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Umsetzen von Hochodfen.

Von Professor Oslcar Simmersbach in Breslau.

n der Literatur linden sich bisher keinerlei Angaben
I Uber das Umsetzen der Hochdfen von einer Roh-

eisensorte auf die andere, obwohl diese Frage sowohl

in technischer wie auch in wirtschaftlicher Hinsicht
nicht geringe Bedeutung besitzt. Besonders drei
Bestandteile des Eisens verdienen beim Umsetzen
Beachtung: Mangan, Phosphor und Silizium. Mangan
stellt den unsichersten Faktor beim Erblasen von
Roheisen dar, einerseits, weil wir Uber die Reduktions-
verhaltnisse des Mangans bei den im
Hochofen herrschenden Temperaturen
noch sehr im unklaren sind, vor allem
aber, weil auch ein Teil des Mangans
in die Schlacke geht und von der Zu-
sammensetzung der Schlacke die Zu-
sammensetzung des Beschlages abhéngt,
der sich in Gestell und Rast an den
Ofenwandungen ablagert. Gleich nach
dem Anblasen des Ofens bzw. beim
Beginn des Schmelzens bildet sich dieser
Beschlag, der zumeist aus koliligen Sub-
stanzen, vermischt" mit Eisen und den
Hauptbestandteilen der Schlacke, be-
steht, aber auch mehr oder weniger alle
sonstigen Bestandteile der Schlacke auf-
weist. Der Mangangehalt eines solchen Beschlages
kann z. B. bei der Herstellung von Ferromangan bis
18 % betragen. Nicht minder geht auch in die
Bodensau Mangan Uber, und zwar im Laufe der Zeit
prozentual sehr viel, selbst bei Thomasroheisen nach
Osannl) sogar 32,10% 31», infolgedessen erscheint
beim Umsetzen von manganarmem Roheisen auf
manganreiches eine Sicherheit in bezug auf den
.Mangangehalt des Roheisens, d. h. also auf den
Manganverbrauch im Moller, sehr fraglich.

Da ferner die Bildung des Gestellbeschlages sich
hauptsachlich nur so weit erstreckt, als der Aktions-
radius der Formen zuldt, so genigt eine dermafRen
gebildete Manganablagerung im allgemeinen sowohl
fur eine groRRe wie fiir eine kleine Roheisenerzcugurg;
bis dall aber der Manganbeschlag sich entsprechend
dem Fornicnaktionsradius gebildet hat, so lange wird
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der Manganerzverbrauch je t Roheisen hoher als
rechnungsmagig noétig sein.

Je langer also der Betrieb auf eine bestimmte
manganhaltige Roheisensorte geht, desto geringer
zundchst der Manganverbrauch; nach Vollendung
des Manganbeschlages tritt eine Verringerung des
Manganerzverbrauches nur noch in geringem MaRe
ein, insofern der Manganbeschlag bei dem im Be-
triebe wecliselndeu Winddruck und der wechselnden
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Abbildung 1. Verbrauch an Mangan-Erz, ausgedriickt in kg Man-
gan, beim Betrieb auf 19- bis 20prozentiges Spiegeleisen.

Windtemperatur immer etwas wieder wegschmilzt
und durch neues Mangan wieder ersetzt wird.
Die Wichtigkeit des Manganbeschlages bei der Her-
stellung von Spiegeleisen geht aus Abb. 1 hervor,
die zu erkennen gibt, daf3 bei einem Siegerléander
Hochofen, der auf 19/21 Spiegeleisen ging, je t
Spiegeleisen 3G3 kg Mangan bendtigt wurden bei
einer Erzeugung von 285 t, 304 kg Mangan bei,einer
Erzeugung von 303 t, 233 kg Mangan bei einer Er-
zeugung von 442 t, 194 kg Mangan, bei einer Er-
zeugung von 1120 t und nur 174 kg Mangan bei einer
Erzeugung von 4003 t. Mau sieht hieraus, wie wenig
wirtschaftlich es ist, einen Ofen nur einige Tage auf
ma igaireiches Eisen gehen zu lassen.

Beim Umsetzen eines Hochofens von mangan-
amiem auf manganreiches Roheisen erzielt man den
gewunschten Mangangehalt um so schneller, je rascher
der Manganbeschlag sich gebildet hat. Die Bildung
desselben wird durch heien Wind und durch basische
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Schlacke gefordert, hangt aber ebenso ab von der
Schlackenmenge und von der Durchsatzzeit des
Ofens, denn je mehr manganhaltige Schlacke in der
Zeiteinheit mit dem Ofenmauerwerk in Beriihrung
kommt, desto leichter tritt die Beschlagbildung ein.
Die Zeit, die fir die Bildung des Manganbeschla-
ges bendétigt wird, stellt sich daher fiir jeden Ofen
und Ofenbetrieb verschieden. Der Mangangehalt
des Mollers spricht natirlich vor allem mit. Man
braucht fir die Ablagerung des Manganmantels beim
Umsetzen von Hamatit auf Stahleisen nicht weniger
Zeit als beim Umsetzen von Stahleisen auf Spiegel-
eisen 10/12, da der Modller in letzterem Falle mehr
Mangan aufweist. Die folgenden Betriebsangaben
bestétigen dies.

Abbildung 2.
Umsetzen von Hamatit auf Stahleisen.

1. Umsetzen von Hamatit auf Stahleisen.

Das Hamatit enthielt 2,7 % Si, 0,96 % Mn und
0,09 % P, das Stahleisen 4,30 % Mn, 0,60 % Si
und 0,09 % P. Der Stahleisenmoller setzte sich wie
folgt zusammen:

05 %
10%
15%
10%
100%
Die Betriebszahlen waren folgende:
46,40 % Erzaasbringen,
37,03 % Mollerausbringen,
530 kg Kalk je t Roheisen,
201 t Stahleisenerzeugung,
1001  k« Koksverbrauch.

Rostspat.,

Sudvaranger Briketts,
Brauneisenstein mit 4%
Kiesabbriinde,

Mn,
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Nachdem der Méller vor die Formen gelangt war,
zeigten die Abstiche nachstehende Analyse:

atisticn Nr. % iln % 9
% 1,29 2,30
8 1.79 2,24
3 >80 > 16 Std. 210
4, 450 " 1,80
5. 4,20 1,30
6. 4,10 1,20
7. 3,97 1,04
8. 3,90 0,76
9. 3,97 31 Std. 0,70
10. 3,59 0,76
11 3,88 0,70
12, 4,16 0,68
13 4,30 0,65

Der Ofen hatte einen Gestelldurchmesser von
4000 mm, zehn Formen von 200 mm (D und arbeitete
mit einem Winddruck von 65 cm Quecksilbersaule
und einer Windtemperatur von etwa 750 °; seine
Durchsatzzeit betrug fur Stahleisen 16 Stunden.
Der Ofen muf3te also den Mdller noch einmal voll-
standig durchsetzen, um den gewinschten Mangan-
gehalt zu erreichen, d. h. der Manganbeschlag be-
nétigte 16 Stunden zu seiner Bildung. Abb. 2 ver-
anschaulicht diese Vorgange.

2. Umsetzen von Stahleisen auf 10- bis
12prozentiges Spiegeleisen.

Derselbe Ofen stellte 10- bis 12piozentiges
Spiegeleisen mit nachstehendem Modller her:
10 % Hammerschlag,
7.5 % schwedische Magnete,
5 % Sudvaranger Briketts,
7.5% Brauneisenstein,
50 % Rostspat,
20 % FeMn-Schlacke (14% Mn),

100 %.

Die Betriebszahlen waren folgende:

42,36 % Erzausbringen,
31,56 % Mollerausbringen,

741 kg Kalk je t Roheisen,
197 t Spiegeleisenerzeugung,
1180 kg Koksverbrauch.

Gestell-(t> des Ofens= 1000 mm.

Nach dem Erscheinen des Méllers vor den Formen
stieg der Mangangehalt der Abstiche wie folgt:

;ich Nr. % Mn
1 534
2 7,00
3 8,20 16 Std.
4, 9,56
5. 10,46
6. 10,82
7. 10,66

Da die Durchsatzzeit fur Spiegeleisen 17 Stunden
betrug, so war also 1 Stunde weniger erforderlich,
um den ndtigen Manganbeschlag und damit den ge-
wiinschten Mangangehalt im Spiegeleisen zu er-
reichen. Der Ofen brauchte hierfiir dieselbe Zeit
wie beim Umsetzen von Hé&matit auf Stahleisen,
dabei betrag aber die Manganzunalune wéhrend dieser
Zeit nicht 3 %, sondern 5 % (Abb. 3). Beim Umsetzen
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von Stahleisen auf Spiegeleiscn gibt mau zundchst

kleine Erzgichten, uni den Ofen schnell warmer zu

bekommen. Gleichzeitig setzt man, da die Stahl-

eisenschlacke lang ist, mit Rucksicht auf die Ansatz-

bildung etwa 3% mehr Kalk zu als rechnungsméfiig
notig ist.  Sobald der
Ofen genigend warm
ist, was man an der
Schlacke und dem Stei-
gen der Gichttempera-
tur erkennt, erhéhtman
den Erzsatz und zieht
den Kalk wieder ab,
sonst verengt sich der
Ofen zu sehr.

3. Umsetzen
von H&amatit auf
80prozentiges Ferro-

inangan.

Beim Umsetzen auf
80prozentiges Ferro-
mangan setzt man

zweckmaRig zuerst
einige (4 bis 5) Tage
einen  Hamatitmoller,
um den Ofen mdoglichst
rein von Phosphor zu
bekommen, alsdann
aber nicht sofort den
Ferromangamnéller fur 80 % Sin, sondern erst
einen Uebergangsmdller fiir 20% Spiegeleisen oder bis
50- bis COprozentiges Ferromangan, weil ein solcher
Moller fur die Erzielung des erforderlichen Mangan-
beschlagcs geniigt, besonders wenn man die Schlacke
so kalkig wie nur eben moglich fuhrt,
wodurch gleichzeitig auch erreicht wird,
daB der Siliziumgehalt schnell in dem
erforderlichen MaRe féllt. Das sofor-
tige Setzen des 80prozentigen Ferro-
manganmollers wiirde keinen besonde-
ren Vorteil erbringen, denn die bei die-
sem Moller fallende Schlacke unter-
scheidet sich nicht von der des GOpro-
zentigen Ferromangans, und der Man-
gangehalt des GOprozentigen Ferro-
manganmollers setzt nicht viel weniger
Mangan an als der des 80prozentigen
Ferromanganmollers; dagegen wirde
der Manganverlust durch Mangaurauch
usw. in letzterem Falle groRer ausfallen. Aus dem
Betriebsbeispiel (Abb. 4) ergibt sich zunichst,
dal mit dem Augenblick, in dem der GOprozentige
Ferromanganméllcr heruntergekommen ist, schon
Ferromangan mit 33,9 % Mn féllt, was sich daraus
erklart, daR feines Manganerz 7 bis 10 Gichten durch
die Zwischenrdume der Kokssticke vorrollt. Erst
aach weiteren 13 Gichten steigt der Mangangehalt
gleichméaRig auf 57 %, um dann noch 15 Gichten

Abbildung 3.

——— Umsetzen von Stahl-
eisen auf 10- bis 12-
prozentiges Spiegel-
eisen,

Umsetzen von Spiegel-
eisen auf Stahleisen.

Umsetzen von Hozhéjcn,
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zu benétigen, bis der Mangangehalt von 60 % er-
reicht wird. Mit dem Erscheinen des 80prozen-
tigen Ferromanganméllers vor den Formen féllt ein
Ferromangan mit 73% Mn, das erst nach weiteren
20 Gichten standig einen Mangangehalt von 80 %
aufweist. Der GOprozentige Ferromanganmdéller und
der SOprozentige Ferromangamnéller hatten dabei
folgenden Satz:
SOprozentiger Ferroniangan-Moaller,
4800 kg Poti-Erz,

{ RNV N
o je
5400 ,, Erz,
1800 ,, Kalkstein,
4000 ,, Koks.

GOprozentiger Ferromangan-Moaller,
3000 kg Poti-Erz,

. i
3000 ,, Spanisches Manganerz < 0,, ;9
P g 1=b% e
0000 ,, Erz,
1500 ,, Kalkstein,
4000 .. Koks.

Der Ofen faldte 32 Gichten, und alle drei Stunden
erfolgte ein Abstich. Die einzelnen Abstiche zeigten
folgende Mangangehalte:

Abstich- % Sin Abstich* % Mh Aostich- % Mh
Hr. Nr. ar.
%. 21 10. 54,1 19. 70,1

51 11 57,2 20. 73,1
3 14,6 12 55,0 21 73,3
4, 28,8 13. 60,3 2. 76,8
5 33,9 14. 59,9 23. 732
6. 31,0 15. 61,0 24. 78,1
7. 36,4 10. 57,5 25. 78,9
8. 45,8%, 17. 59,6 26. 80,0
9, 571 18. 67,4
4. Umsetzen von GOprozentigem Ferromangan

auf Stahleisen.
Ferromangan setzt man zweckméaRig auf Stahl-
eisen um, nicht auf Hamatit, um den Mangangehalt

Umsetzen von Hamatit auf 80prozentigcs Ferromangan.

des Ofens moglichst auszunutzen. Der Mangan-
beschlag des Ofens macht sich in zweifacher Weise
bemerkbar. Einerseits 148t er den Boden des Ge-
stells derart anwachsen, da durch diese Verengung
des Gestells die Stahleisenproduktion anfanglich
erheblich verringert wird, z. B. von 300 t normaler
Produktion auf 175 t, so daR man bis zu zwei bis drei
Wochen benétigt, um auf die normale Stahleisen-
erzeugung zu kommen, — anderseits bewirkt der
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Manganbeschlag in Gestell und Rast, dal durch
sein allméhliches uder auch teihveises plétzliches
Loésen der Mangangehalt des Stahleisens -wesentlich
héher, und zwar unregelmaRig ausfallt, als dem
Mangangehalt des Méllers entspricht. Um das Mangan
so bald wie méglich aus dem Ofen herauszubekommen,
gibt man daher zweckmaRig nicht sofort den Stahl-,
eisenmoller, sondern erst einen manganarmen Mdller,
und laBt diesen erst etwa drei- bis viermal durch-
setzen; aber auch dann zeigt sieh haufig noch ein
wechselndes Anwachsen des Mangangehaltcs im
fallenden Roheisen,;wie aus dem folgenden Betriebs-
beispiel nebst Abb. 5 hervorgeht.

Stahleisenmoller.

57,5 % Brauneisenerze,

20,0 % Magneteisensteine, Bei dom Torhei gehenden man-

6.0% Eisenschlacken ganarraen Moller wurden die

o ’ “ manganhaltigen Materialien

6.0 % Rostspat, durch solche gleicher Qualitat
10,5% Manganschlacke ohne Mangan ersetzt.
1000%

45,7 % Erzausbringen,

36,6 % Mollerausbringen,

546 kg Kalk je t Roheisen,
1106 kg Koksverbrauch,
Durchsatzzeit= 13 Std.
Gestell- (J) des Ofens = 4200 mm.

