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(Zahlenmé&Rige Entwicklung der Verfahren zur Stiickigmachung von Eisenerzen seit 1910. Zusammenstellung

von Kornungen verschiedener zum Agglomerieren geeigneter Feinerze.
Brikettierungsverfahren ohne Anwendung von Hitze.

Agglomerier- bzw. Sinterungsverfahren,
wendung hoher Temperatur ein Sintern der Feinerzteile herbeifiihren.
Theorien Uber die Vorgange bei der Erzsinterung.

verhitten.
behandlung.

erze auf den Hochofengang.

W eit dem Bericht von G. Franke3 haben die
N Verfahren zur Stuckigmachung von Eisenerzen
eine ungewdhnliche Entwicklung erfahren. Wahrend
im Jahre 1910 die Jahreserzeugung an stiickig ge-
machten Eisenerzen in Deutschland mit rd. 700 000 t
angegeben wird, kann man die entsprechende Er-
zeugung heute mit rd. 3 200 000 t annehmen. Davon
entfallen allein etwa
1900000 t auf das
Dwight - Lloyd-Ver-
fahren, etwa 700000

t auf Drehrohrofen-

und sonstige Sinter-
verfahren, die tibrig-
bleibenden 6000001
sind PreRlinge. Diese
Entwicklung, die be-
reits zu einem emp- 'fi5
findlichenMangel an
Feinerzen  gefiihrt m
hat, wahrend vor

17 Jahren von dem
entfallenden Gicht-
staub nur etwa der
dritte Teil stuckig
gemacht wurde, ist
um so beachtens-
werter, weil man,
besonders in  Ame-
rika, durch Anpas-
sung des Hochofen-
profilsund der Ofen-
fuhrung gelernt hat, in steigendem MaRe Fein-
erze unmittelbar zu verhitten. Vielfach trifft man
deshalb sogar die Ansicht, dafl die Notwendigkeit
der Erzsinterung Uberholt sei. Doch verkennt eine

Abbildung 1.

X) Unter Verwendung des Ber. Hochofenaussch.
V. d. Eisenb. Nr. 72 (1925): Vergleichende Vortrdge Uber
die verschiedenen Agglomerierverfahren fiir Eisenerze.
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

) St. u. E. 30 (1910) S. 1060.
XV..,

Die Madglichkeit, Feinerze direkt zu
Verformung mit nachfolgender Wé&rme-

die ohne vorherige Formung des Rohgutes durch An-

Die Einwirkung agglomerierter Fein-
Zusammenfassung.)

derartige Ansicht vollstandig die Vorteile, die durch
die Stiickigmachung der Feinerze sich ergeben.

In Abb. 1 sind die Kdérnungen verschiedener
zum Agglomerieren geeigneter Feinerze schaubildlich
und in Zahlentafel 1 zahlenm&Rig zusammengestellt.
Auch in Amerika wird man wohl darauf verzichten,
Oefen mit einem I0Oprozentigen Moller der staub-

0

Darstellung von Kornungen verschiedener zum Agglomerieren

geeigneter Feinerze.

formigen Beschaffenheit, wie sie z. B. der Granges-
berg-Mulm oder das mittelschwedische Stréssa-Erz
aufweist, zu betreiben.

In Zahlentafel 2 ist die Kérnung eines aus 100 %
Mesabaerzen bestehenden nordamerikanischen Fein-
erzmoéllers und in Zahlentafel 3 eines Mesaba-Magne-
tits nach Sinterung wiedergegeben. Hieraus ist er-
sichtlich, daB der normale amerikanische Moller
immerhin einen betrachtlichen Anteil an Ger6ll und
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614 Stahl und Eisen. Verfahren zur Stiickigmachung von Eisenerzen. 47. Jahrg. Nr. 15
Zahlentafel 1. Kdrnungen verschiedener zum Agglomerieren geeigneter Feinerze.
\usgelaugte Kiesabbrande | . . o Belgischer Grangesberg- HochofAn- Aslithtle_lshchwesdische
KorngréRe b Abbiande  Walz-'inter Mulm gichtstaub chliche (Strassa)
urpnrerz 3 Purpurerz 2 KorngroRe of
% % # % % %
unter 0,25 mm 18,20 17,95 9,8 16,10 14,85 21,0 0,1 mm 58,98
0,25-0,5 22,90 16,15 15,8 22,35 49,20 52,4 0,1-0,2 , 25,92
05 -1,0 " 17,45 21,50 40,0 26,90 24,25 24,8 0,2-0,5 ,, 14,76
10 -2,0 " 14,85 12,50 12,3 12,45 5,00 1,4 0,5-1 0,2
2,0 -3,0 " 10,15 9,85 6,8 7,95 3,00 0,2 1 . 0,14
3,0 -4,0 " 10,80 10,30 15,3 14,25 3,70 0,2 — —
4,0 -5,0 \ 2,75 2,90 (ber 3mm Uber 3mm (ber 3mm Gber 3mm —
tiber 5,0 — 8,85 — — -

kérnigem Erz fuhrt. Neuere Berichte3d zeigen, dal
man auch in Amerika den verschiedenen Agglomerier-
verfahren verstarkte Aufmerksamkeit schenkt. Die
meisten amerikanischen Hochofenwerke sollen heute
eine Anlage zum Sintern ihres Gichtstaubes haben.
Weite Verbreitung hat besonders das Dwight-Lloyd-
Verfahren gefunden, dessen niedrige Betriebskosten,
Einfachheit der Betriebsweise und Anpassungsféhig-
keit zur Erreichung groéRerer Erzeugungsmengen
gerihmt werden. Auch wird die Porositat und die
Leichtreduzierbarkeit im Hochofen besonders betont.
Grondal-Anlagen sind in Amerika mehrfach durch
Greenawalt- bzw. Dwight-Lloyd-Anlagen ersetzt
worden. Das in Zahlentafel 1 aufgefiihrte ameri-
kanische Manganerz von Cuyuna wird gesiebt und
der durch ein Sieb von mit 20 Maschen je 25 mm
durchgehende Teil auf der Grube in einer Dwight-
Lloyd-Anlage gesintert.

Zahlentafel 2. Kornung eines amerikanischen
Feinerzmodllers, der zu 100 % aus Mesabaerzen

besteht. (Persénliche Mitteiling.)
StiickgroRe %
25 mm und Weniger. .. 91,7
6,3 ” " b e 51,6
0,86 " p e 32,1
0,14 8,4

Auch in Deutschland ist die reine Verhuttung von
Feinerz, teilweise sogar unter viel schwierigeren Be-
dingungen als in Amerika, durchgefiihrt worden.
So hat z. B. die Duisburger Kupferhiitte jahrzehnte-
lang ausschlieflich Feinerze in Form von ausgelaugten
Kiesabbranden, wie sie in Zahlentafel 1 durch Purpur-
erz 1 und 2 gekennzeichnet sind, verarbeitet. Seit
einigen Jahren wird dieses Feinerz in einer Dwight-
Lloyd-Anlage gesintert und in stiickig gemachtem
Zustande verhittet. Der Erfolg entspricht mit
seinen wesentlichen Ersparnissen und Vorteilen, auf
die noch spéter eingegangen werden soll, voll und ganz
den Hoffnungen, die man auf diese Umstellung gesetzt
hatte.

Unter Bertlicksichtigung der kennzeichnenden
Vorgdnge kann man die Verfahren zur Stickig-
machung von Feinerzen wie folgt einteilen:

1. Brikettierung ohne Anwendung von Hitze.

2. Verformung mit nachfolgender Wéarmebehandlung.

3. Agglomerier- bzw. Sinterungsverfahren, die ohne
vorherige Formung des Rohgutes durch Anwen-
dung hoher Temperatur ein Sintern, d. h. Zu-
sammenbacken der Feinerzteile herbeifthren.

3) Vgl. St. u. E. 43 (1923) S. 3/5.

Nordamerikanisches Manganerz von Cuyuna

(43,95 » Fe, 10,67 % Mn)
Rickstand auf Vg Zoll (3,17 mm) Sieb 69,9
)F tt ! 23 ft (1,27 ” ) » 155
" Y w« (0635 , ) , 66
. - Yoo w (0425 ) 27
» ' 1/80 > (01317 ” ) ”» 11
» Vice , (0,254 , ) , 08
Durchgang durch 11n , (0,254 ,, ) . 34

Zahlentafel 3. Gesinterter Magnetit vom 0st-

lichen Mesabaricken4).

mm %
Durchgang durch 3 Zoll 76,2 Sieb 100
Rickstand auf 23/ 69,85 - 20,72
. @« 2 50,8 3,56
. a o« 1 25,4 » 23,35
t n V.. 6,35 . 402
w « Ve 3,175 5,58
» " V=8 ,, 0,9 4,54
t ft V « . 0,53 0,88
ft ft . /100 ,, 0,254 0,57
Durchgang durch 17100 ,, 0,254 1,62

Brikettierung ohne Anwendung von Hitze.

Die Brikettierung ohne Bindemittel, durch Zu-
hilfenahme von hohem Druck und Erhéartenlassen
der PreRlinge an der Luft, wird nur noch von zwei
Werken durchgefiihrt. Wahrend das eine Werk aus-
schlieBlich schweren Gichtstaub mit etwa 38 % Eisen
verarbeitet, verwendet das andere Werk Minette-
Gichtstaub, dem bis zu 40 % Feinerze beigemengt
werden. Fruher wurde Chlormagnesium zugesetzt.
doch feuchtet man seit einigen Jahren nur mit Wasser
an und will dabei die gleichen Ergebnisse erhalten.
Der Feuchtigkeitsgehalt des zu brikettierenden Ge-
menges betrdgt im Durchschnitt etwa 15 %. Viele
von den fur das Brikettieren von Braunkohle ublichen
Verfahren sind im allgemeinen mit sehr geringen
Aenderungen auch fir die Herstellung von Eisenerz-
preRlingen anwendbar. Dasselbe kann man mit ge-
wisser Einschrankung auch von dem Einfluf der
chemischen und physikalischen Eigenschaften des zu
brikettierenden Stoffes auf seine Brikettierfahigkeit
sagen. Kegel hat zum ersten Male im Jahre 1902 die
Ansicht offentlich verfochten, daR die Brikettier-
fahigkeit in erster Linie auf die durch Zusammen-
pressung wirksam werdenden Oberflachenkrafte
(Oberflachenanziehung) zurickzufiihren sei, und hat
diese Theorie durch neuere Untersuchungen erhértet5.
Eine &hnliche Ansicht sprach auch Scheele§ aus.

4) Nach Angaben der Hanna Co., Cleveland.

6) Braunkohle 25 (1926) S. 389/95.
6 A. a. O.
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Venator?) wies nach, indem er der Brikettierkohle
leicht schmelzbare Legierungen und auch Paraffin-
wachs beigab, da im Innern des Briketts keine
Temperatursteigerungen entstehen, welche ein Schmel-
zen der zugesetzten Stoffe herbeifihren konnten.
Von den Messungsergebnissen Venators sei hier nur
angefuhrt, dalR Legierungen mit Schmelzpunkten
bis 68° niemals ini Brikettinnern Anschmelzungs-
spuren zeigten. Selbst Paraffine mit 55 bis 56°
Schmelzpunkttemperatur fanden sich nach den Ver-
suchen im Brikettinnern stets ungeschmolzen, wohl
aber flachgedrickt vor. Von Wichtigkeit ist die
Feststellung, dal? die gldnzenden Reibflachen des
KohlenpreRlings in der Brikettform auf Tempe-
raturen von mindestens 320° erhitzt werden, da ein-
gelegte Bleifeilspdne mit einem Schmelzpunkt von
320° Anschmelzungen zeigten, sofern sie in oder dicht
unter der glanzenden Reibflache lagen, die bereits
bei Zinkfeilspanen mit einem Schmelzpunkt von 430°
nicht mehr zu erkennen waren.  Uebertrockene
Staubkohle kann ebensowenig wie Ubertrockener
Gichtstaub einen Pref3ling bilden, weil

unter dem Druck des Pref3stempels

das zur voribergehenden Bildung des

plastischen Breies erforderliche Wasser

nicht ,.frei“ wird. Ebensowenig kann

bei zu hohem Néssegehalt ein fester

PreRling erzeugt werden, weil das freie,

auch nach der Wiederausdehnung des

Briketts nicht von den Poren wieder

aufgesogene Wasser eine innige Be-

rihrung und somit auch die Molekular-

anziehung der einzelnen Staubteile

zerstort. In diesem Falle treten die

sonst ganz indifferenten Kndérpelchen

ein. Von ganz aulRerordentlicher Bedeutung fur die
wissenschaftliche Erkenntnis der Mitwirkung des
Wiassers bei den Brikettierungsvorgangen sind die
Untersuchungen, welche Uber die Eigenschaften
wasserhaltiger, lockerer Erdmassen durchgefuhrt
werden, Uber die u.a. Terzaghi8 und Pollaek9
geschrieben haben.

Bei den meisten Erzbrikettierverfahren werden
anorganische und organische Bindemittel verwandt,
die den Nachteil besitzen, daf sie den Eisengehalt der
Pref3linge vermindern und eine unerwinschte Zugabe
fur den Hochofenméller bedeuten. Von den zahl-
reichen Brikettierverfahren unter Anwendung von
Zusatzmitteln, Uber die Sorge und Weiskopfl) im
Jahre 1973 ausfihrlich berichteten, sind noch das
Chlormagnesium- und das Zellpechverfahren in An-
wendung, wahrend das Scoria-, das Quarzmehl-,
das Crusius- und das Dahlverfahren nicht mehr be-
trieben werden.

Das Chlormagnesiumverfahren will die unge-
niigende Bindekraft der im Gichtstaub stark enthal-

Abbildung

7 A a 0.

8) Erdbaumechanik auf bodenphysikalischer Grund-
lage (Wien: Verlag Deuticke 1925).

9 Die Beweglichkeit bindiger und nicht bindiger
Materialien. Band 2 der Abhandlungen zur praktischen
Geologie und Bergwirtschaftslehre.

10) St. u. E. 33 (1913) S. 139/45, 276/81, 319/27,
1236, 1310 u. 1355.
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tenen (hydraulischen) Bindemittel durch Zusatz
katalytisch wirkender Stoffe wie Salz und Salz-
gemische verstérken. Der Gichtstaub ist hier also
selbst Bindemittel. Ungeldschter Kalk ist hinsicht-
lich der Haltbarkeit der PreRlinge von Nachteil.
Es mul} deshalb eine griindliche Durchfeuchtung des
Gichtstaubes mit Wasser und Lauge bei gleichzeitiger
inniger Mischung vorgenommen werden, wenn man
die Grundbedingung fiir die Erzeugung eines guten
PreRlings schaffen will. Es ist auch vorgeschlagen
worden, den Gichtstaub, bevor man ihn in die Presse
bringt, in einem Vorbunker langere Zeit angefeuc-htet
liegen zu lassen, damit der Kalk Zeit findet, gut ab-
zuldschen. Doch wird wahrscheinlich bei diesem Ver-
fahren durch die Entziehung der fuhlbaren Gicht-
staubwarme die Abbindung leiden, so dal man ge-
zwungen sein wird, die PreBlinge langere Zeit zur
Abbindung auf Lager zu nehmen. Die meisten
Brikettieranlagen ziehen deshalb vor, durch innige
Mischung mittels einer langen Mischschnecke kurz
vor dem Pressen diese Abldschung hervorzurufen

2. Schematische Darstellung der Brikettieranlage
der Hasper Eisen- und Stahlwerke.

und erzielen dabei sehr gute Ergebnisse. Die Tempe-
ratur des zu brikettierenden Gichtstaubes schwankt
bei den verschiedenen Anlagen zwischen 100 und 200°.
Ein nach dem Zellpechverfahren arbeitendes Werk
schreibt sogar vor, da zur Erzeugung guter PreR-
linge es unbedingt erforderlich sei, dal die Temperatur
des Gichtstaubes mindestens 80 bis 90° betragt.

Das Verfahren der Hasper Eisen- und Stahl-
werke verwendet Gasreinigungsschlamm (25%),
Gips (1,8 bis 2,2 %) und Chlormagnesiumlauge von
32° Be (1 %) als Bindemittel. Die Einzelheiten
des Verfahrens sind aus der Abb. 2 ersichtlich.
Trockener Staub von 150 bis 220°, Gips und Schlamm
befinden sich in getrennten Silos unter Flur und wer-
den durch Becherwerke nach oben beférdert, Staub
und Gips in Bunker, die am Auslauf einen Ver-
teilungsteller haben, von dem aus die Rohstoffe in
die Mischschnecke gelangen. Der Schlamm fallt
aus dem Becherwerk ohne Bunker in den Mischtrog.
Lauge wird dem Schlamm bereits im Silo zugesetzt.
Zur gleichmaRigen Durchfeuchtung kann der Misch-
schnecke Wasser zugesetzt werden. Aus dem Misch-
trog fallt das zu brikettierende Gut in einen darunter
stehenden Kollergang und wird von dort durch ein
Becherwerk aus dem Bunker in die Presse gehoben.
Das Erharten der Briketts erfolgt unter Bildung von
Doppelsalzen zwischen CaS04 einerseits und MgCI2
und Mg (OH)2 anderseits. PreRlinge ohne Gips, nur
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mit Lauge liergestellt, sind unbrauchbar und zer-
fallen. Die Lauge ist zeitweise durch die doppelte
Menge Gips ersetzt worden, jedoch stiegen dadurch
die Herstellungskosten. Ist Schlamm in geniigenden
Mengen nicht vorhanden, so missen die Zuséatze an
Gips und Lauge erhéht werden. Die PreRlinge
bleiben gewthnlich drei Tage zur Erhértung stehen.

Ein neueres Verfahren von Kippell) sieht die
Einbindung von Koksgrus und feinstgemahlenen
Eisenspénen oder im besonderen Falle von Zement,
Zellstofflauge und Kalk vor. Das Verfahren gestattet
nicht blo frischen Gichtstaub, sondern auch alten
Gichtstaub und Feinerze jeder Art einzubinden und
einen hochwertigen Prefling zu erzielon.

Bei Erhitzung von Preflingen, die aus Gicht-
staub, Gellivara-Schlich, Kleinkoks und Eisenspanen
unter Zusatz von Chlormagnesium hergestellt waren,
bis zur Sintertemperatur wurden folgende Reduk-
tionsergebnisse festgestellt1?) :

41 % Gichtstaub

mit 50% Fe = 20,50 Fe
41 % Gellivaraschlich

mit 66% Fe = 27,06 Fe = 37,96 Fe304= 10,30 02

29,28 Fe203= 8,7202

15 % Kleinkoks
3 % Eisenspéne
mit 94% Fe = 282Fe = 282Fe203= 10,8402
100 % 50,38 19,86 02
Auf 50,38 Fe kommen 19,86 02
19,86 x 100
' 39,04% 02
Tn % 50,38 ’
Zusammensetzung nach der Erhitzung:
Fe = 2142% = 2142 Fe - 02
FeO = 43,58 % = 33,89 Fe 7,26 02
Fe20s = 5,24% = 4,16 Fe 1,00 02
59,47 8,26
8,26 x 100
9 ' = 13,87%.
In % 59.47 3,87%

Verlust an Sauerstoff durch direkte Reduktion
39,04 — 13,87 = 2517
oder 25,17 X 100 = 63,5 %
39,75 R
Das Ergebnis ist insofern sehr beachtenswert, weil
es den Beweis erbringt, dal? der im Prefling beige-
mischte Kleinkoks direkt reduziert. Diese Reduktion
wird durch die groRBe Oberflachenberihrung der
feinverteilten Mischungsstoffe im PreRling begiinstigt.
Es ergibt sich somit die Mdglichkeit, die Reduktions-
arbeit im Hochofen anstatt durch hochwertigen groR3-
stiickigen Huttenkoks teilweise durch minderwertige
Brennstoffe durchzufilhren. Es wird von den je-
weiligen ortlichen Betriebsverhéltnissen abhéngen,
in welchem Moéllerverhéltnis man derartige PreR3linge
aufgeben kann.

In der Brikettieranlage eines rheinisch-west-
falischen Huttenwerkes wurden folgende Betriebs-
zahlen als Durchschnittswerte fiir Pre3linge, die nach
dem vorstehenden Verfahren erzeugt worden sind,
ermittelt:

11) D. R. P. 437 681. Der einzige Patentanspruch

ist dadurch gekennzeichnet, daB das Eisen fein gemahlen
wird.

12) Mitteilungen von A. Knaff, Luxemburg.
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Gewicht der Presse A Presse B
Presse 50 t 50 t
je Hub werden
ausgestoBen . 4 Briketts von 1 Brikett von
180 mm ¢) und 230 mm 0 und
100 mm Héhe 100 mm Hohe
Brikettgewicht. 6 kg 13 kg

Hubzahl/min 10 20
Stundenleistung 2400 Briketts 1200 Briketts

= 144 t = 156t

spezifischer

Druck . . . 670 kg/cm2 580 kg/cm2
Festigkeit des

Frischbriketts 22 29,2
nach 12 st . . 53 55,2
nach 24 st 65,2 69,5
nach 36 st 79,6 82,4

Die vorstehenden Ergebnisse wurden mit Chlor-
magnesium an Stelle von Sulfitlauge als Bindemittel
erzielt. Von wesentlichem EinfluR auf die Brikettier-
fahigkeit ist die Natur des im Gichtstaub enthal-
tenen Eisens, d. h. ob dasselbe im metallischen Zu-
stand oder in Oxydform vorhanden ist.

Die Brikettierkosten werden von den Werken
sehr verschieden angegeben, die zuverl&ssigsten
Zahlen bewegen sich zwischen 3 und 6 Mje t ein-
schlieBlich Lo6hne, Reparaturen und Lauge, aber
ohne Rohstoffe, Tilgung und Verzinsung. Die Léhne
betragen bei groRReren Anlagen etwa 1 bis 1,70 Mijet,
die Instandsetzungen 1 bis 1,30 M der Stromver-
brauch 6 bis 8 kWst. Zu beriicksichtigen ist auch,
daB im Gegensatz zu den Sinterverfahren der Eisen-
gehalt der stiickig gemachten Feinerze nicht héher,
sondern wegen der Bindemittel meist niedriger wird,
so daf3, auf die Eiseneinheit bezogen, die Brikettier-
kosten der Prelllinge unverhaltnisméaRig hoch
kommen.

Eine weitere Schwéche der reinen Brikettierver-
fahren ist, daR die Pref3linge nicht sofort verarbeitbar
sind, sondern langere Zeit zum Abbinden gelagert
werden missen. Bis zum Abbinden mussen die Pref3-
linge sehr vorsichtig behandelt werden, d. h. sie
kbénnen ein Stlrzen nicht vertragen. Ferner finden
sich schadliche Feinerzbestandteile, wie Schwefel,
Zink und Arsen, restlos im PreR3ling wieder vor.

Flr die Stickigmachung sind heute meist zwei
Bauarten von Pressen in Anwendung: eine Presse
mit einer Leistung von 250 bis 300 t in 24 st und eine
Presse mit einer Tagesleistung von 120 bis 170 t
Das Gewicht dieser Pressen ist 50 bzw. 28 t. Die
Pressen Uben einen Druck aus je nach Art der Erze
bis 700 kg/cm2 Hydraulische Pressen haben sich
wegen der geringen Hubzahl und sonstigpr Méngel
beim Pressen von Erzen nicht bewdhrt. Sie finden
nur beim Pressen von Eisen- und Metallspanen mit
hohem Druck Anwendung. Die Stickigmachung
von Eisenerzen erfolgt meist durch Schlagpressen
oder mechanische Pressen, insbesondere durch hydrau-
lisch-pneumatische Drehtischpressen.

Verformung mit nachfolgender Wéarmebehandlung.

Das élteste dieser Verfahren, deren Kenn-
zeichen der zeitweilige Arbeitsvorgang ist, ist das
Brikettierverfahren von Gréndalld, das wvon

13) Franke: Handbuch der Brikettierung, 2. Teil,
S. 41; St. u. E. 28 (1908) S. 1194; 31 (1911) S. 22, 1237.
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Ramén1) verbessert worden ist. Die nach den beiden
Erfindern genannten Brikettierungséfen waren die
ersten brauchbaren Vorrichtungen zur Stickig-
machung von Feinerzen mit nachfolgender Hitze-
behandlung. Das feuchte Gut wird auf Tischpressen
zu Ziegeln geprel3t, die dann auf besonderen Wagen
fortlaufend in einen Kanalofen beférdert und dort
gebrannt werden. Die Brikettpressen sind einem
groBen Verschlei? unterworfen und erfordern viele
Reparaturen. Fir die Gulte des fertigen Briketts
ist es unbedingt erforderlich, dal die aus der Presse
kommenden Briketts fest und in der Form einwand-
frei sind, damit sie beim Absetzen auf die Ofenwagen
nicht zusammenfallen und die fir die Bespilung
mit den Feuergasen zwischen den einzelnen Briketts
gelassenen Zwischenrdume verstopfen; auch darf
der Feuchtigkeitsgehalt der Erze nicht zu hoch sein
(hochstens 15 % bei Abbranden). Einige Werke
schalten aus diesem Grunde Trockentrommeln vor,
um den Uberschiussigen Nassegehalt auszutreiben.
Viel Reparaturen erfordern ferner die Ofenwagen,
auf die die zu brennenden

Briketts aufgesetzt werden.

Die im Ofen dicht anein-

ander schlielenden Wagen

haben an den Seiten Taueh-

blechstreifen, die in eine
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gesetzt werden. Beim Zusatz groRerer Gasstaub-
mengen geht die Sinterung zu schnell vor sich, so
daB leicht ein Schmelzen und Verschlacken statt-
findet. Versuche mit Brauneisenstein-Mulm fiihrten
zu keinem Ergebnis, wahrend man in Spanien auf
den Meneragruben gute PreRlinge aus Brauneisen-
stein-Mulm erzeugt. Den besten Prefling erzielt man
jedenfalls aus Abbrande-Magnetschlich-Mischungen.
Aus der Zahlentafel 4 sind die Bau- und Betriebs-
kosten zu ersehen. Neuerdings wird die Leistungs-
fahigkeit der Kanaléfen durch bessere Feuerfilhrung
und Beheizung sowie durch Erhdhung des Ofenquer-
schnitts bedeutend gesteigert.

Im Jahre 1919 wurde von den Cockerill-Wer-
ken1 in Seraing ein Kanalofen erbaut, der ver-
schiedene beachtenswerte Verbesserungen aufweist,
die in der Hauptsache in der grdReren Leistung bei
gleicher Ofenlange, in der wirtschaftlicheren Behei-
zung und in der genauen Regelung von Temperatur
und Ofenatmosphére bestehen (Abb. 3). Durch
AbschluBschieber b' und b wird der Kanalofen in

Yot/ etvegtigder ey filcAfurgderffarc/igose
Abbildung 3. Schnitt durch die kohlenstaubgefeuerte
Agglomerieranlage der Cockerill-Werke.

in der ganzen Lange des Ofens laufende Sandrinne
eingreifen. Hierdurch werden die Feuergase vom
unteren Teil des Wagens ferngehalten. Die Beheizung
erfolgt meist durch Gas. Die Zufuhr des Hoehofen-
und Kokereigases erfolgt durch die Decke des Ofens
ohne vorherige Mischung mit Luft. Der fir die An-
lage erforderliche Platz ist, auf die Tageserzeugung
bezogen, im Vergleich zum Platzbedarf der andern
Verfahren ziemlich groR.

Der Hauptnachteil des Verfahrens ist darin zu
suchen, dal nicht alle Feinerze brikettiert werden
kénnen. Gelaugte Abbrande verschiedener Herkunft
sowie Magnetschliche lassen sich gut brikettieren.
Unter den Schlichen gibt es allerdings einige Sorten,
die sich bei alleiniger Verarbeitung fur dieses Ver-
fahren nicht eignen. Ein Zusatz von 10 bis 20 %
ungelaugter Abbrande je nach Beschaffenheit ergibt
bei guter Mischung unter geschickter Ofenfiihrung
ein brauchbares Brikett, wobei der groBte Teil des
Schwefels ausgetrieben wird. Bei grofieren hoch-
schwefelhaltigen Abbrandmengen werden die Bri-
ketts leicht durch den verbrennenden Schwefel
gelockert und rissig, bevor sie die Sinterzone erreichen.
Gasstaub kann auch unbeschadet in denselben Gren-
zen wie ungelaugte Abbrédnde dem Aufgabegut zu-

14) B. von Kigelgen: Ber. Hochofenaussch. V. d.

Eisenh. Nr. 72 (1925) S. 19.

drei scharf getrennte Teile zerlegt und dadurch neben
wirtschaftlicher Brennstoffausnutzung eine grof3e
Anpassungsmdglichkeit an die besonderen Anforde-
rungen der verschiedenen Feinerze beim Agglome-
rieren erreicht. Die Beheizung kann mit Hochofen-
Koksofengas und Kohlenstaubfeuerung erfolgen. Li
Seraing wird grundsatzlich mit Kohlenstaub ge-
feuert, wie in Abb. 3 durch das Geblase veranschau-
licht ist. Die Sekundérluft wird durch den Venti-
lator a aus dem letzten Teil des Tunnelofens, der dort
gewissermallen als Rekuperator wirkt, stark vorge-
warmt und an der Deckenéffnung o abgesaugt. Die
kalte Luft tritt am Kanalofenaustritt unter der
Schiebetlr g ein und kiihlt die Erzbriketts stark ab.
Zur Temperaturregelung werden durch den Venti-
lator f vor dem Schieber b' Verbrennungsgase an
der Stelle f abgesaugt und in den eigentlichen Sinter-
raum eingefiihrt. Man erreicht hierdurch eine Tem-
peraturregelung, ohne daR die neutrale oder redu-
zierende Atmosphére, wie dieses bei Regelung durch
Luftiberschu der Fall ist, gedndert wird. Durch
die Eigenart der Beheizung wird sehr leicht eine
neutrale, reduzierende oder oxydierende Ofen-
atmosphére erreicht, je nach der Natur der Feinerze,
die stiickig gemacht werden sollen. Ein sehr reines

16) Rev. Met. 22 (1925) S. 697/702; St. u. E. 46 (1926)
S. 1563/4.
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Zahlentafel 4.

Verfahren zur Sticlcigmachung von Eisenerzen.

47. Jahrg. JNr. 15

Bau- und Betriebskosten der verschiedenen Sinterverfahren.

Dwight-
Lloyd-Ver-  prehrohr- Heberlein-Ver-
fahren ofen-Ver- fahren Ramén-Ver- Greenawalt-Ver-
(Anlagen mit fahren Giesecke-Verfahren (Anlage besteht fahren fahren
je 6 Bandern) (Durch- (1 Oien) aus 16 als Ein- (2 Brikettpressen (2 Pfannen zu
(Durch- schnitt von heitgereﬂchneten und 1 StoBofen) 3X 73 m)
schnitt von 5 Anlagen) Kipptopfen)
2 Anlagen)
Verwendete Baustoffmengen je 1 Betriebseinheit:
Leistung der Ein-
heit/.4 st 170 t 160 t 130 t 340 t 160 t 350 t
a) Ausschachtungs-
arbeiten 1140 m3 1891 m3 170 m3 430 m3 782 m3 1900 m3
65 m3 I
f. Kamin
b) Betonarbeiten. 617 m3 1581 m3 150 m3 285 m3 35 m3 645 m3
c) Ziegelmauerwerk 76 m3 470 m3 90 m" 180 m3 90 m3 25 m hoh_er
f. Kamin f. Kamin Schornstein
d) Eeuerfeste Aus-
mauerung — 87 m3 — — 164 m3
e) Eisenkonstruk-
HON oo, 115 t 197 t 140-t-Gtebaude u. 367 t 145 t 421 t
Hochbunker
| f) Maschinenteile 126 t 237 t 65-t-Ofen mit 4t 59 t 200 t
Transport- und
Mischeinrichtung
g) Zufuhr 86,5 t 52 t 12-t-Ladebunker von Hand 80 t 25-t-Briicken-
mit Schriagaufzug kran mit 4-t-
Greifer
h) Abfuhr 42 t 87 t — von Hand — —
i) Anzahl der
Motoren . . . . 3,67 15 4 7 11 9,5
k) eingebaute PS je
Einheit . 173,3 PS 293 PS 110 PS 88 PS 248 PS 306 PS
Betrie liskosten je 1t Agf'lomerat:
a) Lohnstunden 42 min  1st42 min 1 st 27 min 2st 8 min, 2 st 24 min 50 min
30 min An-
fuhr V. Hand
b) Gasverbrauch . 45175 kcal 600 000 Koksofengas zu 528000 kcal
Gichtgas*) kcal 3600 = 86400 kcal*) Gichtgas,
Gichtgas*®) 151000 kcal
Koksofengas
¢) Kohlenverbrauch _ ) — 33000 kcal*) —
d) Koksgrus 430 000 — 650 000 kcal 650000 kcal*) — 25 000 kcal*)
kcal*)
e) HeizOl.ee, — — — . - 2,5 kg
f) Wasserverbrauch 0,48 m3 1,54 m3 1 m3 3 m3 0,25 m3
g) Stromverbrauch 13,69 13,41 25 kWst 11,8 kWst 9 kWst 14,3 kWst
kW st kW st

Magnetitkonzentrat mit 66,25 % Fe in Form von
Eisenoxyduloxyd verdnderte sieh in einer neutralen
Atmosphére in seiner Zusammensetzung nicht;
dagegen gelang es, bei oxydierender Ofenatmosphére
Eisenoxyduloxyd in Eisenoxyd umzuwandeln und
infolgedessen den Eisengehalt leicht zu vermindern.
Die den Ofen verlassenden Briketts wiesen 64,75 % Fe
auf. Als Folge der Umwandlung des Magnetits in ein
kiinstliches Hamatiterz &nderte sich die Farbe der
Briketts von schwarz nach rot. In der neutralen
Gasatmosphére gelang es, durch Zugabe von 5 %
Koksgrus vor dem Brikettieren eine direkte Reduk-
tion des Magnetits zu erreichen, so dal3 der Eisen-

*) Es wurden eingesetzt:

1 m3 Hochofengichtgas = 1000 kcal
1 m3 Koksofengas = 3600 ,,
1 kg Kohle = 6600 ,,
1 kg Koksgrus = 5000 ,,

gehalt 70,87 % und sogar 78,72 % bei I6prozentiger
Zugabe von Koksgrus betrug. Dabei waren aller-
dings besondere Gesichtspunkte zu beachten, um eine
mdoglichst schnelle Abkuhlung der Briketts zu er-
zielen und eineWiederoxydation zu verhindern. Diese
direkte Reduktion ist natirlich nicht durchfiihrbar,
wenn die Feinerze schwefelreich sind, da eine Ent-
schwefelung nur durch Oxydation erfolgen kann. Die
Entschwefelung kann auch in neutraler Gasatmosphére
durch den Erzsauerstoff erfolgen; sie ist nicht mdglich,
wenn das Erz Kohlenstoffverbindungen aufweist.

