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{Versuche.

n dem Schrifttum findet man keinerlei Angaben

tber die Verdnderungen der Gaszusammen-
setzung beim Umsetzen bzw. bei groferen Aende-
rungen des Mallers. Trotz einzelner Beobachtungen
verschiedenartiger Gaszusammensetzungl) und Er-
kldrungsversuchen kann von einer planmaRigen
Untersuchung der Verdnderung nicht die Rede sein.
Im folgenden soll nun der Versuch unternommen
werden, fur eine Reihe von Untersuchungen der
Verdnderung der Gaszusammensetzung beim Um-
setzen auf Grund theoretischer Erwégungen eine
Erklarung zu finden.

Veranderung der Gichtgaszusammensetzung beim

Anblasen des Oiens.

Die Ofenfillung sowie die Ergebnisse der einzel-
nen Gasanalysen, die sofort nach Anschluf des
Ofens an die Gasleitung kurz hinter dem Staubsack
halbstiindlich gemacht wurden, sind in Abb. 1
schaubildlich zusammengestellt.

Die Gegeniberstellung der Gichtgasanalysen zu
der Ofenfullung bzw. den einzelnen Gichten ergab
sich nach einer Berechnung von Bansen?. Danach
ist der Luftbedarf zur Verbrennung von 1 kg Koks

—m3, wenn h der Wasserstoff-, e der

Kohlensaure-, f der Kohlenoxydgehalt des Gases
und Ck der Kohlenstoffgehalt des Kokses ist. Aus der
Analyse des Fillkokses (74% C) und den Gasana-
lysen ergab sich ein mittlerer Luftbedarf von
2,7 m3kg Koks. Mithin werden bei einer Windzu-
fuhr von 13500 m3 (16 800 m3 Maschinenleistung
— 20 % Verlust) stindlich 5000 kg Koks oder eine
Gicht (4400 kg) in etwa 53 min verbrannt.

Verénderung der Gichtgaszusammensetzung beim
Ausblasen des Ofens.

Auf einen GielRerei-Roheisenmoller, der aus
75% Minette und 25% Roteisenstein bestand, wurde,

1) Kraynik in St. u. E. 25 (1905), S. 1437; Metz
und Aldendorff in St. n. E. 33 (1913), S. 1527; Levin
in  Mitteilungen aus dem Eisenhuttenménnischen In-
stitut Aachen. Bd. 5, Halle: W. Knapp, 1913.

2) St. u E. 39 (1919), S. 493.

Schaubildliche Darstellung der Ergebnisse.

Erdrterungen uber die Ergebnisse.)

ohne Extrakoks, Kalkstein von guter Beschaffen-
heit (mit 53— 54% CaO) aufgegeben. Bereits eine
Stunde vor Aufgabe der ersten Kalkgicht wurde
aus der Rohgasleitung hinter dem Staubsack eine
Gasprobe entnommen und diese Probenahme halb-
stiindlich bis zum Abstellen der Gasleitungen wieder-
holt. Die Ergebnisse sind in Abb. 2 mit Angabe der
Begichtungszeiten dargestellt.

Veranderung der Gaszusammensetzung beim
Umsetzen verschiedener Moller.

Die charakteristische Verdnderung der Zusammen-
setzung der Gichtgase beim Ausblasen des Hoch-
ofens, d. h. bei Aufgabe von Kalkstein auf einen
normalen Médller, war die Veranlassung, die Ver-
&nderungen zu untersuchen, die sich beim Umsetzen
verschiedener Madaller ergaben. DemgemdR wurde
derselbe Untersuchungsweg wie beim Ausblasen des
Ofens eingeschlagen. Eine Stunde vor Aufgabe des
neuen Méllers wurde aus der Rohgasleitung hinter
dem Staubsack eine Probe entnommen. Dies wurde
so lange wiederholt, bis der neue Satz vollkommen
durch den Ofen durchgesetzt hatte. Der Zeitpunkt,
wann dies der Fall war, lieR sich daran erkennen,
daR das fallende Roheisen die durch den neuen Satz
beabsichtigte Zusammensetzung hatte.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf folgende
Umsetzungen:

1. Umsetzen von Stahleisen auf Hamatit;

2. Umsetzen von Deutsch Il auf Hématit;

3. Umsetzen von Héamatit auf Deutsch II1;

4. Umsetzen von Hamatitauf Luxemburger Il1I;

5. Umsetzen von Hématit auf Deutsch II1I.

Da es im Rahmen dieses Aufsatzes zu weit fihren
wirde, alle Einzelergebnisse bekanntzugeben, so
sind nur die Ergebnisse der Untersuchungen beim
Umsetzen von Stahleisen auf H&matit der Abb. 3
zu entnehmen; diese zeigt gleichzeitig, in welcher
Weise von Zufélligkeitsergebnissen abgesehen und
wie die hauptsdchlichsten Verdnderungen berick-
sichtigt wurden.
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682 Stahl und Eisen.

Zusammenfassung der Ergebnisse und ihre sehaubild-
liche Darstellung in Verbindung mit dem Hoehofenprcfil.

Um die Ergebnisse der
in Beziehung zueinander

Einzeluntersuchungen
und zum Ofenprofil zu

Veranderungen in der Gichtgaszusammensetzung.

ma Oanrg. i>I. Zi.

dieselbe Weise den Umwandlungspunkt in Bast
und Gestell zu ermitteln, ist wohl nicht angéngig.
Einmal ist das Innenproiil des Ofens nicht bekannt,
Ansétze verdndern [es vollkommen, dann sind die

bringen, wurde zunédchst aus den Einzelunter- Schwindungszahlen  so -ungenau, dalt sie kein'e
Grundlage zur rechneri-
schen Festlegung der Um-
° 11 wandlungspunkte im un-
teren Ofenteil abgeben.
Man ist vielmehr gezwun-
gen, aus der Verdnderung
des BoheisensBiuckschlusse
auf die Lage des neuen
Satzes zu ziehen. Auf diese
Weise sind dann auch die
Umwandlungspunkte im
Gestell und Bast ent-
standen.
1. Beiner Kalkstein
auf
Deutsch 111 M 6ller.
(Ausblasen des Ofens.)
1 Gicht = 12000 kg Kalk-
stein; 1 m3 Kalkstein wiegt
1500 kg; 1 Gicht = 8 ma
Kalkstein.
Die erste Veranderung
des Gichtgases zeigte sieh,
10 12 11 ie 14 20 2221 20 28 JO J2 31 J6 30 KJ 12 1116 18 SO S2 51 SO SO SO nachdem 10% Gichten
/Jnzohfder-G/chten aufgegeben, d. h. 84 m3des
Abbildung 1. Zusammenstellung von Gasanalysen beim Anblasen. Ofens von oben mit Kalk-
stein geflllt waren, die
suchungen das volumetrische Verhéltnis (éco)s er-
mittelt. Das Ofenprofil wurde in einzelne Abschnitte
unterteilt (s. Abb. 4) und von Abschnitt zu Ab-
schnitt der Bauminhalt berechnet. Gibt man nun
einen neuen Méoller auf, so 4Bt sich aus den Baum-
metergewichten seiner Bestandteile und aus der
Anzahl der Gichten, wenigstens im oberen und
mittleren Teile, ziemlich genau ermitteln, wie weit
der Ofen nach jeder Gicht mit dem neuen Satz
gefillt ist, und bei einer Verdnderung der Gaszu-
sammensetzung kann man so die Stelle im Ofen
festlegen, wo die Verdnderung eintritt.
Die gleichzeitig in das Profil eingetragenen
Temperaturen. sind der Dissertationvon H.Niedtl)
entnommen. Dieser untersuchte die Temperatur-
verhdltnisse an einem Ofen, dessen Abmessungen
fast vollkommen die gleichen waren wie bei dem
hier untersuchten.
Die Baummetergewichte der einzelnen Mdller-
bestandteile sind auf die Weise ermittelt, dal das
ankommende Erz im Eisenbahnwagen geebnet] und
aus dem Gewicht und dem eingenommenen Volumen
das Gewicht je m3 festgestellt wurde. Die an-
gegebenen Zahlen stellen Mittelwerte aus einer Beihe
von Untersuchungen dar. Auf Grund der so ge-
fundenen Baummetergewichte wurden die Um- al/fir-
wandlungspunkte im oberen Ofen ermittelt. Auf
X) Untersuchungen! iiber die Zusammensetzung des Abbildung 2.

Gasstromes im Hochofen.

Aachen.)

Halle 1911. (®r.*3ng.-Diss.

Verdnderung der Gaszusammensetzung beim Ausblasen
des Ofens mit Kalkste.n.
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zweite Verdnderung nach 14% Gichten, also bei Er-
reichung von 116 m3. Die dritte Verédnderung trat
ein, als sich Uberall vor den Formen kalte Brocken
zu zeigen begannen. Der Kalksteinsatz mufl dem-
nach unter Anlehnung an das Rastprofil zu einem
groBen Teil in die obere Rast gelangt sein. Dieser
RickschluR fand sich bestdtigt bei der Unter-
suchung der Verhdltnisse nach dem Auskratzen
des Ofens.

2. Hamatitmaéller auf Stahleisenmodller.

Gewicht Baum- Vo-

r tsranaerungen in der Gichtgaszusammensetzung.

Stahl und Eisen. 685
85 m3, die zweite Verdnderung des Gichtgases erfolgte
nach zwdlf Gichten, entsprechend 12 .10,6 = 127 m3,
die dritte Verdnderung erfolgte, als bereits der voll-
standige Hamatitsatz im Gestell war. Der Stahl-
eisensatz ist vollstdndig durch den Ofen gegangen,
denn im Roheisen ist der Mangangehalt von 3,9 %
des Stahleisens auf 1,2 % im Hé&matit gesunken. Der
Umwandlungspunkt ist daher in das Gestell zu legen.

Erorterungen.

Bei den nun folgenden Betrachtungen scheiden
naturgemdl alle Erscheinungen und Unterschiede
untergeordneterer Natur aus. Sie kdénnen sich nur

des  meter- Bemer- auf wesentliche Merkmale festlegen, und es soll ver-
Erzes gewicht IUmen  jqngen : .
kg e s su”cht Werde?, diese auf ”Grund theore_tlsche-r Er-
wagungen naher zu erklaren. Das GielRerei-Roh-
Marokko-Erz 420 224 0,19  Stickig eisen Deutsch 111 wurde aus 75% Minette und
Stripa-Erz 1680 2,01 0,84 . . « .
Norweg. Erz 840 221  0.38 25 % Roteisenstein und Schlacke, das Hamatit-
Walzschlacke 1260 1,8 0,70  Fein Roheisen aus 55 % Magneteisenerz und 45 % Rot-
SchweiBschlacke . 420 2,6 0,16  Stickig eisenstein erblasen.
Kiesabbrande 420 19 022 Fein Der wesentliche Unterschied zwischen den beiden
Glanzeisenstein 420 21 0,20 R . . . -
K alK oo, 2100 15 140  Stiickig Erzméllern ist der, daB die phosphorreiche Minette
Spéne u. Schrott . 1500 1,7 0,88 > des Deutsch Il11-M6llers durch phosphorarme Magnet-
KOKS ..o 4400 0,6 7,34 erze ersetzt ist.
Der Stahleisenmdller bestand aus 50 %
Siegerlander gerdstetem Spat, 18,75%
Siegerldnder Rohspat, 31,25 % Roteisen-
stein  und der Luxemburger Méoller
aus 91 % Minette und 9% Braun-
eisenstein.
Bei der allgemeinen Betrachtung der
sich beim Umsetzen ergebenden Gasver-
&dnderungskurven fallt ohne weiteres die
Drei-Teilung auf. Bis zu einem gewissen
Punkt bleibt die Zusammensetzung des
Gases im wesentlichen gleich, um sich dann
verhéltnismé&Big rasch zu &andern, darauf
verlauft sie unverdndert, um an einem
zweiten Punkte, der mehr oder weniger
mit der Verédnderung des Roheisens zu-
sammenfdllt — ein Zeichen, daR der
neue Satz in die Rast oder ins Gestell ge-
langt ist—, sich wiederum zu &ndern. Von
nun an bleibt die Gaszusammensetzung
verhéltnisméRig gleich. Die Richtung der
Verédnderung ist eine zweifache, entweder
wird das Verhdltnis -C"O-kleiner oder das
Verhéltnis wird groBer, sie verlauft aber
bei ein und demselben Satz stetsin gleicher
Richtung, d. h., wird das Verhéaltnis beim
Abbildung 3. Aenderung in der Gaszusammensetzurig beim ersten Umwandlungspunkt kleiner, so ver-

Umsetzen des Ofens von Stahleisen auf Hamatit.

Man kann annehmen, daB beim Zusammen-
schiutten im Ofen die ganz feinen Stoffe sich zwischen
die stickigen Erze verteilen, demgemdaR wirden
von den ermittelten Volumen der Gicht das Volumen
der Walzschlacke, der Kiesabbrdnde, des Glanz-
eisensteins und das halbe Volumen der Spéne ab-
gezogen. Es bleibt dann noch ein Gichtvolumen
von 10,6 m3 Die erste Veranderung des Gichtgases
erfolgte nach acht Gichten, entsprechend 8.10,6 =

mindert es sich bei dem zweiten Umwand-
lungspunkt noch mehr.

Beide Verédnderungen missen, da die Betriebs-
geschwindigkeit gleich bleibt, von der Natur der
Erze abhdngen wund nach den bekannten theo-
retischen Ergebnissen und Erdrterungen von M athe-
siusl) die GroBe der direkten Reduktionen beein-
flussen. Niedt kommt in seiner Dissertation auf

1) Mathesius: Die physikalischen und chemischen

Grundlagen des Eisenhittenwesens.
nier, 1916.

Leipzig: Otto Spa-
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Grund seiner Versuche zu einer Einteilung des Hoch-

ofens in drei Zonen, die er bezeichnet als:

1. Zone der indirekten Reduktion,

2. Zone der indirekten und direkten (gemischten)
Reduktion,

3. Zone der direkten Reduktion,

wobei er unter indirekter Reduktion die Reduktion
durch Kohlenoxyd nach der Gleichung

Fex Oy + yGO = xEe + yCO02
unter der direkten Reduktion die Reduktion durch
festen Kohlenstoff nach der Gleichung

Fex Oy + yC = xFe+yCOj
versteht. Neuere Forschungen lassen die Reduktion
durch festen Kohlenstoff Gberhaupt nicht gelten,

sondern sind der Meinung, daB sich die Reaktion
im Sinne folgender Gleichungen vollzieht:

Fex Oy + y00 = xFe + yCO02

yCO, + yC- 2yCO
FeXO, +yG = yCO + xFe.

| /fenerifa/hsten aufA to/er G/eBRereesen B3
Ji t/am atim O6/era /fStahksenm 06/ker

I1] M d/er
BjM ot/er a tfHONnrat/tnréo/er
Lud -

i7j -

s =™z

fo/lumen |2 i im Gichtgas

Abbildung 4.

Chemisch und thermisch ist der Erfolg genau der-
selbe wie bei der Annahme der Reduktion durch
festen Kohlenstoff.

Die Niedtsche Einteilung héangt auf das engste
mit den Ergebnissen des Boudouard-Baur-Glassner-
schen Hochofenschaubildes zusammen.

1. Die Zone der indirekten
Gibt man auf einen Mdller mit leicht reduzierbaren
Erzen einen unreduzierbaren, gegen Kohlenoxyd
neutralen Stoff, so muB dies eine Verdnderung der
Gichtgase hervorrufen. Dies geschah beim Aus-
blasen des Hochofens; auf den zu 75% aus leicht
reduzierbarer Minette bestehenden Deutsch Il1-Méller

Veranderungen in der GHchtgassusammensetzung.

(Stérung)

Cco
Reduktion mollers im Ofen sind, dndert sich das *

43. Jahrg. Nr. 21

wurde Kalkstein gegeben. Sobald die Zone der indirek-
ten Reduktion mit Kalkstein gefullt war, wurde das

Verhaltnis kleiner, da ja das aus dem Ofen

aufsteigende Kohlenoxyd kein Erz mehr vorfand,
an dem es sich durch Reduktion leicht reduzierbarer
Erze zu Kohlensdure hédtte oxydieren kdnnen. Betrug

zu Beginn des Kalksteingichtens das -~-Verhdltnis

0,258, so ging es nach einer gewissen Zeit sprunghaft
rasch’ auf 0,184 zurick, das bedeutet einen Ruck-
gang von etwa 28 %. Aus dieser Tatsache kdnnen
wir folgern, daB ein Mdller, der ahnliche Veréande-
rungen™im Gichtgas hervorruft, reich an schwer
reduzierbaren Bestandteilen ist, und zwar um so

CO
reicher, je groRer die Abnahme des -~-Verhalt-

nisses ist. Leider muB sich die Arbeit mit der all-
gemeinen Feststellung dieser Beziehung begniigen;
die zurzeit bekannten Berechnungsverfahren setzen
eine durchweg gleiche Beschickung voraus, bei ver-
schiedener Beschickung im oberen und unteren Ofenteil
sind sie nicht zur Berechnung des An-
teils an direkter und indirekter Reduk-
tion verwendbar. Das gleiche Ergebnis,
wenn auch nicht in so starkem MaRe,
tritt ein, wenn man auf den Deutsch I11-

Méller einen Méller mit viel Magnet-
erzen, etwa einen Hamatitmoller,
Cco
~C0 im tf,e0rt*

Veranderung der Gaszusammensetzung beim Umsetzen verschiedener Moéller.

gibt. Die theoretischen Erwé&gungen werden von
den Versuchsergebnissen gestiitzt, ebenso beim
Aufgeben eines Hamatitmdllers auf einen zu 50 %
aus ganz leicht reduzierbarem Siegerldnder Rostspat
bestehenden Stahleisenmdller. Jedesmal die gleiche
Erscheinung: nachdem mehrere Gichten des Héamatit-

-Verhéltnis,

es wird kleiner bei Hamatit auf Deutsch Il
(Kurve 11) von 0,245 auf 0,212, also um 13,5 %,
und bei H&matit auf Stahleisen (Kurve IIl) von
0,312 auf 0,238, also um 24,0 %.

Aus den Raummetergewichten des neuaufge-
gebenen Méllers und dem Ofenprofil kénnen wir,
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wenn man die Anzahl der Gichten kennt, bei der
die einschneidende Verdnderung des Gases vor sich
geht, berechnen, wie weit die Zone reicht, in der
Kohlenoxyd in besonderem MaRe auf das Erz ein-
wirkt, mit anderen Worten, wir kdnnen ermitteln,
welchen Umfang die Zone der indirekten Reduk-
tion hat.

Zu dem gleichen Ergebnis kann man auch ge-
langen, wenn man umgekehrt auf einen Méller, der
reich an schwer reduzierbaren Erzen ist, einen Moller
mit leicht reduzierbaren Erzen gibt. Wie die Kurven
beim Umsetzen von Héamatit auf Deutsch |11, wo also
der Minettemoller auf den Magneterzmoller gegeben

Cco
wird, beweisen, wird das Verhéaltnis r,(J2 groBer.

Setzt man das urspringliche Verhéltnis gleich
100%, so vergroBert sich dies (s. Abb. 4):

Bei Kurve IV (Deutsch IlI-M6ller auf Hé&matit-
moller) von 0,191 auf 0,259 auf 135%, also
eine Zunahme von 35%,

bei Kurve V (Lux. Il auf Hdmatitmdller) von 0,218")

auf. 0,242 auf 111 %, also eine Zunahme von

11 %

Kurve VI (Deutsch IlI-Mdller auf Hamatit-

moller) von 0,182 auf 0,228 auf 125%, also

eine Zunahme von 25 %.

Es ist ohne weiteres klar, dal die Trennungs-

ebene zwischen indirekter und indirekt-direkter

Reduktionszone nicht eine dinne Ebene bildet,

sondern daB sie sich Uber einen gewissen Raum er-

streckt. Die Verschiedenartigkeit der Verhéltnisse im

Hochofen beim Niedergehen der Gichten (H&ngen,

Stirzen, Schiefgehen), die verschiedenartigen Mdg-

lichkeiten des Durchganges des Gases durch die

Beschickung und noch eine Reihe anderer Zuféllig-

keiten kdnnen naturgemdR auch Verschiebungen in

der Lage des Trennungsraumes der beiden Reduk-
tionszonen hervorrufen.

DaR nicht sofort mit dem Einbringen eines neuen
Satzes auch eine Aenderung der Zusammensetzung
eintritt, ist ebenfalls erklarlich. Das Erz muR
mindestens eine Temperatur von 3000 erreicht
haben, ehe Uberhaupt eine Einwirkung des Kohlen-
oxyds maoglich ist. (S. verbesserte Baur-Glassner-

bei

(60]
Kurve.) Das -Verhéltnis wird demnach im An-

CO
fang das gleiche bleiben mussen, um sich nach einer
gewissen Zeit sprunghaft zu &ndern.

Wenn franzésische und amerikanische Forscher?
aus dieser Tatsache eine vierte, oberste Zone im
Hochofen glauben herleiten zu mdussen, so ist dies
nicht ganz richtig. Die oberste Zone ,bewirkt
hauptséchlich eine Trocknung und eine Vorwarmung
der aufgegebenen Stoffe”, sie ruft also lediglich
physikalische Verédnderungen hervor und kann daher
nicht auf einer gleichen Stufe mit den drei &ndern
Zonen verschiedener chemischer Verdnderungen ge-
stellt werden.

hoch, weil dieser Moller im Gegensatz zu friheren etwa
25 % sehr leicht reduzierbare Bilbao-Rubio- Erze enthielt.

2) Morret in Bulletin de I'industrie minerale 1914,
S. 217. — Johnson in Metallurg. Chem. Engg. 14 (1916),
S. 210/15.

rerunuerunyen in der Gichtgaazuaammenastzung.
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CO
Vergleicht man die Aufstellung des ~/'V er-

haltnisses, wie es sich aus den verschiedenen Um-
setzungskurven ergibt, mit dem theoretischen Hoch-
ofenschaubild, so ist ersichtlich, daf sich im oberen
Teile des Hochofens eine gute Uebereinstimmung
ergibt. In Abb. 4 sind die Kurven einander gegeD-
Ubergestellt, und es zeigt sich, daR die Verdnderungen

CQ
des —CO/erhéltnisses dem Teile des Schaubildes

entsprechen, wo die Boudouard-Kurve die Baur-
Glassnerschen Kurven schneidet.

2. Zone der indirekt-direkten Reduktion.
CcQ
Der mittlere Teil der CD -Kurven weist eine Kon-

stanz dieses Verhéltnisses auf. Niedt findet bei
seinen Untersuchungen, dal der Kohlenoxydgehalt
im mittleren Ofenteile praktisch verhaltnismaRig
gleich bleibt, wahrend er bei dem Kohlensduregehalt
eine gleichmalige, wenn auch geringe Zunahme
ermittelt.

Die Temperaturen, in der dieser mittlere Teil
liegt, dirften sich zwischen 700 und 1000 O bewegen.
Die chemischen Verdnderungen sind durch den Aus-
druck: indirekte und direkte Reduktion gekenn-
zeichnet. Da eine Verdnderung des Verhéltnisses

Cco . .
a‘_f) durch die Mdller-Kohlensaure erst in den unteren

Teilen in Frage kommen kann, so mufl die Kon-
stanz des Verhdltnisses darin ihre Erklarung finden,
dal indirekte und direkte Reduktion (in erwei-
tertem Sinne der schédlichen Reduktion, vgl.
Mathesius) sich hier die Wage halten. Kohlenséure-
bildend wirkt zundchst die immer weiter vor sich
gehende Reduktion durch Kohlenoxyd. Neben
Fe20 3 wird jetzt auch Fe30 4 durch Kohlenoxyd in
starkem MaRe angegriffen. Die entstehende Kohlen-
saure ist zwar noch bestdndig, die Spaltung des
Kohlenoxyds nach der Gleichung 2CO = C02 + C
1&4Rt indes schon ganz erheblich nach und wirkt
fordernd auf die Kohlenoxydbildung. Das Disso-
ziationsstreben des FeaO4 setzt in den in Frage
kommenden Temperaturen schon erheblich ein, so
daB auch eine Reduktion durch festen Kohlenstoff
wahrscheinlich istl).

Ob eine indirekte Reduktion des Eisenoxyduls
stattfindet, kann nicht entschieden werden, jeden-
falls sind einzelne Forscher der Ansicht, da Eisen-
oxydul Gberhaupt nur auf dem Wege der direkten
Reduktion zu reduzieren sei, eine Ansicht, die durch
den hohen Koksverbrauch beim Verhitten von
Schlacken, etwa Frischfeuer- und Schweifschlacken,
bestarkt wird. Jedenfalls ist eine etwaige indirekte
Reduktion nur in dem mittleren Ofenteile moglich.

Cco
3. Zone der direkten Reduktion. Die-"/

Kurven zeigen dann, wenn der neue Mdller in die
Rast und ins Gestell kommt, abermals eine Ver-
dnderung. DaBR der neue Mdoller anféngt vorzu-
kommen, erkennt man an der Verédnderung, die im

(60)
Roheisen vor sich geht. Die Verédnderung des 2-

M Brisker in St. u. E. 28 (1908), S. 391/6.



6% Stahl und Eisen.
Verhdltnisses verlauft in derselben Richtung Wie
bei dem ersten Umwandlungspunkt.

Zur Erkldarung diene folgende Betrachtung: Gibt
man auf einen leicht reduzierbaren Satz einen schwer
reduzierbaren, so gelangen, nachdem der erste Moller
verschmolzen ist, groRere Mengen unreduzierter Erz-
teile in die Rast und ins Gestell; hier kann natur-
gemal nur eine direkte Reduktion stattfinden,
deren Entstehungserzeugnis Kohlenoxyd ist. Die
Méglichkeit, da dieses im Schacht indirekt redu-
ziert, ist auch nicht so grofl wie vorher, und so wird
es zu einem grofReren Teile unverdndert ins Gicht-

gas Ubergehen und hier das -Verhéltnis ver-

kleinern. Diese Erscheinung wird jedoch erst in
W irksamkeit treten, wenn wirklich gréRere Mengen
unreduziert ins Gestell kommen. Viel friher muf
der Umwandlungspunkt liegen, wenn auf einen
schwer reduzierbaren Satz ein leicht reduzieibarer
gegeben wird. Hier wird im unteren Teil der in-
direkt-direkten Zone im weitestgehenden MaRe eine
indirekte Reduktion stattfinden. Fe304 und wohl
auch FeO werden in Temperaturen, die nicht weit
unter 1000 Oliegen, und die bis dahin der indirekten
Reduktion verschlossen waren, dem Angriff des
Kohlenoxyds zugénglich gemacht. So wird also
eine Anreicherung an Kohlensaure stattfindenl),
die bei der Bestdndigkeit der Kohlensdure unter

Cco
1000° nicht ohne EinfluR auf das Verhéltnis

des Gichtgases sein wird.

Beziiglich des Verhaltens des Kalksteins im

Hochofen lassen sich nun aus der - Kurve beim

Ausblasen des Hochofens bestimmtere Anhaltspunkte
entnehmen.

Der Dissoziationsdruck des Kalziumkarbonats er-
reicht bei ungefdhr 900° den Wert einer Atmo-
sphére, um bei 1000 O bereits den Wert von 3y2 at
zu Uberschreiten. Die Zerlegung des Kalksteins
wird sich also hauptséchlich in dem Temperatur-
intervall von 900 — 1000° vollziehen. Unsere Kurve
zeigt plotzlich ein auBerordentliches Anwachsen
der Kohlensdure zu einer Zeit, wosich die schwarzen
Brocken vor den Formen bemerkbar machen,

1) S. a. Schaubild 24 der Niedtschen Dissertation.
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wo man also annehmen kann, dall grdoRere Massen
Kalkstein in die Rast gelangt sind.

