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(Thermische VerhdUnisse beim Thomasverfahren.

Stoff- und Warmebilanz.

Zeitlicher Temperaturyerlauf

Temperaiurwertigkeit der yerschiedenen Einsatzstoffe und ihr EinfbfS auf Yerlauf des Yerfahrens.)

I»£ei den Windfrischverfahren erfolgt die Deckung
des Warmebedarfes lediglich aus den Ver-
brennungswarmen der Eisenbegleiter. Man kann,
im Gegensatz zum Hochofen- und Siemens-Martin-
Betrieb, zum Ausgleich der Abkiihlungsverluste die
Warmezufuhr nicht beliebig erhéhen, da man aus
metallurgischen und wirtschaftlichen Grunden an
gewisse Grenzwerte in der Roheisenzusammensetzung
gebunden ist. In Zahlentafel 1 ist die Stoffbilanz
einer Thomascharge angegeben, die den nachfolgenden
Warmerechnungen ais Unterlage diente. Zahlentafel 2
zeigt eine zusammengefaBte Warmebilanz einer Tho-
mascharge mit physikalisch, chemisch und zeitlich
gunstigenBedingungen; es ergibt sich daraus, daB der
Warmeeinsatz im Roheisen so bemessen ist, daB man
damit im Durchschnitt die Verluste decken und Stahl
und Schlacke auf die notwendige Endtemperatur er—
warmen kann. Die schwankenden Betriebsbedingun-
gen in Zusammensetzung, Temperatur usw. von Roh-
eisen, Kalk, Luft, im Verbrennungsverhaltnis des
Kohlenstoffes und im Eisenabbrand ergeben Ueber-
schneidungen von Charge zu Charge. Ais Ausgleicher
dient der Schrott. 5 % Schrott binden 385 000 kcal,
das sind 28 % der Warmemenge, die zur Temperatur-
erhéhung des Stahlbades zur Verftigung steht.

Da diese Warme ais metallurgische Ausgleichs-
warme dient, kann man sie fiir andere Zwecke nicht
verfiigbar machen.

Die zusammengefaBte Bilanz laBt aber noch nicht
die an sich ungiinstigen thermischen Yerhaltnisse,
wie sie sich aus dem zeitlichen Verlauf des Wind-

frischverfahrens (Lavalsche Kurven) ergeben, er-
kennen.

In dem durch Stehen abgekiihlten Konverter be-
ansprucht der rasch auf Reaktionstemperatur zu er-
warmende, eingesetzte Kalk und Schrott unter Um-
standen mehr Warme, ais durch die anfangliche Sili-
zium-, Mangan-und Kohlenstoffverbrennungfrei wird,
so daB sogar eine Unterkiihlung des Einsatzes ein-
treten kann, die erstgegen Ende der Charge mit starker
einsetzender Phosphoryerbrennung behoben wird.
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ZahlenmaBig zeigt diese Verhaltnisse die fiir jede
Minute aufgestellte Bilanz in Abb. 1

Die Abkiihlungsverluste (durch Wand, Boden und
Miindung) in der Zeit von Charge zu Charge sind ais
gleichmaBig wahrend der Blasezeit gedeckt gerechnet.

J J p s 7 cf g 70 7/ 27 7f-
O/asec'ailerl/l7/77//7
Minutliche Warmebilanz einer

Thomascharge.

Abbildung 1,

Dem .Praktiker diirfte der Kurvenverlauf nichts
Neues bieten. Er ist geeignet, das Steifwerden des Bades
zu erklaren, und kann auch zur praktischen Wertung
der Moglichkeiten dienen, mit denen man thermischen
und zeitlichen Stérungen begegnen konnte.
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1278 Stahl und Eisen.

Zahlentafel 1.

Einsatz:

Roheisen 22 000 kg

Schrott . 1100 , = 5 % vom Roheisen
Kalk . . .. 2860 ,, = 13 % > >
Futterabnutzung . 154 ,, = 0,7%

Gesamteinsatz 26 114 kg

Geblasewindmenge 6800m3= 309 m3/t Roheisen
Windfeuchtigkeit 81,6 kg = 12 g/m3 Wind
(0°, 760 mm QS)
Ausbringen
Rohstahl aus dem Roheisen 22000 +0,9 = 19800 kg
D > ., Schrott 1100 ,
Rohstahlausbringen 20 900 kg
Schlacke . . = 22,3 % vom Roheisen
Analysen :
Roheisen: Stahlvorprobe: Kalk:
3,40 % C 0,08 % C 90,0 % CaO
0,25 % Si - 2,0% H20 alsCa(OH)2
1,30 % Mn 0,30 % Mn 3,0% CO2 alsCaCOj
190% P 0,06 % P 5,0 % Yerunreinigungen
0,05 % S 0,035 % S
Zahlentafel 2. Warmebilanz
Warmeeinnahme:
A. Verbrennung:
106 kcal
C zu co2. 22-33,7-0,17- 8080 1,018403
C co 22 + 33,7 0,83 « 2440 1,501483
Si Sio2 . . 22 m 2,5 w7830 0,430650
Mn MnO . 22 +10,0- 1730 0,380600
P P25 . 22 + 18,4 - 5760 2,331648
Fe Fe30s 22 « 23,0 + 1650 0,834900
S ® S02 22-0,15-2200 0,007260
6,504944
B. Yerschlackung:
Sio2 mit Erdbasen 22« 2,5+2,14 w206 = 0,024246
P20, mit CaO 22- 18,4 -2,29-1131 1,048437
1.072683
Verbrennung: 6,504944
Yerschlackung: 1.072683
Warmeeinnahme: 7,577627

Warmeausgabe:
A. Zur Temperaturerhéhung auf Roheisen-

temperatur (1280°).

1. Erwarmung der Luft von 100° auf 1280°:
N2 6800 m3+0,993 kg/m3+0,2706 » 1180° = 2,155860
02 6800 m3+0,300 kg/m3+0,236 -1180° = 0,568052
H 20 81,6 kg-(0,513-1180° + 3220) (Zer-
setzung des Wasserdampfes) . . . . = 0,312120
3,036032
2. Kalk:
106 kcal
a) CaO von 15° auf 1280°
2860 kg *0,9 20,23  1265°....ccccciurrennnn. =0,748880
b) Wasserdampfaustreibung, -zersetzung
und -erwarmung auf 1350°
2860 kg » 0,02 «4217 kcal/kg =0,241212
c) Kohlensaureaustreibung und -erwar-
mung auf 1350°
2860 kg » 0,03 » 1306 kcal/kg =0,112055
d) Verunreinigungen (Si02+ A120 3) von
15° auf 1280°
2860 kg + 0,05+0,23 «1265° .. . .~ =0,041606
1,143753
3. Schrotterwarmung auf 1280°:
1100 206 KCal/K G ooovooeeeeieeieeeeeeeeeeieereeee e 0,226600
0,226600

EinflufS der Stoffe und der Ckargendauer auf Warmebilanz.

Stoffbilanz
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einer Thomaschar ge.

Abbrand auf 100 kg Roheisen:

3,370 kg C 17% zu C02 83 % zu CO

0,250 Si zu Si02

1,000 Mn zu MnO

1,840 P zZuP26

0,015 S zu S02

2,300 Fe zu Fe0 4

1,220 Fe durch Auswurf yerloren

9,990kg = rd. 10 kg Abbrand auf 100 kg Roheisen.
Abbrand: 10 % vom Roheisen

Ausbringen: 90 % - -

Chargendauer:

13.5 min Blasezeit,
19.5 min Fertigmachen und Wartezeit.

33,0 min Chargendauer.

Temperaturen:

Roheisentemperatur: 1280°

Endtemperatur des Stahlbades und der Schlacke: 1685°
Mittlere Abgastemperatur: 1350°

Windtemperatur: 100°

einer Thomascharge.

B. Zur Temperaturerhéhung
ratur.

1. Abgas von 1280° auf 1350°:

auf Endtempe-

co . 22 +33,7 +0,17 « 3,67 +0,269 -70° = 0,008710
co’ 22 +33,7 0,83 «2,33 +0,2713 « 70° = 0,027230
N, 6800 m3-0,993 kg/m3+0,2713 « 70° = 0,128240
H281,6kg-0,lllkgH2/kgH 20 « 3,747 70° __ 0,002376

0,166556

2. Schlackenbestandteile von 1280° auf 1685°

Kalk 2860 kg 0,95 0,29 405° 0,319112
Futter 154 @ 0,29 405° 0,018087
Sio2 . 117,79 0,29 405° 0,013824
MnO 284 @ 0,26 405° 0,029905
P25 . 927 @ 0,32 405° 0,120139
Fe30 4 698 @ 0,25 405° 0.070673

0,571740

3. Stahlbad von 1280° auf 1685°:

106 kcal
Rohstahl 19800 kg 0,17 »405° 1,363230
Schrott 1100 , -« (350 - 206) kcal/kg 0.158400

1,521630

C. Schlackenschmelzwarme undGefaBverluste.

1. Schlackenschmelzwarme:

4898 kg ¢ 100 kcal/kg = 0,489800
2. Gefafiverluste:
12773 kcal/min «33 min = 0,421516
Zusammenstellung.
Warme- 106 keal Warmeausgabe 1C« kcal!
einnahme
Yer- Temperaturerho-
brennung  6,504944 hung auf 1280°
Yer- Luft . ... 3036032
schlackung 1,072683 Kalk 1,143753
Schrott. 0,226600 4406385

Temperaturerho-
hung auf End-
temperatur

Abgas 0,166556
Schlacke 0,571740
Stahl 1521630 2259926

Schlackenschmelz-
warme und Ge-
fSfiverlust

Schlackenschmelz-
warme 0,489800

GefaOverlust 0421516 0911316

Zusammen: 7,577627 Zusammen: 7577627
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Zahlentafel 3. Stoffwerte der Arbeitsstoffe der Thomascharge.
1
i 1 2 3 4 5 6 7 8
fiir 1kg-
des P si Mn Fe s 17% 1 o2 c c
Stoffes  zuP200 zu Si02 zuMnO zu Fe.O0, zu S02 331%? zu CO zu CO., zu CO
a Windbedarf m3 4,30 3.80 0,97 1.27 3.32 5,23 8,96 4,48
b Sa_uerstoffbedarf kg 1.29 1,14 0,29 0,38 1,00 1,57 2,68 1,34
z itblckstoffmenge kg 4.30 3.80 0,97 1.27 3.32 5,21 9,92 4,46
gasmenge kg 4.30 3.80 0,97 1.27 6.32 7,77 12,59 6,79
e Kalkmengel) kg 6,7452) 5,163)
f Schlackenmenge kg 8,70 7,30 *1.29 1.38
Kohlenoxydmenge K ' '
g g 1,93 2,33
h Kohlensauremenge kg 0Y63 '
i Schwefeldioxydmenge kg 2.00 ' Se7
Warmeliefemde Stoffe
N | 1 2 1 3 a 5 6 7 1 8
Fiir kg
. . . Kohlen-
oddeersﬁ; B_e Phos- Si- M . stoff Kohlen- Kohlen-
Stoffes zeich- phor4) liziums) angan Eisen — Schwefel 83% stoff stoff
im Roh. nung U P86 7u Si02 zuMnO zu Fe30j zu S02 zu CO, Ja CO2 Ju CO
2 'Co2
a Heizwert 1 kg kcal 5760.00 7830,00 1730,00 1650,00 2200,00 3398,80 8080,00 2440,00
Verschlackungs- ' Y
warme 1 kg kcal 2590.00 440,84
Warmeeinnahme 1 kg  kcal  8350,00 8270,84 1730,00 1650,00 2200,00 3398,80 8080,00 2440.00
b warmeausgabe
ohne Bruttonutz-
warme 1 kg kcal 7828,81 4675,23 706,48 856,04 1551,29 2427,19 4135,30 2077,34
¢ Bruttonutzwarme 1 kg kcal 521,19 3595,61 1023,52 793,96 648,71 971,61 3944.70 362,66
d Nutzwarme 1 kg kcal 419,94 2897,13 824,69 639,73 522,69 782,95 3178,40 292,21
e Warmezufuhr je t ’
Stahl 0,1 % kcal 442,04 3049,60 868,10 673,40 550,20 824,16 3345,77 307,59
f  Temperaturande- '
rung des Stahl-
bades 0,1 % °C 2,581 17,806 5,0689 3,9320 3,2126 4,8123 19,536 1,7960
g i 1000 kcal je t
Stahl erfordem - % 0,2262 0,03279
/ s s 0,11519 0,1485 0,18175 0,12133 0,029888
h '+ 10°Stahlbad- o5zl
temperat. erfordem % 0,3874 0,05616 0,19728 0,25432 0,31094 0,20780 0,051187 0,5567
i Feuerungs-
wirkungsgrad 0,661 0,779 0,745 0,651 0,295 0,208 0,488 0,151
j Stahlbadwirkungs - '
grad — 0,0503 0,3502 0,4766 0,3877 0,2375 0,2303 0,3933 0,1197

Dazu ist es notig, zu untersuchen, welche Warme-
menge iiberhaupt jeder Stoff und Vorgang fiir die
lernperaturerhéhung des Bades liefert.

Die Ergebnisse der Einzelrechnungen, bei denen
mit den Stoffwerten nach Zahlentafel 3 gerechnet
wurde, sind in Zahlentafel 4 zusammengestellt. Ais
Rechnungsunterlagen dienten ferner die Arbeitsbe-
dingungen fiir die oben genannte zusammengefaBte
Bilanz, wobei der Futterabbrand auf Silizium und der
verblf'ibende KalkiiberschuB auf Phosphor verrechnet
ist. Die ermittelten Zahlen gelten streng genommen
also nur fiir diesen Fali und verschieben sich durch
Veranderung der Schlackenmenge, der Arbeitszeit,

*) Bei 13% Kalkzusatz.
) Der KalkiiberschuB ist auf Phosphor verrechnet.
) Der Futterabbrand ist auf Silizium verreehnet.

beK ~ 10SP her uberschiissigen Kalk

dem

) Das Silizium ist mit dem Futterabbrand belastet.

bei schwankendem Verbrennungsverhaltnis des Koh-
lenstoffes, bei anderem Kalksatz und abweichender
Zusammensetzung des Einsatzes.

Zahlentafel 4 zeigt, wie wenig angangig es ist, die
Brennstoffe nach ihrem Heizwert, zu dem noch die
Yerschlackungswarme kommt, zu beurteilen(Spalte a).

Infolge der hohen Temperatur der Abgase liegt
der Wirkungsgrad der Feuerung bei nur 15 bis 78 %
(Spalte i). Abgaswarme und Schlackenwarme ergeben
den betrachtlichen Gesamtverlust in Spalte b, so daB
zur Deckung von Wandverlusten und fur die Bad-
warme nur das kleine Restglied in Spalte c iibrig-

bleibt. Da in dem Beispiel der Wirkungsgrad des

N Nutzwarme i i

BefaBes = —— — —-—=0,8057 ist, so er%lbt
Brutto nutzwarme

sich damit fiir die Temperaturerhohung des Bades
die Nutzwarme (Spalte d) und aus der Warmezufuhr
je t Stahl (Spalte e) : Warmeeinnahme (Spalte a) der
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Zahlentafel 5. Warmebinden de und -liefe
1 kg Schrott binde t. ... e 350,00
0,1% SchrottvomRoheisengewichtbedeuteteine
Warmebindung von 368,42 kcal/t Stahl.
i 0,1 % Schrott Tom Roheisengewicht be-
deutet eine Temperaturanderung des Stah-
les um 2,15 °.
+ 1000 kcal/t Stahl = * 0,2714 % Schrott
vom Roheisengewicht.
+ 100 Stahlbadtemperatur entsprechen
+ 0,4651 % Schrottgewicht vom einge-
setzten Roheisen.
2. Kalk:
a) Kalziumoxyd (rein):
1 kg CaO bindet. .. 408,40
0,1 % CaO vom Roheisengewicht bedeutet
eineWarmebindung von 429,89 kcal/t Stahl.
+ 0,1 % CaO vom Roheisengewicht bedeutet
eine Temperaturanderung des Stahles um
2 510
+ 1000 kcal/t Stahl = + 0,2326 % CaO vom
Roheisengewicht.
+ 100 Stahlbadtemperatur entsprechen
i 0,3984 % CaO-Gewicht vom einge-
setzten Roheisen.
b) Technischer Kalk mit 90,0 % CaO, 2,0 %
H 2 (geb. in Ca[OH]2); 3,0% CO02; 5,0%
(Si0a - A120 3):
1 kg technischer Kalk bindet....ccooveiens 707,28
0,1 % Kalk vom Roheisengewicht bedeutet eine
Warmebindung von 744,50 kcal/t Stahl.
+ 0,1 % Kalk v. Roheisengewicht bedeutet eine
Temperaturanderung des Stahles um 4,35°.
+ 1000 kcal/t Stahl = * 0,1343 % Kalk vom
Roheisengewicht.
i 10° Stahlbadtemperatur entsprechen
i 0,23 % Kalkgewicht vom eingesetzten
Roheisen.
c) H20 im Kalk, gebunden in Ca(OH)2:
1 kgH2 bindet. .. 4217,00
1.0 % H 2 im Kalk bedeutet bei 13 % Kalksatz
eineWarmebindung v.5770,63 kcal/t Stahl.
i 1,0% H2 im Kalk bedeutet bei 13 % Kalk-
satz eine Temperaturanderung des Stahles
um 33,7°.
i 1000 kcal/t Stahl — i 0,733 % H 20,
gebunden im Kalk.
n 10° Stahlbadtemperatur entsprechen
i 0,2968 % H 20, gebunden im Kalk.
d) C02im Kalk:
1 kg CO2bindet.. ... 1306,00
1.0 % CO02im Kalk bedeutet bei 13 % Kalk-
satz eine Warmebindung von 1787,15 kcal/t
Stahl.
i 1,0% CO2im Kalk bedeutet bei 13 % Kalk-
satz eine Temperaturanderung des Stahles
um 10,435°.
+ 1000 kcal/t Stahl = + 0,5596 % CO2im
Kalk.
—4- 10° Stahlbadtemperatur entsprechen *

0,9583 % CO02im Kalk.

e) Verunreinigungen (Si02 -f A120 3)im Kalk:
I kg Si02+ Al2 3bindet....cccceeviiiiiinicnnne 1016,09
1.0% (Si02 + A1203) im Kalk bedeutet bei
13 % Kalksatz eine Warmebindung um
1390,30 kcal/t Stahl.
i 1,0% (Si02+ A12 3)im Kalk bedeutet bei
13 % Kalksatz eine Temperaturanderung
des Stahles um 8,12°.

i 1000 kcal/t Stahl = %= 0,7193 % (Si02 +
A120 3) im Kalk.

n 10° Stahlbadtemperatur entsprechen
1,232 % (Si0, + ALO,) im Kalk.

Einfluji der Stoffe und der Chargendauer auf Warmebilanz.

rnde Vorgange beim Thomasyerfahren.

3. Luftfeuchtigkeit :

1 kg Luftfeuchtigkeit bindet...........ccoool

10gH 20 /m3Luft bedeutenbei 309 m3/1Roheisen
eineWarmebindung von 8918,7 kcal/t Stahl.
10 g H2/m 3 Luft bedeuten bei 309 m3/t
Roheisen eine Temperaturanderung des
Stahles um 52,08°.

+ 1000 kcal/t Stahl = +* 1,1212 g Luft-
feuchtigkeit/m3
-£ 10° Stahlbadtemperatur = =+ 1,9201 g

Luftfeuchtigkeit/m3.

4. Sonstige warmeliefernde oder warme-
bindende MaBnahmen:
a) Windvorwarmung:
1 m3 Luft um 100° vorgewarmt liefert.
1000Vorwarmung bedeut. bei 309 m 3/t Roheisen
eine Warmezufuhr yon 10408 kcal/t Stahl.
100°Windvorwarmung bedeuten bei 309m3/t
Roheisen eine Temperaturanderung des
Stahles um 60,77°.
+ 1000 kcal/t Stahl =
warmung.
- 10° Stahlbadtemperatur = i
Windvorwarmung.

+ 9,608° Windvor-

16,454°

b) Sauerstoffanreicherung des Windes:

1 kg Zusatzsauerstoff werden gespart
3,32 kg N 2/0 2+ 339,13 kcal/kg .
Arbeiten mit reinem Sauerstoff bedeutet eine

Warmezufuhr von 109785 kcal/t Stahl oder
eine Temperaturerhohung des Stahlbades
um 641,04°.
+ 1000 kcal/t Stahl = += 0,911 % Ersatz des
Luftsauerstoffes durch reinen Sauerstoff.
i 10° Stahlbadtemp. = i 1,560 % Ersatz
des Luftsauerstoff.durch reinen Sauerstoff.
reiner Sauerstoff = 6,41° Stahlbadtemp.
c) Erhéhung der Roheisentemperatur:
100°Roheisentemperatur bedeuten eine Warme-
zufuhr von 16800 kcal/t Stahl.
i 100° Roheisentemperatur bedeuten eine
Temperaturanderung des Stahles um 98,1°
1000 kcal/t Stahl = ~ 5,952° Roheisentemp.
—4— 10° Stahlbadtemperatur = * 10,193°
Roheisentemperatur.

Fur

1%

d) Nachverbrennung von Kohlenoxyd zu
Kohlensaure iiber dem Bade:
1kg Cvon CO zu CO2verbrannt bedeutet eine
Warmezufuhr von.. .
0,1 % C von CO zu CO2 verbrannt bedeutet
eine Warmezufuhr von 2846,3 kcal/t Stahl.
i 0,1%CvonCOzuCO2verbranntbedeuteteine
Temperaturerhohung des Stahlesum 16,62 °.

i 1000 kcal/t Stahl = i 0,0351 % C von
CO zu CO2verbrannt.
A 10 ° Stahlbadtemperatur = ~ 0,0602 % C

von CO zu CO2 verbrannt.
e) Arbeiten mit LuftuberschuB:
1 m3Luft bindet
1%

LuftuberschuB bei 309 m3 Wind/t Roh-
eisen bedeutet eine Warmebindung von
1388,60 kcal/t Stahl und eine Temperatur-
erniedrigung des Stahles um 8,10°.
i 1000kcal/t Stahl = 0,720 % LuftuberschuB.
i 10° Stahlbadtemperatur = i 1,233 %
LuftuberschuB.
f) Veranderte Chargendauer:
Der GefaBverlust betragt......coooiiiiiiiis
1 min Chargendauer bedeutet einen Warme-
verlust von 611,15 kcal/t Stahl.
1min Chargendauer bedeutet eine Temperatur-
anderung des Stahles um 3,569°.
i 1000 kcal/tStahl= "~ 1,636 min Chargendauer.
i 10° Stahlbadtemperatur = ~ 2,802 min
Chargendauer.

46. Jahrg.

keal

2742,00

32,00

1126,00

2786,00

427,00

kcal/min
12773
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Stahlbadwirkungsgrad, der hochstens an 50 % heran-
kommt (Mangan) und bis 5 % sinkt (Phosphor).
Infolge der mangelhaften und schwankenden
Zahlenangaben iiber thermisch-metallurgische Vor-
gange sind die Rechnungen, soweit sie Verschlackungs-
und Schmelzwarmen einbeziehen, nur ais Anhalt zur
Kennzeichnung der GréBenordnung anzusprechen.
Es entspricht aber der praktischen Erfahrung,
daB die Bilanz ohne wesentliches Restglied aufgehen
rauB. Ein fiir den Durchschnitt thermisch nicht aus-
geglichener Thomasbetrieb ist unmoglich, da er weder
einen standig zu kalten noch zu heiBen Gang yertragt.
Zur vélligen Kennzeichnung sind in Zahlentafel 5
alle weiteren VVorgange in ihrem thermischen EinfluB
ausgewertet. Die Wertziffern, das ist die Temperatur—
erhohung. die das Bad fur die Einheit des Stoffes oder
des Yorganges (0,1 %, bezogen auf den Roheinsatz,

Zahlentafel 6.

Temperaturerhohung
j Nr.  FUr Stoff oder MaGnahme des Stahles
+ °C — °0
1 1« Lufttemperatur 0,608 —
2 10 Roheisente mperatur 0,981 _
3 0,1% C zu CO-Verbrennung 1,796 —
i 0,1% Schrott — 2,150
5 0,1% CaO (rein) 2,510
6 0,1% Phosphor¥) 2,581 —
7 0,1% S zu S02 3,2126 —
8 1 min Gefal3verlust — 3,569
9 0,1% Fe zu Fe304-Verbrennung 3,932 —
10 0,1% Technisoher Kalk — 4,350
11 0,1% Normale Kohlenstoff-
verbrennung 4,8123 —
12 0,1% Manganyerbrennung 5,0689 —
13 9 g Luftfeuchtigkeit — 5,208
14 19 Reiner Sauerstoff 6,410
15 19 LuftiiberschuB _ 8,108
16 19 Verunreinigung im Kalk — 8,120
17 19 C02im Kalk — 10,435
18 0,1% C von CO zu CO2 16,620 —
19 0,1% Silizium7) 17,806 -
20 0,1% C zu C02 19,536 —
21 1% H20 geb. im Kalk 33,700

10fiir die Temperaturen und 1 min fiir die Arbeits-
zeit) erfahrt, sind in Zahlentafel 6 eingetragen. Die
Bezugsgrundlagen aller Rechnungen sind angegeben;
im iibrigen gelten die Annahmen fiir Einsatzgewicht
usw., wie auch fiir die zusammengefaBte Warmebilanz
in Zahlentafel 2.

Es ist dabei zu beachten, daB in die Werte aus
Zahlentafel 4 bereits der ganze Warmebedarf fiir
Schlacken-, Abgas-, Wand- und Strahlungsverluste
(fiir die angenommenen Bedingungen) einbezogen ist.
Mit diesen gerechnet, ergibt sich das einfache Bewer-
tungsyerfahren einer Charge nicht nach der Warme-,
sondern nach der Temperaturbilanz nach Zahlen-
tafel 7. Man kommtin der Summe der Temperaturer-
hohungen (mit den geringen Abweichungen der Einzel-
rechnungen)auf das gleicheErgebnis derGesamttempe-
raturerhéhung wie in der zusammengefaBten Bilanz.

6) Phosphor ist mit dem uberschiissigen
lastet.
?) Silizium ist mit dem Futterabbrand belastet.

Einfiufl der Stoff, und der Chargendauer auf Wdrmebilanz.

Wertigkeitsreihe der Nutzwarme

Kalk be-

Stahl und Eisen. 1281

Zahlentafel 8 gibt schlieBlich eine Ordnung der
Temperaturwertigkeit der einzelnen Stoffe nach
Zahlentafel 7, unter Nebenstellung der Warmebin-
dung, die die bereits auf dieEinsatzstoffe yerrechneten,
stérenden Stoffe und Vorgange insgesamt hervor-
rufen.

Die Angaben in den Zahlentafeln 3 bis 8 gelten
streng genommen nur fiir die angenommenen Be-
dingungen. Fiir geringere Abweichungen von diesen
kann man sie zur iiberschlagigen Beurteilung anderer
Verhaltnisse benutzen, also mit ihnen auch den Ein-
fluB auf die Charge und die Moglichkeit, sie ais ther-
mische Aushilfsmittel zu verwenden, messen.

Die Bedeutung eines guten Kalkes wird durch die
Rechnung besonders klar belegt. Je 1 % Verunreini-
gungen im Kalk bedeutet 8,12 je 1 % CO02bedeutet
1044 ° je 1 % gebundenes Wasser sogar 33,70
Temperaturunterschied des
Bades. Die Minderbeliefe-
rung an reinem Kalk ist
also der geringste Nach-
teil, den ein schlechter Kalk
fiir das Thomasverfahren
bedeutet, und ein Geldab-
zug fiir diese Minderbe-
lieferung kein Entgelt fiir
die Minderwertigkeit.

Die Streuungen in der
Zusammensetzung des Kal-
kes, wie sie tatsachlich vor-

Bezagsgrundlage

100°
1280°
yom Gesamt-
kohlenstoff
5% vom Roheisen

83%

1,84% vom Roheisen
0,015% yom Roheisen
33 min Chargendauer

12,30: kommen, bringen die groBte

' vom UnregelmaBigkeit in den
3,379  Roheisen thermischen Verlauf und
1,00% J erfordern deshalb eine weit-

12 g/m3 Luft gehende Warmereserye, da-

mit iiberhaupt ein Aus*
gleich geschaffen werden

5,0% yom Kalk
3,0% yom Kalk kann. Diese wurde genom-
men, wenn man auf den
0,25% yom Roheisen

Schrott ais Ausgleicher des
wassergekiihlten  Bodens
wegen verzichten wiirde.