Verarbeitet werden im Kanalofen der Cockerill-
Werke hauptséchlich Kiesabbrénde. Jede Ofen-
einheit leistet 140 t, d. h. fir 1 m Ofenlange etwa
2tin 24 st. Dies ist etwa die doppelte Leistung alterer
Ramenofenanlagen. Der Verbrauch an Kohlenstaub
wird mit 6 %0angegeben. Die Festigkeit der Briketts
soll 100 kg je cm- betragen.
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Die Versuche in Seraing haben ergeben, daf3 jedes
Feinerz entsprechend seiner Natur anders behandelt
werden muf3. Der Ausgleich erfolgt durch Regelung
der Erzfeuchtigkeit, durch eine verschiedenartige
Behandlung in der Presse und durch entsprechende
Einstellung von Temperatur und Gasatmosphére
im Kanalofen. Ueber die Herstellungskosten dieser
Briketts gibt Zahlentafel 5 Auskunft.

Zahlentafel 5.
monatliche

Herstellungskosten fur eine
Erzeugung von 4:200 t
Erzbriketts.

Leutebedarf Arbeitsstun-

den je Tag
AUufsichto i, 1 24
Bedienung von Presse und
Kanalofen usw 7 168
Reparatur und m
Unterhaltung in einfacher
8-st-Schicht.ieic, 5 40
Insgesamt 13 232
oder Betriebskosten je t Briketts:
Arbeitsstunden = 1 st 45 min
Kraftbedarf = 5 kWst

Brennstoffverbrauch = 60 kg

Das Giesecke-Verfahrenl lehnt sich an die
Arbeitsvorgange bei der Zementklinkererzeugung im
Schachtofen an (Abb. 4). Da
der Ofen, nur mit feinem Gut
beschickt, keinen Geblasewind ~ s. Fallrutschen  und
annehmen kann, so ist eine 7 Mischapparat. .
Verformung der zu agglome- ' cmalzwerk 9.
rierenden Erze, denen Brenn-
stoff in fester Form beige-
mischt sein kann, durch eine
Presse zu Strangen erforder-
lich. Das Erzmischungsver- 7
héltnis wird begrenzt durch

1. Schragaufzug

zwischenbunker.

rinne. 15.

Schaltanlage. 18.

die Bildsamkeit, die es fiir die ~ leitung. 21 Windleitung.
. . _ Windgeblase. 23. Pum-
Bearbeitung in der Strang pen. 24, Wasserhoch-

presse geeignet macht. Im
Ofen wird das Verblasen des
beigemischten  Brennstoffes
dadurch unterstitzt, daf in

behalter. 25. Exhaustor.

die Ofenfiillung ein teleskop- ~ APPildung 4
artig verschiebbares Rohr Giesecke-
eintaucht, durch das die ge-  Agglomerier-
samten Verbrennungsgase des

. anlage.
Ofens unter einem Saugzug bnitt mi
von 50 bis 70 mm WS ap- ~ Schnittmit
gesaugt werden. Aufgebe-

Die Verbrennungsluft wird ~ VOrmentung.

dem Ofen unter einem Druck
von 600 mm WS durch be-
sonders geartete Dlisen zuge-
fuhrt und auf verschiedene,
untereinander liegende Duisen-
reinen verteilt. Durch diese

16) D. R. P. 298275, 300414,
304775, 327248.-Fr. M entler:
Bericht Hochofenaussch. V. ¢h
Eisenh. Nr. 72 (1925) S. 15/8.
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MalRnahme soll, abgesehen von der oberen Dusen-
reihe, den mittleren Schichten des Ofens stets unver-
brauchter Sauerstoff zugefihrtwerden, um dadurch das
Sintern auf eine mdglichst geringe Hohe des Ofens
zusammenzudréngen. Die Blasformen sind also
nicht, wie bei sonst Uiblichen Schachtdfen, im unteren
Teil des Ofens, sondern mdglichst dicht unter der
Gicht angebracht. Um ein Erléschen der nassen
Beschickung zu vermeiden, wird der oberen Disen-
reihe Ziindgas zugefiihrt und dazu Koksofengas oder
Hochofengas verwandt.

Die Entschwefelung beim Giesecke-Verfahren ist
mit 0,5 % Schwefel im Agglomérat nicht so weit-
gehend wie bei den anderen Sinterverfahren. Eine
weitere Schwéche liegt in der Durchsatzzeit des
Schachtofens, die z. B. bei unzureichendem Mi-
schungsverhaltnis eine sofortige Abhilfe nicht ge-
stattet. Der Brennstoffverbrauch ist mit 14 %Fein-
oder Perlkoks unverhéltnismaRig hoch. Gebaut
wurden bis jetzt vier Anlagen, von denen jedoch
nur noch eine im Betrieb ist, so daf} ein endgultiges
Urteil Uber das Verfahren zur Zeit noch nicht ab-
gegeben werden kann (s. Zahlentafel 4).

2. Aufzugwindwerk.

Sammeltrichter.
Strangpresse mit
Haupttransmission.
10. Kokstransportschnecke.
12. Beschicker.
13. Wassergekihlter Ofenmantel
mit 36 Dusen. 14. Wasserablauf-
Austragvorrichtung.
16. Verladebunker mit Klappe.

11. Koks- j

Zentrale
MeRstelle. 19. Gasgeblase. 20. Gas-

22.
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Sinterungsverfahren ohne vorherige Formung des
Rohgutes.

Die Agglomerierungim Drehrohrofen1) (Abb.5)
ist zuerst auf den Fernie-Werken fiir die dort vorkom-
menden mulmigen Brauneisensteine angewandt wor-
den und weist gegentiber dem Jahre 1910 verhéltnis-
maRig wenig Fortschritte auf. Die heutige Ofen-
anlage unterscheidet sich im wesentlichen nur durch
Bemessung, Ausmauerung usw. der einzelnen Rohr-
zonen.

Das Rohr wird bei ausschlieBlicher Agglomerierung
von Gasstaub durchweg mit 200 mm starken Steinen
ausgemauert bis auf den hinteren Teil der 35 m
langen Sinterzone, welcher in einer Lange von 2 m
durch 650 mm dickes Mauerwerk auf etwa 1,50 m
L W. eingeschniirtist. Neuerdings glaubt man, daB die
bisherige Einschnlirung nicht ausreicht und erstrebt
einen Durchmesserunterschied zwischen Erweite-
rung und Sinterzone von 0,9 auf 1,1 m. Die lichte
Weite der Sinterzone wird hierbei von 1,4 auf 1,8 m

W
\W~frzau/pabe-*
fric/

Abbildung 5.

Drehrohrofenanlage.
(Schnitt.)

gebracht, damit die Flamme einen freieren Durch-
gang hat und der Ofenkopf sowie der Auslaufring
mehr geschont wird. Bei der Verarbeitung von
Schlich fallt die Einschniirung der Sinterzone weg.
Die Brenntemperatur liegt zwischen 1350 und 1400°,
die Abgastemperatur zwischen 200 und 250°. Gicht-
staub muf} vor der Aufgabe gut abgelagert und an-
gefeuchtet sein. Trockenes oder heiBes Sintergut
durchlauft den Ofen bei normaler Geschwindigkeit
zu schnell und kommt deshalb unvorbereitet in die
Sinterzone.

Beim ausschlieRlichen Verarbeiten von Gasstaub
macht sich die Ansatzbildung sehr unangenehm
bemerkbar, besonders schwierig ist die Beseitigung
der Ansatze aus der erweiterten Ofenzone. Die
Ansatze bilden sich dort fast immer, wenn der Gas-
staub zu kalt auf die heiBe Ofenwand kommt. Eine
weitere Schwache des Drehrohrofenbetriebes st
das haufige Leckwerden des Abkratzmessers, das
wegen des grofien Temperaturunterschiedes zwischen
Innen- und Aufllenwand leicht Risse bekommt, so

17) Franke: A. a. 0.,
S. 755. — Fr. Mentler:
Eisenh. Nr. 72 (1925) S. 12.

S. 45; St. u. E. 30 (1910)
Ber. Hochofenauscsh. V. d.
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da Kihlwasser in den Ofen lauft und Brennstoff-
verbrauch und Erzeugung leiden. Die Drehrohrofen-
agglomerierung ist, wie die Zusammenstellung der
Zahlentafel 4 veranschaulicht, um ein Mehrfaches
teurer als die neuzeitlichen reinen Sinterverfahren.
Das Drehrohrofenagglomerat ist feinporig, stellen-
weise stark verschlackt, aber verhaltnisméRig gut
entschwefelt. Die Eisenanreicherung, d. h. also die
Reduktion, ist bei der Verarbeitung von Gasstaub
starker als bei Schlich. Der Drehrohrofen wird vor-
gezogen, wenn es sich um die ausschlief3liche Ver-
arbeitung von Gichtstaub handelt.

Das Heberlein-Konverterverfahrenl8, das be-
kanntlich einen guBeisernen, seitlich auf zwei Zapfen
drehbar gelagerten Konverter benutzt, durch dessen
Boden Wind durchgeblasen wird, wurde vor etwa
16 Jahren zuerst auf dem Hochofenwerk Lubeck
versucht. Im Betrieb sind heute in Deutschland zwei
Anlagen. Bei der Wahl einer neuen Anlage muR
das Heberlein-Verfahren wegen der Selbstkosten,
der schlechteren Eignung des Erzeugnisses als
Schmelzgut sowie wegen der geringen Leistungs-

wie/rfflainr

mScirecen

fVassersam m e/de/réffer
fir MWiuirie
fahigkeit und der mangelhaften Entschwefelung aus
dem Wettbewerb ausscheiden. Das Konverter-
agglomerat hat nur teilweise poroses, schwammiges
Aussehen und ist zum groten Teil schlackenartig
verschmolzen, es enthélt viel Eisenoxyduloxyd. Da
die Anlage verhaltnismaRig einfach ist, so sind die
Baukosten gering (s. Zahlentafel 4); dasselbe gilt
vom Platzbedarf.

Das Dwight-Lloyd-V erfahrenl9ist inDeutsch-
land besonders stark verbreitet. Man kann den
Dwight-Lloyd-Sintervorgang als ein ununterbrochen
arbeitendes umgekehrtes Konverterverfahren bezeich-
nen. Der eigentliche Sinterapparat, der nach einem
treffenden Vergleich von Weiskopf2) in seinem
duReren Aufbau an die Uehlingsche Gielimaschine

18) D. R. P. 218 372, 224923, 226033, 233612,
259 723, 289 095, 302 960. - Metall Erz 10 (1922) S. 5. -
B. von Kiigelgen: Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh.
Nr. 72 (1925) S. 18.

10) D. R. P. 204 082, 210 742, 214 767. - H. Bio me:
Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 72 (1925) S. 6.

20) A. a. 0., S. 320.
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erinnert, ist in den letzten Jahren in den Abmessungen
wesentlich verandert worden. Wahrend das ,,normale
Band“ 6600 mm lang und 1000 mm breit ist und
43 Rostwagen fihrt, welche Uber mehrere Saug-
kasten geschoben werden, ist neuerdings durch Ver-
breiterung und Verlangerung der Bénder die Gesamt-
saugflache von 6,6 auf 20 m2 und in Amerika
sogar auf 36 m2 vergroRert worden. Die Baukosten
der grofiten deutschen Anlagen weisen grof’e Unter-
schiede auf (s. Zahlentafel 4), die ihre Begriindung
in den Zufuhrbedingungen und der Lagerungsweise
der Rohstoffe sowie in den verschiedenartigen Mi-
schungsverfahren und der Bauweise der Dwight
Lloyd-Bénder selbst finden. In Abb. 6 ist eine &ltere
Anlage im Querschnitt veranschaulicht. Das Fein-
erz lagert gewodhnlich auf

einem offenen Platz, der von

einer Kranbahn bestrichen

wird, oder in Bunkern, denen

es mittels einer Hochbahn so-

fort zugefiihrt wird. Die Zu-

fuhr der Erze erfolgt bei den

neuesten Anlagen durch For-

derbander, Becherwerke oder

Krane. Die Leistung an Sinter

in 24 st schwankt zwischen 20

und 30t je m2Saugherdflache.

Die Bandgeschwindigkeit be-

wegt sich zwischen 0,5 uni

1,8 m/min. Die Schitthéhe

betragt 20 bis 32 cm, die

Geblé&seleistung 500 bis 1700m3

je Bandeinheit.

Leicht zindende und sin-
temdeFeinerzmischungen lagt
man mit niedriger Schitthéhe
schneller laufen, schwer zin-
dende Gemische, vor allen
Dingen solche mit hohem Nés-
segehalt, missen langsamerge-
fahren werden, so dal} der Er-
zeugungsausgleich durch eine
héhere Schiitthéhe herausge-
holt wird. Durch Klassieren der Feinerze nach Kérnung
und Kieselséuregehalt kdnnen die Bandleistungen
wesentlich gesteigert werden. Reiner Gichtstaub 1aRt
sich nur bei Beachtung gewisser Vorschriften auf dem
Dwight Lloyd-Band sintern. Der im Gichtstaub ent-
haltene Brennstoffgehalt darf nicht zu hoch sein. Die
sonst Ubliche Anwendung des Abstreifers ist zu ver-
meiden, weil die Beschickung zu dicht gedrickt wird.
Doch geht auch unter Beriicksichtigung dieser Vor-
schriften die Erzeugung derartig zuriick, daB die aus-
schlieBliche Verarbeitung von Gichtstaub auf dem
Dwight-Lloyd-Band nicht wirtschaftlich erscheint. Bei
einigen Anlagen hat man erfolgreich die GuRroste
durch schmiedeiserne Roststdbchen ersetzt. Anlagen,
die Erze mit saurer Feuchtigkeit verarbeiten, werden
jedoch die guBeisernen Roste beibehalten missen,
da die schmiedeisernen Stdbchen starker angegriffen
werden. Die im Anfang mit Teer bzw. Teerdl ge-
heizten Zunddfen sind durch Gasofen ersetzt worden.

XV.47

Abbildung 6.
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die entweder mit Hochofengas oder Koksofengas
geheizt werden.

Die groRte Dwight-Lloyd-Sintermaschine besitzt
die Chateaugay Ore and Iron Company,
Lyon Mountain, N. Y.2). Das Band hat eine
Herdflache von 1829 x 20 030 mm und eine Leistung
von 1200 t té&glich. Verarbeitet werden Magnetit-
konzentrate des Adirondackvorkommens, die mit
6y2 % Anthrazitfeinkohle in einer Kdérnung von
hdchstens 1,5 mm gemischt werden. Die Mischung
geht durch einen Kollergang, nachtraglich wird
Wasser zugegeben. Die Erzmischung wird durch eine
Schwenklutte in einer Hohe von 17,8 cm auf den
Rost gebracht und dann durch einen Oelbrenner ge-
zlindet. Der Oelverbraueh betrégt 2,7 1je t Sinter.

Querschnitt durch die Agglomerieranlage (Dwight-Lloyd).

Die Luft wird durch ein Gebldse mit einer Leistung
von 1076 m3¥min auf einen Unterdriick von 534 mm
WS angesaugt. Der Antriebsmotor hat 350 PS bei
2300 V. Dem Gebldse sind zwei grofRe Staubkammern
vorgeschaltet zum Niederschlagen des durch den Rost
durchgesaugten Staubes.

Fir die Stiickigmachung von Eisenerzen wird nur
der gerade Dwight verwandt. Neben der geraden
Ausfiihrung ist in Deutschland die runde Form ent-
standen, aber bisher ausschlieRlich fir Kupfer- und
Bleierze in Anwendung gekommen, hauptsachlich,
weil die Abgase mit Hilfe einer Stopfbilichse abge-
flhrt werden konnen, ohne daB falsche Luft hinzu-
tritt, wie dies bei dem geraden Apparat leicht Vor-
kommen kann. Man war also in der Lage, beim
Rosten von Kupfer- und Bleierzen die Abgase
Schwefelsdurefabriken  zuzufiihrenZ).  Neuerdings

21) ,Freyn Design“ 1926, Oktoberheft.
2) Metall Erz 10 (1922) S. 6.
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wird der Entwicklung des runden Dwight-Lloyd-
Apparates besondere Aufmerksamkeit geschenkt,
und es wird versucht, durch Schaffung eines beson-
deren Steuerkopfes, der es erlaubt, die Gase bestimm-
ter Abschnitte der Arbeitsbahn getrennt abzufangen,
ihn zu verbessern. Der Steuerkopf ahnelt demjenigen
der in den letzten Jahren eingefiihrten Saugfilter,

Verfahren zur Stiickigmachung von Eisenerzen. al.

Utting* xii xil.

r

so daB man die Luftbemessung &hnlich wie beim
geraden Apparat, bei gleichzeitiger bester Abdich-
tung, durchfiihren kann. Ferner ist man dabei, den
gebrauchten Abwurfpflug durch ein Abstreichmesser
zu ersetzen und damit einen weiteren, sehr ernsten
Nachteil des runden Apparates zu beseitigen. Ur-
springlich hatte der runde Dwight-Apparat zwei
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senkrechte Begrenzungswénde seiner Arbeitsbahn.
Die richtige Erfassung des Agglomérates durch den
Abwurfpflug war sehr schwer. Es wurde deshalb
zundchst versucht, die eine, spater beide Seiten-
wande wegzulassen, um den Pflug breiter machen zu
kénnen, so dal die beim Abheben entstehenden und
sich spreizenden Agglomeratkuchen sich nicht mehr
in den Pflug festzwdngten und denselben dadurch
wertlos machten. Es gelang zwar auf diese Weise
die Abwurfarbeit zu erleichtern, doch sind zur Hilfe-
leistung zwei Leute erforderlich. Man ist also be-
zuglich der Erzeugungssteigerung von der Leistung
zweier Leute abhdngig, deren Anzahl nicht vergroBert
werden kann, weil sich mehr Menschen an diesem
Ort nicht bewegen kdnnen. Gleichzeitig soll vor dem
Messer nahe am Agglomeratkuchen ein Fihrungs-
blech vorgesehen werden, welches so dicht am Agglo-
mérat steht, dal es dessen vorzeitiges Ausweichen
vom Herd verhindert. Wenn die Einflihrung des
Abstreichmessers gliickt, so wird sich voraussichtlich
auch der runde Apparat fir die Stuckigmachung
von Eisenerzen eignen, da er, bezogen auf dasselbe
Gewicht, nahezu die dreifache nutzbare Saugflache
aufweist wie ein gerader Apparat. Der normale
gerade Apparat wiegt rd. 80 t bei 6,6 m2 nutzbarer
Saugfldche. Ein runder Apparat der bisherigen Aus-
flhrung wiegt ebenfalls etwa 80 t und hat etwa
18 m2 nutzbare Saugflache. Es ist ferner unschwer,
die Bettbreite dieser bislang groten runden Apparate,
welche 8 m Durchmesser haben, von 1 m auf 1% m
zu verbreitern, so dal man bei geringer Erhéhung
des Eisengewichts 27 m2 nutzbare Saugflache be-
kommt. Auch der Ziindofen fur die runden Apparate
ist durch die Einfihrung von Halbgasfeuerung usw.
ganz wesentlich verbessert worden.

Die Pfannensinterung nach Greenawalt23 stellt
einen unterbrochenen Dwight-Lloyd-Sintervorgang
dar (Abb.7). Diezusinternde Feinerzmischungwird auf
eine rechteckige Stahlguf3pfanne gebracht und durch
geeignete Saugvorrichtung einem von oben nach
unten durchstreichenden Luftzug ausgesetzt. Die
Oberschicht der Ladung wird entziindet und die
Sinterung geht durch diese von oben nach unten vor
sich. Nach der Sinterung wird das Agglomérat von
der Pfanne gekippt, und der Vorgang wiederholt
sich. Die Sinterungseinrichtung besteht in der Haupt-
sache aus einer Pfanne, welche auf hohlen Zapfen
ruht, und durch Roste, deren Einbau verschiedenen
Schitthéhen angepalit werden kann, in einen oberen
und unteren Teil getrennt ist. Der obere Teil fal3t
das zu sinternde Gut auf, wahrend der untere mit
Hilfe der hohlen Zapfen die Verbindung mit dem
saugenden Ventilator herstellt, welcher die Luft
durch das Sintergut nach dem unteren Teil zu der
Staubkammer saugt und in den Schornstein blast.
Die aus Hamatit bestehenden Roste sind entweder
fest oder beweglich eingebaut und drehen sich mit,
wenn die Pfanne gekippt wird. lhre Lebensdauer
betrdgt etwa 1 bis 2 Jahre. Der Rost kann auf drei
Schitthéhen von 150 bis 300 mm eingestellt werden.

2) D.R.P. 334308, 350 644; St u. E. 33 (1913)

S. 321. — H.v. Schwarze: Ber. Hochofenaussch. V. d.
Eisenh. Nr. 72 (1925) S. 20.
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Der Arbeitsvorgang der Sinterung nach Greena-
walt ist wie folgt: Der Zubringerwagen streut nach
einer Fahrt die erforderliche Schutzdecke, fahrt
zurick und wartet mit der Aufgabe der Erzmischung,
bis die Schutzdecke von Hand ausgeglichen ist. Auf
diese Weise wird eine gleichmaRige Schutzdecke bei
geringstmoglicher Mengenbemessung gewdhrleistet.
Der Verbrauch an Schutzdeckengut betrdgt dadurch
nur etwa 5 % gegeniiber rd. 12 % beim Dwight-
Lloyd-Verfahren. Mit dem Beschickungswaggen ist
eine fahrbare Zindhaube gekuppelt, so daB die
Ziindung unmittelbar nach der Erzaufgabe durch Oel
erfolgen kann. Die Ziindung dauert etwa 45 sek,
die Sinterung je nach der Erzbeschaffenheit 12 bis
20 min. Der Oelverbrauch fiir die Zindung betragt
1 bis 2 1/t Sinter. Ein Beschickungswagen und ein
Zundwagen reichen fir die Bedienung von 5 bis
6 Pfannen. Beziglich des Kraftverbrauchs gelten
folgende Angaben:

Sinteranlage mit 2 Pfannen von 3 X 7,3 m und
einer tadglichen Erzeugung von 400 t.

1. Zwei 175-PS-Geblasemotoren, die stan-
dig arbeiten sollen mit einem effektiven
Kraftverbrauch von 125 P S

2. Ein 15-PS-Motor fiir die Mischtrommel,
der die halbe Zeit arbeiten soll, mit
einem Kraftverbrauch von 10 PS . . 120 ,,

3. Ein 12-PS-Antriebsmotor fiir den Be-
schickungswagen, der 25 % der Zeit mit
einem wirklichen Kraftverbrauch von
50 % arbeiten SOl e 36

4. Ein 12-PS-Motor fir den Ziindwagen,
der % der Zeit mit 50 % belastet sein
SO 36

0. Zwei 15-PS-Pfannenkippmotoren, die
2,4 st bei einem Kraftverbrauch von
5 PS arbeiten sollen....eviveicnnnnnn. 24 .

6. Ein 20-PS-Motor fur den schréagliegen-
den Gurtférderer, der die Halfte der
Zeit arbeiten SOl 240

7. Ein 10-PS-Motor fiir den wagerechten
Gurtforderer, der ebenfalls die Halfte

6000 PSst

der Zeit arbeiten soll....ccoovinininne 120 ,,
8. Ein 45-PS-Gaskompressor-Motor, der
die halbe Zeit arbeitet.....iiinnne 540

9. Sieben 5-PS-Motoren fur die Rickgut-
gurtférderer, die Schwach-Kompres-
soren usw., welche bei einer Belastung

von 75 % die halbe Zeit arbeiten . . 315
10. Eind5-PS-j Greiferkranmotor, welcher
,, 15-PS-> 14 der Zeit mit 50%
,, 3-PS-J Belastung arbeitet . . . 249
Kraftverbrauch fiur die Anlage ins-
gesamt .. 17680 PSst
je t Sinter......... 19,2 .
oder je t SiNter 14,3 kWst

Im Gegensatz zu den sonstigen in der Technik
gemachten Erfahrungen werden bei der mit Unter-
brechung arbeitenden Pfannensinterung nach
Greenawalt gegeniber dem ununterbrochen ar-
beitenden Dwight-Lloyd-Verfahren eine Reihe be-
achtenswerter Vorteile erreicht, so daB man mit
Recht von einem neuen Verfahren sprechen kann,
obgleich der eigentliche Sintervorgang bei beiden
Verfahren derselbe ist. So gestattet das Greenawalt-
Verfahren eine sorgfaltige Ausbreitung und Nach-
regelung der Schutzdecken, so daB geringster Ver-
brauch an Schutzdecke und gleichméRigere Saugung
auf der ganzen Rostoberflaiche begiinstigt werden.
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Abbildung 8. Vorrichtung zur Staubbekd@mpfung bei der neuzeitlichen Greenawalt-Anlage.

Ebenso kann die Sinterung nach der Ziindung, wenn
der Zindwagen zuriickgefahren ist, ausgleichend
beeinflult werden, indem man starkglihendes Sinter-
gut auf Stellen geringerer Glut vermittels einer Schau-
fel legt. Die Saugstirke bleibt an den einzelnen
Stellen der Pfanne gleich, wahrend auf den sich fort-
bewegenden Dwight-Lloyd-Wagen die Saugstéarke
an den einzelnen Stellen durch die sich &ndernden
Saugverluste mitdndern kann. Ein Nachteil der
Pfannensinterung ist, da man nicht rechtzeitig wie
beim Dwight-Lloyd-Band feststellen kann, ob die
Sinterung gleichmdRig in ganzen Beschickungsquer-
schnitt verlauft.

Die Anlagekosten sind wegen der einfacheren
Apparatur bei der Pfannensinterung etwas geringer
als beim Dwight-Loyd-Band. Dasselbe gilt fur die
Reparaturen. Auch fallen die wochentlichen grof3en
Reinigungen fort, da sich die Pfanne bei jedem
Kippen selbst reinigt. Die Staubentwicklung ist
an und fur sich bei beiden Verfahren gleich grofl
und unangenehm, kann jedoch bei der Pfanne durch
senkbare Hauben leichter bekdmpft werden (Abb. 8).
Kraftverbrauch und Lohnstundenaufwand je t
Agglomerat sind bei beiden Verfahren ziemlich gleich.

Auffallend ist der geringe Verbrauch an Brenn-
stoff (6 bis 8 %) und Schutzdecke; es besteht sogar
die Mdglichkeit, bei feinen Schlichen und Konzen-
traten ohne Schutzdecke zu arbeiten. Diese Arbeits-
weise scheint teilweise durch die Natur der zu sintern-
den Erze, mehr jedoch durch die als Folge der wah-
rend des Sintervorganges feststehenden Pfanne un-
verdnderlichen Saugstéarke, bedingt zu sein.

Erwahnt sei, daB sich das Greenawalt-Verfahren
auf zwei Patente stiitzt: auf den beweglichen Rost

(D. R. P. 350644), der aber erst neuerdings einge-
baut wird und wesentliche Vorteile nicht bietet,
und auf die Zindhaube (D. R. P. 334 308) fiir Teer-
Olfeuerung, die bei Hochofengasfeuerung sowieso
nicht in Betracht kommt. Beide Patente haben also
an und fir sich mit dem Gedanken der Pfannen-

Abbildung 9. Unterdruckschaubild.

sinterung, die nicht geschitzt ist, nichts zu tun.
In Deutschland ist die Ausfllhrung der Pfannen-
sinterung nach Greenawalt ohne Verletzung des der
Metallbank gehorigen Patentes 210 742 (Savelsberg),
das noch bis 1928 l4uft, nicht mdglich.

Zur Zeit sind 55 Greenawalt-Anlagen in der Eisen-
industrie, und zwar in Amerika 22, Schweden 15,
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Frankreich 5, England 5, RuBRland 3, Algier, Portugal,
Italien, Norwegen und Japan je 1 Anlage vorhanden.
Mehrere Anlagen sind im Bau. Die grofte Anlage
ist diejenige der Bethlehem-Steel-Company, Lebanon
(Pa.). Sie besteht aus zwei Einheiten, von denen jede
sechs Pfannen enthéalt von den Ausmaften 3 x 7,3 m.
Die Gesamtleistungsfahigkeit dieser Anlage schwankt

Verfahren zur Stiickigmachung von Eisenerzen.

a - Band-Sinfer-Opparat
b - Fufgabe-Bankerfu r Bostbe/aff
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schung von Koks bzw. Koksgrus mit Feinerz an
Brennstoff sparen. Eine Anlage ist in Gellivare
(Nordschweden) im Betrieb.

Das Wesen der Pfannensinterung wird auch durch
Handsinterapparat der Lurgi-Gesellschaft ver-
korpert (Abb. 10 und 11). Er wurde eingefihrt, weil
h&ufiger Anfragen flr geringe Erzeugung, besonders

f|s |~
iw y i

i- Greffor
Z - Transportwaffen

c * Erz Z- Bunkerfiir Feinffri

d - Ziindofen m- e« * Bosthe/aff

e - foowurfhosf n =Grubefii r Feingutu. Bostbe/ag
f - Bunkerfur Erz o- " = Bbsf%ut

fft- " " Foks p -Staubabscheider

7i= Transportbander g-= Uentiiator

Abbildung 10.

zwischen 60 000

und 63000 t im

Monat. Die grofite

Sintererzeugung je Pfan-

neneinheit wurde auf dem

WerkeWitherbee, Sherman

Comp., Port Henry (N. Y.),

mit einem gut sinternden

Magnetitschlich  erreicht,

und zwar 400 bis 600 t in

24 st mit einer Pfanne

von 3 x 7,3 m. Das Unter-

druckschaubild (Abb. 9)

1aRt das regelmaBige Arbeiten dieser Anlage deut-
lich erkennen.

Das Verfahren der All-
ménna Ingenidrs byran
H. G Torulf2) in Stock-
holm, kurz Torulf-Verfahren ge-
nannt, ist im Grunde nichts an-
deres als das Greenawalt-Verfah-
ren. Seine Eigenart wird darin
gesehen, dal jede Sinterpfanne
von den dndern vollstandig frei
und unabhéangig ist. Aulerdem
will das Torulf-Verfahren durch
verschiedene, schichtenweise Mi-

24) D. R.P. Nr. 384372,

Abbildung 11.