Die Beurteilung der Verhéltnisse in der Rast ist
sehr schwierig. Die Vermischung des alten mit dem
neuen Satz, das Voreilen der mittleren Erzpartien
gegeniber den Randteilen, die Méglichkeit des Be-
stehens groRerer Ansdtze im Hochofen, die er-
fahrungsgemdB beim Umsetzen leicht mitgehen,
alles ist geeignet, das Bild unklar zu machen. Zudem
fehlen experimentelle Untersuchungen tber das Ver-
halten der Erze bei Temperaturen, die 10000 uber-
steigen. Immerhin kann durch das dargelegte Unter-
suchungsverfahren mit einfachen Mitteln festgestellt
werden, wo die Umwandlungsebenen liegen, d. h.
wie weit sich die Zone der indirekten und indirekt-
direkten Reduktion erstreckt.

Da es fir jeden Hochdéfner von Wichtigkeit ist,
einen maglichst groBen Raum des Ofens lir diese
beiden Zonen zu haben, so ist ihm durch diese Unter-
suchung ein wichtiges Mittel zur Beurteilung seines
Ofens gegeben. Mathesius geht in seiner Ansicht

zu weit, die jede Aenderung im -Verhdltnis zur

Beurteilung heranzieht; der Zufélligkeiten des Ofens
und der Analyse sind denn doch zu viel. Man kann
aber sagen, daR Verschiebungen in der Lage der
Umwandlungspunkte Stdrungen anzeigen

Zusammenfassung :j]

1. An Hand einer Anzahl Untersuchungen wird

nachgewiesen, dal Madllerdnderungen Aenderungen
der Gichtgaszusammensetzung zur Folge haben.

Co,,
Leicht reduzierbare Erze vergrofern das CQ-Ver-
hé&ltnisim Gichtgas, schwerreduzierbare verkleinern es.

2. Die Verdnderung des Gichtgases bei Aufgabe
eines neuen Maéllers vollzieht sich in zwei Stufen, die
beide in derselben Richtung verlaufen. Der erste
Verdnderungspunkt liegt etwa in 2/'s der Ofenhdhe,
der zweite fallt mehr oder weniger mit der Verénde-
rung des Roheisens zusammen und ist daher in das
Gestell oder die Rast zu legen.

3. Durch die Lage der beiden Verdnderungspunkte
in der Gaszusammensetzung werden im Hochofen
die drei Reduktionszonen der indirekten, der in-
direkt-direkten und der direkten Zone bestimmt.

Stand des deutschen Ausbaues der lothringischen und luxem-
burgischen Eisenindustrie bis zum Jahre 1918.

Die Werksanlagen der Rombacher Hittenwerke in Lothringen.

Von ®r.*3ng. Andreas Nerreter

in Koblenz.

(Schlu von Seite 662.)

(Gliederung und Aufbau der Werksanlagen der einzelnen Hauptabteilungen (Erzbergwerke, Werke in Hom-
bach, Maizieres jmd Zeebriigge) unter besonderer Wirdigung der zuletzt geschaffenen Neuanlagen.)

d) Die Kraftanlagen.

(ir die Windversorgung
F sind vorhanden:
In dem Giskraftwerk:

3 Viertaktgasgebldse von je 850 nF/min bei 85 Um-
drehungen.

der Hochdfen

Im neuen Gasgeblasehaus (gegeniiber den Hooh-
ofen | und VIII):

4 Viertaktgasgebldse von je 1200 m3min bei 100 Um-
drehungen;
1 Viertaktgasgebldse von 1100 ms/min fiir eine erhohte
Pressung von 0,75 bis 1 kg/cm2
Ferner waren vorhanden, jedoch bereits auller Be-
trieb, in dem westlich des neuen Gasgeblésehauses be-
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findliehen Gebédude 3 é&ltere Viertaktgasgeblédse von
625 m3Imin bei 80 Umdrehungen.

Als Reserve fur die Gasgeblase dienen:
1 Verbund-Dampfgeblase von 850 m3min bei 50 Um-
drehungen,

2 Verbund-Dampfgebldse vonje 900 m3¥min bei40 Um-
drehungen.

Das im Jahre 1913/14 neu erbaute Gasgeblése-
haus war fir 9 Gasgeblase vorgesehen, so dal damit
die gesamte Windversorgung der Hochdfen zentrali-
siert war. Die bereits in Auftrag gegebenen restlichen
Geblé&se konnten nicht mehr zur Aufstellung kommen.
Das Gebldasehaus hatte nach dem Ausbau eine Lénge
von 90 m bei 31,5 m Breite. Die in dem Gaskraft-
werk noch vorhandenen kleineren 3 Gasgebléase, von
denen urspringlich 4 vorhanden waren, sollten zu
Stromerzeugernumgebaut werden, wéhrend das gegen-
Uber Ofen VIII stehende alte Gasgebldsehaus der
Erweiterung des neuen Geblasehauses Platz machen
sollte. Bei dem Bau des letzteren wurde wegen des
unglinstigen Baugrundes in ausgedehntem MaRe
flissige Hochofenschlacke zur Grindung ver-
wendet. Die neue Gebldsemaschinenanlage ist mit
einem eisernen Saugturm versehen, der bei einem
Durchmesser von 4,5 m eine Hohe tber Huttenflur
von 45 m hat, und mit dem gleichzeitig ein Hoch-
behéalter von 500 m3Inhalt vereinigt ist. Die Anlage
dieses Turmes beruht auf besonderen, in Rombach
durchgefihrten Versuchen tber die Feuchtigkeit der
anzusaugenden Geblaseluft, die eingehend in St. u. E.
beschriebenl) wurden. Neuerdings schenkt man
dieser Angelegenheit erneut anderweitig erhdhte
Aufmerksamkeit. Die im Jahre 1917 fertiggestellte
Uménderung des gesamten Windleitungsnetzes der
Hochdfen gestattet in duBerst Gbersichtlicher Weise
ein wahlweises Umstellen der samtlichen Maschinen
auf verschiedene Oefen, und zwar unmittelbar am
Geblasehaus, so da Stérungen in der Windversorgung
auf ein MindestmaB beschrankt sind.

Fir die Windversorgung des Stahlwerks
sind vorhanden:

L Zwillings-Viertaktgasgebldse von 1850 m3min bei
85 Umdrehungen und 2,5 bis 3 kg/cm2 Pressung,

1 Zwillings-Viertaktgasgeblase von 1000 m3min bei
90 Umdrehungen und 2 his 2,5 kg/cm2 Pressung.

Das erstgenannte Gebl&se ist derart bemessen,
dal es fur die BedUrfnisse des neuen Stahlwerks
gleichzeitig auf 2 Konverter von 30 t zu fahren im-
stande ist.

Das friher vorhandene dlteste Gasgeblése, welches
mehrere Jahre vor Kriegsausbruch als Stromerzeuger
umgebaut wurde, derart, dal es bei Bedarf auch
als Geblése arbeiten konnte, ist insofern erwdhnens-
wert, als es die erste Nirnberger Stahlwerks-Gas-
geblasemaschine war, die auf Huttenwerken Uber-
haupt verwendet wurde.

Eine Dampfreserve fir das Stahlwerk war
nach dem im Jahre 1911 erfolgten Abbruch der alten
Stahlwerks-Dampfgebldse nicht vorhanden und hat
sich auch im Laufe der Zeit als nicht notwendig er-
wiesen.
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Die Stromerzeugung gliedert sich in die Er-
zeugung von Drehstrom von 5600 V und 50 Perioden,
welcher hauptsachlich fir denAntrieb der elektrischen
Straen und der gréReren, durchlaufenden Motoren
verwendet wird, und in die Erzeugung von Gleich-
strom von 220 V fur die Versorgung der Hilfsantriebe
in den einzelnen Werksabteilungen. An Strom-
erzeugern sind vorhanden:

a) Drebstrom 5600 V

5 Viertaktgasdynamos von je 800 kW, 107 Umdr./min

1 Zwillings -Viertaktgasdynamo von 1800 kW,
94 Umdr./min (in Dynamo umgebautes d&ltestes
Stahlwerksgeblése)

3 Zwillings-Viertaktgasdynamos von je 2800 kW,
107 Umdr./min

1 Hochdruckturbine 1000 kW, 3000 Umdr./min

1 Abdampfturbine (Versuchsturbine), 400 kw,
1500 Umdr./min

b) Gleichstrom 220 V
7 Viertaktgasdynamos von je 800 kW, 107 Umdr./min
2 Kolben-Verbunddampfdynamos von je 250 kW,
120 Umdr./min

1 Gegendruckturbine 600 kW, 1500 Umdr /min

3 Abdampfturbinen von je 600 kW, 1500 Umdr./min.

Die Gesamtleistung betragt also in Drehstrom
rd. 16000 kW, in Gleichstrom 8500 kW.

In dem Kraftwerk sind ferner vorhanden 2 Dreh-
strom-Gleichstromumformer von je 600 kW, ferner
Bahnumformer fiir den Betrieb der Erzférderbahnen
und verschiedene Umformer fir die elektrischen
Oefen des Stahlwerks.

Im Bau befand sich eine GroR-Turbinen-
anlage von zwei 5000-kW-Dampfturbinen am west-
lichen Ende des Kraftwerkes nebst dem zugehdrigen
Kesselhaus von 10 Wasserrohrkesseln mit einer
Heizflache von 3200 m2. Diese Turbinenanlage sollte
hauptsdchlich als Dampf- und Spitzenreserve fir
die beabsichtigte Elektrifizierung der BlockstraBen
dienen. Durch diesen Neubau erhdht sich die
Drehstromleistung auf rund 26 000 kW.

Die oben genannte Drehstrom-Abdampfturbine
von 400 kW war im Jahre 1913 als Versuchsturbine
fur die Verwertung der Kihlwasserwdrme von vier
800-kW-Gasdynamos nach den Patenten von Semm-
ler (HeiBkuhlung) aufgestellt worden. Die ersten
Versuche nach diesen Patenten wurden in Rom-
bach ausgefihrt und sind einerseits deshalb be-
achtenswert, weil es zu dieser Zeit fir ausge-
schlossen galt, Gasmaschinen mit hdherer Kihl-
wassertemperatur als 50 0 zu betreibenl), ander-
seits deshalb, weil sich neuerdings besondere Auf-
merksamkeit fir die Verwertung der Kihlwasser-
warme der Gasmaschine zeigt. Das unter Druck
gesetzte Kihlwasser durchlief nacheinander die
Gasmaschinenzylinderméantel und -deckel, die Aus-
puffgehduse, die doppelwandig ausgebildeten Aus-
puffrohre und zuletzt einen M. A. N.- Abwérme-
Verwerter, wurde einem Sammelkessel zugefihrt
und dort auf etwa 1,2 kg/cm2abs. entspannt. Beim
Verlassen der Zylindermantel betrug die Temperatur
etwa 110°, hinter dem Abwdédrme-Verwerter etwa
1400 Der durch die Entspannung sich bildende
Dampf wurde der Abdampfturbine zugefiihrt. Die
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Gasmaschinen liefen ohne Stérung Uber zwei Jahre
bei dieser hohen Wassertemperatur. Die Waé&rme-
bilanz ergab einen thermischen Bruttowirkungsgrad
der Gasmaschine von etwa 62 bis 65 %. Die Wéarme-
abgabe an das Kihlwasser verteilte sich dabei auf
Gasmaschine, Auspuffrohre und Abwéarme - Ver-
werter zu anndhernd gleichen Teilen. Infolge der
hohen aufzuwendenden Pumpenarbeit war der Netto-
wirkungsgrad jedoch geringer. Aus 4 Maschinen
von je 800 kW Leistung konnten netto etwa 10 bis
11 % der Maschinenleistung durch Niederdruck-
dampferzeugung erzielt werden.

Die oben erwdhnten Gleichstrom-Abdampftur-
binen, welche mit der Gegendruckturbine in der
Néhe des Walzwerks im Gebaude der Zentralkonden-
sation aufgestellt sind, erhalten ihren Abdampf
unter Vermittlung eines Harlé-Speichers von der
Maschine der Blockstrale | und den in der Néhe
befindlichen Hilfsmaschinen der Zentralkondensation
und der Walzwerkskesselanlage, wéhrend gleichzeitig
auch die Gegendruckturbine ihren Abdampf in den
Speicher liefert.

Die gesamte jahrliche Stromerzeugung des Werkes
Rombach schwankte in den Friedensjahren zwischen
65 und 75 Millionen kWst. Davon waren etwa
40 bis 45 Mill. kW st Drehstrom, 25 bis 30 Mill. kW st
Gleichstrom.

Von der Drehstromerzeugung entfielen:

auf Gasmaschinen.........cccovcevvenennnnne rd. 96 %

auf Frischdampfturbinen.......cccocoeovennnen 4 %
Von der Gleichstromerzeugung:

auf Gasmaschinen.........nn. rd. 70 %

auf Frischdampfturbinen 20 %

auf Abdampfturbinen 10 %

Die Moselhitte zu Maizieres (s. weiter unten)
erzeugte jahrlich rd. 25 bis 31 Millionen kW st Dreh-
strom, davon:

durch Gasmaschinen . . .rd. 65 %

durch Frischdampfturbinen.........c.cc.c.... 35 %

Die gesamte jahrliche Stromerzeugung der beiden
Werke betrug also rd. 90 bis 100 Millionen kW st. Der
Belastungsfaktor der Gasmaschinen schwankte
im Jahresmittel zwischen 55 und 65 %, der der
gemischten Krafterzeugung zwischen 48 und 56%,
je nach dem Beschéaftigungsgrad der Werke.

Die erzeugte Kraft verteilte sich etwa wie folgt:

GrUDEN oo 12%
Elektrische Bahnen 4%
HochBfen s n %
Stahlwerk 6 %
Walzwerke .o 33 %

Maschinenbetrieb (Wasserversorgung usw.) 12 %
Verschiedene Betriebe 7%
Abgabe an Fremde 15 %
Fir die Dampferzeugung sind 3 Kessel-
anlagen vorhanden. Die Kesselanlage an den
Hochofen, bestehend aus 18Zweiflammrohrkesseln
von je100 in2Heizflache, von denen 12 mit Unterwind-
feuerung fir minderwertige Brennstoffe, 6 mit Gas-
brennern fir Hochofengasversehensind, dient vorzugs-
weise fur die Versorgung der in der N&he befindlichen
Luftkompressorenanlage (Dampfgeblasehaus) und der
Hochbehdlter-Dampfpumpen, ferner als Reserve
fur die in dem gleichen Maschinenhaus befindlichen

luxemburgischen Eisen tndustne” R W a 1

Hochofendampfgebldse und fir die Versorgung der
in dem benachbarten Gaskraftwerk vorhandenen
1000 - kW - Drehstrom - Dampfturbine.  AuBerdem
wird von dieser Kesselanlage der Heizdampf fur die
Badeanstalt sowie fur die Burordume geliefert.
Im Bau befanden sich hier 2 Wasserrohrkessel von
je 250 m* Heizflache.

Das W alzwerkskesselhaus von 120 m Lé&nge
und 20 m Breite umfal3t 16 Wasserrohrkessel von je
300 in2Heizflache, von denen die Hélfte mit Wander-
rostfeuerung, die Halfte fir Gasfeuerung mit neu-
zeitlichen Gasbrennern eingerichtet ist. Die letzteren
Kessel muBten jedoch wdéhrend des Krieges wegen
Gasmangels mit Kohle geheizt werden. Ferner sind
vorhanden 5 Hochleistungskessel (Wasserrohr- Schiffs-
kesselbauart) von je 450 m2Heizflache mit Wander-
rostfeuerung und kinstlichem Zug. Zwischen Wal-
zenstraBe V und VI stehen auRerdem noch 2 Wasser-
rohrkessel von je 300 m2Heizflache mit Wanderrost-
feuerung und kinstlichem Zug und besonderer For-
deranlage fur Kohle und Asche, die mit den oben
genannten Kesseln gekuppelt sind.

Die gesamte Kesselheizflaiche betrdgt mithin
9950 m2 Séamtliche Kesselanlagen haben Vorwar-
mer und Ueberhitzer und sind fir eine Kessel-
spannung von 10 kg/cm2 und eine Ueberhitzung
von 300° bemessen. Die Versorgung der kohle-
gefeuerten Kessel der Walzwerkskesselanlage er-
folgt selbsttatig durch eine Kohlenférderanlage mit
einer Leistung von 40 t stiindlich, bestehend aus
Spill, Wagenkipper, Kohlenbrech- und -siebanlage,
einem Kohlenbunker von 4000 t Inhalt, den not-
wendigen Becherwerken und den Forderbéndern
fir die Beforderung ins Kesselhaus. Die Versor-
gung der gasgefeuerten Kessel im Walzwerk er-
folgt durch eine von den Hochdfen nach dem Walz-
werkskesselhaus fiihrende Gasleitung von 2 m (p,
wobei das Gas den Kesseln durch eine in der Nahe
der Hochofenkesselbatterien stehende Ventilatoren-
anlage, 3 Ventilatoren von 2000 ms/min Gesamt-
leistung, zugedrickt wird. Die Walzwerkskessel-
anlage versorgt die sdmtlichen, bereits oben be-
schriebenen 8 Dampf-Walzenzugmaschinen, ferner
die in der Zentralkondensation und dem Kesselspeise-
pumpenhaus vorhandenen Hilfsmaschinen und die
dort befindliche Gegendruckdampfturbine. Im
Durchschnitt betrug die stindliche Dampferzeu-
gung der Walzwerkskesselanlage etwa 90 bis 120 m3,
von denen etwa 70 % durch Rickfiihrung des Konden-
sats der bis auf die Maschine der Blockstrale 1samt-
lich an die Zentralkondensation angeschlossenen Wal-
zenzugmaschinen wiedergewdnnen wurden.

AuBer den fur neuzeitliche Kesselanlagen not-
wendigen Nebeneinrichtungen, wie Wasserreinigung,
selbsttatige Aschenabfuhr, und der fir eine ein-
gehende Betriebsiiberwachung umfangreichen Ein-
richtung an selbstaufzeichnenden MeRinstrumenten
sind besonders noch zu nennen die elektrolytische
Entélung des Walzwerkskondensats, ferner eine
im Kesselhaus-Walzwerk vorgesehene Signalein-
richtung, welche das Stillsetzen bzw. Anfahren
der WalzenstraBen vermittelt.
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AuBer der bereits oben erwé&hnten dritten, fir
die GroB-Turbinenanlage im Bau begriffenen K ess el-
anlage an dem Kraftwerk waren in Auftrag
gegeben 17 Abwdarme-Verwerter fur die Aus-
nutzung der Gasmaschinenabwédrme nach der Bau-
art der M. A. N. zur Erzeugung von Hochdruck-
dampf, welche an das vorhandene Dampfleitungsnetz
der Hochofen-Kesselanlage angeschlossen werden
sollten, wodurch der Kohlenverbrauch dieser Anlage
auf ein Mindestmall beschréankt wurde.

Die neben dem Walzwerkskesselhaus befindliche
Zentralkondensationsanlage des Walzwerks um-
faBt 5 Oberflachenkondensatoren von insgesamt
4300 m2 Kuhlflache nebst den zugehorigen Turbo-
pumpwerken. Die dazugehdrigen 5 Kihltirme
haben eine Gesamtleistung von 6500 m3st Kihl-
wasser.

Die Erzeugung von 7 kg/cm2G ebrauchsdruck-
luft ist zentralisiert und umfalt 7 Kolbenkompresso-
ren mit Dampfantrieb von insgesamt 3800 m3 Stun-
denleistung, wéahrend fur den Anlalbetrieb der Gas-
maschinen 3 Kolbenkompressoren fiur 25 kg/cm2
Druckluft von insgesamt 570 m3Stundenleistung vor-
handen sind. Eine Anzahl von im Werk verteilten
Luftkesseln gewdhrleistet die Aufspeicherung von
Gebrauchsdruckluft.

Die Versorgung mit Gebrauchswasser fir
Werkszwecke erfolgt aus dem ndérdlich der Werks-
anlage verlaufenden OrnefluR. Nach Durchstromen
eines Absitzbeckens am westlichen Ende des Werkes
gelangt das Gebrauchswasser durch 2 Kanéle in das
Hittengeldnde. Einer der beiden Kandle verlauft
in einer Lange von 780 m bei 2x 1,5 m Quer-
schnitt in einer Tiefe von 7 m unter Hittenflur
und unterhalb des Gaskraftwerks bis zur Mitte des-
selben und endigt in dem Pumpenbehalter fir die
Pumpengruppe I11. Der zweite, &ltere Kanal verlauft
parallel zu ersterem auferhalb des Krafthauses bis
in die Néahe des Stahlwerks-Gasgeblasehauses. An
Pumpenanlagen sind vorhanden:

Pumpengruppe | (Dampfgeblasehaus):

2 Verbund-Dampfpumpen von je 16 m3min Leistung

3 elektr. Zentrifugalpumpen von je 8 m3min

2 elektr. Zentrifugalpumpen von je 1,7 ms/min
Pumpengruppe |1 (Ostgiebel Gaskraftwerk):

2 Verbund-Dampfpumpen von je 8 m3/min
Pumpengruppe 111 (Mitte Gaskraftwerk):

3 elektr. Zentrifugalpumpen von je 25 m3min

2 elektr. Zentrifugalpumpen von je 6 m3min

Die Gesamtleistung der Hochbehélterpumpen
betrdgt also 163 m3min. Sadmtliche Pumpen arbeiten
auf 32 m Druckhéhe. An Hochbehdltern sind 4
vorhanden mit einem Gesamtinhalt von 1260 m3
Der Werkswasserbedarfbetrdgt etwa 75 bis90m3min;
davon werden rd. 75 % durch elektrische Pumpen,
25 % durch Dampfpumpen gefordert.

Mit Rucksicht auf die besonders in den Sommer-
monaten geringe Wasserzufuhr durch die Orne war
der Bau einer umfangreichen Wasserriickgewinnungs-
anlage auf dem Gebiet unmittelbar nordwestlich
des Werkes geplant.

Fir die Mantel- und Kolbenkihlung der samt-
lichen Gasmaschinen sind insgesamt vorhanden
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18 Zentrifugalpumpen mit etwa 90 m3Imin Lei-
stung. Das gesamte, fur die Gasmaschinenkihlung
erforderliche Zusatzwasser wird in einer Wasserreini-
gungsanlage von 200 m3 Stundenleistung gefiltert
und auf chemischem Wege gereinigt, wahrend das
Kuhlwasser selbst in vier sidlich des Kraftwerks
befindlichen Kaminkihlern von insgesamt 3200 m3
Stundenleistung rickgekihlt wird.

Fir die Versorgung des Stahl- und Walzwerks
mit PreBwasser sind in einem besonderen Gebdude
unmittelbar an der Blockstrale Il 2Dampf-Zwillings-
plungerpumpen, 1 Drillingsplungerpumpe nnt elek-
trischem Antrieb und 2 Zentrifugalpumpen mit
Turbinenantrieb mit einer Stundenleistung von
insgesamt 870 m3 auf 37 kg/cm2 untergebracht,
wahrend zum Ausgleich und zur Aufspeicherung
2 Gewichts-Akkumulatoren von je 1180 1dienen.

Die Trinkwasserversorgung desW erkes ein-
schlieRlich der Arbeiter- und Beamtenkolonien in
Rombach und Stahlheim erfolgt durch ein eigenes
Trinkwasserleitungsnetz. Das Trinkwasser entstammt
der 45 m Uber Hittensohle liegenden Quelle Belle-
fontaine am Berghang von Kluingen, welche 400 bis
1200 1/min liefert.

e) Sonstige Hittenanlagen und Neben-
betriebe.

W éhrend der Kriegsjahre wurde ein umfangreiches
und neuzeitlich eingerichtetes PreBwerk errichtet
mit Prefwasseranlage fur 200 kg/cm2 und einer
Anzahl Pressen und Oefen, welches fast aus-
schlieRlich fir den Kriegshedarf arbeitete, und dessen
Umgestaltung auf Friedensarbeit beabsichtigt war.

Eine Hauptwerkstatte von 2900 m2 Grund-
flache st fur die Ausfuhrung von groReren In-
standsetzungsarbeiten und fir die Herstellung von
Ersatzteilen und Neubauteilen bestimmt. Ein
Gleisanschluf ermdglicht eine rasche Befdrderung
von und zu den einzelnen Betriebsabteilungen. An
die Hauptwerkstatte angegliedert ist eine Eisen-
bauwerkstatte mit 1632 m2 Grundflache fir die
Herstellung von Blech- und Eisenbauarbeiten und
fur die Instandsetzung der Huttenwagen, ferner
eine Schmiede mit 320 m2 Grundfldéche und eine
Modellschreinerei mit Zimmerei von 860 m2 Grund-
flache. Kleinere Werkstatten fir die Vornahme
eiliger, kleinerer Ausbesserungen sind vorhanden
am Hochofen, im Maschinenbetrieb und im Stahl-
und Walzwerk.

Auf dem Werksgeldande sidlich der Reichsbahn
wurde im Jahre 1917 eine umfangreiche und neu-
zeitlich eingerichtete EisengieBerei mit einer
Grundflache von 3700 m2 mit 2 Kuppeléfen er-
richtet, welche die auf dem diesseitigen Werks-
geldnde vorhandene Eisen- und MetallgieRerei, die
zur Dolomitanlage umgebaut wurde, ersetzt.

Eine W alzendreherei mit 1440 m2Grundflache
mit einer Anzahl schwerster Walzendrehbéanke sorgt
fur die Bedurfnisse des Walzenparkes.

Fir die Herstellung von Ziegeln aus Hoch-
ofenschlacke und von Gichtstaubpreflingen dient
ein besonderes Fabrikgebdude mit 7 Pressen. Eine
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neue Schlackensteinfabrik befand sich auf dem
jenseitigen Werksgeldnde im Bau. Fir die Auf-
arbeitung der Schlacken der Hochdfen ist eine
Schlackenbrecheranlage mit einer Tagesleistung
von 750 t vorhanden.

Fur die Lagerung von Werkshedarf dient ein
dreistockiges Hauptlagergebdude von 720 mJ
Grundflache, welches inmittender Werksabteilungen
liegt. Das Verwaltungsgebédude, welches im
Jahre 1913 wesentlich erweitert wurde, enthdlt die
kaufméannischen sowie die technischen Biros.

Die umfangreichen Bahnanlagen des Werkes
Rombach umfassen einschlieBlich der Roheisenbahn
Maizieres-Rombach ein Gleisnetz von insgesamt
61 km L&nge in Normalspur und 10,6 km in 800-mm-
Schmalspur, wahrend fiur den Verkehr 13 Dampf-
und 2 elektrische Lokomotiven fir Normalspur und
9 Dampf- und 1 Motorlokomotive fir den Schmal-
spurbetrieb dienen. Die Anzahl der werkseigenen
normalspurigen Eisenbahnfahrzeuge, einschlieflich
der des Hochofenbetriebes, betrug rd. 350.