Eine Erhohung des Kalksatzes (in der angenom-
menen Zusammensetzung) um 1 % vom Roheisen-
einsatz bringt 43,50 Temperatursenkung, also so-
yiel, wie 2 % Schrott hervorrufen. Bei richtig be-
messenem Zusatz ist Kalk also ein scharfes Kiihl-
mittel, bei ungeregelter Zumessung aber ein groBes
Unsicherheitsglied.

Der EinfluB kurzer Arbeitszeit geht aus dem Tem-
peraturyerlust yon bereits 107,5° bei nur 33 min Zeit
ven Charge zu Charge hervor. Bei dieser giinstigen
Arbeitszeit ist der Wirkungsgrad des GefaBes mit
= 0,8057 angegeben, das heiBt, von der im Konyerter
yerbleibenden Warnie stehen nach Abzug von Abgas-
und Schlackenwarme 80,57 % fiir die Temperatur-
erhoéhung des Eisenbades zur Verfiigung. Der EinfluB
einer Yerlangerung der Zeit von Charge zu Charge ist
am besten aus Abb. 2 zu ersehen, die die Abhangigkeit
des GefaBwirkungsgrades von dieser Zeit darstelit.

Die Folge des groBen Warmeyerlustes durch die
Zeit stellt auch Abb. 3 dar, aus der heryorgeht, daB

vom Kohlenstoff
2,0% yom Kalk

17%
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rein rechnerisch infolge des gréBeren GefaBverlustes
bei einer mittleren Chargenzeit von 63 min bereits

kein WarmeiiberschuB zum Zusetzen von Schrott
mehr yorhanden ist.

Die Bedeutung
eines physikalisch
heiBen Eisens geht
aus dem Tempera-
turverlauf in Abb. 1
hervor. Ein kaltes
Eisen wird bei der
Temperatursenkung
durch  ungiinstige

Kalkverhaltnisse
oder kalten Kon-
verter letzten Endes
unverblasbar.

Die Lufttempera-
tur von 100° gleicht
sichin ihrerWirkung
etwa mit deren
Feuchtigkeitsgehalt
aus. Bei warmem,
feuchtemWetter be-
deutet der Feuchtig-
keitsgehalt eine er-

fy/rJtumysgrcicfrfesdroeffsraw ffes

Abbildung 2. Wirkungsgrad des
N

ArbeitsgefaBcsjj”~ in Abhangig-

keit yon der Gesamt-Chargen-
dauer. hebliche thermische
N = Nutzwarme zur Teraperatur- Storung. Bei dergp_

erb6hung von Stahl
Schrott.
S « Warmemenge zur Deckung
der Gef'aBverluste.
Bruttonutzwarme.

und . . .
ringen Haufigkeit

solcher Tage kommt
eine wirtschaftliche
Lufttrocknung abar nicht in Frage. Um so mehr
braucht man beim Thomasverfahren eine Warme-
reserve, damit man an Tagen, an denen die Luft
einen 10 bis 20 g hoheren Feuchtigkeitsgehalt je m3
hat, die Bilanz herstellen kann.

Ein LuftiiberschuB von 1 % bringt schon 8,110
Storung, daher sind die hohen LuftuberschuBzahlen,

N-fS =

Zahlentafel 7. Temperaturbilanz einer
Thomascharge (nach Zahlentafel 1 bis 3).
1 2 3 4 5
T -
Zu ver- empe Ge-
Reoh- h ratur- sarate
rech-
nungs- ee wert Tempe-
Stoff . . nende . ) ratur-
einheit . ftir die erho-
Ein-
. Einheit8) hung®)
heiten
% »0 »C
Kohlenstoff
(83% zu CO) 0,1% 27,971 1,796 50,236
Kohlenstoff
(17% zu CO02) 0,1% 5,729 19,536 111,922
Silizium 0,1% 2,500 17,806 44,515
Mangan 0,1% 10,000 15,0689 50,689
Phosphor 0,1% 18,400 2,581 47,491
Schwefel 0.1% 0,150 3,2126 0,482
Eisen 0,1% 23,000 3,932 90,436
Kohlenstoff
von CO zu CO02 0,1% — 16,620 —
Reiner Sauerstoff | 14 — 6,410 —

Temperaturerh6hung des
Stahlbades 395,77

8 Nach Zahlentafel 6.
9) Spalte 5 = Spalte 3+ Spalte 4.

Einflufi der Stoffe und der Chargendauer auf Warmebilanz.
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wie sie sich gelegentlich in veroffentlichten Analysen
finden, wohl ais Analysenfehler zu werten.

Eine Erhéhung der Lufttemperatur durch Aus-
nutzung der Abhitze konnte rein rechnerisch Sto-
rungen in der Bilanz ausgleichen, wird praktisch aber

Abbildung 3. Schrottzusatz beim Thomas-
yerlahren in Abhangigkeit von der Ge-
samt-Chargendauer.

schwer durchfuhrbar sein. Ein Zusatz von Sauerstoff
scheitert an den Kosten.

Der rein rechnerische Ausgleich durch die Erlio-
hung des Abbrandes bringt eine Erhéhung der Un-
kosten und metallurgische Bedenken. Dazu bringt
erhéhter Phosphorgehalt hoheren Kalkbedarf, Sen-
kung der Anfangstemperatur durch dessen Erwar-
mung und geringen TemperaturiiberschuB.

Ais wirtschaftliche Zusatzwarme stellt sich die
Warmemenge dar, die man durch Nachverbrennung

des Kohlenoxyds iiber dem Bade erhalt. 2,80 % =

Zahlentafel 8. Temperaturwertigkeit fur die

Thomascharge nach der Stoffmenge im Ein-

satz in °o0.

Nr. Stoff | +00 |]_ocC?
1 Schwefel zu Sehwefeld;oxyd 0,482 -
2 Kohlensaure im Kalk — 31,305
3 Verunreinigungen im Kalk — 40,600
4  Silizium 11) 44,515 —
5 Phosphori2) 47,491 —
6 Kohlenstoff zu Kohlenoxyd 50,236 —
7 Mangan 50,689 —
8 Technischer Kalk — 56,550
9 Lufttemperatur 60,773 —
10 Wasser im Kalk gebunden — 67,400
11 Luftfeuchtigkeit — 67,704
12 Eisen zu Eisenoxyduloxyd 90,436 —
13 Schrott — 107,500
14 Kohlenstoff zu Kohlensaure 111,922 —
15 GefaBverlust — 1r,777
16 Roheisentemperatur 1255,680

10) Die negativen Werte sind in den positiven mit
verrechnet, der Vollstandigkeit halber aber hier einzeln
aufgefiihrt, um ihren EinfluB zu zeigen.

11) Silizium ist mit dem Eutterabbrand belastet.

12) Phosphor ist mit dem uberschussigen Kalk be-
lastet.
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83 % des Kohienstoffabbrandes stehen dafiir zur
Yerfiigung.

Die Durchfiihrbarkeit ist durch Versuche bei der
Friedrich-Alfred-Hiitte der Firma Krupp, Rhein-
hausen, erwiesen. Die durch die mit einem sehwenk-
und senkbaren Blasrohr von oben auf die Badober-
flache geblasene Luftmenge verbrannte Kohlenoxvd-
raenge ist in Abb. 1 eingetragen. Das Abschmelzen
des Miindungsbaren und die Moglichkeit, mehr Schrott
zu geben, bewies bei Versuchschargen, daB jedenfalls
ein Teil der Warnie nutzbar gemacht werden kann.
Man wird von diesem Verfahren, das natiirlich bei
praktischer Durchfiihrung schon durch den Auswurf
eine Reihe von Schwierigkeiten bringt, aus metallur-
gischen Griinden Gebrauch machen, wenn man vor
der Frage steht, ein nach heutigen Begriffen nicht
verblasbares Eisen fiir das Thomasverfahren nutzbar
zu machen. Die Roheisenzusammensetzung beim

*

An den Bericht sehloB sich folgender Meinungs-
austausch an.

Geheimrat Osann (Clausthal): Der Berichterstatter
sagte zum SchluB seiner Ausfiihrungen, daB man wohl
in die Lage kommen konnte, ein metallurgisch ungeeig-
netes Roheisen yerblasen zu miissen, und nannte ais
Hilfsmittel das Einblasen von Luft auBerhalb des Bades,
um das Kohlenoxyd zu yerbrennen. Ich glaube, daB hier
Schwierigkeiten auftreten werden, und bin der Ansicht,
daB wir in solchen Fallen mehr anstreben miissen, tiber-
hitztes Roheisen anzuwenden. Dariiber ist ja schon
seinerzeit in einem Bericht von Direktor H olz 13) gespro-
chen worden; dabei ist zum Ausdruck gekommen, daB
ein phosphorarmeres Eisen noch gut yerblasen werden
kann, wenn man es im Flamméfen oder Siemens-Martin-
Ofen vorher uberhitzt.

Dann hat der Berichterstatter von dem Wert der
Konyerterauskleidung im Hinblick auf den Warmehaus-
halt zu yerschiedenen Zeiten der Schmelze gesprochen.
Die in der Konverterauskleidung aufgespeicherte Warme-
menge muB iiber den Fehlbetrag, der zeitweise auftritt,
hinweghelfen. Daraus kann wohl geschlossen werden, daB
der Gedanke der Verwendung eines wassergekiihlten
Bodens doch nicht zukunftsreich ist, denn wir brauchen
auch gerade die Bodenauskleidung ais Warmespeicher
und ais schlechten Warmeleiter; sonst konnen wir den
Konyerterbetrieb nicht durchfiihren.

Der Berichterstatter hat eine ganze Menge Zahlen-
werte gegeben, die verwendet werden sollen, damit
jeder die Berechnung durchfiihren und seinen Verhalt-
nissen anpassen kann. Ich glaube, manchem Fachge-
nossen zu dienen, wenn ich darauf hinweise, daB bereits
in ,Stahl und Eisen“ eine Abhandlung aus meiner Feder
bestehtll). in der in gemeinfaBlicher Weise solche Rech-
nungen durchgefiihrt sind. Diese Abhandlung ist un-
mittelbar nach der Kriegszeit entstanden, ais die Stahl-
werke gezwungen waren, mit 30prozentigem Ferromangan
zu arbeiten und ais Verschiedenes auftrat, was die
Warmewirtschaft des Konverters aus dem Gleichgewicht
bringen konnte. Man muBte auch viel gréBere Mengen
von Zusatzen anwenden, deren abkiihlende Wirkung in
Erscheinung trat. Auch war das Roheisen mitunter
schlecht. lIcb fiihlte mich damals veranlaBt, eine An-
leitung fiir derartige Berechnungen zu geben, um dem
Manne im Betriebe zu helfen. Es ist in diesen Berech-
nungen, die auch in mein Lehrbuch iibergegangen sind,
z. B. auf der Grundlage der Temperaturerniedrigung,
ercchnet, Schrott man setzen kann und wie
das Fassungsyermogen eines Konverters und die Chargen-

wieyiel

*3) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 58 (1921).
4) Die Warmerechnung des Konyerters. St.
39 (1919) S. 961.
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| homasverfahren ist die Folge der Notwendigkeit,
zu einem Ausgleich in der Warmebilanz zu kommen.

Je mehr es gelingt, die vérstehend erorterten
thermischen UnregelmaBigkeiten zu beseitigen und
die verfiigbhare Warme nach Stoff und Zeit dem me-
tallurgischen Zweck nutzbar zu machen, desto geringer
kann der Verbrauch an Brennstoff, das heiBt an
nutzbarem und schadlichem Abbrand werden.
D.es weist auf die Notwendigkeit gleichmaBigster Be-
dingungen fur Einsatz, Kalkzuschlag und Arbeits-
zeiten.

Zusammenfassung.

Es werden auf Grund einer Stoffbilanz die ther-
mischen Verhaltnisse einer Thomascharge, insbe-
sondere deren zeitlicher Temperaturyerlauf beim yer-
blasen ermittelt und Wertziffern der einzelnen Ein-
satzstoffe und der Blasezeit fiir den Temperaturein-
fluB auf das Bad gegeben.

*

dauer auf die Temperatur einwirkt. Die Verlustzahlen
habe ich damals berechnet, indem ich die theoretische
Verbrennungstemperatur der tatsachlich gemessenen
gegeniiberstellte. Der Unterschied stellt die Verluste dar.

®r-'Sn9- C- Bulle (Dusseldorf): Ich halte die An-
regungen von Bansen, den Kohlenstoffgehalt zu
Kohlensaure zu yerbrennen, fiir sehr wichtig, und zwar
nicht nur im Hinblick auf den Phosphor, den man bei
der Verwendung von phosphorarmem Roheisen sparen
kann, sondern auch in Hinsicht auf die Verwendbarkeit
von kalterem Roheisen. DaB es erwiinschtist, mit heiBem
Roheisen zu arbeiten, ist jetzt den Stahlwerkern gelaufig.
Die Schwierigkeiten bei der Verarbeitung kalten Roh-
eisens kann man bisher durch BetriebsmaBnahmen nicht
iiberwinden, aber $r.=Q;ttg. Bansen wird sie mit seinem
Verfahren wahrscheinlich gut uberbriicken konnen, denn
ererhoht die Temperatur des Roheisens gerade am Anfang
des Blasens, wenn der Temperaturbedarf, namentlich bei
kaltem Roheisen, besonders hervortritt. Er wiirde viel-
leicht seine Arbeit noch bereichern, wenn er die Er-
starrungstemperatur des Roheisens mit einzeichnen bzw.
einen Hinweis auf die steigende Dickfliissigkeit des Roh-
eisens bei dem Herausbrennen des Kohlenstoffs ein-
schalten konnte. Bei kaltem Roheisen steigt der Aus-
wurf unter gewohnlichen Verhaltnissen deshalb bei
Chargenbeginn stark, weil das kalte Bad durch Heraus-
brennen des Kohlenstoffs seiner Erstarrungstemperatur
nahegebracht wird. Wenn man also bei Chargenbeginn
die Temperatur zu erhéhen yermag, kann man nicht nur
phosphorarmeres, sondern auch kalteres Roheisen ver-
wenden.

0. Holz (Oberhausen): Auch ich halte die Anregung

yon Tr.tolUl. Bansen, yon oben die Luft einzublasen,
um das Kohlenoxyd zu yerbrennen, fiir sehr wertyoll.
Es ergeben sich wegen des Auswurfs groBe Schwierig-
keiten. Vielleicht ist es mdéglich, wie dies beim Tropenas-
Verfahren der Fali ist, die Luft seitlich einzufuhren.
®»3:ng. H. Bansen : Die Anregung von Direktor
Holz war seinerzeit auBerordentlich wertyoll und machte
uns damals erstmalig darauf aufmerksam, von welcher
Bedeutung ein physikalisch heiBes Eisen ist. Ueber diese
Schwierigkeit sind wir im allgemeinen hinweggekommen.
Geheimrat Osann moéchte ich zu bedenken geben,
daB das Ueberhitzen des Eisens natiirlich eine sehr kost-
spielige und zeitraubende Sache ist. Es ist ein Notbehelf,
auf den man im allgemeinen wird yerzichten miissen,
wahrend die Verbrennung des Kohlenoxyds, das not-
wendigerweise im Konverter entsteht, eben der Versuch
ist, einen an sich verlorenen Brennstoff bestmoglich nutz-

bar zu machen. Die Verdffentlichung von Geheimrat

. Eosann ist auBerordentlich wertyoll, um denjenigen, der

die Sache noch nicht beherrscht, einzufuhren.
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Was die Erage von Direktor Holz wegen der seit-
lichen Luftzufuhr betrifft, so ist diese ja schon yerschie-
dentlich yorgeschlagen worden; es bestehen daruber z. 15
altere amerikanische Patenie. Aber es ist P™ Isc
auBerordentlich schwer, die notigen Querschmtte zu
gewinnen. Man muB bedenken, daB die Luft nur zeit-
weise eingeblasen werden kann, etwa von der 2 bis zur
9 Minute. Wahrend der anderen Zeit muB man die Luft
abstellen, und dann besteht die groBe Gefahr daB die
Dusen verschlacken. Sie sind schwer am Konverter

Die Bestimmung der Gase in Eisen und Stahl.
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anzubringen. Es ist ndtig, daB man mit der Luft auf das
Bad stioht; man muB also sehr schrag durch die Wand
des Konverters gehen, und dadurch wiirde man das Mauer-
werk auBerordentlich schwachen, so daB es praktisch
eigentlich nicht moglich ist. Man wird infolgedessen
yerhaltnismaBig kleine Blasauerschnitte in den Diisen
wahlen miissen und kommt dann auf auBerordentlich
hohe Geschwindigkeiten; darin liegt ein Nachteil des
Yerfahrens: es ist sehr gerauschyoll, so daB sogar ein
Thomaswerker dabei nervés werden kann.

Die Bestimmung der Gase in Eisen und Stahl.

Von Dr. phil. Taul Klinger in Essen.
(Fortsetzung von Seite 1254))

(KriHsche Betrachmngen der

2. Die chemischen Umsetzungsverfahren.

ei den chemischen Umsetzungs- oder Losungs-
yrrfahren war zu unterseheiden zwischen den

Umsetzungen bei Zimmer- oder hoheren Temperatureﬁeakt'ons‘g"JIS und

und den Kaltumsetzungen im Yakuum. Zu ersteren
Verfahren rechnen das Verfahren von Goutal und
Vita, zu letzteren die Umsetzungen mit Jod, Brom,
Quecksilber- und Kupferchlorid. Da gegenuber den
Extraktionsverfahren die chemischen Verfahren nur
geringe Mengen Kohlenoxyd lieferten, galt es zu-
nachs°t experimentell zu untersuchen, ob moglicher-
weise ein Teil des Kohlenoxyds von dem Losungs-
mittel gebunden wurde. Um gegenuber den Ver-
suchsbedingungen hierbei moglichst gleiche Verhalt-
nisse zu haben, wurde Elektrolyteisen, das im Ya-
kuum vollstandig entgast worden war, mit dem ent-
sprechenden Losungsmittel umgesetzt, worauf diese
Losung mit einer abgemessenen Kohlenoxydmenge in
den Umsetzungsapparat gefullt und bei der vor-
geschriebenen Temperatur geschuttelt wurde. Der
nicht absorbierte Gasrest wurde gemessen und auf
seine Bestandteile gepriift. Es zeigte sich, daB das
Goutalsche und das Vitasche Lésungsmitteldie
schwach salzsaure bzw. die schwach ammoniakalische
Kupferammoniumchloridlosung, Kohlenoxyd absor-
bierten. Die Bindung schien jedoch
ziemlich lose zu sein, da beim Kochen
der Losung das Kohlenoxyd bis auf
einen geringen Rest wieder abgegeben

bzw.

chemischen UmB8etzUngsverfahren.
dioxyd im Eisen.

Zahlentafel 5.
Karbid

Léslichkeit von Kohlenoxyd und Kohlen-
Folgerungen.)

nung, daB die Kohlendioxydentwicklung erst beim

Kochen der Losung auftrat. Beides deutete
darauf hin, daB es sich hier lediglich um ein
nicht um im Stahl gelostes

Koldendioxyd handelte. Obwohl nach den oben an-
gefiihrten Versuchen eine geringe Menge Kohlenoxyd,
vor allem bei ungeniigendem Kochen, von dem L6-
sungsmittet zuruckgehalten wurde, so lieBen die ge-
fundenen geringen Kohlenoxydwerte doch deutlich
erkennen, daB im gunstigsten Falle vom gegossenen
Stahl nur Spuren Kohlenoxyd mitgefuhrt werden.
Zur Fuhrung des Beweises, daB die nach dem Gou-
talschen Verfahren ermittelten kohlenstoffhaltigen
Gase tatsachlich Reaktionsprodukte waren. wurde
eine Reihe von Versuchen angestellt, iiber die bereits
fruher vom Verfasser4) teilweise berichtet wurde.
Bei der Umsetzung mit dem Kupfersalz l6ste sich
das Eisen, wahrend der Kohlenstoff, in elementarer
Form oder ais Karbid, sowie die Sauerstoffverbin-
dungen des Stahles mit dem ausgeschiedenen Kupfer
ungelost zuriickblieben. Die Einwirkung von Kohlen-
stoff bzw. Karbid auf das Goutalsche Umsetzungs-
mittel in reiner Losung und bei Gegenwart von Oxy-
den und reinem Eisen bei vorschriftsgemaBer Be-
handlung ist aus Zahlentafel 5 zu erkennen. DieVer-

Reaktionsyersuche zwischen Kohlenstoff
und Kupferammoniume-hloridlosung nach

der Arbeitsweise von Goutal.

? 40%-— Elek- Beaktionsgase
- - : : L Gra- re30 Fe®3 trolyt-
wurde. Die Absorptionsfahigkeit der Arbeitsweise mE  Ou(NH3ER  phit eisen CO, CO
reinen Lésungen war gering; die Ge- t cm3 g g 9 g cm3 cm8
genwart von Eisen wirkte reduzierend 1 500 0,3 _ _ 0,90 0,02
auf das Salz ein, wobei sich Kupfer- Schwach saure 2 500 - 03 - — 125 002
ammoniumchlorur bildete, dessen Auf- Losung s 500 0.3 0.3 1.6 0,02
.. 0,

nahmevermogen fiir Kohlenoxyd be- (2%HCD), 1V/2st 500 0,3 30 09 020
) bei 40°, hierauf 5 500 0.3 0.3 30 1,0 15

deutend groBer war. 1 st im Sieden ' ' ' '
in Goutal- 6 500 0,3 0.3 1,6 002
a) Umsetzungsverfahren Apparatur 7 500 — 03 — 30 11 050
nach Goutal. 8 500 _ 03 03 30 14 20

Das Goutalsche Verfahren war das 9 500 03 — _ _ 26 —
einzige, bei dem regelmaBig Kohlen- Neutrale 101 500 0,3 — 40 -
dioxyd gefunden wurde. Augenfallig Losung, 1% st 11 500 0,3 03 _ 24 -
war hierbei die Abhangigkeit der Kohlen- bei 40°, hierauf 12 500 03 — — 30 20 —
dioxydmenge von dem Kohlenstoff- 1stim Sieden 13 500 03 — 03 30 18 -

; : - in Goutal-
gehalt des Materials und die Erschei- i: a°r”ataur 14 500 03 03 39—
PP 15 500 _ 03 3.0 3.2 -
41) P. Klinger: St u. E. 42 (1922) 16 500 _ 03 03 30 28

S. 452.
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suche wurden nicht nur mit der iiblichen schwach
salzsauren Kupferammoniumchloridlosung, sondern
auch mit einer neutralen Losung gleicher Konzen-
tration durchgefiihrt. Die Graphit-, Karbid-, Oxyd-
und Elektrolyteisen-Mengen waren vorher durch Va-
kuumgliihung entgast worden. Die Versuche zeigten
einwandfrei die Reaktionswirkung zwischen Graphit
bzw. Karbid und der Kupferammoniumchloridlosung
unter Bildung von Kohlendioxyd. Wahrend die
schwach salzsaure Losung, das eigentliche Goutalsche
Losungsmittel, neben Kohlendioxyd auch noch Koh-
lenoxyd ergab, wurde bei Verwendung von neutraler
Kupfersalzlosung nur Kohlendioxyd gefunden. Diese
Erscheinung war auch bei Stahlproben zu beobachten.
Neutrale Losung lieferte kein oder nur Spuren
Kohlenoxyd, dagegen durchschnittlich mehr Kohlen-
dioxyd ais die saure.

Die Untersuchungen von R. Schenck und seinen
Mitarbeitern, Walter und Giessen4, iiber die
Saurezerlegung von Eisen-Kohlenstoff- und wvon
Eisen - Mangan -Kohlenstoff -Legierungen ergaben,
daB die Abscheidung des Kohlenstoffs bei der Behand-
lung dieser Legierungen mit Sauren ais elementarer
Kohlenstoff und in hydrierter Form ais Kohlenwasser-
stoffe erfolgte; siefanden in den Zersetzungsproduk-
ten sowohl gesattigte ais auch ungesattigte Kohlen-
wasserstoffe.  Zu dem gleichen Ergebnis kam

0. Werkmeister4, der bei Zersetzungsversuchen

von Eisenkarbid durch Mineralsauren unter den gas-
formigen Produkten Paraffine und Olefine feststellte.
Gewisse Kohlenwasserstoffe, wie Azetylen und Ae-
thylen, wirken aber bereits bei 35° reduzierend auf
Jodpentoxyd ein4). Es erschien deshalb notwendig,
zu priifen, ob die bei dem Goutalschen Yerfahren er-
mittelten geringen Mengen Kohlenoxyd trotz der
Bromvorlage, die nicht samtliche Kohlenwasserstoffe
zu absorbieren vermag, nicht doch durch bestimmte
Kohlenwasserstoffe beeinfluBt wurden. Die Arbeits-
weise wurde deshalb dahin abgeandert, daB noch
zwei AbsorptionsgefaBe mit aktiver Kohle, von der
samtliche Kohlenwasserstoffe gebunden werden, vor
das Jodpentoxydrohr geschaltet wurden. Die Ver-
suchsergebnisse in den Zahlentafeln 6 und 7 be-
sagen, daB die Kohlenoxydwerte des Goutalschen Ver-
fahrens tatsachlich durch Kohlenwasserstoffe beein-
fluBt werden konnen. Die Gegenwart von Eisen
schien die Reaktion und Hydrierung stark zu fordem
(vgl. Zahlentafel 5). Die auf diese Art untersuchten
Stahlproben ergaben nur unbedeutende Kohlen-
oxydgehalte (vgl. Zahlentafel 7 gegeniiber Zahlen-
tafel 1). Unter der Beriicksichtigung, daB 1 cm3 der
zur Titration des aus dem Jodpentoxyd stammenden,
in Chloroform absorbierten Jodes verwandten Thio-
sulfatlosung 0,2 cm3 Kohlenoxyd — 0,25 mg
Kohlenoxyd entspricht, d. h. ein Tropfen 0,02 cm3
oder 0,025 mg Kohlenoxyd entspricht, diirften die
ermittelten Werte, da oft nur ein bis zwei Tropfen
verbraucht wurden, bereits in den Bereich der Ana-

46) Z. anorg. Chem. 127 (1923) S. 101. Dr.-Diss.

Munster 1922.
4) ®l.»3;ttg.-Diss.
”) Nichaux und Gautier;
f1905) S. 1233; 142 (1906) S. 15.

XXXVIIL.4,

Karlsruhe 1910.
Comptes rendus 141
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Zahlentafel 6.

Reaktionsversuche zwischen Kohlenstoff

bzw. Karbid und Kupferammoniumchlorid-
losung nach Goutal. Absorption der Kohlen-
wasserstoffe mittels aktiver Kohle.
c i(’]* Elek— Tieaktions—
) . a Gra- tro- gase
Arbeitswcisc e phit Fed !yt-
3 eisen g2 00
Nr. cm3 g g g cm3  cm3
Schwach saure :) 500 0.3 0.40 0,02
Losung . 500 0,3 3 1,30 0,16
(2% HCD 500 0,3 0,60 0,06
4 500 0,3 3 1,54 0,28

lysenfehler fallen (bei 10g Einwage entspricht ein
Tropfen 0,0001 % CO).

Weiterhin war noch das Yerhalten des Wasser-
stoffs zu Jodpentoxyd zu beachten. Untersu-
chungen verschiedener Forscher hieriiber haben zu
abweichenden Ergebnissen  gefuhrt. Wahrend
Smith, Raken und Tervogt4) sowie andere For-
scher bei normalen Bedingungen keine Einwirkung
von Wasserstoff auf Jodpentoxyd feststellen konnten,
sollte nach Froboese4) Jodpentoxyd in Gegenwart
von Wasserstoff bei 70° Spuren, bei 160° dagegen
reichliche Mengen Jod abscheiden. Nach Beobach-
tungen des Verfassers wurden durch Wasserstoff aus
dem erwarmten Jodpentoxyd immer Spuren von
Jod in Freiheit gesetzt. Ein Versuch, bei dem dem
Stickstoffstrom absichtlich reiner Wasserstoff zu-
gefuhrt wurde, ergab deutliche Jodabscheidung.
Die Moglichkeit war somit gegeben, daB die ge-
ringen Jodabscheidungen ebensogut durch den beim
Losen der Probe gebildeten Wasserstoff bewirkt
werden konnten. Das Auftreten von freiem Wasser-
stoff in salzsaurer Losung war ohne weiteres ver-
standlich; bei der auBerst leichten Oxydierbarkeit
des Eisenkarbids ware jedoch auch eine Oxydation
in neutraler Losung durch etwa voriibergehend ge-
bildetes Wasserstoffsuperoxyd unter Bildung von
Eisenhvdroxyd, Kohlenwasserstoffen und Wasser-
stoff immerhin denkbar.