Handsinterapparat, Bauart Lurgi.

von Metallhiitten, Vorlagen. Im Betrieb ist ein
Apparat mit einer Erzeugung von 80 t Eisenerz-
agglomerat bei den Frankschen Eisenwerken.
Drei weitere Apparate mit vier Pfannen von je
4 m2= 12 m2 nutzbare Saugflache mit etwa 150 t
Leistung sind fir Eisenerz zur Zeit im Bau. Da der
Apparat bis jetzt im Fachschrifttum nirgends er-
wahnt ist und als ,,Ersatz“ fur Greenawalt-Pfannen
in Deutschland zur Anwendung zu kommen scheint,
so sei im folgenden in einer ausfuhrlichen Beschrei-
bung auf seine Eigenart eingegangen:

Der Lurgi-Handsinterapparat besteht aus einem
Drehgestell, welches um eine senkrechte Achse dreh-
bar ist und auf seinem Umfang gleichméRig verteilt

Handsinterapparat, Grofe Il, Bauart Lurgi.
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vier kippbare Pfannen trdgt. Dieser Sinterapparat
wird von Hand gedreht. Die erste Pfanne wird vom
Bunker b aus mit Rostbelag beschickt und in derselben
Stellung vom Hochbunker ¢ aus mit einem Gemisch
von Erz und Koks. Durch Drehung um 90° kommt
die so beschickte Pfanne unter den Zindofen d,
der bislang als Halbgasgenerator ausgebildct war
oder auch mit Oel beheizt werden kann. In dieser
Stellung setzt die Saugwirkung des Exhaustors q
ein, dem ein Staubabscheider k vorgeschaltet ist.
Die Ziindung ist nach weniger als 1 min vollendet,
so daf die Zindflamme abgestellt werden kann.
Da inzwischen jedoch die vierte Pfanne vom Agglo-
mérat entleert und wie oben frisch beschickt werden
muB, so bleibt die erste wahrend dieses Vorganges
(6 bis 8 min) unter dem Ziindofen stehen, bis die
vierte zindbereit ist. Darauf wird abermals um
90° g:dreht, um die dritte Pfanne entleeren und
frisch beschicken zu konnen. Nach einer Weiter-
bewegung von 4 X 90° ist die erste Pfanne an ihrem
Abgangsort, nachdem sie auf dem ganzen Weg zum
Zindofen durch den Ventilator unter Saugwirkung
gestanden hat. Infolgedessen ist der Inhalt der ersten
Pfanne jetzt fertig gesintert. Die Pfanne wird wie
ein Konverter ausgekippt, ihr Inhalt stirzt auf einen
doppelten Abwurfrost e, durch den eine Scheidung
des guten Agglomérates in den Forderwagen k der
mittleren Koérnung in den Fillrumpf m und etwa
nicht gesinterter staubformiger Teile in den Full-
rumpf lerfolgt. Ein Greifer i bringt das ungesinterte
Feinriickgut aus dem Fullrumpf 1in einen der Roh-
erzbunker f zuriick, wahrend das feine Agglomérat
aus dem Fillrumpf m in den Hochbunker b gelangt,
wo es als Rostbelag dient. Derselbe Greifer holt auch
das zu agglomerierende Erz-Koks-Gemisch aus der

Walzenzapfen-Rollenlager im

Walzenzapfen-Rollenlager im Feineisenwalzwerk des Peiner Walzwerkes.
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Grube o und legt es in den Hochbunker c. Zur Her-
stellung dieses Erz-Koks-Gemisches dient eine Misch-
anlage, bestehend aus den Erzbunkern f und einem
Koksbunker g, die mit kontinuierlich arbeitenden
regelbaren Austragsvorrichtungen versehen sind und
ihren Inhalt auf das Forderband h entleeren, welches
in die Grube o auswirft.

Als Brennstoff sind fir Sinterungsverfahren die
verschiedensten Mittel vorgeschlagen und auch ver-
wandt worden: Kohle und Holz, flissiges Oel,
Gasoline, Gas in seiner verschiedensten Form, als
Hochofengas, Wassergas und Woasserstoffgas, wo
dasselbe billig zu haben ist, jedes fir sich allein oder
gemischt. In Deutschland ist hauptséchlich die Hoch-
ofengasfeuerung in Anwendung. Auch ist vorgeschla-
gen worden, das Zusammenbacken feinkdrniger Eisen-
erze dadurch herbeizufiihren, daB man das Sintergut
in einem elektrischen Ofen der Einwirkung des Licht-
bogens aussetztZ).

Neuerdings hat man erfolgreich versucht, den er-
heblichen Entfall der Siegerldnder Spateisenstein-
gruben an feinem Erz und Schladmmen einem agglo-
merierenden Rdéstverfahren auszusetzen und dadurch
aus dem Feinspat und den bisher sehr wenig ge-
schatzten Schldmmen ein gut verhittbares Erzeugnis
herzustellen. Die Aussonderung des feinen Erzes
aus der Rostofenbeschickung hat die gunstigste
Wirkung auf den Gang der Rostéfen und die Gite
des darin erzeugten Rostspates. Die wirtschaftliche
Seite des Agglomerierens des Feinspates kann jedoch
nicht allgemein betrachtet, sondern mufl in jedem
Einzelfall gepruft werden. (Schlug folgt.)

%) D.R. P. Nr. 156 152.
%) St. u. E. 47 (1927) S. 25.

Feineisenwalzwerk des Peiner

Walzwerkes.
Von $ipt.=3ng. Erich Wolff in Peine.

(Ausbildung der Rollenlager, Bauart Poldihilte.

I |ie auBerordentliche Verbreitung, welche Kugel-

" und Rollenlager im Maschinenbau gefunden
haben, und die groRen Erfolge derselben gegeniber
Gleitlager sind bekannt. Die Einfiihrung dieser
Wélzlager im Walzwerksbetrieb an Stelle der Metall-
gleitlager bedeutet daher ohne Zweif.el einen grof3en
technischen Fortschritt.

Im Peiner Walzwerk wurden im Jahre 1922 die
ersten Versuche mit dem Walzenzapfen-Rollenlager
der Poldihiitte am Poliergeriist der 450er Mittel-
strale ausgefihrt, die nicht unginstig ausfielen.
Auf Grund dieser Ergebnisse erhielten samtliche
Gerliste der Fertigstrale der neuen Feinstral3e, welche
in demselben Jahre erbaut wurde, gleichfalls Walzlager
dieser Ausfiihrung. Diese Fertigstrale hat einen mittle-
ren Walzballendurchmesser von 330 mm und besitzt
5 Trio-Walzgertste, deren Antrieb durch einen regel-
baren Gleichstrommotor von 800 PS bei 200 bis
300 Umdr./min erfolgt. Die Leistung dieser StraRe
ist bei Erbauung mit 10 t/st festgelegt worden.

Einziehen der Walzenzapfen.
Aenderungen.

Betriebsergebnisse. Haltbarkeit,

Kosten.)

Bei der Ausbildung dieser Rollenlager unter-
scheiden wir Ober-, Mittel- und Unterlager, die in
einer senkrechten Ebene ubereinander angeordnet
sind. Ober- und Unterlager sind in ihrer Bauart
gleich, jedoch verschieden vom Mittellager. Sie
bestehen aus folgenden Teilen:

Ober- und Unterlager. (Abb. 1 und 2)
. Einbaukdiper,
. vorderer VerschluBdeckel mit WeiBmetallbrust,
. breiter Rollenlaufring mit breitem Rollenkéfig,
. schmaler Rollenlaufring mit schmalem Rollenkéfig,
. Tragbtigel mit Tellerfeder und Muttern,
. hinterer VerschluRdeckel.
M ittellager. (Abb. 3 und 4.
. Einbaukérper,
. vorderer VerschluRdeckel mit WeiBmetallbrust,
. vorderer Rollenlaufring mit Rollenkéafig,
. mittlerer, exzentrisch im Einbaukd&rper liegender
Rollenlaufiing mit Verzahnung und Rollenkéfig,
. Ritzel mit Anstellschraube und .Sicherungsbolzen.
. hinterer Rollenlaufring mit Rollenkafig,
. Fillring,
. hinterer VerschluRdeckel.

OUAWN
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Abbildung 1. Rollenlager fur Unterwalze.

Die Einbaukdrper sind geschlossen und aus
geschmiedetem Stahl hergestellt. Jeder Rollenké&fig
besteht aus zwei Ké&figringen und einer Anzahl Rollen,
deren kleine Zapfchen in diesen Ringen gelagert sind,
und die durch drei Zwischenstiicke zusammengehalten

Abbildung 2.

werden. S&mtliche Rollen haben bei L&ngen von 26
bis 95 mm, gemessen ohne Z&pfchen, einen Durch-
messer von 22,68 mm. Wegen der stark wechselnden
Beanspruchung muf3 der Werkstoff eine hohe Sicher-
heit gegen Bruch besitzen; Rollen und Rollenlaufring
sind daher aus Chromstahl hergestellt, gehartet und
geschliffen. Der breite Rollenlaufring beim Ober-
und Unterlager sowie die beiden auferen, schmalen
Laufringe beim Muittellager werden eingeschrumpft
durch Erwdrmung des Einbaukodrpers auf etwa 50 °,
Einsetzen des Ringes und sofortiges Abkuhlen durch
Wasser, um ein Anlassen des gehérteten Ringes zu
vermeiden.

Damit das Auftreten von St6Ren oder Schldgen
beim Walzen bei einem Spiel zwischen Rollen und
Walzenzapfen verhindert wird, ist eine Nach- und

Walzenzapfen-Rollenlager im Feineisenwalzwerk des Peiner Walzwerkes.
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Feststellung der Lager notwendig. Diese Verspannung
erfolgt beim Ober- bzw. Unterlager durch den Trag-
blgel, welcher den schmalen Rollenlaufring tréagt
und der den in diesem Ringe laufenden schmalen
Rollenkédfig beim Anziehen der Muttern an den
Zapfen druckt. Dieser Bigel kann jedoch nur Kréfte
in einer Richtung aufnehmen; auch ist obige Bauart
nur fur leichte Walzengewichte durchfiihrbar. Beim
Mittellager dagegen, wo bekanntlich die Walzdriicke
abwechselnd nach oben und unten wirken, wird die
Feststellung durch Drehen des mittleren, exzentrisch
im Einbaukorper liegenden Rollenlaufringes mit
Hilfe eines Ritzels bewirkt. Hierdurch wird der
Zapfen unten an die Rollen der beiden &uBeren
Ké&fige, oben an die des mittleren Kéfigs angeprefit.
Der Zapfen liegt also in beiden Richtungen fest, trotz
des zum Umlauf der Rollen erforderlichen Spieles,
wodurch das Springen der Walze beim Ein- wie Aus-
treten der Walzstébe vermieden wird. Diese letztere
Ausflhrung ist bedeutend besser und wird daher auch
flr Oberlager ausgefiihrt. AuBer dem senkrecht zur
Walze wirkenden Radialdruck muB noch der Axial-

Rollenlager fir Oberwalze.

Abbildung 3. Rollenlager fur Mittelwalze.
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SchrrifC-JJ

oder Langsdruck vom Lager aufgenommen werden.
Dieser Druck ist jedoch bedeutend kleiner.

Seitlich wird die Walze durch die auf der vorderen
VerschluBplatte sitzende WeiRmetallbrust festge-
halten, in welche zur Schmierung zwecks besseren
Gleitens ein Nut eingedreht ist.

Der innere Laufring des Rollenlagers wird durch
den Walzenzapfen gebildet, daher ist das Ein-
schrumpfen besonderer Stahlzapfen notwendig, die
durch einen Schrumpfanker mit dem Walzballen noch
verspannt werden (Abb. 5). Dieser Anker hat einen
Durchmesser von 35 mm und ist aus Thomas- oder
Martinstahl gewohnlicher Beschaffenheit angefertigt.
Die Zapfen haben eine ganze Lénge von 520 mm und
sind aus Chromstahl hergestellt.Der einzuschrumpfende
Teil ist schwach konisch (3y2 % Konizitét)
und 170 mm lang. Der Laufzapfen hat
einen Durchmesser von 166,7 mm und ist
an seiner Oberflache gehértet. Die Hérte-
tiefe betragt etwa 5 mm, Festigkeit etwa
180 kg/mm2 Das Ausbohren der Walz-
ballen erfolgt auf einer Sonder-Walzen-
bohrbank von Droop & Rein, Bielefeld,
deren Arbeitsgeschwindigkeit veranderlich
ist. Das Bohrmesser steht bei dieser
Arbeit fest, wéhrend sich die Walze dreht.

Bei Stahlwalzen sowie mildharten und
weicheren GuRwalzen machtdas Ausbohren
keine Mihe; bei HartguBwalzen mit

w aizenzapfen-Rollenlager im Feineisenwalzwerk des Peiner Walzwerkes.
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Abbildung 4. Rollenlager
fur Mittelwalze.

groRerer Hartetiefe dagegen ergeben sich
oft Schwierigkeiten, weil dabei die Harte
bis in den Kern durchstrahlt und so-
genannte harte Gallen auftreten, die
das Bohrmesser ablenken und deshalb
weggeschliffen werden mussen. Zu be-
achten ist, daR das Zapfenloch stets in
einer Hohlkehle enden muf, weil sonst
ein Bruch an dieser Stelle unvermeid-
licheintritt. Das Ausbohren einerWalze
dauert etwa 20 bis 40 st. Nach dem
Ausbohrenwird der Zapfen bei senkrecht
stehender Walze eingeschliffen. Diese Arbeit wird
maschinell ausgefuhrt, und zwar so lange, bis der Zapfen
auf seiner ganzen Flache gleichméRig tragt, was
etwa 2 bis 5 st Zeit erfordert. Zum Einschleifen wird
Diamantschleifmasse benutzt.

Nach genauer Nachprifung von Zapfen und
Zapfenloch erfolgt das Einschrumpfen. Hierzu wird
der senkrecht stehende Walzballen auf elektrischem
Wege durch Umlegen von 2 oder 3 Heizbandern
erwarmt. Die Erwarmung erfolgt also von aufen,
da sich in dem kleinen Loch eine elektrische Heizung
mit einer gentigenden Leistungsfahigkeit nicht unter-
bringen l4Rt. Als Heizstrom wird Drehstrom von
110 V Spannung benutzt. Nach etwa ly2 bis 2 st
hat der Walzballen im Zapfenloch die erforderliche

Abbildung 5. Schema fir das Einschrumpfen

der Walzenzapfen.
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Temperatur erreicht, etwa 1350 fir GuReisen und
etwa 150 O fur Stahl, was mit Hilfe eines Thermo-
meters oder eines Pyrometers festgestellt wird. Man
setzt sofort den Zapfen ohne Anwendung von Gewalt
ein und 4Rt die Walze langsam erkalten. Durch die
Ausdehnung geht der Zapfen etwa 3 bis 5 mm tiefer
hinein als vor der Erwdrmung. Sind beide Zapfen
auf diese Weise eingezogen, so wird zum Schlu noch
der Schrumpfanker eingesetzt und festgeschraubt
nach vorheriger Erwarmung einer etwa handbreiten
Flache dieses Ankers auf Rotglut. Nach vollstdndigem
Erkalten werden die Laufflichen der Wakenzapfen
sowie die Stirnflachen des Ballens nachgeschliffen
oder Uberdreht, um einen etwaigen Schlag zu ent-
fernen und ein gutes Anliegen der Metallbrust zu
gewadhrleisten, worauf das Eindrehen der Kaliber
erfolgen kann. Die Zapfen haften sein- fest, ein Ldsen
derselben ist selten. Der Einbau der Rollenlager in
die Walzensténder ist sehr leicht und einfach und wird
von den Walzern selbst ausgefiihrt. Die zu dieser
Arbeit erforderliche Zeit dauert keinesfalls langer als
bei Gleitlagern. Allerdings mufl der Zusammenbau
der Waélzlager sowie die laufende Ueberwachung und
Reinigung durch gelernte Schlosser erfolgen. Hierauf
ist groRer Wert zu legen, da eine sorgféltige Ueber-
wachung Vorbedingung fiir ein gutes Arbeiten der
Lager ist. Vor dem Einbau einer Walze missen die
Zapfen sauber gereinigt werden, damit kein Staub
oder sonstige Verunreinigungen in das Lager gelangen,
auch ist darauf zu achten, daf die Schmierung ein-
wandfrei arbeitet. Man verwendet vorteilhaft festes
Staufferfett, das in regelmaRigen Zwischenrdumen
von etwa 30 bis 45 min eingedrickt wird. Der Fett-
verbrauch stellt sich auf etwa 0,5 bis 0,6 kg je Lager
und Schicht. Etwas Fett dringt immer heraus trotz
der im hinteren VerschluRdeckel eingelassenen Filz-
dichtung und geht so verloren. Mit dem Fett wird
jedoch gleichzeitig Staub und Spritzwasser heraus-
gepreRt, dessen Eindringen nicht verhindert werden
kann. Spritzringe sind bei dieser Lagerbauart nicht
vorhanden, Nachteile durch eingedrungenes Wasser
haben sich nicht ergeben. Das seitliche Verschieben
sowie Festhalten der Walze in ihren Lagern geschieht
durch Verwendung von Bigeln, die zu beiden Seiten
des Einbaukdrpers auf dem Walzenstander aufliegen
und durch Schrauben festgezogen sind. Ein zu
scharfes Anpressen ist unbedingt zu vermeiden, da
dieses zu einer Zerstérung des Lagers fuhren kann.
Auch ist darauf zu achten, dall die Schrauben stets
gleichméRig angezogen oder nachgelassen werden.
Die beim Walzen auftretenden Axialdriicke verur-
sachen eine, wenn auch geringe, Abarbeitung der auf
der vorderen VerschluBplatte sitzenden etwa 15 mm
starken Metallbrust. Das Auswechseln dieser Ver-
schluRplatte ist sehr einfach, da nur wenige Schrauben
diese mit dem Einbaukdrper verbinden. Die Brust-
scheibe selbst wird durch Schrauben und Pafstiicke
festgehalten.  Urspriinglich bestand diese Scheibe
aus WeiBmetall, doch brockelt dieses Metall leicht bei
starkerem Druck und ist daher durch RotguB ersetzt
worden. Der Metallbrust ist jedoch das Kugeldruck-
lager vorzuziehen, doch 4Rt sich dieses bei der vor-
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handenen Anlage ohne Verkiirzung des Walzballens
nicht einfiihren.

Stellkeile und Druckschrauben missen stets
festsitzen, um ein Springen der Walze zu vermeiden.
Die Walzen sowie die Brustseiten der Einbaukdrper
sind stark zu kiihlen, da die Rollenlager den Zapfen
vollstdndig umschlieBen und dieser bekanntlich die
Warme der Walze aufnimmt und in das Lager ableitet.

Die Vorteile dieser Rollenlager gegeniiber Metall-
gleitlagern liegen zum groften Teil in der Kraft-
ersparnis. Diese ist sofort erkennbar durch den leichten
Gang beim Anlassen sowie beim Stillsetzen der
WalzenstraBe durch die lange Auslaufzeit. Vorge-
nommene Messungen Uber die Leerlaufarbeit dieser
StraBe ergaben die in Zahlentafel 1 angegebenen
Werte. Diese Versuche sind durch Leerlaufenlassen
mit den entsprechenden Drehzahlen ausgefiihrt
worden, und zwar zuerst fir den Motor mit dem
Schwungrad allein, dann zusammen mit den nachein-
ander angehangten Gerlisten.

Die Genauigkeit der gefundenen Ergebnisse ist
durch Schwankungen in der Netzspannung beeinfluf3t.
Hierdurch wird eine Aenderung der Drehzahl des
Schwungrades bedingt, da die zum Aufladen der
Schwungmassen erforderliche Motorleistung im Ver-
héltnis zur Leerlaufarbeit sehr grofl ist. Durch

Zahlentafel 1. Versuchsergebnisse mit Rollen-

lager.

Versuchsanordnung Span\?ung Drehzahl kw
Motor mit 510 210 29,0
Schwungrad 508 230 31,8

508 245 32,5

508 284 45,4

508 295 48,6

wie vor, jedoch mit 510 210 30,8
Kammwalze 508 231 335

510 243 33,2

508 272 41,9

508 274 41,6

495 305 52,7

wie vor, jedoch mit 508 212 34,9
Gerlst | 508 233 37,5

506 255 41,8

506 278,5 48,5

502 300 56,5

wie vor, jedoch mit 508 213 35,8
Gerlist | und 11 508 233 38,2
505 253,5 45,7

504 279 52,7

504 308,5 63,1

wie vor, jedoch mit 504 211 39,4
Gerist | bis 11 490 227 44,3
501 250 46,2

500 274 53,0

499 301,5 62,5

wie vor, jedoch mit 500 210 38,2
Gerlist | bis IV 500 234 44,0
501 248 46,2

500 272 52,0

500 302 63,5

500 308 67,3

wie vor, jedoch mit 502 212 40,5
Gerist | bis V 502 234,5 43,0
501 256 50,2

500 275,5 58,6

500 300 667

80
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Errechnung der Unterschiede zwischen Motor und
Schwungrad sowie den einzelnen Gerusten ergibt sich
der mittlere Kraftverbrauch je Gerist mit etwa
2,5 kW Leerlaufarbeit. In dieser Zahl sind die
Spindelverluste sowie der Kraftverbrauch fir zwei
in  GuReisengleitlagern laufende Blindwalzen ein-
geschlossen.  Auch durch die Reibung zwischen
Metallbrust und Stirnflaiche der Walzballen wird
Strom verbraucht.

Die gleichen Versuche sind auch bei der zuge-
horigen, aus zwei Geriisten bestehenden 550er Vor-
straBe ausgefuihrt worden, deren Walzen in Metall-
gleitlagern laufen. Hier betrdgt der Leerlaufkraft-
bedarf je Gerist etwa 20 kW. Wenn sich auch die
beiden Walzenstralen durch die grofe Verschieden-
heit nicht vergleichen lassen, kann man doch aus den
gefundenen Arbeitswerten folgern, daf durch die
Rollenlager eine erhebliche Kraftersparnis zu errei-
chen ist. Da bei der Verwendung von Rollenlagern
ein Lagerwechsel wéhrend der Schicht fortfallt, ist
auch eine kleine Erzeugungssteigerung zu verzeichnen.

Bezlglich der Bauart ist noch zu bemerken, dal
die Rollen ungeniigend gefiihrt werden. Eine seitliche
Flhrung der Rollen ist unbedingt erforderlich, weil
sich die Walzenzapfen im Lager in axialer Richtung
hin und her bewegen und somit die Rollen stark zum
seitlichen Anliegen neigen. Der Verschleil? der Walzen-
zapfen, Rollen und Rollenlaufringe ist gering, daher
ein Nachstellen der Walzen nur entsprechend der
Abnutzung der Kaliber notwendig. Da das Lager
somit feststeht, ist das Walzzeug trotz der groRen
Walzlangen (bis zu 250 m in einer Ader) sehr gleich-
maRig; jedenfalls ist diese Genauigkeit bei Gleitlagern
nicht einzuhalten.

Von Wichtigkeit ist ferner, daf vorhandene
Stander und Walzen (nach Einziehen der Zapfen)
auch fiir Rollenlager benutzt und diese ohne Schwierig-
keit in kurzer Zeit durch Gleitlager ausgetauscht
werden konnen. Hierdurch werden l&ngere Auf-
enthalte bei Zerstdrung eines Lagers vermieden. Be-
sonders schadlich ist das Aufeinanderlaufen der
Walzen, da dies schon in kurzer Zeit zu einer Lager-
storung fihrt. Stark ausgearbeitete Muffen und
Spindeln sind mdglichst zu vermeiden, lange Spindeln
aber von Vorteil, um ein Wirgen bei verschiedenen
Walzendurchmessern zu verhindern.

Die Haltbarkeit der Rollenlager im Dauerbetrieb
war bei der im Anfang geringen Leistung der Waken-
straBo (bis etwa 7 t/st im Monatsmittel) bei samt-
lichen Gerusten sehr gut. Kleine Verbesserungen an
den Rollenkéfigen haben sich jedoch bald als not-
wendig herausgestellt. Die Zapfchen der Rollen sowie
die Kaéfigringe muften verstarkt und die Anzahl der
Distanzstiicke vermehrt werden, da durch Zuspitzen
dieser Zéapfchen und Ausweiten der Lagerlcher der
Ringe, im Verein mit der zu geringen Verspannung,
ein Herausfallen einzelner Rollen aus den Kaéfigen
moglich war. Auch eine Verringerung des Spieles
zwischen den einzelnen Rollen auf das zum freien
Umlauf notwendige MaR hat sich gut bewahrt. Bei
weiterer Steigerung der Erzeugung, die bei durch-
gehendem Tag- und Nachtbetrieb 7000 bis 8000 t je
Monat betragt, haben sich indessen gréRere Schwierig-
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keiten sowohl bei den Lagern als auch bei den
Schrumpfstellen der Walzen ergeben. Die Lebens-
dauer dieser Wélzlager ging bedeutend herunter,
besonders am 1l. Walzgerist, bis auf etwa zwei
Monate, weil die Kaliberabnahme hier vornehmlich
bei Doppelst)'ch in dieser Walze am groRten ist,
wéhrend am Polier- sowie am V. Gerist die-
selben Rollenlager schon eine Haltbarkeit von einem
halben Jahre im Hochstfélle besitzen. Nach dieser
Zeit sind die einzelnen Rollen durch starkes Abblat-
tern der &uReren Haut vollstdndig unbrauchbar,
ebenso auch die Rollenlaufringe durch die Mahlung
entstandener Metallsplitter. Die Ursache dieser
kurzen Laufzeit liegt allein in der zu schwachen
Bauart dieser Lager, die den starken Walzdriicken im
Dauerbetrieb bei der sehr groRBen Leistung der
Walzenstralle nicht gewachsen sind. Dies geht noch
aus vielen Zerstérungen von Rollenlagern hervor, bei
denen als Grund Bruch von Rollen, Laufringen oder
Kéfigringen einwandfrei festgestellt werden konnte.

Ferner zeigten sich bei hoher Erzeugung an allen
GuBwalzen Lé&ngsrisse an beiden Schrumpfstellen,
die bis auf den Zapfen durchgingen und sogar zum
Abplatzen vonWalzenteilen fiihrten, eine Erscheinung,
die bei der friiheren geringen Erzeugung nicht beob-
achtet wurde. Der Grund dieses Platzens ist in der
konischen Gestalt des eingeschrumpften Zapfens
gefunden worden. Wéhrend sich der Walzballen durch
die Erwdrmung trotz starker Berieselung ausdehnt,
folgen die Zapfen, da diese bedeutend kalter sind, in
der Ausdehnung nicht mit, es erfolgt also gewisser-
maRen ein Aufdornen der Walze. Hieraus wurde
gefolgert, daR man die Walzenzapfen zylindrisch
einschrumpfen muR; gleichzeitig lieB man den
Schrumpfanker fortfallen, da er zwecklos ist. Auch
das Einschleifen der Zapfen konnte fortfallcn, wodurch
das Einschrumpfen vereinfacht wurde. Durch diese
Aenderung wurden die Langsrisse bei mildharten
GuBwalzen vermieden, jedoch nicht bei HartguB-
walzen. Durch die erforderliche hohere Einschrumpf-
temperatur von etwa 200 bis 220 Obei einem Schrumpf-
mafl von 0,15 mm auf 150 mm Durchmesser traten
diese Risse weiter zum Teil schon bei Erwdrmung
zwecks Einschrumpfens der Zapfen auf. Durch
weitere Versuche wird sich wohl eine Ldsung finden
lassen. Diese oben geschilderten Schwierigkeiten
zwangen dazu, bei den ersten drei Gerlsten zu
Pockholzlagern (iberzugehen.

Die Kosten der Lagerung stellen sich bei einer
Walze mit eingesetzten Zapfen etwa 50 % teurer als
bei einer solchen mit festen Zapfen, wenn die Walzen-
zapfen dreimal eingeschrumpft werden koénnen. Der
Preis der Rollenlaufringe und Kéfige fir ein Mittel-
lager betragt 270 M, wéhrend diese Teile beim
Ober- oder Unterlagcr 190 M kosten. Der Ver-
brauch an RotguR fir die Brustscheiben belduft sich
auf 4 Pf., der Fettverbrauch auf 4,5 Pf. je t Einsatz.
Unmittelbare Vergleichszahlen zwischen Rollen- und
Metallgleitlagern konnen nicht gegeben werden, da
eine langere Betriebsdauer mit Rollenlagern nicht
vorliegt. Aus den Betriebswerten der Peiner 270er
Schnellstrae mit flinf Fertiggeriisten geht hervor,
dal die Strom- sowie Schmierkosten bei Rollenlagern
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geringer sind, dafl dagegen die Herstellung der Walzen
den Betrieb verteuert, und daR wirtschaftliche Vor-
teile bei der genannten Leistung erst bei einer durch-
schnittlichen Haltbarkeit der Walzlager von sieben
Monaten zu erzielen sein werden.

Zusammenfassung.

Die Bauart der Walzenzapfen-Rollenlager sowie
das Einziehen der Walzenzapfen in die Walzballen
wird erkléart. Die Ergebnisse im Dauerbetrieb haben
gezeigt, daB mit dieser Ausflihrung bei einer Erzeu-
gung bis zu 7 t/st gute Haltbarkeiten erreicht worden
sind. Die spéter bei der hohen Leistung der Walzen-
straBe aufgetretenen Schwierigkeiten sind auf die zu
schwache Ausfiihrung dieser Lager und den Mangel
an Erfahrungen zuriickzufiihren. Walzlager im Walz-
werksbetriebe sind erst im Anfang ihrer Entwicklung,
Fehlschldge sind daher unvermeidlich. Weitere Ver-
suche mit einem bedeutend verstarkten und ver-
besserten Lager werdeneine héhere SicherheitimDauer-
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betrieb gegen die auftretenden Walzdriicke gewahren
und somit bessere Haltbarkeiten ergeben. Mit dieser
Verstarkung ist das HochstmaR, bedingt durch den
Walzendurchmesser, ziemlich erreicht.  Es wird sich
ergeben, ob die Anordnung der Lager in einer senk-
rechten Ebene bestehen bleiben kann. Durch plan-
maRige Weiterentwicklung der Rollenlager wird eine
Bauart gefunden werden, die auch den stdrksten
Belastungen genligt und damit den Walzlagern
einen bleibenden Platz im Walzwerksbetrieb sichert.
Ein scharfer Wettbewerb ist den Rollenlagern durch
die Pockholzlager entstanden, da der Anschaffungs-
preis derselben erheblich niedriger ist, die Haltbarkeit
sowie der Stromverbrauch ginstig sind und die
Schmierung ganz fortfallt. Fur das Poliergerlst
sind diese Holzlager nicht zu empfehlen, da das
Walzzeug, besonders bei grofen Aderlangen, zu
ungenau ausféllt. Man wird Pockholzlager demnach
nur an Vorgeristen einbauen.

in Stahlschliffen.

Von Dr. H. J. van Royen und Dr. E. Ammermann in Hirde.

[Mitteilung aus der Horder Versuchsanstalt der Vereinigten Stahlwerke, A.-G.]

(Bisher angewandte Verfahren zum Nachweis der Schwefelverteilung. Neues Verfahren unter Verwendung von

Quecksilberchlorid und Gelatinepapier.

Vorteile gegeniiber dem Baumann-Verfahren.)

(Hierzu Tafel 5.)

I |er Schwefelnachweis im Eisen erfolgt bekannt-
**** lieh nach zwei Verfahren.

1. Verfahren nach Heyn und Bauer.

Auf die geschliffene entfettete Probe wird ein
Seidenldppchen gelegt, das mit salzsaurer Queck-
silberchloridlésung (10 g HgCL, 20 cm3 HCI, spezi-
fisches Gewicht = 1,124, 100 cm3 H2) befeuchtet
wird. Die Einwirkungsdauer betradgt 4 bis 5 min.

Die im Schliff vorhandenen Sulfidschlacken-
einschliisse entwickeln mit Salzséure Schwefelwasser-
stoff, der aus Quecksilberchlorid schwarzes Queck-
silbersulfid ausféallt. Das Quecksilbersulfid bleibt
an dem Seidenl&ppchen haften.

Phosphoranreicherungen entwickeln unter den
gleichen Bedingungen Phosphorwasserstoff. Das
sich bildende Quecksilberphospliid ist im Gegensatz
zum schwarzen Quecksilbersulfid zitronengelb ge-
farbt. Dieser Umstand ermdglicht die Unterschei-
dung der Phosphor- und Schwefelanreicherungen.

2. Verfahren nach Baumann.

Bromsilberpapier wird mit verdinnter Schwefel-
séure (etwa Oprozentig) getrdnkt und nach ober-
flachlichem AbflieBen auf die zu untersuchende
Schliffflache aufgequetscht. Nach einer Einwirkungs-
dauer von wenigen Sekunden bis zu einer Minute
wird das Papier abgezogen, fixiert (80 g Natrium-
thiosulfat/1000 cm3H,0) und eine Stunde gewassert.

Die Wirkungsweise des Baumann-Verfahrens ist
&hnlich der des Heyn-Verfahrens. Es wird hier aber
Silbersulfid und Silberphosphid gebildet. Da beide
dunkelbraun bis schwarz geférbt sind, hat das Bau-
mann-Verfahren den Nachteil, da auRer Schwefel
auch die Phosphoranreicherungen dunkel gefarbt
erscheinen. Der Baumann-Abdruck gibt zwar ein

gutes Bild Uber die Seigerungsverhéltnisse in einem
Werkstoff, aber, als Schwefelabdruck betrachtet,
wie das vielfach geschieht, tduscht er groRere Mengen
Schwefel vor, als tatsachlich im Schliff vorhanden
sind.

Auch im Ausland ist die Bezeichnung ,,Schwefel-
abdruck®“ fir das Baumann-Verfahren allgemein
Ublich. Diese unrichtige Benennung wirkt sich fir
den Erzeuger sehr nachteilig aus. So beanstandete
z. B. ein auslandischer Abnehmer ein Schmiedestiick
wegen angeblich erheblicher, konzentrisch gelegener
Schwefelseigerung, die er mittels des Baumann-Ab-
drucks nachgewiesen zu haben glaubte. In Wirklich-
keit konnte festgestellt werden, dal es sich um Dreh-
riefen des Schmiedestiicks handelte, die sich ganz
deutlich und schwarz auf dem Baumann-Abdruck
wiederfanden. Es sei zugegeben, dal3 hier der Fehler
gemacht wurde, vor dem Heyn bereits 6fters gewarnt
hat, dall bei der Herstellung des Abdrucks zu wenig
Schwefelsdure angewandt wurde.

DaR man sich auch in auslédndischen Erzeuger-
kreisen gegen die Anwendung des Baumann-Abdrucks
als Schwefelabdruck zu wenden beginnt, geht aus
der AeuBerung von W. H. Hatfield") hervor,
welcher in der Erdrterung zu einem groReren zu-
sammenfassenden Bericht (ber die Heterogenitat
von Stahlbldcken ausfuhrt, daB das Schwefel-
abdruckverfahren — gemeint ist das Baumann-
Verfahren — unzuverléssig sei, und zwar in dem
Sinne, daB cs jeden Unterschied in der Zusammen-
setzung des Stahles stark Ubertrieben wiedergebe.