Die Versorgung des Werkes mit Kalk und Dolomit
erfolgt aus eigenen Kalkstein- und Dolomitbrichen.
Der Kalkstein wurde auf dem Kalkbruch von
Void in der Ndhe von Toul gewonnen und auf dem
Rhein-Marne-Kanal mit eigenen Kanalschiffen nach
der Kalkbrennerei in Ars a. d. Mosel gebracht, dort
gebrannt und auf der Bahn nach Rombach befdrdert.
Der Kalkstein von Void zeichnet sich durch besondere
Reinheit (99,6 bis 99,9 % Ca CO,) aus. Der in der
Né&he des Rombacher Werkes vorhandene Kalk-
steinbruch in RoRlingen versorgt hauptséchlich
mittels der RoRlinger Seilbahn das Zementwerk
Rombach. Der Kalkstein fir die neue Kalkbrenn-
anlage wird im Wald von Moyeuvre gewonnen und
mit der Erzbahn nach dem Werk gebracht. Der der
Gesellschaft gehdrige Dolom itbruch in Sierka. d.
Mosel, dessen Vorkommen fiir etwa 150 Jahre aus-
reicht, befindet sich in einer Héhe von rd. 300 m
Uber der Mosel. Eine Seilbahn beférdert den Roh-
dolomit unmittelbar zur Verladestelle am Bahnhof
in Sierk. Die Seilbahn hat etwa 300 Gefélle, und die
Spannweite des die Mosel Uberbriickenden Teils der-
selben ist 700 m.

Die Rombacher Huttenwerke waren aullerdem
maRgebend beteiligt an der stidlich der Reichsbahn-
linie gelegenen Thomasschlackenmiihle, welche
eine jahrliche Leistungsféhigkeit von 70 bis 100 0001
hat, ferner andemPortland-Zementwerk Rom -
bach, dessen Erzeugungsfahigkeit 50- bis 60 000 t
jéhrlich betragt.

Die Werksanlage in Maizieres (a hierzu Lageplan Abb. 7).

Dieses Hochofenwerk wurde bei der Uebernahme
durch die Firma Spaeter in Koblenz im Jahre 1903 in
eine besondere Aktiengesellschaft umgewandelt und
im Jahre 1905 endglltig mit den Rombacher Hitten-
werken verschmolzen. Das Werk mit einer Gesamt-
grundflache von 70 ha bestand bei der Uebernahme
aus einer Hochofenanlage mit 2 Oefen von je
575 m3 Nutzinhalt, deren Begichtung von Hand er-
folgte. Alsbald nach der Uebernahme setzte auch
hier ein groRzugiger Ausbau und eine Erweiterung

luxemburgischen Eisenindustrie. 43- Jahg; Nr~21
der Werksanlagen ein, mit dem Zwecke, die erhdhte
Roheisenerzeugung dem Thomaswerk in Rombach
zuzufithren. Zunéchst wurde fiir die bestehende Hoch-
ofenanlage, deren Oefen im Laufe der Jahre verschie-
dene Umanderungen erfuhren, eine Bleichertsche
Elektrohdngebahn-Begichtungsanlage angelegt und
an den Oefen doppelte Gichtverschliisse eingebaut.
Hand in Hand damit ging die vollstandige Neuanlage
einer Gasreinigung, die im Laufe der Jahre mehr-
mals erweitert und mit neuzeitlichen Einrichtungen
versehen wurde, wobei besonders die Abfiihrung
und Klérung der Abwaésser groRte Sorgfalt erforderte.
1905/06 erfolgte der Neubau zweier weiterer Hoch-
6fen von je 600 m3Nutzinhalt mit Begichtung durch
Schragaufzige eigener Bauart (doppeltrimmige Ki-
belaufziige). Zur Aufnahme der Erze wurde eine
Bunkeranlage von 20 000 t Fassung neu erbaut.
Neuartig war bei diesem neuen Teil der Hochofen-
anlage das Fehlen einer eigentlichen GielRhalle an
den Oefen. Das Eisen wird in elektrisch verfahrbare
Pfannen abgegossen, die es zu einer abseits liegen-
den, mit einem Laufkran versehenen GielRhalle brin-
gen. Die Grubenbahn nach St. Marie aux Chenes
wurde im Jahre 1908 elektrifiziert.

Die vier Hochéfen haben folgende Abmessungen:

Nutzbarer Inhalt Ofenhohe (iber

Ofen Bodenstein Formenzahl
m3 m
i 480 26,2 6
il 555 27,2 6
ui 600 27,0 8
v 600 27,0 12

Nach der endgiltigen Verschmelzung der Mosel-
hitte mit den Rombacher Huttenwerken erfolgte der
Bau einer 8,9 km langen Normalspurbahn nach Rom-
bach, auf welcher das Thomasroheisen dem Thomas-
werk inRombachflussigzugefuhrtwird. Die grofite
Steigung dieser Bahn ist1 : 60, und auf der Strecke
befinden sich 10 Briicken. Die Ueberfilhrung der
30-1- Roheisenpfannen mittels Dampflokomotiven
erfordert vom Abstich am Hochofen bis zur Ein-
fallung in den Mischer des Rombacher Werkes etwa
1 st. Man hielt damals dieses Unternehmen als eines
der ersten dieser Art in huttenménnischen Kreisen
fur gewagt, jedoch haben sich seit der Inbetrieb-
nahme keinerlei Schwierigkeiten ergeben.

Die Windversorgung der Hochdfen wurde
durch die Anlage von Gasgebldsen auf die wirtschaft-
liche Ausnutzung der Gichtgase eingestellt. Die
Hochofengeblaseanlage umfaft heute:

3 Viertaktgasgeblase von je 850 m3/min
1 Viertaktgasgebldse von 1000 m3min

Als Reserve sind vorhanden:

3 Kolbendampfgeblése von je 900 mymin.

Die Gasgeblédse sind mit den Gasdynamos und den
Gbrigen Stromerzeugern in einer gemeinsamen Ma-
schinenhalle von 110 m L&nge und 30 m Breite an-
geordnet.

Im weiteren Verlauf der Jahre erstreckte sich der
Ausbau des Werkes in erster Linie auf die Erweite-
rung des elektrischen Kraftwerkes durch Anlage von
Hochofengasmaschinen. Schon die alte Gesellschaft



zi. Jiiai iyzo.
hatte mit der Stadt Metz einen Stromlieferungsver-
trag abgeschlossen, welcher sie zu dauernder Liefe-
rung des von der Stadt fur Kraft und Lichtbendtigten
Stromes verpflichtete. Trotz der Mangel, die zu dieser
Zeit der Gasmaschine noch anhafteten, und die diese

Art der Stromerzeugung fur Abgabe nach auswarts
als gewagt erscheinen lieRen, sind groRere Schwierig-
keiten nicht eingetreten. An Stromerzeugern
sind vorhanden:

2 Viertaktgasdynamos von je 400kW, 5600 V,’ 50 Per.

4 Viertaktgasdynamos von je 800 kW.,I

3 Dampfturbinen von 2000,1000 und 400 kW, Leistung.

Ausbau der Lothringischen und luxemburgischen Eisenindustrie.

Stahl und Eisen. 691

Das Kraftwerk ist sowohl durch Kabel als auch
durch Freileitung mit dem Rombacher Kraftwerk
verbunden, so daf auch die Mdglichkeit vorhanden
ist, von Rombach aus tUber Maizieres nach dem etwa
17 km entfernten Metz Strom zu liefern.

Die Kesselanlage besteht aus 12 Wasserrohr-
kesseln von je 300 m2Heizflache, von denen 10 Kessel
furMischheizung mit Gas oder Kohle eingerichtet sind.

Die W asserversorgung des Werkes, die ur-
springlich auf den ZufluR des Billeronbaches ange-
wiesen war, genlgte den erhdhten Anforderungen
nicht mehr, so dal ein besonderes Pumpwerk in

»Moselhitte* a1 Maizieres.

cer

Abbildung 7. Lageplan
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Hauconcourt a. d. Mosel erbaut wurde, welches das
Wasser unmittelbar der Mosel entnimmt und durch
eine 3,5 km lange Hochdruckleitung den Hochbehal-
tern der Hitte zufihrt. Um den Verbrauch dieser
kostspieligen Wassermengen maoglichst zu beschrén-
ken, befindet sich auf dem Werk selbst eine umfang-
reiche Riuckkuhlanlage mit Sammelteich, welche
ausreicht, um selbst bei vollkommener Trockenheit

des Billeronbaches den Betrieb der Hitte bei
Storungen in der Wasserversorgung 48 st lang
aufrechtzuerhalten.

Die gesamte Roheisenerzeugung des Werkes

Maizieres vom Jahre 1905 bis zum Jahre 1918 betrug
2282000 t.

Die Kokerei in Zeebrigge (s. hierzu Lageplan Abb. 8).

Mit der Uebernahme der Moselhitte in Maizieres
wurde gleichzeitig die der gleichen belgischen Gesell-
schaftgehdrige Kokerei in Zeebriigge an derbeigischen

a = Frischwasscrteich. b = Lagerraum und Werkstétten,
gung. e = Benzolfabrik. f = Kondensation. g =
i = Dampfkesselanlagen, k = Teerdestillation.
Léschwagen, n = Koksbrech- und Sortieranlage,

g = Transportband, r = Gurtforderanlage,

s = Portalkrane,
Kiste mit ubernommen. Die Kokerei war von dieser
Gesellschaft in Zeebrigge errichtet worden, um in
der Wahl englischer oder deutscher Kokskohle unab-
hangig zu sein. Die Kokerei hatte bei der Ueber-
nahme eine jahrliche Leistungsfahigkeit von 150 0001
Koks, was dem Verbrauch der beiden &lteren Hoch-
ofen in Maizieres, fiir deren Versorgung die Kokerei
erbaut worden war, entsprach. Die Kokerei wurde
nach der Uebernahme wesentlich erweitert und auf
eine Leistungsfahigkeit von 220 000 t Koks im Jahre
gebracht. Insbesondere wurden die Kohlenbefdr-
derungsanlagen vdllig nach neuzeitlichen Gesichts-
punkten umgestaltet und die Kraftwirtschaft durch
Verwertung der UeberschuRgase der Kokerei auf
eine neue Grundlage gestellt. Der hergestellte Koks
wurde fir die Bedirfnisse der Lothringer Werke
Rombach und Maizieres verwendet.

Die Anlage hat ihren eigenen Kai am Seekanal
Zeebriigge-Briigge, welcher das Anlegen aller Wasser-

Gasbehalter.
1= Koksverladebricke,
o = Koksofenbatterien.

luxemburgischen Eisenindustrie. g

fahrzeuge, auch groBerer Seeschiffe, und das Entladen
derselben mit neuzeitlichsten Entladeemnch-
tungen gestattet. Das gedeckte Kohlenvorrats-
lager, welches fir einen Gesamtkohlenvorrat von
35000 t ausreicht, erhdlt die Kohlen durch eine
Gurtforderanlage unmittelbar vom Kai aus zu-
o-eflihrt. Weitere Forderanlagen besorgen das Fort-

schaffen der Kohle aus dem Lagerraum in den
Vorratsturm der Koksofen.
Die Koksofenanlage besteht aus insgesamt

128, in 4 Batterien von je 32 Stiuck angeordneten
Oefen, wobei jede Batterie eine fur sich gesonderte
Anlage hinsichtlich der Zufihrung der Heizgase wie
der Abfiihrung der Verbrennungs- und Destillations-
produkte bildet, wahrend anderseits die Einrich-
tungen fir Ofenfillung, Koksausstofen und Koks-
abléschen gemeinsam sind. Jeder der nach der Bau-
art Semet-Solvay errichteten Oefen falt 7t trockene
Kohle. Samtliche Hilfseinrichtungen an den Oefen,
A wie Filllwagen, AusstoR-
e» maschinen, Turhebe- und
Lj) Loschvorrichtungen, wer-
¢ den elektrisch betatigt. Die
kQ Verbrennungsgase der 3
ohne Luftvorwdrmung ar-
beitenden  Ofenbatterien
werden in je 4 Wasser-
rohrkesseln von je 170 m2
Heizflache ausgenutzt,
wéhrend der Rest der
(insgesamt 16) gleicharti-
gen Kessel von der vier-
ten, mit Rekuperatoren
ausgeristeten Ofenbatterie
durch Gberschiissiges Koks-
ofengas gefeuert wird,
soweit dieses nicht fir
motorische Zwecke Ver-

wendung findet.

¢ = Sulfatfabrik, d = Gasreini- Die Gewinnung der
h = Maschinenbaus,
m = Koks- und Nebenprodukte er-
p = Kohlenturm, .
t = Verwaltungsgebaude. streckt sich auf Teer,
Ammoniak und leichte

Kohlenwasserstoffe. Die angegliederte Teerdestil-
lation gestattet die Zerlegung von jéhrlich 10 000t
Steinkohlenteer in 2 Blasen von je 18 t Fassungs-
raum in die einzelnen Fraktionen.
DasKraftwerk umfaBt2Koksofengasmaschinen
von je 460 kW, eine Verbunddampfmaschine von
370 kW und 3 Zwillingsdampfmaschinen von je
300 kW Leistung. Die mit den Gasmaschinen ver-
bundenen Stromerzeuger liefern Drehstrom von
6600 V, die mit den Dampfmaschinen gekuppelten
Drehstrom von 225 V, der in Stromwandlern auf
6600 V erhoht wird. Das Kraftwerk versorgt neben
dem eigenen Betrieb den Hafen von Brigge durch
eine 12 km lange Freileitung, und durch ein 2 km
langes Hochspannungskabel den Hafen von Zee-
brigge, ferner einige inder Ndhe des Werkes befind-
liche fremde Betriebe. Die durchschnittliche jahrliche
Stromerzeugung betrug etwa 4,5 Mill. kW st, wovon
etwa 40 bis 45 % nach auswarts abgegeben wurden.
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Die W asserversorgung erfolgt durch 2 Hoch-
druckzentrifugalpumpen von je 100 m3 Stunden-
leistung teils aus dem Kanal de Lisseweghe, teils aus
dem Seekanal Zeebriigge-Briigge.

Die sozialen Einrichtungen der Rombacher Huttenwerke.

Die schwierigen Wohnungs- und LebensVerhélt-
nisse, die bei der Grindung des Werkes in dem dor-
tigen Bezirk bestanden, machten es schon zu diesem
Zeitpunkt notwendig, fur die Unterbringung und
Verpflegung der Belegschaft in erhdhtem MaRe Sorge
zu tragen, und mit der fortschreitenden Entwickelung
der Rombacher Werke wurden die sozialen Einrich-
tungen, inshesondere durch Anlage von Siedelungen
und anderen die Lebenshaltung der Belegschaft ver-
bessernden Einrichtungen, wesentlich erweitert.

Es wurde eine groRe Anzahl von Arbeiter-
Kolonien geschaffen, und zwar fir die Unterkunft
der Bergleute in Montois, Gro-Moyeuvre und St.
Marie aux Chenes, fir die Ubrige Belegschaft des
Werkes in Rombach und Maizieres. Die bedeutendste
dieser Kolonienbildet heute die selbstdndige Ortschaft
Stahlheim (Amneville). Die Kolonien umfassen
insgesamtrd. 450 Hauser mit etwa 130 Beamten- und
1300 Arbeiterwohnungen, wovon allein auf den Ort
Stahlheim 189 Hé&user entfallen. Fur die Beamten
wurden villenartig gebaute Hausergruppen in der

Umschau.

Ueber Gewinnung und Verwendung von Mangan
und dessen Eisenlegierungen in den Vereinigten Staaten.

In der Vorkriegszeit bezogen die Amerikaner die
Manganerze hauptsachlich aus Rufland, Brasilien
und Indienl). Infolge des Krieges blieben so-
wohl die russischen als auch die indischen Mangan-
erze aus, und die Vereinigten Staaten waren vornehm-
lich auf die inlandischen Vorkommen und die brasiliani-
schen Manganerze angewiesen. Mitte 1917 wurde ein
besonderer Ausschuf (war minerals committee) ein-
gesetzt, der u. a. die Steigerung der Fdrderung von ein-
heimischen Manganerzen zur Aufgabe hatte. Als An-
fang 1918 jeder verflighare Schiffsraum zu Heeres-
zwecken verwendet wurde, mufte die Einfuhr aller
Stoffe, die im Lande selbst erzeugt werden konnten,
soweit wie mdglich vermindert werden. Die Steigerung
der Inlandsférderung von Manganerzen wurde auf jede
mogliche Weise angestrebt; zur vermehrten Anwendungs-
moglichkeit armer Manganerze wurde der bislang Ub-
liche Mangangehalt der Legierungen herabgesetzt. Bei
Beendigung des Krieges konnte nicht nur der Bedarf
«an Manganerzen durch einheimische Forderung gedeckt
werden, sondern auch die friher aus dem Ausldnde
bezogenen Legierungen wurden im Lande selbst mit ein-
heimischen Rohstoffen erzeugt.

Die in dieser Manganfrage wahrend des Krieges
in den Vereinigten Staaten geleistete Arbeit ist in einem
Bericht des ,Bureau of Mir.es“2) zusammengefallt, aus
dem das fur den Leser dieser Zeitschrift Wissenswerte
im folgenden angefihrt sei.

Etwa 950/0 des in den Vereinigten Staaten ver-
brauchten Mangans werden zur Erzeugung von Stahl
verwendet. Die in der Vorkriegszeit zu diesem Zwecke
benutzten Legierungen waren Ferromangan mit 78 bis

1) vgl. St. u. E. 32 (1912), S. 1767; 33 (1913),
S. 1875: 35 (1915), S. 200; 36 (1916), S. 1136/7.

2) Departement of the Interior, Bureau of Mines
1920 (Bulletin 173): Manganese, uses, preparation,
imining costs and the production of Ferro-Alloys.

Umschau.

Stahl und Eisen. 693

Néhe der Arbeitsstatten angelegt. Fir unverheiratete
Arbeiter bestehen Schlafhduser fir die Aufnahme von
400 Personen, ferner ist vorhanden ein Beamten-
Junggesellenheim. Die Fiursorge fur Arbeiter- und
Beamtenschaft erstreckte sich ferner auf die Errich-
tung einer Kleinkinderbewahr-Anstalt, einer Haus-
haltungsschule und einer Volksschule in Stahlheim.
Die aus Werksmitteln errichtete hohere Privatschule
in Rombach mit staatlichen Gerechtsamen wurde
vom Werk dauernd unterstitzt. Die Kirche nebst
Pfarrhaus in Rombach, welche spéter der Gemeinde
lbergeben wurde, ist zum groften Teil aus Mitteln
des Werkes und Stiftungen der Aufsichtsratsmit-
glieder erbaut worden.

An sonstigen W ohlfahrtseinrichtungen sind
noch vorhanden: 1 Speiseanstalt, 2 Beamtenkasinos,
sowie Huttengasthduser in allen Kolonien, mehrere
Konsumanstalten mit eigener Béckerei, Metzgerei
und Nebenbetrieben, 1 Badeanstalt mit heizbarem
Schwimmbad, 1 Krankenhaus mit Seuchen-Baracke
unter der Leitung von 2 Werksérzten, 1 Gutsver-
waltung mit mehreren Gutshéfen und Molkereien
sowie 1 Werksfeuerwehr, bestehend aus einer Be-
rufs- und einer freiwilligen Feuerwehr.

Die Arbeiterzahl der Rombacher Hittenwerke
einschlieflich der Werke von Maizieres und der
Kokerei in Zeebrligge betrug etwa 7000.

820/0 Mangan und Spiegeleisen mit 18 bis 220/0 Mangan.
Wahrend des Krieges wurden diese Gehalte wegen des
obengenannten Grundes gedndert; gleichzeitig kamen
Siliko-Mangan und Siliko-Spiegel in umfangreichere An-

wendung. Zahlentafel 1 gibt ein Bild (ber die Zu-
sammensetzung dieser Legierungen.
Zahlentafel 1. Zusammensetzung der Man-
gan-Legierungen.
Legierungen M Fe 8 C
in% in % in % in %
Ferromangan. . 50—80 40—8 0,5—15 5-7
Spiegeleisen . 10—35 85—60 etwa 1,0 4—5
Siliko-Mangan . 55—70 20—5 etwa 25 0,35
Kiliko-Spiegel 20—50 fi7—43 4—10 15—35
In der Vorkriegszeit, als der Mangangehalt des

Ferromangans 78 bis 820/0 betrug, wurde als
Mindestgehalt von eisenhaltigem Manganerz 4000 ver-
langt (bezogen auf bei 100° getrocknetes Erz). Die
Preise basierten auf hochstens 800 Kieselsdure und
0,200 Phosphor. Erze mit mehr als 1200 Kieselsdure
und 0,22500 Phosphor wurden zuriickgewiesen. Als im
Mai 1918 der Mangangehalt des Ferromangans auf 70o/o
verringert wurde, wurden gleichzeitig der Mindest-
mangangehalt des Erze3 auf 350/0 herabgesetzt und die
Grenzgehalte, oberhalb deren das Erz nicht angenommen
wurde, bedeutend erhéht, aber auch die Abzige bei
Kieselsauregehalten von mehr als 80/0 wurden gestei-
gert. Die Zurickweisung von Erz mit mehr als 0,25d0
Phosphor wurde dem Kéufer uberlassen; er muflte es
jedoch unabhangig vom Phosphorgehalt iibernehmen fir
den Fall, daR eine Verwendungsmoglichkeit fur ihn
bestand. Friher war es ublich, das Eisen im Erz zu
bezahlen; vor einigen Jahren jedoch wurde dieser
Handelsgebrauch verlassen. Der zuldssige Eisengehalt
ist durch die Zusammensetzung der herzustellenden Le-
gierung bedingt, wobei zu beriicksichtigen ist, daf prak-
tisch alles Eisen in das Fertigerzeugnis geht. Im all-
gemeinen wird das zuldssige Verhaltnis zwischen Eisen-
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und Mangangehalt Im Erz zu 1:10 angenommen, wenn
es zur Erzeugung von 80prozentigem Ferromangan
dienen soll, und zu 1: 5 bei der Herstellung der 70pro-
zentigen Legierung.

Fir die Erzeugung von Spiegeleisen dienen
manganhaltige Eisenerze. In der Vorkriegszeit rechnete
man hierzu Erze mit 15 bis 40°/0 Mangan, in der
Kriegszeit wurden diese Grenzwerte auf 10 bis 35db
herabgesetzt. Bei der Herstellung von Siliko-
Mangan und Siliko-Spiegel liegt der zuldssige
Kieselséuregehalt des Erzes naturgem&R betréchtlich
héher als bei den zur Erzeugung von Ferromangan und
Spiegeleisen dienenden Erzen. Erze mit 30 bis 40do
Mangan konnen bei Verarbeitung auf Siliko-Mangan
20 bis 250/0 Kieselsdure enthalten.

Manganhaltige Eisenerze mit 5 bis 1000 Mangan
werden nicht mehr zur Erzeugung von Mangan-Legie-
rungen, sondern nur zur Herstellung von mangan-
haltigem Roheisen verwendet.

Die Vorkommen an hochhaltigen Manganerzen in
den Vereinigten Staaten sind verhdltnisméRig Klein,
wahrend sich &rmere Manganerze in betrachtlichen Men-
gen vorfinden. Nach den ublichen Verfahren der Her-
stellung von Eisen-Mangan-Legierungen 148t sich aus so
manganarmen Erzen auch nur eine verhdltnisméaBig
manganarme Legierung herstellen. Das Bestreben ging
deshalb dahin, neue Verfahren zu finden, die eine An-
reicherung des Mangans in den Erzen bzw. eine mdg-
lichst weitgehende Trennung von den (ibrigen Bestand-
teilen des Erzes gestatten. Verschiedene Verfahren zur
Erreichung dieses Zieles wurden jedoch, da ihre Durch-
arbeitung eich bis nach Abschluf des Waffenstillstandes
hinzog und dann das Bedurfnis nicht mehr vorlag, schon
aus diesem Grunde nicht von der Praxis dbernommen.
Nachstehend sei eines dieser Verfahren, benannt nach
dem Erfinder Jones, kurz skizziert. Es besteht aus
zwei Stufen. In der ersten Stufe wird das Erz mit
Kohle auf 1250 bis 1300° erhitzt, wodurch in der
Hauptsache Eisen reduziert und in flussiger Form ab-
geschieden werden soll, das in der vorliegenden Form
auf Stahl weiterverarbeitet werden soll. Die sich bil~
dende Schlacke enthélt den Hauptteil des Mangans und
wird auf Manganlegierungen nach bekanntem Verfahren
weiter verarbeitet. , Die Ergebnisse entsprechender La-
boratoriumsversuche sind im folgenden angefiihrt.

1. Stufe. Temperatur 1250 bis 1300°.

Ausgangsstoffe: Erz mit 24 bis 4000 Fe, 10 bis

24olo Mn und 10 bis 260/0 Si02; Kohle mit etwa
7olo Asche und etwa 41d0 flichtiger Bestandteile.
Das Erz wurde mit 20d0 Kohle gemischt.

Fertigerzeugnisse:

flissiges Eisen mit 940/0 Fe bei einem Ausbrin-
genl) von 940/0; lo/o Mn bei einem Ausbringen
von 200; 0,lo/o (max.) Si; 0,500 P bei einem
Ausbringen von 88.00;

flissige Schlacke mit 1500 Fe bei einem Ausbrin-
gen von 600; 290/0 Mn bei einem Ausbringen
von 9000; 3lo/o Si02

Manganverlust = 80/0.

2. Stufe. Temperatur 1450°.
Ausgangsstoffe: flissige Schlacke, herriihrend von

1. Stufe und 250/0 Koks, bezogen auf die Schlacke.

Fertigerzeugnisse:
flissiges Metall mit 1500 Fe bei einem Aus-
bringen2) von 10000; 55 bis 650/0 Mn bei
einem Ausbringen von 8000; 10 bis 2500 Si;
flussige Schlacke mit 1 bis 20/0 Fe; 4 bis 60/0 Mn;

30 bis 4000 Si02

Das Verfahren ist bisher nur im Laboratorium aus-
probiert worden. Bei der Uebertragung in die Praxis
wirden sich betréchtliche Schwierigkeiten ergeben. Die
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens erscheint dem Bericht-
erstatter sehr fraglich, so daR er sich von demselben

nicht viel verspricht.

) Bezogen auf Erz.
2) Bezogen auf Schlacke.
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Im Sommer 1918 wurden vom ,Bureau of Mines*
samtliche Blashochhdfen der Vereinigten Staaten, die
auf Mangan-Legierungen liefen, mit Ausnahme der-
jenigen zweier Werke untersucht; das Ergebnis dieser
Arbeiten ist in den Zahlentafeln 2 und 3 ausziiglich
wiedergegeben, wobei Zahlentafel 2 die auf Ferro-
mangan, Zahlentafel 3 die auf Spiegeleisen betriebenen
Oefen umfalt. Jede Spalte bezieht sich auf einen zehn-
tdgigen Betrieb, wobei mehrere Oefen mehrmaligen
Untersuchungen unterworfen wurden. Jeder Ofen ist
durch einen Buchstaben gekennzeichnet.

AuBer den in den Zahlentafeln angegebenen Wind-
und Gichtgastemperaturen sind noch pyrometrische Mes-
sungen durch die Blasformen hindurch zur Feststel-
lung der Gestelltemperatur, ferner pyrometrische Tem-
peraturmessungell an dem Ofen entstromendem Eisen
und Schlacke durchgefuhrt worden. Zur Feststellung
der Metalltemperatur wurde zunéchst eine groBe Keine
Messungen unter solchen Bedingungen angestellt, die
fir eine moglichst niedrige, und eine weitere Reihe ent-
sprechender Temperaturmessungen unter solchen Bedin-
gungen, die fur eine mdglichst hohe Temperatur spre-
chen. Der Durchschnitt der erstgenannten Messungen
betragt 1438°, derjenige der zweitgenannten 1653°, so

:JO

S20
0
JOoo wo 500 coo 700
-tY/nc/ferrperofurirr °C
Abbildung 1. Abhéngigkeit der Manganverschlackungsverluste
von der Windtemperatur.
daB sieh ein Durchschnittswert von 1550° ergibt. Der
tiefstliegende Einzelwert betrdgt 1375°, der hdochst-

liegende 1750°. Der Durchschnittswert der an dem dem
Ofen entstrdmenden Eisen gemachten Messungen belduft
sich auf 1386°, derjenige der an der dem Ofen ent-
stromenden Schlacke gemachten Messungen auf 1426°.
Der letztere Wert stimmt praktisch dberein mit dem
Ergebnis von entsprechenden Temperaturmessungen an
einem lothringischen Hochofenl).