Der manganarrnc Médller wurde 3G st gesetzt
und dann der Stahleisenméller. Nach dem Erscheinen
des erstcren vor den Formen fielen folgende Abstiche:

Ab'fltrich % Mn Ab[fj?_‘:h % Mn
1 34,5 17 7,86
2 20,7 18 8,28 60 st Stahl-
3 151 36 st mangan- 19 77 ciscnmoéllcr
4 12,5 20 7.71
5 12,0 armer Woher 21 7,48 vor den
F .
6 9,9 vor den 22 6,46 ormen
7 7.8 23 5,80 (Abstich 11- 24)
8 6,4 Formen. 24 6,67
9 6,5 25 6,49
10 5,7 26 6,16
1 6,37 27 6,40
12 6,79 60 ststahl- g 6,29
13 73S eisenniollér o9 6,21
14 7,68 vor den 30 6,10
15 7,29 Formen. 31 5,29
16 8,01 dann 4 bis 6
35,
Trotzdem also 30 Stun-
den lang erst eine mangan-  so N
armc Beschickung verhit- N\
tet wurde, brauchte der s N
Ofen noch weitere QOStun-
den, um mit dem Stahl- ZON
eisenmdller den gewiinsch- . N\
ten Mangangehalt zu er- = N\
reichen, — ein Beweis da- N\
fur, da® man auch dem A 10
Stahleisenmdller nicht so- N\ AN
fort seinen vorschrifts- S
méaRigen Mangangehalt £
geben soll, sondern erst
1231-5072829
nach mehrfachem Durch-
setzen desselben. Alb. 5.

Umsetzen von Hochdfen.
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5. UmSetzen von Spiegeleisen auf Stahleisen.

Beim Umsetzen von Spiegeleisen auf Stahleisen
hat man zu berucksichtigen, dal3 die friher beim
Umsetzen von manganédrmerem Roheisen auf Spiegel-
eisen vorgerollten feinen Manganerze oder feinen
manganhaltigen Spate nunmehr im Spiegelcisen-
moller fehlen. Hierdurch wird die Abnahme des
Mangangehaltcs und damit der Uebergang auf das
mangandrmere Stahleisen wesentlich erleichtert-;
denn obwohl das Vorrollen sieh bis auf 12 Gichten,
je nach dem Feinheitsgrad der Manganerze, erstrecken
kann, enthélt noch der letzte Spiegeleisenabstich
den normalen Mangangehalt, was sich nur dadurch
erklart, daR das in den letzten Spiegeleisenméller—
gichten fehlende Mangan aus dem Manganbeschlag
des Ofens genommen und durch diesen ersetzt
worden ist. Infolgedessen fallt nicht so lange Ueber-
gangseisen, als sonst dem Manganbeschlag ent-
sprechen wirde. Die nachstehenden Betriebsangaben,
veranschaulicht durch Abb. 3, zeigen dies deutlich.

Das Spiegeleisen enthielt 10,8 % Mn, 0,9 % Si
und 0,08 % P, und das Stahleisen sollte 4,9 % -Vh
0,45 % Si und 0,075 % P aufweisen. Der Stahleisen-
moller hatte IGstiindige Durchsatzzeit und folgende
Zusammensetzung:

10 %
125%

5 %

10 %

75 %

125 %
35,0%
75%

100 %.
Die Betriebszahlen waren folgende:

47,45% Erzausbringen;
36,42 % Mollerausbringen,

Hammerschlag,

Schwedische Magnete,
Schwci3schlaeke,

Sudvaranger Briketts,
Brauneisensteine,
Spiegeleisenschlacke (8% Mn),
Siegerlander Rostspat,
Kiesabbrande,

655 kg Kalk je t Roheisen,
223 t Stalieisenerzeugung,
1172 kg Koksverbrauch,

Gestell-(J) des Ofens= 4000 mm.

Mit dem Erscheinen des Stahleisenmdlicrs vor
den Formen fiel der Mangangehalt des Roheisens in
IG Stunden wie folgt:

W 11 # 13 1V 15110 17fS 1920c f23 232<r252S 2728SS30 J f

/fac/f pr

Umsetzen von OOprozentigem Ferromangan auf Stahleisen.
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Abstlch- % Mn Abstich- % Mn
Nr. Nr.
1 0,78 4. 5,84
2 6,28 5. 4,98

3. 5,58

Man ersieht hieraus den EinfluR des Mangan-
bcschlages.  Obwohl schon bei den letzten Spiegel-
eisenabstichen der Mangangehalt des Beschlages
in Anspruch genommen ist, so bedingt trotzdem
das weitere Herunterdricken des Mangangehalles
von 7 auf 5% wegen der im Ofen vorhandenen
ManganaMagerung noch ebensoviel Zeit, wie beim
Umsetzen von Stahleisen auf Spiegeleisen die Er-
héhung des Mangangehaltes von 5 auf 10 %. Zweck-
méaRig wird beim Umsetzen von Spiegeleisen auf
Stahleisen zundchst ein moglichst schwerer Satz
gesetzt und viel Kalk abgezogen; letzteres mit Rick-
sicht darauf, daR die Stahleisenschlacke im Ver-
gleich zu Spiegeleisenschlacke lang ist und ander-
seits die saure Schlacke den manganreichen Beschlag
des Spiegeleisenmdllers teilweise abfrilt, wodurch
die Basizitat der Stahleisenschlacke wieder zunimmt.

Will man auf strahliges Stahleisen, WeiR3strahl,
umsetzen, so erfolgt, leicht Grattspicgel, dessen Ver-
hitung durch Anwendung kalteren Windes erzielt
wird. Man pflegt im Siegerland gew'Uhnlich von
Spiegeleisen auf Stahleisen umzusetzen und erblést
nicht unmittelbar das manganarmere Puddelroh-
eisen, um nicht nutzlos das Mangan des Gestell-
beschlagcs in die Schlacke zu jagen. Wird aber von
Spiegeleisen auf Puddelrolicisen umgesetzt, so muf}
mit der gro3ten Vorsicht auf den Phosphor geachtet
werden, da schon bei 12 bis 15 Gichten in den dor-
tigen kleinen Oefen der Phosphorgehalt Uber 0,1 %
infolge des Vorrollens der phosphorhaltigen Materia-
lien steigen kann. AVeitcr ist zu beachten, dal3 der
schwere Puddelméller die durch den hdheren Koks-
satz beim Erblascn von Spiegeleisen liervorgerufene
groRere Hitze der Rast nach unten ins Gestell drickt,
so dal anfanglich das Puddeleisen heil3er wird, aber
nur voribergehend (G bis 12 Stunden); man darf
sich dadurch nicht tduschen lassen und etwa an Koks
oder Mangan abziehen. Dasselbe gilt auch beim
Umsetzen von Stahleisen auf Puddeleisen. Beim
Umsetzen auf weil’es Puddelrolicisen hat man die
Schlacke kirzer zu halten und daher mehr Koks zu
setzen als beim Umsetzen auf graues Puddelroheisen,
das eine langere Schlacke erfordert. Da die Mangan-
ansatze in Rast und Gestell sich beim Betrieb mit
saurer Schlacke leichter l6sen als bei basischer
Schlacke, liegt die Gefahr vor, dal3 sich beim Um-
setzen auf graues Puddeleisen die Ansétze zu rasch
lésen und in solcher Menge in das Gestell rutschen,
daR die Gestellwarme nicht mehr genigt, um Betriebs-
stdrungen zu vermeiden.

6. Umsetzen von Stahleisen auf Hamatit.

Von Stahleisen pflegt man auf Haméatit umzu-
setzen, um die Phosphorreinheit des Ofens auszu-
nutzen. Es tritt hierbei dieselbe Erscheinung auf,
nur in geringerem Mafe, wie beim Umsetzen von

Umsetzen von Hochdfen,
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Spiegeleisen auf Stahleisen, indem die friher vor-
gcrollten feinen Manganerze bei den letzten Gichten
des Stahlcisemndllers fehlen und durch den Mangan-
beschlag sich ergénzen, so dal3 der letzte Stahieiscn-
abstich noch seine gewinschte Zusammensetzung
zeigt, und der erste Uebergangsabstich schon eine
Manganabnahme bis 0,5% und mehr aufweist,
wie aus den folgenden Betriebsangaben hervorgeht.
Das Stahleisen hatte 4,2 % Mn, 0,075 % P und
0,45 % Si, wahrend auf Hamatit mit durchschnitt-
lich 0,69 % Mn, 0,08% P und 2,88% Si umgesetzt
wurde, und zwar mit nachstehendem Méller, der eine
Durchsatzzeit von 16 Stunden bendétigte.

5 % liiesabbrande,
i2,5% Schwedische Magnete,
82,5% Brauneisenstein,

1UU,0%.
Die Betriebszahlen waren folgende:

48,91 % Kr/.ausbringen,
39,08 % Mollcrausbringen,

475 kg Kalk je t Roheisen,
300 t Hamatiterzeugung,
1004 kg Koksverbrauch,

Gestell-0 des Ofens= 4000 mm.

Abbildung 6. Umsetzen von Stahleisen auf Hamatit.

Nachdem der Hamatitméller vor die Formen ge-
kommen war, zeigten die Abstiche folgende Analyse:

Abstich 9 Mn Abéttch S Mn
Nr %e % Nr. % %
1 0.38 3,84 9. 2,10 1,09
kd 0,38 2,82 10. 2,10 1,01
3. 0,90 2,69 11. 2,16 0,98
4. 1,50 2,44 12. 2,30 0,8
5. 1,39 2,04 13. 2,00 0,69
& 1,70 1,93 14. 2,23 0,91
7. 1,80 1,53 15. 2,70 1.00
8. 2,02 1,45 16. 2,88 0,70

Der EinfluB des Manganbeschlages bleibt beim
Umsetzen von Stahleisen auf H&amatit langer be-
stehen, als seine Bildung beim Umsetzen von Hadmatit
auf Stahleisen an Zeit erfordert. Wé&hrend ent-
sprechend Abb. 2 schon in 16 Stunden das Mangan
von 1,29 % auf 4,5% im Stahleisen steigt, braucht
es gemdl Abb. 6 27 Stunden, um von 3,84 % auf
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1,45 % Mn zu fallen; dabei ist eine Sicherheit hin-
sielitlieh der Hohe des Mangaugolultes noch nicht vor-
handen, indem durch Ldésen von Manganansatzen
immer noch wieder eine Erh6hung des Mangangehaltes
des Hamatits eintreten kann, wie im vorliegenden
Falle Abb. 6 nach der 41. Stunde erkennen l&aRt.
Diese langwiihrendeEinwirkung desManganbeschlages
erklért sich im wesentlichen dadurch, dal3 die Hamatit-
schlacke kurz zu halten ist, um das Silizium ins Eisen
zu bekommen, und da die basischc Schlacke die
Manganansatze weniger rasch zu lésen vermag.
ZweckmaBig wird beim Umsetzen auf Hamatit
anfanglich mit hoherem Koksverbrauch gearbeitet,
damit der Ofen schnell die zur Siliziumreduktion
notwendigen Warmemengen erhélt; aus demselben
Grunde empfiehlt cs sich auch, mit heiBeremWind zu

& blasen. Man setzt gewohnlich
Wn in den ersten drei Tagen etwa
? 5% Koks mehr. Um sofort
30 \ grobkorniges Hamatit zu er-

halten, hat man so viel Kalk
i zu setzen, als nur eben rech-
nungsmanig zulassig ist.

t

L

}\ 9. Umsetzen von Stahl-

i eisen auf Thomas-
roheisen.

c Y Beim Umsetzen auf phos-
phorhaltiges Roheisen kommt
es vor allem darauf an, fiur
% die Dauer der Durchsatzzeit

05 die StuckgroRe im Moller
moglichst  gleichméRig zu
wahlen, da sowohl groR3e
Brocken (Martinschlacken und
Magneteisensteine) vorrollen
kénnen als auch feines Ma-
terial. Auf diese Weise ver-
meidet man, daR die letz-
ten Stahleisenabstiche einen
zu hohen Phosphorgehalt aufweisen. Des wei-
terenbleibt zubeachten, dal der  Phosphor an-
fanglich nichtganz ins Eisen geht, sondern z. B.
auch in den Rast- und Gestellbeschlag. Daher muf}
der Thomasméller gewohnlich zweimal durchgesetzt
sein, bis der dem Modller entsprechende Phosphor-
gehalt erreicht ist. Der gewiinschte Mangangehalt
tritt schon eher ein, weil der Mangangehalt des
Stahleisenmdllers sich nicht allzuviel von dem des
Thomasmollers unterscheidet, und weil auch die
Schlackenfiuhrung sich ziemlich gleichartig stellt.
Nachstehendes Betriebsbeispiel, graphisch gekenn-
zeichnet durch Abb. 7, 148t diese Vorgange beim
Umsetzen von Stahleisen mit 4,5 % Mn und 0,09 % P
auf Thomasroheisen mit 1,0% Mn und .18% P
im einzelnen ersehen..

/ 23 f 5if
AbStiche

Abbildung 7.
Umsetzen von Stahl-
eisen auf Thomaseisen.

Thomasmbdller:

17,5% Magneteisenstein.
5,0% Roteisenstein,
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57,5 % Minetto,
50 % Martinsolilacke,
10110 %.
Die Betriebszahlen waren folgende:

35,50 % Erzausbringen,

289 t Thomasroheisenerzcugting,
1130 kg Koksverbrauch,
Gestell-d) des Ofens = 4000 nun.

Nachdem der Thomasmdéller durchgesetzt war,
nach 15 bis 16 Stunden, fielen folgende Abstiche:

Abstich- % Mn % I Abstich- % Mn % 'm
Nr. Nr.

1 3,42 0,82 4. 1,44 1,07

2. 2,70 . 1,30 5. 1,34 1,75

3 1,30 1,58 R 101 1,82

Durch Umschmelzen von Thomasroheisenabféllen
kann man den erforderlichen Phosphorgehalt schneller
erreichen, da diese eher schmelzen und dann vor-
tropfen. Das gleiche gilt von leichtschmelzbaren
phosphorhaltigen Erzen, die aber ihren Phosphor
zum Teil auch an den Ofenbeschlag abgeben. Wenn
der Thomasmoller aus reiner Minette besteht, blast
man zweckmé&Big mit weniger heiem Wind als bei
der Stahleiscncrzeugung, und zwar erméagigt man die
Windtemperatur um 100 bis 200°, so daf} sie nur etwa
600 ° betragt, damit der Ofen weniger leicht zum
Héngen neigt.

8. Umsetzen von Puddeleisen auf Thomas-
roheisen.

Beim Umsetzen von Puddeleisen auf Thomas-
roheisen gibt man vielfach etwa 20 leichte Gichten,
um den Ofen warm zu bekommen. Soll Thomasroh-
eisen MM erblaseh werden, so hat man sich dabei
vor langer Schlacke zu hiiten, sonst fallt leicht Grau-
spiegel.

