru ch es  n a c h g e 
w e se n  w erden . V o r a lle m  so ll d e r  N achw eis v e r 
su c h t werden-, daß  das A lte rn  u n d  d ie B lau b rü c h ig 
k e it  n u r  versch ied en e  E rsc h e in u n g sfo rm en  d e r  n ä m 
lichen  E ig e n sc h a ft des E isen s s in d , fe rn e r , d aß  das 
A lte rn 'd ie .  g le ich e  W ic h tig k e it  f ü r  d ie  T ech n ik  w ie 
d e r B lau b ru c h  b e s i tz t  u n d  au s  d iesem  G ru n d e  a u ch  
die gleiche B eac h tu n g  v e rd ie n t. Z u r A u s fü h ru n g  
d ieser A b sich t w erd en  im  fo lgenden  d ie  b ish e rig en  
A rb e iten  ü b e r  d iesen G eg en s tan d  u n te r  E rg ä n z u n g

d u rc h  e in ige  e igene V ersu ch e  z u sa m m e n g e s te ll t  u n d  
d e ren  E rg eb n isse  e r ö r te r t .

Z u e rs t so ll d ie E r s c h e i n u n g  d e s  B l a u b r u c h e s  
b esp rochen  w erd en . M ach t m a n  m it  e in e r E is e n 
o d er S ta h lp ro b e  B ieg eversuche  b e i s te ig e n d e n  T em 
p e ra tu re n , so b e m e rk t  m a n , d aß  das V e rsu c h ss tü c k  
sich  an fan g s u m  so le ic h te r  b ieg e n  u n d  b is z u  e inem  
u m  so g rö ß e re n  B iegew inkel zu sam m en sch lag en  lä ß t ,  
je  h ö h e r d ie  V e rsu c h s te m p e ra tu r  is t .  M an fin d e t so, 
daß  m an ch e  E isen - u n d  S ta ld s o r te n  bei 15 0 schon 
d e u tlich  z ä h e r  s in d  a ls  be im  G e fr ie rp u n k t u n d  e r s t  
re c h t a ls  bei n o ch  tie fe re n  T e m p e ra tu re n . E in e  A us
n a h m e  b ild en  gew isse m itG liro m  u n d  N ickel leg ie rte  
S o n d e rs tä h le , d e ren  Z äh ig k e it d u rc h  n ied rig e  T em pe
r a tu r e n  n u r  w enig  b e e in flu ß t w ird .

V on e in e r b e s tim m te n  T e m p e ra tu r  an  jed o ch , 
d ie  be i u n g e fä h r  80 ® l ie g t ,  n im m t d ie  B ieg efäh ig k e it 
f ü r  a lle  E isen - u n d  S ta h ls o r te n  (w en ig sten s f ü r  a lle  
m ag n e tisch e n ) a b , das M a te r ia l  w ird  a lso  w ied er 
fe s te r  u n d  g le ich ze itig  sp rö d e r. D a  d iese S p rö d ig k e it 
ih r  M ax im um  bei 3 0 0 ° , d e r  T e m p e ra tu r , bei w e lch e r 
e ine  b lan k e  E iscn fläch e  b la u  a n lä u f t ,  e r re ic h t ,  n e n n t  
m a n  d ie  E rsc h e in u n g  B lau b ru c h .

D ie  A n n ah m e  lie g t  n a tü r l ic h  n a h e , d aß  d ieser 
A b n ah m e  d e r  B ieg e fäh ig k e it a u ch  e ine  A en d eru n g  
d e r  a n d e re n  F e s tig k e itse ig e n sc h a f te n  e n ts p r ic h t . In  
d e r  T a t  z e ig t sich  a u c h  b e im  W a rm z e rre iß v e rsu c h  
ein  M ax im um  d e r  B ru c h fe s tig k e it bei u n g e fä h r  300
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V on d en  zah lre ic h en  U n te rsu c h u n g e n  ü b e r  d iesen  
G e g en s tan d  seien  h ie r  z u e r s t  d ie  jü n g s te n  von 
R e i n h o l d  e rw ä h n t1), w e lch e r f ü r  v e rsch ied en e  
E ise n so rte n  d ie W e r te  v o n  B ru c h fes tig k e it, D e h n u n g  
u n d  Q u e rsc h n ittsv e rm in d e ru n g  bei m it  n o rm a le r  
G eschw ind igkeit ausg efi'ih rten  Z erre iß v e rsu ch en  fe s t
s te l l te .  A bb. 1 s t e l l t  se ine E rg eb n isse  f ü r  ein  F lu ß 
eisen  m it  0 ,04  %  C d a r.

R e iu h o ld  f in d e t e in  M in im um  in  d e r  F e s t ig k e it  
b e i 7 5 0 m it  3b  =  40,8 k g /q m m  (g eg en  ein  3b  von 
12,6 k g /q m m  be i 20 °) u n d  e in  M ax im u m  von  
(33,0 k g /q m m  be i 2 8 5 ° . E n ts p re c h e n d  z e ig t d ie 
Q u e rsc h n ittsv e rm in d e ru n g  be i u n g e fä h r  den se lb en  
T e m p e ra tu re n  e in  M ax im u n i bzw . M in im um . B e 
re c h n e t  m a n  au s  d e n  Q u e rsc h n ittsv e rm in d e ru n g en  
d ie  m ax im a len  D e h n u n g e n , so f in d e t m a n  f ü r  7 5 0 
e in e  so lch e  v o n  382 %  u n d  f ü r  2 7 0 0 e in e  v o n  n u r  
214 % . D ie  m ax im a le  D e h n u n g  f ä l l t  a lso  f a s t  a u f  
d ie  H ä lf te ,  w o rau s sich  a u c h  d ie  g ro ß e  A b n ah m e  
d e r  v o n  ih r  ab h än g ig en  B ieg e fäh ig k e it e rk lä r t .  Im

Zahlentafcl l 1). E in flu ß  der T em peratur auf die 
Z u g festigk e it von w eichem  Elußeisen 

(nach v. Bach).
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Abbildung 1. Einfluß der Temperatur auf die Zug
festigkeit von weichem Elußeisen (nach Reinhold).

G eg en sa tz  z u r  Q u e rsc h n ittsv e rm in d e ru n g  l ie g t  das 
M in im um  d e r  G e sa m td e h n u n g  sch o n  b e i 130 °, das 
d e r  g le ich m äß ig en  D e h n u n g  m u ß  a lso  n o ch  e tw as 
f rü h e r  e in g e tre te n  se in . D e r  G ru n d  
f ü r  dieses V e rh a lte n  d e r  D e h n u n g en  is t  
aus d e r  A rb e it  R e in h o ld s n ic h t  e rs ic h t
lich , e r  e rg ib t  s ich  a b e r  so fo r t ,  w en n  w ir  
d en  V erlau f d e r  S tre c k g re n z e n  in  A b 
h ä n g ig k e it von  d e r  T e m p e ra tu r  be 
t r a c h te n .

E s  seien  h ie r  e in ige  V ersu ch e  von  
v . B a c h 2) a n g e fü h r t ,  z u  d en en  P ro b e 
s tä b e  au s  F lu ß e isen b le eh  b e n u tz t  w o r
d en  w aren . (Z a h le n ta fe l 1 u n d  A bb. 2 
u n d  3.) ■

D ie E rg e b n is se  v o n  v. B a c h  sin d  
f ü r  Z u g fes tig k e it, D e h n u n g  u n d  Q uer- 
sc h n ittsv e rm in d e n m g  d ie  g le ich en  w ie 
be i R e in h o ld . S ie  ze ig en  a b e r  fe rn e r ,  d aß  
S tre c k g re n z e  m it

s ic h tlich  is t ,  im m e r u n d e u tlic h e r , so d aß  sie  z u le tz t  
bei 400 0 n ic h t  m e h r  f e s tg e s te l l t  w e rd en  k a n n . D ie 
A n s ic h t L e d e b u rs2), daß  das E is e n  b e i 300 bis 4 0 0 0 
sp rö d e  se i, w eil bei d iesen  T e m p e ra tu re n  „d ie  
E la s t iz i tä tsg re n z e  d e r  F e s tig k e it  n a h e g e rü c k t“ sei, 
i s t  a lso  fa lsch . Im  G eg en te il, B ru c h g ren z e  u n d  
S tre ck g re n ze  e n tfe rn e n  sich  m it  s te ig e n d e r  T em 
p e r a tu r  im m e r w e ite r  v o n e in a n d e r  u n d  h ie ra u f b e 
r u h t  a u c h  d as eben  e rw ä h n te  A n w ach sen  d e r  D eh 
n u n g  v o n  schon  1 3 0 0 an . A u f dieses abw eich en d e  
V e rh a lte n  d e r  S tre ck g re n ze  w erd en  w ir  s p ä te r  noch  
zu rü ck k o m m e n , d a  es e ine  S tü tz e  f ü r  d ie  w e ite r  
u n te n  e n tw ic k e lte  T h eorie  d e r  B lau b rü c h ig k e it 
b ilde t,

E n ts p re c h e n d  d e r  K u rv e  d e r  B ru c h fes tig k e iten  
v e r lä u f t  d iejen ige d e r  K u g e ld ru c k h ä rte . So fan d  
R o b i n 3) be i u n g e h ä r te te m  K o h le n sto ffs tah l ein 
M in im um  f ü r  d iese  E ig e n sc h a ft  be i 100 b is 1 5 0 °  
u n d  e in  M ax im um  b e i u n g e fä h r  2 5 0 ° .

N ach  d e n  b is j e t z t  m itg e te i l te n  E rg eb n issen  h a t  
es d en  A nschein , a ls  ob d ie  F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  
des E isen s  zw ischen  0 0 u n d  R o tg lu t  e in fach  F u n k 
t io n e n  d e r  T em 
p e ra tu rse ie n ,w ie  
es zu m  B eisp ie l

Abbildung 2. 
von weichem 

(nach

die
w ach sen d e r T e m p e ra tu r  v o n

ZerreiQdiagramm 
Elußeisen bei 2 0 0 
v. Bach).

Abbildung 3. Zerreißdiagramm 
von weichem Elußeisen bei 300° 

(nach v. Bach).

v o rn h e re in  s t a r k  a b fä l l t .  G le ich ze itig  w ird  sie, 
w ie  au s d e n  S p a n n u n g s-D elm u n g s-S ch au b ild e rn  er-

*) Dissertation 1916, Knapp, Halle.
J) C. von B ach : Elastizität und Festigkeit, 6. Aufl.. 

S. 149.

bei d e r  e le k trisch e n  L e itfä h ig k e it  u n d  d e r  D ich te  
d e r  F a l l  is t .  E in e  n ä h e re  B e tra c h tu n g  z e ig t jedoch, 
d aß  h ie r  v ie l v e rw ick e lte re  V erh ä ltn isse  vorliegen.

x) Aus B a ch : Elastizität und Festigkeit, 6. Aufl., 
S. 149.

2) Handbuch der Eisenhüttenkunde, 4. Aufl., S. 711.
a) Revue de Metallurgie 1908, Dez., S. 893.
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Dies e rg ib t sich  so fo rt, -wenn m a n  W a rm z e rre iß 
versuche  m it  v e rsch iedenen  G esch w in d ig k eiten  aus- 
fü h r t .  E s lieg en  h ie rü b e r  b esonders U n te rsu ch u n g e n  
von  A . L e  C h a t e l i e r  vo r, d em  w ir a u ch  d ie w e ite r  
u n te n  en tw ic k e lte  T h eo rie , w elche eine g u te  E rk lä 
ru n g  d ieser E rsc h e in u n g en  g ib t,  v e rd a n k e n 1).

In  A bb. 4  s in d  einige V ersuche  L e  C h a te lie rs  
m it  versch iedenen  E ise n so rte n  fü r  V ersuchsgeschw in
d ig k e iten  v o n  5  bis 6 m in  u n d  50 bis 60 sek  D a u e r  
w iedergegeben.

L e  C h a te lie r fa n d  fe rn e r , daß  ein  in  20 m in  bei 
e in e r T e m p e ra tu r  v o n  1 7 0 °  zerrisse n e r S ta b  eine 
Z u g fes tig k e it v o n  47 k g /q m m  bei e in e r D e h n u n g  
von  10 %  h a tte .  A ls jed o c h  be i d ieser T e m p e ra tu r  
d ie S treck g esch w in d ig k e it so g e s te ig e r t  w u rd e , daß  
die V ersu ch sd au er n u r  2 sek  b e tru g , sa n k  d ie  F e s tig 
k e it  a u f  27 k g /q m m , w ä h re n d  d ie  D e h n u n g  a u f  28 %  
stieg . D as a llgem eine  E rg eb n is  se in er U n te rsu ch u n 
g en  d rü c k t  L e  C h a te lie r d a h in  au s , 
daß  bei g ro ß en  V ersuchsgeschw ind ig 
k e ite n  d ie K u rv e n , w elche d ie  F e s tig 
k e itse ig en sch aften  a ls  F u n k tio n e n  d e r  
T e m p e ra tu r  d a rs te lle n , u n g e fä h r  k o n 
g ru e n t  m it  d en  f ü r  g e rin g e re  G e
sch w in d ig k eiten  g ü ltig e n  sin d , d a ß  a b e r  
bei s te ig e n d e r  V ersu ch sg esch w in d ig k e it 
die K u rv e n  im  S ch au b ild  n a c h  d e r  
S e ite  d e r  s te ig e n d e n  T em p e ra tu re n  v e r
schoben  ersch e in en .

N u n  is t  a lle rd in g s  bei a lle n  M e ta llen  
d ie  Z e it v o n  m e rk b a re m  E in flu ß  a u f  
das E rg eb n is  d e r  Z erre iß v e rsu ch e . Schon 
bei g ew ö h n lich er T e m p e ra tu r  fin d e t 
m a n  bei lä n g e re r  V e rsu c h sd a u er n ie 
d rig e re  F e s tig k e ite n  u n d  g rö ß e re  D eh 
n u n g e n  a ls .  bei k ü rz e re r ,  w as sich  
e in fach  aus d e r  T h eorie  d e r  in n ere n  
R e ib u n g  e rk lä r t .  F ü r  h ö h e re  T em p e
ra tu re n  fa n d  S t r i b e c k 2) im  G eg en sa tz  
h ie rzu , daß  bei se h r la n g e r  V e rsu c h sd a u er a u ch  die 
D eh n u n g  g le ich ze itig  m it  d e r  F e s t ig k e it  a b n im m t.

H ie r  h a n d e l t  es sich  a b e r  o ffen b ar u m  e in e  gan z  
a n d e re  E rsch e in u n g , d e n n  be i d en  oben  a n g e fü h r te n  
V ersuchen  von A . L e  C h a te lie r  n a h m  u n te rh a lb  e in e r 
gew issen T e m p e ra tu r  m it  w ach sen d e r V ersu ch sg e
sch w in d ig k eit d ie F e s tig k e it  b e d e u te n d  a b , w ä h ren d  
die D eh n u n g  z u n a ln n .

E in e  befried ig en d e  E rk lä ru n g  f ü r  dieses a b 
w eichende V e rh a lte n  des E isen s h a t  A. L e C h a te lie r , 
w ie schon  o ben  a n g e d e u te t ,  v o r  u n g e fä h r  d re iß ig  
J a h re n  geg eb en  u n d  in  d en  oben  g e n a n n te n  A rb e ite n  
no ch m als e n tw ic k e lt.

D e r G ed an k en g an g  A. L e  C h a te lie rs  is t  fo lg en d er: 
D u rc h  K a ltre c k e n , d as eine b le ib en d e  D e h n u n g  v e r 
u rsa ch t, w ird  bei E isen  u n d  S ta h l  v o n  u n g e fä h r  8 0 0

*) Mat.-Prüf.-Kongreß 1900; Baumaterialienkunde 
1902, Heft 1/2, S. 15 ff; Revue de Métallurgie 1909, 
Aug., S. 914.

2) Mitteilungen über Forschungsarbeiten auf dem 
Gebiete des Ingenieurwesens, Heft 13 u. 31.

a n  e ine  irrev e rs ib le  U m w an d lu n g v e in g e le ite t, w elche 
b e s t r e b t  is t ,  d ie B ru c h fe s tig k e it z u  e rh ö h en , D e in ran g  
u n d  Z äh ig k e it z u  v e rm in d e rn . D ie se  U m w an d lu n g  
h a t  z u  ih re r  v o llen  E n tw ic k lu n g , w ie; a lle  U m w an d 
lu n g e n , e ine  gew isse Z e it n ö t ig .  J e  h ö h e r d ie T em 
p e r a tu r  is t ,  d e s to  sc h n e lle r  e rfo lg t sie. V on 3 0 0 0 
a n  u n g e fä h r  e r le id e t d ie U m w an d lu n g  jed o c h  e ine  
V e rm in d e ru n g  ih re r  W irk sam k e it d u rc h  d ie  liie r  
e in se tzen d e  A u sg lilh w irk u n g , d ie  a u ch  w ied eru m  eine 
gew isse m it  s te ig e n d e r  T e m p e ra tu r  a b n eh m en d e  Z e it 
n ö t ig  h a t ,  u m  z u r  v o llen  G e ltu n g  z u  ge lan g en .

D ie  F o lg e  h ie rv o n  i s t ,  d aß  bei T e m p e ra tu re n  
u n te r  300 0 d e r  S ta h l  sich  a ls tu n  so w e ich er u n d  
z ä h e r  e rw e is t, je  sc h n e lle r  d e r  V ersu ch  a u sg e fü h r t  
w u rd e . E s  h a t  d a n n  n ä m lich  d ie U m w a n d lu n g  k e in e  
Z e it, v o lls tä n d ig  e in z u tre te n . D ag eg en  t r i t t  ü b e r  
3 0 0 0 d ie  U m w an d lu n g  schon  in  ä u ß e rs t  k u rz e r  Z eit 
f a s t  v o lls tä n d ig ' e in , w ä h re n d  das A u sg lü h en  im

V erg le ich  d a zu  n o ch  z iem lich  lan g sam  e rfo lg t. J e  
sc h n e lle r  also  b e i T e m p e ra tu re n  ü b e r -3 0 0 °  d e r  V er- 
su c h .a u sg e f i ih r t  w ird , d e s to  m eh r  t r i t t  d ie  W irk u n g  
des A u sg lü h en s in  den  H in te rg ru n d , u n d  d e r  S ta h l  
sche in t- f e s te r  u n d  sp rö d e r  z u  se in . D ie  n o tw e n d ig e  
F o lg e  h ie rv o n  is t ,  d aß , w ie  schon  ob en  a n g e fü h r t ,  
im  T e m p e ra tu r-F e s tig k e its -S c h a u b ild e  be i w ach sen 
d e r  V ersu ch sg esch w in d ig k e it d ie  K u rv e  d e r  B ru c h 
fe s tig k e ite n  n a c h  d e r  S e ite  d e r  w ach sen d en  T em 
p e ra tu re n  v e rsch o b en  e rsch e in t.

W o rin  diese U m w an d lu n g  b e s te h t ,  so ll in  d ieser 
A rb e it  n ic h t  w e ite r  u n te r s u c h t  w e rd en , a u ch  so ll d ie  
F ra g e  offen ge lassen  w e rd en , ob es sich  h ie r  ü b e rh a u p t  
um  e ine T ra n s fo rm a tio n  h a n d e lt ,  d ie m it  d en  be 
k a n n te n  a llo tro p en  A en d eru n g en  des E isen s , v e r 
g le ic h b a r  is t .  D as W o r t  U m w an d lu n g  w ird  h ie r  d e r  
K ü rz e  des A u sd ru ck es w eg en  im m er in  d e m  oben 
a n g eg eb en en  S inne  g e b ra u c h t  w erd en .

A u ch  das oben schon  e rw ä h n te  ab w eich en d e  
V e rh a lte n  d e r  S tre c k g re n z e  s t e h t  im  E in k la n g  m it  
u n se re r  T h eo rie . D as noch  u n v e rä n d e r te  E isen  w ird

r e / n ^ e r t  

Abbildung 4.
Einfluß von Tomperatur und Verauchsgeschwindigkeit auf dio Zug

festigkeit von Eisen und Stahl (nach A. Le, Chatelier).
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m it  w ach sen d e r T e m p e ra tu r  im m e r w en ig er fe s t ,  w ie  
w ir  es b e i d en  ä n d e rn  M e ta lle n  b e o b a c h te n  k ö n n en . 
E n ts p re c h e n d  m u ß  a u c h  d ie  S tre c k g re n z e  b e i u m  
so n ie d r ig e re r  B e la s tu n g  g e fu n d en  w erd en , je  h ö h e r 
d ie  T e m p e ra tu r  is t .  E in  G ru n d  z u m  E in t r e te n  d e r  
U m w a n d lu n g  l ie g t  j a  n ic h t  v o r ,  w eil d as E is e n  u n te r 
h a lb  d e r  S tre c k g re n z e  noch  ke ine  m erk lich e  D e h n u n g  
e rle id e t.  E r s t  n a c h  B e g in n  des S tre c k e n s , v ie lle ich t 
a u ch  sch o n  n a c h  U e b e rsch re ite n  d e r  E la s t iz i tä t s 
g ren ze  k a n n  d ie  U m w an d lu n g  e in tr e te n  u n d  m a c h t  
s ich  d a n n  so fo r t  d u rc h  d as U n d e u tlic h e rw e rd en  d e r  
S tre c k g re n z e  b e m e rk b a r .

A u ch  a lle  im  fo lg en d en  z u  b e sp rec h e n d en  E r 
sch e in u n g en  e rk lä re n  sich  le ic h t au s  d e r  T h eorie  
v o n  L e  C h a te lie r. E s  w ird  sich  n u r  a ls  n o tw e n d ig  e r 
w eisen, d ie  v o n  ih m  an g eg eb en en  T e m p e ra tu rg re n z e n  
b e d e u te n d  h e rab z u se tz en .

so
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Zahlentafel 21). E in flu ß  von Tem peratur und 
Sch laggeschw indigkeit auf d ieK erbzäh igk eit von 
weichem  Elußeisen (nach G uillet und R ev illon ).

Lebendige 
Kraft des 
Hammers

60 mkg 40 m kj 20 mkg

Tempe
ratur m kg:/qcm

Tempe
ratur mkg/qcm

Tempe
ratur mkg/qcm

20 6 20 6 ■ 20 6
86 13,5 105 12 100 .11

240 14 177 12 184 11
305 12,5 240 11,5 240 10
347 11 299 9,5 264 9,5
392 9 311 8.5 329 8
458 6 385 7.5 376 7
475 ■ 5,5 458 6- 409 6
508 6 485 5.6 425 5.5
535 7 502 6,5 480 5
546 8 - 535 7 535 5.5
558 32 569 18 574 6.5
625 •26 630 27. 625 > 2 0

soo
Abbildung 5.

Einfluß von Temperatur und Sehlaggeschwindig
keit auf die Kerbzähigkeit von weichem Fluß- 

eisen (nach Guillet und Revillon).

E in e  M a te ria lp rü fu n g sm e th o d e , d ie b e d e u te n d  
w en ig er Z eit a ls  d ie  sc h n e lls te n  Z erre iß v e rsu ch e  e r 
fo rd e r t ,  i s t  d ie K e rb sc h la g p ro b e . N ach u n se re r  
T h eorie  m u ß  d a h e r  d ie d u rc h  d iese P ro b e  fe s tg e s te ll te  
K e rb zä h ig k e it in  a n d e re r  W eise v o n  d e r  T e m p e ra tu r  
a b h än g e n  a ls die d u rc h  d e n  gew ö h n lich en  Z erre iß 
v e rsu ch  an g eze ig ten  F e stig k e itse ig e n sc h a fte n , in d em  
ein d em  M ax im u m  d e r  Z u g fes tig k e it e n tsp rec h en d e s  
M in im um  d e r  K e rb zä h ig k e it e r s t  be i h ö h e re n  T em 
p e ra tu re n  a u f tr e te n  d a rf. D as E x p e r im e n t b ew eist 
d ie  R ic h tig k e it  d ieser A n n ah m e.

G o e r e n s  u n d  H e r t e l 1) u n te r s u c h te n  ein  g e 
w öhn liches H andelsflu ß e isen , dessen  K e rb z ä h ig k e it  
sie n a c h  d em  C h a rp v sch en  V erfah ren  • f ü r  v e r 
sch ied en e  T e m p e ra tu re n  f e s ts te l l te n .  S ie  fa n d en  
zw ei d e u tlic h  a u sg e p rä g te  M ax im a b e i im g e fäh r 
3 5 0 u n d  6 0 0 0 , sow ie e in  M in im um  bei e tw a  
450 °. D aß  d ie  a u sg e ze ic h n e te n  P u n k te  ih re r  
K u rv e n  m it  d e n en , die f ü r  d ie B ra c h fe s tig k e it  e r 
m i t t e l t  w u rd e n , n ic h t b ezü g lich  d e r  T e m p e ra tu r  
zu sam m en fa llen  w ü rd e n , w a r  v o n  v o rn h e re in  zu  
e rw a r te n , d a  d ie  K e rb z ä h ig k e it  in  g a n z  a n d e re r

*) Zeitschr. f. anorg. Chemie 1913, Bd. 81, S. 130; 
St. u. E. 1913, 11. Dezi, S. 2076. ' l "

W eise v o n  d en  M a te ria le ig e n sc h a fte n  a b h än g ig  is t  
a ls  die Z e rre iß fe s tig k e it. E s  is t  a b e r  eine au f d en  
e rs te n  B lick  h ö c h s t a u ffä llig e  T a tsa ch e , d aß  das 
M in im um  d e r  K e rb z ä h ig k e it  b e i e in e r T e m p e ra tu r  
l ie g t ,  bei d e r  v o n  S p rö d ig k e it in fo lge  B lau b ru ch s  
k e in e  B e d e  m e h r  se in  k a n n , u n d  d aß  u m g e k e h r t  
bei d e r  B la u b ru c h te m p e ra tu r  das E isen  e in e  g rö ß e re  
K e rb zä h ig k e it b e s i tz t  a ls  bei Z im m e rte m p e ra tu r . 
D ie  A . L e  C h a te lie rsch e  T h eo rie  e r k lä r t  a b e r  diese 
T a tsa ch e n  in  e in fach e r W eise a u s  d em  E in flu ß  d e r  
V e rsu ch sze iten ,

Zu äh n lich en  R e su lta te n , w ie G oerens u n d  H e r te l  
s in d  a u ch  a n d e re  F o rsc h e r  g ek o m m en , so R e i n h o l d  
(in  se in e r schon  e rw ä h n te n  A rb e it)  u n d  G u i l l e t  
u n d  R e v i l l o n 2), D ie  h a u p ts ä c h lic h s te n  A bw eichun
g en  b e s teh e n  d a rin , d aß  sie f ü r  d ie L ag e  des e rs te n  
M axim um s a n d e re  T e m p e ra tu re n  finden . I n  bezu g  
au f d ie L ag e  des M inim um s h e r rs c h t  g u te  U ebere in - 
s tim m u n g . B eso n d ers  G u ille t u n d  R év illo n , d ie  m it  
v ersch ied en en  S ta h ls o r te n  u n d  v e rsch ied en en  V er
su ch sg esch w in d ig k eiten  a rb e i te te n ,  leg en  a u f  die 
K o n s ta iiz  d e r  f ü r  d a s  M in im um  g e fu n d en en  T em 
p e ra tu r ,  f ü r  w elche  sie 4 8 0 0 an g eb en , g ro ß es G ew ich t. 
S ie g lau b e n  n ä m lich , au s d e rse lb en  d en  S ch luß  
z ieh en  zu  m ü ssen , d aß  d ie  h ie r  v e r tr e te n e  T heorie  
v o n  L e  G h a te lie r fa lsch  sei. U n sere s E ra c h te n s  a b e r 
m it  U n re c h t. D ie  von  d en  g e n a n n te n  F o rsc h e rn  an 
g ew en d e ten  G esch w in d ig k eiten  u n te rsch e id e n  sich 
v o n e in a n d e r  n u r  im  V e rh ä ltn is  1 : 1,225 : 1,75. 
D ies e n ts p r ic h t  a b e r  e ine in  U n te rsch ie d  in  d e r  V er
su c h sd a u e r v o n  e inem  v ersch w in d en d  k le in en  B ru c h 
te i l  e in e r S ek u n d e , d e r  g a r  n ic h t g ro ß  g e n u g  se in  w ird , 
d ie  L ag e  des M in im um s m erk lich  z u  beeinflussen. 
D azu  m ü ß te  m an  d ie  H am m e rg esch w in d ig k e it so 
v e rla n g sa m e n  k ö n n e n , d aß  zu m  B re ch e n  d e r  P ro b e 
s tä b e  s t a t t  H u n d e r ts te l  o d e r T a u se n d s te l  von  Se
k u n d e n  Z eh n te l- , h a lb e  o d e r  ganze" S ek u n d en  ge
b ra u c h t  w ü rd e n . A u ß e rd em  g en ü g en  die Wenigen

1) Aus Revue de Métallurgie 1909, Aug., S. 918.
2) Revue de Métallurgie 1909, Jan., S. 94, Aug., 918.
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Zahlentafel 3. E in fluß  der B earbeitu n gstem peratur auf die Z u g festigk eit von  weichem
Elußeisen naoh Kloin).