Zur Kenntnis der Analyse des Gichtgases wurde
das Gichtgas von 9 Ferromangan-Oefen analysiert. Das
Durchschnittsergebnis ist in Zahlentafel 4 gleichzeitig
mit der Durchschnittsanalyse des Gichtgases von Eisen-

Zahlenlafel 4. Durchschnittsanalysen der
Gichtgase amerikanischer Hochdfen.
Betrieh auf Ferromangan Hoheisen
Vol.-% Gew.-% Vol.- % Gew.-%
co2 14,34 21,43 6,67 10,44
(6(0) 24,32 23,13 31,17 31,00
CH, 0,36 0,20 0,36 0,17
H2 3,16 0,22 3,16 0,21
n2 57,82 55,02 58,64 58,18

1) W. Harnickell und R. Ddrrer:
Kenntnis der Hochofenschlacke, St. u.
S. 221.

Beitrdge zur
E. 37 (1917),
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Die Verfasser widmen den in den einzelnen Zahlen-
tafeln angegebenen Werten eine eingehende Erdrterung,
der jedoch der Berichterstatter in vielen Punkten nicht
beipflichten kann. Die wesentlichsten SchluBfolgerungen
aus dieser Erdrterung sind nachstehend wiedergegeben.
Der Manganverlust durch Verschlackung wird vermin-
dert durch Erh6hung der Windtemperatur, durch Er-
héhung der Basizitat der Schlacke und durch Erhdhung
des Kokssatzes; er wird vergroBert durch gesteigerten
Betrieb. Um inshesondere die SchluRfolgerung nach-
zuprifen, daB der Manganverlust durch die Ver-
schlackung mit steigender Temperatur abnimmt, hat der
Berichterstatter die in Zahlentafel 2 fir Windtempera-
tur und Manganverschlackungsverluste angegebenen
Werte schaubildlich zusammengestellt, derart, daR die
Verschlackungsverluste als Ordinaten, die Windtempera-
tur als Abszissen aufgetragen sind (Abb. 1). Die Ge-
samtheit der aufgezeichneten Punkte l4Rt tatsachlich
die angefiihrte SchluRfolgerung zu, wenn auch die Ge-
setzméRigkeit nicht sehr deutlich ausgeprégt ist.

Von den Ergebnissen des Spiegeleisen-
betriebes ist inshesondere das Ausbringen an Man-
gan bemerkenswert, das im Durchschnitt etwa 60°/0 be-
tragt, so daB sich der Manganverlust auf etwa 40db
belduft, der sich zu etwa einem Sechstel auf Ver3tau-
bungsverluste, zu finf Sechsteln auf Verschlackungs-
verluste verteilt. Eine GesetzmaRigkeit zwischen den

Abbildung; 2. Abhangigkeit zwischen Kohlenstoff- und
Silizium-Gehalt bei Eisen-Silizium-Mangan Legierungen.

Verstaubungsverlusten und der Basizitdt der Schlacke,
eder Gichtgastemperatur und dem Kohleverbrauch scheint
nicht zu bestehen. Die Schlackenverluste werden mit
steigender Basizitdt vermindert.

Eine besondere Abteilung des Berichtes des Bureau
of Mines befaBt sich mit der Frage der elektrischen
Verhittung der einheimischen Manganerze. Man kann
bei der elektrischen Verhittung der Manganerze auf
Ferromangan mit dem Kieselsauregehalt wesentlich hoher
gehen, als dies fur den Blashochofenbetrieb der Pall ist,
und zwar liegt die obere Grenze des Kieselsauregehaltes
bei etwa 250/0. Der Durchschnittsmangangehalt der in
Amerika im elektrischen Niederschachtofen zur Ver-
hittung gelangenden Erze, welches Verfahren bereits
eine sehr weite Ausdehnung angenommen hat, betragt
zwischen 39,5 und 4350a0. Der Kieselsduregehalt
schwankt zwischen 15 und 2500 bei einem Phosphor-
gehalt von etwa 0,200 und hdchstens 4do Eisen. Als
Zuschlagsmittel wird im allgemeinen Kalkstein verwen-
det, an einzelnen Stellen unter Zusatz von etwas FluB-
spat. Die fallende Schlacke hat im Durchschnitt etwa
folgende Zusammensetzung: 10 bis 1200 Mn, 35 bis
40do CaO -f- MgO, etwa 300o Si02 und kleine, der
Erzzusammensetzung entsprechende Mengen an Tonerde
(die in Amerika einheimischen Manganerze sind im all-
gemeinen sehr arm an Tonerde).

Als durchschnittlicher Stromverbrauch fir die Her-
stellung von 1 t 80prozentigem Ferromangan werden
5000 kWst angegeben bei einem Elektrodenverbrauch
von 76 kg, beide Werte bezogen auf 3000-kW-Oefen.
Das Manganausbringen betragt durchschnittlich etwa
750/0 und nahert sich 8000 bei Erzen, deren Silizium-
gehalt in der Nahe von 150/0 liegt, und 700/0 bei Erzen,
deren Kieselsduregehalt in der N&he wvon 250/0 liegt!

Umschau.
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Der Manganverlust durch Verflichtigung wird auf etwa
ein Sechstel bis ein Drittel des Gesamt-Manganverlustes
ange%eben. Lo

er Frage der Erzeugung von Silikomangan
aus den einheimischen Erzen wird ein breiter Baum
gewidmet. Neben der Wiedergabe praktischer Ergeb-
nisse in dieser Hinsicht werden auch Versuche beschrie-
ben, die zum Zwecke der Klarung der Erzeugung von
Silikomangan aus den verschiedenen einheimischen Erzen
angestellt worden sind. Die Betrachtung gipfelt in der
SchluRfolgerung, dal in technischer Hinsicht die Ver-
arbeitung von einheimischen Erzen und mangamhaltigem
einheimischen Schlacken auf Silikomangan keine Schwie-
rigkeiten bietet, da, vom wirtschaftlichen Gesichtspunkt
aus betrachtet, ein derartiges Verfahren in normalen
Zeiten jedoch nicht wirtschaftlich erscheine, dagegen
in Zeiten hoherer Preise, wie dies beispielsweise wéah-
rend des Krieges der Fall war, sich wohl lohne. Von
Interesse ist die in Abb. 2 wiedergegebene Kurve, die
die Abhéngigkeit des Kohlenstoffgehaltes vom Silizium-
gehalt bei einem Material mit 60 bis 80o/o Mangan
darstellt. Bis zu einem Siliziumgehalt von 50/0 sollen
die moglichen Abweichungen von der angegebenen
Kurve héchstenfalls 0,7500, bei etwa 1000 noch héch-
stenfalls 050/0 und bei etwa 150/0 noeh etwa 0,1 bis
0,200 betragen. R. Ddrrer.

Feuerfeste Stoffe in Huttenwerken.

Vor der Jahresversammlung des American Iron and
Steel Institutel) sprach W. A. Hu 11, Leiter der Ab-
teilung fir feuerfeste Stoffe im Bureau of Standards,
Washington D 0, lber feuerfeste Stoffe in Hutten-
werken.

Nach einleitenden Worten Uber die Wichtigkeit

der feuerfesten Stoffe, besonders in Hinsicht auf
einen ungestdrten und ununterbrochenen Betrieb
der Hiuttenwerke, weist Hull darauf hin, daf in

den letzten funf Jahren ofters offentlich ernste Klagen
erhoben wurden, auch von ganz hervorragenden Me-
tallurgen, Gber Mangel von feuerfesten Stoffen, die viel-
leicht zu verhlten gewesen waren, und Uber groRRe
Schwankungen in ihrer Zusammensetzung. Besichtigun-
gen von solchen mangelhaften Baustoffen fithrten zu dem
SchluR, daR wohl noch wichtige Verbesserungen in der
Glte der feuerfesten Steine vorgenommen werden konn-
ten. Da &uRerst wichtige Verbraucherbelange vor-
liegen, so darf man Uber diese Frage nicht leicht hin-
weggehen. Um sieh ein Bild davon zu machen, welche
Fortschritte in den né&chsten Jahren vielleicht zu er-
zielen sind, ist es notig, rickwérts zu schauen, um einen
Begriff davon zu erhalten, welche Fortschritte bereits
erzielt sind, und die Bedingungen zu erkennen, die die-
sen Fotschrritt der Industrie veranlaBt haben. Das
Schrifttum auf diesem Gebiete war mager, es gab auch
wenig Stoff. Denkt man 20 Jahre zurlick, so gab es
keine Probe als die Schmelzprobe und die Analyse, trotz-
dem bereits bekannt war, daR diese beiden nicht aus-
reichten. Die einzige Probe von Wert war die Beurtei-
lung der feuerfesten Steine im Betriebe. Da jedoch
Einbau der Steine und Behandlung im Betriebe auBer-
ordentlich verschieden waren, blieben die Ergebnisse
dieser Probe zweifelhaft, selbst wenn gute Bekordziffern
erzielt wurden. Damals war der feuerfeste Maurer
ausschlaggebend. Datei war sein Urteil, obgleich es
roh genug war, manchmal beeinfluft durch seine per-
sonlichen Beziehungen zu dem Erzeuger der feuerfesten
Steine; es war also unzuverldssig. Bei den Werksleitun-
gen mangelte es haufig an genlgender Kenntnis der
feuerfesten Stoffe, insbesondere bei den gianz kleinen
Werken. Ein wesentlicher Aufschwung in der Unter-
suchung feuerfester Stoffe begann in Amerika vor reich-
lich 10 Jahren. Im Jahre 1911 verdffentlichte das
Bureau of Standards die wichtige Abhandlung von Blei-
ninger und Brown Uber die Prifung feuerfester Steine
unter Druck bei hohen Temperaturen mittels der von
Bleininger konstruierten Hetelpresse. Im Jahre 1913

) New York, November 1921.
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veroffentlichte die American Society for Testing Ma-
terials eine Abhandlung von Bleininger, in der er nicht
nur obiges Verfahren beschrieb, sondern auch Proben
vorschlug zur Bestimmung des Einflusses von schnellem
Erhitzen und Abkihlen, sowie der Einwirkung von
Schlacken bei verschiedenen Arten von feuerfesten
Steinen. Im Jahre 1914 wurde ein AusschuB fir feuer-
feste Stoffe hei der American Society for Testing Ma-
terials gebildet, und im Jahre 1916 erschien die Ab-
handlung von Nesbitt und Bell, welche die Proben be-
schrieb. die bei der Carnegie Steel Company praktisch
eingefiihrt waren. Diese Abhandlung brachte viele An-
regungen und war nebst noch darauf folgenden Bei-
tragen von groem Wert. Mehrere der vorgeschlagenen
Proben, welche die Keramiker angeregt und die Hitten-
ieute praktisch eingefiihrt hatten, wurden vom der Ame-
rican Society for Testing Materials Ubernommen. In
den letzten 10 Jahren herrschte auch anderswo eine
grofRe Ruhrigkeit auf diesem Gebiete, bei dem Bureau of
Standards, auf den Universitditen und in vielen In-
dustrien. besonders bei dem Mellon-Institut der Refrac-
tories Manufacturers Association und der technischen
Abteilung der Harbison-Walker Refractories Company.
Bei diesen Untersuchungen gelangte die ziemlich neue
Wissenschaft der physikalischen Chemie zur vollen An-
wendung, auch wurde das Mikroskop mit sichtbarem
Erfolg dabei gebraucht. Die ausgedehnten Unter-
suchungen von feuerfesten Stoffen wéhrend dieser Zeit
flhrten zu dem Ergebnis, daB auch die besten Brénde
von feuerfesten Steinen nicht so gleichméaRig ausfallen,
wie man wohl erwarten mdchte, und daR gewisse typi-
sche Fehler von feuerfesten Steinen, die man als not-
wendiges Uebel angesehen hatte, verursacht oder zum
mindesten verstarkt werden durch schlechte Steine in
guten Branden. Mangel, die man fruher als neben-
séchlich angesehen hatte, erkannte man jetzt als wesent-
liche Faktoren zur Verklrzung der Lebensdauer von
wichtigen Einrichtungen. Es ist anzunehmen, daf die
Gute der feuerfesten Stoffe besser ist als vor 20 Jah-
ren; trotzdem ist ihr Ruf schlechter, weil die Augen
der Verbraucher mittlerweile gedffnet sind. Hervor-
ragende Metallurgen beurteilen die Sachlage zurzeit so:
Die Verbraucher bediirfen der Belehrung mehr als die
Erzeuger, da die ersteren nicht immer wissen, welche
Art Steine sie verlangen oder wie sie die erhaltenen
Uiberwachen sollen. Abgesehen von wenigen grofen Ge-
sellschaften werden die K&ufer beim Einkauf von feuer-
festen Steinen manchmal nur geleitet durch den Preis
und durch den Ruf der Fabrikanten. Wir brauchen
Vorschriften, die den Normalmarken entsprechen, so daf
eine gewisse Sorte feuerfester Steine stet3 innerhalb der
gleichen Gutegrenzen geliefert wird, von welcher Fabrik
sie auch stammt. Dieses erfordert eine genaue Ueber-
wachung der Steine, sowohl von seiten der Kdufer als
auch der Verkaufer. Die verschiedenen Bedingungen,
unter denen die feuerfesten Steine gebraucht werden,
schwanken stark, und in manchen Féllen weifl niemand
als der Verbraucher, wie die Anforderungen sind. Es
wirde daher unmdéglich sein, besondere Vorschriften fir
jeden Fall zu erlassen; wohl aber konnten fur einige
'Sorten allgemeine Vorschriften, die sich auf die haupt-
sdchlichsten physikalischen Eigenschaften erstrecken,
gegeben, und diese konnten durch den Verbraucher fiur
seine besonderen Zwecke noch ergdnzt werden, damit er
esicher geht, daB er hierfir den bestgeeigneten Stoff
erhdlt. Die Preisfrage steht haufig der Verbesserung
der Gite stérend im Wege. Die bisherigen Lieferungs-
Vorschriften sind zu viel dem Erzeuger uberlassen, und
edieser sucht, die ihm bequemen Sorten an den Mann
zu bringen. Ein bekannter amerikanischer Metallurg
sagt in dieser Angelegenheit: ,Wenn die Metallurgen
im allgemeinen eine groRere Kenntnis hatten von den
nicht metallischen Stoffen, mit denen sie téaglich
arbeiten, wenn sie sich auf Schlacken und Ofenaus-
mauerungen ebensogut verstdnden, wie sie die che-
mischen und physikalischen Eigenschaften von Eisen
und Stahl kennen, dann wiirde die Frage unserer feuer-
festen Stoffe auf dem besten Wege zu einer befriedigen-
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den Lésung sein.“ Die Verbesserung der feuerfesten
Steine hangt nun nicht allein ab von dem Erzeuger
derselben, sondern von der Zusammenarbeit zwischen
Erzeuger und Verbraucher. Es soll jedoch nicht gesagt
sein, daB bisher kein Fortschritt erzielt wurde; in den
letzten 15 bis 20 Jahren wurden wohl Verbesserungen
erreicht, besonders in der Herstellung von Silika-
steinen fir Koksodfen, auch bei Magnesitsteinen aus
amerikanischen Rohstoffen, als die ausldndische Zufuhr
durch den Krieg gesperrt war. Und doch haben zwei-
fellos die Metallurgen Grund zu der Annahme, daR die
Erzeuger nicht so gute feuerfeste Steine machen, wie
es auf Grund unserer gegenwartigen Wissenschaft mog-
lich ist. Verbraucher, die einen Teil ihres Bedarfes
an feuerfesten Steinen selbst hersteilen, bestédtigen das;
diese konnen in manchen Féllen eine geeignetere Sorte
liefern, weil sie die Anforderungen an die feuerfesten
Steine im Betriebe besser kennen. Der Erzeuger feuer-
fester Steine will mdglichst groBe Mengen zum billig-
sten Preise herstellen. Er kann nicht zu viel speziali-
sieren. Er mufl wenig Brande in grofen Mengen aus-
flhren, anstatt viele Sondersorten fir jeweilig hdchste
Beanspruchungen herzustellen. Aber auch bei Herstel-
lung der feuerfesten Steine in grofen Massen kodnnen
noch Verbesserungen vorgenommen werden, z. B. betref-
fend verstarkten Widerstands gegen Einwirkung von
Schlacken und betreffend gréRerer Stein-GleichmaRigkeit.
Es mag zugegeben werden, daR die Hersteller sich Mihe
geben, daB auch die Verbraucher bestrebt sind, mit
dem gelieferten Stein Proben anzustellen, wenigstens die
groBen Stahlerzeuger; diese Proben mdgen auch von
Wert sein, sie genligen aber noch nicht, es mussen vor
allem schérfere Vorschriften gegeben werden. Bestre-
bungen hierzu sind in Amerika im Gange. Die Refrac-
tories Manufacturers Association, Pittsburgh, hat durch
ihr Mellon-Institut ausgedehnte Versuche hinsichtlich
solcher Proben und ihrer weiteren Ausbildung gemacht,
die zum Teil schon von der American Society for
Testing Materials angenommen wurden. Sie erstrecken
sich auf die Prifung der Rohstoffe und deren Ver-
arbeitung, groBere Sorgfalt bei der Herstellung, zeit-
gemaRe Trockenvorrichtungen, verbesserte Masehinefi und
Oefen,diegleichméRigeBrandegeben. Wahrend des Krieges
trat allerdings ein Stillstand in diesen Arbeiten ein. Die
Refractories Manufacturers Association bringt ihre Mit-
glieder, die Erzeuger von feuerfesten Steinen, zusammen,
um auf sie zur Verbesserung der Herstellung feuerfester
Steine zum Wohle der Industrie einzuwirken. Sie bildete
einen Fertigungs-Ausschufl von Leitern und Vorarbei-
tern feuerfester Fabriken, der viermal im Jahre zu-
sammentritt.  Kleinere Werke, die ihre Selbstkosten
nicht verdienten und deshalb keine Verbesserungen im
Betriebe einfiihren konnten, werden durch einen Ab-
rechnungs-Ausschul3, der ebenfalls viermal im Jahre zu-
sammentritt, gestlitzt. In verschiedenen geographischen
Bezirken werden 6fters Versammlungen mit Vortrdgen,
an die sich Erdrterungen anschlieBen, gehalten. Wenn
nun die Verbraucher ihrerseits .den flr bestimmte
Zwecke gebauten hittenméannischen Oefen genligenJe
Aufmerksamkeit schenken, wenn sie mit den Erzeugern
in Verbindung treten betr. Auswahl der richtigen Sorte
feuerfester Steine fir die richtige Stelle, wenn sie dann
mit groRter Sorgfalt die angelieferten Steine, die der
Erzeuger mit grofRter Sorgfalt hergestellt hat, verwen-
den, so werden die Fortschritte in der Verbesserung
der feuerfesten Steine beschleunigt und viele Klagen
fortfallen.  Wenn der Verbraucher eine Lieferungs-
vorschrift gibt, die nur dem Werkstoff entspricht, den
er bereits erhalten hat, so mag dieses in manchen Féllen
genligen; wenn er aber die fur einen bestimmten Zweck
gewiinschten Eigenschaften der Steine kennt und die-
selben in Form einer kurzen Vorschrift beschreiben
kann, so soll er das tun, und er wird besser geeignete
Steine erhalten. Die besonderen Vorschriften sollen sich
jedoch nicht auf zu kleine Mengen beziehen; auch sollten
solche besonderen Vorschriften von verschiedenen Ver-
brauchern, aber fiir den gleichen Zweck, méglichst ver-
einheitlicht werden.
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Das Bureau of Standards will nun Verbrauche
und Erzeuger zusammenbringen und verspricht sic
von gute Erfolge. Es arbeitet augenblicklich mit Ver
brauchern, Vertretern der feuerfesten Fabriken und letz
teren selbst an der Vorbereitung v.. Lieferungsvorschril-
ten flr gewisse, héaufiger verlangte Sorten feuerfester
Steine. Es ist bestrebt, Proben von praktischem Wertem
zuflihren, die bequem und in kurzer Zeit auszufuhren
sind. Es hat sich manchmal gezeigt, daR die teuer
festen Sterne nicht fiir alle Zwecke die besten waren
sondern dafl auch andere bestimmbare Eigenschaften
in Frage kommen; mit dem Studium der letzteren ist
das Bureau of Standards seit Jahren beschaftigt. Von
Veroffentlichungen auf diesem Gebiet sei z. B. erwa n
die Arbeit von Dr. C. Kanolt dber ,Die Schmelzpunkte
der feuerfesten Stoffe“. Von 62 Sorten feuerfester Steine
und wichtiger Rohstoffe wurden Schmelzproben gemacht.
Die Temperaturen wurden mit einem optischen Pyro-
meter gemessen. Die Versuche wurden mit grofter
Genauigkeit angestellt. Es zeigte sich, daR feuerfeste
Steine keinen wahren Schmelzpunkt haben. Eine Arbei
von A.V.Bleininger und G.H.Brown {ber ,Die Pri-
fung- von Schamotte und ihr Verhalten unter Druck bei
Ofentemperaturen” zeigt ebenfalls, daR eine genaue
Kenntnis der Schmelzpunkte, obwohl sie von groRRer
Wichtigkeit ist, doch allein zur Beurteilung nicht aus-
reicht © Bei der Schmelzprobe werden die Probestlicke
wahrscheinlich bei einer héheren Temperatur ihre Form
beibehalten als die Steine in der Hitze des Ofens, wo
sie gleichzeitig eine Belastung auszuhalten haben. tSim-
ninger und Schurecht bestimmten nach eigenen Ver-
fahren die Eigenschaften von amerikanischen und euro-
paischen Tonen, in der Absicht, amerikanische Ersatz-
stoffe flr europdische Tone zu finden. Sie bestimmten
Schrumpf- und Porenwasser, Trockenschrumpfung,
KorngroRe. Festigkeit in trockenem Zustande, die Atter-
bergsehe Plastizitatszahl, den Erweichungsgrad. Blei-
ninger gelang es, auf solche Weise geeigneten amerika-
nischen Ton als Ersatz fir Klingenberger und GroR-
almeroder Ton fir Graphittiegel und Glashafen zu fin-
den. G. A. Loomis schrieb Uber Porositdt und Vo-
lumeaénderung beim Erhitzen bis zu 1450°; die Be-
obachtungen wurden verglichen mit dem Verhalten
unter Druck bei hohen Temperaturen und mit den Er-
weichungspunkten. Es wirde zu weit fuhren, auf diese
umfangreiche Arbeit grindlich einzugehen. Nach Loomis
zeigenSteine, die einen Druck von 2,8 kg/cm2 bei 1350°
aushalten, nur ganz geringe Aenderungen in Porositat
und Volumen. Schamottesteine, die eine Porositéts-
abnahme von unter 5do und eine Volum-Aenderung
von nicht tber 300 haben (annéhernd 1% linear) und
bei 1400° gebrannt sind, halten nach Loomis die Druck-
probe bei hohen Temperaturen aus. Die Einfiithrung
einer vorgeschriebenen Grenze fiir Porositats- und Vo-
lum-Aenderung fiir Schamottesteine, die bei 1400° ge-
brannt sind, kann als Mittel dienen, solche Steine
auszuscheiden, welche die Druckprobe bei hohen Tem-
peraturen nicht aushalten. Zwischen dieser Probe und
dem Erweichungspunkt besteht keine Beziehung. Aber
alle Steine, die unter Kegel 28 erweichen, versagten bei
der Druckprobe. Kegel 28 wére demnach der nied-
rigste  Erweichungspunkt fir feuerfesten Ton. Bei
Tonen, die weniger als 6500 Kieselsdure enthalten, sollte
der Erweichungspunkt nicht unter Kegel 31 liegen.

Die bisherigen Mitteilungen bezogen sieh nur auf
Schamottesteine. Ebenso wichtig ist die Untersuchung
von Silikasteinen; und auch auf diesem Gebiete sind
wichtige Arbeiten zu verzeichnen, z. B. von D. W. RoR}
Uber Silikasteine, die ihre Giute beeinflussenden Um-
stdnde und Verfahren zur Prifung der Rohstoffe und
Fertigerzeugnisse; ferner von I nsley und Klein tber
Zusammensetzung und Kileingefiige von Silikasteinen,
ihre Verdnderungen durch Ofteres Brennen bei hohen
Temperaturen; wichtige Beitrdge gaben auch Fenner
von dem Geophysikalischen Laboratorium in Washing-
ton und McD owe 1von der Harbison Walker Refrac-
tories Company; deren Untersuchungen erstrecken sich
ebenfalls in ausfihrlicher Weise auf die Rohstoffe aus
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verschiedenen Gegenden des Landes, die Herstellung und
dte Art des Gebrauches der Silikasteine, die Umfor-
mungen wahrend des Brennens und die Wirkungen
dieser Umformungen im Gebrauch der Steine, auch auf
die Einwirkung- der Schlacken. Bei den in Amerika
o-ebrauchlichen Eelsquarziten halten sie einen Gehalt von
mindestens 97p0 Kieselsdure fir erforderlich. Der
Alkaligehalt soll nicht Gber 0,406 betragen. Den pra-
kambrischen Quarzit der Medina-Formation in Blair and
Huntingdon Counties, Pa., halten sie auf Grund ihrer
Untersuchungen fiir besonders gut geeignet fur Silika-
steine. Etwa 60do der gesamten amerikanischen Silika-
steine werden ans diesem Quarzit hergestellt, der Rest
o-roRtenteils aus dem ebenfalls geeigneten Quarzit von
Baraboo, Wisconsin.  Vielleicht eignen sich auch noch
andere amerikanische amorphe Felsquarzite fur Silika-
steine doch sind sie noch nicht genligend erprobt; diese
Quarzite wachsen im Feuer meistens mehr als oben
c-enannte. Da die Silikasteine nur einen geringen Ge-
halt an FluBmitteln aufweisen, so wandelt sich beim
Brennen der Quarzit in Cristobalit um. Wenn etwa
70do in Cristobalit umgewandelt sind, erscheint -Lridy-
mit und nimmt mit steigender Hitze langsam”zu. Bei
den o-ebréuchlichen Silikasteinen, die 20/0 Kalk ent-
halten s-eht die Umwandlung unter 1350° sehr langsam
vor sich Uber 1350° aber schnell, und bei 1500° ist sie
meist in wenigen Stunden vollzogen. Bei einer Brenn-
temperatur von 1200 bis 13500 verursachen die 20/0 Kalk
eine weit schnellere Umwandlung als bei_reinem Quar-
zit. Beim Brennen der Steine sollte die Temperatur
allmahlich gesteigert werden bis 1250° und mehrere
Tage auf 1250 bis 1350° gehalten werden, um eine
Umwandlung des Quarzes in mittlerem MaRe zu sichern.
Die Temperatur sollte dann allmahlich gesteigert wer-
den bis zu einer Héchsttemperatur von Kegel 18 bis 20.
Solche Behandlung gibt einen Stein, der einen bedeuten-
den Prozentsatz von Tridymit enthéalt. Ein Stein, der
ausschlieflich Tridymit enthalt, erscheint vom wirt-
schaftlichen Standpunkt unpraktisch. Schnelles Er-
hitzen von 1250° an bewirkt eine ungebuhrliche Zu-
nahme des Porenraumes. Das Brennen soll so weit gehen,
daB ein mdglichst niedriges spezifisches Gewicht des
Steines erzielt wird. Das spezifische Gewicht der
amerikanischen Silikasteine schwankt zwischen 2,65 und
2,27; aus seiner HOohe kann man einen Schluf auf das
Brennen ziehen, falls man von einem geeigneten Roh-
stoff ausgeht. Bestimmt man dazu noch die Porositét,
so kann man einen Schlu auf das Wachsen des Steines
im Gebrauche ziehen. Die Festigkeit der Silikasteine
hédngt ab von dem Grade, in dem die Quarzitteilchen
unter sich verbunden sind, und von dem Grade, in dem
die Teilchen des Steins miteinander Zusammenhéngen.
Mikroskopische Untersuchungen zeigen das Geflige des
Steines, die Wirkung des Kalkes und die Ursachen der
dauernden Ausdehnung. Der Kalk ist mehr ein FluR-
mittel als ein Bindemittel. Auf den Gehalt der Steine
an nicht umgewandeltem Quarz sollte in erster Linie
gesehen werden; dieser darf nicht mehr groR sein. Ein
Silikastein mit nur noch geringem Gehalt an Quarz wild
nur eine geringe dauernde Ausdehnung im Gebrauche
zeigen. Bei gegebenem Rohstoff bedingen Zeit und
Temperatur die Beschaffenheit des entstehenden Silika-
steines. Die Mikroanalysen zeigen: je ldnger der Stein
bei einer Temperatur lber 1470° gebrannt, desto grofRer
ist sein Gehalt an Tridymit. Jedoch ist vollstandige
Umwandlung in Tridymit nicht erwinscht, auch zu
teuer; es geniigt fur den Gebrauch, wenn der Stein
groRtenteils in Cristobalit und Tridymit umgewandelt
ist. Bei den Silikasteinen fur Koksofen wurden durch
das Zusammenarbeiten von Koksofenerbauern und feuer-
festen Fabriken ebenfalls groBe Verbesserungen erzielt.
Die Koksofenerbauer waren imstande, genau zu beschrei-
ben, welche Steine sie haben wollten, und die feuerfesten
Steinfabriken konnten diese Forderungen erfiillen. Gro-
Ber Wert wurde auch hier gelegt auf Druckprobe bei
hohen Temperaturen mittels der Hebelpresse und auf
Volumenbestéadigkeit, sodann auf die Widerstands-
fahigkeit gegen Schlacken. Letztere ha&ngt mit der
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Dichtigkeit der Steine zusammen; grofite Dichtigkeit
wird leider manchmal nur erreicht auf Kosten der
Druckfestigkeit bei hohen Temperaturen. Eine wichtige
Rolle spielt hierbei die KorngroRe der Steine.