9. Umsetzen von Thomasroheisen auf
Stahleisen.

Geht man von Thomasroheisen auf Stahleisen
Uber, so erreicht man den gewinschten Jangan-
gehalt — Stahleisen mit Gber 4% Mn wird schon
abgenommen, sofern der Durchsclmitts-Mangangehalt
der Abstiche 4,5 % betrdgt — erheblich leichter als
die ndtige Phosphorariuut. Abb. 8 gibt dies deutlich
zu erkennen.

Der Stahleisenméller hatte folgende Zusamm.
Setzung:

5 % Hammerschlag,

17,5% Schwedische Magnete,
Siidvaranger Erzbriketts,
Kiesabbrande,

10 % Rubio,
5 % Schwedische Magneto (+ Mn),

10 % Brauneisenstein,
42.5% linst,spat,
100,0 %.

Die Betriebszahlen waren folgende:

55.2 % Erzausbringen,

42.3 % Modllerausbringen,
534 kg Kalk je t Roheisen,
27S t Stahleisenerzeugung,
1090 kg Koksverbrauch,

Gestell-<J) des Ofens = 4000 mm.
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Es sollte Stahleisen mit 45 % Mn, 0,09% P
und 0,5% Si erblascn werden; vorher fiel Thomas-
roheisen mit 1,6% Mn, 1,9% P und 04 % Si.

Nach dem Erscheinen des Stahleisenmdéllers vor
mn Formen wurden folgende Abstiche erzielt:

Abstich  Si Hin Abstich  Si Ma

Nr. % % Nr. % %
1 2,7 0,85 n 3,52 0,15
o 321 0,63 12. 4,1S 0,135
3 3,29 0.63 13 4,68 0,135
4, 371 0,39 14. USW. 0,110
5. 371 0,34 15 0,115
6. 3,89 0,31 16. 0,12
7. 3,96 0,23 17. 011
S 3,32 0,17 18 011
9. 4,10 0,21 19, 0,11

10. 3,88 0,13 20. 0,009

Der Mangangenalt stieg schon nach rund 24 Stun-
den auf Uber 4 % und blieb von der 31. Stunde ab

Umsetzen von Tbomasroheisen
auf Stahleisen.

Abb. 8.

auf der entsprechenden Hohe; das zeitweilige Fallen
des Mangangehalts erklart sich durch Heruntergehen
bzw. Ldsen von Ansatzen, die vom Thomasroheisen-
betrieb her weniger Mangan enthalten und zugleich
men Kéltenverden des Ofens verursachen. Der Phos-
phorgehalt brauchte hingegen 54 Stunden, um auf
unter 0,1% zu sinken, weil der Thomasroheisenbe-
schlag des Ofens erhebliche Mengen Phosphor auf-
weist, die zum Teil wieder in das zu erblasende Stahl-
eisen ubergehen und nicht nur die Phosphorarmut des
Stahleisenméllers auf Tage hinaus illusorisch machen,
sondern sogar ein Wiederansteigen des Phosphor-
mogehaltes im Stahleisen hervorzuiufen vermégen. Wie
sehr der Phosphorgehalt beim Umsetzen von Thomas-
roheisen auf Stahleisen beeinflut werden kann, geht
daraus hervor, dal3 die Ansatze in der Formebene
einen Gehalt bis zu 1,5% P aufweisen kdnnen.
Wenn man beim Thomasroheisenbetrieb groRere
Mengen Roheisen umzuschmelzen pflegt, so ist es
zweckmaRig, hiervon in den letzten Tagen vor dem
Umsetzen auf Stahleisen abzusehen, da es vorkommt,
dal} Reste bis zu acht Tagen gebrauchen, um vor die
Formen zu kommen. Es gilt dies besonders beim Ver-
hitten von Minette, wo sich die Eisensticke in dem
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Minettestaub der Rast festsetzenl). In Amerika
rechnet man, dall beim Umsetzen von basischem
Eisen auf Bessemereisen der Phosphor bei der dor-
tigen geringen Durchsatzzeit in 20 bis 24 Stunden
vollstandig aus dem Ofen herausgeht, und daf3 beim
Umsetzen von Bcssemer- auf basisches Eisen 10 bis
12 Stunden nétig sind, um den gewinschten Phos-
phorgehalt zu erreichen.

10. Umsetzen von Puddeleisen auf
Stahleisen.

Fir das Umsetzen von Puddel- auf Stahleisen
gilt im allgemeinen dasselbe wie fiir den Uebergang
von Thomas- auf Stahleisen. Da jedoch die Schlacke
fur Stahleisen basischer gefuhrt wird als beim Betrieb
auf Puddeleisen und zugleich der Kokssatz hoher ist,
so geht das Ldsen des phosphorhaltigen Beschlages
langsamer vor sich, so dal trotz des an sich geringeren
Phosphorgehaltes des Beschlages doch mehr Zeit ver-
gehen kann, normales Stahleisen zu erhalten, als
beim Umsetzen von Thomaseisen auf Stahleisen.
Ein lehrreiches Beispiel hierfir bieten die folgenden
Betriebsangaben:

Stahleisenméller :

Magnete (zum Teil mit Mn),
Sohweifl3schlacke,
Brauneisenstein,

Spate gerostet,
FluReisenspane,

46 %
7 %
29 %
13,5%
45%

100,0 %.

Die Betriebszahlen waren folgende:
53 % Erzausbringen,
26,2 % Kalk jo t Beschickung,
ISO t Stahleisenerzcugung,
1063 kg Koksverbrauch,
Gestell-(f) des Ofens = 3-100 nun.
Winddruck= 32 cm QS,
Windtemperatur = 750

2 mit 150 mm (t
Wmdformen Il4 mit 20 mm Q;T

Das Puddelroheisen vorher hatte-3% Mn und
0,46 % P. Als der Stahleisenmdller nach 36 Gichten
bei einer Durchsatzzeit von 19 Stunden vor die
Formen kam, fielen die nachstehenden Abstiche:

Abstich- % Mn % P Abstich- % Hu % P
Nr. Nr.
1 2,90 021 2 2.20 -
2. 2.80 0,17 13 2,20 0,14
3. 3,10 0,16 14 2,60 -
4. 3,50 0,16 15. 3,60 -
5. 3,00 - IG. 3,07 0,082
6 3,30 — 17. 4,03 -
7. 2,70 0,12 18 4,15 0,9
8. 3,10 - 19. 3,61 -
9. 3,40 011 20. 4,39 0,086
10. 3,40 - 21 4,82 -
1 2,50 0,12 2. 5,30 0,082

Es dauerte bei diesem Umsetzen 60 Stunden, ent-
sprechend 16 Abstichen, ehe der gewinschte Phos-
phorgehalt, und noch einen Abstich langer, bis der
erforderliche Mangangehalt des Stahleisens erhalten
wurde. Letzteres wére eher erfolgt, wenn nicht von

») Schilling: St.u. E. 1895, 1 Febr., S. 135
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den manganhaltigen Magneten zu groRe Stiicke auf- Aptid- o %Si AMch- oo P %Si
gegeben worden waren, die die Gestelltemperatur 1 0,5 35 13 011 4,09
erniedrigten, so dal3 vom 11. bis 14. Abstich weniger 2 0,45 3,29 14. 0,15 3,76
Mangan reduziert wurde, und die ferner groere An- 3 — 315 5. 013 438
satzmengen herunterbrachten, so daf hierdurch der ‘SL (EZ ggg is 813 j‘ég
Phosphorgehalt des Stahleisens von 0,11 % wieder 0 022 324 18, 014 390
auf 0,14 % anstieg, wie Abb. 9 zu erkennen gibt. 7. 0,19 331 19. 0,13 4,’47
Die StiickgréRe der schwer reduzierbaren Materialien, 8 015 367 20. 013 404
insbesondere der Magnete?sensteine,"sp'ieIt daher beim 13 81; 212‘7‘ % 81% 332
Umsetzen von Puddeleisen (natirlich auch von 11 013 433 2 011 3,56
Thomasroheisen) auf Stahleisen keine unwesentliche 12. 0,12 4,47 24, 0,10 4,04
Rolle. dann unter 0,10% P.

Es waren hiernach 24 Abstich®;

d. h. drei Tage erforderlich, um den

Phosphorgehalt auf unter 0,1 % zu

bringen. Dabei zeigte bereits der 11. Ab-

stich 0,11 % P, ein Gehalt, der durch

zweimaliges Heruntergehen von An-

sétzen beim 14. und 18. Abstich wieder

anstieg und erst mit dem122. Abstich

wieder erreicht wurde; durch das Her-

untergehen der Ansidtze sank gleich-

zeitig auch jedesmal der Siliziumge-

halt, wie dies Abb. 10 veranschaulicht.

/ 23 V5 G 7 S9 1011 1213M 15 16 17 20 21 1S Im (brigen bietet, der Siliziumgehalt

Jtistic/ie keine Schwierigkeiten beim Umsetzen,

Abbildung 9. Umsetzen von Puddelroheisen auf Stahleisen. da Schlackenfuhrung, Windtemperatur.

11. Umsetzen von GielRerei-
roheisen auf Hamatit.

Beim Umsetzen von Giel3ereiroheisen
auf Hamatit gelten dieselben Grund-
sétze und Vorsichtsmaliregeln wie beim
Umsetzen von phosphorhaltigem Roh-
eisen auf Stahleisen. Der Phosphor-
gehalt der Ansatze und des Beschlages
ist zu berucksichtigen, ferner dirfen

keine groRRen Stiicke von Eisenschlacken 128
und  Magneteisensteinen aufgegeben
werden, da sie vorrollen und die Abbildung

Temperatur des Gestells schéadlich be-

einflussen, sowie groRere Ansatzablagerungen auf
einmal l6sen konnen. In dem folgenden Betriebs-
beispiel tritt dies deutlich in die Erscheinung.

Hamatitmoller:

30 % Magneteisensteine,
52 % Abbréande,
13,5% Eisenschlacken,
4,5 % Rostspat,

100.U %.

Gestell-(p des Ofens= 3S00 mm,
Durchsatzzeit= 20 Std.
Ofenfillung = 32 Gichten (entspr. 8 Abstichen).

Vorher wurde GieRereiroheisen mit 2 bis 2ys% Si
und 0,7% P erblasen. Nach dem Durchsetzen
des Hamatitmollers ergaben sich nachstehende Ab-
stiche:

Koksverbrauch usw. bei Giel3erei- und

V56 78 9 B 111213 Pi 151617 18 133021 22 23 2i 252S
Adsifche

10. Umsetzen von Gief3ereiroheisen auf Hamatit.
Hamatitbetrieb sich im -wesentlichen nicht unter-
scheiden. Aus diesem Grunde geht auch das Um-
setzen von Héamatit auf GielRereiroheisen
glatt und schnell vor sich, weil der gewinschte
Phosphorgehalt ohne Mihe schon nach -wenig Ab-
stichen vorhanden ist, ganz abgesehen davon, dal
das Uebergangseisen ebenfalls seinen Wert fir
GieRereizwecke besitzt und nicht etwa umgeschmol-
zen zu werden braucht.

12. Umsetzen von Hé&matit auf 10- bis
12prozentiges Ferrosilizium.
30t Rucksicht auf den geringen Phosphorgehalt
des Ferrosiliziums erfolgt das Umsetzen auf Ferro-
silizium am besten vom H&matitmoller aus. Es ist
dies zweckmaliger als vom Stahleisenmdéller aus,
wenn auch dieser ebenfalls wenig Phosphor aufweist,
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denn die manganhaltigen Ansédtze vom Erblasen des
Stahleisens beeintréchtigen durch den Uebergang
von Manganoxydul in die Schlacke die Silizium-
reduktion. Wichtig bleibt ferner, keine groRen Erz-
brocken aufzugeben, sondern diese klein zu schlagen,

<6stiClte
Abb. 11. Umsetzen Ton Hamatit auf Ferrosilizium.

besonders Magneteisensteine, weil die Eisenreduktion
hierbei zu viel Zeit erfordert und infolgedessen weniger
Silizium ins Roheisen geht, zumal bei geringer Durch-
satzzeit des Ofens. Fordernd auf die Siliziumreduk-
tion wirkt die Verwendung von Erzen mit feinvcrteil-
tern Quarz sowie von Schlacken, bei denen die Re-
duktion des Eisenoxyduls gleichzeitig
mit der der Kieselsdure eintritt. Aus
demselben Grunde ist es auch weniger
vorteilhaft, Mergel oder Rheinkies zu-
zusetzen, weil die Reduktion des Sili-
ziums uni so mehr erschwert wird, je
weniger innig die Berlhrung des Eisens
mit der Kieselsdure ist. Beim Sand-

c
bzw. Mergelzusatz hat man zu -beach- .
ten, daB der feine Sand durch die &
Zwischenrdume der Beschickung vor- f v

rutscht, welchen Vorgang man sofort ~ 3
an der Verringerung der Pressungund an 5
der auBerst flussigen Schlacke erkennt.

Bei hoher Windpressung und Sandzusatz f
kann so das Umsetzen schon innerhalb 0

5 bis U Stunden erfolgen bei einer nor-
malen Durchsatzzeit von 10 bis 12 Stun-
den und gegeniber einer Durchsatzzeit
von 20 bis 24 Stunden bei Verwendung
von grobem Rheinkies. Mit dem Herunterkommen
des Eisensiliziumméllers wifd aber nicht sofort
der gewiinschte Siliziumgehalt erreicht, man mul3
Neimehr den Méller zunéchst etwa zweimal durch-
gesetzt haben, ehe der Siliziuingehalt auf Uber 10 %

Abb

XXV .3r
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steigt; es liegt dies daran, dal3 mit dem Erscheinen
des hohen Kokssatzes vor den Formen und trotz An-
wendung hochster Windtemperaturen nicht sofort
auch schon Ofen und Beschickung genligend heil3 ge-
worden sind. Will man daher méglichst schnell hoch-
prozentiges Ferrosilizium erhalten, so empfiehlt es
sich, bei den letzten Gichten des Hamatitmollers
sowie auch bei den ersten des Ferrosiliziummollers
etwa 10 % Koks mehr zu setzen. Das Ansteigen des
Siliziunigehaltcs erfolgt bei den ersten Abstichen
nicht immer gleichméRig, weil infolge der verschie-
denen Rauniverhéltnisse und physikalischen Be-
schaffenheit des Hamatit- und Ferrosiliziummollers
bei dem hohen Kokssatze des letzteren sich leicht
Ansétze lésen, die dann den Siliziuingehalt sofort
um 1 bis 2% herunterdricken. Das nachstehende
Betriebsbeispiel veranschaulicht dies des naheren.

Eerrosiliziummaoaller.

schwedische Magneteisensteine,
Roteisensteine,

Eisenschlacken,
Brauneisensteine

00 %
20 %
15%
15%
100 %
Durchsatzzeit= 14 Std.
Windtemperatur = 850°.
Geste]l-(J) des Ofens= 2800 mm.

