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Yollhubige Pumpenventile. *)
Von Zivil-Ingenieur Strnad, Berlin.

Der Verfasser hat sich die Aufgabe gestellt, hoch- 
hubige, dicht aufgeschlilfene Ventile zu bauen, die be­
liebig hohe Hubzahlen, auch ohne äußere Steuerung, 
und zwar bei voller Ausnutzung desjenigen Hubes 
vertragen, welcher dem vom Ventile bedeckten Durch­
trittsquerschnitte entspricht. Es sollen zunächst die­
jenigen Ausführungsformen besprochen werden, die an 
Pumpen für Gase, also Kompressoren, Gebläsemaschinen 
und Vakuumpumpen zur Anwendung kommen, und es 
soll nachgewiesen werden, ob und wie weit die gestellte 
Aufgabe bereits gelöst ist, bezw. welche Vorteile die 
neuen „Vollhubventile“ bieten.

Um die Bedürfnisfrage nach solchen Ventilen zu 
erörtern, soll zunächst ein Rückblick auf die jetzt ge­
bräuchlichen Konstruktionen geworfen werden.

Man verwendet bei Pumpen:
a. Ventile, u. zw. ohne oder auch mit äußerer 

Beeinflussung (Steuerung),
b. gesteuerte Schieber und
c. gesteuerte Schieber mit selbsttätigen Rückschlag­

ventilen.
An Pumpen für Gase sind in den letzten Jahren 

insbesondere Steuerungen nach Gruppe c in Aufnahme

*) Die vorgeführteu Konstruktionen sind durch Patente 
geschützt.

gekommen, welche darauf beruhen, daß ein Flach-, 
Corliß- oder Kolbenschieber nicht nur den Eintritt 
des Gases regelt, sondern auch den Abschluß bei Be­
endigung der Ausschubperiode herbeiführt, sodaß nur 
der Beginn des Ausschubes durch selbsttätige Ventile 
eingeleitet wird. Es ist bekannt, daß solche Steuerungen 
bei richtiger Bauart auch die höchsten Umlaufszahlen 
mit geräuschlosem Gange vertragen, und es sei nur 
beiläufig erwähnt, daß Corliß- und Kolbenschieber sich 
auch für große Abmessungen eignen, während dies 
hei Flachschiebern weniger der Fall ist. Die letzteren 
werden in der Regel nur für kleine Abmessungen 
gewählt und ihres großen schädlichen Raumes wegen 
mit dem bekannten „Druckausgleiche“ versehen, welcher, 
abgesehen von der dadurch verursachten Mehrarbeit, 
zur Folge hat, daß erwärmte Luft wiederholt von 
einer Zylinderseite zur anderen Übertritt. Hierdurch 
wird eine bedeutende Temperatursteigerung verursacht. 
In der Tat haben nahezu alle bekannt gewordenen 
Explosionen an Kompressoren mit Flachschiebersteuerung 
stattgefunden.*)

Wenn nun die bekannten Kompressoren mit Corliß- 
und Kolbenschiebern auch die höchsten Umlaufszahlen

*) Diese Verhältnisse hat der Berichterstatter in einer Be­
sprechung in Nr. 41, Jahrg. 1897 dieser Zeitschr. des näheren 
erläutert.
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vertragen und die Luft mit geringem Kraftaufwande 
verdichten, so entsteht die Frage, ob wirklich ein 
dringendes Bedürfnis nach weiterer Vereinfachung vor­
liegt, und welche Vorteile selbsttätige Ventile ohne Zu­
hilfenahme von Schiebern diesen bewährten Steuerungen 
gegenüber gewähren können.

Zunächst sei erwähnt, daß man den Schieber­
steuerungen mit Rückschlagventilen wohl mit Recht 
nachrühmt, daß sie eine besondere Betriebssicherheit 
gewährleisten, da sie nicht vollständig versagen, wenn 
die Ventile, etwa infolge von Zersetzung des Schmier­
öles, zum Teil oder sämtlich sich festsetzen sollten, 
was nur im geöffneten Zustande der Fall sein wird. 
Dagegen machen Gegner der Schiebersteuerungen 
geltend, daß diese mehr Schmieröl verbrauchen als 
Ventile, und daß die äußere Steuerung den Preis er­
höht und überhaupt die Konstruktionsteile vermehrt. 
Die Furcht vor Vermehrung der Konstruktionsteile 
ist wohl hauptsächlich in den letzten Jahren entstanden, 
wo die Einführung der Gasmaschinen als Kraftquelle 
für den Kompressor bis jetzt leider noch Schwierig­
keiten verursachte und wohl erst allmählich einen Fort­
schritt zur Vereinfachung aufweisen wird, obwohl die 
Erfahrungen an Dampfmaschinensteuerungen dem Er­
bauer von Gasmaschinen sehr zu statten gekommen 
sind. Vorerst muß man allerdings mit recht 
verwickelten Steuerungen rechnen, dazu mit den 
Schwierigkeiten der hohen Temperaturen der Ver­
brennungsmaschinen, bezw. des Heißdampfes bei An­
wendung von Dampfmaschinen. Eine notwendige Folge 
davon ist das Bedürfnis, wenigstens den Kompressor, 
bezw. die Gebläsemaschine möglichst frei von Steuerungs­
teilen zu halten.

In neuerer Zeit kommen auch Schiebersteuerungen 
nach Gruppe b mehr zur Anwendung, indessen nur 
bei Flüssigkeitspumpen. Da wir uns aber zunächst 
mit Gas Verdichtern beschäftigen wollen, bei welchen 
der Beginn der Ausschub-Periode je nach der erreichten 
Endspannung wechselt und selbsttätigen Steuerungs­
organen überlassen werden muß, so wollen wir hier 
von Gruppe b ganz absehen und uns nur mit Gruppe 
a „Ventile selbsttätig oder gesteuert“ befassen.

Auf die richtige Wirkung eines Pumpenventiles 
haben bekanntlich verschiedene Umstände Einfluß, u. zw. 
vor allem die Zeit, während welcher sich das Spiel 
vollzieht, der Hub, welchen das Ventil zu durchlaufen 
hat, die sogenannte „Schlußverspätung“, mit welcher 
das Ventil bei Kolbentotlage sich seinem Sitze nähert, 
das Gewicht oder, richtiger gesagt, die Masse des 
Ventiles, Hilfsmittel, welche dazu dienen, die Zeit für 
die Öffnung oder den Schluß abzukürzen, wie Federn, 
hydraulische bezw. pneumatische oder auch mechanische 
Hilfssteuerungen. Ferner sind zu berücksichtigen die 
Beschaffenheit der Sitzfläche, also Nachgiebigkeit der 
Dichtungsfläche am Sitze oder an dem Ventile selbst.

Aufschleifen des Sitzes bei starrem Material und endlich 
die mannigfaltige konstruktive Gestaltung. (Man spricht 
von ein-, zwei- und mehrsitzigen Ventilen, die Sitze 
können in verschiedenen Ebenen liegen, das Ventil 
kann sich paralell zu seinem Sitze abheben oder um 
eine seitlich angeordnete Achse drehen und wird dann 
Klappe genannt, usw.)

Um die Schwierigkeiten, welche sich dem Pumpen­
konstrukteur entgegenstellen, übersehen zu können, ist 
es notwendig, das Druckventil und das Säugventil jedes 
für sich zu betrachten und dann auch die gegenseitige 
Einwirkung aufeinander zu prüfen.

Da im Nachstehenden insbesondere Ventile für Gas­
pumpen behandelt werden sollen, so sei hier, um nicht 
Bekanntes zu wiederholen, auf das Buch „Das Pumpen­
ventil von Otto H. Müller (jr.), Verlag von Arthur 
Felis, Leipzig 1900“ hingewiesen, welches die ein­
schlägigen Verhältnisse bei Flüssigkeitspumpen 
beleuchtet und weit verbreitete Irrtümer hervorhebt. 
Das dort über „gesteuerte Ventile“ gefällte Urteil kann 
kurz dahin zusammengefaßt werden, daß gesteuerte 
Druckventile an Flüssigkeitspumpen überhaupt keinen 
Vorteil gewähren oder wenigstens durchaus entbehrlich 
sind, während gesteuerte Säugventile gute Dienste 
leisten, insbesondere, wenn eine große Saughöhe zu 
überwinden ist, oder, wenn bei mäßiger Saughöhe die 
Hubzahl sehr weit getrieben werden muß. Dieses 
Urteil trifft im allgemeinen auch für Gasverdichter zu.

Als Behelf für die weiteren Betrachtungen diene 
die schematische Schaulinie (Fig. 1) nach den gezogenen

Fig . 1.

Linien mit den beachtenswerten Punkten 1 bis 4 , von 
denen 2 und 3 auf der atm. Linie A . . A liegen, 
während 4 und 1 die Ausschubspannung kennzeichnen. 
Das Säugventil kann sich nicht öffnen, bevor die 
Spannung im Zylinder entsprechend der Linie 1 . . 2 
gesunken und die Masse des Ventiles genügend be­
schleunigt worden ist.

Bekanntlich schließt das Druckventil nicht 'genau 
bei Kolbentotlage, entsprechend Punkt 1 in Fig. 1 ,
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sondern kommt mit der sogenannten „Schlußverspätung" 
an, welche sich mit der jeweiligen Umlaufszahl ändert. 
Der nach Überschreitung der Kolbentotlage eintretende 
Spannungsabfall 1 . . 2, auch ' „Riickexpansiou" ge­
nannt, tritt um so rascher ein, je kleiner der schädliche 
Raum im Zylinder, also je besser der Kompressor 
ist, und das Druckventil wird um so heftiger auf seinen 
Sitz aufschlagen, je größer die Schlußverspätung ist.

Die bekannten Mittel, Arbeits- und Undichtheits- 
verluste nach Möglichkeit einzuschränken und den 
Ventilschlag zu vermeiden oder wenigstens zu ver­
mindern, sind:

1 . Verminderung der Masse (eigentliche Gewichts­
ventile kommen als veraltet überhaupt nicht mehr 
in Betracht).

2. Verminderung des Ventilhubes; hierher gehören
a. ein- und mehrfache Ringventile,
b. Gruppenventile und
c. Gruppenringventile.

3. Schlußfedern, um die Schlußverspätung zu mindern, 
deren Anwendung, abgesehen von später zu besprechen­
den Ausnahmen, als Regel anzusehen ist.

4. Buffervorrichtungen, um den Ventilschlag abzu­
schwächen, u. zw. a. Luft- und b. Flüssigkeitsbuffer.

5. Hilfssteuerungen, u.zw. a. starre und b. elastische; 
in Verbindung mit solchen können Entlastungs­
vorrichtungen, wie Federn oder Hilfskolben, angewendet 
werden; diese sollen weiterhin berücksichtigt werden.

6 Unterbrechung des Rückstromes durch Schieber 
oder sonstige eingeschobene starre Körper.

7. Aufschleifen der Ventile auf ihre Sitzflächen 
(von elastischem Material der Sitzfläche ist, ausge­
nommen die Kondensationsluftpumpen, abzusehen).

Dieser Überblick, unter Berücksichtigung der 
vorliegenden Erfahrungen, läßt uns den Entwicklungs­
gang der bekannten Konstruktionen und die ihnen 
noch anhaftenden Mängel leichter überschauen. Das 
selbsttätige Ventil mit dem vollen, der überdeckten 
Durchtrittsfläche entsprechenden Hube (Vollhubventil) 
und tadellos dicht aufgeschliffen war stets das Ideal 
des Pumpenkonstrukteurs. Wenn möglich sollte ein 
einziges Ventil auf jeder Pumpenseite genügen.

Die volle Ausnutzung des Hubes bei geräuschlosem 
Gange, auch bei den höchsten Umlaufszahlen, ist an 
modernen Kompressoren durch die Hilfsmittel der 
Gruppe 6 erreicht worden. Die Beschreibung eines Corliß- 
kompressors mit selbssttätigen Ventilen findet sich in 
Nr. 29, Jahrg. 1897 dies. Zeitschr. und in A. v. Jherings 
Buch „Die Gebläse", 2. Auflage, Berlin 1903, Verlag 
von Jul. Springer, S. 307 ff (siehe auch die ältere 
Ausführungsweise mit Klappen, Z. d. Ver. D. Ing. 1892,
S. 1451). Die Luft aus dem Bufferraume im Ventile 
strömt während des Aufganges durch eine kleine 
Bohrung beständig aus und wird während des Nieder­
ganges wieder zurückgesaugt, was sich sehr gut

bewährt. Bei allen Konstruktionen, bei denen ein 
Trennungskörper bei Kolbentotlage den Rückstrom 
stoßfrei unterbricht, genügt eine sanfte Schlußfeder 
mit oder bei ganz kleinen Ausführungen auch ohne 
Buffer, um das Ventil geräuschlos aufsetzen zu lassen. 
Daß die Punkte 2 und 3 in Fig. 1 durch den Schieber 
(Punkt 2 allerdings nur entsprechend der höchsten 
vorkommenden Endspannung) hinreichend genau einge­
halten werden können, ist bekannt, u. zw. läßt man 
den Schieber besser etwas nach Totlage schließen, 
damit die in der zweiten Hubhälfte beschleunigte 
Luftsäule in den Zylinder nachschießen und die ange­
saugte Luftmenge vermehren kann.

Bei selbsttätigen Ventilen wurde ein großer Hub 
(allerdings nur bei sehr mäßigen Umlaufszahlen) auch 
bei der bekannten Hertelschen Konstruktion, den soge­
nannten Luftkataraktventilen, erreicht; eine für die 
geringen Anforderungen früherer Zeit sehr gute 
Konstruktion. Allerdings war die Masse dieser Ventile 
noch zu groß und daher die Feder nicht imstande, 
bei höherer Umlaufszahl die Schlußverspätung genügend 
herabzumindern. Das Druckventil wird bei rascherem 
Gange trotz der Buffervorrichtung durch den Rückstrom 
der Luft auf seinen Sitz aufgeschlagen, u. zw. so ver­
spätet, daß durch Rückströmung vom Druckraume 
nach dem Zylinder die Säugventile an der Eröffnung 
verhindert werden, sodaß, wie in Figur 1. punktiert 
angedeutet ist, die Linie 1 . . 2 . . 3 in 1' . . 2' . . 3' 
übergeht, wobei durch das verspätete Ansaugen die 
Luftlieferung pro Hub mit Zunahme der Umlaufszahl 
immer mehr abnimmt, umsomehr als die große Ventil­
masse einen bedeutenden Kraftaufwand zu ihrer 
Anfangsbeschleunigung erfordert.

Ähnlich stellt sich die Sache, wenn bei selbsttätigen 
Ventilen zur Abschwächung des Ventilschlages die 
bekannten „Flüssigkeitsbuffer" verwendet werden. Je 
höher die Umlaufszahl wird — wobei ohnedies schon 
die Temperatur steigt — desto mehr schäumt das Öl 
des Buffers, und die Ventile fangen zu schlagen an, 
bezw. dauert, wenn die Flüssigkeit wirklich noch brem­
send wirkt, auch die Nachströmung vom Druckraume 
in den Zylinder, welche das Öffnen der Säugventile 
verspätet eintreten läßt, desto länger. Bei den gebräuch­
lichen Ringventilen ist die Verspätung geringer als 
bei Einsitzventilen mit Vollhub.

Der verspätete Schluß der Druckventile ist demnach 
in erster Linie das Hindernis, hohe Umlaufszahlen 
zu erreichen. Die Schwierigkeit, das Säugventil rasch 
genug zu beschleunigen, um rechtzeitiges Öffnen zu 
erzielen, ist weniger die Ursache, obwohl bei selbst­
tätigen Ventilen auch die rechtzeitige Beschleunigung 
der Masse eine erhebliche Schwierigkeit bietet. Der 
ruhige Schluß des Saug ventiles ist wegen des allmählichen 
Ansteigens des Druckes von 3 nach 4 (Fig. 1.) leicht 
zu erzielen, und der Eröffnung kann man (allerdings
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auf Kosten der Einfachheit) durch eine Steuerung zu 
Hilfe kommen.

Beim Druckventile kann man durch eine Steuerung 
die Schlußverspätung herabziehen, da eine Steigerung 
des Druckes im Zylinder gegen Ende des Hubes bei 
Gasverdichtern weniger schadet, doch muß man dem 
Ventile bei Kolbentotlage einen gewissen Spielraum 
lassen und h at, um das harte Aufsetzen zu ver­
meiden, einen Buffer nötig. Wegen der Veränderlichkeit 
der Schlußverspätung muß sowohl die mechanische 
Schlußvorrichtung, als auch die Buffervorichtung ver­
stellbar gemacht werden. Die Erfahrung hat gelehrt, 
daß es tatsächlich möglich ist, gesteuerte Ventile für 
eine ganz bestimmte Umlaufszahl so einzustellen, daß 
ein befriedigender Gang entsteht, daß dieser aber , auf 
die Dauer, insbesondere bei stetig wechselnder Umlaufs­
zahl, nicht aufrecht zu erhalten ist.

Während also gute Schiebersteuerungen (Gruppe 6), 
abgesehen vom Ölverbrauche der Schieber und dem 
Preise, allen Anforderungen gerecht werden, vermeiden 
die Konstruktionen mit Ventilsteuerung (Gruppe 5) den 
Ölverbrauch der Schieber, nicht aber den hohen Preis. 
Sie genügen wohl, soweit es die Eintrittsorgane betrifft, 
versagen aber auf die Dauer betreffs der Druckorgane, 
da die plötzliche Rückströmung beim Hubwechsel zu 
viele Schwierigkeiten bereitet.

Das Bedürfnis nach Vereinfachung und das Be­
streben, die Gesichtspunkte nach 1 und 2 , also Ver­
minderung der Masse und des Hubes gleichzeitig in 
weitgehendem Maße zu berücksichtigen, hat zur 
Anwendung der sogenannten „Plattenventile“, richtiger 
„Blechventile“ genannt, geführt. Diese werden ver­
einzelt als „Gruppenventile“, meist aber als „Ringven­
tile“ oder „Gruppen-Ringventile“ verwendet. Die Stärke 
der verwendeten Bleche schwankt je nach Größe, 
Formgebung und Druck zwischen etwa i/ i und 3 mm, 
die Breite der Dichtungsfläche zwischen V / 2 und 25 mm, 
der Hub zwischen 3 und 8 mm. Auf die verschiedene 
konstruktive Gestaltung kann nicht näher einge­
gangen werden. Hier hat man auf eine gute Dichtung 
von vornherein Verzicht leisten müssen, da ein Auf­
schleifen kaum möglich, bezw. wegen nachträglichen 
Verziehens der Bleche infolge der hohen Temperatur 
so gut wie wirkungslos ist. Eine Anwendung an 
Vakuumpumpen ist aus diesem Grunde ausgeschlossen, 
eine solche an Kondensationsluftpumpen schon sehr 
schwierig, da diese nicht anlaufen, wenn nicht 
eine erhebliche Wassersäule über den Ventilen steht, 
welche die Undichtheitsverluste so weit unwirksam 
macht, daß der zum Anlaufen nötige Unterdrück 
entsteht. Undurchführbar ist sie bei hängender und 
schwierig bei seitlicher Anordnung der Blechventile. 
Naturgemäß werden solche Blechventile in erster Linie 
für Gebläsemaschinen mit niedriger Spannung und 
weiterhin für Kompressoren, welche mehrstufig arbeiten,

verwendet, Große Schwierigkeiten entstehen bei An­
wendung für hohe Spannung wegen der Undicht­
heitsverluste.

Die Bestimmung der Undichtheitsverluste eines 
Kompressors stößt bekanntlich auf fast unüberwindliche 
Schwierigkeiten, da in den allerseltensten Fällen 
genügend große Räume (Windkessel) für die gelieferte 
Preßluft oder auch (Gasometer) für die angesaugte 
Luft zur Verfügung stehen, mit Hilfe deren man aus 
dem erzeugten Druckunterschiede die wirkliche Leistung 
unter Berücksichtigung der Temperaturänderung fest­
stellen könnte. Der Verkäufer des Kompressors sichert 
deshalb nur eine scheinbare Leistung zu, welche aus 
der Schaulinie des Indikators, entsprechend dem Ab­
stande 2 . . .  3 in Fig. 1, bestimmt wird, und die 
sich von der wirklichen um die Summe aller Durch­
lässigkeitsverluste unterscheidet.

Es ist zu beachten, daß die Undichtheitsverluste 
vom Druckraume nach dem Zylinder und von diesem 
nach dem Saugrohre, wenn sie sich einigermaßen 
ausgleichen, die Schaulinie in keiner dem Auge 
wahrnehmbaren oder durch Untersuchung (der Schau­
linie) fesizustellenden Weise beeinflussen, sodaß ein 
Kompressor eine tadellose Schaulinie geben und doch 
dabei sehr durchlässig sein kann. Ja man kann 
sagen, daß undichte Ventile schönere Schaulinien ge­
währen können als dicht aufgeschliffene Ventile. Ein 
wirklich dichtes, selbsttätiges Ventil weist den soge­
nannten „Ventilüberdruck“, welcher sich aus der 
Verschiedenheit der Druckflächen unter und über dem 
Ventile ergibt, vereint mit der Spannung der Schluß­
feder und der Spaltdroßlung in der Schaulinie auf, 
welche insbesondere in der punktirten Linie 4' . . .  1' 
der Fig. 1 zum Ausdrucke gelangt. Dem Verfasser 
sind Schaulinien von Kompressoren bekannt geworden, 
welche Blechventile mit einer Breite der Dichtungs­
leisten bis zu 25 mm haben und keine Spur von den 
erwähnten Eigentümlichkeiten der Schaulinie aufweisen, 
ein Beweis von großer Undichtheit. Die Drosslungs- 
verluste, welche bei dem geringen Hube der Blech­
ventile ziemlich groß ausfallen müssen, lassen sich 
durch gleichzeitiges Indizieren der Saug- bezw. Druck­
leitung feststellen. Die größte Überraschung wird 
manchmal Besitzern von älteren, langsam laufenden 
Kompressoren mit dicht aufgeschliffenen Ventilen zuteil, 
wenn sie zum Ersatz einen modernen rasch 
laufenden Kompressor mit Blechventilen beschaffen und 
dann finden, daß der neue Kompressor trotz raschen 
Ganges nicht mehr schafft als der alte, sodaß abge­
sehen \on den Anschattungskosten mit einem der hohen 
Umlaufszahl entsprechenden Mehrverbrauch an Damp 
geiechnet werden muß. Es läßt sich dies durch ab­
wechselnde Benutzung des alten und neuen Kompressors 
bei gleichbleibendem Luftbedarf und durch Vergleich 
der Umlaufszahlen feststellen.
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Die größten Schwierigkeiten, welche sich der 
Anwendung von Blechventilen für hohe Umlaufszahlen 
entgegenstellen, liegen übrigens in dem geringen 
Durchtrittsquerschnitte der geringhubigen Ventile. 
Wenn ein Ventil seinen vollen Durchtrittsquerschnitt 
bei V4 des Hubes, sagen wir bei 40 mm freigibt, 
so ist ohne weiteres klar, daß 10 mal so viel Ventile 
gleichen Durchmessers bei 4 mm erforderlich wären, 
und daß man wegen der großen Spaltdroßlung bei so 
geringem Hube noch etwas zugeben müßte, um den 
gleichen Querschnitt zu erhalten. Für Unterbringung 
so vieler Platten ist nun, ohne bedenkliche Vergrößerung 
des schädlichen Baumes, tatsächlich gar kein Platz 
vorhanden, ganz abgesehen vom Kostenpunkte.