W. A. H u 11 macht dann noch darauf aufmerksam,
daB das Bureau of Standards dabei ist, und zwar schon
seit 1913, in Gemeinschaft mit Erzeugern und Verbrau-
chern feuerfester Steine Normalvorschriften fir die Lie-
ferung der wichtigsten Sorten herauszugeben. Er sagt
dann: In keiner Industrie ist das feuerfeste Material
so wichtig wie in der Eisen- und Stahlindustrie, und in
keiner anderen Industrie findet sich eine solche Menge
von hochgebildeten Technikern. Die Eisen- und Stahl-
industrie k&me deshalb wohl zuerst in Betracht, wenn
es sich um Aufstellung von Lieferungsvorschriften fir
feuerfeste Steine handelte. Was kann sie nun machen,
um hierdurch in wenigen Jahren eine Verbesserung der
Gute zu erzielen? Die Antwort ist, dal der Hutten-
maun und die feuerfeste Industrie sich zu einem ge-
meinschaftlichen Zweck vereinigen sollen; beide missen
von dem Gedanken Ipskommen, daB ihre Interessen nicht
die gleichen sind. Die nach einem solchen Plane her-
gestellten feuerfesten Steine sollten im Betriebe der
Hittenwerke ausgeprobt werden; die Betriebsergebnisse
wéren mit den Laboratoriumsversuchen fur den gleichen
Werkstoff zu vergleichen. Dies erscheint als der einzig
richtige Weg, den das Bureau of Standards nach besten
Kraften zu férdern suchtl).

Aus obigen Mitteilungen ist zu ersehen, daf in
Amerika umfassende Bestrebungen im Gange sind, die
Glte sowohl von Schamotte- als auch von Silikasteinen
bedeutend zu verbessern. Die deutsche Industrie sollte
Kenntnis davon nehmen und den von den Amerikanern
zurzeit erzielten Vorsprung auf ahnlichem Wege schleu-
nigst einzuholen suchen. Dr. 0. Lange.

Bleibende Verformung von Drahten und neue
Versuche uber vorbeanspruchte Stébe.

J. Seigle?2 stellte Versuche mit gezogenen
Eisen- undStahldrdhten von 49 mm 0 an, welche
ZerreiRfestigkeiten von 40 bzw. 90 kg/mm2 aufwiesen.
Die Dréahte wurden zundchst auf der ZerreiBmaschine
zerrissen, wobei sich der weichere Draht auf 4,4 mm

und der hartere auf 4,7 mm ein-

schnirte.  Auf den neuen Quer-

schnitt bezogen, betrug die Zer-

reiRfestigkeit 52 bzw. 95 kg/mm2.

Auch nach wiederholtem Zerreien

trat keine wesentliche Erhéhung

der Bruchfestigkeit ein. Die Dréhte

wurden darauf der aus Abb. 1 zu

ersehenden  Prifung unterzogen,

indem sie, an dem einen Ende D

in zwei Backen eingespannt, ein-

/ / mal (ber einen Zylinder d von
15 mm 0 gewickelt und an dem

fl -freien Ende mit einem Gewicht A
belastet wurden. Darauf wurde der

Zylinder so oft von dem einen Ende

des Drahtes zum &ndern gefihrt,

Q 0 bis Bruch eintrat. Die Versuche
ergaben, daR bei einer Belastung

von 600 kg ein einmaliges Hin-

Abbildung 1. h - -
Biegev'o,ﬂ';ﬂmng und Herfiuhren des Zylinders eine
fur Dréhte. Verlangerung des weicheren Drah-

tes um 4600 hervorgerufen hatte.
Bei einer Belastung von 300 kg trat nach dem siebenten
Hin- und Herrollen eine Verldéngerung von 15000 ein;
mit abnehmendem Zylinderdurchmesser steigt die Ver-

X) Die deutschen Leser dieses Berichtes mache ich
noch darauf aufmerksam, dafl Uber einen grofen Teil
der erwdahnten Forschungsarbeiten seinerzeit an dieser
Stelle berichtet worden ist; betreffend Quarzite und
Silikasteine erinnere ich insbesondere an die Abhandluna-
von E. Lux, St. u. E. 41 (1921), S. 258/64.

Der Berichterstatter.

2) Revue Ind. min. 4 (1923), S. 65/74.
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langerung. Bei dem hérteren Draht trat bei einer
Belastung von 500 kg nach dreimaligem Hin- und Her-
flhren des Zylinders eine Verlangerung von 280/0 ein.

Hin- und Herbiegeversuche um 180° Uber abge-
rundete Backen von 4 mm Radius ergaben flr den
weicheren Draht vor und nach dem ZerreiBen 9 bis 10
Biegungen. Der, wie vorhin beschrieben, um 460/0 ge-
streckte Draht wies noch 5 bis 8 Biegungen auf und
der um 1700/0 gestreckte noch 3 bis 6 Biegungen. Trotz
der vorausgegangenen weitgehenden Verformung waren
daher die Drahte imstande, noch recht erhebliche wei-
tere Formverénderungen auszuhalten.

Weitere Versuche wurden in der Weise ausgefiihrt,
dal in der ZerreiBmaschine zerrissene Drahte von neuem
eingespannt und darauf durch Schldge mit einem
Hammer, die seitlich gegen den belasteten Draht in
Abstédnden von 50 zu 50 mm geflihrt wurden, gestreckt
wurden. Sodann wurde die infolge der Streckung
zuriickgegangene Belastung wieder auf ihren fritheren
Wert gebracht und von neuem durch Hammerschlage
eine Verlangerung des Drahtes herbeigefiihrt, und so
fort, bis ZerreiRen des Drahtes eintrat. Auch hier
zeigte sich, daB der durch den Zerreilversuch sehr
stark vorbeanspruchte Draht noch Streckungen von 32
bis 38d0o aushielt, ehe er zu Bruch ging.

A. Pomp.

EinfluB der Abkuhlungsgeschwindigkeit auf die
magnetischen und anderen Eigenschaften eines
geglihten eutektoiden Kohlenstoffstahles.

Zu diesem Thema liegt eine Arbeit von C. Nus -
baum und W. L. Cheney vorl).

Die Untersuchung wurde mit Rundstdben von 1 cm
0 und 25 cm Lange gemacht. Die Zusammensetzung
des untersuchten Stahles war: 0,8500 C, 0,2300 Mn,
0,05d0 Cr, 0,016do P, 0,0140/0 S.

Die Waérmebehandlung der Proben erfolgte zur
Ausschaltung aller Fehlerquellen mit der gréRten Sorg-
falt. Die warmetehandelten Proben wurden auf Sklero-
skopharte, magnetische Eigenschaften und Mikrogefiige
untersucht.

Die Abkuhlungsgeschwindigkeit wurde so gewabhlt,
dal die Mikrostruktur der abgekiihlten Proben alle
moglichen Gefiigebestandteile vom martensitischen Sor-
bit bis zum zerfallenen Perlit, bestehend aus einer Fer-
ritgrundmasse  mit eingeschlossenen Zementitkugeln,
zeigte. Die AbkuhlungsVerhéltnisse bei der Wéarme-
behandlung der Proben sind aus Zahlentafel 1 ersichtlich.

Der Zusammenhang zwischen Magnetisierungskraft
und magnetischer Induktion zeigt sich am besten in
Abb. 1, bei der die Magnetisierungskraft als Abszisse,
die Permeabilitdt als Ordinate eingetragen ist. Jede
Kurve hat ein Maximum, das um so groRer wird, je
langsamer die Proben abgekihlt wurden. Gleichzeitig
ist eine Verschiebung des jeweiligen Maximums zur Or-
dinate hin zu beobachten. Die Werte flr die grofite
Permeabilitat sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

In Abb. 2, die die Abhédngigkeit der reziproken
Werte fur den Sattigungsgrad von der GroRe der
Magnetisierungskréfte fiir die verschiedenen Proben
zeigt, haben alle Kurven einen erkennbaren Knick.
Dieser ist auf den bei der verschiedenen Warmebe-
handlung der Proben entweder fein verteilten oder in
groben Kugeln ausgeschiedenen Zementit als magnetisch
harteren Gefligebestandteil zuriickzufiihren.

Im Geflige zeigten die schneller abgekihlten Pro-
ben Sorbit mit eingesprengten Partien grob ausgebil-
deten Perlits und in diesen freie Ferritteilchen von
teilweise betrdchtlicher GroRe.

Die langsamer abgekihlten Proben bestanden vor-
wiegend aus fein lamellarem Perlit mit Partien groben
Perlits, in dem sieh wiederum freier Ferrit zeigte.

Bei den langsam im Ofen abgekihlten Proben
zeigte das Schliffbild grobkérnigen Perlit.

Nr. i1{08
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Zahlentafel 1. Vorbehandlung und Versuchsergebnisse.

Dauer der R GroRe der magnetischen Beraa-  Koer- Ma- Sklero- Spezi-
. Glih- - Groflte A itiv- tisch i
:(:r daﬂer Art der Ab\ll((l;:lg' Permea- Induktion lr\]lle;gtr?;- ilrzli\flt Sg;teti;ﬁ:ng :(OP' Vl\i(i:deelr-
bei i i Hm=150 . art d
oroben sooe"IC Abkiihlung al?fogs%g)o bilitat .45 H=150 H=1000 tismus HmM (errechn.) arte stan
0.G.s. Mikro-
min min Gauld Gauf GauR GauB Gaul  ijheiten ohm
10050 134 1264 433 02025
6 An Luft 385 5150 16100 20050 v 1520 ' ’
erkaltet 1550
17 albnge};SLklt 437 6150 16300 20000 10540 12,4 1500 42,3  0,2006
1580
18 Im Ofen 56 630 9300 16100 20030 12300 10,18 44, 33,0 0,1941
abgekuhlt 1600
19 Im Ofen 78 630 9300 16100 20030 12300 10,0 1430 30,4 0,1950

erkaltet

1610

20 20 Im Ofen 200 698 10000 16300 20000 12360 9,2 1430 29,9 0,1931

erkaltet

""""" Im Ofen
erkaltet

M a”net/s/ererc/e Kraft
Abbildung 1. Die Abhangigkeit der Permeabilitdt von der Abkuhlungsgeschwindigkeit.
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Abbildung 2. EinfluR der Abkuhlungsgeschwindigkeit auf den magnetischen Widerstand.
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Die Magnetisierungskurven der
Proben Nr. 18 bis 21 zeigen verhalt-
nisméRig hohe Werte fir die maxi-
male Permeabilitdit. Die erhaltenen
Ergebnisse sind denen &hnlich, die
Yensen bei einem im Vakuum um-
geschmolzenen Elektrolyteisen  fand,
das mit sehr geringer Abkihlungsge-
sehwindigkeit erkaltet war.

Die Wirkung einer magnetisie-
renden Kraft von 15 Gauf3 auf einen
eutektoiden Stahl ist groBer als auf
gleich  schnell abgekiihltes reines
Eisen. Dieser EinfluB ist auf die Wir-
kung des Perlitzementits zuriickzufiih-
ren, der einmal magnetisch héarter ist.
dann aber auch einen die Umwand-
lung von y-Eisen in a-Eisen verz6-
gernden Faktor darstellt.

Bei den angestellten Untersuchun-
gen wurden deutliche Beziehungen zwi-
schen einigen magnetischen Werten
und der bei der Warmebehandlung
angewandten Abkiihlungsgeschwindig-
keit gefunden. Die maximale In-
duktion wéchst oder fallt direkt, die
Koerzitivkraft umgekehrt mit der Ab-
kiihlungsdauer von 800 bis 650°. Der
remanente Magnetismus zeigt keine
Abhéngigkeit von der Abkihlungsge-
schwindigkeit.

Das Maximum der magnetischen
Induktion wird bei Anwendung um
so geringerer Feldstarken erreicht, je
fortgeschrittener die Gefugeumbildung
in Itichtung des koérnigen Perlits vor
sich gegangen ist. Die Verschieden-
artigkeit in der Induzierbarkeit ver-
schieden schnell abgekihlter eutek-
toider Stéhle ist teilweise auf die ver-
schiedenen magnetischen Eigenschaf-
ten des Perlit-Ferrits, teilweise auf die
innere Anordnung des Perlits, die den
Verlauf der induzierten Kraftlinien
im Stahl beeinflut, zurtckzufihren.

35r.*3"9- A. Knipping.

Aenderungen des Fassungsvermodgens
von Stahlhohlkérpern bei der Wéarme-
behandlung.

Albert Portevin berichtete
Uber einige bemerkenswerte Beob-
achtungen beim  Abschrecken von
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Zahlentafel 1. EinfluB verschiedener Ab-
schreckarten auf das innere Fassungs-
vermdgen von Hohlkdrpern.

Temperatur
Nr. inpoo At énV;:rjlﬁ_g
der Abschreckung in cm3
1 800 gleichzeitig innen und aulRen
bei 30 sek Dauer . . . + 472
2 800 desgleichen, jedoch auf
10 sek begrenzt . . . . + 50
3 800 NUr aUBEeN e + 08
4 800 nur innen + 6,5
5 800 2 sek lang innen, gefolgt
von einer &uferen . . . + 85
6 900 innen und aufen . . .. + 87
7 825 innen und aufen . . .. + 4,3
8 625 innen und auBen —0,6
9 625 nur innen . . . - 14

Stahlgranatenl), insbesondere uber den EinfluR der
Absehrecktemperatur, der Abkihlungsgeschwindigkeit
und der zeitlichen Uebereinstimmung der inneren und
duBeren Abschreckung auf das Fassungsvermogen. Wie
aus Zahlentafel 1, Versuch 4, hervorgeht, haben Un-
gleichheiten der Abschreckung einen (berwiegenden
EinfluR. Das umgekehrte Verfahren, die innere Ab-
schreckung gegeniiber der &uferen zu verzégern und
damit eine Verkleinerung des inneren Volumens zu er-
zielen, wird in der Praxis bei der Abschreckung ge-
brauchter Zieheisen angewandt. Versuch 1 und 2 zeigen,
dal eine Verkirzung der Abschreckdauer, die auf die
Ausbildung innerer Spannungen von groRem EinfluR
ist2), nur geringe Fassungsédnderungen zur Folge hat.
Versuch 8 und 9 geben im Vergleich zu 6 und 7 einen
ebenso geringen EinfluR der Abschreckung unterhalb
der Umwandlung zu erkennen.

Mit wachsender Abkihlungsgeschwindigkeit nehmen
die Voluménderungen zu, die deshalb auch bei 75-mm-
Granaten mehr als doppelt so grof wie bei 270-mm-
Granaten sind. Ebenso nehmen die VolumvergroRe-
rungen fast proportional mit der Anzahl der Ab-
schreckungen zu, die Zylinder ndhern sich allméhlich
der kugeligen Form mit dem gréften Fassungsvermdgen.

Anlassen bewirkt fast immer eine Verkleinerung
des Fassungsvermdgens infolge des Anwachsens der
Dichte, das das Verschwinden des Martensits begleitet.

K. V.

Die Harte von Messing und einige Versuche zu ihrer
Messung mit Hilfe spannungsloser Eindricke.

Bei den Prifverfahren zur Messung der Hérte
mit Hilfe eines Kugeleindrucks mu zunéchst der Wider-
stand, den der Werkstoff einer Verdrdngung entgegen-
setzt, Uberwunden und ferner ein gewisser Betrag von
Formveranderung hervorgerufen werden, damit ein meR-
barer Eindruck erzielt wird. Die Folge hiervon ist,
daB der Stoff bei Durchfiihrung der Hértepriifung ganz
andere Eigenschaften annimmt, als dem urspriinglichen
Stoff zukommen, da Kaltverformung bekanntlich mit
einer Hartesteigerung verbunden ist. Wirden sédmtliche
Metalle und Legierungen durch einen bestimmten Be-
trag von Kalthearbeitung die gleiche Haértesteigerung
erfahren, so wirde dieser Umstand nicht in die Er-
scheinung treten. Tatsdachlich aber erleiden manche
Stoffe bei gleicher Beanspruchung eine weitaus gro-
Bere Hartesteigerung als andere. Diese Tatsache ist,
wenn es sich um die vergleichende Hartemessung eines
Systems handelt, von besonderer Wichtigkeit.

Um diese Fehler, die beispielsweise der Haérte-

1) Comptes rendus 176 (1923), S. 897/9.
2) Vgl. die Arbeiten von Portevin in Comptes rendus
167 (1918), S. 531, und 169 (1919), S. 955/7.
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prifung nach Brinell anhaften, auszuschalten, wendet
F. W. Harris1) ein gedndertes Hé&rtebestimmungs-
verfahren an. Nachdem in der zu untersuchenden
Probe in bekannter Weise ein Kugeleindruck erzeugt
worden ist, wird das Metall zur Entfernung der Kalt-
hértung gegluht, die Kugel wieder in den urspring-
lichen Eindruck gebracht und nochmals bis zur selben
Hohe belastet. Darauf wird der gleiche Vorgang so
lange wiederholt, bis schlieflich die Kugel bei der be-
treffenden Belastung nicht mehr weiter in den Stoff
eindringt, sondern durch die Elastizitdt des Stoffes ge-
tragen wird. Bedeutet P die angewandte Belastung und
A die sich am SchluR ergebende Kugelkalottenflache, so
gibt die Beziehung H = P/A ein MaR fur die Hochst-
beanspruchung an, die der Stoff aushdlt, ohne eine
Veranderung seines urspringlichen Zustandes zu erlei-
den. Dieser Wert stellt die ,wahre Hartezahl* des
Stoffes dar. Fir 'ein Messing mit 7000 Cu erhielt
Harris bei Verwendung einer 10-mm-Kugel und eines
Druckes von 500 kg einen Eindruck von 24,1 mm2
woraus sich eine wahre Héartezahl von 20,9 ergibt.

Noch eine andere Ueberlegung filhrt Harris zum
gleichen Ergebnis. Er stellte eine Anzahl von Kugel-
eindriicken wiederum unter Verwendung einer 10-mm-
Kugel und derselben Messing-Legierung her, wobei Be-
lastungen von 500 bis 3000 kg angewandt wurden. Die
hierbei erhaltenen Héartezahlen trug er schaubildlich in
Abhéangigkeit von der Belastung auf. Dabei ergab sich
zwischen der Brinell-Hérte (H) und der Belastung (P)
folgende Beziehung:

0,15
H= P " + 251

Fir eine Belastung P = 0, also fiir den spannungs-
losen Eindruck, ergibt sich hieraus H = 25,1, eine Zahl,
die mit der nach dem Verfahren des Verfassers ge-
fundenen in hinreichender Uebereinstimmung steht.

Dem von Harris ausgearbeiteten Harteverfahren
haftet, abgesehen von einer gewissen Umstandlichkeit
— die zu untersuchenden Proben mussen oftmals ge-
gliht werden, wodurch leicht ungewollte chemische und
physikalische Verdnderungen eintreten konnen —, der
grundsatzliche Mangel an, daR seine Anwendung sich
auf gegluhte Metalle und Legierungen beschrénkt, also
in allen den Féllen ausscheidet, in denen sieh der Werk-
stoff in einem &ndern Zustand, beispielsweise gehértet,
angelassen, kaltverformt oder dergleichen, befindet.

A. Pomp.

Aus Fachvereinen.

American Institute of Mining and Metall-
urgical Engineers.
In der diesjahrigen Fruhjahrsversammlung des

American Institute of Mining and Metallurgical Engi-
neers wurden folgende Vortrdge gehalten:

Den von H. M. Howe, F. B. Foley und
J. Winloclc durchgefuhrten Untersuchungen uber den

EinfluR von Temperatur, Zeit und Abkuhlungs-

geschwindigkeit auf die physikalischen Eigen-

schaften von Stahl

lag die Erwdgung zugrunde, daB Stahl im sorbitischen
Zustande fur die meisten technischen Zwecke glnstigere
Eigenschaften aufweisen misse als im gewdohnlichen, d. h*
perlitischen Zustande. Durch planméRige Verénderung
der Erhitzungstemperatur, der Gluhdauer und der Ab-
kuhlungsgeschwindigkeit sollte die fir die Erreichung-
bestimmter Eigenschaften gunstigste Wérmebehandlung
ermittelt werden. Fir die Untersuchungen wurden
Walzstdbe von 22 mm 0 und mit 0,34, 0,52 bzw. 0,7500C
verwendet. Die Proben wurden im elektrisch geheizten
Ofen auf verschiedene Temperaturen oberhalb des Ac3-
Punktes erhitzt, auf dieser Temperatur 10, 60 bzw.
120 min lang gehalten und darauf verschiedenen Ab-
kiihlungsverfahren unterworfen, wie beispielsweise mehr

i) Metal Ind. 21 (1922), S. 461/6.
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Abbildung 1.

oder weniger lang'samem Abkihlen im Ofen oder an der
Luft, beschleunigter Abkiihlung durch Luftbewegung,
Abschrecken in Blei mit darauffolgender Abkihlung an
der Luft, Abschrecken in Wasser mit nachfolgender Ab-
kiihlung an der Luft. Mit den so vorbehandelten Proben
wurden  ZerreiR-, Schlag- und Harteversuche aus-
gefihrt.

Die Ergebnisse der Untersuchungen — beziiglich
des sehr umfangreichen Zahlenmaterials sei auf die
Quelle verwiesen — lassen erkennen, daf es eine
kritische Abkihlungsgeschwindigkeit gibt, die etwa
2°/sek beim Durchgang durch den Ar-Umwandlungs-
bereich betragt. Hierbei wird ein perlitisches Gefiige
erzielt, wéhrend hohere Abkuhlungsgeschwindigkeiten ein
sorbitisches Gefiige hervorrufen, wobei gleichzeitig die
ElieRgrenze, Bruchfestigkeit und Harte erhoht, die Deh-
nung, Einschnirung und Kerbzahigkeit aber erniedrigt
werden.

Weitere Versuche an dem Stahl mit 052do C,
der von verschieden hohen Temperaturen in Wasser ab-
geschreckt und darauf auf 300, 450, 525 und 675° ange-
lassen war, ergaben die in Abb. 1 und 2 schaubildlich
dargestellten Ergebnisse. Die mikroskopische Unter-
suchung zeigte, da die von 780° abgeschreckten Pro-
ben noch freien Ferrit aufwiesen, der auch bei Harte-
temperaturen von 845° noch nicht ganz in LOsung ge-
gangen war. Die bei 910 und 975° abgeschreokten
Stiicke zeigten rein sorbitisches Geflige; freier Ferrit
war nicht mehr vorhanden. Die auf 675° angelassenen
Proben wiesen sehr feine, erst bei 500facher VergroRe-
rung erkennbare Zementitkiigelchen auf. A. Pomp.

Ueber die
Briichigkeit von Silizium-Eisen bei niedrigen
Temperaturen

stellte Norman B. Pilling eine Reihe von Versuchen
an, deren wichtigste Ergebnisse im folgenden kurz mit-
geteilt seien.

Im Schraubstock eingespannte Blechproben mit
46900 Si, 02200 Mn und 0,07500 C lieBen sieh um
mehr als 90° biegen, wenn die Versuchszeit
185 sek betrug. Wurde die Biegung um 90° in
1 sek vorgenommen, so trat schon bei einem Winkel
von 39° Bruch ein. Der Bruch erfolgt Interkristallin.
Bei auBergewdhnlich hohen Geschwindigkeiten, wie sie
durch das AbschieBen einer Kugel gegen den einge-
spannten Blechstreifen hervorgerufen wurden, brach der
Streifen wie Glas ab, ehe Uberhaupt eine nennenswerte
Biegung eingetreten war. Auch Erhitzen des Bleches

Aus Fachvereinen.

900 9SO

Physikalische Eigenschaften eines Stahls mit 0,52 % C
nach Abschrecken und Anlassen in 22-mm-Rundstiiben.
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Abbildung 2. Kerbzahigkeit eines Stahls
mit 0,52 % C nach Abschrecken und-An-
lassen in 22-mm-Rundstében.

Die Cbarpy-Proben hatten 55 mm Lange,

10 mm2 Querschnitt bei 5 mm tiefem Kerb.

Die Kerbzahigkeit wurde aus dem eng-

lischen MaR fur den Bericht in xnkg um-

gerechnet, bezogen auf 0,5 cm2, und als
mkg/cm2 ausgedruckt.

auf 800 und 1200° mit nachfolgender langsamer oder
rascher Abkiihlung konnte die Sprodigkeit nicht be-
seitigen. Im Gegensatz hierzu erwiesen sich die Blech-
streifen bei héheren Temperaturen als auferordentlich
geschmeidig. Auf 750° erhitzt, lieRen sie sich biegen
und wieder flach schlagen, ohne dal die kleinste RiRk-
bildung eintrat. Auch bei 100° verhielt sich das Blech

Abbildung 1. EinfluR des Siliziums auf die Temperatur

der beginnenden Sprodigkeit.

zwar sieif, lieR sich aber biegen, ohne zu brechen. Da-
gegen brach es bei 20° beim Biegen und bei —190°
ohne jede Biegung. Eine Erhohung der Temperatur
auf 100° genugt also fur diese Legierung, um eine ge-
nigende Bildsamkeit hervorzurufen.