Proben warm 
gerichtet Ka lt bearbeitet

Hellgelb 
angelassen and 

bearbeitet

Blau 
angelaasen und 

bearbeitet

In  der Blau
wärme zer

rissen

OB
kg/qcm

8
kg/qcm

<JB
kg/qcm

0
kg/qcm kg/qcm

8
kp/qcm

<XB
kg/qcm

8
kg/qcm kg/qcm

8
kg/qcm

Schweißeisen-Feucrblech S. I 
Schweißeisen-Mantelblech S. III . 
Basisches S.-M.-Flußeisenblecli A

B
., C 

D

37.5 
35,1
46.0
34.5 
37.3
36.0

25.0 
24.6
25.0
29.0
31.0
32.0

38.5 
39,3
46.6 
36,5
39.0
37.1

21.5
24.0
24.0
29.0
31.0
27.5

44.0 
40,9 
51,5
43.0 
46,2 
43,8

12.5 
S.O

10.5 
16,0
14.5 
17,0

42.9
41.0
52.1
41.1
46.1 
41,6

10,5
11.0
9,0

17.0
17.0
15.0

44.8 
42,0
50.8 
42,5 
46,7 
46.3

17.0
16.0
17.0
23.5
25.5
26.0

P u n k te , d ie sie von ih ren  zu m  T eil r e c h t  flach  v e r 
lau fen d en  K u rv e n  fe s ts te l l te n ,  g a r  n ic h t , u m  d ie  g e 
n a u e  L ag e  d e r  M in im a ausfind ig  z u  m ac h en , w ie  ein  
B lick  a u f  ih re  V e rsu c h sre su lta te  z e ig t (Z ah len ta fe l 2, 
A bb. 5).

G u ille t u n d  R év illo n  m ö g en  m it  ih re r  B e h a u p tu n g  
v o n  d e r  K o n s ta n z  des M in im um s in so fe rn  r e c h t  
hab en , in d em  f ü r  das E in t r e te n  d e r  U m w an d lu n g  
eine obere  G ren ze  in  d e r  N ä h e  v o n  5 0 0 0 b e s teh e n  
w ird , w o fü r v e rsch iedene  A nzeich en  sp rech en .

D ie  b e id en  g e n a n n te n  F o rsc h e r  h eb en  in  ih re r  
e rs te n  A rb e it  eb en fa lls  h e rv o r, d aß  d ie  von  ih n en  
f ü r  d ie  ve rsch ied en en  T e m p e ra tu re n  g e fu n d en en  
K erb zäh ig k eiten  ke ine  E r k lä r u n g , f ü r  d ie  E rsc h e i
n u n g  des B lau b ru ch es  g eb en  u n d  f ü h re n  eine M einung  
von  H e n r y  l e  C h a t e l i e r  a n , n a c h  d e r  d a s  E isen  bei 
d iesen T e m p e ra tu re n  v ie lle ich t eine g e rin g e re  W id e r
s ta n d sfä h ig k e it g eg en  w ied erh o lte  S ch läg e  h ab en  
k ö n n te  als g eg en  e inen  e inzigen  S ch lag . E in  so lches 
V e rh a lten  des E isen s m u ß  n a c h  u n se re r  T h eo rie  
ta tsä c h lic h  b es teh en . D e r  e rs te  S ch lag  t r i f f t  das 
no ch  u n v e rä n d e r te ,  bei 3 0 0 °  se h r  z äh e  E isen , 
w elches e r  n u r  b ieg en , a b e r  liie h t b re ch e n  k a n n . 
In  d e r Z w ischenzeit bis z u m  z w e ite n  S ch lag  h a t  d as
selbe  a b e r  Z e it g e n u g  f ü r  d ie  U m w an d lu n g , es w ird  
info lgedessen  sp rö d e  u n d  is t  d a n n  le ic h t  z u  z e r 
sch lagen .

W ir k om m en  j e t z t  z u  e in e r zw eiten  G ru p p e  von  
T a tsach en , d ie m it  d e r  B la u b rü c h ig k e it  des E isen s 
Zusammenhängen. B ei d en  bis j e t z t  b e sp ro ch en en  
V ersuchen  w u rd e n  die E ig e n sc h a fte n  des v o rh e r - 
ke in e r K a ltb e a rb e itu n g  u n te rw o rfe n  gew esenen  E isens 
bei v e rsch iedenen , T e m p e ra tu re n  fe s tg e s te ll t .  E s  
sollen  j e t z t  V ersuche  b esp ro ch en  w e rd en , bei den en  
das E isen  bei v e rsch ied en en  T e m p e ra tu re n  g e re c k t, 
dan n  a b e r  e r s t  n a ch  dem  A b k ü h le n  au f Z im m er
te m p e ra tu r  g e p rü f t  w u rd e . B ei d iesen E x p e rim e n te n  
f ä l l t  also d ie R e ck tem p e ra^ u r  n ic h t  m e h r  m it  d e r  
P rü f te m p e ra tu r  zusam m en . A u ch  h ie r  lassen  sich  
d ie V ersuchsergebn isse  aus-u n se re r  T h eo rie  Voraus
sagen. E n ts p r ic h t  n ä m lich  die Z e itd au e r , d ie  das 
P ro b e m a te r ia l  n a ch  E i n t r i t t  des R eck en s a u f  T em 
p e r a tu r b le ib t ,  d e rjen ig en , .die j ü r  d e n  W arm ze rre iß n  
o d er B iegeversuch  e rfo rd e rlic h  is t ,  so w ird  auch die 
U m w and lung  in  u n g e fä h r  d em se lb en  M aße w ie  bei 
diesen e rfo lgen . D a  d ie  U m w an d lu n g  a b e r  i r r e 
versib e l seih  so ll, m ü ssen  d ie  ih r  e n tsp rec h en d e n

Zahlentafel 4’ ). E in fluß  der feearbeitungstem po- 
ratur auf dio K erbzäh igk eit von Eisen und 

Stahl (nach Char.py).

Temperatur 
während der 

Biegung

Spezifische Schlagsrbctt ln ■»kg/qcm

Flußelaensorten Jíick elstahl

ohne Biegung '44.5 40,0 43.5 26,9 36.0 29,1
15 0 . . . . 38,2 23,9 25,4 1.5 34 3 20.4

150° . . . — — — — 35,3 20.4
200» . . . . 40,4 20,6 12 2 0.5 33,8 17.8
250° . . . . 39,4 17.0 4.8 0.5 30,5 15.1
300 o. . . . . 40,4 19,4 6,2 0.5 31.5 18,5
400° . . . . 41,5 25.2 10.9 0,5 35,3 28,5

E ig e n sc h a ftsä n d e ru n g en  a u ch  n a c h  d e r  A b k ü h lu n g  
a u f  Z im m e rte m p e ra tu r  b e s teh e n  b le iben  u n d  die 
g le iche  A b h ä n g ig k e it v o n  der- T e m p e ra tu r  w ie  be im  
W arm ze rre iß v e rsu c h  zeigen . U n te rsch ie d e  m ü ssen  
sich  e rg eb en  im  Z erre iß v e rsu ch  bei d e r  S tre ck g re n ze  
u n d  fe rn e r  bei d e r  K e rb z ä h ig k e it, d a  das M a te r ia l  
j a  schon  v o r  F e s ts te llu n g  d ieser E ig e n sc h a fte n  die 
U m w an d lu n g  e r l i t te n  h a t.

D ie  n a c h  dem  B e a rb e ite n  bei B lau b ru c h w ä rm e  
au ch  n a c h  dem  E r k a l te n  z u rü ck b le ib e n d e  S p rö d ig 
k e it  i s t  d ie jen ige  E ig e n tü m lic h k e it  des B lau b ru ch es , 
d ie  in  d e r  P ra x is  a m  m eis ten  g e f ü rc h te t  w ird  u n d  die 
d esh a lb  a u ch  e in e  g an ze  R e ih e  vo ii1 A rb e ite n  au s dem  
p ra k tisc h e n  B e tr ie b e  h e rau s  v e ra n la ß t  h a t2). D a  
d iese V ersuche  jed o ch  m e is t  in  ¡m öglichst e h g e r A n 
leh n u n g  a n  B e tr ie b sv e rh ä ltn isse  a u sg e fü h r t  w u rd en , 
lieg en  h ie r  k e in e  so  v o lls tä n d ig e n  V ersu ch sre ih en  
u n d  v o r  a lle m  k e in e  so g en au en  T em p e ra tu ra n g a b e n  
v o r  w ie be i d en  eben  b esp ro ch en en  A rb e ite n . D ie  
E rg eb n isse  g e n ü g en  a b e r  v o lls tä n d ig , u m  d en  E in 
fluß des R eck en s bei v e rsch ied en en  T e m p e ra tu re n  
a u f  d ie E ig en sch aften  des e rk a l te te n  M a te ria ls  e r
k e n n e n  z u  lassen.

Z e rre iß v e rsu ch e  m it  in  d e r  an g eg eb en en  W eise 
b e h an d e lte m  M a te ria l h a t  z. B . K l e i n 8) a u sg e fü h rt.  
A ls V e rsu c h sm ate ria l d ie n te n  ih m  K esse lb lech stre i
fen , d ie  b e i den  u n te n  a n g eg eb en en  T e m p e ra tu re n  
in te r n e r  G u ß e isen fo rm  m it  e inem  H a lb m e sse r von 
500 m m  je  e in m al n a c h  be id en  S e ite n  d u rch g eb ö g en  
u n d  da iin  w ied er g e ra d e g e r ic h te t  w u rd en . D ie  R e-

*j Aus Stahl und Eisen 191-4. 14. Mai, S. 845.
2) Z.H . A. K urzw ernhart: St. u. E. 1896, 1, Nov., 

S, 849/57. Zeitschrift für Dampfkessel und Maschinen
betrieb 1913. S. 479; K le in : St. u. E. 1914, S. 136.

3) St. u. E. 1914. 22. Jan., S. 136/8.
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Zahlentafel 5. E influß der A n laßtom peratur auf 
die Z u gfestigk eit von  kaltgezogenem N ickelstahl.

Gluhtemperatur Streckgrenze
kg/qcm

Zugfestig
keit

kg/qom
Dehnung 

In %

{ _ 95,7 7,1
— i — ■95,0 7,1

100 — 95,7 6,6
151 — 97,0 6,6
201 — 101,4 6,5
224 -T- 103,4 5,8
248 — 105,2 4,9
261 ------- 105,4 4,8
27S ------- 105,6 5,5
299 -------- 105,3 5.7
351 99,6 99,6 ’ 9,0
3S4 | 95,9 95,9 10,2

96,5 96,5 9,4
435 -89,8 91,4 12,8
453 87,9 90,1 11,1
489 | 83,9 87,2 12,5

83,7 87.2 14,S
534 80.0 S3,0 13,5
543 78,0 82,4 13,8
546 77,2 81,2 16,0
560 73,6 79,5 ' 16,6
568 69,3 76,5 18,2
583 | 57.7 68,8 20,3

57,3 68,4 21,1
633 / 44.2 64.8 23,1

44,5 63,2 24,0
660 53,1 90,4 17.1

s u l ta te  K le ins s in d  z u in  T eil in  Z ah le n ta fe l 3 e n t 
h a lte n .

M an e rk e n n t  d e u tlic h , w ie das B e a rb e ite n  bei 
g e lb e r  u n d  b la u e r  A n la ß fa rb e  d ie  Z u g fes tig k e it im  
G eg en sa tz  z u  e inem  B e a rb e ite n  bei Z im m ertem 
p e r a tu r  s te ig e r t  u n d  v o r  a lle m , w ie  u n g ü n s t ig  es 
d ie  D e h n u n g  b ee in flu ß t. G le ich ze itig  g e h t  aus d iesen  
V ersu ch en  h e rv o r, d aß  das in  d e r  an g eg e b en e n  W eise 
b e h a n d e lte  M a te r ia l  sich  n a c h  d em  E r k a l te n  no ch  
v ie l u n g ü n s tig e r  v e rh ä l t ,  a ls  w en n  es so g le ich  in  
B la u h itz e  ze rrisse n  w ird .

V on h ie rh e r g e h ö ren d e n  K e rb sch lag v e rsu c lien  
se ien  n u r  d ie jen igen  v o n  C h a r p y 1) (Z a h le n ta fe l  4) 
m it  F lu ß e isen  u n d  'N ickelsfah l a n g e fü h r t .

D ie  P ro b e n  w u rd en  a u f  d ie  W eise  g e re c k t,  daß  
sie  bei v e rsch ied en en  H itz e g ra d e n  bei e in e r A u f
la g e re n tfe rn u n g  v o n  120 m m  n m  20 m m  d u reh g eb o g en  
u n d  d a n n  w ied er g e ra d e  g e r ic h te t  -wurden. W ie z u  
e rw a r te n  w a r , z e ig t sich  j e t z t  e in  M in im um  d e r  K e rb 
z äh ig k e it  bei e in e r B e a rb e itu n g s te m p e ra tu r  von  
250 b is 300 °, im  G e g en sa tz  z u  d e n  K e rb sc h la g v e r-  
su c h e n  in  d e r  W ä rm e , d ie  e in  M in im um  zw isch en  400 
u n d  5 0 0 0 aufw eisen . * B e m e rk e n sw e rt s in d  d ie  g ro ß e n  
U n te rsch ie d e , d ie  d ie  v e rsch ied en en  E is e n s o r te n  in  
d e r  E m p fin d lic h k e it g eg en  B e a rb e itu n g  b e i d e n  in 
B e tr a c h t  k o m m en d en  T e m p e ra tu re n  ze ig en , U n te r 
sch ied e , d e ren  n o c h  u n b e k a n n te  U rsac h en  a u fz u 
k lä re n  v o n  g ro ß e r  p ra k tis c h e r  B e d e u tu n g  w ä re .

E in e r  v o n  d e n  b ish e r e rw ä h n te n  g a n z  ab w eich en 
d e n  U n te rsu ch u n g sm e th o d e  b e d ie n te  sich  P r e u ß 2),

1) Genio civil 1914. 14. Febr., S. 316; St. u. E. 1914,
14. Mai, S. 845.

2) St. u. E. 1914, 13. Aug., S. 1370/4

u m  „ d ie  S p rö d ig k e it v o n  F lu ß e isen  in fo lge  B earb e i
tu n g  in  d e r  B lau w ärm e “  n ach zuw eisen . E r  f ü h r te  
n ä m lich  zu  d iesem  Z w ecke D a u ersch lag v ersu ch e  m it  
e inem  K ru p p sch e n  D a u e rsch la g w e rk  aus. D ie  E r 
gebnisse , zu  d en en  e r  g e la n g te , en tsp rec h en  d en  oben  
a n g e fü h r te n  v o n  C h a rp y  u n d  K le in .

Abbildung 6,
Einfluß der Anlaßtomperatur auf die Zugfestig

keit von kaltgezogenem Nickelstahl.

W eite r  so ll h ie r  au f d en  E in flu ß  d e r  B e a rb e itu n g  
in  d e r  B la u h itz e  n ic h t  e in g eg an g en  w erd en . E s  w ird  
n ä m lich  in  fo lg en d em  g e ze ig t w e rd en , d a ß  d ie  T em 
p e ra tu r ,  bei w e lch e r d ie  B e a rb e itu n g  e rfo lg te , n ic h t 
von  d e r  au ssc h lag g e b en d e n  B e d e u tu n g  is t ,  d ie m au  
ih r  g ew öhn lich  z u sc h re ib t.

T e m p e r a tu r

Abbildung 7.
Zerreißdiagramm von verschieden hoch angelasse

nem, kaltgezogenem Nickelstahl.

E s  g e n ü g t  n ä m lich , tu n  S p rö d ig k e it u n d  Zu
n eh m en  d e r  B ra c h fe s tig k e it  z u  e rze u g en , das in  der 
K ä l te  g e re c k te  E is e n  n a c h trä g lic h  a u f  200 b is 3 0 0 0 
z u  e rh itz e n  u n d  w ied er k a l t  w e rd en  zu  lassen . A uch 
dieses V e rh a lte n  des E isen s , das e r s t  in  d e n  le tz 
te n  J a h re n  d ie  se in e r W ic h tig k e it en tsp rec h en d e  
B e ac h tu n g  z u  fin d en  s c h e in t,  s t e h t  im  E in k la n g  m it 
u n se re r  T heorie . A lle  F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  m üssen  
d ie  g le ich e  A b h ä n g ig k e it von  d e r  T e m p e ra tu r  wie 
bei d e r  v o rh in  b esch rieb en en  G ru p p e  v o n  E rsch e i
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n u n g en  zeigen. D ie  h ie rh in  g e h ö ren d e n  T a tsa ch e n  
so llen  im  fo lg en d en  a ls d r i t t e  G ru p p e  d e r  B lau b ru c h 
ersche inungen  besp ro ch en  w erden .

Z u ers t seien d ie E rg eb n isse  e in iger e igenen  Z er
re ißversuche  an g eg eb en , z u  w elchen  ^ N ic k e ls ta h l 
m it  0,10 %  C, 0,93 %  M n, 5 ,04  %  N i b e n u tz t  w u rd e , 
d e r k a l t  v o n  10 m m  D u rc h m esse r a u f  8  m m  gezo g en  
w orden  w a r (Z ah len ta fe l 5 , A bb. 6 ), a lso  e inen  B e: 
a rb e itu n g sg rad  v o n  36 %  e rfa h re n  h a t te .  E r  w u rd e  
g leich  n ach  d em  Z iehen y2 s t  a u f  d ie an g eg eb en en  
T em p era tu ren  e rh itz t ,  in  W asse r a b g esc lireck t u n d  
zerrissen .

Bei 2 8 0 0 t r i t t  a u c h  h ie r  das b e k a n n te  M ax im um  
in  d e r Z u g fes tig k e it a u f, d em  e in  M in im um  in  d e r

D e h n u n g  bei u n g e fä h r  d e r  n ä m lich e n  T e m p e ra tu r  
e n ts p r ic h t. V o n  5 2 0 0 a n  f ä l l t  d ie  Z u g fes tig k e it 
sc h n e lle r  ab  u n d  d ie M ate ria le ig en sch aften  n ä h e rn  
sich  ra sc h  d en jen ig en  des n ich tg ezo g en en  S ta h le s . 
D ie  E rh itz u n g  au f 1 0 0 0 i s t  be i d iesen  V ersu ch en  
ohne  E in flu ß  a u f  d ie F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  ge
b lieb en . E s  l ie g t  das w ah rsch e in lich  d a ra n , d aß  d e r  
h a r te  S ta h l  sich  sch o n  w ä h re n d  des Z iehens so hoch 
e r h i tz t  h a t .  A us d en  in  A bb. 7 d a rg e s te ll te n  Span- 
n u n g s-D eh n u n g s -S c h au b ild e rn  l ä ß t  sich  das V er
h a lte n  des M a te ria ls  im  Z erre iß v e rsu ch , b e so n d ers  
d ie  a llm äh lich e  H e rau sb ild u n g  d e r  n eu en  S tr e c k 
g ren ze , d e u tlic h  e rk en n en .

(Sohluß folgt.)

Die Berechnung der Verbrennungs- oder Generatorgasmenge 
aus deren Analyse und aus dem Heizwerte der Kohle.

V on P ro fe sso r In g e n ie u r  F r a n z  Ö ä s t e k  in  P f ib ra m .

/  u r  B e s tim m u n g  d e r  au s d e r  E in h e i t  eines B ren n - 
s to ffes e n ts te h e n d e n  M enge a n  fe u c h te m  V er

b ren n u n g s- o d e r G e n e ra to rg a s  (M ischgas, W assergas) 
is t  bei d e m  ü b lich en  B e re c h n u n g sv e rfa h re n  die 
K e n n tn is  des K o ld e n sto ffg eh a lte s  des b e tre ffe n d e n  
Gases u n d  d e r  E le m e n ta rz u sa m m c n se tz u n g  des 
B ren n sto ffes  e rfo rd e rlich . D ies b ie te t  je d o c h  g e 
w isse S c h w ie rig k e iten , w eil d ie  D u rc h fü h ru n g  d e r 
E le m e n ta ra n a ly se  d e r  B re n n s to ffe  im m e r e in  g u t  ein
g e r ic h te te s  L a b o ra to r iu m  u n d  ein  g e sc h u lte s  P e rso n a l 
e r fo rd e r t .  L e ic h te r  i s t  die B e s tim m u n g  des H e iz 
w ertes , w elche  e n tw e d e r  k a lo r im e tr is c h  o d e r o f t  m it  
a u sre ic h en d e r  G e n au ig k e it au f G ru n d  d e r  In u n e d ia t-  
an a ly se  u n te r  Z u h ilfen ah m e v e rsch ie d en e r  N ä h e ru n g s
fo rm eln  e rfo lg en  k a n n . D a ru m  d ü r f te  ein  V e rfah re n , 
d as d ie B e re c h n u n g  d e r  b e tre f fe n d e n  G asm en g en  
au ch  ohne K e n n tn is  d e r  E le m e n ta rz u sa m m e n se tz u n g  
e rm ö g lich t, gew isse n ic h t  z u  u n te r s c h ä tz e n d e  V o r
te ile  b ie te n ; im  fo lg en d en  so ll e in  so lches e n tw ic k e lt  
w erden .

B eze ich n e t m an  d ie  —  n a tü r l i c h  n o c h  u n b e 
k a n n te n  —  P ro z e n tg e h a lte  e in e r K o h le  (a llg em e in  
e ines fe s te n  o d e r f lü ssig en  B re n n sto ffe s)  a n  K o h len 
s to ff , W assers to ff, S a u e rs to ff , S tic k s to ff ,  v e rb re n n 
b a rem  S ch w efe l, A sche u n d  F e u c h tig k e it  m it  C t, 
H k, Ok, N t ,  Sk, Ak u n d  W k, so b e rec h n e t sich  d ie 
z u r  V e rb ren n u n g  von  1 k g  K o h le  th e o re tis c h  n ö tig e  
S au e rs to ffm e n g e  in  cb m  m it

Or. Ck Hk —  Ok/8 Sk , 
55Ö +  — 18 + H 2 ^ cbm (1)

W ie e rs ich tlic h , b e s te h t  d e r  S a u e rs to ffb e d a rf  z u r  
V e rb re n n u n g  e in e r K o h le  n u r  aus d e m  f ü r  d ie  V e r
b re n n u n g  des K o h len sto ffes  u n d  des v e rfü g b a re n  
W assers to ffes  e rfo rd e rlic h en  S a u e rs to ff, m a n  k a n n  
fo lg lich  d ie  b re n n b a re  S u b s ta n z  d e r  K o h len  a ls  Ge
m isch e  v o n  K o h le n s to ff  u n d  W asse rs to ff  au ffassen , 
in  w e lch en  d e r  g e sa m te  K o h len sto ff , v o m  W asser
s to ff  a b e r  n u r  d e r  v e r fü g b a re  zu  b e rü c k s ic h tig e n  is t. 
B e s tä t ig t  w ird  d iese A u ffa ssu n g  a u c h  d a d u rc h , daß  
d e r  n a c h  d e r  V e rb an d s fo rm e l b e re c h n e te  B re m iw e rt:  
B  =  81 Ck +  290 H d +  25 S k —  6 W k W E  gew öhn
lic h  n u r  w en ig  v o n  d e m  k a lo r im e tr is c h  b e s tim m te n  
a b w e ic h t. M an k a n n  a lso  d ie  b re n n b a re  S u b s ta n z  
e in e r  K o h le  im m e r a u f  e in  so lches K o h le n sto ff-  
W assers to ff-G em isc li z u rü c k fü h re n , in  w e lch em  au f
1,072 k g  =  1 c b m  K o h le n s to ff  (a ls  G as bei 0 °  u n d  
760 m m  H g -S ä u le  b e tr a c h te t)  0,09 m  k g  =  m  cbm  
W asse rs to ff  e n tfa lle n . D ie  V e rb re n n u n g  eines so lchen  
G em isches m it  d e r  th e o re tis c h  n ö tig e n  L u ftm e n g e  
k a n n  d a rg e s te l l t  w e rd en  d u rc h  d ie  G le ichung  

C, +  m Hj +  (2 +  0,5 m) 0 2 +  3,762 (2 +  0,5 in) N*
=  2 C02 +  m KjO +  3,762 (2 +  0,5 m) Ns.

B ei e in e r so lc h e n ' V e rb re n n u n g  w e rd en  8683 
+  2610 m  W E  e n tw ic k e lt  u n d  g  =  9,524 +  1,881 m  
c b m  tro c k e n e r  V e rb ren n u n g sg ase  g e b ild e t1). A uf 
1 cb m  g e b ild e te n  tro c k e n e n  V e rb ren n u n g sg ases  e n t 
f ä l l t  eine V e rb ren n u n g sw ä rm e  von 

8683 +  2610 ra
y =

D e r A u sd ru ck  H k — Ok/8 =  H d  b e d e u te t  d e n  v e r 
fü g b a re n  W a sse rs to ff  in  d e r  K o h le .

D e r  G e h a lt d e r  K o h le n  a n  v e rb re n n b a re m  
Schw efel i s t  in  d e r  R e g e l so g e rin g , d aß  e r  v e rn a c h 
lässigt, w e rd en  k a n n . U n te r  W eg lassu n g  des z u r  
V erb ren n u n g  des S chw efels n ö tig e n  S au e rs to ffe s  is t  
so m it d e r  z u r  V e rb re n n u n g  v o n  1 k g  K o h le  th e o 
re tis c h  n ö tig e  S a u e rs to ffb e d a rf  O l  =  k  - f l i  cb m

Ck H i
. . . .  ( l a ) ,  w enn  m an  — -  =  k  u n d  —  =  h  s e tz t .öo.u lo  -*

9,524 +  l.SSl m 
200

WE, der C02-Gehalfc ist

9,524 +  1,881 m Vol.-%.

’ ) Siehe „Feuerungstechnik“ , Jahrg. 1917, 15. April,
15. Mai, 1. Juni: „Die gleichzeitige Verbrennung fester und 
gasförmiger Brennstoffe“ . In dieser Arbeit werden die 
Verbrennungswärmen für 0,5 cbm =  0,536 kg Kohlen
stoff nach „Hütte“ , Taschenbuch für Eisenhüttenleute,
S. 309, mit 4337 WE, für 0,09 kg =  1 cbm Hj mit 2570 WE 
angenommen. Hier werden im Einklang mit der Vcr- 
bandsformel die Brennwerte 8100 X 1,072 =  8683 WE 
für 1,072 kg C und 0,09 X 29 000 =  2610 WE für 0,09 kg 
H2 eingesetzt.
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E lim in ie r t  m a n  au s d iesen  G le ich u n g en  m , so e rh ä l t  
m an  y  =  1387,5 —  22,66 x  W E  . . . .  (2), w elche  
G le ich u n g  d e n  a u f  1  c b m  des tro c k e n e n  V e rb ren n u n g s
gases e n tfa lle n d e n  B re n n w e r t a ls F u n k tio n  des C 0 2- 
G e h a ltes  a u sd rü c k t .  B eze ich n e t m a n  d en  S a u e rs to ff
b e d a rf  des K o h len sto ffes  im  G em ische w ie d e r m i t  k , 
d en  des W assers to ffes  m it  h , i s t  d e r  g e sa m te  L u f t 
b e d a rf  L  =  4,762 (k  +  h) cb m . D a  b e i d e r  A b 
k ü h lu n g  des V e rb ren n u n g sg ases  d e r  d u rc h  die V er
b re n n u n g  e n ts ta n d e n e  W asserd am p f, in  w elchem  
h  cb m  S a u e rs to ff  e n th a l te n  sin d , k o n d e n s ie r t  u n d  
fo lg lich  h  cb m  0 2 au s d e m  G ase v e rsch w in d e n , is t  
d ie  M enge d e r  t ro c k e n e n  V e rb ren n u n g sg ase  a llg em ein  
g  =  4,762 ( k ,+  h) —  h  =  L —  h  c b m  o d e r d ie  L u f t 
m en g e  u m g e k e h r t  L  =  g  +  h  cbm .