Es sind auch Konstruktionen bekannt geworden, 
welche den Eintritt durch Schieber und den Ausschub 
durch vom Schieber unabhängige Ventile oder gar 
selbsttätige Kolbenschieber steuern. Diese zeichnen 
sich nur dadurch aus, daß die Übelstände verschiedener 
Konstruktionen an einer Maschine zusammengetragen 
sind, ohne daß die Vorteile der Schieberkonstruktionen 
nach Gruppe 6 zur Anwendung kommen.

Dieser Vergleich der Vor- und Nachteile der ein­
zelnen Konstruktionen hat den Verfasser zu der 
Überzeugung geführt, daß den weitgehenden An­
forderungen, welche jetzt bei Gasverdichtern gestellt 
werden, von den bekannten Konstruktionen nur diejenigen 
entsprechen, bei welchen ein Corliß- oder Kolbenschieber 
bei Totlage den Abschluß besorgt, sodaß vollhubige, 
selbsttätige Ventile bei absolut geräuschlosem Gange 
den Ausschub vermitteln, wobei allerdings der Ölverbrauch 
der Schieber und der höhere Preis mit in Kauf ge­
nommen werden müssen.

Diese Betrachtung führte zunächst zu dem Versuche, 
die vollhubigpn, dicht aufgeschliffenen, selbsttätigen 
Ventile beizubehalten und die Wirkung des gesteuerten 
starren Trennungskörpers, welcher bei Kolbentotlage 
zwischen die rückströmende Luftsäule und das Ventil 
eingeschoben wird, durch ein zweites, ebenfalls selbst­
tätiges Ventil zu ersetzen, welches jedoch, durch eine 
Buffervorrichtung aufgefangen, keinen vollkommenen 
Abschluß herbeizuführen , sich also nicht auf 
eine aufgeschliffene Dichtungsfläche zu setzen, sondern 
nur so weit zu dichten braucht wie ein leicht ein­
gepaßter Rohrschieber, welcher dem aufgeschliffenen 
vollhubigen Ventil Zeit verschafft, während des Kolben­
rücklaufes sich geräuschlos auf den Sitz niederzulassen.

Dies ist allerdings durchführbar, doch wurde die 
Jdee sofort durch die weitere Vereinfachung überholt, 
daß der Rohrschieber, welcher den Vorschluß (das stoß­
freie Abschneiden der Rückströmung nach dem Zylinder) 
besorgt, direkt mit dem Vollhubventil aus einem Stück 
hergestellt wurde.

Außerdem brachte Verfasser eine Verbesserung 
selbsttätiger Säugventile in Vorschlag, bei welcher

durch eine neue Art von „Kraftaufspeicherung" 
die selbsttätige, rechtzeitige Anfangsbeschleunigung der 
Ventile besorgt wird, sodaß sie momentan zu voller 
Hubhöhe geöffnet werden.

Der inzwischen verstorbene technische Direktor Brandt 
der Aktiengesellschaft Bergwerksverein Friedrich 
Wilhelmshütte in Mülheim a. d. Ruhr erkannte die 
Brauchbarkeit dieser Gedanken und ermöglichte die 
Beschaffung eines Versuchskompressors (mit Riemen­
betrieb durch eine Dynamomaschine) durch die genannte 
Firma, an welchem verschiedene Ausführungsformen 
und Größen der dem Verfasser patentierten neuen 
„Vollhubventile" erprobt wurden. Das Ergebnis der 
bisher vorgenommenen Versuche, welche gemeinschaftlich 
von einem Ingenieur der genannten Firma und dem 
Verfasser durchgeführt wurden, bekannt zu geben, ist 
der Zweck dieses Berichts.

Infolge veränderter Betriebsverhältnisse stellte es 
sich heraus, daß für die volle Leistung des zweistufig 
gebauten Kompressors nicht die genügende Kraft zur 
Verfügung stand, sodaß man, um nicht eine neue kost­
spielige Dynamomaschine beschaffen zu müssen, sich 
begnügte, die an dem hinteren Deckel des Niederdruck- 
zylinders eingebauten Ventile bei einstufiger Arbeit zu 
untersuchen, was allerdings für die Beurteilung der 
Konstruktion vorderhand vollständig ausreicht. Es soll 
daher auf die Bauart des Kompressors nicht wreiter 
eingegangen und nur erwähnt werden, daß der 
Niederdruckzylinder 600 mm Durchmesser bei 500 mm 
Hub hat, und daß zweierlei Antriebsriemenscheiben be­
nutzt wurden, welche ein Arbeiten mit 96 und mit 
152 Umdr. i. d. Min. ermöglichten (wegen Änderung 
in den Stromverhältnissen änderte sich die Umdrehungs­
zahl zeitweilig bis 92 und 172 i. d. Min.). Die Ver­
suche konnten nur nach längeren Pausen und mit 
besonderer Rücksichtnahme auf den Betrieb des Werkes 
vorgenommen werden, es kann demnach auch nicht ein 
so übersichtlicher Bericht gegeben werden, wie dies bei 
Laboratoriumsversuchen üblich ist. Es soll dem­
entsprechend hier nur ein Überblick über die bis jetzt 
gewonnenen Beobachtungen gegeben werden, und die 
Bestätigung bleibt den zu erzielenden Erfahrungen im 
Betriebe Vorbehalten.

Wegen geringer verfügbarer Betriebskraft konnte 
bei den Versuchen im Jahre 1894 mit 96 U. i. d. 
Min. nur bis auf 3 Atm verdichtet werden und bei 
152 U. sogar nur bis 12/3 Atm. Das Interesse der 
Maschinenbauanstalt der Friedrich Wilhelmshütte wendet 
sich zunächst Kompressoren der größten üblichen Ab­
messungen, etwa von 10 000 cbm stündl. Leistung 
aufwärts, zu, und für solche sollten nicht nur die zweck­
mäßigste Bauart, sondern auch die zulässige größte 
Abmessung des Einzelventiles bestimmt werden.
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Der Schnitt durch den hinteren Zylinderdeckel 
(Fig. 2) zeigt ein Saug- und ein Druckventil (S u. D),

Fig. 2.

wie solche nach einigen vorgenommenen Änderungen 
sich bewährt haben. Der Schnitt durch den Deckel 
(Fig. 3) zeigt, daß je zwei Saug- und Druckventile vor-

Fig. 3.

gesehen sind. Der Ventilkorb für das Säugventil ist 
so eingerichtet, daß sowohl das einsitzige Ventil nach 
Fig. 4, als auch das im Deckel (Fig. 2) eingezeichnete 
doppelsitzige Ventil S eingebaut werden kann.

Das Wesen des neuen Saugventiles besteht darin, 
daß während der Druckperiode, wo das Säugventil ge­
schlossen auf seinem Sitze ruht, der Druck im Zylinder 
durch die hohle Ventilspindel und eine kleine Bohrung

Fig . 4.

b in den Bufferraum B (Fig. 2) gelangen kann. Sobald der 
Kolben im Totpunkte angelangt ist und sich wieder 
zurückbewegt, um neue Luft anzusaugen, expandiert 
zunächst die im schädlichen Raume verbliebene Luft 
(sogenannte Rückexpansion); diesem Druckabfälle kann 
jedoch die im Buffer B angesammelte Druckluft durch 
die kleine Bohrung b nicht schnell genug folgen, so­
daß das Ventil je nach Größe des gewählten Bufters 
mit mehr oder weniger Kraft von seinem Sitze abge­
hoben und in die Öffnungsstellung geschleudert wird. 
Es wird also gewissermaßen wie aus einem Blas­
rohre herausgeschossen, und so wird die Massenbe­
schleunigung des Ventils, welche sonst ein Hindernis 
bildet, in promptester Weise besorgt.

Es wurde vorerst das einsitzige Ventil (Fig. 4) 
verwendet, das auch ruhig arbeitete; doch zeigte 
die Zylinderschaulinie eine wellenförmige Sauglinie, 
weshalb von der Verwendung des einsitzigen Saugven­
tiles bis auf weiteres abgesehen und weiterhin das 
doppelsitzige Ventil S (Fig. 2) angewendet wurde, das 
bei allen vorkommenden Umlaufszahlen, welche zwischen 
92 und 172 i. d. Min. lagen, gleich ruhig arbeitete 
und, wie die Schaulinien der Ventilerhebung (Fig. 5) 
zeigen, seinen Zweck tadellos erfüllt. Die Schaulinien 
IbisIII (Fig. 5 auf S. 499) sind Erhebungslinien desdoppel- 
sitzigen Saugventiles S, IV ist eine Spannungsschaulinie 
vomVentilinnenraum, VbisVII sind Druckventilerhebungs­
linien, VIII bis XI Spannungsschaulinien vom Kompressor­
zylinder, und XII ist eine solche vom Druckrohre. Die 
aus Fig. 2 ersichtlichen Gehäusedeckel der Säugventile 
wurden während der Versuche weggelassen, sodaß 
man den Gang der Ventile mit der Hand verfolgen 
und sich von dem weichen Gange überzeugen konnte.

Jedes der beiden Säugventile gibt bei 19 mm Hub 
einen Ringquerschnitt von 155 auf 80 mm, also 
139 qcm frei; beide Ventile zusammen entsprechen etwa 
Vio der Kolbenfläche. Die Schaulinien II u. III (Fig. 5) 
zeigen das Verhalten bei 96 U. i. d. Min. mit 1 und 
2 Säugventilen S; bei Arbeit mit einem Säugventil 
und 14 mm Öffnung entspricht der Querschnitt einer
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I. 2. Säugventile S. 
152 U. i. d. M. 

Ventilerhebung 15 mm.

III . N ur 1 Säugventil S. 
90 U. i. d. Min. 

Ventilerhebung 14 mm.

V. 1 Druckventil D.
152 U. i. d. Min. 

Ventilerhebung 40 mm.

V II. 1 D ruckventil D.
96 U. i. d. Min. 

Ventilerhebung 35 mm.

II. 2 Säugventile S.
96 U. i. d. Min. 

Ventilerhebung 9 mm.

IV. V entilinnenraum  (Fig. 10). 
152 U. i. d. Min., 15 mm — 1 Atm.

VI. 1 Druckventil D.
96 U. i. d. Min. 

Ventilerhebung 32 mm.

V III. 2 Säugventile S;
2 doppelsitz. Druckventile (Fig. 6). 
96 TJ. i d. Min., 8 mm =  1 Atm.

1 D ruckventil D.
96 U. i. d. Min., 9 mm =  1 Atm.

IX. 2 Säugventile S;
1 Druckventil D.

152 U. i. d. Min., 9 mm = 1  Atm.

XI. 1 Säugventil S ;
1 D ruckventil D 

96 U. i. d. Min., 9 mm =  1 Atm.
Fig. 5.

X II. Druckrohr.
152 U. i. d. Min., 25 mm =  1 Atm.
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mittleren Luftgeschwindigkeit von 43,8 m i. d. Sek., 
also mehr als wünschenswert ist. Die Schlußfedern 
sollen ganz sanft wirken; bei stehender Anordnung 
würden die Ventile auch ohne Federn richtig arbeiten.

Der Kompressor arbeitet einfach wirkend, sodaß 
die Luftsäule im Saugrohre stoßweise beschleunigt 
werden muß. Zu beachten ist, daß das Säugventil 
erst nach der Kolbentotlage schließen soll, damit die 
beschleunigte Luftsäule in den Zylinder hineindringt, 
wenn das Ventil sich schon der Schlußstellung nähert; 
der Druck der angesaugten Luft steigt daher möglichst 
(manchmal noch über die Atm.) an,*) was für 
die volumetrische Leistung von Bedeutung ist. Man 
vergleiche z.B. die Schaulinien VIII mit IX bis XI in Fig5. 
Bei VIII erfolgt die Nachfüllung des Zylinders bei 
Kolbentotlage nicht, weil die Luft vor dem Bufferkolben 
des Säugventils nicht frei entweichen kann, also 
die Gegenseite des Buffers, als „Luftfeder“ wirkend, die 
Säugventile bei Kolbentotlage schon abschließt (später 
wurden Löcher für den freien Durchtritt der Luft an­
gebracht). Es ergibt sich die gleiche Wirkung, wenn 
man einen gesteuerten Einlaßschieber erst nach Kolben­
totlage schließen läßt, was tatsächlich gebräuchlich ist.

Das vorliegende Material reicht noch nicht hin, 
um entscheiden zu können, ob die neuen „Säugventile 
mit Kraftansammlung für die Anfangsbeschleunigung“ 
in Bezug auf Saugwiderstand einem Corlißschieber, 
welcher bekanntlich den geringsten Eintrittswiderstand 
ergibt, vollständig gleichwertig sind. Leider beziehen 
sich die in Druckschriften bekannt gegebenen Schau­
linien fast ausschließlich auf geringe Umlaufszahlen, 
sodaß der Vergleich der Eintrittswiderstände verschie­
dener Konstruktionen schwer durchführbar ist. Immerhin 
kann bei reichlich öffnenden Ventilen gegenüber dem 
Schieber der Unterschied nicht bedeutend sein und dürften 
die Vermeidung jedes Ölverbrauches, sowie dieEinfachheit 
durch Wegfall der äußeren Steuerung und der geringere 
Beschaffungspreis bei der Wahl zu beachten sein.

Wichtig ist ferner, daß durch das neue Ventil 
ein selbsttätiges Einlaßorgan geschaffen ist, das 
auch an „Vakuumpumpen“ den Schieber ohne weiteres 
ersetzen kann, während man bis jetzt auf dem Stand­
punkte verharren mußte, daß dafür nur gesteuerte 
Organe brauchbar seien.

Betreffs der gewählten Größe der Säugventile deuten 
die bisher gewonnenen Beobachtungen darauf hin, daß 
die Größe des Einzelventiles noch beliebig gesteigert 
werden kann, da man es in der Hand hat, den Buffer 
für die Anfangsbeschleunigung, auf welchen es ankommt, 
beliebig groß zu wählen, sodaß man, wo es erwünscht 
ist, auch bei großen Kompressoren mit einem Säug­
ventile auf jeder Zylinderseite auskommen kann. Die

*) Z. d. V. d. Ing. 1902, S. 157 und 943/4, Glückauf 1903.
S. 291.

Luft im Kraftsammler wird beim Ventilschlusse in den 
Zylinder zurückgedrängt, dient demnach gleichzeitig als 
Katarakt, welcher ein sanftes Aufsetzen sichert. Tat­
sächlich erfolgt das Aufsetzen der Ventile, welches man 
während des Ganges mit der Hand verfolgen kann, bei 
172 U. i. d. Min. ebenso ruhig wie bei 92 U. Der 
Rauminhalt dieses Buffers ist so gering, daß ein 
nennenswerter Einfluß auf die Volumleistung nicht vor­
handen ist. Übrigens wird ein Teil der Luft im Buffer 
nach Überschreitung der Kolbentotlage in den Zylinder 
zurückgepreßt, wenn schon die Verdichtung begonnen 
hat, geht also nicht verloren.

Dem etwaigen Einwande, daß sich die Bohrung b 
mit der Zeit verstopfen könnte, ist entgegenzuhalten, 
daß einerseits eine einstufige Verdichtung auf höhere 
Endspannung kaum noch zur Anwendung kommt, also 
Zersetzungsprodukte bei guten Verbundkompressoren 
überhaupt nicht in Frage kommen, und anderseits die 
Erfahrung lehrt, daß eine noch so kleine Öffnung, wenn 
unablässig stoßweise durchgeblasen wird, sich niemals 
verlegen kann. Ablagerungen werden immer nur dort 
gefunden, wo ein heftiger Luftstrom nicht hingelangen 
kann.

Bemerkenswert ist der hohe volumetrische Wirkungs­
grad, welcher erzielt wird. Wie die Schaulinien (Fig. 5) 
zeigen, beträgt er bei Verdichtung auf 5 Atm. 95 v. H., 
auf 3 Atm. noch etwa 97 v. H. und bei geringerer 
Endspannung 98 und sogar 99 v. H. Das läßt sich 
mit einem Schieber überhaupt nicht erreichen, weil 
seine Verwendung es nicht gestattet, den schäd­
lichen Raum des Zylinders so weit herabzuziehen, wie 
wenn man Ventile im Deckel anordnet (im vorliegenden 
Falle 3 v. H.). Nebenbei sei darauf hingewiesen, daß 
man den Teil des Saugwiderstandes, welcher der Schluß­
feder zur Last fällt, nur dann ganz vermeiden kann, 
wenn man statt der Schlußfeder eine auf Öffnung 
wirkende Feder anordnet, welche das Ventil offen hält 
und durch eine Steuerung das Ventil auf seinen Sitz 
zurückbringt, wie es schon ausgeführt wurde. Im vor­
liegenden Falle kann mau bei Anwendung einer Schluß­
steuerung auch die Öffnungsfeder weglassen, welche bei 
hohen Umlaufszahlen sehr kräftig sein müßte.

Nicht so einfach wie die Erprobung der neuen Säug­
ventile gestaltete sich die der „Vollhub-Druckventile“.

Es wurden außer dem zweisitzigen Ventile (Fig. 6) 
vorerst nur einsitzige Druckventile und zwar solche nach 
Fig. 7 bis 10 und nach D in Fig. 2 untersucht.

Um die Ventile möglichst leicht und dabei billig 
hersteilen zu können, wurde angenommen, daß die 
einsitzigen Ventile später aus weichem Stahl gepreßt 
werden sollen, wenn auch die Probestücke durch Schmieden 
und Ausdrehen fertiggestellt wurden, da gepreßte Ven­
tile nur bei Beschaffung einer größeren Anzahl zu haben 
sind. Bei der Ausführungsform nach Fig. 7 und 8 
ergab die Nachfrage, daß die umgekrempte Flansche,
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wenigstens bei der gewählten Höhe des zylindrischen 
Körpers, der Herstellung durch Pressen im Wege steht. 
Außerdem zeigte es sich, daß der dünne Rand der 
Flansche, welcher den Bufferraum einschließt, nicht

7YO-

Fig . 6 .

genügend dichtete, umsomehr, da zu viel schädlicher 
Raum im Buffer vorhanden war, sodaß ein hartes Auf­
setzen des Ventil es nicht vermieden werden konnte.

Fig . 7.

Die Wirkungsweise der neuen Druckventile beruht, 
wie schon angedeutet wurde, darauf, daß der in der 
Ventilführung leicht eingepaßte Rohrschieber bei Kolben­
totlage oder unmittelbar nachher, infolge einer reichlich 
bemessenen Überdeckung den Rückstrom der Druck­
flüssigkeit stoßfrei unterbricht und das Ventil, welches 
seinen Weg noch fortsetzt, während des Kolbenrück­
ganges durch einen Buffer abgebremst und geräuschlos 
auf den Sitz niedergebracht wird. Der zylindrische 
Teil des „Rohrschieberventiles“ übernimmt also selbst­
tätig die Rolle des sonst gebräuchlichen gesteuerten 
Schiebers, welcher den Ausschub der Druckflüssigkeit 
bei Kolbentotlage beendet.

Die Versuche ergaben in der Tat, daß die Absicht 
des Konstrukteurs vollkommen erreicht wird, sobald die 
einschlägigen Verhältnisse geprüft und berücksichtigt 
worden sind. Es ist also erforderlich, für die höchste 
Umlaufszahl des Gasverdichters, welche man erreichen

will, die geeignetste Konstruktion und die größte für 
ruhigen Gang noch zulässige Bemessung des Einzel- 
ventiles durch Versuche festzustellen. Diese einmalige 
Arbeit liefert Ergebnisse, welche sich weiterhin ohne

F ig . 8 .

weiteres verwerten lassen. Betreffs der bis jetzt vor­
genommenen Versuche seien folgende Beobachtungen 
hervorgehoben.

Bei dem Ventile in Fig. 7 (134 mm Durchmesser) 
ist eine Schlußfeder vorgesehen und außerdem ein kleines 
Rückschlagventil r, das ein Zurücktreten der beim 
Anhube des Ventiles verdrängten Luft verhindert. 
Schließt der Rohrschieber die Austrittsöffnung des 
Ventilchens (r) ab, so verbleibt über dem Ventil 
ein Luftpolster, das ein Aufschlagen gegen die 
Hubbegrenzung verhindern soll. Alle Versuche be­
stätigten die bereits bekannte Erfahrung, daß feder­
belastete Ventile am besten ohne Hubbegrenzung ar­
beiten.

Beim Niedergange des Ventiles kann nur durch 
Undichtheit der Ventilführung Luft nachströmen, weil 
das Rückschlagventil geschlossen ist. Es muß daher 
eine Spannungsabnahme eintreten, welche die Wirkung 
des Buffers unterstützen soll und, wenn sie nicht 
durch Undichtheit verloren geht, auch eine Entlastung 
für den nächsten Anhub des Ventiles zurfolge haben 
muß. Diese Einrichtung wurde später bei dem Ventile 
(Fig. 10) unter Abnahme von Schaulinien vom Ventil- 
innenraum genauer untersucht und wird weiter unten 
noch besprochen werden.

Betreffs Fig. 8 sei hervorgehoben, daß die Ventil­
feder ungespannt ist, wenn der Rohrschieber den Durch­
tritt unterbricht. Während das Ventil die Überdeckung 
durchläuft, also den Weg von Unterbrechung des Luft- 
durchtrittes bis zum Aufsetzen des Ventiles, wird die Feder 
angespannt und verharrt bei geschlossenem Ventile in 
dieser Stellung, bis der nächste Anhub, durch die 
Spannung der Feder begünstigt, eingeleitet wird. Beim 
Aufgange dagegen wird vom Beginn der Freigabe der 
Durchtrittsöffnungen im Ventilkorbe die Feder wie 
die gewöhnliche Schlußfeder angespannt und sorgt dafür



N r .  1 6 . -  5 0 2  - 2 2 .  A p r i l  1 9 0 5 .

daß das Ventil gegen Kolbentotlage so rechtzeitig der 
Schlußlage genähert wird, daß die Rückexpansion im 
Verein mit der Buffervorrichtung einen sicheren, 
jedoch sanften Schluß bewirkt. Da, wie schon erwähnt, 
die Buffervorrichtung bei dieser Ausführungsform, wo 
die Flansche den Bufferraum einschließt, nicht energisch 
genug wirkt, so mußte die abwechselnd auf Zug und 
Druck wirkende Feder einer späteren genauen Unter­
suchung Vorbehalten bleiben.

