
■¡El,“  W A H L  U l  E I S P U  'M t
Geschäftsführer der |  I  l  £  J L J  X U  I  >  I  M  peschäftsführendes

Kordwestlichen Gruppe fl I  K J  *  4 « J  J  ■  Vorstandsmi'fll ed des
des Vereins deutscher *  *  .  Vereins deutscher

Eisen- und Stahl- _  _  , _ Ä  _  .  *  Eisenhütten-¡,<.«1» ZEITSCHRIFT “ ■
FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENW ESEN.

N r. 2 1 .  2 4 .  Mai 1923 . 43 .  Jahrgang.

Ueber Veränderungen in der Gichtgaszusammensetzung beim 
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I n dem Schrifttum  findet m an keinerlei Angaben 
über die V eränderungen der Gaszusammen­

setzung beim  Um setzen bzw. bei größeren Aende- 
rungen des Möllers. T rotz einzelner Beobachtungen 
verschiedenartiger Gaszusammensetzung1) und  E r­
klärungsversuchen kann von einer planm äßigen 
U ntersuchung der V eränderung n ich t die Rede sein. 
Im  folgenden soll nun  der Versuch unternom m en 
werden, fü r eine R eihe von U ntersuchungen der 
V eränderung der Gaszusam mensetzung beim  Um­
setzen auf G rund theoretischer Erw ägungen eine 
E rk lärung  zu finden.

Veränderung der Gichtgaszusammensetzung beim 
Anblasen des Oiens.

Die Ofenfüllung sowie die Ergebnisse der einzel­
nen G asanalysen, die sofort nach Anschluß des 
Ofens an die G asleitung kurz h in ter dem Staubsack 
halbstündlich  gem acht w urden, sind in  Abb. 1 
schaubildlich zusam m engestellt.

Die G egenüberstellung der G ichtgasanalysen zu 
der Ofenfüllung bzw. den einzelnen Gichten ergab 
sich nach einer Berechnung von B ansen2). D anach 
is t der L uftbedarf zur V erbrennung von 1 kg Koks

CK ■■ - —--------- — m 3, wenn h der W asserstoff-, e der
0,424 (© -j- f)

K ohlensäure-, f der K ohlenoxydgehalt des Gases 
und Ck der Kohlenstoffgehalt des Kokses ist. Aus der 
Analyse des Füllkokses (74%  C) und den G asana­
lysen ergab sich ein m ittle rer L uftbedarf von 
2,7 m 3/kg Koks. M ithin werden bei einer W indzu- 
fuhr von 13 500 m 3 (16 800 m 3 M aschinenleistung 
— 20 %  Verlust) stündlich 5000 kg Koks oder eine 
G icht (4400 kg) in etw a 53 m in verbrannt.

Veränderung der Gichtgaszusammensetzung beim 
Ausblasen des Ofens.

Auf einen Gießerei-Roheisenmöller, der aus 
75%  M inette und 25%  R oteisenstein 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 Eisenhüttenmännischen In ­
stitut Aachen. Bd. 5, Halle: W. Knapp, 1913.

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

ohne E xtrakoks, K alkstein  von gu ter Beschaffen­
heit (m it 5 3 — 54%  C aO ) aufgegeben. B ereits eine 
S tunde vor Aufgabe der ersten K alkgicht w urde 
aus der R ohgasleitung h in ter dem Staubsack eine 
Gasprobe entnom m en und  diese Probenahm e halb ­
stündlich bis zum  A bstellen der G asleitungen wieder­
holt. Die Ergebnisse sind in  Abb. 2 m it A ngabe der 
Begichtungszeiten dargestellt.

Veränderung der Gaszusammensetzung beim 
Umsetzen verschiedener Möller.

Die charakteristische V eränderung der Zusammen­
setzung der Gichtgase beim  Ausblasen des H och­
ofens, d. h. bei Aufgabe von K alkstein  auf einen 
norm alen Möller, w ar die V eranlassung, die Ver­
änderungen zu untersuchen, die sich beim  Umsetzen 
verschiedener Möller ergaben. Demgemäß wurde 
derselbe Untersuchungsweg wie beim  Ausblasen des 
Ofens eingeschlagen. E ine  Stunde vor Aufgabe des 
neuen Möllers w urde aus der R ohgasleitung h in ter 
dem  Staubsack eine Probe entnom m en. Dies wurde 
so lange wiederholt, bis der neue Satz vollkommen 
durch den Ofen durchgesetzt ha tte . D er Z eitpunkt, 
w ann dies der F a ll war, ließ sich daran  erkennen, 
daß  das fallende Roheisen die durch den neuen Satz 
beabsich tig te  Zusam m ensetzung ha tte .

Die U ntersuchungen erstreckten sich auf folgende 
U m setzungen:

1. Umsetzen von Stahleisen auf Hämatit;
2. Umsetzen von Deutsch II I  auf Hämatit;
3. Umsetzen von H ämatit auf Deutsch III;
4. Umsetzen von H ämatit auf Luxemburger III ;
5. Umsetzen von Hämatit auf Deutsch III.

D a es im  R ahm en dieses Aufsatzes zu w eit führen
w ürde, alle Einzelergebnisse bekanntzugeben, so 
sind nur die Ergebnisse der U ntersuchungen beim 
U m setzen von Stahleisen auf H äm a tit der Abb. 3 
zu entnehm en; diese zeigt gleichzeitig, in  welcher 
W eise von Zufälligkeitsergebnissen abgesehen und 
wie die hauptsächlichsten  V eränderungen berück­
sichtigt wurden.
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Zusammenfassung der Ergebnisse und ihre sehaubild- 
liche Darstellung in Verbindung mit dem Hoehofenprcfil.

Um die Ergebnisse der E inzeluntersuchungen 
in  Beziehung zueinander und zum Ofenprofil zu 
bringen, wurde zunächst aus den Einzelunter-
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Abbildung 1. Zusammenstellung von Gasanalysen beim Anblasen.

suchungen das volum etrische Verhältnis COs
CO

dieselbe Weise den U m w andlungspunkt in B ast 
und Gestell zu erm itte ln , is t wohl n ich t angängig. 
E inm al ist das lnnenproiil des Ofens n ich t bekannt, 
Ansätze verändern [es vollkomm en, dann sind die 
Schwindungszahlen so - ungenau, daß sie keine 

Grundlage zur rechneri­
schen Festlegung der Um­
w andlungspunkte im  un­
teren  O fenteil abgeben. 
Man is t vielmehr gezwun­
gen, aus der Veränderung 
des BoheisensBückschlusse 
auf die Lage des neuen 
Satzes zu ziehen. Auf diese 
Weise sind dann auch die 
U m w andlungspunkte im 
Gestell und B ast ent­
standen.

1. B e in e r  K a l k s t e i n  
a u f

D e u ts c h  111 M ö lle r .  
(Ausblasen des Ofens.)

1 Gicht =  12 000 kg Kalk­
stein; 1 m3 Kalkstein wiegt 
1500 kg; 1 Gicht =  8 ma 

Kalkstein.

D ie erste V eränderung 
des Gichtgases zeigte sieh, 
nachdem  10 %  Gichten 
aufgegeben, d. h. 84 m 3 des 
Ofens von oben m it K alk­
stein  gefüllt waren, die

er­

m ittelt. Das Ofenprofil wurde in  einzelne Abschnitte 
u n te rte ilt (s. Abb. 4) und von A bschnitt zu Ab­
schnitt der B aum inhalt berechnet. G ibt m an nun 
einen neuen Möller auf, so läß t sich aus den B aum ­
metergewichten seiner B estandteile und aus der 
Anzahl der G ichten, wenigstens im  oberen und 
m ittleren Teile, ziemlich genau erm itteln , wie weit 
der Ofen nach jeder G icht m it dem neuen Satz 
gefüllt ist, und bei einer Veränderung der Gaszu- 
sammensetzung kann m an so die Stelle im  Ofen 
festlegen, wo die Veränderung ein tritt.

Die gleichzeitig in  das Profil eingetragenen 
T em peraturen . sind der D issertation von H .N i e d t1) 
entnommen. Dieser untersuchte die Tem peratur­
verhältnisse an einem Ofen, dessen Abmessungen 
fast vollkommen die gleichen waren wie bei dem 
hier untersuchten.

Die Baumm etergewichte der einzelnen Möller­
bestandteile sind auf die Weise erm ittelt, daß das 
ankommende E rz  im  Eisenbahnwagen geebnet] und 
aus dem Gewicht und dem eingenommenen V olumen 
das Gewicht je m 3 festgestellt wurde. Die an ­
gegebenen Zahlen stellen M ittelwerte aus einer Beihe 
von U ntersuchungen dar. Auf Grund der so ge­
fundenen Baum m etergew ichte wurden die Um­
w andlungspunkte im  oberen Ofen erm ittelt. Auf

x) Untersuchungen! über die Zusammensetzung des 
Gasstromes im Hochofen. Halle 1911. (®r.*3ng.-Diss. 
Aachen.)

äl/fir-

Abbildung 2.
Veränderung der Gaszusammensetzung beim Ausblasen 

des Ofens mit Kalkste.n.
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zweite V eränderung nach 14%  G ichten, also bei E r­
reichung von 116 m 3. Die d ritte  V eränderung tr a t  
ein, als sich überall vor den Form en kalte  Brocken 
zu zeigen begannen. Der K alksteinsatz m uß dem­
nach un ter A nlehnung an das R astprofil zu einem 
großen Teil in  die obere R ast gelangt sein. Dieser 
Rückschluß fand sich bestä tig t bei der U nter­
suchung der Verhältnisse nach dem A uskratzen 
des Ofens.

2. H ä m a t i tm ö l l e r  a u f  S ta h l e i s e n m ö l le r .

Gewicht
des

Erzes
kg

Baum-
meter-
gewicht

t/m»

Vo­
lumen

m3

Bemer­
kungen

M arokko-Erz . . 420 2,24 0,19 Stückig
Stripa-Erz . . . 1680 2,01 0,84
Norweg. Erz . . 840 2,21 0,38
Walzschlacke . . 1260 1,8 0,70 Fein
Schweißschlacke . 420 2,6 0,16 Stückig
K iesabbrände . . 420 1,9 0,22 Fein
Glanzeisenstein . 420 2,1 0,20
K a l k ..................... 2100 1,5 1,40 Stückig
Späne u. Schrott . 1500 1,7 0,88 > »
K o k s ..................... 4400 0,6 7,34

85 m 3, die zweite V eränderung des G ichtgases erfolgte 
nach zwölf G ichten, entsprechend 12 .10 ,6  =  127 m 3, 
die d ritte  V eränderung erfolgte, als bereits der voll­
ständige H äm atitsa tz  im  Gestell war. D er Stahl- 
eisensatz is t vollständig  durch den Ofen gegangen, 
denn im  Roheisen is t der M angangehalt von 3,9 % 
des Stahleisens auf 1,2 % im  H äm atit gesunken. Der 
U m w andlungspunkt is t daher in das Gestell zu legen.

Erörterungen.
B ei den nun  folgenden B etrachtungen scheiden 

naturgem äß alle Erscheinungen und U nterschiede 
untergeordneterer N a tu r aus. Sie können sich nu r 
auf w esentliche M erkmale festlegen, und es soll ver­
sucht werden, diese auf G rund theoretischer E r­
wägungen näher zu erklären. Das G ießerei-Roh­
eisen D eutsch I I I  w urde aus 75 %  M inette und 
25 % R oteisenstein und Schlacke, das H äm atit- 
Roheisen aus 55 % M agneteisenerz und 45 %  R o t­
eisenstein erblasen.

Der wesentliche U nterschied zwischen den beiden 
Erzm öllern is t der, daß die phosphorreiche M inette 
des D eutsch III-M öllers durch phosphorarm e M agnet­
erze ersetzt ist.

Der Stahleisenmöller bestand aus 50 % 
Siegerländer geröstetem  S p a t, 18 ,75%  
Siegerländer R ohspat, 31,25 %  Roteisen­
stein und der Luxem burger Möller 
aus 91 % M inette und 9 % B raun­
eisenstein.

Bei der allgemeinen B etrachtung der 
sich beim Umsetzen ergebenden Gasver­
änderungskurven fä llt ohne weiteres d ie  
Drei-Teilung auf. Bis zu einem gewissen 
P u n k t b leib t die Zusamm ensetzung des 
Gases im  wesentlichen gleich, um  sich dann 
verhältnism äßig rasch zu ändern, darauf 
verläuft sie unverändert, um  an einem 
zweiten P unk te , der m ehr oder weniger 
m it der V eränderung des Roheisens zu­
sam m enfällt —  ein Z eichen, daß der 
neue Satz in  die R ast oder ins Gestell ge­
lang t is t — , sich w iederum  zu ändern. Von 
nun an b le ib t die G aszusam m ensetzung 
verhältnism äßig gleich. Die R ichtung der 
Veränderung is t eine zweifache, entw eder

Abbildung 3. Aenderung in der Gaszusammensetzurig beim 
Umsetzen des Ofens von Stahleisen auf Hämatit.

Man kann  annehm en, daß beim  Zusam m en­
schütten  im  Ofen die ganz feinen Stoffe sich zwischen 
die stückigen E rze verteilen, demgemäß w ürden 
von den erm itte lten  Volumen der G icht das Volumen 
der W alzschlacke, der K iesabbrände, des Glanz­
eisensteins und  das halbe Volum en der Späne ab­
gezogen. E s b le ib t dann noch ein G ichtvolum en 
von 10,6 m 3. Die erste V eränderung des Gichtgases 
erfolgte nach acht G ichten, entsprechend 8 .10 ,6  =

CO
w ird das V erhältnis - ^ - k le in e r  oder das

V erhältnis w ird größer, sie verläu ft aber 
bei ein und  demselben Satz stets in  gleicher 
R ichtung, d. h., w ird  das V erhältnis beim  
ersten U m w andlungspunkt kleiner, so ver­
m indert es sich bei dem  zweiten U m w and­
lungspunkt noch mehr.

Beide V eränderungen müssen, da die B etriebs­
geschwindigkeit gleich b leib t, von der N a tu r der 
E rze abhängen und nach den bekann ten  theo­
retischen Ergebnissen und E rörterungen  von M a th e -  
s iu s 1) die Größe der d irek ten  R eduktionen beein­
flussen. N iedt kom m t in  seiner D issertation  auf

1) Mathesius: Die physikalischen und chemischen 
Grundlagen des Eisenhüttenwesens. Leipzig: Otto Spa­
nier, 1916.
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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) 

R eduktion,
3. Zone der direkten Reduktion,

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

Fex Oy + y GO =  x Ee + y C02, 

unter der direkten R eduktion die R eduktion durch 
festen Kohlenstoff nach der Gleichung 

Fex Oy + yC =  x F e + y C O j

versteht. Neuere Forschungen lassen die Reduktion 
durch festen Kohlenstoff überhaupt n ich t gelten, 
sondern sind der Meinung, daß sich die R eaktion 
im  Sinne folgender Gleichungen vollzieht:

Fex Oy + y  0 0  =  X Fe + y C 0 2

y CO, + yC -  2 y C 0  
Fe 0 „ + y G  =  yC 0  + xFe.x y

wurde K alkstein gegeben. Sobald die Zone der indirek­
ten  Reduktion m it K alkstein gefüllt w ar, wurde das

V erhältnis kleiner, da ja  das aus dem Ofen 
CU

aufsteigende Kohlenoxyd kein  E rz  mehr vorfand, 
an dem es sich durch R eduktion  le ich t reduzierbarer 
Erze zu Kohlensäure hätte  oxydieren können. Betrug

zu Beginn des K alksteingichtens das - ^ - V e r h ä l tn i s

0,258, so ging es nach einer gewissen Zeit sprunghaft 
rasch’ auf 0,184 zurück, das bedeu te t einen R ück­
gang von etw a 28 % . Aus dieser Tatsache können 
wir folgern, daß ein Möller, der ähnliche Verände­
rungen^ im  Gichtgas hervorruft, reich an schwer
reduzierbaren B estandteilen ist, und zwar um  so

CO
reicher, je größer die A bnahm e des - ^ - V e r h ä l t ­

nisses ist. Leider muß sich die A rbeit m it der a ll­
gemeinen Feststellung dieser Beziehung begnügen; 
die zurzeit bekannten B erechnungsverfahren setzen 
eine durchweg gleiche Beschickung voraus, bei ver­
schiedener Beschickung im  oberen und unteren  Ofenteil 

sind sie n ich t zur Berechnung des An­
teils an d irekter und ind irek ter R eduk­
tion  verwendbar. Das gleiche Ergebnis, 
wenn auch nich t in  so starkem  Maße, 
tr i t t  ein, wenn m an auf den D eutsch III- 
Möller einen Möller m it viel Magnet­
erzen, etwa einen H äm atitm öller,

I  / fe in e r  ifa / h s te in  a u fA t ö / ie r  G / e ß e re ie is e n  B 3  

Jl  t/ ä m a titm ö /ie r a / f  S ta h ie is e n m ö / ie r  

M  »  '  Z 7 j  M ö /ie r

F  B j M ö t/e r a t f  H ö n ra t/ tn rö / ie r

r  Lux3 -
W  ¿ 7 j • *  *  (S t ö r u n g )

CO
fo/umen | 2 i  im Gichtgas ~C0 im tf,e0rt*

Abbildung 4. Veränderung der Gaszusammensetzung beim Umsetzen verschiedener Möller.

Chemisch und therm isch is t der Erfolg genau der­
selbe wie bei der Annahme der R eduktion durch 
festen Kohlenstoff.

Die Niedtsche E in teilung  hängt auf das engste 
m it den Ergebnissen des Boudouard-Baur-Glässner- 
schen Hochofenschaubildes zusammen.

1. D ie  Z o n e  d e r i n d i r e k t e n  R e d u k t io n .  
G ibt m an auf einen Möller m it leicht reduzierbaren 
E rzen einen unreduzierbaren, gegen Kohlenoxyd 
neutralen  Stoff, so muß dies eine V eränderung der 
Gichtgase hervorrufen. Dies geschah beim  Aus­
blasen des Hochofens; auf den zu 75%  aus leicht 

reduzierbarer M inette bestehenden D eutsch III-M öller

gibt. Die theoretischen Erw ägungen werden von 
den Versuchsergebnissen gestü tzt, ebenso beim 
Aufgeben eines H äm atitm öllers auf einen zu 50 % 
aus ganz le ich t reduzierbarem  Siegerländer R ostspat 
bestehenden Stahleisenm öller. Jedesm al die gleiche 
Erscheinung: nachdem  m ehrere G ichten des H äm atit-

CO
möllers im Ofen sind, ändert sich das ^ -Verhältnis,

es w ird kleiner bei H äm a tit auf D eutsch II I  
(Kurve II) von 0,245 auf 0,212, also um  13,5 % , 
und bei H äm atit auf Stahleisen (K urve III)  von 
0,312 auf 0,238, also um  24,0 % .

Aus den R aum m etergew ichten des neuaufge- 
gebenen Möllers und dem Ofenprofil können wir,
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wenn m an die A nzahl der G ichten kennt, bei der 
die einschneidende V eränderung des Gases vor sich 
geh t, berechnen, wie w eit die Zone reicht, in  der 
K ohlenoxyd in  besonderem  Maße auf das E rz  ein­
w irkt, m it anderen W orten, w ir können erm itte ln , 
welchen Umfang die Zone der ind irek ten  R eduk­
tion hat.

Zu dem gleichen E rgebnis kann  m an auch ge­
langen, wenn m an um gekehrt auf einen Möller, der 
reich an schwer reduzierbaren E rzen  ist, einen Möller 
m it leicht reduzierbaren E rzen  g ib t. W ie die K urven 
beim  Umsetzen von H äm atit auf D eutsch I I I ,  wo also 
der M inettemöller auf den M agneterzm öller gegeben

CO
wird, beweisen, w ird das V erhältnis r ,(J2 größer.

Setzt m an das ursprüngliche V erhältnis gleich 
10 0 % , so vergrößert sich dies (s. Abb. 4):
Bei K urve IV (D eutsch III-M öller auf H äm atit­

möller) von 0,191 auf 0,259 auf 135% , also 
eine Zunahm e von 3 5 % , 

bei K urve V (Lux. I I I  auf H äm atitm öller) von 0,218') 
auf 0,242 auf 111 % , also eine Zunahme von 
11 %,

bei K urve V I (D eutsch III-M ö lle r auf H äm atit­
möller) von 0,182 auf 0,228 auf 12 5 % , also 
eine Zunahm e von 25 % .

Es is t ohne weiteres k lar, daß die Trennungs­
ebene zwischen ind irek ter und in d irek t-d irek te r 
Reduktionszone n ich t eine dünne Ebene bildet, 
sondern daß sie sich über einen gewissen R aum  er­
streckt. Die V erschiedenartigkeit der V erhältnisse im  
Hochofen beim  N iedergehen der G ichten (Hängen, 
S türzen, Schiefgehen), die verschiedenartigen Mög­
lichkeiten des Durchganges des Gases durch die 
Beschickung und noch eine Reihe anderer Zufällig­
keiten  können naturgem äß auch Verschiebungen in 
der Lage des Trennungsraum es der beiden R eduk­
tionszonen hervorrufen.

D aß n ich t sofort m it dem  E inbringen eines neuen 
Satzes auch eine Aenderung der Zusam m ensetzung 
e in tritt , is t ebenfalls erklärlich. Das E rz  muß 
m indestens eine T em peratur von 3 0 0 0 erreicht 
haben, ehe überhaup t eine E inw irkung des Kohlen­
oxyds möglich ist. (S. verbesserte B aur-G lässner- 

CO
K urve.) D as -V erhältnis w ird dem nach im  An- CO
fang das gleiche bleiben müssen, um  sich nach einer 
gewissen Z eit sprunghaft zu ändern.

Wenn französische und am erikanische F o rscher2) 
aus dieser Tatsache eine v ierte, oberste Zone im  
Hochofen glauben herleiten zu müssen, so is t dies 
n ich t ganz richtig . Die oberste Zone „bew irk t 
hauptsächlich eine Trocknung und eine V orwärm ung 
der aufgegebenen Stoffe“ , sie ru ft also lediglich 
physikalische V eränderungen hervor und kann  daher 
n ich t auf einer gleichen Stufe m it den drei ändern  
Zonen verschiedener chemischer V eränderungen ge­
s te llt werden.
  T  -----------  QO

1) Das ursprüngliche — - Verhältnis ist deshalb soCO
hoch, weil dieser Möller im Gegensatz zu früheren etwa 
25 % sehr leicht reduzierbare Bilbao-Rubio- Erze enthielt.

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

CO
V ergleicht m an die A ufstellung des ^ / ' V e r ­

hältnisses, wie es sich aus den verschiedenen U m ­
setzungskurven ergibt, m it dem theoretischen H och­
ofenschaubild, so is t ersichtlich, daß sich im  oberen 
Teile des Hochofens eine gute U ebereinstim m ung 
ergibt. In  Abb. 4 sind die K urven einander gegeD- 
übergestellt, und es zeigt sich, daß die V eränderungen 

CO
des -^ - V e rh ä l tn i s s e s  dem Teile des SchaubildesCO
entsprechen, wo die B oudouard-K urve die B aur- 
Glässnerschen K urven schneidet.

2. Z o n e  d e r  i n d i r e k t - d i r e k t e n  R e d u k t io n .
CO

D er m ittlere  Teil der -K urven w eist eine Kon- CO
stanz dieses V erhältnisses auf. N ied t findet bei 
seinen U ntersuchungen, daß der K ohlenoxydgehalt 
im  m ittleren  Ofenteile praktisch verhältn ism äßig  
gleich b leib t, w ährend er bei dem K ohlensäuregehalt 
eine gleichmäßige, wenn auch geringe Zunahm e 
erm itte lt.

Die Tem peraturen, in  der dieser m ittle re  Teil 
liegt, dürften  sich zwischen 700 und  1000 0 bewegen. 
Die chemischen V eränderungen sind durch den Aus­
druck: indirekte und d irek te  R eduktion  gekenn­
zeichnet. D a eine V eränderung des V erhältnisses 
CO

f  durch die M öller-Kohlensäure erst in  den unteren  CO
Teilen in  F rage kom m en kann , so muß die K on­
stanz des Verhältnisses darin  ihre E rk lärung  finden, 
daß ind irek te  und direkte  R eduktion  (in erwei­
tertem  Sinne der schädlichen R eduktion , vgl. 
M athesius) sich hier die W age halten. K ohlensäure- 
bildend w irk t zunächst die im m er w eiter vor sich 
gehende R eduktion durch K ohlenoxyd. Neben 
F e 2 0 3 w ird  je tz t auch F e 3 0 4 durch Kohlenoxyd in  
starkem  Maße angegriffen. Die entstehende K ohlen­
säure is t zw ar noch beständig, die Spaltung des 
Kohlenoxyds nach der Gleichung 2 CO =  C 0 2 +  C 
lä ß t indes schon ganz erheblich nach und w irk t 
fördernd auf die K ohlenoxydbildung. D as Disso­
ziationsstreben des F e a 0 4 se tz t in den in  F rage  
kom m enden T em peraturen schon erheblich ein, so 
daß auch eine R eduktion durch festen K ohlenstoff 
w ahrscheinlich i s t 1).

Ob eine ind irek te  R eduktion des E isenoxyduls 
s ta ttfinde t, k ann  n ich t entschieden w erden, jeden­
falls sind einzelne Forscher der Ansicht, daß E isen­
oxydul überhaup t nu r auf dem Wege der d irek ten  
R eduktion  zu reduzieren sei, eine A nsicht, die durch 
den hohen K oksverbrauch beim  V erhütten  von 
Schlacken, etw a Frischfeuer- und Schweißschlacken, 
bestä rk t w ird. Jedenfalls is t eine etwaige indirekte 
R eduktion nur in  dem m ittleren  O fenteile möglich.

CO
3. Z o n e  d e r  d i r e k t e n  R e d u k t i o n .  D i e - ^ /

K urven zeigen dann, wenn der neue M öller in  die 
R ast und ins Gestell kommt,, aberm als eine Ver­
änderung. D aß der neue Möller an fäng t vorzu­
kom m en, erkennt m an an  der V eränderung, die im

CO
Roheisen vor sich geht. Die V eränderung des 2-

M Brisker in St. u. E. ‘28 (1908), S. 391/6.
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wieVerhältnisses verläuft in derselben R ichtung 
bei dem ersten Umwandlungspunkt.

