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Bestimmung des Druckes und der Geschwindigkeit von Gasen und Dämpfen.
V on In g en ieu r E . S t a c h ,  L eh re r a n  der B ergschule zu B ochum .

Der vom Verein deutscher Ingenieure im Dezember 
1907 eingesetzte »Ausschuß zur Aufstellung von Regeln 
für Leistungsversuche an Ventilatoren und Kom­
pressoren« widmet auch der Bestimmung des Druckes 
und der Geschwindigkeit von Gasen und Dämpfen 
seine besondere Aufmerksamkeit und ist bestrebt, dahin­
gehende wissenschaftliche Fragen durch Versuche zu 
klären und die Brauchbarkeit von Meßeinrichtungen 
und Meßgeräten zu prüfen.

Obwohl der endgültige Abschluß dieser Arbeiten erst 
in geraumer Zeit zu erwarten ist, da nocli eine Reihe 
von geplanten Versuchen der Erledigung harrt, die 
Technik aber heute schon nach Wegen und Mitteln 
verlangt, um die von den Fabrikanten geleisteten 
Garantien nachprüfen zu können, soll es Aufgabe der 
vorliegenden Arbeit sein, an Hand des Entwurfs und 
der bisherigen Untersuchungen des Ausschusses sowie 
durch Besprechung neuerer Meßgeräte zu zeigen, welche

Wege schon heute beschritten werden können, um mit 
den vorhandenen Mitteln zu Ergebnissen zu gelangen, 
die voraussichtlich der Wirklichkeit am ehesten nahe­
kommen.

Dabei soll auch der die vorliegende Frage be­
handelnde Inhalt des 1. Heftes der »Mitteilungen der 
Prüfungsanstalt für Heizungs- und Lüftungsein­
richtungen«1 im Einverständnis mit dem Verfasser, 
Dr.-Ing. R ie tschel, entsprechende Berücksichtigung 
finden, da er wertvolles Material zu dem vorliegenden 
Aufsatz geliefert hat.

Messung des Druckes. '
Eine Druckmessung kann entweder von der absoluten 

Luftleere oder von dem herrschenden Barometerstand 
ausgehend durchgeführt werden; im erstem Falle spricht 
man von abso lu tem  Druck, im letztem von Über- 
oder U n terd rück .

~ » V e r la g  R . O ld e n b o u rg , M ü n ch en .



Absoluter Druck läßt sich nur mit Flüssigkeits­
manometern bestimmen, während für Über- oder Unter­
drück auch Federmanometer in Frage kommen.

Unter Atmosphäre als Druckbezeichnung ist die 
metrische Atmosphäre zu verstehen, d. h. 1 kg/qcm =  
736 mm Quecksilbersäule. Geringer Über- oder Unter­
drück wird in Millimetern Wasser- oder Quecksilber­
säule gemessen.

Folgende Druckgrößen sind wohl zu unterscheiden:
1. S ta tisch er D ruck (pst) ist der innere Druck 

eines geradlinig strömenden Gases, also der Druck, den 
ein im Gasstrom mit gleicher Geschwindigkeit mit­
bewegtes Druckmeßgerät anzeigen würde. Der statische 
Druck ist auch der Druck, den ein parallel zur Kanal­
wand strömendes Gas auf diese ausübt.

2. D ynam ischer D ruck (Geschwindigkeitsdruck 
Pd ) ist die größte Drucksteigerung, die in einem bewegten 
Gasstrom vor einem Fiindernis auftritt: er ergibt sich

aus der Formel Pd = ‘k ~  > worin w die Stromgeschwindig- 
2 g

keit und y das Raumgewicht des Gases bedeutet.
3. G esam tdruck  ist die algebraische Summe des 

statischen und dynamischen Druckes.
Z. B. ist die zu bestimmende Nutzleistung eines 

Ventilators in mkg 'sek das Produkt aus der geförderten 
Gasmenge in cbm/sek und dem Unterschied der Gesamt­
drücke vor und hinter dem Ventilator, d. h. es ist der 
Unterschied der mechanischen Energie des ein- und 
ausströmenden Gases, somit der Gesamtdruck vor und 
hinter dem Ventilator maßgebend.

Bei drückendem Ventilator gilt als »Gesamtdruck 
vor dem Ventilator« der Atmosphärendruck im Ansauge­
raum; bei saugendem Ventilator gilt als »Gesamtdruck 
hinter dem Ventilator« der Atmosphärendruck im Aus­
trittraum. Der erste Fall trifft für blasende, der zweite 
für saugende, also die üblichen Grubenventilatoren zu.

Der sog. natürliche Wetterzug, ob in derselben oder 
in der entgegengesetzten Richtung des künstlichen 
Wetterzuges, ist bei der Berechnung der Ventilator­
leistung au ß e r A nsatz zu lassen, denn die Drücke 
und Liefermengen, die bei arbeitendem Ventilator 
gemessen werden, sind bereits das Ergebnis des Zusammen­
wirkens von natürlichem Wetterzug und Ventilator; 
sie würden ohne die Wirkung des natürlichen Wetter­
zuges anders ausfallen. Die Meßstellen der Gesamtdrücke 
sind tunlichst nahe vor und hinter dem Ventilator zu 
wählen, jedoch nach Möglichkeit nicht dicht hinter 
einer Krümmung, Querschnittänderung oder Ein­
mündung eines Seitenrohres.