Fig. 9.

Fig. 9 zeigt ein Druckventil von 158 mm 1. Durchm.; 
der Buffer ist hier mit einem Scheibenkolben ausge­
stattet und über dem Ventile angeordnet. Die Luft 
aus dem Ventilinnenraume tritt durch Bohrungen, 
welche durch ein als Rückschlagventil wirkendes Blech 
abgedeckt sind, unter den Bufferteller und kann bei 
geöffnetem Ventil entweichen.

Auch hier zeigte sich der Buffer als zu klein be­
messen, umsomehr als ein Blech als Rückschlagventil 
zu undicht ist, sodaß das Aufsetzen des Ventiles noch

Fig. 10.

Geräusch verursacht. Es wurden die Druckventile 
nach Fig. 10 und nach D in Fig. 2/3 abgeändert. 
Wie aus Fig. 10 ersichtlich ist, kann durch die hohle

Spindel hindurch der Druckvorgang im Ventilinnern 
indiziert werden (s. Fig. 5, Schaulinie IV). Diese Schau­
linie zeigt, daß der Druck im Ventilinnenraum beim 
Ventilniedergange tatsächlich heruntergeht, und 
man könnte auf Rechnung dieses Umstandes mit 
einem kleineren Buffer auskommen (was allerdings 
keinen großen Wert hat), dagegen steigt der Druck 
bis zum nächsten Ventilanhube wieder so hoch, daß 
von einem entlasteten Anhube nicht die Rede sein 
kann. Bei versuchsweise angewendeter ganz schwacher 
Schlußfeder trat die Erscheinung auf, daß die Ent­
lastung zu stark wird, sodaß das Ventil zu spät 
herunterkommt. Das Aufsetzen ist dabei ganz 
geräuschlos. Es wurde von der Entlastung im Ventil­
innern zunächst abgesehen, und später soll noch eine 
andere Entlastungsart untersucht werden, welche eine 
Umkehrung des Systems der „Kraftansammlung“ bei 
den Säugventilen ist.

Von dem Ventile D in Fig. 2/3 war nur 1 Stück 
ausgeführt worden, sodaß der Durchtrittsquerschnitt 
für 152 U. i. d. M. nicht mehr genügte. Trotzdem 
war der Gang dieses Ventiles auch bei 152 U. absolut 
geräuschlos, sodaß die weiteren Versuche, für welche 
die Zeit sehr kurz bemessen war, mit diesem einen Druck­
ventile durchgeführt wurden. Die Schaulinien X und XI 
(Fig. 5) zeigen ein sehr günstiges Verhalten bei 96 ü ., wo­
gegen IX bei 152 U. zeigt, daß der Druckwiderstand 
zu groß ist. Dabei ist allerdings zu berücksichtigen, 
daß die Luft mit einer größten Geschwindigkeit von 
fast 100 m i. d. Sek. durchgepreßt wird, sodaß die 
Schlußfeder sehr kräftig angespannt werden mußte, 
um das Ventil zeitig genug in die Schlußstellung des 
Rohrschiebers zu bringen. Der Druck im Druckraume, 
zu welchem der Kühler und der Windkessel gehören, 
wird durch Drosslung eines Ventiles geregelt, durch 
welches die Luft ins Freie ausströmt. Es wurden 
auch Schaulinien am Druckrohr unmittelbar hinter dem 
Druckventile abgenommen. Die gewonnenen Schaulinien 
(s. Fig. 5, XII) zeigen, daß der Druck beständig schwankt,
u. zw. deshalb, weil im Hochdruckzylinder, dessen 
Ventile herausgenommen wurden, die Luft aus- und 
eingeschoben wird. Es war keine Gelegenheit geboten, 
eine andere Einrichtung zu treffen. Über den Druck­
ventilwiderstand gestatteten daher auch die bisher 
vorgenommenen Versuche kein sicheres Urteil.

Sämtliche Ventile sind so gebaut worden, daß sie 
sowohl im Niederdruck- als auch im Hochdruckzylinder 
arbeiten können; infolgedessen kann die Masse für 
Arbeit mit geringem Druck noch vermindert werden. 
Ein dringendes Bedürfnis, so große einsitzige Ventile 
für 152 U. i. d. Min. anzuwenden, bei welchen 
der volle Hub nicht mehr erzielt werden kann, ohne 
die Feder zu stark anspannen zu müßen, ist übrigens 
nicht vorhanden, da diese Umlaufszahl meist nur für 
kleinere Kompressoren zur Anwendung kommt.
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Bemerkenswert ist, daß der Luftbuffer welcher bei 
152 U. einen geräuschlosen Gang des großen Druck- 
ventiles erzielen ließ, dies umsomehr bei geringeren 
Umlaufszahlen tat; die Ventilerhebungsschaulinien 
(s. Fig. 5, V), welche bei 152 U. abgenommen sind, zeigen 
Schwankungen des Luftdruckes im Buffer, welche je­
doch auf die Zylinderschaulinien keinen Einfluß haben, 
und bei welchen das Ventil absolut unhörbar aufsetzt. 
Bei 96. U (VI und VII) kommt das Ventil, wie die 
gute Abrundung der Ecke links unten zeigt, ohne jede 
Schwankung zur Ruhe.

Die Ventilerhebungsschaulinien (Fig. 5) zeigen, daß 
bei Kolbentotlage der Rohrschieber noch nicht ab­
schließt. Diese „SchlußVerspätung“ s (Fig. 5, V) 
— e ist die Überdeckung — entspricht der Ver­
drängerarbeit des Ventilkolbens. Es ist ohne weiteres 
klar, daß man auf die Schlußfeder ganz verzichten und 
sie durch eine auf Öffnung wirkende „Entlastungs­
feder“ ersetzen kann, wenn man kurz vor Kolbentotlage 
das Ventill durch eine Zwangssteuerung der Schluß­
stellung genügend nähert. Sobald das Ventil dann vom 
Rückstrom erfaßt wird, besorgt der Buffer das sanfte 
Aufsetzen. Der Ventil widerstand und mit ihm die 
obere schraffierte Fläche in Fig. 1 entfallen dadurch, und 
die Anwendung eines solchen Zwangsschlusses ist bei 
größeren Abmessungen der Gasverdichter immerhin in 
Erwägung zu ziehen, da die Schwierigkeiten der älteren 
Ventilsteuerungen (Regulierung der Schluß Verspätung 
und des Buffers) hier ganz in Wegfall kommen. Jeden­
falls erhöht die mechanische Bewegung des Druck- 
ventiles gegen die Schlußstellung die Betriebssicherheit, 
weil ein „Steckenbleiben“ dann überhaupt nicht Vor­
kommen kann. Da die Annäherung des Ventiles an 
die Schlußstellung mit der Kolbentotlage zusammmen- 
fällt, so kann die Bewegung vom Gestänge abgeleitet 
werden und ist ein besonderes Exzenter nicht erforder­
lich. Der oft mit komplizierten Mitteln erstrebte 
Zwangsschluß des Ventiles ist hier in der einfachsten 
Weise zu erreichen. Auch bedingt eine solche Steuerung 
keinen Ölverbrauch wie bei den Schiebersteuerungen.

Die Überdeckung für den Rohrschieber kann ge­
ringer gehalten werden, wenn man den Luftbuffer ent­
sprechend groß wählt, und noch geringer, wenn man 
Flüssigkeitspuffer verwendet; doch sind diese für hohe 
Umlaufszahlen kaum zu empfehlen und an die stehende 
Anordnung gebunden.

Will man bei großen Kompressoren mit je einem 
Saug- und Druckventil auf jeder Zylinderseite aus- 
kommen, so wird es sich empfehlen, zweisitzige Ventile 
anzuwenden, umsomehr, als die Umlaufszahlen sich dann 
in mäßigen Grenzen halten.

Die nach den bisher vorliegenden Versuchen und 
Beobachtungen zulässigen Schlüsse lassen sich nach

Ansicht des Verfassers, wie folgt, zusammen­
fassen :

1. Die neuen doppelsitzigen Säugventile mit Kraft­
ansammlung für die Anfangsbeschleunigung genügen 
für jede vorkommende Umlaufszahl an Gas Verdichtern und 
Vakuumpumpen, sodaß gesteuerte Schieber entbehr­
lich sind.

2. Die damit erzielte volumetrische Leistung ist 
immer die größte, welche der vom schädlichen Raum 
abhängigen Rückexpansion entsprechend geleistet 
werden kann, während bei gesteuerten Schiebern der 
Zeitpunkt für die Eröffnung in Übereinstimmung mit 
der größten vorkommenden Endspannung gewählt 
werden muß.

3. Das einzelne zweisitzige Säugventil kann allem 
Anscheine nach noch wesentlich größer gehalten werden 
als bisher.

4. Die Idee, durch einen mit dem Druckventile 
starr verbundenen Rohrschieber bei Kolbentotlage eine 
Unterbrechung der Rückströmung in den Zylinder ein- 
treten zu lassen und dadurch dem Ventile eine Fort­
setzung seiner Bewegung zu gestatten, welche es 
ermöglicht, das Ventil durch einen Buffer zum Auf­
setzen zu veranlassen, bewährt sich für alle in Betracht 
kommenden Umlaufszahlen als zutreffend.

5. Die Bemessung des Buffers ist für jede Ventil­
größe entsprechend der größten vorkommenden End­
spannung und Umlaufszahl zu erproben und genügt 
dann ohne irgendwelche Einstellung für jede kleinere 
Umlaufszahl.

6. Flüssigkeitsbuffer gewähren kleinere Deckung 
für den Rohrschieber, Luftbuffer dagegen bedürfen 
weder Nachfüllens noch sonstiger Beaufsichtigung und 
gestatten auch liegende oder schräge Anordnung.

7. Die Schlußfedern sind am besten nachstellbar 
einzurichten und nach der Zylinderschaulinie einzustellen, 
um unnötigen Durchtrittswiderstand zu vermeiden.

8. Statt der Schlußfedern kann eine Entlastungs­
feder angewendet und der Ventilniedergang bis zum 
Abschluß des Rohrschiebers durch mechanische Steuerung 
gesichert werden, wobei der Ventilwiderstand vollständig 
ausgeschaltet und die Betriebssicherheit gegenüber dem 
selbsttätigen Ventile erhöht wird.

Diese Ergebnisse zeigen den Weg, wie das viel­
erstrebte Ziel der Pumpenkonstrukteure, Ventile mit 
dem vollen (der überdeckten Fläche entsprechenden) 
Hube auszunutzen, zu erreichen ist. Obwohl die bisher 
vorliegenden Versuchsergebnisse bereits sehr schätzens­
werte Anhaltspunkte für die zweckentsprechende Kon­
struktion und Bemessung von Ventilen der Gasver- 
dichter darbieten, so müssen sie doch naturge­
mäß für Verhältnisse, welche von den vorliegenden 
abweichen, nocli nachgeprüft und weiter ausgebaut
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werden. Die neuen Ideen dürften auch für Flüssigkeits- 
pumpen schätzenswerte Anwendungen gestatten ; doch 
liegen darüber noch keine Versuche vor.

Die Friedrich Wilhelms-Hütte hat durch ihr Ent­

gegenkommen bei Vornahme der einen nicht unerheb­
lichen Kostenaufwand bedingenden Versuche jedenfalls 
eine sehr willkommene Anregung für weitere Fort­
schritte im Bau von Gas Verdichtern gegeben.

Über das Rösten von Eisenerzen.
Von Direktor Oscar S i m m e r s b a c h ,  Crefeld.

Nicht alle Eisenerze lassen sich ohne weiteres ver­
hütten , gar manche bedürfen zunächst einer Vor­
bereitung durch Rösten, ehe sie im Hochofen zweck­
mäßig Verwendung finden können. Man sucht durch 
das Rösten insbesondere eine Erhöhung der Reduzier­
barkeit der Erze zu erreichen, wodurch sich der Hoch­
ofenprozeß regelmäßiger und günstiger gestaltet sowie 
gleichzeitig eine mehr oder minder erhebliche Koks­
ersparnis erfolgt; in einzelnen Fällen erstrebt man 
ferner im Röstofen eine Verbesserung der chemischen 
Zusammensetzung des Erzes durch Entfernung schäd­
licher Bestandteile, wie Schwefel und Arsen, die bei 
ihrem Übergang in das Roheisen dieses schädigen und 
unbrauchbar machen würden.

Die Erhöhung der Reduzierbarkeit der Eisenerze 
geht im allgemeinen Hand in Hand mit einer Er­
höhung der Oxydationsstufe des Eisens. Das klingt 
an sich befremdend und seltsam, weil die Reduktion 
des Eisenoxyds, der höchsten Oxydationsstufe des Eisens, 
erst unter dem Durchgänge von Eisenoxyduloxyd und 
sodann von Oxydul vor sich geht; somit müßte also 
die niedrigste Oxydationsstufe, das Eisenoxydul sich am 
leichtesten reduzierbar erweisen. Der anscheinende 
Widerspruch erklärt sich daraus, daß die höhere 
Oxydationsstufe des Eisens leichter eine be­
stimmte Menge Sauerstoff abgibt als die andere. 
Eisenoxyd wird schon in einer Hochofenzone zu Eisen­
oxyduloxyd reduziert, wo die Temperatur und das 
Verhältnis zwischen der Kohlensäure und dem Kohlen­
oxyd der Hochofengase noch zu niedrig sind, als daß 
sie auf die Verbindung Eisenoxyduloxvd einen be­
sonderen reduzierenden Einfluß ausüben können; dieser 
tritt vielmehr erst in größerer Hochofentiefe in die 
Erscheinung. Während aber dann das als Eisen­
oxyduloxyd aufgegebene Erz noch seine ursprüngliche 
Dichtigkeit aufweist, hat das aus Eisenoxyd reduzierte 
Eisenoxyduloxyd-Erz durch die Abgabe von Sauerstoff 
an Porosität gewonnen, sodaß die Einwirkung der 
Reduktionsgase wesentlich erleichtert wird. Hierzu 
kommt noch, daß das Eisenoxyd während seiner Des­
oxydation zu Eisenoxyduloxyd stets mehr Kohlenstoff 
aus dem Kohlenoxyd der Hochofengase aufgenommen 
hat als das aufgegebene Eisenoxyduloxyd, wodurch 
das Eisenoxyd-Erz in erhöhtem Maße aufgeschwollen 
und voll von Rissen wird, ein Umstand, der die

Reaktionsfähigkeit der Reduktionsgase noch mehr er­
höht. Die größere Ablagerung von Kohlenstoff im 
Erz begünstigt ebenfalls die Reduzierbarkeit, indem 
diese Kohlenstoffmengen in größerer Ofentiefe bei 
höherer Temperatur nicht unwesentlich zur Endre­
duktion des Erzes beitragen.

Zwecks Steigerung der Reduzierbarkeit röstet man 
daher die Eisenerze meist in oxydierender Atmosphäre, 
d. h. unter Luftzutritt, um möglichst die höchste 
Oxydationsstufe des Eisens zu erreichen; beim Rösten 
unter Luftabschluß kann zwar unter Umständen auch 
eine höhere Oxydationsstufe als im ungerösteten Erz 
entstehen, jedoch findet eine Bildung von Eisenoxyd, 
wie beim oxydierenden Rösten, nicht statt. Es ergibt 
sich hiernach, daß eine Röstung der Roteisensteine hin­
sichtlich Erhöhung ihrer Reduzierbarkeit gemeiniglich 
keinen Erfolg aufzuweisen vermag. Stückige und sehr 
dichte, schwer zu zerkleinernde Roteisensteine sucht man 
bisweilen durch Rösten mürbe zu machen, wobei sich 
dann im Erz Sprünge bilden, die ein leichteres Zer­
kleinern und nicht minder im Hochofen ein tieferes 
Eindringen der Reduktionsgase in das Erzinnere be­
wirken. Die Temperatur darf aber zweckmäßig nicht 
über mittlere Rotglut hinausgehen, sonst läuft man 
Gefahr, daß das Eisenoxyd trotz oxydierender Röstung 
Sauerstoff abgibt und auf eine niedrigere Oxydations­
stufe gebracht wird, was besonders dann der Fall ist, 
wenn die Röstgase nicht allzu hohen Sauerstoffgehalt 
besitzen; mit der Erniedrigung des Oxydationsgrades 
verbindet sich weiterhin ein Verdichten des Erzes 
durch Sinterung, sodaß der Zweck des Röstens nicht 
nur illusorisch wird, sondern sogar das Gegenteil er­
reicht wird, indem die Roteisensteine sich nunmehr 
schwerer reduzieren lassen, zumal sie auch nach einem 
derartigen Rösten weniger das Bestreben zeigen, im 
Hochofen aus dem Kohlenoxyd Kohlenstoff aufzu­
nehmen und unter gleichzeitiger Aufblähung rissig zu 
werden.

Kalkhaltige Roteisensteine erfordern zur Zerlegung 
des kohlensauren Kalks starke Rösthitze, da jene 
erst bei 600° beginnt und erst bei 900° lebhaft wird- 
Solche Erze sind nach dem Rösten je nach ihrer 
Dichtigkeit mehr oder weniger hygroskopisch, sie 
dürfen daher nicht lange lagern, besonders nicht, 
wenn die Luft viel Feuchtigkeit enthält. Die
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Feuchtigkeitsaufnahme, die über 6 pCt. ausmachen 
kann*), bat zur Folge, daß sich der Kalk mit dem 
Wasser chemisch verbindet und sich so allmählich 
selbst ablöscht, d. h. zu Pulver zerfällt. Bei sehr 
kalkreichen Erzen kann mit der Feuchtigkeitsaufnahme 
auch eine Kohlensäureaufnahme eintreten.

Ähnlich wie bei den reinen Eisenoxyden, den Rot­
eisenerzen, bietet auch bei den Eisenhydroxyden, den 
Brauneisenerzen, eine Röstung nur in bestimmten 
Ausnahmefällen Aussicht auf günstige Ergebnisse. 
Zwar wird das Hydratwasser der Brauneisensteine und 
der mit Erz verbundenen wasserhaltigen Erdarten 
— ebenso wie das hygroskopische Wasser — voll­
ständig verflüchtigt und das Erz in reines Eisenoxyd 
übergeführt, aber eine Ersparnis für den Hochofen 
bleibt aus; denn das Hydratwasser geht bei mulmigen 
Brauneisensteinen schon bei 200 — 300°, bei Stück­
erzen infolge der geringeren Angriffsfläche später, ver­
loren, und eine solch niedrige Temperatur entspricht 
einer Hochofenzone, die genügend überschüssige Wärme 
zur Wasserverdampfung aufweist; als einziger Vorteil 
könnte eventuell gelten, daß die Gichtgase durch hohen 
Wassergehalt nicht mehr verschlechtert werden.

Manche Brauneisensteine, wie See- und Sumpferze, 
lassen ferner aus dem Grunde keine Röstung zu, weil 
sie hierbei sehr staubig werden, sodaß ein großer Teil 
des Eisengehaltes mit den Röstgasen abzieht und ver­
loren geht; abgesehen von diesem Material Verlust er­
fahren diese Erze durch das Rösten mit Rücksicht 
auf die durch den höheren Staubgehalt hervorgerufenen 
Schwierigkeiten im Hochofen eine wesentliche Ent­
wertung. Wollte man das Zerfallen zu Staub durch 
sehr starkes Rösten zu vermeiden suchen, so würde 
durch die Abgabe von Sauerstoff seitens des Eisen­
oxyds und durch das dann erfolgende Zusammensintern 
die Reduzierbarkeit erniedrigt werden; besser bleibt es 
daher, solche Erze nicht zu rösten.

Eisenoxydulkarbonate (Spat-, Ton- und Kohlen­
eisensteine) bedürfen zur Zerlegung des kohlensauren 
Eisenoxyduls einer geringeren Temperatur, als zur Zer­
legung von kohlensaurem Kalk nötig ist, da Eisen­
oxydul eine schwächere Base darstellt als Kalk, jedoch 
verlangen sie eine schärfere Röstung als die Eisen­
hydroxyde, weil das Austreiben der Kohlensäure eine 
höhere Temperatur als das des Wassers erfordert, 
nämlich bis 800°, und weil die Eisenoxydulkarbonate 
meist mehr als doppelt soviel Kohlensäure enthalten, 
wie die Eisenhydroxyde Wasser. Für den Hochofen 
fällt dies umsomehr ins Gewicht, als bei der zur Zer­
legung der Eisenoxydulkarbonate nötigen Temperatur 
die Reduktion der Erze schon voll im Gange sein 
müßte, es steht mithin den rohen Spateisensteiuen und 
Sphärosideriton zur Reduktion mittels Kohlenoxyds

*) Vgl. R. Akermann, das Rösten der Erze, 1880, S. 1.

eine kürzere Zeit zur Verfügung, sodaß die Reduktion 
mehr oder weniger durch festen Kohlenstoff weiter­
geführt und beendet werden muß. Für ein Rösten 
spricht ferner, daß hierbei eine Höheroxydation des 
Eisens ein tritt; geröstete Spate werden so leicht 
reduzierbar wie poröse Eisenoxyderze. Bei oxy­
dierender Röstung vollzieht sich die Umwandlung 
des kohlensauren Eisenoxyduls in Eisenoxyd, wie folgt: 
2FeCOj +  0  =  Fe20 3 -f 2C 02; bei reduzierender Röstung 
unter Luftabschluß zerlegt sich das Eisenkarbonat nach 
Wedding*) gemäß der Formel: 6FeC 03 =  Fe60 7 +  CO 4- 
5C 02. Infolge dieser Vorteile des Röstens pflegt man 
Eisenkarbonaterze im Gegensatz zu Rot- und Braun­
eisensteinen vor ihrem Verhütten im Hochofen einer 
Röstung zu unterziehen und zwar zumeist in oxydierender 
Atmosphäre, um als Endprodukt Eisenoxyd zu erhalten. 
Nur Kohleneisensteine röstet man vorteilhaft unter 
Luftabschluß, damit möglichst wenig Kohlenstoff bei 
der Austreibung der Kohlensäure oxydiert wird. Je 
mehr Kohlenstoff im Erz zurückbleibt, desto besser 
für den Hochofenprozeß.