W ird  e in e  g rö ß e re  L u ftm e n g e  a ls  d ie th e o re tis c h  
n ö tig e  b e i d e r  V e rb ren n u n g  a n g ew e n d e t, so l a u te t  
d ie  V e rb ren n u n g sg le ich u n g , w en n  m it  z  cb m  die 
z u g e fü h r te  S a u e rs to ffm en g e  b e ze ich n e t w ird :

C2 +  m K j +  zOs +  3,762 zN2 =  2 CO, +  m H ,0  
+  (z —  2 —  0,5 m) 0 , +  3,762 z N2,

n a c h  w e lch e r d ie  t ro c k e n e  V erb ien n u n g sg a sm e n g e  
g  =  4,762 z —  0,5 m  cb m , d ie  f ü r  1 c b m  tro c k e 
n e n  V erb ren n u n g sg ases  e n tw ic k e lte  W ärm em en g e  

86S3 +  2610 m
y 4,762 z —  0,5 m 

200

W E , d e r  C 0 2 - G e h a lt

4,762/2; — 0,5 m 
100 (z — 2 — 0,5 m)

V o l.-%  u n d  d e r  0 2-G e h a lt  

V ol. - %  is t .  E lim in ie r t

fa llen d e n  W asserd am p fes . S e tz e n  w ir  z u n ä c h s t re in e  
K o h len sto ff-W asse rsto ff-G em isch e  v o ra u s , in  d en en  
a lso  k e in  S a u e rs to f f  v o rk o m m t, s ta m m t d e r  W asse r
d a m p f des V e rb ren n u n g sg ases  n u r  au s  d e r  F e u c h tig 
k e it  d e r  V e rb re m ra n g s lu f t  u n d  aus d e r  V e rb re n n u n g  
des W asse rs to ffe s  im  G em ische. D e r  d u rc h  d ie  V er- 
b re n n u n g s lu f t  z u g e fü h r te  W asserd am p f e rg ib t  sich 
d u rc h  M u ltip lik a tio n ' d e r  z u g e fü h r te n  L u ftm e n g e  
m it  d em  a b so lu te n  F e u c h tig k e itsg e h a lt  d e r  L u f t  (w t) ,  
d e r  au s d e r  V e rb re n n u n g  s ta m m e n d e  W asse rd am p f 
m it  2 h  cb m  o d e r 1 ,62 h  k g 1). D a  so w o h l f ü r  die 
B es tim m u n g  d e r  L u ftm e n g e  n a c h  d e r  G le ich u n g  5  
( v L  =  g  +  li cb m ), w ie a u c h  z u r  B e s tim m u n g  des 
d u rc h  d ie  V e rb ren n u n g  e n ts ta n d e n e n  W asse rd am p fes  
d ie  K e n n tn is  d e r  G rö ß e  li n o tw e n d ig  is t ,  m u ß  diese 
G rö ß e  b e s t im m t w e rd en , w as a u f  G ru n d  fo lg en d e r  
E rw ä g u n g  m ö g lic h  is t :

W en n  in  100 cbm  tro c k e n e n  V e rb re n n u n g sg a se s  
x  cb m  C 0 2 e n th a l te n  sin d , s in d  in  g  cb m  k e b m  C 0 2 
e n th a l te n .  D a ra u s  b e re c h n e t sich  be i b e k a n n te r

G a sm e n g c g d ie  C O » -M en g e m itk  =  ■ 0

o d e r

m i t g

bei b e k a n n te r
100 k ,

— --------cb m  . .

n a c h  G l. 6  au c ji g  

y  =  ttttt: x  W E

c b m ___ (8)

C 0 2-M enge d ie  G asm enge  

. (9). D a  d ie  G asm en g e  g  

BB , . . 100 k
—  cb m  is t ,  i s t  —  
y. x

=  —  o d e r

X l- 4,762 z — 0,5 m
m a n  au s  d en  G le ich u n g en  f ü r  x  u n d  X! die G rö ß e  
m , e rg ib t  s ich  z  a ls  F u n k t io n  v o n  x  u n d  x i  m i t

2 =  I0° i T ^ ~ Xl c^ m  C*2> u n d  e lim in ie r t  m a n  m1)001 X
¿ u s  d e n  G le ich u n g en  f ü r  y  u n d  x  u n d  s e t z t  m an  
f ü r  z  d e n  ob igen  W e r t  e in , so e rh ä l t  m a n  y  =  1387,5 
—  22,66 x  —  66,0.7 Xi . . . .  (3), w e lch e  d ie  a u f  
1 cb m  tro c k e n e n  V erb ren n u n g sg ases  e n tfa lle n d e  
W ärm em e n g e  a ls  F u n k t io n  des C 0 2- u n d  0 2-G e h a lte s  
d a r s te l l t .  F ü r  Xi =  0  g e h t  d ie  G le ieh u n g  3 in  
d ie  G le ich u n g  2 ü b e r .

S e t z t  m a n  die S a u e rs to ffm e n g e  z  =  v  O i ,  w o rin  
v  das V ielfache des th e o re tis c h e n  S a u e rs to ffb e d a rfe s  
is t ,  w ird  d ie  tro c k e n e  V erb ren n u n g sg asm e n g e  g le ich  
g  =  4,762 v  O i — 0,5 m , o d e r td a  Ol  =  k  +  h  u n d
0,5 m  =  h i s t ,  g  =  4,762 v  (k  +  h ) — h c b m ___ (4)
u n d  d ie L u f tm e n g e  v L  =  g  +  h  cb m  ___  (5).

D ie  W ärm em e n g e  y  l ä ß t  sich  a u c h  a u sd rü c k e n  

d u rc h  d ie  G le ie h u n g  (6) y  =  W E , w en n  B  d en

B re im w e rtd e s  K o h len sto ff-W asse rsto ff-G em isch es b e 
d e u te t .  K e n n t m a n  also  d en  B re n n w e r t  u n d  s e tz t  
m a n  f ü r  y  d e n  W e r t  au s  G le ich u n g  3  e in , k a n n  die 
tro c k e n e  G asm eh g e  aus d em  B re n n w e r te  u n d  aus 
d e m  C 0 2- u n d  O .-G e h a lte  des V erb ren n u n g sg ases

mit S =  1387,5 —  22,6öx — 66,07x* Cbm • • • • (7| 
b e re c h n e t  w erd en .

N u n  h a n d e l t  es sich  a b e r  a u ch  u m  d ie  B e s tim m u n g  
des a u f  1 cb m  tro c k e n e n  V e rb ren n u n g sg ases  e n t-

100 k  

i s t  d e r  A u sd ru ck
B

100 k

(10). 

= b  .

I n  d ieser G le ich u n g

(.11) e in e  K o n 

s ta n te ,  w eil f ü r  e in  b e s tim m te s  K o h len sto ff-W asse r-  
s to ff-G em isch  sow ohl d e r  B re n n w e r t B , w ie a u c h  die 
g e b ild e te  C 0 2-M enge k  u n v e rä n d e rlic h  sin d . D iese 
K o n s ta n te  k a n n  b e rec h n e t w e rd e n . n a c h  d e r  G lei

c h u n g  b  =  4  =  — - - 22,0° s ~ 66;07Xl ■ • • .  (12). 

I s t  n u n  b  b e k a n n t ,  so  k a n n  k  a u c h  au s  d e r  G lei

c h u n g  11 b e re c h n e t  w e rd en  m it  k  =  j ^  cb m  ( H a ) .

V e rw e n d e t m a n  d ie  G le ich u n g  4  f ü r  d ie  th e o 
re tis c h e  L u ftm e n g e , bei w e lch e r d ie  k le in s te  G as
m en g e  sich  e rg ib t ,  so i s t g mln =  4,762 (k  +  li) —  h  
o d e r  g f ln =  4,762 k  +  3,762 h  .

ginin — 4,762 k
h  =  ~ 3,7G2~ ~  CblU
p liz ie r t  m a n  Z äh le r

21 gmin —  100 k
79

(4 a) u n d  

(1 3 a). M u lti- , 

vuid N e n n e r  m it  21, i s t  

cb m , s e tz t  m an  f ü r  k  den

W e r t  n a c h  G le ich u n g  8 : k
gmin • Xmax cb m  e in ,

so w i r d h
gmin (21 — Xinax)

79

100

. (13). D e r  m ax i

m a le  C 0 2-G e h a lt  x mai des V e rb ren n u n g sg ases , d . h. 
d e r  be i d e r  V e rb re n n u n g  m it  d e r  th e o re tis c h e n  L u f t
m en g e , w ird  au s  G le ich u n g  12 e rh a lte n ,  w en n  m an

1387 5
f ü r  Xj =  0  e in s e tz t ,  u n d  z w ar m it  x max =

V ol.-%  . . . .  (14).

‘ ) Da h =  ? ?  cbm ist, istHd =  18 h.18

Hj werden 9 kg Wasserdampf, also h kg gebildet.
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B ei v o llk o m m en er V e rb ren n u n g  eines re in en  
K o h lensto ff-W assersto ff-G em isches g e s ta l te t  sich  so
m it  d e r g an ze  B e rec h n u n g sv o rg ä n g  fo lg en d e rm a ß e n :

Z u n äch st b e re c h n e t m an  au s d e n  E rg eb n issen  d e r  
V erb ren n u n g sg asan a ly se  u n d  au s  d em  B re n n w e r te  
des G em isch te  d ie  W ärm em e n g e  y n a c h  G le ich u n g  3 
m it  y  =  1387,5 —  22,66 x  —  66,07 x ,  W E  u n d  
die tro ck e n e  V erb ren n u n g sg asm e n g e  n a c h  G l. 6 m it

er — — cbm . W e ite r  w e rd en  e r m i t te l t :  d ie  Kon-. 
b y

s ta n te  b  n a c h  G l. 12 m it  b  =  — , die e n tw ic k e lteX

C Oj-M enge n a c h  G l. 1 1 a  m it  k  =  cb m , d e r  

m ax im ale  C 0 2-G e h a lt  n a c h  G l. 14 m it  x m0I =
1387 6

b +  2 ,’ Vol. - % , die m in im ale  V erb ren n u n g sg as

m enge  n a c h  G l. 9 m it  g min =  K-°—  cb m , d e r  S au e r-Xmax
s to ffb e d a rf  des W asse rs to ffe s  n a c h  G l. 13  m it  

h  =  — " - ‘' y — — ax> cb m  u n d  d ie  z u g e fü h r te  L u f t

m en g e  n a ch  Gl. 5 m it  v L  — g  +  h  cbm . D a rau s  
e rg ib t  sich  d e r  W asse rd a tn p f in  d e n  V e rb re n n u n g s 
gasen  v o n  1 k g  des K o h le n s to ff-W a sse rs to ff-G e 
m isches m it  ' W v =  v L  \vL +  1,62 h  k g  . . .  . (15) 
o d er f ü r  1 cb m  des t ro c k e n e n  V erb ren n u n g sg ases  m it

Wg =  —  k g ------ (16).
G eh t m an  von  d e r  th e o re tis c h e n  B e tr a c h tu n g  re in e r  

C2-H 2-G em ische  a u f  d ie  te c h n isch e  V e rb re n n u n g  v o n  
K o h len  ü b e r, so m u ß  b e rü c k s ic h tig t  w e rd e n : 1. daß  
die K o h len  n e b en  d e r  b re n n b a re n , a ls C2-H 2-G em isch  
a u fzu fa ssen d en  K o h le iisu b s ta n z  a u c h  A sche u n d  
F e u c h tig k e it  e n th a l te n ,  2. d a ß  in  d e r  K o h le n su b s ta n z  
S a u e rs to ff  e n th a l te n  is t ,  w e lch e r e inen  T eil des 
W assers to ffes  b in d e t  u n d  m it  d iesem  a ls  W asse rd am p f 
in das V e rb ren n u n g sg as  g e la n g t ,  u n d  3. d aß  d ie te c h 
n ische  V e rb ren n u n g  d e r  K o h len  in  d e r  R e g e l  w ed er 
v o lls tä n d ig  n o c h  v o llk o m m en  is t ,  d . h . d a ß  sow ohl 
in  d e r A sche a ls  a u ch  in  d e n  V e rb ren n u n g sg asen  
no ch  b re n n b a re  B e s ta n d te ile  e n th a l te n  sind .

Zu 1. B e z ie h t m an  d ie  B e s tim m u n g e n  a u f  d ie R o h 
ko h le , so w ird  d ie  Z u sa m m e n se tz u n g  d e r  t ro c k e n e n  
V e rb ren n u n g sg ase  n ic h t  g e ä n d e r t ,  d e r  W asserd am p f
g e h a lt  a b e r  u m  d ie  F e u c h tig k e it  d e r  K o h le  v e rm e h r t.

Z u 2. D ie  w asser- u n d  ‘a sc h en fre ie  K o h le n su b 
s ta n z  b e s te h t  au s C, H , 0 ,  N  u n d  S. D e r  S chw efel- 
g e lia lt k a n n  in  d e r  R e g e l v e rn a c h lä ss ig t w e rd en , d e r  
S tic k s to ffg e h ^ lt  in  d e r  re in en  S u b s ta n z  zw isch en  1 
bis 1,5 v. H . an g en o m m en  w erd en . B ei g e w ü n sc h te r  
g rö ß e re r  G en au ig k e it m ü ß te n  n a tü r l ic h  diese be id en  
B e s tan d te ile  b e s t im m t w erd en . E s  sei h ie r  a b e r  b e 
m e rk t ,  d aß  a u c h  bei V o rn ah m e  d e r  E le m e n ta ra n a ly s e  
sow ohl d e r  S chw efel a ls  a u ch  d e r  S tic k s to ff  in  be 
so n d e ren  P ro b e n  b e s tim m t w e rd en  m ü ssen . D ie  re in e  
K o h le n su b sta n z  n a c h  A bzu g  des S tick s to ffe s  b e t r ä g t  
so m it C t  +  H k  +  Ok =  100 —  Ak —  W t  —  N* =  Z 
v. I I .  . ' . .  . (1 7 ), w o rin  Ck =  53,6 k  v. H ............ (1 7 a )

u n d  H k =  H d +  %  v . H ................ (17 b) is t.o
I.*j

S e tz t  m an  diese W e r te  e in , so b e re c h n e t sich  
d ie d u rc h  d en  g eb u n d en e n  W asse rs to ff  e n tw ic k e lte

W asse rd am p fm en g e  m it =  Z — Ck —  H i  v. I I .o
. . . .  (18), d ie  g e sa m te  d u rc h  d ie  V e rb ren n u n g  

g e b ild e te  W asserd am p fm en g e  9 ^  +  H .jj =  9 H k  

v . H . D a  in  9 k g  H 20 1 k g  H 2 u n d  8 k g  0 2 e n th a l te n  

s in d , i s t  Ok = - J  ( Z —  Ck —  .H d) v . H . . . . . (19),

H g =  (Z  —  Ck —  Hd) v. H ............... (20) (g e b u n 

d e n e r  W assers to ff) u n d  H k  =  Hg +  H d v . H . D ie  
M enge  des v e rfü g b a re n  W assers to ffes  is t  H d =  18 h
v . H ................ (21). D ie  e n tsp re c h e n d e n  M engen  f ü r
1 k g  K o h le  in  k g  s in d  0,01 d ieser W erte .

Z u  3. B ei d e r  tech n isch en  V e rb ren n u n g  d e r  K o h len  
in  F e u e ru n g en  f ä l l t  e in e ste ils , je  n a ch  d e r  E in r ic h 
tu n g  d e r  F e u e ru n g  u n d  je  n a ch  d e r  B e sc h affe n h e it 
d e r  K o h le , eine g rö ß e re  o d e r k le in e re  K o h len m en g e  
fa s t  u n v e rä n d e r t  d u rc h  d en  R o s t d u rch , a n d e rn te ils  
e n th ä l t  d ie  A sche u n d  S ch lack e  u n d  d e r  m it  den  
V erb ren n u n g sg asen  m itg e rissen e  F lu g s ta u b  (F lu g 
asche) b re n n b a re  B e s tan d te ilce in g csch lo ssen . A u ß e r
d em  b ild e t sich in d e r  R e g e i R u ß  o d e r T eer. D a s  G e
w ic h t d e r  w enig  v e rä n d e r te n  D u rc h fa llk o h le  k a n n , 
w en n  es g rö ß e r  is t ,  f ü r  sich  b e s t im m t u n d  v o m  G e
w ic h te  d e r  a u fg e b ra c h te n  K oh le  d ire k t  abgezogen  
w erd en . K le in e re  M engen w erd en  a ls d e r  g e sa m ten  
A schen- u n d  S ch lack cn m en g e  a n g e h ö re n d  b e s tim m t. 
E b en fa lls  d ie  in d en  F e u e rzü g e n  a b g e s e tz te  F lu g 
a sch en m en g e  m u ß  b e s tim m t w erd en . D ie  b re n n b a re n  
B e s ta n d te ile  in  d e r  A sche, S ch lack e  u n d  F lu g asch e  
w erd en  a ls  re in e r  K o h le n s to ff  a u f  g e fa ß t u n d  d u rc h  
d ie G ew ich tsab n a ln n e  be im  G lü h en  d e r  g e tro c k n e te n  
S u b s ta n z en  u n te r  L u f tz u t r i t t  e rm it te l t .  E rfa h ru n g s 
g em äß  i s t  d e r  d a d u rc h  b e g an g e n e  F e h le r  n ic h t  g ro ß . 
D ie  T ee r-  u n d  R u ß m en g e  sow ie a u c h  d ie M enge  des 
im  V erb ren n u n g sg as  noch  sch w eb en d en  F lu g s ta u b e s  
w ird  d u rc h  F i l t r a t io n  des V e rb ren n u n g sg ases , d e r  
d a r in  e n th a l te n e  K o h le n s to ff  d u rc h  V e rb ren n u n g  u n d  
B e stim m u n g  des g e b ild e te n  C 0 2 e r m i t te l t .  S ch ließ 
lich  k a n n  es a u ch  V orkom m en, d aß  in  d e n  V e r
b re n n u n g sg asen  CO, H ,  o d e r K o h len w asse rsto ffe  e n t 
h a lte n  sin d . S o lan g e  d e re n  M enge n ic h t  g ro ß  i s t  
( u n te r  0 ,1  V o l.-% ), k ö n n e n  sie v e rn a c h lä ss ig t w e rd en , 
bei g rö ß e re n  M engen w erd en  sie, so w ie bei d e r  
t ie fe r  u n te n  a n g e fü h r te n  B e s tim m u n g  d e r G e n e ra to r
g asm en g e  a n g eg e b en , b e rü c k s ic h tig t.

B e ze ic h n e t m a n  die au f 1 k g  d e r  v e rb ra n n te n  
K o h le  e n tfa lle n d e  A schen- u n d  S ch lack en m en g e  
(bzw . d ie  in  d e n  F e u e rzü g e n  a b g e se tz te  F lu g asch en 
m enge) m it  R  kg , ih ren  K o h le n s to ffg eh a lt in  v . H . 
m it  Cr, i s t  d ie f ü r  1 k g  K oh le  d a r in  e n th a lte n e

Cr
u n v e rb ra n n te  K o h le n sto ffm e n g e  Rk =  R  • §&•

D ie R u ß -, T eer- u n d  d ie  in  d e n  G asen  d u rc h  F il
t r a t io n  d e rse lb e n  b e s tim m te  F lu g asch en m en g e  w ird  
f ü r  1 cbm  des t ro c k e n e n  G ases e rh a lte n , d ie G asm enge  
f ü r  1 k g  K o h le  i s t  jed o ch  v o rläu fig  n o ch  u n b e k a n n t. 
E s  m tiß  z u e rs t  die a n n ä h e rn d e  V e rb ren n u n g sg as
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m en g e  au s  d em  u m  d en  B re n n w e r t  des u n v e rb ra n n te n  
K o h len sto ffes  R k  v e rm in d e r te n  B re n n w e r te  B
—  3100 R i  W E  u n d  aus d e r  V e rb ren n u n g sg asan a iy se  
b e s t im m t u n d  au s d iese r  d ie  M enge  des a u f  1 k g  
K o h le  e n tfa lle n d e n  K o h len sto ffes  T k im  R u ß , T ee r 
u n d  F lu g a sc h e  b e re c h n e t  w e rd en . S in d  in  1 c b m  des 
tro c k e n e n  V e rb ren n u n g sg ases  T  k g  R u ß , T ee r u n d  
F lu g s ta u b , u n d  e n th a l te n  d iese d u rc h sc h n it t lic h  Ct 
v . H . K o h len sto ff, i s t  die g e su c h te  K o h le n sto ffm e n g e  

CtTk =  g  T —  kg . M anchm al is t  diese M enge  so

g e rin g , d a ß  sie  k e in e  w e ite re  B e ric h tig u n g  d e r  be 
re c h n e te n  G asm enge  b e d in g t. I s t  sie  a b e r  g rö ß e r, 
b e e in f lu ß t sie  d ie  V e rb ren n u n g sg asm en g e . M an  be
r ic h t ig t  den  V eru rsach ten  F e h le r  in  d e r  W eise , daß  
m an  den  f r ü h e r  b e rec h n e te n  B re n n w e r t  (B  —  8100 Rk) 
n o ch  u m  d en  B re n n w e r t  d e r  K o h len sto ffm en g e  Tk, 
d . i. u m  8100 Tk W E  v e rm in d e r t  u n d  d ie  R e c h n u n g  
n o ch m als d u rc h fü h r t .  D ie se r V o rg a n g  w ird  so 
lan g e  w ie d erh o lt, b is sich  in fo lg e  d iese r B e ric h 
tig u n g  d ie  G asm enge  n ic h t  m e h r  ä n d e r t .  .

U m  bei d e r  tec h n isch e n  V e rb re n n u n g  d e r  K o h len  
d ie  W asse rd am p fm en g e  (G l. 18) u n d  d ie  M engen  des 
S au e rsto ffe s  (G l. 19) u n d  des W asse rs to ffe s  (G l. 20) 
in  d e r  K o h le  r ic h tig  z u  b e rec h n en , m u ß  f ü r  Ck d e r  
W e r t  Ck =  53,6 k  + 1 0 0  R k  - f  100 Tk v . H . e in g e se tz t  
w e rd en .

Bemerkung: Will man die Verbrennungsgasmenge 
nicht für 0 " -und 760 mm Barometerstand, sondern für 
15 0 und 735,5 mm Barometerstand' berechnen, ändern 
sich nur die Gl. 3, 14. 15, 17 a und 21, weil unter diesen 
Verhältnissen das Gewicht von 1 cbm Kohlenstoffdampf
0,984 kg, der Brennwert- 7970,4 WE, das Gewicht von 
1 cbm Wasserstoff 0,0827 kg, dor Brennwert 239S WE 
beträgt. Es lauten dann: die Gl. 3 y =  1274,8 —  20,86 x

60,71 xj WE, die GL 14 xmal =  -̂ | 7g g(. Vol. - % ,

die Gl. 15 Wr =  v • L • wl 1,488 h kg, die Gl. 17a 
Ck =  49,2 k v. H. und die Gl. 21 Hd =  16,54 h v. H. Die 
anderen Gleichungen bleiben unverändert, die durch 
dieselben berechneten Werte ändern sich natürlich.

D e r g an ze  R e ch e n v o rg an g  i s t ,  w ie  aus fo lg en d em  
B eisp ie le  e rs ich tlic h  is t ,  s e h r  e in fach  u n d  l ie fe r t  
r ic h tig e  E rg eb n isse .

B eisp ie l l l). B ei d e r  V e rb re n n u n g  v o n  In d u s t r ie 
b r ik e t t s  m it  7,49 v. H . A sche (Ak), 10,00 v. EL W asse r 
(W k) u n d  4557 W E  B re n n w e r t  (B ) u n te r  e in em  D am p f
k esse l w u rd e n  R au ch g a se  e rh a l te n ,  w e lch e  5 ,30 
V o l.-%  C 0 2, 0 ,01 V o I.-%  CO, 14,81 V o l.-%  0 2, 
77,60 V o l.-%  N 2, 2 ,28 'V oL -%  H 20  u n d  in  1  c b m  bei 
2 0 0 u n d  756,5 n u n  B a ro m e te r s ta n d  0,127 g  R u ß 
k o h len s to ff  e n th ie lte n .  A n  S ch lack e  u n d  A sche 
w u rd en  12 ,89  v. H . (100 R ) d e r  v e r fe u e r te n  K o h le  
m it  5 ,85 v . H . W asse r u n d  63,75 v . H . a n d e re n  un- 
v e rb re n n lic h e n  B e s ta n d te ile n , so m it m it  30,40 v. H . 
(C R) V e rb ren n lich e m  e rh a l te n . V om  G ew ich te  d e r  
v e r fe u e r te n  K o h le  s in d  a lso  12,89 * 0,3040 =  3,92 
v . H . V erb ren n lich es  in  d e r  A sche u n d  S ch lack e  
e n th a l te n ,  w elches a ls  re in e r  K o h le n s to ff  an gesehen  
w erd en  k a n n . Z ie h t m a n  d e n  B re n n w e r t  d ieses

J) K. V ogel: Untersuchung emerDampfanlage. Zeit
schrift des Vereines deutscher Ingenieure 1904. 13. Febr.,
S. 231.

K o h len sto ffes  (3 ,92 ■ 81 =  317,5 W E ) v o m  B re n n 
w e r te  d e r  K oh le  a b , e r h ä l t  m a n  d e n  B re n n w e r t  d e r 
v e rb ra n n te n  u n d  in  d en  R u ß  ü b e rg eh e n d en  K ohle  
m it  B ! =  4239,5 W E .

W eil sich  d ie  A n a ly se  des V e rb ren n u n g sg ases  
n ic h t  a u f  d e n  t ro c k e n e n  Z u s ta n d  b e z ieh t, so n d e rn  
e inen  W a sse rd a m p fg e h a lt  a u f w e is t, u n d  w eil d ieM enge 
des R u ß k o h len s to ffe s  n ic h t  a u f  1 cb m  b e i 0 0 u n d  
760 m m  an g eg e b en  is t ,  m u ß  d ie  A n a ly se  a u f  tro ck e n es  
G as u n d  d ie  R u ß k o h len s to ffm e n g e  a u f  1 cb m  bei 0 ü 
u n d  760 m m  u m g e re c h n e t w e rd en . D u rc h  diese 
U m re ch n u n g  e rh ä l t  m a n  d ie  G a szu sam m en se tzu n g  
m it :  C 0 2 =  5 ,43  V o l.-%  ( u n te r  Z u rec h n u n g  d e r  g e 
r in g e n  M enge CO), 0 2 =  15,26 V o l.-%  (x ,), N . 
=  79,41 V o l.-%  a n d  d ie  R u ß k o h len s to ffm e n g e  m it  

0 ,137 g  =  0,000137 k g  (T). ( F ü r  15 0 u n d  735,5 m m  
w ä re  T  =  0  • 0001256 k g .)

A u f G ru n d  d ieser W e r te  e r h ä l t  m a n  fo lg en d e  
E rg eb n isse  (d ie  in  K la m m e rn  a n g e fü h r te n  Z ah len  
beziehen  sich  a u f  1 5 0 u n d  735,5 m m  B a ro m e te r 
s ta n d ) :  N a ch  G l. 3 i s t  f ü r  x  =  5 ,43  u n d  xa =  15,26 
y  =  256,3  W E  (235,2), n a c h  G l. 6 f ü r  B  =  4239,5 
u n d  ob iges y  i s t  g  =  16,541 cb m  (18,025). D iese  
a n n ä h e rn d e  V e rb ren n u n g sg asm e n g e  m u ß  n o c h  b e 
r i c h t ig t1 w e rd en , w eil d ie  R u ß k o h len s to ffm e n g e  fü r  
1 k g  K o h le  n o c h  n ic h t  b e rü c k s ic h tig t  w u rd e . D iese 
i s t  16,541 • 0,000137 =  0,00227 k g  (18 ,025-0 ,0001256  
=  0,002264), u n d  ih r  B re n n w e r t ,  Um w elch en  noch  
d e r  B re n n w e r t  d e r  K o ld e  z u  k ü rz e n  is t ,  b e t r ä g t  
18 ,4  W E . D e r  B re n n w e r t  d e r  t a ts ä c h lic h  v e rb ra n n te n  
K o h le  b e t r ä g t  so m it 4221,1 W E . S e t z t  m a n  diesen  
B re n n w e r t  in  d ie  G l. 6 ein , e r h ä l t  m an  g  =  16,471 cb m  
(17,95), u n d  f ü r  d iese V e rb ren n u n g sg asm en g e  e rg ib t 
sich  d ie  R u ß k o h len s to ffm e n g e  f ü r  1 k g  K o h le  m it  
0 ,00225 k g  (0,00225), a lso  v o n  d e r  f r ü h e r  g e fu n d en en  
n ic h t  v ie l  v e rsch ie d en . M an  k a n n  so m it d ie  G as
m en g e  16,471 cb m  (17,95) a ls  r ic h t ig  an n eh m en .