Zur E rklärung  diene folgende B etrachtung: G ibt 
m an auf einen leicht reduzierbaren Satz einen schwer 
reduzierbaren, so gelangen, nachdem der erste Möller 
verschmolzen ist, größere Mengen unreduzierter E rz ­
teile in  die R ast und ins Gestell; hier kann  n a tu r­
gemäß nur eine direkte Reduktion stattfinden , 
deren Entstehungserzeugnis Kohlenoxyd ist. Die 
M öglichkeit, daß dieses im  Schacht ind irek t redu­
ziert, is t auch n ich t so groß wie vorher, und so wird 
es zu einem größeren Teile unverändert ins Gicht-

CO
gas übergehen und hier das -V erhältn is ver­

kleinern. Diese Erscheinung wird jedoch erst in 
W irksam keit tre ten , wenn wirklich größere Mengen 
unreduziert ins Gestell kommen. Viel früher muß 
der U m w andlungspunkt liegen, wenn auf einen 
schwer reduzierbaren Satz ein leicht reduzieibarer 
gegeben wird. H ier wird im  unteren Teil der in ­
direkt-direkten Zone im  weitestgehenden Maße eine 
indirekte Reduktion stattfinden. F e 3 0 4 und wohl 
auch FeO werden in Tem peraturen, die n ich t weit 
unter 1000 0 liegen, und die bis dahin der indirekten 
Reduktion verschlossen waren, dem Angriff des 
Kohlenoxyds zugänglich gemacht. So w ird also 
eine Anreicherung an Kohlensäure sta ttfinden1), 
die bei der B eständigkeit der K ohlensäure unter

CO
1000° n icht ohne E influß auf das V erhältnis

des Gichtgases sein wird.
Bezüglich des Verhaltens des K alksteins im 

CO
Hochofen lassen sich nun  aus der - K urve beim

Ausblasen des Hochofens bestim m tere A nhaltspunkte 
entnehmen.

Der D issoziationsdruck des K alzium karbonats er­
reicht bei ungefähr 900° den W ert einer A tm o­
sphäre, um  bei 1000 0 bereits den W ert von 3 y 2 a t 
zu überschreiten. Die Zerlegung des K alksteins 
w ird sich also hauptsächlich in  dem Tem peratur­
in tervall von 900 —  1000° vollziehen. Unsere K urve 
zeigt plötzlich ein außerordentliches Anwachsen 
der Kohlensäure zu einer Zeit, wo sich die schwarzen 
Brocken vor den Form en bem erkbar machen,

wo m an also annehm en kann , daß größere Massen 
K alkstein in  die R ast gelangt sind.

Die B eurteilung der V erhältnisse in  der R ast ist 
sehr schwierig. Die V erm ischung des a lten  m it dem 
neuen Satz, das V oreilen der m ittle ren  E rzpartien  
gegenüber den R andteilen , die M öglichkeit des Be­
stehens größerer A nsätze im  Hochofen, die er­
fahrungsgem äß beim  U m setzen le ich t m itgehen, 
alles is t geeignet, das B ild  unk lar zu machen. Zudem 
fehlen experimentelle U ntersuchungen über das Ver­
halten  der E rze bei T em peraturen, die 10000 über­
steigen. Im m erhin  kann  durch das dargelegte U nter­
suchungsverfahren m it einfachen M itteln  festgestellt 
werden, wo die U m w andlungsebenen liegen, d. h. 
wie w eit sich die Zone der ind irek ten  und  ind irek t­
d irekten  R eduktion erstreckt.

Da es für jeden H ochöfner von W ichtigkeit ist, 
einen m öglichst großen R aum  des Ofens lü r diese 
beiden Zonen zu haben, so is t ihm  durch  diese U n ter­
suchung ein wichtiges M ittel zur B eurteilung seines 
Ofens gegeben. M athesius geht in  seiner Ansicht

zu weit, die jede Aenderung im  -V erhältn is zur

B eurteilung heranzieht; der Z ufälligkeiten des Ofens 
und  der A nalyse sind denn doch zu viel. Man kann 
aber sagen, daß V erschiebungen in  der Lage der 
U m w andlungspunkte Störungen anzeigen

Z u s a m m e n f a s s u n g  :j]

1. An H and  einer A nzahl U ntersuchungen wird 
nachgewiesen, daß M ölleränderungen Aenderungen 
der G ichtgaszusam m ensetzung zur Folge haben.

C O ,, ,
-v er-

1) S. a. Schaubild 24 der Niedtschen Dissertation.

L eich t reduzierbare E rze vergrößern das CQ 

hältn is im  Gichtgas, schwer reduzierbare v  erkleinern es.

2. D ie V eränderung des G ichtgases b e i Aufgabe 
eines neuen Möllers vollzieht sich in  zwei Stufen, die 
beide in  derselben R ich tung  verlaufen. D er erste 
V eränderungspunkt lieg t etwa in  2/ s der Ofenhöhe, 
der zweite fä llt m ehr oder weniger m it der Verände­
rung des Roheisens zusam m en und  is t daher in das 
Gestell oder die R ast zu legen.

3. D urch die Lage der beiden V eränderungspunkte 
in  der G aszusam mensetzung werden im  Hochofen 
die drei R eduktionszonen der ind irek ten , der in­
direkt-d irekten  und der d irek ten  Zone bestim m t.

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

D ie  W erksan lagen  der R o m b a ch er  H ü tten w er k e  in L o th r in g en .

Von ®r.*3ng. A n d r e a s  N e r r e t e r  in Koblenz.
(Schluß von Seite 662.)

(Gliederung und Aufbau der Werksanlagen der einzelnen Hauptabteilungen (Erzbergwerke, Werke in Hom­
bach, Maizieres ¡md Zeebriigge) unter besonderer Würdigung der zuletzt geschaffenen Neuanlagen.)

d) D ie  K r a f t a n l a g e n .

Für die W in d v e r s o r g u n g  d e r  H o c h ö fe n  
sind vorhanden:

In dem Giskraftwerk:
3 Viertaktgasgebläse von je 850 nF/min bei 85 Um­

drehungen.

Im neuen Gasgebläsehaus (gegenüber den Hooh- 
öfen I und VIII):

4 Viertaktgasgebläse von je 1200 m3/min bei 100 Um­
drehungen;

1 Viertaktgasgebläse von 1100 ms/min für eine erhöhte 
Pressung von 0,75 bis 1 kg/cm2.
Ferner waren vorhanden, jedoch bereits außer Be­

trieb, in dem westlich des neuen Gasgebläsehauses be­
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findliehen Gebäude 3 ältere Viertaktgasgebläse von 
625 m3/min bei 80 Umdrehungen.

Als Reserve für die Gasgebläse dienen:
1 Verbund-Dampfgebläse von 850 m3/min bei 50 Um­

drehungen,
2 Verbund-Dampfgebläse von je 900 m3/min bei 40 Um­

drehungen.

D as im  Jah re  1913/14 neu erbau te  Gasgebläse­
haus w ar für 9 Gasgebläse vorgesehen, so daß dam it 
d ie  gesam te W indversorgung der H ochöfen zentrali­
siert war. Die bereits in  A uftrag gegebenen restlichen 
Gebläse konnten  n ich t m ehr zur Aufstellung kommen. 
Das Gebläsehaus h a tte  nach dem  A usbau eine Länge 
von 90 m  bei 31,5 m  B reite. Die in  dem G askraft­
werk noch vorhandenen kleineren 3 Gasgebläse, von 
denen ursprünglich 4 vorhanden w aren, sollten zu 
Stromerzeugern um gebaut werden, w ährend das gegen­
über Ofen V III  stehende alte  Gasgebläsehaus der 
E rw eiterung  des neuen Gebläsehauses P la tz  machen 
sollte. Bei dem  B au des le tz teren  w urde wegen des 
ungünstigen B augrundes in  ausgedehntem  Maße 
flüssige H ochofenschlacke zur G ründung ver­
wendet. Die neue Gebläsem aschinenanlage is t m it 
einem  eisernen Saugturm  versehen, der bei einem 
D urchm esser von 4,5 m  eine H öhe über H ü tten flu r 
von 45 m  ha t, und m it dem gleichzeitig ein H och­
behälter von 500 m 3 In h a lt vereinigt ist. Die Anlage 
dieses Turmes b e ru h t auf besonderen, in  Rom bach 
durchgeführten  Versuchen über die Feuchtigkeit der 
anzusaugenden Gebläseluft, die eingehend in  St. u. E. 
b esch rieben1) w urden. Neuerdings schenkt man 
dieser A ngelegenheit erneut anderw eitig erhöhte 
A ufm erksam keit. Die im  Jah re  1917 fertiggestellte 
U m änderung des gesam ten W indleitungsnetzes der 
H ochöfen g es ta tte t in  äußerst übersichtlicher Weise 
ein wahlweises U m stellen der säm tlichen Maschinen 
au f verschiedene Oefen, und zwar u nm itte lbar am 
Gebläsehaus, so daß Störungen in der W indversorgung 
au f ein M indestm aß beschränk t sind.

F ü r  die W in d v e r s o r g u n g  d e s  S ta h lw e r k s  
sind vorhanden:
L Zwillings-Viertaktgasgebläse von 1850 m3/min bei 

85 Umdrehungen und 2,5 bis 3 kg/cm2 Pressung,
1 Zwillings-Viertaktgasgebläse von 1000 m3/min bei 

90 Umdrehungen und 2 his 2,5 kg/cm2 Pressung.

D as erstgenannte G ebläse is t  dera rt bemessen, 
d aß  es fü r die Bedürfnisse des neuen Stahlwerks 
gleichzeitig  auf 2 K onverter von 30 t  zu fahren im ­
s tan d e  ist.

Das früher vorhandene älteste  Gasgebläse, welches 
m ehrere Jah re  vor K riegsausbruch als Strom erzeuger 
um gebaut w urde, derart, daß es bei Bedarf auch 
als Gebläse arbeiten  konnte, is t insofern erwähnens­
w ert, als es die erste N ürnberger Stahlw erks-G as­
gebläsem aschine war, die auf H ü ttenw erken  über­
h au p t verw endet wurde.

E ine  D am pfreserve für das Stahlw erk war 
nach dem im  Jah re  1911 erfolgten A bbruch der alten  
S tahlw erks-D am pfgebläse n ich t vorhanden und h a t 
sich auch im  Laufe der Zeit als n ich t notw endig er­
wiesen.

Die S t r o m e r z e u g u n g  gliedert sich in  die E r­
zeugung von D rehstrom  von 5600 V und  50 Perioden, 
welcher hauptsächlich  für denA ntrieb der elektrischen 
S traßen  und der größeren, durchlaufenden M otoren 
verw endet w ird, und in  die E rzeugung von Gleich­
strom  von 220 V für die V ersorgung der H ilfsantriebe 
in  den einzelnen W erksabteilungen. A n S trom ­
erzeugern sind vorhanden:

a) D re b s tro m  5600 V
5 Viertaktgasdynamos von je 800 kW, 107 Umdr./min
1 Zwillings - Viertaktgasdynamo von 1800 kW,

94 Umdr./min (in Dynamo umgebautes ältestes 
Stahlwerksgebläse)

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) G le ich s tro m  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 G esam tleistung b e träg t also in  D rehstrom  
rd. 16000 kW , in  G leichstrom  8500 kW.

In  dem K raftw erk  sind ferner vorhanden 2 D reh­
strom -G leichstrom um form er von je  600 kW , ferner 
B ahnum form er für den B etrieb der E rzförderbahnen 
und  verschiedene U m form er fü r die elektrischen 
Oefen des Stahlwerks.

Im  B au  befand sich eine G r o ß - T u r b i n e n -  
a n la g e  von zwei 5000-kW -D am pfturbinen am  west­
lichen E nde des K raftw erkes nebst dem  zugehörigen 
Kesselhaus von 10 W asserrohrkesseln m it einer 
H eizfläche von 3200 m 2. Diese T urbinenanlage sollte 
hauptsächlich  als Dampf- und  Spitzenreserve für 
die beabsichtig te E lektrifizierung der B lockstraßen 
dienen. D urch diesen N eubau erhöht sich die 
D rehstrom leistung auf rund  26 000 kW .

D ie oben genannte D rehstrom -A bdam pfturbine 
von 400 kW  w ar im  Jah re  1913 als V ersuchsturbine 
fü r die V erw ertung der K ühl wasserwärm e von vier 
800-kW -Gasdynam os nach den P a ten ten  von  Semm- 
ler (H eißkühlung) aufgestellt w orden. D ie ersten 
Versuche nach diesen P a ten ten  w urden in  Rom ­
bach ausgeführt und sind einerseits deshalb be­
achtensw ert, weil es zu dieser Zeit für ausge­
schlossen galt, G asm aschinen m it höherer K üh l­
w assertem peratur als 50 0 zu betreiben1), ander­
seits deshalb, weil sich neuerdings besondere Auf­
m erksam keit fü r die V erw ertung der K ühlw asser­
w ärm e der G asm aschine zeigt. Das u n te r D ruck 
gesetzte K ühlw asser durchlief nacheinander die 
G asm aschinenzylinderm äntel und  -deckel, die Aus­
puffgehäuse, die doppelw andig ausgebildeten Aus­
puffrohre und  zu letzt einen M. A. N. - A bwärm e- 
Verw erter, w urde einem Samm elkessel zugeführt 
und do rt auf etw a 1,2 kg /cm 2 abs. en tspann t. Beim  
V erlassen der Z ylinderm äntel be trug  die T em peratur 
etw a 110°, h in te r dem  A bw ärm e-V erw erter etw a 
1 4 0 ü. D er durch die E n tspannung  sich bildende 
D am pf w urde der A bdam pfturb ine zugeführt. Die
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Gasmaschinen liefen ohne S törung über zwei Jah re
bei dieser hohen W assertem peratur. Die W ärm e­
bilanz ergab einen therm ischen Bruttow irkungsgrad 
der Gasmaschine von etw a 62 bis 65 % . Die W ärm e­
abgabe an das Kühlwasser verte ilte  sich dabei auf 
Gasmaschine, Auspuffrohre und Abwärme - Ver­
w erter zu annähernd gleichen Teilen. Infolge der 
hohen aufzuwendenden Pum penarbeit war der N etto ­
w irkungsgrad jedoch geringer. Aus 4 Maschinen 
von je 800 kW  Leistung konnten netto  etw a 10 bis 
11 % der M aschinenleistung durch N iederdruck­
dampferzeugung erzielt werden.

Die oben erw ähnten Gleichstrom -Abdampftur- 
binen, welche m it der G egendruckturbine in  der 
N ähe des W alzwerks im  Gebäude der Z entralkonden­
sation aufgestellt sind, erhalten  ihren A bdam pf 
un ter V erm ittlung eines Harlö-Speichers von der 
Maschine der Blockstraße I und den in  der Nähe 
befindlichen Hilfsmaschinen der Zentralkondensation 
und der W alzwerkskesselanlage, während gleichzeitig 
auch die G egendruckturbine ihren A bdam pf in den 
Speicher liefert.

Die gesamte jährliche Stromerzeugung des Werkes 
Rombach schw ankte in  den Friedensjahren zwischen 
65 und 75 Millionen kW st. Davon waren etwa 
40 bis 45 Mill. kW st D rehstrom , 25 bis 30 Mill. kW st 
Gleichstrom.

Von der Drehstromerzeugung entfielen:
auf Gasmaschinen.................................... rd. 96 %
auf Frischdampfturbinen.............................   4 %

Von der Gleichstromerzeugung:
auf G asm aschinen ................................... rd. 70 %
auf Frischdam pfturbinen   20 %
auf Abdampfturbinen . .     10 %

Die M oselhütte zu Maizieres (s. w eiter unten) 
erzeugte jährlich  rd. 25 bis 31 Millionen kW st Dreh­
strom , davon:

durch Gasmaschinen . . . . . . . . rd. 65 % 
durch F rischdam pfturbinen.....................  35 %

Die gesam te jährliche Stromerzeugung der beiden 
W erke betrug also rd. 90 bis 100 M illionen kW st. Der 
B e la s t u n g s f a k t o r  der Gasmaschinen schwankte 
im  Jah resm itte l zwischen 55 und 65 % , der der 
gemischten K rafterzeugung zwischen 48 und 5 6 % , 
je nach dem B eschäftigungsgrad der W erke.

Die erzeugte Kraft verteilte sich etwa wie folgt:
G ru b e n ...........................................................12%
Elektrische Bahnen   4 %
H o c h ö fe n ...................................................11 %
S tah lw erk   6 %
Walzwerke ..........................................   . 33 %
Maschinenbetrieb (Wasserversorgung usw.) 12 %
Verschiedene B etriebe   7 %
Abgabe an F re m d e  15 %
F ü r die D a m p f e r z e u g u n g  sind 3 K e s s e l ­

a n la g e n  vorhanden. Die K e s s e la n la g e  a n  d e n  
H o c h ö fe n , bestehend aus 1 8 Zweiflammrohrkesseln 
von j e 100 in2 Heizfläche, von denen 12 m it Unterwind- 
feuerung für m inderw ertige Brennstoffe, 6 m it Gas­
brennern für Hochofengas versehen sind, d ien t vorzugs­
weise für die Versorgung der in  der N ähe befindlichen 
Luftkom pressorenanlage (Dampfgebläsehaus) und der 
Hochbehälter-D am pfpum pen, ferner als Reserve 
für die in dem gleichen Maschinenhaus befindlichen

H ochofendampfgebläse und für die V ersorgung der 
in dem benachbarten  G askraftw erk vorhandenen 
1000 - kW  - D rehstrom  - D am pfturbine. Außerdem 
wird von dieser Kesselanlage der H eizdam pf für die 
B adeansta lt sowie für die B üroräum e geliefert. 
Im  B au befanden sich hier 2 W asserrohrkessel von 
je  250 m* Heizfläche.

Das W a lz w e r k s k e s s e lh a u s  von 120 m Länge 
und 20 m B reite um faßt 16 W asserrohrkessel von je  
300 in2 Heizfläche, von denen die H älfte  m it W ander­
rostfeuerung, die H älfte für G asfeuerung m it neu­
zeitlichen Gasbrennern eingerichtet ist. Die letzteren 
Kessel m ußten jedoch w ährend des Krieges wegen 
Gasmangels m it Kohle geheizt werden. Ferner sind 
vorhanden 5 Hochleistungskessel (W asserrohr- Schiffs­
kesselbauart) von je 450 m 2 H eizfläche m it W ander­
rostfeuerung und künstlichem  Zug. Zwischen W al­
zenstraße V und V I stehen außerdem  noch 2 W asser­
rohrkessel von je 300 m 2 H eizfläche m it W anderrost­
feuerung und künstlichem  Zug und besonderer F ör­
deranlage für K ohle und  Asche, die m it den oben 
genannten Kesseln gekuppelt sind.

Die gesam te Kesselheizfläche b e träg t m ithin 
9950 m 2. Säm tliche K esselanlagen haben Vorwär­
mer und U eberhitzer und sind für eine Kessel­
spannung von 10 kg /cm 2 und eine U eberhitzung 
von 300° bemessen. Die V ersorgung der kohle­
gefeuerten Kessel der W alzwerkskesselanlage er­
folgt selbsttä tig  durch eine K ohlenförderanlage m it 
einer L eistung von 40 t  stündlich , bestehend aus 
Spill, W agenkipper, K ohlenbrech- und -siebanlage, 
einem K ohlenbunker von 4000 t  In h a lt, den no t­
wendigen Becherw erken und  den Förderbändern  
für die Beförderung ins Kesselhaus. D ie Versor­
gung der gasgefeuerten Kessel im  W alzw erk er­
folgt durch eine von den H ochöfen nach dem  W alz­
w erkskesselhaus führende G asleitung von 2 m  (p, 
wobei das Gas den Kesseln durch eine in  der N ähe 
der H ochofenkesselbatterien stehende V entilatoren­
anlage, 3 V entila to ren  von 2000 m s/m in  G esam t­
leistung, zugedrückt w ird. Die W alzwerkskessel­
anlage versorgt die säm tlichen, bereits oben be­
schriebenen 8 D am pf-W alzenzugm aschinen, ferner 
die in  der Z entralkondensation und dem  Kesselspeise­
pum penhaus vorhandenen H ilfsm aschinen und die 
do rt befindliche G egendruckdam pfturbine. Im  
D urchschnitt betrug die stündliche Dampferzeu­
gung der W alzwerkskesselanlage etw a 90 bis 120 m 3, 
von denen etw a 70 %  durch R ückführung des K onden­
sats der bis auf die Maschine der B lockstraße 1 säm t­
lich an die Z entralkondensation angeschlossenen W al­
zenzugm aschinen wiedergewönnen w urden.

Außer den fü r neuzeitliche K esselanlagen not­
wendigen N ebeneinrichtungen, wie W asserreinigung, 
selbsttätige A schenabfuhr, und der fü r eine ein­
gehende B etriebsüberw achung um fangreichen E in ­
richtung an selbstaufzeichnenden M eßinstrum enten 
sind besonders noch zu nennen die e l e k t r o l y t i s c h e  
E n tö l u n g  des W alzw erkskondensats, ferner eine 
im  Kesselhaus-W alzwerk vorgesehene S ig n a l e in ­
r i c h t u n g ,  welche das S tillsetzen bzw. A nfahren 
der W alzenstraßen verm itte lt.
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A ußer der bereits oben erw ähnten d ritten , für 
die G roß-Turbinenanlage im  B au begriffenen K  ess e l- 
a n l a g e  a n  d e m  K r a f t w e r k  w aren in  A uftrag 
gegeben 17 A b w ä r m e - V e r w e r te r  fü r die Aus­
nutzung  der G asm aschinenabw ärm e nach der B au­
a r t  der M. A. N. zur E rzeugung von H ochdruck­
dam pf, welche an  das vorhandene D am pfleitungsnetz 
der H ochofen-Kesselanlage angeschlossen werden 
sollten, wodurch der K ohlenverbrauch dieser Anlage 
auf ein M indestm aß beschränk t wurde.

Die neben dem  W alzwerkskesselhaus befindliche 
Z e n t r a lk o n d e n s a t io n s a n l a g e  des W alzwerks um ­
faß t 5 O berflächenkondensatoren von insgesam t 
4300 m 2 K ühlfläche nebst den zugehörigen Turbo- 
pum pw erken. D ie dazugehörigen 5 K ühltürm e 
haben eine G esam tleistung von 6500 m 3/s t  K ühl­
wasser.

Die E rzeugung von 7 kg /cm 2 G e b r a u c h s d r u c k ­
l u f t  is t zen tralisiert und um faßt 7 K olbenkompresso­
ren  m it D am pfantrieb  von insgesam t 3800 m 3 S tun­
denleistung, w ährend für den A nlaßbetrieb der Gas­
m aschinen 3 K olbenkom pressoren für 25 k g /cm 2 
D ruckluft von insgesam t 570 m 3 Stundenleistung vor­
handen sind. E ine  Anzahl von im  W erk verte ilten  
Luftkesseln gew ährleistet die A ufspeicherung von 
G ebrauchsdruckluft.

D ie V e r s o r g u n g  m i t  G e b r a u c h s w a s s e r  für 
W erkszwecke erfolgt aus dem  nördlich  der W erks­
anlage verlaufenden Ornefluß. N ach D urchström en 
eines Absitzbeckens am  w estlichen E nde des W erkes 
gelangt das G ebrauchswasser durch 2 K anäle in  das 
H üttengelände. E iner der beiden K anäle verläuft 
in einer Länge von 780 m bei 2 x  1,5 m  Quer­
sch n itt in  einer Tiefe von 7 m  u n te r H ü tten flu r 
u nd  un terhalb  des G askraftw erks bis zur M itte des­
selben und endigt in  dem Pum penbehälter fü r die 
Pum pengruppe I I I .  D er zweite, ältere  K anal verläuft 
para lle l zu ersterem  außerhalb des K rafthauses bis 
in  die N ähe des Stahlwerks-G asgebläsehauses. An 
P um penanlagen sind vorhanden:

Pumpengruppe I (Dampfgebläsehaus):
2 Verbund-Dampfpumpen von je 16 m3/min Leistung
3 elektr. Zentrifugalpumpen von je 8 m3/min
2 elektr. Zentrifugalpumpen von je 1,7 ms/min

Pumpengruppe II  (Ostgiebel Gaskraftwerk):
2 Verbund-Dampfpumpen von je 8 m3/min

Pumpengruppe I I I  (Mitte Gaskraftwerk):
3 elektr. Zentrifugalpumpen von je 25 m3/min
2 elektr. Zentrifugalpumpen von je 6 m3/min

Die G esam tleistung der H ochbehälterpum pen 
b e träg t also 163 m 3/m in. Säm tliche Pum pen arbeiten 
auf 32 m  D ruckhöhe. A n H ochbehältern  sind 4 
vorhanden m it einem G esam tinhalt von 1260 m 3. 
Der W erksw asserbedarf b e träg t etw a 75 bis 90m 3/m in; 
davon werden rd. 75 % durch elektrische Pum pen , 
25 %  durch D am pfpum pen gefördert.

M it R ücksicht auf die besonders in  den Sommer­
m onaten  geringe W asserzufuhr durch die Orne war 
der B au einer um fangreichen W asserrückgew innungs­
anlage auf dem Gebiet unm itte lbar nordw estlich 
des W erkes geplant.

F ü r  die M antel- und K olbenkühlung der säm t­
lichen G asm aschinen sind insgesam t vorhanden

18 Z entrifugalpum pen m it etw a 90 m 3/m in  L ei­
stung. Das gesam te, für die G asm aschinenkühlung 
erforderliche Zusatzwasser w ird in  einer W asserreini­
gungsanlage von 200 m 3 Stundenleistung gefiltert 
und auf chemischem Wege gereinigt, w ährend das 
K ühlw asser selbst in  vier südlich des K raftw erks 
befindlichen K am inkühlern  von insgesam t 3200 m 3 
S tundenleistung rückgekühlt wird.

F ü r die V ersorgung des S tahl- und W alzwerks 
m it P r e ß w a s s e r  sind in  einem besonderen Gebäude 
unm itte lbar an der B lockstraße I I  2D am pf-Zwillings- 
plungerpum pen, 1 D rillingsplungerpum pe n n t elek­
trischem  A ntrieb  und  2 Z entrifugalpum pen m it 
T urbinenantrieb m it einer Stundenleistung von 
insgesam t 870 m 3 auf 37 kg /cm 2 un tergebrach t, 
w ährend zum Ausgleich und  zur A ufspeicherung 
2 G ew ichts-A kkum ulatoren von je  1180 1 dienen.

Die T r in k w a s s e r v e r s o r g u n g  d e s W e r k e s  ein­
schließlich der A rbeiter- und Beam tenkolonien in  
R om bach und  S tahlheim  erfolgt durch ein eigenes 
Trinkw asserleitungsnetz. Das Trinkw asser entstam m t 
der 45 m über H üttensohle liegenden Quelle Belle­
fontaine am  B erghang von K luingen, welche 400 bis 
1200 1/min liefert.

e) S o n s t ig e  H ü t t e n a n l a g e n  u n d  N e b e n ­
b e t r i e b e .

W ährend der K riegsjahre w urde ein um fangreiches 
und neuzeitlich eingerichtetes P r e ß w e r k  errich tet 
m it Preßw asseranlage für 200 kg /cm 2 und einer 
A nzahl Pressen und Oefen, welches fas t aus­
schließlich für den K riegsbedarf arbeite te , und  dessen 
U m gestaltung auf F riedensarbeit beabsichtig t war.

E ine H a u p t w e r k s t ä t t e  von 2900 m 2 G rund­
fläche is t für die A usführung von  größeren In ­
standsetzungsarbeiten und  fü r die H erstellung von 
E rsa tz te ilen  und N eubauteilen bestim m t. E in  
G leisanschluß erm öglicht eine rasche Beförderung 
von und zu den einzelnen B etriebsabteilungen. An 
die H aup tw erkstä tte  angegliedert is t eine E isen­
bauw erkstä tte  m it 1632 m 2 G rundfläche fü r die 
H erstellung von  Blech- und  E isenbau arbeiten  und 
fü r die Instandsetzung der H üttenw agen , ferner 
eine Schmiede m it 320 m 2 G rundfläche und  eine 
M odellschreinerei m it Zim m erei von 860 m 2 G rund­
fläche. K leinere W erkstä tten  fü r die V ornahm e 
eiliger, k leinerer Ausbesserungen sind vorhanden 
am  Hochofen, im  M aschinenbetrieb und  im  S tah l- 
und W alzwerk.