E in ric h tu n g  der M eßstelle.
Die Verbindung der Meßstelle mit dem Meßgerät 

wird durch Rohrleitungen hergestellt. Von besonderer 
Wichtigkeit ist die Art der Einführung des Meßrohres 
in den Druckraum an der Meßstelle. Zur Erläuterung 
diene Abb. 1. Unter der Voraussetzung geradliniger 
Strömung liefert das Meßrohr a annähernd den statischen 
Druck, die Pitotsche Röhre b den Gesamtdruck, also 
b—a angenähert den dynamischen Druck. Die Meß­
rohre c und d liefern infolge saugender Wirkungen 
kleinere Drücke als a und sind daher bei Druckmessungen 
unbedingt auszuschließen.

jedes zur Druckentnahme in den Meßraum ein­
geführte Gerät bewirkt eine Stauung davor, d. h. eine 
Störung der Druckverteilung. Man wird daher dem 
Meßrohr, sofern es wie b geformt ist, Abmessungen 
geben müssen, die das geringste Maß der Störung hervor­
rufen. Weit einflußreicher sind aber die in praktischen 
Rohrleitungen stets auftretenden Stromwellen, die z. B. 
Rohr a nicht mehr den statischen Druck anzeigen 
lassen. Ebensowenig gibt nach den Versuchen von 
R ietschel die Scheibe von Ser (s. Abb. 2) ein einwand­
freies Mittel zur statischen Druckmessung. Gleich­
richtungsrohre oder Siebe, die man wohl im Laboratorium,
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A bb. 1. E in fü h ru n g  der M eßrohre 
in den D ru ck rau m .

A bb. 2. 
Scheibe von Ser.

nicht aber in der Praxis an wenden kann, scheiden aus; 
man muß daher auf ein anderes Mittel sinnen, um 
statische Drücke mit einer für die Praxis genügenden 
Genauigkeit zu bestimmen. Flierzu eignen sich die 
zuerst in der amerikanischen Meßtechnik angewendeten 
abgeänderten Pitotrohre, denen von Dr. Brabbee. 
Professor Dr. P ra n d tl  und der Firma F u eß  die in den 
Abb. 3—5 wiedergegebenen Formen erteilt worden sind. 
Das wesentliche und übereinstimmende Merkmal der 
drei als Staudoppelrohre oder kurz als Staurohre zu 
bezeichnenden Konstruktionen ist ein zylindrisches, mit 
\ oder mehr Bohrungen ausgestattetes Mantelrohr, das 
ein inneres, nur vorne offenes Rohr umgibt. Nach über­
einstimmenden Untersuchungen wird mit diesem Stau­
rohr an der Vorderseite der Gesamtdruck und am Mantel 
der statische Druck gemessen. Der L'nterschied beider 
Drücke wird den dynamischen Druck ergeben, u. zw., 
wie Versuche gezeigt haben, mit der Konstanten I. 
Der zylindrische Mantel hat die Eigenschaft, die 
Strömung gerade zu richten bzw. dynamische Wirkungen 
auf die am Umfang verteilten Bohrungen aufzuheben.

Als wenig zuverlässig hat sich das bisher viel benutzte 
Staugerät von R ecknagel (s. Abb. 6) erwiesen, da

CD

A b b .  4 . S t a u r o h r

n a c h  D r .  P r a n d t l .

A bb. 3.
S ta u ro h r  nach  D r. B rabbee .
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Rietschel bei Wirbel- und Wellenbewegung des strömenden 
Gases Werte von 1,30 bis 1,55 fand, die also nicht mehr 
als Konstanten zu bezeichnen sind. Daraus folgt für 
die Praxis: um statischen Druck zu messen, führt man 
in den Meßquerschnitt ein Staurohr entsprechend den 
Abb. 3—5 ein und schaltet das Meßgerät an das Mantel­
rohr bzw. dessen Verlängerung. Die Weite des Stau­
rohres und seines Verbindungsrohres zum Meßgerät, 
sowie die Entfernung des Meßgeräts von der Meßstelle 
werden auf das Meßergebnis kaum von Einfluß sein. 
Schwankt der Druck sehr stark, so wählt man das Ver­
bindungsrohr etwa 10 bis 15 mm weit, um den Einfluß 
einerseits der Wandungsreibung und anderseits der 
hin und her schwingenden Massen auf das geringste 
Maß zu beschränken. Liegt Gefahr der Verstaubung 
vor, so wählt man die Rohre weiter und bringt bequem 
zu bedienende Durchblaseeinrichtungen an.

m

S tau ro h r nach  Fueß .

cj)
A bb. 6. S tausche ibe  

nach  R ecknagel.

M eßgeräte fü r  D ruck .
Mit den bekannten Federinstrumenten wird man nur 

Über- oder Unterdrücke messen können; sie versagen 
für die Bestimmung geringer Druckunterschiede und 
bedürfen häufiger Nachprüfung ihrer Federn. Unver­
änderlich genaue Anzeigungen dagegen können nur mit 
Hilfe hydrostatischer Druckmesser erzielt werden. Das 
einfachste Mittel zur Druckmessung bietet das senkrecht 
eingebaute U-Rohr. Als Sperrflüssigkeit benutzt man 
Wasser, Alkohol, Petroleum, Toluol, Paraffinöl, Queck­
silber usw. Zweckmäßig wird man solche Flüssigkeiten 
wählen, die möglichst geringe Adhäsion an den Meß­
rohren (meist aus Glas) zeigen und geringe Neigung zum 
Verdampfen haben. Für Dauermessungen wird man 
daher in erster Linie Quecksilber, Glyzerin (bei trocknen 
Gasen, da Glyzerin wasseraufnehmend ist) und Paraffin­
öl anwenden. Für zeitweise Messungen kommen Alkohol,

Petroleum und zuletzt Wasser in Frage. Zwecks genauer 
Umrechnung der gemessenen Drücke in Millimetern 
Quecksilber- oder Wassersäule wird man auch das 

spezifische Gewicht der Meßflüssigkeit ermitteln müssen. 
Ist h die mit einer Flüssigkeit vom spezifischen Gewicht y 
erzielte Meßhöhe, hu der Umrechnungswert auf das 
spezifische Gewicht ya, so ist

h„ = h •

D ruckm essung m it B ezugnahm e auf den 
h errschenden  B aro m eters tan d .

bür Ablesung. Große Druckunterschiede wird 
man mittels senkrechter U-Rohre von beliebiger Weite 
messen, da es hierbei nur auf den senkrechten Abstand 
der Flüssigkeitspiegel ankommt (s. Abb. 7).