Als einwandfreier Schwefelnachweis bliebe also
nur das Verfahren nach Hqyn und Bauer. Aber man

J. Iron Steel Inst. 113 (192G) S. 167.
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erzielt damit nur dann befriedigende Ergebnisse,
wenn es sich um groBere Sulfidanreicherungen
handelt. Liegt der Schwefel in feiner Verteilung vor,
so zeigt das Seidenldppchen eine allgemeine Grau-
farbung, aber die einzelnen Schlackeneinschliisse
geben sich nicht deutlich zu erkennen.

Im folgenden soll ein Verfahren zum Nachweis
von Schwefel beschrieben werden, das ebenso leicht
auszuftihren ist wie das Baumann-Verfahren, und
das in allen Fallen einen sicheren Schwefelnachweis
liefert: es handelt sich um die Uebertragung des
Heyn-Bauer-Verfahrens auf Gelatinepapier.

Bei den ersten Versuchen wurde Bromsilberpapier
durch Ausfixieren und Waschen von dem darin ge-
lagerten Bromsilber befreit. Das so erhaltene Gelatine-
papier wurde mit salzsaurer Quecksilberchlorid-
lésung von der fur das Heyn-Bauersche Verfahren
Ublichen Zusammensetzung etwa 2 min getrdnkt und
darauf auf den zu prifenden, zuvor entfetteten
Schliff aufgequetscht, zur Entfernung des anhaftenden
dunklen Ueberzuges unter Wasser leicht mit einem
Wattebausch abgewischt und etwa 1 st in flieBendem
Wasser gewassert.

Die chemischen Umsetzungen sind die gleichen
wie beim Heyn-Bauerschen Verfahren auf Seide. Die
Sulfidschlackeneinschliisse geben sich demnach im
Abdruck als schwarze Stellen zu erkennen, wahrend
die Phosphoranreicherungen eine helle Gelbfarbung
verursachen. Durch Aufquetschen und Trocknen des
Abdrucks auf einer Glanzplatte erh&lt man auler-
ordentlich genaue Zeichnung der mit Schwefel an-
gereicherten Werkstoffstellen.

Um das Verfahren mdglichst zu vereinfachen,
wurde versucht, das Gelatinepapier nach dem
Tréanken mit salzsaurer Quecksilberchloridlésung zu
trocknen und vor dem Gebrauch mit verdunnter
Salzsaure (20 cm3 HCI, spezifisches Gewicht 1,124,
100 cm3H) anzufeuchten. Durch diese Behandlung
wurden ganz einwandfreie Abdrucke erzielt. Man
kann sich also leicht einen gréfReren Vorrat von
Sublimatpapier herrichten. Bei der Verwendung
braucht man dieses Papier dann nur kurze Zeit in
verdiinnte Salzséure einzutauchen.

Auf unsere Veranlassung stellt die Firma Bayer,
Leverkusen, nunmehr Gelatinepapier her, mit dem der
Schwefelabdruck wie folgt hergestellt wird:

Das Papier wird 2min in eine salzsaure Queck-
silberchloridlésung (10 g HgCI2, 20 cm3 HCI, spezi-
fisches Gewicht: 1,124, 100 cm3 H,0) getaucht.
Darauf wird es oberfléchlich abgeflieRt, auf den zu
prifenden Schliff gelegt und durch ein-, hdchstens
zweimaliges Ueberstreichen mit einem Karton leicht
angedriickt. Die Einwirkungsdauer betragt 3 bis
5 min. Dann wird das Papier abgezogen, mit Watte
unter flieBendem Wasser leicht abgewischt, 1 st in
flieRendem Wasser gewassert und auf einer Glanz-
platte getrocknet. Wie bereits ausgefiihrt, kann man
sich das Papier leicht selbst herstellen, indem man
aus dem kauflichen Bromsilberpapier das Silber-
bromid durch Ausfixieren entfernt. Die besten Er-
gebnisse wurden mit gldnzendem Papier erzielt, fur
die GroBe 9 x 12 cm ist normale Stdrke, fir die
GroRe 13 x 18 cm Kartonstarke zu empfehlen.
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Tafel 5 gibt eine Reihe von Sublimatabdrucken,
angewandt auf die verschiedensten Werkstoffe,
Siemens-Martin- und Thomas-Stahl in gewalztem
Zustande. Zum Vergleich sind die entsprechen-
den Baumann-Abdrucke sowie Lichtbilder der
mit Kupferammoniumchlorid nach Heyn und mit
dem Oberhofferschen Aetzmittel (500 cm3 Wasser,
500 cm3 Aethylalkohol, 50 ¢cm3 konzentrierte Salz-
saure, 0,5 g Zinnchlortr, 1,0 g Kupferchlorid, 30,0 g
Eisenchlorid) geétzten Schliffe beigefligt. Man er-
kennt, daB die Aetzungen mit Kupferammonium-
chlorid und nach Oberhoffer zwar die Gesamtheit
der an der Seigerung beteiligten nichtmetallischen
Verunreinigungen anzeigen, dal3 sie aber lber die Art
der geseigerten Bestandteile keinen eindeutigen Auf-
schluB geben. Insbesondere ist zu ersehen, daR die
beim Baumann-Abdruck auftretenden Schwérzungen
nicht ausschlieBlich auf Schwefelanreicherungen zu-
rickgefiihrt werden dirfen. Die durch Phosphor
hervorgerufenen Dunkelungen sind bei dem Abdruck
auf Sublimatpapier an der deutlichen Gelbfarbung als
solche zu erkennen. Man bezeichnet daher zweck-
mé&Rig den Bromsilberabdruck nicht als Schwefel-,
sondern nach seinem Erfinder als Baumann-Abdruck,
wéhrend man fir den Sublimatabdruck die Bezeich-
nung Schwefelabdruck einfiihren sollte.

Die Farbe des Baumann-Abdrucks ist im allge-
meinen braun. Sie verdichtet sich an Stellen geringer
Ausdehnung — manchmal in Form von Punkten,
manchmal in Streifen oder Linien — zu einem dem
Schwarz sehr nahe kommenden Dunkelbraun. Zur
Entscheidung der Frage, was diese stark schwarz
gefarbten Stellen im Baumann-Abdruck zu bedeuten
haben, ist der Abdruck auf Sublimatpapier besonders
geeignet. Macht man von einem Stahl erst einen
Baumann-Abdruck und nachher, natirlich nach
vorherigem Abschleifen des Schliffes, den Sublimat-
abdruck, so ergibt der Vergleich beider Abdrucke,
dall es sich bei den stark schwarz gefarbten Stellen
des Baumann-Abdrucks um Schwefelanreicherungen
handelt, die meistens von Phosphorseigerungen um-
geben sind. Dieser bereits von Heyn und Bauer
empfohlene Vergleich zwischen dem Bromsilber- und
Sublimatabdruck litt bisher noch an der Unvoll-
kommenheit, daR der Sublimatabdruck auf dem
Seidenlappchen von Heyn und Bauer nicht die gleiche
Schérfe wie der Baumann-Abdruck aufwies. Diese
Schwierigkeit fallt bei dem neuen Verfahren weg, da
in beiden Fallen der Trager der Chemikalien der
gleiche ist, somit Unterschiede der Abdrucke, die
durch die Natur des Abdrucktrégers bedingt sein
kdnnten, ausscheiden.

Zusammenfassung.

Ein neues Verfahren zum Nachweis von Schwefel
in Stahlschliffen mittels Sublimatpapier wird be-
schrieben.

Weiter wird der Nachweis erbracht, dal die
Bezeichnung Schwefelabdruck fiir das Baumann-
verfahren nichtrichtig ist, und es wird vorgeschlagen,
den Abdruck auf Bromsilberpapier kiinftighin aus-
schlieflich mit Baumann-Abdruck zu bezeichnen,
wéhrend fur den Sublimatabdruck die Bezeichnung
Schwefelabdruck in Vorschlag gebracht wird.
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Das Freihandels-ldeal.

Von Direktor Geor

I |er alte Streit um Freihandel und Schutzzoll ist

in der Nachkriegszeit wieder einmal lebhaft
entbrannt, und die meisten Wissenschaftler — auch
diejenigen, welche die Einfiihrung des Freihandels
im Augenblick nicht fir moglich halten — setzen sich
fur den Gedanken ein, die Z6lle allméhlich abzubauen,
fir moglichst groRe Wirtschaftsgebiete die Zoll-
schranken ganz oder wenigstens groftenteils zu be-
seitigen, und somit dem allgemeinen Freihandel még-
lichst nahezukommen. Es durfte daher angebracht
sein zu untersuchen, ob dieses Streben berechtigt ist
oder nicht.

Die Lehre von dem grofen Wert des Freihandels
ist bekannt und sehr einfach. Nach den Behaup-
tungen seiner VVork&mpfer kann durch ihn erreicht
werden, dal} jede Ware in der Welt dort hergestellt
wird, wo dies mit den geringsten Kosten mdglich ist,
und dall damit der allgemeine Wohlstand der Volker
gehoben wird. Die Lehre ist fur den oberflachlichen
Kenner der weltwirtschaftlichen Verhéltnisse be-
strickend, und weil von den Gegnern bisher weniger
die Lehre selbst als ihre gegenwartige Anwendbarkeit,
also die Maglichkeit der Einfihrung des Freihandels
unter den zur Zeit gegebenen Verhdltnissen, be-
k&mpft worden ist, so ist sie fast zu einem Glaubens-
satz geworden. Deshalb sei hier zundchst die Lehre
selbst auf ihre Richtigkeit gepriift, ganz unabhéngig
davon, ob und wieweit sie jetzt oder bald in die Wirk-
lichkeit umgesetzt werden kann oder nicht. lhr
erster Teil sagt, da bei Fortfall aller Zollschranken
jede Ware dort gewonnen oder hergestellt werden
wird, wo sie mit den geringsten Kosten gewonnen
oder hergestellt werden kdnne, der zweite Teil, dafl
dadurch der allgemeine Wohlstand* gehoben wiirde.
Wenn man die Worte ,,mit den geringsten Kosten*
rein wortlich nimmt, so wird die erste Behauptung im
allgemeinen wahrscheinlich richtig sein. Denn der
Welthandel hat immer das Bestreben, jede Ware
dort zu nehmen, wo sie am billigsten zu haben ist.
Wenn man aber die ,,Kosten“ im Sinne von Arbeits-
aufwand nimmt, dann stimmt auch schon der erste
Teil der Lehre nicht. Denn der Arbeitsaufwand kann
an einem Orte hoher sein, obwohl die durch die Arbeit
entstehenden Kosten — namlich infolge geringerer
Léhne — niedriger sind als an einem anderen Platze.
Wenn das aber zutrifft, so wird der zweite Satz, die
Behauptung von der Zunahme des Wohlstandes, um-
gestolen oder zumindest sehr zweifelhaft. Dann
wirde vielmehr festzustellen sein, ob nicht eine
bessere Verteilung der Arbeit méglich ist, wobei mehr
Glter im ganzen hervorgebracht werden kénnen.
Uebergeordnet der Forderung-, alle Waren
maoglichst billig zu gewinnen oder herzu-
stellen, muf die andere Forderung sein,
dal die in der Welt vorhandenen Arbeits-
krédfte mdoglichst vollstdindig und mdglichst
zweckmé&Rig ausgenutzt werden sollen. Auf
dem Wege nach diesem Ziele sind aber in viel ge-
ringerem Male die Zollschranken ein Hindernis als

Rasch in Berlin.

1. die ungleiche Verteilung von Raum und Rohstoffen,

2. die nationale Engherzigkeit der Vélker und

3. die dadurch verhinderte Freizugigkeit — kurz die
ungleiche Verteilung der Arbeitsgelegenheit.

Damit kommen wir aber auch zu einem Haupt-
griinde des Bestehens der Schutzzolle. Freihandel ist
natirlich die urspringliche Form des Warenaus-
tausches unter den Volkern gewesen, und die oben
erwdhnten politischen Hindernisse, die der wirt-
schaftlich zweckmaRigsten Entwicklung der Giiter-
erzeugung entgegenstanden, sind wohl als die wichtig-
sten Ursachen der Schutzzélle anzusehen, wenn auch
vielfach eine aus Kurzsichtigkeit falsch angewandte
Vorsicht die Schutzzélle veranlalRt haben mag. Diese
sind doch in den meisten Fdllen gedacht als ein
Schutzmittel gegen die Schdden oder wenigstens
einen Teil des Schadens, den jene Hindernisse den
Volkern verursachten. Mit der Beseitigung der Zoll-
schranken kdnnen daher die aus den politischen
Hindernissen entstehenden wirtschaftlichen Nachteile
nicht verschwinden, im Gegenteil, sie werden starker
hervortreten, und nur dann, wenn durch verkehrte
Z6lle noch andere Nachteile entstanden sind, so
kénnen diese durch den Fortfall der Zélle vermieden
werden. Ob diese Tatsache vorliegt, wére aber in
jedem einzelnen Falle zu prifen. Die Ansicht, dal’ der
Freihandel als solcher die beste Wirtschaftsform sei.
ist an sich nicht haltbar, solange die politischen
Schranken bestehen, und kaum jemand wird den
Mut haben zu behaupten, daR diese jemals vollstdndig
verschwinden koénnen. Das Ziel derjenigen, welche
die Weltwirtschaft verbessern wollen, muf} also sein,
die politischen Hindernisse soweit wie moglich zu
vermindern, um dadurch auch die Mdglichkeit fir
einen Abbau der Schutzzélle und eine Anndherung
an das Ideal des Freihandels zu schaffen. Man muf}
die Krankheit selbst bekdmpfen, bevor man das da-
gegen angewendete Heilgift, das zwar auch einige
nachteilige Folgen hat, verwirft.

Die ungleiche Verteilung der Arbeitsgelegenheit
unter den Volkern hat zur Folge, dal viele Menschen
ihr ganzes Leben lang ein kimmerliches Dasein
fristen, obwohl sie tuchtig und arbeitswillig sind,
waéhrend gleichzeitig groBe Reichtimer der Erde
jahrein, jahraus ungehoben bleiben und weite Land-
strecken des Pfluges harren. Nicht der Freihandel
kann verhindern, daR z B. in Finnland nur zwei
Drittel des Holzreichtums ausgenutzt werden, der
Rest aber aus Mangel an Arbeitskréften verkommen
muf, und daB in Sibirien und anderen Landern noch
grolRe, fruchtbare Gebiete unbestellt und unbewohnt
bleiben. Auch wird der Freihandel den vielen Arbeits-
losen in vielen Teilen Europas keine Arbeit, jedenfalls
keine Arbeit mit dem hochsten Reallohn verschaffen,
der bei richtiger Verteilung der Arbeitsgelegenheit
in der Welt moglich wére. Der Freihandel wiirde
vielmehr bei den Volkern mit zu geringer zweck-
maRiger Arbeitsgelegenheit einen starken Druck auf
die Léhne ausiiben, bis diese so niedrig wiirden, daf



634 Stahl und Eisen.

auch solche Giiter in den betreffenden L&ndern herge-
stellt wirden, die anderswo mit viel geringerem Ar-
beitsaufwand erzeugt werden kénnten; er wirde somit
nicht nur den Nominallohn, sondern auch den Real-
lohn herabdriicken. Schutzzdlle kénnen zwar die
Wirkung der politischen Hemmnisse auch nicht be-
seitigen, aber sie kdnnen bei richtiger Auswahl den
argsten Schaden entgegenwirken und den am meisten
geschédigten Volkern etwas ertrdglichere Verhalt-
nisse bereiten. Wie Walter Funk vor einiger Zeit
sagte, ist der in Deutschland um 20 % teurer als im
Ausland erzeugte Weizen fur das deutsche Volk
immer noch viel billiger als dieser. Besser ist es stets
fur ein Land, daR die vorhandenen Arbeitskrafte,
soweit sie nicht alle 10Oprozentige Arbeit leisten
kénnen, wenigstens mit einem erheblichen Teile aus-
genutzt werden, als daR viele davon génzlich brach-
liegen und viele Arbeitslose den beschéaftigten Volks-
genossen vollig zur Last fallen. Aber auch fir die
gesamte Welt ist es immer noch besser, wenn auf diese
Weise ein Teil der Gebrauchsguter zu teuer hergestellt
wird, wenn auch dadurch der Gesamtwirkungsgrad
der vorhandenen Arbeitskréfte in der Welt etwas
herabgeht, als daB vielleicht durch Arbeitslosigkeit
auf der einen Seite und zu grofe Lé&ssigkeit der be-
vorzugten Volker mit viel fruchtbarem Land und
Rohstoffen auf der anderen Seite ein viel grofRerer
Teil der moglichen Glitererzeugung verlorengeht.

Es kann nicht die Aufgabe eines kleinen Aufsatzes
sein, Beweise fiir die Richtigkeit der hier geduRerten
Ansichten im einzelnen zu erbringen. Er soll nur
zeigen, daB fir die Beurteilung der ZweckmaRigkeit
des Freihandels nicht allein die Fragen des Guter-
austausches mafRgebend sein dirfen, sondern daR
dabei mehr, als vielleicht bisher geschehen ist, die
angeschnittenen Fragen der Giterherstellung zu
beriicksichtigen sind.

Ganz besonders das deutsche Volk, das bei der
Verteilung der Arbeitsgelegenheit am schlechtesten
fortgekommen ist, muR sehr vorsichtig prifen, ob und

Umschau.

60 Jahre Lurmannsche Schlackenform.

Am 20. Februar 1867, also vor nunmehr 60 Jahren,
baute der damalige Hochofenbetriebsleiter der Georgs-
marienhitte in Osnabrick, Fritz W. Lirmann, die erste
Versuchsschlackcnform in den Hochofen 4 des genannten
Werkes ein. Diese Schlackenform zeigte trotz ihrer
behelfsméaRigen Ausgestaltung und ihrer Anordnung
innerhalb des alten Vorherdes die Richtigkeit des Lur-
mannschen Gedankens.

Lirmann ging bei seiner Erfindung von der Er-
kenntnis ausl), daB der bei Kokshochdfen allgemein ge-
brauchliche Vorherd, die sogenannte offene Brust, ,nur
dazu da sei, um bei gutem Betriebe ausgebessert und bei
schlechtem Betriebe nicht benutzt werden zu kdnnen*.
Er versuchte daher, die bei den Holzkohlenhochdfen
gebrauchliche geschlossene Brust auch bei Kokshochoéfen
anzuwenden, war sich aber von vornherein dariiber klar,
daRB die bei den letzteren Oefen vorhandene gréRere Menge
flussiger Schlacke besondere Vorkehrungen erheische.
Lirmanns erste Schritte bestanden in Versuchen, den
Wallstein oder Damm des Vorherdes durch wasserge-

1) Vgl. St. u. E. 11 (1891) S. 553.
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in welcher Form es Bestrebungen zur Einfiihrung
von Freihandel unterstiitzen soll. Zuvor ist es fir
das deutsche Volk jedenfalls wichtig, nach einer Er-
weiterung seiner Arbeitsgelegenheiten zu streben.
Es ist kein Zufall, dak England vor dem Kriege einen
— wenn auch nur bedingten — Freihandel hatte,
weil es ndmlich ein Reich mit sehr groRer Arbeits-
gelegenheit besall. DaR es sich in den letzten Jahren
dem Schutzzoll zugewandt hat, ist eine Folge des
Krieges und des dadurch verstarkten Bestrebens der
Dominions nach wirtschaftlicher Unabhéngigkeit.
Denn dadurch bekommt das Mutterland mehr und
mehr den Charakter eines uberbevdlkerten Landes,
zumal da seine Einwohner sich zu stark der Industrie
zugewandt haben und nicht mehr in dem MaRe zur
Auswanderung als Farmer in die Kolonien neigen, wie
es durch die veranderten Verhaltnisse geboten ware.

Wenn nun im vorstehenden der innige Zusammen-
hang zwischen der internationalen Lage der einzelnen
Vélker und ihrer Zollpolitik hervorgehoben ist, so
konnte man vielleicht fragen, ob es als ein idealer
Zustand anzustreben sei, daB die politischen, also
nationalen, Unterschiede verschwinden, damit dann
auch die wirtschaftlichen Schranken, Zolle usw.,
fallen, und die vorteilhafteste Form der Weltwirt-
schaft hergestellt werden kdénnte. Einige Ueberlegung
wird diesen Gedanken sogleich als unerfillbar zu-
rickweisen. Doch durfte seine Verwirklichung auch
nicht einmal als ein schénes Ziel erscheinen, weil das
Gluck der Menschen nicht allein im Materiellen liegt.
Nein, neben Wohlstand und Behagen bleiben Mutter-
sprache und Vaterland hohe Guiter, und auch die
nationalen Gegensatze bereichern das Leben der
Volker. Es wirde, wenn sie verschwanden, viel
weniger vielseitig sein, und die Kultur kénnte dabei
nur verlieren. Aber etwas verninftiger als im letzten
Weltkriege und vor allem beim Versailler Diktat
konnten die Gegensdtze schon ausgetragen werden.
»Leben und leben lassen* wére auch im Wettbewerb
der Volker der richtige Grundsatz.

kiuhlte Platten dauerhafter zu machen; er behielt also
den bisherigen SchlackenabfluR des Vorherdes nach dem
Gesetz der kommunizierenden Rd&hren bei. Sodann
nahm er Tumpelplatten, welche vorn eine senkrechte
Verldngerung hatten. Diese Verldngerung, die auch
durch Wasser gekuhlt wurde, enthielt mehrere Oeff-
nungen fir den SchlackenabfluB. Jedoch war die
Kihlung mangelhaft, so daB sich die Schlacken-
abfluRdffnungen rasch ausnutzten und erweiterten. Auf
der anderen Seite war die kihlende Wirkung der senk-
rechten Platte doch stark genug, um wéhrend der Zeiten,
in welchen die Schlacke nicht lief, Ansédtze zu bilden,
die sich allmahlich vergréBerten und nach und nach den
Schlackenabflu®R unmdéglich machten.

Aus diesen Versuchen schlof Lirmann, dal die
Oeffnung fur den SchlackenabfluB stark gekihlt sein
und mit ihrer hinteren Fldche dem Innern des Ofens so
nahe wie maglich gebracht werden muBte. Die.Versuchs-
schlackenform bestand aus einem spiralférmig gewun-
denen Gasrohr, das mit GuReisen so umgossen war, dafl
eine etwa 40 mm lichte SchlackenabfluBéffnung ausge-
spart blieb. Nachdem diese Vorrichtung sich als brauch-
bar erwiesen hatte, setzte Lirmann es durch, daR bei
dem am 1. Oktober 1867 in Betrieb gekommenen neuzu-
gestellten Hochofen 2 der Vorherd beseitigt, vier gleich-
maRig verteilte Windformen und eine Schlackenform an-
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Abbildung-1. Hochofen mit geschlossener Brust und
gebracht wurden. Dieser erste Kokshochofen.mit ge-
schlossener Brust machte eine Hittenreise von 12 Jahren.
Bei diesem Ofen war auch schon die fiir den ungestdrten
Betrieb so wichtige Trennung des Eisenabstichs vom
Schlackenabfluf durchgefihrt.

Um seine Erfindung zu schiitzen, reichte Lirmann
ein Patentgesuch ein. Das Ministerium fir Handel, Ge-
werbe und oOffentliche Arbeiten, dem damals die Er-
teilung von Patenten oblag, erwiderte darauf u. a.
folgendes: ,,...bietet etwas Patentfahiges nicht, weil
bei den Hochdfen die Anwendung von durch Wasser ge-
kihlten Teilen bereits bekannt ist und niemand behindert
werden kann, das bekannte Prinzip der Wasserkihlung
auf einen Teil des Ofens anzuwenden, bei welchem das-
selbe bisher noch nicht benutzt worden war.“ (!) Auch
eine persdnliche Riucksprache in Berlin konnte den in
Betracht kommenden Dezernenten nicht umstimmen.
Dieser Herr verstieg sich sogar zu der Behauptung, daf
die friheren Lehrer der Erfinder, welche bei ihnen den
Samen fir ihreErfindungen eingefiihrt hatten, die Patente,
d. h. den GenuB der Erfindungen haben miRtenl). Die
lbrigen Kulturstaaten erteilten ohne Schwierigkeiten
Patente auf diese Erfindung.

In Ermangelung eines deutschen Reichspatents
wandte sich Lirmann im Oktober 1867 mit einem Rund-
schreiben an die deutschen Hochofenwerke?2), in dem die
Nachteile des bisherigen Verfahrens und die Vorteile
der Schlackenform hervorgehoben wurden. Gegen eine

J) Lebensbeschreibung des Hiitteningenieurs Sr.”Jttg.
@. £ Fritz W. Lirmann. Osnabrick 1919: Druck von
J. G. Kisling, S. 11.

2) Berg- u. hittenmé&nn. Zg. 26 (1867) S. 394/5.
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Lirmannscher Schlackenform aus dem Jahre 1874.

Vergiitung von 200 Talern erkldarte sich Lirmann bereit,
Beschreibung und Zeichnung der Erfindung zu Gberlassen,
wobei der K&ufer die Verpflichtung tbernehmen mufte,
keinem andern Werk Mitteilungen Uber diese Neuerung
zu machen.

In den Jahren 1868 und 1869 wurden insgesamt
31 deutsche Hochdfen mit der Lirmannschen Schlacken-
form ausgeristet. Auch im Auslande fand die Erfindung
sehr bald Anwendung. Das,.American Journal of Mining*
meldete bereits im April 1868, daf auf den Lehigh Crane
Eisenwerken in Catasaqua in Pennsylvanien die Lir-
mannsche Schlackenform mit bestem Erfolg in Betrieb
sei. Auch John Fritz in Bethlehem hatte glinstige Er-
gebnisse damit erzieltl).

Die in Abb. 1 wiedergegebene Zeichnung aus dem
Jahre 1874 wurde dem Verein deutscher Eisenhitten-
leute von Herrn Direktor 2)r=Qrtg. E. M inker in Eis-
leben vor kurzem geschenkweise tberlassen.

Herbert Dickmann.

Eine neue Gitterung fur Regenerativofen, insbesondere fur
Siemens-Martin- Cefen.

Die neueren Bestrebungen gehen dahin, die Abgase
der Regenerativofen viel mehr als bisher zur Vorwar-
mung des Gases und der Verbrennungsluft auszunutzen,
bzw. eine mdglichst weitgehende Warmeriickgewinnung
und damit eine héhere Flammentemperatur zu erreichen.
Die Vorbedingung fiir eine moglichst hohe Luft- und Gas-
vorwdrmung sind selbstverstdndlich hohe Kammer-
temperaturen. Demzufolge muR beim Bau der Oefen

J) Berg- u. hiittenménn. Zg. 27 (1868) S. 180.
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darauf geachtet werden, daB der Temperaturabfall der
Abgase auf dem Wege vom Ofen zu den Warmespeichern
maoglichst gering ist. Dieser Wérmeverlust ist am ge-
ringsten bei den Oefen neuerer Bauart, bei denen der
Abgasweg zu den Kammern nur sehr kurz ist. Den Weg
von Gas und Luft bzw. Abgas durch das Gitterwerk ist
man bestrebt, moglichst lang zu gestalten, indem man
die Kammern entsprechend hoch ausfiihrt. Auch werden
einige vor Jahrzehnten benutzte Kammerbauarten
empfohlen bzw. angewandt, wie z. B. durch Zwischen-
wénde unterteilte liegende Kammern, bei denen Luft
und Gas bzw. Abgas in wechselnder auf- und absteigender
Richtung gefiihrt werden, oder auch stehende Warme-
speicher, an die liegende Vor- oder Nachkammern ange-
schlossen werden.

Mit der Kammergrofe (ber ein bestimmtes MaR
hinauszugehen, bringt keine nennenswerten Vorteile, da
damit wohl eine weitere Erniedrigung der Abgas-Aus-
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Abbildung 2. Ver-
setzte Rostgitterun;
alter Art.

Abbildung 1. Ueber-
deckende Rostgitte-
rung alter Art.

trittstemperatur erreicht wird, dieser jedoch ein nur sehr
geringer Gewinn bei der Vorwdrmung gegenibersteht.
Es sind auch die mit zu groRen Kammern verbundenen
Nachteile zu berticksichtigen, die in gréReren Strahlungs-
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wenden, kann jedoch auch eine VergréRerung der Gitter-
werksheizflaiche durch Verminderung der Gitterstein-
starke erzielt werden, denn je geringer diese ist, desto
mehr Steine lassen sich auf einem gegebenen Kammer-
querschnitt unterbringen und desto gréRer ist dement-
sprechend die gesamte freie Stein- bzw. freie Heiz-
flache, und desto besser ist auch die Ausnutzung des
Gitterraumes. Es gibt wohl zahlreiche Oefen mit sehr
groBen und genligend groBen Kammern, aber sehr wenig
Oefen mit gentgend groBer Gitterwerksheizflache; diese
und nicht die Kammergrofe ist von ausschlaggebender
Bedeutung.

Trotzdem in zahlreichen Abhandlungen maRgebender
Fachleute gezeigt wurde, daB die Verwendung von zu
starken Gittersteinen warmetechnisch falsch und unwirt-
schaftlich ist, kommen noch heute bei mehr als 70 % der
vorhandenen Siemens-Martin-Oefen Gittersteine von
80 bis 110 mm Stérke zur Anwendung. Aber auch bei

o-R anderen Regenerativ-
ofen, wie z. B. Walz-
4—r werksofen, bei denen
das Gitterwerk in viel
geringerem MaRe be-
ansprucht wird, wer-
den Steine von un-
vorteilhafter Starke
benutzt. Der Grund
hierfir durfte in der
bisherigen Art der
Ausgitterung zu fin-
den sein, die infolge
der mangelhaften und
unsicheren  Verlage-
rung der einzelnen
Giitersteine eine um so ungenigendere Standfestigkeit
besitzt, je geringer die Steinstdrke ist.

Dieser Nachteil wird durch die neue, durch Patent
geschiitzte Gitterung beseitigt, die sich von der Gitterung
alter Art (Abb. 1 und 2) nur dadurch unterscheidet, dal
die Steine in jeder zweiten Lage nicht in glatt durch-

Abbildung 3.
Ueberdeckende

Rostgitterung

verlusten, hoheren Bau- und Unterhaltungskosten, laufenden Reihen, sondern abwechselnd Stein um Stein
groReren Widerstanden und damit groferen Zug- und gegeneinander versetzt aufgestellt werden. Da die Steine
Zahlentafel 1. Abmessungen bei Glattschacht- und alter Rostgitterung sowie bei der neuen
Art der Rostgitterung.
) Glatt- Alte Alte i Glatt-
Bezeichnung schacht- | Rost Neue Rostgitterung Rost- | schacht-
Gitterung Gitterung
Schachtweite ... cm 12 x 12 12 x 12 12 x 12 11 X 11 10x 10 9x9 8x8 8x8 8x8
Steinstarke 8 8 8 7 6 5 4 4 4
Steingewicht
je m3 Gitterwerk . . . kg 1256 794 918 889 853 807 747 651 1080
Senkrechte Heizflache
je m3 Gitterwerk m2 11,3 9,7 13,7 15,1 16,9 19,2 22,0 16,4 216
Gesamte Heizflache
je m3 Gitterwerk m2 11,6 13,5 16,1 17,8 19,9 225 257 21,4 218
Heizflache
je t Steingewicht m2 9,2 17,0 17,6 20,0 23,4 28.0 343 330 202
Steingewicht
je m2 Heizflache. . . . kg 108,3 59,0 57,0 50,0 43,0 36,0 29,1 30,4 500
Gesamter freier Durchgangs-
querschnitt i_n % des Kam-
merquerschnitts 339 33,9 35,1 36,5 38,4 40,9 441 432 432
Auflagerdruck je cm2
von 1 m Gitterwerkshéhe kg 0,19 0,46 0,29 0,30 0,31 0,32 0,33 056 019

Druckverlusten sowie Undichtigkeiten bestehen. Die
erhéhten Zug- und Druckverluste zeigen sich ganz be-
sonders bei den bereits erwdhnten liegenden und mehr-
fach unterteilten Kammern. Es ist also die Wérmeriick-
gewinnung in den Kammern aus betriebstechnischen und
wirtschaftlichen Griinden nur bis zu einem bestimmten
MaBe mdoglich.

Ohne daR es notwendig ist, die Kammern zu ver-
groBern oder nicht einfache Kammerbauarten anzu-

hierbei an beiden Enden voll auf zwei Steinreihen auf-
lagern, ist eine grofRe Standsicherheit des Gitterwerkes
gewahrleistet. Auch ist ein Umfallen einzelner Steine
ausgeschlossen. AuBerdem hat diese Gitterung den Vor-
teil, daR die Druckbeanspruchung durch die groRe Auf-
lagerflache erheblich verringert wird Man ist nicht mehr
gezwungen, Gittersteine von GbergroBer, zum mindesten
nicht solche von tUber 65 mm Stdrke zu verwenden. Bei
bestimmten Regenerativofen kdnnte man mit der Stein-
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stdrke ohne Beeintrachtigung der Standfestigkeit des
Gitterwerkes bis auf 40 mm heruntergehen, und damit
das Uberflissige wie auch unwirksame Steingewicht be-
seitigen.