Auf dem W erksgelände südlich der R eichsbahn 
w urde im  Jah re  1917 eine um fangreiche und neu ­
zeitlich eingerichtete E i s e n g i e ß e r e i  m it einer 
G rundfläche von 3700 m 2 m it 2 K uppelöfen er­
rich te t, welche die auf dem  diesseitigen W erks­
gelände vorhandene E isen- und  M etallgießerei, die 
zur D olom itanlage um gebaut w urde, ersetzt.

E ine  W a lz e n d r e h e r e i  m it 1440 m 2 G rundfläche 
m it einer A nzahl schw erster W alzendrehbänke sorgt 
fü r die Bedürfnisse des W alzenparkes.

F ü r  die H e r s t e l l u n g  v o n  Z ie g e ln  aus H och­
ofenschlacke und  von G ichtstaubpreß lingen  d ien t 
ein besonderes F abrikgebäude m it 7 Pressen. E in e
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neue S c h la c k e n s t e i n f a b r i k  befand sich auf dem 
jenseitigen W erksgelände im  Bau. F ü r die Auf­
arbeitung der Schlacken der Hochöfen is t eine 
S c h la c k e n b r e c h e r a n l a g e  m it einer Tagesleistung 
von 750 t  vorhanden.

F ür die Lagerung von W erksbedarf d ient ein 
dreistöckiges H a u p t la g e r g e b ä u d e  von 720 m J 
Grundfläche, welches inm itten d e r W erksabteilungen 
liegt. Das V e r w a l tu n g s g e b ä u d e ,  welches im  
Jah re  1913 wesentlich erw eitert wurde, en thält die 
kaufm ännischen sowie die technischen Büros.

Die umfangreichen B a h n a n la g e n  des W erkes 
Rombach umfassen einschließlich der Roheisenbahn 
M aizieres-Rombach ein Gleisnetz von insgesam t 
61 km  Länge in  N orm alspur und 10,6 km  in 800-mm- 
Schmalspur, w ährend für den V erkehr 13 Dampf- 
und 2 elektrische Lokom otiven für N orm alspur und 
9 Dampf- und 1 M otorlokomotive für den Schmal­
spurbetrieb dienen. Die Anzahl der werkseigenen 
norm alspurigen Eisenbahnfahrzeuge, einschließlich 
der des Hochofenbetriebes, betrug  rd. 350.

Die Versorgung des W erkes m it K alk und Dolomit 
erfolgt aus eigenen K alkstein- und Dolomitbrüchen. 
Der K alkstein wurde auf dem K a lk b r u c h  v o n  
V o id  in der Nähe von Toul gewonnen und auf dem 
Rhein-M arne-Kanal m it eigenen K analschiffen nach 
der K alkbrennerei in  Ars a. d. Mosel gebracht, dort 
gebrannt und auf der B ahn nach R om bach befördert. 
Der K alkstein von Void zeichnet sich durch besondere 
R einheit (99,6 bis 99,9 % Ca CO,) aus. Der in  der 
N ähe des Rom bacher W erkes vorhandene K a lk ­
s t e in b r u c h  in  R o ß l in g e n  versorgt hauptsächlich 
m ittels der Roßlinger Seilbahn das Zementwerk 
Rombach. Der K alkstein für die neue K alkbrenn­
anlage w ird im  W ald von Moyeuvre gewonnen und 
m it der E rzbahn  nach dem W erk gebracht. Der der 
Gesellschaft gehörige D o lo m i tb r u c h  in  S ie r k a .  d. 
Mosel, dessen Vorkommen für etw a 150 Jah re  aus­
reicht, befindet sich in  einer Höhe von rd. 300 m 
über der Mosel. E ine Seilbahn befördert den R oh­
dolom it unm itte lbar zur V erladestelle am  Bahnhof 
in  Sierk. Die Seilbahn h a t etw a 3 0 0 Gefälle, und  die 
Spannweite des die Mosel überbrückenden Teils der­
selben is t 700 m.

Die Rom bacher H üttenw erke w aren außerdem  
m aßgebend bete ilig t an der südlich der R eichsbahn­
lin ie  gelegenen T h o m a s s c h la c k e n m ü h le ,  welche 
eine jährliche Leistungsfähigkeit von 70 bis 100 0 001 
h a t, ferner a n d e m P o r t l a n d - Z e m e n tw e r k  R o m ­
b a c h ,  dessen Erzeugungsfähigkeit 50- bis 60 000 t 
jäh rlich  beträgt.

Die Werksanlage in Maizieres (a. hierzu Lageplan Abb. 7).
Dieses Hochofenwerk wurde bei der Uebernahme 

durch die F irm a Spaeter in Koblenz im  Jahre 1903 in 
eine besondere A ktiengesellschaft um gewandelt und 
im  Jah re  1905 endgültig m it den Rom bacher H ü tten ­
werken verschmolzen. Das W erk m it einer Gesamt­
grundfläche von 70 ha bestand bei der Uebernahm e 
aus einer H o c h o f e n a n la g e  m it 2 Oefen von je 
575 m 3 N utzinhalt, deren Begichtung von H and  er­
folgte. Alsbald nach der U ebernahm e setzte auch 
hier ein großzügiger Ausbau und eine Erw eiterung

der W erksanlagen ein, m it dem  Zwecke, die erhöhte 
Roheisenerzeugung dem  Thom aswerk in  Rom bach 
zuzuführen. Z unächst w urde für die bestehende Hoch­
ofenanlage, deren Oefen im  Laufe der Jah re  verschie­
dene U m änderungen erfuhren, eine Bleichertsche 
E lektrohängebahn-B egichtungsanlage angelegt und 
an den Oefen doppelte G ichtverschlüsse eingebaut. 
H and in  H and dam it ging die vollständige Neuanlage 
einer G a s r e in ig u n g ,  die im  Laufe der Jah re  m ehr­
mals erw eitert und m it neuzeitlichen E inrichtungen 
versehen wurde, wobei besonders die A bführung 
und K lärung der A bwässer größte Sorgfalt erforderte. 
1905/06 erfolgte der N eubau zweier w eiterer H och­
öfen von je 600 m 3 N u tz inha lt m it B egichtung durch 
Schrägaufzüge eigener B au art (doppeltrüm m ige Kü­
belaufzüge). Zur A ufnahm e der E rze w urde eine 
B u n k e r a n la g e  von 20 000 t  Fassung neu erbaut. 
N euartig  war bei diesem neuen Teil der H ochofen­
anlage das Fehlen einer eigentlichen Gießhalle an 
den Oefen. Das E isen w ird in  e lek trisch  verfahrbare 
P fannen abgegossen, die es zu einer abseits liegen­
den, m it einem L aufkran  versehenen G ießhalle b rin ­
gen. Die G rubenbahn nach St. M arie aux  Chenes 
w urde im  Jah re  1908 elektrifiziert.

Die vier Hochöfen haben folgende Abmessungen:

Ofen
Nutzbarer Inhalt 

m3

Ofenhöhe über 
Bodenstein  

m
Formenzahl

i 480 26,2 6
i i 555 27,2 6

u i 600 27,0 8
IV 600 27,0 12

N ach der endgültigen V erschm elzung der Mosel­
h ü tte  m it den R om bacher H ü ttenw erken  erfolgte der 
B au einer 8,9 km  langen N orm alspurbahn  nach Rom­
bach, auf welcher das Thom asroheisen dem  Thomas­
werk in R o m b a c h flü s s ig z u g e fü h rtw ird . Die größte 
Steigung dieser B ahn  is t 1 : 60, und  auf der Strecke 
befinden sich 10 B rücken. Die U eberführung  der 
3 0 - 1- Roheisenpfannen m itte ls Dampflokom otiven 
erfordert vom  A bstich am  H ochofen bis zur E in ­
füllung in  den M ischer des R om bacher W erkes etwa 
1 st. Man h ie lt dam als dieses U nternehm en  als eines 
der ersten dieser A rt in  hü ttenm änn ischen  Kreisen 
für gewagt, jedoch haben sich seit der Inbetrieb ­
nahm e keinerlei Schw ierigkeiten ergeben.

Die W in d v e r s o r g u n g  d e r  H o c h ö f e n  wurde 
durch die Anlage von G asgebläsen auf die w irtschaft­
liche A usnutzung der G ichtgase eingestellt. Die 
Hochofengebläseanlage um faß t heu te:

3 Viertaktgasgebläse von je 850 m3/min 
1 Viertaktgasgebläse von 1000 m3/min 

Als Reserve sind vorhanden:
3 Kolbendampfgebläse von je 900 ms/min.

Die Gasgebläse sind m it den  G asdynam os und  den 
übrigen Strom erzeugern in  einer gem einsam en Ma­
schinenhalle von 110 m  Länge und 30 m  B reite an­
geordnet.

Im  w eiteren V erlauf der Jah re  ers treck te  sich der 
Ausbau des W erkes in  erster L in ie auf die E rw eite­
rung des elektrischen K raftw erkes durch Anlage von 
Hochofengasmaschinen. Schon die a lte  Gesellschaft
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h a tte  m it der S tad t Metz einen Strom lieferungsver­
tr a g  abgeschlossen, welcher sie zu dauernder Liefe­
rung des von der S tad t für K ra ft und L ich t benötig ten  
Strom es verpflichtete. T rotz der Mängel, die zu dieser 
Z eit der Gasmaschine noch anhafteten , und  die diese

Das K raftw erk  is t sowohl durch K abel als auch 
durch Freileitung m it dem R om bacher K raftw erk  
verbunden, so daß auch die M öglichkeit vorhanden 
is t, von R om bach aus über Maizieres nach  dem etw a 
17 km  entfern ten  Metz S trom  zu liefern.

A rt der Strom erzeugung für Abgabe nach ausw ärts 
als gew agt erscheinen ließen, sind größere Schwierig­
keiten  n ich t eingetreten. An S t r o m e r z e u g e r n  
sind  vorhanden:

2 Viertaktgasdynamos von je 400kW, 5600 V,’ 50 Per.
4 Viertaktgasdynamos von je 800 kW,l
3 Dampfturbinen von 2000,1000 und 400 kW, Leistung.

Die K e s s e l a n la g e  besteh t aus 12 W asserrohr- 
kesseln von je  300 m 2 H eizfläche, von denen 10 Kessel 
für M ischheizung m it Gas oder K ohle eingerichtet sind.

Die W a s s e r v e r s o r g u n g  des W erkes, die u r­
sprünglich auf den Zufluß des B illeronbaches ange­
wiesen w ar, genügte den erhöhten  A nforderungen 
n ich t m ehr, so daß ein besonderes P um pw erk  in
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H auconcourt a. d. Mosel erbau t wurde, welches das 
W asser unm itte lbar der Mosel entnim m t und durch 
eine 3,5 km  lange H ochdruckleitung den Hochbehäl­
te rn  der H ü tte  zuführt. Um den Verbrauch dieser 
kostspieligen W assermengen möglichst zu beschrän­
ken, befindet sich auf dem W erk selbst eine um fang­
reiche R ückkühlanlage m it Sammelteich, welche 
ausreicht, um  selbst bei vollkommener Trockenheit 
des Billeronbaches den Betrieb der H ü tte  bei 
Störungen in der W asserversorgung 48 st lang 
aufrechtzuerhalten.

Die gesamte Roheisenerzeugung des Werkes 
Maizieres vom Jah re  1905 bis zum Jah re  1918 betrug 
2 282 000 t.

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

Mit der U ebernahme der Moselhütte in Maizieres 
wurde gleichzeitig die der gleichen belgischen Gesell­
schaft gehörige Kokerei in Zeebrügge an derbeigischen

K üste m it übernommen. Die Kokerei war von dieser 
Gesellschaft in  Zeebrügge errichtet worden, um  in 
der W ahl englischer oder deutscher Kokskohle unab­
hängig zu sein. Die Kokerei ha tte  bei der Ueber­
nahme eine jährliche Leistungsfähigkeit von 150 0 0 0 1 
Koks, was dem V erbrauch der beiden älteren Hoch­
öfen in  Maizieres, für deren Versorgung die Kokerei 
erbau t worden w ar, entsprach. Die Kokerei wurde 
nach der Uebernahm e wesentlich erw eitert und auf 
eine Leistungsfähigkeit von 220 000 t  Koks im  Jahre 
gebracht. Insbesondere wurden die Kohlenbeför­
derungsanlagen völlig nach neuzeitlichen Gesichts­
punkten um gestaltet und die K raftw irtschaft durch 
V erwertung der Ueberschußgase der Kokerei auf 
eine neue Grundlage gestellt. Der hergestellte Koks 
wurde fü r die Bedürfnisse der Lothringer W erke 
R om bach und Maizieres verwendet.

Die Anlage h a t ihren  eigenen K ai am Seekanal 
Zeebrügge-Brügge, welcher das Anlegen aller Wasser­

fahrzeuge, auch größerer Seeschiffe, und das E ntladen 
derselben m it neuzeitlichsten E n t l a d e e m n c h -  
tu n g e n  gestatte t. Das gedeckte K o h l e n v o r r a t s ­
l a g e r ,  welches für einen G esam tkohlenvorrat von 
35 000 t  ausreicht, e rhält die K ohlen durch eine 
G urtförderanlage unm itte lbar vom  K ai aus zu- 
o-eführt. W eitere Förderanlagen besorgen das F o rt­
schaffen der Kohle aus dem Lagerraum  in  den 
V orratstu rm  der Koksöfen.

Die K o k s o f e n a n la g e  besteh t aus insgesamt 
128, in  4 B atterien  von je 32 S tück angeordneten 
Oefen, wobei jede B atterie  eine für sich gesonderte 
Anlage hinsichtlich der Z uführung der Heizgase wie 
der A bführung der Verbrennungs- und D estillations­
produkte bildet, w ährend anderseits die E inrich­
tungen für Ofenfüllung, K oksausstoßen und  Koks­
ablöschen gemeinsam sind. Jeder der nach der B au­
a r t Semet-Solvay errichteten Oefen faß t 7 t  trockene 
Kohle. Sämtliche H ilfseinrichtungen an den Oefen, 

^ wie F ü ll wagen, A usstoß­
er» m aschinen, Türhebe- und 

Lj) Löschvorrichtungen, wer- 
c den elektrisch b e tä tig t. Die 

V erbrennungsgase der 3 
ohne L uftvorw ärm ung ar- 

^  beitenden O fenbatterien 
^  werden in  je  4 W asser­

rohrkesseln von je  170 m 2 
H eizfläche ausgenutzt, 
w ährend der R est der 
(insgesam t 16) g leicharti­
gen Kessel von der vier­
ten , m it R ekuperatoren 
ausgerüsteten  O fenbatterie 
durch  überschüssiges Koks­
ofengas gefeuert w ird, 
sow eit dieses n ich t für 
m otorische Zwecke Ver­
w endung findet.

Die G e w in n u n g  d e r  
N e b e n p r o d u k te  er­
streck t sich auf Teer, 
A m m oniak und  leichte 

Kohlenwasserstoffe. Die angegliederte Teerdestil­
lation g esta tte t die Zerlegung von jäh rlich  10 000 t 
S teinkohlenteer in  2 Blasen von je 18 t  Fassungs­
raum  in  die einzelnen F raktionen.

Das K r a f t w e r k  um faßt 2 Koksofengasm aschinen 
von je 460 kW , eine V erbunddam pfm aschine von 
370 kW  und 3 Zwillingsdam pfm aschinen von je 
300 kW  Leistung. Die m it den G asm aschinen ver­
bundenen Strom erzeuger liefern D rehstrom  von 
6600 V, die m it den D am pfm aschinen gekuppelten 
D rehstrom  von 225 V, der in  S trom w andlern auf 
6600 V erhöht w ird. Das K raftw erk  versorgt neben 
dem eigenen B etrieb den H afen von Brügge durch 
eine 12 km  lange Freile itung, und durch ein 2 km 
langes H ochspannungskabel den H afen  von Zee­
brügge, ferner einige in d e r N ähe des W erkes befind­
liche fremde Betriebe. Die durchschnittliche jährliche 
Stromerzeugung betrug  etw a 4,5 Mill. kW st, wovon 
etw a 40 bis 45 %  nach ausw ärts abgegeben wurden.

I«Q

a =  Frischwasscrteich. b =  Lagerraum und Werkstätten, c =  Sulfatfabrik, d =  Gasreini­
gung. e =  Benzolfabrik. f =  Kondensation. g =  Gasbehälter. h =  Maschinenbaus, 
i =  Dampfkesselanlagen, k =  Teerdestillation. 1 =  Koksverladebrücke, m =  Koks- und 
Löschwagen, n =  Koksbrech- und Sortieranlage, o =  Koksofenbatterien. p =  Kohlenturm, 

q =  Transportband, r =  Gurtförderanlage, s =  Portalkrane, t =  Verwaltungsgebäude.
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Die W a s s e r v e r s o r g u n g  erfolgt durch 2 H och­
druckzentrifugalpum pen von je  100 m 3 S tunden­
leistung teils aus dem K anal de Lisseweghe, teils aus 
dem  Seekanal Zeebrügge-Brügge.

Die sozialen Einrichtungen der Rombacher Hüttenwerke.

Die schwierigen W ohnungs- und Lebens Verhält­
nisse, die bei der G ründung des W erkes in  dem dor­
tig en  B ezirk bestanden, m achten  es schon zu diesem 
Z eitpunk t notw endig, für die U nterbringung und 
Verpflegung der Belegschaft in  erhöhtem  Maße Sorge 
zu  tragen, und m it der fortschreitenden E ntw ickelung 
der Rom bacher W erke w urden die sozialen E in rich ­
tungen , insbesondere durch Anlage von Siedelungen 
und anderen die Lebenshaltung der Belegschaft ver­
bessernden E inrichtungen, w esentlich erw eitert.

E s w urde eine große A nzahl von A r b e i t e r -  
K o lo n ie n  geschaffen, und zw ar für die U nterkunft 
der B ergleute in Montois, Groß-M oyeuvre und St. 
M arie aux Chenes, für die übrige Belegschaft des 
W erkes in  R om bach und Maizieres. Die bedeutendste 
dieser K olonien b ilde t heute die selbständige O rtschaft 
S ta h lh e im  (Amneville). Die K olonien umfassen 
insgesam t rd. 450 H äuser m it etw a 130 Beam ten- und 
1300 A rbeiterw ohnungen, wovon allein auf den O rt 
S tahlheim  189 H äuser entfallen. F ü r die B eam ten 
w urden villenartig  gebaute H äusergruppen in  der

Umschau.
Ueber Gewinnung und Verwendung von Mangan 

und dessen Eisenlegierungen in den Vereinigten Staaten.
In  der Vorkriegszeit bezogen die Amerikaner die 

Manganerze hauptsächlich aus Rußland, Brasilien 
und Indien1). Infolge des Krieges blieben so­
wohl die russischen als auch die indischen Mangan­
erze aus, und die Vereinigten Staaten waren vornehm­
lich auf die inländischen Vorkommen und die brasiliani­
schen Manganerze angewiesen. Mitte 1917 wurde ein 
besonderer Ausschuß (war minerals committee) ein­
gesetzt, der u. a. die Steigerung der Förderung von ein­
heimischen Manganerzen zur Aufgabe hatte. Als An­
fang 1918 jeder verfügbare Schiffsraum zu Heeres­
zwecken verwendet wurde, mußte die Einfuhr aller 
Stoffe, die im Lande selbst erzeugt werden konnten, 
soweit wie möglich vermindert werden. Die Steigerung 
der Inlandsförderung von Manganerzen wurde auf jede 
mögliche Weise angestrebt; zur vermehrten Anwendungs­
möglichkeit armer Manganerze wurde der bislang üb­
liche Mangangehalt der Legierungen herabgesetzt. Bei 
Beendigung des Krieges konnte nicht nur der Bedarf 
•an Manganerzen durch einheimische Förderung gedeckt 
werden, sondern auch die früher aus dem Auslände 
bezogenen Legierungen wurden im Lande selbst mit ein­
heimischen Rohstoffen erzeugt.

Die in dieser Manganfrage während des Krieges 
in den Vereinigten Staaten geleistete Arbeit ist in einem 
Bericht des „Bureau of Mir.es“ 2) zusammengefaßt, aus 
dem das für den Leser dieser Zeitschrift Wissenswerte 
im folgenden angeführt sei.

Etwa 95o/o 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, 
¡mining costs and the production of Ferro-Alloys.

N ähe der A rbeitsstä tten  angelegt. F ü r unverheiratete  
A rbeiter bestehen Schlafhäuser für die A ufnahm e von 
400 Personen, ferner is t vorhanden ein B eam ten- 
Junggesellenheim . Die Fürsorge für A rbeiter- und 
B eam tenschaft erstreckte sich ferner auf die E rrich ­
tung  einer K leinkinderbew ahr-A nstalt, einer H aus­
haltungsschule und einer Volksschule in  Stahlheim . 
Die aus W erksm itteln  errichtete höhere P rivatschule  
in  Rom bach m it staa tlichen  G erechtsam en w urde 
vom W erk dauernd u n te rs tü tz t. Die K irche nebst 
P farrhaus in  R om bach, welche später der G emeinde 
übergeben wurde, is t zum größten  Teil aus M itteln  
des W erkes und S tiftungen der A ufsich tsratsm it­
glieder e rbau t worden.

An sonstigen W o h l f a h r t s e in r i c h tu n g e n  sind 
noch vorhanden: 1 Speiseanstalt, 2 B eam tenkasinos, 
sowie H üttengasthäuser in  allen K olonien, m ehrere 
K onsum anstalten  m it eigener Bäckerei, M etzgerei 
und N ebenbetrieben, 1 B adeansta lt m it heizbarem  
Schwimm bad, 1 K rankenhaus m it Seuchen-B aracke 
un ter der L eitung von 2 W erksärzten, 1 G utsver­
w altung m it m ehreren Gutshöfen und M olkereien 
sowie 1 W erksfeuerwehr, bestehend aus einer Be­
rufs- und einer freiw illigen Feuerw ehr.

Die A r b e i t e r z a h l  der Rom bacher H üttenw erke 
einschließlich der W erke von Maizieres und der 
Kokerei in Zeebrügge betrug  etw a 7000.

82o/o Mangan und Spiegeleisen mit 18 bis 22o/0 Mangan. 
Während des Krieges wurden diese Gehalte wegen des 
obengenannten Grundes geändert; gleichzeitig kamen 
Siliko-Mangan und Siliko-Spiegel in umfangreichere An­
wendung. Zahlentafel 1 gibt ein Bild über die Zu­
sammensetzung dieser Legierungen.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  M a n -  
g a n - L e g i e r u n g e n .

Legierungen Mn
in %

Fe 
in %

Si
in %

C 
in %

Ferromangan. . 50 — 80 40— 8 0,5— 1,5 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 67— 43
1

4— 10 1,5— 3,5

In  der Vorkriegszeit, als der Mangangehalt des 
F e r r o m a n g a n s  78 bis 820/0 betrug, wurde als 
Mindestgehalt von eisenhaltigem Manganerz 40 0/0 ver­
langt (bezogen auf bei 100° getrocknetes Erz). Die 
Preise basierten auf höchstens 8 0/0 Kieselsäure und 
0,2 o/o Phosphor. Erze mit mehr als 12 o/0 Kieselsäure 
und 0,225 0/0 Phosphor wurden zurückgewiesen. Als im 
Mai 1918 der Mangangehalt des Ferromangans auf 70o/o 
verringert wurde, wurden gleichzeitig der Mindest- 
mangangehalt des Erze3 auf 35o/0 herabgesetzt und die 
Grenzgehalte, oberhalb deren das Erz nicht angenommen 
wurde, bedeutend erhöht, aber auch die Abzüge bei 
Kieselsäuregehalten von mehr als 80/0 wurden gestei­
gert. Die Zurückweisung von Erz mit mehr als 0,25 o/0 
Phosphor wurde dem Käufer überlassen; er mußte es 
jedoch unabhängig vom Phosphorgehalt übernehmen für 
den Fall, daß eine Verwendungsmöglichkeit für ihn 
bestand. Früher war es üblich, das Eisen im Erz zu 
bezahlen; vor einigen Jahren jedoch wurde dieser 
Handelsgebrauch verlassen. Der zulässige Eisengehalt 
ist durch die Zusammensetzung der herzustellenden Le­
gierung bedingt, wobei zu berücksichtigen ist, daß prak­
tisch alles Eisen in das Fertigerzeugnis geht. Im all­
gemeinen wird das zulässige Verhältnis 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.

Für die Erzeugung von S p i e g e l e i s e n  dienen 
manganhaltige Eisenerze. In  der Vorkriegszeit rechnete 
man hierzu Erze mit 15 bis 40°/o Mangan, in der 
Kriegszeit wurden diese Grenzwerte auf 10 bis 35 o/o 
herabgesetzt. Bei der Herstellung von S i 1 i k o - 
M a n g a n  und S i l i k o - S p i e g e l  liegt der zulässige 
Kieselsäuregehalt des Erzes naturgemäß beträchtlich 
höher als bei den zur Erzeugung von Ferromangan und 
Spiegeleisen dienenden Erzen. Erze m it 30 bis 40 o/o 
Mangan können bei Verarbeitung auf Siliko-Mangan 
20 bis 25o/o Kieselsäure enthalten.

Manganhaltige Eisenerze mit 5 bis 10 0/0 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 verhältnismäßig klein, 
während sich ärmere Manganerze in beträchtlichen Men­
gen vorfinden. Nach den üblichen Verfahren der H er­
stellung von Eisen-Mangan-Legierungen läßt sich aus so 
manganarmen Erzen auch nur eine verhältnismäßig 
manganarme Legierung herstellen. Das Bestreben ging 
deshalb dahin, neue Verfahren zu finden, die eine An­
reicherung des Mangans in den Erzen bzw. eine mög­
lichst weitgehende Trennung von den übrigen Bestand­
teilen des Erzes gestatten. Verschiedene Verfahren zur 
Erreichung dieses Zieles wurden jedoch, da ihre Durch­
arbeitung eich bis nach Abschluß des Waffenstillstandes 
hinzog und dann das Bedürfnis nicht mehr vorlag, schon 
aus diesem Grunde nicht von der Praxis übernommen. 
Nachstehend sei eines dieser Verfahren, benannt nach 
dem Erfinder J o n e s ,  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 flüssiger Form ab­
geschieden werden soll, das in der vorliegenden Form 
auf Stahl weiterverarbeitet werden soll. Die sich bil~ 
dende Schlacke enthält den Hauptteil des Mangans und 
wird auf Manganlegierungen nach bekanntem Verfahren 
weiter verarbeitet. , Die Ergebnisse entsprechender La­
boratoriumsversuche sind im folgenden angeführt.

1. S t u f e .  Temperatur 1250 bis 1300°.
Ausgangsstoffe: Erz mit 24 bis 400/0 Fe, 10 bis

24o/o Mn und 10 bis 26o/0 S i0 2; Kohle m it etwa 
7o/o Asche und e’twa 41 o/0 flüchtiger Bestandteile. 
Das Erz wurde mit 20o/0 Kohle gemischt.