Um den EinfluR des Siliziumgehaltes auf die Hohe
der Temperatur, bei der die Sprodigkeit verschwindet,
zu ermitteln, stellte Pilling mit folgenden Blechsorten
Versuche an:

Si Mn
Reines, im Vakuum er-
schmolzenes Elektro-
lyt-Eisen ..ccooevevvenee 0,011 0,01
Silizium-Eisen MA . . 0.86 0,24
3AW . 2,02 0,23
1AW . 3,84 0.15
1AW . 4,69 0,22
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Die vorher um 90° gebogenen Streifen wurden auf
verschieden hohe Temperaturen erhitzt und mit einem
Hammer zusammengeschlagen. Die Ergebnisse dieser
Versuche 6ind schaubildlich in Abb. 1 zusammengestellt.
Bemerkenswert ist, dal selbst reines Eisen bei genugend
niedrigen Temperaturen (—130°) sprode wird. Der Ein-
fluR des Siliziums geht dahin, die Temperatur, bei der
Sprodigkeit auftritt, zu erhdhen. Bis zu 20/0 Si ist
der EinfluB nur gering. Bei weiterer Erhéhung des
Siliziumgehaltes steigt die kritische Temperatur rasch
an und féallt bei 3,900 Si mit der Raumtemperatur
zusammen. Bei noch hoheren Gehalten mufl die Be-
arbeitungstemperatur proportional dem Siliziumgehalt

-0
S

q7S qgoo q£s 030 gjs 070 075 gso o,ss 000 gss q70 Q75%
HoMenstof
Abbildung; 1. Mittelwerte aus ZerreiBproben an Rund-
staben von 18 mm 0 aus basischem FluBstahl mit unter
0,031 % P.
erh6ht werden, um den Bereich der Bearbeitbarkeit zu
erreichen. Die gestrichelte Linie in Abb. 1 gibt die
Temperatur fir sehr langsam erfolgende Formverénde-
rungen an. Der EinfluR der dbrigen Legierungs-
bestandteile geht dahin, daB Aluminium die Temperatur,
bei der Bildsamkeit eintritt, erhdht, wéhrend Mangan
sie erniedrigt. A. Pomp.

F. E. B ash berichtete Uber

Erhitzungs- und Abkuhlungskurven von schweren
GuBblécken.

In das Kopfende eines Rundblockes von 1140 mm 0
wurden zur Aufnahme der Thermoelemente sieben
Locher von 760 mm Tiefe parallel zur Blockachse ge-
bohrt. Die Locher lagen teilweise in der Nahe der Ober-
flache des Blockes, teils in der Blockachse und zwi-
schen Oberflache und Mitte. Der Block reichte 2600 mm
in den mit Oelfeuerung ausgeriisteten Ofen hinein.
Der Block wurde in den kalten Ofen eingesetzt, dessen
Temperatur in 13 st auf 1290° gebracht und hierauf
gehalten wurde. Die an den einzelnen MeRstellen er-
mittelten Erhitzungskurven weisen anfangs groBe Un-
terschiede untereinander auf. Nach etwa 17 st hatte

Patentbericht.
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der Block Schmiedehitze erreicht, wobei die Ober-
flache 1230°, die Mitte 1170° angenommen hatte. Nach
weiteren 112 st betrugen die Unterschiede noch etwa
100°.  Nunmehr wurde der Block aus dem Ofen ge-
zogen und an der Luft erkalten gelassen, wobei die
Abkuhlungskurven aufgenommen wurden.  Weitere
Untersuchungen an einem Block von 760 mm 0, der in
20 st auf 815° gebracht wurde, ergaben é&hnliche Er-
gebnisse. Die Unterschiede zwischen Mittel- und Rand-
bohrung betrugen hier noch 17°, jedoch ist in beiden
Fallen zu beachten, daR auch die Mittelbohrung sich
ja bei weitem nicht bis in die Mitte des Blocks er-

streckte. A. Pomp.
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Abbildung 2. Mittelwerte aus ZerreiBproben an Hund-
staben von 18 mm 0 aus saurem FluRstahl.

W. R. Webster sprach (ber

die physikalischen Eigenschaften von Stahl.
Er brachte eine Anzahl Kurven-Tafeln, in denen die
Zerreilfestigkeit von Walzstdben aus basischem und
saurem FluRstahl in Abhéngigkeit vom Kohlenstoff-
und Mangangehalt schaubildlich dargestellt sind. Die
Tafeln (Abb. 1 und 2) sollen dem Stahlwerker bei der
Herstellung von Stdhlen mit bestimmten Festigkeits-
eigenschaften als Anhalt dienen. Der schroffe Anstieg
zwischen 0,55 und 0,6000 C ist auf den héheren Siliziumge-

halt der Stéhle uber 0,600 C zuriickzufihren. A. Pomp.
(Fortsetzung folgt.)
Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen °).
11. Mai 1923.

KIl. 7b, Gr. 12, J 22 966. Rohrziehvorrichtung mit

Wanderdorn. Otto Jansen & Co., Maschinenfabrik,
Weyer, Rhld.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 18a, Gr. 3, D 40408; Zus. z. Pat. 372 934-
AbschluBvorrichtung der Zuleitung zum Beschicken der
Sehmelzzone von Schachtéfen mit feinkdrnigen oder
pulverigen Beschickungsstoffen. Deutsche Maschinen-
fabrik, A.-G., Duisburg.

KIl. 24e, Gr. 4, K 82 764. Entgasungsvorrichtung
fur Gaserzeuger. SDipl”*ng. H. Kippers, Minchen-
Gladbach, Webschulstr. 28.

KIl. 241, Gr. 1, K 82 667. Kohlenstaubfeuerung.
Fried. Krupp, AKkt.-Ges., Grusonwerk, Magdeburg-
Buckau.

Kl. 31a, Gr. 1, EI 90630.
seitig eingefihrtem Geblasewind.
Dresden, Franklinstr. 15.

KI. 31a, Gr. 3, D 41 900. Schmelz- und GieBofen
fur Magnesium und dessen Legierungen. Franz Joseph
Derigs, Frankfurt a. M., Mainzer Landstr. 81, und
Reinhard Martin Schwabe, Berlin-Lichterfelde-Ost,
Berliner Str. 30.

Kl. 31c, Gr. 27, M 80693. Selbsttatige Sperr-
vorrichtung fur GieBpfannen u. dgl. Oskar Meyer,
KdIln-Ehrenfeld, Gutenbergstr. 110.

KI. 48d, Gr. 4, W 63 119; Zus. z. Pat. 369 549.
Verfahren zur Erlangung nicht rostender Oberflachen
an Eisensticken. Sr.ygng. Max Otto Wurmbach, Frank-
furt a. M., Kettenhofweg 105.

Kuppelofen mit wechsel-
Alfred Hornig,

KI. 49f, Gr. 11, D 41 725. Lo6tmittel zum Loten
von GuBeisen. Dr. Robert Defregger, Miunchen, Ko-
niginstr. 31.

KI. 8le, Gr. 36, D 42 183. lloehofenbeschickungs-

anlage. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.
Deutsche Reichspatente.
KIl. 31c¢, Gr. 14, Nr. 352 308, vom 28. Novem-
ber 1919. Adolf Verner Carlsson in Kohlswa,
Schweden. GuRform mit beheiz-
barem Kopf.

Um die Lunkerbildung beim
GieBen von Stahl zu vermeiden,
werden nach der Erfindung der
Kopf der Blockform oder die
Wande der verlorenen Kopfe
entweder durchweg oder nur in
ihrem Innern aus brennbarer
Masse, z. B. Kohlenklein, mit
einem ihre Festigkeit erhdhen-
den Stoff, z. B. Ton, aufge-
stampft, so daR die brennbare
Masse a b lediglich durch eine
Schutzschicht aus Schwarze von
dem flussigen Metall e getrennt

und zur Entzindung gebracht wird. Dadurch entsteht

eine pordse Isolierschicht, die das Metall hei hoher
Temperatur erhalt.

KI. 31a, Gr. 5 Nr. 353789,

-pa vom 14. August 1921. Wilhelm

um vy Buess in Hannover. Herstellung

K| eines Schmelzofenfutters.
Die feuerfeste Ausfutterung von
Schmelzofen, insbesondere von Tie-
gelschmelzdéfen, mit Del- oder Gas-
feuerung erfahrt dadurch eine Ver-
besserung oder vereinfachte Her-
stellung, daB ein geschlitzter, ge-
sondert hergestellter und dann in
den Ofen eingesetzter Blechmantel a
verwendet wird, wobei der Zwischen-
raum zwischen dem Ofenmantel b und dem Blechmantel a
mit feuerfesten oder isolierenden Massen (Schamotte,
Lehm, Kieselgur, Asbest oder dgl.) ausgefullt wird.

Kl. 31 ¢, Gr. 16, Nr. 353 308, vom 16. Februar 1921.
GieBerei Herne, G. m. b. H. in Herne (Westf.). Ver-
fahren zur Herstellung von HartguBziehringen.

Wahrend die bisher gebrduchlichen Ziehringe far
Pressen aus Grau- und HartguB hergestellt und in eisernen
Formen gegossen wurden, wird der Ziehring gemafl der
Erfindung aus einer Mischung von Spiegeleisen und

Patentbericht.

schenmodell aus einem
gegossen, Uber dem alsdann die endgultige Gu3form fir
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Stahlschrott in einer Sandform gegossen. Bei den damit
angestellten Versuchen wurde die zwélffache Leistung
gegenliber den bisher gebrauchlichen Ziehringen erzielt,
auch konnte der Ziehring nach Abnutzung des Riickens
abgeschliffen und ohne weiteres wieder von neuem fur
starkere Dimensionen benutzt werden.

KI. 31 b, Gr. 1, Nr. 353 445, vom 27. November 1919-
Wm. H. Nicholls Co., Inc. in New York. Form-
maschine, mit in senkrechter Richtung beweglicher Modell-
und Abstreifplatte.

Das Modell a mit der Formplatte b und der Abstreif-
platte c-wird durch einen mittels eines Druckmittels be-

wegten PreRBkopf d
wiederholt auf- und
abwaéarts bewegt, um
dem Uber der Modell-
platte befindlichen.
FormkasteneineReihe
von Stdéfen dadurch
zu erteilen, dall der
PreRkopf d beim Ab-
wartsfallen der Teile
auf ein Widerlager
trifft, wodurch der
Sand im Formkasten
gut verteilt wird, wor-

auf Modell und Ab-
streifplatte mit dem
Formkasten gegen,
eine obere Gegen-
druckplatte e zum
Zwecke des Zusam-

menpressens des San-
des in dem Formkasten und endlich der PreRBkopf d ab-
warts bewegt wird, um die Modellplatte mit dem Modell
zu senken, wahrend die Abstreifplatte zurickgehalten
wird, so dal das Modell aus der Form herausgezogen
wird, worauf die Sperrung der Abstreifplatte geldst wird
und diese durch ihre Schwere in die Anfangslage zurick-
kehren kann.)

KI. 31 ¢, Gr. 26, Nr. 353 665,
vom 16. April 1920. Franz
Mantei in Stuttgart. PreR-
guBtauchmaschine.
Nach der Erfindung ist die-
GieRform b an eine Kurbel a
oder ein Exzenter angeschlossen,
so daR sie zwanglaufig von der
Maschine in ein Metallbad c ein-
getaucht werden kann. Das Me-
tall tritt heim Eintauchen der
Form von unten ein, ohne Stru-
del- oder Wirbelbildung, und
steigt ruhig in der Form hoch,
Luft und Schlacken vor sich
her treibend, so dal das GuR-
stick stets sauber und porenfrei im Geflige wird. Die
Maschine vereinigt auf diese Weise das GuBverfahren
mit dem WarmpreRverfahren.

Kl. 31 ¢, Gr. 1, Nr. 355 325, vom 18. November 1921.
Conrad Hatt in Berlin. Herstellung von Form- oder
Kernmassen fir MetallguB.

Zu magerem, aber ungebranntem Formsand fur die
Herstellung von Kern- oder AuBenformen wird nach der
Erfindung als Bindemittel eine Mischung von 47,5 Teilen
Paraffinersatz, 47,5 Teilen Firnisersatz und 5 Teilen
Fischtran verwendet, wobei z. B. auf 100 kg mageren oder
grinen Sand 2 kg des Bindemittels zu reohnen sind -

Kl. 31 ¢, Gr. 5, Nr. 355417, vom 7. November 1920-
Theopheiles Denis Lueier in Detroit, Michigan,
1. St. A. VerfahrenzurHerstellung von Patrizenund Matrizen
durch GuB unter Verwendung des Fertigfabrikates als Modell.

Ueber dem Fertigerzeugnis wird zunéachst ein Zwi-
leicht schmelzbaren Metall ab-

Matrize und Patrize hergestellt wird, welche aus einer
hochfeuerfesten Masse, z. B. Graphit, besteht.



Statistisches.

Statistisches.
Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie
im Jahre 1921.

Nach der amtlichen schwedischen Statistikl) wur-
den im Jahre 1921, verglichen mit den Vorjahren, ge-

fordert bzw.. erzeugt: o
sahr  Kohle  Eisenerz Sé’é‘n‘ *ind stant
t t t
1913 363 965 7 475 571 730 207 749 359
1919 429 267 4 981 110 493 701 554 895
1920 439 584 4519 112 470 550 497 990
1921 376 692 6 464 347 314 378 235 954

Die Steinkohlenfdrderung nahm gegen-
Uber dem Vorjahre um 1431co ab. Eingefuhrt wur-
den 1458 188 t gegen 2828 751 t im Vorjahre wund
4903 502 t im Jahre 1913. Der Durchschnittswert je t
geforderter Kohle belief sich auf 23,86 Kr. gegen
50,66 Kr. im Vorjahre. Beschéaftigt wurden unter Tage
im Berichtsjahre 1814 Arbeiter gegenuber 1811 i. V.
Die Jahresforderung je Arbeiter betrug 331 (380) t.

Die Eisenerzgewinnung Schwedens im
Jahre 1921, umfassend sowohl Stickerz als auch
Schlich, betrug insgesamt 6 464 347 t. Diese Zahl zeigt
gegentuber dem Vorjahre eine Erhdhung von nicht
weniger als 430do und erreicht dadurch ungefdhr das-
selbe Forderungsergebnis wie wahrend der Zeit vor dem
Jahre 1919. Der Wert der Gesamtférderung betrug
67 845 089 Kr. oder im Durchschnitt 10,50 Kr. je t.

Anzahl der Erz- -\- gegeniber

Jahr Gruben in forderung dem Vorjahre
Betrieb t %

1913 . 295 7 475 571 + 116
1918 . 363 6 623 661 + 6.5
1919 . 308 4981 110 — 248
1920 . 279 4519 112 — 9,3
1921 240 6 464 347 + 43,0

An der Forderung waren u. a. beteiligt der Bezirk
Norrbotten mit 78,10/0, der Bezirk Kopparberg mit
12,7do und der Bezirk Oerebro mit 4,40/0. Die Mehr-
forderung im Jahre 1921 entfiel hauptsachlich auf
phosphorreiche Erze, fir deren Fdrderung und Absatz
gunstigere Verhéltnisse eingetreten waren, wahrend da-
gegen die ubrigen, hauptsachlich far den einheimischen
Bedarf bestimmten Erze in betrachtlich kleinerem Um-
fang gefordert wurden. Hieraus geht hervor, daR, wie
die oben angefuhrten Zahlen aus den verschiedenen Be-
zirken zeigen, die Erzgewinnung im Bezirk Norrbotten
im Jahre 1921 beinahe 4/5 der Gesamtférderung betrug,
wéahrend der Anteil friher ungefahr die Halfte aus-
machte. An Schlich wurden im Berichtsjahre 483 707 t,
an Briketts 68 580 t und an Sinter 70 725 t hergestellt.
Es wurden 4 331 046 t Eisenerz und Schlich im Wert
von 53 614 496 Kr. und 5997 t Briketts im Werte von
300 350 Kr. ausgefihrt.

Ueber die Gewinnung anderer als Eisen-Erze gibt
nachstehende Zusammenstellung Aufschluf3:

1913 1919 1920 1921
t t t t
W olframerz — 23 31 —
Kupfererz 7279 1 136 441
M anganerz... 12278 14 926 6 245
Zinkerz 50 752 49 451 47 67429 426

Schwefel- u. Magnetkies 34 319 108 770 107 326 45 772

Die Roheisenerzeugung betrug im Jahre
1921 nur 314 378 t oder etwa :: der Leistung im Jahre
1920. Es ist dies die niedrigste Erzeugungsziffer der
schwedischen Eisenindustrie seit 50 Jahren. Getrennt
nach dem Herstellungsverfahren wurden erzeugt im

1920 1921

t t
Kokshochofen........ — 16 420
Holzkohlenhochofen 379470 233 942

Hochofen mit gemischter

Feuerung ... 8 505 —
Elektrohochofen 66 782 59 989
Elektroofen 15 793 4 027
Insgesamt 470550 314 378

4) Sveriges Officiella Statistik, Bergshantering, 1921.
XXI1.,3
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Getrennt nach den einzelnen Roheisen Sorten

wurden folgende Mengen hergestellt:

1920 1921

t
GielRereiroheisen ... 100 838 38 035
Frischerei- und Puddelroheisen 77 776 31 010
Thomas- und Bessemerroheisen 75 664 51 058
Martinroheisen ..., 206 852 189 665
GufBwaren 1. Schmelzung 9 420 4610
Insgesamt 470 550 314 378

Insgesamt waren im Berichtsjahre 69 Hochodfen
(darunter 10 Elektrohochofen) gegen 96 im Vorjahre
und 123 im Jahre 1918 in Betrieb. Der Gesamtwert
der Roheisenerzeugung belief sich auf 43 532 078 K.
gegen 119 903 514 Kr. im Jahre 1920, was einem Ton-
nenwert von 138,47 Kr. bzw. 254,82 Kr. entspricht.
Die Haupterzeugungsbezirke -waren Oerebro mit 72354 t
(23,0<>"0),Gavleborgmit 52831t (16,80/0), Kopparberg mit
50 647 t (16,100), Vastmanland mit 36 794 t (11,70/).

An Ferrolegierungen aller Art wurden
5659 (i. V. 13 624) t hergestellt, also 58,500 weniger.
Von der SchweilReisen- und Stahl-
erzeugung der beiden letzten Jahre entfielen 24 352
(60 516) t auf SchweiReisen, 211 602 (437 474) t auf
Stahlblécke und StahlguR und 42 (40) t auf Sonder-

stahl. An Rohstahlbléc ken und StahlgufR
wurden erzeugt:
1920 1921
t t
Bessemerstahl 17 260 12 272
Thomasstahl 36 080 20 789
Martinstahl, sauer . 148 870 73 188
Martinstahl, basisch 221 362 90 954
Tiegelstahl 1546 1039
Elektrostahl 12 356 13 360

211 602

An Halb- wund Fertigerzeugnissen
wurden im Berichtsjahre, verglichen mit dem Vorjahre,
hergestellt:

Insgesamt 437 474

1920 1921
t t
Stabeisen und Stabstahl 157 130 65 969
ROhDIOCKE oo . 11 775 3 851
Vorgewalzte Blocke, Knuppel usw. 196 457 114 849
ROhren ., 15 235 3204
Sonstiges Halbzeug 30 822 15 031
Winkeleisen, Tréger usw., Radrelfen 17 169 9 687
Eisenbahnschienen . 424 375
Laschen und Unterlagsplatten .o 785 400
AcChsen e 3299 602
Handelseisen . 5 549 4 600
Band- und anderes Femelsen 69 922 30 931
W alzdraht.. 46 615 14 172
Rohrenstreifen s 054 2784
Grob- und Mlttelbleche 22 990 9 559
Feinbleche .. 23 102 14 502

GrolRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im Marz 1923.

Nach den monatlichen Nachweisungen der ,Na-
tional Federation of Iron and Steel Manufacturers*
wurden im Marz 1923, verglichen mit dem Vorjahre,
erzeugt:

Roheisen Stahlkn[]p_pel Am Ende des
und GuReisen Monats in Be-
trieb befindli-
1923 1922 1923 1922 che Hochdfen
1000 t (zu 1000 kg) 1923 1922
Januar ... 5770 2926 6442 3327 183 90
Eebruar 5521 3049 7184 4255 189 101
M ATZ i 643,7 3960 8153 558,2 202 107
Monatsdurch-
schnitt 1913 . 868,7 649,2
1920 . 680,2 7678 284
1921 . 2211 306,0 78
1922 . 414,8 493,8 125

89
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Belgiers Hochéfen am 1. Mai 1923.

Wirtschaftliche Rundschau.

43. Jahrg. Nr. 2L

Schlichtungsausschusses wurden die Léhne im Ruhrberg-
bau einschlieRlich der dort bestehenden besonderen Zu-

Hochofen Er- lagen mit Wirkung vom 16. Mai an um durch-
zeugung schnittlich 3500 M je Schicht erhéht. Fur die ubrigen
Vor- Unter AuBer W:Qjer_ in 24 st Bergbaubezirke sind die Lohnerhéhungen in den bis-
handen Feuer Betrieb oo ) herigen prozentualen Abstufungen vorgesehen. Die durch
Schiedsspruch vom 1. Mai fur die erste M onats-
Haﬂnebgaut'und h &lfte vorgesehene Lohnerhdéhung wurde vom
Sarrﬁbrilt',v,ose“e 4 4 SchlichtungsausschuB b estatigt.
Moncheret . . . . 1 — 1 — 1250 In einer Gemeinschaftssitzung des grofen Aus-
Thy-le-Chéteau 4 2 - 330 schusses des Reichskohlenrats und des Reichskohlen-
SuddeChételineau 1 — 1 — — X . N .
Hainaut.. ... 4 2 2 _ 375 verbandes wurde die durch die Lohnerh6hung im
Bonehill 2 — — 0 — Bergbau notwendig gewordene Ilvohlenpreiserho-
Monceau .. .. 2 2 - - 400 hung beschlossen. Die neuen Preise gelten ab 16. Mai.
La Providence . 4 4 — — 920 R . : .
Usines de Chate- Bei der Preisbemessung wurde die Lohnerhéhung vom
lineau... 2 1 1 — 150 1. bis 16. Mai nicht bericksichtigt. Sie bleibt viel-
(élggeicq 2 2 - > 400 mehr ohne Abgeltung. Die am 16. Mai in Kraft tre-
2 - - tenden Lohne werden durch die neuen Kohlenpreise ab-
zusammen 28 17 5 6 3825 gegolten. Die fir den Bezirk des R heinisch-
Littich: 768 W estfalischen Kohlensyndikates giul-
g°u°g$ré”e' g j - g 805 tigen Brennstoffhochstpreisel) stellen sich
Angleur 4 3 — 1 475 demnach mit Wirkung vom 16. Mai an einschlieRlich
Espérance . 3 3 — — 475 Kohlen- und Umsatzsteuer wie folgt:
zusammen 20 14 - 6 2543 Fettkohlen:
Luxemburg: Fordergruskohlen . 140740 A Gew. NuRkohlen n 194290 M
4 3 — 1 420 Forderkohlen . . 143510 Gew. NuBkohlen 111 194290 ,
2 2 — 160 M elierte 152120 , Gew. NuBkohlen 1V 187170 ,
2 1 1 _ 70 Bestmelierte 161540 ~ Gew. NuRkohlen V 180180 ,,
Stiickkohlen . 189950  Kokskohlen . . . 146450 ,
zusammen 8 6 ! ! 650 Gew. NuBkohlen | 194290
Belgien insgesamt 56 37 6 13 7018 Gas- und Gisflammkohlen:
. FOrdergrus ... 140740 A Gew. NuBkohlen ii 194290 JI
Der AuBenhandel der Tschechoslowakei im Jahre 19221). Flammférderkohlen 143510 » Gew. NuRkohlen in 194290 ,,
f Gasflammforderkohl. 150770 Gew. NuBkohlen 1V 187170
von der Einfuhr kamen u. a aus D eutsch- Generatorkohlen 156390 Gew. NuBkohlen V 180180 .,
land: 442 905 t Kohle, 1136 t Braunkohle, 77 957 t Gasférderkohlen 163580 , NuBgrus . ... . 140740 ,
Koks, 21205 t Eisenerz, 151 t Manganerz; ferner: Stiickkohlen 1 189950 Gew. Feinkohlen . 146450
Gew. NuBkohlen | 194290 »
1922 ERkohlen:
Einfuhr Ausfuhr Foérdergrus.. 140710 dWGew. NuBkohlen i 213s10 JI
Forderkohlen b 142080 , Gew. NuBkohlen i 213810 »
t t Forderkohlen 35 9% 143510 » Gew. NuBkohlen in 204450
Kohle 511 288 1 025 960 Be_stmellerte 50 % 161540 Gew. NuBkohlen 1V 187170
Braunkohle.. oo 21 782 3463 212 Stlicke i 190350 Feinkohlen . . 137880 |,
Koks 86 367 203 884 a Sar.
Briketts ol 142 781 Magerkohlen, 6stl. Bevier:
Eisenerz... 152 889 61 230 FOrdergrus........... 140740 Jt Gew. NuBkohlen 1 217680 jH
Manganerz 638 194 Férderkohlen 25 % 142080 , Gew. NuBkohlen 11 217680
Forderkohlen 35 % 143510 » Gew. NuBkohlen III 205770 .
Roheisen,  Alteisen, Bohblécke, Bestmelierte 50 % 155920 Gew. NuBkohlen IV 187170
vorgewalzte Blocke, Halbzeug 198 834 58 083 Stiicke i 195310 , Ungew. Feinkohlen 134960
Stabeisen . 3154 48 851 A
Schienen und Eisenbahnzeug 2 190 3 550 Magerkohlen, westl. Revier:
Eisen- und Stahlbleche 2 059 26 067 Fordergrus 139310 A Gew. Anthrazitnuf 11 239910 H
Sonstige Blechwaren.... 1361 3991 Forderkohlen 25 % 142080 ,, Gew. Anthrazitnuf Il 213270 ,,
Eisen- und Stahldraht 1964 9x» Forderkohlen 35% 143510 ,, Gew. AnthrazitnuR IV 175710
Nagel, Drahtstifte, Schrauben 645 3929 Melierte 45% 150690 ,, Ungew. Feinkohlen . . 133540 ,,
Sonstige Drahterzeugnisse 464 202 Stiicke 195710 ,, Gew. Feinkohlen . . 136390 ..
Roéhren 1727 27 059 Gew. Anthrazitnul 1 212870
Eisenkonstruktionen ... 544 4171
Fésser aus Eisen oder Stahl 480 347 Schlamm -und minderwertige Feinkohlen:
W BTKZEUGE oo 1642 1542 Minderwertige Fein- Mittelprodukt- und
. . . kohlen 53850 X> Nachwaschkohlen 35390 A
105 742 t Roheisen, Alteisen, Rohbléocke usw., 1303 t Sohlammkohlen . . .. 50050 , Feinwaschberge . . 15390 ,,

Bleche und 1136 t Draht. Aus O esterreich kamen
29333 t, aus Ungarn 9232 t und aus Schweden
70 468 t Eisenerze; aus Frankreich wurden 38 641 t
Roheisen eing*efuhrt.

Ausgefihrt wurden u a.: nach Deutsch-
land 67648 t Kohle, 2046 109 t Braunkohle, 31 042 t
Briketts, 19 689 t Roheisen, 8846 t Halbzeug und 5578 t
Bleche; nach O esterreich gingen 852 022 t Kohle,
1401 641 t Braunkohle, 142 974 t Koks und 64 690 t
Briketts sowie 12 456 t Roheisen. Hauptabsatzgebiete

fur die tschechische Ausfuhr waren ferner Ungarn,
Polen, Rumanien und Sudslawien.