Es war nun noch die Frage der Kohlendioxyd-
bildung zu klaren. Nach den erwahnten Unter-
suchungen von Werkmeister49 sowie von Schenck
und Walter4d) bestanden die bei der Zersetzung
von reinem Eisenkarbid mit reiner Salzsaure ent-
weichenden Gase im wesentlichen aus Wasserstoff,
dem Kohlenwasserstoffe der Paraffin- und Olefin-
reihe beigemengt waren. Ein erheblicher Teil des
Karbidkohlenstoffs ging bei der Auflosung in ele-
mentaren Kohlenstoff iiber. Wahrend bei diesen
Zersetzungen nur Wasserstoff-, Chlor-, Hydroxyl-
und Ferroionen auftraten, kamen bei der Goutal-
schen Umsetzung noch Kupri- und Ammoniumionen
hinzu. Den Versuchsergebnissen in Zahlentafel 8 ist
zu entnehmen, daB die Bildung von Kohlendioxyd
durch die Gegenwart von Metallionen, besonders
Kupriion, geférdert wurde. Diese Metallionen schei-
nen die beim Kochen der Losung auftretenden Oxy-

dations- bzw. Reduktionsvorgange katalytisch zu
48) Z. angew. Chem. (1900) S. 1002.
49 zZ anal. Chem. 54 (1915) S. 1
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Zahlentafel 7. Gasbestimmungen im Stahl
unter Yerwendung yon aktiver Kohle
der Kohlenwasserstoffe.

Die Bestimmung der Gase in Eisen und Stahl.

nach Goutal
zur Absorption

46. Jahrg. Nr. 38.

gesehen, da es unmoglich erschien. fiir
alle Versuche gleiche Losungstempera-
tur sowie ein durch die Wasserstrahl-

. 40 5 - Gase pumpe erzeugtes gleiches Teilvakuum
o %
3 - Werkstoff o OuNHIE2 o5 co 002 co zu erhalten. Durch das zuletzt be-
@ 500 cms cm3 cm3 Gew.% Gew.%
handelte Goutalsche Verfahren wurde
. S.-M.-Stahl. 0,10  sauer 0,3 0,01 0,0050 0,0001 gezeigt, daB im allergunstigsten Falle
0,0001 :
2 - . 0,47 0,9 g'g; g’g;gg 00004  IM Stahl nur Spuren Kohlenoxyd vor-
1,7 , . , . . . .
3 . 1,20 handen sein konnen; eine einwandfreie
4 1,20 neutral 5.6 0,1060 X X . .
analytische Bestimmung dieser geringen
Zahlentafel 8. Versuehe iiber den EinfluB der Eisen- KOhIenOXVdmengen_ iiber einer  mit
und Kupfersalze auf die Goutalsche Umsetzung. KOhlenOXyd gesattlgten Kupferlosung

(Absorption der Kohlenwasserstoffe mit aktiyer Kohle.)

ver- B O femy pech ouci2

such Arbeitsweise + 2% HCL phit

Nr. cm3 g g g g
1 500 03 — — —
2 500 03 - —
3 iy 2 st 500 o:s  — 14,0
4 bei 40°, hierauf 500 _ 0,3 14,0 _
5 1 st im Sieden 500 0,3 _ — 200
6 in Goutal- 500 _ 03 — 200

Apparatur

7 500 0,3 — — _
8 500 _ 03 _ _

Yersuoh 7 und 8: Absorption des CO mit salzsaurer Cu2CI2-Losung.

beeinflussen. Die Bildung des Kohlendioxyds konnte
auf einer Zersetzung entstandener Kohlenwasser-
stoffe beruhen; ebenso konnte auch an eine Reak-
tion ahnlich der Wassergasbildung gedacht werden.
Vorliegende Versuche fiihrten zu dem Ergebnis,
daB das Goutalsche Verfahren zur Bestimmung der
Gase im Stahl nicht anwendbar ist, da die hierbei frei
werdenden kohlenstoffhaltigen Gase Kohlendioxyd
und Kohlenoxyd ais Reaktionsgase anzusprechen
sind. Die Kohlenoxydbestimmung wird auBerdem
noch durch die Bildung gesattigter und ungesattigter
Kohlenwasserstoffe und reichlicher Mengen Wasser-
stoff, die ebenfalls auf das Jodpentoxyd einwirken,
fehlerhaft. Unter Berucksichtigung, daB die nach
dem Goutalschen Yerfahren gefundenen, an und fiir
sich bereits sehr niedrigen Kohlenoxydwerte durch
die erwahnten Faktoren noch nachteilig beeinfluBt
sind, lassen auch diese Untersuchungen die Wahr-
scheinlichkeit weiterhin bestehen, daB im Stahl
Kohlenoxyd nicht gelost vorkommen kann.

b) Umsetzungsverfahren nach Yita.
Nach der Arbeitsweise von Vita wurden in den
untersuchten Stahlproben nur Stickstoff und
Wasserstoff gefunden, von den kohlenstoffhaltigen
Gasen in einem einzigen Falle Kohlendioxyd. Kenn-
zeichnend fiir die Untersuchungsergebnisse war der
hohe Stickstoffgehalt. Auf die Ermittlung etwa
vorhandenen Kohlenoxyds wurde von vornherein
verzichtet, da die vorgeschriebene Umsetzungslosung
eine betrachtliche Menge Kohlenoxyd absorbierte,
die auch bei einer Temperatur von 60° noch groBten-
teils festgehalten wurde. Nach der Vorschrift von
Vita sollte die Kupferlosung vor dem Gebrauch mit
geiiiit-; Koksofen- oder Hochofengas gesattigt und
gleiehen Behandlung wie bei den Gasunter-
S. 452. :n unterworfen werden. Hieryon wurde ab-

bei schwankenden Driicken war nicht
durchfuhrbar.

Reaktions- . .

gase Die von Vita angegebene Losung
co2 co bestand aus einer schwach ammoniaka-
cm3  cm3 lischen 40prozentigen Kupferammoni-
0,48 0,04 umchloridlosung, die etwa,s Wein- oder
0,42 1,28 Zitronensaure enthielt, um die Bildung
0,96 0,71 basischer Eisensalze zu verhindern. Es
2222 i’; galt zu untersuchen, ob diese ammo-
113 0,12 niakalische Umsetzungslosung ais Ur-
044 — sache der im Vergleich zu den anderen
027 _. Verfahren viel hoheren Stickstoffgehalte

anzusehen war. In  Zahlentafel 9
wurden die Yersuche aufgefuhrt, die
hieriiber Aufklarung bringen sollten. Wasser und

Umsetzungslosung waren durcli Koehen unter Luft-
abschluB, die anderen Zusatze durch Gluhen im
Vakuum vollstandig entgast worden. Die Versuche
zeigten deutlich die Abhangigkeit des Stickstoff-
gehaltes von der Art der Umsetzung. Zu bemerken
ware noch, daB die Stickstoffbestimmung durch
Berechnung aus der Differenz erfolgte.

Zahlentafel 9.
Reaktionsversuche zwischen Kohlenstoff bzw.

Karbid und dem Yitaschen Umsetzungs-
mittel.

Elek- leakticrnsgase Geév.-"/o

Yer- Gra- N 2be-
such L6sung ppjp Fe.0 trolyt- rechnet
NT eisen 00 C02 h2 n2 aufsg
" em3 g g g cm3 cm3 cm3 cm3 Einwage

1 0,80 0,0200

° 400 - = 5 _ — — 0,60 0,0150

3 cm3 1 0,70 0,0175

4 Vita- — 1 — — — — 0,65 0,0162

5 Idsunr 1 __ 5 _ — — 0,70 0.0175

6 1 5 — _ _ 0,85 00212

Das Eisennitrid wurde von der Vitaschen Um-
setzungslésung nur wenig angegriffen. Zwei nitrierte
Eisenproben mit 1,07 bzw. 6,9 % Nitridstickstoff
blieben nach mehrstiindiger vorschriftsmaBiger Be-
handlung nach Vita vollkommen unangegriffen.
Hiernach konnte nur der in Gasform vorliegende
Stickstoff bestimmt werden; doch zeigten die oben
bescliriebenen Versuche, daB bei der Vitaschen Um-
setzung eine einwandfreie Stickstoffbestimmung nicht
durchfuhrbar war.

c) Kaltumsetzungsverfahren im Vakuum.

Bei einem Vergleich der Ergebnisse der Kaltum-
setzungsverfahren mit den anderen Yerfahren fiel ohne
weiteres auf, daB erstere viel geringere Gasausbeuten
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Zahlentafel 10. Re.ktionsver.uche im Jakuum

oder
;/:crh Behandlung H.0 iﬁz Fe20, Si_@'so
Nr. 3i?
Ges.—
g
100 0,3 3.0 0,35
100 0,3 0,3 3.0 0,25
100 0,3 3.0 0,55
60 g Jod, 4 st 100 0,3 0,3 3.0 0,70
im Vakuum 100 0,3 1,0 5.0 0,30
100 0,3 1,0 5.0 0,35
100 1,0 0,3 50 0,20
100 1,0 0,3 5.0 0,30
100 0,40
100 0,3 3.0 0,40
100 0,3 0,3 3.0 0,40
60 g HgCl2 100 0,3 3.0 0,40
4st imVakuum 100 0,3 0,3 3.0 0,60
(P20 5Vorlage) 100 0,3 1,0 50 0,45
100 0,3 1,0 5.0 0,70
100 1.0 0,3 5.0 0,75
100 1,0 0,3 5.0 1,75

lieferten ais letztere. Soweit hierbei die kohlenstoff-
haltigen Gase Koblenoxyd und Kohlendioxyd in
Betracht kamen, fand diese Erscheinung durch die
vorliegenden Versuche, durch die diese Gase sich ais
Reaktionsgase erwiesen, ihre Erklarung. Die teil-
weise zu verzeichnenden Abweichungen in den Wasser-
stoff- und Stickstoffergebnissen bedurften noch der
Aufklarung.

Da sich die Umsetzung mit Brom im vollkom-
menen Vakuum durch Zersetzung des entstehenden
Bromhydrats unter Bildung stérender Bromdampfe
ais ungeeignet erwies, ferner das Quecksilberchlorid
in waBriger Losung bereits infolge der exothermischen
Reaktion unter Wasserstoffentwicklung elektro-
lytisch dissoziierte und auch die Umsetzung mit
Kupferchlorid fiir praktische Zwecke zu langsam
erfolgte, wurde nur die Vakuum-Umsetzung mit
Jod eingehender gepriift. Fiir die Umsetzung mit
Quecksilberchlorid wurde das von Oberhoffer und
Piwowarsky3®) eingefiihrte Verfahren gewahlt, das
sich von dem oben erwahnten Quecksilberchlorid-
Umsetzungsverfahren dadurch unterschied, daB das
zur Losung des Chlorids benotigte Wasser vor der
Evakuierung im Umsetzungsapparat zum Gefrieren
gebracht wurde und die Umsetzung selbst unter
Eiskuhlung erfolgte.

Da die Ergebnisse dieser beiden Yerfahren, des
Jodverfahrens und des Oberhofferschen Quecksilber-
chloridverfahrens, selbst bei gleichem Probematerial
sowohl in sich ais auch untereinander mehr oder
weniger groBe Abweichungen zeigten, so war auch
hier mit der Wahrscheinlichkeit zu rechnen, daB
Reaktionen auftraten, die die Verfahren in ihren
Endergebnissen fehlerhaft beeinfluBten. Zur Klarung
wurde eine Reihe von Leerversuchen ausgefiihrt, bei
denen die Umsetzungslosungen nach der vorge-
schriebenen Arbeitsweise entsprechend den friiheren
rersuchen mit den ungel6st zuriickbleibenden Be-
standteilen, wie Kohlenstoff, Eisenkarbid, Eisenoxyd,
zum Teil in Gegenwart von entgastem Elektro-

Die Bestimmung der Gase in Eisen und Stahl.

Queck.silberchlorjdlésung bei

Stahl und Eisen. 1287

zwischen Kohlenstoff bzw. Karbid und wasseriger

Gegenwart von Eisen.
Reaktionsgase

in Gewichtsprozenten berechnet

in cm3 auf 10 g Einwage

co co02 co co,

0,20 0.35 0,0025 0,0044
0,30 0,40 0,0037 0,0050
0,10 0,20 0,0012 0,0025
0,15 0,20 0,0019 0,0025
0,15 0,15 0,0019 0,0019
0,05 0,35 0,0006 0,0044
0,20 0,20 0,0025 0,0025
0,20 0,20 0,0025 0,0025
0,20 0,20 0,0025 0,0025
0,30 0,05 0,25 0,0037 0,0010 0,0031
0,15 0,30 0,0019 0,0037
0,30 0,40 0,003 0,0050
0,20 0,07 0,48 0,0025 0,00006 0,0060
0,65 0,55 0,55 0,0081 0,0108 0,0069

lyteisen, behandelt wurden. Nach den Ergebnissen
(vgl. Zahlentafel 1C) muBte angenommen werden,
daB die erhaltenen Gase auch bei diesen beiden Yer-
fahren nicht ohne weiteres ais aus dem Stahle stam-
mend angesehen werden konnten.

Die Umsetzung mit Jod erfolgte trotz reichlicher
Kiihlung stark exotherm. Die Untersuchungsergeb-
nisse deuteten darauf hin, daB eine Zersetzung des
Karbids, besonders bei Gegenwart von Eisen, unter
Bildung kohlenstoffhaltiger Gase eintrat. Wie bei
den Goutalschen Versuchen schien auch hier die Zer-
setzung durch die Anwesenheit von Ferroionen be-
giinstigt zu werden. Bei starkerer Erwarmung
konnte auch sekundare Wasserstoffentwicklung auf-
treten.

Die Umsetzung mit Quecksilberchlorid unter den
von Oberhoffer vorgeschlagenen Bedingungen ver-
lief ebenfalls exotherm, wenn auch nicht so heftig
wie die Losung mit Jod. Auch hier konnte die Mog-
lichkeit einer Zersetzung in dem oben besprochenen
Sinne vorliegen, doch waren bei dieser Arbeitsweise
noch andere Umstande zu berucksichtigen. Die
Wasserdampfbildung war stets derart groB, daB das
Phosphorpentoxyd in den beiden im Wasserdampf-
absorptionsrohre befindlichen Schiffchen meistens
vollstandig aufgebraucht wurde. Das Phosphor-
pentoxyd diirfte selten rein sein; die Verunreini-
gungen bestehen aus niederen Oxydationsstufen des
Phosphors, die bei der Einwirkung von Wasserdampf
Phosphorwasserstoff entwickeln, der von den Ab-
sorptionsmitteln, z. B. Kupferchloriirg), gebunden
werden konnte. Der Wasserstoff im Entstehungs-
zustande konnte nach Oberhoffer mit dem Queck-
silberchlorid auch unter Bildung freier Salzsaure
in Reaktion treten. Fiir die bei beiden Umsetzungs-
yersuchen gefundenen Stickstoffwerte lieBen sich
keine endgiiltigen Erklarungen geben.

Obwohl bei den Kaltumsetzungsverfahren die
Beeinflussung der Endergebnisse durch Reaktionen

60 Riban: Comptes rendns 88 (1879) S. 581.
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nicht so sehr in Erscheinung trat wie bei den anderen
Verfahren, so lassen die vorliegenden Versuche doch
erkennen, daB auch mit diesen beiden Umsetzungs-
yerfahren keine eindeutigen Werte zu erhalten sind,
auch hinsichtlich der Wasserstoff- und Stickstoff-
bestimmung.

Nachdem an Hand einer Reihe von Versuchen
der Nachweis erbracht wurde, daB die Gase, die nach
den yerschiedenen Verfahren erhalten wurden, samt-
lich mehr oder weniger erst durch chemische Reak-
tionen bei der Bestimmung entstanden waren, ware
nunmehr fur die einzelnen Gasarten zu folgern:

1. Kohlenoxyd und Kohlendioxyd sind aus-
schlieBlich Reaktionsprodukte; ihre Anwesen-
heit im Eisen ais geloste Gase ist unwahr-

scheinlich.
61) Z. phys. Chem. 60 (1907)S. 129; 68 (1909)
S. 115. Ber. D. Chem. Ges. (1910) S. 893.
Umschau.

Vorziindungen an Gasmaschinen bei Abstichen des Hoch-
ofens.

Eine derhaufigsten und unangenehmsten Storungen im
Gasmaschinenbetrieb sind die sogenannten Yorzundungen.
Neben den allgemein anerkannten Ursachen fiir die Ein-
leitung von Yorzundungen ist die Wirkung des Wasser-
stoffgehalts des Frischgases sehr umstritten. Die vielEach
sich widersprechenden Beobachtungen an den verschieden-
sten Stellen wirkten nicht gerade klarend. Wahrend in
manchen Betrieben schon eine Wasserstoffzunahme um
1 bis 2 % schwere Storungen zur Eolge hatte, wurden in

cmSS

Abbildung 1. Kalorimeter im Drehstromwerk.

beim Abstich des Ofens.

andern Fallen iiberhaupt keine Vorziindungen beobachtet
und die Schadlichkeit des Wasserstoffs bei dem geringen
Anteil, den er im Hochofengas ausmacht, geradezu
bestritten. Bei manchen Maschinen geht man sogar ohne
bauliche Veranderungen von Hochofengas auf Generator-
gas iiber.

Einen Beitrag zu dieser Frage liefern Untersuchungen,
die in letzter Zeit in der Drehstromgaszentrale eines
rheinischen Hiittenwerks angestellt wurden. Das Dreh-
stromwerk erhalt sein Maschinengas von einer Trocken-
reinigung, die nach ihrem Standort und der augenbli k-
lichen Betriebslage von nur einem Hochofen mit Rohgas
beliefert wird. Der Verlauf der Heizwertkurve des Schnell-
kalorimeters am Drehstromwerk (Abb. 1) und die heftigen,
in der ersten Halfte des Kompressionshubes liegenden
Vorziindungen (Abb. 2), die bei jedem mit hoher
Zentralenbelastung zusammenfallenden Abstich des Hoch-
ofens gleichzeitig an allen 5 Gasmaschinen auftraten und
einige Mate zur yollstandigen Unterbrechung der Strom-

Umschau.

Spitzenanderung des Frischgasheizwertes

46. Jahrg. Nr. 38

2. Wasserstoff, dessen Loslichkeit im Eisen durch
die bekannten Yersuche von A. Sieverts@)
erwiesen ist, wird am eindeutigsten nach dem
Extraktionsverfahren im  SchmelzfluB be-
stimmt.

3. Stickstoff, dessen Reaktionsfahigkeit mit dem
Eisen ebenfalls bekannt ist, wird gleichfalls
am genauesten nach dem Extraktionsverfahren
bestimmt. Bei der Beurteilung aller dieser
Stickstoffergebnisse ist zu beriicksichtigen,
daB die Bestimmung durch Berechnung aus
der Differenz erfolgt.

Ais Yerfahren zur Bestimmung der Gase im Stahl
ist hiernach fiir praktische Zwecke das Extraktions-
yerfahren im Schmelzflusse zu empfehlen, wobei die
ermittelten kohlenstoffhaltigen Gase Kohlenoxyd
und Kohlendioxyd lediglich ais bei der Bestimmung
entstandene Reaktionsgase zu betrachten sind.

(SchluB folgt.)

erzeugung fiihrten, lieBen auf einen ursachlichen Zu-
sammenhang zwischen Abstich und Vorziindungen schlie-
Ben. Auf Grund dieser Beobachtungen wurden am Ofen
wahrend versehiedener Abstiche und unter yerschiedenen
Bedingungen je 20 Einzelanalysen an den Entliiftungs-
kaminen genommen. Auch bei geschlossenen Hiiten
wurde auf ein geringes Entweichen von Gas durch die
Kamine geachtet, so daB die Zusammensetzung der Proben
dem augenblicklichen Ofengang jeweils entsprach. In
Zahlentafel 1 sind die hochsten Werte zusammengestellt
aus den Abschnitten:

1. in der das Eisen lauft,

2. wahrend des Stiohloehstopfens,

3. nach dem Wiederanblasen.
Aus Zahlentafel 1 geht her-
vor, daB in der Zeit, in der
mit gedrosseltem Winde ge
fahren wird, um das Stich-
loch zu stopfen, eine starke
Anreicherung des Gases ein-
tritt. Die Steigerung des
Kohlenoxyd- und Kohlen-
sauregehalts riihrt daher,
daB das Verhaltnis des Erz-
sauerstoffs zum Luftsauer-
stoff groBer geworden ist
und damit der Stickstoff-
gehalt fallt. Der Wasser
stoffgehalt ist in Abb. 3 in
Abhangigkeit von der Zeit,
die im Augenblick des Stich-
lochstopfens gleich O gesetzt
wurde, aufgetragen. Der
Beginn der Linienziige fallt mit dem Augenblick des
Stichlochoffnens zusammen. Der Wasserstoffgehalt er-
leidet keine Yeranderung, solange die Windzufuhr zum
Ofennormalist. Indem Augenblick, indem die Windmenge
von etwa 70000 auf 10— 15000 m 3/st (0° C und 760 mm QS)
vermindertwird, nimmt mit Kohlenosyd- und Kohlensaure-
gehalt auch der Wasserstoffgehalt zu. Sobald der Ofen
angeblasen wird, nimmt das Gas sofort wieder seine normale
Zusammensetzung an. Abb. 1laBtdie Empfindlichkeit des
Ofens gegen Aenderungen in der Windzufuhr deutlich er-
kennen. Jedem Knick in der Winddruckkurve folgt un-
mittelbar eine Schwankung im Heizwert.

Aus den Versuchen ergibt sich, daB man, um
die Dauer der W asserstoffanreicherung abzukurzen,
moéglichst kurze Zeit mit gedrosseltem Winde fahren

soli. An der
man deutlich,
Normalzustand
Anblasen.

gestrichelten
daB bei
spater

Kurve vom 11. 12 erkennt
langsamem Anblasen auch der
erreicht wird ais bei raschem
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Zahlentafel 1.

1vahre ad dis Eisen lauft
Windzu fuhr unverandert,

Stillstand

Umschau.

Giehtgasanalyse.

Wind gedrosselt, Pressung

Tag Pressung 60 cm QS 10 cm QS
CO2 00 oh4 h2 n2 Heiz- C02 co cH4 H2 Heiz—
B % % % g Wert o % % o g Wert
3.12. 6,2 31,9 0,1 2,4 59,4 1040 17,6 38,6 0 7,6 36,2 1370
4.12. 7,6 314 01 2,6 58,3 1030 15,8 39,5 0,1 6,2 38,4 1370
7.12. 6,6 32,4 a,2 2,4 58,4 1070 10,1 36,2 0,1 4,3 49,3 1230
8.12. 64 34,2 0,2 1,6 57,6 1100 12,6 36,5 0,1 4,8 46,0 1250
11.12. 6,2 33,3 0,3 2,0 58,2 1090 10,2 35,6 0 6,2 48,0 1250
Um iiber die Schwierigkeiten hinwegzukommen,

laBt man das angereicherte Gas durch die Entluftungs-
Damit sind auch tatsachlich die
Dieses einfache und billige

kamine entweichen.

Vorziindungen verschwunden.

Mittel ist jedoch nur bei Gasiiberangebot anwendbar.

Grund dafiir, dalB der Abstich nur auf das Drehstromwerk
so empfindlich einwirkt, liegt darin, daB es ausschlieBlich
vom einzeln betriebenen Ofen mit Gas beliefert wird,
wahrend die anderen Maschinen
erhalten, so daB in den Waschen eine starke Yermischung

eintritt, die den
EinfluB des Abstich-
gases des einzelnen
Ofens verwischt.
Besondersschwierig
war die Auffindung
des Zusammenhangs
zwischen Ofen und
Maschinenstérungen.
Da die Yorziindungen
zeitlich mitdemW ie-
deranblasen  zusam-
mentrafen, so ent-
stand zunachst der
falsche Eindruck, ais
obbeim Wiederanstel-
lendesWindes irgend-
eine ungiinstige Ver-
anderung mit dem
Gase yor sich ginge.
Die Rechnung ergab
einen Inhalt der gas-
filhrenden Teile der
Leitung und der Wa-

sche zwischen Ofen
und Zentrale von
4200 m3  Der Gas-
verbrauch der Ma-
schinen betragt 500
m3¥min. Daraus er-

klarte sich sofort die
zeitliche Verschiebung
von etwa 8 min zwi-

schen Abstich und
Vorziindungen. Das
angereicherte Gas
durchlauft ais ge-

schlossene Masse, ais
Pfropfen, die Leitung.
Das ist besonders zu
bedenken, wenn man
zur Abhilfe die Auf-
stellung eines Gaso-
nieters in Betracht
zieht. Er muB groB
genug sein, um unter
Beriicksichtigung der

AO

von allen Oefen Gas

Der

Nach dem Wiederanblasen
Pressung 60 cm QS

C02 coO CH4
% % %

7,2 30,2 01

7,0 32.1 0,1
6,4 31,1 0,3

7,2 316 0,2

9,8 32,3 0,1

h2
%

2,5
1,8
1,8

1,8

2,9

groBer gemacht worden,

LuftiiberschuB gearbeitet.
zundungen ist also nicht nur ein bestimmter gleichblei-
bender Wasserstoffgehalt maBgebend, sondern es ist not-

n2
%

60,0

59,0

60,4

59,2

54,9
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Bemerkungen
Heiz-
wert
1000 Rasch angeblasen |
Hitte nicht gezogenj
1040 Rasch angeblasen
Hitte gezogen
1020 Rasch angeblasen
Hiite nicht gezogen
1030 Rasch angeblasen
Gasleitung abgesp.
Hiite gezogen
1070 Langsam angeblas

Hiite gezogen

Dauer des Ofenstillstandes noch eine geniigende Durch-
mischung von Normal- und Abstichgas zu gewahrleisten.

Bei den Maschinen, die sowohl mit Gichtgas ais auch
mit Generatorgas betrieben werden, sind in vorbedachter
Betriebsfiihrung die Kompressionsraume yon yornherein

oder bei Koksofengas wird mit
Fiir das Auftreten von Vor-

wendig, daB er plotzlich eine Hohe erreicht, gegen die
Abr/770/
Vorzi/mrfur7Cler7
—?
brzunaung rftjacoui ” 5
Abmpressmn yorzizinfum’oef7
Abbildung 2. Diagramme der Drehstrommaschine.

- VT COSTET

Untersuchung von Hochofengas wahrend des Abstiches.

Abbildung 3

uy

*

Af/~/1Ufe/T /T<TC/T

S

O/ICI7I0Cl7Sfol0ffe/7 — >
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die betreffende Maschine nicht gewappnet ist, der sie
uberrascht. Wenn man bedenkt, daB auch noch eme hohe
Zentralenbelastung vorhanden sein muB so ist*klar daB
sich bei so vielen einfluBnehmenden Umstanden Beob-
achtungen in dem einen Betriebe nicht ohne weiteres auf
einen andern iibertragen lassen.

Zur Erklarung der
Wasserstoffanreicherung
des Gases ist
Annahmen angewiesen.
Infolge des geringeren
Ueberdrucks konnte Was-
ser durch Formen und

man auf

Kiihlkasten in den Ofen
treten, das daselbst zer-
setzt wird. Diese An-
nahme diirfte wenig Be-
rechtigung haben mit
Riicksicht darauf, daB
die Erscheinung deriiber-
maBigen Wasserstoffbil-
dung an alten wie an neu
zugestellten Oefen glei-
chermaBen beobachtet
wird. Nach einer Erkla-
rung von H.
Bansen riihrt die star-

kere Wasserstoffbildung
bei gedrosseltem Ofen
von einer starkeren Kon-
zentration des Wasser-
dampfesher. DerWarme-
zustand des Ofens wird
sich in der kurzen Zeit
des Stillstandes nicht we-
sentlich andern, so daB
die sich aus der Feuchtig-
kcit und dem chemisch

gebundenen Wasser der
Beschickung bildende
Dampfmenge ungefahr

dieselbe bleibt. Die quan-
titativen Verhaltnisse
zeigt folgende Rechnung,
der die Analysen aus
Abschnitt 1 und 2 vom
11. 12. in Zahlentafel 1
zugrunde gelegt sind.
Bei einer eingeblasenen Luftmenge von 75000 m/st
ergibt sich eine Stickstoffmenge von 75 000 m3+0,79 m3N 2

= 59000 m3N2 Nach der Analyse kommen

Abbildung 1.

0,02 m3 0>0333 m3Ha/m3 N2 d. i. ein Gesamt-
0,582 m3M2
wasserstoffmenge von 0,0333 ¢« 59 000 = 1965 m3 H2

= 178 kg H2 Mit 0,1111 kg H 2/kg Wasser ergeben sich

178 kg H 2——-- _
0,1111 kg =I2/kg Jd20
worden ist.

Auf gleiche Weise errechnet sich bei einer kleineren
Windmenge von 15000 m3/st mit der Frischgasanalyse
in Abschnitt 2 eine zersetzte Wassermenge von 1225 kg/st.