Um kleine Druckunterschiede an senk- n n 
rechten U-Rohren augenfällig zu machen, 
bringt man 2 Flüssigkeiten von nahezu 
gleichem spezifischem Gewicht in das U-Rohr- 
Manometer. Die Trennungstelle der Flüssig­
keiten bildet den Nullpunkt (s. Abb. 8). Die 
Schwierigkeit besteht in der Wahl der 
Flüssigkeiten, die sich nicht mischen dürfen.
Um zu verhüten, daß bei starken Druck­
schwankungen oder bei plötzlich auftreten­
dem Überdruck die leichtere Flüssigkeit 
durch die schwerere getrieben wird, ist nach 
Dr. R abe (Bauart Schultze) im linken 
Schenkel ein Erweiterungsgefäß und im 
rechten Schenkel eine Drosselung angebracht.

_  Münden vertikale Meßrohre in 
ein Sammelgefäß, so erhalten 
sie eine verschiebbare Skala, 
die auf den jeweiligen Flüssig- 

f? keitspiegel im Sammelgefäß ein­
gestellt werden kann, oder man 

~ sieht eine reduzierte Skala vor 
(s. Abb. 9). "'-jh'

Für die Messung geringer 
Drücke mit einer Sperrflüssig- Abb. 8. 

Abb. 7. keit dient das geneigte Rohr. Manometer
Senkrechtes Auch hier ist die Rohrweite be- nach

U -R ohr. liebig, wenn ein U-Rohr ver- Dr. Rabe, 
wendet wird und beide Schenkel 

gleiche Neigung haben (s. Abb. 10, Bauart Fueß). Bei 
a schließt man ein Sammelgefäß für die Sperrflüssig­
keit an und läßt diese für Druckmessungen in der

Mitte der Rohre in der 
Nullage einspielen. Durch 
2 Röhrenlibellen lx und /2 
stellt man das Meßgerät 
wagerecht und schließt bei 
d oder s die Meßstelle an. 
Je nach der gewünschten 
Empfindlichkeit kann man 
die Neigung an dem 
Gradbogen t mittels des 

Abb. 9. Vertikales Meßrchr Nonius i und der Klemm- 
im Sammelgefäß. schraube k einstellen. Die
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S ch rau b en  r u n d  jq d ien en  zum  Ju s tie re n . L iest m an  an  
dem  M eßlineal h e inen  D ru c k u n te rsc h ie d  h a bei d er 
N e igung  a ab , so is t d ie  sen k rech te  D ru ck h ö h e  

h  =  h a • sin  n.
Mündet nur ein geneigtes Meßrohr in ein Sammel­

gefäß, so muß die Einteilung auf dem Meßrohr den 
Wechsel des Flüssigkeitspiegels im Sammelgefäß und die 
Ungleichheit der Rohrweite berücksichtigen. Abb. 11 
stellt ein Mikromanometer nach K rell (Bauart Fueß) mit 
feststehendem Übersetzungsverhältnis, Röhrenlibellen 
und Umstellhahn dar. Letzterer gestattet die Benutzung 
des Manometers zur Druck-, Unterdrück- oder Ge­
schwindigkeitsmessung.

Das Mikromanometer nach K rell in der Bauart von 
Schult ze unterscheidet sich von dem vorgenannten durch 
die Anwendung einer neben dem Glasrohr angebrachten 
kompensierten Skala, die bei den Geschwindigkeits­
meßgeräten besprochen werden soll.

Für größere Meßbereiche dient das Mikromanometer 
nach R ecknagel (s. Abb. 12, Bauart Fueß). Es kann 
mit einem Strahlungschutz versehen werden, was nament­
lich für Messungen an warmen Orten (in Kesselhäusern, 
an Generatoren usw.) wertvoll ist.

Bei der Ablesung hydrostatischer Druckmesser ist 
noch zu beachten, daß die Meniskusform, bedingt 
durch die Rohrweite und das Verhältnis, Kohäsion der 
Flüssigkeit zur Adhäsion der Wandung, die Ablesung oft 
erschwert. Bestimmte Kegeln sind dafür nicht aufzu­
stellen, jedoch ist die Ablesungsart für den Nullpunkt 
auch für die ändern Ablesungen maßgebend, wobei zu

berücksichtigen  is t, daß wechselnde Rohrquerschnitte 
die M eniskusform  beeinflussen und verändern. Für 
Q uecksilber eignen  sich wegen der Kuppenbildung 
Spiegelablesungen, wie m an sie bei Barometern ausführt.

Null 
0  :

H
~tug

A bb. 13. S ch re ibender 
D ruckm esser m it Ü b e r­

se tzung  1 :2 .

A bb. 14. S ch re ib en d er 
D ruckm esser m it  Ü b e r­

se tzu n g  4 : 5.