Fertigerzeugnisse:
flüssiges Eisen mit 94o/0 Fe bei einem Ausbrin­

gen1) von 94o/o; lo/o Mn bei einem Ausbringen 
von 2 o/0 ; 0,lo/o (max.) Si; 0,50/0 P  bei einem 
Ausbringen von 88.0/0 ; 

flüssige Schlacke mit 15 0/0 Fe bei einem Ausbrin­
gen von 6 o/0 ; 29o/o Mn bei einem Ausbringen 
von 90 0/0 ; 31o/o S i0 2- 

Mangan verlust =  80/0.
2. S t u f e .  Temperatur 1450°.

Ausgangsstoffe: flüssige Schlacke, herrührend von
1. Stufe und 25o/o Koks, bezogen auf die Schlacke.

Fertigerzeugnisse:
flüssiges Metall mit 15 0/0 Fe bei einem Aus­

bringen2) von IOO0/0 ; 55 bis 65o/o Mn bei 
einem Ausbringen von 800/0 ; 10 bis 250/0 Si; 

flüssige Schlacke mit 1 bis 20/0 Fe; 4 bis 60/0 Mn; 
30 bis 40 0/0 S i0 2.

Das Verfahren ist bisher nur im Laboratorium aus­
probiert worden. Bei der Uebertragung in die Praxis 
würden sich beträchtliche Schwierigkeiten ergeben. Die 
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens erscheint dem Bericht­
erstatter sehr fraglich, so daß er sich von demselben 
nicht viel verspricht.

Im Sommer 1918 wurden vom „Bureau of Mines“ 
sämtliche Blashochhöfen 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 auszüglich 
wiedergegeben, wobei Zahlentafel 2 die auf Ferro­
mangan, Zahlentafel 3 die auf Spiegeleisen betriebenen 
Oefen umfaßt. Jede Spalte bezieht sich auf einen zehn­
tägigen Betrieb, wobei mehrere Oefen mehrmaligen 
Untersuchungen unterworfen wurden. Jeder Ofen ist 
durch einen Buchstaben gekennzeichnet.

Außer 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- 
peraturmessungeü an dem Ofen entströmendem Eisen 
und Schlacke durchgeführt worden. Zur Feststellung 
der Metalltemperatur wurde zunächst eine große Keine 
Messungen unter solchen Bedingungen angestellt, die 
für eine möglichst niedrige, und eine weitere Reihe ent­
sprechender Temperaturmessungen unter solchen Bedin­
gungen, die für eine möglichst hohe Temperatur spre­
chen. Der Durchschnitt der erstgenannten Messungen 
beträgt 1438°, derjenige der zweitgenannten 1653°, so

: JO

S 20

O
JOO wo 500 OOO

- tY/nc/ferrperofur irr °C
700

Abbildung 1. A bhängigkeit der M anganverschlackungsverluste 
von der Windtemperatur.

daß sieh ein Durchschnittswert von 1550° ergibt. Der 
tiefstliegende Einzelwert beträgt 1375°, der höchst­
liegende 1750°. Der Durchschnittswert der an dem dem 
Ofen entströmenden Eisen gemachten Messungen beläuft 
sich auf 1386°, derjenige der an der dem Ofen ent­
strömenden Schlacke gemachten Messungen auf 1426°. 
Der letztere W ert stimmt praktisch überein mit dem 
Ergebnis von entsprechenden Temperaturmessungen an 
einem lothringischen Hochofen1).

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. D u r c h s c h n i t t s a n a l y s e n  d e r  
G i c h t g a s e  a m e r i k a n i s c h e r  H o c h ö f e n .

Betrieb auf Ferromangan Hoheisen
Vol.-% Gew.-% Vol.- % Gew.-%

c o 2 14,34 21,43 6,67 10,44
CO 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
n 2 57,82 55,02 58,64 58,18

!) Bezogen auf Erz.
2) Bezogen auf Schlacke.

1) W. Harnickell und R. D ürrer: Beiträge zur 
Kenntnis der Hochofenschlacke, St. u. E. 37 (1917), 
S. 221.
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Die Verfasser widmen den in den einzelnen Zahlen­
tafeln angegebenen Werten eine eingehende Erörterung, 
der jedoch der Berichterstatter in vielen Punkten nicht 
beipflichten kann. Die wesentlichsten Schlußfolgerungen 
aus dieser Erörterung sind nachstehend wiedergegeben. 
Der Manganverlust durch Verschlackung wird vermin­
dert durch Erhöhung der Wind temperatur, durch E r­
höhung der Basizität der Schlacke und durch Erhöhung 
des Kokssatzes; er wird vergrößert durch gesteigerten 
Betrieb. Um insbesondere die Schlußfolgerung nach­
zuprüfen, daß der Manganverlust durch die Ver­
schlackung mit steigender Temperatur abnimmt, hat der 
Berichterstatter die in Zahlentafel 2 für Wind tempera­
tur und Mangan verschlackungs verluste angegebenen 
Werte schaubildlich zusammengestellt, derart, daß die 
Verschlackungs verluste als Ordinaten, die Windtempera­
tur als Abszissen aufgetragen sind (Abb. 1). Die Ge­
samtheit der aufgezeichneten Punkte läßt tatsächlich 
die angeführte Schlußfolgerung zu, wenn auch die Ge­
setzmäßigkeit nicht sehr deutlich ausgeprägt ist.

Von den Ergebnissen des S p i e g e l e i s e n ­
b e t r i e b e s  ist insbesondere das Ausbringen an Man­
gan bemerkenswert, das im Durchschnitt etwa 60°/o be­
trägt, so daß sich der Manganverlust auf etwa 40 o/o 
beläuft, der sich zu etwa einem Sechstel auf Ver3tau- 
bungsverluste, zu fünf Sechsteln auf Verschlackungs­
verluste verteilt. Eine Gesetzmäßigkeit zwischen den

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

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

Eine besondere Abteilung des Berichtes des Bureau 
of Mines befaßt sich mit der Frage der elektrischen 
Verhüttung der einheimischen Manganerze. Man kann 
bei der elektrischen Verhüttung der Manganerze auf 
Ferromangan mit dem Kieselsäuregehalt wesentlich höher 
gehen, als dies für den Blashochofenbetrieb der Pall ist, 
und zwar liegt die obere Grenze des Kieselsäuregehaltes 
bei etwa 25o/0. Der Durchschnittsmangangehalt der in 
Amerika im elektrischen Niederschachtofen zur Ver­
hüttung gelangenden Erze, welches Verfahren bereits 
eine sehr weite Ausdehnung angenommen hat, beträgt 
zwischen 39,5 und 43,5 o/0. Der Kieselsäuregehalt 
schwankt zwischen 15 und 25 o/o bei einem Phosphor­
gehalt von etwa 0,2 o/0 und höchstens 4 o/o Eisen. Als 
Zuschlagsmittel wird im allgemeinen Kalkstein verwen­
det, an einzelnen Stellen unter Zusatz von etwas Fluß­
spat. Die fallende Schlacke hat im Durchschnitt etwa 
folgende Zusammensetzung: 10 bis 12o/0 Mn, 35 bis 
40 o/o CaO -f- MgO, etwa 30 o/o S i02 und kleine, der 
Erzzusammensetzung entsprechende Mengen an Tonerde 
(die in Amerika einheimischen Manganerze sind im all­
gemeinen sehr arm an Tonerde).

Als durchschnittlicher Stromverbrauch für die H er­
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 beträgt durchschnittlich etwa 
75o/o und nähert sich 80 0/0 bei Erzen, deren Silizium­
gehalt in der Nähe von 15o/0 liegt, und 70o/0 bei Erzen, 
deren Kieselsäuregehalt in der Nähe von 25o/0 liegt!

Der Manganverlust durch Verflüchtigung wird auf etwa 
ein Sechstel bis ein Drittel des Gesamt-Manganverlustes
angegeben. . .

Der Frage der Erzeugung von S i l i k o m a n g a n  
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 Klärung der Erzeugung von 
Silikomangan aus den verschiedenen einheimischen Erzen 
angestellt worden sind. Die Betrachtung gipfelt in der 
Schlußfolgerung, daß in technischer Hinsicht die Ver­
arbeitung von einheimischen Erzen und mangamhaltigem 
einheimischen Schlacken auf Silikomangan keine Schwie­
rigkeiten bietet, daß, vom wirtschaftlichen Gesichtspunkt 
aus betrachtet, ein derartiges Verfahren in normalen 
Zeiten jedoch nicht wirtschaftlich erscheine, dagegen 
in Zeiten höherer Preise, wie dies beispielsweise wäh­
rend des Krieges der Fall war, sich wohl lohne. Von 
Interesse ist die in Abb. 2 wiedergegebene Kurve, die 
die Abhängigkeit des Kohlenstoffgehaltes vom Silizium­
gehalt bei einem Material mit 60 bis 80o/o Mangan 
darstellt. Bis zu einem Siliziumgehalt von 5o/0 sollen 
die möglichen Abweichungen von der angegebenen 
Kurve höchstenfalls 0,75 0/0, bei etwa 10 0/0 noch höch­
stenfalls 0,5o/o und bei etwa 15o/0 noeh etwa 0,1 bis 
0,2 o/o betragen. R. Dürrer.

Feuerfeste Stoffe in Hüttenwerken.

Vor der Jahresversammlung des American Iron and 
Steel Institu te1) sprach W. A. H u  11, Leiter der Ab­
teilung für feuerfeste Stoffe im Bureau of Standards, 
Washington D 0, über feuerfeste Stoffe in H ütten­
werken.

Nach einleitenden Worten über die Wichtigkeit 
der feuerfesten Stoffe, besonders in Hinsicht auf 
einen ungestörten und ununterbrochenen Betrieb 
der Hüttenwerke, weist H üll darauf hin, daß in 
den letzten fünf Jahren öfters öffentlich ernste Klagen 
erhoben wurden, auch von ganz hervorragenden Me­
tallurgen, über Mängel von feuerfesten Stoffen, die viel­
leicht zu verhüten gewesen wären, und über große 
Schwankungen in ihrer Zusammensetzung. Besichtigun­
gen von solchen mangelhaften Baustoffen führten zu dem 
Schluß, daß wohl noch wichtige Verbesserungen in der 
Güte der feuerfesten Steine vorgenommen werden könn­
ten. Da äußerst wichtige Verbraucherbelange vor­
liegen, so darf man über diese Frage nicht leicht hin­
weggehen. Um sieh ein Bild davon zu machen, welche 
Fortschritte in den nächsten Jahren vielleicht zu er­
zielen sind, ist es nötig, rückwärts zu schauen, um einen 
Begriff davon zu erhalten, welche Fortschritte bereits 
erzielt sind, und die Bedingungen zu erkennen, die die­
sen Fotschrritt der Industrie veranlaßt haben. Das 
Schrifttum auf diesem Gebiete war mager, es gab auch 
wenig Stoff. Denkt man 20 Jahre zurück, so gab es 
keine Probe als die Schmelzprobe und die Analyse, trotz­
dem bereits bekannt war, daß diese beiden nicht aus­
reichten. Die einzige Probe von W ert war die Beurtei­
lung der feuerfesten Steine im Betriebe. Da jedoch 
Einbau der Steine und Behandlung im Betriebe außer­
ordentlich verschieden waren, blieben die Ergebnisse 
dieser Probe zweifelhaft, selbst wenn gute Bekordziffern 
erzielt wurden. Damals war der feuerfeste Maurer 
ausschlaggebend. D atei war sein Urteil, obgleich es 
roh genug war, manchmal beeinflußt durch seine per­
sönlichen Beziehungen zu dem Erzeuger der feuerfesten 
Steine; es war also unzuverlässig. Bei den Werksleitun­
gen mangelte es häufig an genügender 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 veröffentlichte das 
Bureau of Standards die wichtige Abhandlung von Blei- 
ninger und Brown über die Prüfung feuerfester Steine 
unter Druck bei hohen Temperaturen mittels der von 
Bleininger konstruierten Hetelpresse. Im Jahre 1913

!) New York, November 1921.
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veröffentlichte 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 Abkühlen, sowie der Einwirkung von 
Schlacken bei verschiedenen Arten von feuerfesten 
Steinen. Im Jahre 1914 wurde ein Ausschuß für 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 
eingeführt waren. Diese Abhandlung brachte viele An­
regungen und war nebst noch darauf folgenden Bei­
trägen von großem Wert. Mehrere der vorgeschlagenen 
Proben, welche die Keramiker angeregt und die Hütten- 
ieute praktisch eingeführt hatten, wurden vom der Ame­
rican Society for Testing Materials übernommen. In 
den letzten 10 Jahren herrschte auch anderswo eine 
große Rührigkeit auf diesem Gebiete, bei dem Bureau of 
Standards, auf den Universitäten 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 während dieser Zeit 
führten zu dem Ergebnis, daß auch die besten Brände 
von feuerfesten Steinen nicht so gleichmäßig ausfallen, 
wie man wohl erwarten möchte, und daß gewisse typi­
sche Fehler von feuerfesten Steinen, die man als not­
wendiges üebel angesehen hatte, verursacht oder zum 
mindesten verstärkt werden durch schlechte Steine in 
guten Bränden. Mängel, die man früher als neben­
sächlich angesehen hatte, erkannte man jetzt als wesent­
liche Faktoren zur Verkürzung der Lebensdauer von 
wichtigen Einrichtungen. Es ist anzunehmen, daß die 
Güte der feuerfesten Stoffe besser ist als vor 20 Jah­
ren; trotzdem ist ihr Ruf schlechter, weil die Augen 
der Verbraucher mittlerweile geöffnet sind. Hervor­
ragende Metallurgen beurteilen die Sachlage zurzeit so: 
Die Verbraucher bedürfen der Belehrung mehr als die 
Erzeuger, da die ersteren nicht immer wissen, welche 
A rt Steine sie verlangen oder wie sie die erhaltenen 
überwachen sollen. Abgesehen von wenigen großen Ge­
sellschaften werden die Käufer 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 daß 
eine gewisse Sorte feuerfester Steine stet3 innerhalb der 
gleichen Gütegrenzen geliefert wird, von welcher Fabrik 
sie auch stammt. Dieses erfordert eine genaue Ueber- 
wachung der Steine, sowohl von seiten der Käufer als 
auch der Verkäufer. Die verschiedenen Bedingungen, 
unter denen die feuerfesten Steine gebraucht werden, 
schwanken stark, und in manchen Fällen weiß niemand 
als der Verbraucher, wie die Anforderungen sind. Es 
würde daher unmöglich sein, besondere Vorschriften für 
jeden Fall zu erlassen; wohl aber könnten für einige 
'Sorten allgemeine Vorschriften, die sich auf die haupt­
sächlichsten physikalischen Eigenschaften erstrecken, 
gegeben, und diese könnten durch den Verbraucher für 
seine besonderen Zwecke noch ergänzt werden, damit er 
•sicher geht, daß er hierfür den bestgeeigneten Stoff 
erhält. Die Preisfrage steht häufig der Verbesserung 
der Güte störend im Wege. Die bisherigen Lieferungs- 
Vorschriften sind zu viel dem Erzeuger überlassen, und 
•dieser sucht, die ihm bequemen Sorten an den Mann 
zu bringen. Ein bekannter amerikanischer Metallurg 
sagt in dieser Angelegenheit: „Wenn die Metallurgen 
im allgemeinen eine größere Kenntnis hätten von den 
n i c h t  metallischen Stoffen, mit denen sie täglich 
arbeiten, wenn sie sich auf Schlacken und Ofenaus­
mauerungen ebensogut verständen, wie sie die che­
mischen und physikalischen Eigenschaften von Eisen 
und Stahl kennen, dann würde die Frage unserer feuer­
festen Stoffe auf dem besten Wege zu einer befriedigen-

x x t .J3

den Lösung sein.“ Die Verbesserung der feuerfesten 
Steine hängt nun nicht allein ab von dem Erzeuger 
derselben, sondern von der Zusammenarbeit zwischen 
Erzeuger und Verbraucher. Es soll jedoch nicht gesagt 
sein, daß bisher kein Fortschritt erzielt wurde; in den 
letzten 15 bis 20 Jahren wurden wohl Verbesserungen 
erreicht, besonders in der Herstellung von Silika­
steinen für Koksöfen, auch bei Magnesitsteinen aus 
amerikanischen Rohstoffen, als die ausländische Zufuhr 
durch den Krieg gesperrt war. Und doch haben zwei­
fellos die Metallurgen Grund zu der Annahme, daß die 
Erzeuger nicht so gute feuerfeste Steine machen, wie 
es auf Grund unserer gegenwärtigen Wissenschaft mög­
lich ist. Verbraucher, die einen Teil ihres Bedarfes 
an feuerfesten Steinen selbst hersteilen, bestätigen das; 
diese können in manchen Fällen eine geeignetere Sorte 
liefern, weil sie die Anforderungen an die feuerfesten 
Steine im Betriebe besser kennen. Der Erzeuger feuer­
fester Steine will möglichst große Mengen zum billig­
sten Preise herstellen. E r kann nicht zu viel speziali­
sieren. E r muß wenig Brände in großen Mengen aus­
führen, anstatt viele Sondersorten für jeweilig höchste 
Beanspruchungen herzustellen. Aber auch bei Herstel­
lung der feuerfesten Steine in großen Massen können 
noch Verbesserungen vorgenommen werden, z. B. betref­
fend verstärkten Widerstands gegen Einwirkung von 
Schlacken und betreffend größerer Stein-Gleichmäßigkeit. 
Es mag zugegeben werden, daß die Hersteller sich Mühe 
geben, daß auch die Verbraucher bestrebt sind, mit 
dem gelieferten Stein Proben anzustellen, wenigstens die 
großen Stahlerzeuger; diese Proben mögen auch von 
Wert sein, sie genügen aber noch nicht, es müssen vor 
allem schärfere 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 Prüfung der Rohstoffe und deren Ver­
arbeitung, größere Sorgfalt bei der Herstellung, zeit­
gemäße Trockenvorrichtungen, verbesserte Masehineñ und 
Oefen,diegleichmäßigeBrändegeben. Während des Krieges 
tra t allerdings ein Stillstand in diesen Arbeiten ein. Die 
Refractories Manufacturers Association bringt ihre M it­
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-Ausschuß von Leitern und Vorarbei­
tern feuerfester Fabriken, der viermal im Jahre Z u ­

sammentritt. Kleinere Werke, die ihre Selbstkosten 
nicht verdienten und deshalb keine Verbesserungen im 
Betriebe einführen konnten, werden durch einen Ab­
rechnungs-Ausschuß, der ebenfalls viermal im Jahre Zu­
sammentritt, gestützt. In  verschiedenen geographischen 
Bezirken werden öfters Versammlungen mit Vorträgen, 
an die sich Erörterungen anschließen, gehalten. Wenn 
nun die Verbraucher ihrerseits . den für bestimmte 
Zwecke gebauten hüttenmännischen Oefen genügen Je 
Aufmerksamkeit schenken, wenn sie mit den Erzeugern 
in Verbindung treten betr. Auswahl der richtigen Sorte 
feuerfester Steine für die richtige Stelle, wenn sie dann 
mit größter Sorgfalt die angelieferten Steine, die der 
Erzeuger mit größter 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 Fällen 
genügen; wenn er aber die für einen bestimmten Zweck 
gewünschten 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 für den gleichen Zweck, möglichst 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 o n  LieferungsvorschriJ-
ten für gewisse, häufiger verlangte Sorten feuerfester 
Steine. Es ist bestrebt, Proben von praktischem Wert em 
zuführen, die bequem und in kurzer Zeit auszufuhren 
sind. Es hat sich manchmal gezeigt, daß die teuer 
festen Sterne nicht für alle Zwecke die besten waren 
sondern daß auch andere bestimmbare Eigenschaften 
in Frage kommen; mit dem Studium der letzteren ist 
das Bureau of Standards seit Jahren beschäftigt. Von 
Veröffentlichungen auf diesem Gebiet sei z. B. erwa n 
die Arbeit von Dr. C. Kanolt über „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 größter 
Genauigkeit angestellt. Es zeigte sich, daß feuerfeste 
Steine keinen wahren Schmelzpunkt haben. Eine Arbei 
von A.V. Bl e i n i nge r  und G .H .B row n über „Die Prü­
fung- von Schamotte und ihr Verhalten unter Druck bei 
Ofentemperaturen“ zeigt ebenfalls, daß eine genaue 
Kenntnis der Schmelzpunkte, obwohl sie von großer 
Wichtigkeit ist, doch allein zur Beurteilung nicht aus­
reicht ° Bei der Schmelzprobe werden die Probestücke 
wahrscheinlich bei einer höheren Temperatur ihre Form 
beibehalten als die Steine in der Hitze des Ofens, wo 
sie gleichzeitig eine Belastung auszuhalten haben. tSim- 
n in g e r und Sc hur ech t  bestimmten nach eigenen Ver­
fahren die Eigenschaften von amerikanischen und euro­
päischen Tonen, in der Absicht, amerikanische Ersatz­
stoffe für europäische Tone zu finden. Sie bestimmten 
Schrumpf- und Porenwasser, Trockenschrumpfung, 
Korngröße. Festigkeit in trockenem Zustande, die Atter- 
bergsehe Plastizitätszahl, den Erweichungsgrad. Blei­
ninger gelang es, auf solche Weise geeigneten amerika­
nischen Ton als Ersatz für Klingenberger und Groß­
almeroder Ton für Graphittiegel und Glashäfen zu fin­
den. G. A. L o o m i s  schrieb über Porosität und Vo- 
lumeaänderung beim Erhitzen bis zu 1450°; die Be­
obachtungen wurden verglichen mit dem Verhalten 
unter Druck bei hohen Temperaturen und mit den E r­
weichungspunkten. Es würde zu weit führen, auf diese 
umfangreiche Arbeit gründlich einzugehen. Nach Loomis 
zeigenSteine, die einen Druck von 2,8 kg/cm2 bei 1350° 
aushalten, nur ganz geringe Aenderungen in Porosität 
und Volumen. Schamottesteine, die eine Porositäts­
abnahme von unter 5 o/o und eine Volum-Aenderung 
von nicht über 3 o/0 haben (annähernd 1% linear) und 
bei 1400° gebrannt sind, halten nach Loomis die Druck- 
probe bei hohen Temperaturen aus. Die Einführung 
einer vorgeschriebenen Grenze für Porositäts- und Vo­
lum-Aenderung für 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 wäre demnach der nied­
rigste Erweichungspunkt für feuerfesten Ton. Bei 
Tonen, die weniger als 65 o/o Kieselsäure 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. R o ß  
über Silikasteine, die ihre Güte beeinflussenden Um­
stände und Verfahren zur Prüfung der Rohstoffe und 
Fertigerzeugnisse; ferner von I  n s 1 e y und K l e i n  über 
Zusammensetzung und Kleingefüge von Silikasteinen, 
ihre Veränderungen durch öfteres Brennen bei hohen 
Temperaturen; wichtige Beiträge gaben auch F  e n n e r 
von dem Geophysikalischen Laboratorium in Washing­
ton und M c D o w e 1 von der Harbison Walker Refrac­
tories Company; deren Untersuchungen erstrecken sich 
ebenfalls in ausführlicher Weise auf die Rohstoffe aus

verschiedenen Gegenden des Landes, die Herstellung und 
dte Art des Gebrauches der Silikasteine, die Umfor­
mungen während des Brennens und die Wirkungen 
dieser Umformungen im Gebrauch der Steine, auch auf 
die Einwirkung- der Schlacken. Bei den in Amerika 
o-ebräuchlichen Eelsquarziten halten sie einen Gehalt von 
mindestens 97 p/0 Kieselsäure für erforderlich. Der 
Alkaligehalt soll nicht über 0,40 <Vo betragen. Den pra- 
kambrischen Quarzit der Medina-Formation in Blair and 
Huntingdon Counties, Pa., halten sie auf Grund ihrer 
Untersuchungen für besonders gut geeignet für Silika­
steine. Etwa 60 o/o der gesamten amerikanischen Silika­
steine werden ans diesem Quarzit hergestellt, der Rest 
o-rößtenteils aus dem ebenfalls geeigneten Quarzit von 
Baraboo, Wisconsin. Vielleicht eignen sich auch noch 
andere amerikanische amorphe Felsquarzite für Silika­
steine doch sind sie noch nicht genügend erprobt; diese 
Quarzite wachsen im Feuer meistens mehr als oben 
c-enannte. Da die Silikasteine nur einen geringen Ge­
halt an Flußmitteln aufweisen, so wandelt sich beim 
Brennen der Quarzit in Cristobalit um. Wenn etwa 
70o/o in Cristobalit umgewandelt sind, erscheint -Lridy- 
mit und nimmt mit steigender Hitze langsam^zu. Bei 
den o-ebräuchlichen Silikasteinen, die 2o/0 Kalk ent­
halten s-eht die Umwandlung unter 1350° sehr langsam 
vor sich über 1350° aber schnell, und bei 1500° ist sie 
meist in wenigen Stunden vollzogen. Bei einer Brenn­
temperatur von 1200 bis 13500 verursachen die 2o/0 Kalk 
eine weit schnellere Umwandlung als bei_ reinem Quar­
zit. Beim Brennen der Steine sollte die Temperatur 
allmählich gesteigert werden bis 1250° und mehrere 
Tage auf 1250 bis 1350° gehalten werden, um eine 
Umwandlung des Quarzes in mittlerem Maße zu sichern. 
Die Temperatur sollte dann allmählich gesteigert wer­
den bis zu einer Höchsttemperatur von Kegel 18 bis 20. 
Solche Behandlung gibt einen Stein, der einen bedeuten­
den Prozentsatz von Tridymit enthält. Ein Stein, der 
ausschließlich Tridymit enthält, erscheint vom wirt­
schaftlichen Standpunkt unpraktisch. Schnelles Er­
hitzen von 1250° an bewirkt eine ungebührliche Zu­
nahme des Porenraumes. Das Brennen soll so weit gehen, 
daß ein möglichst niedriges spezifisches Gewicht des 
Steines erzielt wird. Das spezifische Gewicht der 
amerikanischen Silikasteine schwankt zwischen 2,65 und 
2,27; aus seiner Höhe kann man einen Schluß auf das 
Brennen ziehen, falls man von einem geeigneten Roh­
stoff ausgeht. Bestimmt man dazu noch die Porosität, 
so kann man einen Schluß auf das Wachsen des Steines 
im Gebrauche ziehen. Die Festigkeit der Silikasteine 
hängt ab von dem Grade, in dem die Quarzitteilchen 
unter sich verbunden sind, und von dem Grade, in dem 
die Teilchen des Steins miteinander Zusammenhängen. 
Mikroskopische Untersuchungen zeigen das Gefüge des 
Steines, die Wirkung des Kalkes und die Ursachen der 
dauernden Ausdehnung. Der Kalk ist mehr ein Fluß­
mittel als ein Bindemittel. Auf den Gehalt der Steine 
an nicht umgewandeltem Quarz sollte in erster Linie 
gesehen werden; dieser darf nicht mehr groß 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 länger der Stein 
bei einer Temperatur über 1470° gebrannt, desto großer 
ist sein Gehalt an Tridymit. Jedoch ist vollständige 
Umwandlung in Tridymit nicht erwünscht, auch zu 
teuer; es genügt für den Gebrauch, wenn der Stein 
größtenteils in Cristobalit und Tridymit umgewandelt 
ist. Bei den Silikasteinen für Koksöfen wurden durch 
das Zusammenarbeiten von Koksofenerbauern und feuer­
festen Fabriken ebenfalls große Verbesserungen erzielt. 
Die Koksofenerbauer waren imstande, genau zu beschrei­
ben, welche Steine sie haben wollten, und die feuerfesten 
Steinfabriken konnten diese Forderungen erfüllen. Gro­
ßer Wert wurde auch hier gelegt auf Druckprobe bei 
hohen Temperaturen mittels der Hebelpresse und auf 
Volumenbestäadigkeit, sodann auf die Widerstands­
fähigkeit gegen Schlacken. Letztere hängt mit der
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Dichtigkeit der Steine zusammen; größte Dichtigkeit 
wird leider manchmal nur erreicht auf Kosten der 
Druckfestigkeit bei hohen Temperaturen. Eine wichtige 
Rolle spielt hierbei die Korngröße der Steine.