Auf die Windmengen bezogen, betragt die zersetzte
Wassermenge 2,13 und 8,35 %. Durch die starke Zunahme
der Konzentration wird der Wasserdampf aktiver und die
Wasserstoffbildung befordert.

Der Wasserdampf kann auf das Kohlenoxyd einwirken,
so daB dabei Wasserstoff frei wird:

CO +H2 = C02+ H2

Die Reaktion ist bis zu Temperaturen von 300 O gering,
wird aber bei 900 O sehr lebhaft. Bei normalem Betriebe
wird die so entstehende Wasserstoffmenge nicht nennens-
wert sein wegen der kurzen Dauer der Einwirkung im
Bereiche hoher Temperaturen. Blast der Ofen jedoch lang-
sam, oder wird er ganz stillgesetzt, so konnen die Bedin-
gungen fur die obige Umwandlung gegeben sein.

16qq kg H 20/st, das zersetzt

S. Kreuzer.

Umschctu.
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Tiefziehfahigkeit von Blechen und Bandem.

Die Tiefziehfahigkeit von Blechen und Bandern
wird im allgemeinen durchdieErichsen -Probe ermittelt,
die in der Weise vorgenommen wird, daB ein abgerundeter
Stempel von bestimmter Form in eine Blech- oder Band-
eisenprobe eingedruckt wird, bis ein RiB auftritt. Die

Beziehung zwischen Eindrucktiefe, Probenstarke und Tiefziehfahigkeit.

Tiefe des Eindrucks gilt ais MaB fiir die Tiefziehfahigkeit
des Werkstoffes. Das Priifverfahren besitzt den Nachteil,
daB Bleche oder Bander gleicher Beschaffenheit, aber ver-
schiedener Starken yerschiedene Tiefungswerte ergeben,
so daB ein unmittelbarer Vergleich zwischen Blechen und
Bandern yerschiedener Starke nicht moglich ist. Diese
Schwierigkeiten lassen sich nach H. S. Marsh und R. S.
Cochranl) auf folgende Weise beheben. In Abb. 1 ist
auf Grund umfangreicher Yersuche an Blechen yerschie-
dener Vorbehandlung die Eindrucktiefe in Abhangigkeit
von der Blechstarke schaubildlich aufgetragen. Es zeigte
sich, daB bei gleicher Werkstoffbeschaffenheit die Tiefungs-
werte in Abhangigkeit von der Blechstarke auf geraden
und paraUel yerlaufenden Linien liegen. Die Linie der
héchsten Tiefung bezeichnen Marsh und Cochran mit
100 % Tiefziehfahigkeit, die iibrigen Linien mit ent-
sprechenden Hundertzahlen. Danach besitzt beispielsweise
eine Probe yon 1,6 mm Starke, bei der eine Tiefung von
10,6 mm ermittelt wird, eine Tiefziehfahigkeit von 86 %.

Auf Grund der yorstehenden Darstellung lassen sich
Tiefziehbleche und -bander in folgende Klassen einteilen:

Tiefzieh-

Elasse fiihigkeit
Spezial-Tiefzielibleche. ..o 95—100%
Extra-Tiefziehbleche 90— 95 %
Tiefziehbleche 85— 90 %
Gewobnliche Tiefziehbleche.................... 80— 85 %
Bleche geringer Tiefziehfahigkeit . 70— 80 %
————————————— A. Pomp.

Iron Age 116 (1925) S. 1251.
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Zur Kenntnis der binaren Systerae Eisen-Silizium, Eisen-
Phosphor und Eisen-Mangan.

Die vorgenannte Arbeitl) befaBt sich mit der Unter-

im festen Zustand in den

und Eisen-

suchung der Umwandlungen
Eisen-Silizium, Eisen-Phosphor
Die Beobachtung erfolgte mit einem im Institut
fiir Eisenhiittenkunde in Aachen entworfenen, photo-
graphisch selbstregistrierend arbeitenden Universal-
Differential-Dilatometer2). Die dilatometrische Analyse
yerschiedener Eisen-Silizium-Legierungen, deren Analysen
in Zahlentafel 1 wiedergegeben sind, bestatigte die schon

Systemen
Mangan.

Zahlentafel 1.

Analysen der Eisen-Silizium-Legierungen.

Bezeichnung Si % O %
1 0,89 Spuren
2 1,45 0,01
3 1,82 Spuren
4 2,41 0,03

frilher yon Oberhoffer3) aufgestellte Hypothese, daB
oberhalb einer gewissen Siliziumkonzentration bei Er-
hitzen oder Abkiihlen ein Durchschreiten des y-Gebietes
nicht mehr stattfindet. Auf Grund dieser Erscheinung
schloB Oberhoffer, daB die Linien der a/y- bzw. y/S-Um-

7700

500
SzAmum/n

Abbildung 1. Verlauf der h/y- bzw. y/a-Um—
wandlung im Diagramm Eisen-Silizium.

wandlung ineinander einlaufen. Daraus ergibt sich das

in Abb. 1 durch den Kurvenzug M —N abgeschnurte
Y-Gebiet. Wahrend bei Eisen-Silizium-Legierungen mit
18 % Si A3 noch deutlich wahrzunehmen ist, tritt die

Umwandlung bei 2,4% Si bei 1100° nicht mehr auf.
s wurde deshalb die Silizium-Grenzkonzentration fiir
as Auftreten von A3 zu 2,5 % Si angenommen.

rontgenographische Untersuchungen lassen

etwas hohere Konzentration
Die Grofie der A3-Umwandlung

der yorhandenen Menge
A4-Umwand-
Ruer

Jsno au” 6'ne noc”
(3,0 % Si) schlieBen,

nimmt ungefahr proportional
uizium ab. Dem Kurvenyerlauf der
ung wurden die Untersuchungsergebnisse von

A Nans ®sser und Paul Oberhoffer: Ber. Werk-
stoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 69 (1925). - Zu beziehen
vom Verlag Stahleisen m. b. H.. Diisseldorf.

VVgl. Hans Esser und Paul Oberhoffer: St. u. E.
46 (1926) S. 142.

8 St. u. E. 44 (1924) S. 979.

im,
u. Stahl und Eisen_
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und Klesperl zugrunde gelegt. Eine Stiitze finden
die obigen Ergebnisse in den Untersuchungen von
Sanfourche?2, daB A3 mit steigendem Siliziumgehalt
ungefahr in demselben MaBe steigt, wie die Umwandlung
bei den Eisen-Kohlenstoff-Legierungen sinkt. Bei 2 % Si
war A3 nach vorgenanntem Verfasser nur noch bei der
Abkuhlung zu beobachten.

Da die bisher im Schrifttum yeroffentlichten Unter-
suchungen zur Aufstellung eines vollstandigen Zustands-

diagrammes Eisen-Phosphor nicht ausreichten, wurden
auch Eisen-Phosphor-Legierungen mit den in Zahlen-
tafel 2 angegebenen Analysen untersucht. Es lag die

Zahlentafel 2.

Analysen der Eisen-Phosphor-Legierungen.

Bezeichnung P % 0 %
1 0,11 0,01
2 0,18 0,02
3 0,26 0,03
4 0,42 0,01

Vermutung nahe, daB man im Zweistoffsystem Eisen-
Phosphor ahnliche Verhaltnisse hinsichtlich A3 und A4
yorliegen habe wie bei Eisen-Silizium. Schon Stead?3
weist darauf hin, daB bei Legierungen mit bestimmten
Phosphorkonzentrationen durch Erhitzen auf 1200°
keine Gefiigeverfeinerung herbeizufiihren ist, und daB
man deshalb annehmen musse, dafi diese Legierungen
keine A3-Umwandlung besitzen. Diese SchluBfolgerung

P/)0S/O/70r/> %

Der Verlauf der S/y- bzw. y/oc-TTmwandlung
im Diagramm Eisen-Phosphor.

zog den Einwurf nach sich, daB, wenn man die An-
schauung Steads teilen wollte, man annehmen miisse,
daB a-Eisen, das nach den bisherigen Feststellungen
keine oder nur eine geringe Loslichkeit fiir Kohlenstoff
habe, in Phosphorlegierungen bei der Zementation das
Lésungsmittel fiir Kohlenstoff bilde. Diesem Einwurf
begegnet Stead durch den Hinweis, daB es moglich ist, in
reinem Eisen durch Erhitzen auf 600° in Kohlenoxyd-
atmosphare Eisenkarbid zu erzeugen, und daB man des-
halb schlieBen diirfe, daB sich bei phosphorhaltigem
Werkstoff bei héherer Temperatur mit demselben Recht
wie bei reinem Eisen eine Verbindung des a-Eisens mit
dem Kohlenstoff bilde4).

Die dilatometrische Analyse der Eisen-Phosphor-
Legierungen zeigt nun, daB in der Tat A3m it wachsendem

Ferrum 11 (1913/14) S. 257/61.
2) Rev. Met. 16 (1919) S. 246.
3) J. Iron Steel Inst. 97 (1918) S. 389/415.
4) Vgl. E. Zingg; St. u. E. 46 (1926) $. 776/7.
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Phosphorgehalt steigt und bei 0,42 % P bis rd.
1100° nicht mehr wahrzunehmen ist. Die Untersuchung
der Legierungen mit 0,1 und 0,26 % P nach em
thermischen Differentialyerfahren ergab, daB A,i mit
steigendem Phosphorgehalt sinkt. Auf Grund dieser
Untersuchungsergebnisse wurde auf das Zweistoffsystem

Manganin %

Abbildung 3. Die Aa- und A3-tTmwandlung
im Diagramm Eisen-Mangan.

Zahlentafel 3.

Analysen der Eisen-Mangan

Legierungen.

Bezeichnung Mn % o %

1 0,65 Spuren

2 1,08 0,01

3 1,84 0,01

4 2,19 0,02

5 5,49 0,02

6 9,37 0,03

7 9,72 0,02

8 18,2 0,03
Eisen-Phosphor die Hypothese der
Abschniirung des y-Gebietes nach
Oberhoffer angewendet und das in

Abb. 2 dargestellte Schaubild festge-

legt. Dem Verlauf der A2-Linie wurden

neben eigenen Werten die Ergebnisse

von v. Schwarzel) und von Haughton und Hanson¥*)
zugrunde gelegt. Der erste Verfasser findet, daB A 2bis
0,83 % P ungefahr konstant bleibt; nach den letzten Yer-
fassern sinkt A2 von diesem Gehalt an langsam bis auf
740°. Von 1,9 bis 13,0 % P wurde keine Aenderung in
der Temperaturlage des magnetischen
punktes gefunden.

Die Untersuchungen iiber das System Eisen-Mangan
ergaben das in Abb. 3 dargestellte Schaubild. Wahrend
Rumelin und Fick3)feststellten, daB Asbisrd. 3,0 % Mn
bis auf 816° sinkt, und dann bis 50 % Mn bei dieser
Temperatur unyerandert auftritt, finden Esser und
Oberhoffer, daB die A3-Kurve mit steigendem Mangan-

Umwandlungs-

1) 2)taltg.-Dissertation Aachen (1924).
2) Diskussion zu Stead, a. a. 0.
a) Ferrum 12 (1914/15) S. 41.

Umschau.
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gehalt sinkt und oberhalb 14 % unter O® verlauft. Damit
finden die von Dejeanl) ausgefuhrten Untersuchungen
ihre Bestatigung, Die Analysen der untersuchten Legie-
rungen sind in Zahlentafel 3 yerzeichnet. Die magnetische
Umwandlung wird ebenfalls durch steigenden Mangan-
gehalt auf tiefere Temperaturen gedriickt und fallt bei
rd 5% Mn mit A3 zusammen (Abb. 4).
wert ist, daB mit zunehmender Mangankonzentration
die Hysteresis zunimmt. Gleichzeitig verringert sich
die Umwandlungsgeschwindigkeit derart, daB sich die
Umwandlung in einem ausgedehnten Temperaturbereich

Bemerkens-

Aus den Jahresberichten der PreuBischen Gewerbe-
aufsichtsbeamten und Bergbehérden fiir 19252).

Aus dem vor kurzem erschienenen Band der ,,Jahres-
berichte* wird nach friitherem Vorgang3) unter Beschran-
kung auf die Darstellungen aus den fiir die Eisenindustrie
besonders wichtigen Bezirken Oppeln (Proyinz Ober-
schlesien), Arnsberg, Dusseldorf, Koblenz, Koln, Trier und
Aachen nachstehendes hervorgehoben, wobei bemerkt
wird, daB die Berichte der arztlichen Aufsichtsbeamten,
der Gewerbemedizinalrate, im Volkswohlfahrtsministe-
rium herausgegeben werden.

Allgemeines. Die iiberaus ungiinstige Lage der
Industrie mit EinschluB des Bergbaues, die in der zweiten
Jahreshalfte noch yerscharft zutage trat, wird mit
Hinweis auf die bekannten Ursachen (Steuerbelastung,
hohe Bahntarife, Steigerung der sozialen Abgaben, hohe
Auslandszolle, Wahrungsyerfall in Landern des Wett-
bewerbs u. a. m.) durch Einzelbeispiele, insbesondere
durch Zahlen aus den Hochofenwerken, gekennzeichnet.
Die Bedruckungen durch die fremden Besatzungen hérten
zwar allmahlich auf, und weite Gebiete, insbesondere
die Bezirke der GroBeisenindustrie, wurden geraumt; die
unermeBlichen, wahrend der Jahre der Vergewaltigung der
Wirtschaft zugefiigten Schaden kénnen aber nicht so bald
wieder ausgeglichen werden. Mit voller Wucht wurden
vor allem die Essener Betriebe der Fa. Fried. Krupp,
A.-G., von den Folgen des Ruhreinbruchs getroffen.

4. Aj- und Aj-TIJmwandlung in Abhangigkeit vom
Mangangehalt.

Arbeitnehmerverhaltnisse im allgemeinen.
In der das Eisenhiittenwesen umschlieBenden Gruppe 111
der Gewerbestatistik zeigte sich gegeniiber dem Yorjahrall-
gemein ein weiteres scharfes Absinken der Zahlen fiir die Be-
triebe wie fiir die Arbeiter. Den im letzten Jahresabschnitt
sich haufenden Stillegungen und Entlassungen waren
allgemein Kurzarbeit und Werksbeurlaubungen in starkem
MaBe vorausgegangen; in den letzten Monaten waren die
meisten Betriebe, soweit sie iiberhaupt noch arbeiteten,
zu Kurzarbeit gezwungen. Am deutlichsten zeigte sich
die schlimme allgemeine Lage in den Zahlen iiber die

1) Comptes rendus 178 (1920) S. 791; vgl. St. u. E. 42
(1922) S. 391.

2) Herausgegeben
Gewerbe.

im Ministerium fiir Handel
Berlin: Reichsdruckerei 1926.
3) St. u. E. 45 (1925) S. 1395/7.

und
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Erwerbslosigkeit. Nachdem im Dezember 1924 die
Zahl der Erwerbslosen im Diisseldorfer Bezirk allmahlich
auf 45 700 gesunken war und sich in der ersten Halfte
1925 noch weiter gesenkt hatte, schwollen die Zahlen
erst langsam, dann sprunghaft an, derart, daB im Dezem-
ber insgesamt 100 125 Hauptunterstiitzungsempfanger
mit 129 500 Zuschlagsempfangern die Wirtschaft des
Diisseldorfer Bezirks belasteten. — Allen Berichten ist zu
entnehmen, daB die Anteilnahme der Arbeiter und Ange-
stellten fur die Betriebsvertretungen trotz der Ein-
wirkungen ihrer Berufsverbande zusehends schwindet.
Die gemeinsame Not beeinfluBte aber das Zusammen-
arbeiten der Betriebsrate mit den Betriebsleitungen
gunstig. In den Stillegungsverhandlungen bekundeten
die Betriebsrate meist Verstandnis fiir die Werksnéte. —
Von gréBeren Ausstanden und Aussperrungen
wurden die Betriebe der GroBeisenindustrie, was sich aus
der Lage ohne weiteres erklart, kaum beriihrt; der Arns-
berger Bericht fiihrt dies, wenigstens zum Teil, auf das
bei der Arbeiterschaft immer mehr zunehmende Ansehen
der Schlichtungsstellen zuruck. — Haufiger waren Tarif-
streitigkeiten, die ohne Bruch des Arbeitsyerhalt-
nisses gefiihrt wurden. Yon Bedeutung waren namentlich
die bekannten Vorgange, in die der Arbeitgeberverband
Nordwest verstrickt war, und die, nachdem der Schlichter
ungeachtet der Notlage eine Lohnsteigerung festgesetzt
hatte, die Werke zu starken Belegsehaftsverminderungen
zwangen; die Werke blieben bestrebt, Harten nach
Moglichkeit zu vermeiden. In der Metallindustrie von
Hagen und Schwelm yersuchten die Gewerkschaften, die
Arbeiter zur Niederlegung der Arbeit nach Ableistung der
achtstiindigen Schicht zu bewegen, indem sie ihnen
vorstellten, die Arbeitgeber diirften von dem § 3 der
A. Z. V. (Yerordnung uber die Arbeitszeit) keinen Ge-
brauch machen. Obwohl der Regierungsprasident die
Arbeiter gegenteilig beschieden hatte, verliefien die
Arbeiter in einigen Betrieben nach acht Stunden die
Arbeitsstatte; das Gewerbegericht wies die Klage der
" egen beharrlicher Verweigerung der. Arbeit fristlos
Entlassenen ab. In einigen Fallen gab die Gewerbeauf-
sicht gemafl § 6 der A. Z. V. die Genehmigung zur Mehr-
arbeit, so daB insoweit von den schlecht beratenen
Arbeitern Schaden abgewendet wurde. Streitigkeiten
wegen der tariflichen Regelung der Arbeitszeit fiihrten im
Volme-Tal dazu, daB Firmen in gréBerer ZahlWerks-
oder Haustarife mit den zu Vereinigungen zusammen-
geschlossenen Belegschaften ihrer Betriebe eingingen.
Auch im Koblenzer Bezirk kamen in zwei Hochofenwerken
trotz ablehnenden Standpunktes der Arbeiterorgani-
sationen Haustarife zur Beibehaltung der zwolfstiindigen
Arbeitsschicht zustande. — In yielen Betrieben wurden die
Akkorde neu geregelt, weil die Betriebsunkosten bei
unzulanglichen Verkaufspreisen zu auBerster Sparsamkeit
zwangen. Ungeachtet der Erniedrigung der Satze konnten
die Arbeiter durch Leistungssteigerung, selbst bei ver-
minderter Belegschaft, die friihere Lohnhéhe erreichen
und verhaltnismaBig hohen Verdienst erzielen. — Nach
§ 7der A. Z. V. bestimmt der Reichsarbeitsminister, fiir
welche Gewerbezweige oder Gruppen von Arbeitern, die
unter besonderen Gefahren fiir Leben und Gesundheit
arbeiten, die regelmaBige werktagliche Arbeitszeit die
Dauer von acht Stunden nicht iiberschreiten darf. Auf
Grund dieser Ermachtigung hatte der Minister durch die
nach langwierigen yerhandlungen zustande gekommene
erordnung vom 20. Januar 1925 fiir gewisse Arbeiter-
gruppen in Kokereien und Hochofenwerken mit

ir ung yom 1 April an die achtstiindige Arbeitszeit
estgelegt. Eine Auslegungsverordnung (vom 2. Mai) be-
ofenzte den Kreis der unter die Beschrankungen fallenden
r eiter noch genauer. Danach immer noch yerbliebene

weie wurden durch unmittelbare Verhandlungen
zwischen den Beteiligten, zum Teil unter behordlicher
1 Un”’ "ehoben. Mit Riicksicht auf die vorwiegend

m Arbeitsbereitschaft bestehende Tatigkeit der Cowper-

ar er, derenn tatsachliche Arbeitszeit vier oder fiinf
en 1 zwolfstiindigen Schicht nicht uberschritt,
Pré6z. Notwendigkeit der Einbeziehung dieser

ppe in den Bereich der Verordnung yerneint. In den

XXXVIIL.,,
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oberschlesischen Kokereien und Hochofenbetrieben durfte
wegen der wirtschaftlichen Notlage die zehnstiindige
Arbeitszeit bis Ende 1925 beibehalten werden. Fur das
Siegerland wurde das Inkrafttreten der Verordnung aus
Griinden des Gemeinwohls bis zum 1. Oktober yerschoben;
den Hochofenwerken des Bezirks Koblenz wurde ebenfalls’
soweit keine tariflichen Abmachungen bestanden, die
Genehmigung erteilt, bis zu dem namlichen Zeitpunkt die
zweigeteilte Schicht beizubehalten. Den beiden im Neu-
wieder Becken belegenen Betrieben gelang es, sich mit der
Arbeiterschaft auf Grund eines Haustarifyertrages uber
die Beibehaltung der alten Arbeitszeit zu einigen, nachdem
sich die Belegschaft von der Notlage der Werke iiberzeugt
hatte. Um die Vermehrung der Arbeitskrafte ertraglich
zu halten, gingen die Werke im iibrigen méglichst dazu
iiber, die Besetzung der Schichten zu yerringern und
héhere Anspriiche an die Leistungen zu stellen. Nach
§ 11, Abs. 3, der A. Z. V. ist der Arbeitgeber bei Duldung
oder Annahme freiwilliger Mehrarbeit, soweit es sich
um mannliche iiber 16 Jahre alte Arbeiter handelt, grund-
satzlich nicht s*trafbar, wenn die Mehrarbeit durch be-
sondere Umstande yeranlaBt und keine dauernde ist.
Diese Bestimmung ist namentlich im Arnsberger Bezirk
von den Gerichten im weitesten Sinne zugunsten'der
Mehrarbeit ausgelegt worden. Der Arnsberger Bericht
yertritt die Auffassung, daB die Bestimmung nicht richtig
angewendet worden ware, erkennt aber — zutreffender-
weise — an, daB wegen der Notwendigkeit, insbe-
sondere Auslandsauftrage mit kurzer Lieferfrist zu iiber-
nehmen, um iiberhaupt Beschaftigung zu haben, die Be-
triebe yielfach zur Verlangerung der Arbeitszeit ge-
zwungen waren. — Des Ausbaues und der giinstigen Weiter-
entwicklung der von der GroBindustrie zur Heran-
ziehung des Arbeiternachwuchses sowie der
Weiterbildung der von Oberingenieur Arnhold ge-
schaffenen Einrichtungen ist in mehreren Berichten
gedacht.

Schutz vor Gefahren; Betriebsunfalle; ge-
sundheitsschadliche Einfliisse. Ueber die Unfall-
haufigkeit in yerschiedenen Bezirken gibt die nach-
stehende yergleichende Uebersicht Auskunft.

‘ Zahl der ZUa:fla:jIZr Td:; auf 1%8{)a£$lseiter

Bezirk Jahr Arbeiter  iiber-  tod- berechnet
haupt lich iiber— todlich

haupt

Arnsberg 1924 279 084 15593 118 55,87 0,423
1925 309 519 20 830 128 67,30 0,410
Dusseldorf 1924 547 136 27 201 147 49,70 0,268
1925 591 142 35 369 182 59,80 0,307
Koln 1924 138 220 6 721 43 48,62 0,311
1925 1-58 647 10 545 55 66,50 0,346
Oppeln 1924 83 550 3448 24 41,26 0,287
1925 87 837 5679 38 64,65 0,432

Die Berichte heben durchweg eine Zunahme der
Unfalle heryor. Die Griinde dafiir stehen nicht ein-
deutig fest; einen erheblichen Anteil an der Steigerung
haben wahrseheinlich die Unfalle, die sich auf dem Wege
von und nach der Arbeitsstatte ereigneten und die durch
Gesetz vom 14. Juli 1925 in die Versicherung einbezogen
sind; sie betrugen auf einem groBen Hiittenwerke in einem
Wintermonat 11 % der Gesamtzahl. Bei der ungiinstigen
Geschaftslage und den drohenden Betriebsstillegungen
war die Neigung zu Unfall- und Krankenmeldungen
selbst bei geringfiigigen Anlassen fortdauernd groBer ais
unter regelmaBigen Verhaltnissen. Die Berichte erharten
auf Grund der drtlichen Untersuchungen immer von
neuem die Tatsache, daB Unvorsichtigkeit, Leichtsinn
und mangelndes Verstandnis bei den Arbeitnehmern
unfallfordernd sind. Aus sozialen und wirtschaftlichen
Griinden wird begriiBt, daB die vertiefte Unfallver-
hiitungsbewegung durch bildhafte Dajstellungen
eingesetzt hat; greifbare Dauererfolge werden sich aber
nur durch zahe, zielbewuBte Erziehungsarbeit allmahlich
erringen lassen. Kennzeichnend ist ein aus Oberschlesien
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berichtetes Vorkommnis, wonach in einem Groflbetriebe
die Arbeiterschaft Einwirkungen durch das Bild auf den
Lohnbeuteln (,Denk an Frau und Kind!“, ,Nein, keinen
Alkohol!“ ) entriistet ablehnte, weil dadurch die Erhaltung
des Haus- und Familienfriedens gestért wurde. Der
Arnsberger Bericht nimmt den aus Dusseldorf im Vorjahr
gemachten Vorschlag aufl), die Zahl der Unfalle nicht auf
die Zahl der Arbeiter, sondern auf die Zahl der geleisteten
Arbeitsstunden zu beziehen, und bringt hieriiber aus zwei
Dortmunder Werken Berechnungen,
nerden verdienen.

die fortgesetzt zu
Aus den zahlreichen Einzeldarstellun-
gen iiber Unfalle ist hervorzuheben, daB durch Krane
und Hebezeuge, wie durch Getriebe (Wellen, Riemen
usw.) wieder zahlreiche, meist schwere oder tddliche
Unfalle herbeigefiihrt worden sind; iiberwiegend war
groBe Unyorsichtigkeit der Verungluokten die Ursache.
Auch dem Hochofen- und Generatorgas fielen wieder
Arbeiter zum Opfer: Der Apparatwarter eines Hoch-
ofens wollte den die Gichtgasleitung mit dem Registrier—
apparat yerbindenden Schlauch yorschriftswidrig mit
dem Mund, statt mit PreBluft, durchblajsen und wurde
vergiftet; ebenso ein Arbeiter, der die Explosionsklappe
der Gichtgasleitung ohne Benutzung des yorhandenen
Gasgerates abdichten wollte. Zwei Arbeiter kamen bei
wiederkehrenden Verrichtungen an Gasleitungen um,
weil sie die yorgeschriebenen Schutzeinrichtungen un-
beachtet gelassen hatten. Zwei Arbeiter hatten sich in
einem nicht zum Aufenthalt bestimmten Kellerraum zum
Essen niedergelassen und erstickten in den aus undichten
Fundamenten eines Warmofens eingedrungenen Gasen.
Die Hochdruckazetylenentwickler, d. h. diejenigen
Entwickler, bei denen der innere Druck in irgendeinem
Teile 0,2 at iiberschreitet, scheinen sich mehr und mehr
einzufuhren. Wenn die Apparate auch in gréBerer Zahl
anstandslos gearbeitet haben, so mahnen doch manche
Vorkommnisse, auch verschiedene todlich yerlaufene
Unfalle, zu besonderer Vorsicht bei ihrer Verwendung.
Die Berichte stellen fiir 1925 insgesamt 299 elektrische
Unfalle fest, von denen 41 (13,7 %) todlich waren.
Ziemlich haufig waren wieder die durch MangelanLampen
und deren Zuleitungen hervorgerufenen Unfalle, von denen
eine Reihe auf die Beriihrung der unsicher und mangelhaft
hergestellten Fassungen entfielen. Auch an Bohrma-
schinen traten 6fter Unfalle auf, die namentlich auf die
Notwendigkeit besseren Schutzes der Kabel gegen Durch-
scbeuern hinwiesen. Weiter war auch hier der Kran-
betrieb nicht unerheblich belastet. Aus den Unfallen
dieser Art war namentlich zu entnehmen, daB die Ver-
legung der Schleifleitungen sicherer gegen
wird erfolgen mussen. Unter den ubrigen Unfallen trat
ebenfalls immer wieder groBer Leichtsinn und grobe
Fahrlassigkeit der Personen zutage, die an den Anlagen
unter Spannung arbeiteten, die nicht abgeschaltete Hoch-
spannungszellen betraten oder den unter Hochspannung
stehenden Leitungen so nahe kamen, daB Ueberschlage
durch die Luft von der Leitung auf den Korper eintraten.
Vorschriften und Warnungen haben bisher im allgemeinen
wenig geniitzt; durch praktische Vorfiihrung der Gefahren
diirfte noch am ehestcn Wandel erreicht werden konnen.