F ü r R eg is trie ru n g . Zahlenmäßige Druckauf­
zeichnungen sind unübersichtlich, daher fordert die 
praktische Betriebskontrolle schriftliche Aufzeichnungen, 
um den Betrieb jederzeit nachprüfen zu können und 
Unterlagen für Verbesserungen zu erhalten. Wie überall 
ist die graphische Darstellung des Druckes als Funktion 
der Zeit das Gegebene. Die ziemlich übereinstimmende 
Bauart schreibender Druckmesser beruht auf dem 
Schwimmersystem (s. Abb. 13). Zwei kommunizierende 
senkrechte Rohre nehmen die Sperrflüssigkeit auf, der 
eine der beiden Flüssigkeitspiegel trägt den Schwimmer, 
dessen Bewegung mittels Stange oder Hebel auf einen 
Schreibstift übertragen wird, der auf einer durch Uhr­
werk getriebenen papierbespannten Trommel die Druck­
aufzeichnungen bewirkt. Lim einen gleichmäßigen Aus­
schlag zu erzielen, werden die Flüssigkeitsbehälter 
zylindrisch ausgebohrt. Bei gleichen Durchmessern der 
Rohre ist die Verschiebung der Menisken in jedem

Schenkel —. Die lineare Aufzeichnung des Druckes er­

folgt daher nur in halber Größe.
W ählt man die Schenkel verschieden und setzt den 

Schwimmer in den engen Schenkel, so erhält man
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ist h = h , + h 2,größere Ausschläge (s. Abb. 14). Es 
d 2h, = • h 2. Nach Einsetzung dieses Wertes ergibt

sich h 2 =
1

h

d 2
D2

und wenn z. B. d = 1, D = 2, ist

h .
4

\  = 5

Eine solche Anordnung wird sich für Aufzeichnungen 
kleiner Druckunterschiede eignen, da die Druck­
schwankungen augenfälliger werden.

Ordnet man den Schwimmer in dem weitern Schenkel 
an, so können große Druckunterschiede in einem kleinen 
Diagramm verzeichnet werden.

Ist nur Überdruck oder Unterdrück zu messen, so 
legt man den Nullpunkt auf der Schreibtrommel unten 
bzw. oben hin. Für wechselnden Über- oder Unterdrück 
wird der Nullpunkt gewöhnlich in der Mitte der Schreib­
trommel angebracht.

Schreibende Druckmesser1 werden von allen ein­
schlägigen Firmen gebaut.

Von neuern Ausführungen 
ist der Minimaldruckmesser, 
System S chu ltze  - Dosch, 
(s. Abb. 15) zu erwähnen. In 
einem allseitig geschlossenen 
Gehäuse befinden sich über­
einander die gleichmäßig mit 
Sperrflüssigkeit gefüllten scha­
lenförmigen Behälter fx, /2 und/3, 
in welche die Glocken m1, m2 
und ma tauchen. Diese sind 
an einem gemeinsamen Bügel 
aufgehängt, der mit der Schreib­
einrichtung in Verbindung 
steht. Durch e wird die Sperr­
flüssigkeit eingebracht, sie läuft 
von Behälter zu Behälter und 
wird durch den Überlauf n 
auf die richtige Höhe eingestellt. 
Der Druck wirkt durch h2 und 
das Verteilungsrohr k auf die 
Unterseite der Glocke, während 
der atmosphärische oder ein 
anderer Gegendruck durch hy 
auf die Oberseite der Glocken 

Abb. 15. Minimaldruck- arbeitet. Durch die Anordnung 
messer, System mehrerer Druckflächen wird
Schultze-Dosch die Verstellkraft auf das Schreib­

zeug vergrößert und die
Empfindlichkeit gesteigert. Der Druckmesser wird auch
mit Zeigerwerk ausgestattet.

Bei dem Druckmesser für zwei Meßbereiche, System 
Schultze-Dosch, (s. Abb. 16) ist die Anordnung so ge­
troffen, daß in dem geschlossenen Gehäuse a zwei Glocken 
/ und /j untergebracht sind, die durch Stangen- und 
Hebelverbindung auf ein Zeigerwerk wirken; wird nun 
der Hahn m in die Stellung I gebracht, so wirkt die
Druckkraft auf beide Glocken, und die Anzeige wird

1 s. Glückauf 1906, S. 1345 und 1590.

verdoppelt; schaltet man aber m in die Stellung II, so 
ist die Leitung zur obern Glocke gesperrt, und es wird 
nur der halbe Anschlag gegen Stellung I erzielt. Daher 
gewährt Stellung I einen kleinen, Stellung II einen 
großen Meßbereich.

i
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A bb. 10. D ruckm esser fü r zwei M eßbereiche.

In Abb. 17 ist die Ausführungsform eines solchen 
Druckmessers für zwei Meßbereiche mit Anzeige- und 
Schreibeinrichtung dargestellt. Durch die aufgesetzte 
abgedichtete Glasglocke wird der Innenraum gegen die 
Atmosphäre abgeschlossen (s. a. Abb. 15), wodurch es 
möglich ist, geringe Druckunterschiede zu messen und 
das Meßgerät z. B. für Kesselanlagen zu benutzen, wenn 
man die Plusseite mit dem Fuchs und die Minusseite 
mit dem Feuerraum in Verbindung bringt. Da dieser 
Druckunterschied die Menge der durchströmenden Ver­
brennungsluft bedingt, wird die Einstellung des günstig­
sten Druckunterschiedes und seine Einhaltung auf 
Grund der Beobachtung des Differenzmessers durch 
den Heizer von wirtschaftlicher Bedeutung sein können.