I m  w e ite re n  is t :  n a c h  G l. 12 b  =  47,2 (43,3), n a ch  
G l. H a  k  =  0,8943 cb m  (0,9747), n a c h  G l. 14  x mnx 
=  19,86 V o l.-%  (d asse lb e , d a  d ie Z u sa m m e n se tz u n g  
des G ases d ie  g le ich e  is t) , n a c h  G l. 9  g min =  4,503 cb m  
(4,908), n a c h  G l. 13 h  =  0,065 cb m  (0,0708), n a c h  
G l. 5  d ie  z u g e fü h r te  L u ftm e n g e  v L  =  16,536 cbm  
(18,0208).

D ie  W asse rd am p fm eö g e  des V e rb ren n u n g sg ases  
v o n  1 k g  K o h le  b e s te h t :

1. au s  d e r  K o h le n fe u c h tig k e it  0,01 k g ,

2. a u s  d e r  d u rc h  d ie  V e rb re n n u n g  des d isp o n ib len  
W assers to ffe s  e n ts ta n d e n e n  D am p fm en g e  1,62 h 
=  0,1053 k g  (1,488 h  =  0,1053 kg),

3. au s  d e m  ch em isch  g e b u n d e n e n  'W a sse r  d e r
9

K o h le  göö Ok kg- D ieses is t  n a c h  G l. 18, w enn

m a n  f ü r  Ck d en  W e r t  53,6 k  +  100 R k +  100 Tk 
=  47,93 +  3,92 +  0,225 =  52,075 v . H . u n d  f ü r  
H d  d e n  W e r t  n a c h  G l. 21 H d =  18 h  =  (H d

=  16,54 h) = 1 ,1 7 v .H .e i n s e tz t , “ - O k  =  (82,51

—  52,075 — 1,17) 0 ,01 =  0,2927 k g , u n d
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4. aus d e r  L u f tfe u c h tig k e it  16,536 w l  (18,0208 w l )  
kg. D ie L u ftfe u c h tig k e it  m ü ß te  a n g eg eb en  sein, 
in d e r O rig in a lq u e lle  fe h lt ,  jed o ch  diese A ngabe.

Z ur K o n tro lle  k a n n  m an  im  v o rlieg en d en  B eispiele, 
f ü r  welches in  d e r  Q uelle  die E le m en ta rz u sa m m e n - 
se tzu n g  d e r  B r ik e t ts  m itC k  =  53,11 v. H ., H k  =  4,59 
v . H ., Ofc =  24,81 v. H ., Ak Ü 7,49 v . H , W k =  10,00 v. H . 
ang eg eb en  is t ,  au s obigen D a te n  d ie Z u sam m en setzu n g  
be rech n en . M an e rh ä l t  fo lg en d e  Z ah len : Ck =  52,075 
v . H . g eg en  53,11 v . H . ( F e h le r— 1,035), n ach  G l. 19 
Ok —' 26,02 v . H . (F e h le r  +  1,21) u n d  n ach  G l. 20 
u n d  21 H k =  4,42 v . H . (F e h le r  — 0,17). W ie e r 
s ich tlich , s in d  d ie  F e h le r  d u rch w eg  v e rh ä ltn ism ä ß ig  
k le in , obzw ar d e r  S tic k s to ffg e h a lt  d e r  K oh le  ü b e r
h a u p t  n ic h t b e rü ck s ic h tig t w urde .

F in d e t  e ine  u n v o llk o m m en e  V e rb ren n u n g  s t a t t  
o der w ird  G e n e ra to rg as  (M ischgas, W assergas) g e 
b ild e t, g e h t m an  bei d e r  B e s tim m u n g  d e r  M enge 
des b e tre ffen d e n  G ases v o n  d e r  A n sch au u n g  au s, 
d aß  bei d e r  vo llk o m m en en  V erb ren n u n g  des aus 
1 k g  K ohle d u rc h  die u n v o llk o m m en e  V erb ren n im g  
g eb ild e ten  G ases d ieselbe V erb ren n u n g sg asm en g e  e n t 
ste h en  m u ß , a ls  ob  1 k g  K oh le  d ire k t  v o llkom m en  
v e rb ren n en  w ü rd e , n a tü r l ic h  v o ra u sg e se tz t,  d aß  d ie 
z u g e fü h rte  L u ftm e n g e  in  be id en  F ä lle n  d ieselbe, z. B. 
die th e o re tis c h  n ö tig e , is t .  B e rec h n e t m an  so m it die 
M enge sow ie d e n  C 0 2-G e h a lt  des au s  1 cb m  des 
G enera to rg ases b e i A n w en d u n g  d e r  th eo re tisch e n  
L u ftm e n g e  e n ts ta n d e n e n  V erb ren n u n g sg ases , so g ib t 
d e r  b e rec h n e te  C 0 2-G e h a lt  a u c h  d e n  C 0 2-G e h a lt  des 
V erb ren n u n g sg ases d e r  K o h le  b e i d e r  th e o re tisc h e n  
L u ftm en g e  an . D a  n u n  n eb en  dem  B re n n w e r te  d e r 
K ohle a u ch  die V e rb ren n u n g sg asan a ly se  b e k a n n t is t ,  
k an n  die aus 1 k g  K o h le  g e b ild e te  V e rb ren n u n g sg as
m en g e  n a c h  den  G l. 3  u n d  6 b e re c h n e t w e rd en . 
B eze ich n e t m an  diese V erb ren n u n g sg asm en g e  m it  
g  cbm , d ie  v o rh e r  b e re c h n e te  au s 1 cb m  des G e
n e ra to rg ases  g eb ild e te  V erb ren n u n g sg asm en g e  m it  
V cbm  u n d  d ie  1 k g  K o h le  en tsp rec h en d e  G e n e ra to r 
gasm en g e  m it  G cbm , so b e s te h t  das V e rh ä ltn is  
1 : V  =  G : g, w oraus d ie u n b e k a n n te  G e n e ra to r 

gasm en g e  m it  G  =  y  c b m  e r re c h n e t  w ird .

D e r g en au e  R e c h e n v o rg an g  is t au s fo lg en d em  
Z ahlenbeisp iele  e rs ich tlich . B eisp ie l 21): A us e in e r 
K ohle  m it  Ak =  18,52 v. H . A sche, W £ =  9,40 v . H . 
W asser u n d  5328 W E  u n te re m  B re n n w e r t w ird  ein  
G e n era to rg as  m it  0,67 V o l.-%  C 0 2, 31,13 V o l . ®  CO, 
2,40 V o l.-%  C H 4, 6 ,57 V o l.-%  H 2, 59,23 V o l.-%  N 2 
u n d  1298 W E  u n te re m  B re n n w e r t  f ü r  1 c b m  (bei 0 0 
u n d  760 m m ) e rz e u g t. 1 cb m  dieses G ases e n th ä l t  
13,47 g  T ee r m it  78 v. H . C u n d  5 ,20 g  F lu g s ta u b  
m it  13,5 v. H . C. A n R o s td u rc h fa ll  w e rd en  f ü r  1 k g  
v e rs to c h te r  K oh le  0,2227 k g  m it  28,88  v. II .1 K o h len 
sto ff  e rh a lte n , so d aß  d e r  K o h len sto ff  im  R o s td u rc h 
fa ll R t  =  0,0643 k g  (6 ,43  v. H . v o m  G ew ich te  d e r  
K ohle) b e tr ä g t .  E s  is t  d ie  G e n era to rg asm en g e  fü r

1) Br. K. W endt: Untersuchungen an Gaserzeugern. 
Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 1904,26.Nov., 
S. 1799.

1 k g  K o h le  u n d  d e r  W asse rd a m p fg eh a lt f ü r  1 cbm  
G e n e ra to rg as  z u  b estim m en .

B ezeichnen  d ie chem ischen  Z eichen g le ich ze itig  
d ie  V o l .-%  d e r  b e tre ffe n d e n  G a sa r te n , so is t  d ie aus 
1 cbm  G e n e ra to rg as  g e b ild e te  C 0 2-M en g e  0,01 
(C 0 2 +  CO +  C H 4) =  0,342 cbm , d e r  S a u e rs to ff
b e d a rf  des G ases 0,01 (0 ,5  CO +  0,5 H 2 +  2 C H 4
—  0 2) =  0,2365 cb m  =  Ol . D ie  d iesen  S a u e rs to ff  
in  d e r  L u f t  b e g le ite n d e  S tick s to ffm e n g e  is t  K l  =  3,762  
Ol  =  0,8897 cbm . D as au s 1 cbm  G e n e ra to rg as  ge 
b ild e te  t ro c k e n e  V erb ren n u n g sg as b e s te h t  so m it aus 
0,342 cbm  K o h len säu re , 0 ,8897 S tick s to ff  aus d e r 
L u f t,  0,5923 cb m  S tick s to ff  aus d em  G en era to rg as , 
zu sam m en  aus 1,4820 cbm  N 2. S e in e  M enge b e tr ä g t  
1 ,824 cbm , sein  C 0 2-G e h a lt  18,75 V o l.-%  C 0 2 (x msx). 
D en se lb en  C 0 2-G e h a lt  w ü rd e  a u ch  das d u rc h  V er
b re n n u n g  d e r  K o h le  m it  d e r  th eo re tisch e n  L u f t
m en g e  g eb ild e te  V e rb ren n u n g sg as  h a b en . D e r  imi 
d en  B re n n w e r t des K o h lensto ffes im  R o s td u rc h fa lle  
g e k ü rz te  B re n n w e rt d e r  K o h le  is t  B  =  5328
—  6,43 • 81 =  4807,2 W E  u n d  die a u f  1 cb m  des 
au s  1 k g  K o h le  g eb ild e ten  tro ck e n en  V e rb ren n u n g s
gases e n tfa lle n d e  W ärm em en g e  v  b e re c h n e t sich  nach  
G l. 3  m it  y  =  1387,5 —  22,66 • 18,75 =  962,6 W E . 
D a n a c h  e rg ib t  sich  n a c h  G l. 6 u n te r  v o rläu f ig e r  
V ern ach lässig u n g  des C -G ehaltes d e s  T eeres u n d  d e r 
F lu g asch e  d ie  aus 1 k g  K o h le  g e b ild e te  V e rb ren n u n g s
g asm en g e  m it  g  =  4807,2 : 962,6 |=  4,994 cb m . D a  
aus 1 cb m  G e n e ra to rg as  1 ,824 cb m  V e rb ren n u n g s
gas g e b ild e t w erd en , so w e rd en  au s G cbm  G e n e ra to r
gas 4,994 cbm  g e b ild e t u n d  G e rg ib t  sich  d a rau s  m it 
2 ,740 cb m  G e n e ra to rg as . D ab ei w u rd e  jed o ch  n ic h t 
b e rü c k s ic h tig t, d aß  e in  T eil des K o h len sto ffes  d e r 
K o h le  u n v e rb ra n n t  im  T ee r  u n d  im  F lu g s ta u b  
e n th a l te n  is t  u n d  m u ß  so m it d iese G asm en g e  noch  
b e r ic h tig t w e rd en , in d em  m a n  d ie  M enge dieses 
K oh lensto ffes b e re c h n e t u n d  dessen  B re n n w e r t vom  
B re n n w erte  d e r  K oh le  ab z ieh t. Ip. d em  1 cb m  des 
G e n era to rg ases  e n tsp re c h e n d e n  T e e r  is t  0,01347- 0,78 
=  0,01051 k g , in  d e r  F lu g a sc h e  0,0052- 0,135 
=  0,000702 k g , z u sa m m en  a lso  0,01121 k g  C in 
1 cbm  G e n era to rg as  e n th a lte n . I n  2,740 cb m  w ä re n  
so m it 0,03071 k g  C m it  e in em  B re n n w e r te  von 
248,8 W E  u n d  d e r  B re n n w e r t d e r  ta tsä c h lic h  v e r
g a s ten  K o h le  w ä re  4558,4  W E . B e re c h n e t m a n  n ach  
d iesem  B re n n w e rte  d ie  V erb ren n u n g sg asm en g e , so 
e rh ä l t  m a n  g  =  4,7355 cbm  u n d  die G en era to rg as-

. m en g e  m it  G  =  2,596 cbm . N a c h  d ieser G asm en g e  
w ä re n  im  T e e r  u n d  F lu g s ta u b  v o n  1 k g  K o h le  n u r  
0,0291 k g  C m it  e inem  B re n n w e rte  v o n  235,7 W E , 
u n d  d e r  z u  b e rü ck sich tig en d e  B re n n w e r t  d e r  K oh le  
w ä re  4571,5 W E , n a c h  w e lch em  sich  e in e  V er- 
b re n n u n g sg asm en g e  v o n  g  =  4,7491 cb m  u n d  eine 
G e n era to rg asm e n g e  v o n  G =  2,6036 cb m  e rg eb en  
w ü rd e . D iese r G asm enge  e n ts p r ic h t e ine  K o h len 
s to ffm en g e  im  T ee r u n d  F lu g s ta u b  v o n  0,02918 kg,, 
w elche  v o n  d e r  f rü h e r  b e re c h n e te n  n ic h t  m e h r  viel 
ab w eich t. M an k a n n  also  d ie G asm en g en  g  =  4,7491 
cb m  u n d  G  =  2,6036 cbm  a ls  r ic h tig  an n eh m en . 
(E in e  noch m alig e  W ied erh o lu n g  d e r  R e ch n u n g  w ü rd e



12 Stahl und Eisen, Die Berechnung der Verbrennung.?- oder Generatorgasmenge, 39. Jahrg., Nr. 1.

g  =  4,7493 u n d  G  =  2,6036 cb m  e rg eb en .)  N ach  
d e r O rig in a lq u elle  b e tru g  d ie G en era to rg asm en g e  
2.6535 .cbm , d ie  h ie r  b e rec h n e te  is t  so m it n u r  um  
0 ,0499  cb m  o d e r  1,88 v . H . k le in e r. D ie  bei d e r  v o ll
k o m m en en  V e rb ren n u n g  aus 1 k g  K o h le  —  n a c h  
A bzug  des im  R o std u rc h fa lle , Im T e e r  u n d  F lu g s ta u b  
e n th a lte n e n  K o h lensto ffes —  g e b ild e te  C 0 2-M cnge k

k a n n  d ir e k t  au s  d e r  G l. 9  m it  k  =  Sml° ü^ mttX

=  0,89046 cbm , d e r  S a u e rs to ffb e d a rf  z u r  V e rb ren 
n u n g  des v e rfü g b a re n  W assersto ffes n a c h  G l. 13 m it  
h  =  0,13525 cb m  b e re c h n e t w erd en .

Z u r K o n tro lle  so ll au s  den  e rh a lte n e n  Z ah len  d ie 
E le m e n ta ra n a ly se  d e r  K o h le  e rm i t te l t  u n d  m it  d e n  
in  d e r  O rig in a lq u elle  a n g eg eb en en  G e h a lten  v e r 
g lich en  w erd en . D e r  K o h le n s to ffg eh a lt i s t  Cjc =  53,6 k  
+  100, R k +  100 T k =  47,73 +  6,43 +  2,92 =  57,08 
v. H. g eg en  d en  in  d e r  Q uelle  an g eg eb en en  von 57,86 
v. H. (F e h le r  —  0,78 v . IL), d e rG e h a lt  a n  v e rfü g b a re m  
W assers to ff Hd =  18 h  =  2,43 v. H. g eg en  2,48 v. H. 
(—  0,05), d e r  S tick s to ffg e h a lt bei A n n ah m e von  1 v . H. 
in  d e r  re in e n  S u b s tan z  0,72 v. H. g eg en  0,60 v. H.,
d e rG e h a lt  a n  S au e rs to ff  (Z — Cv— Hd) — (71,36

—  57,08 —  2,43) =  - |  11,85 =  10,56 v. H . geg en  9,20 

v. H . ( +  1,36), d e r  G e h a l t a n  g e b u n d en e m  W asser

s to ff  ~  11,85  =  1 ,32 v. H . g eg en  1,25 v . H . ( +  0 ,07

u n d  d e r  G e h a lt  a n  G esam tw assers to ff 3,75 v . H . g eg en
3,73 v . H . ( +  0,02). D ie  U e b ere in s tim m u n g  is t  so m it 
m it  A u sn ah m e des S a u e rs to ffg e h a lte s  e ine  se h r  g u te . 
D e r g rö ß e re  F e h le r  b e im  S a u e rs to ffg e h a lte  e rk lä r t  
sich  d a d u rch , d aß  d e r  S ch w efe lg eh a lt n ic h t  b e rü ck 
s ic h tig t w u rd e . Z ieh t m a n  von  d em  b e re c h n e te n  
S a u e rs to ffg e h a lt d en  in  d e r  Q uelle  an g eg eb en en  
S c h w c fe lg e h a lt von 0 ,70  v. H . ab , so e rh ä l t  m an  O* 
=  9,86 v. H., a lso  n u r  e in en  F e h le r  von  +  0,66 v  H.

E s  - e rü b rig t-  n ö ch  d ie  B e stim m u n g  d es W asse r
d a m p fg e h a lte s  des G e n era to rg ases . D e r  f ü r  1 k g  
K oh le  in  ,d as G en era to rg as  ü b e rg eh e n d e  W asse r
d a m p f k a n n  b e re c h n e t w e rd en , w en n  m a n  v o n  d e r  
S u m m e des 1. a u s  d e r  F e u c h tig k e it  d e r  K o h le ,
2. aus d e r  V e rb ren n u n g  des W assersto ffes d e r  K oh le  
e n ts ta n d e n e n  u n d  3. des d u rc h  d ie  V e rg asu n g slu ft 
z u g e fü h rte n  W asserd am p fcs ,den  d u rc h  d ie  V er
b re n n u n g  des in  G  cb m  G e n era to rg as  e n th a lte n e n  
W assersto ffes g e b ild e te n  W asserd am p f ab z ieh t.

D ie  z u  d ieser B e stim m u n g  n ö tig e  V erg asu n g s
lu ftm en g e  e rg ib t  sieh  au s  d em  S tick s to ffg e h a lte  d es 
G en era to rg ases , v o n  w e lch em  an g en o m m en  w erd en  
k a n n , d a ß  e r  n u r  au s  d e r  L u f t  s ta m m t. D a  in d e r  
L u f t  a u f  100 c b m  L u f t  79 cb m  U 2 e n tfa lle n , e n tfa lle n  
L o c b in  L u f t  a u f  =  59,23 cbm  iS1,  (N 0  =  Stick-,, 
s to ffg e h a lt d es G en era to rg ases). D a ra u s  b e re c h n e t ' 
sich  d ie  V erg asu n g slu ftm en g c  f ü r  1 cb m  G e n e ra to r 
gas m it  L a  =  0,7497 cbm , o d e r  f ü r  2,6036 cb m  
G e n e ra to rg as  m it  1,951 cbm .( N a ch  A n g ab e  in  d e r  
Q u e lle  w a r  d ie  a b so lu te  L u ftfe u c h tig k e it  0,00725 k g  
H iO -D am p f, fo lg lich  w u rd e n  m it  d e r  >Vergasungs- 
l u f t  0 ,01414 k g  H 20 -D a m p f z u g e fü h r t .

D ie  bei v o llk o m m en er V e rb re n n u n g  au s  1 kg  
K oh le  g e b ild e te  W asserd am p fm en g e  w ü rd e  b e s teh e n :

1. aus der Feuchtigkeit der Kohle . . . 0,0940 kg
2. aus der durch Verbrennung des Hk der

Kohle gebildeten................................ . 0,3375 „
3. aus der durch die Vergasungsluft zu

geführten ............................................ .... 0.0141 ..
ln Summa . . . .  0,4450 kg. i

D u rc h  d ie  V e rb ren n u n g  des W assersto ffes in  1 cbm  
G e n era to rg as  w ü rd e n  g e b ild e t au s  0,0657 c b m  H 2 
0,0657 cb m  H 20 ,  au s 0,0240 cb m  C H 4 0,048 cb  l 
zu sam m en  0,1137 cb m  H 20 -D a m p f. A us 2,6036 cbm  
G e n era to rg as  w ü rd e n  a lso  0,29596 cbm  o der ;
0,2380 k g  H 20 -D a m p f g eb ild e t. D e r W asserd am p f
g e h a lt  von  2,6036 cbm  G e n era to rg as  is t  so m it 0,4456
—  0,2380 =  0,2076 k g , d e r  vo n  1 cb m  G e n e ra to r
gas 0,0797 kg . In  d e r  Q uelle  is t  ein  W asserd am p f
g e h a lt  v on  0,07057 k g  angegeben , d e r  F e h le r  b e trä g t  fi
so m it 0,00913 k g  u n d  e rsch e in t be i f lü c h tig e r  Be- 
tra c h tu n g  v e rh ä ltn ism ä ß ig  hoch. B e d en k t m a n  je 
doch , w ie schw ierig  es is t ,  d en  d u rch sch n ittlich en  
W asse rd am p fg eh a lt des G en era to rg ases  r ic h tig  zu  be
stim m en , so is t  d ieser F e lile r n ic h t  a ls  g ro ß  zu  be
zeichnen . E s  sei h ie rzu  n u r  a n g e fü h rt , d aß  b ezü g 
lich  d e r  W asserd am p fb es tim m u n g  in  d e r  Q uelle  
(S . 1798, 1. S p a lte , le tz te  Z eilen) g e sa g t w ird , daß  
a u ch  B estim m u n g en  v e rw e n d e t w e rd en  m u ß te n , die 
zu  a n d ere n  Z eiten  bei d ense lben  B e tr ie b sv erh ä lt-  

•nissen d e r  G en era to ren  g e m a ch t w o rd en  w a ren . A us 
d e r  in  d e r  Q uelle  an g eg eb en en  A n a ly se  d e r  K ohle 
u n d  aus d e r  d a ra u s  b e rec h n e te n  Gas- u n d  Ver- 
g a su n g slu ftm en g e  w ü rd e  sich  e in  W asse rd am p fg eh a lt 
des G en era to rg ases  von  0,0759 k g , a lso  n u r  ein  um  
0,0038 k g  n ied rig e re r  G eh a lt b e rech n en .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

A uf G ru n d  v on  chem ischen  G le ichungen  f ü r  die 
v o llkom m ene V e rb ren n u n g  re in e r  K oh lensto ff-W as- i 
se rsto ff-G em ische  w ird  d ie  f ü r  1 cbm  g e b ild e te r  V er
b ren n u n g sg ase  e n tw ic k e lte  W ärm em en g e  a ls  F u n k t  ion 
des C 0 2- u n d  0 2-G e h a lte s  d e r V e rb ren n u n g sg ase  
a u sg e d rü c k t u n d  d a rau s  die V erb ren n u n g sg asm en g e  
u n d  d e ren  W asse rd am p fg eh a lt e r re c h n e t. U n te r  
V ern ach lässigung  des Schw efel- u n d  S tick s to ffg e h a ltc s  f 
d e r  K o h len  k a n n  d ie re in e  K o h le n su b s ta n z  a ls  p  
K o h lensto ff-W assersto ff-G em isch  an g eseh en  u n d  das 
V e rfah ren  f ü r  K o h le n  an g ew e n d e t w erd en .

B ei u n v o llk o m m en er V e rb ren n u n g  (G en era to r-, 
M isch- o der W asserg asb ild u n g ) w ird  d ie  G asm enge 
au f G ru n d  d e r  A n sch au u n g  b e re c h n e t,  daß  bei d e r 
v o llkom m enen  V e rb ren n u n g  des b e tre ffe n d e n  aus 
1 k g  K oh le  e n ts ta n d e n e n  Gases, d ieselbe V e rb ren 
nungsg asm en g e  g e b ild e t w erd en  m u ß , a ls  ob 1 kg 
K oh le  d ire k t  v o llkom m en  v e rb re n n e n  w ü rd e . D er 
u n v e rb ra n n te  K o h len sto ff in  d e r  A sche, S ch lacke, 
d em  K o h le n s tau b  sow ie im  T ee r u n d  R u ß  w ird  e n t 
sp re ch e n d  b e rü c k s ic h tig t. 6 .

D as V erfah ren  k a n n  a u ch  z u r  B estim m u n g  der 
E le m en ta rz u sa m m e n se tz u n g  d e r  K o h len  b e n u tz t  
w erd en . D e r  R ech en v o rg an g  w ird  an  z w e i , B ei
sp ie len  e r lä u te r t .
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Die Hütten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft im Jahre 1917.
I j e r  k ü rz lich  ersch ien en e  V e rw a ltu n g sb e r ich t d e r 

'  H ü t te n -  u u d  W alzw erk s-B eru fsg en o ssen sch a ft 
fü r  d as  R e c h n u n g s ja h r  1917 u n d  d e r  ih m  b e ig e fü g te  
B e ric h t ü b e r  d ie  te c h n isch e  A u fs ic h t g eb en  w ied eru m  
b ed eu tsam e  H inw eise  a u f  d ie  L a g e  u n d  d ie  E n tw ic k 
lu n g  d e r rh e in isch -w estfä lisch en  G ro ß e isen in d u s trie  
im  v ie r te n  K rie g sjab re . D ie  Z ah l d e r  den  n e u n  Sek
tio n en  ang esch lo ssen en  B e tr ie b e  h a t  sich  g eg en ü b e r 
dem  V o rja h re 1) u m  zwei v e rm e h r t  u n d  b e t r ä g t  je tz t  
219. E b en so  i s t  d ie  Z ah l d e r V e rs ich e rten , d ie  b is 

•1915 eine rü c k lä u f ig e  B ew egung  ze ig te  u n d  d a n n
1916 u m  39 012 P e rso n e n  s tieg , w e ite r  u m  60 063 V er
sich erte  a u f  287 774 g ew ach sen  u n d  h a t  d a m it  den  
h ö c h sten  F rie d e n sb e s ta n d  a n  A rb e ite rn , den  des 
J a h re s  1913, u m  74 879 ü b e rh o lt .  D ie  a n  d ie V er
s ich erten  au sg e za h lte n  L ö h n e  u n d  G e h ä lte r  b e lau fen  
sich  a u f  795 549 248 -Ji, w as g eg en  d a s  V o r ja h r  ein 
M ehr v o n  275 427 393 Ji b e d e u te t. D iese  S te ig e 
ru n g  e rk lä r t  sich  n ic h t  „allein au s  d e r  Z u n ah m e  d e r 
V ersich erten , v ie lm eh r h a t ,  w ie  im  V o rja h re , eine 
seh r b e trä c h tlic h e  a llg em e in e  E rh ö h u n g  des L ohnes 
s ta ttg e fu n d e n , w elche  d ie des J a h re s  1916 no ch  ü b e r
t r i f f t  u n d  w ied eru m  Z eugnis d a fü r  a b le g t, d a ß  a u ch  
de r A rb e ite r  n ic h t  u n w esen tlich  a n  d e n  K rie g s
gew innen  b e te ilig t  is t. D e r J a h re sd u rc h sc h n itts lo h n  
a u f  d en  K o p f d e r  V e rs ich e rten  b e tru g  im  le tz te n  
F r ie d en s ja h re  1913: 1734,92 Ji u n d  h a t t e  sich  g eg en  
das V o rja h r  u m  7?,29  J6 g eh o b en ; 1916 v e rd ie n te  
d e r V e rsich e rte  im  Ja h re s d u rc h s c h n i t t  2284,13 Ji, 
w as g e g en ü b e r 1915 e in em  M ehr v o n  307,50 Ji e n t
sp ra ch , u n d  1917 hob sich d e r  L o h n  a u f  d u rc h sc h n itt
lich  2764,50 Ji, a lso  u m  480,37 Ji. F ü r  d ie  e inzelnen  
S ek tio n en  e rg ib t  sich  f ü r  d en  Ja h re s d u rc h s c h n it ts 
v e rd ie n s t u n d  seine A en d eru n g  g eg en  d as  V o r ja h r  
fo lgendes B ild :

Sektion 1917

.#

1916

JC

Gcfren 
doa Vor

jahr 
mehr 

JC
E sse n ......................... 3 467,86 2 735,43 732,43
Oberhausen . . . . 2 561,69 2 144,29 417.40
Düsseldorf . . . . . 2 878,57 2 311,36 567,21
K ö l n ......................... 2 332,20 1 -984,72 347,48
Aachen ..................... 1 975,18 1 773,98 201,20
D ortm und................. 2 316,64 1 993,97 322,67
B ochum ..................... 2 438,37 2 074,92 363,45
H agen......................... 2 467,02 2 263,81 203,21
Siegen ......................... 2 250,05 1 926,34 323,91

• Gesamtdurchsohnitt 2 764,50 2 284,13 480,37

D ie E in n a h m e n  u n d  A u sg ab en  b e tru g e n  9 250041,97 
(i. V o rj. 8 090 757,34) Ji. V on d en  E in n a h m e n  
m ac h ten  a lle in  d ie  U m lag e b e iträg e  8  4 3 0 1 5 6 ,4 9  
(7 290 875,55) Ji au s. W ie  in  d en  V o rja h re n  
z a h lte  d ie  S e k tio n  O b e rh au sen  mit- 2 2 8 1 3 2 4 ,5 0

J) Vgl. St. n. E. 1917, 1. Nov., S. 1001/3.