Ueber

Beriihrung

die Verteilung der Unfalle mit einer
Krankheitsdauer von mehr ais drei Tagen auf die ein-
zelnen Wochentage hat das eine der oben er-

wahnten Dortmunder Werke fiir 1924 und 1925 eine
sorgfaltige Untersuchung angestellt; aus den Zahlen ist
unter Ausscheidung des selbstyerstandlich am geringsten
belasteten Sonntags die nachstehende Uebersicht be-
rechnet worden, wozu noch zu bemerken ist, daB 1925 die
Arbeitszeit an den Sonnabenden fiir die Mehrzahl der
Arbeiter anderthalb Stunden kiirzer ais im Jahre 1924 war.
Es entfielen in Prozenten an den einzelnen Wochentagen

auf den
im Jahre Hontag DieDS- Mitt- Donners- Freitag Ronn-
tag woch tag abend
1924 16,54 19,95 16,73 17,19 15,44 14,15
1925 15,02 16,48 18,39 18,84 17,37 13,90

i) St. u. E. 45 (1925) S. 1397.
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Man kann den Zahlen nicht entnehmen, daB etwa in-
folge Ermiidungserscheinungen die letzten Tage der
Woche mit Unfallen auffallig hervortia,ten. Das Werk
hat ferner die Haufigkeit der Unfalle mit mehr ais drei
Tagen Krankheitsdauer in den einzelnenArbeitsstunden
ermittelt und ist zu dem bemerkenswerten Ergebnis
gelangt, daB im Jahre 1924 die Hochstziffer in der Stunde
zwischen 10 und 11 Uhr yormittags, im Jahre 1925
zwischen 9 und 10 Uhr yormittags lag, und daB die Nach-
mittagsstunden wesentlich geringer belastet waren. Las
Werk hat sich schlieBlich der Miihe unterzogen, die
Haufigkeit der Unfalle bei den nur in Wechsel-
schichten, also abwechselnd Tag und Nacht beschaf-
tigten Arbeitern fiir die einzelnen Stunden zu ermitteln;
die Zahl der Arbeiter in der Tagschicht und in der Nacht-
schicht war in der Regel ziemlich gleich. Von den Un-
fallen entfielen in den Jahren 1924 und 1925 zusammen
fast 67,5 % auf die Tagschicht, 32,5 % auf die Nacht-
schicht. Der geringe Anteil der Nachtschicht-Unfalle
wird vornehmlich auf den geringen Verkehr zwischen den
einzelnen Betriebsabteilungen zuriickgefiihrt, wodurch
die haufigsten Unfallursaehen (Transport usw.) stark in
Weo-fall kamen. — In samtlichen Thomasschlacken-
muhlen des Dusseldorfer Bezirks trat gegeniiber dem
Vorjahr eine erhebliche Besserung des Gesundheits-
zustandes hervor. Die Betriebsanlagen sind in den
letzten Jahren namentlich hinsichtlich der Staubbeseiti-
gungseinrichtungen wesentlich vervollkommnet worden.
Fiir zwei Werke der GroBeisenindustrie sind die
Erkrankungen fiir 1924 und 1925 zusammengestellt
worden; es ergeben sich yerhaltnismaBig hohe Ziffern.
Der Bericht erachtet fiir erwiesen, daB dazu der geringe
Unterschied zwischen Lohn und Krankengeld beigetragen
hat. Vorschlagen und Anordnungen zur Verbesserung
der Betriebseinrichtungen in Hinsicht auf den
Arbeiterschutz kamen die Arbeitgeber regelmaBig bereit-
willig nach; angesichts der schwierigen Wirtschaftslage
muBten vielfach langere Fristen fiir die Durchfiihrung
gewahrt werden. Einige Werke haben Ingenieure fiir
Unfallyerhutung und Betriebssicherheit eingestellt. Die
Betriebsrate beteiligten sich nur yereinzelt bei der Be-
kampfung von Unfall- und Gesundheitsgefahren. Fiir
die Rettung gefahrdeter Mitarbeiter setzten sich mehrfach
Arbeiter mutig und entschlossen ein.

Wirtschaftliche und sittliche Zustande. In
den Berichten wird unter Beibringung von umfang-
reichen Nachweisungen aus Betrieben der GroBeisen-

industrie dargetan, daB sich die Léhne in steigender
Richtung bewegten, bis unter dem Zwang der Verhalt-
nisse in der zweiten Jahreshalfte ein gewisser Stillstand
eintrat. Gegen 1924 ergab sich eine wesentliche Besserung
des Realeinkommens fiir groBe Gruppen der in der Er-
zeugung yerbliebenen Arbeiter. Betriebsstillegungen und
-einschrankungen beeintrachtigten notwendig die Lebens-
haltung insbesondere auch der kinderreichen Familien.
Die behdrdlichen Preissenkungsbestrebungen hatten
kaum greifbaren Erfolg. Soweit die schwierige Lage der
Werke eszulieB, wurde die Beschaffung yonLebens-
mitteln, Feuerung wu. dgl. fiir die Arbeiter bei-
behalten. lhrer Werksinyaliden und alten, nicht mehr
voll arbeitsfahigen Arbeiter nahm sich die GroBindustrie
fortdauernd in zum Teil yorbildlicher Weise an. Der
Arnsberger Bericht verweist insbesondere auf die Alters-
und Inyalidenwerkstatten in Schalke, Dortmund und
Schwerte. Die Fortfiihrung dieser ais Teilbetriebe der
Hiitten angesprochenen Werkstatten wurde durch Ent-
scheidung eines Schlichtungsausschusses erschwert, wo-
nach die Arbeiter grundsatzlich nach dem Tarif fiir die
Eisenindustrie zu entlohnen sind. Trotz der Ungunst der
Zeit haben groBe Werke ihre Pensions- und Unter-
stiitzungseinrichtungen fortgefuhrt oder wieder auf-
genommen. — Der Werkszeitungen wird namentlich
auch hinsichtlich ihres Wirkens bei der Unfallverhiitung
anerkennend gedacht; der Diisseldorfer Bericht findet
ihre Bedeutung ferner darin, daB sie den Arbeitnehmern
die gesamten Arbeitsyorgange,
und wirtschaftlichen Grundlagen ihrer Industrie naher-
bringen, und daB sie so gleichzeitig dem Gedanken der
Werkgemeinschaft dienen. Dr. Ludwig Czimatis.

Arbeitszusammenhange
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Zur Unfallverhutung in amerikanischen ,Gruben.

Die Bewegung zur Unfallverhiitung in der ameri-
kanischen Industriel), die das Sehlagwort ,,Safety-Pirst*
gepriigt hat, ist dureh die Grundung der sogenannten
~Safety-Clubs“ in der letzten Zeit in ein neues Fahr-
wasser geraten. Diese Einrichtung ist in auBerordentlich
gliicklicher Weise auf die Psyche des amerikanischen
Arbeiters zugeschnitten; sie vereinigt Sport, Humor und

Geselligkeit zu dem praktischen Endzweck der Safety-
First*.

Vorganger der ,,Safety-Clubs“ waren die ,Safety-
Meetings“. |hr Zweck war die Belehrung der Beleg-

schaften iiber Fragen der Grubensicherheit und die Er-
o6rterung von Anregungen zur Verbesserung des Arbeiter-
schutzes. Die ,Safety-Meetings" wurden von der Berg-
behérde oder der Zechenleitung einberufen; sie fanden
in der Regel im Monat statt. Die Zusammen-
fassung samtlicher Belegschaftsmitglieder einer Grube
in diesen Versammlungen erwies sich jedoch ais ein MiB-
griff. Auch Sondervortrage fur die einzelnen Arbeiter-
gruppen, wie Hauer, Lokomotivfiihrer, Verbauer, SchieB-
meister usw., zeitigten nicht den gewunschten Erfolg.
Es fehlte allgemein an der notwendigen Aufmerksamkeit
der Belegschaftsmitglieder. Erst durch die Grundung der
,Safety-Clubs®“ ist es gelungen, die Belegschaften auf
sportlich-geselliger Grundlage zur tatigen Mitarbeit an
Pragen der Grubensicherheit heranzuziehen.

Zweck der ,,Safety-Clubs®“ ist die Ahndung aller
VerstoBe gegen das Berggesetz, die Bergpolizeiverord-
nungen und die Arbeitsordnung, soweit die Grubensicher-
heit dayon betroffen wird. Die Grundung yollzieht sich
meist in der Weise, daB von einer Belegschaftsyersamm-
lung ein AusschuB gewahlt wird, der die Ausarbeitung
der Satzungen ubernimmt. In einer zweiten Versamm-
lung werden dann diese Satzungen druchberaten; gleich-
zeitig erfolgt in der Regel die Grundung des Clubs.

In der Elkhorn-Abteilung der Consolidation Coal
Comp., Kentucky, sind in den ,Safety-Clubs“ jeweils
die Belegschaften eines Inspektionsbezirkes, d. s. 1 bis 2
Gruben oder etwa 100 bis 150 weiBe Belegschaftsmit-
glieder, vereinigt. Die Mitgliedschaft kann von jedem
Arbeiter oder Angestellten gegen Zahlung einer Aufnahme-
gebiihr von 25 Cent erlangt werden. Der betreffende
Grubeninspektor ist Vorsitzender, der oder die Betriebs-
fiihrer sind stellvertretende Vorsitzende des Vereins. Ais
Kassenwart wird gewdhnlich ein mit der Léhnung beauf-
tragter Angestellter gewahlt, um die Einziehung riick-
standiger Strafgelder zu erleichtern. Ais Schriftfiihrer
betatigt sich meist der Buchhalter oder Rechnungsfiihrer
der Grube.

Die yerhangten Strafen sind Geldstrafen im Betrage
von 25 Cent bis zu 5 Dollar. Sie sind fiir einzelne haufig
yorkommende Vergehen satzungsgemaB festgelegt; im
allgemeinen ist aber die Hohe der Strafe dem freien Er-
messen erner ,,Jury“ anheimgestellt. Das StrafmaB be-
stimmt sich aus der Schwere des VerstoBes und der Ver-
antwortlichkeit des Schuldigen.

Das Strafverfahren ist in humoryoller Weise dem

erfahren der ordentlichen Gerichte nachgebildet. Die
ffen werden zu gleichen Teilen von beiden Parteien
Vorsitzender der Jury ist der Grubeninspektor,
Es werden
und

einmal

gestellt.
otaatsanwalt der zustandige Betriebsfiihrer.
groBe Zeugenapparate und Mundwalte aufgeboten,
je er Beteiligte bemiiht sich, bei den Verhandlungen, die
zweimal im Monat stattfinden, soviel Witz wie moglich
aufzubringen.
Die Strafgelder flieBen der Vereinskasse zu. Sie
enen zur Bestreitung der Kosten eines gemeinschaft-
Uchen Abendessens fur samtliche Clubmitglieder. Die
agesbelegschaft derjenigen Grube, die, auf die Tonne
or erung umgerechnet, im jeweiligen Halbjahr die
ochste Unfallziffer aufzuweisen hat, ubernimmt bei
leser Gelegenheit das Amt des Aufwartens. Dem demo-
ratischen Zuschnitt des Landes entsprechend, ziehen
16 ” kafety-Clubs“ auch obere Beamte zur Rechenschaft.

1) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1071.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1295

Die Versammlungen sind stets eine Quelle groBer
Heiterkeit und Gegenstand eifriger Erorterungen in der
Grube. Die Mitgliedschaft ist freiwillig, aber nur ver-
schwindend wenige schlieBen sich aus. Damit ist tatsach-
lich erreicht, daB jeder einzelne Arbeiter sich mit den
einschlagigen, die Grubensicherheit betreffenden Bestim-
mungen yertraut macht, seine Kameraden iiberwacht und
gleichzeitig fiir seine eigene Person VerstoBe gegen die
Grubensicherheit méglichst vermeidet.

Dr. Hermann Reusch.

Ein neuzeitlieher Kalkbrennofen.

Erbauer des in dem obengenannten Aufsatzl) be-
schriebenen Kalkbrennofens ist nicht, wie in der FuBnote
angegeben, die Firma Mathias Paulus, sondern die Ober-
schlesische Industriebau -A.-G., Kattowitz, in deren
Diensten wahrend der Bauzeit Direktor Paulus und der
Verfasser des Aufsatzes seinerzeit gestanden haben.

Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung.

Der Herbert-Pendelhartepriifer und seine Eignung fur
die WerkstDffprufung.

Zu den bisher bekannten Hartepriifyerfahren ist vor
einiger Zeit ein neues getreten: die Pendelhartepriifung
nach Edward G. Herbert. Eine Beschreibung des
Apparates und seiner Handhabung ist an dieser Stelle2)
bereits erfolgt. Erwahnt seien nochmals die vier mit dem
Pendel ausfiihrbaren Priifyerfahren:

1. die Zeithartepriifung, bei der die Schwingungsdauer
kleiner Schwingungen ais HartemaB gewahlt ist;

2. die Winkelharteprufung, bei der die Dampfung
einer Schwingung mit groBer Amplitude ais Harte-
maB gilt;

3. die Priifung der Bearbeitungsfahigkeit, bei der aus
der Abnahme der Dampfung groBer Schwingungen
auf die Bearbeitungsfahigkeit des Werkstoffes ge-
schlossen werden soli, und

4. die Dampfungspriifung, bei der die
kleiner Schwingungen ermittelt wird.
Die yon Anton Pomp und Hans Schweinitz3)

ausgefiihrten Untersuchungen beginnen mit einer Kritik
der Herbertschen Begriffsbestimmungen yom physi-
kalischen Standpunkt aus. Danach ist die Bildung der
Dampfungscharakteristik unzulassig, wahrend gegen die
anderen Begriffsbestimmungen kein Einwand zu erheben
ist; Voraussetzung ist jedoch, daB bei der Zeitharteprii-
fung die Amplituden klein bleiben und die ersten Schwin-
gungen fiir die Messungen nicht beriicksichtigt werden.

Um die Yorgange bei der Zeithartepriifung zu er-
klaren und zu erfassen, werden die beim Werkstoff ein-
tretenden plastischen und elastischen Verformungen be-
trachtet und folgendes Bild von ihnen entworfen. Es
entsteht im Probekérper eine Héhlung, deren Kriimmungs-
halbmesser senkrecht zur Schwingungsebene gleich dem
Kugelhalbmesser ist; in der Schwingungsrichtung da-
gegen hat sich eine von Harte und Elastizitat des Werk-
stoffes abhangige Kriimmung ausgebildet. Durch die
elastische Yerformung wird die Beriihrungsflache zwischen
Kugel und Werkstoff gebildet. Der Mittelpunkt der Be-
riihrungsflache liegt im Ruhezustande senkrecht unter
dem Mittelpunkt der Kugel; bei rollender Bewegung
yerschiebt sich die Beriihrungsflache, und ihr Mittelpunkt
eilt der Bewegung yoraus.

Die Schwingungsebene, eine Symmetrieebene der
Bahn, schneidet die Kugel in einem Kreis mit dem Halb-
messer r und die Hdéhlung in einer Kurye, die einem
Kreisbogen mit dem unbekannten Halbmesser R gleich-
gesetzt wird. Da weiterhin bewiesen wird, daB es sich
bei der Bewegung der Pendelkugel tatsachlich um ein
Rollen, nicht etwa um ein Gleiten handelt, wird infolge
der erwahnten Symmetrie die Bewegung des Pendels

Dampfung

>) St. u. E. 46 (1926) S. 1119.
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2) Sb. u. E. 43 (1923) S. 1229; 44(1924) S.
1179 u. 1424; 46 (1926) S. 448.

3) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg 4
S. 79/100. 1 8



1296 Stahl und Eiseft.

durch das Abrollen zweier Kreise ineinander beschrieben.
Es handelt sich also physikalisch um ein Rollpendel.
In Anlehnung an G- Hamell) wird unter Beriicksichti-
gung der elastischen Verformung die Schwingungs-
gleichung dafiir aufgestellt. Fur kleine Ausschlage er-
gibt sich daraus die Schwingungsdauer T zu

e+ cp + c

Es bedeuten darin: i =
ermittelt wird; g =
lange =
punkt;

Tragheitsradius, der zu 10,6 cm
Erdbeschleunigung; e = Pendel-
Abstand des Schwerpunktes vom Kugelmittel-
cp-= Konstante der plastischen Yerformung;
o5 = Konstante der elastischen Verformung, die aus dem
Yoreilen des Mittelpunktes der Beriihrungsflache von
dem mathematischen Beriihrungspunkt der beiden Kreise
abgeleitet wird.

Ein Vergleich mit zwei im Schrifttum bekannt ge-
wordenen Gleichungen zeigte die gr6Bere Genauigkeit
der abgeleiteten Gleichung, die durch Yersuche bewiesen
wird. Fiir den EinfluB des Kugelwerkstoffes ergibt sich,
daB mit steigender Harte der Kugel die Schwingungs-
dauer abnimmt.

Fiir eine naherungsweise Umrechnung der Zeit-
harte Z in die Brinellharte B bestanden bisher die Glei-
chungen nach Herbert

B = 0,3 Z2fiir Z < 33,3
B = 10 z fiir Z > 33,3

und nach Benedicks und Christiansen

Z = 1,7 yiT+ 0,000047 B2
Abweichend davon wird aus Versuchswerten die Glei-
chung fiir 45 z 12 aufgestellt
Z = 0,081 B + 7,6.

Da einzelne Versuchswerte keiner Umrechnungs-
gleichung geniigen, wird weiterhin versucht, die Brinell-
harte B mit Cp, der Konstanten der plastischen yer-
formung,
schaften

und die auf Messung der elastischen Eigen-
beruhende Shoreharte Sh mit cB, der

stanten der elastischen Verformung, in

Kon-
Beziehung zu

setzen. Dafiir werden die Gleichungen abgeleitet

(cp + 0,038) (B + 17,2) = 29,2

cE = 0,05 (2,114 - log Sh),
die fiir gleichmaBig harte Stoffe mit 450> B > 50
gelten. Abb. 1 zeigt die schaubildliche Darstellung der

Gleichung (cp + 0,038) (B 17,2) = 29,2; Werte fiir

cp, die aus Z und Sh errechnet wurden, sind eingetragen

und zeigen nur geringe Abweichungen von der Schau-
linie. Fiir einige Stoffe wird cp nachgepriift und bestatigt.

Weiterhin werden die bei der Priifung der Be-
arbeitungsfahigkeit und der Winkelhartepriifung ein-
tretenden Verformungen erértert.

Die Priifung des Herbert-Pendels yom praktischen
Standpunkt aus untersucht zunachst den EinfluB der
Einstellung des Instrumentes auf Zeit und Winkelharte.
Ueber den Probekérper wird ausgesagt, daB er fast in
jeder Form und GroBe yorliegen kann. Der MeBbereich
schlieBt alle metallischen Baustoffe ein. Die MeB-
genauigkeit ist im Mittel durchaus befriedigend. Sie
sinkt mit abnehmender Harte und wird bei der Winkel-
harte schlieBlich ungeniigend. Bei der Winkelharte-
priifung zeigt sich eine Abhangigkeit ihres Ergebnisses
vom Beobachter; zeitlich auseinander liegende Messungen
ergeben fiir die Zeitharte gleiche Werte, fiir die Winkel-
harte dagegen unzulassige Abweichungen.

Fiir die Priifung der Bearbeitungsfahigkeit wird eine
von Herberts Yorschlagen abweichende Versuchsaus-
wertung begriindet. Der Bearbeitungswiderstand (i ist
das arithmetische Mittel der ersten zehn Ausschlage.
Die MeBgenauigkeit von [i ist befriedigend, zeitlich ge-

i) Elementare Mechanik (Leipzig und Berlin: B. G.
Teubner 1912) S. 370.
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trennte Messungen ergeben jedoch starke Abweichungen.
Bei kalt yerformten Stoffen andern sich Bund Z gleich-
maBig mit dem Grad der Verformung. Bei erhohten
Temperaturen zeigt sich fiir [ zwischen 100° und 150°
bei einem weichen Stahl eine Abnahme.
Bearbeitungsfahigkeit kann sich auf den Widerstand
gegen Yerformung oder gegen spanabhebende Bearbei-
tung beziehen. Der Zusammenhang von [i mit der ersten
Deutung wird an einem Siliziumstahl mit 4 % Si nach-
gepriift. Die Werte fiir 3 werden bei yerschiedenen
Temperaturen ermittelt und zeigen weder einen Zu-
sammenhang mit den Festigkeitseigenschaften noch mit
der Erfahrungstatsache, daB die Yerformbarkeit dieses
Siliziumstahles mit steigender Temperatur zunimmt.
Daraus wird geschlossen, daB ein Zusammenhang zwischen
@ und dem Widerstand gegen Verformung nicht besteht.
Der praktische Wert des Apparates und der vier
Priifyerfahren wird folgendermaBen beurteilt. Die Ein-
stellung des Instrumentes ist schwierig und zeitraubend
und kann durch auBere Einfliisse gestért werden, was
eine Yerwendung in der Werkstatt ausschlieBt. Die
Dampfungspriifung wird nicht untersucht, da ihre Er-
gebnisse keinerlei Zusammenhang mit irgendeiner Werk-

Abbildung 1. Zusammenhang zwischen Brinellharte
B und Cp, der Konstanten der plastischen Tertormung.

stoffeigenschaft liefern. Die Priifung der Bearbeitungs-
fahigkeit zeigt neben einer schwierigen Versuchsaus-
filhrung eine starkg Abhangigkeit vom Beobachter; iiber-
dies besteht kein Zusammenhang von [ mit der Yerform-
barkeit. Bei der Winkelhartepriifung ist die Versuchs-
ausfiihrung zu schwierig, die Hartewerte yerschiedener
Stoffe unterscheiden sich bei geringer MeBgenauigkeit
nur ungeniigend yoneinander und hanger. zu stark vom
Beobachter ab. Aus diesen Griinden sind die erwahnten
Priifyerfahren fiir praktische Anwendung ungeeignet.

Demgegeniiber ist die Zeithartepriifung ausgezeichnet
durch: kurze Versucbsdauer, geringe Abhangigkeit der Ver-
suchsergebnisse vom Beobachter, hohe MeBgenauigkeit
und eine durch groBen MeBbereich entstehende fort-
laufende Harteskala; weiterhin kann die Priifung fast
stets am fertigen Stiick ausgefiihrt werden. Damit ist
die Zeithartepriifung dem Shoreschen Skleroskop und
der Ritzhartepriifung selbst in derein besonderen An-
wendungsgebieten iiberlegen, dagegen nicht
die Brinellprobe véllig zu ersetzen.

Die Vorziige der Zeithartepriifung ergeben eine
Reihe von Anwendungsgebieten, fiir die eine Anzahl von

geeignet,
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praktischen Beispielen angefuhrt werden. Wegen des
ausgedehnten MeBbereichs und der groBen MeBgenauig-
keit bei hoher Harte eignet sich das Verfahren zur Prufung
sehr harter Stoffe, wie Hartepriifungen an zementierten
Stahlen und Rasierklingen zeigen. Die Untersuchung
der Rasierklingen weist nach, daB ein Zusammenhang
zwischen der Giite der Klinge und ihrer Harte oder der
GleichmaBigkeit ihrer Harte nicht festzustellen ist.
Diese Untersuchung beruhrt gleichzeitig ein weiteres An-
wendungsgebiet, die Prufung diinner Bleche. Bei einer
Anzahl yon kaltgewalzten Metallen wird die Harte-
zunahme bei yerschiedenen Walzgraden ermittelt; die
geringste Starke der Bleche betragt dabei 0,2 mm. Fiir
ein sehr weiches Blech (Z = 13,0) soli die untere Grenze
der Blechdicke 0,3 mm betragen.

Ein weiteres Anwendungsgebiet ist die Prufung auf
GleichmaBigkeit in der Harte. So werden Troostitflecke
in einem sonst martensitischen geharteten Stahl nach-
gewiesen. Die schmale Randzone eines autogen ge-
schnittenen Stahles zeigt eine gréBere Harte ais der
ubrige Werkstoff. Fiir ihren Yerwendungszweck un-
geeignete Uhrfedern zeigen geringere und unregelmaBige
Harte, geeignete dagegen héhere und gleichmaBige Harte.

Ein weiteres Anwendungsgebiet sind Untersuchungen
an Koérpern kleiner Abmessungen oder kleiner MeB-
flachen; so werden Hartebestimmungen an den Schnitt-
flachen diinner Rohre und an Drahten ausgefiihrt.

H. Schweinitz.

Ueber den EinfluB der Linsenabsorption bei Messungen mit
Gesamtstrahlungspyrometern.

In der yorliegenden Arbeitl) wird die auch die Be-
triebspraxis angehende Frage nach der Bedeutung der
Anzeige der sogenannten Gesamtstrahlungspyrometer
behandelt. Die gebrauchlichsten Instrumente dieser Art
sind das Ardometer von Siemens & Halske und das
Pyro-Instrument von R. Hase in Hannoyer. Ein solches
Gesamtstrahlungspyrometer gibt bei Messungen an
einem nicht schwarzen Koérper einen zu niedrigen Wert
fiir seine Temperaturen, der entsprechend dem von der
Wellenlange und der Temperatur abhangigen Emissions-
yermdgen des Kdérpers zu yerbessern ware. Diese Tempe-
raturanzeigen konnen unter Umstanden betrachtlich
fehlerhaft sein.

Bei den genannten Instrumentausfiihrungen wird
zur Erhéhung der Empfindlichkeit die Strahlung durch
eine Glaslinse auf die Lotstelle eines Thermoelements
konzentriert. Glas absorbiert die langwellige Strahlung
oberhalb etwa 3 (z yollstandig und laBt auch zwischen 1,5
und 3 jX nur einen mit zunehmender Wellenlange ab-
nehmenden Bruchteil der Strahlung durch. Da nun bei
yerschiedenen Kérpern die Verteilung der ausgestrahlten
Energie im Spektrum und infolgedessen der Prozentsatz
der von der Linse durchgelassenen Strahlung yerschieden
ist, entsteht die besondere Frage, in welcher Weise die
Absorption der Linse die Instrumentanzeige
bei Temperaturmessungen an nicht schwarzen
Kérpern beeinfluBt.

Bei gleicher Gesamtstrahlung eines schwarzen und
eines nicht schwarzen Kérpers ist die Temperatur des
letzteren hoher ais die des schwarzen. Daher ist die
spektrale Héchstenergie, wenn man von einem auBer-
gewoéhnlichen Verlauf des Absorptionsvermogens absieht,
gegen die des schwarzen Kdérpers nach kiirzeren Wellen
verschoben, d. h. der Anteil der kurzwelligen Strahlung,
die von der Glaslinse durchgelassen wird, an der Gesamt-
strahlung ist fiir den nicht schwarzen Kérper groBer ais
fiir den schwarzen, und dadurch wird bei sogenannten
~grauen Koérpern“ eine Verbesserung der Instrument-
anzeige bedingt. Ferner nimmt bei yielen Koérpern
das Emissionsyermoégen, d. h. die von ihnen ausge-
strahlte Energie ais Bruchteil der Strahlungsenergie
es schwarzen Korpers gleicher Temperatur, mit zu-
nehmender Wellenlange ab, so daB also das mittlere

missionsyermégen dieser Koérper im Durchlassigkeits-

1) Mitt. Eisenforsch.

S. 103/15.

K.-W.-Inst.
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bereieh der Linse (,,wirksames“ Emissionsyermdégen)
groBer ist ais im Gesamtspektrum, wodurch eine weitere
Verbesserung der Temperaturanzeige des Pyrometers
yerursacht wird.

Da die Strahlungsgesetze des blanken Platins neben
denen fiir den schwarzen Kérper am besten bekannt sind,
wurde fiir den Fali von Messungen an Platin der EinfluB
von Linsen aus FluBspat, Quarz und Glas berechnet. In
Abb. 1 ist fiir eine FluBspat- und eine Glaslinse das
wirksame Emissionsyermoégen des Platins bei 1200° K,
das fur die Temperaturbestimmung des Platins mit Hilfe
eines der genannten Instrumente maBgebend ist, auf-
getragen. Man sieht, daB das wirksame Emissionsyer-
moégen bei Yerwendung einer Linse mit begrenzter Durch-
lassigkeit groBer ist ais fiir den Fali yollstandiger Durch-
lassigkeit.

AuBerdem wurden Messungen an einem Platinblech
und an einem schwarzen Kérper unter Verwendung einer
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Abbildung 1. EmissionsYermogen des Platins bei 1200° E.
FluBspatlinse und einer Glaslinse angestellt. Rechnung
und Messung ergaben itbereinstimmend, daB fiir die

FluBspatlinse, die die Strahlung bis zu Wellenlangen von
etwa 11 [x durchlaBt — also bei den praktisch in Frage
kommenden Temperaturen fast die gesamte auffallende
Energie —, der Fehler der Instrumentanzeige wesentlich
héhereWerte annimmt ais fur die Glaslinse (vgl. Abb. 2,
die einen mit yerschiedenen Instrumenten gemessenen
zeitlichen Temperaturanstieg darstellt; beziiglich der
Farbtemperatur muB auf die Abhandlung yerwiesen
werden).