Bei Siemens-Martin-Oefen ist die Verwendung von
Steinstarken unter 65 bis 60 mm nicht ratsam, wenn fir
die Herstellung des oberen Teiles des Gitterwerkes, wie
es meistens der Fall ist, Silikasteine benutzt werden.
Diese sind fur das Gitterwerk von basischen Siemens-
Martin-Oefen ungeeignet, weil sie gegen die mit den Ab-
gasen mitgerissenen, mehr oder minder stark eisenoxyd-
und kalkhaltigen Schlackenteilchen sowie gegen die Ein-
wirkung von Erz-, Dolomit-, Kalkstaub usw. und auch
gegen Temperaturschwankungen wenig widerstands-
fahig sind und infolgedessen vorzeitig zerstért werden.

Nach den Berichten
von G.Bulle und an- SCATIVAR
derenFachleuten tiber
den Stahlwerksbe-
trieb in den Vereinig-
ten Staaten vonNord-
amerika werden dort
fast alle Kammern
von Siemens-Martin-
Oefen mit Schamotte-
steinen gegittert, die
den vielseitigen An-

SOOﬁ/AG-B

forderungen viel mehr i El T  Abbildung 4.
entsprechen als die 1to fy t Versetzte
Silikasteine. Ihre

Warmeleitfahigkeit ~
ist zwar etwas gerin-

ger als die der Sili- mmmmm ot
kasteine, doch st R

dies von verschwin- "i~
dender Bedeutung gegeniiber der viel groBeren Wider-
standsfahigkeit gegen Schlackenangriff. Der Druck-
erweichungspunkt der Schamottesteine bei hohen
Temperaturen liegt allerdings nicht unwesentlich tiefer
als bei Silikasteinen. Da aber die hdéchste Tempe-
ratur in dem oberen Teil des Gitterwerkes herrscht, ist
die Beanspruchung der Steine auf Druck bei hohen

Abbildung 5. Verzundertes Gitterwerk.

Temperaturen nicht sehr bedeutend, insbesondere nicht
bei der neuen Gitterung, wie dies aus den Angaben in
Zahlentafel 1 ersichtlich ist. Immerhin ist von einer Aus-
gitterung des oberen Teiles mit gewéhnlichen Schamotte-
steinen bei Kammertemperaturen von mehr als 1250°
abzuraten. Zu empfehlen ist, wie bei den amerikanischen
Siemens-Martin-Oefen, die Verwendung von stark
schiefertonhaltigen Schamottesteinen, deren Erweichungs-
punkt hoher liegt als bei den gewdhnlichen Schamotte-
steinen.

Fur die Gitterung in ausgedehnterem MaRe als bisher
Schamottesteine zu verwenden, ist auch schon deshalb
vorteilhafter, weil Schamottesteine infolge des geringen
Bruches beim Auspacken der Kammern fiir die Neuaus-
gitterung zum grofRten Teil wieder benutzt werden
kdnnen. In dieser Beziehung dirfte ein Gftterwerk mit
dinnwandigen und mehr oder minder verwickelt gestal-
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Rostgitterung

neuer Art.
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teten Hohlsteinen gegentber der aus Steinen gewohn-
lichen Formats bestehenden Gitterung im Nachteil
sein, ganz abgesehen von dem viel héheren Preis der
Hohlsteine. DaR diese Hohlsteingitterungen eine groRe
Heizflache haben, ist bei der Dinnwandigkeit der Steine
ganz selbstverstdndlich. Diesen Vorteil besitzt jedoch
die neue Gitterung auch, denn bei dieser ist die Anwen-
dung von schwachen Steinen ohne Beeintrachtigung der
Standfestigkeit des Gitterwerkes méglich.

Die neue Gitterung selbst kann wie die alte Gitte-
rung aufgefiihrt werden, d. h. entweder mit Gbereinander
senkrecht angeordneten Steinreihen (iiberdeckende Rost-
gitterung, vgl. Abb. 3) oder mit Ubereinander versetzt
aufgestellten Steinreihen (versetzte Rostgitterung, vgl.
Abb. 4).;Auch hierbei stehen die Gitterschdachte wie bei
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Abbildung s.
Neue Gitterung
mit glatten und
durchbrochenen

Schachtwandungen.

der Gitterung alter Art miteinander in Verbindung, so
dal bei Verstopfungen einzelner Schachte Gas- und Luft-
bzw. Abgas in die anliegenden Schachte ubertreten
kdnnen. Wie aus den Abb. 3 und 4 ersichtlich ist, werden
die wagerechten Steinflaichen bei der neuen Gitterung
gegeniliber der bisher dblichen vermindert, wohingegen
die senkrechten Steinflachen bedeutend vergrofert
werden. Dies ist von Vorteil, weil in erster Linie die
senkrechten Steinflachen die Warmeibertragung uber-
nehmen, wéhrend die wagerechten Fldchen an dem
W érmeaustausch in geringerem MaRe beteiligt sind, und
zwar besonders dann, wenn auf den wagerechten Flachen
Ablagerungen stattfinden, die sich aus schlecht wérme-
leitenden Stoffen zusammensetzen. Wie erheblich mit-
unter diese Ablagerungen sind, zeigt eine in einer friheren
Arbeitl) gebrachte Abbildung des Gitterwerkes eines
auler Betrieb gesetzten Siemens-Martin-Ofens (Abb. 5).
Aus dieser Abbildung sind auch die sehr mangelhafte
Auflagerung der Gittersteine und die sich daraus ergeben-
den Nachteile zu ersehen.

In letzterer Hinsicht ist die sogenannte Glattschacht-
gitterung, wie sie fiir Hochofen-Winderhitzer benutzt
wird, gegeniiber der Rostgitterung im Vorteil. Sie be-
sitzt auch gegeniber der Rostgitterung alter Art eine
nicht unbetréachtlich gréBere senkrechte Heizflache, die
aber bei der Glattschachtgitterung geringer zu bewerten
ist, weil bei dieser eine fir den Warmeaustausch giinstige
Durchwirbelung des Gas- und Luft- bzw. Abgasstromes,
wie sie bei der Rostgitterung alter und neuer Art vor-
handen ist, nicht stattfindet. AuBerdem wird die Wirt-
schaftlichkeit der Glattschachtgitterung durch das unver-
haltnismaRig hohe Steingewicht beeintrachtigt.

Fir die Ausgitterung von Siemens-Martin-Ofen-
kammern ist diese Glattschachtgitterung bisher sehr
selten angewandt worden. Wahrend bei der letzteren
die einzelnen Gitterschachte allseitig geschlossen sind,
sind diese bei der in Abb. 6 dargestellten Ausfiihrungs-
form der neuen Gitterung in jeder Steinlage nach einer
Seite hin durch schmale Schlitze durchbrochen. Aber

X) H. Bansen: Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh.
Nr. 82 (1924) Abb. 11.
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auch diese neue Gitterungsart dirfte fiir Siemens-Martin-
Oefen weniger in Frage kommen.

Fiar alle Ausfiihrungsarten der neuen Gitterung
kommen nur gewohnliche glatte Steine mit rechteckigem
oder quadratischem Querschnitt zur Verwendung. In
der schon genannten Zahlentafel 1 sind die Werte, wie
sie sich bei der neuen Gitterung bei Steinstdrken von
80 bis 40 mm ergeben, zusammengestellt und zum Ver-
gleich die Werte einer Uberdeckenden Rostgitterung
alter Art und einer gewdhnlichen Glattschachtgitterung
angefuhrt. Bei der Berechnung der Heizflaiche wurden
nur die im Gitterwerk wirklich freiliegenden Steinflachen
berucksichtigt.

Wie die Zusammenstellung zeigt, ist bei der neuen
Gitterung die gesamte Heizflache nicht unerheblich
groRer als bei der alten Rostgitterung und Glattschacht-
gitterung. Es ist jedoch zu beriicksichtigen, daB bei der
neuen Gitterung die Flachen der versetzt nebeneinander
aufgestellten Steine an der Auflagerstelle wahrscheinlich
in nur geringem MaRe an der Wéarmeibertragung teil-
nehmen werden. Dieser Nachteil durfte aber zum groften
Teil dadurch aufgehoben werden, daR diejenigen senk-
rechten Flachen, die unmittelbar von Gas und Luft bzw.
Abgas berihrt werden, in jeder zweiten Steinlage durch
die am Gitterschacht gelegenen Stirnflaichen der Steine
wesentlich vergrofert werden. Diese unmittelbar be-
strichenen Flachen sind bei jeder Gitterung am héchsten
zu bewerten, weil bei diesendie Wéarmeibertragung in wirk-
samster Weise, und zwar auch durch Beriihrung erfolgt.

Aus der Zusammenstellung ist zu ersehen, welche
Vorteile durch die Verringerung der Steinstarke unter
gleichzeitiger Verminderung der Schachtweite erreicht
werden: es werden die Heizflache vergréRert, die Wéarme-
Ubergangsverhéltnisse gebessert und das Steingewicht
besser ausgenutzt.

Die neue Gitterung hat sich wahrend einer mehr als
zweijéhrigen Versuchsdauer bestens bewdhrt; sie wurde
erprobt beieinem 80-t-Kippofen, einem feststehenden 35-t-
Siemens-Martin-Ofen alter Bauart und bei 12 in den
letzten zwei Jahren vollstdndig neugebauten Maerz-Oefen
mit 5 bis 60 t Einsatz. H. F. Lichte.

Die Schutzwirkung des Kadmiums auf Eisen.

H. S. Rawdonl) durchbohrte kleine Eisenblechi20 m unterhalb des Hauptflozes.

stucke in der Mitte und setzte in die Durchbohrungen
Kerne aus Zink, Kadmium, Aluminium, Nickel, Zinn,
Kupfer und Blei ein. Diese Proben wurden eben ge-
schliffen, mit Wasser und Alkohol gereinigt und dann
in 2fach normale Kochsalzldsungen gelegt. Nach 18stiin-
diger Einwirkung war deutlich zu sehen, daB das Eisen
in Verbindung mit Zink, Kadmium und Aluminium
elektrolytisch geschiitzt war, in Verbindung mit den
Gbrigen edleren Metallen nicht. Nach den bisherigen
Feststellungen hat aber Cd gegen Cd" ein ganz wenig
edleres Potential als Fe gegen Fe”. Der Verfasser stellt
seine Beobachtung, daR das Kadmium in der Salzldsung
leichter als das Eisen in Losung geht, mit der bisweilen
beobachteten Erscheinung in Parallele, da Metalle, deren
Potentiale sehr nahe beieinander liegen, infolge der ver-
schiedenen Loslichkeiten ihrer Salze in den Versuchs-
16sungen ihre edlere bzw. unedlere Eigenart miteinander
vertauschen. W. H. Greutzfeld.

Kohlen- und Eisenerzvorkommen in Nord-Irland.

Es dirfte auch in Deutschland weiteren Kreisen
nicht unbekannt sein, daR Ulster das industrielle Herz
der ganzen irischen Insel darstellt. Denn ohne die sechs
Grafschaften Nord-Irlands, das Industrieherz, ist der
Freistaat ein lebloser Kérper. Darum das schwere Ringen
zwischen Nord und Sid. Der Freistaat braucht das
[ndustrieherz, um lebensfahig zu sein, die Industrie-
bevdlkerung Ulsters aber weifl, dal die Einverleibung in
den ausgesprochen englandfeindlichen Freistaat vollige
Lossagung vom reichen Mutterlande bedeutet. Es wirde
heifen, daB Ulster das zum mindesten fragliche Schicksal
des neugegriindeten Freistaates bedingungslos teilen
muBte. Hierbei wird unter ,Nord-Irland“ oder ,,Ulster*

*) Trans. Am. Electrochem. Soc. 49 (1926) S. 339/49.
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die seit der Trennung bestehende politische Einheit ver-
standen, welche die sechs Grafschaften Antri m, Down,

Londonderry, Armagh, Tyrone und Fermanagh
umfait.

Bei Behandlung der Bodenschédtze Ulsters liegt
zunachst die Frage nahe, ob der grofe industrielle

Unterschied zwischen Nord und Sid durch die ungleiche
Verteilung der Bodenschétze bedingt ist. Dies ist keines-
wegs der Fall. Der groe Unterschied liegt allein in der
abweichenden Art und Leistungsfahigkeit der Bevolke-
rung. In dem von Angelsachsen besiedelten Norden
herrscht der Unternehmungsgeist Englands; in dem
Wesen des keltischen Sid-lren liegt auch die Tragik
seines Landes begriindet: Stillstand und Ruckgang.

Seit der Eroberung Irlands durch die Kelten, im
sechsten Jahrhundert vor Christi Geburt, welche die
Kenntnis von der Verwertbarkeit des Eisens mitbrachten,
sind die irischen Eisenerzlagerstatten von der einhei-
mischen Bevdlkerung abgebaut worden. Von diesen
sind heute lediglich die lateritischen Lagerstatten der
Grafschaft Antrim von Bedeutung. Diese sind aus der
subaerischen Umwandlung der oligozénen Basalte entstan-
denundfindensich in mindestens zwei Horizonten innerhalb
der alteren (unteren) Serie dieses Erguf3gesteines. Piso-
lithische Vorkommen von sehr geringer Machtigkeit
gehen allmahlich in H&matit Uber, mit einem grofRen
Gehalt an Titandioxyd (rd. 5 %). Die eisenarmen Teile
zeigen alle Uebergdnge zu den bauxitischen Verwitte-
rungserzeugnissen. Ueber die Einteilung sowie Ent-
stehungsbedingungen der verschiedenen Umwandlungs-
erzeugnisse herrscht im Schrifttum noch wenig Einigkeit
und Klarheit. Die Hauptvorkommen befinden sich in
Mid Antrim sowie Nordosten und Osten dieser Graf-
schaft, kleinere Vorkommen entfallen noch auf die
angrenzenden Teile von Londonderry.

Die groRte Jahresforderung entfallt auf das Jahr 1880
mit 228 000 t. Mit dem Beginn des neuen Jahrhunderts
ging die Foérderung stark zuriick, 1915 betrug sie 39 326 t
im Werte von £ 7892 mit einem Eisengehalt von durch-
schnittlich 38,84 %.

Im Ballycastle-Bezirk von Antrim tritt das
Eisen als Karbonat, dem sogenannten ,blackband iron-
stone“, in dem flozfiihrenden Unterkarbon auf, etwa
Der Abbau begann in
der Mitte des vorigen Jahrhunderts, fdérderte 1857
2000 t, erreichte 1872 mit 30 000 t den Hochstwert und
ging 1907 mit nur 65 t zu Ende.

In Tyrone finden sich in der Nachbarschaft von
Coal Island und Dungannon ToneisensteinVVorkommen
karbonischen Alters, die jedoch nicht abgebaut wurden.
Ein weiteres Vorkommen von limonitischem Eisenerz,
ebenfalls unterkarbonischen Alters, wurde vor einiger
Zeit in der Umgebung von Cookstown abgebaut. Im
17. Jahrhundert sollen auch Quarzadern mit Hamatit
in den granitischen und doleritischen Eruptivgesteinen
des Slieve Galliondistriktes abgebaut worden sein.

In der Grafschaft Fermanagh wurden bis 1875
hédmatitisches Eisenerz zusammen mit Kupfer (karbo-
nischen Alters) bei Magheramenagh und Castle Caldwell.
ferner bei Deehomed (Down) ein Hadmatitvorkommen in
dem durch die granitische Intrusion des Newry Massives
(devonischen Alters) kontaktmetamorph verdnderten
Silur zeitweise abgebaut (1874).

Sumpferz (Bog iron ore) wurde, wie an vielen
Stellen Irlands, gelegentlich in Londonderry ge-
wonnen, doch waren Zahlen hieriber nicht zu erhalten.

Steinkohle. Flozfuhrendes Unterkarbon ist an
mehreren Stellen Ulsters entwickelt. Im Ballycastle-
Bezirk (Antrim) tritt es in Form von Sandsteinen mit
wechselnder Farbe, von Schiefern und Kalken auf. Ver-
schiedene Fldze von geringer Machtigkeit — wenige
Zoll bis zu mehreren FuB — wurden zeitweise abgebaut.
Eine Analyse der Kohle (1918) ergab

Feuchtigkeit 6,02%
Fluchtige Bestandteile . 2793 %
Kohlenstoff.... ..57,01 %
Asehe 9,04 %

100.00% ~
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Die frithesten sicheren Berichte (ber den berg- Iung, die unstetige Aenderuiig der Eigenschaften im
ménnischen Abbau liegen aus der ersten Haélfte des Umwandlungspunkt, betriachtlich an Wert.

18. Jahrhunderts vor, obgleich aus Funden, welche man Die gekennzeichneten Umstande legen nahe, die

spdater in der ,North Star Mine“ machte, anzunehmen
ist, daR bereits zu fritherer Zeit Abbauversuche unter-
nommen wurden. Die hochste Férderung scheint in
den Anfang des 19. Jahrhunderts zu fallen, wo (1811)
160 bis 3201 je Monat geférdert wurden, und in Ballymena,
Antrim-Stadt und Coleraine abgesetzt wurden. Anfang
dieses Jahrhunderts wurde der bergménnische Abbau
eingestellt und nur voriibergehend wéahrend des Krieges
wieder aufgenommen. Der schwierigen Abbauverhélt-
nisse wegen — das Gebiet ist stark gestdért und wird
auBerdem von zahlreichen Basaltgdngen durchschnitten —
hatte man den Betrieb vollig aufgegeben, bis der vor-
jéhrige Kohlenstreik einige unternehmungslustige Bally-
castler veranlaBte, einen primitiven Abbau auf eigene
Faust zu unternehmen, der zwar nur wenige Tonnen
je Woche forderte, fur die Stadt Ballycastle aber eine
gewisse Bedeutung besaR.

Bemerkenswert ist, daB wahrend des Krieges die
Petroleumabteilung des ,Ministry of Munitions* (1917)
Untersuchungen anstellte, ob sich aus den Bitumen
fuhrenden Schichten des Ballycastler Unterkarbons Oel
gewinnen lieBe; das Ergebnis war negativ.

Zwei kleinere Kohlenfelder befinden sich in Tyrone
bei Dungannon und Coal Island. Die Machtigkeit der
Fl6ze schwankt zwischen 0,25 und 2,75 m; die Be-
schaffenheit der Kohle gilt als gut. In Coal Island wird
die Kohle noch heute abgebaut, doch liegen Zahlen (ber
die Férderung nicht vor.

Braunkohle (Lignite) tritt in nicht unbetracht-
licher Menge innerhalb der ké&nozoischen Lough-
Neagh-Tone auf, sowie innerhalb der bereits erwéhnten,
interbasaltischen Zersetzungserzeugnisse der Grafschaft
Antrim (Giants Causeway, Craigahulliar) und ist ort-
lich zeitweise als Brennstoff benutzt worden.

Torf kommt Uberall in Nord-Irland vor. Moore,
in denen Torf gestochen wird, bedecken den siebenten
Teil der Gesamtflache Irlands. Der Torf erreicht in
muldenférmigen Vertiefungen eine Machtigkeit von
13,75 m; er wird nur ortlich als Brenn- und Heizstoff ver-
wertet, in Portadown (Armagh) auch zur Gasgewinnung.
Ueber 40 % des in Irland zu allen Zwecken bendtigten
Brennstoffes liefert der Torf.

London. Herbert P.T. Rohleder.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung,
Dusseldorf.

Zur Thermodynamik der Umwandlungen des Eisens.

Zur Frage nach der Natur der Umwandlungen des
Eisens teilt F. W everl) einige neue Beobachtungen mit
und versucht anschlieRend unter Begrindung auf ein-
deutige Begriffsbestimmungen zu einer Abgrenzung der
heute als gesichert zu geltenden Vorstellungen zu gelangen.

Im Sinne der klassischen Thermodynamik ist eine
Phase durch eine eindeutige Beziehung fur die Tempe-
ratur-Druck-Abhéngigkeit des thermodynamischen Po-
tentiales sowie aller anderen thermodynamischen GréRen
bestimmt. Der Uebergang aus dem Bereich einer Phase
in den einer anderen ist mit einer unstetigen Aenderung
samtlicher physikalischen Eigenschaften im Umwand-
lungspunkt verbunden. Aus der Phasenregel folgt ferner,
daB in dem hier ausschlieRlich betrachteten Fall eines
Einstoffsystems bei konstantem Druck auf der Ab-
kiuhlungskurve ein Haltepunkt auftreten muRg.

Derexperimentelle Nachweis der Natur einer Anomalie
auf der Temperatur-Eigenschafts-Kurve eines Stoffes als
Phasenumwandlung st6Rt in zahlreichen Féllen wegen der
Unvollkommenheit der Hilfsmittel auf Schwierigkeiten,
da diese eine Unstetigkeit im mathematischen Sinne
grundséatzlich niemals zu beobachten gestatten. Damit
verliert das alleinige Kennzeichen einer Ptiasenumwand-

X) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 7,
S. 151. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf.

Forschung unter bewuftem Verzicht auf die Allgemein-
heit der Phasenlehre an eine bestimmte, der Beobachtung
zuverldssig zugéngliche Eigenschaft anzuschlieRen; in
dieser Hinsicht bietet der Polymorphismus besondere
Vorteile. Wir verstehen darunter das Auftreten eines
Stoffes in mehreren Kristallformen, die sich hinsichtlich
ihrer Kristallklasse oder ihrer Achsenelemente vonein-
ander unterscheiden, bzw. die in der Betrachtungsweise
der geometrischen Strukturtheorie verschiedenen Raum-
gruppen angehdren. Beim Uebergang aus einer Kristall-
form in eine andere &ndern sich die physikalischen Eigen-
schaften unstetig. Die polymorphen Umwandlungen
stellen damit ausnahmslos Sonderfdlle einer Phasen-
Umwandlung dar; dagegen muB zun&chst noch offen
bleiben, ob nicht jede Phasenumwandlung in einein
kristallisierten System gleichzeitig auch eine polymorphe
Umwandlung ist.

Die Anschauungen lber die Natur der A3- und A4
Umwandlung des
reichen vorliegen-
den Beobachtun-
gen zu einem ge-
schlossenen Bilde
ab. Diesesindein-
deutig als poly-
morphe Umwand-
lungen und als
solche gleichzeitig

als Phasenum-
wandlungen  ge-
kennzeichnet;
dariber  hinaus
kann dieAnnahme
einer Identitat der
5- unda-Phase des
Eisens als zwei-

felsfrei gesichert
gelten.
Im Gegensatz

zu dem angedeu-
teten Stande hin-
sichtlich des Poly-

morphismus  des
Eisens gehen die
Ansichten tber
das Wesen der

Abbildung 1. Differenz-Temperatur-
Kurve von Elektrolyteisen.

magnetischen

Umwandlung
nochimmerweitauseinander. Abweichend von den Gefiige-
dnderungen bei A3und A, tritt bei der Temperatur der
magnetischen Umwandlung eine Umbildung des Kristal-
litgefiiges nicht ein. Einen weiteren Einwand, daB die
vorliegenden Tatsachen eine Gitterumlagerung innerhalb
der einzelnen Kristallite unter Beibehaltung der Raum-
gruppe sowie des Gefliges nicht ausschlieBen, entkraftigen
schlieBlich die Laue-Diagramme groRkristalliner Eisen-
proben bei Raumtemperatur, 800 und 1000°. Danach
bleibt bei der Temperatur der magnetischen Umwand-
lung die Gitterlage innerhalb des bestrahlten Kristalls
vollkommen ungedndert erhalten; eine Kristallumorien-
tierung tritt erst in Verbindung mit der Gefligednderung
oberhalb A3ein.

Nachdem so als sichergestellt gelten muR, daB die
magnetische Umwandlung nicht als eine polymorphe
Umwandlung im Sinne der gegebenen Begriffsbestim-
mung angesehen werden kann, bleibt schlieBlich noch die
weitere Frage zu erdrtern, ob sie darliber hinaus als
Phasenumwandlung im Sinne der Phasenlehre anzu-
sprechen ist. Nun sind die zahlreichen Versuche, eine
Unstetigkeit in irgendeiner physikalischen Eigenschaft
bei A2 nachzuweisen, durchweg verlassen worden; eine
abweichende Stellung nehmen lediglich R. Ruer und
K. Bodel) ein, die aus subjektiven Abkihlungskurven

®) St. u. E. 45 (1925) S. 1184.
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eines sehr reinen Eisens schlieBen, dal die A2-Umwand-
lung durch einen Haltepunkt auf der Abkihlungskurve
ausgeprégt ist und daher als echte Phasenumwandlung
angesehen werden muB. Eine Nachprifung dieser Be-
obachtung an verschiedenen, sehr reinen Elektrolvteisen-
sorten fihrte jedoch nicht zu einer Bestatigung der Auf-
fassung von Ruer und Bode. Auf den Differenz-Tempe-
ratur-Kurven (Abb. 1) ist im Bereich der Ai-Umwand-
lung kein Punkt vorhanden, an den eine horizontale
Tangente gelegt werden kénnte; nach den Feststellungen
von F. Wever und K. Apell) Gber die Beziehungen
zwischen Differenz-Temperatur- und Zeit-Tem-
peratur-Kurve besitzt alsdann die zugehdrige
Abkuhlungskurve keinen Haltepunkt. Nach

diesen Befunden kann die von Ruer und

Bode mitgeteilte Beobachtung nicht als aus-

reichend bezeichnet werden, um die Natur

der A2Umwandlung als Phasenumwandlung
sicherzustellen. F. Wever.

Ueber die Mischungsliicke in flissigen Eisen-
Kupfer-Legierungen.

Die bisher herrschenden Unstimmigkeiten
im flussigen Gebiete des Systems Eisen-Kupfer
finden nach F. Ostermann2) eine eindeutige
Erklarung durch die Annahme einer Mischungs-
licke, die durch einen unteren kritischen Punkt
gekennzeichnet ist und sich etwa 20“~.ober-
halb der Schmelzkurve schlieBt. Mit der Be-
statigung dieser Annahme beschéftigt sich eine
Arbeit von A. Miller®).

Die aus gleichen Teilen Elektrolyteisen
und Elektrolytkupfer in Tammann-Ofen bei
verschiedenen Temperaturen erschmolzenen
Legierungen wurden zur besseren Einstellung
des Gleichgewichtes x/4 bis “/4 st auf Ver-
suchstemperatur gehalten, nach dem Erstarren
der L&nge nach angeschliffen und mit alko-
holischer Pikrinsdure gedtzt. In Abb. 1ist die
neue Form der Mischungsliicke unter Be-

X 50

Abbildung 2.
50% Fe, 50 % Cu, 0,02 % C;
1/4 st bei 15800.

nutzungdes Zustandsschaubildes von Ruer und Goerens
angedeutet; die untere kritische Temperatur liegt bei
etwa 1500°. Abb. 2 zeigt eine Schmelze, die X 4st bei

1) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 4 (1923) S. 87.

*) Dissertation Techn. Hochschule Berlin 1925,
S. 6; Z. Metallk. 17 (1925) S. 278.

“) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 9,
S. 173. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf.

Umschau.

Abbildung 1.
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1580° erhitzt wurde und gut entmischt ist. Ein Teil dieses
Regulus wurde erneut eingeschmolzen und durch 1/stdn-
diges Erhitzen bei 1480° homogenisiert (Abb. 3). Umge-
kehrt wurden zuerst homogene Schmelzen durch Er-
hitzen auf Temperaturen tUber 1520° entmischt.
Kohlenstoff, der in Eisen Iéslich, in Kupfer unldslich
ist, verschiebt die Ld&slichkeitskurve zu tieferen Tempe-
raturen, befdrdert also die Entmischung von Eisen-
Kupfer-Legierungen. Ed(r die Praxis ergibt sich hieraus,
dal man zur Herstellung von Eisen-Kupfer-Legierungen
keine Graphittiegel verwenden darf. A. Miiller.

Zustandsschaubild Eisen-Kupfer mit abgeénderter
MischungslLicke.

Abbildung 3.
50% Fe, 50 % Cu, 0,03% C;
1/4 st bei 1480®.

Die Ermittlung der Forménderungsfestigkeit von Metallen
durch den Stauchversuch.

Der Stauchversuch findet im Materialprifungs-
wesen verhaltnismaBig selten Anwendung, da die an den
Endflachen der Stauchproben wirkenden Reibungskréfte
eine ungleichméRige Spannungsverteilung in den einzel-
nen Querschnitten hervorrufen und eine parallelepipe-
dische Verformung der Proben verhindern. Die Beseiti-
gung der PreBflachenreibung ist praktisch undurchfiihr-
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bar. E. Siebei und A. Pompl gelang es jedoch,
die Reibungskrafte dadurch duszugleichen, daB sie die
Stauchflachen kegelférmig ausbildeten und den Nei-
gungswinkel derselben gleich dem Reibungswinkel des
betreffenden Werkstoffes wéhlten.  Auf diese Weise
1aRt sich auch beim Stauchversuch eine gleichméRige
Spannungsverteilung und parallelepipedische Verfor-
mung der Proben erzielen. Die Gleichférmigkeit der
auftretenden Verformung konnte d&uferlich durch die
Probenform und durch eingedrehte Marken sowie metallo-
graphisch durch den Verlauf der Seigerungen und durch
Rekristallisationsversuche nachgewiesen werden.

Die mit Hilfe von Kegelstauchversuchen aufgenom-
menen FlieRkurven fir eine Reihe von Stdhlen und Me-
tallen fallen nur bei Kupfer und Aluminium mit den
durch den ZerreiBversuch ermittelten FlieBkurven zu-
sammen, wahrend die FlieBkurven der Stadhle beim Zug-
und Druckversuch Abweichungen zeigen. Die FlieR-
kurven und die aus diesen ermittelten Kurven der spe-
zifischen Formé&nderungsarbeit der untersuchten Werk-
stoffe kénnen in Verbindung mit der Mohrschen Schub-
spannungstheorie als Grundlage fur die rechnerische Be-
handlung von technischen Kaltformgebungsverfahren
benutzt werden. Als Beispiel wurde die Berechnung des
Kraft- und Arbeitsbedarfs fur einige Drahtziige durch-
gefuhrt. E. Siebei.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher GieBereifachleute.

Am 15. Januar 1927 hielt der Verein deutscher
GieRerc ifachleute in Charlottenburg unter dem Vorsitz
von ®r»Qng. (5. £. H. Dahl eine Tagung seines
Elektroofenausschusses ab.

Eingeleitet wurde die Tagung durch einen Vortrag
von Direktor Ing. K. v. Kerpely, Berlin, tber

Die Reaktionsvorgange im basischen Elektroofen.

Zunachst wurde der Reaktionsverlauf bei den ver-
schiedenen Abarten des Schmelzens und Frischens er-
ortert, und zwar beim Schmelzen ohne Oxydation, mit
beschréankter und mit vollstindiger Oxydation2). Fir
das Arbeiten mit vollstindiger Oxydation wird der
Ersatz von Eisenerz durch Manganerz beflirwortet.

Zum Verlauf der Desoxydationsvorgange ubergehend,
erdrterte der Vortragende im einzelnen die MaBnahmen,
die zur Absonderung der zurickgebliebenen Desoxy-
dationsprodukte dienlich sein kénnen. Guinstig wirkt
zunéchst in dieser Beziehung eine mdéglichst weitgehende
Desoxydation durch Kohlenstoff oder Kalziumkarbid8),
da das dabei entstehende Kohlenoxyd ungeldst entweicht.
Nur eine den Gleichgewichtsbedingungen entsprechende
geringe Menge wird, zu Karbid und Oxyd zersetzt, zu-
riickgehalten. Weiterhin ist die Vornahme der Des-
oxydationsarbeit an der Berihrungsflaiche zwischen
Metall und Schlacke, also durch Kohlenstoff, Kalzium-
karbid oder Silizium von der Schlacke her, anzustreben,
da sie kurze Abscheidungswege fiir die entstehenden Re-
aktionsprodukte zur Folge hat. Versuche, die Wirkung
der Karbidschlacke durch die einer nachtréglich aufge-
gebenen Bauxitschlacke zu ergénzen, ergaben keinen Er-
folg, da die Zustellung Ubermé&Rig angegriffen wurde und
auBerdem der Stahl infolge des Eisenoxydgehalts im
Bauxit wieder unruhig wurde. Lediglich bei der Herstel-
lung von GuReisen im Elektroofen soll die Anwendung
einer Bauxitschlacke einen gewissen Vorteil, namlich eine
feinere Graphitverteilung ergeben haben.

Zur Erleichterung der Abscheidung der Desoxy-
dationsprodukte ist ferner auf hohe Badtemperatur bei
der Desoxydation sowie auf geeignete Zusédtze zur Des-
oxydation am Ende der Schmelzung Wert zu legen. Der
Vortragende empfahl als vorziigliches Verflissigungs-

* Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) Lfg. 8,
S. 157. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf.

2) Vgl. hierzu: St. u. E. 43 (1923) S. 1009/14.

3) Vgl. auch Sommer: St. u. E. 44 (1924) S. 556.
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mittel fur die Desoxydationsprodukte Ferrokarbontitan.
Als letzte MaBnahme schlieflich wird ein kurzes Ab-
stehenlassen des Bades vor dem VergieRen angefihrt.

Professor ®r.=Qng. E. Kothny, Prag, sprach Uber
Die Wirtschaftlichkeit des Elektroofens in der GieRerei.