(2 1 6 8  428,04) Ji d ie  h ö c h s ten  U m lag en , doch 
rü c k te  d ie  S e k tio n  E sse n  m it 1 972 1 3 3 ,7 9  
(1 4 7 9  363,45) Ji s t a r k  in  ih re  N äh e  u n d  ü b e rh o lte  
w e it d ie  b is 1915 a n  z w eite r S 'telle  s te h en d e  S ek tio n  
D o rtm u n d . D ie  n ied rig s te n  B e iträ g e  le is te te  d ie 
S e k tio n  S iegen, m it  225 058,70 (204 559,90) Ji.

D ie  V e rw a ltu n g sk o s ten  des G en o ssen sch aftsv o r
s ta n d e s  u n d  d e r  S ek tio n en  b e tru g e n  5 7 4 4 1 9 ,8 9 5  
(480 389,885) Ji, d a s  m a c h t  a u f  den  K o p f  des V er
s ic h e r te n  2 (2,11) Ji u n d  a u f  1000 Ji E n tg e l t  0,72 
(0,92) Ji. A n  U n fa llre n te n  w u rd en  6 5 3 2 1 9 8 ,9 4  
(6 278 638,16) Ji a u sg e za h lt.

D ie  Z ah l d e r en tsch ä d ig u n g sp flic h tig e n  U n fä lle  
s tieg  v o n  2907 a u f  3657, w ä h re n d  d ie  Z ah l d e r ü b e r 
h a u p t  a n g em e ld e te n  U n fä lle  sich  a u f  42 571 (37 667) 
belief, so d a ß  d ie  en tsch ä d ig u n g sp flic h tig e n  u n te r  den  
an g em eld e te n  U n fä lle n  8 ,6  (7,7) %  a u sm ac h te n . U n 
t e r  d en  e n t3 ch äd ig u n g sp flich tig en  U n fä llen  b e fan d en  
sich  183 (160) o d er 5  ( 5 ,5 ) %  A u g e n v e rle tz u n g e n  
u n d  18 (11) o d er 0 ,49  (0,38) %  U n fä lle  d u rc h  G as
v e rg if tu n g . 538 (371) o d e r 14,52 (12,76) %  U n fä lle  
v e rlie fe n  tö d lic h , 20 (12) h a t te n  v ö llig e , 1745 (1646) 
te ilw eise  u n d  1354 (1178) v o rü b e rg e h e n d e  E rw e rb s 
u n fä h ig k e it  z u r  Fo lge. D ie  m eisten  T o d esfälle , n ä m 
lic h  139 (97) e re ig n e ten  sich  im  E isen b a h n b e tr ieb e , 
120 (92) e rfo lg ten  d u rc h  lie b e ze u g e , 44  (42) d u rc h  
F a ll  v o n  h o chgelegenen  A rb e its s tä t te n , 42 (32) d u rc h  
V e rb ren n u n g , 40 (16) d u rc h  H e ra b -  u n d  U m fa llen  
v o n  G eg en s tän d en , 35 (25) d u rc h  A rb e itsm asch in en , 
d e r R e s t  d u rc h  G a sv e rg if tu n g , Z u sam m en b ru ch  u n d  
V e rsc h ü ttu n g , E x p lo s io n en , G e trieb e , B lu tv e rg if tu n g , 
S p ren g sto ffe , T ra n s p o rt ,  e le k trisch e n  S tro m , K ra f t 
m asch in en , H an d w erk szeu g , F u h rw e rk , D am p fk esse l, 
a b sp rin g e n d e  S p l i t te r  u n d  sonstiges.

D e r B e r ic h t  d e s  t e c h n i s c h e n  A u f s i c h t s 
b e a m t e n  g e h t  in  d iesem  J a h r e  n ic h t  w ied er a u f  
d ie  S c h w ie rig k e ite n  e in , d ie  sich  au ch  im  B e ric h ts 
ja h re  in fo lg e  d e r  K rie g sv e rh ä ltn isse  d e r  D u rc h fü h 
ru n g  d e r U n fa llv c rh ü tu n g sv o rsc h rif tc n  en tgegen- 
s te ll te n , er b e to n t  a b e r , d a ß  t r o tz  d e r b e s teh en d en  
S ch w ierig k e iten  in  ra s tlo se r  A rb e it  in a lle n  W erk en  
fü r  u n se re  K rie g sw ir tsc h a ft  H e rv o rrag e n d es  g e le is te t 
w ird e ,  o h n e  d a ß  d u rc h  U n fä lle  a llz u v ie l O pfer g e 
b r a c h t  w e rd en  m u ß te n . E b en so  fe h lt  d iesm al e ine  
Z u sam m en ste llu n g  b e m e rk en sw e rte r  U n fä lle . T ro tz 
d em  em p feh len  w ir  den  B e r ic h t  d e r b eso n d eren  
A u fm e rk sa m k e it u n se re r L eser. D en n  a u ch  ü b e r  den 
A rb e ite rw ech se l e n th ä l t  d e r B e r ic h t a u sfü h rlic h e  A n 
g a b en  u n d  Z ah len ta fe ln . A rb e ite r in n e n  w echselten  
in  a lle n  S e k tio n e n  b e d e u te n d  m eh r a ls  A rb e ite r . 
E in e  B ezieh u n g  zw ischen  A rb e ite rw echsel u n d  U n fa ll
h ä u f ig k e it  l ä ß t  sich  im  a llg em ein en  n ic h t  fests te llen .

D en  M aß n ah m en  z u r  V e rh ü tu n g  v o n  U n g lü c k s 
fä lle n  w u rd e  a u ch  im  B e ric h ts ja h re  w ied er v o lle  Be
a c h tu n g  g e sc h en k t; d ie  M itg lied er w u rd en  d u rch  
z a h lre ic h e  R u n d sc h re ib e n  a u f  b e s tim m te  U n fa ll-
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V e rh ü tu n g sv o rsc h rif te n  h ingew iesen  o d e r v o n  n eu en  
u n d  zw eck m äß ig en  S c h u tz v o rr ic h tu n g e n  in  K e n n t
n is g e se tz t. D ie  U n fa llv e rh ü tu n g s v o rsc h r if te n  fü r  
d ie  V e rs ich e rten  s in d  in  d e n  B e tr ie b e n , f ü r  d ie  
sie  e rla ssen  s in d , in  P la k a tfo rm  a n  b eso n d e rs  
a u ffä llig e n  S te llen  a u fg e h ä n g t. E in  A u szu g  de r 
V o rsch rif te n  f ü r  d ie  A rb e ite r  w ird  jed e m  n e u  ein
g e tre te n e n  A rb e ite r  ü b e rg eb en . F e rn e r  l ie g t  in  
jed e m  M eiste rz im m er e in  A b d ru c k  d e r  g e sa m te n  
U n fa llv e rh ü tu n g sv o rsc h rif te n  f ü r  A rb e itg e b e r u n d  
A rb e itn e h m e r au s. H ie ra u f  i s t  d u rc h  A u sh an g  b e 
so n d e rs  a u fm e rk sa m  g e m a ch t. A n  g e fäh rlic h e n  
S te lle n  s in d  b eso n d e re  W a rn u n g s ta fe ln  a n g e b ra c h t.

E in e  zw eckm äß ige  e rs te  H ilfe le is tu n g  bei U n 
g lü ck sfä llen  e ra c h te t  d ie  B e ru fsg en o ssen sch aft m it  
R e c h t fü r  seh r w ich tig . I n  a lle n  ih r  a n g eh ö ren d en  
B e tr ie b en  s in d  d a h e r  V e rb a n d k is te n  v o rh a n d en , a u f  
d en  g rö ß e re n  W erk e n  b e fin d en  sich  b eso n d e re , m it  
a lle n  n ö tig e n  E in r ic h tu n g e n  v e rseh en e  V e rb an d 
s tu b e n  u n te r  A u fs ic h t v o n  A e rz te n  und- s tä n d ig  a n 
w esenden  oder le ic h t  h e rb e izu ru fe n d en  H e ild ien ern . 
I n  e in ze ln en  W e rk s tä tte n  w ird  V e rb an d zeu g  in  
k le in e ren  M engen b e re itg e h a lte n .

M eister- u n d  A rb e ite rre ise n  z u r  B e sich tig u n g  d e r 
S tä n d ig e n  A u ss te llu n g  f ü r  A rb e ite rw o h lfa h r t  in  C har- 
lo tte n b u rg  k a m e n  m it  R ü c k s ic h t  a u f  d ie  d u rc h  den 
K rie g  g esch affen en  V e rh ä ltn is se  a u ch  in  d iesem  J a h r  
n ic h t  z u r  A u s fü h ru n g .

E in e r  A n reg u n g , d en  tec h n isch e n  B e r ic h t  w e ite ren  
K re isen  d e r  A rb e ite rsc h a f t  zu g än g lich  z u  m ach en , 
w o v o n  m an  sich  f ü r  d ie  U n fa l lv e rh ü tu n g  g u te n  E r 
fo lg  v e rsp ra c h , w u rd e  s ta ttg e g e b e n  u n d  d e n  M it
g lie d e rn  d ie  Z u s te llu n g  des B erich to s a n  d ie  A rb e ite r
a u ssc h ü sse  w a rm  em pfoh len .

U eb er d en  H a f t p f l i c h t v e r b a n d  d e r  d e u t 
s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e ,  in  d e m  die 
B e ru fsg en o sse n sc h a ft d ie  S e k tio n  E sse n  b i ld e t ,  i s t  
zu  e rw äh n en , d a ß  d ie  W e ite re n tw ic k lu n g  des V er- • 
b a n d es  in  ru h ig e n  B a h n e n  v o ra n s c h r i t t .  D ie  Z ah l 
d e r M itg lied er d e r S e k tio n  E sse n  b e tru g  im  J a h re
1917 79 (77) m it  133 (110) V ersich e ru n g ssch e in en  
u n d  ru n d  533 (380) M illionen  v e rs ic h e r te r  L o h n 
sum m e. A n  B e iträ g e n  k a m e n  129662  (101428) Ji ein. 
D e r  G e n o ssen sch a ftsv o rs tan d  e m p fie h lt  d en  B e i t r i t t  
z u m  H a f tp f l ic h tv e rb a n d  au fs  w ä rm ste  u n d  is t  g e rn e  
b e re it,  M itg lied ern  a lle  n ö tig e  A u sk u n f t z u  e rte ilen .

Zuschriften an die Schriftleitung.
(Für die ln dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Ferromangan als Desoxydationsm ittel.
Z u r  Z e i t  d e r  E in fü h ru n g  d es  e le k tr is c h e n  

O fens f ü r  das- S c h m e lz e n  v o n  F e r ro m a n g a n  w a r  
v ie lfa c h  d ie  A n s c h a u u n g  v e r b r e i te t ,  d a ß  m it  dem  
Z u s a tz  des F e r r o m a n g a n s  in  d ie  P fa n n e  be i 
z u r ü c k g e h a l te n e r  K o n v e r te r s c h la c k e  d ie  R ü c k 
p h o sp h o ru n g  v e r h in d e r t  se i, u n d  h ie r in  s o l l te  e in  
w e i te r e r  V o r te i l  d es f lü s s ig e n  V e r fa h re n s  l ie g e n . 
N a ch d e m  n u n  in  d em  B u c h  v o n  W . R o d e n 
h a u s e r  „ F e r ro m a n g a n  a ls  D e s o x y d a tio n s m itte l“ , 
S . 1 2 , 1. A b s a tz  u n d  S. 1 1 0 , 4 . A b s a tz ,  d ies  a ls 
T a t s a c h e  h in g e s te l l t  w ird , i s t  w o h l e in  H in w e is  
am  P la tz e ,  d a ß  d ies  in  so lch  b e s t im m te r  F o rm  
n ic h t  r i c h t ig  i s t .  I c h  b e s c h ä f t ig te  m ic h  E n d e  
1 9 1 1  m it  d e r  F r a g e  d e r  R ü c k p h o sp h o ru n g  a u f  
G ru n d  b e so n d e rs  g e a r t e t e r  B e tr ie b s v e rh ä l tn is s e  
u n d  a u c h  a ls  V o r a r b e i t  f ü r  d e n  f lü s s ig e n  Z u s a tz ,  
E s  w u rd e  e in  T h o m a se ise n  m it  3 %  P h o s p h o r  
V e rb lase n  u n d  d e r  S ta h l  zu m  g r ö ß te n  T e i l  in  
k le in e  B lö c k e  b is  h e r u n te r  zu m  B lo c k  v o n  e tw a  
1 0 0  m m  □  a u f  G e sp a n n  v e rg o sse n , a lso  m it 
h o h e r  G ie ß te m p e ra tu r .  D e r  f e s te  F e r ro m a n g a n -  
z u s a tz  w a r  v e r h ä l tn is m ä ß ig  h o ch , d ie  P fa n n e n 
h a l tb a r k e i t  v e rh ä l tn is m ä ß ig  g e rin g ,-  a lso  d e r  V e r 
sc h le iß  d e r  A u s k le id u n g  d e r  P fa n n e  s t a r k ;  d ie  
S c h la c k e  e n th ie l t  2 0  b is 2 4 %  P h o s p h o rs ä u re .

B e i d iesen  B e tr ie b s v e r h ä l tn is s e n  w a re n  s ä m t
lic h e  V o rb e d in g u n g e n  g e g e b e n , d ie  e in e  s t a r k e  
R ü c k p h o sp h o ru n g  b e w irk e n . D ie se  w u rd e  r e g e l 
m ä ß ig  b e i j e d e r  S ch m elzu n g  f e s tg e s te l l t  u n d  b e 
t ru g  m it g r o ß e r  G le ic h fö rm ig k e it  0 ,0 3  u n d  0 ,0 4 % ,  
w e n n  u n t e r  R ü c k p h o sp h o ru n g  d e r  Z u w a ch s  a n

P h o s p h o r  v o n  d e r  l e t z t e n  S c h ö p fp ro b e , n a c h  
b e e n d e te m  B la s e n , b is  z u r  F e r t ig p r o b e  v e r s ta n d e n  
w ird , a lso  u m fasse n d  R ü c k p h o s p h o ru n g  w ä h re n d  
des A b s c h la c k e n s , d u rc h  d en  Z u s a tz ,  d u rc h  d a s  
A u s le e re n  u n d  in  d e r  P fa n n e  s e lb s t .  D ie  V e r 
te i lu n g  des Z u w a c h se s  f ü r  d ie  b e id en  h a u p t 
s ä c h lic h s te n  P h a s e n  w u rd e  in  e in e r  g ro ß e n  R e ih e  
v o n  B e s tim m u n g e n  . fe s tg e s te l l t .  E s  e rg a b  sich  
e in  Z u w a ch s  v o n  0 , 0 1 %  P h o s p h o r  v o n  d e r  
l e t z te n  S c h ö p fp ro b e  b is  zu  b e e n d e te m  S ch m elzen  
des v o rg e w ä rm te n  F e r ro m a n g a n s  im  K o n v e r te r ,  
d . h . h a c h  5 b is  7 M in u ten , a lso  k u r z  v o r  dem  
A u s le e re n ;  e in  so lc h e r  v o n  0 , 0 2 5 %  v o n  d iesem  
P u n k t  b is  z u r  F e r t ig p r o b e  w ä h re n d  M it te  des 
A b g ie ß en s , a lso  in s g e s a m t e in  Z u w a ch s  v o n  
0 ,0 3 5 % ,  w e lc h e r  e in  A n s te ig e n  v o n  z .B .  0 ,0 5 0  
a u f  0 ,0 8 5 %  P h o s p h o r  b e w irk t .  E in e  R ü c k p h o s 
p h o ru n g  v o n -  d e r  l e t z te n  S c h ö p fp ro b e  b is  zum  
b e e n d e te n  A b sc h la c k e n  w a r  n ic h t  fe s tz u s te l le n  
o d e r  la g  in  d en  G re n z e n  d e r  A n a ly s e n fe h le r .  E s  
e r g ib t  s ich  a lso , d a ß  d ie  R ü c k p h o s p h o ru n g  in 
d e r  P fa n n e  s t ä r k e r  i s t  a ls  d ie  d u rc h  d e n  fe s te n  
Z u s a tz  d es F e r r o m a n g a n s  b e w irk te .  D ie  G e sa m t-  
R ü c k p h o sp h o ru n g  n a h m  n u n  in fo lg e  v o n  g e ä n 
d e r te n  B e t r ie b s v e r h ä l tn is s e n  —  k ä lte r e m  V e r 
g ie ß e n  v o n  ob en , fe s te m  F e r r o m a n g a n -Z u s a tz  in 
ü b lic h e r  H ö h e , g u t e r  P f a n n e n h a l tb a r k e i t  —  ab. 
M it E in fü h ru n g  des f lü s s ig e n  Z u s a tz e s  b lie b  je d o c h  
d ie  R ü c k p h o sp h o ru n g  in  d e r  H ö h e , w ie sie  d e r 
R ü c k p h o s p h o ru n g  in  d e r  P fa n n e  e n ts p r ic h t ,  be
s te h e n ;  d ab e i w a r  d ie  M en g e  d es f lü s s ig  z u g e 
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s e tz te n  F e r ro m a n g a n s  v e r h ä l tn is m ä ß ig  g e r in g , 
und  d as  A b s te ife n  d e r  S c h la c k e  w u rd e  p e in lic h  
a u sg e fü h r t .

V e rm u tlic h  w ird  s ich  a u f  je d e m  W e r k e  e in  
b e s t im m te r  G ra d  d e r  R ü c k p h o sp h o ru n g  e in s te lle n , 
d e r , a b g eseh e n  v o n  d e r  A r t  des Z u s a tz e s ,  d u rc h  
d ie  b e sc h rie b en e n  V e rh ä l tn is s e  b e d in g t  is t ,  in  
d e r  H a u p ts a c h e  w ohl d u rc h  d ie  A n re ic h e ru n g  
• j r  S c h lac k e  a n  B e s ta n d te ile n  des F u t t e r s  d e r  

P f a n n e ;  bei h e iß e r  S c h m e lz u n g  u n d  h o h em  
P h o s p h o rs ä u re g e h a l t  d e r  S c h la c k e  w ird  d ie  
R ü ck p h o sp h o ru n g  n a tu rg e m ä ß  um  so g r ö ß e r  se in . 
B e i H a r t s t a h  t r i t t  n o c h  h in z u  d ie  s a u re  S p ie g e l
o fen sch lack e  o d e r  d ie  s a u re  A sch e  d e r  R ü c k 
k o h lu n g sm it te l  u n d  d ie  g rö ß e re  M ö g lich k e it z u r  
A u fn ah m e v o n  P h o s p h o r ,  d a  m e h r  K o h le n s to ff  
u n d  M angan  z u r  R e d u k tio n  d e r  P h o s p h o rs ä u re  
v o rh a n d e n  sin d . F lu ß e is e n  m it  s e h r  g e r in g e m  
M a n g a n g e h a lt  v e r h ä l t  s ich  in d ie s e r  B e z ie h u n g  a n 
g e n eh m er, z u m a l w e n n  d e r  Z u s a tz  d u rc h  S p ie g e l
e isen  o d e r  n ie d r ig p ro z e n t ig e s  F e r r o m a n g a n  b e 
w ir k t  w ird  u n d  h ie rb e i  d ie  a n  s ich  g r o ß e  K o h le n 

s to ffm en g e  d e r  Z u s ä tz e  b e i d e r  D e so x y d a tio n  
m itv e r b r a u c h t  'w ird . D a ß  d ie  A n re ic h e ru n g  v o n  
K ie se lilu re  a u s  d e r  P fa n n e m v a n d  in  d ie  S c h la c k e  
s e lb s t  d u rc h  U eb ersc liu ß  v o n  K a lk  n ic h t  v e r 
m ied en  w ird  u n d  h ie rm it  d ie  b e s s e re  Z it ro n e n -  
s ä u re lö s lic l ik e i t  d e r  P fa n n e n s c h la c k e  z u  e r k lä r e n  
i s t ,  i s t  b e r e i ts  in  e inem  f rü h e r e n  A u f s a t z e r) e r 
w ä h n t  w o rd e n .

D ie se  B e tr ie b s e r fa h ru n g e n ,  d ie  w a h rsc h e in lic h  
a u c h  a n d e r w ä r ts  g e m a c h t  w u rd e n , fin d en  ü b r i 
g e n s  e in e  th e o r e t i s c h e  E r k lä r u n g  e in e r  U n te r 
s u c h u n g 2) v o n  E . S t e i n  w e g ,  u n d  d ie  S c h lü sse  
a u s  d ie s e r  U n te rsu c h u n g  e rs c h e in e n  d a h e r  a ls  
n ic h t  .z u  w e itg e h e n d .

D ie  v o rs te h e n d e n  A u s fü h ru n g e n  so llen  n a tü r 
lic h  k e in e  V e rk le in e ru n g  des W e r te s  des f lü ss ig e n  
A rb e ite n s  b e d e u te n , d en n  d essen  z w e ife llo se  V o r 
züge  s in d  v o n  d e r  P r a x is  a n e r k a n n t .

P e i n e ,  im  N o v e m b e r  1 9 1 8 .
Stahlwerkschef Arthur Jung.

!) öt. u. E. 1914, 15. Okt., S. 1593.
"-) Vgl. St. u. E. 1912, 25. April, S. 709.

Umschau.
Einfaches graphisches Verfahren zur Berechnung des Hoch- 

ofenmöllers in Anlehnnung an die Methode von Platz.
Das alte Verfahren, den Möller auf Grund des Ver

hältnisses Basensauerstoff : Säuresauerstoff zu bereohnen, 
dürfte wohl heute nur nooh in wenig Hochofenbetrieben 
anzutreffen sein, naohdem P latz 1832 die Beohnung da- 
duroh sehr wesentlich vereinfacht hat, daß er der Be
rechnung einfaoh das Verhältnis Basen : Säuren zu
grunde legte.

Im Jahre 1908 sohlug W. M athesius ein Verfahren 
vor, mit dessen Hilfe es möglioh ist, rasoh und sioher 
auf graphisohem Wege unter Benutzung von Dreieoks- 
koordinaten den Möller zu bereohnen1). Der große Vorzug 
des Verfahrens von Mathesius besteht darin, daß die Be
triebsleitung an Hand des Dreieokssohaubildes auf den 
ersten Bliok ein zuverlässiges Urteil über den Charakter 
der zu verhüttenden Erze bzw. der Zusohläge gewinnt 
und in die Mögliohkeit versetzt wird, in kürzester Zeit 
unter Benutzung des Beohensohiebers den Möller zu
sammenzustellen, gegebenenfalls durch alleiniges Ver
mischen der zur Verfügung stehenden Erze.

Trotz dieses unverkennbar großen Fortschrittes zählt 
das Platzsoho Verfahren nooh immer zahlreiche Anhänger, 
und darum ist im folgenden versuoht worden, das gra- 
phisohe Berechnungsverfahren auf das Platzsohe Ver- 
f ahren auszudehnen.

Bekanntlich gellt das Platzsohe Verfahren von dem 
Verhältnis Basen : Säuren aus, wobei die Tonerde als 
Säure angesehen wird. Dieses Verhältnis läßt sich leioht 
in Prozentteilen ausdrüoken, woduroh cino graphische 
Darstellung der Sohlaokc möglioh wird. .

Gesetzt, in einer Sohlaoke sei das Verhältnis

Basen : Säuren =  so ist der Prozentgehalt x an

Basen =  100 • 
b

ti - f  b ,

=  100-

geneigt (Abb. 1) ist und auf beiden Aohsen das Stüok 100 
absohneidet. Tragen wir nun in der gewohnten Weise 
die Basen auf der Abszissenaohse ab, so erhalten wir für 
jeden Wert von x einen ganz bestimmten Wert für y.

bzw. jedem Wert von x entsprioht nur ein Punkt auf 
unserer Geraden, den wir den Sohlaokenpunkt nennen 
wollen. Indessen ist zur Darstellung des Sohlaokenpunktes 
gar nicht einmal ein Aohsensystem erforderlich, es genügt

B a sen  - - 1Säuren

r<- - roo —

Abbildung 2.

der Prozentgehalt y  an Säuren

, Hieraus ergibt sioh durch Addition x +  y . a +  b
=  100. Das ist die Gleiohüng ¡.einer geraden Linie, die 
gegen die Abszissenaohse unter einem Winkel von 135 0

St. u. E. 1908, 5. Aug., S. 1121/42.

vielmehr eine gerade Linie, die in 100 gleiohe Teile mit 
entsprechenden Unterteilungen geteilt ist. Tragen wir 
aiso auf einer in 100 gleiohe Teile geteilten Streoke A B 
von links naoli reohts die dem Prozentgehalt an Basen 
entsprechende Streoke ab, so stellt der Endpunkt C dieser 
Streoke den Sohlaokenpunkt dar und das Reststück der 
in 100 geteilten Streoke entsprioht dem Prozentgehalt 
an Säuren der betreffenden Schlaoke (Abb. 2). Für die
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Durchführung der Möllerreohnung ist nur die Einzeioh- 
nung der einem der beiden Bestandteile entsprechenden 
Strecke erforderlioh. Im folgenden ist immer nur die 
Darstellung der Basen erfolgt.

Um nun einen Möller nach dieser Methode zusammen
zustellen, ist folgendes erforderlioh: Man ermittelt aus 
den aus einem längeren Zeitraum zur Verfügung stehen
den Betriebsanalysen der bei dem in Erage kommenden 
Roheisen fallenden Sohlaoken die Summe der Basen. Hier
bei ist zu beachten, daß der Ca-Gehalt des CaS in CaO 
umzurechnen ist und den Basen in dieser Eorm zugczählt 
wird. Der Sohwcfel wird einfaoh unter die- Säuren ge
zählt. Der so erhaltene Prozentsatz an Basen wird nun 
auf der Linie abgetragen. Wenn man in dieser Weise 
die Ergebnisse einer längeren Periode und verschiedener 
Werke zusammenstellt, so erhält man auf der geraden 
Linio verschiedene Punkte. Das Streckenstüok vom am 
weitesten naoh links liegenden Sohlaokenpunkt bis zum 

' am weitesten rechts liegeudengibt nun diejenigen Sohlaoken 
an, die bei dem in Erage kommenden Roheisen fallen 
können. Besitzt ein zur Verfügung stehendes Erz die 
Eigenschaft, daß sein Sohlaokenpunkt-, über dessen Er
mittlung gleioh gesprochen wird, auf jene Teilstreoke zu 
liegen kommt, so kann es ohne Zusohläge versohmolzen 
werden, Der Sohlaokenpunkt eines Erzes wird in der 
Weise gefunden, daß die sohlaokengebenden Bestandteile

Abbildung 3.
C Ist Darstellungspunkt de» Stoffes I,
^ » n n * II-

Der Darstellungspunkt S der Mischung wird durch-Teilung

der Strecke C D im umgekehrten Verhältnis d. h.\ 2
erhalten.

Vs
Y i

20 2Verhältnis der Mengen, d. h. im Verhältnis — = — . Der
.50 «5

Sohlaokenpunkt der Mischung rüokt um 20 Einheiten 
naoh reohts von C, bekommt also den Wert 30. Eine 
rechnerische Nachprüfung ergibt sofort die Riohtigkeit: 

100 Teile Erz I = ,  3 Teile Basen =  30 Teile Sohlaoke 
100 „  „  1 1 =  12 „  „  _  20 „

15
15 Teile Basen =  50 Teile Sohlaoke 
15 ■ 100-  =  30.50 100 50

Das ist aber der oben auf graphischem W % j er
mittelte Wert.

Werden I  und II im Verhältnis 2 : 1  gemisoht, 
so teilt der neue Misohungs- bzw. Sohlaokenpunkt die
Verbindungslinie der Sohlaokenpunkte im Verhältnis
20 2 1 _  „  , ,  , , .—— — —  =  -—. Der neue Sohlaokenpunkt hat jetztbO b 3

den Wert 10 +  12,5 =  22,5.
200 Teile I  =  60 Sohlaoke =  6 Basen
100 .. 1 1 =  20 „  =  12 „

80 Sohlaoke =  18 Basen
IS x i- x =  22,5, d. h. derselbe Wert.

addiert werden, wobei ein Drittel des Mn-Gehaltes als 
in die Sohlaoke gehend betraohtot wird, und zwar als 
MnO. Dann wird vvio bei der Ermittlung des Sohlaoken- 
punktes der Sohlaoke verfahren, d. h. der Basengehalt 
der sohlaokenbildenden Bestandteile wird in Prozent aus- 
gedrückt und der erhaltene Wert auf der in 100 ge
teilten Streokc abgetragen.