Als der Mdller vor die Formen kam, zeigten die
alle drei Stunden fallenden Abstiche folgende Sili-
zimngehalte (Abb. 11):

Abstich Nr. % Si Abstich Kr, % Sl
1 3,44 7 9,07*
2 4,20 8 9,07
3 6,01 9 9,58
4 4,50 10 10,58
5 6,85 11 10,34
0 7,22 12 11,28

6s//lche
12. Umsetzen ron Ferrosilizium auf Hamatit.

13. Umsetzen von 10- bis 12prozentigem
Ferrosilizium auf Hamatit.
Beim Umsetzen von Ferrosilizium auf Hamatit
handelt es sich vor allem darum, die Temperatur im
76
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Ofen mdoglichst schncll heruriterzudriiclcéh; denn
durch das Erblasen des Ferrosiliziums ist der Ofen
so hei geworden und die llamatitbcschickung hat
durch die groRRen und heiBen Kohlenoxydmengen
so viel Warme aufgenommen, dal mit dem Erschei-
nen des Hamatitmollers vor den Formen trotz des
geringeren Kokssatzes immer noch eine erhebliche
Siliziumreduktion stattfindet, mindestens so lange,
bis der Hamatitmadller zum zweiten Male durehgosetzt
ist. ZweckmaRig verringert man daher den Ivokssatz
bei den ersten Hamatitgichten und blast, wahrend
diese vor den Formen sind, auch mit 100 bis 200 O
kélterem Winde als vorher; desgleichen setzt man
vorteilhaft zundchst einen schwerreduzierbaren
Moller, da dieser den WarmeiiberschuR des Ofens
besser und schneller ausnutzt als leichter reduzier-
bare Erze. Die nachstehenden zwei Betriebsbeispiele
lassen dies deutlich erkennen.

Hamatitmoller 11

00 % Brauneisensteine,
29 % Magneteisensteine,

Hamatitmoller |

50 %
25 %

Agglomératg,
Schwedische Magnet-

eisensteine, 3% Eisenschlacke,
25 % Abbréande, 8% Abbrande,
100% 100%

Durchsatzzeit = 14 Std.
Windtemperatur = 750°.

Durchsatzzeit= 13 Std.
Windtemperatur = 7507,

Verwendung von Kriegsgefangenen 1870/71 und 1SGO.
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Hamatitmo ller | Ham atitmoller 11

Gestell-( des Ofens Gestell «(j) des Ofens
= 3000 mm. = 4200 mm.

Nach dem Jerscheinen des Ham ititmoéllers vor den
Formen fielen jeweilig folgende Abstiche (Abb. 12):

Abstich

AP 9% g steh o4 si
1 Gsl 1 10,16
2 4,74 ° 9,46
3 4,97 3 8,32
4 4,74 wmlS Std. 4 7,33
5 3.08 5 6,95 33 Std.
( 395 0 6,44
7 2,15. 7 6,30
8 5,93
9 5,03
10 456"
n 4,12
12 4,04
" 245 ™04 Std
14 348
15 3,10

Zusammenfassung.

An Hand von Betriebsbeispielen wird der Ein-
fluR von Mangan, Phosphor und Silizium beim Um-
setzen des Hochofens auf die einzelnen Roheisen-
sorten und Eisenlegierungen erortert und zugleich
die Frage behandelt, wie am zweckmafRigsten das
Umsetzen in den einzelnen Féllen zu erfolgen hat.

Verwendung von Kriegsgefangenen 1870/71 und 1866.

Von Dr. Arnold Woltmann in Oberhausen.

| nallen am jetzigen Krieg beteiligten Landern hat

die Frage der Verwendung von Kriegsgefangenen
als Arbeiter eine bedeutsame Rolle gespielt. Die
Wirdigung dieser Tatsache und die Prufung der in
den einzelnen Landern erzielten Ergebnisse mulR
naturlich einer spateren Untersuchung Vorbehalten
bleiben. Wir kénnen heute nur die Frage beant-
worten: Wie ist man in den letzten grof3en deutschen
Kriegen mit den Gefangenen verfahren, und welche
Bedeutung hat die Gefangenenarbeit fur das Wirt-
schaftsleben Deutschlands gehabt?

Der Krieg 1870/71 zeigt uns hinsichtlich der
Massen der Gefangenen bereits ganz ncuzeitige Ver-
héltnisse. Ungerechnet die Besatzung von Paris
und die nach der Schweiz Ubergetretene franzdsische
Ost-Armee, wurden 11860 Offiziere und 371981 Mann
kriegsgefangen nach Deutschland abgefiihrt. Der
finfte Band des Generalstabswerks tUber den Krieg
1870/71 gibt auf seiuen letzten 100 Seiten sehr lesens-
werte Ruckblicke Uber Feldtelegraphie, Feldpost-
wesen, Munitionsersatz, die Verpflegung der Armee,
den Sanitatsdienst, die Seelsorge, die Rechtspflege,
das Ersatzwesen sowie ,,iiber die sonstigen milita-
rischen Verhéltnisse in der Heimat“. Unter dieser
letzten Ueberschrift werden S. 1537/9 der Unter-
bringung der Gefangenen folgende Ausfiihrungen ge-
widmet:

»Als kurz nach Beginn des Krieges die ersten
Zuge franzosischer Kriegsgefangenen auf deutschem

Gebiet eintréfen, suchte mau dieselben mdéglichst in
gleicher Weise unterzubringen, wie dies die Bestim-
mungen Uber Kasernierung der heimischen Truppen
vorschrieben. Zunachst wurden die Gefangenen nur
in den Festungen untergebracht. Wenn dort die vor-
handenen Wohnrédume nicht ausreichten, schritt man
zur Errichtung grofRer Zelt- und Barackenlager. Als
dann im weiteren Verlauf des Feldzuges die Zahl der
Gefangenen mehr und mehr zunahm, entschlo3 man
sich, auch offene Orte zu belegen, insoweit dort ge-
eignete Truppen zur Bewachung verfugbar waren
oder zeitweilig untergebracht werden konnten.
Jedes auf diese Alreise gebildete Depot wurde dem
Befehl eines deutschen Offiziers unterstellt und in
Kompagnien zu 200 bis 300 Mann gegliedert. Der
Kommandant des Depots Ubte die héhere Disziplinar-
Strafgcwalt aus. Ln Ubrigen fand auf alle Gefangenen
das militarische Strafgesetz des betreffenden Staates
Anwendung. Erkrankte wurden den Lazaretten
Uberwiesen. Auch auf die Seelsorge war entsprechend
Ricksicht genommen worden. Den gefangenen
Offizieren gestattete man, sich auf eigene Kosten
Privatquartier zu beschaffen, wenn sie sich durch
Ehrenwort verpflichteten, keinen Fluchtversuch zu
unternehmen und ihre Korrespondenz durch die
Hénde der Militarbehdrden gehen zu lassen. Im
anderen Falle wurden die Offiziere unter den fir
ihren Stand erforderlichen Rucksichten militérisch
Uberwacht. Ein verscharftes Verfahren fand jedoch
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bei Zuricknahme des gegebenen Ehrenwortes oder
bei Bruch desselben statt. Die kriegsgefangeneil
Offiziere erhielten nach MalRgabe ihres Ranges ein
besonderes Gehalt, zu welchem in spéterer Zeit noch
ein durch Vermittlung der englischen Gesandtschaft
von der franzdsischen Regierung gezahlter Zuschufl
trat. Die Unteroffiziere und Soldaten empfingen Ver-
pflegung und die notwendig werdende Bekleidung,
woflr ein Teil der zustdndigen Gefangenenentléimung
in Anrechnung gebracht werden durfte.

Auf eine moglichst gleichméRige und angemessene
Beschéaftigung der Mannschaften glaubte man von
Anfang an um so mehr Gewicht legen zii missen, als
sic das sicherste Mittel war, etwaigen Ruhestérungen
und Entweichungen vorzubeugen. Die urspringlich
im Bereiche des Norddeutschen Bundes mafl3gebende
Bestimmung, da die Gemeinen taglich funf Stunden
unentgeltlich fir den Militarfiskus tétig sein muf3ten,
wéahrend Arbeit Uber diese Zeit hinaus entsprechend
vergutet wurde, konnte bei allmahlicher Ucbcrfillung
der Depots nicht aufrechterhaltcn werden. Mail
begl nstigte die freiwillige Ucbernalm e von Arbeiten
gegen Bezahlung und gestattete auch Privatpersonen
die Beschaftigung von Gefangenen. Die groRe Mehr-
zahl derselben fand indes bei Barackenbau, Anlage
oder Veranderung von Schie3- und Exerzierpléatzen,
auf den Handwerksstétten oder in sonst geeigneter
Weise Verwendung. Wenn infolge des massenhaften
Zuflusses von Gefangenen einzelne Unzukdmmlich-
keiten, zumal bei den Transporten, nicht ganz zu
vermeiden gewesen sind, so dirfte sich doch die
Mehrzahl der wéhrend des Krieges in Deutschland
untergebrachten Franzosen uber Verpflegung und
Behandlung nicht zu beklagen gehabt haben.*

Man sieht deutlich: Irgendwelche wirtschaftliche
Bedeutung hat die Gefangenenarbeit 1870 nicht ge-
habt. Weil entgegen den Erwartungen die grof3e
Masse der Gefangenen nach der Uebergabe von
Sedan und dem Falle von Metz noch monatelang
bis zum Frihjahre 1871 in Deutschland bleiben
mufBte, hat man sie beschaftigt Uberwiegend in jenen
Zweigen fiskalischer Eigenwirtschaft, wo es weniger
auf das Arbeitsergebnis, als auf die korperliche Be-
schaftigung sonst untétiger Personen ankommt. Das
Wirtschaftsleben verlangte diese neuen Arbeitskrafte
nicht. Einige Zahlen aus der damaligen Zeit geben
den Rahmen zu diesem Bilde:

Die Bevidlkerung des norddeutschen Landes
und seiner suddeutschen Verbundeten betrug 1870
39270000 = 74,6 Bewohner auf 1 gkm. 1910
hatte das Deutsche Reich 05 Millionen Einwohner
oder 120 auf 1 gkm.

Die Lange dervollspurigen Haupt- undNebencisen-
bahnen Deutschlands stellte sich 1870 auf 18808 km -
35,7 km auf 1000 gkm. Die entsprechenden Zahlen fiur
1913 lauten: 61158 km oder 113,1 km auf 1000 gkm.

In der Steinkohlen- und Eisenerzforderung sowie
in der Roheisenerzeugung brachte das Kriegsjahr
1870 nur unerhebliche Rickschlage, die 1871 bereits
vollstdndig Uberwunden waren.

Verwendung von Kriegsgefangenen 1870/71 und 1866.
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Deutsches Zollgebiet:

Steinkohlen- Eisenerz- Roiiei-erirr/ru-
£uug: einschl.
forderuusr fSrdcrunkEr OuBw.ren erster
Schmelzung
t | t
1808 .. 25705000 3034 000 1 252000
18G9 .. 20 774 0004 084000 1 412000
1870 .. 20398 000 3839000 1 390000
1871 ., 29 373000 4 308 000 1504 000
1872 . 33 306 000 58960J0 1988 000

Auch in der Entwicklung des auswartigen Handels
sind nur geringe Einwirkungen des Krieges fest-
zustellen: Es gestaltete sich nadmlich:

die Rohelsen-  die Uftumnoil-  die Stein-
cinfuhr elnfubr kohlenquUf ulir
t t t
1808 . 132 536 114 969 3770601
1869 . 189 746 113 594 3984 828
1870 . 229 334 108 3S8 4 007 401
1871 . . . 440455 171 523 3699 092
1872 . 619 756 147 027 5 789 480

In Bezug auf die Getreideversorgung stand damals
Deutschland noch sehr giinstig:

Cetreideeinfuhr Cetreideausfuhr
t t
1425 247 1188044
965 498 1093 062
1172 839 906 433
1199 242 952 001
1100 100 725 419

Im August 1870 waren zum Heere eingezogen
als mobil oder immobil 1183389 Mann = 3,01%
der Bevolkerung des Norddeutschen Bundes und
seiner slddeutschen Verbindeten. Wahrend des
Krieges erreichte das deutsche Heer seine hdochste
Starke im Januar 1871 mit 1 312 793 Mann = 3,34%
der genannten Bevdlkerung. Der Gesamtverlust des
deutschen Heeres durch Tod betrug 40881 Mann.
Es sind demnach nur etwa 170000 Mann nach der
Mobilmachung im August zum Heeresdienst ein-
gezogen.

An deutschen Geschiitzen gingen wahrend des
Krieges sechs verloren. Als Ersatz fiir unbrauchbar
gewordene llohre wurden 116 Rohre nachgesendet.
Beziglich des Nachschubs von Handfeuerwaffen und
Feldgerat bemerkt das Generalstabswcrk funfter
Bind, S. 527, lakonisch:

.Der Abgang und Ersatz an Handfeuer- und
blanken Waffen sowie an Feldgerat war wéhrend des
Krieges kein bedeutender, da die deutschen Truppen
in den weitaus meisten Fallen das Schlachtfeld be-
hauptet haben. (Beispielsweise wurden dem Xif. Ar-
meekorps als Ersatz 33 Zindnadelgewehre, 33 Hinter-
laderkarabiner, 146 Sébel verschiedenen Modells,
179 Seitengewehre und 44 Lanzen nachgesandt.)*

Der Gesamtverbrauch der deutschen Feldartillerie
belief sich auf 362662 Schul3. Die Belagerungs-
artillerie verfeuerte:

vor StraBburg . ... 202099 Schuf}
, Metz . . . ... 4 877 .
, Paris..... 110 286 -

112 460 .

Die Infanterie verschol3 etwa 30 Millionen Patronen.
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Wir fassen das Ergebnis dahin zusammen:
Die gewerbliche Erzeugung und die auswartigen
Handelsbeziehungen Deutschlands sind durch den
Krieg nur voribergehend und unbedeutend in Mit-
leidenschaft gezogen; auf der anderen Seite hat
sich ein Kriegsbedarf, dessen Befriedigung eine be-
sondere Anspannung der vorhandenen und die
Einstellung neuer Arbeitskréfte erfordert hatte,
nicht entwickelt.

Der Krieg 1866 hat keine Erfahrungen uber
Unterbringung und Verwendung von Kriegsgefange-
nen gebracht. Der Krieg war dafur zu kurz: Am
22. Juni Uberschritten die ersten preuRischen Truppen-
teile die béhmische Grenze und bereits am 22. Juli

Umschau.
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trat die Waffenruhe ein. Die Zahl der Gefangenen
war absolut auch unbedeutend: Bei Koniggrétz
fielen dem Sieger 22 000 Mann an Verwundeten und
Unverwundeten in die Hande. Aulerdem lie3 der
Charakter des Krieges, als einer Auseinandersetzung
der dem ehemalig heiligen romischen Reich angehdren-
den Volker, die samtlich, mit Ausnahme der fremd-
sprachigen Bestandteile Oesterreichs, zu dem deut-
schen Volksstamme zéhlten, eine langere Unter-
bringung von Gefangenen gar nicht zu: Nach der
Schlacht von Langensalza wurden die 18 000 ge-
fangenen Hannoveraner einfach ohne Waffen in die
Heimat entlassen, wie Reservisten, die ihrer Dienst-
pflicht geniigt hatten.