Differenzdruckmesser mit einem Schwimmer oder 
mit Schwimmertauchglocke werden auch von den ändern 
einschlägigen Firmen gebaut. Hier sei nur noch der 
Druckmesser Bauart Hydro der Hydro-Apparate-Bau- 
anstalt (s. Abb. 18) erwähnt. Die Verstellkraft 
der Schwimmertaucherglocke ist sehr groß, daher 
auch die Empfindlichkeit des Meßgeräts; durch ent­
sprechende Bemessung der Tauchglocke m gegenüber 
dem Schwimmer t lassen sich verschiedene Übersetzungen 
der Schwimmertauchglockenbewegung bei gleichem



Druckunterschied in z und l erzielen. Die Übertragung 
auf die Schreibtrommel u erfolgt unter Vermeidung 
aller Hebel durch die Stange c, welche die Schreibfeder e 
trägt. Die Schwimmertauchglocke wird an der Stange 
s mittels kleiner Rollen geführt. Die beschriebene Aus­
führung wird auch für größere Druckunterschiede, z. B. 
an Ventilatoranlagen, angewendet, sie erhält bei großen 
Drücken über 700 mm Wassersäule eine darüber­
gesetzte Metallhaube mit Glasfenster, um die Diagramme
beobachten zu können.

Für Heizkammern, 
z. B. an Siemens- 
Martinöfen, ist der 
Druckmesser wertvoll, 
dessen Nullage in der 
Diagrammitte liegt, da 
die Heizkammern beim 
Anwärmen auf Schorn­
steinzug, also auf Unter­
drück, und beim Er­
wärmen der Ver­
brennungsluit auf Druck 
gestellt werden. Nach 
der Zeit des Druck­
wechsels und seiner 
periodischen Wieder­
kehr kann der Betrieb 
der Heizkammern zu­
verlässig überwacht 
werden. Abb. 19 stellt 
einen schreibenden 
Druckmesser für + 50 
mm in der Bauart de 
Bruyn dar, der eine 
Schwimmertauchglocke 
und Lenkereinrichtung 

Abb. 17. Druckmesser für zwei geradhnige Schreib- 
Meßbereiche mit Anzeige- und Stiftführung besitzt.

S chreibeinrich tung . D ieselbe F irm a  s te llt
ferner neuerdings einen 

eigenartigen Druckmesser her. Der hohle Meßkörper a 
(s. Abb. 20) enthält die Sperrflüssigkeit und ist in 
Schneiden. leicht beweglich gelagert. Durch Anschluß 
der Hohlräume b und c über der Sperrflüssigkeit an die 
Meßstellen, für die der Druckunterschied festgestellt 
werden soll, findet eine Verschiebung der Flüssigkeit 
und dadurch eine Störung der Gleichgewichtlage des 
Meßkörpers statt, der sich so weit in seinen Schneiden 
dreht, bis der neue Gleichgewichtzustand wieder erreicht 
ist. Das Gewicht d dient zur Einstellung der Empfind­
lichkeit des Meßkörpers. Durch den Schreibhebel e 
werden die Druckschwankungen aufgeschrieben. Das 
Rohr / bewirkt Druckausgleich, falls im Meßkörper 
plötzlich Drücke auftreten sollten, die den Meßbereich 
des Apparates überschreiten.

M essung des abso lu ten  Druckes.
F ü r Ablesung. Für Kondensations- und Verdampf­

anlagen ist es technisch unbegründet, den in den Appa­
raten auftretenden Gegendruck in Abhängigkeit von 
dem jeweils herrschenden Barometerstand zu messen,

da dieser ohne erheblichen Einfluß auf den Gang der 
Anlage ist. Wenn man bislang den Gegendruck mit 
Berücksichtigung des Barometerstandes gemessen hat, 
so ist der Grund dafür in dem Fehlen geeigneter hydro­
statischer Meßinstrumente zu suchen, obwohl sich die 
technischen Berechnungen meistens auf die metrische 
Atmosphäre, also auf 736 mm Quecksilbersäule zu be­
ziehen pflegen.

A bb. 18. D ifferenzdruck- A b b . 19. D ruckm esser,
m esser, B a u a r t  H y d ro . B a u a r t  de B ruyn.

Der größte Fehler, der durch die Abhängigkeit vom 
Barometerstand gemacht wird, ist bei den im Ruhrbezirk 
auftretenden Höchstschwankungen des Barometer­
standes von +  25 mm =  50 mm Ouecksilbersäule
50 )An
736 =  Federinstrumente sollten daher zur
Vakuummessung überhaupt nicht benutzt werden, da 
sie erfahrungsgemäß bald falsch zeigen und dann voll­
kommen unbrauchbare Werte liefern. Offene Oueck- 
silbermanometer erfordern aber ebenso wie Feder­
instrumente gleichzeitige Beobachtung des Barometer­
standes zwecks Umrechnung auf absoluten Druck. Der 
Barometerstand ist aber auf den Gang einer Vakuum­
anlage nur von sekundärer Bedeutung, da es sich beim 
Eindringen von Luft infolge von Undichtigkeiten an 
Maschinen, Leitungen und am Kondensator nur um 
reildrücke handelt, die außerdem von der Kondensator­
temperatur abhängig sind. Auch der Gegendruck des
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Auspuffs der Luftpumpe wird nur eine geringe Rück­
wirkung auf den Gang der Kondensation und deren 
Kraftbedarf haben.

Wenn man daher stets nur den absoluten Gegendruck 
einer Kondensation mißt, werden Unstimmigkeiten in 
der Auffassung der Lieferungsverträge von selbst ver­
schwinden und lästige Umrechnungen vermieden werden.