Bevor nun an einem Beispiel der Gang der Möller- 
bereohnung naoh dieser Methode erläutert wird, soll noch 
ein Satz Erwähnung finden, der bei der Misohungsreoh- 
nung allgemein gilt. Er lautet: Der Darstellungspunkt S 
einer Misohung aus zwei Stoffen teilt die Streoke zwischen 
den Darstellungspunkten der einzelnen Stoffe im um
gekehrten Verhältnis der an der Misohung beteiligten 
Mengen (Abb. 3). Wenn die Menge des an der Misohung 
beteiligten Stoffes I =  v1( die von 1 1 =  v2, die Ent
fernung des Darstellungspunktes der Misohung vom Dar- 
stollungspunkt von I =  pt, die Entfernung vom Dar
stellungspunkt von 1 1 =  p2 ist, so lautet der oben an
geführte Satz in eine Formel gebracht s o :-^  =  -~  oder

P x '^ i— V i' va.
Ein Beispiel soll diesen Satz erl iutorn. Ein Erz habe 

30 %  sohläckengebende Bestandteile und der Basenwert 
betrage 10, ein zweites habe 20 %  Sohlaokenbildner 
und der Basenwert sei 60.

Unter der Annahme, daß beide Erze im Verhältnis
1 : 1 gemisoht werden, teilt der Darstellungs- oder 
Sohlaokenpunkt die Streoke C, D =  50 im umgekehrten

80 100

Diesen Satz kann man auch umkehren und in der 
Umkehrung zeigt er gerade seinen Wert für die Möller
reohnung. Er lautet in der Umkehrung: Sind die
Sohlaokenpunkte zweier Erze bekannt und ist der 
Sohlaokenpunkt der Mischung festgelegt, so müssen zur

c S  />

Abbildung 4.
C Ist Schlackenpunkt des Erzes I,
D „ „ It-

Aus I  müssen S B  *= 10 Teile, aus I I  S C = iO Teile
Schlacke entstehen.*

Herstellung dieser Misohung die Erze in der“ Weise ge
misoht werden, daß die aus den einzelnen Erzen sich er
gebenden Sohlaokenmengen sich umgekehrt verhalten ■nie 
die duroh den Misohungspunkt geteilte Verbindungsstreoke 
der Sohlaokenpunkte der einzelnen Erze. Ein Beispiel 
zur Erläuterung. Wir wählen die beiden obigen Erze. 
Naoh dem Satze müssen die Erze für den Eall, daß die
zu erstrebende Sohlaoke 50%  Basen enhalten soll, in
der Weise gemisoht werden, daß Erz I  10 Teile Sohlaoke,
II 40 Teile Schlacke stellt (Abb. 4). Wir müssen also
von I “ p®. =  33,3 kg, von II =  200 kg

oder ein Vielfaohes dieser Mengen setzen.
Naoh diesen Darlegungen kann nun zur eigentlichen 

Möllerreohnung übergegangen werden.
Es ist die Annahme gemaoht, daß uns die folgenden 

Stoffe mit folgenden Analysen zur Verfügung stehen.
a) Erze:

Fe Mn P  9iO, Al,Oa CaO
Erz I . . . . 40,00 0,50 0,42 21,34 5,66 2,78

I I .  . . . 39,50 0,46 0,64 6,13 3,47 14.20
I I I .  . .  . 27,60 —  0,50 2,64 1,36 28,00

b) Kalkstein:
SiO, Ali O, CaO
1,97 0,S9 54,4

o) Koks:
C SlO j A ljO j S CaO

8,8 5,96 2,04 1,00 1,00
Aus den Erzen soll ein gewöhnliches Roheisen mit etwa 
1 %  Si crblasen werden.

Zur Vereinfachung der Reohnung stellt man diese 
Angaben zweckmäßig in einer Zahlentafol zusammen 
(Zahlentafel 1)
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Zahlen tafel 1.

1. Analysentafel.

-
Erz

1
Erz
n

Erz
in

Kalk-
stein Koks |

F e .............
M n............
P ................
S i02 . . . .  
Al,  O,  . . . 
CaO . . . .

40,00
0,50
0,42

21,34
5,66
2,78

39,50
0,46
0,64
6,13
3,47

14,20

27,6

0.50
2,64
1,36

28,00

1,97
0,89

54,40

C ................
SiO, . . . .  
A1S0 3 . . . 
CaO . . . .  
S ................

88
5,96
2,04
1,00
1,00

2. In das Roheisen gehende Bestandteile.

F e .............¡40,00
*/, Mn . . . i 0,33 
P .............| 0,42

39,50
0,30
0,64

27,6

0,5

-_
-

Summe 40,75 40,44 28,1 —

3. In die Schlacke gehende Bestandteile.

S i02 . . . .  
Alj 0 3 . . . 
CaO . . . .  
*/3 MnO . .

21,34
5,66
2,78
0,22

6,13
3,47

14,20
0,20

2,64
1,36

28,00

1,97
0,89

54,40

SiO. . . . .  
AI2Ö3 . . .
s ................
CaO . . . .

5,96
2,04
1,00
1,00

Summe der 
Schlacken
bildner . . 30,00 24,00 32,00 57,26

Summe der 
Schlacken
bildner . . 10,00

Summe, der 
Basen . . 3,00 14,4 28,00 54,40

Summe der 
Basen . . 1,00

Basenwert 
in %  . . . 10,00,60.00 87,50 95,00

Basenwert 
in %  . . . 10,00

Aua don Angaben der Zahlentafel überträgt man die 
in Betracht kommenden Werte auf die gerade Linie. Aus 
der Zahlentafel ergibt sioh der Basenwert von I zu 10, 
von II zu 60, von III zu 87,5, dos Kalksteines zu 95,00, 
des Kokses zu 10,0.

I. Fall.
Aus Erz I und II soll ein Möller zusammengestellt 

werdon, der das gewünsohte Roheisen b»i einer Sohlaoke 
von etwa 50 %  Basen ergeben möge.

Ein Bliok auf das ‘Sohaubild (Abb. 5) sagt, daß
10 Teile Sohlaoke von I  und 40 Teile Sohlaoke von II 
entstehen müssen, d. h. von I  sind 33.3 kg, von II 160,6 kg

v— t --------------------------- --------------------------- £ _ L .

Abbildung 5.
C ist Schlackenpunkt des Erzes I,
I> „ n ,  I I ,
E „ - - , •* III,
F r „ „ Kalksteins.

Aus Erz I  müssen S 5 = lu Teile, aus Erz I I  S C Telle 
Schlacke entstehen.

10 • 100 ___  • 40 • 100Von I  sind also 33,3, Ton I I30 24
bzw. ein Vielfaches dieser Mengen zu setzen.

1C6.6

zusetzon. Dieses Ergebnis stellt man am beston ebenfalls 
in Form einor Zahlentafel zusammen, und zwar zwecks 
rascher Ermittlung des Koksverbrauohes. Der Kohlen- 
stoffverbrauoh wird schncllindorWoi30gefunden,daßman 
die Schlaokenmenge duroh 4 dividiert (1 kg C sohmilzt
4 kg Sohlaoke) und den dor Sohlaoke der Erze entspreohen- 
den Fo-Gohalt mit 0,702 multipliziort (ein Roheisen mit 
etwa 94 %  Fe, wie das gewünschte, beanspruoht 66 %  C; 
für jedes weitere.kg Si sind weitere 5 kg O erforderlioh) 
und boido Zahlen addiort. Ist der Kohlenstoffbodarf 
gefunden, so ist es ein loiohtes, don Koksverbrauoh durch

I.,.

einfaohe Multiplikation mit dem Wirksamkeitsfaktor zu 
ermitteln. Alle Operationen können mit hinlänglioher 
Genauigkeit mit dem R-eohensohieber durohgeführt werden.

An Hand der Zahlentafel 2 goht die Berechnung dem
nach folgendermaßen vor sioh:

Zahlentafel 2.

E l !

i t t ®  $  j : . Schlacke EUen Erz

I 10 0 13,3 33,3
II 40,0 65,8 s. ! 144,4

Summe 50,0 79,1 I 200,0J !
Koks.

Vorhandener Kohlenstoff =  
Kohlenstoff für Sohlaoke =

88
2,5 =  10-0,25

Verfügbarer Kohlenstoff = 85,5

Kokswirksamkeitsfaktor . =  1,17 100
85,5

Zur Sohmelzung der Sohlaoke erforderlicher 
Kohlenstoff =  50-0,25 . . . . . . . . =  12,5 

Zur Sohmelzung, Reduktion usw. des zu
79,1 Fe gehörigen Rohoisens 79,1-0,702=  55,53

Gosamt-C= 68,03
Da unser Koks 10 %  Sohlaoke liofert, so ist der 

Wirksamkeitskoeffizient x =  100 : (88 —  2 ,5 )=  100 : 85,5 
=  1,17.

Zur Sohmolzung von 200 kg der obigen Misohung 
sind also 68,03 • 1,17 =  79,6 =  rd. 80 kg Koks erforder
lioh. Duroh das Hinzutreton der Sohlaokenbildner des

K
\

fi

Abbildung 6.
S ist der Schlackenpunkt der Mischung aus den Erzen I  und I I,
K  ist der Schlackenpunkt des Kokses,
St ist der durch das Hinzutreten der Koksasche nach links 

verschobene Schlackenpunkt,
Vm =» Vi +  Ys (bzw. ein Vielfaches),
Vjj — Schlacke aus dem Koks.

Kokses erfährt nun die Lage des Sohlaokenpunktes dor 
Erzmisohung eine Verschiebung naoh links, und zwar 
naoh dem bekannten Satze. Er bekommt den Wort 

4050---- —  • 8 =  44,5, wie unmittelbar aus der Abb. ersioht-
iioh ist. Dor Basenpunkt des Kokses ist 10, der unserer 
Misohung 50. Da nun auf 50 Sohlaokenteile der Mischung 
8 Sohlaokenteile des Kokses entfallen, so ist die Streoke 
zwischen 10 und 50 im umgekehrten Verhältnis, d. h. 

50 25im Verhältnis — =  —  zu teilen (Abb. 6). Die Betriebs- 8 4
leitung kann nun beurteilen, ob bei dieser Sohlaoke ein 
Roheisen von der geforderten Beschaffenheit überhaupt 
erblasen worden kann. Ergibt das Sohaubild der bis
herigen Erfahrungen die Unmöglichkeit der Aufgabe, so 
hilft man sioh in dor Weise, daß man den Schlaokenpunkt 
der Misohung dom ermittelten Koksverbrauoh entsprechend 
höher annimmt. Dies soll an einem weiteren Beispiele 
klargomaoht werden.

Aus dem obigen Beispiel kamen wir zu dem Ergebnis, 
daß dor Schlaokenpunkt duroh den Aschengehalt des 
Kokses eino Verschiebung naoh links im Betrage von 5,5 
erfahren hat. Für die neue Reohnung nehmen wir den 
Sohlaekenpunkt 56 an. Es müssen also 4 Sohlaokenteil«

3
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von I und 40 Teile von II entstehen (Abb. 7). Mit Hilfe 
des Reohensohiebers stellen wir Zahlentafel 3 zusammen.

Zahlontafel 3.

Schlacke Eisen Erz : %  Erz

I 4 5,3 3,07 1,6
II 46 75,7 191,66 98,4

Summe 50 81,0 194,73 100,00

Zur Schmelzung der Sahlaoko erforderlioher C =  12,5 
Zur Sohmelzung, Reduktion des zu 81,0 Fe 

gehörigen Roheisens 81.0,702....................=  56,36

|
I 1 IX III

Sohlaoke 10 ¿0

Sohlaoke 37,5 — 40

Summe 47,5:40 40

Schlacke Eisen Erz !
"I %

I 47,5 63,3 158,8 35,2
II 40,0 65,8 166,6| .37,0

III 40,0 34,5 125,Oj 27,8
Summe 127,5 163,6j449,9| 100,0

In der Praxis gestaltet sioh die Aufgabe in der Rogel 
nooh viel einfaoher, da die Mengenverhältnisse der Erze 
in der Regel ganz bestimmte sein dürften.

Es sollen I, II und III im Verhältnis 2 : 1 : 1  zur 
Verfügung stehen. Wir ormitteln zunäohst den Sohlaoken- 
punkt von II und H I nach dem bekannten Satz und 
erhalten den Wert 75,7 (Abb. 9). Alsdann ist der Sohlak- 
konpunkt von I und der Misohung von II mit EU zu be
stimmen. Der Wert ist 10 +  31,8 =  41,8. In diesem 
Fall kommt, man durch einfaohe Misohung nioht aus, man

ß

Gesamt-C =  68,86 
Der Koksvorbrauch für 194.7 kg dor Misohung be

trägt jetzt 68,86.1,17 =  80,56 k g =  rd. 81 kg. Auf 
50 Teile Sohlaoko der Misohung entfallen 8,1 Teile aus 
Koksasohe kommende Sohlaoke. Die Streoko CS ist also

im Verhältnis -—  zu teilen. Der neue Sohlaokenpunkt 8,1
erhält don Wert 49,5, der für Zwooke der Praxis hinreichend 
genau ist. Die Hauptsaalie bei dieser Bereohnungsart be-

Abbildung 8.
C ist der Schlackenpunkt dea Erzes I,
D n * * II,
E „ r * „ n HL

Aus I  müssen S D f  S  E  = 47,5 Teile, a u s  I I  und I I I  
je 40 Teile Schlacke entstehen.

muß vielmehr den Kalkstoin zu Hilfe nehmen. Der Kalk- 
steinzusohlag wird nun in derselben Weise bestimmt. 
Der Annahme gemäß besteht die Misohung aus

200 kg =  50 %  Erz I mit 60 kg Sohlaoke 
100 „  =  25 %  „  II „  24 „
100 „  =  25 % III 32

Zusammen 400 kg =  100 %  Erz mit 116 kg Sohlaoke 
Mittels Sohiebers ergeben sioh für 100 kg der obigen 

Erzmisohung 29 kg Sohlaoko. Dor Kalksteinzusohlag
8 2 * 100

beträgt nun laut Abbildung =  ’ -, =  14,32 kg auf57,26

=  155,17 kg der Erzmisohung. Die Möllerung

Abbildung 7.
C Ist der Schlackenpunkt de» Erzes 3,
C ist gleichzeitig Schlackenpunkt des Koksei,
D ist der Schlackenpunkt des Erzes I I ,
S ist der Schlackenpunkt der Mischung,
Si ist der durch das llinzutrcten der Koksasche nach links 

verschobene und endgültige Schlackenpunkt.
V m =*= Y i -j- V-: (bzw. ein Vielfaches),
Vk — Schlacke aus dem Koks (bzw. ein Vielfaches).

steht darin, rasoh und sioher don Koksvorbrauoh zu er- 
mittoln, was indessen naoh den obigen Ausführungen 
durchaus keine Schwierigkeiten maohon dürfte. Eine 
Möllerreohnung nach dieser Methode läßt sioh mit Lineal 
und Reohensohiebor in kürzester Zeit durohführen, ebenso 
wie bei dem Vorfahron von Mathesius mit dem Unter
schied, daß nur eine Dimension verwendet wird.

Die Einfaohhoitdieses Verfahrenssoll an zwei weiteren 
Beispielen gezeigt werden.

Aus den drei Erzen soll ein Möllor zusammengestellt 
werdon derart, daß eine Sohlaoke von dor gowünsohten 
Zusammensetzung entsteht. Da die Basenwerte von II 
und HI größer als der Basonwert unserer zu erstrebenden 
Sohlaoke sind (50), so ist klar, daß I mit II und III ge- 
misoht werden muß. Dies gesohieht an Hand der Abb. 8, 
indem man die Streokonmaß/ahlen in die Zahlentafel 4 
einträgt und die übrigen erforderliohen Werte mit dem 
Sohieber ermittelt. Also:

Zahlentafel 4.

45 • 100
29

besteht also aus
77,5850 kg Erz I  =  45,80 %  mit 18,32 %  Eo
38.7925 „  „  =  22,90% „  6,32%  „
38.7925 „  „  .=  22,90% „  9,04%  „
14,3200 „  Kalkstein =  8,40% „  —

Summe 169,4900 kg =  100,00% mit 33,68 %  Fe
Die Ermittelung des Koksverbrauohes gesohieht ebenso 

wie vorher mit Hilfe des Sohaubildos und des Sohiebers.

Abbildung 9.
C ist in Schlackenpunkt des Erzes I,
I> » „ ' n „ I I ,
E * „ . V  « IlJ>
F  „ „ „ Kalksteins,
S „ „ „ der anzustrebenden Schlacke.
51 ist Schlackenpunkt der Mischung aus den Erzen I I  und I I I
52 „ „ B „  „ dem Erz I

und der Mischung der Erze I I  und I I I  miteinander.
V m = Vs -f Vs (bz\r. ein Vielfaches).

Aus der Mischung der Erze I, I I  und I I I  miteinander müssen 
S P  ™ 45 Teile, aus dem Kalkstein S Sa = 8,2 Telle Schlacke 

entstehen.

ebenso die der endgültigen Lage des Sehlaokenpunktes. 
Anschließend sei nooh gesagt, daß es nioht unbedingt 
erforderlioh ist, die Verschiebung des Sohlaokenpunktes 
einer Misohung duroh die aus dem Koks stammende 
Sohlaoke duroh einen sioh aus der Praxis ergebenden 
höheren Basonwert auszugleichen. Man kann den für 
die Sohlaoko fostgelcgten Punkt auoh daduroh erreiohen, 
daß man einen Kalksteinzusohlag zu dem Koks gibt, 
woduroh sioh der C-Wirksa eitskoeffizient etwas ver-
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mindert. Das Sohaubild zeigt, daß auf — j- i—  =  450 kg

Koks — 69,8 kg Kalkstein entfallen, auf 100 kg
57.2 6

Koks demnach 15,5 Kalkstein, der 8,87 kg Sohlaoko 
einführt. Der verfügbare C beträgt also 88—18,87 • 0,25 
=  88,0—4,8 =  83,2. 1 kg C erfordert mithin rd. 1,2 kg 
Koks. Es bleibt indessen ganz dem Ermessen der Be
triebsleitung anhsimgestellt, wie sie zum Ziele gelangen 
will, da das Endergebnis im ganzen wohl dasselbe bleibt.

Diese Darlegungen dürften wohl genügen, um dio 
Einfaohheit der MöUerberechnung vor Augen zu führen. 
Die Methode erfordert weiter niohts, als auf einem Papier
streifen eine z. B. in 1000 mm geteilte Streoke abzutragen, 
wobei je 10 mm einem Prozent entsprechen. Auf dieser 
Linie trägt man dio Basenwerte der einzelnen Erzo ein 
und bestimmt, wie in den angeführten Beispielen, duroh 
einfaohes Messen dio Mengen der Sohlaoke, dio aus den

• einzelnen Erzen entstehen müssen. Sind dieso ermittelt, 
so findet man rasoh mit Hilfe des Reohonsohiebers 
die entsprechende Mongo Erz. Dio Bestimmung des 
Basenwertes an Hand der Analysentafel ist so oinfach, 
daß es erübrigt, noelynals darauf zurüokzukommen.

Das besöhriebeno Verfahren setzt also die Betriebs
leitung in den Stand, in nöoh einfacherer Weise als 
beim Verfahren von Mathesius, zeiohnerisoh in kürzester 
Zeit ohne umständliohe Reohnung den Möller zusammen
zustellen.

Zum Sohluß sei nooh darauf hingewiesen, daß es 
selbstverständlich nioht Aufgabe des Hoohöfners ist, ledig
lich eine Schlacke von einer bestimmten Zusammensetzung 
zu erzeugen; das Haupterzeugnis ist natürlioh das Roh
eisen. Auoh zur Zusammenstellung der Erze eignet sioh 
diese lineare Methode ganz vorzüglioh. Es sei z. B. ein 
Ferromangan mit 80 %  Mn und 12 %  Fe zu erblasen. 
Dann faßt man die beiden Bestandteile zusammen und 
drückt den Anteil des Mn in Prozent aus und trägt den 
gefundenen Wert auf einer geraden Linie ab. Aus den 
zur Verfügung stehenden Erzanalysen ermittelt man don 
Manganwert, wenn man sich so ausdrüoken darf, und 
trägt dio Werte ebenso ein. Zu berüoksiohtigen ist hier 
natürlioh, daß nur 70 %  Mn als in dio Legierung gehend 
in Reohnung zu stellen sind. Das Sohaubild sagt uns 
dann, wievielMengen Mangan aus den einzelnen Erzen in die 

, Legiorung treten müssen, woraus sioh sofort dio Mengen 
derselben ergeben, die man zweckmäßig in Prozent aus- 
drüokt. Jetzt ist es aber ein leiohtes, den Basonwort 
der Sohlaokonbildner dor Misohung zu bestimmen und in 
derselben Weise wie sonst zu verfahren. Das Verfahren 
ist bei fast allen hüttenmännischen Prozosson anwendbar 
and daher darf die Hoffnung ausgesprochen werden, daß 
es wegen soinor Einfaohheit und Uobersiohtliohkeit oino 
günstige Aufnahme bei don Fachleuten finden wird.

Wilhelm Brass.

Anwendung von elektrischer Sehweißung im Schiffbau.
Um den Mangel an Schiffsraum durch den besohleu- 

nigten Bau von Schiffen möglichst schnell zu beheben, sind 
seit längerer Zeit in Amerika und England Vorsuche an
gestellt worden, die Bauzeit der Sohiffe abzukürzen und 
ferner auoh an Eisen- und Stahlmaterial zu sparen. Man 
hat aus diesem Grunde Schiffe aus Eisenbeton erbaut und 
in Dionst gosteilt; diese sollen sich naoh verschiedenen 
Beriohten gut bewährt haben. In der Zeitschrift „The 
Engineer“ 1) findet sioh nun oine Abhandlung über die 
Anwondung von elektrischer Soliweißung im Schiffbau 
sowie die Beschreibung eines nur durch Sohwoißung, also 
vollkommen n iotlos , hergostollten Leichters, der in sehr 
viel kürzerer Zeit erbaut wurde, als es naoh dor sonst 
übliohon Schiffbaumethode des Nietens möglioh gewesen 
wäre. Der Leichter ist etwa 42 m lang, 3% m breit und 
besitzt eino Wasserverdrängung von 275 t. Der Quer»

') 1918, 9. Aug.

sohnitt der Sohiffsform mittschiffs ist rechtwinklig, die 
Kimmplatton sind gebogen. Das Schiff hat 71 Quer
spanton und 3 Sohotte, von denen das vordere und hintere 
wasserdioht ist. Die Stärke dor Außenhautplatten be
trägt i/» und

Naohdom das Sohiff längere Zeit mit voller Ladung 
unter besonders ungünstigen Seeverhältnissen im Dienst 
war und die Abnahmeprobon zur Zufriedenheit bestanden 
hat, werden jetzt Einzelheiten über den Bau selbst be
kanntgegeben.

Das verwendete Plattenmaterial war das gleiche wie 
für die normal genieteten Sohiffe mit überlappt genieteten 
Platten, das Sohiff war also letzteren vollkommen gleich, 
nur mit der Ausnahme, daß die Außenhautplatten klinker- 
artig angeordnet und die Plattenkanten gojdggelt waren, 
um das Sohweißen der horizontalen Nähte von oben 
naoh unten zu ermöglichen und dadurch die schwer aus
zuführende Ueborkopfarbeit möglichst einzusohränken. 
Wegen der. Neuheit dos Unternehmens und der un
bequemen Stellung, die die Arbeiter beim Sohweißen 
einnehmen mußten, um an die Nähte horanzukommen, 
war die Arbeitsleistung zunächst gegenüber dem Schweißen 
in don Werkstätten gering; die Durohsohnittsgesohwindig- 
keit betrug etwa 1,3 m i. d. st, während sie sich am Sohlusso 
der Arbeit auf 2,3 m steigerte. Selbst bei den schwierigen 
Schweißungen, z. B. bei den vertikalen Stößen an der 
Außenhaut odor bei der Arbeit über Kopf unter dem 
Kiel und an den Kimmplatten konnte man feststellen, 
daß Schnelligkeit und Güte der Sohweißungen vorzüg
lioh waren. Für die Arbeit über Kopf kamen besondere, 
teurere Elektroden zur Anwendung. Allo wasserdichten 
Nähte bis einschließlich Unterkante der Kimmplatten 
wurden von innen und außen durohlaufend gesohweißt, 
die übrigen wasserdichten Verbindungen auf einer Seite 
durchlaufend, auf, der anderen Seite nach dom Punkt
verfahren. Die Außenhautplatten wurden sämtlich von 
außon durchlaufend, dio inneron nioht wasserdichten 
Verbindungen der Spantkonstruktion mittels Punkt
schweißung geschweißt.

Die Kosten für don Bau waren viel geringer als bei 
genieteten Sohiffen. Es wurden 245 Arbeitsstunden beim 
Bau erspart, die sich bei späteren Bauten sicher nooh 
verringern ließen, ferner mehr als 1800 kg Material, da 
die Niete fehlten. Paßt man in Zukunft dio Konstruktion 
der Eigenart dor Sohweißmethode an, dann könnte man 
nooh größere Ersparnisse erzielen. Man wird schätzungs
weise ein Sohiff der oben angegobenen Größe mit einer 
Ersparnis von 25 bis 40 %  an Zeit und 10 %  an Material 
bauen können.

Auf Grund der gemaohten Erfahrungen wurde der 
Entwurf eines gloiohen Leiohters ausgearbeitet, bei dem. 
elektrische Schweißung und Nietung in folgender Weiso 
nebeneinander angewendet werden sollen:

G onietet.
Bodenwrangon mit den 

Spanten 
Balkenknio mit Spanten 

und Balken 
Spanten, soweit nicht an 

der Außenhaut 1 iegend.

Gesohweißt.
Lukensülle
Verbindung der Außen
haut mit den Spanten 

Verbindung der Decks 
mit Deoksbalken 

Sohotte (einschließlich 
der Befestigungswin- 
kel)

Kielplattenstöße über
lappt gesohweißt 

Nähte der hinteren
Außonhaut. >

Man wollte bei diesem ersten Versuchssohiff die Güte 
der Schweißkonstruktion gegenüber den Beanspruchungen, 
die besonders auf See an ein Sohiff gestellt werden, er
proben. Es ist keineswegs beabsichtigt, beim Schiffbau 
in Zukunft ganz ohne Nieten, das ja bei manchen Teilen 
billiger und sohneller auszuführen ist, auszukommen, 
sondern oine Vereinigung von Nieten und Schweißen
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anzuwenden. So bereitet z. B. die United States Shipping 
Board den Bau einiger 10 000-t-jN’ ormalschiffe vor, bei 
denen der Verbrauoh von Nieten auf 2% %  der früher 
erforderliohen Zahl heruntergesetzt ist.

Die Anwendung von elektrischer Sohweißung im 
Schiffbau ist zwar an und für sieh niohts Neues, dooh 
ist sie bei Sohiffsneubauten in der Ausdehnung wie für 
den Bau des oben beschriebenen Leiohters noch niemals 
versucht worden. Auf Grund der Vervollkommnung der 
elektrischen Sohweißung und der guten Erfahrungen, die 
man besonders in Amerika bei der Reparatur der vielen 
internierten Sohiffo damit gemaoht hat, beabsichtigt man 
aber jetzt, mehr Gebrauoh davon zu machen. Zu diesem 
Zweok werden z. B. auf der Federal-Wcrft in Neuyork 
vollkommen gleiche Sohiffsteile einerseits genietet, ander
seits gesohweißt hergestellt und das Verhältnis der 
Kosten sowio Haltbarkeit dieser Teile auf See festgestellt. 
Die vorsohiedenen Klassifikationsgescllsohaften, z. B. 
Lloyds Register u. a., habon sioh der Angelegenheit eben
falls angenommen und ihrerseits Versuchsarbeiten aus
geführt zur Feststellung, in welchem Maße die elektrisoho 
Sohweißung anstatt Niotung ohne Gefahr in Anwendung 
kommen könnte.

Obwohl in der einen der obengenannten Abhand
lungen nooh die angoblioh auf amerikanischen Erfah
rungen beruhende verlopkende Mitteilung gemaoht wird, 
die aber auoh echt amerikanisch klingt, daß boi An
wendung dor elektrischen Sohweißung 60 %  an Arbeits
lohn und 50 %  an Material gespart werdon könnte, und 
daß überdies die Haltbarkeit gesohweißter Verbindungen 
gegenüber genieteter um 25 %  besser sei,1 dürften der 
Anwendung der elektrischen Sohweißung im Schiffbau 
in dem beschriebenen ausgedehnten Umfange dooh man
cherlei Bedenken gegenüberstohen. Kleine Sohiffo mit 
5 bis 6 mm Plattonstärke könnten vielleicht in be
schränktem Maße geschweißt werden, bei den größeren 
Seosohiffen mit 15 bis 18 mm starken Außenhautplatten 
wäre nach allen bisherigen Erfahrungen eine Sohweißung 
der Außenhaut, besonders wenn man die verschieden
artigen großen Beanspruchungen dor Sohiffo auf See in 
Betraoht zieht, kaum anwendbar; violleioht wäre ein 
Sohweißon einiger Decks, die aus dünneren Platten be
stehen, möglioh.