W. A. H  u 11 macht dann noch darauf aufmerksam, 
daß das Bureau of Standards dabei ist, und zwar schon 
seit 1913, in Gemeinschaft mit Erzeugern und Verbrau­
chern feuerfester Steine Normalvorschriften für die Lie­
ferung der wichtigsten Sorten herauszugeben. E r 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 käme deshalb wohl zuerst in Betracht, wenn 
es sich um Aufstellung von Lieferungsvorschriften für 
feuerfeste Steine handelte. Was kann sie nun machen, 
um hierdurch in wenigen Jahren eine Verbesserung der 
Güte zu erzielen? Die Antwort ist, daß der Hütten- 
maun und die feuerfeste Industrie sich zu einem ge­
meinschaftlichen Zweck vereinigen sollen; beide müssen 
von dem Gedanken lpskommen, daß ihre Interessen nicht 
die gleichen sind. Die nach einem solchen Plane her­
gestellten feuerfesten Steine sollten im Betriebe der 
Hüttenwerke ausgeprobt werden; die Betriebsergebnisse 
wären mit den Laboratoriumsversuchen für den gleichen 
Werkstoff zu vergleichen. Dies erscheint als der einzig 
richtige Weg, den das Bureau of Standards nach besten 
Kräften zu fördern sucht1).

Aus obigen Mitteilungen ist zu ersehen, daß in 
Amerika umfassende Bestrebungen im Gange sind, die 
Güte 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 ähnlichem Wege schleu­
nigst einzuholen suchen. Dr. 0. Lange.

Bleibende Verformung von Drähten und neue 
Versuche über vorbeanspruchte Stäbe.

J. S e i g l e 2) stellte Versuche mit gezogenen
Eisen- und Stahldrähten von 4,9 mm 0  an, welche
Zerreißfestigkeiten von 40 bzw. 90 kg/mm2 aufwiesen. 
Die Drähte wurden zunächst auf der Zerreißmaschine 
zerrissen, wobei sich der weichere Draht auf 4,4 mm 

und der härtere auf 4,7 mm ein­
schnürte. Auf den neuen Quer­
schnitt bezogen, betrug die Zer­
reißfestigkeit 52 bzw. 95 kg/mm2. 
Auch nach wiederholtem Zerreißen 
tra t keine wesentliche Erhöhung 
der Bruchfestigkeit ein. Die Drähte 
wurden darauf der aus Abb. 1 zu 
ersehenden Prüfung unterzogen, 
indem sie, an dem einen Ende D 
in zwei Backen eingespannt, ein­
mal über einen Zylinder d von 
15 mm 0  gewickelt und an dem 

- freien Ende mit einem Gewicht A 
belastet wurden. Darauf wurde der 
Zylinder so oft von dem einen Ende 
des Drahtes zum ändern geführt, 
bis Bruch eintrat. Die Versuche 
ergaben, daß bei einer Belastung 
von 600 kg ein einmaliges Hin- 
und Herführen des Zylinders eine 
Verlängerung des weicheren Drah­
tes um 46 o/0 hervorgerufen hatte. 

Bei einer Belastung von 300 kg tra t nach dem siebenten 
H in- und Herrollen eine Verlängerung von 150o/0 ein; 
mit abnehmendem Zylinderdurchmesser steig’t die Ver-

x) Die deutschen Leser dieses Berichtes mache ich 
noch darauf aufmerksam, daß über einen großen Teil 
der erwähnten 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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Abbildung 1. 

Biegevorrichtung 
für Drähte.

längerung. Bei dem härteren D raht tra t bei einer 
Belastung von 500 kg nach dreimaligem H in- und H er­
führen des Zylinders eine Verlängerung von 28o/0 ein.

H in- und Herbiegeversuche um 180° über abge­
rundete Backen von 4 mm Radius ergaben für den 
weicheren Draht vor und nach dem Zerreißen 9 bis 10 
Biegungen. Der, wie vorhin beschrieben, um 46o/0 ge­
streckte Draht wies noch 5 bis 8 Biegungen auf und 
der um 170o/o gestreckte noch 3 bis 6 Biegungen. Trotz 
der vorausgegangenen weitgehenden Verformung waren 
daher die Drähte imstande, noch recht erhebliche wei­
tere Formveränderungen auszuhalten.

Weitere Versuche wurden in der Weise ausgeführt, 
daß in der Zerreißmaschine zerrissene Drähte von neuem 
eingespannt und darauf durch Schläge m it einem 
Hammer, die seitlich gegen den belasteten Draht in 
Abständen von 50 zu 50 mm geführt wurden, gestreckt 
wurden. Sodann wurde die infolge der Streckung 
zurückgegangene Belastung wieder auf ihren früheren 
W ert gebracht und von neuem durch Hammerschläge 
eine Verlängerung des Drahtes herbeigeführt, und so 
fort, bis Zerreißen des Drahtes eintrat. Auch hier 
zeigte sich, daß der durch den Zerreißversuch sehr 
stark vorbeanspruchte Draht noch Streckungen von 32 
bis 38 o/o aushielt, ehe er zu Bruch ging.

A. Pomp.

Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit auf die
magnetischen und anderen Eigenschaften eines 

geglühten eutektoiden Kohlenstoffstahles.

Zu diesem Thema liegt eine Arbeit von C. N u s ­
b a u m  und W.  L. C h e n e y  vor1).

Die Untersuchung wurde mit Rundstäben von 1 cm 
0  und 25 cm Länge gemacht. Die Zusammensetzung 
des untersuchten Stahles war: 0,85o/0 C, 0,23o/0 Mn, 
0,05o/o Cr, 0,016o/o P, 0,014o/o S.

Die Wärmebehandlung der Proben erfolgte zur 
Ausschaltung aller Fehlerquellen mit der größten Sorg­
falt. Die wärmetehandelten Proben wurden auf Sklero- 
skophärte, magnetische Eigenschaften und Mikrogefüge 
untersucht.

Die Abkühlungsgeschwindigkeit wurde so gewählt, 
daß die Mikrostruktur der abgekühlten Proben alle 
möglichen Gefügebestandteile vom martensitischen Sor­
bit bis zum zerfallenen Perlit, bestehend aus einer F er­
ritgrundmasse mit eingeschlossenen Zementitkugeln, 
zeigte. Die AbkühlungsVerhältnisse bei der Wärme­
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 Permeabilität als Ordinate eingetragen ist. Jede 
Kurve hat ein Maximum, das um so größer wird, je 
langsamer die Proben abgekühlt wurden. Gleichzeitig 
ist eine Verschiebung des jeweiligen Maximums zur Or­
dinate hin zu beobachten. Die Werte für die größte 
Permeabilität sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

In  Abb. 2, die die Abhängigkeit der reziproken 
Werte für den Sättigungsgrad von der Größe der 
Magnetisierungskräfte für die verschiedenen Proben 
zeigt, haben alle Kurven einen erkennbaren Knick. 
Dieser ist auf den bei der verschiedenen Wärmebe­
handlung der Proben entweder fein verteilten oder in 
groben Kugeln ausgeschiedenen Zementit als magnetisch 
härteren Gefügebestandteil zurückzuführen.

Im Gefüge zeigten die schneller abgekühlten Pro­
ben Sorbit mit eingesprengten Partien grob ausgebil­
deten Perlits und in diesen freie Ferritteilchen von 
teilweise beträchtlicher Größe.

Die langsamer abgekühlten Proben bestanden vor­
wiegend aus fein lamellarem Perlit mit Partien groben 
Perlits, in dem sieh wiederum freier F errit zeigte.

Bei den langsam im Ofen abgekühlten Proben 
zeigte das Schliffbild grobkörnigen Perlit.

i )  Scientific Paper of the Bureau of Standards
Nr. 408.
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Zahlentafel 1. V o r b e h a n d l u n g  u n d  V e r s u c h s e r g e b n i s s e .

Nr.
der

Proben

Glüh­
dauer 

bei 
800° C

Art der 

Abkühlung

Dauer der 
Abkühlg. 

von
800 o 0

auf 650° 0

Größte
Permea­
bilität

Größe der magnetischen  
Induktion

Beraa-
nenter
Magne­
tismus

Koer­
zitiv­
kraft

Hm=150

Ma­
gnetische
Sättigung
(errechn.)

Sklero-
skop-
härte

Spezi­
fischer
Wider­
stand

H =  15 

Gauß

H = 150 H =1000

min min Gauß Gauß Gauß Gauß
O.G. S. 

Einheiten
Mikro­
ohm

16 An Luft 
erkaltet 385 5 150

6 150

16 100 

16 300 

16 100

20 050 10 050 13,4 1564
1520 43,3 0,2025

17 In Kalk 
abgekühlt 437 20 000 10 540 12,4 1550

1500 42,3 0,2006

18 12 Im Ofen 
abgekühlt 56 630 9 300 20 030 12 300 10,18 1580

1490 33,0 0,1941

19 13 Im Ofen 
erkaltet 78 630 9 300 16 100 20 030 12 300 10,0 1600

1430 30,4

29,9

0,1950

20 20 Im Ofen 
erkaltet 200 698 10 000 16 300 20 000 12 360 9,2 1610

1430 0,1931

---------
21 13 Im Öfen 

erkaltet 90 633 9 300 16 100 20 080 11 970 9,2 1540
1400 33,6 0,1963

M a^net/s/ererc/e K ra ft 

Abbildung 1. Die Abhängigkeit der Permeabilität von der Abkühlungsgeschwindigkeit.
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Abbildung 2. Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit auf den magnetischen Widerstand.

Die Magnetisierungskurven der 
Proben Nr. 18 bis 21 zeigen verhält­
nismäßig hohe Werte für die maxi­
male Permeabilität. Die erhaltenen 
Ergebnisse sind denen ähnlich, die 
Y e n s e n  bei einem im Vakuum um­
geschmolzenen Elektrolyteisen fand, 
das mit sehr geringer Abkühlungsge- 
sehwindigkeit erkaltet war.

Die Wirkung einer magnetisie­
renden K raft von 15 Gauß auf einen 
eutektoiden Stahl ist größer als auf 
gleich schnell abgekühltes reines 
Eisen. Dieser Einfluß ist auf die Wir­
kung des Perlitzementits zurückzufüh­
ren, der einmal magnetisch härter ist. 
dann aber auch einen die Umwand­
lung von y-Eisen in a-Eisen verzö­
gernden Faktor darstellt.

Bei den angestellten Untersuchun­
gen wurden deutliche Beziehungen zwi­
schen einigen magnetischen Werten 
und der bei der Wärmebehandlung 
angewandten Abkühlungsgeschwindig­
keit gefunden. Die maximale In ­
duktion wächst oder fällt direkt, die 
Koerzitivkraft umgekehrt mit der Ab­
kühlungsdauer von 800 bis 650°. Der 
remanente Magnetismus zeigt keine 
Abhängigkeit von der Abkühlungsge­
schwindigkeit.

Das Maximum der magnetischen 
Induktion wird bei Anwendung um 
so geringerer Feldstärken erreicht, je 
fortgeschrittener die Gefügeumbildung 
in Itichtung des körnigen Perlits vor 
sich gegangen ist. Die Verschieden­
artigkeit in der Induzierbarkeit ver­
schieden schnell abgekühlter eutek- 
toider Stähle 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 beeinflußt, zurückzuführen.

35r.*3"9- A.. K n ip p in g .

Aenderungen des Fassungsvermögens 
von Stahlhohlkörpern bei der Wärme­

behandlung.

Albert P o r t e v i n  berichtete 
über einige bemerkenswerte Beob­
achtungen beim Abschrecken von
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Zahlentafel 1. E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  A b ­
s c h r e c k a r t e n  a u f  d a s  i n n e r e  F a s s u n g s ­

v e r m ö g e n  v o n  H o h l k ö r p e r n .

Nr.

Temperatur 
in 0 0 Art Volum-

änderung
der Abschreckung in cm3

1 800 gleichzeitig innen und außen 
bei 30 sek Dauer . . . +  4,2

2 800 desgleichen, jedoch auf 
10 sek begrenzt . . . . +  5,0

3 800 nur a u ß e n .......................... +  0,8
4 800 nur innen +  6,5
5 800 2 sek lang innen, gefolgt 

von einer äußeren . . . +  8,5
6 900 innen und außen . . . . +  8,7
7 825 innen und außen . . . . +  4,3
8 625 innen und außen . . . . — 0,6
9 625 nur innen . . . -  1,4

Stahlgranaten1), insbesondere über den Einfluß der 
Absehrecktemperatur, der Abkühlungsgeschwindigkeit 
und der zeitlichen Uebereinstimmung der inneren und 
äußeren Abschreckung auf das Fassungsvermögen. Wie 
aus Zahlentafel 1, Versuch 4, hervorgeht, haben Un­
gleichheiten der Abschreckung einen überwiegenden 
Einfluß. Das umgekehrte Verfahren, die innere Ab­
schreckung gegenüber der äußeren zu verzögern 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, 
daß eine Verkürzung der Abschreckdauer, die auf die 
Ausbildung innerer Spannungen von großem Einfluß 
ist2), nur geringe Fassungsänderungen zur Folge hat. 
Versuch 8 und 9 geben im Vergleich zu 6 und 7 einen 
ebenso geringen Einfluß der Abschreckung unterhalb 
der Umwandlung zu erkennen.

Mit wachsender Abkühlungsgeschwindigkeit nehmen 
die Volumänderungen zu, die deshalb auch bei 75-mm- 
Granaten mehr als doppelt so groß wie bei 270-mm- 
Granaten sind. Ebenso nehmen die Volumvergröße­
rungen fast proportional mit der Anzahl der Ab­
schreckungen zu, die Zylinder nähern sich allmählich 
der kugeligen Form m it dem größten Fassungsvermögen.

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

K. V.

Die Härte von Messing und einige Versuche zu ihrer
Messung mit Hilfe spannungsloser Eindrücke.

Bei den Prüfverfahren zur Messung der H ärte 
mit Hilfe eines Kugeleindrucks muß zunächst der Wider­
stand, den der Werkstoff einer Verdrängung entgegen­
setzt, überwunden und ferner ein gewisser Betrag von 
Formveränderung hervorgerufen werden, damit ein meß­
barer Eindruck erzielt wird. Die Folge hiervon ist, 
daß der Stoff bei Durchführung der Härteprüfung ganz 
andere Eigenschaften annimmt, als dem ursprünglichen 
Stoff zukommen, da Kaltverformung bekanntlich mit 
einer Härtesteigerung verbunden ist. Würden sämtliche 
Metalle und Legierungen durch einen bestimmten Be­
trag von Kaltbearbeitung die gleiche Härtesteigerung 
erfahren, so würde dieser Umstand nicht in die E r­
scheinung treten. Tatsächlich aber erleiden manche 
Stoffe bei gleicher Beanspruchung eine weitaus grö­
ßere Härtesteigerung als andere. Diese Tatsache ist, 
wenn es sich um die vergleichende Härtemessung eines 
Systems handelt, von besonderer Wichtigkeit.

Um diese Fehler, die beispielsweise der H ärte­

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.

prüfung nach Brinell anhaften, auszuschalten, wendet 
F. W. H a r r i s 1) ein geändertes Härtebestimmungs­
verfahren an. Nachdem in der zu untersuchenden 
Probe in bekannter Weise ein Kugeleindruck erzeugt 
worden ist, wird das Metall zur Entfernung der K alt­
härtung geglüht, die Kugel wieder in den ursprüng­
lichen Eindruck gebracht und nochmals bis zur selben 
Höhe belastet. Darauf wird der gleiche Vorgang so 
lange wiederholt, bis schließlich die Kugel bei der be­
treffenden Belastung nicht mehr weiter in den Stoff 
eindringt, sondern durch die Elastizität des Stoffes ge­
tragen wird. Bedeutet P  die angewandte Belastung und 
A die sich am Schluß ergebende Kugelkalottenfläche, so 
gibt die Beziehung H  =  P /A  ein Maß für die Höchst­
beanspruchung an, die der Stoff aushält, ohne eine 
Veränderung seines ursprünglichen Zustandes zu erlei­
den. Dieser W ert stellt die „wahre Härtezahl“ des 
Stoffes dar. Für 'ein Messing mit 70 o/o 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 Härtezahl von 20,9 ergibt.

Noch eine andere Ueberlegung führt H arris zum 
gleichen Ergebnis. E r stellte eine Anzahl von Kugel- 
eindrücken 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 Härtezahlen trug er schaubildlich in 
Abhängigkeit von der Belastung auf. Dabei ergab sich 
zwischen der Brinell-Härte (H ) und der Belastung (P) 
folgende Beziehung:

0,15
H =  P +  25,1.

Für eine Belastung P  =  0, also für 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 Härteverfahren 
haftet, abgesehen von einer gewissen Umständlichkeit 
— die zu untersuchenden Proben müssen oftmals ge­
glüht werden, wodurch leicht ungewollte chemische und 
physikalische Veränderungen eintreten können —, der 
grundsätzliche Mangel an, daß seine Anwendung sich 
auf geglühte Metalle und Legierungen beschränkt, also 
in allen den Fällen ausscheidet, in denen sieh der Werk­
stoff in einem ändern Zustand, beispielsweise gehärtet, 
angelassen, kaltverformt oder dergleichen, befindet.

A. Pomp.

Aus Fachvereinen.
A m erican  Institute o f  M in in g  and M etall-  

urgical E n g in ee rs .
In  der diesjährigen Frühjahrsversammlung des 

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

Den von H. M. H o w e ,  F. B. F  o 1 e y und 
J. W i n 1 o c lc durchgeführten Untersuchungen über den 

Einfluß von Temperatur, Zeit und Abkühlungs­
geschwindigkeit auf die physikalischen Eigen­

schaften von Stahl 
lag die Erwägung zugrunde, daß Stahl im sorbitischen 
Zustande für die meisten technischen Zwecke günstigere 
Eigenschaften aufweisen müsse als im gewöhnlichen, d. h‘. 
perlitischen Zustande. Durch planmäßige Veränderung 
der Erhitzungstemperatur, der Glühdauer und der Ab­
kühlungsgeschwindigkeit sollte die für die Erreichung- 
bestimmter Eigenschaften günstigste Wärmebehandlung 
ermittelt werden. Für die Untersuchungen wurden 
Walzstäbe von 22 mm 0  und mit 0,34, 0,52 bzw. 0,75 o/0 C 
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
kühlungsverfahren unterworfen, wie beispielsweise mehr

i) Metal Ind. 21 (1922), S. 461/6.
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800 SSO 900 9S0
«s— /föscbrec/t - Temperatur in °C —>-

Abbildung 1. Physikalische Eigenschaften eines Stahls mit 0,52 % C 
nach Abschrecken und Anlassen in 22-mm-Rundstiiben.
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800 SSO SOO OSO 
tfOsctirectr- Temperartur in °C

Abbildung 2. Kerbzähigkeit eines Stahls 
mit 0,52 % C nach Abschrecken und-An- 

lassen in 22-mm-Rundstäben.
Die Cbarpy-Proben hatten 55 mm Länge, 
10 mm2 Querschnitt bei 5 mm tiefem  Kerb. 
Die Kerbzähigkeit wurde aus dem eng­
lischen Maß für den Bericht in xnkg um­
gerechnet, bezogen auf 0,5 cm2, und als 

mkg/cm2 ausgedrückt.

ka/nrme
790

oder weniger lang'samem Abkühlen im Ofen oder an der 
Luft, beschleunigter Abkühlung durch Luftbewegung, 
Abschrecken in Blei mit darauffolgender Abkühlung an 
der Luft, Abschrecken in Wasser mit nachfolgender Ab­
kühlung an der Luft. Mit den so vorbehandelten Proben 
wurden Zerreiß-, Schlag- und Härteversuche aus­
geführt.

Die Ergebnisse der Untersuchungen — bezüglich 
des sehr umfangreichen Zahlenmaterials sei auf die 
Quelle verwiesen — lassen erkennen, daß es eine 
kritische Abkühlungsgeschwindigkeit gibt, die etwa 
2°/sek beim Durchgang durch den Ar-Umwandlungs­
bereich beträgt. Hierbei wird ein perlitisches Gefüge 
erzielt, während höhere Abkühlungsgeschwindigkeiten ein 
sorbitisches Gefüge hervorrufen, wobei gleichzeitig die 
Eließgrenze, Bruchfestigkeit und Härte erhöht, die Deh­
nung, Einschnürung und Kerbzähigkeit aber erniedrigt 
werden.

Weitere Versuche an dem Stahl mit 0,52 o/o 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, daß die von 780° abgeschreckten Pro­
ben noch freien Ferrit aufwiesen, der auch bei H ärte­
temperaturen von 845° noch nicht ganz in Lösung ge­
gangen war. Die bei 910 und 975° abgeschreokten 
Stücke zeigten rein sorbitisches Gefüge; freier Ferrit 
war nicht mehr vorhanden. Die auf 675° angelassenen 
Proben wiesen sehr feine, erst bei 500facher Vergröße­
rung erkennbare Zementitkügelchen auf. A. Pomp.

Ueber die
Brüchigkeit von Silizium-Eisen bei niedrigen 

Temperaturen
stellte Norman B. P i l l i n g  eine Reihe von Versuchen 
an, deren wichtigste Ergebnisse im folgenden kurz mit­
geteilt seien.

Im Schraubstock eingespannte Blechproben mit 
4,69 o/o Si, 0,22 o/o Mn und 0,075 o/0 C ließen sieh um 
mehr als 90° biegen, wenn die Versuchszeit 
185 sek betrug. Wurde die Biegung um 90° in 
1 sek vorgenommen, so tra t schon bei einem Winkel 
von 39° Bruch ein. Der Bruch erfolgt Interkristallin. 
Bei außergewöhnlich hohen Geschwindigkeiten, wie sie 
durch das Abschießen einer Kugel gegen den einge­
spannten Blechstreifen hervorgerufen wurden, brach der 
Streifen wie Glas ab, ehe überhaupt eine nennenswerte 
Biegung eingetreten war. Auch Erhitzen des Bleches

auf 800 und 1200° mit nachfolgender langsamer oder 
rascher Abkühlung konnte die Sprödigkeit nicht be­
seitigen. Im Gegensatz hierzu erwiesen sich die Blech­
streifen bei höheren Temperaturen als außerordentlich 
geschmeidig. Auf 750° erhitzt, ließen sie sich biegen 
und wieder flach schlagen, ohne daß die kleinste Riß­
bildung eintrat. Auch bei 100° verhielt sich das Blech

Abbildung 1. Einfluß des Siliziums auf die Temperatur 
der beginnenden Sprödigkeit.

zwar sieif, ließ sich aber biegen, ohne zu brechen. Da­
gegen brach es bei 20° beim Biegen und bei —190° 
ohne jede Biegung. Eine Erhöhung der Temperatur 
auf 100° genügt also für diese Legierung, um eine ge­
nügende Bildsamkeit hervorzurufen.

Um den Einfluß des Siliziumgehaltes auf die Höhe 
der Temperatur, bei der die Sprödigkeit verschwindet, 
zu ermitteln, stellte Pilling mit folgenden Blechsorten 
Versuche an:

Si Mn

Reines, im Vakuum er­
schmolzenes Elektro­
lyt-Eisen ................. 0,011 0,01

Silizium-Eisen MA . . 0.86 0,24
3 A W . 2,02 0,23
1 AW . 3,84 0.15
1 A W . 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, daß selbst reines Eisen bei genügend 
niedrigen Temperaturen (—130°) spröde wird. Der Ein­
fluß des Siliziums geht dahin, die Temperatur, bei der 
Sprödigkeit auftritt, zu erhöhen. Bis zu 2o/0 Si ist 
der Einfluß nur gering. Bei weiterer Erhöhung des 
Siliziumgehaltes steigt die kritische Temperatur rasch 
an und fällt bei 3,9 o/o- Si mit der Raumtemperatur 
zusammen. Bei noch höheren Gehalten muß die Be­
arbeitungstemperatur proportional dem Siliziumgehalt

der Block Schmiedehitze erreicht, wobei die Ober­
fläche 1230°, die Mitte 1170° angenommen hatte. Nach 
weiteren I 1/2 st betrugen die Unterschiede noch etwa 
100°. Nunmehr wurde der Block aus dem Ofen ge­
zogen und an der L uft erkalten gelassen, wobei die 
Abkühlungskurven aufgenommen wurden. Weitere 
Untersuchungen an einem Block von 760 mm 0 ,  der in 
20 st auf 815° gebracht wurde, ergaben ähnliche E r­
gebnisse. Die Unterschiede zwischen Mittel- und Rand­
bohrung betrugen hier noch 17°, jedoch ist in beiden 
Fällen zu beachten, daß auch die Mittelbohrung sich 
ja bei weitem nicht bis in die Mitte des Blocks e r­
streckte. A. Pomp.
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Abbildung; 1. Mittelwerte aus Zerreißproben an Rund­
stäben von 18 mm 0  aus basischem Flußstahl mit unter 

0,031 %  P.

erhöht werden, um den Bereich der Bearbeitbarkeit zu 
erreichen. Die gestrichelte Linie in Abb. 1 gibt die 
Temperatur für sehr langsam erfolgende Formverände­
rungen an. Der Einfluß der übrigen Legierungs­
bestandteile geht dahin, daß Aluminium die Temperatur, 
bei der Bildsamkeit eintritt, erhöht, während Mangan 
sie erniedrigt. A. Pomp.

F. E. B a s h berichtete über 
Erhitzungs- und Abkühlungskurven von schweren 

Gußblöcken.

In  das Kopfende eines Rundblockes von 1140 mm 0  
wurden zur Aufnahme der Thermoelemente sieben 
Löcher von 760 mm Tiefe parallel zur Blockachse ge­
bohrt. Die Löcher lagen teilweise in der Nähe der Ober­
fläche des Blockes, teils in der Blockachse und zwi­
schen Oberfläche und Mitte. Der Block reichte 2600 mm 
in den mit Oelfeuerung ausgerüsteten 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 Meßstellen er­
mittelten Erhitzungskurven weisen anfangs große Un­
terschiede untereinander auf. Nach etwa 17 st hatte

A bbildung 2. Mittelwerte aus Zerreißproben an Hund­
stäben von 18 mm 0  aus saurem Flußstahl.