Als bequemes Mittel zur absoluten Druckmessung 
von 0 bis etwa 1,5 at dienen Quecksilberinstrumente 
nach dem Barometerprinzip (s. Abb. 21, Bauart Fueß). 
Das mit Quecksilber gefüllte barometrische Rohr steht 
in Verbindung mit einem Sammelgefäß, das einen Hahn­
anschluß für die Meßleitung besitzt. Das Glasrohr kann 
eine Länge von mehr als 736 mm haben, wenn man 
bis 1,5 at messen will, z. B. den Druck vor einer Ab­

dampfmaschine. Das Glasrohr müßte dann eine Länge 
von mehr als 736 • 1,5, also mehr als 1104 mm aufweisen. 
Bei Kondensationsanlagen hat man 
aber nur Interesse für einen Meß­
bereich von 0 bis etwa 0,5 at; dem­
gemäß ist das Meßrohr nach Abb. 21 
etwa 0,6 m lang. Mit Hilfe von 2 
solchen barometrischen Meßgeräten 
ist man in der Lage, den abso- “o
luten Druckunterschied an einer
Abdampfmaschinenanlage dauernd 
abzulesen.

F ü r  A ufzeichnung. Um ein Abb. 21. Vakuum- 
Meßgerät für absoluten Druck meter für Ablesung 
schreibend einzurichten, hat Fueß von Fueß.
eine Anordnung getroffen, die in 
dieser Zeitschrift bereits abgebildet und beschrieben 
worden ist1. Das Instrument ist als das vollkommenste 
zu bezeichnen, das die Meßtechnik heute aufzuweisen 
hat.

Von Wichtigkeit ist es auch, absolute Druckunter­
schiede zu messen, z. B. bei Abdampfanlagen den Druck 
vor der Maschine und den Druck vor dem Kondensator, 
weil dieses Druckgefälle einen Maßstab für die Leistung 
der Turbine bildet und aus dem Verlauf der Drucklinie 
des Abdampfes Schlüsse auf die Betriebsweise der 
Abdampfanlage zu ziehen sind. Die Abdampfspannung 
wird mit 1,5 at abs. ihren Höchstwert haben, daher 
muß das ebenfalls auf dem barometrischen Prinzip auf­
gebaute Meßrohr eine Länge von mehr als 1104 mm 
besitzen. Dieses Manometer hat sonst die gleiche Ein­
richtung wie das schreibende Vakuummeter, mit dem 
es in einem gemeinsamen Kasten untergebracht ist und 
gleichzeitig auf dieselbe Trommel schreibt.

Das Magnet-Wagebalkenprinzip wird auch zur Druck­
aufzeichnung ohne Rücksicht auf den Barometerstand 
angewendet, z. B. bei Hochofengebläsemaschinen.

1 G lü c k a u f  1909, S . 197.
(Schluß f.)

‘ Die Entfernung*; der Oraphitansätze|aus den Steigerohren der Koksöfen mit
Nebenproduktengewinnung.

Von Betriebsführer A. Thau,

Die Bildung von Graphitansätzen ist eine un­
angenehme und störende Erscheinung im Betriebe von 
Teerkokereien, namentlich dort, wo sehr teerreiche Kohle 
verkokt wird.

Eigentlicher Graphit scheidet sich infolge hoher Er­
wärmung der Destillationsgase an verschiedenen Stellen 
in den Koksöfen aus und schlägt sich schichtweise in den 
Heizügen und in den Retorten an den Wänden, auf dem 
Boden, namentlich aber in dem Gewölbe nieder; er ist 
je nach seinen Eigenschaften und der Art des Mauer­
werkes schwer oder leicht zu entfernen.

Spsnnymoor (England).
Für die Ansätze in den Steigerohren ist die Be­

zeichnung Graphit nicht immer gerechtfertigt. Diese 
Rohre führen die Destillationsgase, die in sehr heißem 
Zustande die Öfen verlassen, in die Vorlage. Das Gas 
erfährt daher, nur durch die dünne Rohrwand von der 
Außenluft getrennt, eine schnelle Abkühlung und scheidet 
dadurch den ersten Teer aus, der sich, da das Gas an 
diesen Stellen noch sehr unrein ist, teilweise mit feinem 
Kohlenstaub vermischt, als pechartige Masse an den 
mnern Rohrwänden niederschlägt. Erst wenn der Ver­
kokungsprozeß beinahe vollendet und besonders,
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sobald der Ofen gar und von der Vorlage abgeschaltet 
ist, werden die Steigerohre im Innern so warm, daß die 
leichten Bestandteile dieses Pechniederschlages ver­
brennen und der Rückstand als eine dünne Graphithaut 
das Innere des Rohres überzieht. Es ist auf manchen 
Kokereien üblich, sobald der Ofen gar geworden ist, 
durch Abnehmen des Steigerohrdeckels und gleich­
zeitiges Öffnen eines Füllochdeckels oder einer Planier­
tür eine Verbrennung im Ofen herbeizuführen, wobei 
die Flamme und die heiße Verbrennungsluft durch das 
Steigerohr entweichen und dabei den Graphit oder, 
richtiger gesagt, das Pech ausbrennen.

Von einem eigentlichen Ausbrennen des Graphits kann 
aber keine Rede sein, weil die zu seiner wirklichen Ver­
brennung erforderliche Temperatur so hoch ist, daß die 
gußeisernen Rohre springen würden. Man brennt also 
nur das Pech aus und schlägt dabei den Rückstand, nun 
wirklichen Graphit, auf den Rohrwänden nieder; er 
haftet umso fester auf dem Gußeisen der Rohre, je 
länger das Ausbrennen dauert.