Wenn ferner nioht ein gutes, gesohultes Sohweiß- 
personal zur Verfügung steht, kann es Vorkommen, daß 
einerseits die Sohweißung mangelhaft wird, anderseits 
bei Anwendung eines zu starken Stromes beim Sohweißon 
leioht Uoborhitzung dos Plattenmateriales eintritt, die 
unter Umständen im Material ohemisoho und Gefiige- 
Veränderungen hervorbringen kann. Dadurch und duroh 
die bei übormäßiger Erhitzung beobachtete Ersohoinung 
einer nioht unwesentlichen Stiokstoffaufnahme des Ma
teriales kann letzteres spröde werden und bei Stoß- und 
Dauerbeanspruohungen des Schiffskörpers auf See leioht 
Veranlassung zu Rissen geben.

Auoh in Deutschland sind natürlioh seit langer Zeit 
eine große Anzahl von Versuchen zweoks Anwendung dor 
Schweißung in der oben angedeuteten Riohtung ausgeführt 
worden, die aber der Oeffentlichkeit weniger bekannt ge
worden sind, wahrscheinlich aus dem Grunde, weil sie 
bisher zu einem günstigon Ergebnis nioht geführt haben.

S)t.*3ng. Kurei\

Preßkohle aus Rauchkammerlösche.
Dio vorteilhafteste Art, Lösoho, Braunkohlen- und 

Steinkohlengrus sowie Koksklem fast restlos wieder als 
vollwertigen Heizstoff nutzbar zu machen, ist nach 
C. H oinrioh  die Herstellung von Preßkohlen1).

*) Organ f. d. Fortschritte d. Eisenbahnwesens 1918. 
.15. Sept., S. 282.

In Oesterreich und der Schweiz haben dio Eisenbahn
verwaltungen schon früher Pressen in Betrieb genommen, 
bei uns hat das Großgowerbo und neuerdings die preußisoh- 
hessisohe Eisenbahnverwaltung im eigenen Betriebe der
artige Anlagen erriohtet. Sie sind nioht umfangreioh, J 
maohen sioh in kurzer Zeit bezahlt und können boi ge- j 
ringem Bedarf an Raum und Arbeit unmittelbar an den 
Anlagen zum Bekohlen der Lokomotiven in größeren 
Bahnhöfen aufgcstellt werden, so daß das Verladen und i 
Versenden der Lösohe gespart wird. Anderseits werdon i 
dio Gruben und Gloiso für das Ausschlacken schnell von ! 
dor mitunter in lästigon Mengen anfallenden Lösoho ge- j 

säubert. Dio Preßkohlen sind ein bei den Beamten der 
näheren Umgebung beliebter Heizstoff. Die Anlago be- ; 
steht aus einem Aufgabebecherwerk, das dio mit Hart- 1 
peoh gemisohto Lösche dem Rührwerk zuführt, in dom f 
die Masso gemischt und mit Heißdampf verarbeitet wird, j. 
sowie einer oder zwei Pressen. Zum Mahlen des Hart- 
peclies dient eine Sohlagkreuzmiihle, zum Ueberhitzen 
des einer Kesselanlago zu entnehmenden Dampfes ein I 
Uobcrhitzer. Diese Masohinen werden duroh eine Trieb- j 
masohino für 8 bis 12 PS duroh Wellonleitungon ge- • 
triebon.

Zum Verladen der fertigen Preßkohlen werdon zweck- : 
mäßig Muldenkipper unter dio Auilaufsohurren der Presse 
gesohoben, die vorher dio Rohstoffo horangebracht habon. 
Unmittelbar nach Vorlassen der Presse sind die Preß
kohlen brennfertig und fest.

,- I
DI-Normblätter.

Dor Normenausschuß der deutschen Industrie ver
öffentlicht in Heft 12 seiner „Mitteilungen“  (zweites 
November-Heft) neue Entwürfe für

Flaohklemmen mit 1 Looh für 
dio Befestigung. Faohnormen 
des VDE.
Flaohklemmen mit 2 Löohern 
für dio Befestigung. Fach
normen des VDE.
Lötklemmen. Fachnormcn 
des VDE.
Feste Griffe aus Sohmiedeisen 
oder Maschinenstahl. 
Feinpassung. Einheitswelle. 
Feinpassung. Einheitswolle. 
Leichter Laufsitz.
Feinpassung. Einheitswelle. 
Lauf sitz'.
Feinpassung. Einhoitswclle. 
Laufsitz genau.
Feinpassung. Einhoitswclle. 
Gleitsitz.
Feinpassung. Einheitswello. 
Schiebe sitz.
Feinpassung. Einheitswelle. 
Paßsitz.
Feinpassung. Einheitswolle. 
Festsitz.
Die Holzbalkendeoke des.. 
Kleinhauses, unten ebon und 
geputzt-, Faohnorm für das 
Bauwesen.
Die Holzbalkendeoke des 
Kleinhauses, mit unten sicht
barem Balken, Fachnormcn 
für das Bauwesen.

Abdrucke der Entwürfe werden auf Wunsch von der 
Geschäftsstelle des Norm enausschusses der deut- 
sohen In dustrie , Berlin NW 7, Som m crstr. 4 a, zu
gestellt, der auch Einwände umgehend n.itziiteilen sind.

39. Jahrg. Nr. 1.

DI-Norm 31 (Entwurf 1) 

DI-Norm 32 (Entwurf 1)

DI-Norm 33 (Entwurf 1)

DI-Norm 39 (Entwurf 1)

DI-Norm 40 (Entwurf 1)
DI-Norm 41 (Entwurf 1)

DI-Norm 42 (Entwurf 1)

DI-Norm 43 (Entwurf 1)

DI-Norm 44 (Entwurf 1)

DI-Norm 45 (Entwurf 1)

DI-Norm 46 (Entwurf 1)

DI-Norm 47 (Entwurf 1)

DI-Norm 104 (Entwurf l)

DI-Norm 105 (Entwurf i)



2. Januar 1919. Paient bericht. —  Statistisches. Stahl und Eisen. 21

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

23. Dezember 1918.
Kl. 10 a, Gr 17, F 42 810. Verfahren und Vorrich

tung zum Zorreißen von glühendem und zum Verfahren 
und Verladen von gelöschtem Koks. Victor Fordanski,
Waldenburg i. Schl.

Kl. 12 e, Gr. 2, S 48 389. Elektrische Gasreinigungs
anlage. Siemens-Sohuckertwerke, G. m. b. H., Sicmens- 
8tadt b. Berlin.

Kl. 18 a, Gr. 6, S 41 973. Steuerung für Hochofen- 
begichtungsgefäßc. Société Française do Constructions 
Mécaniques (Anciens Etablissements Cail), Denain (Nord),
Frankreich.

Kl. 18 c, Gr. 9, S 45 920. Glühofen. Alfred Small- 
wood, London.

Kl. 18 o, Gr. 9, S 46 591. Vorrichtung zum Ent
nehmen und zum Abkühlen des Glübgutes aus Glühöfen 
mit beweglichem Boden. Alfred Smallwood, London.

Kl. 21 h, Gr. 8, R 45 516. Elektrischer Ofen zum 
Schmelzen von Metallen mit an einor Metallstango 
Ritzender kolbenförmigen Kohlenelektrodc von geringerer 
spezifischer Leitfähigkeit als die Metallstange. Heinrich 
Ruß, Buer i. Westf.

Kl. 24 c, Gr. 10, H 71090. Düse mit Spreizfläohon 
zum Misohcn von Gas und Luft für Gasfeuerungen nach 
Patent 269 164; Zus. z. Pat. 269 164. Wilhelm Hoeller, 
Oberdollendorf a. Rh.

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und

-  Kinsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Statistisches.
Roheisen- und Stahlerzeugung des britischen Weltreiches1) im Jahre 19172).

Gegenstand 1917 1916 1915 1914

R o h e ise n

Großbritannien u.
Ir la n d .................

K a n a d a .................
Australien . . . .  
I n d i e n .................

9 570 9783) 
1 062 980 

148 762 
255 674

9 192 750 
1 086 654 

128 6166) 
250 498

8 934 358 
838 627 
77 539«) 

274 347

9 066 553») 
717 268 

76 352 
238 482

Insgesamt 11 038 3944) 10 658 5185) 10 124 871a) 10 098 655«)

S ta h l

• Großbritannien u.
Irlan d .................

K a n a d a .................
Australien . . . .  

, Indien .................

9 960 944 
1 575 2663) 

158 141 
165 314

V
9 343 600') 
1 307 093 

110 1445) 
133 189

8 686 815 
927 359 

63 349 
105 130

7 960 475 
755 246 

24 810 
67 669

Insgesamt 11 85 9 6 653) 10 894 026') 9 782 653 8 808 200

Kl 24 e, Gr. 9, W 49 426. Gaserzeuger mit einer 
mit Spielraum in den Gasorzcugerhals eintauohenden 
Abgasrotorte und Kernkörper. Otto Asmus Winter, 
Buxtehude.

Kl. 42 i, Gr. 16, St 30 620. Vorrichtung zur Bestim
mung des Heizwertes von Gasen. Dr. Hugo Straohe, 
Wien, und Dr. Kasimir Kling, Lomberg.

27. Dezember 1918.
Kl. 81 e, Gr. 22, A 30 044. Wagenkipper zum Ent

laden von Eisenbahnwagen. Heinrich Aumund, Danzi;;- 
Langfuhr, Am Johannisberg 16/17.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
23. Dezember 1918.

Kl. 19 a, Nr. 693 407. Doppelzapfenplatto für Eisen - 
quersohwellen-Oberbau. Georgs-Marien-Bergwerks- und 
Hütten-Verein, Akt.-Gos., Osnabrück.

Kl. 19 a, Nr. 693 408. Doppelhakenzapfenplatte 
für Eisonquersohwellen-Obcrbau. Georgs-Marien-Berg
werks- und Hütten-Verein, Akt.-Ges., Osnabrüok.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Nr. 305 285, vom 9. November 1913. Georg 

S tollo  in K iel. Verjähren zur Oberflächenbehandlung, 
z. B. Verstählung oder sonstigen Qualitätsverbesserung von 
Eisen- oder Slahlwerkslücken.

Dio Werkstüoke werden an den zu behandelnden 
Stellen mittels einer Flamme o. dgl. erhitzt und gleich
zeitig werden Kohlenstoff oder zur Qualitätsverbesserung 
dienende Kohlenstoff-Metallegierungen aufgesohleudcrt. 
Statt dessen können auoh kohlenstoffarme oder -freio 
Metalle oder Legierungen aufgcsohleudort werden.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.
Uebor die Leistungen der Koks- und Anthrazit- 

hoehöfen der Vereinigten Staaten im O ktober 1918, 
verglichen mit dem vorhergehenden Monate7), gibt 
olgende Zusammenstellung8) Aufschluß:

’ ) Großbritannien und Irland nebst den britisohen 
Dominions.

2) Nach dom „Statistical Report of the Iron, Steel 
and Allied Trades Federation for 1917“ . (Compiled by 
G. C. Lloyd). 1918. — Vgl. St. u. E. 1918, 14. Febr", 
S. 140.

3) Vorläufige Ziffer.
*) In der Quelle irrtümlich 10 936 611 t.
s) Endgültige Ziffer.
') Die Zahl stimmt mit der früher an dieser Stelle 

gebrachten nioht überein; der Grund der Veränderung 
ist in der Quelle nioht angegeben.

Okt. 1818 Sept. 1918 
t t

1. Gesamterieugung................  3 537 017 3 467 835*)
Darunter Ferromangan und 

Spiegeleisen . . . . . .  88 290 80 892#)
ArbeitstäglichoErzeugung. 114098 115 594“)

2. Anteil der Stahlwerksgesell-
sohaften................   2619678 2575452»)
Darunter Ferromangan und 

Sp iegele isen ...................  10) 10)
3. Zahl der Hoohöfen . . . .  437 438

Davon im Feuer.....................................  363 364

■) Vgl. St. u. E. 1918, 21. Nov., S. 1092.
8) Nach „The Iron Trade Review“  1918, 7. Nov., 

S. 1056.
’ ) Endgültige Ziffern.
10) Angaben fohlen in der Quelle.



Die Koheisen-Erzeugung im Deutschen Zollgebiet in den Jahren 1916 bis 19181).

Januar Februar Märe April Mal Juni Ju li August September Oktober November Dezember Ganzes Jahr
t t t t t t t

R hein land und W estfalen.

Hämatit-Eisen4) .............................. /1917 22 913 28 227 27 225 29 105 33 305 28 019 36 864 33 642 34 068 37 002 36 656 42 745 389 771
\1918 31 920 40 202 38 317 43 097 32 221 40 858 38 699 38 011 37 668 34 794 ' . . -,

Gießorei-Roheison und Gußwaron 
orstor Sohinolzung

11916 70 539 68 106 64 562 68 674 60 766 71 559 65 628 57 328 65 332 66 239 73 586 80 945 813 264
{1917 42 287 32 198 39 758 47 172 47 558 43 347 41 687 47 243 43 397 34 032 33 839 36 055 488 573
(1918 33 707 32 580 36 311 39 283 38 289 39 312 41 268 36 475 36 419 35 654 .

Bossomer-Rohoison (saures Vor
fahren)

(1916
1917

14
8

378
099

9
5

158
130

13
11

648
083

10
7

719
503

2 277 
5 930

10
10

781
405

11
5

049
171

7
9

848
026

10
7

563
746

14
7

942
822

7
11

973
287

8
12

371
197

121
101

707
399

(1918 7 647 10 859 12 150 1L548 10 806 9 287 11 108 5 966 7 428 8 508
Thonias-Rohoison (basisches Ver

fahren)
(1910 280 253 269 004 293 930 279 826 288 189 277 158 281 510 282 603 282 831 297 922 283 352 298 397 3 414 975
■1917 273 644 259 685 314 381 310 553 312 469 296 169 309 866 315 916 300 932 302 332 294 346 293 734 3584 027
(1918 283 981 267 490 301 883 309 022 323 539 325 496 320 251 318 710 305 396 311 410 •

Stahloiaon, Spiogoteisen, Eerro- 
rnangan und Forrosilizium

(1916 109 244 109 366 116 909 110 263 123 593 104 166 125 131 131 377 114 714 119 331 119 703 109 498 1393 295
1917- 1 IG 004 100 009 116 697 116 245 118 332 108 504 110 653 100 642 107 741 108 408 112 736 111 511 1326 482

[1018 110 313 101 415 120 683 113 379 140 365 122 826 113 088 128 470 128 482 130 055 ,
Puddel-Rohoison (ohno Spiogol- 

eisen)
(1916

1917
320

56
74 773

65
223

32
4 550 
3 940 1

215
984

31
820

56
586

137
589

114
25

57
666

15
141

6
8

565
904

11918 16 2 833 162 23 623 31 . .

Sonstiges Eisen’ ) ......................... /  1917 2 634 2 386 2 772 2 753 2 770 2 388 2 961 3 033 3 033 3 476 • 3 262 2 290 33 758
\ 1918 4 OOS 2 585 2 814 3 332 3 493 2 566 1 726 3 215 2 964 2 506 .
(1916 474 734 455 708 "“ 489 822 469 705 479 375 463 870~ 483 349 479 212 473 577 498 548 484 671 497 226 5 749 806

Zusammen................................. .... . 1017 464 637 427 635 511 981 513 363 524 304 490 816 508 022 510 088 497 506 493 097 492 792 498 673 5 932 914
V. 1918 471 592 455 131 514 991 519 823 548 736 540 968 526 140 530 847 518 388 522 927 . .

-, - So h lo s ie  11.

Hämatit-Eisen1) .............................. (1917 2 420 2 208 2 257 3 101 1 360 3 142 1 518 2 754 2 930 2 134 1 527 1 788 27 139
\ 1918 736 2 351 2 517 1 882 2 709 1 059 3 245 1 925 1 710 1 707 . .

Gießorei-Roheison und Guß waren 
orstor Sohmolzung

(1916 
■ 1917

11
7

953
202

7
5

908
377

10
4

478
731

10
5

232
374

8 700
8 422

8
4

936
870

9
5

096
416

10 554 
7 229

7
4

755
566

7
4

106
133

7
6

928
115

8
5

739
085

109
68

385
520

1.1918 4 596 4 070 5 312 6 552 4 601 3 916 4 862 4 288 4 278 3 683
Bossemor - Roheisen (sauros Ver

fahren)
11916
{1917

1 651
711

2
1

019
357

2 182
510

1 885
378

1 653 
1 412

1 827
771

1
1

353
421

219
424 1

579
083 1

841
377

1
1

719
357 1

577
485

16
12

505
286

11918 479 752 770 419 649 608 480 731 1 011 867 ' ,

Thomas-Rohoison (basisohos Ver
fahren).

(1916 12 300 14 190 15 900 13 940 14770 12 990 13 280 14 176 13 255 14 047 12 495 12 750 164 093
{ 1917 11 598 10 295 ' 12 710 13 240 16 670 15 260 15 920 16 556 12 256 13 820 13 510 12 960 164 795
[1918 13 140 12 640 14 386 14 759 14 490 13 650 13 215 11 785 10 948 10 470

Stahleisou. Spiegeleisen, Eorro- 
mangan und Forrosilizium

(1916 29 288 28 065 28 872 26 711 30 857 26 535 30 836 29 621 29 130 30 715 28 699 29 466 348 795
¡1917
(1918

26
27

333
833

24
26

154
478

28
31

862
623

29
29

079
776

29 326 
32 513

28
32

528
121

28
31

579
372

28
31

816
479

27
29

359
344

29
30

201
476

26 120 27 916 334 273

Puddel-Rohoison (ohne Spiogol- 
eison)

(1916 14 068 12 998 12 862 12 822 12 418 12 712 11 715 10 484 9 918 12 167 10 791 12 319 145 274
< 1917 12 482 11 540 14 471 10 158 9 104 10 162 14 778 11 664 11 804 12 657 13 582 11 995 144 397
1 1918 11 628 11 104 11 575 11 578 12 5*18 11 397 11 223 11 329 10 146 2 192 . .

Sonstiges Eisen’ ) .........................
f  1917 395 _ 395
\1918 — .
(1916 69 260 65 180 70 294 65 590 08 398 63 000 66 280 65 054 60 637 64 876 61 632 63 851 784 052
< 1917 60 746 54 931 63 936 81 330 06 294 62 733 • 67 632 67 443 50 998 63 322 02 211 61 229 751 805
l i o i s 68 412 57 395 CO 183 64 OCO 07 480 02 751 04 397 01 537 57 437 40 395 . -

22 
Stahl 

und 
Eison. 

Statistisches. 
39. 

Jahrg. 
K

r.



Siogorland und H essen-N assau .

Hämatit-Eisen3) ............................. < f 1917 
1918

— — 779 — — — — — 779

Gioßorei-Roheisen und Gußwaron 
erster Sohmelzung

1916 27 521 25 281 28 493 25 486 29 049 26 536 29 081 29 937 31 172 2" 766 30 997 35 990 347 309
1917 27 531 23 178 21 519 26 423 31 718 31 446 32 173 30 563 27 523 23 440 24 463 19 132 319 109
1918 20 549 19 312 20 292 18 336 24101 22 783 23 799 24 278 22 636 20 209 .

Bessemer-Rohoison (saures Vor
fahren)

'1916
1917

816 
2 504

1 030 
1290

1 135 
1 605

1260
981

716 
1 187

2 042 
1 565

210 
1 667

2 962 
250 1

160
623 1

367
145

1
1

952
459

1
1

768
058

14
16

4.48
334

1918 1258 1349 1439 1 019 1 133 1 311 1 296 1566 1 464 1 781 . .

Thomas-Rohoison (basisohos Voi- 1916
1917

--- — -- -- — — *—• —
fahron) 1918 __ __ __ __ __ - .__. __ _

Stahleisen, Spiogeleison, Forro- 
mangan und Forrosilizium

’1916 36 577 34 589 38 079 38 508 40 304 38 047 38 046 36 655 35 891 42 343 31 593 42 041 452 673
1917 39 513 27 339 40 770 49 314 53 217 51 897 54 423 57 415 54 917 50 587 48 353 60 832 588 577
1918 55 180 54 719 58 790 58 774 62 454 59 571 56 979 57 085 60 922 59 652 .

Puddol-Roheiaon (ohne Spiogol- 
eisen)

'1916 5 777 6 204 5 794 4 710 3 505 3 931 4 634 4 851 4 752 3 980 2 922 3 254 54 114
1917 2 558 3 628 3 038 2 917 3 123 1847 2 371 2 369 1 917 2 122 1 793 1 437 29 120

[1918 2 068 1672 1498 1 724 2 459 2 054 2 149 2 497 1 715 2 203 .
1917 

k 1918
2 987 '4 059 2 243 2 400 -- ■ --

__
— 1 022 1 170 13 881

1916 70 721 67 104 73 501 69 964 73 574 70 556 71 971 74 205 71 975 74 456 67 464 83 053 868 544
Zusammen.........................................< 1917 75 093 59 494 69 954 82 035 89 245 86 755 90 634 90 597 85 980 .77 294 77 090 83 629 967 800

1918 79 055 77 052 82 019 79 853 90147 85 719 84 223 85 426 86 737 83 845 . . .

N ord-, Ost- und M ittoldoutsoh land1).

Hämatit-Eison2) .............................. r 1917 26 662 24 749 20 400 22 564 27 527 24 199 25 482 20 195 20 105 19 056 18 702 17 941 267 582
11918 14 210 15 968 18 272 20 661 23 572 22 641 21 649 18 354 17 332 15 983 .

Gießorei-Roheison und Gußwaron 
erster Sohmelzung

’ 1916
1917
1918

20 666 
1692

21 885 
1625

18 002 
2 693

21 118 
1 867 

129

16 453 
1 846 
1 536

21455 
1 795 
1 721

23 111 
3 076 
1 835

20 031 
2 864 
1 793

21
2
1

669
829
889

21
1
1

979
662
927

24
1

939
695

30
1

377
085

261
24

685
729

Bossetnor-Roheison (sauros Vor
fahren)

1916
1917 

i 1918
— — —  . — — ; — — —

Thomas-Roheisen (basisohos Ver
fahren)

'1916 16 825 16 584 18 136 16 290 18 147 17 116 19 503 19 708 IS 488 22 305 21 300 21 050 225 452
1917 27 406 21 956 28 144 30 777 35 724 35 730 34 602 37 333 34 893 35 298 31 773 31 125 384 761

[1918 29 332 28 213 32 437 31 642 34186 33 476 34 032 34 746 31 837 33 798
Stahleisen, Spiogeleison, Ferro

in angan und Forrosilizium
1916 15 603 11 470 18 274 . 12 164 17 670 12 497 12 170 19 464 15 809 13 199 14 889 13 314 176 529
1917 18 579 13162 ¡4134 13 803 12 980 14 673 13 427 17 688 17 268 16 064 17 010 12 652 - 181 440

[1918 13 856 11595 16 225 16 983 14 946 15 986 16 301 15 655 17 462 16 101 . .
Puddol-Roheisen (ohne Spiogol- 

eisen)
(1916

1917
---- —— —. — —-

[1918 — - . - — — — —.* .
Sonstiges Eison3) ......................... 11917 140 132 145 233 233 205 219 217 205 222 216 199 2 366

1.1918 126 118 132 79 106 121 131 153 146 147 . .
(1916 53 094 49 939 54 412 49 572 52 276 51 068 54 784 59203 55 966 57 483 61 128 64 741 663 666

1917 74 479 61 624 65 516 69 244 78 310 76 602 76 806 78 297 75 300 72 302 69 396 63 002 860 878
[ 1918 57 524 55 894 67 066 69 494 74 346 73 945 73 948 70 701 68 666 67 956 • • •

*) Nach der Statistik dos Vereins Doutsohor Eisen- und Stahl-Industrioller. — a) 1016 nicht gosondort geführt; die Erzeugung von Hämatiteisen ist in der von Gioßorei 
Roheisen enthalten. —  3) 1916 nioht gesondert geführt. —  *) 1916 nur Nord- und Mitteldeutschland.

Januar 
1919. 

Statistisches. 
Stahl 

und 
Eison. 

2*



Die Roheisen-Erzeugung Im Deutschen Zollgebiet in den Jahren 1916 bis 19181). (Forts. Ton S. 22/3.)

Januar
t

Februar
t

'  März i 
t

April
t

Mal
t

Jant 
t ■

Jllll
t

August
t

September
t

Oktober
t

November 
■ t

)e*ember
t

Ganzes Jahr 
t

Hámatit-Eisén3) ..........................

Gießeroi-Rohoison und Gußwaren 
erster Sohmelzung

Bosse mor-Roheisen (sauros Ver
fahren)

Thomas-Roheisen (basisohes Ver
fahren)

Stahleisen, Spiegeleisen. Forro- 
mangan und Ferrosilizium

Puddol-Roheisen (ohno Spiogol- 
eisen)

Sonstiges Eisen4) .........................

C1917
(1918
Î1916
1917
1918
1916
1917
1918
1916
1917
1918 

'1916
1917
1918 

'1916
1917
1918 

11917 
[1918

6 262 
4 982 
4 825

15 323 
8190 
7 964 

189

- 107

5 904 
5 437 
4 702

14 650 
4 922 
7 662 

163
—

140
70

6 303
4 715
5 166

15 342 
5 885 
9 230

60
106

Südde

5 559 
3 438 
5 758

14 9b3
8 664
9 069

110
100

utsohlan

5 796
5 800
6 349

15 238 
9093 
9 346

120

d*j.
2 298

5 378
3 624 
5 969

15 480
8 530
9 240

270

5 985 
5 648 
4 915

17 223 
10 132 
9 870

75

z
5 909
5 983
6 061 
-X—

17186 
11 094 
9 669 

278

90

5 678
5 545
6_112 

_
16 363 
10 034 
9 368 

200

90

5 909 
5 783 
5 575

17 178 
9 833 
9 238 

252

110

5 892 
5 436

14 942 
9 712

214

3 969 
5 048

11 473. 
7 994

184

2 508

68 544 
61 439

185 301 
104 083

1 480 

537

Z u sa m m e n ...................................... ■
1916
1917
1918

21 774 
13 279 
12 789

20 717 
10 499 

| 12 434

21 645 
10 660 
14 502

20 462 
12 212 
14 927

21 034 
15 013 
15 695

20 858
14 452
15 209

23 208 
16 050 
14 860

23 373 
17 077 
15820

22 241 
15 579 
15 570

23 339 
15 616 
14 923

21 048 
.15 148

15 626 
13 Otó

255 325 
168 627

Hiimatit-Eison3) ..............................■;

Gießerei-Roheisen und Gußwaron 
erster Sohmelzung

Bessomor-Roheison (saures Vor
fahren)

Thomas-Rohoison (basisohes Vor
fahren)

Stahloisen, Spiogoleison, Forro-,, 
mangan und Forrosilizium 0|'

Puddol-Roheison (ohno Spiegel-,, 
oisen)

Sonstiges Eisen4) ......................... <

Î1917
1918
'1916
1917
1918 

'1916
1917
1918
1916
1917
1918

'‘m e
1917
1918
1916
1917
1918 
1917

,1918

390 
8 228 
9 700 
7 200

61 502 
68 702 
58 649

150

S

___
7 683 
7 000
7 000

61057 
56 121 
53 877

242

aargobie 
1 124

8 066 
8 900 
7 500

—

65 674 
70 973 
02 185 

_
__

t und ba
2 965

7 548
8 300 
7 900

63 232 
65 720 
62 377 

58
3 255

yerischo

7 774 
9100
8 400

70 273 
71396 
67 596

302

Rlieinp

7 800 
7 100 
7 500

71 889 
67 939 
67 042

236

alz5).

8 513 
8 000
9 000

80 147 
71 816 
66 391

262

•

8 363 
8 000
9 800

77 927 
69 271 
68 017 
3 656 

204

3 123 
8 000 
7 900 
9 500

77 870 
63 818 
60 035

184

4 050 
8 200 
8 300 
7 200

77 196 
61 476
54 131

248

1949

9590 
8 100

67 180 
60 983

’ 4 941

10 500 
7 400

66 694 
v 56 273

110

10 979

100 265 
97 800

840 641 
784 488

3 824
4 835

248

Z u sa m m en ..................... - . . . . ]
1916
1917 
m is

69 730 
78 552 
(sa 239

68 740 
- 63 363 

(¡0 877

73 740 
80 997 
69 685

70 838 
80 240 
70 277

78 047 
'  80 798 

75 998

79 689 
75 275 
74 542

88 660 
•80 078 
75 391

89 946 
77 475 
77 817

85 870
71 902
72 058

85 396 
70 024 
65 381

76 770 
71 032

77 304 
" 68 614'

944 730 
898 350
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Lothringen.