Eisenoxyduloxyd-Erze, Magneteisensteine, werden im 
allgemeinen selten geröstet, obwohl sich ihre Reduzier­
barkeit dadurch steigert. Aber selbst bei sehr oxy­
dierender und lange andauernder Röstung wird keines­
wegs alles Eisenoxyduloxyd in Eisenoxyd ungewandelt, 
sondern nur zum gewissen Teil findet eine Höher­
oxydation statt; diese genügt jedoch, den Magneteisen­
stein leichter reduzierbar zu machen und zwar sogar 
dann, wenn durch etwaige Sinterung das Erz an Dichtig­
keit zunimmt. Bedingung bleibt nur, daß die Hitze sich 
auf starkeRotglut bis beginnende Gelbglut beschränkt, und 
daß reichlich Sauerstoff im Gasgemenge vorhanden ist, 
weil sonst bei höherer Rösthitze das gebildete Eisen­
oxyd den aufgenommen Sauerstoff wieder abgibt; ferner 
hat die Erwärmung über starke Rotglut langsam genug 
zu erfolgen, damit sich nicht bei schneller Temperatur­
steigerung Eisenoxydulsilikate bilden. Besonders wirksam 
erscheint ein derartiges Rösten bei solchen Magnet­
eisensteinen, die nicht reines Eisenoxyduloxyd sind, 
sondern mehr als ein Äquivalent Eisenoxydul auf eins 
Eisenoxyd enthalten, indem der niedere Oxydationsgrad 
die Sauerstoffaufnahme erleichtert und lebhafter ge­
staltet. Außerdem kommt in solchen Fällen meistens 
noch die Wirkung der Oxydation und Zerlegung vor­
handener Eisenoxydulsilikate in Betracht.

Je mehr Sauerstoff Magneteisenerze während der 
oxydierenden Röstung aufnehmen, desto mehr Kohlen­
stoff lagern sie bei der Reduktion im Hochofen ab, 
und desto schneller und günstiger verläuft die Reduktion. 
Die schwedischen Hochöfner haben daher nicht so Un­
recht, ihre schwer reduzierbaren Magneteisensteine für 
Holzkohlen-Hochofenbetrieb zu rösten; in Deutschland

*) Vgl. „Stahl u. Eisen“, 1896, S. 772.
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würde es bei kleinen Hochöfen ebenfalls manchmal an­
gebracht sein, weniger bei Öfen von großer Höhe, in 
denen die Erze der reduzierenden Wirkung der Ofengase 
verhältnismäßig längere Zeit ausgesetzt sind und dem­
gemäß die Schwerreduzierbarkeit der Erze in geringerem 
Maße ins Gewicht fällt.

Kalkreiche Magneteisensteine erfordern im Gegensatz 
zu gewöhnlichen Magneteisensteinen eine hohe Röst- 
hitze bis etwa 1000°; es bildet sich dann Eisenoxyd­
kalk, sodaß also die Oxydation gefördert wird. Die 
Reduktion dieser Eisenoxydkalk-Verbindung stellt sich 
zwar niedriger als die des freien Eisenoxyds, aber doch 
höher als die des Eisenoxyduloxyds.

Manganhaltige Magneteisensteine zeigen ebenfalls 
bei oxydierender Röstung eine Sauerstoffaufnahme, weil 
Manganoxydul sich lebhaft mit Sauerstoff verbindet und 
Manganoxyduloxyd bildet; auch höhere Oxydationsstufen 
können entstehen, jedoch geben diese leicht wieder 
Sauerstoff an das bei hoher Temperatur relativ nicht 
sauerstoffreiche Gasgemenge ab, sodafs sie wieder zu 
Manganoxydoxydul reduziert werden. Schwieriger wird 
die Oxydation, wenn das Mangan als Manganoxydul- 
silikat vorhanden ist, da das Silikat erst zerlegt werden 
muß und das Mangan an sich bestrebt ist, den Sauer­
stoff zurückzubehalten. Die Zerlegung erfolgt durch 
Höheroxydation zu Manganoxyduloxyd oder zu noch 
höheren Oxydationsstufen, indem sich Manganoxyd und 
freie Kieselsäure bilden; diese Zersetzung tritt aber nur 
dann ein, wenn das Silikat zugleich noch Eisenoxydul 
als Base enthält, das dann zuerst oxydiert wird und 
somit gewissermaßen die Zerlegung einleitet; Mangan­
oxydul als stärkere Base bleibt länger mit der Kiesel­
säure verbunden als die schwächere Base Eisenoxydul, 
die von der Kieselsäure in geringerem Grade fest­
gehalten wird.

Eisenoxydulsilikate, Puddel-, Schweiß- und Frisch­
schlacken, in rohem Zustande äußerst schwer reduzierbar, 
erfahren durch Rösten in oxydierender Atmosphäre auch 
eine Erhöhung ihrer Reduzierbarkeit. Bei Rotglut bis 
Gelbglut wird das Eisenoxydulsilikat in Eisenoxydul 
und freie Kieselsäure zerlegt, und entsprechend der 
Dauer der Röstung*) nimmt es mehr oder weniger 
Sauerstoff auf; je sauerstoffreicher die Röstgase ge­
halten werden, desto mehr Eisenoxyd entsteht, etwas 
Eisenoxydulsilikat bleibt aber selbst bei langer Röstdauer 
stets zurück, da in der Praxis die grobe Stückgröße 
der Eisenschlacken und das wenig sauerstoffreiche Gas­
gemenge der vollständigen Zerlegung und Oxydation im 
Wege stehen. Durch die bei Rotglut eintretende 
Sauerstoffaufnahme wird die Eisenschlacke zunächst 
mehr und mehr magnetisch, bei stärkerer Röstung 
nimmt aber der Magnetismus wieder ab, d. h. das aus 
dem Eisenoxydulsilikat entstandene magnetische Eisen­

*) Vgl. Tholander „Experimentelle Untersuchungen über die 
Reduktion von Eisenerzen“, 1878 S. 61.

oxydoxydul wird dann zum Teil weiter zu Eisenoxyd 
oxydiert. Je nach der Dauer und Stärke der Röstung 
haben geröstete Eisenschlacken den Wert eines quarzigen 
Magnet- oder Roteisensteins. Zu beachten bleibt ferner, 
daß bei den gerösteten Schlacken im Hochofen unter 
dem Einfluß der reduzierenden Gase eine sehr starke 
Kohlenstoffaufnahme erfolgt, die bei Puddelschlacken 
insbesondere reichlich stattfindet, reichlicher sogar als 
bei vielen Hämatiterzen,*) ein Vorteil, der unter Umständen 
von erheblichem Wert sein kann. Ein weiterer Erfolg 
des Röstens der Eisenoxydulsilikate besteht in der Er­
höhung der Schmelzbarkeit. Rohe Eisenschlacken 
sintern infolge des niedrigen Schmelzpunktes der Eisen­
oxydulsilikate vorzeitig im Hochofen, bilden demgemäß 
leicht Versetzungen, und nicht selten gelangen be­
deutende Mengen solcher unreduzierter Massen ins 
Gestell und rufen Qualitätsverschlechterungen des Roh­
eisens und Rohgänge hervor.

Ähnlich wie Eisenschlacken verhalten sich die natür­
lichen Eisenoxydul silikate; auch sie werden durch 
oxydierende Röstung von langer Dauer teilweise zersetzt, 
aber noch schwerer als jene. Bei Anwesenheit von 
Kalk wird die Zersetzung des Eisenoxydulsilikats er­
leichtert, indem der sich während des Röstens bildende 
Eisenoxydkalk auf das Eisenoxydulsilikat einwirkt und 
Kalksilikat und Eisenoxyduloxyd bildet.

Was nun die zweite Veranlassung zum Rösten der 
Eisenerze anbelangt, so handelt es sich hier besonders 
um Schwefelmetalle; eingesprengte Sulfate, wie Gvps, 
Schwerspat, Anhydrit, kommen nicht in Betracht, weil 
sie zu ihrer Zerlegung einer höheren Temperatur be­
dürfen, als im Röstofen üblich, und zudem verunreinigen 
sie auch beim Verhütten im Hochofen nicht das Roh­
eisen, sondern werden als Sulfide verschlackt.

Bezüglich der Schwefelaustreibung hat das oxydierende 
Rösten den Vorzug vor demjenigen unter Luftabschluß. 
Es kann bei reduzierendem Rösten zwar auch Schwefel 
verloren gehen, nämlich bis zur Hälfte des Schwefel­
gehaltes, aber gewöhnlich verbleibt mehr als ein 
Äquivalent Schwefel auf ein Äquivalent Metall, da nur 
bei sehr starker Hitze Magnetkies den wenigen Schwefel 
abgibt, der sich in ihm-als Überschuß über den Schwefel­
gehalt in einfachem Schwefeleisen vorfindet; das zurück­
bleibende Einfachschwefeleisen ist weiterhin bei jeder 
Temperatur beständig.

Sind die Erze mulmig oder porös, so können im 
Röstofen die erhitzten Schwefelmetalle unmittelbar von 
den oxydierenden Gasen angegriffen werden, es ist also 
ein geringerer Wärmegrad nötig als bei dichten und 
stückigen Erzen, bei denen der Luftzutritt zu den im 
Erzinnern befindlichen Schwefelmetallen und die Zer- 
legung des durch eventuelle Oxydation sich bildenden 
schwefelsauren Eisenoxyds infolge des Widerstandes der 
umschließenden Erzmasse erschwert wird und somit 
Schwefelsäure nicht entweichen kann. Je dichter die



2 2 .  Apri l  1 9 0 5 . -  5 0 7  - Nr.  1 6 .

Struktur und je stückiger die Form der Erze, desto 
mehr tritt dieses Hindernis in Erscheinung, und desto 
weniger unterliegen die Schwefelmetalle der Einwirkung 
der oxydierenden Röstgase Eine Entfernung des 
Schwefels ist daher nur möglich durch den Sauerstoff 
der Erze selbst, und deshalb bleibt eine höhere 
Temperatur für dichte Erze unbedingt erforderlich. Die 
Temperaturhöhe wird beeinflußt durch die Oxydations­
stufe der Erze, indem Eisenoxyduloxyd-Erze schwerer 
Sauerstoff an die Schwefelmetalle abgeben als Eisen­
oxyd; infolgedessen verlieren z. B. kiesige Hämatiterze 
bei geringerer Hitze leichter ihren Schwefel als kiesige 
Magneteisensteine. Die Einwirkung des Sauerstoffs der 
Erze stellt sich aber hinsichtlich der Oxydation des 
Schwefelkieses immerhin schwächer als die des freien 
Sauerstoffs.

Kiesbrocken, Pyritknollen u. dergl. im Innern der 
Erze werden bei mittlerer Temperatur durch chemische 
Wirkung des umschließenden oxydierten Eisens oxydiert, 
jedoch nur in geringem Grade, insofern Schwefelkies 
sich höchstens in Magnetkies umwandelt. Das um­
gebende Erz gelangt dabei durch den Sauerstoffverlust 
auf eine niedrige Oxydationsstufe, wodurch nach 
Xkermann (a. a. 0 . S. 21) auf den Bruchflächen 
gerösteter Eisenerze wahrscheinlich die bekannten 
Farbenspiele entstehen. Bei hoher Hitze wächst die 
Möglichkeit der Schwefelaustreibung durch eintretende 
Schmelzung der Pyritknollen, sodaß sie durch Sprünge 
in der umgebenden Erzmasse aussickern, an die Ober­
fläche des Erzes und damit in Berührung mit dem 
Sauerstoff der Röstgase treten. Dieser letztere Umstand 
erscheint um so gewichtiger, je größer die Kiesbrocken 
sind, wohingegen bei fein zerteiltem Kies die Aus­
saigerung schwerer erfolgt, sodaß bei gleichem Schwefel­
gehalt ein solches Erz doch schwieriger zu entschwefeln 
ist als bei Vorhandensein von großen Kiesbrocken oder 
Kristallen. Poröse Brauneisenerze, sowie Ton- und 
Spateisensteine oxydieren die Kiesbrocken schon bei 
guter Rotglut bezw. schwacher Gelbglut durch den 
Sauerstoff der Röstgase, Magneteisensteine und dichte 
Roteisenerze erfordern aber in höherem Maße die Mit­
wirkung des Erzsauerstoffs und demzufolge auch eine 
höhere Temperatur, die im besonderen für Kupferkies 
höher als für Schwefel- und Magnetkies und am 
höchsten bei Anwesenheit von Zinkblende und Blei­
glanz sein muß.

Die chemische Reaktion -bei der Zerlegung der 
einzelnen Schwefelmetalle verläuft gemeiniglich in fast 
gleicher Weise., nur die Temperaturerfordernisse sind 
verschieden. Schwefelkies (Strahlkies) beginnt schon bei 
ganz niedriger Temperatur sich zu zersetzen, und zwar 
entweicht zunächst der Schwefelgehalt bis zur Hälfte, 
wobei der abgeschiedene Schwefel mit dem Sauerstoff 
der zugeführten Luft schweflige Säure entwickelt; das 
Einfachschwefeleisen oxydiert durch den Luftstrom

ebenfalls, es entsteht Eisenoxydul und daraus Eisen­
oxyd, sowie schweflige Säure, Welche sich zum Teil 
verflüchtigt oder mit Sauerstoff zu Schwefelsäure ver­
bindet, die dann mit dem Eisenoxydul schwefelsaures 
Eisenoxydul bildet. Bei Rotglut entweicht in Abwesenheit 
von eingemengtem Kohlenstoff die Hälfte des Schwefels 
dieser Verbindung, und die zurückbleibende Schwefel­
säure oxydiert das Eisenoxydul zu Eisenoxyd, reduziert 
sich dadurch zu schwefliger Säure und verflüchtigt sich 
als solche; es bleibt dann nach der Formel:

2 (Fe 0 , SOj) =  Fe2 0 3, S03 4  S02 
schwefelsaures Eisenoxyd zurück, das bei stärkerer Hitze, 
ca. 600 °, aber nicht beständig ist, sondern zerlegt wird, 
wobei die Schwefelsäure entweicht, während das ver­
bleibende Eisenoxyd infolge der hohen Temperatur 
leicht zu Eisenoxyduloxyd reduziert wird. Bei An­
wesenheit von Kohlenstoff, z. B. bei Kohleneisensteinen, 
Blackband, wird unter Bildung von Kohlenoxyd statt 
des halben der ganze Schwefelsäuregehalt zu schwefliger 
Säure reduziert, die dann entweicht; die Reaktion geht 
vor sich, ohne daß eine hohe Temperatur erforderlich 
wird, die im Gegenteil schädlich wirken würde, indem 
sie die Umwandlung des schwefelsauren Eisenoxyduls 
durch den vorhandenen Kohlenstoff' zu Schwefeleisen 
ermöglicht.

Die Oxydation des Magnetkieses fängt bei noch 
niedrigerer Temperatur an als die des Schwefelkieses, 
sodaß, ganz abgesehen von der geringen Schwefelmenge, 
die sich über den Schwefelgehalt des Einfachschwefel­
eisens vorfindet, Schwefel als solcher kaum entweichen 
kann. Die weiteren Reaktionen unterscheiden sich nicht 
von denen bei der Röstung des Schwefelkieses..

Bei der Röstung von Kupferkies entweicht weniger 
Schwefel als beim Schwefelkiesrösten, ferner bildet sich 
neben dem schwefelsauren Eisenoxyd auch schwefelsaures 
Kupferoxyd, zu dessen Zerlegung aber, sowie zur Aus­
treibung der Schwefelsäure eine höhere Temperatur, 
ca. 650°, erforderlich wird; sonst ist der Verlauf der 
Vorgänge ebenso.

Arsenkies gibt bei schwacher Rotglut zunächst 
Schwefelarsen ab; mit steigender Hitze entsteht schweflige 
und arsenige Säure, sowie Eisenoxydul und schwefel­
saures und arsensaures Eisenoxydul, das dann ent­
sprechend dem Verlauf des Schwefelkiesröstens in 
schwefel- und arsensaures Eisenoxyd übergeführt wird; 
jedoch zersetzt sich die dabei entwickelte arsenige Säure 
zum Teil in Arsensäurö und Arsensuboxyd, von dem 
bekanntlich der Knoblauchgeruch beim Rösten arsen­
kieshaltiger Erze herstammt, und ferner bleibt das 
arsensaure Eisenoxyd stets als solches zurück, da es 
sich im Gegensatz zum schwefelsauren Eisenoxyd nicht 
zerlegen läßt. Kalkhaltige Eisenerze halten Arsen auch 
als Kalziumarsenat zurück, sodaß durch die Anwesenheit 
von Kalk die Arsenentfernung im Röstofen mehr oder 
minder erschwert wird.
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Beim Rösten von Zinkblende entsteht unter Ent­
wicklung von schwefliger Säure Zinkoxyd und schwefel- 
saures Zinkoxyd. Letzteres ist schwerer als schwefel­
saures Eisen- oder Kupferoxyd zu zerlegen und bedarf 
besonders dann einer hohen Temperatur (ca. 700°), 
wenn es sich in dichten Erzstücken eingesprengt vor­
findet; wenn es dagegen unbedeckt und in feinverteiltem 
Zustande aufiritt, so genügt zum Zerlegen schon eine 
geringere Temperatur.

Bleiglanz läßt sich durch oxydierendes Rösten schon 
bei schwacher Rotglut in Bleioxyd und schwefelsaures 
Bleioxyd umwandeln, wobei schweflige Säure entweicht. 
Das schwefelsaure Bleioxyd gibt erst bei ca. 750° 
Schwefelsäure ab und dann auch nur sehr langsam, 
weil eben die mit der Schwefelsäure verbun ’enen Basen 
um so mehr das Bestreben haben, diese Säure festzu­
halten, je stärker sie sind.

Da schwefelsaurer Kalk erst bei etwa 1000° zerlegt 
wird, d. h. über Sinterhitze, so hindert ein hoher Kalk­
gehalt im Erz die Entschweflung, indem die bei starker 
oxydierender Röstung freiwerdende Schwefelsäure sich 
beim Aufsteigen im Röstofen mit dem Kalk verbindet. 
Nur bei Kohleneisensteinen oder Kohlenbeimengung 
schadet der Kalkgehalt nicht sehr, da infolge des 
Vorhandenseins von Kohlenstoff weniger Schwefelsäure 
als solche entweicht; bei Kohlenbeimengung wird 
zweckmäßig das Erz in feinzerteiltem Zustande benutzt, 
während bei Kohleneisensteinen das Zerkleinern kein 
Erfordernis bildet.

Schwefelsäure Salze werden größtenteils nach dem 
Rösten beim Lagern an der Luft vom Regen aufgelöst, 
weshalb man derartig schwefelhaltige Erze auch nach 
dem Rösten auslaugt. Schwefelsaures Eisenoxydul ist 
im Wasser löslich, desgleichen schwefelsaures Kupfer­
oxyd und schwefelsaures Zinkoxyd; auch schwefelsaurer 
Kalk löst sich in 500 Gewichtsteilen Wasser, nicht 
aber schwefelsaures Eisen- und schwefelsaures Blei­
oxyd. Einfachschwefeleisen wandelt sich unter Ein­
wirkung von Luft und Wasser in Eisenvitriol, das in 
Wasser löslich ist, um; somit läßt sich auch der­
artiges Erz mehr oder minder erfolgreich auslaugen, 
sofern es in reduzierender Atmosphäre und nur gelinde

geröstet ist, damit nicht auch schwefelsaures Eisen­
oxyd entsteht.

Früher hat man mit Rücksicht auf die chemische 
Wirkung von Wasserdampf auf erhitztes Schwefeleisen 
vielfach versucht, Wasserdampf beim Rösten anzuwenden. 
Da sich aber der bei der Zerlegung frei werdende 
Schwefelwasserstoff mit der durch den Luftzutritt ge­
bildeten schwefligen Säure wieder in Wasser und 
Schwefel umwandelt, welch letzterer dann von der 
überschüssigen Luft wieder zu schwefliger Säure oxydiert 
wird, so fällt die Entschweflung nicht vollständiger aus 
als ohne Zuführung von Wasserdampf, die demnach 
nur Kosten verursacht. Ein Benässen des rotglühenden 
Röstgutes mit nur soviel Wasser, daß es gänzlich 
vergast wird, kann nach den Mitteilungen über schwefel­
saure Salze nur dann Erfolg aufweisen, wenn der 
Schwefel nur als Schwefelmetall vorhanden ist, sodaß 
Schwefelwasserstoff zu entweichen vermag.

Vergleicht man das geröstete Eisenerz mit dem 
rohen Material, so muß ersteres poröser und rissiger 
aussehen, besonders wem beim Rösten Wasser und 
Kohlensäure abgegeben sind, während Erze ohne flüch­
tige Bestandteile weniger aufgelockert erscheinen und 
oft nur feine, kaum wahrnehmbare Sprünge aufweisen; 
zugleich muß infolge des Mürberwerdens das Zerschlagen 
und Zerkleinern leichter von statten gehen als bei un­
gerüsteten Erzen. Die Farbe tritt bei guter Röstung 
durch und durch gleichmäßig auf; ist der Kern des 
Erzes noch frisch, wie das rohe Erz, so war die Röstung 
zu schnell vor sich gegangen. Je röter das Erz aus­
sieht, desto weitgehender erfolgte die Oxydation der 
Eisensauerstoffverbindung zu Eisenoxyd und desto besser 
wurde das Erz geröstet, doch bleibt zu berücksichtigen, 
daß Eisenoxyduloxyde ihre blaugraue Farbe behalten, 
die ebenso gesinterten Eisenoxyden angehört; ein höherer 
Mangangehalt vermag ferner durch das entstandene 
Manganoxyduloxyd eine mehr bräunliche Färbung her­
vorzurufen. Sintergeröstetes Erz soll weniger eine glatte, 
als eine koksähnliche Oberfläche besitzen und beim 
Durchschlagen einen glänzenden Bruch zeigen; je stärker 
der Glanz, desto höher stellt sich der Eisenoxydgehalt, 
und desto weniger Eisenoxyduloxyd ist noch vorhanden

Elektrische Schacht-Signal-Anlage.
Von Ingenieur R ï

Bei der großen Verbreitung, welche die elektrischen 
Sehachtsignal-Einrichtungen während der letzten Jahre 
im Bergwerksbetriebe gefunden haben, dürfte eine Be­
schreibung der auf den Schachtanlagen der Kgl. Berg­
inspektion zu Gladbeck gewählten Disposition von 
Interesse sein.

d o r f f ,  Gladbeck.

Diese von Siemens & Halske, A.-G. zu Berlin aus- 
gefiihrte Anlage bietet bei einfacher Bedienung der 
Apparate die denkbar größte Sicherheit gegen fehler­
hafte Signal - Übermittlung. Die Betriebsicherheit 
wird dadurch erreicht, daß die Einrichtung dem Förder­
maschinisten ermöglicht, die Signale der Hängebank
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und der Sohle in bezug auf ihre Übereinstimmung in 
einfacher Weise zu überwachen.

Zu diesem Zwecke ist an den Signalstellen Füllort, 
Hängebank und Fördermaschine außer den üblichen 
Signalglocken ein Zeigerapparat aufgestellt. Er be­
steht aus einer kreisförmigen Signalscheibe, auf der 
sich ein Zeiger bewegt (s. Fig. 1).