Umschau.

Einflu? eines verschieden hohen Schwefelgehaltes
auf basischen Siemens-Martinstahl.

Untersuchungen (ber diesen Gegenstand, die vor
einiger Zeit von J. S. Ungerl) verdffentlicht wurden,
durften fur weitere Kreise der Eisenindustrie Interesse
haben und dirften zur Klarung der Uber diesen Punkt
bestehenden veischiedenen Ansichten beitragen.

Unger ging bei seinen Untersuchungen von drei
schwefelarmen basischen Siemens—Martinstahlsorten aus,
einer weichen, einer mittelharten und einer harten Qualitat
mit ungefahr 35, 50 und 05 kg/gmm Festigkeit. Die
Kohlenstoffgehalte derselben betrugen 0,09, 0,32 bzw.
0,51 %. Die Schmelzungen wurden in je 24 Blécke von
450X 500 mm Abmessungen und 3000 kg Stiickgewicht

Zahlentafel 1 Zerreillergebnisse an verschieden
harten und verschieden schwefelhaltigen Sie-
mens-Martinstahlen.

. Kohlen- Schwe- Eilfastt!l: fezslil:?g ,If,;g cheri?{ts-
Material  stoff fd  grenze  keit ” Ogur;m \(IieerrTrI%
% %  kglamm kglgmm  op %
0,09 0,030 220 353 308 64,2
18-mm- 0,09 0,060 230 356 302 653
Rund- 0,09 0,090 216 360 31,2 625
stab 0,09 0,140 221 355 325 642
0,09 0.180 221 357 30,7 623
0,32 0,032 31,7 501 255 54,8
0,32 0,068 315 490 262 548
200 nim- 0,32 0,108 330 495 242 529
U-Eisen 0,32 0,146 32,3 490 262 50,9
0,32 0,190 343 490 242 484
0,32 0,230 331 475 245 479
auf
50 mm
051 0,025 310 645 220 345
& 051 0,055 289 642 205 357
g , 051 0,095 303 600 220 358
T 051 0,135 250 569 230 359
K 051 0.167 248 562 220 343
t OsJ 051 0,230 259 560 220 34,6
< 051 0025 31,$ 667 205 294
\ 051 0,055 29,0 64,7 205 34,0
o 051 0,095 303 591 20,5 39,9
$< 051 0135 247 563 235 37,
£ o051 0167 277 572 205 331
051 0,230 245 544 240 352

1) Vgl. American Machinist 1916, 3. Febr., S. 191/6.

abgegossen. Der Schwefelgehalt der Blécke wurde in
der Weise gesteigert, da man wahrend des AbgieRRens
den einzelnen Bldcken jeder Schmelzung. Schw'efelpulver
zusetzte, und zwar in Mengen, die eine Steigerung des
Schwefolgehalts von Block zu Block um je 0,030 %
hervorbrachte. Zu den eigentlichen Versuchen wurden
dann von diesen Blocken nur 50 %, die lunker- und
ssigerungsfreien Teile, verwendet. Letztere wurden zu
fur die Qualitét geeigneten Erzeugnissen, zu Feinblechen,
Draht, Nieten, Ketten, Rohren, U-Eisen, Grobblccfien,
Schienen, Achsen und gepreften Sehmiedeteilen ver-
arbeitet. Die Blocke wurden hierzu mehr oder weniger
weit vorgewalzt. Alle Blécke, mit Ausnahme der zwei
schwefelreichsten bei der Schmelze mit 0,09% C, die
0,250 und 0,254 % S enthielten, lieRen sich walzen. Die
letztgenannten Blocke wurden stark rissig und wurden
aus diesem Grunde fiir die weiteren Versuche ausgeschie-
den. Durch Kalt- oder Warmbehandlung wurden die
Ubrigen vorgewalzten Blocke weiterverarbeitet; an den
Fertigerzeugnissen wurden dann die in Lieferungsbedin-
gungen fur die betreffenden Artikel vorgesehenen I’rii-
fungsverfahren, d. i. Anstellung von Zug-, Belastungs-,
Durchbiegungs-, Scherversuchen u. a. m., vorgenommen.

Die Wiedergabe der zahlreichen von Unger aufge-
flhrten Versuchsergebnisse wiirde an dieser Stelle zu weit
fuhren. Die Angabe einiger kennzeichnenden Zahlen wird
genigen, um ein allgemeines Bild Uber die Beeinflussung
der Ergebnisse durch einen steigenden Schwefelgehalt zu
geben. In Zahlentafel 1 sind Zugversuche zusammen-
gestellt, die an von rohen Fertigerzeugnissen entnommenen
Proben erhalten wurden. Es ist hieraus zu ersehen, (la
die Werte bei der weichen Qualitit mit steigendem
Schw'efelgehalte gleichbleiben; bei dem mittelharten Stahl

Zahlentafel 2. Belastungsversuche an einer 18-mm-

Kette.

Belastung bold Belastung gei

einer mit Han einer mit der

Kohlenstoff Schwefel Igearbeliteten Maschine gear-

Kette beiteten Kette

% % kg k?

15 740 16 400
0,09 0,030 19 815 16 650
20 355 17 815
0,09 0,060 20 735 15 800
20 410 11 650
0,09 0,090 15 470 12 000
20 355 13 250
0,09 0,140 18 845 11 350
16 495 15 825
0,09 0,180 20 195 15 600
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Zahlentafel 3. Durchbiegungsversuche an einem

200-ram -U -Eisen.

Kohlenstoff Schwefel Durchblegungs- Permanente

lasl Durchbiegung
% % Kfi aim
0,32 0,032 11 200 1,02
0,32 0,068 10 950 1,02
0,32 0,108 11250 * 1,02
0,32 0,146 11 150 1,02
0,32 0,190 11 GO0 1,02
0,32 0,230 11 550 1,02

tritt ein leichter Abfall der physikalischen Eigenschaften
ein, wenn der Schwefel einen Gehalt von 0,100% Uuber-
schreitet, und bei der hartesten Qualitat ist mit steigendem
Schwefelgchalt eine Abnahme der Bx'uchbelastung, aber
eine Zunahme der Querschnittsverminderung, d. i. der
Zahigkeit, zu verzeichnen. Weitere Priifungsdaten sind
in Zahlentafeln 2, 3 und 4 niedergelegt.

Zihlentafel 4. Schlagversuchc an voigedrehten Achsen.
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Durchbiegung nach jedem Schlag
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Uber dem gleichen aber sclnvofel,innen Stahl aufweisen
kann. Metatlographiscac Untersuchungen stellte Unger
an seinem Versuchsmaterial leider nicht an.

A. Stadtier.

Magnetische Eigenschaften des im Vakuum
umgeschmolzenen Siemens-Martineisens.

Seit einigen Jahren beschéftigt sich T. D. Ycnsen
mit dem Studium der magnetischen -Eigenschaften von
reinem Eisen und Eisenlegierungen, die im Vakuum um-
geschmolzen wurden, wodurch bemerkenswerte Ver-
besserungen erzielt wurden. Die hauptsachlichsten Er-
gebnisse dieser Untersuchungen sind in ,,Stahl und Eisen*1)
bereits wiedergegeben worden. Diese Arbeiten sind auch
unter &ndern Titeln in andere Zeitschriften Ubergegangen?).
Da nun bei Elektrolyteisen, das im Vakuum umgosehmbl-
zen war, Permeabilitdten ¢j. — B/H) bis zu 50000 lind
Hystercsisverluste gefunden wurden, die nur ’/s bis */9
so grof3 waren wie bei dem besten ké&uflichen Transforma-
toreisen, so erschien es wiinschenswert, auch den Ein-
fluR des Umschmelzens im
Vakuum bei &ndern liandels-
cisensorton zu studieren. Die
jungste. Untersuchung Yen-
sens erstreckt sich deshalb

auf Siemens-Mai tin-

Kohlen- Anzahl der
stoff Schvrefcl; SChIIi(:’g?;hbiZezrum

% o ! Achse mm mm mm mm
0,51 0,025 33 117 149 7flfi 140
0,51 0,055 29 111 143 92 146
0,51 0,095 30 114 149 80 146
0,51 0,135 30 124 165 95 165
0,51 0,167 21 108 137 86 140
051 0,230 14 105 137 114 146

- mm mm Elu Beisen3. Das unter-
83 143 76 suchte Material hatte 0,025%
o2 140 o8 S, 0.05% I\ 0,010% (.
86 143 386 0,025% Mn, 0,005% Si,
95 149 95 0,050% Cu, 0,035% Oa
89 133 %5 0,004% N, 0001% If2
114 140 143 Die Probestiicke bestanden

Auf Grund seiner zahlreichen Untersuchungsergeb-
nisse kommt Unger zu dem SchluB, daR ein Stahl mit
mehr als 0,100 % Schwefel nicht schlecht zu sein braucht
und daf3 dieser Stalfl unter sonst gleichen Bedingungen
in der Qualitat geringen oder keinen Unterschied gegen-

aus Stillen 1X35 cm, die
nach der Methode von Burrow untersucht wurden, bzw.
Ringen von 4,2 cm auRerem und 3,8 cm innerem Durch-
messer, die nach der ballistischen Methode gepriift wur-
den; sie wurden bei 1100 im Vakuum ausgegliiht und
bis auf Zimmertemperatur abgekihlt {30° i. d. st).

Zahlentafel 1 Versuchsergebnisse.

GroRte Dichte bei Permeabilitit IlysteresiSTcrlust Remanenz 1 Koereitivkraft eslé)lftzf_
Art der Per- d.grouten (Erg/cm) (Ganss) (Gilbert/cm) Wider-
Probe L Per- stand
meabilitdt meapilitat B « 10000jB = 15000 H— 10000j3 _ 15000 B - 10000|B=15 000]B»=10 0CK)iB=. 15000 (Mikrohra)
1 Siemens-Martineisen, in anxeliefertem Zustande, bei 1100° au3?egliht.
Stab 7250 10000 7 250 2710 5950 9000 13 000 0,85 1,0 10,15
2. Siemens-Martineisen, im Vakuum umgeschmolzen, bei 1100° ausgegliht.
Ring 14 300 8500 13700 5700 986 2063 8400 12 300 0,33 0,39 -
Stab 14 180 8500 13200 5350 1080 2190 8700 12 300 0,37 0,40 10,05
Ring 16 500 9500 16450 6400 935 2010 8700 13900 0,30 0,35 -
17 000 9000 16700 S250 852 1755 8400 12 600 0,28 0,33 —
Stab 20 900 9000 20200 7500 865 1760 9300 13 600 0,30 0,34 10,20
Ring 16300 10000 16300 6000 870 1880 8400 13 300 0,30 0,35 —
3. Elcktrolyteisen, im Vakuum umgeschmolzen, bei 1100° ausgegliiht.
Stab 22 800 8000 21300 1365 605 1860 9300 13300 0,20 0,24 9,84
» 25 800 9000 25600 1365 707 1451 9300 12 700 0,23 0,28 985 1
4. Elektrolyteisen mit 0,15% Silizium, im Vakuum umgeschmolzen, bei 1100° a“egliht. !
Stab 66 500 6500 41 700 6900 286 916 | 9030 12010 0,09 01435 11,80
5. Elektrolyteisen mit. 3 °0 Silizium, im Vakuum umgeschmolzen, bei 1100° ausgegliht.
Ring 36 200 8000 31300 790 337 757 7700 11 000 0,09 0,10 -
Stab 72 600 9000 69500 2500 254 926 9400 13 700 0,09 0,16 44,75

% 1910, 28. Dez., S. 1255/9.

2 Les alliages ferro-magnétiques.

Génie civil 1917, 24. tebr., S. 128/31 u. 3. Marz, S. 146/9.
3) Trans. Amer. Inst. Electr. Eug. 1910, B. 35, S. 485. Elektrotechn. Ztschr. 1917, 22. Marz, S. 162/3.
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Hie Ergebnisse zeigt die Zahlenjafel 1
nnd das Kurvenbikl (Abb. 1). Die ausgezo-
genen Linien beziehen sich auf MaitinfluR-
eisen. das im Vakuum umgeschmolzen war,
die gestrichelten auf Siemens-Martin—-Flu3—- 0
eisen, das nur bei 1100° ausgegliht war. %
In der Zahlcntafel sind zum Vergleich auch
nochmals die Zahlen fir Elektrolyteisen

und niedrig- und hochsiliziertes Eisen mit mS000
eingesetzt. Ein Ueberbliek zeigt sofort,
daB das Martinmaterial durch das Um- 6000

schmelzen im Vakuum Permeabilitatswerte

annimmt, die zwei- bis dreimal so hoch sind

wie bei dem nicht umgosehmolzenen Mate- 000
rial.  Anderseits ergibt ein Vergleich mit
dem Elektrolyteisen und den sillzierten
Sorten, daf3 auch mit Martin-FluReiscn
durch die angegebene Behandlung
Werte erreicht werden, die das Elek-
trolyteisen nahezu erreichen. Die
Hysteresisverluste sinken in demselben
Verhéltnisse und nédhern sieh stark denen
des Elektrolyteisens.

Welche Veranderungen verursacht nun
das Umschmelzen im Vakuum ? Chemisch
kann nur nachgewiesen werden, dafl der
Gehalt an Gasen (Kohlenoxyd und Kohlen-
séure) geringer wird. Die Dichte steigt
etwas, um etwa 0,1 %. Auf den Schliff-

o o

Abbildung 1.

Abbildung 2.
Keines Eisen, im Siemens-Martin-Ofen hergestelit.

bildern zeigt sich aber bei 360facher VergroRRerung
(Abb. 2 und 3), daB das nicht umgeschmolzene Eisen
kleine Hohlraume von Gasblasen aufweist, die beim
Umschmelzen verschwinden, auBerdem vergréf3ern sich
die Kristalle. Die Permeabilitat steht wahrscheinlich in
engstem Zusammenhange mit der Reinheit des Eisens.
Kein anderes Verfahren liefert so bedeutende Ver-
besserungen der elektrischen Eigenschaften wie das Um-
Bchmelzen im Vakuum. 11 Neumann,

Dichte Nietung fur fluBeiseme Feuerbuichsen-

Der Mangel an Kupfer zwingt zur ausschlie3lichen
Verwendung von fluBoisernen Blechen fiir die Feuer-
biichscn und zum Weglasson der bewahrten Kupfer-
stutzen der Enden der Heizrohre an der Feuerbiichse.
Dies hat in Betrieben schon bei neuen Lokomotiven mit
Kessc.In guter Ausfilhrung wegen Rinnons der Heizrohre
und Undichtheit der N&hte der Feuerbiichse zu Anstédnden
gefihlt, die standige Nacharbeit erfordern und oft die
betriebssichere Erhaltung in Frage stellen.