Es wird infolgedessen immer zweckmaBig sein, bei
Messungen an nicht schwarzen Kérpern Instrumente mit
einer Linse zu benutzen, deren Durchlassigkeitsgrenze
bei méglichst kurzen Wellen liegt. Der so zu gewinnende
Yorteil bedingt auf der anderen Seite jedoch wegen des
geringen Absolutwertes der durchgelassenen Energien

6die Férderung nach einer gréBeren Empfindlichkeit des

Thermoelements. Da die bei Yerwendung von Glaslinsen
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notwendige Empfindlichkeit der strahlungsempfind-
lichen Thermoelemente heute leicht erreichbar ist,
wirken die Glaslinse des Ardometers und des
Pyro-Instruments auf die Temperaturanzeige
dieser MeBgerate in der groBen Mehrzahl der
Falle giinstig ein.

Will man die Anzeige der MeBgerate auf die Tempe-
ratur des Strahlers korrigieren, so darf man zur Bestim-
mung des Anzeigefehlers nicht das wahre Emissions-
vermoégen verwenden, sondern nur das mit einem Instru-
ment der betreffenden Art ermittelte wirksame Emissions-
vermogen des betreffenden Strahlers. Allerdings sind
diese Korrekturen kaum mit ausreichender Sicherheit fiir
die zahlreichen Falle zu ermitteln, so daB man in allen

£ Iw
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Abbildung 2. Gesamtstrahlungstemperaturen

des Platins.

Fallen, in denen schwarze Strahlung nicht wenigstens
naherungsweise yorliegt, in den Angaben der Gesamt-
strahlungspyrometer mehr Betriebsiiberwaehungswerte
ais Temperaturangaben sehen muB.

Da man manchmal der Auffassung begegnet, daB ein
Gesamtstrahlungspyrometer bei unbekanntem Gesamt-
emissionsyermdgen des Strahlers, wenn auch nicht seine
Temperatur, so doch deren zeitliche Aenderung richtig
angibt, sei betont, daB auch fiir diese Aenderung die
Anzeige des MeBgerates nur einen Mindestwert darstellt,
der der wahren Aenderung um so naher kommt, je geringer
sie ist. Wie aus Abb. 2 heryorgeht, wiirde man z. B. bei
einem Anstieg der Temperatur des Platins um 400 Ovon
1400 auf 1800 0 K mit einem Pyrometer eine Zunahme
von 310 0 im Fali der FluBspatlinse und yon 300 0 im
Fali der Glaslinse messen. DaB die Glaslinse bei diesen
relatiyen Messungen nicht ebenso wie bei den absoluten
im Sinne der Instrumentanzeige yerbesserid wirkt, hat
seinen Grund in der Abnahme ihres Einflusses mit
steigender Temperatur des Strahlers.

Hermann Schmidt.

Fluchtlinientafel fiir das sichtbare Spekt-algebiet der
Wiensehen StrahLngsgleichung.

Schmidt und Wilhelm Liesegang
stellen eine Tafel fiir die Wiensche Strahlungsgleichung

Hermann

fiir die Wellenlangen X = 0,4 [. bis X= 0,8p. in Inter-
yallen von 0,01 [X und Temperaturen von 1000° bis
2300° K in Intervallen von 10° aufl).

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 36 vom 9. September 1926.)
KIl. 7a, Gr. 24, K 96 662. Vorrichtung an Zufuhr-
rollgangen fiir mechanische Kiihlbetten. Kalker Ma-
schinenfabrik, A.-G., Koln-Kalk.

i) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg. 5.
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Kl. 7a, Gr. 27, Sch 75 100. Antrieb fiir Schlepp-
yorrichtungen durch Wanderfelder. Karl Schulte, Duis-
burg-Ruhrort, Fiirst-Bismarck-Str. la.

KIl. 7b, Gr. 10, H 106 006. Strangpresse.
Hueck, Liidenscheid i. W.

KI. 7d, Gr. 5, W 67 702.

Eduard

Vorrichtung zum Ab-

schneiden von Draht. Max WeiB, Batimschulenweg,
Schraderstr. 2.
KI. 10a, Gr. 15, S 68 651. Einebnungsstange fur

Kokséfen. Sachsische Maschinenfabrik,
Hartmann, A.-G., Chemnitz.

KI. 10 a, Gr. 24, K 90 313. Vergasung yon backenden
Kohlen im Generator. Karl Koller, Budapest.

KI. 10 a, Gr. 30, T 30 438. Drehringtellerofen mit
Unterbeheizung des Tellers. Trocknungs-, Yerschwelungs-
und Yergasungs-G. m. b. H., Berlin.

KIl. 18 a, Gr. 1, M 88 620. Verfahren zur Stiickig-
machung von in Tonerdefabriken entfallendem Rot-
schlamm. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Koln-Kalk.

KI. 24 e, Gr. 1, B 120 214. Verfahren zum Ausnutzen
der beim Wassergasbetriebe anfallenden Abwarme zur
Erzeugung von Dampf. Bamag-Meguin, A.-G., Berlin.

Kl. 241, Gr. 7, A 41 876. Schutzvorrichtung fiir die
Wandungen von Feuerungsanlagen, insbesondere Kohlen-
staubfeuerungen. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,
Berlin.

Kl. 31 a, Gr. 3, Sch 70 467. Tiegelschmelzofen fiir
Oelfeuerung. Wilhelm BueB, Hannoyer, Kirchroderstr. 8.

Kl. 80 ¢c, Gr. 5, W 67 340. Tunnelofen mit seitlichen
Regeneratoren und Querstrom der Heiz- und Kiihlgase.
Louis Wilputte, New York.

K1. 82 a, Gr. 1, C 33 808. Verfahren und Yorrichtung
zum Trocknen von Gut mittels eines in der Trocken-
kammer kreisenden Luftstromes. Willis Hayiland Carrier,
Newark, V. St. A.

Kl. 82a, Gr. 16, S 63 194.
korniges und pulyerformiges Gut.
Helsingfors.

KI. 85 b, Gr. 1, K 90 359. Verfahren zur Reinigung
und Enthartung von Wasser. Kunstfaserfabrik Aktien-
gesellschaft Senica u. Dr. Franz Beck, Senica (Tschecho-
slowakei).

vorm. Rich.

Schachttrockner fur
Odert Albin Savonius,

(Patentblatt Nr. 37 vom 16. September 1926.)

Kl. 7 b, Gr. 10, Sch 76 917.

von Rohren in Bogenform.
dorf.

Presse zur Herstellung
Schloemann, A.-G., Dussel-

KI. 7 b, Gr. 19, K 97 249.
starkung der Enden von Rohren.
Koln a. Rh., Luxemburger Str. 76,
Koln-Bickendorf, Venloer Str. 849.

KI. 7c, Gr. 32, L 63 568. Vorrichtung zur Herstel-
lung yon Rollen aus einem yorgezogenen napfartigen
Werkstuck. Emil Linde, Barmen, Schiitzenstr. 19.

KI. 10 a, Gr. 19, St 39 596. Einrichtung an Kammer-
ofen zum Absaugen der Destillationsgase. Carl Still,
Recklinghausen.

Kl. 12 e, Gr. 5, N 23 199. Reinigung von Gasen auf
elektrischem Wege mit Zusatzreiniger und Regulator.
H. F. J. Nolze, Kaiserslautern, Glockenstr. 34.

Kl. 12 e, Gr. 5, S 70 474. Yerfahren und Einrichtung
zur elektrischen Reinigung yon Gasen. Siemens-
Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 12 e, Gr. 5, S 71 178. Vorrichtung zur gleich-
maBigen Verteilung des Gasstromes in elektrischen Gas-
reinigungsanlagen. Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H.,
Berlin- Siemensstadt.

KI. 13 b, Gr. 37, F 56 566.
von Warmekraftanlagen.
Dortmunder Str. 13.

KIl. 14 c, Gr. 12, M 92 625. Mehrstufige Dampf- oder
Gasturbine. Maschinenfabrik Oerlikon, Oerlikon, Schweiz.

Kl. 18 a, Gr. 1, M 84 991. Rostofen mit in der Mantel-
wand aufsteigenden Luftkanalen wund jalousieartigen
Durchlassen zum Fiillschacht. Muller & Riibsamen,
Ofen- und Blechwarenfabrik, Kirchen a. d. Sieg.

KIl. 24i, Gr. 1, R 64 023. Zugregler fiir industrielle
Feuerungen mit Einsteuerung der Verbrennungsluft in
Abhangigkeit von der Zusammensetzung der Rauchgase.
Josef Heinz Reineke, Bochum, Castroper Str. 26.

Einrichtung zur Ver-
Arnold Klarwasser,
und Paul Liitcke,

Verfahren zum Betriebe
®r.»Qrtg. Georg Forner, Berlin,
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Kl. 42d, Gr. 1, N 25 677. Einrichtung zur Anzeige
oder Aufschreibung der Zeitfolge von Arbeitsvorgangen
an heiBen Werkstiicken. Gustav Neumann, Dusseldorf,
Breite Str. 27.

KI. 49¢, Gr. 18, M 86 939. Stanze fiir
Schwellen fiir senkrechte oder fiir schragstehende Locher.
Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Diisseldorf-Rath.

eiserne

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 36 vom 9. September 1926.)

KIl. 7a, Nr. 959 560. Hartholzlager mit PreB-
schmierung, insbesondere fiir Walzwerke. Rochlingsche
Eisen- und Stahlwerke, A.-G., Voélklingen.

KI. 7d, Nr. 959 907. Vorriehtung zum Wellen und
Versehrauben von Draht. Eelten & Guilleaume, Carls-
werk, A.-G., Koln-Miilheim.

KI. 31 c, Nr. 959 721. Einstellbare
Heinrich Ries, Essen, Wolfgangstr. 27.

Kl1. 31 ¢, Nr. 960 292. Abhebevorrichtung fiir Form-
kasten. Carl Brokmdller Wwe., KéIn-Lindenthal.

KI1. 42 b, Nr. 959 793. Vorrichtung zum Drehen von

Kernstiitze.

Radsatzen, insbesondere auf Priifstanden. Henschel &
Sohn, G. m. b. H., Cassel
KIl. 85 b, Nr. 959 555. Klaranlage. Eugen Ruben,

Dusseldorf, Wilhelmplatz 9.

(Patentblatt Nr. 37 yom 16. September 1926.)

Kl. 12 e, Nr. 961 214.
nach abwarts geneigten Niederschlagsflachen.
bank und Metallurgische Gesellschaft, A.-G.,
furt a. M.

KI. 19 a, Nr. 960 406. Schienenbiegevorrichtung.
Lloyd Warren Baker, Blue Rapids, V. St. A.

KI. 20d, Nr. 961 158. Aufhangevorrichtung fiir
Lokomotivwagenradsatze u. dgl. zur Verwendung beim
Warmaufziehen von Bandagen. Hermann Peter, Char-
lottenburg, Konigin-Luise-Str. 9.

KI. 24 e, Nr. 960 436. Sicherheitseinrichtung gegen
Windleitungs- und Ventilatorexplosionen bei Generatoren.
Siegener Maschinenbau-A.-G. und Hans Reinert, Siegen
i W.

KIl. 31 b, Nr. 960 894. Einrichtung an PreBform-
maschinen mit auf Fahrschienen beweglichem PreBhaupt.
Johannes Petin, Hannover, Podbielskistr. 348.

K1. 31 b, Nr. 960 895. PreBformmaschine.
Petin, Hannover, Podbielskistr. 348.

KI1. 31 ¢, Nr. 960 820. EinguBschild fur GenaugieB-

Elektrischer Gasreiniger mit
Metali
Frank-

Johannes

formen. Hallesche Maschinen- und Dampfkessel-Arma-
turen-Fabrik Dicker & Werneburg, G. m. b. H., Halle
a. d. Saale.

KI. 31 c, Nr. 960 967. Kokille (DauergieBform) zum
Gieflen von Turbinengehausen fiir elektrische Staub-
saugeapparate. Gustav Lauterjung, Wald, Rhld.

Kl1. 48 a, Nr. 961 275. Trommelapparat zum Reinigen
und Galvanisieren von Eisen- und Metallgegenstanden in
langgestreckter Form. Friedrich Overhoff, Hemer i. W.

KIl. 48 b, Nr. 960 862. Yerzinnungsanlage. Josef
Jager, Andemach a. Rh.

Deutsche Reichspatente.

KI. 241, Gr. 7, Nr. 427 975, vom 1. Februar 1924;
ausgegeben am 28. April 1926. Allgemeine Elek-
tricitats-Gesellschaft in Berlin. (Erfinder; Fried -

rich Reinhardt in Hennigsdorf.)
Feuerraumwand fiir Kohlenstaub-, Oel-
feuerungen u. dgl.
Zwischen dem starkeren Scha-
mottefutter a, die dem Feuerraum am
« nachsten liegt, und derdiinnerenAuBen-
wand c liegt der Luftspalt d mit der
Isolierwand e, die ihn in zwei Teile
unterteilt. Die in diese beiden Raume
eintretende Luft nimmt von den Wan-
den a oder c die Warme auf, ein Vor-
gang, der besonders noch dadurch begunstigt wird, daB
die Wellen der zweckmaBig aus Asbest und Wellblech b
bestehenden Isolierzwischenwand e in Richtung der
Etromenden Luft liegen.

Patentbericht.
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Kl. 24 1, Gr. 6, Nr. 427 974, vom 9. Marz 1924; aus-
gegeben am 19. April 1926. $T.*3ng. Waldemar Fried-
rich in Altrahlstedt.

Staubfeuerung.

Der durch den Brenner
erzeugteFlammenstrahlwird
durch eine Prallflache in
eine ihn ummantelnde Stulp-
flamme umgewandelt. Hier-
bei besteht die Prallflache
aus einer in den freien Weg
des Flammenstrahls hinein-
ragenden, luftgekiihlten StahlguBplatte a, deren Kiihlluft
an dem Rand der Schale parallel zur Richtung der Stulp-
flamme austritt.

KIl. 24 e, Gr. 4, Nr. 428143, vom 18. Marz 1923;
ausgegeben am 24. April 1926. Rudolf Zeidler in
Station Tienhaarab. Wi-
borg, Finnland. Schwel-
und Vergasungsanlage.

Verschwelung und Ver-
gasung werden auf einem
Wanderrost a bzw. b vor-
genommen, wobei die Gase
auf dem Yergasungsrost b
von unten nach oben und
darauf auf dem Schwelrost a
von oben nach unten durch-
stromen.

KI. 24e, Gr. 9, Nr.
428144, vom31. Januar
1924; ausgegeben am 29.
April 1926. Zusatz zum
Patent 372074. Sr.”ng.
© ljHeinrichKoppers
in Essen. Beschiclcungs-
vorrichtung fiir Gaserzeu-
ger mit mittlerem, sich dre-
hendem Zufiihrungsrohr.
Vom Zufiihrungsrohr
a zweigen sternformig
Seitenkammern b ab, die
unten den Gaserquer-
schnitt bestreichen. Zur
Verhinderung des Entmischens des Gutes in diesen
Taschen b sind Zwischenwande c angeordnet, die bis zur
Unterkante der Taschen reichen.

Kl. 24 e, Gr. 13, Nr. 428147, /

vom 16. Mai 1923; ausgegeben
am 29. April 1926. W ilhelm
Lotze in Charlottenburg.
Einrichtung zum selbsttatigen
periodischen Umschalten an
W assergaserzeugern.

Die Umschaltung erfolgt
durch zwei gewichtsbelastete
Steuerhebel a, die mit dem zwei-
armigen Hauptumschalthebel b
durch Zugorgane c verbunden
sind und die durch zwei Nocken-
scheiben d, e angehoben und
periodisch freigegeben werden.

Kl. 241, Gr.7, Nr. 428231,
Tom 23. Juni 1922; ausge-
geben am 3. Mai 1926. Zu-
satz zum Patent 414 901.
Deutsche Babcock& W il-
cox Dampfkessel-Werke
Akt.- Ges.,inOberhausen,
Rhld. (Erfinder:Henr iw itz
inOberhausen, Rhld.JKo”-
lenstaubfeuerung mit warme-
spiegelnden Flachen.
Ueber der AusfluBoffnung
a fiir die Schlacke ist ein
Gewdlbe b mit derartig gebauten Flachen vorgesehen, daB
diese eine verstarkte Bestrahlung derUmgebung dieserOeff-
nung bewirken,um den AbfluB der Schlacke zu erleichtern.
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KIl. 24 1 Gr. 7, Nr. 428 232, vom 2. November 1922;
ausgegeben am 27. April 1926. Deutsche Babcock
& W ilcox Dampfkessel-

Werke, Akt. -Ges.,
in Oberhausen, Rhld.
(Erfinder: Henri Witz
in Oberhausen, Rhld.)
' Kohlenstaubfeuerung mit

wdrmespiegelnden Fl&chen.

Die den Austritts6ff-

nungen gegeniiberliegende

Feuerungswand ist derart

gewdlbt, daB die von ihr

Warmestrahlen unmittelbar
hineingeworfen werden.

ausgehenden
in

senkrechten
die Austrittséffnungen

Kl. 7a, Gr. 22, Nr. 428533,
6. Marz 1925; ausgegeben am
7. Mai 1926. Phoenix, Akt.-Ges.
fiir Bergbau und Hiittenbe-
trieb in Duisburg-Ruhrort.
(Erfinder: Heinrich Kurz in Duis-
burg-Ruhrort.) Einrichtung von
Walzwerlcen zur Aufnahme des Sei-
tenschubes der Walzen.

Tom

Zwischen die gegeneinander wir-

kenden Druckflachen d der Walzen-

rander e zweier Walzen (a, b bzw.

b,
senkrecht zur Langsachse der Walzen stehenden Druck-
flachen eingeschaltet.

Kl. 7a, Gr. 13, Nr. 428 627, vom 24. Februar 1924;

ausgegeben am 8. Mai 1926. Bruno Quast in Kéln-
Ehrenfeld und Friedrich Lomberg in Koéln-
Deutz. Umfiihrungsvorrichtung an Walzenstrapen.

Der aus den unteren Walzen des Triogeriistes a
austretende Walzstab c¢ gelangt zwischen angetriebene
Treibrollen b der Umfuhrungsvorrichtung, wird durch
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eine Rinne nach oben gebogen und durch die Treib-
rollen d zur WalzenstraBe zuriickgefiihrt. Infolge der

geringeren Geschwindigkeit der Treibrollen b gegeniiber
den Treibrollen d wird der Walzstab aus der Umfiihrungs-

rinne ausspringen unter Bildung einer Schleife.

KI. 18b, Gr. 20, Nr. 428 756, vom 29. August 1923;
ausgegeben am 10. Mai 1926. Schwedische Prioritat
vom 28. August 1922. Aktiebolaget Ferrolegeringar
in Stockholm. Verfahren zur Herstellung von rost-
freiem, chromhaltigem Eisen oder Stahl.

Kohlenstoffarmes Chrom oder eine kohlenstoff-
arme Chromlegierung wird zu Elektroden geformt und
in einem elektrischen Ofen gegen ein Bad aus geschmol-
zenem Eisen zwecks Schmelzung der Elektroden und
Legierung des Bades mit dem geschmolzenen Chrom
gefiihrt. Da immer eine Schlacke auf dem Eisenbad
gebildet wird und das Schmelzen der Elektrode in dieser
Schlacke erfolgt, wird ein Oxydieren des Metalls ver-

c) sind Widerldystifdite f, g mit

Kl. 241, Gr. 6, Nr. 429 236, vom 20. Juni 1924; aus-

gegeben am 21. Mai 1926. Deutsche Babcock &
Wilcox Dampfkesselwerke, Akt.-Ges., in Ober-
hausen, Rhld. Feuerung fiir Kohlenstaub.

Im unteren Teil der Yerbrennungskammer sind eine
groBe Anzahl aufrechter Brenner angeordnet, die in
mehreren Reihen iiber die ganze Bodenflache verteilt und
mit Réhren verbunden sind, durch welche Wasser, z. B.
Kesselwasser, umlauft.
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im August 19267J).

In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlformguB
Insgesamt
basische saure . Schwelss- .
Thomas- B€SSe~  Siemens-  Siemens- TElfglftlr_ou- stehl ba- saurer Tfr?del -
mer- | i - .
Martin- Martin- (Schwelss— 1926 1925
Stahl- stahl-  giapi- Stahl- Stahl- dser)y | SSCner Elektro-
August
Rheinland-Westfalen 462 468 436 295 10100 4947 4 691 4 694 259 923 462 714 832
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet
und Oberhessen 25897 172 27 148 26 294
36 133 330 279 36 742 27 817
Nord-, Ost- und Mittel- >- i 2375 . 2240 | 204
deutschland . 55 906 127 2 001 798 o 94 571 70 037
Land Sachsen 36 394 | 1345 330 38 357 41 459
2 o | 51530
Siiddeatschland u.Bayr.
Rheinpfalz.............. 3343 229 139 21 036 18 648
Insgesamt August 1926. 513 998 593 968 10 227 5322 2 240 8768 6 240 553 1141316
davon geschatzt . 15 000 100 1 060 795 785 17 740
Insgesamt August 1925. 393 989 672 453 443 12 562 11 426 15 906 9 643 1446 899 087
davon geschatzt . 8 600 30 100 170 8900
Januar bis August
Rheinland-Westfalen 2 960 646 2 809 909 65 619 36 784 44 992 27 374 2965 5949118 7127 884
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet
und Oberhessen 169 023 1254 177127 201 935
Schlesien......c.ccvvine 259 064 2667 2 699 265 195 259 570
Nord-, Ost- und Mitte 1- 133 2)2425 13900
deutschland . 376814 1 5o 14 007 6osg | 3306 621 063 719 429
Land Sachsen . . .. | 358453 269 798 8 456 3131 305 598 310 589
Suddeutschland u.Bayr.
Rheinpfalz............. 15 266 1928 1117 142 316 144 425
Insges.Jan. bisAug.1926 3 319 099 133 3899 874 68 258 39 209 13900 73304 40 369 6271 7460417
davon geschatzt . 67 500 100 1270 1320 1485 71 675
Insges. Jan.bisAug.1925 3582686 22448 4 725065 112 636 97 511 136 314 79 374 7 798 8 763 832
davon geschatzt . 51 800 240 800 1530 54 370

i) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-

Industrieller. 2) Ohne Schlesien.
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Die Leistung der Walzwerke einschiieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke
im Deutschen Reiche im August 1926J).
In Tonnen zu 1000 kg.
Rheinland  Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- .
Sorten We:tr;:len %itl)lgibiﬂ U schlesien  und Mittel- S LGd Stia- Insgesamt
ernessen acnhsen hland
deutschland deutschlan 1026 1025
t t t t t t t t
August 1926
Halbzeug zum Absatz
bestimmt. ..o 120 759 2634 3575 8 990 1439 137 397 67 018
Bisenbahnoberbauzeug. 101 823 — 7 266 11 321 120 410 116 732
Trager .o 36 227 4 24 455 3460 | 64142 | 55 279
176 791 3609 | 10303 | 22924 | 15 958 | 6897 | 236482 | 228328
Bandeisen.......cccecviiiiicnens 22 632 2 309 — 446 25 387 31773
85 329 6 2872
siehe Sieg-, 91 616 85 145
Lahn-, Dill-
gebiet und
Schlesien
O-robbleche (5 mm u. dariiber) 52 871 3754 6 850 2922 66 397 61 506
Mittelbleche (von 3 bis unter
5 MM )i 10 984 1010 3150 1013 16 157 11 502
Feinbleche (von iiber 1 bis
unter 3 mm) 14 334 6 649 1 466 709 23158 25 264
LMM )i 9 060 11 013 5434 25 507 30 671
Feinbleche (bis 0,32 mm) . 4618 4863) | 5104 3156
Weifibleche.........cccoooeeeeeieinn. 11 425 _ 1 11 425 8 482
RONTEN coeiiiceeieerns | 49982 | _ 5261 | _ | 55243 j 49 396
Rollendes Eisenbahnzeug . . | 8738 | _ | se7 1 860 1 10 165 6855 |
Schmiedestucke..........c....... 12028 | 846 1097 1 648 14619 | 15 791
Andere Fertigerzeugnisse . . | 2856 | 1445 I | _ | 4301 | 5811
Insgesamt: August 1926 717 096 33 194 32 678 74178
davon geschatzt................ 17 759 LT 16629 92; ?:fl:g
August 1925 ... 640 287 36 286 20 734 54 663 33212 1
da/on geschatzt 6 150 i N 80(23 Zso,g
Januar bis August 1926
Halbzeug zum Absatz
bestimmt . 679 291 17 506 62 689 36 562 6 398 802 446 687 007
Bisenbahnoberbauzeug. 888 145 73 502 1 100 458 1062 105 969 253
Trager ... 232 699 1 - 1 130 585 1 35 509
Stabeisen | 1238530 26 079 70 653 161517 | 106195 | 45048 | 1648022 j 2043139
Bandeisen . 169 622 17 707 2105 189434 294 313
Walzdraht , 621 447 42 1742) siehe Sieg-, 663 621 739 002
Lahn-, Dill-
gebiet und
Schlesien
O-robbleche(5 mm u. dariiber) 344 135 26 006 55 353 30 668 456 162 638 685
Mittelbleche (yon 3 bis unter
5MM) it 64 281 7983 20 916 15 270 108 450 123 496
Feinbleche (von iiber 1 bis
unter 3 mm) 87 498 51 916 11 024 6801 157 239 230353
Felnbleche (von iiber 0,32 bis
110) FE ORI 71417 65 664 35 931 173 012 254 781
Feinbleche (bis 0,32 mm) . 28082 2 706») 30788 22 150
Weifibleche. 54 862 54 862 64 832
Rohren 333 923 31303 370 226 444112
Rollendes Eisenbahnzeug 936 5062 3943 72 41 90 613
Schmiedestucke 85 467 4076 11 488 4277 105 308 128 288
_Andere Fertigerzeugnisse 21 679 6348 28 027 44 925
Januar bis August 1926 . 4972054 221 394 248 329 493 784 253 611 132264 6321436
davon geschatzt . 61 809 61 809
Januar bis August 1925 5 844 599 320 085 194 621 521 281 283 436 136 844 7 300 866
davon geschatzt... 49 650 49 650
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau PreuBens im 1. Halbjahr 1926 M-
______ 6 5ahlderBeamtenu.Vollarbeiter
Férderung Absatz
(einschiiefilich dayon
davon aus
Oberbergamtsbezirk 25 insgesamt 3elbstverbrauch nsgesamt in in
wSis Tagebauen usw.)
lagebau- Neben-
M jetrieben Detrieben
t t t
I. Nach OberbergeEimtsbezirke n.
A. Steinkc}hlen.
30 10 637 778 10 413 481 72 820 2 784
1 26 657 28 789 196 - 37
4 274 687 272 481 3 548 160
235 48 392 703 49 139 593 330 216 20 397
17 4 354 372 4 327 672 35 468 2 339
Zusammen in PreuBen 287 63 686 197 - 64 182 016 442 248 - 25 717
1. Halbjahr 1925 ... 316 62 475 485 61 556 658 520 602 30 408
B. Braunkohlen.
32 4 463 947 3 972 559 4 461 187 6 832 2 494 1032
186 30 585 914 26 119 630 30 585 876 49 802 18 277 14 983
24 798 634 351 746 801 642 2 941 726 302
Bonn 40 19 005 853 18 924 510 19 006 041 16 830 7 860 8 395
Zusammen in PreuBen 282 54 854 348 49 368 445 54 854 746 76 405 29 357 24 712
1. Halbjahr 1925 .. 318 55 244 466 49 247083 54 947 586 82 247 31 128 24 253
11. ImJach W irtsc haftsgebiet 3n.
A. Stein!;ohlen.
1. Oberschlesien 14 8 041 407 7 933 117 45 242 988
2. Niederschlesien 16 2 596 371 — 2 480 364 27 578 — 1796
3. Lobejiin-Wettin ... 1 26 657 - 28 789 196 37
4. Niedersachsen(Obernkirchen,
Barsinghausen, Ibbenbiiren,
Minden, Siidharz usw.) . . 9 524 787 523 324 5 976 207
5. Niederrhein-Westfalen 236 50 404 029 — 51 151 857 343 719 — 21 110
6. Aachen 11 2 092 946 — 2 064 565 19 537 1579
Zusammen in PreuBen , 287 63 686 197 - 64 182 016 442 2481 - | 25 717
B. Braunk ohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe 107 1 18 147 236 16 010 298 18 151 655 27 72> 10 150 8594
2. Mitteldeutschland westlich
der Elbe, einschl. Casseler
Gebietueeieeee s 135 17 701 259 14 433 637 17 697 050 31 85( 11 34 7 723
3. Rheinland nebst Westerwald 40 19 005 853 18 924 510 19 006 041 16 83( 7 86( 8 395
Zusammen in PreuBen 282 54 854 348 49 368 445 54 854 746 76 40 29 35 1 24 712

Beigiens Bergwerks- und Eisenindustrie in den Jahren
1924 und 1925,

Naeh den Feststellungen des belgischen Jndustrie-
und Arbeitsministeriums2 wurden in den Jahren 1924
und 19253) gefordert bzw. erzeugt:

Stabl-
Jahr Kohle Koks Eisenerz  Roheisen bl&cke und
StahlguB
t t t t t
1913 22 841 590 3523 000 150 450 2484 690 2466 630
1923 22922 340 4179 964 117 090 2117950 2296 890
1924 23 361 910 4 216 580 154 970 2843920 2875030
1925 23133 160 4 108 300 2541 730 2410590
Die Kohlenforderung hat demnach in den drei

letzten Jahren die des Jahres 1913 iibertroffen; der ge-
ringfiigige Riickgang 1925 erklart sich aus einem Ausstand
in der Borinage. Auf die einzelnen Bezirke verteilte sich
die Kohlenforderung wie folgt:

Bezirk 1913 1924 1925
t t t

Charleroi 8 148 020 7 908 260 7 528 040
Mons 4 406 550 4 209 760 4 930 940
Centre . 3 458 640 3994 760 3862 720
Liittich 5 998 480 5526 280 5 199 620
Namur 829 900 616 300 476 590
Campine — 1 106 550 1135 260

Zusammen 22 841 590 23 361 910 23 133 170

Von der geforderten Menge erhielten im Jahre 1924
die Bergleute 551 060 t, in den eigenen Betrieben wurden
2 522 300 t verbraucht. Der Gesamtwert der Férderung
belief sich 1924 auf 2 667 490 600 Fr., wahrend die Forder-
kosten 2 747 442 7CO Fr. oder 117,60 Fr. je t ausmachten;
die Kosten je t schwankten zwischen 107,74 Fr. im Becken
von Charleroi und 200,72 Fr. in der Campine. Insgesamt
hatte der Kohlenbergbau demnach einen Yerlust von
79 952 100 Fr. oder 3,42 Fr. je t zu yerzeichnen bei be-
trachtlichen Schwankungen innerhalb der einzelnen
Forderbezirke. So wurde im Liitticher Becken mit einem
Gewinn von 5,90 Fr. je t gearbeitet, in der Campine da-
gegen mit einem Verlust yon 72,79 Fr. Die Zahl der
Arbeiter ging von 172 285 im Jahre 1924 auf 161 867 im
Berichtsjahre zuruck; die tagliche Durchschnittsleistung
stieg von 0,454 t im Jahre 1924 auf 0,478 t im abgelaufe-
nen Jahre.