Fig. 1.
Das Signal des Anschlägers am Füllort wird also 

durch den Zeigerapparat gleichzeitig dem Anschläger 
der Hängebank, der außerdem noch durch Glocken­
zeichen benachrichtigt wird, und dem Fördermaschinisten 
übermittelt.

Dem letzteren dient jedoch das Anzeigen des 
Apparates nur zur vorläufigen Benachrichtigung, während

erst das von der Hängebank gegebene Glockensignal, 
das gleichzeitig an allen Signalstellen ertönt, das Aus­
führungsignal ist.

Die Nichtübereinstimmung der Zeiger- und Glocken­
signale ist demnach stets ein Zeichen dafür, daß eine 
unrichtige Signalübermittlung erfolgt ist oder eine 
andere Unregelmäßigkeit vorliegt und die Ausführung 
des Signals einstweilen unterbleiben muß.

Neben dieser Betriebsicherheit hat die Anlage 
noch den Vorteil, eine gewisse Zeitersparnis in der 
Förderung dadurch zu gewähren, daß der Förder­
maschinist die Ausführung des jedesmaligen Signals 
schon vorbereiten kann, bevor das maßgebende Zeichen 
vom Anschläger der Hängebank gegeben ist.

Die Signal-Anlagen sind noch mit einer besonderen 
Notsignaleinrichtung versehen, die den Anschlägern am 
Füllort und an der Hängebank die Möglichkeit ge­
währt, im Notfälle durch einfachen Druck auf eine 
Taste ein lauttönendes Rasselglockensignal als be­
sonderes Haltsignal unmittelbar nach der Förder­
maschine zu geben. Dadurch wird für die Verbindung 
zwischen Füllort und Maschinenraum die zeitraubende 
Vermittlung des Anschlägers der Hängebank um­
gangen, was bei gefahrdrohenden Zwischenfällen von 
großer Wichtigkeit sein kann.

Die Ausführung des Zeigerapparates unmittelbar 
vor dem Stande des Maschinenführers ist aus Fig. 2 
zu ersehen. Er ist in geneigter Lage auf einer Säule 
angebracht, die vorn die Signalglocke und hinten den 
als Notsignalgeber dienenden Rasselwecker trägt. In 
Fig. 3 ist die Einrichtung am Füllort einer Sohle 
wiedergegeben.

Fig. 2. Fig . 3.
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Als Betriebstromquelle dieut eine Akkumulatoren- 
Batterie, die nur für die Signal-Anlage bestimmt ist,

Fig. 4.

um von Betriebstörungen eines größeren verzweigten 
Leitungsnetzes unabhängig zu sein. Im Bedarfsfälle 
kann die Anlage durch einfache Umschaltung auch 
direkt auf die Netzspannung geschaltet werden.

Mit jeder Signalstelle ist eine Lautfernsprechein­
richtung verbunden. Die Ansicht eines derartigen 
Telephons ist aus Fig. 4 zu ersehen.

Sämtliche Leitungen der Signal- und Fernsprech - 
Anlagen sind in einem armierten Schachtkabel ver­
einigt und werden durch gemeinsame Kabelverteilungs­
kästen geführt. Fig. 3 läßt die Anordnung eines 
Fernsprechapparates nebst Linienwähler innerhalb eines 
verschließbaren Wandschrankes am Füllort erkennen.

Sämtliche Apparate der Signal- und Fernsprech- 
Einrichtungen sind, wie aus den verschiedenen Figuren 
zu ersehen ist, in wasserdicht verschlossenen Guß­
gehäusen montiert.

Die allgemeine Anordnung der Signal- und Fern­
sprecheinrichtungen auf den Möllerschächten der Kgl. 
Berginspektion zu Gladbeck ist in Fig. 5 wiedergegeben.

Die Anlagen arbeiten seit einem Jahre in zufrieden­
stellender Weise.
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F, 580m

F ern  sprech V erb in d u n g:

von 1 nach 2, 3, 4, 5 und

33 2 33 1 und 3

33 3 33 1,”2 und 4

33 4 33 1 und 5

33 5 39 1

31 6 33 8

7 33 8

V 8 V 6 und 7

33 9 33 1

S ig n a lv e r b in d u n g :

F, = Fördereinrichtung Nr

F, Nr

Fig. 5.
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Technik.
E r g e b n i s s e  m i t  R i n g g e n e r a t o r e n  u n d  K r a f tg a s -  

M a s c h in e n  a u f  d e r  G r u b e  V o n  d e r  H e y d t  b e i  
S a a r b r ü c k e n .  Die in  N r. 4 9 , J a h rg a n g  1 9 0 3  dieser 
Z eitschrift besch riebene  G asg en era to ran lag e  zum B etriebe 
von D am pfkesseln  u nd  G asm aschinen  befindet sich se it 
A pril 1 9 0 4  in  B etrieb  ; desg leichen  sind  die von ih r  ge­
speisten  G asm aschinen, eine zu 6 0  P S  se it J u l i  u n d  eine 
zu 175 P S  se it Sep tem ber 1 9 0 4  in  B etrieb  genom m en. 
Ü ber die b ish e r vorliegenden rech t beach tensw erten  
E rgebnisse  sei n achstehend  kurz fo lgendes m itge te ilt.

Die K laubeberge m it einem  D u rc h sc h n ittsg e h a lt von 
20 pCt. au slesb are r Kohle w erden so, wie sie von den 
Lesebändern fallen  und  frü h er a u f  die H alde g e lan g ten , 
in die G eneratoren g e s tü rz t und  v e rg ast. A uf die G enerator­
anlage soll h ier n ich t n äh er e ingegangen  werden, e rw ähn t 
sei nur, d aß  die E in rich tu n g en  und  besonders das V er­
fahren w ährend  der B e triebsze it m ancherlei Ä nderungen 
und V erbesserungen  erfahren  h ab en . D as H eizgas d ient 
zur H eizung der D am pfkessel, und n u r ein k le iner Teil 
des K ra ftg ases w ird vorläufig zum B etriebe der G as­
m aschinen verwendet.

M onatlich werdeu 2 1 0 0  t  K laubeberge  v e rg as t und  
daraus 3  7 1 6  0 0 0  0 0 0  K a lo rien , d .. i. aus 1 k g  K laube­
berge 1 8 0 0  K al., erzeugt, von denen 3 5 0 0  0 0 0  0 0 0  K al. 
zur E rzeugung  von 3 5 0 0  t  D am pf v e rb rau ch t werden. D a die 
S elbstkosten , die sich  noch verm indern w erden, fü r 1 0 0 0  K al. 
0 ,0 8 6  P fg . b e trag en , k o ste t eine t  D am pf nu r 0 ,8 6  J l  
gegenüber 1 ,8 4  -Jt im  S tochkessel.

D as K ra ftg as  w ird  von den h e iß esten  Öfen m it H ilfe  
eines D am p fstrah lg eb läses abgezogen und durch  einen 
Sk ru b b er und einen Sägem eh lre in iger einem  G asom eter von 
150 cbm In h a lt  zugedrück t. D ie K ohrle itungeu  von der 
G eneratoranlage b is  zum G asom eter h ab en  einen D urch­
m esser von 3 0 0  mm. D er S k ru b b er, ein stehender B lech­
zylinder von 1 ,5  m D urchm esser und  3 ,7  m H öhe, is t  
m it H olzhorden versehen, die durch  eine W asse rb rau se  be­
sp ü lt werden. D as G as t r i t t  in  den u n ten  erw eiterten , 
durch W asser abgesch lossenen  Teil des S k ru b b e rs  ein und 
durchström t sodann den Sägem eh lre in iger von 2 ,8  m D nrehm . 
und 1 m H öhe. In  der R o h rle itu n g  u n m itte lb a r h in te r  
dem Sägem ehlrein iger i s t  ein k leiner G ashahu  an g eb rach t, 
aus dem die Probeflam m e zur K ontro lle  der E igenschaften  
des Gases dauernd b ren n t. D er G asom eter, etw a 60  m 
vom Sägem ehlrein iger en tfe rn t und  in  u n m itte lb a re r  N ähe 
des M aschinenhauses, s te h t  u n te r  einem  D ruck von 1 0 0  mm 
und dient a ls D ruckreg ler, aus dem die G asm aschinen 
durch 1 0 0  mm w eite R o h rle itu n g en  ih r  Gas entnehm en.

Die G asm aschinen sind  e infach w irkende V ip rtak t- 
M aschinen, davon die g rößere  in  Z w illingsanordnung .

Die kleinere 6 0  P S -M asch ine d ien t zum B etriebe einer 
elektrischen B e leu ch tu n g san lag e  und der V en tila to ren  fü r 
die G eneratoran lage m it G leichstrom  von 1 2 5  V o l t ; sie 
is t  T ag  und N a ch t m it w echselnder B e la s tu n g  in  B etrieb .

Die größere  1 7 5  P S -M aschine lie fert D rehstrom  von 
5 0 0  V zum B etriebe einer u n terird isch en  E xpresspum pe 
Schleifm ühle m it einer L e is tu n g  von 0 ,5  cbm  in  der M inute 
au f 4 5 0  m H öhe w ährend  16 S tunden  täg lich , fe rner zum 
Betriebe der 3 0 0  m en tfe rn ten  W e rk s tä tte n  und einer 
Schiebebühne a u f  dem G rubenbahnhof. Beide M aschinen 
sind  w ährend  2 4  S tunden  m it 1 2 0  P S  b e la s te t und zwar 
an 25  T agen  im M o n a t; sie sind  b ish e r ohne jede S tö ru n g  
und U n reg elm äß ig k e it gelaufen .

In  den freiliegenden und  le ich t zugänglichen  M isch­
ventilen  findet sich  nach  etw a 3-— 4  T agen  ein lich tb rau n e r 
lack artig e r Ü berzug, der bei einem kurzen S tills tan d  der 
M aschine le ich t m it einem P etro leum lappen  ab g ew isch t 
w erden kann . A u f den Sitzflächen der E in - und  A u s tr i t t ­
ventile  sowie im E xplosionsraum e des Z ylinders b ilden  sich 
keinerlei T eerk rusten . Die V entile  werden e tw a a lle  4  b is 
6 W ochen nachgesehen  und von trockenen Schm ieröl­
rü ck stän d en  g e re in ig t, sie a rb e iten  sicher und  sch ließen  
d icht. Die K olben sind zur R ein ig u n g  ü b e rh au p t noch 
n ich t herausgenom m en worden. A ls ein K olben der 
Zw illingsm aschine zur A usw echselung  der D ich tu n g srin g e  
ausgezogen wurde, w ar er vollkom m en b lan k  und  frei von 
jedem  T eeransatz . V orzündungen sind n iem als vorgekom m en. 
D er A uspuff der M aschinen is t  fa rb lo s und  zeig t bei n a ß ­
k a lte r  W itte ru n g  reinen W asserdam pf.

Die G askosteu  fü r 1 P S -S tunde  berechnen sich  bei 
einem V erbrauch  von 2 5 0 0  K al. zu 0 ,2 1 5  P fg . Die 
D am pf kosten  fü r 1 P S -S tu n d e  in  der D am pfm aschine 
b e trag en

bei D am pferzeugung im  S tochkessel 2 ,1 6  P fg .
„ „ „ H eizgaskesse l 1 ,0 3  „

A us V orstehendem  g e h t hervor, d aß  das im  R in g ­
g en era to r aus den F lam m kohlen  der S aarg ru b en  erzeug te  
K ra ftg a s  in  den G asm aschinen vollkom m en und ohne 
schädliche R ückstände  verb ren n t, d aß  es also  m öglich is t, 
d irek t aus S teinkohlen  ohne w esentliche V erluste  durch 
K ondensation  u nd  R ein ig u n g  ein a llen  A nforderungen  ge ­
nügendes b illiges K ra f tg a s  herzuste llen .

B e rg ra t J a h n s ,
Von der H eyd t bei S aarbrücken .

Verkehrswesen.
W a g e n g e s t e l l u n g  f ü r  d i e  i m  R u h r - ,  O b e r ­

s c h l e s i s c h e n  u .  S a a r - K o h le n r e v i e r  b e l e g e n e n  Z e c h e n ,  
K o k e r e i e n  u n d  B r i k e t t w e r k e .  (W agen  a u f  10  t  L ad e­
gew ich t zu rü ck g e fü h rt.)

1905 Ruhr-Kohlen­
revier

Davon
Zufuhr aus den Dir.-Bez. 

Essen u. Elberfeld nach den 
Rheinhäfen 

(8 .- 1 5 .  April 1905)Monat Tag gestellt gefehlt
April 8 . 18 138 383 | R uhro rt 13 303

9. 2  621 — Essen { D uisburg 11 479
10 . 18 771 — ( Hochfeld 1 895
1 1 . 19 563 — ( R uhrort 196
1 2 . 19 476 — Elberfeld < D uisburg 43
13. 19 718 — ( Hochfeld 27
14. 19 747 —
15. 19 905 --  •

Zusammen 137 939 383 Zusammen 26 943
Durchschnittl.
f. d. A rbeitstag

1905 19 706 55
1904 18 907 —

Zum D ortm under H afen  w urden aus dem D ir.-B ez. E ssen  
im  g leichen  Z eitraum  2 W ag en  g e s te ll t, die in  der Ü b er­
s ic h t m it e n th a lten  sind.

D er V ersand  an  K ohlen, K oks u nd  B rik e tts  b e tru g  in 
M engen von 10  t  (D .-W .):



Nr.  1 6 . —  5 1 2  - 2 2 .  A p r i l  1 9 0 5 .

Zeitraum
Ruhr-

Kohlen­
revier

Ober-
schles.

Kohlen­

Saar- 
Kohlen­
revier *)

Zu­
sammen

revier

1. bis 15. April 1905 . . 255 572 78 490 43 880 377 942
+  geg. d. gl. 1 in abs. Zahl. 
Zeitr. d.Vorj. | in Prozenten

+  52 080 
+  25,6

+  12 315 
+  18,6

+  12 120 
+  38,2

+  76 515 
+  25,4

1. Jan. bis 15. April 1905 1318 170 605116 295 584 2 218 870
+  geg. d. gl. jin  abs. Zahl. 
Zeitr. d. Vorj. | in Prozenten

-3 2 2 6 8 1  
-  19,7

+  109846 
+  22,2

+  26 385 
+  9,8

-1 8 6 4 5 0  
— 7,8

*) Gestellung des Dir.-Bez. St. Johann-Saarbrücken und der 
Reichs-Eisenbahnen in Elsaß-Lothringen.

Volkswirtschaft und Statistik.
F ö r d e r u n g  d e r  S a a r g r u b e n .  Die staa tlich en  S te in­

kohlengruhen haben  im M onat März in 26 A rb e its tag en  
9 4 6  2 8 3  t  gefördert und einschließlich des S elbstver­
brauches 9 5 4  1 9 4  t  abgesetz t. M it der E isen b ah n  kam en 
6 1 5  8 4 6  t, auf dem W asserw ege 65 7 8 4  t  zum V ersand, 
4 4  1 5 1 t  wurden durch L andfuhren entnom m en, 193  9 2 0  t  
den im Bezirk gelegenen Kokereien zugeführt.

K o h l c n a u s f u h r  G r o f s b r i t a n n i e n s .  (N ach dem Trade
Supplem ent des E conom ist.) Die Reihenfolge der L änder 
is t  nach der Höhe der A usfuhr im Ja h re  1 9 0 4  gew ählt.

Mäiz Januar bis
März Ganzes

Nach: 1904 1905 1904 1905 Jahr 1904

iu 1000 t*)

Frankreich . . . . 670 563 1836 1 659 6 757
Deutschland . . . 519 71.1 1 114 1 884 6411
Ita lie n ............................ 68 t 644 1 718 1655 6 329
Schw eden...................... 149 152 349 332 3 230
R u ß la n d ...................... 30 30 91 86 2 620
Spanien u. kanar. Inseln 267 208 693 567 2 464
Dänemark . . . . 212 226 528 518 2 367
A eg y p ten ...................... 230 165 648 506 2 238
Argentinien . . . . 101 133 295 399 1 428
Norwegen . . . . . 119 138 319 338 1 422
H o l l a n d ....................... 76 108 193 844 1 058
B r a s ilie n ...................... 64 72 243 224 965
Portugal, Azoren und 

Madeira . . . . 73 85 217 244 883
Brit. Ost-Indien . . 21 18 58 40 637
B e l g i e n ...................... 58 53 176 200 622
M a l t a ............................ 63 50 178 113 560
A lg ie r ............................ 43 63 124 204 476
T ü rk e i............................ 44 23 121 80 458
Griechenland . . . 66 12 153 54 455
Brit. Südafrika . . . 52 27 113 86 418
C h i l e ............................ 37 63 56 138 408
Uruguay ...................... 35 27 124 84 405
G ib ra lta r ...................... 23 30 55 77 343
Ver. Staaten v. Amerika 16 8 44 26 109
Straits Settlem ents. . 25 5 83 10
C eylon ............................ 25 20 110 49
anderen Ländern . . 335 156 868 625 3 194
Zus. Kohlen . . . 4 037 3 790 10507 11042 46 256

Koks . . . . 69 47 177 149 757
Briketts . . . 116 90 323 270 1238

Überhaupt 4 223 3 927 11008 11460 48 250
Wert in 1000 Lstr. . 2 394 2 077 0 336 6 139 26 862
Kohlen usw. f. Dampfer 

i. auswärtig. Handel 1 362 1 390 3 951 4 146 17 191

*) 1 t =  1016 kg.

E s s e n e r  B ö r s e .  A m tlicher B erich t vom 17 . A p ril 1 9 0 5 . 
K o h l e n ,  K o k s  u n d  B r i k e t t s .  

P re isno tie rungen  der S ynd ika te  im O b erb crg am tsb o zirk  
D ortm und.

Sorte. Je  Tonne loco W erk.
I. G a s -  u n d  F l a m m k o h l e :

a) G asförderkolile . . . .  1 1 ,0 0 — 1 2 ,5 0  J i
b) G asflam m förderkohle . . . 9 ,7 5  — 1 0 ,7 5  „
c) E lam m fördorkohle . . . .  9 ,2 5 —  9 ,7 5  „
d) S t ü c k k o h l e .................................... 1 2 ,2 5 — 1 3 ,5 0  „
e) H a l b g e s i e b t e ............................  1 1 ,5 0 — 1 2 ,5 0  „
f) N ußkoh le  gew. K orn 1/ _ 1 2 ,5 0 — 1 3 ,2 5  „

» » »
„ „  H I  • 1 1 , 5 0 - 1 2 , 2 5  „
„ „  IV  . 1 0 , 2 5 - 1 1 , 0 0  „

g) N u ß g ru sk o h le  0 — 2 0 /3 0  mm 7 ,0 0 —  8 ,5 0  „
n 0 — 5 0 /6 0  mm 8 ,5 0 —  9 ,0 0  ,,

h) G r u s k o h l e .................................... 4 ,5 0 —  7 ,5 0  „

I I .  F e t t k o h l e :
a) F ö rd e rk o h le ....................................  9 ,3 0 —  9 , 7 5 , ,
b) B estm elierte  Kohle . . . 1 0 ,5 0 — 1 1 ,0 0  „
c) S tückkohle  . . . . . .  . . 1 2 ,2 5 — 1 3 ,0 0  „
d) N u ßkoh le  gew. K orn I) . 1 2 ,2 0  — 1 3 ,2 5  „

III

Marktberichte, ,

II)  . 1 2 ,5 0 — 1 3 ,5 0  „
„  I I I  • 1 1 , 5 0 - 1 2 , 5 0  „
„ IV  . 1 0 , 2 5 - 1 1 , 0 0  „

e) K o k s k o h l e . 9 ,5 0 — 1 0 ,0 0  ,.
I I I .  M a g e r e  K o l i l e :

a) Förderkohle  . . . . . .  8 ,2 5 —  9 ,5 0  „
b) Förderkohle, m elierte . . . 9 ,5 0 — 1 0 ,7 5  „
c) F örderkohle, au fg eb esse rte  je

nach  dem S tü c k g e h a l t .  1 1 ,0 0 — 1 2 ,5 0  „
d) S t ü c k k o h l e   1 2 ,0 0 — 1 4 ,0 0  „
e) N ußkohle  gew. K orn  I |  .  . AA _ A

TT( • 1 4 ,0 0 — 1 5 ,5 0  „

„ I I I  . 1 1 ,5 0 — 1 2 ,5 0  „
„ »  IV  . 9 , 7 5 - 1 1 , 0 0  „

f )  A n th raz it N u ß  K orn I  . . 1 7 ,0 0 — 1 8 ,5 0  „
„  I I  . . 1 9 , 0 0 - 2 2 , 5 0  „

g) F ö r d e r g r u s ... 7 ,0 0 —  8 ,0 0  ,,
h ) G ruskohle u n te r  10  mm . . 4 ,0 0 —  6 ,0 0  „

IV . K o k s :
a) H o c h o f e n k o k s ............................. 1 4 ,0 0 — 1 6 ,0 0  „
b) G i e ß e r e i k o k s ............................  1 6 ,5 0  — 1 7 ,5 0  „
c) B rechkoks I  und  I I  . . . 1 6 ,5 0  —  1 8 ,0 0  „

V. B r i k e t t s :
B rik e tts  je  nach  Q u a litä t. . . 1 0 ,5 0  — 1 3 ,0 0  „

M ark tlage  unverändert. N ä ch s te  B örsen -V ersam m lung  
D i e n s t a g ,  den 2 5 . A p ril, nachm . 3 ' / 2 b is  5 U h r, im 
„B erliner H o f" , H o te l H artm an n .