Wirtschaftliche Rundschau.

Erh6hung der Bergarbeiterldhne und Steigerung der

Koks:

GroRkoks 1Klasse 211410 A Koks, halb gesiebt
GroBkoks ., 209900 und halb gebrochen 220990 A
GroBRkoks III. ,, 208400 Knabbel- und Ab-
GieBereikoks . . . 220570 fallkoks ..o 219470 ,
Brechkoks [ 255490  Kleinkoks, gesiebt 217890 ,,
Brechkoks . 2554y0 Perlkoks, gesiebt 206880 ,,
Brechkoks Il . 237200 Koksgrus........ 75630 ”
Brechkoks IV . 206880

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen

— Der Siegerlander Eisensteinverein hat die Verkaufs-
preise fur Lieferung vom 16. Mai an fir Rostspat aui
218 000 M und fir Rohspat auf 167 700 M festgesetzt

Vom Deutschen Stahlbund. — Gem&aR den Be-
schlussen des gemeinschaftlichen Richtpreis-Ausschisse:
ist die neue Kohlenpreiserhéhung auf die Richtpreise

r ! . angerechnet worden. Dementsprechend gelten von

Brennstoffverkaufspreise. — Durch Schiedsspruch eines 16" M ai 1923 an folgende Stahlbund -

i) Nach der amtlichen AuRenhandelsstatistik; wiebR ichtpreis e (Werksgrundpreise) fiir 1000 kg mi
ekannten Frachtgrundlagen:

dergegeben im Bull. 3720 (1923) des Comité des Forges
de France. — Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 1110.

X) Reichsanzeiger 1923, Nr. 113, 114, 115
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flir Thomas- fir S.-M.- schon in der Lage, daraus die in bemerkenswerter
JIHa”dﬂsgute Weise gednderten Bestimmungen fiir GuR-, Schmiede-
Rohblocke 965 000 1127 000 und PreRsticke mitzuteilen:
Vorblécke 1080 000 1262 000 Klasse B.
Kniippel 1149 000 1343000 GuB-, Schmiede-, PreR- und Stanzsticke, sonst
pp
Platinen 1184 000 1 384 000 nicht genannt,
Pormeisen 1337 000 1533 000 a) nicht zusamm_engese_tzt, )
Stabeisen 1 348 000 1 548 000 tt) uznterkloodkg Elnfzfelgfz;mcht, u}:\bearléelte't) o_der' nur zum
Universaleiseii 1456000 1674 000 ) von mindestens 30 kg Einsslgewicht, bearbsitet;
Bandeisen 1633 000 iggi 888 b) zusammengesetzt, auch bearbeitet, sofern das Ge-
Walzdraht 1 437 000 wicht, der Einzelbestandteile — hierzu rechnen nicht die
Grobbleche 5 nun und dartiber 1519 000 1751 000 zur Zusammensetzung verwendeten Verbindungsteile -
Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 1706 000 1944 000 m;rbdc%srﬁist jAechls(?ggermg :Sé%agatﬁs anderen Stoffen, Achs-
Fe!anEChe 1 bis unter 3 mm 1966 000 2204 000 lagerdeckeln, Flanscheny, Schrauben, Muttern, Ringén, Bol-
Feinbleche unter 1 mm 2 140 000 2 356 000 zen, Abstandsrohren, Zapfen- oder Kernlochverschliissen
. hen.
Schmiedestiick-Vereinigung, Dortmund. — Die Ver- versenen Klasse C.
«inigung erhdhte ihre Preise mit Wirkung vom  GuR-, Schmiede- und PreBsticke, sonst nicht ge-
10. Mai an um 150/0. nannt,
a) nicht zusammengesetzt, von mindestens 100 kg

ErlaR der Ausfuhrabgabe fiir die besetzten Gebiete.
— Nach einer Bekanntmachung des Reichswirtschafts-
und des Reichsfinanzministeriumsl) wird vom 15. Mai
an eine Ausfuhrabgabe nicht erhoben fir die Ausfuhr
von Waren aus Bestdnden oder aus Werkstétten des
besetzten Gebietes, wenn das der Ausfuhr zugrunde lie-
gende Rechtsgeschaft wahrend der Dauer der besonderen
mit den deutschen Vorschriften tber die AuRenhandels-
kontrolle nicht in Einklang stehenden MaRnahmen der
Besatzungsbehdrden geschlossen ist und die Lieferung
und Ausfuhr der Waren vereinbarungsgemaR erst nach
Wegfall dieser MaBnahmen der Besatzungsbehdrden
erfolgt.

Es ist also mdglich, fir Waren, welche sich zur-
zeit der feindlichen Eingriffe in die deutsche AufRen-
handelskontrolle im besetzten Gebiet befinden, Ausfuhr-
auftrdge unter Bedingung spéterer Lieferung abzu-
schlieBen, ohne dafl die Ausfuhrabgabe einkalkuliert zu
werden braucht.

Erhéhung des Goldaufschlags auf Zolle. — Das
Zollaufgeld ist fur die Zeit vom 24. Mai bis einschlief3-
lich 29. Mai auf 855 900 (740 900) a0 festgesetzt worden.

Ausnahmetarif fur Eisenerz. — Die Reichsbahn-
direktion Frankfurt (Main) macht folgendes bekannt:
Aus Anla der Verkehrsschwierigkeiten infolge des
Einbruchs der Franzosen in das Ruhrgebiet wird fir
Erzsendungen aus dem Lah n-, Sieg- und
Dillgebiet, die auf den Zwisehenstationen ge-
lagert und von hier der Bestimmungsstation zugefiihrt
werden, voriibergehend und auf jederzeitigen Widerruf
der Ausnahmetarif 7a nachtraglich im Erstattungswege
gewahrt. Und zwar einmal von der urspriinglichen
Versand- bis zur Lagerstation und sodann von dieser
bis zur endgultigen Bestimmungsstation. Urspringliche
Versand- und endgiltige Bestimmungsstationen miissen
dem Ausnahmetarif 7a angehdren. Die Erstattung fir
den Weg von der Versandstation des Ausnahmetarifs 7a
bis zur Lagerstation ist also von dem Nachweis ab-
hangig, daB eine gleich groRe Menge von der Lager-
station nach einer Empfangsstation des Ausnahme-
tarifs 7a befdrdert ist und umgekehrt.

Fur Lahn- und Dillerze nach den Binnenum-
schlagsplatzen Oberlahnstein, Frankfurt (Main) und
Offenbach wird die gleiche Vergunstigung gewéhrt. Die
nachtrégliche Anwendung des Ausnahmetarifs 7a ist
hier an den Nachweis gebunden, daR die Erze in den
Héfen tatséchlich gelagert worden sind und eine ent-
sprechende Menge den an Bestimmungsstationen des
Ausnahmetarifs 7a anges 'hlossenen Werben zugefihrt ist.

Tarifstelle Eisen und Stahl im deutschen Eisenbahn-
Gutertarif. — Am 1. Juni 1923 erscheint ein Nachtrag 1
zum Deutschen Eisenbahn-Gutertarif Teil | Abt. B,
der erhebliche Aenderungen in der Gutereinteilung und
in der Frachtberechnung fur die Tarifstelle Eisen und
Stahl, Eisen- und Stahlwaren enthalt. Wir sind jetzt

t) Reichsanzeiger 1923, Nr. 112 vom 16. Mai.

Einzelgewicht, soweit nicht in Klasse D genannt;

b) zusammengesetzt, auch bearbeitet, sofern das Ge-
wicht der Einzelbestandteile «— hierzu rechnen nicht die
zur Zusammensetzung verwendeten Verbindungsteile —
mindestens je 5000 kg betragt,

samtlich auch mit Achslagern, auch aus anderen Stof-
fen, Achslagerdeckeln, Flanschen, Schrauben, Muttern,
Ringen. Bolzen, Abstandsrohren, Zapfen- oder Kernloch-
verschliissen versehen.

Klasse D.
GuR-, Schmiede- und PreRsticke,
nannt,

a) nicht

sonst nicht ge-

zusammengesetzt,

mindestens 100 kg Einzelgewicht, unbearbeitet
oder nur zum Zwecke der Stoffprifung roh vorbe-
arbeitet, unverpackt oder nur teilweise verpackt;

R) von mindestens 20COkg Einzelgewicht, auch bearbeitet;

b) zusammengesetzt, auch bearbeitet, sofern das Ge-
wicht der Einzelbestandteile — hierzu rechnen nicht die
zur Zusammensetzung verwendeten Verbindungsteile —
mindestens je 10000 kg betragt,

zu B) und b) auch mit Achslagern, auch aus anderen

Stoffen, Achslagerdeckeln, Flanschen, Schrauben. Muttern,

Ringen, Bolzen, Abstandsrohren, Zapfen- oder Kernloch-

verschliissen versehen.

Zur Herbeifuhrung von FrachterméaBigungen fir
Eisenwaren sind folgende Waren, fur welche die Frach-
ten bisher nach den Frachtsdtzen der héchsten Klasse
— Klasse A — berechnet wurden, der neu eingefiihrten
Zwischenklasse — Klasse B — zugewiesen.

Eisen und Stahl, Eisen- und
auch angestrichen, asphaltiert, geteert oder ge6lt, und zwar:

1/Achsen und Achsschenkel fur Landfahrzeuge,
auch mit den zugehdrigen, daran befestigten eisernen Ver-

Stahlwaren,

schluBteilen. Ausgenommen sind Achsen fir Kraftfahr-
zeuge.

2. Bestandteile von Eisenbahnfahrzeugen,
folgende:

a) Beschlagteile;
b) Teile von
a) Achsbhremsgestangen,

ausgenommen Bremsklotze, s.

diese in Ziffer 2 der Klasse C;
R) Handbremsen.

3. Bleche, folgende: Fo&rderwagenbleche, gebdrdelt, sonst

nicht bearbeitet.

4. a) Blechwaren, rohe, zum Emaillieren, Verzinken, Ver-
zinnen ;

b) Beschlagteile, rohe, fur Blechwaren.

5. a) Bolzen, Schrauben, Muttern, Schrau-
benbolzen, ausgenommen blanke; Bolzen, Schrau-
ben, Muttern, Schraubenbolzen gerommelt sowie Holz-
schrauben gelten nicht als blank;

b) Dreschmaschinenzahne, Eggenzinken,
Schraub- und Steckstollen far Hufeisen,
Splinte.

6. Eisenbahnoberbaugegenstande, folgende: Fe-

derplatten, Federringe, Hakennégel, Hakenschrauben,

Laschenschrauben. Muttern, Schienenklemmen, Schrau-

benbolzen, Schwellenschrauben,
ausgenommen Signalteile.
7. Fasser und Schwarzblechtrommeln,
8. Felgen fur Kraftwagen.
9. GuB-, Schmiede- und PrefBsticke (wie oben).

10. GuRBRwaren, unbearbeitet, unverpackt oder lose im Stroh
u. dgl. verladen, folgende: ChristbaumfiBe, Fenster (Dach-,
Keller- und Stall-); Gaskocher; Geschranke; Kamintiren;
Kochgeschirre, Kucheneisen; Schachtabdeckungen; Sink-

Stutzwinkel, Weichenteile,

neue.
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késten; Spulkasten ohne bewegliche Einrichtungen; Waffel-
eisen, Wasserverschliisse.
11. Hollandermesser.

12. Huf- und Schiefernagel.

13. Ketten von mindestens 30 mm Gliedstarke.

14. Klammern, Krampen und Schlaufen aus
Draht, blank oder verzinkt.

15. a) Radreifen, einschlieBlich der zu ihrer Befestigung
notwendigen eisernen Sprengringe;

b) Radscheiben und Ringe, samtlich, soweit nicht
in den Klassen C und D genannt;

c) Radsterne, soweit sie nicht als GuB-, Schmiede-
oder PreBstiicke unter Ziffer 8 der Klasse C oder unter
Ziffer 7 der Klasse D fallen.

16. Réhrenverbindungs-, Befestigungs-

Verankerungsteile, soweit sie nicht als

und
GuB-,

Schmiede- oder PreBsticke unter Ziffer 8 der Klasse C
oder unter Ziffer 7 der Klasse D fallen, samtlich auch
verzinkt.

Als Verbindungs-, Befestigungs- und Verankerungsteile
gelten z. B. Verankerungsringe, Fittings, Flanschen, Muf-
fen, Nippel, Schrauben, Bolzen, Stopfen und Kappen, nicht
aber zur betriebsfertigen Verlegung und Aufstellung von
B. Ventile, Hahne,
Regelungsvorrich-

Teil- und Ent-
und Sinkkasten, Wassertopfe,

Auflagerrollen, Laufringe, RuBschabevorrichtungen oder

deren Einzelteile. Rohrenverbindungs-, -befestigungs- und

-verankerungsteile als Beiladung zu Sendungen von Roh-

ren oder rohrenférmigen Eisen- und Stahlwaren siehe

Ziffer 14 und 15 der Klasse C und Ziffer 9 der Klasse D.
17. Sprungfedern.
18. Stahlbander fur Vollgjummireifen zu Lastwagenradern.
19. Steinsageblatter, an den Enden auch mit Léchern
oder Ausschnitten versehen.

Einrichtungen, z.
Dehnungsstopfbiichsen,
Druckregler,

Rohren gehérige
Drosselklappen,
tungen, Entliftungsklappen,
liftungskasten, Schlamm-

Aus der stidwestlichen Eisenindustrie. — Die Lage
des franzdsischen Eisenmarktes hat sich inzwi-
schen etwas geédndert, da aus dem Ruhrbezirk gréRere
Koks Sendungen als bisher eingetroffen sind. Nach den
vorliegenden Mitteilungen sollen am 18. April 4841 t, am
19. April 7098 t, am 20. April 6830 t, am 21. April
6545 t Ruhrkoks eingetroffen sein. Man schétzt
den Gesamt-Kokseingang fir den Monat April auf
62 000 t (gegen 500 000 bis 600 000 t im April 1922),
Und hofft, dal im Monat Mai die Zufuhren vom Ruhr-
gebiet weiter erhoht werden konnen. Anderseits glaubt
die Pariser Koksverteilungsstelle, infolge Inbetrieb-
nahme neuer Koksoéfen in diesem Monat 125 000 bis
130000 t franzdsischen Koks den Ilochofenwerken zur
Verfugung stellen zu kénnen. Die Gesamt-Zuteilungs-
menge fur den Monat Mai schéatzt man auf 380/0 des
friher festgesetzten Kontingents. Der Kokspreis ist flr
diesen Monat mit 198 Er. bestehen geblieben. Inzwi-
schen haben einige lothringische Huttenwerke, wie
Kneuttingen, Rombach, Redingen und de Wendel,
wieder je einen Hochofen in Betrieb gesetzt, die
Pariser Koksverteilungsstelle rét jedoch den Werken,
auf die Ansammlung eines bestimmten Koksvorrates be-
dacht zu sein, damit etwaig'e Unterbrechungen in der
Kokszufuhr die Huttenwerke nicht wieder zu plotz-
lichen Einschrdnkungen neu in Betrieb gesetzter An-
lagen zwingen. Da im Ruhrgebiet inzwischen die Koks-
erzeugung auf den eigenen Verbrauch der westfélischen
Huttenwerke beschréankt worden ist, durfte zweifellos
in Kirze mit einer Verringerung der Kokszufuhr aus
dem Ruhrgebiet zu rechnen sein.

Infolge dieser Sachlage ist der Eisenmarkt
als sehr ungleichméaRig zu bezeichnen. Einige Werke
halten nach wie vor an ihren bisherigen héheren Preis-
forderungen fest und verkaufen nur Lagervorrdte zu
den Notierungen des belgischen und luxemburgischen
Wettbewerbes. Andere Werke sind dagegen zu Preis-
nachlassen bei Neuverkaufen bereit, ohne jedoch den
niedrigen belgischen Preisen zu folgen. Die'Preise fur
Gielereiroheisen sind ebenfalls etwas zuriickgegangen.
Ebenso liegt der Schrottmarkt auBerordentlich schwach.

Auf dem luxem burgischen Eisenmarkt ist
keine Aenderung zu verzeichnen. GielRereiroheisen ist
nur in ganz geringen Mengen zu erhalten. In Walz-
zeug folgen einige Werke den Notierungen der bel-
gischen Industrie, die in der letzten Woche ihre Ver-
kaufspreise weiter herabgesetzt hat. Es wird sehr stark
Klage uber die ungleichméaRige Zuteilung des Ruhr-
kokses auf Frankreich, Belgien und Luxemburg gefuhrt.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Die von der Ruhr fir Luxemburg ankommenden Men-
gen sollen sich auf nur etwa 500 t je Tag belaufen.

Im Saargebiet hat der Streik der Bergarbeiter
nach genau hunderttdgiger Dauer mit dem 15. Mai
sein Ende erreicht. In den Verhandlungen, die zwischen
der Bergverwaltung und den Fihrern der Organisationen
gefuhrt wurden, kam eine Vereinbarung zustande.
Wegen der Teilnahme am Streik oder der Ausiibung von
Funktionen, welche die Organisationen an die Beleg-
schaftsmitglieder gegeben haben, dirfen keine Ma@R -
regelungen stattfinden. Die Lohnregelung
erfolgte Ln folgender Weise: Der Hauerlohn wird um
5 Fr. von 16 auf 21 Er. erhéht, der Mindestlohn von
1450 auf 1845 Fr. Im (Ubrigen ist der Lohn fir die
Arbeit unter Tage in Klasse | von 15,25 auf 20,25 Fr.
erhéht worden, in Klasse Il von 14,50 auf 19 Fr., in
Klasse 111 von 13,75 auf 17,75 Fr. und Ln Klasse 1V von
13 auf 16,50 Fr. Die Lohne uber Tage wurden erhoht:
in Klasse | von 14,25 auf 18,75 Fr., Klasse 1l von
13.50 auf 17,50 Fr., Klasse 11 von 12,75 auf 16,25 Fr.
und in Klasse IV von 12 auf 1550 Fr. Die Organisa-
tionen hatten urspringlich eine allgemeine Erh6hung
von 7 Fr. gefordert.

In den Besprechungen der Bergarbeiterverbande
wurde entschiedenster Protest gegen die Notverordnung
und die Antistreikverordnung der Regierung erhoben
und die Erwartung ausgesprochen, dall die Regierangs-
kommission die Notverordnung vom 7. Marz (Ver-
ordnung zur Aufrechterhaltung der Ordnung und Sicher-
heit im Saargebiet) und die Antistreikverordnung vom
2. Mai (Verbot des Streikpostenstehens) unverziiglich
zuriickziehen werde, da die Voraussetzungen fiir solche
Verordnungen nicht gegeben und auch nie gegeben ge-

wesen seien. Im Ubrigen wurde in den Konferenzen aus-
driicklich betont, daB die Regierung des Saar-
gebiets sich wahrend des ganzen Streiks nicht ein

einziges Mal zu einer Aussprache mit
den Streikenden herbeigelassen habe. Alle
Versuche aber, die bewéhrten Organisationen durch
Griindung von neuen Organisationen mit bezahlten Ver-
ratern und mit anderen Mitteln zu sprengen, seien an
der starken Haltung der Bergleute gescheitert.

Aus der schwedischen Bergwerksindustrie. — Dem
Berichte der Trafikaktiebolaget Gréanges-
berg-Oxeldsund fir das vom 1. Oktober 1921 bis
30. September 1922 laufende Geschéftsjahr entnehmen
wir folgendes:

In Grangesherg betrug die Erzférderung in
der Berichtszeit 741 549 t Erz. Davon wurden 473 446 t
ausgefuhrt, 127 189 t an schwedische Werke geliefert
und 140913 t in Gréangesherg auf Lager gelegt. Die
Zahl der Arbeiter betrug 1155.

In Strassa wurden 234 743 t Rohcrz gefordert,
aus denen 100 785 t trockenen Schlichs hergestellt
wurden. Die Gruben waren im ganzen Jahre nur an
funf Arbeitstagen der Woche in Tatigkeit, der Betrieb
im Brikettwerk mufte vom 13. April bis 27. November
1922 eingestellt werden. In Luossavara wurden 1922
181 750 t Erz gefdrdert, wovon 163 015 t nach Narvik
und 13336 t nach Lulea versandt wurden. Von Narvik
wurden 169 033 t und von Lulea 11 920 t weiter ver-
schifft. Die Erzfoérderung in Kiiruna betrug 2 835 124 t.
Hiervon gingen 2801 402 t nach Narvik und 43469 t
nach Lulea. An Arbeitern wurden Ende des Jahres
1504 beschaftigt.

In Malm berget wurden 1414870 t Erz ge-
fordert. Der Versand betrug 1 335 886 t, wovon 450 445t
nach Narvik und 885441 t nach Lulea gingen. Die
Zahl der Arbeiter betrug am JahresschluR 1234 Mann.

Ueber Narvik wurden im Betriebsjahre verschifft:
Kiiruna-Erz 3584 246 t, Gellivara-Erz 285730 t,
Luossavara-Erz 160 689 t und Tuolluvara-Erz 31 226 t.

Ueber Lulea wurden verladen: Kiiruna-Erz 125 8891,
Oellivara-Erz 415 228 t, Luossavara-Erz 5629 t und
Tuolluvara-Erz 18 338 t.

Im Jahre 1918 kauften die englischen, franzdsi-
schen und amerikanischen Regierungen von der Gesell-
schaft zusammen 2 Millionen t Kiiruna- und Gellivara-
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Erz, die bezahlt wurden, aber in Narvik, Kiiruna und
Geliivara fir Rechnung des Kdufers liegen hliebeu. Um
zu verhindern, daB diese bedeutende Erzmenge auf ein-
mal auf den Markt geworfen wurde, traf die Gesell-
schaft wahrend des Geschéftsjahres ein Uebereinkommen
mit den erwahnten Regierungen derart, dall die Gesell-
schaft den allmahlichen Wiederverkauf dieser Erze gegen
eine gewisse Vergltung ubernimmt.

United States Steel Corporation. — Der Rechnungs-
abschluf dos Stahltrustes fur das erste Viertel-
jahr 1923 weist zum ersten Male seit zwei Jahren
wieder einen UeberschufR auf. Und zwar betrug
die Einnahme nach Abzug der Zinsen fir die Schuld-
verschreibungen der Tochtergesellschaften 34 780 069 $
gegen 27 552 392 § im Vorvierteljahr und 19 339 985 §
im ersten Vierteljahr 1922. Auf die einzelnen Monate
des Berichtsvierteljahres, verglichen mit dem Vorjahre,
verteilt, stellten sich die Einnahmen wie folgt:

1s§z 1923
S
Januar.. 4654134 10 561241
Februar.. 6 180 685 9527181
V]I U 2 8505 166 14 691 647

zusammen 19 339 985 34 780 069

In den einzelnen Vierteljahren 1922 und 1923 wur-
den eingenommen:

1922 1923
S S

1 Vierteljahr.... 19 339 985 34 780 069

2.Vierteljahr .. 27286 945 —

3.Vierteljahr 27 468 339 —

4.Vierteljahr..nn. 27 552_392 —

ganzes Jahr 101 647 661

Von der Reineinnahme des ersten Vierteljahres
1923 verbleibt nach Abzug der Zuweisungen an den
Erneuerungs- und Tilgungsbestand, der Absehreibungen
sowie der Vierteljahrszinsen fiir die eigenen Schuld-
verschreibungen im Betrage von insgesamt 17 262 018 §
gegen 17 222 028 $ im Vorvierteljahr und 13430 753 $
im ersten Vierteljahr 1922 ein Reingewinn von
17 518 051 $ gegen 11283 346 $ im vierten Vierteljahr
1922. Auf die Vorzugsaktien wird wieder der Ubliche
Viertel jahrs-Gewinnausteil von 13/4d0 =
6 304 919 $, auf die Stammaktien 1 /o oder 6 353 781 $
ausgeteilt. Nach Verrechnung des Reingewinns ver-
bleibt somit ein UeberschufB von 4859 351 $ gegen
137535 $ Verlust in den drei vorhergehenden Mo-
naten und 6749 468 $ im ersten Viertel des Jahres 1922.

Die in den Jahren 1921 und 1922 verzeichneten
Verluste betrugen:

1921 1922

S
1 Vierteljahro. — 6 749 468
2. Vierteljahr . 4571 668 1462 345
3. Vierteljahr . . ' 6965 504 1339 602
4. Vierteljahr 5280 901 1375 356

Linke -Hofmann - Lauchhammer Aktiengesellschaft,
Berlin. — In das Geschaftsjahr fiel die endgiltige Ver-
einigung mit der ehemaligen Aktiengesellschaft Lauch-
hammer, durch die zu den Lokomotiv-, Eisenbahnwagen-
und Maschinenfabriken in Breslau, KéIn-Ehrenfeld und
Warmbrunn das Eisenwerk Lauchhammer mit dem Eern-
kraftwerk und dem Braunkohlenbergwerk bei Lauch-
hammer, das Eisenwerk Burghammer, das Stahlwerk
Torgau, das Eisen- und Stahlwerk Groditz und das
Stahl- und Walzwerk Riesa traten. Im Zusammenhang
damit wurde der Name der Gesellschaft geméaR Be-
schluf der auferordentlichen Hauptversammlung vom
13. Juni 1922 in jLinke-Hofmann-Lauch-
hammer Aktiengesellschaft“ gedndert. Die
Zusammensetzung der Betriebe wurde durch die Er-
richtung einer Zentralverwaltung in Berlin sicherge-
stellt. Die Arbeitsplane der beiden Gesellschaften er-
ganzen sich in Uberaus glucklicher Weise, so dal nun-
mehr Eisenbahnwagen, Lokomotiven und Maschinen und
alle ihre Teile in eigenen Werkstatten auf der Grund-
lage von Schrott, Roheisen und Holz erzeugt werden
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kénnen. Die im Besitz der Linke-llofmann A.-G. "be-
findlich gewesenen Lauchhammer-Aktien sind im | er-
folg der Fusion vernichtet worden. Die samtlichen Ak-
tiven und die wahren Passiven der friheren Aktien-
gesellschaft Lauchhammer wurden der Bilanz der Linke-
Hofmann A.-G. einverleibt. Der Umsatz sémtlicher
Werke betrug im Jahre 1922 24585693 118 Ji gegen-
Uiber 1531613 850Ji im Vorjahre. Die gezahlte Lohn-
und Gehaltssumme erreichte die Hohe von 4114757899 Ji
gegeniiber 319 464 276 Ji im \orjahre.