Allerdings erreicht man auf einigen Kokereien, 
daß die Graphitansätze durch das Ausbrennen reißen, 
Schalen bilden und mit Werkzeugen von oben abge­
stoßen werden können. Im allgemeinen aber ist das 
Ausbrennen der Steigerohre zu verwerfen und bringt 
mehr Schaden als Nutzen. Namentlich bei sehr langen 
Steigerohren, die auch noch das Gewicht des Ofenventils 
zu tragen haben, weicht durch die große Hitze der untere 
Teil der Rohre und gibt nach, bis ein Teil der Last von der 
Vorlage aufgenommen wird und diese verbiegt. Oft 
findet ein unfreiwilliges Ausbrennen auf Kokereien statt, 
wo mehrere Öfen längere Zeit gar stehen und auf irgend­
eine Weise Luft in die Öfen eintreten und eine Ver­
brennung in der Retorte herbeiführen kann.

Im letzten Teil des Verkokungsprozesses entweicht 
sehr teerarmes und heißes Gas durch die Steigerohre, 
wodurch das Pech so weit erhärtet wird, daß es, sobald 
der Ofen gar ist, in den meisten Fällen ohne vorher- 
gegangeties Ausbrennen abgestoßen werden kann.

Graphit im eigentlichen Sinne kann man also nur 
die Ausscheidung nennen, die in dem gemauerten 
Steigerohrkanal, dem Kanal, der an seinem obern Ende 
das Steigerohr aufnimmt, durch die Erwärmung des 
Gases zur Ablagerung kommt. Sehr oft verstopft 
sich dieser Kanal auch durch den aus dem Retorten­
gewölbe hinein wachsenden Graphit, j

Die ersten Bauarten der Koksöfen mit Neben- 
produktengewinnung besaßen meist für jede Batterie zwei 
runde gußeiserne Vorlagen, die an ihrem tiefsten Punkt 
unmittelbar auf dem Mauerwerk der Batterie ruhten 
und an dem der Kondensationsanlage abgewandten 
Ende auf Böcke gelagert waren, um den Vorlagen nach 
der Kondensationsanlage hin eine geneigte Lage für das 
Ablaufen des Teers zu geben. An ihrer höchsten Stelle 
befanden sich die Vorlagen kaum y2m höher als das Mauer­
werk der Batterie. Zwischen den beiden Vorlagen war in 
der Mitte genügend Raum für die zum Füllen der Öfen 
erforderlichen Trichterwagengleise. Zwischen den 
Gleisen auf der Koks- und auf der Maschinenseite 
waren die Steigerohre angebracht, die bei dem Vor­

handensein von 2 Vorlagen und deren dementsprechend 
ziem lich  geringem Durchmesser sehr niedrig sein 
m u ß te n  und von oben leicht mit scharfen Spitzen ge­
reinigt werden konnten. Die Steigerohre durften eng 
sein, weil zwei für jeden Ofen vorhanden waren. 
Anlagen mit solchen Steigerohren und Vorlagen stehen 
auch heute noch in großer Anzahl in Betrieb.

Die Ofenbauer der letzten zehn Jahre ver­
minderten das Gewicht der auf den Öfen ruhenden 
Armaturen erheblich. Die beiden gußeisernen Vorlagen 
fielen fort und machten einer Vorlage aus Eisenblech 
Platz, an welche die Öfen mit nur einem Steigerohr ange­
schlossen wurden. Die Vorlage wird jetzt meist auf der 
Mitte der Öfen angebracht u. zw. so hoch, daß man am 
tiefstgelegenen Punkte der V orlage auf den Öfen noch 
mit den Trichterwagen unter der die Vorlage tragenden 
Eisenkonstruktion und der Vorlage selbst herfahren kann.

Namentlich bei sehr langen Batterien muß die Vorlage 
z. T. sehr hoch liegen, um dem Teer ein ausreichendes 
Gefälle zu sichern; infolgedessen sind die Steigerohre 
auch sehr lang. Je länger sie sind, desto schwieriger 
ist naturgemäß ihre Reinigung. Steigerohre von 4J2 m 
Länge sind keine Seltenheit. Bei so langen Steige­
rohren verwendet man vorteilhaft nicht ein einziges 
durchgehendes Rohr, sondern teilt es in ein kleines 
Bodenstück und ein Hauptrohr; letzteres steht durch 
einen Deckelkrümmer oder bei manchen Konstruktionen 
durch einen Doppelkrümmer mit dem Ofenventil und 
der Vorlage in Verbindung. Bodenstück und Haupt­
rohr sind durch Flanschen, oft auch durch Muffen 
verbunden.

Es liegt auf der Hand, daß bei so langen Steige­
rohren der untere Teil und namentlich der Kanal bis 
ins Ofengewölbe von oben sehr schwierig zu reinigen sind, 
und man verwendet deshalb die kurzen Bodenstücke, 
da sie leicht ausgebaut und dann von unten her die 
Steigerohrkanäle gereinigt werden können. Ferner er­
reicht man durch die Verwendung von Bodenstücken auch 
den Zweck, nur diese auswechseln und nicht ein 
ganzes Steigerohr erneuern zu müssen, wenn das 
Rohr, was häufig vorkommt, an der Unterkante 
schmilzt oder springt. Vorteilhaft versieht man auch 
das Bodenstück mit zwei oder mehreren seitlich an­
gebrachten Löchern, die während des Ofenbetriebes 
mit Stopfen verschlossen sind; durch diese Löcher kann 
man mit Stangen in den Kanal eindringen und den 
Graphit abstoßen, um eine Verstopfung zu verhüten. 
Das Bodenstück selbst muß natürlich von oben durch 
Werkzeuge gereinigt werden ;dabei ergibt sich der Nach­
teil, daß derartig lange Werkzeuge meist zu schwer 
sind, um sie von der Vorlage aus mit Erfolg im 
Innern der Steigerohre handhaben zu können; leichtere 
Werkzeuge aber verbiegen sich und setzen dem harten 
Graphit bei ihrer Länge keinen genügenden Widerstand 
entgegen.