V o m  K a l i m a r k t .  Dem B erich te  des K a lisy n d ik a ts
ü ber das e rste  Q uarta l 1 9 0 5  en tnehm en w ir die folgenden 
A usfü h ru n g en : N achdem  es im A n fan g  J u l i  vorigen
Ja h re s  tro tz  g ro ß er S chw ierigke iten  g e lungen  w ar, das 
K a lisy n d ik a t neu zusam m enzuschließen, h a t  die K a liindustrie  
das In teresse  der Ö ffentlichkeit u n v e rh ä ltn ism ä ß ig  erreg t. 
B eg ü n s tig t durch  die ungew öhnlich  hohe A b satzste ig eru n g , 
welche das S y n d ik a t im le tz ten  J a h r  erzielen k onn te , stiegen 
die E rträ g e  der Syndika tsw erke  a u f  eine H öhe, welche es 
begreiflich m ach t, wenn in  le tz te r Zeit auch  ä lte re , bereits  
se it län g erer Zeit ruhende K a liu n ternehm ungen  neues Leben



2 2.  A p r i l  1 9 0 5 . -  5 1 3  - N r .  1 6 .

gewinnen. E n tsp rech en d  der g roßen  Zahl von W erken 
—  m an sch ä tz t sie  a u f  m indestens 10 — , die im Laufe 
von 1 —  2 Ja h re n  ih re r  F e r tig s te llu n g  en tg eg en seh en , und 
angesich ts der vielen anderen  W erke, die im E n ts teh en  
begriffen sind, m uß eine seh r e rheb liche A b sa tz s te ig e ru n g  
ein treten , um  das K a lisy n d ik a t vor ernsten  Schw ierigkeiten
zu bew ahren, die ihm  auch  dann  n u r u n te r  der V oraus­
setzung e rsp art b leiben  w erden, d aß  die neu en tstehenden  
W erke die B edeutung  und N o tw end igkeit des S yndikats 
rechtzeitig  erkennen. Die U n te rn eh m u n g slu st w urde sch ließ ­
lich durch das ü b erau s rege  F rü h ja h rsg e sc h ä ft  noch ganz 
besonders an g efach t. Die außero rden tlich  g ü n stig en  
W itte ru n g sv erh ä ltn isse , insbesondere  der g e rin g e  Schneefall 
und dam it die M öglichkeit fü r die L andw irte , die D ünge­
salze w ährend des ganzen W in te rs  au sstreu en  zu können,
regten das G eschäft b e re its  im Ja n u a r , also zu einer Zeit, 
in der so n st v e rh ä ltn ism äß ig e  Kuhe h e rrsch t, d e ra rtig  an. 
daß  die W erke teilw eise b is  aufs Ä uß erste  a n g esp an n t waren.

W enn in der P re sse  g eg en ü b er der ü b eraus leb h aften  N ach ­
frage au f die geringe L eistu n g sfäh ig k e it e in iger W erke h in g e­
wiesen wurde, so handelte  es sich  zum eist um  s ta rk e  Ü b er­
tre ibungen . M an h a t zu berücksich tigen , d aß  die K aliindustrie  
im allgem einen m it einem Z eitraum  der W iu terruhe  von 
m indestens 2 M onaten rechnen m uß. D a sich nun  das G eschäft 
im übrigen  in  den einzelnen Jah resze iten  seh r verschieden 
g e s ta lte t, so sind  die W erke, wenn sie n ich t einen ü b er­
m äß ig  g roßen  A rbeite rstam m  h a lten  so llen , d a rau f ange­
wiesen, die Zeiten der B uhe zur V o rrich tu n g  des A bbaues 
und die Zeiten des s ta rk en  B etriebes im w esentlichen zur 
F örderung  des b e re its  frü h er gewonnenen H aufw erks zu 
benutzen. Im  g ro ß en  und  ganzen  —  ab g eseh en  von 
einzelnen F ä llen  —  haben  die W erke die A b ladungen  tro tz  
der vielfach seh r sp ä t eingelaufenen A u fträg e  v e rh ä ltn is­
m äß ig  rasch  e rled ig t.

Um das finanzielle E rg eb n is  des abgelaufenen  V ierte l­
ja h re s  r ic h tig  zu beurte ilen , m uß m an sich  vergegenw ärtigen , 
daß  das K a lisy n d ik a t infolge der au ß ersy n d ik a tlich en  Ver­
käufe einzelner W erke zur B ekäm pfung  se in er K onkurrenz 
und zum Schutze seiner A genten  g en ö tig t war, in  einzelnen 
A bsatzgeb ieten  die P re ise  h e rab  und  die R a b a ttsä tz e  he r­
aufzusetzen. Der A b sa tz  im  I . Q uarta l w ar sowohl in 
Chlorkalium  a ls  in schw efelsaurem  K ali, in  K alidünge­
salzen und besonders in K alirohsalzen  g ü n stig , sodaß der 
finanzielle M ehrerfolg ohne B erü ck sich tig u n g  der erw ähnten 
U m stände m ehr a ls  4  M illionen g egenüber dem I. Q uartal 
des V orjahres b e trag en  w ürde. Infolge der P re ise rm äß ig u n g  
und der g leichzeitigen  E rh ö h u n g  der R a b a ttsä tz e  ver­
m inderte sich dieses E rg eb n is  a u f  e tw a 1 3/ 4 M illionen, 
eine Summe, die also  n ich t, wie einzelne Z eitungen  schrieben, 
für das ganze J a h r  ein M ehr von 1 2  M illionen erw arten  
läß t, aber doch im m erhin  zu der H offnung b e rech tig t, d aß  
das Syndikat tro tz  der g esch ilderten  u n g ü n stig en  U m stände 
eine norm ale A b sa tz s te ig e ru n g  wie in  den V orjahren, also 
von etw a 5 M illionen, erzielen w ird, im m er vo rau sg esetz t 
norm ale W itte ru n g s  V erhältnisse im H erb st und A usbleiben 
einer K ris is  im S y n d ik a t se lb st.

Der V orstand  des K a lisy n d ik a ts  is t  ohne E influß  au f 
das E n ts teh en  von neuen K aliw erken , seine A ufgabe k an n  
es ledig lich  sein, dem geste ig ertem  A b satzb ed ü rfn is  der 
W erke en tsp rechend  die b ew ährte  P ro p a g a n d a -T ä tig k e it  zu 
erw eitern und zu v e rs tä rk en . N oeh s te h t  in  d ieser Be­
ziehung  eia w eites F e ld  offen, w enn auch n ich t verschw iegen 
werden darf, d aß  auch der M öglichkeit der A b sa tz s te ig e ru n g

der K alip roduk te  eine Grenze in  der A ufnahm efäh igkeit der 
L an d w irtsch aft und  in  den A bsatzm engen  der anderen  
Pflanzennährstoffe g ese tz t is t, m it welchen das K ali zum eist 
gem einschaftlich , w enn eine W irk u n g  erzielt w erden soll, 
verw endet w erden m uß.

7. E n g l i s c h e r  K o h l e n m a r k t .  Ä nderungen b rach ten  
die letz ten  W ochen fü r das H au sb ran d g esch ä ft insofern , a ls 
m it der vorrückenden Ja h re sz e it die N ach frag e  s ich  ver­
lan g sam t h a t.  Die F örderzeit i s t  in  den H au sb ran d  
produzierenden D is tr ik ten  inzw ischen au f durchw eg 4  T age, 
vereinzelt sogar drei, b e sch rän k t worden. Die P re ise  haben  
in  Y orkshire  b e re its  nachgegeben , in L an cash ire  h a t  m an 
sie b is lan g  zu b eh au p ten  verm ocht. E ine F o lge  d er g e ­
ringeren  F ö rd eru n g  d ieser Sorten  is t  eine gew isse K n ap p h eit 
in  den nam entlich  von der T ex tilindustrie  seh r beg eh rten  
K leinkohlen  und  A bfallkohlen , die in  besseren  Sorten  je tz t  
ziem lich hoch g eh alten  werden. M asch inenbrand  verzeichnet, 
nam en tlich  au f den nördlichen M ärk ten , zunehm ende R eg­
sam keit, w esentlich  im  Z usam m enhang  m it den bevorstehenden 
Fe iertag en . Auch is t  an g esich ts  der zu erw artenden Öff­
n u n g  der O stseehäfen  die H a ltu n g  fester. W en iger be ­
fried igend  liegen die M ark tv erh ä ltn isse  in  W ales. F o r t­
sc h r itte  sind  tro tz  des augenblick lichen  A n d ran g s n ich t 
m öglich, da noch g roße  M engen angesam m elte r Kohlen aus 
den Vorw ochen den M ark t b e lasten . D as A u sfu h rg esch äft 
in  Cardiff ze ig t näm lich  se it e in iger Z eit einen b e trä c h t­
lichen  A usfall. Im  M ärz h a t  es durch  die an h alten d  
stü rm isch e  W itte ru n g  seh r g e litten , sodaß  g roße  M engen 
un v erk au ft b lieben, und auch im A pril stehen  die A ns- 
fuhrziffern w eit u n te r dem D u rch sch n itt. A u fträg e  fü r  den 
o stasia tisch en  K rieg ssch au p la tz  sind  n ic h t w eite r h inzuge­
kom m en. D urch die b illigeren  P re ise  in  anderen  D is tr ik te n  
sind  dem lokalen M ark te  eine Reihe von A u fträg en  verloren 
g eg an g en ; auch g la u b t m an, d aß  der A usfuhrzo ll den aus­
w ärtig en  W ettb ew erb  w esentlich e rle ich tert h a t. Die P re ise  
kom m en u n te r  diesen U m ständen  n ich t ü b e r die n iedrigen  
Sätze der Vorwochen hinw eg. —  In  N o r t h n m b e r l a n d  
und  D u r h a m  is t  der M ark t in  der H au p tsach e  fest. Die 
N achfrage  wurde in  le tz te r Zeit leb h a fte r  und  b is  M itte 
M ai lm gen gu te  A u fträg e  vor. D as A ngebo t in  b esten  
Sorten  M asch inenbrand  und  G askohle is t  w eniger reichlich , 
und  K leinkohlen b leiben k n ap p . B este r  M asch inenbrand  
no tie rt in N ew castle  9 s. 3 cf. f .o .b . Tyne, zw eiter 8  s . 6  d  , 
K leinkohle 5 s. 6  cf. b is  6  s ., beste  G askohle 8  s . 3 cf., 
zweite 7 s. 9 d. G eringere Sorten  s ind  in  g ro ß en  M engen 
ve rfü g b ar. Gewöhnliche u n gesieb te  B unkerkohlen  h a lten  
sich a u f  7 s. 9 d. b is  8  s ., bessere gehen  zu 9 s. Am  
w en igsten  b e g eh rt i s t  H au sb ran d  zu 10 b is 12 s. je  nach  
Q u a litä t. K oks is t  g u t  g e fra g t und erzielt bessere  P re ise . 
G ießereikoks n o tie rt 16  s. b is  16  s. 6  d., b e s te r  H och­
ofenkoks 16  s ., K okskohle 8  s. 6  d. In  L a n c a s h i r e  
g e h t die N ach frag e  in  besseren  Sorten  S tückkohle zu H a u s­
brandzw ecken zurück . Die P re ise  sind  schw ächer, m an 
g la u b t aber, d aß  die offiziellen N o tieru n g en  noch au f 
ein ige Zeit un v erän d ert b leiben  werden. Im  Südw esten  notieren  
beste  S tückkohlen  (W ig an  A rley) 12  s. 9 d. b is 13  s. 9 d., 
zweite 11 s. 6  cf. b is  12  s. 6  cf., geringere  9 s. b is  9 s. 
6  d. In d u str ie so rten  sind  se it e in iger Z eit ziem lich ver­
n a c h lä s s ig t ;  M asch inenbrand  u n i  Schm iedekohle bew egen 
sich, je  nach  Q u a litä t, zw ischen 7 s. 9 d. und  8  s. 9 d. 
K leinkohlen  erzielen in b esten  Sorten  b is  zu  7 s. 9 cf., 
g e rin g ere  gehen  h e rab  b is 5 s. In  Y o rk sh ire  n o tie rt 
b e s te r  H a u sb ra n d  12  s. 6  cf. b is 13  s ., zw eiter 10  s.
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6  d. b is 11 s. 6  d. In  C a r d i f f  kommen die P re ise , 
wie oben b e reits  au sg efü h rt, durch  die gegebenen V er­
h ä ltn isse  n ich t vom Fleck. Die Förderung  schein t noch 
w eiter e in g esch ränk t w erden zu m üssen. F ü r  prom pten 
B edarf w ar in M aschinenbrand zuletzt s ta rk er A ndrang, 
ab er die N achfrage g e h t n ich t ü ber O stern  h inaus . Ein 
w eiteres Sinken der P reise , m it dein die V erbraucher 
offenbar rechnen, h ä lt  m an fü r unw ahrscheinlich , da 
schon die jetz igen  bei den hohen G estehungskosten  als 
unlohnend gelten  und m an sich dem nächst w ieder m it 
L ohnkürzungen w ird helfen m üssen. B ester M aschinen­
b rand  no tie rt 13 s. b is 13  s. 3 d., zweiter 12 s. 3 d. 
b is 12  s. 9 d., geringer 11 s. 3 d. bis 11 s. 9 d.
K leinkohle b le ib t knapp und  hoch im P reise , beste 
Sorten zu 8  s. 6  d. b is 8  s. 9 d., geringere  zu 6  s. 6  d. 
bis 8  s. 3  d. H albb itum inöse M onm outhshirekohle is t 
w eniger fe st zu 10 s .  3 d. b is 11 s. 6  d. je  nach
Q ualitä t. B ester H ausbrand  no tiert noch 16 s. b is 17 s., 
g e ringerer 10  s. 6  d. b is 14  s. B esser g e h t bitum inöse 
R houdda, N r. 3 zu 13 s. 3 d. b is 13 s. 6  d., N r. 2
zu 10 s. bis 10 s. 3 d. in besten  Sorten. Koks i s t  in
P re is  und N achfrage s te tig , Hochofenkoks zu 16 s. b is 
16 s. 3 d., G ießereikoks zu 17 s. 6  d. b is 18 s., 
Spezialsorten  zu 21 s. b is 21 s. 6  d.

i  V o m  a u s l ä n d i s c h e n  E is e n m a r k t .  A uf dem e n g ­
l i s c h e n  Roheisen m arkte h a t  sich nach den B erichten aus 
M iddlesbrough die G eschäftslage fü r H äm atite isen  gü n stig er 
g esta lte t. C l e v e l a n d e i s e n  w ird se it einiger Zeit w esent­
lich beeinflußt durch  die S tim m ung au f dem am erikanischen 
M arkte. Im  allgem einen is t  daher die A uffassung der 
k ünftigen  E n tw ick lung  rech t o p tim is tisch ; m an g lau b t, daß  
b innen kurzem  die am erikanischen V erbraucher m it stärkerem  
B edarf an  den europäischen M ark t treten  m üssen, vielleicht 
sogar in  Fertigerzeugnissen . So su ch t man die P reise  
hochzuhalten und ebenfalls die E rzeugung. L etzth in  w ar 
der M ark t u n te r dem E indruck von w eniger gü n stig en  
N achrich ten  aus A m erika etw as schw ächer. Nachdem  die 
P re ise  einm al ein wenig nachgaben, beobachteten  die Ver­
b raucher eine abw artende H a ltu n g . D urchw eg ne ig t m an 
zu der A nsicht, daß  die augenblicklichen P reise  n ich t durch 
die V erhältn isse  gerech tfe rtig t sind. M anche A ufträge 
w erden auch ta tsäch lich  b illiger in den N ach b ard istrik ten  
u n terg eb rach t. A norm al is t  auch, daß  die P re ise  bei dem 
ungew öhnlichen A nw achsen der L ager so hoch bleiben und 
d aß  die E rzeugung  gleichzeitig  w eiterhin forciert wird, 
obschon sie län g s t den Bedarf ü b erste ig t. N r. 3 G.M.B. 
wurde zuletzt ziemlich allgem ein fü r prom pte L ieferung zu 
4 8  s. 6  d. abgegeben, N r. 1 zu 50 s. G ießereiroheisen 
N r. 4  erzielte 47  s. 6  d. In  den geringeren Sorten lä ß t 
die N achfrage zu wünschen und m an such t die E rzeugung  
m öglichst zu b esch ränken ; g raues Puddelroheisen N r. 4 
n o tie rt 4 4  s. In  H ä m a t i t e i s e n  is t  die langerw arte te  
B esserung  e ingetre ten  im Zusam m enhang m it den A ufträgen  
von A m erika und der flotten B eschäftigung  an den Stahlw erken. 
Die B esserung g rü n d e t sich au f ta tsäch liche  Zunahm e des 
B edarfs, n ich t au f spekulative N achfrage. Die letzten  
Preiserhöhungen  haben  sich ohne Schw ierigkeiten durch­
setzen la ssen ; gem ischte Loose der O stküste  no tie rten  zuletzt 
55  s. 6  d., N r. 4 52  s. Ü ber F e r t i g e r z e u g n i s s e  in 
E isen und  S tah l lau ten  die B erichte durchw eg g ü n s t ig ; nur 
vereinzelt laufen die Spezifikationen n ich t so prom pt eiu 
wie m an w ünschen m öchte. Die A ussichten  bleiben 
w eiterh in  g u t. Die P re ise  haben  sich fe st beh au p tet und 
Ä nderungen dürften  nur im Sinne der H ausse zu erw arten

sein. Sehr g u t sind  se it e in iger Z eit S tah lsch ienen  g e s te ll t;  
die P re ise , die im V orjahre  n ic h t ü b e r 4  L .  10  s. h in au s­
kam en, sind inzw ischen a u f  5 I .  5  s . g e s tieg en . Sehr 
g u t bosotzt sind  auch die G robblechw alzw erke; ihre letz ten  
P re iserhöhungen  hab en  auch die P re ise  fü r neue S ch iffbau teu  
in die Höhe g e trieben . Sch iffsp la tten  in S ta h l n o tie ren  je tz t  
5 L .  17  s. 6  d., in  E isen  6 L . 2 s. 6  d., Schiffsw inkel 
in S tah l 5 L .  1 0 s . ,  in E isen  6  L  7 s. 6 d. U nbefriedigend 
is t  die G eschäftslage  bei den E isen g ie ß e re ie n ; m an k lag t 
über schleppende N achfrage  und  die and au ern d  unlohnenden 
P reise , die sich seit langem  n ich t h ab en  a u fb esse rn  lassen, 
zum al bei den hoben N o tierungen  fü r Clevelandeisen.

In  F r a n k r e i c h  is t  die N ach frag e  ziem lich allgem ein 
befriedigend gew orden und  die P re ise  h ab en  sich  besser 
beh au p ten  können. In  P a r is  g la u b t m an die P re ise  für 
H andelseisen , T räg e r und  andere  E rzeu g n isse  h ö h er h a lten  
zu können, doch sch e in t der r ich tig e  Z e itp u n k t duzu noch 
n ich t gekom m en zu sein, und  das T räg e rsy n d ik a t h a t  auch 
kürzlich  noch von A ufsch lägen  A b s ta n d  genom m en. In  
P a ris  n o tie rt H andelseisen  N r. 2 1 5 0  F rc s ., T räger
160  F rc s ., B andeisen  1 7 0  F rc s ., B leche von 3 mm 
180  F rcs., S tah lsch ienen  1 5 0  b is 1 8 0  F rc s . A n der 
oberen M arne sind die W erke s ta rk  in  A nspruch  ge­
nommen. A uch im L oirebassin  und  C entre is t  die Be­
sch äftig u n g  flott. G erüch te  ü b e r  u m fangre iche  Be­
ste llungen  R u ß lands an  K rieg sm ate ria l tauchen  häufig 
auf, w erden ab er im m er w ieder dem entiert. M it Freude 
b e g rü ß t die E isen in d u strie  im  östlichen  F ran k re ich  die 
neuen Kohlenfunde in F ran zö sisch -L o th rin g en .

D er b e l g i s c h e  E isen m a rk t is t  in  der H auptsache 
fest. D urchw eg is t  au f ein ige W ochen h in au s eine 
regelm äß ige  B esch äftig u n g  g esich e rt. Zu w ünschen b leib t 
nur, daß  ba ld  die F e rtig e isen p re ise  in  ein besse res  V er­
h ä ltn is  zu denen fü r R ohm ateria l g e b ra c h t w erden. Alles 
verfügbare  R oheisen is t  fü r das laufende V ie rte ljah r ver­
schlossen w orden; L uxem b u rg er G ießereiroheisen  N r. 3 
n o tie rt 63  Frcs., Puddelroheisen  53  F rc s ., in  Charleroi 
5 6 ,5 0  F rc s ., basisches 63  F rc s . In  den m eisten F e rtig ­
erzeugnissen in E isen  und S tah l liegen  g u te  A ufträge 
vor. Die P re ise  w ürden  bei besserem  E invernehm en 
un ter den P roduzenten  sich, jed en fa lls  h öher h a lten  lassen . 
Sehr g e k la g t w ird  ü b e r m angelnde  A u sfu h rau fträg e  an 
S tah lsch ienen ; dagegen  zeigen die V erschiffungen von 
T rägern  fü r Ja n u a r  und F e b ru a r  eine erfreuliche Zunahme.

M e t a l l m a r k t  ( L o n d o n ) .
K upfer, G .H . . . 67  L . — s.— d. bis 67 L . 13 s. 9 d.

3 M onate . . 6 7  „ 3 Q
yy ^  yy n 6 8 yy — yy yy

Zinn, S tra its  . . 140  „ 5 9) yy 145 yy — yy yy

3 M onate . . 135 „ 5 yy yy yy 136 yy 7 yy 6  »
Blei, weiches frem d. 1 2  „ 15 v  yy yy 1 2 yy 17 yy 6  „

englisches . . 13 „ —
yy yy yy 13 yy 2 yy 6  „

Z ink, G .O .B . . 23  „ — >5 V yy 2 4 yy
— yy yy

Sonderm arken . 2 4  „ 5 » » yy — yy — yy yy

N o t i e r u n g e n  a u f  d e m  e n g l i s c h e n  K o h l e n -  u n d
F r a c h t e n m a r k t  (B örse zu N ew castle -u p o n -T y n e).

K o h l e n m a r k t .
Beste northumbrische ton

Dampfkohle . . 9 s. — d. bis 9 s. 3 d. f.o b.
Zweite Sorte . . . 8 „ 3 „ „ 8 „ 6 „ „
Kleine Dampfkohle . 4  „ 9  „ „ 5  „ 6  „ „
Bunkerkohle, ungesiebt 7 ,  9  „  „  8  „  3  , .  „

Exportkoks . . .  16 6 __ __
Tj , „ ,  , ’> °  » » » » »
H ochofenkoks . . . 1 5  „  6 „ „ 15  „ 9 f.a .T ees
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Frachtenm arkt.
Tyne—London . . . 3 s. — d. bis 3 s. l ' / j  d. 

—Swinemünde . 3 „ 7 V2 « „ 4 „ — „

Tyne —C ronstad t 
— Genua

3 s. 7 y 2 cl. bis 
6 ,, .. ..

4 s. — d. 
6 » 6

M a r k t n o t i z e n  ü b e r  N e b e n p r o d u k t e .  (A uszug aus dem D aily  Com mercial R eport, London.)

12. April. 18. April.

L.
von
s. d. L.

bis 
8. | d. L.

von
8. d. L.

bis
s. d.

Roh-Teer (1  G a l lo n e ) ........................................ _ U/s _ l ‘ /2
Ammoniumsulfat (1 1. ton, Beckton terms) . 12 10 _ _ 12 10 _ _ _ _
Benzol 90 pCt. (1 G a l lo n e ) ............................. — — 8 V4 — — 9 83/„ -- — 9

» 50 „ ( „ ) ............................. — — -- — 71/2 -- — 7Vi -- — 7  y 2
Toluol (1 G a l lo n e ) ..............................................
Solvent-N aphtha 90 pCt. (1 Gallone) . . .