An Hand genau durchgefihrter Wirtschaftlichkeits-
berechnungen werden die Kosten des Elektroschmelzens
in den verschiedenen Zweigen des GieBereiwesens mit
denen der Ublichen Schmelzverfahren verglichen.

In der GraugieBerei tritt der Elektroofen als
Wettbewerber mit dem Kuppelofen auf, und zwar als
selbstandiger Schmelzofen (synthetisches Verfahren)
oder als Nachbehandlungsofen fiir das im Kuppelofen
vorgeschmolzene GuReisen (Duplexverfahren). Beide
Verfahren sind bei dem heutigen Entwicklungsstand und
bei den augenblicklichen Preisen fiir Einsatz, Strom und
Brennstoffe im allgemeinen nicht wettbewerbsféhig,
wenigstens nicht fir die Erzeugung von handelsublicher
GuBware. Nur wenn sehr niedrige Strompreise (unter
3 Pf. je kWst) vorliegen, oder wenn die Anwendung des
Elektroofens ein um mehrere Prozent gegeniiber dem
Kuppelofenbetrieb gesteigertes Ausbringen verspricht,
oder wenn schlieflich der Unterschied in den Einsatz-
kosten des Kuppelofens (viel Hamatit!) und denen des
Elektroofens sehr hoch ist, kdnnen synthetisches und
Duplexverfahren ihren Platz behaupten. Bei der Her-
stellung von Qualitdtsgul und verwickeltem Grauguf
wird die Wettbewerbsfahigkeit des Elektroofens infolge
der Hochwertigkeit und Ueberhitzungsmaoglichkeit des
Schmelzgutes wesentlich erleichtert.

In der TempergieRerei sind die Aussichten des
Elektroofens sowohl fir das Duplex- als auch fir das
synthetische Verfahren giinstiger als bei der Erzeugung
von Ublichem Graugu. Immerhin sind auch hier nied-
rige Strompreise oder ein gesteigertes Ausbringen Voraus-
setzung fir wirtschaftliche Gleichwertigkeit mit dem
Kuppelofenbetrieb. Ein Wettbewerb mit dem Flamm-
ofen (gewohnlicher Flammofen, tiegelloser Oelofen oder
Siemens-Martin-Ofen) ist dann méglich, wenn die Strom-
preise niedrig oder die Einsatzkosten fir den Elektro-
ofen um mindestens 50 M je t geringer sind als fur den
Siemens-Martin-Ofen.

In der StahlgieRerei steht der Elektroofen dem
Siemens-Martin-Ofen gegenliber. Auf dem Gebiete des
GroRgusses ist ein Kampf im allgemeinen aussichtslos,
es sei denn, daB mit sehr hohen Kohle- und sehr niedrigen
Strompreisen zu rechnen wére. Bei der Herstellung von
schwierigem KleinguB hingegen kommt dem Elektro-
ofen das oft wesentlich erhéhte Ausbringen an gesundem
GuR zu Hilfe und sichert ihm auf diesem Teilgebiet eine
wirtschaftliche Gleichwertigkeit oder gar Ueberlegenheit.

In der MetallgieBerei sind die Aussichten des
Elektroofens sehr giinstig. Fir GielRereien mit Dauer-
betrieb und gleichbleibender Zusammensetzung des
Schmelzgutes kommen sowohl Lichtbogendfen als auch
Nieder- und Hochfrequenz-Induktionséfen in Betracht;
bei unterbrochenem Betriebe oder wechselnder Schmelz-
gutzusammensetzung scheidet der Niederfrequenzofen
infolge seiner bekannten Eigentiimlichkeiten aus.

Eine Durchrechnung der Gestehungskosten zeigt,
daB der Induktionsofen innerhalb seines Anwendungs-
bereiches wirtschaftlicher als der Tiegelofen und der
tiegellose Flammofen arbeitet, selbst bei Strompreisen
von etwa 10 Pf. je kWst. Der Lichtbogenofen hingegen
ist nur bei Strompreisen von etwa 5 Pf. gegeniiber den
genannten Oefen wettbewerbsfahig. Die Besonder-
heiten des MetallgieBerei-Betriebes lassen es geraten
erscheinen, die Entwicklung des Hochfrequenz-Induktions-
ofens genau zu verfolgen, da diese Ofenbauart moglicher-
weise dazu berufen ist, den verschiedensten Betriebsver-
héltnissen in gleich vorteilhafter Weise gerecht zu werden.

$r.«Qttg. W.Fischer, Berlin,erstattete einen Bericht;

Der eisenlose Induktionsofen.
>11'" Unter Hinweis auf die Arbeiten des Kaiser-Wilhelm-
Instituts fir Eisenforschungl) leitete der Vortragende aus

X) Vgl. hierzu: St. u. E. 46 (1926) S. 533 u. 1641.
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der Theorie der Hochfrequenzinduktion die sich fir den
Bau und den Betrieb von Hochfrequenzéfen ergebenden
Gesichtspunkte ab.

Regierungsbaumeister a. D. W. Schéafer,

hielt einen Vortrag Uber
Strompreisfragen.

Die Schwierigkeiten bei Strompreisverhandlungen
zwischen Erzeugern und Verbrauchern haben ihre Ur-
sache oft darin, dal der Begriff ..Kilowattstunde* in den
Vordergrund geschoben wird. Nun ist die Kilowatt-
stunde zwar ein scharf bestimmter physikalischer Begriff,
aber fur den Erzeuger keine eindeutige wirtschaftliche
GroBe. Verschiedene Umstande, unter dndern die Ent-
fernung des Verbrauchers, die GleichmaRigkeit seiner
Stromentnahme, die H6he der in Anspruch genommenen
elektrischen Leistung, der Leistungsfaktor cos  seiner
Anlage kénnen namlich die Gestehungskosten der Kilo-
wattstunde beim Erzeuger weitgehend beeinflussen.

Ein Umstand von grundlegender Bedeutung fir die
Erzeugungskosten der elektrischen Energie ist ferner
ganz allgemein die Benutzungsdauer des Kraftwerks.
Man versteht darunter das Verhdltnis der jahrlich ab-
gegebenen Kilowattstundenzahl zur méglichen Leistung
des Kraftwerks.” Eine Benutzungsdauer von 8760
(= 365 X 24) st bedeutet, daB wahrend des ganzen
Jahres die volle Kraftwerksleistung abgenommen wurde.
Nun liegen die Benutzungsdauern der deutschen Elektri-
zitatswerke bei etwa 2200 st, ohne daR sich im letzten
Jahrzehnt eine Besserung gezeigt hatte. Zum Vergleich
wurde angefihrt, daB die amerikanischen Kraftwerke
eine durchschnittliche Benutzungsdauer von 2700 st auf-
weisen. Dieser Vergleich zeigt den Punkt, an dem die
Elektrizitatserzeuger den Hebel einer zielbewuBten Tarif-
gebarung anzusetzen haben, um die Benutzungsdauer
ihrer Anlagen zu erhdhen und den Gestehungspreis der
KiloWattstunde herabzusetzen.

Der friher meist Gibliche reine Kilowattstunden-Tarif.
gegebenenfalls mit Gewahrung von ErméaRigungen, wird
heute vielfach verlassen, und man geht immer mehr zu
Grundgebihrentarifen mit festen und beweglichen Kosten
Uber. Je groBer der Stromverbrauch, desto billiger die
Strompreise. Die Aufgabe einer jeden solchen Vereinbarung
ist es, einerseits dem Erzeuger den notwendigen Preis zu
sichern, und anderseits dem Abnehmer Klarheitdariiber zu
schaffen, was er zu bezahlen hat. Hiergegen wird vielfach
durch verwickelte Tarifvertrdge verstoBen, ebenso durch
Garantieforderungen, die im Rahmen eines Gebihren-
tarifes nicht mehr angebracht sind. Desgleichen sind
die in der Inflationszeit vielfach geforderten Baukosten-
zuschisse, grundbuchlichen Eintragungen, Steuerklauseln
usw. heute als unzuléssig abzulehnen.

Fir den Elektroofenbetrieb soll der Stromlieferer
die zu entnehmende Hochstleistung nicht durch zu hohe
Grundgebihr engherzig begrenzen. Eine zu weit gehende
Forderung in dieser Richtung kann den Betrieb des Ofens
wirtschaftlich empfindlich beeintrachtigen. Die Hdchst-
leistung wird ja nur wéahrend der kurzen Einschmelzzeit
in Anspruch genommen, so daB ein Ausgleich der einzel-
nen Abnehmergruppen in weitem MaBe vor sich gehen
wird.

Beim kritischen Vergleich der Preise von elektri-
schem Strom und von &ndern Heizquellen (Kohle, Gas)
ist nicht zu vergessen, dall die elektrische Energie bereits
ein Umsetzungsproduktist. DaauBerdem die Erhéhungder
Gestehungskosten des Stromes gegeniiber der Vorkriegszeit
mit etwa 30 % zu beziffern ist, sind heute Strompreise von
2 Pf./kWst in Deutschland nur in ganz seltenen Ausnahme-
féllen zu erwarten. Selbst ein Preis von 3 Pf. kann nur
beim Zusammentreffen einer Reihe giunstiger Umstdnde
(geringe Entfernung von einem GrofRkraft-Stromnetz,
fortlaufender Betrieb, guter Leistungsfaktor) zu erwarten
sein. Neben den Wasserkraftanlagen sind die Braun-
kohlengebiete heute die Statten, an denen mit billigster
Stromlieferung zu rechnen ist. Fir die Selbstkosten eines
neuzeitlichen Braunkohlenwerks mit einer Leistung von
45 000 kW werden folgende Zahlen angefihrt:

1,91 Pf. bei 5000stBenutzungsdauer
2,23 ,, , 4000,.
3.20 ,, 2000

Berlin,

Patentbericht.
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Beziiglich der Selbstversorgung ist nach Ansicht des Vor-
tragenden bei einer Benutzungsdauer von unter 3000 st
mit einer Wirtschaftlichkeit gegentuber dem GroRkraft-
werk nicht zu rechnen. S)t*Qng. St. Kriz.

Deutsche Gesellschaft fir Metallkunde.

Die Deutsche Gesellschaft fiir Metallkunde veran-
staltet am 21. und 22. April 1927 im Ingenieurhaus
zu Berlin eine Fachtagung ,Dauerbruch®, zu der
folgende Vortrdge in Aussicht genommen sind:

1 Professor Dr. W. Hort, Berlin: Ermidungserschei-
nungen als schwingungstechnische Phadnomene.

2. Professor Dr. Fr. Kodrber, Diusseldorf: Ermittlung
der Dauerstandfestigkeit von Stahl bei erhdhten
Temperaturen.

3. Or.A ttp. G. W eiter, Frankfurt a. M.: Ermidung

durch kritische statische Dauerbelastung.

4. Obering. J. Czochralski, Frankfurt a. M.: Welche
Verédnderung erleiden die mechanischen Eigenschaften
durch Ermidung ?

5. $r.»3ttg. G. Sachs, Berlin: Elastizitat, statische Ver-
suche und Dauerprifung.

6. Dr. E. Schmid, Frankfurt a. M.: Ermidung vom
Standpunkt der Vorgénge im Einkristall.

7. T)r»3ng. E. Lehr, Darmstadt: Oberflichenempfind-
lichkeit und innere Arbeitsaufnahme beim Dauer-
versuch.

Anmeldungen sind bis Sonnabend, den 16. April, an
die Geschéftsstelle der Deutschen Gesellschaft fir Metall-
kunde, Ingenieurhaus, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-
Strale 27, zu richten. Die Teilnehmergebihr betragt
5M.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen wm.
(Patentblatt Nr. 14 vom 7. April 1927.)

KI. 1b, Gr. 1, T 29 704. Verfahren zur magnetischen
Abscheidung von Brennstoffen aus Feuerungsrickstan-
den. Herbert Huband Thompson, Alfred Evan Davies
und William Edward Box, Birmingham (Engl.).

KIl. 7a, Gr. 3, E 33719. Herstellung von breit-
flanschigen 1-, T “und &hnlichen Profilen. Eisen-und
Stahlwerk Hoesch, A.-G., Dortmund.

KIl. 7a, Gr. 26, N 26 631; Zus. z. Pat. 433412
Warmbett. Albert N&ll, Duisburg, Wanheimer Str. 172 a.

KI. 7b, Gr. 7, L 60 329. Verfahren zur Herstellung
von Hohlkérpern mit SchweiBnaht. Dr. Otto LeiBRner.
Chemnitz, Weststr. 111.

KIl. 10a, Gr. 4, K 87 324. Regenerativkoksofen-
batterie mit liegenden Kokskammern. The Koppers
Company, Pittsburgh, Pennsvlvanien (V. St. A)).

KIl. 10a, Gr. 10, B 116 656. Elektrischer Versuchs-
koksofen. Dr. Hans Bahr, Dortmund, Saarbrucker
Str. 35.

KI. 10 a, Gr. 10, B 118 659; Zus. z. Anm. B 116 656.
VerschlieBbare Muffel fir den elektrischen Versuchskoks-
ofen nach Pat.-Anm. B 116 656. Dr. Hans Bahr, Dort-
mund, Saarbricker Str. 35.

KI. 10a, Gr. 30, T 30435. Drehringtellerofen.
Trocknungs-, Verschwelungs- und Vergasungs-G. m.
b. H., Berlin W 8, Mauerstr. 39.

KI. 10 a, Gr. 33, T 30 935. Verfahren zum Schwelen
und Hydrieren bitumindser Stoffe. Joseph Trautmann.
Berlin-Stidende, Halskestr. 33.

KI. 104a, Gr. 33, T 30 936. Verfahren zum Schwelen
von feinkdrnigen oder staubférmigen, bitumindsen Stoffen.
Joseph Trautmann, Berlin-Stidende, Halskestr. 33.

KI. 12e, Gr. 5. S 66 888; Zus. z. Pat. 373 773. Ver-
fahren zur Reinigung der Elektroden von elektrischen
Reinigungsanlagen. Siemens-Schuckertwerke. G. m. b. H.,
Berlin-Siemensstadt.

1) Die Anmeldungen liegenvon dem angegebenen Tage

an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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Kl. 12e, Gr. 5, S 70 570. Elektrische Gasreinigungs-
anlage. Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H.. Berlin-
Siemensstadt.

KI. 18 a, Gr. 6, 1) 51 777.
fir Schachtéfen. Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 18a, Gr. 18, F 55 802. Verfahren zur unmittel-
baren Erzeugung von Eisen oder Stahl oder anderen
kohlenstoffarmen Metallen und Legierungen. Hampus
Gustaf Emrik Cornelius, Stockholm.

KI. 18 b, Gr. 9, M 87 322. Alkali- oder erdalkali-
haltiges Reinigungsmittel fur FluReisen und Stahl.
Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.

KI. 18 b, Gr. 21, K 97 614. Verfahren zur Herstel-
lung reiner hochwertiger Metalle und Metallegierungen.
Kaiser-Wilhelm-Institut, e. V., Dusseldorf, Gerhardt-
str. 135.

KIl. 18 ¢, Gr. 9, S 74 762; Zus. z. Pat. 433 279. Ver-
fahren zum Betriebe von Blankglihéfen nach Patent
433 279. Siemens, Elektrowarme-Gesellschaft m. b. H.,
Sdrnewitz b. Meilen.

KIl. 21h, Gr. 20, R 62 622; Zus. z. Pat. 420 801.
Kombinierte Kohlenelektrode fiir elektrische Otfen.
Josias Rees, Duisburg a. Rh.

KIl. 21 h, Gr. 20, R 63 450. Verfahren zur Her-
stellung von Elektroden. Dr. Berthold Redlich, Feld-
kirchen b. Minchen.

KIl. 24a, Gr. 18, B 117 833. Halbgas-Schragrost-
feuerung mit Entgasung des Brennstoffes in hoher
Schiittung und anschlieRender Verbrennung bei niedriger
Schichtung. Rudolf Bergmans, Dortmund, Sonnen-
str. 112.

Kl. 24e, Gr. 9, P 52 345. Disenstein fur die Zu-
fihrung von Heizgas oder Luft in Heizkammern, ins-
besondere von Gaserzeugungséfen. Pintsch & Dr. Otto,
G. m. b. H., Berlin O 27, Andreasstr. 71—73.

KI. 24e, Gr. 3, Sch 75 543. Gaserzeuger. Jacques
Gustave Schulz und Henri Jean Marie Loriot, Paris.

Kl. 31b, Gr. 2, V 21652; Zus. z. Pat. 332 124.
Hilfsgerat fir Handformmaschinen. VoBwerke, A.-G.,
Hannover.

KI. 31 b, Gr. 11, B 119 417. Fahrbare Maschine zum
Fillen von GieBkdasten mit einer Sandschleuder. Eimer
Oscar Beardsley und Walter Francis Piper, Chicago
<V. St. A).

Kl. 31c, Gr. 18, S 75482. GieRlrinne mit Stutz-
vorrichtung fir SchleuderguR von zylindrischen Hohl-
korpern. Société Anonyme Métallurgique d’Aubrives &
Villerupt, Aubrives (Frankr.).

KI. 31c, Gr. 26, F 60 661; Zus. z. Pat. 419 198.
SpritzguBmaschine. FertigguB- und Metallwerk, A.-G.,
Berlin-Tempelhof, Lorenzweg.

KI. 31 ¢, Gr. 32, G 65 557. Sternférmige Putzkdrper
fir Reinigung von Gufsticken. Graue-A.-G., Langen-
hagen vor Hannover.

KIl. 40 a, Gr. 7, 0 15 337. Schachtofen mit an der
Gicht verjiingtem Querschnitt. Linke-Hofmann-Lauch-
hammer, A.-G., Berlin, Maschinenfabrik Fr. Groppel
C. Lihrigs Nachfolger, Bochum, und Alfred Persyn, Glei-
witz, Teuchertstr. 37.

KI. 42¢c, Gr. 27, F 60497. Vorrichtung zum Er-
kennen des Inhaltsstandes in einem Bunker o. dgl.
Feuerungsbau, G. m. b. H., Essen, Riuttenscheider Str. 34.

KI. 42§, Gr. 5, H 100 905. Vorrichtung zum Messen
und Anzeigen von Temperaturdanderungen. W. C.
Heraeus, G. m. b. H., Hanau a. M.

KI. 81e, Gr. 109, B 125 637. Koksldschanlage mit
einem vom Ldschturm nach der Verladestelle zu fordern-
den Ldschwagen. Bamag-Meguin, A.-G., Berlin NW 87,
Heuchlinstr. 10—17.

Kibelbegichtungsanlage

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Patentblatt Nr. 14 vom 7. April 1927.)

KI. 7a, Nr. 985 797. Walzen mit Innenkthlung fur
Warmwalzwerke. Christian Rotzel, Godesberg.

KIl. 7c, Nr. 985836. Blechbiege- und -falzgerat.
Alois Laubi, Basel (Schweiz).

KI. 24 e, Nr. 985 390. Gasgenerator.
caise de Gazogénes, Paris.

Société Fran-

Patentbericht.
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KI. 24k, Nr. 986 069. Hangesteine fiir Doppel-
hangedecken in industriellen Feuerungsanlagen. Rhein.
Fabrik feuerfester Produkte, G.m. b. H., Andernach a. Rh.

KI. 31 b, Nr. 985 277. Handformmaschine. Heinr.
Herring & Sohn, Milspe i. W.

KI. 31c, Nr. 985 284. Zentral liegende Kihlwasser-
verteilvorrichtung fir Kiahlformen. Sundwiger Eisen-
hitte. Maschinenbau-A.-G., Sundwig.

KI. 31c, Nr. 9850983, Kernstitze fir
GufBstiicke. Ludwig Fobus, Barop i. W.

KI. 42 k, Nr. 985 687. Prufmaschine zur Vornahme
von Biegeversuchen. Mannheimer Maschinen-Fabrik
Mohr & Federhaff, Mannheim.

KI. 42 k, Nr. 985948. Maschine zum Prifen von
Blechen auf Titfziehqualitat. R. Guillery, Aubervilliers
(Frankr.).

KI. 42 1, Nr. 985 202. Glasapparat zur Bestimmung
des Schwefels im Eisen, Stahl und Roheisen. Emil
Greiner, Dusseldorf, Volksgartenstr. 6.

KI1. 80 c, Nr. 986 026. Vorrichtung zur Einfihrung
von Druckluft in Schachtéfen. Klockner-Werke, A.-G.,
Abt. Mannstaedtwerke, Troisdorf.

schwere

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24 ¢, Gr. 6, Nr. 437 072, vom 6. November 1924;
ausgegeben am 11. November 1926. Zusatz zum Patent
429 338. Friedrich Siemens, Akt. -Ges., in Berlin.
Regenerativgas-Oleichstromofen.

Die beiden nebeneinanderliegenden Luftvorwarm-
kammern a, b sind durch einen gebogenen oder ge-
knickten Kanal ¢, d mitein-
ander verbunden, durch den
von der hocherhitzten Kam-
merein Teil der angewdarmten
Luft nach der aufzuheizen-
den kalten Kammer stromt,
wahrend die Hauptmasse der
vorgewarmten Luft dem Ofen
zugefihrt wird. Der von a
nach b oder umgekehrt stromende Heilluftstrom reiflt
vermoge seiner lebendigen Kraft das aus e ausstromende
Gas mit, so dal die kalte Kammer von der auf diese
Weise gebildeten Flamme durchzogen wird.

Kl. 241, Gr. 6, Nr. 437 458, vom 17. Februar 1924;
ausgegeben am 22. November 1926. Geza Szikla in
Budapest. Einrichtung zur Verbrennung, Vergasung
oder Entgasung von fein-
kérnigen  Brennstoffen
und Verfahren zum Be-
trieb der Einrichtung.

Unterhalb der tiefer
als die Einfuhrungs-
stelle ¢ des Brennstoffs
liegenden unteren Min-
dung des nach oben
erweiterten  Verbren-
nungsschachtes a ist ein
in bezug auf die untere
Schachtmiindung er-
weiterter Raum b mit
eingebautem Rost d zur
Aufnahme der durch die
untere Schachtmindung niederfallenden Brennstoffteile
vorgesehen, an den die zum Einblasen der den Brennstoff
in Schwebe haltenden Gase dienenden Gaseinblasekandle
angeschlossen sind.

Kl. 24 ¢, Gr. 5, Nr. 437 833, vom 1. Dezember 1925;
ausgegeben am 29. November 1926. Berg& Co., Ges. fiur
Industrie-O fenbau und Feuerungsbedarf m. b. H.,
in Berg.-Gladbach. Rekuperator fir sehr heiBe Ofen-
abgase.

Zwischen Gas- und Luftkan&len sind zweischichtige
Trennwénde angeordnet. Die beiden Schichten bestehen
aus verschiedenen Stoffen, und zwar die an der Gasseite
liegende Schicht aus einem gegen hohe Temperaturen
widerstandsfahigen (z. B. sauren, quarzhaltigen) Stoff,
die nach der Luftseite liegende Schicht aber aus einem
gegen Temperaturschwankungen widerstaadsfahigen (z.B.
basischen, tonerdehaltigen) Stoff.
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Marz 1927 %)
Stahleisen, pyddel- i
Spiegel - i insgesamt
GuBwaren pessemer- Thomas- Sisegn, R(()g;r'}s:n
Hamatit- GieBerei-  erster  Ropeisen Roheisen ~ Ferro-  Spiegel-
eisen roheisen  Schmel-  (sayres  (basisches mangdan eisen) und
un sonstiges
zung  Verfahren) Verfahren) Ferro- Eisegrl] 1927 1926
silizium
Mérz in t zu 1000 kg
1
Rheinland-W estfalen............oo.... 60 136 58 609 576947 169910 45, ng gé; 512 gg‘z‘
Sieg-. Lahn-,Dillgebietu. Oberhessen 17 366 42 036
Schlesien I 3402 9021 | 3855 28042 15784
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 17111 664 | ss941 | 17711 3 100 339 61 789
Studdeutschland......iiiniccnn 20 - 25 569 19225
lusgesamt Marz 1927 ... 80 649 105 660 3855 663 8s8 229 657 2150 1085859
” Mirz 1926 35 876 86 347 3979 — 431872 157 966 614 716 654
Januar bis Méarz in t zu 1000 kg
Rheinland-Westfalen ... 183 425 162 450 1646 470 478318 ) 345 2471906 1626 405
sieg*, Lahn-, Dillgebietu. Oberhessen | s 277 63 410 . 119 627 189 276 109 360
Schlesien.. . 29057 | 9917 i 1200 85939 52 166
Nord-, Ost- u. 49 026 | 57792 | 24450» | 65966 } Z 295 543 191 987
Suddeutschland 73 136 57 578
Insgesamt:
Januar bis Marz 1927 ... 240 728 302 709 9917 1200 1890970 663 911 6 365 3115 800
Januar bis Marz 1926 ... 124 015 260 625 8 598 2698 1219073 379 775 2 682 2037 496

Stand der Hochdfen im Deutschen Reichel)-

Hochéfen
2 iffi £ in Re- zum An- Leistungs-
ég Betrieb g, = paratur  blasen fahigkeit
> < befind- ©E befind-  fertig- in 24 st
< liche T liche stehende il t
Ende 1913 330 313 _ _ -
19202) 237 127 16 66 28 35997
19212) 239 146 8 59 26 37 465
1922 219 147 4 55 13 37 617
1923 218 66 52 62 38 40 860
H 1922 215 106 2 61 2% 43 718
1925 211 83 30 65 33 47 820
1926 206 109 18 52 27 52 325
Jan. 1927 203 116 15 49 23 52 350
Febr. 1927 203 113 16 49 25 62 855
Mérz 1927 196 111 15 50 20 51 355

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Deutsch-Oberschlesiens im Februar 19273).

Februar Januar
Gegenstand 1927 1927
t t

Steinkohlen.... 1562 148 1616 859
Koks 94 618 109 302
37 890 39 658
4 261 4 917
Teerpech und Teer6l 61 70
Rohbenzol und Homologen 1404 1597
Schwefels. Ammoniak 1453 1655
Roheisen ... 27 261 29 735
Rohstahl. s 44 059 45 241
StahlguB (basisch u. sauer) 907 984
Halbzeug zum Verkauf 4 146 3839
Fertigerzeugnisse . . . . 28 246 29 770
GuBwaren 1. Schmelzun 3338 3 562

Die Saarkohlenforderung im Januar und Februar 1927.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenférderung des Saargebiets
im Januar 1927 (die Zahlen fir Februar 1927 sind je-
weils in Klammern dazugesetzt) insgesamt 1 192 153
(1 211 312) t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 1155387 (1176451) t und auf die Grube
Frankenholz 36 766 (34 861) t. Die durchschnittliche

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher
Eisen- und Siahl-Industriete.’.

2) EinschlieBlich Ost-Oberschlesien.

3) Oberschles. Wirtsch. 2 (1927) S. 253 ff.

Tagesleistung betrug bei 24,27 (23,94) Arbeitstagen
49 116 (50595) t. Von der Kohlenférderung wurden
93439 (89402) t in den eigenen Werken verbraucht,
17 857 (17 243) t an die Bergarbeiter geliefert, 29 916
(27 707) t den Kokereien und (384 t) den Brikettfabriken
zugefihrt sowie 1043 670 (1017 648) t zum Verkauf
und Versand gebracht. Die Haldenbestande ver-
mehrten sich um 7271 (58 928) t. Insgesamt waren am
Ende des Berichtsmonats 72515 (131 443) t Kobhle,
1584 (1260) t Koks und 128 (402) t Briketts auf Halde
gestirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben wurden
im Januar 1927 21 539 (Februar 1927 18831) t Koks und
(285 t) Briketts hergestellt. Die Belegschaft betrug
einschlieRlich der Beamten 77 684 (77 598) Mann. Die
durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter und
tber Tage belief sich auf 724 (741) kg.

Frankreichs Hochéfen am 1. Marz 1927.

Im Bau
Im Auger oderin e

A -

Feuer  Betrieb us gesamt

besse-

rung
Otfrankreich 66 9 8 83
KlsaB-Lothringen.. 46 9 11 66
Nordfrankreich... 12 6 3 21
Mittelfrankrcich.. 6 3 5 14
Sudwestfrankreich.. 8 6 4 18
SUdostfrankreich.. 3 _ 4 7
W estfrankreich 5 2 2 9
zus. Frankreich 146 35 37 218

Frankreichs Eisenerzférderung im Januar 1927.

Forderung Beschaftigte

a\n/10rEritjee Arbeiter
Monats- des
Bezirk durch- Januar Monats

schnitt 1927  Januar 1913 Jan.
1913 1927 1927

t t t

, a ( Metz, Dieden-

B gj:r hofen. ... 17612501613811 370697 17700 14 117
%.5 | Briey, Longwy. 1505 168 1860650 814 217 15537 15933
u ( Nancy ; 159 743 112 702 3m6671 2103 1667
Normandie 63896 144 780 249991 2808 2666
Anjou, Bretagne . 32079 39505 50981 1471 977
Pyrenaen 32821 21574 20220 2 168 1160
Andere Bezirke ! 745 6 744 14 738 1230 324
zusammen 3581 702 3799 796 1907 518 43 037 36 844
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preuflens im Jahre 19261).

Forderung Zahl der BeamteuuudVollarbeiter
. Absatz
) 5 (einschlieBlich davon
Oberbergamtsbezirk 23 insgesamt davon aus  ggipstverbrauch
= = Tagebauen usw.) insgesamt in in
m Tagebau-  Neben-
| t t t betrieben betrieben

I. Nach Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.

Breslau 29 23 049 479 23 078 956 73 911 2 743
Halle 1 55 404 57 503 197 — 34
Clausthal 4 579 823 _ 578 989 3530 — 148
Dortmund 233 107 881 442 109 777 582 341 657 — 20 380
Bonn 16 9 472 553 9620 963 35 867 — 2411

Zusammen in Preufen 283 141 038 701 143 113 993 455 162 — 25716

B. Braunkohlen.
Breslau ., 31 9 434 667 8 397 983 9 437 698 6 677 2 409 1037

Halle... 185 64 199 374 55 325 859 64 199 429 49 181 18053 14 861
Clausthal. 25 1632 713 723 759 1701 014 2 749 693 317
Bonn 39 40 029 839 39 867 070 40 039 533 16 495 7 596 8 348

Zusammen in PreuBen 280 115337 593 104 320 662 115 368 722 75102 28 751 24 563

Il. Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.

1. Oberschlesien 14 17 461 659 _ 17 450 904 45 833 — 970
2. Niederschlesien... 15 5587 820 — 5 628 052 28 078 — 1773
3. LOobejun-W ettin 1 55 404 — 57 503 197 — 34
4. Niedersachsen (Obernkirchen,
Barsinghausen, Ibbenbiren,
Minden, Sddharz usw.) . . . 9 1 141 669 — 1142 632 5 984 _ 187
5. Niederrhein-Westfalen . . . 233 112 178 697 - 114 093 892 355 035 - 21 146
6. AAChen e 11 4 613 452 - 4741 010 20 035 - 1606
Zusammen in Preufen 283 141 038 701 143 113 993 455 162 - 25 716
B. Braunkohlen.
1. Gebiet &stlich der Elbe . . 107 37 769 862 33 550 873 37 782 750 27 316 10091 8 541

2. Mitteldeutschland westlich

der Elbe, einschl. Kasseler

Gebietuiiiieiiins 134 37 537 892 30 902 719 37555389 31291 11064 7 674
3. Rheinland nebst Westerwald 39 40 029 839 39 867 070 40 030 583 16 495 7 596 8 348

Zusammen in Preufen '280 115337 593 104 320 662 115 368 722 75 102 28 751 24 563

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Februar 1927.

Davon

ieRe- _ i Ver- Ins- Besse-  Tho- Sie-  Tie- B, R Davon
I Puddel- Gle.rSe Besse Tho schie- "5 Elektro- Doo mens-  gel- Elek Ins Stahl-

rei- mer- mas-  genes 9€samt o mer- mas-  Martin- gu- tro-  gesamt ouR
1 Boheisen t t Rohstahl t t
Januar . . 29804 159796 1624 595 162 18538 804924 1529 4622 475866 18373t 1334 7909 673462 11755

Februar . 29183 130936 2783 533917 19496 716315 1483 5980 449 147 165523 k86 6237 627973 11141

GroRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Februar 1927.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Rohstahl und Stahlguf 1040 t zu 1000 kg
Ende
des Mo- .
zusam-  atsin Siemens-Martin dar-
men, - Betrieb Besse- son-  zusam nter
Hamatit P8 GieGerei Puddel einschl. befind- Thomas ¢ usam- 4
sisches n- liche mer stiger men Stahl-
s0 Hoch-  sauer basisch guB
stiges  gfen
/1926 1809 1861 1236 21 5420 144 7 4181 59.8 — - 650 6 122
januar - \19p7 1448 1566 1029 177 4416 152 Ho sz - - 24 126
— 11926 159.8 178.0 1251 2s 510.0 146 2149 4525 47,7 — — 7151 13,1
11927 199 3 190 7 146 8 178 580.2 166 2556 536,2 403 — _ 8322 13,0

*) Reichsanzeiger Nr. 62 vom 15. Méarz 1927.
XV.,, 82
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Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im Méarz 1927.