Umschau.
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Magnetische Induktion in Abhéngigkeit von der magnetisierenden Kraft.

---Heines Siemens-Marlin-Eisen, wie bezogen, bei 1100° gegluht,
- Dasselbe nochmals, im luftleeren Baum geschmolzen bei 1100° gegluht-

Abbildung 3.
Siemens-Martin Eisen, im luftleeren Raume nochmals geschmolzen. j

Das haufige Rinnen der eisernen Heizrohre in eisernen!
Wénden l&4Bt sich vermeiden, wenn diese an der Feuer-1
biclise mit Ménteln aus etwa 0,5 mm starkem Kupfe"
blech von etwas gréRerer Lange als die Dicke dor Rohr-
wand versehen wurden (Abb. 1). Gegen das Rinnen der
Néhte wurde bisher nur fortwahrendes Nachstemmen an-
gewendet, das im glinstigsten Falle fir eine Dienstfalut
Erfolg hat.

Nach den bei Lokomotiven dor 0Osterreichischen
Staatsbahnen mit neuen fluReisernon Feuerbiiehsen ge-
machten Erfahrungen genigt die bisherige einfache oder
doppelte Glattnietung fur die in diesem Stoffe im Betriebe
auftretenden Weehsol bei Spannungen nicht; eine innigere
Verbindung der Bleche muf} hergestellt werden, solange
es nicht gelingt, die Feuerbiichse aus einem Stiick her-
zustellen. Ingenieur A. Bausek hat daher den Vorschlag
gemachtl), die Flachen der Ueberlappungon nach dem

1) Organ fur die Fortschritte des Eisenbahnwesens
1917, 1 April, S. 103.
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vollstandigen Anrichten der zur Vernietung fertigen

Bleche mit elektrisch oder mit PreRluft, betriebenen Frés-

maschinen unter dem Winkel von 45" zum Bande mit

dreieckigen Rillen zu versehen, die von innen nach auf3en
\ Mantel aus'Hupf3r-StonmoL

; o~ mSchn'elisre/se

Y

M age aus
r-Stonniof

Abbildung 1 und 2. Dichte Nietung fluBeiserner Feuerbtichsen.

von 0 bis 0,5 mm an Tiefe zunehmen, und sich in beiden
Blechen rcchtwinkelig kreuzen (Abb. 2). Zwischen diese
Flachen kommt als Zwischenlage ein Streifen weichen,
papierdiinnen Kupferbleches. Boim Nieten pressen sich
dio scharfen Rillenkanten, das Kupferpapier schneidend,
gegeneinander und bilden so ein festes Gitter als un-
zerstorbare siebartige Metalldichtung. Das Ineinander—
groifen unendlich vieler kleiner Teilchen dieser Flachen-
diclitung erhoht auch die Reibung und entlastet dio Niete.

Teerausbeute sachsischer Kokskohle.

Die im Kokereilaboratorium der Breslauer Techni-
schen Hochschule zur Untersuchung gelangende Stein-
kohle zeigte folgende Zusammensetzung, bezogen auf
asoliefreie, lufttrockene Substanz:

C o 79,01%
H ., ..5,39%
N 1,89%
S 1,57%
0 12,14%

Gehalt an freiem Wasserstoff.

GeS. H2 oo e -5,39%
freier I1,, 3,88%
geb. 112 e e 1,51%
t'Jerechne‘t auF %&5 EIJ Freier H% T 4?931(19(7
C:iH e R, 1170

Die Versuche uber die Teerbildung wurden in der
in einer friheren Arbeitl) angegebenen Weise ausgefihrt.
Der Beginn der Entteerung trat ein bei 390 °, also bei einer
um 10 bis 40 “ hoéheren Temperatur als kennzeichnende
Kokskohlen aus den anderen deutschen Kohlenbezirkenl).

*) Vgl. Oskar Simmersbach und Max Ziem:
,Destinations -Untersuchungen deutscher Steinkohlen®,
St. u. E. 1915, 4. Nov., S. 1122/9.
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Die starkste Entwicklung erfolgte bei 400 bis 450",
gemall dem durch Abb. i dargestellten Schaubild, also
genau wie bei oborschlesischer Kohle, wéhrend bei rhei-
nisch-westfalischer, niederschlesischer und Saarkokskohle
das Héchstmald der Teerausbeute zwischen 450 und 500 u
liegt. Bis 500 Owaren schon mehr als 90 % der gesamten
Tcerausbeutc erreicht, wie aus Zahlentafel | zu ersehen ist.

wcC *50 500 550 6CO

Abbildung 1. Tcerausbeute sachsischer Kohlen.

Zahlentafel 1 Fraktionierte Teerbestimmung.

350 bis400°....ccviiiiiene 25 Gew.%
400 ,450°.. ....52,9

450 ,500°.. ...37,9

500 ,550° 39 ”
550 ,600° 23

600 ,,650“ .....cccciiiienne 05

Die Gesamtteerausbeute betrug, bezogen auf aschen-
freie trockene Kohle, 14,85%, d. h. dreimal mehr als bei
typischer Kokskohle aus dem Bheinland, und zweimal
mehr als bei solcher aus Westfalen; auch die Teerausbeute
der Saarkohle wird noch um etwa 2 % Ubertroffen. Es
erklart sich dies durch den hohen Sauerstoffgehalt der
sachsischen Kokskohle, von dem bekanntlich die Teer-
inenge abhangt. Oskar Simmersbach.

Aus den Mitteilungen des Kriegsamtesl).

Metallersatzstelle beider Metall-Mob Um ach ungs-
stelle.

Zur Durchfiihrung einer gleichméR3igen und zweck-
maRigen Ersatzbeschaffung fur die von der Metall-Mobil-
machung betroffenen Gegenstédnde wurde eine besondere
Krsatz-Beschaffungsstclle bei der Metall-Mobilmachungs-
stelle eingerichtet. Adresse: Metall-Mobilmachungsstelle
(Metallersatzbeschaffung), Berin SW 48, Wilhelmstr. 20.

Lehrenprufsteilen.

Vom 1 Juni 1917 ab wird die Lehrenprifstelle der
Gsschutzgief3erei Spandau mit der LehrenpriFstellc des
Fabrikationsbureaus, Spandau, zusarnmengelegt.  Die
Beschaffung der Lehren verbleibt bei der Geschitz-
gieRerei Spandau; die Bestellungen sind nach wie vor bei
dieser zu machen.

m , Knegsamt, Amtliche Mitteilungen und Naebrich
ten*, 1917. 24. Mai.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.

11 Juni 1917.

Kl. 24c, Gr. 5, Scli 48659. Generator mit oberem und
unterem Feuer. Karl Schneidewind, Leipzig-R., Hein-
richstr. 42.

Kl. 24f, Gi. 15, B 82 693. Wanderrost mit \Vorrost.
Ernst Billig, Gummersbach, Rhld.

Kl. 31 ¢, Gr. 25, D 32571. Verfahren zur Erzielung
von GrauguR mit hoher Widerstandsfahigkeit, gegen
gleitende Beanspruchung. Aug. Diefonthiiler, Heidelberg,
Rombachweg 5a.

Kl. 46d, Gr. 11, R 42044. Verfahren zur Ausnutzung
brennbarer Gase in Kraftanlagen bei schwankender Gas-
menge oder Belastung. ®r.*Qng. Johannes Carl Ruths,
Stockholm, Schweden.

KI. 48 a, Gr. 16, T 20 655. Verfahren zur Herstellung
teilweiso verzinnter Gegenstéande aus Eisen oder Stahl.
Carl Thiel jr., Lubeck, Schwartauer-AUee 107.

14. Juni 1917.

KI. 7d, Gr. 1, L 43918. Vorrichtung zum Richten
von metallenen Dréhten, Stangen und Rohren. Carl
August Albert Lehmann, Biel, Schweiz.

KI. 18b, Gr. 1, S 454S0. Verfahren, die Homogeni-
tat und Festigkeit von unter Mitverwendung von Stahl
im Kupolofen verschmolzenem grauen Gufeisen selbst
bei hohem Stahlzusatz zu verbessern. Gebrider Sulzcr,
Akt.-Ges., Ludwigshafen a. Rh.

KI. 18 b, Gr. 13, Q 1009. Verfahren zur Erzeugung
hochprozentiger Phosphatschlacke aus Roheisen mit
hohem Schwefelgehalt bei der Gewinnung von Fluf3eisen
oder Stahl. B. Queling, Saarbriicken.

KI. 18b, Gr. 16, D 3289%4. Verfahren und Anlage
zur Windbeschaffung bei Konvertcrgeblasen. Deutsch-
Luxemburgische Bergwerks- und Hutten-Akt.-Ges.,
Bochum.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

11 Juni 1917.

KIl. 20d, Nr. 663 718. Vorrichtung zum Ueberfiihrcn
normalspurigcr Eisenbahnwagen auf schmalspurige Trans-
porteure. August Nelessen, Essen a. d. Ruhr, Moltko-
straBe 36.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 C Nr. 296 502, vom 7. Oktober 1915. J. H. &
H. Menk in Ham blrg-Steinwérder. Formsand zur
Herstellung von GuBformen oder -kirnen.

Dem aus gewdhnlichem Mauersand bestehenden Form-
sand ist Hefe in tsigartigem oder flissigem Zustand zu-
gesetzt, etwa 1 Teil Hefe auf 30 Teile Sand.

KI. 10a, Nr. 296 539, vom 3. Juli 1914. Peter
Schroder in Hamburg. Verfahren zur Gewinnung von
Kohlcnicasserstoffin  und reiner Kohle aus bitumindser
Braunkohle.

Rohe Braunkohle wird mit heiRem, Wasser allein
oder nach Zusatz von Alkalisalzen in Schlagmihlen in
kolloidaler Form gelést. Die Lésung wird filtriert, wobei
die ungeldsten Bestandteile auf dem Filter Zuruckbleiben.
Das Filtrat wird mit schwacher Mineralsdure behandelt.
Die kolloidalen Teile koagulieren und fallen aus, wahrend
die unorganischen Bestandteile in die Losung Ulbergehen.
Es wurde nun gefunden, dafl3 es moglich ist, dieses Produkt
schon bei (jOO® zu verschwelen, und zwar mit tGberhitztem

*) Di? Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und
Eiusprucherhefc'.mg im Patentamt© zu Berlin aus.

Wasserdampf. Dabei erhdlt man eine groRe Ausbeute,
namlich von 18 bis 30 %, an Uberdcstillierten teils flissigen,
teils gasformigen und festen Kohlenwasserstoffen und als
Ruckstand eine fast chemisch reine Kohle.

KIl. 40 a, Nr. 296 497, vom
18. Dezember 1914. Christian
Witten in Kaiserslautern.
Schachtofen zum Sintern, Bren-
nen und Résten mit mechanischer
Austragung durch einen Brech-
kopf.

Der die Austragung des
Ofengutes bewirkende rotierende
Breclikopf a in der Oeffnung
des Rostes b besitzt einen oder
mehrere die Rostflaiche bestrei-
chende Arme c, die verstellbar
und zweckmaéfRig auch kuhlbar
eingerichtet sind. Die Brech-
kopfachse kann zentrisch oder
exzentrisch zur Ofcnaehse lie-
gen. Der Brechkopf ist in senk-
rechter Richtung anhebbar, um
hierdurch den Austrag zu for-
dern.

KI. 40 a, Nr. 296 504, vom

23.

helm Buddeus in Charlot-

tenburg.  Verfahren zum Résten oder Sintern von
Erzen u. dgl. mit Druckluft.

Die zu rostende oder zu sinternde Erzsaulc wird
zwischen zwei unter moglichst gleichem Druck stehenden
Zonen behandelt, so daR der Druck der eintretenden
Druckluft und der austretenden RoOstgasc mdglichst
gleich groR ist. Es soll hierdurch ein mdglichst gleich-
méaRiges Durchstromen der Druckluft durch die Erz-
sdule erzielt werden.

KIl. 24 c, Nr. 295106, vom 31. Marz 1915. Otto
Steuer in Friedrichshagen b. Berlin. Regenerativ-
Muffelofen mit Beheizung durch Luft von innen und von
aufen.

Die Muffel wird nur durch vorher in Regeneratoren
hoch erwarmte Luft beheizt. Letztere trifft danach mit

Brenngas zusammen und die
Flammen durchziehen den
zweiten Regenerator, ihn
hierbei fir die Lufterhitziing
anheizend. Erfindungsgeman
geht von jedem der unter
der Mmuffel a liegenden Rege-
neratoren bb eine Gruppe
von Ziigen c¢ bzw. d, die bis
auf einen gemeinsamen, mit
dem Innern der Muffel durch Oeffnungcn e in Verbindung
stehenden Kanal f oberhalb der Muffel letztere getrennt
umziehen, und von denen jeder mit dem Muffelinnern
durch Oeffnungen g und h verbunden ist. Das Brenngas
wird durch Kanéle i zugefuhrt.

Dezemk

l
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KIl. 18a, Nr. 294708, vom 4. November 1913.
Dr. Gustaf Grondal in Djursholm und Hermail

Nilsson in Nyhammer, Grangarde, Schweden.
Verjéahren und Ojen zum Zusammcnbackcn jein verteilter
oder mulmiger Erze.

Das zu agglomerierende Erz wird im plastischen Zu-
stande in beiderseits olfene konische eiserne Behélter a

eingestampft und mit Langskanadlen b versehen. Die so
beschickten fahrbaren Behélter werden alsdann in einer
Reihe hintereinander angeordnet und heil3e Gase von
der Feuerung c'durch die Kanéle b getrieben, bis das Erz
in dem der Feuerung am néchsten liegenden Behélter
zum Sintern gebracht worden ist. Dann wird dieser Be-
hélter ausgefahren, die Reihe der Ubrigen Behélter der
Feuerung zugefiihrt und ein neuer mit frischem Erz ge-
fillter Behalter an das Ende der Reihe angeschlossen.
ZweckmaRig werden die fertiggebrannten Behélter vor
die Feuerung c gefahren und zum Vorwarmen der Ver-
brennungsluft benutzt, wobei gleichzeitig das Erz in diesen
Behéltern durch die Luft hoher oxydiert und dadurch
verfestigt wird. In die Reihe der Behélter a kdnnen eine
oder mehrere Hilfsfeuerungen eingeschaltet werden.

KI. 49 e Nr. 295034, vom 25. Januar 1916. Leip-
ziger Maschinenbau-Ges. m. b. H. in Leipzig-
Sellerhausen. Verfahren zur Herstellung von Niet-
képfen, insbesondere fir bewegliche Nietverbindungen.