— — 8
8

-- —
8 V2

•

Roh- „ 30 pCt. ( „ ) .  . . 
Raffiniertes N aphthalin (1 1. ton) . . . 5

— 3
8

— • • • ■
Karbolsäure 60 pCt. (1 Gallone) . . . . — 1 9 ‘Ai — 1 9‘/*
Kreosot, loko, (1 G a l l o n e ) ............................ — — U/is — — U/s
Anthrazen A 40 pCt. . (U n it) . . . . — — 1 Vv — — U/ s

B 3 0 - 3 5  pCt. ( „ ) . . . . — — — —
Pech (1 1. ton f . o . b . ) ........................................ — 31 — — 32 — . . .

Patentbericlit.
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Patentklasse.)

A n m eld u n g en ,
die während zweier Monate in der Auslegehalle des Kaiserlichen

P aten tam tes ausliegen.
Vom 3. April 05. an.

I b .  Sch. 21 370. Verfahren der elektrischen Ladung von 
der elektrostatischen A ufbereitung dienenden Scheidevorrich­
tungen. Friedrich Oscar Schnelle, F rankfu rt a. M., Guiollett- 
str. 18. 28. 12. 03.

26 d . B. 34 245. Verfahren zum Reinigen von aus b itu ­
minösem Brennstoffe hergestelltem  Kraftgas. H ugh Boyd,
Thornton, E ngl.; V e rtr .: E. W. Hopkins & Karl Osius, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW. 11. 25. 4. 03.

Vom 6 . April 05. an.
l a .  Z. 4 074. E inrichtung zur Gewinnung von Kohlenkleiu 

aus tonhaltigen und schlammigen Abwässern der Kohlenwäsche. 
R. Zörner, Kalk b. Köln a. Rh. 8 . 9. 02.

12 i. K. 26 388. Verfahren zur Gewinnung von reinem
Selen aus Bleikammerschlamm. Herm ann Koch, Eisleben.
1. 12. 03.

40  a . S. 20 518. Birne zum Verblasen von Schwefel­
metallen, wie Erzen, Steinen u. dgl. Adolf Savelsberg, Rams- 
beck i. W. 7. 1. 05.

50  c. D. 14 299. Scheibenmühle, bei der die Zuführung
des Mahlgutes am Umfange der Mahlscheiben erfolgt. Auguste 
Dumont-Desgoffe, Brüssel; V ertr.: Max Kuhlemann, Pat.-Auw., 
Bochum. 18. 1. 04.

Vom 10. 4. 05. an.
l a .  K. 27 920. Schüttelsieb, welches auf zwei zueinander 

parallelen und m it Gegengewichten zur Ausbalanzierung des 
Siebes versehenen, gekröpften W ellen unm ittelbar gelagert ist. 
Otto Kolde, Zeitz. 24. 8 . 04.

10 a . K. 26 824. Koksofen m it senkrechten Heizzügen und
darunter liegenden Gasverteilungskanälen, sowie seitlichen L u ft­
verteilungskanälen. Zus. z. P a t. 152 994. Heinr. Köppers, 
Essen-Ruhr, R ellinghauserstr. 40. 20. 2. 04.

50 c. K. 28 351. Steinbrecher m it einer festen und einer
sowohl oben wie unten zwangläufig augetriebenen beweglichen 
Brechbacke. Viggo KjeldseD, Hannover, Am Bakenm ahle 6 . 
14. 11. 04.

5 0  e . Z. 4 344. Trommelmühle, deren Mahlfläche m it
Zähnen versehen ist und bei der stabförm ige M ahlkörper ver­
wendet werden. G erhard Zarniko, Hildesheim, Bahnhofspl. 10. 
7. 10. 04.

G e b ra u c h s m u s te r -E in tra g u n g e n .
Bekannt gem acht im Reichsanzeiger vom 10. April 05.

4  a . 246 929. Grubenlampe für schlagw etterfreie Gruben 
m it zwischen Siebring und Abzugshaube eingeklemmtem Schutz­
glase W ilhelm Seippel, Bochum i. W., Gr. Beckstr. 1 . 24.2.05.

5 a . 246 873. Fahrbarer, als zusammenlegbares Dreibock­
gestell ausgebildeter Bohrkran. L* Kleiner & Sohn, Kassel.
4. 1. 05.

10 a . 246 990. Fülllochverschluß für Koksöfen, m it kugel­
förm iger Dichtungsfläche und Deckel m it gewölbter Aussparung 
zur Aufnahme eines feuerfesten Futters. Äplerbecker Hütte, 
Brügmann, W eyland & C o , Aplerbeck i. W. 1. 2. 05.

12 e. 247 248. Gasreinigungsanlage m it parallel ge­
schalteten' Reinigergruppen. Robert Reichling, Dortmund, 
Gutenbergstr. 39. 23. 9. 04.

1 9 a . 247 291. Lasche für Gruben-, Feld- und W aldbahnen,
bestehend aus einem m it Aus- und Um biegungen zum Au- 
einanderschließen der Schienenenden versehenen Flacheisen von 
Eisen- oder Stahlblech. Herm ann Voß, D isteln b. H erten i. W.
2. 3. 05.

20  a . 247 011. Seilklemme für . Streckenförderungen, bei
der eine m it einem seitlichen Schlitz versehene, durchbohrte
Hülse über das Seil gehängt wird. Jakob Müller XVII., 
W iebelskirchen. 21. 2. 05.

20  d . 247 256. M ittels Schm ierstiftes sich selbstschmierende 
Huntachse, deren Verschluß m it einem durch Splint gesicherten 
Gewindebolzen geschieht, und bei welcher das H untrad  durch 
die durch Splind gesicherte M utter gehalten wird. Emil 
Stölzel, Oelsnitz i. Erzg. 13. 1 05

3 0 k .  247 091. Gas-Reduzierventil für Atm ungs-Apparate, 
bei welchem der Sitz der Reduktionsfeder am V entilgehäuse 
als M anom eterstutzen> ausgebildet ist C. Schümann, Hamburg, 
Eppendorferlandstr. 7’9. 15. 2. 05.

3 4 f .  246930.  Kleideraufzug für W aschkauen m it an einer
endlosen Bewegungskette befestigter, den Kleiderhaken haltender 
T ragkette. F. Küppersbusch & Söhne, Akt.-Ges., Gelsenkirchen- 
Schalke. 24. 2. 05.

8 4  f. 246 931. Kleideraufzug für W aschkauen u. dgl. m it 
an einer endlosen Schnur o. dgl. befestigter Aufzugsschnur. 
F. Küppersbusch & Söhne, Akt.-Ges., Gelsenkirchen-Schalke. 
24, 2. 05.

3 4 f .  246 932. Kleideraufzug für W aschkauen u. dgl. m it
endloser K ette  und von dieser angetriebener Schnurtrommel. 
F . Küppersbusch & Söhne, Akt.-Ges., Gelsenkirchen-Schalke. 
24. 2. 05.

4 7 g . 247 043. Pla ttenven til für hohe Geschwindigkeiten 
m it F ührung  am äußeren Rande des Ventiltellers. M aschinen­
fabrik Germania vorm. J. S. Schwalbe & Sohn, Chemnitz. 
29. 7. 04.
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50(1. 24 7 0 78. Siebmaschiue für kontinuierlichen Betrieb
m it allseitig verschlossenem, in Rohrgestängeu pendelnd auf­
gehängtem , durch Exzenter bewegtem Siebkasten und Zu- und 
Abführung des Sichtgutes bezw. Rückstandes durch dichte Ge­
webeschläuche A Jasse, Berlin, Liebenwalderstr. 31. 3. 2. 05.

78 e. 247 348. Sicherheitszündschnur, deren röhrenförmige 
Bandumhüllung m it klebrigen, brennbaren Substanzen innen 
verkleidet ist. A rthur Hilbig, Duisburg, Charlottenstr. 27.
21. 2 05.

D eu tsch e  P a te n te .

1 0 a .  159 823, vom 12. A pril 1 9 0 2 . S ä c h s i s c h e
M a s c h i n e n f a b r i k  v o rm . R ie h .  H a r t m a n n  A k t . - G e s .  
i n  C h e m n i tz .  Stam pfvorrichtung.

Die Stampfvorrichtung besitzt einen oder mehrere Stempel a, 
welche durch je eine m ittels seitlicher Drelizapfen d an eine 
Kurbelstange b augelenkte Reibungsplatte c gehoben werden. 
Die Kurbelstange b greift m it einem Ende an eine Kurbel e 
und m it dem anderen Ende an den Zapfen r  eines um eiuen 
Zapfen g drehbaren Armes f  an.

Fig. 1.

Der Zapfen g sitzt auf einem um einen Zapfen s schwing­
baren Arm t, so daß der Zapfen d und damit die Reibungs­
platte  c beim Aufwärtshub der Kurbelstauge eine geradlinige

Bewegung ausführt, beim A bw ärtshub der K urbelstange h in ­
gegen eiuen Bogen beschreibt Der W eg des Zapfens ist in der 
Figur l durch eine strichpunktierte  Linie angegeben und durch 
Pfeile gekennzeichnet.

An dem Drehzapfen g ist eine Gabel u angeschlosseu, deren 
Verbindungsstück m it einer Stellschraube k versehen ist, die in 
einer achsialen Bohrung einen Schraubenbolzen n träg t. Gegen 
die scheibenförmige M utter nt des Bolzens n drückt eine Schrauben­
feder i, deren anderes Ende sich gegen den Boden eines Feder­
gehäuses m stützt, welches in einem in zwei Lagen feststellbaren 
Handhebel l befestigt ist.

3 5 a .  159 919, vom 19. J a n . 1 9 0 4 . E l e k t r i z i t ä t s -  
A k t . - G e s .  v o r m . W . L a h m e y e r  & Co. in  F r a n k f u r t
a. M. E inrich tung  zu r  E rz ie lu n g  eines g leichm äßigen  
E nergie-V erbrauchs bei elektrisch betriebenen F örder­
anlagen m it a u f  Gleisen laufenden F örderw agen  ins­
besondere bei Schrägaufzügen  u n ter  Verw endung von 
M otortvagen.

Auf zwei übereinander schräg liegenden Gleisen g  und G 
halten sich das Gewicht des Motorwagens m und dasjenige des 
leeren Förderwagens w und der halben N utzlast des Wagens 
m it Hülfe eines Seiles s, das über die Seilrolle r geführt ist. 
das Gleichgewicht. Um den Förderw agen w zu heben, muß 
der im W agen m befindliche Elektrom otor, der sich mittels 
Zahnrad z und Zahnstange zf fortbewegt, das Uebergewicht des 
beladenen Förderwagens w sowie die Reibungsw iderstände über­
winden. Am oberen Ende te ilt sich das Gleis g in der Weise, 
daß die vorderen Laufrollen des Förderwagens auf dem Gleis­
zweige g 1, die h interen dagegen auf dem Gleiszweige g 2 weiter- 
laufeu. Bei fortdauernd genügendem Zuge des Motorwagens in 
wird auf diese Weise ein Kippen des Förderw agens bewirkt.

Geht der beladene Förderwagen von der Gleisstrecke g au f 
die Zweige g 1 und g 2 über, so verringert sich m it der zu­
nehmenden geringeren Neigung der Gleiszweige g 1 und g 2 die 
durch das Gewicht des Förderwagens w auf das Seil s aus­
geübte Zugkraft. Dieselbe wird bedeutend geringer als die 
Zugkraft, die der Motor auf das Seil s ausübt, solange sich 
derselbe auf der Gleisstrecke G befindet. Um diese U ngleich­
m äßigkeiten im K raftbedarf auszugleichen, wird gem äß der Er­
findung die Bahn des M otorwagens an den Stellen, die einer 
Veränderung des normalen Drehm omentes entsprechen, kurven­
förmig ausgebildet. Beispielsweise kann das Gleis g  in eine 
weniger geneigte Gleisstrecke h übergehen. Die Neigung dieser 
Strecke h ist so gewählt, daß das V erhältnis der Zugkräfte, 
ausgeiibt von dem Motorwagen m und dem Förderwagen w, 
dasselbe bleibt, wie auf den stärker geneigten (¡leisstrecken g 
und G. Bei der A bw ärtsfahrt des Förderwagens bezw. Auffahrt
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des Motorwagens ist durch die verschiedene N eigung der Gleis- 
streckeu wiederum erreicht, daß die von dem Motor zu leistende 
Arbeit ste ts dieselbe bleibt.

35a. 159 947, vom 1 3 . M ärz 1 9 0 4 . F r i t z  J o h n
in  G r u b e  M a r i a n n e n g l ü c k .  A ufse tzvorr ich 'ung  fü r  
Förderschalen m it pendelnd aufgehängten H ängestü tzen .

Die Hängestützen d sind auf zwei Achsen c befestigt, welche 
außerhalb des einen Leitbaum es b m it je  einer schrägen Schiene d 
verbunden sind. Die Enden der Achsen c sind verm ittels zweier 
Zugstangen g  m it einem Hebel f  verbunden. An der Förder­
schale ist ein Ansatzstück e m it schrägen Flächen befestigt. 
Beim Hochziehen der Förderschale werden zunächst die Hänge­

stützen durch die die Schienen i zurückdrückenden schrägen 
Flächen des Ansatzstückes e nach außen g edreh t; sobald als­
dann das Ansatzstück die Schienen i freigibt, fallen die Hänge­
stützen durch ih r E igengew icht nach innen zurück und legen 
sich unter die Aufsatzflächen der Förderschale.

Soll die Förderschale e ingehängt oder heruntergelassen 
werden, so wird der Hebel f  aus der in F ig . 3 ausgezogeuen 
Lage in die punktiert gezeichnete Lage gebracht. Diese Be­
wegung wird durch die V erbindungsstangen g auf die Achsen c 
so übertragen, daß  die H ängestützen d aus dem Schacht heraus­
geschwungen werden und (iadurch die Förderschale frei wird.

80a. 159863 , vom 15 . M ai 1 9 0 4 . A u g u s t  E e i c h w a l d  
in  L o n d o n .  B rikettpresse  m it festem  F ü ll r u m p f u nd  
unterhalb desselben h in - u n d  hergehendem P refskasten.

U nterhalb des feststehenden Füllrum pfes 1 ist der Preßkasten 
2 hin- und herbeweglich angeordnet. Eine oder m ehrere in der 
L ängsrichtung des P reßkastens diesen durchdringende Führungs- 
Öffnungen 3 enthalten je  einen feststehenden Kolben 4 und je 
einen beweglichen Kolben 5. Durch die beiden Kolben und die 
Wandungen des P reßkastens werden die Preßform en gebildet. 
Mit jeder Führungsöffnung steh t eine an der oberen Fläche des 
Preßkastens endigende M eßkamm er 6 in Verbindung.

Bei der dargestellten  A ntriebsvorrichtung erhält der P reß- 
kolben 5 seine Bewegung m ittels Kurbel oder Exzenters von 
der Welle des Treibrades 7, während der Preßkasten  2 eine 
hin- und hergehende Gleitbewegung dadurch empfängt, daß er 
durch ein Gelenk 8 m it dem einen Arm eines in dem feststehenden 
Lager 9X schwingenden zweiarmigen Hebels 9 verbunden ist, 
dessen anderer Arm sich in der Führungsnut einer Kurven­

scheibe 10 führt. Die durch den Kolben 5 am Boden geschlossene 
Meßkammer 6 des Preßkastens wird im  Betriebe zunächst da­
durch gefüllt, daß  ih r oben offenes Ende nn ter die Zuflußöffnuug 
des festen Füllrumpfes 1 gelangt, worauf die Bewegung des 
P reßkastens 2 die offene Oberseite der M eßkammer 6 von der 
Zuflußöffnung des festen Füllrum pfes entfernt Bei der Bück- 
bewegung des Kolbens wird die m it der abgemessenen P reß ­
gutm enge gefüllte Meßkammer geöffnet und ih r gesam ter In h a lt 
fällt unm ittelbar vor den Kolben. Das gesamte P reß g u t wird 
dann durch den Kolben in die Preßkam m er des Preßkastens 
gedrückt, so daß letztere m it Preßgutm engen von genau ab­
gemessener Größe versorgt und ein gleichm äßiges Produkt 
erzielt wird. In  dem Preßkasten  wird das Gut nunm ehr zwischen 
den beiden Kolben gepreß t und wird schließlich durch die 
gegenseitige Bewegung des Preßkastens und des Kolbens aus­
gestoßen.

81 e .  159 713, vom 2 8 . O ktober 1 9 0 3 . H u g u e s  
H e n r i  G e o r g e s  E t c l i e v e r r y  i n  P a r i s .  Von zw ei über 
Seilscheiben laufenden, durch Querträger in  gewissen 
E ntfernungen  gegen einander versteiften Seilen getragenes 
F örderband .

Die Erfindung besteht darin, daß das eigentliche Förder­
band a m it seinen beiden Längskanten frei auf den Querträgern f 
aufruht und nur in  seiner B reitenm itte  an den Querträgern

m ittels V ernietung oder Verschraubung h  oder auf sonst eine 
geeignete A rt befestigt ist, wobei an den einzelnen Befestigungs­
stellen federnde QuerstreifeD, am besten aus Federstahl, dem 
Bande als unm ittelbare Auflage dienen. Dadurch wird der 
Vorteil erreicht, daß  das stets gespannt bleibende Förderband 
beim Durchlaufen von B ahnkrüm m ungen keine F alten  schlägt, 
daher auch nicht in dem Mafse wie bekannte Förderbänder 
ähnlicher A rt dem schnellen Verschleiße durch Zerreißen oder 
Zerreiben ausgesetzt ist.

81 e .  159 973 , vom 10 . M ai 1 9 0 4 . G e o r g  H e c k e i  
in  S t .  J o h a n n - S a a r .  V orrichtung zum  gleichm äfsigen  
Beladen von W agen  m it Schü ttgu t.

Eine gleichm äßige Beschickung von W agen wird nach der 
Erfindung dadurch erreicht, daß die Zufuhr des Ladegutes m it 
der Vorwärtsbewegung des W agens in der W eise in Verbindung
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gebracht wird, daß der W agen durch ein endloses Zugorgan 
ständig langsam unter dem Beschickungsrumpf vorwärts bewegt 
wird. Von der gleichen Kraftquelle, welche das Zugorgan in 
Bewegung setzt, wird der Beschickungsrumpf seitlich über dem 
W agen und quer zu dessen Bewegungsrichtung hin- und her­
geschwenkt. Auf diese Weise wird jeder P unk t des Wagens 
gleichm äßig beschickt. H ört die Zufuhr des Gutes auf, so 
braucht nur die W agenbewegung ausgerückt zu werden. Die 
E inrichtung kann so getroffen werden, daß der W agen zugleich 
auf eine schiefe Ebene hinaufgezogen wird und sich an der 
Stelle, an der er fertig beladen ist, von selbst vom Seil löst und 
die schiefe Ebene liinabläuft.

M it der E inrichtung kann eine selbsttätig  wirkende Kalk­
bespritzvorrichtung vereinigt werden.

8 2 .1 . 159 799, vom 7. J u l i  1 9 0 4 . W i lh e lm  F ö r s t e r
i n  G r u b e  E l i s a b e t h g l . ü c k  b. S e n f t e n b e r g  I I .  
R öhrentrockner fü r  Fohle u. der gl

Durch die Erfindung wird bezweckt, das Mitreißen des beim 
Ausfallen der trocknen Kohle aus dem Röhreutrockuer auf­
wirbelnden Kohlenstaubes durch den abziehenden Wrasen und 
das Trockenmittel zu verhindern. Zu diesem Zweck sind die 
Ausfallstelle und die Abführvorrichtung b für die' aus den 
Röhren a ausfallende getrocknete Kohle durch schräge Siebe d 
gegen den Abzug c für den W rasen und das Trockenmittel ab­
geschlossen. Durch diese Siebe wird der Kohlenstaub zurück­

gehalten, während der Wrasen und das Trockenmittel durch die 
Maschen des Siebes hindurch abziehen kann. Die Siebe d 
werden beispielsweise durch Schrägfläehen e der W elle f und 
Federn g ruckweise bewegt, um sie vom Kohlenstaub reinzuhalten. 
Das untere Sieb ist über seinen Drehpunkt hinaus verlängert 
uud legt sich in seiner einen Endstellung dicht an die W and h 
an, während in seiner anderen Endstelluug ein Schlitz entsteht, 
durch welchen der etwa durch die Siebe hindurchgesaugte feine 
Kohlenstaub der Schnecke b zugeführt wird. Auf alle Fälle 
verhindert der durch den Schlitz h in ter das untere Sieb geleitete 
Luftzug ein Festsetzen des feinen Kohlenstaubes, so daß eine 
Entzündung desselben h inter dem Siebe nicht stattfinden kann.

liiiclierscliau.
G e n e r a t o r - ,  K r a f tg a s -  u n d  D a m p f k e s s e l - B e t r i e b  i n  

b e z u g  a u f  W ä r m e e r z e u g u n g  u n d  W ä r m e ­
v e r w e n d u n g .  Von P au l F u c h s ,  Ingen ieu r. M it 
4 2  T extfiguren. B erlin , 1 9 0 5 . V erlag  von Ju liu s  
S p ringer. 5 ,—  Hl.

D ieses W erk is t  die zweite bedeutend erw eiterte  A u flage  
der vor einiger Zeit erschienenen S chrift „D ie  K ontrolle  des 
D am p fk esselb e trieb es" und b r in g t eine D arste llu n g  der 
V orgänge, der U n te rsu ch u n g s- und  K ontro llm ethoden  bei 
der Um form ung von Brennstoffen für den gesam ten  G enerator-, 
K ra ftg as- und D am pfkesselbetrieb .

Der V erfasser s tü tz t  seine A ngaben led ig lich  a u f  E r­
fahrungen, die au f zahlreichen eigenen U n tersuchungen  
beruhen.

Der e rs te  Teil des B uches, die W ärm eerzeugung, zerfä llt 
in  zwei H au p tab sch n itte : A. W ärm eerzeugung  durch  V er­
g asu n g  und E n tg a su n g  von Brennstoffen, wobei die Vor­
gänge  im G enerator und deren B erechnung B erü ck sich tig u n g  
finden; B. W ärm eerzeugung durch d irek te  V erbrennung .

D ieser A bsch n itt sch ildert den V erb rennungs-P rozeß  und 
b r in g t die B erechnung der hierzu nö tigen  L uftm engen  sowie 
des N utzeffektes.

D er zweite Teil, die W ärm everw endung, g ib t  eine 
genaue D arste llu n g  der V orgänge im D am p fk esse lb e trieb , 
wobei auch  die D am pfüberh itzer und die S peisew asser­
vorwärm er e iner e ingehenden U ntersuchung  un terzogen sind.