Die lebhaften Bemiihungen der Eisenindustrie, aus
der seit mehr denn sechs Monate andauernden Krise
herauszukommen, fihrten zu Beginn des Monats Mérz
eine gewisse Besserung hauptsdchlich auf dem Ausfuhr-
markt herbei. Die Preise fob Antwerpen hérten grofiten-
teils auf zu sinken, zeigten vielmehr deutlich nach oben.
Der Inlandsmarkt besserte sich gleichfalls, allerdings in
sehr bescheidenem AusmaRB. Diese Besserung war jedoch
nicht von langer Dauer; seit Mitte des Monats wurde
es sowohl auf dem Inlandsmarkt als auch auf dem
Ausfuhrmarkt wieder ruhig. Indessen erwartet man von
der am 1. April in Kraft tretenden Senkung der fran-
z@sischen Kohlenpreise eine Besserung der Lage. Die
Zechen des Nordens und Pas-de-Calais machten bekannt,
dal sie gezwungen seien, die L6hne um ungefdhr 9 %
zu senken, und daB die Kohlenpreise vom 1. April an
um 12 bis 18 %, je nach Sorten, gesenkt wiirden. Fir
Hittenkoks werden sie um 10 Fr. je t ermaRBigt.

Die Verhandlungen lber die Lieferung von deutschem
Koks an die franzdsischen Hitten sind noch nicht ab-
geschlossen.  Vom 1. April an tritt fur franzdsischen
Koks eine Preissenkung von 10 Fr. auf Hutten- und
GielRereikoks ein, so daR sich der neue Preis auf 180 und
200 Fr. je t stellt. Obwohl diese Preise vom 1. April an
gelten sollen, sind sie in der Tat rickwirkend und be-
ziehen sich auf alle Lieferungen seit dem 16. Marz. Fur
GroRabnehmer gelten besondere Abmachungen.

Die Erzeugungszahlen fir Roheisen seit Beginn
des Jahres spiegeln die Krise wider, welche die Industrie
betroffen hat. Das Januarergebnis zeigte schon eine
gewisse Abnahme der Erzeugung an, immerhin ndherte
es sich mit einer Gesamtmenge von 804 924 t dem der
glnstigsten Monate des Jahres 1926. Die Statistik fir
Februar ist unglnstiger. Mit 716 315t Ubertrifft die Er-
zeugung kaum diejenige des Februar 1926, des schlech-
testen Monats im verflossenen Jahre. Im Vergleich zum
Pezember 1926 betrdgt die Mindererzeugung 100 000 t.
Wiéhrend der ersten vierzehn Tage des Berichtsmonats
bemerkte man auf dem Roheisenmarkt eine leichte
Wiederbelebung der Nachfrage und des Versandes, die
tbrigens durch eine Erhéhung der den Verbrauchern zur
Verfugung gestellten Menge veranlalt wurde. Ende
Mérz war die Lage von neuem nur mittelméRig. Die
GieRereien hielten die Preissenkung in phosphorreichem
Roheisen fur unzureichend und bekrittelten das Fest-
halten der Preise in Hamatitroheisen. Die Ausfuhrpreise
konnten sich behaupten. Die O. S. P. M. hat fir April
die Grundpreise fiir GieBereiroheisen Nr. 3 P. L. von
510 auf 500 Fr. festgesetzt, obwohl von der Preissenkung
fur franzdésischen Koks keine Rickwirkung auf die Roh-
eisenprtise erwartet wird. EinschlieBlich der Rick-
stinde wurde die fir die GieBereien zur Verfligung
stehende Menge im April auf 32 000 t festgesetzt. Fir
Héamatitroheisen wurden die Preise beibehalten. Dem
heimischen Markt wurden fur April 25000 t zlr Ver-
figung gestellt, fur Mai 10000 t und fur Juni 10 000 t.
Die Hersteller von Hé&matitroheisen beschlossen eine
straffere Zusammenfassung ihrer InlandsVereinigung so-
wie deren Ausdehnung auf die Ausfuhr. Die den GieRe-
reien zugestandene Ausfuhrprdmie von 40 Fr. ist noch
nicht in Kraft getreten. Es kosteten in Fr. je t:

phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. (ab Longwy) . . 510

Phosphorarmes GieBereiroheisen (ab H ttte).. 545
Hamatitroheisen (ab Ostbezirk) fir GieRerei.. 650
FUr StahlerZeUGUNG ..o (540
Roheisen 4— 5%S i 528
3— 4%S i 515

23— 3%S i 506

17— 23% S i 195

Roheisen 15— 2% S i e 489
1—17% S i 485

Spiegeleisen 10—12% M n 795
18—20% Mn 1000

Der Halbzeugmarkt war von der Wiederbelebung
der Geschéfte, die sich zu Anfang des Monats bemerkbar
gemacht hatte, besonders begiinstigt worden. Vom Aus-
lande setzte eine starke Nachfrage ein, was eine sehr
glinstige Wirkung auf die Inlandspreise zur Folge hatte.
Ende Marz war die Geschaftslage wieder ruhig; die
Preise verloren auf dem Inlandsmarkt an Festigkeit
und begannen auf dem Ausfuhrmarkt zuriickzugehen.

Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

1 3. 13. 3. 31 3.
Rohblécke (Inland) 1SO— 500 480— 500 480—500
Rohblécke (Ausfuhr) . . 4.2.-b.4.4.- 3.iB.— 3.16.-
Vorgewalzte Blocke (Inl.)  500—510 510—530 500—520
Vorgewalzte Blocke (Ausf.) 4.2.—h. 45.- 4.2-b. 4.5
Kntppel (Inland) . . . 520—530 540—560 530—550
Knippel (Ausfuhr) 4.11.-b.4.136 4.12.-b.4.16- 4.9.-b. 4.12.-
Platinen (Inland) 540— 550 580— 600 560— 590
Platinen (Ausfuhr) 4.16.-b.4.17.- 4.18.-b.5.-.- 4.16.-b. 4.18.-

Auf dem W alzzeugmarkt herrschte zu Beginn
des Monats starke AbschluRtatigkeit. Die Preissteigerung
betrug im Mittel 40 Fr. je t. Wahrend zu Ende Februar
im Osten fur Handelsstabeisen 560 und selbst 550 Fr.
gezahlt wurden, konnte man Mitte Marz nicht unter
590 Fr. ankommen, selbst nicht bei umfangreichen Auf-
tragen. Dasselbe gilt fir Trager, wo die Werke nicht
unter 560 Fr. heruntergehen wollten, gegen 530 Fr. vier-
zehn Tage vorher. Ende Marz schwéchte sich die inter-
nationale Marktlage betréachtlich ab. Kaufer und Ver-
kaufer bewahrten groRe Zuriickhaltung, obwohl fir ver-
schiedene Werke die Notwendigkeit bestand, ihre Auf-
tragsbestdnde aufzufillen. Auf dem Inlandsmarkt war
die Lage wenig zufriedenstellend. Die Hersteller, die
sich nicht mehr viel von einer Besserung des Ausfuhr-
marktes versprachen, zeigten sich zu Preiszugestandnissen
bereit. Die Preise von 600 Fr., die die Woche vorher
im allgemeinen fir Handelsstabeisen gezahlt wurden,
begannen abzubrdockeln. Auch in Trégern neigte die
Preisstellung nach unten. Es kosteten in Fr. bzw.in£jet:

1.3 15. 3. 31. 3.
Handelsstabeisen (Inl.) . 600 600—63(1 590—630
Handelsstabeisen ~ (Aus-

fuhr fob Antwerpen). 4.19.-b. 5.- 5.-.-b.526 4.18-
Trager (InlaDd) . 560— 580 570— 590 560—590
Trager (Ausfuhr fob Ant-

WETrPen) . 4.19.-b.5.1.- 5.-.-b.5.1.— 4.16.-b. 4.19.-
Winkeleisep (Inland) . 575 585 550—570
Winkeleisen (Ausfuhrfob

Antwerpen)........... 5.1.- 5—b.5.16 4.18.-b.4.19-
Bandeisen (Ausfuhr fob

Antwerepn).......... 6.9.- 6.7.-b.6.9.- 6.2.-b.6.5.-
Rund -und Vierkanteisen

(Ausfuhr fob Antwerpen) 5.6.6 56.-b.5.7.- 54—h.55.-
Walzdraht (Inland) 800—850 750— 800 710—750
Walzdraht (Ausfuhr fob

Antwerpen)........ 5.13.- 5.8.-b.5.10.- 5.3.-

Der Blechmarkt lag wéhrend des groften Teils
des Monats schwach. Zwischen den Werken kam eine
Vereinbarung dariiber zustande, nicht unter einem be-
stimmten Preis zu verkaufen. Ende Marz betrug dieser

1050 Fr. fur Feinbleche und 900 Fr. fir Mittelbleche.
Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:
1. 3. 15. 3. 31 3

Grobbleche (Inland) . . 750—780 800—850 800—850
Mittelbleche (InlaDd) . 900—950 900— 950 900—950
Feinbleche (Inland)) . . 1000—1050 1050—1100  1070—1080
Bleche 5 mm und mehr

(Ausfuhrfob Antwerpen) 6.-.- b. 6.2.6 6.2.- 6.1.-b.6.2.-

Bleche 3 mm (Ausfuhr

fob Antwerpen) . . 6.9.-
Bleche 2 mm (Ausfuhr

fob Antwerpen) . . 6.176b.7.-.- 6.176b.7.-.- 6.17.-b.6.19.-
Breiteisen (Inland) . 730—750 700— 750 700—750
Breiteisen (Ausfuhr) . . 5.17.-b. 5.19.- 5.16.-b. 5.18.- 5.15.-b. 517.6

Der Markt fur Draht und Drahterzeugnisse
war trotz herabgesetzter Preise wenig belebt. Die Zu-
ruckhaltung der Kdaufer und Verkaufer war allgemein.

6.6.-b.6.7.6 6.10.-b.6.11.6

Es kosteten in Fr. je t:
Weicher blanker Stahldraht......... 1400
Angelassener Draht 1500
Verzinkter D raht 1850
Verzinkter blanker D raht. 2000

Drahtstifte 1550
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Auf dem Markt fir GielRereierzeugnisse machte
sich eine gewisse Besserung bemerkbar, namentlich bei
den StahlgieBereien. Die Krise im Automobilbau hatte
fortgesetzt ungiinstigen Einfluf auf die TempergieRereien.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Marz 1927.

In der ersten Monatshalfte war der Eisenmarkt fest.
Die inldndischen Verbraucher, die sich in Erwartung
niedrigerer Preise bisher zurlickgehalten hatten, deckten
ihren Bedarf ein, und auch aus Uebersee gingen zahl-
reiche Bestellungen ein. Eine betrdchtliche Zahl von
Hittenwerken zog sich daher, weil gut beschaftigt, vom
Markt zuriick oder erhéhte ihre Preise. Im allgemeinen
war der Auftragseingang jedoch nicht auBergewdhnlich
stark, mit Ausnahme der Nachfrage nach Halbzeug,
wovon wenig greifbare Mengen vorhanden waren, und
dessen Preise anzogen. Zur Befestigung des Marktes
trug ferner der Umstand bei, dal der deutsche Wett-
bewerb fortfiel und die Wiederhelebling des innerfran-
zOsischen Marktes eine betrachtliche Abschwéchung des
franzdsischen Wettbewerbs zur Folge hatte. In gleicher
Richtung wirkten schlieBlich die Verhandlungen inner-
halb der Internationalen Rohstahlgemeinschaft tber die
Schaffung verschiedener Verkaufsverbédnde. Im Verlauf
de« Monats dnderte sich aber die Lage vollstandig. Trotz
bedeutender Auftragshestdnde verschiedener Hitten-
werke trat eine Preisstockung ein, da zahlreiche sonstige
Werke sich gezwungen sahen, neue Auftrdge hereinzu-
holen. Anderseits lehnten es die Kaufer von Halbzeug
ab, die geforderten Preise zu bezahlen, auch wurde der
innerfranzésische Markt von neuem schwach. Zudem
horte der ZufluB von Auftrdgen aus Uebersee, der durch
das Anziehen der Frachtkosten hervorgerufen war, auf.
Ende Maérz herrschte somit auf dem Markt abermals
Unsicherheit. Der Auftragseingang schwachte sich mehr
und mehr ab. Trotz lebhaften Widerstandes der Erzeuger
behaupteten sich die Preise nur schwer, da verschiedene
Werke Preiszugestdndnisse machen mufiten, um Auftrage
zu erhalten. Der ausldndische Wettbewerb machte sich
wieder lebhaft bemerkbar, und die franzdsischen Werke
unterboten allgemein die belgischen Preise. Die Lage der
Kaufer wurde noch gestdarkt durch den Umstand, daB
sich die Errichtung eines Verkaufsverbandes fiir Halbzeug
und Tréager nicht verwirklichte und die vorbereitende
Sitzung hierfir auf den 2. Mai vertagt wurde.

Das Kokssyndikat beschlo, vom 1. April an die
Preise fir Hochofenkoks von 230 Fr. auf 220 Fr. je t
zu ermafigen.

Auf dem Roheisenmarkt war die Lage nicht be-
sonders glinstig. Obwohl ein Teil der Erzeugung infolge
der bestehenden Vertrdge verbraucht wurde, war der
UeberschuB schwierig unterzubringen. Infolgedessen
wurden Geschéafte fur GieBereiroheisen Nr. 3 zu 675 und
selbst zu 665 Fr. getdtigt, wahrend der Inlandspreis
formlich 700 Fr. betrug. Der auslandische Wettbewerb
war ziemlich lebhaft. Die Ausfuhrpreise fur GieRerei-
roheisen Nr. 3 gingen in der letzten Marzwoche von

73/— bis 75/— S fob Antwerpen auf 72/3 S zuriick;
Thomasroheisen lag zwischen 65/— und 66/— S fob
je t:

Antwerpen. Es kosteten in Fr.

Belgien:
GieRereiroheisen Nr. 3P. L... 700
GieRereiroheisen Nr. 4 P.L 650
GieBereiroheisen Nr. 5 P.t ... 635
GieBereiroheisen mit 2,5 bis 3% 710—730
Thomasroheisen, Gite 675
Luxemburg:
GieBereiroheisen Nr. 3 P.L... 700
Thomasroheisen, Gite O.M.... 675

Der Hal,bzeugm arkt entwickelte sich in der ersten
Monatshélfte sehr lebhaft. Die Nachfrage war haupt-
sachlich stark in Knippeln und Platinen, deren Preise
anzogen. Zahlreiche Werke, die sehr gut beschaftigt
waren, blieben tbrigens dem Markte fern. Zudem hatten
die Ausfuhrhandler groBe Mengen zu Spekulations-
zwecken gekauft und versuchten, diese zu erhdhten

Rundschau. Stahl und Eisen. 647

Preisen abzustoBen, was die Lage der Werke starkte.
Nur vorgewalzte Bldcke lagen ruhig. In der zweiten
Monatshalfte wurde es sehr viel stiller. Die Werke lehn-
ten im Hinblick auf ihre volle Beschaftigung Preiszu-
gestdndnisse ab, die von den Kéaufern gefordert wurden.
Unter diesen Umstdnden wurden die Umsétze gering.
Zum SchluR des Monats gaben die Preise groftenteils

nach. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Belgien: 1.3 15. 3. 31 1
Ltohblocke (Inland) 700 725 725
llohblicke (Ausfuhr fob

Antwerpen)........... 4.8.-b. 4.10.- 4.10.-b. 4.12- 4.8.6 b. 410.6
Vorgewalzte Blocke (Inl.) 725 75 750
Vorgewalzte Blocke 6" u.

melir (Ausfuhr fob Ant-

WETPeN)  .ocvereininns 42—b.426 436b.446 4.3.-b.436
Vorgewalzte Blécke 5"

(Ausf. fob Antwerpen) 4.5.-b.450 4.7.-b.476 156 b. 46.6
Vorgewalzte Blocke 4"

(Ausf. fob Antwerpen) 476 486b.4.9- 4.7.-b.476
Knippel (Inlrnd) . 750—775 810 810
Knuppel (Ausfuhr fob

Antwerpen)........... 4.8.-b.4.8.6 1.14.-b. 4.15.- 1126
Kniippel 3—i" (Ausfuhr

fob Antwerpen) . . . 4.7.-b.476 1.10.-b.4.11- 4.10.-

Kniippel 2—2$4" (Aus-
fuhr fob Antwerpen)

4.9.—b. 4.10.- 4.12.6 b. 4.13.-
Platinen (Inland) 775 850

1.12.-b. 412.6
850

Platinen (Ausfuhr fob
Antwerpen)........... 4.13.-b. 4.14.- 1.18.-b.4.19.6 4.18.-
Rohrenstreifen (Inland). 900—925 875 870
Rohrenstreifen (Ausfuhr
fob Antwerpen) . . . 5.15.-b.517.6 5.10- b. 5.15.- 5.10-
Luxemburg:
Rohblocke (Ausfuhr) 46-b.476 4.9.-b.4116 4.8.-b.4.10.-

Vorgewalzte Blocke (Aus-
fuhr).... 4.3.-b.4.36
Knuppel (Ausfuhr) 4.
Platinen (Ausfuhr) . .4.
Rohrenstreifen (Ausfuhr) 5.1 6

4.3.-b.4.5.- 4.3-b.
4.13.—b.4.15.-4.12.-b.
b 414417 b 419417 -b -
b.5.15— 5.9.6b.515— 59 —b.510.6

Die Lage des SchweiRstahlmarktes blieb im
ganzen unverédndert schwach. Die Werke stimmten noch

Preisnachlassen zu, um feste Auftrage zu erhalten. Es
kostete je t:
1.3 15. 3. 31. 3.
SchweiBeisen Nr. 3 (InJ.
ab Werk). ... Fr. 860—870 .870—875 .850— 860
SchweiBeisen Nr. 3 (Ausf.
fob Antwerpen) . £ 4.16.-b.4.17-4.17.-b.4.18.- 4.15.-b. 4.16.-

Entsprechend der Entwicklung auf dem Halbzeug-
markt war die Nachfrage nach W alzerzeugnissen in
der ersten Monatshalfte stark, und die Preise zogen deut-
lich an. Zahlreiche Werke blieben dem Markt fern, so
dal die Verbraucher Schwierigkeiten hatten, ihre Auf-
trdge unterzubringen. Besonders in Trégern bestand
lebhafte Nachfrage. Die Preise wurden hier durch die
Hausse in Platinen gestiutzt. Die zweite Monatshélfte
sah ein betrdchtliches Abflauen des Beschéftigungs-
grades infolge der Zuriickhaltung der K&ufer. Die Preise
begannen nachzugeben. In Stabeisen schwankten sie
ungefdhr um £ 5.—. — fob Antwerpen, aber in Wirklich-
keit nahmen die Hersteller, mit Ausnahme von Sonder-
auftragen, Preise von £ 4.18.— bis 4.18.6 an. In Tréagern
herrschte infolge des franzdsischen und luxemburgischen
W ettbewerbs grofe Unsicherheit. Die belgischen Her-
steller forderten Preise zwischen £ 4.17.— und 5.—. —,
die franzdsischen hingegen Ubernahmen Auftrdge zu
£ 4.15.6 fur Normalprofile und £ 4.18.6 fiir Breitflansch-
trager. Ende Maérz war der Markt fir Rund- und Vier-
kanteisen verwirrt. Einige Werke blieben bei erhdhten
Preisen, ohne jedoch umfangreichere Geschéfte ab-
schlieBen zu kénnen. In Walzdraht war die Lage wenig
zufriedenstellend. Einige Werke hielten sich zurick, weil
sie das Inkrafttreten des Verkaufsverbandes abwarten
wollten, andere verkauften zwischen £ 5.5.— und 5.6.—
fob Antwerpen. Die von der I. R. M. A. festgesetzten
Preise fiir Schienen betrugen £ 6.5.—. Es kosteten in

£ bzw. in Fr. je t:

Belgien: 1. 3. 15. 3. 31. 3.
llandelsstabeisen (Ausf.) 4.18.-b. 4186 0.-.-b.5.2.- 4.18.-b. 4.18.6
Rippeneisen (Ausfuhr) . 57.—b.59.— 5.10.-b. 5.11.- 57.6b.5.8.-
Trager, Normalprofile

(Ausfuhr) 4176 b. 4.18.6 4.18.-b. 4.19.- 4.17.-b. 4.17.6
Breitflanschtrager (Ausf.) 4.19.-b. 4196 4.19.-b.5.-.- 4.19.—b .4.19.6
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Winkeleisen (Ausfuhr) . 4.18.—b. 4.19.— 5—b. 52.— 4.18.—h. 419.—
Rund- und Vierkanteisen

/4 u®ligl/ (Ausfuhr) . 5.9.—b.5.10.— 59.—b. 510.— 5.7.—b.5.7.6
Walzdraht (Ausfuhr) . . 5116 b. 5126 5.8.-b.5.9.- 5.5.-b*5.6.-
Flacheiseu (Ausfuhr) . 5.15.- 5.12.6 b.5.15.- 5.7.6 b.5.10.-
Bandeisen........... 6.10.— 6.76 b. 6.10.— 6.2.6 b. 6.5.—
Kaltgewalztes Bandeisen

0,9—1 mm (Ausfuhr) 9.-.- 8.17.6 b.9.-.- 8.15.-b. 8.17.6
Gezogenes Rundeisen

(Ausfuhr).. 85—b.8.7.6 8.5.—h. 8.7.6 85—
Gezogenes Vlerkantelsen

(Ausfuhr)..ccccveenn 8. 7.6b.8.10.— 8.7.6 b. 8.10.— 8.7.—
Gezogenes Sechskantelsen

(Ausfuhr)... 8.10.—b. 8.12.6 8.10.—h. 8.12.6 8.10.—
Schienen (Ausfuhr) 6.-.- 6.5.- 6.5.-
Schieuen (Inland) 1000 1000 1000
Handelsstabeisen (Inland) 915—930 935 915—925
GroRe Tréager (Inland) .  915—930 935 910—920
Kleine Trager (Inland) .  930—950 950 925—940
GroBe Winkel (Inland) .  930—940 935 915
Kleine Winkel (Inland) 945—960 950 925
Flacheisen 3 mm (Inland) 1080 1075 1050
Warmgewalztes Bandeisen

(InTand) .o 1125—1150 1125—1150 1100—1125
Kaltgewalztes Bandeisen

(Inland) . 1260—1280 1250— 1275 1225—1250
Rund- und Vierkanteisen

(Inland) 1000—1050 1000— 1025 980—990
Gezogenes Rundeisen (In-

land) .o 1675 1675 1650
Gezogenes Vierkanteisen

(Inland) 1725 1725 1700
Gezogenes Sechskanteisen

(Inland).. 1775 1775 1750

Luxemburg
Handelsstabelsen (Ausf) 4.18.-b. 4186 5.-.-b.5.2.- 4.18.-b.4.18.6

Trager, Normalprofile
(Ausfuhr) . 4.18.-b.4.18.6 4.17.-b. 4.18.- 4.16.-b. 4.17 .-
Breitflanschtrager P. A.
(Ausfuhr). .. ... 4.18.-b.4.19.6 4.19.-b. 4.19.6 4.18.6 b. 4.19.-
Rund- und Vierkanteisen
Yiu.8/j6"(Ausfuhr) 58.-b.586 58.-b.586 5.6.-b.5
Walzdraht (Ausfuhr) . 5.11.-b.5.13.- 5.7.-b.5.8.- 55.-b.5
Trotz einer zu Ende des Monats festzustellenden
leichten Depression konnte sich der Blechmarkt im

groBen ganzen behaupten, was besonders fir Grobbleche
gilt. Die Werke erhielten so umfangreiche Auftrage,
daB sie sich vom M arkt zuriickzogen. Nur die Preise fir

Feinbleche waren umstritten. Es kosteten in £ bzw.
in Fr.je t: i3, 15. 3. 31. 3.
Thomasbleche (Ausfuhr)
5 mm und mehr . 6.-.—b.6.1.- 62—b.6.3.- 6.2.-b.6.2.6
3mm .6.8.6 6.10.-b.6.12.6 6.9.-b. 6.10.-
2y2 17, 6.176 b.7.-.- 6.15.-b. 6.16.-
iy2 5. . 776b.712G 7.5.-b.7.6.-
1 .15.-b. 9. 8.15.-b.9.-.- 8.15.-b.9.-.-
.15.- lU-»915 b.10.5.- 9.15.- b. 10.5.-
lefelbleche (Ausfuhr) . 6.7.-b.6.8.6 6.11.-b. 6.12.6 6.10.-b. 6.11.-
Polierte Bleche (Ausf.). fl. 16,25 17,00 17,00
Bleche (Inland)
5M M i 1100—1150 1150 1100—1125
4 1175 1200 1150—1175
2, 1225 1275 1225—1260
iyZ ” 1300 1270 1250
" 1250 1250 1300
2 ............................ 1300 1350 1350
Pollerte Bleche (Inland) 2350—2400 2400—2500 2400— 2450
Verzinkte Bleche(lnland)
Imm..... 2600 2600
Y2, e 3350 3300
Riffelbleche (Inland) 1050 1000 1000—1050

Auf dem Marktfir Draht und Drahterzeugnisse
war die Nachfrage wenig umfangreich. Das Syndikat
behauptete aber die Preise trotz der schwachen Lage der
W erke, die ein bis drei Tage in der Woche Feierschichten

einlegen muften. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Fr. i
Drahtstifte (Inland) 1700  Drahtstifte (Ausfuhr). 7.17.0
Blanker Draht (Inland) 1600 Blanker Draht (Ausfuhr) . 7.2.6

Angelassener Draht(Inland) 1700 Angelassener Draht (Ausf.) 7.17.6

Verzinkter Draht (Inland) 2050  Verzinkter Draht (Ausfuhr) 9.5.-
Stacheldraht (Inland) 2275  Stacheldraht (Ausfuhr) . . 12.-.-
Der Schrottmarkt blieb weiter fest. Die Nach-

frage war umfangreich, besonders in BrandguB und Hoch-
ofenschrott, worin wenig greifbare Mengen vorhanden

waren. Die Ausfuhrerlaubnis wurde fir die Dauer von
zwei Monaten verboten. Es kosteten in Fr. je t:
1. 3. 15. 3. 31. 3.

Hochofenschrott. 455— 160 455—460 460___ 465
S.-M .-Schrott.. 465— 470 460—470 460—470
Drehspéne.. 380— 400 400—420 400— 420
Kernschrott 465— 470 470— 480 475— 485
Maschinenguf, ersteWahl 570—580 560—580 560__ 570
MaschInenguB, zweiteWahl. 540—550 520—540 540 550
BrandguB ... 490—495 490— 495 490__ 195
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Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Marz 1927.

Das Geschéft in der englischen Eisen- und Stahl,
industrie lieR wahrend des Marz zu winschen {brig.
Immerhin vermochten die britischen Werke die Preise
mit groRerer Entschiedenheit aufrechtzuerhalten, als zu
Ende Februar vorauszusehen war. Der heimische Markt
hatte seitens der Werke eine Preisermafigung als not-
wendig erachtet, damit die Kaufer veranlalt wirden,
Gber den dringendsten Bedarf hinaus Auftrage zu er-
teilen. Der hauptséchlichste Grund wahrscheinlich,
warum dies nicht geschah, waren die hohen Kohlen- und
Kokspreise, die anzogen anstatt zu fallen, wie man er-
wartet hatte. Hierlber herrschte daher in der britischen
Eisenindustrie betrachtliche Unzufriedenheit, zumal da
behauptet wurde, daB die Kokserzeuger nach dem Fest-
land billiger verkauften als an die englischen Eisen- und
Stahlwerke. Infolgedessen bezog einer der bedeutendsten
Hersteller an der Nordostkiiste 2000 t deutschen Koks.
Dieser Umstand beriihrte die Kokspreise jedoch nicht,
die vielmehr in einigen Bezirken in den letzten Mérztagen
weiter anstiegen. Die dementsprechend hohen fir Eisen
und Stahl geforderten Preise veranlaBten die Verbraucher,
nur den unmittelbaren Bedarf zu decken, und demzufolge
schwankte der Markt zwischen aufergewdhnlicher Ruhe
und kurzen Zeiten der Beschaftigung. Der Festlands-
markt war gleichfalls unregelméRig. Als zu Beginn des
Monats die Preise fiur Festlandsstahl stark anzogen,
hielten sieh die Verbraucher entschieden zurtick, und der
Markt war sozusagen frei von Kaufern. Diese Verhalt-
nisse bestanden wahrend des groften Teils des Monats,
bis die Festlandswerke angstlicher darauf bedacht waren,
Auftrdge zu erhalten, und infolgedessen Zugestandnisse
machten.

Der Ausfuhrmarkt war im ganzen wenig lebhaft.
Bedeutsam war die Nachfrage nach verzinkten Blechen
zu Beginn des Monats. Sie brachte den Werken einen
umfangreichen Auftragsbestand, der gleichwohl nicht zu
einer vollen Beschéftigung ausrrichte. Die Preise fir
verzinkte Bleche zogen jedoch im AusmaB von 2/6 bis
5/—S an, obwohl nach Ansichtder Héndler das Geschéft
nicht so umfangreich war, um dieses Anziehen zu recht-
fertigen. Kaufer aus den Kolonien zeigten im Marz
geringe Aufmerksamkeit fir den britischen Stahlmarkt.
Der Weillblechmarkt wies einige Besserung auf, besonders
als Mitte des Monats groRere Mengen nach Deutschland
verkauft wurden. Ein wichtiges Ereignis auf dem WeiR-
blechmarkt war am 28. Marz die Wiedereinrichtung der
friheren Ausgleichskasse, die bei Ausbruch des Kohlen-
streiks aufler Kraft getreten war. Es ist eine Zahlung
in die Kasse von 1/6 $ je Kiste bei Uebererzeugung und
eine Auszahlung von 9 d bei Untererzeugung vorgesehen.
Man befiirchtet jedoch, daB die Strafgelder fiir den ge-
wiinschten Zweck nicht ausreichen werden. Die Erzeuger
erhoffen als Wirkung der Ausgleichskasse ein Anziehen
der Preise uber 20/— S, wahrend der gegenwartige Preis
ungefahr 19/7% S fob betréagt.

Zu Beginn des Monats wurde Erz auf die alten Ver-
trage reichlich geliefert, wogegen das Neugeschéft nur
unbedeutend war. Bestes Bilbao-H&matiterz festigte
sich etwas und kostete zu Beginn des Monats 22/6 S cif
Middlcsbrough, bei einer Fracht von ungefédhr 6/9 S.
Beste nordafrikanische Roteisensteine gaben gering nach
auf 22/6 S cif, die Fracht stellte sich auf ungefédhr 8/—S.
Es ist bemerkenswert, daB die Einfuhr von Erz nach
Middlesbrough im Februar 126 000 t gegen 59 600 t im
Januar betrug. Die Preise blieben fiir den Rest des
Monats unverdandert; auch das Neugeschéft nahm kaum
zu, obwohl gegen Ende Mérz die Verbraucher wieder
groBere Aufmerksamkeit zeigten. Tatsdchlich scheinen
die meisten Verbraucher, was Erz anbetrifft, fur die
nachste Zeit gut eingedeckt zu sein. Die Cumberlénder
Erzgruben waren im Berichtsmonat flott beschaftigt;
die Preise betrugen 18/6 bis 21/— &je nach Giite.

Die Entwicklung auf dem Roheisenmarkt ent-
tauschte. Infolge des Anziehens der Kokspreise blieben
die Roheisenpreise fest. Trotzdem beschrdnkten die
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Verbraucher so entschlossen ihre K&ufe auf den unmittel-
baren Bedarf, daB die Erzeuger der Nordostkiste in
heller Verzweiflung ihre Preise fir Cleveland-GieRerei-
roheisen um 2/6 8 auf £ 4.—.— frei Eisenbahnwagen
und fob ermé&Rigten. Diese Herabsetzung geniigte jedoch
nicht zur Gewinnung von Auftrdgen. Die wahrend des
Februar im mittelenglischen Bezirk herrschenden Ver-
héltnisse blieben im Mérz unveréndert. Der grofte Teil
der Erzeugung wurde von den an die Hochofenwerke
angeschlossenen Betrieben verbraucht, und die auf den
freien Markt kommende Menge wuchs nur wenig an. Die
Mérzerzeugung besserte sich nicht besonders, da die
Hochofenwerke offensichtlich eine Herabsetzung der
Kokspreise abwarteten. Alseinziges kann tber die Preise
gesagt werden, daf, wé&hrend zu Beginn des Monats
Derbyshire-GieBereiroheisen Nr. 3 82/6 bis 85/— 8
kostete und Northamptonshire-GielRereiroheisen Nr. 3
80/— bis 82/6 8, zu Ende des Monats Geschéfte nur
bei Preisnachlal zustande kamen. Aehnliche Bedingungen
herrschten auf dem Hamatitmarkt. Zu Beginn des
Monats kostete Ostkiisten-Hadmatit 88/6 S fir sofortige
Lieferung, wéhrend Geschéafte fur Lieferung in einigen
Monaten zu 87/6 8 getatigt werden konnten. Die Preise
gaben wahrend des Monats leicht nach. Zu Ende des
Monats kosteten Zwischensorten bei sofortiger Lieferung
85/— S, wahrend fir spétere Lieferung Geschéfte zu
84/— S abgeschlossen wurden. In britischem Thomas-
roheisen kamen verhéltnismagRig geringe Mengen auf den
Markt; die geforderten Preise betrugen 80/— S frei
Eisenbahnwagen. In festlandischem Roheisen war die
Lage auf dem britischen Markt einigermafen verwirrt.
Angeblich haben sich die Festlandswerke untereinander
dahin verstdndigt, die Preise fir GieBereiroheisen Nr. 3
auf 72/6 8 zu halten. Zu diesen Preisen wurden jedoch
keine Geschéfte gemeldet. Dagegen wurde wiederholt
berichtet, daR Geschéfte abgeschlossen werden konnten
und abgeschlossen worden seien zu 70/— 8 fob. Fir
Thomasroheisen wurden zu Beginn des Monats 66/— S
und am Ende 65/— 8 verlangt.