Das den Nietkopf bildende Werkzeug a ist mit einer
in der Niettasehe liegenden Bohrung b versehen. Es soll

bierdurch der Kern des Nietheftes ¢ wéhrend des Nietens
moglichst trei von Druckbeeinflussungen, die ein Stauchen
des Schaftes zur Folge haben wirden, gehalten und zur
Nietkopfbildung nur ein ringférmiges Stick des Niet-
schaltes hcrangezogen werden.

Kl. 7a, Nr. 296 672, vom 2. Dezember 1915. Her-
mann Ludwig in Magdeburg. Walzgerust.

Die bisher (blichen boiden oberen Traversen sind
durch eine obere Traverse b, die einseitig ausgebildet ist,

ersetzt. Sie fal3t aber mit ihren AnschluBteilen die V alzen-
stéander a beiderseits in deren Mitte. Durch ihre einseitige
Bauart behindert sie nicht das Kranseil fiir den Ausbau
der Walzen o.
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KIl. 18 ¢, Nr. 294777, vom 30 Mai 1914. Zusatz zu
Nr. 288519; vgl, vSt. u. E. 1916, S.905. Fiiedrich
Siemens in Berlin. Stofiofen zum Warinen von Bldcken.

Bei dom StoRofen des Hauptpatentes findet die Ab-
dichtung der 'unteren Heizkanalo gegen die oberen durch
die bis an die Seitenwando des Ofens hertinrcichenden
Blockenden oder durch an den Seitenwénden angeordneto

Abdichtungsvorrichtungen statt. GemalR dem Zusatz
wird der zur unteren Beheizung der Blécke a erforderlicho
Kanal b seitlich von den Gleitsehienen ¢ bzw. dem sie
tragenden Mauerwerk begrenzt.

Kl. 21 h, Nr. 294 936, vom 19. Juli 1914. Elektro-
chemische Werke G. m. b. H. in Berlin. Einrichtung
zur elektrodynamischen Erzeugung von Strémungen in
flissigen, vom elektrischen Strom durchflossenen Massen,
insbesondere im Schmelzgut elektrischer Oeft n.

In dem von der flis-
sigen Masse (Schmelzgut)
erfillten und vom elek-
trischen Strom dureliflos-
senen Raume a sind von
dem Schmelzgut ange-
fullte Kandle b derart
geneigt zueinander ange-
ordnet, daR eine in sich
geschlossene Schieife ent-
steht, in welcher die flus-
sige Masse unter der Wir-
kung der gegenseitigen
elektrodynamischen Wirkung der zueinander geneigten
Leiterabschnitto umlauft. Die mechanische Kraft des
Umlaufs kann durch Anwendung von Magneten oder durch
solche Dimensionierung der Kanéle h, daf3 der Pincheffekt
auftritt, verstarkt werden.

KI. 24 ¢, Nr. 295105, vom 10. Juni
Steuer in Friedrichshagen b. Berlin.
Martindfen.

Der in der Mitte liegende Gaskanal a verjingt sieh
nach der Feuerung zu in senkrechter Richtung und ver-
breitert sieh in wagerechter Richtung, wahrend die Min-

1915. Otto
Brenner fur

dingen der seitlichen, schrdg gegen den Gaskanal ge-
richteten Luftkanédle b den Gaskanal sowohl nach oben
wie auch nach unten tberragen. Hierdurch-soll der b:eite
aber flache Gasstrom die verhaltnismaRig schmaleren aber
wesentlich hoheren Luftstrome gewissermal3en schlitzen,
so dal} der Gasstrom von den Luitstromen vollkommen

umbhillt ist.
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Aus- und Durchfuhrbewilligungen. — Im ,,Reichs-
Anzeiger“1) wird erganzend folgendes verdffentlicht:
Unberiihrt von der durch die Bekanntmachung vom
21. Mai 1917a) abgeanderten Gultigkeitsdauer der Aus-
und Durchfuhrbowilligungen bleiben die Ausfuhr-
bewilligungen fir Steinkohlen, Braunkohlen,
Koks und Pre3kohlen; Ausfuhrbewilligungen fir Stein-
kohlen, Braunkohlen, Koks und PreRkohlen in Schiffs-
ladungen haben daher auch in Zukunft eine Giiltigkeits-
dauer von nur’einem Monat.

Ausfuhr von Kohlen nach Oesterreich-Ungarn. —
Vom 15. Juni 1915 ab ist die Ausfuhr von Steinkohlen,
Braunkohlen, Briketts und Koks nach Oesterreich-Ungarn
nur mit Genehmigung des Reichskommissars fiir Kohlen-
verteilung in Berlin zulassig. Die Genehmigung wird er-
teilt durch Aushéndigung der grinen Ausfuhr-Anmelde-
scheine fur dio Statistik des Wagenverkehrs, die mit
dem Stempel und mit laufender Nummer vom Reichs-
kommissar versehen sind. Die Scheine werden fiir jeden
Monat gekennzeichnet und verlieren mit Ablauf des
Monats ihre Giltigkeit. Sendungen dieser Art werden
kinftig von den Eisenbahndienststellen nur auf Grund
glltiger Bescheinigungen zur Beférderung tbernommen.

"m'Tjnited States Steel Corporation.— Nach dem neuesten
Ausweise des amerikanischen Stahltrustes betrug der
ihm vorliegende Auftragsbestand zu Ende Mai 1917
rd. 12 056 000 t gegen rd. 12 37S 000 t zu Ende April 1917
und 10096 803 t zu Ende Mai 1916. Wie hoch sich die
jeweils vorliegenden Auftragsmengen am Monatssehlusse
wahrend der letzten drei Jahre bezifferten, ergibt sich aus
nachstehender Uebersicht:

1915 1916 1917
t t

31. Januar 431654S S049531 11657 639
28. Februar . 4416897 8706069 11761 924
31. Méarz 4323841 9480297 11899 4003
30. April 4228840 9986S24 123780003
31. Mai . 4332832 10096803 12056 00M
30. Juni 4753048 9794705 —
31 Juli . . 5007 397 9 747089 — .
31. August . . 4986980 9814 923 —
30. September . 5402 700 9574 945 —
31. Oktober . 6264099 10 175504 —
30. November . 7204521 11235479

31. Dezember 7931 120 11 732043 —

Aus der russischen Kohlen- und Eisenindustrie.l) —
Der russische kriegsindustrielle Hauptausschul weist
auf die auRerordentlich schwierige Lage der Industrie im
gegenwaértigen Augenblicke hin, <ie noch weit ernster
iurzuselien ist, als vor der Umwalzung. Die Roheisen-
erzeugung ist ini ersten Vierteljahr 1917 gegeniiber dem
gleichen Zeitabschnitte des Jahres 1916 um 18 % zuriick-
gegangen: wahrend sie damals noch rd. 95S 554 t betrug,
ist sie jetzt auf 791 116 t gesunken. Auch die Stein-
kohlenforderung hat einen Rickgang erfahren. Im
Donetz -Becken wurden im ersten Vierteljahre 1916
7 587 216 t gefordert, wogegen das Ergebnis fir die gleiche
Zeit des laufenden Jahres nur 7 331 650 t aufweist. Im
April 1917 hat sich die Steinkohlenausbeute im Verhalt-
nis zu den vorhergehenden Monaten um 20 % verringert,
die fir Koks um ungefadhr 5%. Durch eine vom Ver-
bande der Ingenieure ausgegangene Umfrage wurde fest-
gestellt, daR die Leistungsfahigkeit der Fabriken in
einigen Fallen bis zu etwa 40 % des sonst Ublichen Um-
fanges abgenommen hat; im allgemeinen kann man an-

1) 1917, 13. Juni, S. 1

) Vgl. St. u. E. 1917, 31. Mai, S. 535.

3) Abgerundete Ziffern.

*) Nach der Torg. Prom. Gazeta vom 27. Mai 1917.

nehmen, daf sie im April nur 75 % der vor der Umwalzung
mafigebenden Ziffern betrug. Der Zerfall im Verkehrs-
wesen kann kaum noch gesteigert werden, auch der
Mangel an Eisenbahnfahrzeugen macht sich mehr fiihlbar
als je. Da infolgedessen viele Fabriken weder Heiz- noch
Rohstoffe horanschaffen kénnen, gestaltet sich ihre Lage
auBerst schwierig. Dabei greift die Zuchtlosigkeit der
Arbeiter in erschreckender Weise um sich. In Petersburg
kommt sie hauptsachlich durch verminderte Leistungs-
fahigkeit der Fabriken zum Ausdruck, im Donetzbecken
dagegen bei volliger Aullerachtlassung aller Sicherheits-
maBregeln durch immer zahlreicher werdende Explosionen
und sonstige Betriebsstérungen.

Feste Preise fur Eisen und Stahl in Ruf3land. — Nach
der Torg. Prom. Gazeta vom 10. Mai 1917 hat der Preis-
ausschul? fur Metalle mit den Vertretern -der russischen,
Eisenindustriellen folgende Preise fiir das Pud ab Hutte
festgesetzt, denen wir zum besseren Vergleich mit deut-
schen Verhéltnissen die entsprechenden Preise f.d.t
zu 1000 kg gegenuberstellen:

in liubel’)
fd I'ug oder f.d. T
zu 1000 kg

; Koks-Roh eisen fur SudruBland . . 1,83 112,94

) far MittelruRland . 2,10 128,21

Holzkohlen-Roheisen ... 2,75 167,89

Bakal-R oheisen fur den Ural . . 2,S3 173,99

Gewohn 1. Roheisen fur den Ural . 3,— 183,15

= Hr. 1 far SudruBland . . 1,90 116,—

. 1 fur MittelruRland . 2,15 131,26

2,90 177,05

. 1 far den Ural 2 122,10

Roheisen I , 2 fur SudruRland 2,25 137,36
\ ., 2 fuar MhtelruBland .

Martin atuhiblacke f ror Sadrugind 272 16789

gew. Haiideisqual. ohne \ 3,55 216,73
techn. Anford ~ fur d Arul *

echn. Anforderungen ur den ~ru 205 180,10

GeschofBstahl“ / far Sudruland 3.75 22897

blocke lir den Ural !
i lvanoncn~tahlblicke aus Bakal- 3,95 241,18
Roheisen........ccococoes

| Knappel gewshnlicher Handelsqualitiit j 315

ohne technische Anforderungen 4,75/5,10 289.99/311,36
: Desgl. far Geschosse ( fur SudruBland 4 05/530 302.20/323.57
iin den vier verschied. < fur Mittolru3l. 5, /5/\30 305,25/327,12

192.31

for SUBSURISR 3.5 TUr den Pl
t i i , .
Sorteneisen und - (GpViirerrugl, 415 253.36
leichte Schienen f den Ural . 435 296,09
Trager und ( fur sudruBland 3.50 213.6S
U-Ki9cn \ fur den Ural 4,50 274,73
Eisenblech und f fur SudruRland 4,80 293,01
K ) o fur MittelruBl.. 5,10 311,36
Universaleisen (g den Ural . 5,80 351,00
W alzdraht ( fur SudruBland 1 4,20 256,41
* fur Mittelrugl.. 4,50 274,73
6 mm | fur den Ural 5— 305,25
f fur SudruBland 5,50 335,77 !
Dachbleche |\ fir den Ural 630 381,62;
Schien en, schwere ISpfund., fir Siid-
ruBland 3,70 225,89

Aktien-Gesellschaft fur Brennstoffvergasung. — Unter
dieser Finna haben die Maschinenfabrik Ehrhardt
& Sehmer, G.m.b. H. in Schleifmihle-Saarbricken,
und die Oberschlesischen Kokswerke und Chemi-
schen Fabriken, A.-G. in Berlin, eine neue Aktien-
gesellschaft mit einem Kapital von 1~ Mill. M gegriindet,
die sich mit der Errichtung und dem Vertriebe von Ver-
gasungsanlagen, mit Gewinnung von Nebenerzeugnissen
sowie mit dem Abschlisse damit zusammenhangender

1) 1 Rubel = 2,16 .(C (ohne Bericksichtigung der
augenblicklichen Wahrung).
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Geschafte befassen soll; die neue Gesellschaft wird hier-
bei die Erfahrungen verwerten, die die Fa. Ehrhardt
& Sehmer durch langjahrige Tatigkeit auf dem erwéhnten
Gebiete gewonnen hat. Die Gesohafto der Gesellschaft
mnerden einstweilen von Saarbriicken aus gefiihrt.

Baroper Walzwerk, Aktien-Gesellschaft in Barop. —
Wie der Berichtl) des Vorstandes fiir das Geschaftsjahr
1915/16 mitteilt, hat dieses den Erwartungen im ganzen
entsprochen. Wenn auch die Téatigkeit des Unternehmens
sich nur zum Teil unmittelbar auf Kriegsbedarf erstreckte,
so war doch der Bedarf an Eriedensgegenstandcn aus
Eisen an Stelle anderer Metalle so groR, daR die Nachfrage
sehr rege war und ihr angesichts der besonderen Verhalt-
nisse der Kriegszeit nicht entsprochen werden konnte. Die
Preise waren daher befriedigend, im Ausfuhrgeschéft
sogar recht lohnend. Der Gesamtumsatz betrug in der
Berichtszeit' 5998 511 Jl gegen 2817050 M im Jahre
zuvor. Die Ertragsrechnung zeigt auf der einen Seite
einen Betriebsgewinn von 1375064,60 M, wahrend auf
der anderen Seite an Beitrédgen zur sozialen Versicherung
22 861,13 .ft, an Steuern, Anleihezinsen, Verwaltungs-
kosten usw. 206 064,42 ,ft, an Riucklagen 190 863,87 Jl,
an Abschreibungen 372580,57 JlI und als Bucklago fir
die Kriegsgewinnstcuer 107 308,21 M verbucht wurden.
Aus dem somit verbliebenen Reingewinne von 474 786,46 JI
sind fur eine neu errichtete Beamten- und Arbeiter—-Ruhe-
gehaltskasse 50000 JI bereitgestellt, dem Aufsichtsrate
22 859,06 JI vergutet und 390 000 JI (13 %) als Gcwinn-
austeil verwendet worden.