Die Verfeinerungsbetriebe lieferten im Berichtsjahre
87 399 t, die Huttenbetriebe 235801 t. Lieferungen der
Betriebe untereinander sind dabei nicht bericksichtigt.
Durch BeschluR der auBerordentlichen Hauptversamm-
lung wurde das Aktenkap ital um 100 Mill. Ji
auf 300 Mill. M erhdht. Die gleiche Versammlung
beschloR die Verlegung des Geschéftsjahres auf die Zeit
vom 1. Oktober bis 30. September, so dal das am
1. Januar 1923 begonnene Geschéaftsjahr am 30. Septem-
ber 1923 endet. Die ordentliche Hauptversammlung vom
19. Mai 1923 erhdhte das Aktienkapital wei-
ter um 350 Mill. Ji auf 650 Mill. Ji-

Die Gewinn- und Verlustrechnung schlieft mit
einem Rohgewinn von 5768535430 Ji. Hiervon
sind in Abzug zu bringen: 3497 375Ji Versicherungen,
844866 927 M Handlungsunkosten (einschlieBlich
satzungs- und vertragsmagigen Vergutungen),
909 152 533Ji Steuern und offentliche  Abgaben,
262 065 921M  gesetzliche und freiwillige Wohlfahrts-
lasten, 6021 290 Ji Kosten der  Vereinigung,
2402 338 763 Ji Abschreibungen, 1875 000Ji Rucklage
fur Einldésung von Teilschuldverschreibungen, 5 Mill. ;M
desgl. fur Grunderwerbssteuer, 440 Mill. Ji fir Merk-
erhaltung, 100 Mill. Jk fir Ruhegehaltseinrichtung,
100 Mill. Ji fir Arbeiterunterstitzungen, 10 Mill. 3%
Ueberweisung an die LHW.-Jubildumsstiftung, 15 Mil-
lionen Ji zur Forderung der Lehrlingsausbildung,
3 Mill. Ji Ueberweisung an die Spar- und Darlehns-
kasse und 25 Mill. M Ueberweisung an die Karl-
Chrambach-Stiftung. Aus dem verbleibenden Rein -
gewinn von 663217 621 Ji werden 660 Mill. Ji Ge-
winn (240do = 480 Mill. Ji auf 200 Mill. Ji Stamm-
aktien fur ein Jahr und 240do = 180 Mill. Ji auf
100 Mill. Ji Stammaktien fir neun Monate) ausgeteilt
und 3217 621 Ji auf neue Rechnung vorgetragen.

Aktieselskabet Sydvaranger, Kristiania. — Die Ta-
tigkeit der Gesellschaft im Jahre 1922 war nach der
beinahe vollstdndigen Stillegung, die der Weltkrieg und
dessen Nachwirkungen herbeigefuhrt hatten, im wesent-
lichen der Wiederaufnahme des Betriebes gewidmet. Die
hierzu notwendigen Mittel waren durch die Neufinanzie-
rung im Vorjahre sichergestellt; allerdings erforderte
die technische und betriebsméBige Erholung eines so
groRen und umfangreichen Betriebes Zeit und konnte
nur schrittweise vor sich gehen. In den Gruben wurde
die Forderung, die — teils mit Ricksicht auf die Be-
schaftigung der Arbeiter und teils zur Vorbereitung der
Fortsetzung des Betriebes — so lange wie moglich auf-
rechterhalten wurde, nach dem festgesetzten Plan wieder
aufgenommen. Die Abraumarbeiten werden derart gestei-
gert, daR die Gruben im laufenden Jahre den Bedarf
des Aufbereitungswerkes decken konnen. Im Brikett-
werk waren sieben Oefen mit den zugehdrigen Pressen
seit Oktober in Betrieb; auf dem Grondalwerk wurden
vier Oefen Im Februar 1923 in Betrieb gesetzt, die rest-
lichen vier Oefen sollten im April d. J. betriebsféhig
sein.  Von Neuanlagen ist besonders die Fertigstellung
des neuen Sinterwerkes zu erwéhnen. Dies wurde An-
fang des Jahres fertig. Der Probebetrieb zeitigte ein
gutes Ergebnis auch beziiglich der Gilite der Erzeugnisse.
Betrieben wurde zu Anfang des Jahres 1922 allein das
Sinterwerk. Im Mérz begannen die Abraumarbeiten und
im August wurde das Brikettwerk in Betrieb gesetzt.
Die Schlicherzeugung begann im September und die
Erzforderung, vorldufig in sehr beschranktem Mafstabe,
im Oktober. Gefordert bzw. erzeugt wurden etwa
13 000 t Roherz, 68 700 t Schlich, 46 200 t Briketts und
86 600 t Sinter. Die Ausfuhr betrug im Jahre 1922:
59 928 t Schlich, 35 753 t Briketts und 81 430 t Sinter.
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An Vorraten waren vorhanden rd. 180000 t friher
gefordertes Roherz, 60 000 t Schlich, 10800 t Briketts
und 7800 t Sinter. Die Zahl der Arbeiter betrug am
Ende des Jahres 896 Mann.

Die Bilanz schlieBt mit einem Betriebsver-
lust wvon 61295322 Kr., der aus dem vorhandenen
Verfugungsbestande gedeckt wird. Dieser Bestand steht
danach noch mit 7456 795,96 Kr. zur kinftigen Ver-
wendung zu Buch.

Die Marktverhdltnisse haben sich in
den ersten Monaten dieses Jahres erheblich ge-
bessert, da die friithere Zurlickgezogenheit der Kéaufer
gewichen und eine groRere Bereitwilligkeit zur Tati-
gung von Abschliissen eingetreten ist. Der Markt fur
Schlich ist vorlaufig auf Grund der Verhdltnisse im
Ruhrbezirk noch recht unlbersichtlich, man hofft aber
doch, die zur Verfligung stehenden Mengen mit Vorteil
absetzen zu konnen. Die Gesellschaft hat sich in London
einen Kredit gesichert, aus welchem sie genigend Vor-
schisse auf ihre Lieferungen nach GroRbritannien
— zurzeit das wichtigste Absatzgebiet — erhalten kann.

Bucherschau).
Stocklein, Hans: Meister des Eisenschnit-
tes. Beitrdge zur Kunst- und Waffengeschichte im

16. und 17. Jahrhundert. Mit 20 Textabb., 1 farb.
und 40 schwarzen Lichtdrucktaf. ERBlingen a. N.:
Paul Neff, Verlag, (Max Schreiber) 1922. (VI,
156 S.) 4°. 18000. Ji, geb. 24 000 Ji.

Ein Stiefkind kunstgeschichtlicher Forschung war
bislang die Waffenkunde. Daher begriit man Dr. Stock-
leins glédnzend angeordnete Arbeit doppelt und stellt
staunend einen BienenfleiR geschichtlicher und archiva-
lischer Vorarbeiten fest, auf denen sich sodann die
scharfgeistigen, grofartigen Ergebnisse, vor allem das
Uberraschend neue Wissen um eine fast 100 Jahre wéh-
rende ,Minchner Schule des Eisenschnitts”, aufbauen.
Unter der Gonnerschaft bayerischer Kurfirsten und
Herzoge bildete Minchen im spéten 16. und im 17. Jahr-
hundert eine Statte kunstvoller Waffenherstellung, wo-
bei man den schwierigen Eisenschnitt technisch und der
Form nach mustergiiltig anwendete. Verschiedentlich
nimmt der Verfasser Veranlassung, auf die zeitraubende,
peinlich genaue Handfertigkeit des Eisenschneiders m—
die bei diesem grofRe Uebung voraussetzt — ausfihrlich
hinzuweisen. Man versteht unter ,,Eisenschnitt” die Be-
arbeitung der Oberflache des zuvor durch Schmieden in
ungefdhre Form (Rohform) gebrachten Eisens mittels
spitzer Werkzeuge und Feilen, um figirliche oder orna-
mentale Verzierungen plastisch anzubringen. Die vier
Hauptvertreter des Mdinchner Eisenschnittes, die
fir den Hof tatigen Eisenschneider Ottmar Wetter,
Emanuel Sadeler, Daniel Sadeler und Caspar Spat
werden einzeln herausgeschalt, so daB ihre faBbaren
Lebensangaben und -umstdnde, ihre einzelnen Werke
auf Grund der kunstlerischen und technischen Eigen-
schaften jeweils ein klares, abgerundetes Bild ihres
Schaffens ergeben. Das ungemein fleiBige Quellen-
studium Stdckleins zeitigt auch sonst mancherlei Wich-
tiges, u. a. eine ,Chronik der aus den Niederlanden
stammenden Kinstlerfamilie Sadeler”, fur die allein ihm
schon jeder Kunsthistoriker Dank weiB. Die Be-
deutung des Ornamentstichs, vor allem der gefélligen
Stiche Et. Delaunes fiir die Verzierung der Minchner
Prunkwaffen, weist Stdeklin Uberzeugend nach. Ein
besonders guter Wurf ist ihm gelungen in der Fest-
stellung der 16 Stick Turiner Prunkwaffen in der
Armeria Reale als Munchner Arbeiten und als Geschenk
des bayerischen Kurfiirsten Maximilians 1. an den savoy-
schen Hof Anno 1650 gelegentlich einer Heirat zwischen
diesen beiden Firstenhdusern. Die reiche Fulle der Ab-
bildungen ist vorziiglich und bedeutet eine geradezu un-

*) Wo als Preis der Bucher eine Grundzahl
(abgekirzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-
handlerischen Schllsselzahl — zurzeit 3000 — zu ver-
vielféltigen.
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erlaBliche Notwendigkeit bei dem Grundzuge des Werkes
In jeder Hinsicht muf man der Arbeit Stdckleins lobend
gerecht werden. Sie ist mit ein Beweis, wie sehr die
deutsche Kunstforschung heute noch ebenso wie vor dem
Kriege mit wissenschaftlichem Ernste ringt und Stein
auf Stein weiterbaut.
Dusseldorf. Dr. Alfred Schubert.
Litinski, L., Oberingenieur, Leipzig: Trockene Koks-
ki hlung mitVerwertung der Koksglut. Mit 18 Abb.

u. 7 Tab. im Text. Leipzig: Otto Spamer 1922.
(52 s.) 8°. Gz 1Ji.
(Monographien zur Feuerungstechnik. II. 4.)

Der Verfasser gibt einen AbriB der Entwicklung
der trockenen Kokskihlung und geht dann nédher auf
das allein in die Praxis eingedrungene Sulzersche Ver-
fahren ein. Das gegebene Bild ist dbersichtlich und
ermoglicht dem Leser der Schrift, sich rasch in das
Gebiet einzuarbeiten. Von kleinen Unebenheiten ab-
gesehen, die das Gesamturteil nicht beeinflussen, hat die
Schrift ihre Aufgabe gut geldst und ist jedem, der sich
mit dem Gegenstdnde befalt, warm zu empfehlen.

Der wirtschaftlichen Betrachtung des Verfahrens
von Sulzer ist die Papiermark zugrunde gelegt. Es ware
wiinschenswert, in derartigen Fallen nicht mit der
Papiermark, sondern einer wertbestdndigen Einheit, bei-
spielsweise der Goldmark, zu rechnen, da die Papier-

mark nur Verhéltnis-, aber keine absoluten Werte
ergibt und somit das gegebene Bild unibersichtlich ge-
staltet. A. Dirrer.
Strauch, Fritz, und Theodor Stephan: Die Er-
fassung wund Auswertung der Selbst-
kosten industrieller Betriebe, mit
Mustern und Beispielen aus der Praxis. Mit e. Einl.

von Generaldirektor 3)ipt»(jng. Heinrich P 6ppel-
mann, Augsburg, und mit e. Vorw. von Geheim.
Hofrat 35ipt*(yng. C. Prinz, o. Professor an der
Technischen Hochschule Miinchen. (Mit 16 Beil.)
Minchen: R. Oldenbourg 1922. (XII, 150 S.) Gz
2,50 Jb.

Zur wirtschaftlichen Betriebsfiihrung gehért eine
richtige Selbstkostenberechnung. Es mangelt nicht an
Buchern, die dieses Thema behandeln. Trotz alledem
gehen alle im Wirtschaftsleben Tétigen, seien es Tech-
niker oder Kaufleute, meistens ihre eigenen Wege.
Jeder -will nach seiner Fasson selig werden. So ist
es denn bis heute noch nicht mdglich gewesen, daR
wir einen einheitlichen Aufbau fir die Selbstkosten-
berechnung haben. Hier versucht der Ausschufl fir
wirtschaftliche Fertigung des Vereins deutscher In-
genieure Wandel zu schaffen. Auch der Verein deut-
scher Maschinenbauanstalten hat sich auf diesem Gebiet
Verdienste erworben. Das ldeal waére doch, wie es in
der Einleitung des vorliegenden Buches heilt, durch den
gleichmaRigen Aufbau des Kontenplanes die Mdoglichkeit
zu schaffen, die Selbstkostenberechnung ganzer In-
dustriezweige auf einheitliche Grundlage zu stellen, um
dadurch auf einheitliche, bindende Vereinbarungen be-
zlglich der Verkaufspreise zu gelangen. Von diesem
Ideal sind wir noch weit entfernt.

Das vorliegende Buch will, an Hand eines Beispieles
aus der Wirklichkeit, den Weg weisen. In dankens-
werter Weise haben sich die Vereinigten Fabriken land-
wirtschaftlicher Maschinen vorm. Epple & Buxbaum in
Augsburg bereit gefunden, den Aufbau ihrer Selbst-
kostenberechnung mit allen Einzelheiten der Oeffent-
lichkeit bekanntzugeben. Sie erscheint Ubersichtlich,
klar und folgerichtig. Auf Einzelheiten will ich nicht
eingehen, bin aber der Meinung, daB man in der
Kontenunterteilung lber das Ziel hinausgeschossen hat.
Man treibt doch die Selbstkostenberechnung nicht als
Selbstzweck, sondern als Mittel zum Zweck. Deshalb
halte ich die Fihrung von 3900 Konten fir viel zu weit
getrieben. Die Zahl kann m. E. wesentlich vermindert
werden, ohne daR die Rechnungsergebnisse beeintrach-
tigt werden. Die Mehrarbeit wird nach meiner Ansicht
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durch den gréReren Genauigkeitsgrad nicht wettgemacht.
Ich halte €3, um nur ein Beispiel anzufiihren, fir (ber-
flissig, das Konto fiur feuerfeste Steine weiter zu unter-
teilen in Normalsteine, Radialsteine, Keilsteine und
Plattchen. Als Fernerstehender hat man allerdings kein
Urteil dariiber, ob nicht in diesem Falle ganz beson-
dere Grunde Vorgelegen haben. Doch mag dem sein, wie
ihm wolle: Das Buch ist geeignet, die Durchfiihrung
richtiger Selbstkostenberechnung bei wirtschaftlichen
Unternehmungen zu fdrdern. Deshalb ist sein Er-
scheinen zu begriuBen. Allen im Wirtschaftsleben Ta-
tigen sei es zum Studium empfohlen. M. Langer.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Abhandlungen aus dem Institut fir Me-
tallhittenwesen und Elektrometall-
urgie der Koniglichen Technischen Hoch-
schule zu Aachen. Halle (Saale): Wilhelm
Knapp. 4°.

Bd. 1: Legierungen.

H. 3: Bronzeersatz: Allgemeines von W.

Borchers, Kupfer-Silizid-Bronzen von F. E I-
linghaus, Kupfer-Titanid-Bronzen von G. H.
Zirker. — Ferrochrom von W. Borchers.

(Mit Abb.) 1921. (52 S.) Gz. 3,20 Jb.
Andrée, W. L.: Die Statik des Eisenbaues.

2. Aufl. Mit 810 Abb. und 1 Taf. Minchen und
Berlin: R. Oldenbourg 1922. (X, 521 S.) 8°. Gz
15 Jb.

3r Die vorliegende Neuauflage ist eine, wie es
scheint, mit Hilfe des Manuldruckverfahrens her-
gestellte, wortliche Wiedergabe der ersten Ausgabe
des Werkes. Da diese hierl) s. Zt. kritisch gewdr-
digt worden ist, moge ein Hinweis auf das Neu-
erscheinen des empfehlenswerten Buches genlgen. St

Arbeitsrecht, Das neue, in erlduterten Einzel-
ausgaben, hrsg. von Dr. J. Feig, Ministerialrat Im
Reichsarbeitsministerium, und Dr. F. Sitzler,
Ministerialdirektor im Reichsarbeitsministerium. (9.
u. 10. Aufl.) Berlin: Franz Vahlen. 8° (16°).

Bd. 1. Betriebsrdtegesetz, Betriebs-
bilanzgesetz und Aufsichtsratsgesetz,
bearb. von Dr. J. Feig und Dr. F. Sitzler. 9
u. 10. Aufl. 1922. (467 S.) Gz. 3Jb, geb. 4,50 Jb.

St Durch Aufnahme der Gesetze iiber die Be-
triebsbilanz und Gber die Entsendung von Betriebs-
ratsmitgliedern in den Aufsichtsrat haben die Ver-
fasser ihr wurspringlich nur das Betriebsrdtegesetz
behandelndes Werk zu einem vollstdndigen Kommen-
tar aller gesetzlichen Bestimmungen der gesamten
Betriebsratsverfassung ausgebaut. Das Buch ist Ln
seinem é&lteren Teile nicht nur ergdnzt, sondern auch
unter sorgfaltiger, kritischer Berucksichtigung des
schon sehr reichen einschlagigen Schrifttums und der
inzwischen ergangenen Rechtsurteile stellenweise ganz
neu bearbeitet worden. Da der Kommentar zudem
die einschlégigen Ausfiihrungsvorschriftbn des Reiches
und der groReren Lénder enthdlt und sein Gebrauch
durch ein genaues Sachverzeichnis erleichtert wird, so
ist er allen Stellen, die mit Angelegenheiten eines
Betriebsrates zu tun haben, als Ratgeber unbedingt
zu empfehlen. 3*

Barberot, A, Ingénieur des arts et manufactures,
directeur des usines de Sainte-Marie et Gravigny,
a Saint-Dizier: Fabrication de 1’acier au
four Martin. (Avec 160 fig.) Paris: J.-B. Bail-
liere et fils 1923. (543 p.) 8°. (Encyclopédie Miniere
et Métallurgique.)

Bartel, Friedrich, Regierungsbaumeister: Torf-
werke. Gewinnung, Veredelung und Nutzung des
Brenntorfes unter besonderer Beriicksichtigung der
Torfkraftwerke. 2., vollst, neubearb. Aufl. (der
Schrift ,Torfkraft“.)) Mit 317 Abb. im Text und
auf 5 Taf. Berlin: Julius Springer 1923. (VUE,
320 S.) 4°. Gz. 8Jb, geb. 9,50 Jb-

Bau, Vom, des Simplontunnels 1898—1921.
Zur Feier der SchluBsteinlegung Im Tunnel 2 [am]

i) St u E. 38 (1918), S. 23.

Biicherschau.
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4. Dezember 1921. (Mit Abb. u. 6 Taf.) (Neuchatel
1921: Paul Attinger). (48 S.) 8°.

Beehstein, Otto, Oberingenieur: Die Foérder-
mittel. Einrichtungen zum Fdérdern von Massen-
gltern und Einzellasten in industriellen Betrieben.
Mit 68 Abb. im Text. Leipzig und Berlin: B. G.
Teubner 1922. (92 S.) 8° (16°). Gz. 1,20.#, geb.
1,50 Jb.

(Aus Natur und Geisteswelt. Bd. 726.)

Beitrdage zur Geschichte der Technik und
Industrie. Jahrbuch des Vereines deut-
scher Ingenieure. Hrsg. von Conrad Mat-
sch os b Berlin: Verlag des Vereines deutscher In-
genieure — im Buchhandel durch Julius Springer. 4°.

Bd. 12. Mit 164 Textabb., 12 Bildn. 1922.
(215 S.) Gz. 7 Jb, geb. 10 Jb.

Beitrdge zur Lehre vondenindustriellen,
Handels- wund Verkehrsunternehmun-
gen, hrsg. von Dr. phil. et jur. Richard Passow,
ord. Professor der wirtschaftlichen Staatswissen-
schaften Jena: Gustav Fischer. 8°.

H. 5. Passow, Richard: Die Aktien-
gesellschaft. Eine wirtschaftswissenschaftliche
Studie. 2., neu bearb. u. erw. Aufl. (des Werkesm
»Die wirtschaftliche Bedeutung und Organisation der
Aktiengesellschaft.“) 1922. (XVI, 579 S.) Gz. 10 Jb,
geb. 12,50 Jb. )

Betriebs-Bucherei, Elsner’s. Hrsg. von Dr.
jur. Tanzler, Dr. W. von Karger und Prof.
F .Leitner. Berlin (S 42): Otto Elsner, Verlags-
gesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 25. Das Geldentwertungsgesetz
vom 20. Marz 1923. Erl. von Dr. jur. et rer. pol.
Bronner, Steuersyndikus fuhrender Industrie- und
Handelsverbénde. 1923. (48 S.) Gz. 1,30 Jb.

Betriebsrdtegesetz vom 4. Februar 1920 (RGBI.
S. 147) mit der Wahlordnung, dem Betriebs-
bilanzgesetz, dem Gesetz Uber die Entsen-
dung von Betriebsratsmitgliedern in den
Aufsichtsrat, mit Ausfihrungsbestimmungen
und sonstigen einschlagigen Gesetzen und Verord-
nungen. Erl. von Dr. W. Kieschke, Ministerial-
rat im ReichsVerkehrsministerium, Dr. F. Syrup,
Prasident der Reichsarbeitsverwaltung, und Dr. G.
Billerbeck, Regierungsrat in der Reichsarbeits-
verwaltung. 5., vollst, neubearb. Aufl. Berlin: Carl
Heymanns Verlag 1923. (VIII, 318 S.) 8°. Gz. 6Jb,
geb. 7,50 Jb.

(Taschen-Gesetzsammlung. 104.)

Bewertung, Die steuerliche, des Ver-
modgens. Eine Sammlung von Aufséatzen, hrsg. von
Dr. Fritz Haussmann, Rechtsanwalt am Kam-
mergerieht, Dr. Heinrich H 6p ker, Regierungs-
und Volkswirtschaftsrat, [und] Dr. Richard Rosen -
dorff, Rechtsanwalt und Notar. Berlin (C 2). In-
dustrieverlag, Spaeth & Linde, 1922. (291 S.) 8°.
Gz. 3,50 Jb, geb. 4 M-

Beuck, W. Dr., Diplom-Steuersachverstdndiger,
Steuersyndikus in Berlin-Zehlendorf: Steuerlich
zweckmdaBige Gesellschaftsformen. Ist
die Umwandlung aus steuerlichen Grinden ratsam?
Z, erw. Aufl. Berlin: Industrieverlag, Spaeth &
Linde, 1922. (192 S.) 8°. Gz. 2,50 Jb-

Bibliographie, Osteuropdische. [Hrsg. vom]
Osteuropa-Institut in Breslau. Leipzig und
Berlin: B. G. Teubner. 8°. Jg. 2. Fiur das Jahr
1921. 1923. (162 S.) Gz. 2,20 Jb.

3t Eine mit FleiRl ausgefuhrte Arbeit, sicher allen
willkommen, die sich Uber die Entwicklung der ost-
européischen Staaten, ihrer Technik und Kultur an
Hand des Schrifttums unterrichten méchten. Ob die
Zusammenstellung vollstdndig ist, vermdgen wir nicht
nachzuprifen. Vollstdndigkeit allmahlich zu erreichen,
ist aber, das beweist der vorliegende zweite Jahrgang
in erhdhtem MaRe, das Osteuropa-Institut ohne
Zweifel ernstlich bestrebt. Erwiinscht wére die Bei-
gabe eines Verzeichnisses der beriicksichtigten Zeit-
schriften mit Angabe ihier Bezugss'.ellea sowie eines
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alphabetisch nach Sc-hlagwdrtern angeordneten Sach-
verzeichnisses, wenn es auch nur hinter den Schlag-
wortern einfach die betr. Seiten angdbe, &hnlich wie
es das Namenverzeichnis tut

Bjerknes, V.. Untersuchungen dberelek-
trische Resonanz. Sieben Abhandlungen aus
den Jahren 1891—1895. Mit einer Einleitung dem
Andenken an Heinrich Hertz gewidmet. Mit 22 Abb.

im Text. Leipzig: Johann Ambrosius Barth. 1923.

(XXXII, 129 S.) 8» Gz. 5M, geb. 6,50 M.
Brobeck, Ferd.,, Formermeister: Modell- und

Formplattenherstellung. (Mit 50 Flg.)

Berlin: Otto Elsner, Verlagsgesellschaft m. b. H.,
1922, (55 S.) 8°.Gz. IM.

(Beitrdge zur Praxis des Formens und Giel3ens.
H. 6.)

Verdffentlichungen der Schlesischen
Gesellschaft firErdkunde, E. V. Im Auf-
trage der Gesellschaft in zwanglosen Heften hrsg.
von Prof. Dr. Wilhelm V o1z, Direktor des Geogra-
phischen Instituts der Universitdt Breslau. Breslau:
M. & H. Marcus. 8°.

H. 1. Volz, Wilhelm: Oberschlesien
und die oberschlesische Frage. Mit 17 Textabb. und
1 Karte im Anh. 1922. (76 S.) Gz. 0,75 M.

Aus: Zeitschrift der Gesellschaft fiir Erdkunde
zu Berlin. 1922, S. 161—234.

H. 2. Rassmann,
pol.. Das Auswanderungsproblem der
oberschlesischen Schwerindustrie.

1922. (80 S.) Gz. 0,75 M.
II. 3. Volz, Wilhelm: Besiedelungs-
karte wvon Oberschlesien. Unter Mitarbeit

von Il. Rosenberger. 1922. 1 Karte (47X39 cm)
u. (16 S.) Gz. 0.75 M.

Versicherungssteuergesetz, Das, vom 8 April

1922 nebst Ausflhrungsbestimmungen.  Erlauterte
Handausgabe von Dr. Georg Cleeves, Rechts-
anwalt in Berlin. Unter Mitarbeit von Dr. Hans
Rautenberg, Friedenau. Berlin (C 2): In-
dustrieverlag, Spaeth & Linde, 1922. (XI, 162 S.)
8» (16°). Gz. 160M, geb. 2 M.
Wirtschafts-Jahrbuch nebst Firmenhand-

buch fur das niederrh[einiseh] -we st f[4 1i-
sche] Industriegebiet. Hrsg. im Auftrige
der Handelskammern des Ruhrbezirks (Bochum, Duis-
burg, Wesel, Dortmund, Essen, Mdinster) und des
Zweckverbandes Nordwestdeutscher Wirtschaftsver-
tretungen, E. V., zu Essen von derHandelskam -
mer fiur die Kreise Essen, Milheim
(Ruhr) und Ober hausen zu Essen. (Essen: Han-
delskammer, Abt. Ruhrverlag.) 8°.

[Jg.] 1923. (Mit Bildn.) (1923). (VIII, 655 S.)
8000 M-

3* Der Wirtschaftsberelch, den das Jahrbuch ver-
treten soll, ist gegeniiber der vorjahrigen Ausgabel)
wiederum erweitert worden, und zwar bericksichtigt
es jetzt auch den Handelskammerbezirk Diusseldorf,
und auRerdem ist das &uRerlich den letzten, um-
fangreichsten Teil des Bandes bildende, in 148 Fach-
gruppen eingeteilte ,,Firmenhandbuch fir das nie-
derrheinisch-westfélische Industriegebiet® (von P.
Redlich, dem Verwaltungsdirektor der Essener Han-
delskammer) auf einer wesentlich breiteren Grund-
lage bearbeitet worden. Da ferner die Handels-
kammer in Minster und der Zweckverband Nordwest-
deutscher Wirtschaftsvertretungen in die Reihe der
herausgebenden Stellen eingetreten sind, so hat man
im Titel die Bezeichnung ,,Ruhrbezirk* durch den
umfassenderen Begriff ,niederrheinisch-westfalisches
Industriegebiet ersetzt. Der allgemeine Aufbau des
Werkes ist trotzdem durchweg unverandert geblieben,
wahrend namentlich der erste Teil mit seinen ,,Wirt-
schaftspolitischen Abhandlungen“ ein neues Gesicht
zeigt. Der ganze Inhalt ist sorgféltig nachgeprift

X Vgl. St. u E. 42 (1922), S. 1308.

Vereim-Kachrichten.

Richard, Dr. phil. et r
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und dabei zeitgemaR berichtigt worden. Bedauerlich
bleibt auch bei diesem Buche, daf es, wie so manche
Nachschlagewerke &hnlicher Art, im Textteil mit An-
zeigen vermischt'ist, die — stellenweise empfindlich —
die Uebersieht storen; sie sollten am Schlisse des
Bandes vereinigt werden. 3-

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
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