W. R. W e b s t e r  sprach über 
die physikalischen Eigenschaften von Stahl.

E r brachte eine Anzahl Kurven-Tafeln, in denen die 
Zerreißfestigkeit von Walzstäben aus basischem und 
saurem Flußstahl in Abhängigkeit vom Kohlenstoff­
und Mangangehalt schaubildlich dargestellt sind. Die 
Tafeln (Abb. 1 und 2) sollen dem Stahlwerker bei der 
Herstellung von Stählen mit bestimmten Festigkeits­
eigenschaften als Anhalt dienen. Der schroffe Anstieg 
zwischen 0,55 und 0,60 o/o C ist auf den höheren Siliziumge­
halt der Stähle über 0,6o/o C zurückzuführen. A. Pomp.

(F ortsetzung folgt.)

Patentbericht.
D e u ts c h e  P ate n ta n m e ld u n g en  ‘).

11. Mai 1923.
Kl. 7 b, Gr. 12, J  22 966. Rohrziehvorrichtung m it 

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

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate fü r jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.
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K l. 18 a, Gr. 3, D  40 408; Zus. z. Pat. 372 934- 
Abschlußvorrichtung der Zuleitung zum Beschicken der 
Sehmelzzone von Schachtöfen m it feinkörnigen oder 
pulverigen Beschickungsstoffen. Deutsche M aschinen­
fabrik, A.-G ., Duisburg.

K l. 24 e, Gr. 4, K  82 764. Entgasungsvorrichtung 
für Gaserzeuger. SDipl.^ng. H . Küppers, M ünchen- 
Gladbach, W ebschulstr. 28.

K l. 241, Gr. 1, K  82 667. Kohlenstaubfeuerung. 
Fried. Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, M agdeburg- 
Buckau.

K l. 31a, Gr. 1, El 90630. Kuppelofen m it wechsel­
seitig eingeführtem  Gebläsewind. A lfred H ornig, 
Dresden, Franklinstr. 15.

K l. 31a, Gr. 3, D 41 900. Schmelz- und Gießofen 
für Magnesium und dessen Legierungen. Franz Joseph 
Derigs, Frankfurt a. M., M ainzer Landstr. 81, und 
Reinhard Martin Schwabe, B erlln-Lichterfelde-O st, 
B erliner Str. 30.

K l. 31 c, Gr. 27, M 80 693. Selbsttätige Sperr­
vorrichtung für Gießpfannen u. dgl. Oskar Meyer, 
K öln-Ehrenfeld, Gutenbergstr. 110.

K l. 4 8 d, Gr. 4, W  63 119; Zus. z. Pat. 369 549. 
Verfahren zur Erlangung nicht rostender Oberflächen 
an Eisenstücken. Sr.ygng. Max Otto Wurmbach, Frank­
furt a. M., K ettenhofweg 105.

Kl. 4 9 f, Gr. 11, D 41 725. Lötm ittel zum Löten  
von Gußeisen. Dr. Robert D efregger, München, K ö- 
niginstr. 31.

Kl. 81 e, Gr. 36, D 42 183. Iloehofenbeschickungs- 
anlage. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

D eu tsch e  R eichspatente .
Kl. 31 c, Gr. 14, Nr. 352 308, vom 28. N ovem ­

ber 1919. A d o lf  V ern er  C a r ls so n  in  K o h ls w a ,  
S c h w e d e n . Gußform m it beheiz­
bar em K opf.

Um  die Lunkerbildung beim  
Gießen von Stahl zu vermeiden, 
werden nach der Erfindung der 
Kopf der Blockform oder die 
Wände der verlorenen Köpfe 
entweder durchweg oder nur in 
ihrem Innern aus brennbarer 
Masse, z. B. K ohlenklein, m it 
einem ihre Festigkeit erhöhen­
den Stoff, z. B. Ton, aufge­
stam pft, so daß die brennbare 
Masse a b lediglich durch eine 
Schutzschicht aus Schwärze von 
dem flüssigen M etall e getrennt 

und zur Entzündung gebracht wird. Dadurch entsteht 
eine poröse Isolierschicht, die das Metall hei hoher
Temperatur erhält.

-pa Kl. 31a , Gr. 5, Nr. 353 789,
vom 14. August 1921. W ilh e lm  

■.rm, v y  B u e s s  in  H a n n o v e r . Herstellung
:•*! eines Schmelzofenfutters.

Die feuerfeste Ausfütterung von  
Schmelzöfen, insbesondere von T ie­
gelschmelzöfen, m it Del- oder Gas­
feuerung erfährt dadurch eine Ver­
besserung oder vereinfachte Her­
stellung, daß ein geschlitzter, ge­
sondert hergestellter und dann in  
den Ofen eingesetzter Blechm antel a 
verwendet wird, wobei der Zwischen­

raum zwischen dem Ofenmantel b und dem Blechm antel a 
m it feuerfesten oder isolierenden Massen (Scham otte, 
Lehm, Kieselgur, Asbest oder dgl.) ausgefüllt wird.

Kl. 31 c, Gr. 16, Nr. 353 308, vom  16. Februar 1921. 
G ie ß e r e i H e r n e , G. m. b. H. in  H e r n e  ( W e stf .) . Ver­
fahren zur Herstellung von H artgußziehringen.

Während die bisher gebräuchlichen Ziehringe für 
Pressen aus Grau- und Hartguß hergestellt und in eisernen 
Formen gegossen wurden, wird der Ziehring gemäß der 
Erfindung aus einer Mischung von Spiegeleisen und

Stahlschrott in  einer Sandform gegossen. Bei den damit 
angestellten  Versuchen wurde die zwölffache Leistung 
gegenüber den bisher gebräuchlichen Ziehringen erzielt, 
auch konnte der Ziehring nach Abnutzung des Rückens 
abgeschliffen und ohne w eiteres wieder von neuem  für 
stärkere Dim ensionen benutzt werden.

Kl. 31 b, Gr. 1, Nr. 353 445, vom  27. N ovem ber 1919- 
W m . H. N ic h o l l s  C o., In c . in  N e w  Y o r k . Form ­
maschine, m it in  senkrechter R ichtung beweglicher Modell- 
und Abstreifplatte.

Das Modell a m it der Form platte b und der A bstreif­
p latte  c-wird durch einen m itte ls eines D ruckm ittels be­

w egten Preßkopf d 
w iederholt auf- und 
abwärts bewegt, um  
dem über der Modell­
p la tte  befindlichen. 
F  ormkasten eineReihe  
von Stößen dadurch 
zu erteilen , daß der 
Preßkopf d beim Ab- 
w ärtsfallen der Teile 
auf e in  Widerlager 
tr ifft , wodurch der 
Sand im  Formkasten  
gut verteilt wird, wor­
auf M odell und Ab­
streifp latte  m it dem  
Form kasten gegen, 
eine obere Gegen­
druckplatte e zum  ̂
Zwecke des Zusam- 
m enpressens des San­

des in  dem Form kasten und endlich der Preßkopf d ab­
wärts bewegt wird, um die M odellplatte m it dem Modell 
zu senken, während die A bstreifp latte zurückgehalten 
wird, so daß das Modell aus der Form herausgezogen 
wird, worauf die Sperrung der A bstreifplatte gelöst wird  
und diese durch ihre Schwere in  die A nfangslage zurück­
kehren kann.)

Kl. 31 c, Gr. 26, Nr. 353 665,
vom  16. A pril 1920. F ra n z  
M a n te i  in  S t u t t g a r t .  Preß- 
gußtauchm aschine.

N ach der Erfindung is t  die- 
Gießform b an eine Kurbel a 
oder ein  E xzenter angeschlossen, 
so daß sie  zw angläufig von  der 
Maschine in  ein M etallbad c ein­
getaucht werden kann. Das Me­
ta ll tr itt  heim  Eintauchen der 
Form von unten ein , ohne Stru­
del- oder W irbelbildung, und  
ste ig t  ruhig in  der Form hoch, 
L uft und Schlacken vor sich  
her treibend, so daß das Guß­

stück  ste ts  sauber und porenfrei im  G efüge wird. D ie  
Maschine vereinigt auf diese W eise das Guß verfahren 
m it dem Warmpreßverfahren.

Kl. 31 c, Gr. 1, Nr. 355 325, vom  18. N ovem ber 1921. 
C o n ra d  H a t t  in  B e r lin . H erstellung von Form - oder 
K ernm assen fü r  M etallguß.

Zu magerem, aber ungebranntem  Formsand für d ie  
H erstellung von Kern- oder Außenformen wird nach der 
Erfindung als B indem ittel eine M ischung von  47,5 Teilen  
Paraffinersatz, 47 ,5  Teilen Firnisersatz und 5 Teilen  
Fischtran verw endet, w obei z. B. auf 100 kg mageren oder 
grünen Sand 2 kg des B in d em ittels zu reohnen sind -

Kl. 31 c, Gr. 5, Nr. 355 417, vom  7. Novem ber 1920- 
T h e o p h e i le s  D e n is  L u e ie r  in  D e t r o i t ,  M ic h ig a n ,
1. St. A. V erfahrenzur Herstellung von P atrizen  und  M atrizen  
durch Guß unter Verwendung des Fertigfabrikates als Modell.

Ueber dem Fertigerzeugnis wird zunächst ein  Zwi­
schenm odell aus einem  leich t schm elzbaren M etall ab­
gegossen, über dem alsdann die endgültige Gußform für 
Matrize und Patrize hergestellt wird, w elche aus einer 
hochfeuerfesten Masse, z. B. Graphit, besteht.
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Statistisches.
Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie 

im Jahre 1921.
Nach der am tlichen schwedischen S tatistik 1) wur­

den im Jahre 1921, verglichen m it den Vorjahren, ge-
fördert bzw.. erzeugt:

Jahr Kohle Eisenerz Roh­
eisen

Schw eißeisen 
und  S tahl

t t fc t
1913 363 965 7 475 571 730 207 749 359
1919 429 267 4 981 110 493 701 554 895
1920 439 584 4 519 112 470 550 497 990
1921 376 692 6 464 347 314 378 235 954

D ie S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  nahm gegen­
über dem Vorjahre um 14,31 c/o ab. E ingeführt wur­
den 1 458 188 t  gegen  2 828 751 t  im Vorjahre und 
4 903 502 t im Jahre 1913. D er Durchschnittsw ert je  t  
geförderter Kohle belief sich au f 23,86 Kr. gegen  
50,66 Kr. im Vorjahre. B eschäftigt wurden unter Tage  
im Berichtsjahre 1814 Arbeiter gegenüber 1811 i. V. 
D ie Jahresförderung je  A rbeiter betrug 331 (380) t.

D ie E i s e n e r z g e w i n n u n g  Schwedens im 
Jahre 1921, umfassend sowohl Stückerz als auch 
Schlich, betrug insgesam t 6 464 347 t. Diese Zahl zeigt 
gegenüber dem Vorjahre eine Erhöhung von nicht 
weniger als 43 o/o und erreicht dadurch ungefähr das­
selbe Förderungsergebnis w ie während der Zeit vor dem  
Jahre 1919. D er W ert der Gesamtförderung betrug 
67 845 089 Kr. oder im Durchschnitt 10,50 Kr. je t.

A nzahl der E rz­ -\- gegenüber
J a h r G ruben in förderung dem V orjahre

B etrieb t %
1913 . 295 7 475 571 +  1 1 . 6

1918 . 363 6 623 661 +  6 , 5

1919 . 308 4 981 110 — 24,8
1920 . 279 4 519 112 —  9,3
1921 . 240 6 464 347 +  43,0
An der Förderung waren u. a. b eteiligt der Bezirk 

Norrbotten m it 78,1 o/o, der Bezirk Kopparberg m it 
12,7o/o und der Bezirk Oerebro m it 4,4o/0. D ie Mehr­
förderung im Jahre 1921 en tfie l hauptsächlich auf 
phosphorreiche Erze, für deren Förderung und Absatz 
günstigere Verhältnisse eingetreten waren, während da­
gegen die übrigen, hauptsächlich für den einheimischen 
Bedarf bestimmten Erze in beträchtlich kleinerem U m ­
fang gefördert wurden. H ieraus geht hervor, daß, wie 
die oben angeführten Zahlen aus den verschiedenen B e­
zirken zeigen, die Erzgew innung im Bezirk Norrbotten  
im Jahre 1921 beinahe 4/ 5 der Gesamtförderung betrug, 
während der A nteil früher ungefähr die H ä lfte  aus­
machte. An Schlich wurden im Berichtsjahre 483 707 t, 
an Briketts 68 580 t  und an S inter 70 725 t  hergestellt. 
E s wurden 4 331 046 t  Eisenerz und Schlich im W ert 
von 53 614 496 Kr. und 5997 t  Briketts im W erte von 
300 350 K r. ausgeführt.

U eber die G ewinnung anderer als E isen-E rze gibt 
nachstehende Zusamm enstellung A ufsch luß:

1913 1919 1920 1921
t t  t t

W o lf r a m e r z  —  23 31 —
K upfererz ....................... 5 458 7 279 1 136 441
M a n g a n e r z ....................... 4 001 12 278 14 926 6 245
Z i n k e r z   50 752 49 451 47 674 29 426
Schw efel- u. M agnetkies 34 319 108 770 107 326 45 772 

D ie R o h e i s e n e r z e u g u n g  betrug im Jahre 
1921 nur 314 378 t oder etwa 2 / 3  der Leistung im Jahre
1920. E s ist dies die niedrigste E rzeugungsziffer der 
schwedischen E isenindustrie seit 50 Jahren. Getrennt 
nach dem H erstellungsverfahren wurden erzeugt im

1920 1921
t t

K o k s h o c h o fe n ....................... —  16 420
Holzkohlenhochofen . . . 379 470 233 942
H ochofen m it gem ischter

F e u e r u n g ............................. 8 505 —
Elektrohochofen . . . .  66 782 59 989
E le k tr o o fe n   15 793 4 027

Insgesam t 470 550 314 378

4) Sveriges O fficiella Statistik, Bergshantering, 1921.

Getrennt nach den einzelnen Roheisen S o r t e n  
wurden folgende M engen hergestellt:

1920 1921
t

G ie ß e r e ir o h e is e n ............................ 100 838 38 035
Frischerei- und Puddelroheisen 77 776 31 010
Thomas- und Bessemerroheisen 75 664 51 058
M a rtin ro h e isen .................................. 206 852 189 665
Gußwaren I . Schmelzung . . . 9 420 4 610

Insgesam t 470 550 314 378

Insgesam t waren im Berichtsjahre 69 H ochöfen  
(darunter 10 Elektrohochofen) gegen 96 im Vorjahre 
und 123 im Jahre 1918 in Betrieb. D er Gesamtwert 
der Roheisenerzeugung belief sich auf 43 532 078 K r. 
gegen  119 903 514 Kr. im Jahre 1920, was einem  Ton­
nenw ert von 138,47 Kr. bzw. 254,82 Kr. entspricht. 
D ie Haupterzeugungsbezirke -waren Oerebro m it 72354 t  
(23,0<>'o),Gävleborgmit 52831t (16,8o/0) , Kopparberg mit 
50 647 t  (1 6 ,1 0/ 0 ) ,  Västm anland m it 36 794 t  (11 ,7 0/0 ) .

An F e r r o l e g i e r u n g e n  aller A rt wurden  
5659 (i. V. 13 624) t  hergestellt, also 58 ,5 0 / 0  w eniger.

Von der S c h w e i ß e i s e n -  u n d  S t a h l ­
e r z e u g u n g  der beiden letzten Jahre entfielen  24 352 
(60 516) t  au f Schweißeisen, 211 602 (437 474) t  au f
Stahlblöcke und Stahlguß und 42 (40) t  auf Sonder-
stahl. An R o h s t a h l b l ö c k e n und S t a h l g u ß
wurden erzeugt:

1920
t

1921
t

Bessemerstahl . . . . 17 260 12 272
T h o m a ss ta h l....................... 36 080 20 789
M artinstahl, sauer . . . 148 870 73 188
M artinstahl, basisch . . 221 362 90 954
T iegelstahl ....................... 1 546 1 039
E le k t r o s t a h l ....................... 12 356 13 360

Insgesam t 437 474 211 602

An H a l b -  u n d  F e r t i g e r z e u g n i s s e n
wurden im Berichtsjahre, verglichen m it dem Vorjahre,
h ergeste llt:

1920
t

1921
t

Stabeisen und Stabstahl . . . . 157 130 65 969
R o h b l ö c k e .................................. . . 11 775 3 851
Vorgewalzte Blöcke, K nüppel usw. 196 457 114 849
R ö h r e n ........................................ 15 235 3 204
Sonstiges H albzeug . . . . 30 822 15 031
W inkeleisen, Träger usw., Radreifen 17 169 9 687
Eisenbahnschienen . . . . 424 375
Laschen und U nterlagsplatten . . 785 400
A c h s e n ........................................ 3 299 602
H a n d e l s e i s e n ............................. 5 549 4 600
B and- und anderes Feineisen . . 69 922 30 931
W a l z d r a h t .................................. 46 615 14 172
Röhrenstreifen ....................... 6  054 2 784
Grob- und M ittelbleche . . . . 22 990 9 559
F e i n b l e c h e .................................. 23 102 14 502

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 
im März 1923.

Nach den monatlichen Nachweisungen der „N a­
tional Federation of Iron and Steel M anufacturers“ 
wurden im März 1923, verglichen m it dem Vorjahre, 
erzeugt:

R oheisen
S tah lknüppel 
u nd  G ußeisen

Am E nde des 
M onats in  B e­
tr ieb  befind li­
che H ochöfen1923 1922 1923 1922

1000 t  (zu 1000 kg) 1923 1922

J an u a r  ................. 577.0
552.1

292,6 644,2 332,7 183 90
E e b ru ar . . . . 304,9 718,4 425,5 189 101
M ä r z .................. 643,7 396,0 815,3 558,2 202 107
M onatsdurch­

sch n itt 1913 . 868,7 649,2
1920 . 680,2 767,8 284
1921 . 221,1 306,0 78
1922 . 414,8 493,8 125

XXI.,3 89
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Belgiers Hochöfen am 1. Mai 1923.

H ochöfen E r­

Vor­
handen

U nter
F euer

A ußer
B etrieb

Im 
W ieder- 
aufbau

zeugung 
in 24 s t 

t

H e n n e g a u  u n d  
B r a b a n t :  
Sam bre e t Moselle 4 4
M oncheret . . . . 1 — 1 — 1250
T hy-le-C häteau  . 4 2 — 2 330
S uddeC hätelineau 1 — 1 — —
H a in a u t ................. 4 2 2 — 375
Bonehill . . . . 2 — — o —
M onceau . . . . 2 2 — — 400
La Providence . • 4 4 — — 920
Usines de Châte- 

l i n e a u ................. 2 1 1 __ 150
C la b e c q ................. 2 2 — — 400
B o ê l ...................... 2 — — 2

zusammen 28 17 5 6 3825
L ü t t i c h :

Cockerill . . . . 7 4 — 3 768
O u g r é e ................. 6 4 — 2 825
A n g le u r ................ 4 3 — 1 475
Espérance . . . . 3 3 — — 475

zusammen 20 14 - 6 2543

L u x e m b u r g :
A th u s ..................... 4 3 — 1 420
H a la n z y ................ 2 2 — — 160
M u sso n ................. 2 1 1 — 70

zusammen 8 6 1 1 650

Belgien insgesam t 56 37 6 13 7018

Der Außenhandel der Tschechoslowakei im Jahre 19221).
Von der E i n f u h r  kamen u. a. aus D e u t s c h ­

l a n d :  442 905 t Kohle, 1136 t Braunkohle, 77 957 t 
Koks, 21 205 t Eisenerz, 151 t Manganerz; ferner:

1922

E infuhr Ausfuhr
t t

K o h l e ........................................................ 511 288 1 025 960
B r a u n k o h l e ........................................... 21 782 3 463 212
K o k s ........................................................... 86 367 2ö3 884
B rike tts  ...................... — 142 781
E i s e n e r z ................................................ 152 889 61 230
M anganerz ........................................... 638 194

R oheisen, A lteisen, Bohblöcke,
vorgew alzte B löcke, H albzeug . 198 834 58 083

S ta b e i s e n ................................................ 3 154 48 851
Schienen und  E isenbahnzeug  . . 2 190 3 550
Eisen- und S tah lb leche  . . . . 2 059 26 067
Sonstige B le c h w a re n ........................... 1 361 3 991
Eisen- und S t a h l d r a h t ...................... 1 964 9 »1
N ägel, D ra h ts tif te , Schrauben  . . 645 3 929
Sonstige D rah terzeugn isse  . . . 464 202
R ö h r e n ..................................................... 1 727 27 059
E is e n k o n s t ru k tio n e n ........................... 544 4 171
F ässe r au s E isen  oder S tah l . . 480 347
W e r k z e u g e ............................................. 1 642 1 542

Schlichtungsausschusses wurden die Löhne im Ruhrberg­
bau einschließlich der dort bestehenden besonderen Zu­
lagen m it W irkung vom 16. Mai an um durch­
schnittlich 3500 M  je Schicht erhöht. Für die übrigen 
Bergbaubezirke sind die Lohnerhöhungen in den bis­
herigen prozentualen Abstufungen vorgesehen. D ie durch 
Schiedsspruch vom 1. Mai für die e r s t e  M o n a t s ­
h ä l f t e  vorgesehene L o h n e r h ö h u n g  wurde vom 
Schlichtungsausschuß b e s t ä t i g t .

In einer Gemeinschaftssitzung des großen Aus­
schusses des Reichskohlenrats und des Reichskohlen­
verbandes wurde die durch die Lohnerhöhung im 
Bergbau notwendig gewordene I v o h l e n p r e i s e r h ö -  
h u n g  beschlossen. D ie neuen Preise gelten ab 16. Mai. 
Bei der Preisbemessung wurde die Lohnerhöhung vom
1. bis 16. Mai n i c h t  berücksichtigt. Sie bleibt viel­
mehr ohne Abgeltung. D ie am 16. M ai in K raft tre­
tenden Löhne werden durch die neuen Kohlenpreise ab- 
gegolten. D ie für den B e z i r k  d e s  R h e i n i s c h -  
W e s t f ä l i s c h e n  K o h l e n s y n d i k a t e s  g ü l ­
t i g e n  B r e n n s t o f f h ö c h s t p r e i s e 1) stellen sich 
demnach m it W irkung vom 16. Mai an einschließlich 
Kohlen- und Umsatzsteuer w ie fo lgt:

F e t t k o h l e n :
F ördergruskohlen  . 140740 A Gew. N ußkohlen n 194290 M
F örderkohlen  . . . 143510 Gew. N ußkohlen  I I I 194290 „
M e l i e r t e ..................... 152120 » Gew. N ußkohlen IV 187170 „
B estm elierte . . . . 161540 Gew. N ußkohlen V 180180 „
Stückkohlen  . . . . 189950 » K okskohlen . . . 146450 „
Gew. N ußkohlen I 194290

G a s - u n d G i s f l a m m k o h l e n :
F ördergrus ................. 140740 A Gew. N ußkohlen ii 194290 JÍ
Flam m förderkohlen 143510 » Gew. N ußkohlen in 194290 „
G asflam m förderkohl. 150770 Gew. N ußkohlen IV 187170
G eneratorkohlen  . 156390 Gew. N ußkohlen V 180180 „
G asförderkohlen . 163580 „ N ußgrus . . . . . . 140740 „
S tückkohlen  1 . . 189950 Gew. F einkohlen . . 146450
Gew. N ußkohlen I 194290 »

E ß k o h 1 e n :
F ö rd e r g r u s ................. I407I0 cM>Gew. N ußkohlen i 213S10 J l
Förderkohlen 25 % 142080 „ Gew. N ußkohlen i i 213810 »
Förderkohlen  35 % 143510 » Gew. N ußkohlen in 204450
B estm elierte  50 % 161540 Gew. N ußkohlen IV 187170 »»
S tücke ......................... 190350 F einkohlen  . . . 137880 j »

M a g e r k o h 1 e n , ö s t l .  B e v i e r :
F ö r d e r g r u s ................. 140740 Jt Gew. N ußkohlen I 217680 jH
Förderkohlen  25 % 142080 » Gew. N ußkohlen II 217680
Förderkohlen  35 % 143510 » Gew. N ußkohlen II I 205770 .
Bestm elierte 50 % 155920 Gew. N ußkohlen IV 187170
Stücke ......................... 195310 » Ungew. F einkohlen 134960

M a g e r k o h l e n ,  w e s t l .  R e v i e r :
Förderg rus   139310 A
Förderkoh len  25 %  . 142080 „
Förderkoh len  35 %  . 143510 „
M elierte 4 5 %  . 150690 „
Stücke   195710 „
Gew. A nthrazitnuß 1 212870

Gew. A n th razitnuß  II 
Gew. A n th raz itn u ß  III 
Gew. A n th razitnuß  IV 
Ungew. F einkohlen  . . 
Gew. F einkoh len  . . .

239910 JH 
213270 „ 
175710 „ 
133540 „ 
136390 ..

S c h l a m m  - u n d  m i n d e r w e r t i g e  F e i n k o h l e n :

105 742 t Roheisen, Alteisen, Rohblöcke usw., 1303 t 
Bleche und 1136 t  Draht. Aus O e s t e r r e i c h  kamen 
29 333 t, aus U  n g a r n  9232 t und aus S c h w e d e n  
70 468 t Eisenerze; aus F r a n k r e i c h  wurden 38 641 t  
Roheisen eing*eführt.

A u s g e f ü h r t  wurden u. a .: nach D e u t s c h ­
l a n d  67 648 t Kohle, 2 046 109 t Braunkohle, 31 042 t 
Briketts, 19 689 t Roheisen, 8846 t Halbzeug und 5578 t 
B leche; nach O e s t e r r e i c h  gingen 852 022 t Kohle, 
1 401 641 t Braunkohle, 142 974 t Koks und 64 690 t 
Briketts sowie 12 456 t Roheisen. Hauptabsatzgebiete 
für die tschechische Ausfuhr waren ferner Ungarn, 
Polen, Rumänien und Südslawien.

Wirtschaftliche Rundschau.
Erhöhung der Bergarbeiterlöhne und Steigerung der 

Brennstoffverkaufspreise. — Durch Schiedsspruch eines

i )  Nach der amtlichen Außenhandelsstatistik; w ie­
dergegeben im Bull. 3720 (1923) des Comité des Forges 
de France. —  Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 1110.

M inderw ertige F ein ­
kohlen   53850 Jt>

Sohlam mkohlen . . . .  50050 „

M ittelprodukt- und 
N achw aschkohlen 

Feinw aschberge . . .
35390 A  
15390 „

Großkoks 1. Klasse
G roßkoks II. „
Großkoks II I . „
G ießereikoks . . . . 
B rechkoks I . . .
Brechkoks II  . . .
B rechkoks I I I  . . .
B rechkoks IV . . .