D er d ritte  und letz te  Teil, die K ontro lle  des K ra f tg a s-  
und  D am pfkessel-B etriebes, e n th ä lt eine au sführliche  und 
anschauliche B eschreibung  der dazu erforderlichen In s tru m en te  
und V orrichtungen fü r den K ra ftg as- und den D am pfkessel- 
B etrieb .

Das Buch b ie te t in g e d rän g te r K ürze m it seinen zah l­
reichen A bbildungen ein ü b eraus re ich h altig es M aterial 
sowohl fü r den K o n s tru k teu r wie fü r den B e trie b s in g en ieu r; 
sein S tudium  k ann  daher allen, denen es d a rau f ankom m t, 
den B etrieb rationell und w irtschaftlich  zu g esta lten , w arm  
empfohlen werden. K .-V .

Z u r  B e s p r e c h u n g  e in g e g a n g e n e  B ü c h e r :

(Die Redaktion behält sich eine eingehende Besprechung geeigneter 
W erke vor.)

B e r i c h t  ü b e r  d e n  9. A l l g e m e i n e n  D e u t  s e h e n  B e r g ­
m a n n s t a g  zu S t. Jo h an n -S aarb rü ck en  vom 7. b is  
10. Septem ber 1 9 0 4 . M it 58  T extfiguren und  10 lith o ­
g raph ischen  Tafeln. B erlin , 1 9 0 5 . V e rlag sb u ch h an d lu n g  
von Ju liu s  S pringer. 4 ,0 0  Hi.

E h r e n b e r g ,  R i c h a r d :  T hünen-A rchiv . O rg an  fü r
exakte W irtsch aftsfo rsch u n g . E rs te r  Ja h rg a n g . D ritte s  
H eft. Jen a , 1 9 0 5 . V erlag  von G ustav  F isch er.

H a n d b u c h  des m odernen R eklam ew esens der bed eu ten d sten  
In d u strien . U n ter M itw irkung  von F ach leu ten  h e rau s­
gegeben von K arl E rdm ann. Teil I. Die R eklam e der 
M aschinenfabriken und  verw andter B etriebe. Leipzig, 1 9 0 3 . 
Von R ichard  Oefler.

K a d a i n k a ,  V i c t o r :  E lem ente der E le k tr iz itä t und  E lek tro ­
techn ik  fü r B ergleute. W esen der E le k triz itä t, E lek tro­
techn ik  und  der w ich tig sten  M aschinen und  A p p a ra te . 
M it 198  A bbildungen . W ien und  L eipzig , 1 9 0 5 . A. 
H artleb en s V erlag . Geh. 4 geb. 5 H i.

K ä t s c h e r ,  L e o p o l d :  M it, n ich t gegen e in an d er! Z eit­
gem äße und  w ichtige  H inw eise fü r A rb e itg eb er und  
A rbeitnehm er. H erausgegeben  u n te r M itw irkung  he rv o r­
ragender F achm änner. D resden, 1 9 0 5 . V erlag  der 
A lbanus’schen B uchdruckerei.

S c h r i f t e n  d e r  G e s e l l s c h a f t  f ü r  s o z i a l e  R e f o r m .  
H erausgegeben  von dem V orstande. I I .  B and , H e ft 5,
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H eft 17 der ganzen Reihe. A ufsätze über den S treik  
der B erg arb e ite r im R uhrgebiet. Je n a , 1 9 0 5 . V erlag 
von G ustav  F ischer. ’ 0 , 8 0  Hl.

S t o d o l a ,  A. :  Die D am pftu rb inen  m it einem A n h an g  üb er 
die A ussich ten  der W ärm ekraftm asch inen  und  über die 
G astu rb in e. D ritte , bedeutend erw eiterte  A uflage. 4 5 4  S. 
m it 4 3 4  F ig u ren  und drei litho g rap h isch en  Tafeln. 
B erlin , 1 9 0 5 . V erlag  von Ju liu s  S pringer. 20  H l  geb.

Zcitscliriftenscliau.
(E ine  E rk lä ru n g  d er h ie ru n te r vorkom m enden A bkürzungen  
von Z eitsch riften -T ite ln  is t, n e b s tA n g a b e  des E rsch e in u n g s­
o rtes , N am ens des H erau sg eb e rs  usw ., in  N r. 1 des 

lfd. J g .  dieser Z tsch r. au f S. 33  abgedruck t.)

M i n e r a lo g ie ,  G e o lo g ie .

D ie  E r d ö l i n d u s t r i e  u n d  E r d ö l l a g e r s t ä t t e n  
R u ß l a n d s .  Von T hiess. Ö st. Ch. T. Z tg . (O rg. B ohrt). 
15 . A pr. S. 3 /6 .

B e r g b a u t e c h n i k  (einschl. A ufb ere itu n g  p p .).

D ie  S p ü l b o h r f r a g e .  Von Fauck . Ö st.-U ng . M .-Z tg. 
1 5 . A pril. S. 1 2 5 .

M t. R a i n i e r  c o a l f i e l d s .  Von Bice. E ng . Min. J .
6 . A pril. 8 . 6 6 0 /1 .  2 A bb . B eschreibung  des Vor­
kom m ens von eozäner Kohle im S taate  W ash in g to n  (N ord ­
am erik a ). Die K ohle h a t  in den u n g estö rten  P a rtie n  die 
E ig enschaften  etw a der böhm ischen B raunkohle , w ährend  
sie in den g estö rten  F lözfalten  re icher an  K ohlenstoff is t 
u nd  einen g u ten  K oks liefert. L ag e ru n g sv e rh ä ltn isse , A uf­
b ere itu n g , A bbausystem e.

T h e  m e c h a n i c a l  e n g i n e e r i n g  o f  c o l l i e r i e s .  
(F o r ts .)  Von F u te rs . Coll. G. 14 . A pril. S. 6 1 9 . 
5  Textfig. V erschiedene K onstruk tion  der S teuerung  bei 
F ö rderm asch inen .

S i c h e r h e i t s v o r k e h r u n g e n  g e g e n  B e n z i n b r a n d  
i n  d e n  L a m p e n k a m m e r n .  Von F isch er. Ö st. Z. 
1 5 . A pril. S. 1 9 8 /2 0 0  4  A bb. B esch re ib u n g  d e rL ö sc h -

•einrichtungen a u f  dem H ohenegger- und  A lb rech tsch ach t 
bei K arw in.

D ie  Z e n t r a l - E r z a u f b e r e i t u n g s a n l a g e  d e r  
A k t i e n g e s e l l s c h a f t  V i e i l l e - M o n t a g n e  i n  M o r e s n e t  
b e i  A a c h e n .  M etallu rg ie . B and I I ,  H e ft 7. S. 1 5 4 /6 1 . 
5  A bb. 1 Tafel. Die A u fb e re itu n g  is t  nach den P län en  
4 e r  F irm a  Silier und  D ubois e rrich te t, se it A u g u s t 1 9 0 0  
in  B e trieb  und  k an n  w ährend  zeh n stü n d ig er A rb e itsze it 
1 1 0  t  H aufw erk , das von v ier verschiedenen G raben  stam m t, 
v o lls tän d ig  fe rtig  au fbere iten . (F o rts , fo lg t).

M a s c h in e n - ,  D a m p f k e s s e l w e s e n ,  E l e k t r o t e c h n i k .

Ü b e r  f r e i g e h e n d e  P u m p e n v e n t i l e .  Von K lein. 
Z . D. In g . 15 . A pril. S. 6 1 8 /2 2 .  10  A b b .

A l l g e m e i n e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d i e  P u m p e n  
m i t  e l e k t r i s c h e m  A n t r i e b  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k ­
s i c h t i g u n g  d e r  W a s s e r h a l t u n g  a u f  G e w e r k s c h a f t  
B r ü d e r b u n d  b e i  S i e g e n .  Von Koch. Ö st. Z. 1 5 . A pril. 
S. 1 9 3 /8 .  6  A bb . Dio Pum pe le is te t 1 0 0 0  1 pro M inute 
a u f  3 1 0  m Förderhöhe und  w ird durch einen asynchronen  
D rehstrom m otor von 80  U m drehungen pro  M inute, 2 0 0 0  V 
S p a n n u n g  und  2 5  Perioden an getrieben .

W i n d i n g  e n g i n e s .  Von D am . M in. & M iner. A pril. 
S. 4 2 6 /3 1 .  3 A b b . F örderm asch inen  m it paralle len
Trom m eln fü r Teufen ü b e r 1 0 0 0  F u ß .

O n  t h e  e l e c t r i c a l  d r i v e  o f  l a r g e  r e v e r s i n g  
e n g i n e s  w o r k i n g  i n t e r m i t t e n t l y .  Von Georgi. 
Coll. G. 14. A p ril. S. 6 1 7 /9 .  5 Textfig. Ü ber den
elek trischen  A n trieb  von F örder- und W alzenzugm aschinen. 
(Schluß f.)

H ü t t e n w e s e n ,  C h e m is c h e  T e c h n o lo g i e ,  C h e m ie ,  
P h y s i k .

T h e  F r e m o n t  m e t h o d  o f  d e t e r m i n i n g  t h e  
f r a g i l i t y  o f  i r o n  a n d  s t e e l .  Am . M an. 6 . A pril. 
S. 4 0 1 /5 .  6  Textfig. E in  neues V erfahren , die B ruch­
fe s tig k e it von E isen  und  S ta h l zu prü fen  nnd  die dazu 
verw andte M aschine.

Z u r  K e n n t n i s  d e r  S t r e c k g r e n z e .  V on B ach. 
Z. D. In g . 15 . A pril. S. 6 1 5 /8 .  6  A bb. 1 D oppeltafel. 
U n te rsu ch u n g  von K e sse lb lec h en , R u n d stäb en , F la ch ­
s täb en  usw.

A n e w  p r o c e s s  f o r  r e f i n i n g  p i g  i r o n .  I I .  Von 
N an . Ir . A ge. 6 . A pril. S. 1 1 6 6 /9 .  1 Textfig.
P rak tisch e  A nw endung des V erfahrens. B eheizung des 
Ofens. Ökonom ische B etrach tu n g en  ü b e r den W ert des 
V erfahrens.

Z i n c  m i n i n g  a n d  s m e l t i n g  i n  S o u t h w e s t e r n  
V i r g i n i a .  Von H ig g in s (F o rts .) . E n g . Min. J .  6 . A pril.
S. 6 5 8 /9 .  2 A bb . A u fb e re itu n g  u nd  V e rh ü ttu n g  der
Zinkerze in  P u la sk i City, V irg in ia .

Personalien.
Ü berw iesen sin d : der B e rg assesso r H a m m e r ,  b ish e r 

bei dem O berbergam te  zu H alle , der B erg in sp ek tio n  zu 
K ö n ig sh ü tte  a ls  techn ischer H ilfsa rb e ite r, der b ish e r im  
B ergrevier N eunk irchen  a ls H ilfsa rb e ite r  b e sch äftig te  B e rg ­
a sse sso r W e i ß l e d e r  der B e rg inspek tion  zu E n sd o rf 
und  der B ergassesso r K r a w e h l  (Bez. D ortm und) der B ade­
v erw altung  zu O eynhausen a ls  tech n ischer H ilfsa rb e ite r und  
zur W ah rn eh m u n g  der G eschäfte  des B adekom m issars.

Zuschriften an die Redaktion.*)
Zu der B esp rechung  m eines B uches „D ie A usw ahl de r 

Kohlen fü r  M itte l-D eu tsch lan d "  in N r. 10  d ieser Z eitsch rift 
sehe ich  m ich g e n ö tig t, fo lgendes zu bem erken:

D er im V orw ort „au sg esp ro ch en e  Z w eck" des B uches 
b e s te h t d arin , Ingen ieu ren , welche au f heiz techn ischem  Ge­
b iete  tä t ig  sind , zuverlässiges an a ly tisches M ateria l zu r 
B eu rte ilu n g  der in  F ra g e  kom m enden K ohlenso rten  zu 
b ie ten . D aneben w ird  ab er auch das B uch den K ohlen­
konsum enten  M itte ldeu tsch lands bei d er A u sw ah l von B renn­
m ate ria l von V orte il sein, wie fa s t  alle  b is  je tz t  erschienenen 
B esprechungen  in  tech n isch en  und  w issenschaftlichen  Z eit­
sch riften  hervorheben. E s  is t  ganz  se lb stv ers tän d lich , d aß  
der K oh lenkonsum ent beim  V erg leich  von K ohlen ver­
schiedener G rab en  die S o rtierung  b e rü ck s ic h tig t und n ich t 
von m elierter Kohle einer G rube e rw arte t, d aß  sie denselben 
H eizw ert e rgeben  soll w ie S tückkohle e iner anderen  G rube. 
Von e iner Irre fü h ru n g  der K o h lenverb raucher k an n  also

*) F ü r die Artikel un ter 'd ieser R ubrik übernim m t die 
Redaktion keine Verantwortung.
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keine E ede sein. W enn von einem  Zw ickauer S ch ach t n u r 
m elierte  Kohle a u fg efü h rt w ird, so h in  ich n ich t schuld  
d a ran , d a  m ir w eder aus der In d u s tr ie  noch von der G rube 
bessere  S ortierungen  zur U n te rsu ch u n g  zu g egaugen  sind. 
D aß  der Schach t n u r m elierte  Kohle lie fert, w ird  wohl kein  
In te re s se n t verm uten .

D aß  dem H errn  R eferenten B .-Z . in  den einleitenden 
K ap ite ln  ein iges u n k la r erschein t, bedauere ich ; ab er was 
dem einen u n k lar sche in t, h a lte n  andere fü r k la r  und  p räzis. 
So sch re ib t H e rr  D r. M ohr in der W ochenschrift fü r 
B rauere i: „V on allgem einem  In tere sse  sind  die e in leitenden 
K ap ite l des L angbeinschen  W erkes, die in  ausg eze ich n e t 
k la re r  und k u rzg ed rän g te r F a ssu n g  —  — alles W issen s­
w erte  ü b e r die M ethoden der B rennstoffun tersuchung  b rin g en , 
an  deren A usbau  j a  der Verf. ja  se lb s t vielfach und e r­
folgreich m itg ea rb e ite t h a t .“  F e rn er sch re ib t H err 
D r. H . W in te r in  der Z e itsch rift fü r B erg -, H ü tte n -  und
S alinenw esen : „ N a c h  einer einleitenden B e sp re c h u n g ---------
g ib t  der V erfasser eine kurze k lare  A useinandersetzung  der 
bek an n ten  U n tersuchungsm ethoden  feste r B rennstoffe.“  W as 
den von H errn  B. ink rim in ie rten  Satz: „ 6 . V erkokung. 
D as V erhalten  in  der H itze  e rg ib t die V erkokung“  a n lan g t, 
so i s t  der A usdruck „V erh a lten  in  der H itze“ se it a lten  
Z eiten  so e in g eb ü rg ert, d aß  er sich  z B. auch  in den 
N orm en fü r L eistungsversuche  an  D am pfkesseln  findet. 
D arüber, w as in  dem b etr. Satze S u b jek t und w as O b jek t 
is t ,  k ann  m an doch wohl n ich t im unk laren  sein.

Sch ließ lich  b eh au p te t der R eferen t noch, d aß  im  R eg is te r 
der zehnte Teil der Produktionsziffern  fa lsch  sei. W ie aus 
dem  V orw ort k la r  herv o rg eh t, habe  ich  die A ngaben  h ier­
ü b e r durch F rag eb o g en  von den G ruben se lb s t erbeten  
u nd  h a lte  ich  es fü r ganz ausgesch lossen , daß  bei der 
A usfü llung  der F ragebogen  von 56  G ruben, deren P ro ­
duktion  angegeben  w ird, 5 b is 6  fa lsche A n gaben  gem ach t 
h ä tte n . D ie R u b rik  „B e trieb s le ite r“  wurde ebenfalls nach  
den gem achten  A ngaben  a u sg e fü llt ;  fü r jede einzelne A b­
te ilu n g  der B e trieb sle itu n g , n ä m lich : techn ische  D irektoren, 
kau fm änn ische  D irektoren, B e trieb sfü h rer, In sp ek to ren  e tc ., 
eine besondere R ubrik  anzubringen , w ar n ich t m öglich. 
B ei den S ta tionen  schein t m ir in  einem F a lle  eine Ä nderung  
n ö tig , bei v. A rnim sches S teinkohlenw erk , P lan itz , so llte  es 
bei S ta tio n  „Z w ickau“ heißen , s t a t t  P lan itz .

D er le tz te  Teil des B uches —  w enn m an m it H e rrn  B. 
das R eg is te r a ls einen Teil des B uches ansehen  will —  
erfü llt a lso  ebenfalls seinen Zweck und w ird hoffentlich 
bei einer w eiteren  A u flag e  noch E rg än zu n g  in allen 
R ubriken  finden.

N i e d e r l ö s s n i t z  Dr.  H.  L a n g b e i n ,
bei D resden.

Die E n tg e g n u n g  des H errn  D r. L an g b e in  a u f  meine in 
N r. 1 0  d ieser Z eitsch rift en tha ltene  B esp rechung  seines 
W erk es „D ie A usw ahl der Kohlen fü r M itte l-D eu tsch lan d “ 
g e h t au f den K ern p u n k t m einer Vorwürfe g a r  n ich t ein. 
Mein U rte il g in g  dah in , d aß  die L an g beinschen  T abellen  
den K ohlenverbraucher bei der A usw ahl d er Kohlen leich t 
irre  füh ren  könnten , da  die den A nalysen zugrunde liegenden 
P ro b en  vielfach n ich t einw andfrei und  u n te r  sich  n ich t ver­

g le ich sfäh ig  w ären. H ie rau f h a t  H e rr  Dr. L ., w ie g e sag t 
n ich ts  zu erw idern. W enn nun  fe rn e r der g en an n te  Her;
die von m ir e rw ähn te  se ltsam e B eh an d lu n g  eines Zwickauei 
W erkes d am it en tsch u ld ig t, d aß  ihm  keine  b esseren  M arker 
a ls die e rw äh n te  „m e lie rte  K o h le“  zur V erfü g u n g  g estandet 
h ä tte n , so is t  ih m  d a ra u f  zu en tg eg n en , d aß  e r dann docl 
besser g e ta n  h ä tte , das betreffende W erk  g a r  n ich t zu er­
w ähnen . Im  ü b rig en  m öchte m an noch d a ra u f  hinweisen, 
d aß  der n ich t rev ie rk u n d ig e  L eser der T abellen  g a r  nicht 
w issen kann , d aß  im v o rliegenden  F a lle  u n te r  „m eliertei 
K o h le“ eine s ta rk  b e rg eh a ltig e  F örd erk o h le , also  ein im 
Zw ickauer R eviere im a llgem einen  n ich t absatzfähiges 
P ro d u k t ve rstan d en  w ird, da  in  anderen  R evieren  eine be­
sonders h e rg este llte  W asch k o h len m isch u n g  die Bezeichnung 
„m elie rte  K ohle“ fü h r t .  A uch  d ieser U m stan d  bietel 
Ä n laß  zur B ildung  fa lsch er U rte ile  ü b e r die Güt e  der vor 
dem in Rede stehenden  W erke p roduzierten  K ohlen.

E in  S tre it m it dem  V erfasse r ü b e r seine A usdrucksw eise 
is t  zwecklos. D as U rte il ü b e r  das e in le itende  K ap ite l des 
L an g b e in sch en  W erkes, insbesondere  ü b e r den erwähnten 
Satz a u f  Seite  13  des B uches w ird  bei dem  aufm erksam en 
L eser n ich t an d ers  a ls  bei m ir lau ten .

N un  zum S chluß  noch ein ige W o rte  ü b e r den Anhang 
des W e rk e s : Z ur A b sch w äch u n g  m einer n ich t gerade
schm eichelhaften  R ezension su ch t H err D r. L . die B edeutung 
d ieses T eiles se iner A rb e it se lb s t herabzuziehen , indem  er 
a n g ib t, d aß  m an das R eg is te r doch n ich t g u t a ls einen 
Teil des B uches ansp rech en  könnte. D er A n h a n g  enthält 
nun aber d u rchaus n ich t e tw a n u r eine In h a ltsa n g a b e  des 
T abellenw erkes, sondern  eine F ü lle  von M itte ilu n g en  übei 
die einzelnen K ohlenw erke. Da diese A n g ab en  bei der 
A usw ahl der K ohlen m it in R ü c k sich t gezogen werden 
m üssen, m uß das sogen an n te  R e g is te r  a ls  T eil des Buches 
„D ie  A usw ahl de r K ohlen u sw .“  b eze ichnet w erden. DaC 
d as R e g is te r  p ra k tisc h  ganz u n b ra u c h b a r  is t ,  wie ich  ir 
m einer B esp rechung  g e sa g t h ab e , g e h t h ervor au s einem 
V erg leich  der frag lich en  Ziffern und  A n g a b en  m it denjenigen 
der am tlichen S ta tis tik en  (z. B. S ächsisches J a h rb u c h  unc 
R e ich s-M o n tan sta tis tik ), die ich  h ie rm it a ls  B ew eism itte  
fü r meine B eh au p tu n g  an fü h re . A llem  A nscheine nach  ha' 
der V erfasser die F ra g e n  a u f  se inen  F ra g e b o g e n  n ich t genai 
g enug  g e s te llt, sodaß  ihm  von e in igen  K ohlenw erken di< 
Z ah len  fü r ih re  a b sa tz fäh ig en  P ro d u k te , von anderen  Zecher 
a b e r die R ohförderm engen  an g eg eb en  sind . Bei einigei 
G ruben ste ck t ferner der S e lb stv e rb rau ch  in  den Ziffern 
w ährend andere  led ig lich  die v e rk au ften  K ohlen  a ls  Pro  
duk tionsziffer e in g ese tz t h a b en . D aß  die A n gaben  siel 
bei den einzelnen W erken  a u f  ganz versch iedene P ro d u k tio n s 
ja h re  beziehen, m ag  h ie r  n u r  nebenbei b em erk t wrerden 
Die A uffü h ru n g  einer A nzah l von W erk sb eam ten  u n te r  eine 
f a l s c h e n  R u b rik  k an n  n ich t d am it e n ts c h u ld ig t werden 
d aß  eine A u ffü h ru n g  der einzelnen A rte n  von Beam tei 
u n te r  besonderen  R u b rik en  n ich t tu n lic h  e rsch ien . Dal 
der V erfasser eine fa lsche  A n g ab e  je tz t  s e lb s t  b e rich tig t 
i s t  anerkennensw ert. Bei d er in  A u ss ich t genommene] 
N eu au flag e  d ü rfte  sich  eine w eitere B e ric h tig u n g  zah lre iche  
O rts -  und  Personennam en n ö tig  m ach en .

Z w i c k a u ,  im  A p ril 1 9 0 5 . A. B r a u n s
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