Felten & Guilleaume Carlswerk, Actien-Gesellschaft,
CéIn-Mulheim. — Der Geschaftsbericht fir 1916 stellt
fest, daR es der Gesellschaft in der Berichtszeit gelungen
ist, die Leistungsfahigkeit des Unternehmens auf den
verschiedensten Gebieten zu verstdrken und mit gutem
Ergebnisse zu arbeiten. Die Beteiligungen haben ihr Ge-
samtbild durch An- und Verkéaufe in der Weise verandert,
dal im ganzen eine Verminderung eintrat, nachdem eine
Prifung im Sinne der durch die lange Dauer des Krieges
geschaffenen Lage es geboten erscheinen liel3, die Ab-
schreibungen Uber die im Vorjahre beobachtete Grenze

1) Verspétet bei der Schriftleitung ein“egangen.
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hinaus auszudehnen. — Der Bericht erwahnt ferner, dai
die am 17. Juni 1916 abgehaltene Hauptversammlung
der Gesellschaft die Erhéhung des Aktienkapitals
von 55 auf 60 Millionen M beschlossen hat. — Die Rech-
nungsergebnisso des Berichtsjahres zeigt die nachstehende
Zusammenstellung.

in X 1913 1914 1915 1916
Aktienkapital 55000000 55000000 55000000 60000 000
Teilschuldverschreib. 23 604000 23 101000 22578 000 22281 454
Vortrag.....ccoceee 404 293 407 371 408 135 413 485
Betriebsgewinn 12068 344 11735172 13997617 16625535
Rohgewinn ein-

schl. Vortrag 12472638 12142543 14405752 17039 020
Allgemeine Unkosten 1881342 1865901 1665836 2147 455
Kursrerlust auf

Wertpapiere. 76 904 173 090 94 026 14 100

671 682 600 793 666 168 942 749
Teilschuldverschrel-

bungszinsen . . . 1076571 1054653 1031839 | 008122
Bank- u. sonst. Zins,

sowie Vermittlungs-

gebdhren. . . . 603 892
KriegsunterstUtzung — 205 098 885526 1497 088
Abschreibungen . 1726166 2226426 2993134 3120805
Reingewinn A 6031788 5609212 6661089 7895216
Reingewinn ein-

schl. Vortrag . 6436081 6016583 7069224 8308 701
Rucklage . 415 894 — - —
Bauschatz . . . . 600 000 600 000 — _
Zinsscheinst.-RUckl. 70 030 70030 70025 65 000
Wehrsteuer B 78 000 — — —
Zuweisung an versch.

Stocke, Zuwendung

an Beamte . 220 000 280 000 150000 160 000,!
Gewinnanteile fur 1

den Aufsichtsrat . 244 786 245918 385 714 466 667 j
Gewinnanteil 4400000 4400000 6050000 7 200000

% - - 8 8 11 v
407 371 420 635 113 385 417 034

Société Anonyme Eiectriméiallarbique Procédés Paul
Girod, Neuenburg (Schweiz). — Die Gesellschaft hat auf
den 28. Juni eine auBerordentliche Hauptversammlung
einberufen, um Uber den Antrag beschlielen zu lassen,
die Gesellschaft aufzulésen und zu liquidieren sowie in
Frankreich mitderCompagnie des Forges et Aciéries
Electriques Paul Girod in Ugincs zu verschmelzen.

Blcherschau.

Hanffstengel, Georg von, Sit>f.»3nfl., Beratender
Ingenieur, Privatdozent an der Kgl Technischen
Hochschule zu Berlin: Billig Verladen und
Fordern. Eine Zusammenstellung der mali3-
gebenden Gesichtspunkte fur die Schaffung von
Neuanlagen nebst Beschreibung und Kritik der
bestehenden Verlade- und Fordermittel unter be-
sonderer Beriicksichtigung ihrer Wirtschaftlich-
keit. Mit 100 Textfig. Berlin: Julius Springer
1916. (VIII, 130S.) 8° 3,20 Ji. 4

Das Werkchen ist als Einfihrung in das groRRe
Gebiet der Verlade- und Foérdertechnik gedacht und so-
wohl fir den Studierenden der Technik als auch fiir den,
der industriellen Betrieben als Laie gegeniborsteht, be-
stimmt. Der Verfasser betont sehr richtig, daf3 eine
vorteilhafte Werksanlage sich dadurch kennzeichnet, dafd
in ihr die unvermeidlichen Forderbewegungen moglichst
wenig Kosten verursachen; dies sei wesentlich dadurch
zu erreichen, dal die Verlade- und Fordereinrichtungen
gemeinsam mit dem ganzen Werksentwurf durchdacht
und festgelegt werden; der vorbildliche Betrieb solle
wie ein aufgezogenes Uhrwerk mdglichst ohne mensch-
lichen Eingriff selbsttatig ablaufen. Von diesen Gesichts-
punkten aus ist das Gebiet bearbeitet. Der Inhalt umfaf3t
in sechs Hauptabschnitten allgemeine Leitgedanken fir
die Auswahl der Fordermittel, die wichtigsten Forder-

mittel selbst sowie die Mittel zur Aufspeicherung, die
Mittel fur Forderbewegungen auf geringe und auf groRRe
Entfernungen, ferner Aufziige, Krane usw. und schlief3-
lich vergleichende Berechnungen.

Trotz der Knappheit der Fassung sind die wesent-
lichsten Fordermittel angefiihrt, in ihren allgemeinen
Grundziigen mit Begriffsbestimmung gut gekennzeichnet
und mit klaren Skizzen versehen, auch perspektivischen,
die so besonders fir den Laien sehr deutlich sind. Von
den fur Hittenwerke bezeichnenden Fordermitteln werden
im wesentlichen nur die einfachsten Formen der Hoch-
ofenaufziige, Seilbahnen und Uferkranc besonders er-
wahnt. Dem Zwecke des Werkchens geméafl3 sind Unter-
lagen fur dis Berechnung von Konstruktion und Ma-
schinen nicht beigegeben. In dieser Hinsicht wird auf die
groRen Sammelwerke verwiesen.

Die Bearbeitung des ganzen Stoffes ist ansprechend
und zeigt trotz der absiohtlich gewahlten Einfachheit
der Darstellung Uberall den erfahrenen und gewandten
Fachmann; ja, auch der &ltere Berufsgenosse nimmt gern
Kenntnis von zahlreichen Feinheiten und Beobachtungen
des Verfassers in der kaufméannischen und verhandlungs-
technischen Bearbeitung von Bauplanen.

Ganz besonders hervorgehoben zu werden verdient
die durchaus neuzeitliche Betonung, daf} die Entschei-
dung uber die Beschaffung dieses oder jenes Fordermittels
abhéngig ist im wesentlichen von dessen Wirtschaftlich-
keit; Uberall weist der Verfasser mit Geschick darauf hin,
wie diese Gesichtspunkte auch in Féllen, die dem An-
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fangcr fir eine solche Betrachtung ungeeignet erscheinen,
nutzbringend angewandt werden kénnen. Es muf3 dem
Verfasser -beigcpflichtet werden, daR aus diesem Griinde
die Fordcrtechnik eine vorzigliche Schule des technisch-
wtschaftlichon Denkens darstellt.

Dio Sprache des Buches ist klar, eine Reihe von
Fremdwdrtern waére leicht zu vermeiden gewesen. Der
Grundsatz, da man danach streben muR, Arbeitskrafte
zu ersparen, sollte' — gerade jetzt unter dem Kriege —
noch mehr als geschehen betont werden. Das Werkchen
ist jedem, dem das groRe Gebiet der Fordertechnik
nooh unbekannt ist, als neuzeitlicher Fihrer bestens zu
empfehlen. .

Zipp, Hermann, Prof., Dozent am stadtischen
Friedrichs-Polytechnikum zu Cuthcn i. Anhalt,
*Direktor des stadtischen Elektrizitdtswerkes Co-
tlien: Hand bucli der elektrischen Hochspdnnungs-
technik. Mit besonderer Berucksichtigung der
Energieubertragung. Lehrbuch fir. Ingenieure und
Studierende. 2 Aufl. Mit 566 Abb. 0. 3 Tof.
Leipzig: Oskar Leincr 1917. (VIII, 589 S.) 4
20 JC, geb. 22.li.

Diese neue Auflago des Handbuches, die erst mit
einer durch den Krieg horvorgerufenen Verzégerung von
ungefahr 1% Jahren erscheinen konnte, ist eine erfreu-
liche Bereicherung der einschlagigen Literatur. Beson-
ders fur den Studierenden, der das Wesen der Nieder-
spannungstcchnik bereits beherrscht, und fir den In-
genieur, der sich mit den Forderungen der heutigen
Hoclispannungstcchnik vertraut machen will, ohne ihren
letzten Theorien nachzugehen, wird das Werk dank der
klaren und durch viele praktische Beispiele erlauterten
Art der Entwicklung von Erscheinungen und Fragen,
welche die Hochspannung immer noch stellt, von Wert
sein.

In der vorliegenden Auflage haben die neuesten Er-
scheinungen und Fortschritte auf dem Gebiete der Hoch-
spannungstechnik Bericksichtigung gefunden, so dai der
Buchumfang ganz erheblich erweitert worden ist. Im
ersten Kapitel, das die Hochspannungsisolierung be-
handelt, sind die Abschnitte Uber Berechnung, Bean-
spruchung und Prufung der Dielektrika neu. Das zweite
Kapitel, ,,TJeberspannungen in Hochspannungsanlagen®,
ist den heutigen Anschauungen entsprechend fast voll-
standig neu zusammengestellt worden. Wenn im dritten
Kapitel, ,,Die Verhitung, Beké&mpfung und Ableitung
von TlJeberspannungen*, auch keine restlose Ldsung der
Ueberspannungsfrage gegeben wird, so liegt dies immer
noch daran, daB es nicht gelungon ist, eine Ucber,Spannung
im Augenblicke des Entstehens so zu erfassen, dal} sie
durch die bekannten Mittel gezwungen wird, unschéadlich
zu verlaufen. Im fiunften Kapitel wird der Ausfiihrung
von Hochspannungsleitungen ein sehr weiter Platz ge-
wahrt und dio Berechnung der Verluste, die zu den in
Niederspannungsnetzen bekannten noch hinzukommen,
sehr klar durchgefiihrt, um zu dem Abschnitte Uber die
Wirtschaftlichkeit von Hochspannungsanlagen zu kom-
men. Hieran anschlieBend werden im sechsten Kapitel
die Kraftwerke mit den Apparaten fur Schaltanlagen
und Umformerstationen behandelt. Im siebenten Kapi-
tel wird noch kurz auf dio Beeinflussung von Nieder-
spannungs— und Schwachstromkreisen durch Hochspan-
nungsanlagen hingewiesen, wahrend ein besonderer An-
hang die Leitsatze fur Schutzerdung, Normalien fur Frei-
leitungen und die Richtlinien fur die Konstruktion und
Prifung von Hochspannungsapparaten in Erinnerung
bringt

Bei einer Neubearbeitung des Werkes, die nach dem
Kriege angesichtslder zu erwartenden Errichtung von
grolRen 'Hochspannungskraftwerken mit. vielen Aende-
rungen und Fortschritten wohl bald notwendig werden
dirfte, Wirde ein besonderes Kapitel uber -Hochspan-
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nungsmeRapparate, Meftechnik, dauernde Ueberwachung
des IsolationszuStandes usw. zu begriiBen sein. Dio aus
englischen und amerikanischen Zeitschriften tbernom-
menenEinschaltbilder Abb. Nr. 4SI, 482, 483, 502, 506
werden durch die eingeschriebenen Texte und PfoHstrich<
uniibersichtlich, es empfiehlt sich eine Anordnung wie bei
den Abb. Nr. 494, 405, bei denen die erlduternden Be-
zeichnungen neben oder unter dem Schaltbilde stehen.
Bit.
Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Hesse, Dr. —i, i'rot., und Prof. Dr. H. GroBmann:
Englands Handelskrieg und die chemische Industrie.
Neue Folge: England, Frankreich, Amerika. Stutt-
gart: Ferdinand Enke 1917. (2 Bl., 344S.) 8°. 11 Jl.

r* Schon seit geraumer Zeit werden als Beilage,
der Zeitschrift ,,Dio chemische Industrie” wichtige
»Dokumente zu Englands Handelskrieg* veroffent-
licht: Aufsédtze aus wissenschaftlichen, technischen und
wirtschaftlichen Zeitschriften Englands, dio ein helles,
Licht auf die wahren Beweggrinde unserer ,Vettern*
jenseits des Kanals zum Kriege gegen uns werfen, die
aber zumeist unter den obwaltenden Verhéltnissen
deutschen Lesern kaum zugénglich sind und trotzdem
bei uns bekannt werden missen, wenn wir den wirt-
schaftlichen Kampf mit unseren Feinden bestehen
wollen. Es darf daher als oin vordienstliches Unter-
nehmen bezeichnet werden, da man dio wichtigsten
jener ,Dokumente” in Buchform zusammengcstellt
hat, um sie in einem groReren Kreise verbreiten zu
kénnen. Der erste Band der Sammlung, der sich fast
ausscJUieRBlich auf England beschréankte, erschien im
Herbst 1915 und hatte sich allerseits einer ginstigen
Aufnahme zu erfreuen. Mit gleicher Genugtuung wird
man den jetzt vorliegenden zweiten Band begriif3en,
um so mehr, als er namentlich auch eine Reihe von
AeuBerungen uber die ohemische Industrie Frankreichs
und daneben einiges Uber diejenige der Vereinigten
Staaten wiedergibt. Die den Aufsatzen, ahnlich wie
bei dem ersten Bande, vorausgeschickte allgemeine
Einfuhrung in den Gegenstand geht auRerdem kurz
auf die einschlagigen Verhéltnisse Italiens und Ruf3-
lands ein. Wenngleich hier in erster Linie die chemische
Industrie im engeren Sinno behandelt wird, sind die
Bande doch auch fir die Leser von ,,Stahl und Eisen*
beachtenswert, da der Gegenstand naturgemaf eine
gewisse Bericksichtigung der allgemeineren Grundlagen
unseres Handelswettkampfes mit jenen Lindern er-
fordert. So bringt beispielsweise der vorliegende Band
einen sehr lesenswerten Aufsatz (Vortrag) desin Deutsch-
land durch seine zahlreichen friheren Verdffentlichungen
Uber industrielle Fragen wohlbekannten und zu einiger-
maRen vorurteilsfreiem Denken beféhigten Victor
Cambon uber ,,Frankreich und die industrielle Ex-
pansion“ und eine weitere Verdffentlichung desselben
Verfassers, in der er sich hauptsachlich mit den Kri-
tikern seiner Ausfilhrungen auseinandersetzt, jjj

Huber, Theodor, Professor: Wie liest man eine
Bilanz? Leicht falRliche Einfihrung in das Verstand-
nis der Bilanzen nebst einer Anleitung, das Geschafts-
ergebnis am Ende jedes Monats ohne Bilanz und Ge-
winn- und Verlustrechnung zu ermitteln. Mit den’ n6-
tigen Bilanzmaterialien in Mappe. 10. u. 11 unverand,
Aufl. Stuttgart: Mutlische Verlagshandlung 1915;
@28 S.) 8. |

Koilhack, Dr. Konrad, Geh. Bergrat, Prof., Abtei-
lungsdirigent der Kgl. Geologischen Landesanstalt in.
Berlin, Dozent an der Kgl. Techn. Hochschule in Char-
lottenburg: Lehrbuoh der praktischen Geologie. Ar-
beits- und Untersuchungsmethoden auf dem Gebiete
der Geologie, Mineralogie und Palaeontélogie. Mit
Beitragen von Dr. G. Berg [u. a]. 3., vollig neubearb:

Aufl. 2 Bde. Stuttgart: Ferdinand Enke. 8°.
Bd. 2 Mit 196 Tpxtdbb. 1917. (XI,-524 S>
' 14,20 geb. 16 M.