Der britische Halbzeugmarkt lag praktisch un-
verdndert. An der Nordostkiiste betrugen die Nenn-
preise fur Kniippel £ 7.2.6, wéhrend schottische Werke
£ 7.— —frei Eisenbahnwagen forderten. Fr Feinblech-
brammen verlangten die Nordostkistenwerke £ 7.— —
und die schottischen Hersteller £ 7.5.—. Das merk-
wirdige Verhalten der Ostkiistenwerke, 2/6 S mehr fir
Knippel als fir Feinblechbrammen zu fordern, rief eine
gewisse Kritik hervor, aber die Preise waren sichtlich
Nennpreise, da tatsdchlich das ganze Ausbringen von
befreundeten Werken aufgenommen wurde. In Fein-
blechbrammen hatten dagegen die Nordostkiistenwerke
anscheinend etwas auf dem offenen Markt anzubieten,
was die niedrigeren Preise erklart. In Sidwales wurden
Feinblechbrammen zu £ 6.10.— verkauft, doch wird auch
von Geschaften zu einem um 5/— 8 geringeren Preis
berichtet. Das Festlandsgeschaft war wahrend des
Monats unregelmafig. Zu Beginn des Maérz zogen die
Preise scharf an auf £ 4.3.— fiir vorgewalzte Blocke und
£ 4.12.—fob fir Knuppel. In Feinblechbrammen setzten
die Weilblechwerke ihre Preise auf £ 4.17.— fir Sonder-
erzeugnisse herauf, wogegen die Feinblechwerke nicht
mehr als £ 4.16.— bezahlen wollten. Mitte des Monats
zogen die Preise weiter an auf £ 4.5.— fiir vorgewalzte
Blocke, £ 4.15.— fir Knippel und £ 4.18.— fir Fein-
blechbrammen. Zu diesen Preisen kamen jedoch tat-

Zahlentafel 1.

5. Mérz 12. Mérz

Britischer Festlands- Britischer Festlands-

Preis preis Preis preis

£ S d £s d £ s d £ s d
GieBRerei-Roheisen . 4 26 3 100 4 26 3 100
Thomas-Roheisen 4 00 3 60 4 00 3 60
Knippel . 7 00 4 12 0 7 00 4 150
Feinblechbrammen 7 50 4 16 0 7 50 4 180
Thomas-Walzdraht 9 10 0 5 10 0 9 10 0 5 7 6
Handelsstabeisen. . 8 50 5 00 8 50 5 10
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sachlich keine Geschéafte zustande, da die Verbraucher
diese Preise endgultig ablehnten. Die Preise fir vor-
gewalzte Blécke zogen an auf £ 4.6.—, dagegen brdckelten
diejenigen fiur Knippel auf £ 4.12.— ab; Feinblech-
brammen behaupteten sich fest auf £ 4.18.—. Ende des
Monats wies der Markt deutliche Zeichen von Schwaéche
auf. Vorgewalzte Blocke sanken auf £ 4.4.—, Knippel
blieben fest zu £ 4.12.—, wogegen die Preise fir Fein-
blechbrammen auf £ 4.15.6 nachgaben. Zu diesen Preisen
wurde jedoch nicht gekauft. Handler erschienen auf dem
Markt und boten 1/— bis 1/6 S unter den Werkspreisen
an, ohne viele Geschéafte abzuschlieRen. Zu Monatsende
war der Markt von Kaufern entbldft, da diese wenig
Zutrauen in die Preise zeigten, wahrend die Festlands-
werke offensichtlich heftig bemiht waren, ihre Preise
aufrecbtzuerhalten. Die Lage auf dem Walzdrahtmarkt
war wahrend des Marz einigermalRen verwirrt; wahrend
die offiziellen Preise bei £ 5.10.— lagen, kamen tatséch-
lich Geschéfte zu £ 5.2.6 bis 5.5.— fob zustande. Nach
dem AbschluR der Europdischen Drahtgemeinschaft
schieden die Festlandswerke praktisch vom Markte aus;
man rechnet daher mit einem Anziehen der Preise.

Das Geschaftin W alzerzeugnissen war weiterhin
lustlos. Die Lage der britischen Werke verschlechterte
sich im Marz dadurch, daR die Verbraucher betrachtlichen
Druck auf die Erfullung der wéhrend und kurz nach dem
Streik erteilten Auftrdge ausiibten. Die Werke waren
daher zu strammer Arbeit gezwungen, um diesem Ver-
langen nachzukommen, erhielten aber vergleichsweise
nur wenig neue Auftrdge an Stelle der aufgearbeiteten
alten. Mitte des Monats zeigte sich eine Anzahl der
Werke um Arbeit ziemlich besorgt, aber zu gleicher Zeit
erklarten die meisten Werke ihre Auftragsbicher fur aus-
reichend gefillt, um ihre Preise fiir einige Zeit behaupten
zu konnen. Die Kaufer zeigten jedoch geringes Ver-
trauen in die Lage, und, abgesehen von einer wenig be-
deutenden Nachfrage nach Baueisen und bestimmten
Sorten Blechen, war das Geschaft unbedeutend. Die
Maschinenfabriken und die Schiffbauindustrie waren
eifrig bemiht, ihre Rickstdnde aufzuarbeiten, wurden in
vielen Féllen hieran jedoch durch die Unféhigkeit der
Stahlwerke gehindert, auf die alten Vertrdge hin zu
liefern. Unter diesen Umstdnden lehnten sie manches
Neugeschéft ab. Die britischen Preise betrugen £ 8.5.—
fur Stabeisen, £ 7.5.— fur Winkeleisen, £ 8.2.6 fir
T-Eisen und £ 8.2.6 fiir Schiffsbleche, alles fob. Jedoch
machten sich gegen Ende des Monats Anzeichen bemerk-
bar, daB leichte Zugestandnisse auf diese Preise ge-
wiahrt werden muBten. Der Festlandsmarkt, der zu
Beginn des Monats zunehmende Téatigkeit gezeigt hatte,
wurde verwirrt und entmutigt. Zu Beginn des Marz
konnte Handelsstabeisen unter £ 5.—.— gekauft werden,
wéhrend schmales 3/u- und 1/1zélliges Rundeisen fir den
indischen Markt £ 5.8.6 bis 5.10.6 kostete. Spater ver-
langten die meisten Festlandswerke £ 5.—.— bis £ 5.1.—
fob fir Stabeisen, aber hier trennten sich Kaufer und
Verkaufer, da die Einfuhrfirmen nicht willig waren,
mehr als £ 4.18.— fob zu bezahlen. Belgische Werke
forderten fur 1/806llige Grobbleche £ 6.10.— und fir
3/ #z61lige £ 6.2.— bis 6.3.—. Ende des Monats brockelten
die Preise fur Stabeisen auf £ 5.—.— ab; einige Werke
setzten die Preise sogar auf £ 4.19.— herunter, aber selbst
zu diesen Preisen waren Geschafte nur schwierig abzu-
schlieBen. 3/jb- und 54z6lliges Rundeisen sanken auf
£ 5.7.6 fob und Tréger, die wahrend des groften Teils

Die Preisentwicklung auf dem englischen Eisenmarkt im Maéarz 1927.

19. Marz 26. Mérz 31. Marz
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ S d £ s d £ s d £ S d £ S d £ S d
4 00 3 10 0 4 0O0 3 10 0 4 00 3 10 O
4 00 3 60 4 0O0O 3 50 4 00 3 50
7 00 412 0 7 00 4122 0 7 00 4 10 0
7 50 4 180 7 50 416 0 7 50 4 15 6
9 10 0 5 50 9 10 0 5 2 6 9 5 0 ~=°
g8 50 5 10 50 5 00 8 5 0 4 19 0
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des Monats £ 5.1.- gekostet hatten, gingen auf £ 4-19.—
herunter. Anderseits wurden die Festlandspreise fir
Schiffsbleche fester, so daB es schwierig war, Auftrage
unter £ 7.— — fob unterzubringen. Die Sitzungen der
Internationalen Rohstahlgemeinschaft zu Ende des Mo-
nats wurden vom britischen Markt mit Aufmerksamkeit
verfolgt. Aber die gemeldeten Versuche, neue Verkaufs-
verbédnde einzurichten, fuhrten nicht zu neuen Ge-
schaften, und der Monat schloB mit einer deutlichen
Abschwachung.

Ueber die Preisentwicklung unterrichtet im Ubrigen
vorstehende Zahlentafel 1

Die Lage der deutschen Maschinenindustrie im Marz
1927. — Der Eingang von Anfragen aus dem Inland
und Ausland verstarkte sich im Marz weiter, ebenso der
Auftragseingang im Inlands- und Auslandsgeschéaft.
Zum erstenmal seit Juli 1925 konnte eine kleine Mehrheit
der Firmen den Eingang von Inlandsauftragen als , ge-
nigend“ bezeichnen. Bei den Auslandsauftrdgen da-
gegen war der Eingang auch nach den Besserungen des
letzten Monats noch immer fiir mehr als die Hélfte der
Maschinenbaubetriebe unbefriedigend.

Der Beschaftigungsgrad der Maschinenindustrie
wurde im Marz nur noch von etwa 35 % der Betriebe
als schlecht bezeichnet gegen 40 % im Februar. Dagegen
wiesen auch jetzt noch erst wenig mehr als 10 % gute
Beschaftigung auf. Bei den Ubrigen Firmen reichte der
Auftragsbestand zu ,genigender” Beschaftigung fiir den
—in zahlreichen Féllen noch erheblich eingeschrénkten —
Betrieb aus. Die durchschnittliche Wochenarbeitszeit
erfuhr nur eine geringfiigige Zunahme.

Die durch ganz Deutschland gehende Lohnbewe-
gung macht sich auch in der Maschinenindustrie allerorts
bemerkbar und gibt zu ernsten Beflrchtungen AnlaB.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Der nun
schon mehrjéhrige Tiefstand in der schwedischen Eisen-
industrie hatte auch im ersten Halbjahr 1926 angehalten.
Im spateren Verlauf des Jahres fiuhrten indessen die
mittelbaren Wirkungen des englischen Kohlenstreiks
einen erstmaligen Ansatz zur Besserung der Lage herbei.
Die Preise zogen — wenn auch nur ganz wenig — an, und
Erzeugung sowie Absatz nahmen zu.

Den Umfang der Erzeugung im Jahre 1926 zeigt die
folgende Zusammenstellung (in 1000 t)1):

Juli—Sept. Okt.— Dez. Jlau.—Dez.
1925 1926 1925 1926 1925 1926
Koheisen 102,2 1189 985 1059 1248 456,3
Schmiedbares Halbzeug 124,9 1446 130,1 126,0 511,2 5189
Gewalztes und geschmie-
detes Eisen 83,5 86,1 856 94,4 3289 3410

Aus den Zahlen geht hervor, daR die Jahreserzeugung
etwas Uber die von 1925 hinausging. Im Vergleich zu
1913 ist die Erzeugung jedoch nach wie vor sehr niedrig;
fur die vorgenannten drei Gruppen betrug sie 62 bzw.
70 und 72 %.

Die Ausfuhr, besonders die von Roheisen, erfuhr im
letzten Vierteljahr eine bedeutende Zunahme. Da in-
dessen die Ausfuhrzahlen vorher im Vergleich zu 1925
sehr niedrig gewesen waren, reichte diese spate Steigerung
nicht hin, um die Gesamtausfuhr auf die Hohe von 1925
steigen zu lassen.

Die Ausfuhr stellte sich wie folgt:

Juli—Sept. Okt.—Dez. Jan.—Dez.
1925 1926 1925 1926 1925 1926
Koheisen, Legie- t t t t t t
rungen und
Schrott . . . 26090 20990 24640 53630 105210 103 650
Schmiedeisen u.
Stahl  sowie
Walzzeug . 31020 30060 30660 34010 123780 116 960

Die Bedeutung der gegen Ende 1926 auf dem Eisen-
markt eingetretenen Besserung darf nicht (berschéatzt
werden. Die Preise sind nach wie vor durchweg unbe-
friedigend; auch in den Herstellungsbedingungen der
Eisenindustrie ist im allgemeinen keine Wendung zum
Besseren eingetreten.

*) Siehe Schwedische
1927, Nr. 1, S. 9/10.

wirtschaftliche Rundschau

Buchbesprechungen.

41. janrg. i\r. 10.

Die mexikanische Roheisenerzeugung. — Mexiko hat
die Roheisenerzeugung wéhrend des Krieges aufge-
nommen, und zwar mit vorerst zwei Oefen der Cia. Altos
Hornos y Fundidora De Hierro y Acero de Monterry
S. A. (Verwaltung Mexico City). Spéater wurde noch ein
dritter Hochofen angeblasen; gegenwartig arbeiten im
ganzen nur zwei Hochdéfen. Absatz ist in den GielRereien
und dem Stahlwerk der Gesellschaft vorhanden. Die
wichtigsten GielRereien sind Cia. Nacional Manufacturera
de Hierro y Acero (Mexico City), Hierro y Acero de
Mexico und die Consolidated Rolling Mills & Foundries
Co. Die Gesellschaft erzeugt aber nur GielRereiroheisen
und in der letzten Zeit Ferromangan. Hamatit und alles
andere mufB eingefuhrt werden. Die Ferromanganerzeu-
gung wurde im November 1926 aufgenommen, da die
obengenannte Gesellschaft auRerordentlich ginstige Man-
ganerzlager (Uber 50 % Mangan) besitzt, die leicht ab-
zubauen sind. Es ist fnit einer Monatserzeugung von
1200 t begonnen worden, die im Februar 1922 auf 2000 t
stieg. Fast die gesamte Erzeugung wird nach den Ver-
einigten Staaten von Amerika ausgefuhrt. Der Preis
cif amerikanischen Einfuhrhafens fiir mexikanisches Ferro-
mangan betrug im Februar 90,50 $ je t. Die Hochofen
haben eine Tagesleistung von 300 bis 320 t. Mit dem
Anblasen des dritten Ofens ist vorldufig nicht zu rechnen.

Buchbesprechungen.

Knoblauch, Osc.. Dr. phil. G. 1).. Professor an der
Technischen Hochschule Minchen, Geh. Regierungs-
rat, und ®r.=3nfl- K. Hencky, Privatdozent an der
Technischen Hochschule Aachen, Leiter der warme-
technischen Abteilung der I.-G. Farbenindustrie, A.-G.,
Leverkusen: Anleitung zu genauen technischen
Temperaturmessungen. Mit 74Textabb. 2., véllig
neu bearb. u. erw. Aufl. Miinchen und Berlin: R. Olden-
bourg 1926. (XV, 174 S.) 8°. 9 R-M, geb. 12 R.-Jf.

Gegenuber der ersten Auflagel) hat das Buch inso-
fern erhebliche Fortschritte gemacht, als ein groBer Teil
der damals nur qualitativ auf Grund von theoretischen
Ueberlegungen vorausgesagten MeRfehler inzwischen
durch Versuch zahlenméaBig belegt worden ist. Dies gilt
besonders fiir die Fehler, die durch Ableitung der Thermo
meter bzw. ihrer Armierungen entstehen. So sind die
MeRfehler, die bei der Ermittlung von Oberflachentempe-
raturen, Dampftemperaturen, Mauerwerkstemperaturen
usw. entstehen, durch Versuch festgestellt worden, so
dal man einen Anhalt hat, wie die Instrumente zu wahlen
und einzubauen sind, um Fehler zu vermeiden.

Etwas bedenklich erscheint, dal wiederum groRer
Wert auf die Rechnung gelegt worden ist, wenn auch
vermieden worden ist, hieraus zahlenméRige Folgerungen
zu ziehen. Der Nicht-Sonderfachmann, fiir den das Buch
doch schlieRlich bestimmt ist, kdnnte sich versucht
fihlen, mit Hilfe der angegebenen Untersuchungsverfah-
ren die MeRfehler selbst zu errechnen oder auf Messungen
ganz zu verzichten und auf Grund anderweit gegebener
Zahlen sich die in Frage kommenden GroBen selbst zu
errechnen, wobei als Beispiel die Errechnung der Ober-
flaichentemperatur aus der Innentemperatur und der
W armeleitfahigkeit einer Wand genannt sei. Das gleiche
gilt in verstarktem MaRe fur die Errechnung des MeR-
fehlers bei der Bestimmung von Gastemperaturen mit
gewdhnlichen oder auch strahlunggeschitzten Pyro-
metern. wie sie hin und wieder sogar in wissenschaft-
lichen Arbeiten zu finden ist. Diesem Verfahren ist aber
augenblicklich jede Zuverléssigkeit abzusprechen, weil
man die einschldgigen Warmeubergangsgesetze und
-groRen noch nicht genau genug kennt.

Der Eisenhiittenmann wird in dem Buche ein wenig
die genigende Beriicksichtigung der Messung der hohen
Temperaturen vermissen. Dem geschulten Waérme-
ingenieur ist es heute im allgemeinen maéglich, die nie-
deren Temperaturen, bis etwa HeilRdampftemperatur,
richtig und dauernd zuverldssig zu messen. Die Schwie-

J) St. u. E. 40 (1920) S. 211.
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rigkeiten fangen erst bei den hohen Temperaturen an
und werden bei den Gber 1000° liegenden Temperaturen
der Feuerungen in vielen Fallen sogroB, daB sie selbst ge-
schulten Fachleuten heute noch fast unuberwindlich sind.
Dies gilt nicht nur in bezug auf die MeRgenauigkeit,
sondern auch in bezug auf die Brauchbarkeit und Halt-
barkeit der Thermometer und ihrer Armierungen selbst.
Zu begrifen ist, daB die Messung der Gastemperatur
gegenliber der ersten Auflage bereits Raum gefunden hat,
wenn auch naturgemdR die in allerjingster Zeit erzielten
Fortschritte noch nicht berticksichtigt werden konnten.
Zusammenfassend 1&4Bt sich sagen, dal das Buch fur den
MeRingenieur ein willkommener, sachlich einwandfreier
Berater sein wird und auch fir die Bichereien der Eisen-
hittenleute zu empfehlen ist. i5r.=3ng. A. Schack.

Sieben, Clemens, Dr.: Abbau in der Sozialpolitik.
Eine kritische Untersuchung der Entwicklung sozial-

Verein*?-Nachrichten.

Stahl und Eisen.

politischer Gesetze und ihrer Wirkungen an Hand der
Jahresberichte der Gewerbe-Aufsichtsbeamten. Velbert
im Rheinland: Freizeiten-Verlag 1926. (136 S.) 8".
5 K.-M.

Man muR anerkennen, daR der Verfasser die Berichte,
auf die der Untertitel seiner Schrift hinweist, mit groBer
Emsigkeit gelesen und sie in seinen Ausfihrungen auf
ihre Verwendbarkeit gepruft hat. Er hat daneben in
seinem Streben nach Unparteilichkeit auch die Schriften
der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerorganisationen recht
fleiBig einer Durchsicht unterzogen, um die so gewon-
nenen Erkenntnisse, mit einem reichlichen Zuschuf aus
der ,,Sozialen Praxis“ versehen, in seiner Schrift zu ver-
teilen. Dazu aber, eine kritische Studie zu schreiben,
gehoért mehr als FleiB, dazu gehort eigene Erfahrung,
Gber die der Verfasser, rach seiner Schrift zu urteilen,
vermutlich nicht verfigt. Dr. E. Hoff.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher

Eisenh Gllenleute.

Pierre Pelkes *j\

Fern seiner Heimat, in Lugano, im Lande der ewig
strahlenden Sonne, wo er von schwerem Leiden Genesung
suchte, verschied am 4. Marz 1927 der Direktor der
Zentralverwaltung der Vereinigten Hittenwerke Bur-
bach-Eich-Duielingen Pierre Pelkes. Ein tragisches
Geschick schloR diesem unermidlich schaffenden Men-
schen, der, noch im bestenMannesalter stehend, von einer
heimtickischen Krankheit befallen wurde, allzu friuh
die nur fir die Arbeit stets offenen
Augen. Trotzdem ist sein Lebens-
werk so umfangreich, daB er mit
dem Bewultsein sterben konnte, in
hervorragendem MaRe der Technik
gedient zu haben.

Pierre Pelkes, der am 22. April
1879 in Schieren (Luxemburg) ge-
boren war, trat seine technische
Laufbahn im Jahre 1904 auf der
Hitte in Dudelingen an, nachdem
erin Aachen seine Diplomprifung als
Hitteningenieur bestanden hatte.

In Dudelingen bekleidete er vier
Jahre hindurch die Stellung eines
Walzwerksassistenten und wurde
dann, da man frihzeitig auf seine
Fahigkeit und seinen auRergewdhn-
lichen  Pflichteifer aufmerksam
wurde, zum Leiter der Walzwerke
von Homecourt berufen. Von dort
aus ging er im Jahre 1915 als
Direktor zur Hutte St. Jacques in
Hayingen, wo er bis 1917 verblieb. Ein Jahr spéter
wurde ihm der verantwortungsvolle Posten des Walz-
werkschefs der Hutte Arbed in Esch anvertraut. In-
zwischen war infolge anderweitiger Berufung des da-
maligen Direktors der Burbacherhitte dessen Stelle neu
zu besetzen, und Pelkes wurde im Jahre 1922 von der
Generaldirektion der Vereinigten Huttenwerke Burbach-
Eich-Dudelingen mit dieser Stelle betraut. Die Wahl
fiel insbesondere deshalb auf Pelkes, weil die neuzeitliche

Ehrenpromotionen.
Nachstehenden Mitgliedern unseres Vereins wurde
von der Technischen Hochschule Aachen die Wirde
eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen:

Herrn Direktor Bergassessor Franz Carl Burgers.
Gelsenkirchen, in Anerkennung seiner Verdienste auf
dem Gebiete des Hochofen- und GieRereibetriebes.

Herrn Generaldirektor W alter Borbet, Bochum, in
Anerkennung seiner hervorragenden Verdienste um die
Entwicklung des Herdfrischverfahrens.

Umgestaltung und VergréRerung der Walzwerke der
Burbacherhtitte bevorstand, und man in ihm den Mann
sah, der auf Grund seines Wissens und seiner besonderen
Erfahrungen auf dem Gebiete der Walzwerkstechnik eine
solch bedeutende Aufgabe erfolgreich durchfiihren konnte.
Mit Freuden folgte er dem ehrenvollen Rufe und be-
trachtete es als seine hdchste Lebensaufgabe, dem alt-
bekannten Werke durch einen groRziigig geleiteten
Umbau in den Reihen der Hitten-
werke wieder den Platz zu sichern,
den es stets an hervorragender
Stelle innegehabt hatte. Mitten in
regem Schaffen, nachdem er bereits
die Vorarbeiten fir den Umbau be-
endigt hatte, zwang ihn sein tik-
kisches Leiden, gegen das er ohne
Klage mit eiserner Willenskraft an-
kédmpfte, sich im Jahre 1925 zur
Zentralverwaltung nach Luxemburg
versetzen zu lassen. Hier verblieb
er, bisihn der unerbittliche Tod von

seinem Lebenswerke abrief.

Manche Neuerungen sind dem
unermidlichen Wirken des Heimge-
gangenen zudanken, und die Technik
verliert mit ihm einen hervorragen-
den Vertreter insbesondere auf dem
Gebiete des Eisenhiuttenwesens.

Was er geleistet hat, sichert
ihm nicht nur ein ehrenvolles An-
denken bei allen, die Zeugen seines

arbeitsreichen Lebens waren, sondern weist ihm auch
einen Ehrenplatz in der Geschichte der Vereinigten
Hittenwerke Burbach -Eich-Dudelingen an. Ebenso
wird der Verein deutscher Eisenhittenleute, dem
Pelkes seit dem Jahre 1908 angehorte, seiner nicht so
bald vergessen.

Pelkes hinterlaRt eine Witwe und zwei Tochter, die
in dem Verstorbenen ihren liebevollen Gemahl und treu-
sorgenden Vater verloren haben.

Mitgliederverzeichnis 1927.

Das Mitgliederverzeichnis 1927 wird den Mitgliedern
mit einem Nachtrage, der die seit dem AbschluB des
Verzeichnisses eingetretenen Aenderungen von Anschriften
und die Namen der seitdem neu aufgenommenen Mit-
glieder enthdlt, am 20. April 1927 kostenfrei zugesandt

werden.
Die Geschéaftsfihrung.
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Aenderungen in der Mitgliederliste.

Albert, Werner, Sir~Tlp., Mannesmannr.-Werke,
Remscheid, Remscheid, Freiheitstr. 103.

Alberts, Walter, $ipl.<Qnfl.f Betriebsdirektor der Verein.
Stahlw., A.-G., Hiitte Ruhrort-Meiderich, Duisburg-
Ruhrort, Kanzlerstr. 21.

von Avanzini, Hermann, Xipt.*ng., Vorst.-Mitgl. der
Deutschen Edelstahlw., A.-G.-Bochum, Bochum, Baare-
str. 39.

Baumgartner, Emanuel, Ing., Huttendirektor a. D., Graz,
Steiermark, Pfeifergasse 14.

Behling, Fritz, Direktor der Deutschen Edelstahlw.,
A.-G., Bochum, Friederikastr. 97.

Eckardt, Paul, Betriebsleiter, Witten a. d. Ruhr, Ardev-

Abt.

str. 149.

Eilender, Walter, $r.=Qng. (E. K, Oberleitung des Stahlw.
Becker, A.-G., Willich i. Rheinl.

Grosse, Ca |, Hamburg 8, Hohe Briicke 1, Hafenhaus.

Gruhl, Max, Koln-Braunsfeld, Wiethasestr. 70.

Hensen, Peter, $ipt.=Qng., Leipzig-Grofzschocher, Nostitz-
Wallwitz-Str. 4.

Hopker, Carl, TipUjUfl-, Walzw.-Assistent des Neun-
kircher Eisenw., A.-G., vorm. Gebr. Stumm, Neun-
kirchen-Saar, Bahnhofstr. 28.

Holdinghausen, Boberl, Ingenieur des Stahlw. Becker,
A.-G., Krefeld, Mariannenstr. 72.

Kalpers, Heinz, SrAjttg., Miinchen 4, Franz-Josef-Str. 42,

Linder, Carl, i. Fa. Stahlw. Linder, Kom.-Ges., Kdln-
Marienburg, Mehlemer Str. 5.

Loos, Robert, Oberingenieur, Frankfurt a. M., Adlerflycht-
str. 35.

Nolte, Adolf, Hittendirektor a. D., Essen, Julienstr. 6.

.Ostermann, Heinrich, ®T.*ng., Fa. Fried. Krupp, A.-G.,
Essen, Dorotheenstr. 32.

mOtt, Max, 5Dipl.=3ng., Direktor der Hannover. Maschinen-
bau-A.-G., vorm. Georg Egestorff (Hanomag), Han-
nover, Mars-la-Tour-Str. 8.

Philipp, Otto, ®ipl.=Qng., Labor.-Leiter der Pfalz. Cha-
motte- u. Thonw. Schiffer & Kircher, A.-G., Eisenberg
i. d. Pfalz.

Riebold, Albert, Obering. u. GieRereileiter der Furst-Stol-
berg-Hitte, Ilsenburg a. H., Faktoreistr. 4a.

Ross, Gustav, ®ipl.»Qng., Saltello (Coah.), Mexiko, Apar-
tado 136.

.Scheibler, Paul, Oberingenieur, Breslau 16, Piastenstr. 25.

.Scheider, Georg, Oberingenieur, Berlin N 65, Prinz-Eugen-
Str. 21.

.Schmeidler, Herbert, Dr. jur., Berlin-Steglitz, Paulsenstr. 55.

Schonfeld, Paul, Reg.-Baum. a. D., Masch.-Direktor der
Verein. Stahlw., A.-G., Abt. Bergbau-Gruppe, Dort-
mund, Rathenau-Allee 44.

.Sedlaczek, Herbert, ($)r»Qnp., Deutsche Edelstahlwerke,
A.-G., Abt. Bochumer Stahlind., Bochum.

.Seeger, P. Matthias, Betriebschef der Stahlformg. d. Fa.
Henschel & Sohn, G. m. b. H., Abt. Henrichshitte,
Welper, Kreis Hattingen, Brucher Str. 2a.

.Steinhoff, Eduard, Dr. phil., Leiter des Labor, d. Fa. Aug.
Klénne, Privatdozent a. d. Techn. Hochschule Braun-
schweig, Dortmund, Calvinstr. 36.

Ufer, Alfred, Zivilingenieur, Wiesbaden, Neroberg-Str. 1.
Uhl, Ludwig, Tipl.*nc., Geschéaftsf. d. Fa. Uddeholm,
G. m. b. H., Dusseldorf, Graf-Adolf-Str. 46.
Wagner, Erhard, $ipl.=Qng., GieRereiing. der

Anhalt. Maschinenbau-A.-G., Dessau.

Weltlich, Oskar, Ing., Betriebsleiter der Schoeller-Bleck-
mann-Stahlw., A.-G., Ternitz a. d. Sudb., N.-Oesterr.

Wittneben, Alfred, Sipl.ATTp., Ing. des Kabelw. Oberspree,

Berlin-

A.-E.-G., Berlin-Karlshorst, Prinz-Heinrich-Str. 8.
Neue Mitglieder.
Baume, Heinz, Direktor der Verein. Stahlw., A.-G.,

Friedrich-Wilhelms-Hutte, Milheim a. d. Ruhr, Aktien-
str. 17.
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oanrg. mr. iu.

Bellmer, Hans, Oberingenieur der A.-E.-G.,
0.-S., Wilhelmstr. 28.

Bleibtreu, Helmuth, Dr. phil., Betriebschemiker, Kokerei
Altenwald (Saar) der Réchling’schen Eisen- u. Stahlw.,
A.-G., Sulzbach-Saar, Quierschiederweg 4.

Bluthgen, Walter, (Sipl.Uptg., Bochum, Pilgrim-Str. 47.

Byman, Ragnar, $ip!.»3ng., Kockums Jernverk, Kallinge,
Schweden.

Dick, Stanislaus, ®r.»Qng., Dipl.-Berging., Referent fir
die Erzgr. der Verein. Stahlw., A.-G., Rohstoffbetriebe,
Dortmund.

Drescher, Karl, Dr., Bergrat, Geschéftsf. der Studienges.
fur Doggererze, Minchen 34.

Eichhorn, /i'mii,Nipt.Ang., Burbacherhitte, Saarbriickens,
Hittenstr. 48.

Fromme, Julius, Hittendirektor,
llseder Hutte, GroR llsede.

Gleiwitz,

Vorst.-Mitgl. der

Goldmann, Casimir, ®ipt.«8ng., Walzw.-Assistent der
Burbacherhiitte, Saarbriicken 5, Hittenstr. 48.
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Hochschule, Leoben, Steiermark.
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Stelle, Bobrek, O.-S., Bergwerkstr. 13.

Neiner, Hubert, kaufm. Direktor der Deutschen Stahl- u.
Walzw., A.-G., Siegburg.

Niedergesal, Paul, Dr. rer.
Beuthen, O.-S., Redenstr. 5.

Pusch,Alfred, (BipUQrtp., Berlin-Spandau, Grunewaldstr. 8.

Raders, Conrad, StpUQng., Obering. u. Leiter derWarmest.
der Verein. Stahlw., A.-G., August-Thyssen-Hitte,
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Rosenkranz, Hugo, Prokurist der Stahlw. Brininghaus,
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Rust, Wilhelm, OipIXyng., Kléokner-Werke, A.-G., Abt.
Georgs-Marien-Werke, Osnabriick, Kdlner Str. 1.

Schiller, Wolfgang, Ingenieur, Witkowitz-Eisenwerk,
C. S. R., Erbmova 104.

Schluter, Albert, ®ipl.-*ng., Julienhitte, Bobrek, O.-S.,
Bergwerkstr. 5.

Schirmann, Paul, ®ipl.*np., Betriebsing, der Halberger-
hiutte, G. m. b. H., Brebach a. d. Saar, Riesenstr. 3.

Schumacher, Franz, ‘SipUQrtp., Betriebsleiter der Verein.
Stahlw., A.-G., Réhrenwerke, Disseldorf 10, Scharn-
horststr. 14.

Tillmann, Wilhelm, Betriebschef der Verein. Stahlw.,
A.-G., Dortm. Union, Dortmund, Ritterstr. 4.

Turk, Heinrich, Handlungsbevollméchtigter d. Fa. PreR-
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pol.,, Volkswirt, R.D.V.,

Kreis

Gestorben.

Blezinger, A., Zivilingenieur, Ludwigsburg. 5. 4. 1927.
Capito, Paul, Ingenieur, Disseldorf. 1. 4. 1927.
Grébner, J. C., Direktor, Brackwede. 24. 3. 1927.
Pelkes, Pierre, Direktor, Luxemburg. 4. 3. 1927.
Schanze, Franz, Hitteninspektor, Witkowitz. 19. 2. 1927.

Gemeinschaftssitzung der Fachausschusse
des Vereins deutscher Eisenhtttenleute

am 22. Mai 1927 in Dusseldorf. —Tagesordnung wird noch bekanntgegeben.