K oks:
211410 A  
209900
208400
220570
255490
2554y0
237200
206880

K oks, halb  gesiebt
und halb  gebrochen 220990 A  

K nabbel- und A b­
fallkoks ......................  219470 „

K leinkoks, g e s ie b t . . 217890 „
P erlkoks, g es ieb t . . . 206880 „
K o k s g ru s ..........  75630 „

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen
— Der Siegerländer Eisensteinverein hat die Verkaufs­

preise für Lieferung vom 16. Mai an für Rostspat aui 
218 000 M  und für Rohspat auf 167 700 M  festgesetzt 

Vom Deutschen Stahlbund. —  Gemäß den Be­
schlüssen des gem einschaftlichen Richtpreis-Ausschüsse: 
ist die neue Kohlenpreiserhöhung auf die Richtpreise 
angerechnet worden. Dem entsprechend gelten  v o n
16. M a i  1 9 2 3  a n  f o l g e n d e  S t a h l b u n d -  
R i c h t p r e i s  e (W erksgrundpreise) für 1000 kg mi 
bekannten F rachtgrundlagen:

x) Reichsanzeiger 1923, Nr. 113, 114, 115.
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für Thom as- fü r  S.-M.-
Handelsgiite

J l
Rohblöcke 965 000 1 127 000
Vorblöcke 1 080 000 1 262 000
Knüppel . 1 149 000 1 343 000
Platinen . 1 184 000 1 384 000
Pormeisen 1 337 000 1 533 000
Stabeisen 1 348 000 1 548 000
Universaleiseii 1 456 000 1 674 000
Bandeisen 1 633 000 1 851 000
Walzdraht 1 437 000 1 651 000
Grobbleche 5 nun und darüber 1 519 000 1 751 000
Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 1 706 000 1 944 000
Feinbleche 1 bis unter 3 mm 1 966 000 2 204 000
Feinbleche unter 1 mm . 2 140 000 2 356 000

Schmiedestück-Vereinigung, Dortmund. — Die Ver-
«inigung e r h ö h t e  ihre Preise mit Wirkung vom 
10. Mai an um 15o/o.

Erlaß der Ausfuhrabgabe für die besetzten Gebiete.
— Nach einer Bekanntmachung des Reichswirtschafts­
und des Reichsfinanzministeriums1) wird vom 15. Mai 
an eine Ausfuhrabgabe nicht erhoben für die Ausfuhr 
von Waren aus Beständen oder aus Werkstätten des 
besetzten Gebietes, wenn das der Ausfuhr zugrunde lie­
gende Rechtsgeschäft während der Dauer der besonderen 
mit den deutschen Vorschriften über die Außenhandels­
kontrolle nicht in Einklang stehenden Maßnahmen der 
Besatzungsbehörden geschlossen ist und die Lieferung 
und Ausfuhr der Waren vereinbarungsgemäß erst nach 
Wegfall dieser Maßnahmen der Besatzungsbehörden 
erfolgt.

Es ist also möglich, für Waren, welche sich zur­
zeit der feindlichen Eingriffe in die deutsche Außen­
handelskontrolle im besetzten Gebiet befinden, Ausfuhr­
aufträge unter Bedingung späterer Lieferung abzu­
schließen, ohne daß die Ausfuhrabgabe einkalkuliert zu 
werden braucht.

Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. — Das
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 24. Mai bis einschließ­
lich 29. Mai auf 855 900 (740 900) o/0 festgesetzt worden.

Ausnahmetarif für Eisenerz. — Die Reichsbahn­
direktion Frankfurt (Main) macht folgendes bekannt: 
Aus Anlaß der Verkehrsschwierigkeiten infolge des 
Einbruchs der Franzosen in das Ruhrgebiet wird für 
E r z s e n d u n g e n  a u s  d e m  L a h  n-, S i e g -  u n d  
D i l l g e b i e t ,  die auf den Zwisehenstationen ge­
lagert und von hier der Bestimmungsstation zugeführt 
werden, vorübergehend und auf jederzeitigen Widerruf 
der Ausnahmetarif 7 a nachträglich im Erstattungswege 
gewährt. Und zwar einmal von der ursprünglichen 
Versand- bis zur Lagerstation und sodann von dieser 
bis zur endgültigen Bestimmungsstation. Ursprüngliche 
Versand- und endgültige Bestimmungsstationen müssen 
dem Ausnahmetarif 7 a angehören. Die Erstattung für 
den Weg von der Versandstation des Ausnahmetarifs 7 a 
bis zur Lagerstation ist also von dem Nachweis ab­
hängig, daß eine gleich große Menge von der Lager­
station nach einer Empfangsstation des Ausnahme­
tarifs 7 a befördert ist und umgekehrt.

Für Lahn- und Dillerze nach den Binnenum­
schlagsplätzen Oberlahnstein, Frankfurt (Main) und 
Offenbach wird die gleiche Vergünstigung gewährt. Die 
nachträgliche Anwendung des Ausnahmetarifs 7 a ist 
hier an den Nachweis gebunden, daß die Erze in den 
Häfen tatsächlich gelagert worden sind und eine en t­
sprechende Menge den an Bestimmungsstationen des 
Ausnahmetarifs 7a anges 'hlossenen Werben zugeführt ist.

Tarifstelle Eisen und Stahl im deutschen Eisenbahn- 
Gütertarif. — Am 1. Juni 1923 erscheint ein Nachtrag 1 
zum Deutschen Eisenbahn-Gütertarif Teil I  Abt. B, 
der erhebliche Aenderungen in der Gütereinteilung und 
in der Frachtberechnung für die Tarifstelle Eisen und 
Stahl, Eisen- und Stahlwaren enthält. Wir sind jetzt

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

schon in der Lage, daraus die in bemerkenswerter 
W eise geänderten Bestimmungen für Guß-, Schmiede- 
und Preßstücke m itzuteilen:

K l a s s e  B.
G u ß - ,  S c h m i e d e - ,  P r e ß -  u n d  S t a n z s t ü c k e ,  so n st 

n ic h t g en a n n t,
a )  n i c h t  z u s a m m e n g e s e t z t ,

tt) u n te r  100 kg  E inzelgew ich t, u n b e a rb e ite t oder n u r  zum 
Zwecke d e r S to ffp rü fu n g  roh  v o rb e a rb e ite t; 

ß )  von m indestens  30 kg  E in ze lg ew ich t, b e a rb e i te t ;
b ) z u s a m m e n g e s e t z t ,  au c h  b e a rb e ite t ,  so fe rn  das  G e­

wicht, d e r E in ze lb e s ta n d te ile  — h ie rzu  rech n en  n ic h t d ie  
zur Zusam m ensetzung  v erw endeten  V erb in d u n g s te ile  - 
m indestens  je  1000 kg  b e trä g t,

au c h  m it A chslagern , a u c h  aus a n d e re n  S to ffen , A chs­
la gerdecke ln , F lan sch e n , S ch rau b en , M u tte rn , R ingen, B o l­
zen, A b stan d sro h ren , Z apfen- oder K ern lo ch v e rsch lü ssen  
versehen.

K l a s s e  C.
G u ß - ,  S c h m i e d e -  u n d  P r e ß s t ü c k e ,  so n st n ic h t ge ­

n an n t,
a )  n i c h t  z u s a m m e n g e s e t z t ,  von m in d es ten s  100 kg 

E inzelgew ich t, sow eit n ic h t in  K lasse  D g e n a n n t;
b) z u s a m m e n g e s e t z t ,  au c h  b e a rb e ite t, so fe rn  das G e­

w ich t d e r E in ze lb e s ta n d te ile  •— h ie rzu  rech n en  n ic h t d ie  
zur Z usam m ensetzung  verw endeten  V erb in d u n g s te ile  —

■ m indestens  je  5000 kg  b e trä g t,
säm tlic h  au c h  m it A chslagern , au c h  aus a n d e re n  S to f­

fen , A chslagerdeckeln , F lan sch e n , S ch rauben , M u tte rn , 
R ingen. Bolzen, A b stan d sro h ren , Z apfen- oder K ern lo ch ­
versch lü ssen  versehen.

K l a s s e  D.
G u ß - ,  S c h m i e d e -  u n d  P r e ß s t ü c k e ,  so n st n ic h t g e ­

nan n t,
a )  n i c h t  z u s a m m e n g e s e t z t ,

a )  von m indestens  100 kg  E inzelgew ich t, u n b e a rb e ite t 
oder n u r  zum  Zw ecke d e r S to ffp rü fu n g  roh  v o rb e ­
a rb e i te t ,  u n v e rp ac k t oder n u r  te ilw e ise  v e rp a c k t;  

ß )  von m indestens  20CO kg E inzelgew ich t, a u c h  b e a rb e i te t ;
b) z u s a m m e n g e s e t z t ,  auch  b e a rb e ite t ,  so fern  das G e­

w ich t der E in ze lb estan d te ile  — h ie rzu  rechnen  n ic h t  d ie  
zur Zusam m ensetzung  v erw endeten  V erb in d u n g s te ile  — 
m indestens  je  10 000 kg  b e trä g t,

zu ß )  u n d  b) au c h  m it A chslagern , au c h  aus an d e re n  
S to ffen , A chslagerdeckeln , F lan sch e n , S ch rauben . M u tte rn , 
R ingen, Bolzen, A b stan d sro h ren , Zapfen- oder K e rn lo ch ­
versch lü ssen  versehen .
Zur H erbeiführung von Frachtermäßigungen für 

Eisenwaren sind folgende W aren, für welche die Frach­
ten bisher nach den Frachtsätzen der höchsten Klasse 
— Klasse A — berechnet wurden, der neu eingeführten  
Zwischenklasse —  Klasse B — zugewiesen.

E i s e n  u n d  S t a h l ,  E i s e n -  u n d  S t a h l w a r e n ,  
auch  an g e strich en , a s p h a l tie r t ,  g e te e r t oder geö lt, u nd  zw ar: 

1 / A c h s e n  u n d  A c h s s c h e n k e l  fü r  L and fah rzeu g e , 
au c h  m it den  zugehörigen , d a ra n  b e fe s tig te n  e ise rnen  V er­
sch luß te ilen . A usgenom m en s in d  A chsen  fü r  K ra f tf a h r ­
zeuge.

2. B e s t a n d t e i l e  v o n  E i s e n b a h n f a h r z e u g e n ,  
fo lg e n d e :
a )  B esch lag te ile ;
b ) T eile  von

a )  A chsb rem sgestängen , ausgenom m en B rem sklö tze , s. 
d iese  in  Z iffer 2 d e r K lasse  C; 

ß ) H andbrem sen .
3. B l e c h e ,  fo lg e n d e : F ö rderw agenb leche , geb ö rd e lt, so n st 

n ic h t b e a rb e ite t.
4. a )  B 1 e c h w a  r e n , rohe, zum E m aillie ren , V erz inken , V er­

zinnen ;
b ) B e s c h l a g t e i l e ,  rohe, fü r  B lechw aren .

5. a )  B o l z e n ,  S c h r a u b e n ,  M u t t e r n ,  S c h r a u ­
b e n b o l z e n ,  ausgenom m en b la n k e ; Bolzen, S c h ra u ­
ben, M u tte rn , S ch raubenbo lzen  g erom m elt sow ie H olz­
sch rau b en  g e lten  n ic h t a ls  b la n k ;

b )  D r e s c h m a s c h i n e n z ä h n e ,  E g g e n z i n k e n ,  
S c h r a u b -  u n d  S t e c k s t o l l e n  fü r  H ufeisen , 
S p l i n t e .

6. E i s e n b a h n o b e r b a u g e g e n s t ä n d e ,  fo lg e n d e : F e ­
d e rp la tte n , F ed e rrin g e , H akennäge l, H ak en sch rau b e n , 
L asch en sch rau b en . M u tte rn , S ch ienenk lem m en , S ch rau ­
benbo lzen , S chw ellensch rauben , S tü tzw in k e l, W e ich en te ile , 
au sgenom m en  S ig n a lte ile .

7. F ä s s e r  u n d  S c h w a r z b l e c h t r o m m e l n ,  neue.
8. F e l g e n  f ü r  K r a f t w a g e n .
9. G u ß - ,  S c h m i e d e -  u n d  P r e ß s t ü c k e  (w ie  oben).

10. G u ß w a r e n ,  u n b e a rb e ite t, u n v e rp a c k t oder lose im  S tro h
u. dg l. v e rlad en , fo lg en d e : C h ris tb a u m fü ß e , F e n s te r  (D ach-, 
K eller- u n d  S ta l l- ) ;  G ask o ch er; G e sch rän k e ; K a m in tü re n ; 
K ochgesch irre , K u ch en e ise n ; S ch ac h ta b d e c k u n g e n ; S ink -
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k äs te n ; S pü lk asten  ohne bew egliche E in ric h tu n g e n ; ’W affel­
eisen, W asserversch lüsse.

11. H o l l ä n d e r m e s s e r .
12. H u f -  u n d  S c h i e f e r n ä g e l .
13. K e t t e n  von m indestens  30 mm G liedstärke .
14. K l a m m e r n ,  K r a m p e n  u n d  S c h l a u f e n  a u s  

D r a h t ,  b la n k  oder verzink t.
15. a )  R a d r e i f e n ,  e insch ließ lich  der zu ih re r B efestigung

notw end igen  e ise rnen  S p reng ringe ;
b) R a d s c h e i b e n  u n d  R i n g e ,  säm tlich , sow eit n ic h t 

in  den K lassen  C u nd  D g en a n n t;
c) R a d s t e r n e ,  sow eit sie n ic h t als  Guß-, Schm iede­

oder P reßstücke  u n te r  Z iffer 8 d e r K lasse  C oder u n te r  
Z iffer 7 d e r K lasse  D fallen .

16. R ö h r e n v e r b i n d u n g s - ,  B e f e s t i g u n g s -  u n d  
V e r a n k e r u n g s t e i l e ,  sow eit sie n ic h t als  Guß-, 
Schm iede- oder P reßstücke  u n te r  Z iffer 8 d e r K lasse  C 
oder u n te r  Z iffer 7 d e r K lasse D fa llen , s äm tlic h  auch  
verzinkt.

Als V erbindungs-, B efestigungs- u nd  V eran k eru n g ste ile  
ge lten  z. B. V erankerungsringe , F itt in g s , F lan sch e n , M uf­
fen, N ippel, S chrauben , Bolzen, S top fen  und  K appen , n ic h t 
ab e r zur b e trieb sfe rtig en  V erlegung u nd  A ufste llung  von 
R öhren gehörige E in rich tu n g en , z. B. V en tile , H ähne, 
D rosselk lappen, D ehnungsstopfbüchsen , R ege lungsvorrich­
tungen , E n tlü ftu n g sk la p p en , D ruckreg ler, Teil- und  E n t­
lü ftu n g sk asten , Schlam m - und  S inkkasten , W assertöp fe , 
A uflagerro llen , L aufringe, R ußschabevo rrich tungen  oder 
deren  E inzelteile . R öhrenverb indungs-, -befestigungs- und  
-verankerungste ile  a ls  B e iladung  zu S endungen von R öh­
ren  oder röhrenförm igen  E isen- und  S tah lw aren  siehe 
Z iffer 14 u nd  15 d e r K lasse C u nd  Z iffer 9 d e r K lasse D.

17. S p r u n g f e d e r n .
18. S t a h l b ä n d e r  fü r  V ollgum m ire ifen  zu L astw agen rädern .
19. S t e i n s ä g e b l ä t t e r ,  a n  den E nden  auch  m it L öchern 

oder A usschn itten  versehen.

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. — Die Lage 
des f r a n z ö s i s c h e n  Eisenmarktes hat sich inzwi­
schen etwas geändert, da aus dem Ruhrbezirk größere 
K o k s  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 schätzt 
den Gesamt-Kokseingang für den Monat April auf 
62 000 t (gegen 500 000 bis 600 000 t im April 1922), 
Und hofft, daß im Monat Mai die Zufuhren vom Ruhr­
gebiet weiter erhöht werden können. Anderseits glaubt 
die Pariser Koksverteilungsstelle, infolge Inbetrieb­
nahme neuer Koksöfen in diesem Monat 125 000 bis 
130 000 t französischen Koks den Ilochofenwerken zur 
Verfügung stellen zu können. Die Gesamt-Zuteilungs- 
menge für den Monat Mai schätzt man auf 38o/0 des 
früher festgesetzten Kontingents. Der Kokspreis ist für 
diesen Monat mit 198 Er. bestehen geblieben. Inzwi­
schen haben einige lothringische Hüttenwerke, wie 
Kneuttingen, Rombach, Redingen und de Wendel, 
wieder je einen Hochofen in Betrieb gesetzt, die 
Pariser Koksverteilungsstelle rät jedoch den Werken, 
auf die Ansammlung eines bestimmten Koksvorrates be­
dacht zu sein, damit etwaig'e Unterbrechungen in der 
Kokszufuhr die Hüttenwerke nicht wieder zu plötz­
lichen Einschränkungen neu in Betrieb gesetzter An­
lagen zwingen. Da im Ruhrgebiet inzwischen die Koks­
erzeugung auf den eigenen Verbrauch der westfälischen 
Hüttenwerke beschränkt worden ist, dürfte zweifellos 
in Kürze mit einer Verringerung der Kokszufuhr aus 
dem Ruhrgebiet zu rechnen sein.

Infolge dieser Sachlage ist der E i s e n m a r k t  
als sehr ungleichmäßig zu bezeichnen. Einige Werke 
halten nach wie vor an ihren bisherigen höheren Preis­
forderungen fest und verkaufen nur Lagervorräte zu 
den Notierungen des belgischen und luxemburgischen 
Wettbewerbes. Andere Werke sind dagegen zu Preis­
nachlässen bei Neuverkäufen bereit, ohne jedoch den 
niedrigen belgischen Preisen zu folgen. D ie'P reise für 
Gießereiroheisen sind ebenfalls etwas zurückgegangen. 
Ebenso liegt der Schrottmarkt außerordentlich schwach.

. Auf dem l u x e m b u r g i s c h e n  Eisenmarkt ist 
keine Aenderung zu verzeichnen. Gießereiroheisen ist 
nur in ganz geringen Mengen zu erhalten. In W alz­
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 über die ungleichmäßige Zuteilung des Ruhr­
kokses auf Frankreich, Belgien und Luxemburg geführt.

Die von der Ruhr für Luxemburg ankommenden Men­
gen sollen sich auf nur etwa 500 t  je Tag belaufen.

Im S a a r g e b i e t  hat der Streik der Bergarbeiter 
nach genau hunderttägiger Dauer mit dem 15. Mai 
sein Ende erreicht. In  den Verhandlungen, die zwischen 
der Bergverwaltung und den Führern der Organisationen 
geführt wurden, kam eine V e r e i n b a r u n g  zustande. 
Wegen der Teilnahme am Streik oder der Ausübung von 
Funktionen, welche die Organisationen an die Beleg­
schaftsmitglieder gegeben haben, dürfen k e i n e  M a ß ­
r e g e l u n g e n  stattfinden. Die L o h n r e g e l u n g  
erfolgte Ln folgender Weise: Der Hauerlohn wird um 
5 Fr. von 16 auf 21 Er. erhöht, der Mindestlohn von
14.50 auf 18,45 Fr. Im übrigen ist der Lohn für die 
Arbeit unter Tage in Klasse I  von 15,25 auf 20,25 Fr. 
erhöht worden, in Klasse I I  von 14,50 auf 19 Fr., in 
Klasse I I I  von 13,75 auf 17,75 Fr. und Ln Klasse IV von 
13 auf 16,50 Fr. Die Löhne über Tage wurden erhöht: 
in Klasse I  von 14,25 auf 18,75 Fr., Klasse I I  von
13.50 auf 17,50 Fr., Klasse I I I  von 12,75 auf 16,25 Fr. 
und in Klasse IV von 12 auf 15,50 Fr. Die Organisa­
tionen hatten ursprünglich eine allgemeine Erhöhung 
von 7 Fr. gefordert.

In  den Besprechungen der Bergarbeiterverbände 
wurde entschiedenster Protest gegen die Notverordnung 
und die Antistreikverordnung der Regierung erhoben 
und die Erwartung ausgesprochen, daß die Regierangs­
kommission die Notverordnung vom 7. März (Ver­
ordnung zur Aufrechterhaltung der Ordnung und Sicher­
heit im Saargebiet) und die Antistreikverordnung vom
2. Mai (Verbot des Streikpostenstehens) unverzüglich 
zurückziehen werde, da die Voraussetzungen für solche 
Verordnungen nicht gegeben und auch nie gegeben ge­
wesen seien. Im übrigen wurde in den Konferenzen aus­
drücklich betont, daß die R e g i e r u n g  des Saar­
gebiets sich während des ganzen Streiks n i c h t  e i n  
e i n z i g e s  M a l  z u  e i n e r  A u s s p r a c h e  m i t  
d e n  S t r e i k e n d e n  h e r b e i g e l a s s e n  habe. Alle 
Versuche aber, die bewährten Organisationen durch 
Gründung von neuen Organisationen mit bezahlten Ver­
rätern und mit anderen Mitteln zu sprengen, seien an 
der starken Haltung der Bergleute gescheitert.

Aus der schwedischen Bergwerksindustrie. — Dem 
Berichte der T r a f i k a k t i e b o l a g e t  G r ä n g e s -  
b e r g - O x e l ö s u n d  für das vom 1. Oktober 1921 bis 
30. September 1922 laufende Geschäftsjahr entnehmen 
wir folgendes:

In G r ä n g e s h e r g  betrug die Erzförderung in 
der Berichtszeit 741 549 t  Erz. Davon wurden 473 446 t 
ausgeführt, 127 189 t an schwedische Werke geliefert 
und 140 913 t in Grängesherg auf Lager gelegt. Die 
Zahl der Arbeiter betrug 1155.

In S t r a s s a  wurden 234 743 t Rohcrz gefördert, 
aus denen 100 785 t trockenen Schlichs hergestellt 
wurden. Die Gruben waren im ganzen Jahre nur an 
fünf Arbeitstagen der Woche in Tätigkeit, der Betrieb 
im Brikettwerk mußte vom 13. April bis 27. November 
1922 eingestellt werden. In  Luossavara wurden 1922 
181 750 t Erz gefördert, wovon 163 015 t  nach Narvik 
und 13 336 t nach Lulea versandt wurden. Von Narvik 
wurden 169 033 t und von Lulea 11 920 t  weiter ver­
schifft. Die Erzförderung in Kiiruna betrug 2 835 124 t. 
Hiervon gingen 2 801 402 t  nach Narvik und 43 469 t 
nach Lulea. An Arbeitern wurden Ende des Jahres 
1504 beschäftigt.

In  M a l m  b e r g e t  wurden 1 414 870 t Erz ge­
fördert. Der Versand betrug 1 335 886 t, wovon 450 445 t 
nach Narvik und 885 441 t nach Lulea gingen. Die 
Zahl der Arbeiter betrug am Jahresschluß 1234 Mann.

Ueber Narvik wurden im Betriebsjahre verschifft: 
Kiiruna-Erz 3 584 246 t, Gellivara-Erz 285 730 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, französi­
schen und amerikanischen Regierungen von der Gesell­
schaft zusammen 2 Millionen t  Kiiruna- und Gellivara-



24. Alai 1923. II'irtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 709

Erz, die bezahlt wurden, aber in Narvik, Kiiruna und 
Geliivara für Rechnung des Käufers liegen hliebeu. Um 
zu verhindern, daß diese bedeutende Erzmenge auf ein­
mal auf den Markt geworfen wurde, traf die Gesell­
schaft während des Geschäftsjahres ein Uebereinkommen 
mit den erwähnten Regierungen derart, daß die Gesell­
schaft den allmählichen Wiederverkauf dieser Erze gegen 
eine gewisse Vergütung übernimmt.

United States Steel Corporation. — Der Rechnungs­
abschluß dos Stahltrustes für das e r s t e  V i e r t e l ­
j a h r  1 9 2 3  weist zum ersten Male seit zwei Jahren 
wieder einen U e b e r s c h u ß  auf. Und zwar betrug 
die Einnahme nach Abzug der Zinsen für 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:

1922 1923
$ s

J a n u a r ..........................  4 654134 10 561 241
F e b r u a r ..........................  6 180 685 9 527 181
M ä r z ................................  8 505 166 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. V ie r t e l j a h r .....................  19 339 985 34 780 069
2. V ie r t e l j a h r ........................  27 286 945 —
3. V ie r t e l j a h r ........................  27 468 339 —
4. V ie r t e l j a h r ........................  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 für die eigenen Schuld­
verschreibungen im Betrage von insgesamt 17 262 018 § 
gegen 17 222 028 $ im Vorvierteljahr und 13 430 753 $ 
im ersten Vierteljahr 1922 ein R e i n g e w i n n  von 
17 518 051 $ gegen 11 283 346 $ im vierten Vierteljahr 
1922. Auf die Vorzugsaktien wird wieder der übliche 
V i e r t e l  j a h r s - G e w i n n a u s t e i l  von 13/4 o/0 =  
6 304 919 $, auf die Stammaktien 1 °/o oder 6 353 781 $ 
ausgeteilt. Nach Verrechnung des Reingewinns ver­
bleibt somit ein U e b e r s c h u ß  von 4 859 351 $ gegen 
1 375 356 $ V e r l u s t  in den drei vorhergehenden Mo­
naten und 6 749 468 $ im ersten Viertel des Jahres 1922.

Die in den Jahren 1921 und 1922 verzeichneten 
V e r l u s t e  betrugen:

1921 1922
s $

1. V ie r t e l j a h r ..........................  — 6 749 468
2. Vierteljahr . . . . .  4 571 668 1 462 345
3. Vierteljahr . . ' . . . 6 965 504 1 339 602
4. Vierteljahr . . . . . .  5 280 901 1 375 356

Linke -Hofmann - Lauchhammer Aktiengesellschaft, 
Berlin. — In  das Geschäftsjahr fiel die endgültige Ver­
einigung mit der ehemaligen Aktiengesellschaft Lauch­
hammer, durch die zu den Lokomotiv-, Eisenbahnwagen- 
und Maschinenfabriken in Breslau, Köln-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 Gröditz und das 
Stahl- und Walzwerk Riesa traten. Im Zusammenhang 
damit wurde der Name der Gesellschaft gemäß Be­
schluß der außerordentlichen Hauptversammlung vom
13. Juni 1922 in ;jL i n k e - H o f m a n n - L a u c h -  
h a m m e r  A k t i e n g e s e l l s c h a f t “ geändert. Die 
Zusammensetzung der Betriebe wurde durch die E r­
richtung einer Zentralverwaltung in Berlin sicherge­
stellt. Die Arbeitspläne der beiden Gesellschaften er­
gänzen sich in überaus glücklicher Weise, so daß nun­
mehr Eisenbahnwagen, Lokomotiven und Maschinen und 
alle ihre Teile in eigenen Werkstätten auf der Grund­
lage von Schrott, Roheisen und Holz erzeugt werden

können. Die im Besitz der Linke-Ilofmann A.-G. ^be­
findlich gewesenen Lauchhammer-Aktien sind im I er­
folg der Fusion vernichtet worden. Die sämtlichen Ak­
tiven und die wahren Passiven der früheren Aktien­
gesellschaft Lauchhammer wurden der Bilanz der Linke- 
Hofmann A.-G. einverleibt. Der Umsatz sämtlicher 
Werke betrug im Jahre 1922 24 585 693 118 J i  gegen­
über 1 531 613 850 J i  im Vorjahre. Die gezahlte Lohn- 
und Gehaltssumme erreichte die Höhe von 4114757899 Ji  
gegenüber 319 464 276 J i  im \orjahre .