Die Kokserzeugung nahm gegeniiber dem Jahre
1924 um 2,5 % ab, uberschritt jedoch die Erzeugung des
Jahres 1913 um rd. 17 (1924: 20)%. An Kokereien
waren im Jahre 1924 51 mit 2741 Oefen in Tatigkeit;
an Nebenerzeugnissen wurden gewonnen: 132 400 t Teer,
54500 t Ammoniak und 23590 t Benzol. Die Zahl der
beschaftigten Arbeiter bezifferte sich im Jahre 1925 auf
5345 (1924: 5450).

X) Reichsanzeiger Nr. 206 vom 4. September 1926.

2) Comite des Forges de France, Buli. Nr. 3933
(1926). - Vgl. st. u. E. 45 (1925) S. 205/6.

3) Yorlaufige Angaben.
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Im Jahre 1925 (die Angaben fiir 1924 sind in Klammern
beigefiigt) wurden in 57 (57) Werken mit 1578 (1573)
besohaftigten Arbeitern insgesamt 2 250 890 (2 030 310) t
Briketts hergestellt.

Ueber den Verbrauch an Brennstoffen im Gebiet
der belgisch-luxemburgischen Zollunion gibt folgende
Zusammenstellung AufschluB:

1924 1925
t t
Kohlenforderung 23 361 910 23 133 160
Einfuhr an
9 323 440 8 680 740
3 075 470 3 081 980
Briketts.. 141 400 108 000
Zusammen 35 902 220 35 003 880
Ausfuhr an
Kohle . 2 144 980 2 550 920
1252 250 1 103 000
Briketts 409 200 640 300
Erhohung der Vor-
rate ... 649 830 428 880
Zusammen 4 456 260 4 723 100
Verbrauch insgesamt 31 445 960 30 280 780
Verbrauch je Kopf
der Bevoélkerung 3,97 3.82
An Eisenerzen wurden 8887 193 (9 095 476) t

eingefiihrt und 1792 451 (1 503 719) t ausgefiihrt. Der
weitaus groBte Teil der eingefiihrten Erze kam aus Frank-
reich, geringere Mengen aus Norwegen und Spanien.
Die Ausfuhr richtete sich hauptsachlich nach Frankreich
und Deutschland. Die Manganerzeinfuhr bezifferte
sich auf 200 111 (220 433) t. An Alteisen wurden
60 783 (110 985) t ein- und 107 803 (102 483) t ausgefiihrt.

Fiir die belgische Eisenindustrie war das
Jahr 1925 eine Zeit des Rtickschritts der giinstigen Ent-
wicklung seit dem Jahre 1921, hervorgerufen vor allem
durch einen Ausstand der Hiittenarbeiter in den Ge-
bieten von Charleroi und einem Teil des Zentrums. Die
anhaltende passiye Resistenz, durch die die Lohn-
forderungen unterstrichen werden sollten, wirkte eben-
falls ungiinstig auf die Arbeitsleistungen ein, so daB die
Roheisenerzeugung um 10,6 % gegenuber dem Jahre
1924 zuriickblieb. Trotzdem wurden die Leistungen der
Jahre 1923 und 1913 noch uberschritten. Im Betrieb
befanden sich durchschnittlich 37 (47) Hochofen, davon
7 (19) in Hainaut, 20 (18) in Liittich und 10 (10) in Bra-
bant und Luxemburg. Verbraueht wurden im Jahre 1924
insgesamt 3 013 900 t Koks (davon 6525101 fremderHer-
kunft) oder 1060 kg je t Roheisenerzeugung, 7 212 370 t
Eisenerz, 321 290 t Alteisen und 117 190 t Manganerz.

Die Verteilung der Roheisenerzeugung nach

Sorten ist aus nachstehender Zahlentafel ersichtlich.
1923 1024 Wert im Mittel
je t

Wert 1923 1924

t t 1000 Fr. Fr. Fr.
GieBerei-Roheisen 139 500 149 150 63 172 441,11 446,16
Puddel- 2520 994 394,37
Thomas- " 1996 170 2671 390 952 295 366,37 356,48
Sonder- ”» 12 280 20 860 10013 480,15 480,00
Insgesamt ]2I.47 950 2843 920 1026 473 371,27 360,93

In drei vorhandenen SchweiBeisenwerken mit
18 Puddeléfen wurden im Jahre 1924 25930 t Puddel-
eisen im Gesamtwerte von rd. 14 828 000 Fr. (oder
571,81 Fr. je t) hergestellt. Die Erzeugung an Fertig-
eisen betrug im Jahre 1925 105 130 t gegen 199 220 t
im Vorjahre.
Stahlerzeugung nahm im Jahre 1925 um
”>1 % gegenuber dem Jahre 1924 ab. Yon der Er-
zeugung entfielen 2 343 850 (1924: 2 803 910) t auf Roh-
stahl und 66 740 (71 120) t auf StahlguB. In Tatig-
Jahre 1924 waren 33 Stahlwerke mit zusammen
schern, 57 Stahlwerkskuppelofen, 47 Thomasbirnen,
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47 Kleinbirnen, 39 Siemens-Martin-Oefen und 5 Elektro-

ofen. Verbraucht wurden zur Rohstahlerzeugung

2 505910 t belgisches und 227 560 t auslandisches Roh-
eisen, 4 380 t Erze, 395 410 t Stahlschrott sowie 157 700 t
Kohle und 101 900 t Koks. Die Rohstahlerzeugung

yerteilte sich wie folgt:

Rohstahl StahlguB Zusammen
t t t
Thomasstahl 2 446 670 52 630 2 499 300
Siemens-Martin-
Stahl .. 349 370 18 490 367 860
Elektrostahl . 7 870 7 870
Zusammen 2 803 910 71 120 2875 030

Die Herstellung an Fertigerzeugnissen ging von
2 124 600 t im Jahre 1924 auf 1979 300 t oder um 6,8 %
im Jahre 1925 zuriick. In Tatigkeit befanden sich im
149 WalzenstraBen,

Jahre 1924 48 Walzwerke mit
2/7 Warm- und 91 Gliihofen. Erzeugt wurden:
Wert im Mittel
1923 1924 jet
1923 1924
t t Fr. Fr.
Handelseisen u. -stahl 734 840 624 160 635,44 632,76
Formeisen........cccccoveenenne 164 710 252 115 676,70 613,26
Schien_en u. Schwellen 257 560 308 810 658,40 651,69
Radreifen u. Achsen 33 940 39 090 965,14 1107,62
197 290 201 270 613,49 686,68
123 050 742,32
O-robbleche 155 850 195 570 708,76 667,14
M i_ttelbleche. 122 540 144 390 773,55 861,2)
Felnt_)lech_g ..... 94 500 98 280 1063,16 1199,53
Schmlt_edestllcke 1440 3420 129396 1270,09
Sonstiges 94 050 257 505 724,10

Zusammen J 1979 770 | 2124 610 | 669,88 | 695,62

Die Anzahl der in der Eisen- und Stahlindustrie im
Jahre 1924 beschaftigten Arbeiter betrug 38 853;
davon entfielen 5322 auf die Roheisenerzeugung, 10 434
auf die Stahlwerke, 330 auf die SchweiBeisenwerke und
22 767 auf die Walzwerke.

Ueber den AuBenhandel an Roheisen und Stahl

gibt folgende Zusammenstellung AufschluB:
Einfuhr Ausfuhr

1924 1925 1924 1925

t t t t
Roheisen insgesamt. 327 017 325 130 129 898 96 702
Davon yon oder nach:
Frankreich.. 115 618 163 754 12 196 15 846
Deutschland.. 90 905 63 980 31 585 16 242
GroBbritannien. 97 189 66 697 67012 40575

Eisen- u. Stahl-Halb- u.
Fertigerzeugnisse insges. 239 332
Dayon von oder nach:

212 034 3280 939 3079 650

Frankreich.. 106 277 57 923
Deutschland . 34 276 165 858
GroBbritannien . . . . ) 17 736 1063 410

Die Ergebnisse der polpisch-oberschlesischen Bergbau-
und Eisenhiittenindustrie im Juni 19261).

Juni Mai
Gegenstand 1926 1926
t t

S_tEink0h|en 1928 638 1 661 053

Eisenerze.... 224 364

84 043 91 873

3924 4 310

Teerpech ..., 1084 68

654 2

Rohbenzol und Homologen . 1084 1204

Schwefelsaures Ammoniak 1 249 1 340

Steinkohlenbriketts. 17 619 11 850

Roheisen 15 915 18 894

GuBwaren |lI. Schmelzung . 962 1082

FluBstahl.......cocooes 32 555 27 924

77 607

Halbzeug zum Verkauf 5 502 4315

Fertigerzeugnisse der Walzwerke 27 607 22 345
Fertigerzeugnisse aller Art der Ver-

feinerungsbetriebe........c.......... 7 273 6 344

*) Vgl. Z. Berg-Huttenm. V. 65 (1926) S. 648 ff.
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Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im ersten Halbjahr 1926.

Nach den amtlichen Erhebungen des osterreichischen
Bundesministeriums fiir Handel und Yerkehr betrug der
Gesamtbezug Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen
im ersten Halbjahr 1926: 3945 8361, und zwar 2076883 t
Steinkohle, 1613 451 t Braunkohle und 255 502 t Koks.
Gegeniiber dem gleichen Zeitraume des Vorjahres ist ein
Riickeang um 57 142 t zu verzeichnen, der sich durch
einen Minderbezug an Braunkohle (— 110 235 t), bei
einer Zunahme des Bezuges von Steinkohle und Koks
(+ 25206t bzw. + 27 887 t), ergibt.

An inlandischer Kohle wurden im abgelaufenen
Halbjahre, zuziiglich des Eigenverbrauches der Gruben,
1476596 t (in der gieichen Yorjahrshalfte 1550 022 t)
abgesetzt, und zwar an Steinkohle 80 830 t (65 142 t) und
an”"Braunkohle 1395 766t (1 484 880t). Die Férderung
belief sich auf 1506 925 t, und zwar 81 188t Steinkohle
und 1425 737 t Braunkohle (gegeniiber 1565 332 t,
wovon 65 548 t auf Steinkohle und 1499 784t auf Braun-
kohle entfielen).

Die Einfuhr aus dem Auslande ist von 2 452 956 t
‘auf 2 469 240 t gestiegen; hierbei ist eine Mehreinfuhr von
Steinkohle (1925: 1986 535 t, 1926: 1996 053 t) und von
Koks (1925: 227 615 t, 1926: 255 502 t) zu yerzeichnen,
wahrend die Braunkohleneinfuhr von 217 685 t gegeniiber
,der gleichen Yorjahrszeit (238 806 t) geringer war.

Wirtschaftliche Rundschau.

46. Jahrg. Kr. 38.

treten und wird sich in den nachsten Monaten jedenfalls
noch m enr auswirken.

Die Entwicklung des lothringischen Kohlenberg-
bauesl). — Mit der Abtrennung ElsaB-Lothringens durch
den Versailler Vertrag hat Deutschland auch die reichen
Kohlenfelder in Lothringen verloren, die eine Fort-
setzung des Saarbriicker SteinkohlengebirgeS darstellen.
In Nachfolge der seguestierten deutschen Unternehmun-
gen wird die Kohlenausbeute in Lothringen heute von drei
groBen franzosischen Gesellschaften betrieben. der Saar-
und Mosel-Bergwerksgesellschaft in (Societe
Houiltére de Sarre et Moselle, Verwaltungssitz Paris),
die auBer ihren auf 99 Jahre vom franzosischen Staat
gepachteten Schachten in Lothringen auch die Grube
Karlsbrunn im Saargebiet ausbeutet,- der Bergwerks-
und Elektrizitatsgesellschaft ,,La Houve in Kreuzwald,
die aufier drei Schachten in Betrieb und einem in Ab-
teufung eine groBe elektrische Kraftzentrale von 50000 PS
besitzt, und der Gruppe de Wendel (Les Petits-Fils
de Frangois de Wendel & Cie., Sitz Paris), die in Klein-
rosseln arbeitet. Die gréBte Kohlenférderung hat de
Wendel aufzuweisen, doch ist die Férderung in Klein-
rosseln von 1913 bis.1925 annahernd gleichmaBig ge-
blieben, wahrend auf der anderen Seite die Saar- und
Mosel-Bergwerksgesellschaft ihre Férderung seit 1913
fast verdoppelt hat und der de Wendelschen Fdérderung

Karlingen

Es lieferten Steinkohle in t: pbald die Wage halten kann. Demgegeniiber fallt die

Férderung von La Houve

Januar Februar Marz J  April ~j Mai --Juni - weniger ins Gewicht, -obwohl

1926 auch sie sich seit 1913 ver-

doppelt hat. Ueber dieEnt-

Das Inland 14 650 12 667 13 567 13 491 14 739 11 716 wicklung der Férderung bei

Das Ausland 430 663 345 746 326 426 275 244 267 077 350 927 den drei Gesellschaften in

Hiervon den Jahren 1913/25 und die

PolIn.-Ob.-Schlesien 262 305 207 090 193 757 166 784 153 223 201 934 Gesamtférderung gibt unten-

Tschechoslowakei 95 225 84 924 79 503 60 668 72 996 92 940 stehende Zahlentafel Aus-

Ruhrgebiet 18 484 17 374 20 507 18 865 19 548 21 478 kunft.

Braunkohle t: Fiir das laufende Jahr

Das Inland . . 270 557 247 360 240 567 215 715 212 287 209 280 ist, nach den bisher yor-

28 285 26 530 32 646 liegenden Ergebnissen im

Das Ausland 54 194 44079 31 951 ersten Halbjahr zu urteilen,
Hiervon . . . .

Tschechoslowakei 33 364 29 238 20 627 19330 16 922 19 727 Z'e”se F\/";:’;L“r’;g e;";:r'” ;\‘I’V*;Z

Koks wurde ganzlich aus dem Auslande bezogen, und die Mengen beliefen sichin t: IdoatLl:'tiJ:grisz:er?rGWriI;::'Iiefz:'i

Januar Februar Marz | April Mai Juni heute bereits iiber ein Zehn-

1026 tel der Gesamtsteinkohlen-

féorderung Frankreichs. In-

Insgesamt auf 53 173 48 542 44 912 37 519 34 639 36 717 zwischen sind neue Kohlen-

Hiervon bohrungen in Lothringen

Tschechoslowakei 21 417 19 045 18 529 16 188 15 456 13 723 im Gange, insbesondere im

Ruhrgebiet 19 496 20 107 19 849 17 168 15 834 13 186 Kreise Bolchen bei Baum-

biedersdorf und Oberfillen,

In der Herkunft der eingefiihrten Kohle haben sich bei Falkenberg, Lauterfangen usw., wo die Bohrungen

bemerkenswerte Veranderungen ergeben. Aus Polnisch- zum Teil bereits fiindig geworden sind. In einigen

Oberschlesien wurden um rd. 114 000 t, aus dem Dom- Jahren diirften hier neue Schachte entstehen. Alles in

browaer Bezirk um rd. 58 000 t mehr eingefiihrt, wahrend
die Yerwendung tschechoslowakischer Brennstoffe um
insgesamt 111 000 t (Steinkohle um rd. 55 000 t, Braun-
kohle um rd. 22 000 t, Koks um rd. 34 000 t) zuriickge-
gangen ist. Auch die Einlaufe aus Deutschland haben eine
Verminderung erfahren, die namentlich Steinkohle
(_ 110000 t) betrifft. Hierzu hat in erster Linie der
Ausfall von Saarkohle (rd. 97 0001) beigetragen. An Koks
wurde aus Deutschland eine um rd. 57 000 t gr6Bere
Menge bezogen. Einer um ungefahr 10 000 t geringeren
Anlieferung siidslawischer Braunkohle steht eine etwas
gréBere Einfuhrzunahme ungarischer Kohle gegeniiber.

Wirtschaftliche Rundschau.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
Der Verein hat die Verkaufstatigkeit fiir den Monat
Oktober zu unveranderten Preisen aufgenommen.
Férderung und Absatz im August bewegten sich auf der
Héhe des Vormonats. Der von der bewilligten Staats-
hilfe erwartete Erfolg ist in vollem Umfang einge-

allem darf der lothringischen Kohlenindustrie

eine bedeutende Zukunft vorausgesagt werden.

noch

der lothringischen

1913/25

Férderung Kohlenzechen

(in 1000 t):
1913 1920 1921 1922 1923 1924 1925

2210 1699 1842 2063 2033 2473 2356
1218 1082 1273 1609 1558 2080 2146
368 387 496 560 571 715 777

Kleinrosseln
Saar und Mosel.
La Houve

Insgesamt 3796 3168 3611 4232 4162 5268 5279

Donnersmarckhiitte, Oberschlesische Eisen- und
Kohlenwerke, Aktien-Gesellschaft, Hindenburg O.-S. —
Die schlechten wirtschaftlichen Verhaltnisse haben sich
im Geschaftsjahr 1925 fortgesetzt und fiir einen Teil des
Betriebes in noch scharferem AusmaBe ausgewirkt.
lag insbesondere das Geschaft in Roheisen und Koks

) Ygl. Saar-Wirtsch.-Zg. 31 (1926) S. 594.
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auBerordentlich ungiinstig, und die Beschaftigung der
Werkstatten-Betriebe lieB sehr zu wiinschen iibrig. Das
Ergebnis fiir die Gruben ist in der zweiten Halfte des
Jahres durch die Einfuhrsperre fiir polnische Kohlen
giinstig beeinfluBt worden. Befriedigend lag das Geschaft
fiir die BohrengieBerei. Zusammen mit der Oberschlesi-
schen Eisen-Industrie, Aktien-Gesellschaft, und der Ober-
Eisenbahn-Bedarfs-Aktien-Gesellschaft ist
in den Yereinigten Oberschlesi-
schen Hiittenwerken, Aktiengesellschaft, auf-
gegangenl). — Die Gewinn- und Yerlustrechnung weist
bei 1373 130,27 M Rohgewinn einen Reingewinn von
55 284,20 M aus, der auf neue Rechnung vorgetragen ist

schlesischen
das Unternehmen

Oesterreichisch-Alpine Montangesellschaft, Wien. —
Trotz Steigerung der Erzeugung und des Absatzes
konnte im Jahre 1925 der Betrieb nicht voll ausgenutzt
werden. Infolge der Riihrigkeit des frachtlich giinstio-
gelegenen auslandischen Wettbewerbes muBten die
Inlandspreise betrachtlich herabgesetzt werden, zumal
da das Valutadumping der franzésischen und belgischen
Werke auf dem Weltmarkt eine Lage geschaffen hat, die
den Wettbewerb ungeheuer erschwert. Es wurden erzeugt:

1925 1924 Zunahme
Tonnen
Kohle ... 1003 200 838 600 164 600
Roherze 1025 000 706 600 318 400
Roheisen 379 900 264 900 115 000
Rohstahl 304 400 237 300 67 500
Fertige Walzware 194 700 146 200 48 500
AuBer dem Blechwalzwerk in Zeltweg und dem

Stahl- und Walzwerk Neuberg, welche beiden Betriebs-
abteilungen yollstandig ruhten, muBten zu Anfang des
Jahres auch die Erzbergbetriebe wegen des beschrankten
Bedarfes still liegen. Am steirischen Erzberg wurde an
255 Tagen gearbeitet. Ein Hochofen in Eisenerz war
durch 346 Tage in Betrieb; in Donawitz stand ein Hoch-
ofen 278 Tage, ein zweiter 321 Tage unter Feuer. Im
Stahlwerk Donawitz waren durchschnittlich 9% Martin-
o6fen durch 294 Tage in Betrieb. In Eisenerz wurden zwei
neue Rostofen erbaut; in Donawitz wurde mit dem Bau
von drei Rostofen begonnen. Durch Yermittlung der
Niederésterreichischen Escomptegesellschaft und des
Bankhauses F. J. Lisman & Co., New York, hat die Ge-
sellschaft in Amerika eine Anleihe von 5 000 000 $ auf-
genommen. Die Berg- und Huttenwerke des Unter-
nehmens erbrachten im Berichtsjahre einen Ertrag von
13242 752,56 8. Der sich nach Abzug der allgemeinen
Unkosten, Zinsen usw. und Abschreibungen ergebende
Reingewinn im Betrage von 106 493,79 S wurde auf
neue Rechnung vorgetragen.

Das Aktienkapital stellt sich nach der Vermogens-
berechnung zum 1. Januar 1925 auf 60 000 000 8.

Veitscher Magnesitwerke, Aktien-Gesellschaft, Wien.
— Durch BeschluB der auBerordentlichen Hauptversamm -
lung vom 27. Juni 1925 wurde das Geschaftsjahr auf das
Kalenderjahr verlegt. Der yorliegende Bericht umfaBt
deshalb die Zeit yom 1. Juli 1924 bis 31. Dezember 1925.
Die Absatzyerhaltnisse sind gegeniiber dem Vorjahre
unverandert geblieben. Durch weitere ErsparungsmaB-
nahmen ist es gelungen, die Selbstkosten noch herab-
zumindern. Eine neue Drehrohrofenanlage in Veitsch
konnte infolge der schlechten Absatzyerhaltnisse nicht
dauernd in Betrieb gehalten werden. — Der AbschluB
weist einen Betriebsgewinn von 3611 663,89 8 und
emen Reingewinn von 1762 893,41 8 aus. Hiervon
wurden 40 000 8 dem Beamten- und Arbeiterunter-
stiitzungsbestande zugefiihrt, 86 144,67 S Gewinnanteile
an den Verwaltungsrat gezahlt, 1 300 000 8 ais Gewinn-
anteile (65 8 je Aktie) yerwendet und 336 748,74 S auf
neue Rechnung yorgetragen.

Nach der Golderoffnungbilanz zum 1.
betragt das A ktienkapital 10 000 000 8.

Juli 1924
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»Hutte“. Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom

Akademischen Verein Hiitte, e. V., in Berlin.

25., neubearb. Aufl. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn. 8°.

Bd. 1. (Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf.) 1925.
(XVI, 1080 S.) In Leinen geb. 13,20 B ,-M, in Leder
geb. mit Goldschnitt 15,90 R ,-M.

Bd. 2. (Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf.) 1926. (XX,

1167 S.) In Leinen geb. 14,70 B,-M, in Leder geb.
mit Goldschnitt 17,70 R.-JI.

Wenn ein technisches Hand- und Hilfsbuch, wie das
yorliegende, 25 Auflagen erlebt und insgesamt in mehr
ais einer drittel Million Stiicken yerbreitet worden ist,
so diirfte dieses seltene Ereignig wohl einen kurzen Riick-
blick auf den Werdegang des Werkes rechtfertigen.
.Des Ingenieurs Taschenbuch“® — so hieB das Werk
unter Voranstellung des jetzigen Untertitels noch in der
19. Auflage vom Jahre 1905 — war, ais es erstmalig im
Jahre 1857, 554 Textseiten stark, erschien, nicht ganz
ohne Vorganger gewesen; denn schon im Jahre 1848 hatte
Julius Weisbach, Professor an der Freiberger Berg-
akademie, unter dem Titel ,,Der Ingenieur*' eine ,,Samm-
lung yon Tafeln, Formeln und Begeln der Arithmetik,
Geometrie und Mechanik** bei Friedrich Vieweg & Sohn
in Braunschweig herausgebracht. Aber das neue Taschen-
buch des Vereins Hiitte steckte yon yornherein seine
Grenzen weiter, indem es noch den Maschinenbau, die
Bauwissenschaft, die mechanische und chemische Techno-
logie beriicksichtigte. Urspriinglich yorwiegend geschaffen
fiir die Bediirfnisse der Studierenden der Koéniglichen
Gewerbe-Akademie, der Vorlauferin der heutigen
Technischen Hochschule Berlin, muB es auch bei den
Technikern in der Praxis bald Eingang gefunden haben,
sonst ware es nicht zu erklaren, daB 10 Jahre nach der
ersten schon die 7., inzwischen auf 880 Seiten Umfang
angewachsene und 1908 die 20. Auflage erscheinen konnte.
Aus dem einen Bande waren bei der 14. Auflage zwei, bei
der 20. Auflage drei geworden,und die sogar yierbandige
Jubilaums-Ausgabe umfaBt allein im ersten Bande etwa
doppelt so viele Seiten wie der eine Band der ersten
Auflage iiberhaupt, ungerechnet die VergroBerung des
Formates, die sich schon langst ais nétig erwiesen hatte.
So ist die,,Hiitte“ gewissermaBen mit der Technik und
Industrie im Deutschen Reiche groB geworden und spiegelt
fceider Entwicklung in ihrem AeuBern getreulich wider.

Auch inhaltlich haben die aufeinanderfolgenden
Auflagen sich dem Fortschritt technischer Erkenntnis in
beachtenswerter Weise angepaBt. Insbesondere sind die
Eingriffe bei den letzten Auflagen in dieser Hinsicht oft
recht weitgehend gewesen. Inwieweit dabei der Wett-
bewerb mit in der Zwischenzeit neu erschienenen Taschen-
biichern, wie dem ,Dubbel**, fiir deren Vorhandensein
im iibrigen eine Berechtigung schwer anerkannt werden
kannl), eine Rolle mitgespielthat, mag dahingestellt blei-
ben. SehrzubegriiBen ist diejetzt vorgenommene Gesamt-
anordnung mit ihrer Grundeinteilung in vier Bande, wobei
der erste Band die theoretischen Grundlagen fiir die gesamte
Technik einschlieBlich MeBkunde und Vermessungs-
kunde enthalt. SinngemaB sind die Maschinenteile
(Maschinenelemente) dann in den zweiten Band iiber-
nommen worden, der dem Maschinenbau gewidmet ist.
Der dritte Band wird die Bautechnik einschlieBlich
Eisenbahnwesen umfassen und der vierte endlich die
Yerkehrstechnik, d.h. Schiffbau, Schiffsmaschinenbau,
Automobilbau usw. Ob die Einteilung der letzten Bande
schon ais zu einem gewissen Buhepunkte gekommen be-
trachtetwerden kann, wird erst entschiedenwerden konnen,
sobald die Gesamtausgabe yorliegt. Gegeniiber allen
Fortschritten im einzelnen ware wohl zu wiinschen, daB
in der Grundeinteilung eine gewisse Stetigkeit Platz griffe.
Bei dem Umfange des Ganzen werden nur wenige Inge-
nieure geneigt sein, sich alle paar Jahre die neu erschei-
nende Auflage anzuschaffen. Es sollte diesen aber wenig-
stens die Moglichkeit geboten werden, den fiir sie wichtig-
sten Teil jeweils zu erganzen. Einen besonderen Dauer-
wert diirfte insbesondere der erste Band erhalten.