Hämatit-Eison3) .............................. "T1918
-224 —

_
— — — — — . — . — — — — 224

Gießerei-Kohoisen und Gußwaron 
erster Sohmolzung

1916 ' 14 624 14 258 15 954 15 220 18 109 18 581 12 318 13 382 11 760 8 066 9 878 10 181 162 931
1917 13 687 11 736 9 685 7 928 16 995 20 486 23 560 16 821 11 910 7 768 4 240 1054 145 870
1918 189 1185 2 360 9 163 13 283 11 479 '15 395 15 350 13 3,81 0 315

| Bossemer-Rohoisen (saures Ver 1918 ‘ __ _ __ __ ' _ __ _. __ * __
1917 __ __ __ __ _

fahren) ,1918 ---- --- — — -L. --- --- ---• .—. '--- .

■ Thomas-Roheisen (basisches Ver
fahren)

'1916 145 253, 139 550 153 001 148 330 152 799 148 780 164 334 171 235 172 068 177 762 155 705 160 305 1889 728
1917 161 900 131 044 154 150 170 150 178 787 170 817 170 952 174 524 158 911 156 246 129 459 105 688 1863 228
1918 103 302 92 576 132 006 146 125 102 591 170 835 175 512 152 137 130 284 131 138

Stahleisen, Spiegeleisen, Ferro- 1916 453 950 _ . __ __ ■__ —— __ 2 309 3 712
1917 3 418 876 __ • , .. ... • . ... •- __ 2 641 2 482 . 1 068 10 485manganund Ferrosilizium [1918 — — --- — — 1328 2 057 .

Puddel-Roheisen (ohne Spipgol- 1916 308 144 417 709 314 287 447 437 240 59 ' 1 100 222 4 744
1917 3\8 318

^  p p j» ) 1918 19 — — — — 262 — — — —
(1917 __ ■ __ __ __ ■ __ __ __ __ __ __ __; •" .

Sonstiges Eisen1) ......................... - 1918 . , _U — — — — : __ .
1916 160 638 j 154 91)2 ! 169 972 ; 104 325 | 171 222 167 048 177 099 185 054 184 068 180 487 166 683 173 017 2001 115

Zusammen . . .................................. 1917 179 229 144 574 163 835 178 078 i 195 782 191 303 194 512 191 345 173 402 166 496 133 699 107 810 2020 125
1918 103 510 | 93 761 134 360 | 155 288 i 175 874 182 576 190 907 168 815 152 322 137 453 . .

Luxem bürg.

Hämatifc-Kison*)......................
■■ _. __ __ __ , ' __ 1 • ___ __ __
— —i. — — — — — --- --- — .

Gießerei-Roheisen und Gußwaren 
k erster Schmelzung

1916
1917
1918

4 590 
6 055 

460

5 503 
8 887 

528

9 698 
8 893 
2 110

12 058 
8 156 
2 580

14 544 
12 706 
6 210

15 977 
12 669 
5 660

18 907 
13 350 
5 808

22 141 
11 031 
6 340

17 730 
9 703 
4 575

14 190
7 885 
6 665

11 005 
4 277

10 253 
. 3 583

156 008 
107 195

Bessemcr-Rolieison (saures Ver 1910 . __ ___ __ ___ __ __ __
1917fahren) 1918 ---  ' — , _ _ __ .--- ___ --- —

Thomas-Roheisen (basiselies Ver
fahren)

’ 1916
1917

152 296 
129 627

148 387 
112 199

151 108 
127 961

151 162 
120 137

154 009 
134 804

147 069 
113 620

148 686 
142 102

146 708 
141 580

144207 
128 868

161 061 
108 681

143 634 
80 741

146 509 
75 869

1 794 896 
1422 189

1918 82 694 79 086 87 640 100 303 128 365 139 513 142 208 130 181 127 753 100 027
Stahleisen, Spiegoloisen, Eorro- 1916 ;_; __ ;■__ _ __ __ __ . ___  ■

1917mangan und Eerrosilizium 1918 __ _ _ __ '_, " - ■ —_ . , -_ .

Puddol-Roheisen (ohne Spiegel- 
eison)

1910 . 1525 503 40 95 105 148 343 415 525 1 920 375 5 996
1917 i 100 341 1 920 825 915 773 828 1 035 1 337 1 505 1 345 1 440 12 364
1918 1295 630 ‘ 530 1 090 l 945 1 532 2 065 1 000 1 260 1 205 .

Sonstiges Eisen4) . . . .  . . . <
'1917 __ __ ___ __ __ _ »_ __ _ __ — — _
,.1918 !—! _ — _ — — — — - .

■ 1916 158 417 154 393 160 808 103 200 108 048 103 151 167 741 169 192 102 418 175 776 156 559 157 137 .1 957 500
Zusammen . . . .............................. 1917 136 782 121 427 137 774 135 IIS 148 425 127 062 156 280 153 046 139 908 118 071 80 363 80892 l 541 748

' 1918 . 84 449 80 244 90 280 109 973 136 520 140 705 150 OS 1 144 121 133 588 107 957 •
*) Nach der Statistik des Vereins Deutsoher Eisen- und Stahl-Industrieller. — 2) 1916 bis einsohl. April 1917 Suddcutsohland und Thüringen. — *) 1910 nioht gesondert 

geführt-; die Erzeugung von Hiimatiteisen ist in der von Gießerei-Roheisen enthalten.— «) 1916 nioht gesondert geführt. — *) 1916 nur Saargebiet. — •) Nur Saargobiet.

Januar 
1919. 
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Die Roheisen-Erzeugung im Deutschen

Hämatit-Eisens)

Gießerei-Roheisen und Gußwaren 
erster Schmelzung

Bossemer-Roheisen (saures Ver
fahren)

Thomas-Roheisen (basisohes Ver
fahren)

Stahleisen, Spiegeleisen, Forro- 
mangan und Ferrosiliziutn

Puddel-Roheisen (ohne Spiegol- 
eisen)

Sonstiges Eisen3)

G esam t-E rzov 
/1917 

• ' ' \1918
! 1916 

1917 
1918 
1916 
1917 

[1918 
f 1916 
{1917 
(1918
1916
1917
1918
1916
1917 

• 11918
1917
1918

(1916
Gesamt-Erzeugung..........................1917

(.1918

Zahl der Betriebo
(1916
1917
1918

Januar Februar MHrz April Mal
t » t t. t

zougung im D eutschen Zollgebiet. ■ j
52 219 55 184 51 785 57 735 62 192
47 256 58 521 59 106 65 640 58 502

164 389 156 528 161 556 165 895 161 191
113 136 95 438 100 894 108 658 134145
71526 69 377 79 051 89 701 102 769
16 875 12 207 16 965 13 864 4 646
11 314 7 777 13 198 8 862 8 529
9 384 12 960 14 359 12 986 12 588

683 752 663 422 713 691 6S7 689 713 425
681 067 596 822 714 204 725241 758 943
579 062 541 544 639 767 679 297 740 113
191 354 184 603 202 134 187 704 212 430
202 997 165 782 200 463 211 696 214 157

» 207182 194 207 227 321 218 912 250 278
21 998 19 923 19 848 18 564 20 882
16 196 15 827 18 494 13 932 17 082
15 026 13 406 16 436 14 554 16 945
5 868 6 717 5 615 5 496 3 123
4 134 2 773 3 052 3 511 3 599

1 078 368 1 036 683 1114194 1073 716 1 112 574
1082 797 943 547 1 104 653 1131 620 1198 171

933 570 892 788, . 1 039 092 1 084 601 1 184 794

81 81 80 81
¡

81
73 74 75 77 77

Wirtschaftliche Rundschau.
Rheinisch - Westfälisches Kohlen - Syndikat, Essen- 

Ruhr. —  Vor Eintritt in die Tagesordnung der am 21. Dc- 
zomber 1918 abgehaltenon Vorsam m lung der Zeohon- 
besitzer gedaohto der stellvertretende Vorsitzende, 
Generaldirektor Bergrat E. K lein e, der für den erkrank
ten Goheimrat ®t.«Qug. E. Kirdorf den Vorsitz führte, 
zunäohst mit ehrenden Worten des Ablebens dos Berg
werksdirektors Russell. —  Die Versammlung erhöhte 
sodann ab 1. Januar 1919 die R ich tp re ise , einschließ
lich Kohlen- und Umsatzsteuer, für K ohlen  und B ri
ketts um 14,45 .ft sowie für K oks um 21,70 M f. d. t, 
mit Ausnahme einiger geringwertiger Sorten (Sohlamm- 
kohlen, Koksgrus usw.), für wolohe die Erhöhung auf
5 .11 f. d. t festgesetzt wurde. Den neuen Brikottpreiscn 
liogt der augonbliokliohe Poohprois zugrundo. Bei‘einer 
Steigerung des Peohproises orhöhfc sioh der Brikettpreis 
entsprechend. Die Preiserhöhung soll bis auf weiteres 
gelten, aber Endo Februar oinor Nachprüfung unterzogen 
werden. Die ganz ungewöhnliche und vom allgemeinen 
wirtschaftlichen Standpunkte bedauorlioho Preiserhöhung 
ist, wie besonders betont wurde, ausschließlich in der 
außerordentlichen Steigerung der Selbstkosten be
gründet. Diese Steigerung der Selbstkosten ist das Er
gebnis der beträchtlichen Lohnerhöhungen, die im Ge; 
folge der letzten Ereiguisso den Bergleuten bewilligt 
werdon mußten bei gleichzeitiger Verkürzung der Schioht- 
dauer, die nicht nur die Wirkung der Lohnerhöhung 
erheblich verschärft, sondorn auch 'die Materialkosten 
verhältnismäßig gesteigert hat. —  Die mit Wirkung vom
11. Dezember 1918 im Intorosso einer Verstärkung dos 
Kohlenabsatzes vorgenommene E inschränkung der 
K ok sbet eiUigung auf 50 %  wurde genehmigt und die 
Beteiligungsantoilo für Kohlen und Briketts auf 100 % 
festgesetzt. —  Der Antrag der R hein ischen  S ta h l
werke auf Folderaustausoh mit der Gewerkschaft Nord- 
deutsohland wurdo genehmigt.

Güterverkehr und Wagengestellung im Ruhrgebiet — 
Wie die Eisenbahndirektion Essen unter dem 28. De
zember 1918 mitteilt, ist die Leerwagengestellung für 
die Zechen des Ruhrgebietes seit; dem 19. Dezember im

wesentlichen unverändert geblieben; die Lage wird durch 
die rüoksichtsloscn Waffenstillstandsbedingungen immer 
mehr verschärft. Die tägliche Heranziehung einer großen 
Anzahl von Wagen aus dom Betriebe sowohl im Eisen
bahndirektionsbezirk Essen als auch in dem gesamten 
Ruhr-Zuführungsgebiet zur Uebergabo an den Verband 
beeinflußt die Leerwagenges’ ellung auf das ungünstigste. 
Die Abgabe zahlreicher, und zwar der stärksten Loko
motiven zu bestimmten engbegrenzten Zeitabschnitten 
wirkt außerordentlich hemmend und störend auf die ge
samte Entwicklung des Betriebes. Dabei erschweren die 
immer noch sehr zahlreichen Militärtransporte in Mittel
deutschland die schleunige Zuführung der in den mittel
deutschen Bezirken noch aufgestellten Leerwagen zur 
Ruhr in besonderem Maße. Die Eisenbahnverwaltung 
will durch diese Mitteilung die Zechenverwaltungen unter 
Hinweis auf die woiter zu erwartenden Schwierigkeiten 
in der Leerwagengestellung unterrichten, damit die Beleg
schaften über die Ursachen des Wagenmangols aufgeklärt 
werden.

Ein neuer amerikanischer Stahltrust. —  Aus den Ver
einigten Staaten wird der „K öln. Ztg.“  gemeldet, daß 
mehrere unabhängige Stahlwerke sich zu der N orthern 
S teel Produoers C orporation  verschmolzen haben. 
Dazu gehören u. a. die Bethlohem  Steel Com pany, 
die B rier H ill S teel Com pany, dio Laokawanna 
Stool Com pany und die R ep u b lio  M idvale Steel 
Com pany. Die gosamto Jahresleistung beträgt 12 Millio
nen t Rohstahl. Der neue Trust wird wahrsoheinlioh alle 
bedeutenden Werke außer der United States Steel Cor
poration umfassen.

Englische Stahlpreise. — Das englisohe Geschoß- 
ministerium hat folgende Preisliste für I n l a n d s 
lieferungen von Stahl, die am und nach dem 1. Februar 
1919 ausgeführt worden, veröffentlicht1): j ,  sh d
S c h i f f s - ,  B r ü c k e n -  und, Be h  ä l t e r q - r o b -  f, d. t

b l e c h e ....................................................................... 14 —
R i f f e l b l e c h e  aus Flußeisen........................................... 15 10 —
TCesse l b l eeh e ............................................................... . 1 5  - :—

*) The Board of Trade Journal 1018, 12. Dez., S. 761.
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Zollgebiet in den Jahren 1916 bis 19181).

Juni Ju li August September Oktober November Dezember Ganzes Ja lir
t t t t  ■ t t t

G esam t-E rzougung im D eutschen Z ollgeb iet.
57 658 04 134 50 591 57 103 58 192 58 834 67 415 699 042
04 558 03 593 58 290 49 833 56 534 . .

170 222 ’ 172 039 107 045 169 102 160 055 173 815 190 954 2 019 991
125 337 132 910 129 734 113 373 93-003 88 1G5 78 442 1 313 235
98 340 100 882 104 385 98 790 87 228 .
14 050 12 012 11 029 11 302 16 160 11 044 10 716 152 600
12 741 8 259 9 700 10 452 10 344 14 103 14 740 130 019
11 200 12 884 8 203 9 903 11 156

090 482 724 683 729 543 725 142 762 115 703 904 717 178 8 515 080
708 005 755 390 700 274 709 712 687 686 620 524 583 643 8 307 571
759252 701 479 731 245 681 621 650 212 .
181245 200 183 221 051 195 744 205 840 195 098 196 922 2 380 308
203 838 207 344 204 705 210 110 206 742 204 219 213 979 2 440 092
230 504 217 740 234 017 238 867 230 284 .

17 250 10 975 15 971 15 402 16 845 10 790 16 185 216 093
14 700 18 797 15 054 15 047 16 557 17 386 15 013 195 351
15 808 15 437 15 426 13 152 5 060
2 593 3 180 3 250 3 238 3 698 4 500 3 659 50 937
2 087 1 932 3 458 3 200 2 763 • * . !

1079 849 1 133 092 1 145 239 1 110 752 1 161 005 1 101 311 1131 955 13 284 738
1124 998 1 190 014 1 185 968 1 119 635 1076 222 1 007 731 976 891 13 142 278
1182 415 1 179 947 1155 084 1 105 366 1 049 837

81 81 81 81
.

81 81 78 81,
77 79 78 77 77 • *

slt
Dünn» S ch if fs - , B rü ck e n -  und B e h tt lte r-

b leohc ......................  ...................................
W in k e l-  und 'W u l s t e i s e n ...............................
Kleine W in k e l- ,  T-und F la c h  eis'fen . . . -
T rä g e r  ..................................................................
S ch ie n e n  yon 29,8 kg f. d. m und darüber . .
S ch ie n e n  von 24,8 kg bis 29,8 kg f. d. m 
Rund-, V ie r-  und S e c h s k a n te is e n  . . . .  
Kleine Rund- , V ie r-  und Sech s  k a n te is e n  
Ausgewalzte B lö c k e ,  K n ü p p e l und P la t in e n  :

a) Grundpreis, gültig für alle gewöhnlichen ge
walzten Sorten bis zu 0,25 %  Kohlenstolfgebalt 
einschl. oder bis 50 kg/qmm Festigkeit (einschl. 
Moyd-SchlfTs-Qualität) oder ron einem Höchst
gehalt an Schwefel und Phosphor nicht unter 
°»08 %  (die Werksanalyse ist maßgebend) . .

b) Für kleine Schmiedestücke, wie Gcschoßböden, 
Geschoßbodcnbleche, Zünderteil« usw., für die 
weder besonderes Abschopfen der Blöcke noch 
besondere Analysen verlangt werden und deren 
Festigkeit 50 kg/qmm nicht übersteigt . . .

c]Für harte Sorten (wie Drabtsorten) von mehr 
als 0,25 bis 0,85 %  Ivohlenstoffgehalt einschl., 
für die kein besonderes Abschopfen der Blöcke 
verlangt wird und deren Höchstgehalt an 
Schwefel und Phosphor 0,06 %  betragt, für
Stahl mit 70 kg/qmm F e s t ig k e it .................. 12

B lö c k e :
Blöcke zum weiteren Auswalzcn mit den unter a

bezeiebneteu E igenschaften .......................... 9
Blöcke zum Schmieden bis zu 71/a t einschließl. 13
Blöcke Yon 71/2 t bis 20 t einschl................................14
Blöcke von mehr als 20 t ................................15

r. d .  t
16 — —
13 12 6
16 10 —
13 12 6
13 7 6
13 10 -
14 5 —
IG 10 —

tl

12

l) Naoh der Statistik das Vereins Doutsohor Eisen- und Stahl-Industrieller. — a) 1916 nioht gesondert 
geführt; die Erzeugung von Hämatiteisen ist in der von Gießerei-Rohoisen enthalten. —  3) 1916 nioht gesondert 
goführt.

Veitscher Magnesitwerke-Actien-Gesellschaft, Wien.
—- In dorn Geschäftsberichte für das Jahr 1917/18 wird 
zunächst die Hoffnung ausgosproohen, daß dio Gesell
schaft dom augonbliokliohon Ansturm krisenhafter Strö
mungen werde widerstehen können, da sie wertvolle, 
für den industriellen1 Aufbau und Betrieb in allen Ländern 
gebrauchte Bodenerzeugnisse besitze, dio besonders für 
dio Ausfuhr und damit für dio Einfuhr fremden 
Goldes geeignet seien. Dio Schwierigkeiten im Betriebe 
dauerten, wie weiter boriohtot wird, auch während des 
verflossenen Geschäftsjahres an, so daß die volle Be
friedigung dor Ansprüche der inländischen und doutsohon 
Kundschaft ausgeschlossen blieb. Die sich hieraus er
gebenden Lieferungsrüokständo wurden, bis auf oino 
geringe Ausnahme, trotz der seither eingetretenen Um- 

* wälzungen, bisher nioht aufgehoben. Im Gegenteil laufen 
fortgesetzt nouo Aufträge ein, die eine gute Beschäfti
gung versprochen, sobald der gegenwärtige Mangel an 
Kohlen und Versandmitteln ein Endo gefunden hat. 
Im übrigen ist für die Wiederaufnahme eines möglichst 
vollen Betriebes technisch alles vorgesorgt. Die Steige
rung der Selbstkosten fand in dor entsprechenden Er
höhung dor Verkaufspreise einen Ausgleich. Das Absatz
gebiet orstreokte sich naoh wie vor hauptsächlich auf 
das Inland und Deutschland, während naoh dom neu
tralen Auslande nur vereinzelt geliefert wurde. —  Die 
Erlösrochnung weist auf der Gowinnsoite neben ins
gesamt 681393,78 K Gewinnvortrag und 13 317,43 K 
Zinsoinnahmen 3 032 787,49 K  Einnahmen für Waren 
auf, während auf dor anderen Seite 654 501,21 K Steuern 
und Gebühren, 330 098,04 K Aufwendungen für Kriegs
fürsorgezwooke und 798 688,72 K Wertverminderung 
verbuoht wurden. Von dem somit verbleibenden Rein
ertrag in Höhe von 1 844 210,73 K sollen 63 140,84 K. 
dom Verwaltungsrate und 80 000 K als Jahresbetrag dem 
Exekutivkomitee vergütet, 100 000 K dem Beamten- und 
Arbeiter-Unterstützungsschatz überwiesen und 1000 000K 
(12y2 % ) als Gewinn ausgoteilt werden, so daß insgesamt 
601 069,89 K auf neue Rechnung vorzutragen sind.

5
17
17
17

Sch ien en  unter li 9 kg f. d. i n ...........................
„  von ß,9 kg bis 9,9 kg f. d. m ausschl.
„  von 9,9 kg bis 14,9 kg f. d. m „
„  von 14,9 kg bis 19,9 kg f. d. m „
„ Yon 19,9 kg bis 22 3 kg f. d. m ,,
„  ■ von 22,3 kg bis 24,8 kg f. d. m

R llle n s c h le n e n  von 22,3 kg f. d. m und darüber

Feste Grundpreise 
f. d. t 

sh d£
19
18
18
17
17
15
15

10 —

2
10

Die obigen Preise gelten für Stahl, der von Stahl* 
oder Walzwerken geliefert wird; im Falle einer wesent’ 
liehen Aendorung der Lohnverhältnisse oder der Roh- 
stoffpreise soll die List« einer Nachprüfung unterzogen 
werden.
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Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Blanc.hart, Georg, Ing., Geschäftsführer des Deutsohen 

Gußrohr-Verbundes, G. m. b. H., Cöln, Schließfach 93.
Clever,. Wilhelm, Ingenieur der Buderus’aoKeri Eisen w.. 

Wetzlar, Brühlsbach-Str. 42.
Gerke, Ludwig, Betriebsingenieur, Soest i. W.. Nötten- 

Str. 1.
Jehn, Alexander, Cöln, Deutscher Bing 4-1.
Lob, Fritz, Münölien, Hoohleite 22.
Panzner, Wilhelm, Siemensstadt bei Berlin,

Sohul-Str. (>.
Rosenberg, Erich. teolm. Leiter d. Fa. Bern

hard Joseph, Berlin-Steglitz, Arnd-Str. 40.
Schilling, Wilhelm, Hüttendirektor a. D., Soest i. W., 

Wiehe-Str. 9.
Spannagel, Baris, Düsseldorf, Sohiller-Str. 34.
Strack, Adolf, Kommerzienrat, Darmstadt, Herdweg (50.
Wer nicke, Friedrich, Spezialingonieur für dio feuerf. 

Industr. u. Baukeramik, Görlitz, Bahnhof-Str. 60.’
Willer, Hermann, Betriébsohof der Generatoranl. Regis 

der Doutsohen Erdöl-A.-G., Regis i. Sa., Villa Elfriede.
Wippermann, Max, StyL^ng., Essen, Ruhr-Allee 10.

Zieler, WiUy. Ing., Direktor, Asehersleben, Friedrioli- 
Str. 35.

Zsäk, Viktor, 'JiipL^ng., Ing. der Leobersdorfer Staiilw., 
Leobersdorf, Nied.-Oesterr.

Neuo M itg lieder.
Barthelmcxs, Emil, Ing., Gesohüftsf. u. Toilh. der Rhein. 

Masohinenf., G. m. b. H., Neuß.
Bielau, Karl, Hüttening., Botriebsassistent der Ter-, 

nitzer Stahl- u. Eisenw. von Sohoeller & Co., Ternitz
a. d. Südb., Niod.-Oesterr.

Bredt, Gustav, Fabrikbesitzer, zurzeit Direktor der 
Kriegsmetall-A.-G., Berlin-Sohöneberg. Bozener Str. 
13/14.

Bruckmann, Martin. 3>ipl.»3ng., Magdeburg. Weber-Str. 17-
Fabian, Julius, Ing., Gcsohäftsf. der Allgem. Vergasungs- 

Ges. Berlin-Wilmersdorf, Xantener Str. 5.
Feld, Wilhelm, Betriebsingenieur der A.-G. Phoenix, 

Düsseldorf, Volksgarten-Str. 10.
Hanke, Karl H ., Ingenieur des Witkowitzer Eisenw.. 

Witkowitz, Mähren.
H irschmkrämer, Anton, Zivilingenieür, Hamburg 22, 

Holsteinischer Kamp 9.
Hölscher, Friedrich, Ing, Betriebsassistent der-Hütton-, 

vorw. Neuberg der Oesterr.-Alpinen Montanges., Neu
berg a. Mürz, Steiermark.

Kleifischmidt, C. G., berat. Ingenieur, Dortm und. Arndt- 
Str. 10.

Körver, Willy. Hütteningenieur, Aaohen, Harskamp- 
Str. 73.

Mafilo. Karl, Hütteningenieur, Wien 13, Maxing-Str. 1.
Reinecke, Franz, Dipl.-Kaufmann, Siegen, Frankfurter 

Str. 50/4.
Schneider, Eduard, Ing. u. Prokurist d. Fa. Wilh. Eokardt

& Ernst Hotop, G. m. b. H., Berlin W  30, Neue Winter- 
fold-Str. 28.

Sclnvartz, Dr. jur. Gotthard, Leiter u. Inh, d. Fa. Otto 
Schwartz, Breslau 10, Salz-Str. 41.

Stamm, Dr. Hermann, Ing.-Chomiker d. Fa. Gebr. Sulzcr 
A.-G., Winterthur,-Sohweiz, Paul-Str. 8.

Stellmaag, Alfred, ®ip(. Qng, Borlin-Wilmersdorf, Säoh- 
. sisohe - Str. 67.

Veit, Franz, ®ij3l.^itg., Betriebsing. der Verein. Hütten- 
werke, Esoh a. d. Alz., Luxemburg.

Zapp, Ermt, Direktor der Rheiniseh-Westfal. Kalkw., 
A.-G.. Letmathe, Kiroh-Str. 2.

G ostorben.
lÄbbcrtz, Otto, Generaldirektor a. D.. Hamburg. 30. 10. 

1918.
Simmersbach, Oscar, Professor, Breslau. 14. 12. 1918.

D e r  in  e i n h e i t l i c h e r  F o r m  z u s a m m e n g e s te l l te  J a h r g a n g  1 9 1 7  d e r

Z e i t s c h r i i t e n s c h a u
v o n  „ S ta h l  u n d  E is e n “  i s t  e rsc h ie n e n  u n d  w ird  in d en  n ä c h s te n  T a g e n  a u  a lle  B e s te l le r  v e r 
s a n d t  w e rd e n . '

D a d u rc h , d a ß  d a s  d em  B a n d e  v o r g e d ru c k te ,  n a c h  S c h la g w o r te n  a lp h a b e t is c h  a n g e o rd n e te  S a c h 
v e rz e ic h n is  s e i t  dem  v o r ig e n  J a h r g a n g e  a u s f ü h r l i c h e r  n o c h  a ls  b e i d e n  f rü h e r e n  A u sg a b e n  a u f  
s ä m t l i c h e  E i n z e l h e i t e n  d e s  v i e l s e i t i g e n  u n d  r e i c h e n  I n h a l t e s  h in w e is t,  i s t  d a s  W e rk  
in  se in e r  G e b ra u c h s fä h ig k e it  w e s e n t l i c h  v e r b e s s e r t ,  so  d a ß  es A n s p ru c h  d a ra u f  e rh e b e n  d a rf ,  
n e b e n  d e r  f r ü h e r  m o n a tlic h  in  „ S ta h l  u n d  E is e n “  v e rö f fe n t l ic h te n  Z e i ts c h r i f te n s c h a u  a ls

selbständiger Q uellennachw eis
g e w e r te t  zu  w e rd e n . 

B e s te l lu n g e n  n im m t d e r  „ V e r la g  S ta h le is e n  m . b . H .“ , D ü s se ld o rf  7 4 , L u d e n d o rf ts tra ß e  2 7 ,  e n t 
g e g e n ; d e r  P r e i s  d e s  B a n d e s  b e t r ä g t  4  Ji. B e i a lle n  A u f t r ä g e n  is t  an zu g e b en , ob d ie  d o p p e l *  
s e i t ig  o d e r  e i n s e i t i g  b e d ru c k te  (K a r te i- )A u sg a b e  g e w ü n s c h t  w ird .

Z u  g le ic h e n  P r e is e n  k ö n n e n  a u c h  n o c h  d ie  f r ü h e r e n  B ä n d e  d e r  „ Z e it s c h r i f te n s c h a u “  a u s  den 
J a h r e n  1 9 0 7 ,  1 9 0 8 , 1 9 1 2 , 1 9 1 3 ,  1 9 1 4 ,  1 9 1 5  u n d  1 9 1 6  v o n  dem  g e n a n n te n  V e rla g e
b e zo g e n  w e rd e n .

D ü s s e l d o r f ,  im  N o v e m b e r 1 9 1 8 .
Schriftleitung von .Stah l und Eisen*.

Das I n h a l t s - V e r z e i c h n i s  zum zw eiten Halbjahre 1918 wird einem 
der nächsten H efte beigegeben w erden.