Die Verfeinerungsbetriebe lieferten im Berichtsjahre 
87 399 t, die Hüttenbetriebe 235 801 t. Lieferungen der 
Betriebe untereinander sind dabei nicht berücksichtigt. 
Durch Beschluß der außerordentlichen Hauptversamm­
lung wurde das A k t e n k a p  i t a l  um 100 Mill. J i  
auf 300 Mill. M  e r h ö h t .  Die gleiche Versammlung 
beschloß die Verlegung des Geschäftsjahres auf die Zeit 
vom 1. Oktober bis 30. September, so daß das am
1. Januar 1923 begonnene Geschäftsjahr am 30. Septem­
ber 1923 endet. Die ordentliche Hauptversammlung vom 
19. Mai 1923 e r h ö h t e  das A k t i e n k a p i t a l  wei­
ter um 350 Mill. J i  auf 650 Mill. Ji-

Die Gewinn- und Verlustrechnung schließt mit 
einem R o h g e w i n n von 5 768 535 430 Ji.  Hiervon 
sind in Abzug zu bringen: 3 497 375 J i  Versicherungen,
844 866 927 M  Handlungsunkosten (einschließlich
satzungs- und vertragsmäßigen Vergütungen), 
909 152 533 J i  Steuern und öffentliche Abgaben,
262 065 921 M  gesetzliche und freiwillige Wohlfahrts­
lasten, 6 021 290 J i  Kosten der Vereinigung,
2 402 338 763 J i  Abschreibungen, 1 875 000 J i  Rücklage 
für Einlösung von Teilschuldverschreibungen, 5 Mill. ,M 
desgl. für Grunderwerbssteuer, 440 Mill. J i  für M erk- 
erhaltung, 100 Mill. Jk für Ruhegehaltseinrichtung, 
100 Mill. J i  für Arbeiterunterstützungen, 10 Mill. JH> 
Ueberweisung an die LHW.-Jubiläumsstiftung, 15 Mil­
lionen J i  zur Förderung der Lehrlingsausbildung,
3 Mill. J i  Ueberweisung an die Spar- und Darlehns- 
kasse und 2,5 Mill. M  Ueberweisung an die K arl- 
Chrambach-Stiftung. Aus dem verbleibenden R e i n ­
g e w i n n  von 663 217 621 J i  werden 660 Mill. J i  Ge­
winn (240 o/o =  480 Mill. J i  auf 200 Mill. J i  Stamm­
aktien für ein Jahr und 240 o/o =  180 Mill. J i  auf 
100 Mill. J i  Stammaktien für neun Monate) ausgeteilt 
und 3 217 621 J i  auf neue Rechnung vorgetragen.

Aktieselskabet Sydvaranger, Kristiania. — Die Tä­
tigkeit der Gesellschaft im Jahre 1922 war nach der 
beinahe vollständigen Stillegung, die der Weltkrieg und 
dessen Nachwirkungen herbeigeführt 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 betriebsmäßige Erholung eines so 
großen und umfangreichen Betriebes Zeit und konnte 
nur schrittweise vor sich gehen. In  den Gruben wurde 
die Förderung, die — teils mit Rücksicht auf die Be­
schäftigung der Arbeiter und teils zur Vorbereitung der 
Fortsetzung des Betriebes — so lange wie möglich auf­
rechterhalten wurde, nach dem festgesetzten Plan wieder 
aufgenommen. Die Abraumarbeiten werden derart gestei­
gert, daß die Gruben im laufenden Jahre den Bedarf 
des Aufbereitungswerkes decken können. Im  Brikett­
werk waren sieben Oefen mit den zugehörigen Pressen 
seit Oktober in Betrieb; auf dem Gröndalwerk wurden 
vier Oefen Im Februar 1923 in Betrieb gesetzt, die rest­
lichen vier Oefen sollten im April d. J. betriebsfähig 
sein. Von Neuanlagen ist besonders die Fertigstellung 
des neuen Sinterwerkes zu erwähnen. Dies wurde An­
fang des Jahres fertig. Der Probebetrieb zeitigte ein 
gutes Ergebnis auch bezüglich der Güte der Erzeugnisse. 
Betrieben wurde zu Anfang des Jahres 1922 allein das 
Sinterwerk. Im  März begannen die Abraumarbeiten und 
im August wurde das Brikettwerk in Betrieb gesetzt. 
Die Schlicherzeugung begann im September und die 
Erzförderung, vorläufig in sehr beschränktem Maßstabe, 
im Oktober. Gefördert 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 Vorräten waren vorhanden rd. 180 000 t  früher 
gefördertes Roherz, 60 000 t  Schlich, 10 800 t  Briketts 
und 7800 t  Sinter. Die Zahl der Arbeiter betrug am 
Ende des Jahres 896 Mann.

Die Bilanz schließt mit einem B e t r i e b s v e r ­
l u s t  von 612 953,22 Kr., der aus dem vorhandenen 
Verfügungsbestande gedeckt wird. Dieser Bestand steht 
danach noch mit 7 456 795,96 Kr. zur künftigen Ver­
wendung zu Buch.

Die M a r k t v e r h ä l t n i s s e  haben sich in 
den ersten Monaten dieses Jahres erheblich ge­
bessert, da die frühere Zurückgezogenheit der Käufer 
gewichen und eine größere Bereitwilligkeit zur Täti­
gung von Abschlüssen eingetreten ist. Der Markt für 
Schlich ist vorläufig auf Grund der Verhältnisse im 
Ruhrbezirk noch recht unübersichtlich, man hofft aber 
doch, die zur Verfügung stehenden Mengen mit Vorteil 
absetzen zu können. Die Gesellschaft hat sich in London 
einen Kredit gesichert, aus welchem sie genügend Vor­
schüsse auf ihre Lieferungen nach Großbritannien 
— zurzeit das wichtigste Absatzgebiet — erhalten kann.

Bücherschau1).
Stöcklein, Hans: M e i s t e r  des E i s e n s c h n i t ­

te s .  Beiträge zur Kunst- und Waffengeschichte im
16. und 17. Jahrhundert. Mit 20 Textabb., 1 farb. 
und 40 schwarzen Lichtdrucktaf. Eßlingen a. N .: 
Paul Neff, Verlag, (Max Schreiber) 1922. (VI, 
156 S.) 4°. 18 000. Ji, geb. 24 000 Ji.

Ein Stiefkind kunstgeschichtlicher Forschung war 
bislang die Waffenkunde. Daher begrüßt man Dr. Stock- 
leins glänzend angeordnete Arbeit doppelt und stellt 
staunend einen Bienenfleiß geschichtlicher und archiva- 
lischer Vorarbeiten fest, auf denen sich sodann die 
scharfgeistigen, großartigen Ergebnisse, vor allem das 
überraschend neue Wissen um eine fast 100 Jahre wäh­
rende „Münchner Schule des Eisenschnitts“, aufbauen. 
Unter der Gönnerschaft bayerischer Kurfürsten und 
Herzöge bildete München im späten 16. und im 17. Jahr­
hundert eine Stätte kunstvoller Waffenherstellung, wo­
bei man den schwierigen Eisenschnitt technisch und der 
Form nach mustergültig an wendete. Verschiedentlich 
nimmt der Verfasser Veranlassung, auf die zeitraubende, 
peinlich genaue Handfertigkeit des Eisenschneiders ■— 
die bei diesem große Uebung voraussetzt — ausführlich 
hinzuweisen. Man versteht unter „Eisenschnitt“ die Be­
arbeitung der Oberfläche des zuvor durch Schmieden in 
ungefähre Form (Rohform) gebrachten Eisens mittels 
spitzer Werkzeuge und Feilen, um figürliche oder orna­
mentale Verzierungen plastisch anzubringen. Die vier 
Hauptvertreter des Münchner Eisenschnittes, die 
für den Hof tätigen Eisenschneider Ottmar Wetter, 
Emanuel Sadeler, Daniel Sadeler und Caspar Spät 
werden einzeln herausgeschält, so daß ihre faßbaren 
Lebensangaben und -umstände, ihre einzelnen Werke 
auf Grund der künstlerischen und technischen Eigen­
schaften jeweils ein klares, abgerundetes Bild ihres 
Schaffens ergeben. Das ungemein fleißige Quellen­
studium Stöckleins zeitigt auch sonst mancherlei Wich­
tiges, u. a. eine „Chronik der aus den Niederlanden 
stammenden Künstlerfamilie Sadeler“, für die allein ihm 
schon jeder Kunsthistoriker Dank weiß. Die Be­
deutung des Ornamentstichs, vor allem der gefälligen 
Stiche Et. Delaunes für die Verzierung der Münchner 
Prunkwaffen, weist Stöeklin überzeugend nach. Ein 
besonders guter Wurf ist ihm gelungen in der Fest­
stellung der 16 Stück Turiner Prunkwaffen in der 
Armeria Reale als Münchner Arbeiten und als Geschenk 
des bayerischen Kurfürsten Maximilians I. an den savoy- 
schen Hof Anno 1650 gelegentlich einer Heirat zwischen 
diesen beiden Fürstenhäusern. Die reiche Fülle der Ab­
bildungen ist vorzüglich und bedeutet eine geradezu un­

*) Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  
(abgekürzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch­
händlerischen Schlüsselzahl — zurzeit 3000 — zu ver­
vielfältigen.

erläßliche Notwendigkeit bei dem Grundzuge des Werkes 
In jeder Hinsicht muß man der Arbeit Stöckleins 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.

Düsseldorf. Dr. Alfred Schubert.

Litinski, L., Oberingenieur, Leipzig: Trockene K o k s - 
k ü h 1 u n g mit Verwertung der Koksglut. Mit 18 Abb. 
u. 7 Tab. im Text. Leipzig: Otto Spamer 1922. 
(52 S.) 8°. Gz. 1 Ji.

(Monographien zur Feuerungstechnik. II. 4.)
Der Verfasser gibt einen Abriß der Entwicklung 

der trockenen Kokskühlung und geht dann näher auf 
das allein in die Praxis eingedrungene Sulzersche Ver­
fahren ein. Das gegebene Bild ist übersichtlich und 
ermöglicht 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 gelöst und ist jedem, der sich 
mit dem Gegenstände befaßt, warm zu empfehlen.

Der wirtschaftlichen Betrachtung des Verfahrens 
von Sulzer ist die Papiermark zugrunde gelegt. Es wäre 
wünschenswert, in derartigen Fällen nicht mit der 
Papiermark, sondern einer wertbeständigen Einheit, bei­
spielsweise der Goldmark, zu rechnen, da die Papier­
mark nur Verhältnis-, aber keine absoluten Werte 
ergibt und somit das gegebene Bild unübersichtlich ge­
staltet. Ä. D ürrer.

Strauch, Fritz, und Theodor S t e p h a n :  Die E r ­
f a s s u n g  und A u s w e r t u n g  der S e l b s t ­
k o s t e n  i n d u s t r i e l l e r  B e t r i e b e ,  mit 
Mustern und Beispielen aus der Praxis. Mit e. Einl. 
von Generaldirektor 3)ipt.»(jng. Heinrich P  ö p p e 1 - 
m a n n ,  Augsburg, und mit e. Vorw. von Geheim. 
Hofrat 35ipt.*(yng. C. P r i n z ,  o. Professor an der 
Technischen Hochschule München. (M it 16 Beil.) 
München: R. Oldenbourg 1922. (X II, 150 S.) Gz.
2,50 Jb.

Zur wirtschaftlichen Betriebsführung gehört eine 
richtige Selbstkostenberechnung. Es mangelt nicht an 
Büchern, die dieses Thema behandeln. Trotz alledem 
gehen alle im Wirtschaftsleben Tätigen, 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 möglich gewesen, daß 
wir einen einheitlichen Aufbau für die Selbstkosten­
berechnung haben. H ier versucht der Ausschuß für 
wirtschaftliche Fertigung des Vereins deutscher In­
genieure Wandel zu schaffen. Auch der Verein deut­
scher Maschinenbauanstalten hat sich auf diesem Gebiet 
Verdienste erworben. Das Ideal wäre doch, wie es in 
der Einleitung des vorliegenden Buches heißt, durch den 
gleichmäßigen Aufbau des Kontenplanes die Möglichkeit 
zu schaffen, die Selbstkostenberechnung ganzer In ­
dustriezweige auf einheitliche Grundlage zu stellen, um 
dadurch auf einheitliche, bindende Vereinbarungen be­
züglich 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 übersichtlich, 
klar und folgerichtig. Auf Einzelheiten will ich nicht 
eingehen, bin aber der Meinung, daß man in der 
Kontenunterteilung über das Ziel hinausgeschossen hat. 
Man treibt doch die Selbstkostenberechnung nicht als 
Selbstzweck, sondern als Mittel zum Zweck. Deshalb 
halte ich die Führung von 3900 Konten für viel zu weit 
getrieben. Die Zahl kann m. E. wesentlich vermindert 
werden, ohne daß die Rechnungsergebnisse beeinträch­
tigt werden. Die Mehrarbeit wird nach meiner Ansicht
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durch den größeren Genauigkeitsgrad nicht wettgemacht. 
Ich halte e3, um nur ein Beispiel anzuführen, für über­
flüssig, das Konto für feuerfeste Steine weiter zu unter­
teilen in Normalsteine, Radialsteine, Keilsteine und 
Plättchen. Als Fernerstehender hat man allerdings kein 
Urteil darüber, ob nicht in diesem Falle ganz beson­
dere Gründe Vorgelegen haben. Doch mag dem sein, wie 
ihm wolle: Das Buch ist geeignet, die Durchführung 
richtiger Selbstkostenberechnung bei wirtschaftlichen 
Unternehmungen zu fördern. Deshalb ist sein E r­
scheinen zu begrüßen. Allen im Wirtschaftsleben Tä­
tigen sei es zum Studium empfohlen. M. Langer.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen: 
A b h a n d l u n g e n  aus dem I n s t i t u t  für M e ­

t a l l h ü t t e n w e s e n  und E l e k t r o m e t a l l ­
u r g i e  der Königlichen T e c h n i s c h e n  H o c h ­
s c h u l e  zu A a c h e n .  Halle (Saale): Wilhelm
Knapp. 4°.

Bd. 1 : Legierungen.
H. 3: B r o n z e e r s a t z :  Allgemeines von W. 

B o r c h e r s ,  Kupfer-Silizid-Bronzen von F. E l -  
l i n g h a u s ,  Kupfer-Titanid-Bronzen von G. H.
Z i r k e r. -— Ferrochrom von W. B o r c h e r s .  
(M it Abb.) 1921. (52 S.) Gz. 3,20 Jb.

A n d r é e ,  W.  L. :  Die S t a t i k  des E i s e n b a u e s .
2. Aufl. Mit 810 Abb. und 1 Taf. München 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, wörtliche Wiedergabe der ersten Ausgabe 
des Werkes. Da diese hier1) s. Zt. kritisch gewür­
digt worden ist, möge ein Hinweis auf das Neu­
erscheinen des empfehlenswerten Buches genügen. St 

A r b e i t s r e c h t ,  Das neue, in erläuterten Einzel­
ausgaben, hrsg. von Dr. J. F e i g ,  Ministerialrat Im 
Reichsarbeitsministerium, und Dr. F. S i t z l e r ,  
Ministerialdirektor im Reichsarbeitsministerium. (9. 
u. 10. Aufl.) Berlin: Franz Vahlen. 8° (16°).

Bd. 1. B e t r i e b s r ä t e g e s e t z ,  B e t r i e b s ­
b i l a n z g e s e t z  und A u f s i c h t s r a t s g e s e t z ,  
bearb. von Dr. J. F e i g  und Dr.  F.  S i t z l e r .  9- 
u. 10. Aufl. 1922. (467 S.) Gz. 3 Jb, geb. 4,50 Jb.

St Durch Aufnahme der Gesetze über die Be­
triebsbilanz und über die Entsendung von Betriebs­
ratsmitgliedern in den Aufsichtsrat haben die Ver­
fasser ihr ursprünglich nur das Betriebsrätegesetz 
behandelndes Werk zu einem vollständigen Kommen­
tar aller gesetzlichen Bestimmungen der gesamten 
Betriebsratsverfassung ausgebaut. Das Buch ist Ln 
seinem älteren Teile nicht nur ergänzt, sondern auch 
unter sorgfältiger, kritischer Berücksichtigung des 
schon sehr reichen einschlägigen Schrifttums und der 
inzwischen ergangenen Rechtsurteile stellenweise ganz 
neu bearbeitet worden. Da der Kommentar zudem 
die einschlägigen Ausführungsvorschriftbn des Reiches 
und der größeren Länder enthält 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*

B a r b e r o t ,  A., Ingénieur des arts et manufactures, 
directeur des usines de Sainte-Marie et Gravigny, 
à Saint-Dizier : F a b r i c a t i o n  d e  1 ’ a c i e r  au
f o u r  M a r t i n .  (Avec 160 fig.) Paris: J.-B. Bail- 
liere e t fils 1923. (543 p.) 8°. (Encyclopédie Minière 
et Métallurgique.)

B a r t e l ,  Friedrich, Regierungsbaumeister : T o r f ­
w e r k e .  Gewinnung, Veredelung und Nutzung des 
Brenntorfes unter besonderer Berücksichtigung 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. 8 Jb, geb. 9,50 Jb- 

B a u ,  Vom, des S i m p l o n t u n n e l s  1898—1921. 
Zur Feier der Schlußsteinlegung Im Tunnel 2 [am]

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

4. Dezember 1921. (M it Abb. u. 6 Taf.) (Neuchâtel 
1921: Paul Attinger). (48 S.) 8°.

B e e h s t e i n ,  Otto, Oberingenieur: Die F ö r d e r ­
m i t t e l .  Einrichtungen zum Fördern von Massen­
gütern 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 N atur und Geisteswelt. Bd. 726.)
B e i t r ä g e  zur G e s c h i c h t e  der T e c h n i k  und 

I n d u s t r i e .  Jahrbuch des V e r e i n e s  d e u t ­
s c h e r  I n g e n i e u r e .  Hrsg. von Conrad M a t ­
s c h  o s 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.

B e i t r ä g e  zur L e h r e  von den i n d u s t r i e l l e n ,  
H a n d e l s -  und V e r k e h r s u n t e r n e h m u n ­
g e n ,  hrsg. von Dr. phil. et jur. Richard P a s s o w ,  
ord. Professor der wirtschaftlichen Staatswissen­
schaften Jena: Gustav Fischer. 8°.

H. 5. P a s s o w ,  Richard: Die A k t i e n ­
g e s e l l s c h a f t .  Eine wirtschaftswissenschaftliche 
Studie. 2., neu bearb. u. erw. Aufl. (des Werkes ■ 
„Die wirtschaftliche Bedeutung und Organisation der 
Aktiengesellschaft.“) 1922. (XVI, 579 S.) Gz. 10 Jb, 
geb. 12,50 Jb.

B e t r i e b s - B ü c h e r e i ,  E l s n e r ’s. Hrsg. von Dr. 
jur. T ä n z l e r ,  Dr.  W.  von K a r g e r  und Prof.
F . L e i t n e r .  Berlin (S 42): Otto Elsner, Verlags­
gesellschaft m. b. H . 8°.

Bd. 25. Das G e l d e n t w e r t u n g s g e s e t z  
vom 20. März 1923. Erl. von Dr. jur. et rer. pol. 
B r ö n n e r ,  Steuersyndikus führender Industrie- und 
Handelsverbände. 1923. (48 S.) Gz. 1,30 Jb. 

B e t r i e b s r ä t e g e s e t z  vom 4. Februar 1920 (RGBl.
S. 147) m it der Wahlordnung, dem B e t r i e b s ­
b i l a n z g e s e t z ,  dem Gesetz über die Entsen­
dung von B e t r i e b s r a t s m i t g l i e d e r n  in den 
A u f s i c h t s r a t ,  m it Ausführungsbestimmungen 
und sonstigen einschlägigen Gesetzen und Verord­
nungen. E rl. von Dr. W. K i e s c h k e ,  Ministerial­
ra t im Reichs Verkehrsministerium, Dr. F . S y r u p ,  
Präsident der Reichsarbeitsverwaltung, und Dr. G. 
B i l l e r b e c k ,  Regierungsrat in der Reichsarbeits­
verwaltung. 5., vollst, neubearb. Aufl. Berlin: Carl 
Heymanns Verlag 1923. (V III, 318 S.) 8°. Gz. 6 Jb, 
geb. 7,50 Jb.

(Taschen-Gesetzsammlung. 104.)
B e w e r t u n g ,  Die s t e u e r l i c h e ,  des V e r ­

m ö g e n s .  Eine Sammlung von Aufsätzen, hrsg. von 
Dr. Fritz H a u s s m a n n ,  Rechtsanwalt am Kam- 
mergerieht, Dr. Heinrich H  ö p k e r , Regierungs­
und Volkswirtschaftsrat, [und] Dr. Richard R o s e n ­
d o r f f ,  Rechtsanwalt und Notar. Berlin (C 2). In ­
dustrieverlag, Spaeth & Linde, 1922. (291 S.) 8°.
Gz. 3,50 Jb, geb. 4 M- 

B e u c k ,  W., Dr., Diplom-Steuersachverständiger, 
Steuersyndikus in Berlin-Zehlendorf: S t e u e r l i c h  
z w e c k m ä ß i g e  G e s e l l s c h a f t s f o r m e n .  Ist 
die Umwandlung aus steuerlichen Gründen ratsam? 
Z., erw. Aufl. Berlin: Industrieverlag, Spaeth & 
Linde, 1922. (192 S.) 8°. Gz. 2,50 Jb- 

B i b l i o g r a p h i e ,  Osteuropäische. [Hrsg. vom] 
O s t e u r o p a - I n s t i t u t  in Breslau. Leipzig und 
Berlin: B. G. Teubner. 8°. Jg. 2. F ür das Jah r
1921. 1923. (162 S.) Gz. 2,20 Jb.

3t Eine mit Fleiß ausgeführte Arbeit, sicher allen 
willkommen, die sich über die Entwicklung der ost­
europäischen Staaten, ihrer Technik und K ultur an 
H and des Schrifttums unterrichten möchten. Ob die 
Zusammenstellung vollständig ist, vermögen wir nicht 
nachzuprüfen. Vollständigkeit allmählich zu erreichen, 
ist aber, das beweist der vorliegende zweite Jahrgang 
in erhöhtem Maße, das Osteuropa-Institut ohne 
Zweifel ernstlich bestrebt. Erwünscht wäre die Bei­
gabe eines Verzeichnisses der berücksichtigten Zeit­
schriften mit Angabe ihier Bezugss'.ellea sowie eines
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alphabetisch nach Sc-hlagwörtern angeordneten Sach­
verzeichnisses, wenn es auch nur hinter den Schlag­
wörtern einfach die betr. Seiten angäbe, ähnlich wie 
es das Namenverzeichnis tut

B j e r k n e s ,  V.: U n t e r s u c h u n g e n  über e l e k ­
t r i s c h e  R e s o n a n z .  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. 5 M ,  geb. 6,50 M.

B r o b e c k ,  Ferd., Formermeister: M o d e l l -  und
F o r m p l a t t e n h e r s t e l l u n g .  (Mit 50 Flg.) 
Berlin: Otto Elsner, Verlagsgesellschaft m. b. H.,
1922. (55 S.) 8°. Gz. IM .

(Beiträge zur Praxis des Formens und Gießens. 
H. 6.)

V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  d e r  S c h l e s i s c h e n  
G e s e l l s c h a f t  für E r d k u n d e ,  E. V. Im Auf­
träge der Gesellschaft in zwanglosen Heften hrsg. 
von Prof. Dr. Wilhelm V o 1 z , Direktor des Geogra­
phischen Instituts der Universität Breslau. Breslau: 
M. & H. Marcus. 8°.

H. 1. V o l z ,  Wilhelm: O b e r s c h l e s i e n
und die oberschlesische Frage. Mit 17 Textabb. und 
1 Karte im Anh. 1922. (76 S.) Gz. 0,75 M.

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

H. 2. R a s s m a n n ,  Richard, Dr. phil. et rer. 
pol.: Das A u s w a n d e r u n g s p r o b l e m  der
o b e r s c h l e s i s c h e n  S c h w e r i n d u s t r i e .
1922. (80 S.) Gz. 0,75 M.

II. 3. V o l z ,  Wilhelm: B e s i e d e l u n g s ­
k a r t e  von O b e r s c h l e s i e n .  Unter Mitarbeit 
von II. R o s e n b e r g e r .  1922. 1 Karte (47X39 cm) 
u. (16 S.) Gz. 0.75 M.

V e r s i c h e r u n g s s t e u e r g e s e t z ,  Das, vom 8. April 
1922 nebst Ausführungsbestimmungen. Erläuterte 
Handausgabe von Dr. Georg C 1 e e v e s , Rechts­
anwalt in Berlin. Unter Mitarbeit von Dr. Hans 
R a u t e n b e r g ,  Friedenau. Berlin (C 2): In ­
dustrieverlag, Spaeth & Linde, 1922. (XI, 162 S.) 
8». (16°). Gz. 1,60 M,  geb. 2 M.

W i r t s c h a f t s - J a h r b u c h  nebst Firmenhand­
buch für das n i e d e r r h [ e i n i s e h ]  - we s t  f [ä 1 i- 
s c h e ]  I n d u s t r i e g e b i e t .  Hrsg. im Aufträge 
der Handelskammern des Ruhrbezirks (Bochum, Duis­
burg, Wesel, Dortmund, Essen, Münster) und des 
Zweckverbandes Nordwestdeutscher Wirtschaftsver- 
tretungen, E. V., zu Essen von der H a n d e l s k a m ­
m e r  f ü r  d i e  K r e i s e  E s s e n ,  M ü l h e i m  
(Ruhr) und O b e r  h a u s e n  zu Essen. (Essen: Han­
delskammer, Abt. Ruhrverlag.) 8°.

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

3* Der Wirtschaftsberelch, den das Jahrbuch ver­
treten soll, ist gegenüber der vorjährigen Ausgabe1) 
wiederum erweitert worden, und zwar berücksichtigt 
es jetzt auch den Handelskammerbezirk Düsseldorf, 
und außerdem ist das äußerlich den letzten, um­
fangreichsten Teil des Bandes bildende, in 148 Fach­
gruppen eingeteilte „Firmenhandbuch für das nie- 
derrheinisch-westfälische Industriegebiet“ (von P. 
Redlich, dem Verwaltungsdirektor der Essener Han­
delskammer) auf einer wesentlich breiteren Grund­
lage bearbeitet worden. Da ferner die Handels­
kammer in Münster 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-westfälisches 
Industriegebiet“ ersetzt. Der allgemeine Aufbau des 
Werkes ist trotzdem durchweg unverändert geblieben, 
während namentlich der erste Teil mit seinen „W irt­
schaftspolitischen Abhandlungen“ ein neues Gesicht 
zeigt. Der ganze Inhalt ist sorgfältig nachgeprüft

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

und dabei zeitgemäß berichtigt worden. Bedauerlich 
bleibt auch bei diesem Buche, daß es, wie so manche 
Nachschlagewerke ähnlicher Art, im Textteil mit An­
zeigen vermischt'ist, die — stellenweise empfindlich — 
die Uebersieht stören; sie sollten am Schlüsse des 
Bandes vereinigt werden. 3-
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