1) Vgl. St. u. E. 34 (1914) S. 1898/9.
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Sehr anzuerkennen sind die Bemiihungen, die Nor-

mungsarbeit weitgehend zu berucksichtigen. DaB das
bei dem heutigen Stande der Normung nicht immer
restlos méglich war, ist durchaus zu verstehen. In diesem

Sinne konnte die Uebernahme der AEE-Zeichen, insbe-
sondere des Zeichens h fiir Stunde, vielleicht sogar etwas
voreilig erscheinen, da in dem Yorwort selbst auf die
Unsicherheit dieser Bezeichnungen hingewiesen wird, die
wohl daraus zu erklaren ist, daB in dem AusschuB fiir
Einheiten und FormelgréBen die rein theoretische Rich-
tung gegenuber der Vertretung der Technik die Vorherr-
schaft gewonnen hat. Solange das Ausland nicht daran
denkt, die durch die yerschiedenen MaBsysteme yorhande-
nen wirklich manchmal ganz betrachtlichen Schwierigkei-
ten durch eine internationale Verstandigung auszugleichen,
kann es wohl nur ais ein falscher Internationalismus und
ais Abglanz der bekannten Fremdwortersucht bezeichnet
werden, wenn gute und deutsch yerstandliche Zeichen
einem Trugbilde zuliebe geopfert werden. Die Erweiterung
der Umrechnungstafein in dem Anhang des ersten
Bandes ist ebenfalls sehr zu begriiBen. SinngemaB gehoren
hierher wohl auch die Alphabete einiger euro-
paischer Lander, die wohl lediglich ais Nachtrag in
den zweiten Band geraten sind. Fiir die Umwandlungs-
tafeln konnte'yielleicht bei spateren Auflagen noch eine
weitere Yermehrung yorgeschlagen werden, wenn auch
des Umfanges wegen nicht in der Form yon Umwand-
lungstafeln, sondern wenigstens yon Umwandlungs-
grundwerten. Diese Zahlenangaben wurden sich zweck-
maBigerweise mit der den Tafeln yorausgestellten In-
haltsaufstellung yereinen lassen.

Um noch kurz auf die bisher erschienenen Bande ein-
zugehen, so enthalt der erste Band den Abschnitt
M athematik in yolliger Neubearbeitung. Auch der
Abschnitt Mechanik weist weitgehende Verbesserungen
auf. Es stehtdarin z. B. ein neuer Absatz ,Bewegungs-
lehre der Getriebe®. Fiir den Hiittenmann von be-
sonderer Wichtigkeit ist der ebenfalls neu aufgenommene
Hauptabschnitt ,Mechanik bildsamer Ko6rper®.
Hier ist der Versuch gemacht worden, in einem Taschen-
buche ein Gebiet anzugreifen, das planmaBig bisher iiber-
haupt im Schrifttum noch nicht bearbeitet worden ist,
ein Vorgehen, das jedenfalls von hoher Verantwortungs-
freudigkeit zeugt und dem man, wenn die Wahl des Be-
arbeiters, wie in diesem Falle, glucklich ist, wohl bei-
pfiichten kann. Die Anpassung an die heutige Entwick-
lungsrichtung zeigt auch die Aufnahme eines neuen Ab-
schnittes aus dem Gebiete der technischen Physik.
Die erweiterte Behandlung der Schwingungsvorgange
diirfte yielen Ingenieuren willkommen sein. Die Ab-
schnitte iiber Warme, Festigkeitslehre und Stoff-
kunde sind zeitgemaB erganzt. Abschnitte uber MeB-
kunde und Yermessungskunde bilden, wie schon
erwahnt, den AbschluB des Bandes.

Der zweite Band beginnt mit den Maschinen-
teilen. Den immer wichtiger werdenden Vorrich-
tungen zur Dampfung und Regelung ist ent-
sprechender Raum gewidmet worden. Der zweite Haupt-
abschnitt iiber Kraftmaschinen hat auch systematisch
eine straffe Durcharbeitung erfahren, und in den Ab-
schnitt ,Der lebendige Motor*“ ist die Arbeits-
physiologie mit einbezogen. Dankenswert ist die Vor-
anstellung der fiir die Energiewirtschaft allgemein
maBgebenden Gesichtspunkte in dem Abschnitt ,Ener-
giewirtschaftliche Vorbemerkungen®“. Im iibrigen
sei mehr stichprobenmaBig nur darauf hingewiesen, daB
die groBen Umwalzungen, die der Dampfkesselbau
in den letzten Jahren durchgemacht hat, in dem ein-
schlagigen Abschnitt treffend zum Ausdruck gekommen
sind. Neuland beschreitet die ,Hiitte" wieder mit dem
Abschnitt iiber ,,Gasturbin en“. Ausdem Abschnitt iiber
Arbeitsmaschinen sei auf die fiir den Hiittenmann
wieder besonders wichtigen Teile iiber ,Formmaschi-
nen“ und den yollstandig neu bearbeiteten und stark
erweiterten Abschnitt ,Schmiedemaschinen® hin-
gewiesen. Neu gefaBt ist ein Hauptabschnitt iiber Be-
leuchtung, der sicher den Bestrebungen
Gebiete wirksamen Yorschub leisten wird.

auf diesem
Der SchluB-
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abschnitt des zweiten Bandes, iiber ,Elektrotechnik1l,
ist mehr auf das Bediirfnis des allgemeinen Maschinen-
ingenieurs unter Hintansetzung der fiir den Konstrukteur
elektrotechnischer Maschinen maBgebenden Gesichts-
punkte zugeschnitten worden.

Alles in allem kann man von den bisher erschienenen
Teilen der Jubilaumsausgabe nur sagen, daB wir in der
LHiitte* ein Hilfsmittel besitzen, auf das wir ais deutsche
Ingenieure stolz sein konnen. Es darf der Hoffnung Aus-
druck gegeben werden, daB sich stets geeignete Mit-
arbeiter finden werden, um das Werk auf der jetzigen
Hohe zu halten, und daB die Bedeutung eines solchen
allgemeinen nicht durch
die jetzt yielfach yorhandene Neigung zur Herausgabe
von Sondertaschenbiichern fiir alle méglichen Zweige
des Ingenieurberufes beeintrachtigt werden wird. W.

Ingenieurtaschenbuches auch

Taschenbuch fiir Gasanstalten, Kokereien, Schwele-
reien und Teerdestillationen. 1926. Unter Mitw.
erster Fachleute hrsg. von Dr. H. Winter, Bochum.
Mit 86 Abb. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1926.
(VIll, 391 S.u. 54 S. Kalendarium.) 8°. Geb. 9,80R.-J£.

Das yorliegende Taschenbuch liefert einen wertyollen
Ueberblick iiber die gebrauchlichsten Arbeitsyerfahren
der Kohlenyeredelung. Die yier groBen Arbeitsgebiete
— Gasanstalt, Kokerei, Schwelerei und Teerdestillation —
sind yon namhaften Fachleuten wie Wilhelm
Fitz, Essen, $ipl.=3ng. L. Alberts, Essen, $r.<fig.
Fr. Muller, Karnap, und Ing. H. Kalter, Essen, getrennt
bearbeitet worden. Dem Wesen eines Taschenbuches
entsprechend wird unter Beriicksichtigung der chemischen
Yorgange das Wesentlichste iiber Entstehung, Betriebs-
und Bauart, In- und AuBerbetriebnahme der einzelnen
Ofenbaugruppen in gedrangter Form geschildert. Die
zahlreichen Unterlagen iiber Leistungsyersuche, die
Normblatter und die auBerordentlich bemerkenswerten
warmetechnischen Angaben werden hauptsachlich dazu
beitragen, dem Buch in den Reihen der Betriebsleute
Eingang zu yerschaffen. Weiterhin ist es zu begriiBen,
daB die Verfasser in yerhaltnismaBig ausfiihrlicher Weise
einen Hauptabschnitt iiber feuerfeste Steine eingeflochten
haben.

Zum SchluB sei noch bemerkt, daB auch die yolks-
wirtschaftliche Seite der Kohlenyeredelungsindustrie,
z. B. Marktpreise, Gewerkschaften und Verkaufsver-
einigungen, erwahnt worden sind. Dr. W. Melzer.

Formung, Spanlose : Schmieden, Stanzen, Pressen,
Pragen, Ziehen. Bearb. yon M. Evers
[u. a.] Hrsg. von ®l.«*ng. Y. Litz, Betriebsdirektor
bei A. Borsig, G. m. b. H., Berlin-Tegel. Mit 163 Text-

abb. u. 4 Zahlentaf. Berlin: Julius Springer 1926.
(V, 151 S.) 8°. Geb. 12,60 R ,-M.
(Schriften der Arbeitsgemeinschaft Deutscher

Betriebsingenieure. Bd. 4.)

Das Buch gibt in seinen einzelnen Teilen einen guten
Ueberblick iiber das Freiformschmieden, das Gesenk-
schmieden, die Verwendung der Schnitte und Stanzen,
das Pressen yon Nichteisen-Metallen und das Pragen und
Ziehen. Nicht behandelt sind, abgesehen vom Schmieden,
die ersten Formgebungen, die der Werkstoff im Erzeuger-
werk erfahrt. Unter Verzicht auf eine theoretische Be-
handlung der yorliegenden Formanderungsvorgange
wird der Leser in diesen Abhandlungen an Hand zahl-
reicher Beispiele eingehend mit den hauptsachlichsten
Arbeitsyerfahren bei der spanlosen Formgebung und
gleichzeitig mit den Einrichtungen bekannt gemacht,
die zur Durchfiihrung dieser Yerfahren dienen. Wenn
der Herausgeber es ais Zweck des Buches bezeichnet, An-
regungen zu geben, um so die Weiterausbildung des einen
oder andern der behandelten Feitigungsverfahren zu
yeranlassen, weiterhin aber das Verstandnis fiir die Vor-
teile, die die spanlose Formung in wirtschaftlicher Hin-
sicht bietet, zu fordern, so ist dieser Zweck sicherlich
erreicht. Das Erscheinen des Buches ist um so mehr zu
begriiBen, ais es auf diesem Gebiete immer noch stark an
guten Schriften mangelt. 3)t.=Qng. E. Siebel.
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Vereins—-Nachnchten.
Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Direktor
Professor V. Engelhardt, Berlin-Charlottenburg, wurde
in Anerkennung seiner hervorragenden Leistungen auf dem
Gebiete der elektrolytischen Darstellung und Raffination
von Blei, Kupfer, Antimon und Zink, der Elektrolyse des
Wassers, der elektrolytischen Bleiverfahren, der Chlor-
alkalielektrolyse und Elektrostahlofen von der Tech-
nischen Hochschule zu Berlin-Charlottenburg die Wiirde
eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen.
Ferner wurde er von der Technischen Hochschule in
Wien zum Dr. techn. h. c. ernannt.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Asthower, Walter, $t.~n 0., Prokurist der Yerein. Stahlw
A.-G., Dusseldorf 10, Im Rottfeld 6.

Bom, Karl, Obering., Betriebschef des Feinblechwalzw.
des Stahl- u. Walzw. Hennigsdorf. A.-G., Hennigsdorf
(Osthavelland).

Brakensielc, Fritz, Prokurist der Verein. Stahlw., A -G
Verkauf Feinbleche, Koln, Merlo-Str. 24.

Bremhorst, Otto, Ingenieur der Eisenw. Komorau A -G
Komarov, C. S. R.

Buhring, Walter, Maschineninspektor der Yerein. Stahlw.,

A.-G., Abt. Bergbau, Zeche Hansa, Dortmund-
Huckarde.
Dietrich, Hellmuth, Hiitteningenieur de la Comp. Fun-

didora de Fierro y Acero, Monterey (Mexiko).

Fischer, Joseph, Ingenieur, Luxemburg, Josepb-Str. 42.

Gerbener, Franz, Oberingenieur, Miilheim a. d. Ruhr
Kahlenkamp 23.

Gink, Hermann, Hiittendirektor a. D, Zweibriicken Lan-
dauer Str. 14.

Gomory, Max, Ingenieur, Thionyille i.
Frankreich, Route de Metz 31.

Graeper, Woldemar, Slipr.Ang., Essen, Markische Str. 82

Gunther, Otto, Ing., Fabrikdirektor a. D., Essen, Frau
Berta Krupp-Str. 24.

Haack, Juhus, 2)ipl.=$ng., Obering. der Harpener Berg-

Lothr. (Mos)

bau-A.-G., Dortmund, Hohenzollern-Str. 19

Haan, Gottfried, Sipl."ng., Zeche Maximilian, Hamm
i. W.

Eaase, Hans-Giinther, S5tpr.»“ng., Clausthal a. Harz

Bartels-Str. 549.

Hapiacher, Jakob, Dr. jur., Generaldirektor der Rhein.
Stahlw., A.-G., Essen, Arenberghaus.

Heetkamp, Heinrich, Oberingenieur der Deutschen Ma-
schinenf., A.-G., Duisburg, Karl Lehr-Str. 10.

Jecho, Othmar, Oberhiitteninspektor, Stahlwerkschef der
Resitaer Eisenw. u. Domanen, A.-G., Resita (Banat),
Rumanien.

Knepper, Gustav, Bergwerksdirektor der Verein. Stahlw.,
A.-G., Essen, Riittenscheider Str. 101.

Longerich, Josef, jEipl.Ang., Betriebsing. der Verein.
Stahlw., A.-G., August Thyssen-Hiitte, Duisburg-
Iseeck, Nord-Str. 55 a.

Lubojatzky, Emil, Dr., Briinn, C. S. R., Ponavkagasse 14.

Meier, Ernst, Betriebsleiter der Maschinenf. Wilh. Wurl,
Berlin-Weissensee, Park-Str. 37.

Hertens, Hans, Sipl.*ng. bei Verein. Stahlw., A.-G.,
Westfal. Union, Lippstadt, Blumen-Str. 16.
Meyer, Heinrich, Hiittendirektor a. D., Triest, Italien,

Pendice di Scorcola 337.
M m r Herbert, ©tpl.*ng., Remscheid, Blumen-Str. 14.
fohl, Ernst, $r.»3ng,, Borsigwerk, 0.-S., Huttengasthaus.
Kabes, Carl, Dusseldorf, Stahlhaus, Breite Str. 67— 69.

Tiriin PaUl’ Betriebschef. Altena i. W., Bach-Str. 64.
u , Oscar, Ingenieur, Saarbrucken 3, Hohenzollern-
Str. 86.

Schhtter, Eugen, Dusseldorf, Stephanien-Str. 17.

&’ Betriebschef des PreB- u. Hammerw.
er Verein. Stahlw., A.-G., Bochumer Yerein, Bochum.
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Schulte, Friedrich, Direktor u. Vorst.-Mitgl. der Yerein.
Edelstahlw., G. m. b. H., Bochum, Voede-Str. 47.

Spaing, Wilhelm, Dr. jur., Rechtsanwalt, Vorst.-Mitgl.
der Verein. Stahlw., A.-G., Diisseldorf-Oberkassel,
Kaiser-Wilhelm-Ring 44.

Steinert, Otto C., Chief-Engineer der Pittsburgh Steel Co.,
Monessen Pa., U. S. A.

Thym, Emil, ®ipl.»~ng., Ing. der DeutschenTon- u. Stein-
zeugw., A.-G., Miinsterberg i. Schl.

Waldau, Oscar, Chefingenieur der Telex-Apparatebau-
G. m. b. H., Frankfurt a. M., Eschersheimerland-
Str. 22 a.

Wassitsch, Julius, Sipt.Ang. bei Stahlw. Rochling-Bude-
rus, A.-G., Rio de Janeiro, Bras., Siid-Amerika, Rua da
Alfano coa 104.

Weigel, Hans, Ecking, Post Séllhuben i. Oberbayern, Gut
Seehof.

Zunker, Bahnhof-Str.

Paul, Sipl.-~ng., Pélitz i. Pom.,

Neue Mitglieder.

Beekmann, Arnold, ®ipl.«*"ttg., Betriebsing. d. Fa. Iso-
lation, A.-G., Mannheim, Meerfeld-Str. 59.

Haas, Max, $r.=$ng., 1. Assistent am Inst. fiir Metall-
hiittenk. u. Elektrometallurgie der Techn. Hochschule
Aachen, Delius-Str. 5.

Lennings, Wilhelm, $ipL=3ng., Ing. der Warmest. des
Verems deutscher Eisenhuttenleute, Dusseldorf, Breite
Str. 27.

Wiesecke, Hans, Sipl.~ng., Walzw.-Assistent des Eisenw.
Kraft, Abt. Niederrhein. Hiitte, Duisburg-Hochfeld.
Worth-Str. 99.

Gestorben.

Reichel, Julius, Hiitteninspektor a. D., Nowy-Bytom
(Friedenshiitte). 4. 9. 19126.

Rochling, Louis, Kommerzienrat, Volklingen a. d
6. 9. 1926.

Wilms, Rudolf, Oberingenieur, Essen.

Saar

2. 9. 1926.

Kaiser~Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung.

Ais Fortsetzung der bereits an dieser Stellel) ange-
zeigten drei Lieferungen des achten Bandes der , Mit-
teilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut
fur Eisenforschung zu Dusseldorfll sind Liefe-
rungen 4 bis 6 erschienen, die wiederum yom Verlag Stahl-
eisen m. b. H. zu Dusseldorf (PostschlieBfach 658) bezogen
werden konnen. Die Lieferungen bringen folgende Einzel-
abhandlungen.

Lfg. 4. Der Herbert-Pendelharteprufer und
seine Eignung fur die Werkstoffpriifung?2)
Yon Anton Pomp und Hans Schweinitz. (20 S mit
26 Abb. und 18 Zahlentafeln.) 2,75 M, beim laufenden
Bezuge der Bandreihe 2,20 M.

Lfg. 5. Fluchtlinientafein fiir das sichtbare
Spektralgebiet der Wienschen Strahlungs-
gleichung?2). Von Hermann Schmidt und Wilhelm
Liesegang. (1 S.und 1Tafel.)) 0,75 M, beim laufenden
Bezuge der Bandreihe 0,60 Jl.

Lfg. 6. Ueber den EinfluB der Linsenab-
sorption bei Messungen mit Gesamtstrahlungs-
pyrometern2. Yon Hermann Schmidt und Ernst
Furthmann. (13 S. mit 12 Abb. und 4 Zahlentafeln.)
2,00 Jli, beim laufenden Bezuge der Bandreihe 1,60 M.

Fiir den Band V IIl der ,Mitteilungenll hat man
wieder die Ausgabe in zwanglosen, mit fortlaufender
Seitenzahlung yersehenen Lieferungen gewahlt, um die
Ergebnisse der abgeschlossenen Untersuchungen
des Eisenforschungs-Instituts der Oeffentlichkeit
schneller zuganglich zu machen. Damit die Einzel-
lieferungen zu Jahresbanden zusammengefaBt werden
konnen, wird der Verlag Stahleisen der jeweils letzten
Lieferung der Bande fiir die Bezieher siimtlicher Hefte
eln Titelblatt und Inhaltsverzeichnis beifiigen
sowie eine Einbanddecke bereit halten.

J) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 864 u. 1004.
2) Ygl. S. 1295/8 dieses Heftes.
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46. Jahrg. Nr. 38

Alfred Groebler f.

Am 24. August 1926 ist der Generaldirektor der
Buderusschen Eisenwerke in Wetzlar, Bergrat $r.=3ltg.

lj. Alfred Groebler, einem langeren Leiden unerwartet
erlegen. Mit Bergrat Groebler ist einer jener seltenen
Menschen aus diesem Leben gesehieden, die bei einem
groBen Konnen und yielseitigen Wissen eine rastlose
Schaffensfreudigkeit in sich yerkorpern, und aus denen
sich die Wirtschaftsfiihrer bilden,
bitter notwendig sind.

Alfred Groeblers Wiege stand an einer der Haupt-
statten des deutschen Bergbaues; er wurde am 23. Marz
1865 in Aschersleben geboren. Nach AbschluB des dortigen
Realgymnasiums bezog er die Bergakademie in Clausthal,
um sich dem Studium des Bergfaches zu widmen. Seine
bergmannische Ausbildung erganzte er durch ein mehr-
semestriges Studium des allgemeinen Maschinenbaues an
der TechnischenHochschule in Hannover und legte alsdann
an der Bergakademie in Berlin im Jahre 1887 sein Exa-
men ais Diplom-Bergingenieur ab. Im Jahrel888 geniigte
er ais Einjahrig-Freiwilliger seiner Militardienstpflicht.

Im AnschluB daran fand er seine
erste Anstellung ais junger Berg-
mann. Er ging im Auftrage der
deutschen Gesellschaft Reh & Co.
nach Italien, um hoch in den
Abruzzen, in San Valentino, liegende
Asphaltgruben aufzuschlieBen und
zu einem wirtschaftlichen Betrieb
auszubauen. Schon in dieser ersten
yierjahrigen Tatigkeit entwickelte
der junge Ingenieur den kennzeich-
nenden Grundzug seines ganzen
spateren Arbeitens. Er war allein
auf sich gestellt und muBte Berg-
mann und Kaufmann, Maschinen-
ingenieur und Jurist, alles in einer
Person, sein. Die Erfolge, die er
hier erzielte, waren der AnlaB, daB
man dem erst Achtundzwanzigjahri-
gen vertrauensvoll eine groBe Auf-
gabe iibertrug: den selbstandigen
Bau eines neuen Kaliwerkes. Im
Jahre 1893 begann er mit der Ab-
teufung des ersten Schachtes der neugegriindeten Ge-
werkschaft ,,Gluckauf“ in Sondershausen. Er yollendete
den Ausbau dieses Werkes bis zum Jahre 1897 und iiber-
nahm noch weitere vier Jahre dessen Leitung. Der Fiirst
yon Schwarzburg -Sondershausen erkannte seine Ver-
dienste durch die Ernennung zum Bergrat an.

Groeblers Schaffenskraft drangte nach neuen, ihm
umfangreicher erscheinenden Aufgaben. Im Jahre 1901
ging er nach Salzdetfurth, um ais Generaldirektor die
Leitung der dortigen Kaliwerke zu iibernehmen. Gleich-
zeitig trat er in den Aufsichtsrat des Kalisyndikats ein.
Neue Schachtabteufungen, neuzeitliche Ausbauten des
ihm anvertrauten Unternehmens, Beschaftigung mit
yielen Aufgaben seines Industriezweiges
lieBen ihn groBe Erfahrungen sammeln, die er spater be-
reitwilligst ais Aufsichtsratsmitglied der einst von ihm
geleiteten oder ihm nahestehenden Werke zur Verfugung
stellte. In der deutschen Kaliindustrie war sein Name
immer hoch angesehen und sein Rat sehr geschatzt.

Im Jahre 1912 berief man den nun Heimgegangenen
zum Generaldirektor der Buderusschen Eisenwerke in
Wetzlar. Ganz neue Aufgaben, die jetzt auf eisenindu-
striellem Gebiete lagen, harrten seiner. Er meisterte sie
mit dem Geschick, das man an ihm gewohnt war. In
kurzer Zeit war er in diesem GroBbetriebe so heimisch,
ais ob er nie an anderer Stelle gestanden hatte. Nach
allen Seiten wurden die festen Grundlagen des alten,
hochangesehenen Unternehmens erweitert. Der Berg-
werksbesitz wurde yergréBert, und die Hochofenanlagen,
GieBereien und sonstigen technischen Betriebe wurden
nach neuzeitlichen Grundsatzen ausgebaut. Sein weit-
sichtiger Blick lieB ihn Unternehmungen erwerben, die
einen giinstigen Absatz fiir die Rohstoffe der Stammwerke
boten oder in ursachlichem Zusammenhang mit den

die heute fur uns so

allgemeinen

yorhandenen Eertigungszweigen standen. Durch die
schwierigen Kriegs- und Inflationsjahre hat er sein
Unternehmen mit der ruhigen und sicheren Hand des
erfahrenen Volkswirts geleitet, dem die inneren Zusammen-
hange der Wirtschaft griindlich yertraut sind, und der
sich nicht durch die Scheinbliite dieser Zeiten tauschen
lieB. Unablassig war er bemiiht, den bésen Folgen der
Nachkriegsentwicklung zu begegnen, was ihm auch fiir
seinen Wirkungsbereich in weitem MaBe gegluckt ist.
An alle Aufgaben, die ihm dann durch den folgenden
Wiederaufbau des Vaterlandes gestellt wurden, ging
er mit yoller Tatkraft heran, so daB an seiner Bahre aus
beredtem Munde gesagt werden konnte, daB der Auf-
schwung der von ihm geleiteten Werke wahrend des
letzten anderthalb Jahrzehnts zu der heutigen achtung-
gebietenden Stellung sein ureigenstes Yerdienst ist.
Alfred Groeblers schépferiseher Geist beschrankte
sich nicht auf die Leitung des ihm anyertrauten Unter-
nehmens. Er hat auch in yielen wirtschaftlichen Kérper-
schaften, zum Teil an deren Spitze stehend, heryorragend
mitgearbeitet. Ais Vorsitzender der
Handelskammer sowie des Berg- und
huttenmannischenVereins hatersich
um seinen engeren Industriebezirk
unyergangliche Verdienste
ben.

erwor-
Der Bau des Lahnkanals wird
gerade jetzt begonnen, wo Groebler,
sein eifrigster Forderer, der langjah-
rige Yorsitzende des Lahnkanalyer-
eins, seine Augen schlieBen muBte.
Die Geschicke der Siiddeutschen
Gruppe des Yereins deutscher Eisen-
und Stahlindustrieller sind von ihm
in ausschlaggebender Richtung zu
deren Wohl geleitet worden. Der
Reichsverband der deutschen Indu-
strie und nicht zuletzt der Verein
deutscher Eisenhiittenleute haben
mit anderen industriellen und wirt-
schaftlichen Koérperschaften den
klugen Rat eines hochgeschatzten
Vorstandsmitgliedes yerloren. Die
Mitteldeutsche Creditbank, die llse-
Bergbau-A.-G., die Harpener Bergbau-A.-G. und andere
industrielle Unternehmungen betrauern ein stets tat-
kraftig mitarbeitendes Aufsichtsratsmitglied.

DaB Alfred Groebler der rein wissenschaftlichen Seite
seines Berufes die notwendige Beachtung entgegenbrachte,
war fiir ihn ein inneres Bediirfnis. In
galt seine Unterstiitzung der ihm nahestehenden Uni-
yersitat GieBen, deren Ehrensenator er war, und der
Technischen Hochschule Darmstadt, die ihm die Wiirde
eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen hatte.

Wer Alfred Groebler ais Menschen kennengelernt hat,
kann ermessen, was seine Freunde, seine Mitarbeiter und
seine Angehorigen an ihm yerloren haben. Von seiner
Persénlichkeit stromte eine abgeklarte Ruhe und
strenge Sachlichkeit, auch gegeniiber abweichenden
Anschauungen, aus. Stets nur das Wohl des ihm anyer-
trauten Werkes ins Auge fassend, hat er uneigenniitzig
bis zu seinem Tode gearbeitet. Er war einer jener gliick-
lichen Menschen, die sich durch ihr yornehmes Auftreten
alle Sympathien zu erwerben wissen. In ihm yerbanden
sich in einem seltenen MaBe auBerordentliche Tatkraft
mit groBer Herzensgiite. Er war ein treuer Freund allen
denen, die sich seine Freunde nennen durften. Immer
stand er ratend und helfend zur Seite, wo es not tat;
auch den Jiingsten hérte er an. VerlieB man ihn und
empfing seinen warmen Handedruck und jenen ruhigen
Blick aus seinen gutigen Augen, dann fiihlte man, daB
diesem Manne das Wort heilig war.

Seine Gattin, die ihm immer ein verstandnisvoller
Lebenskamerad war, pflegte ihn aufopfernd wahrend
seiner schweren Krankheit. Mit ihr und den Kindern
trauern alle, die ihm im Leben nahertraten. Bis zum
Tode getreu lebte er seinem unausgesprochenen Wahl-
spruch: ,Ueber alles die Pflicht!* F. R-

diesem Sinne