Auf Kokereien, die eine sehr teerreiche Kohle ver­
koken, setzen sich daher die Steigerohre nicht selten 
nach und nach mit immer neuen Schichten von 
Graphit zu, bis der offene Querschnitt so eng 
geworden ist, daß das Gas nicht mehr so schnell ent­
weichen kann, wie es erzeugt wird. Die dadurch ent-
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stehenden Betriebstörungen sind sehr schwerwiegend. 
Die im Ofen zusammengepreßten Gase verzögern die 
Verkokung, suchen sich freizumachen, verursachen 
dadurch Risse' in den Retortenwänden, entweichen 
durch diese in die Heizkammern und verrußen sie; 
dadurch werden letztere vom Zuge abgeschnitten, 
und die Verbrennung wird verhindert. In solchen 
Fällen bleibt nichts anderes übrig, als die Steigerohre 
auszuwechseln und zu reinigen. Abb. 1 zeigt Rohre, 
die sich nach nur einem Betriebsjahre soweit zugesetzt 
hatten, daß sie ausgebaut werden mußten. Aber selbst 
das Reinigen der ausgebauten Rohre ist nicht immer 
leicht, namentlich wenn die Rohre oft ausgebrannt 
wurden und der Graphit sich fest mit dem Gußeisen

verbunden hat. Die Rohre mit dem großem offnen 
Querschnitt in Abb. 1 sind Oberteile, die an die Ofen­
ventile unmittelbar angeschlossen waren, während die 
Enden mit dem engern noch offnen Querschnitt mit 
den Bodenstücken verbunden vyaren. Um die Rohre zu 
reinigen, schlägt man in den meisten Fällen mit langen 
Stahlmeißeln eine meißelbreite Furche durch den 
Graphit bis auf die Rohrwand von einer Flansche des 
Rohres bis zur ändern; durch vorsichtiges Beklopfen des 
Rohres von außen löst sich der Graphit dann mit Nachhilfe 
von Meißeln in langen schaligen Stücken ab. Die Rohre 
springen aber oft gleich nach dem Erkalten, denn da sich 
das Rohr in heißem Zustande befand, als sich der Graphit 
niederschlug, und das Gußeisen nach dem Ausbauen 
viel schneller erkaltet als der von ihm im Innern be­
schützte Graphit, so findet eine solche Zusammenziehung 
der Rohrwand statt, daß diese gleich oder schon beim 
ersten Reinigungsversuche springt.

Wenn der Graphit sehr fest gebrannt ist oder, was 
meistens am obern Ende eintrit, eine zähe pech­
artige Masse bildet, ist das Reinigen oft so schwierig, 
zeitraubend und kostspielig, daß es sich nicht lohnt 
und die Rohre zerschlagen werden müssen, um wenig­
stens noch Graphit und Gußeisen verkaufen zu können.

Um den für das Reinigen der Steigerohre er­
forderlichen Ausbau und den großen damit ver­
bundenen Zeitaufwand zu vermeiden, lag es nahe1

aus Halbrohren zusammengesetzte Steigerohre zu ver­
wenden. Abb. 2 zeigt eine Anlage, deren Hauptrohre 
aus je vier Teilen bestehen. Sie sind der Länge nach 
geteilt und zusammengeflanscht, wobei ein Teil so 
steht, daß die Seitenflanschen in der Längsrichtung des 
Ofens liegen, während die darüber befindlichen 
Flanschen im rechten Winkel zum Ofen stehen. 
Die Flanschen sind gehobelt und mit dünnem Asbest­
band abgedichtet. Solche Rohre bewähren sich außer­
ordentlich gut, sind aber ziemlich teuer, so daß sich ihre

A bb. 2. S teigerohre, in der L ängsrich tung  gete ilt und  
zusam m engeflanscht.

Anschaffung nur auf Anlagen lohnt, die sehr graphit­
reiche Gaskohle verkoken. Um diese Rohre zu reinigen, ist 
ein Ausbau nicht mehr erforderlich. Die Schrauben einer 
Rohrhälfte werden gelöst und diese wie eine Tür geöffnet 
(s. Abb. 3). Vorteilhaft werden die Rohre vor dem 
Montieren oder nach dem Reinigen von innen mit einer 
dicken Brühe von Feuerzement bestrichen, wodurch sich 
der Graphit leicht abschält. Die Erfahrung hat gezeigt, 
daß bei starken Graphitansätzen die Rohrhälften beim 
öffnen sich vom Graphit rein ablösen, so daß der
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stehengebliebene Graphit ein vollständiges Rohr bildet, 
das einfach mit dem Hammer zerschlagen wird.

Um in den gewöhnlichen Steigerohren ein Fest­
brennen des Graphits zu verhüten, hat man in den 
letzten Jahren versucht, durch doppelwandige Steige­
rohre und zwischen den Wänden zirkulierendes Wasser 
die innere Wandung der Steigerohre stets kühl zu halten. 
Bei der hohen Temperatur der Gase unmittelbar über 
den Öfen und namentlich bei einer großen Anzahl von 
Öfen war der Wasserverbrauch aber derartig hoch, 
daß die Wirtschaftlichkeit einer solchen Anlage von 
vornherein in Frage gestellt wurde.

Es hat ferner nicht 
an Versuchen gefehlt, 
das Reinigen der Steige­
rohre durch Maschinen 
zu bewerkstelligen; eine 
solche Maschine neuester 
Bauart (Patent Allen) 
zeigen die Abb. 4—6.

In der Längsrichtung 
der Ofenbatterien sind 
auf einer Eisenkonstruk­
tion a (Abb. 4 und 5), 
die entweder unmittel­
bar auf dem Mauerwerk 
der Öfen oder wie in 
den Abb. auf dem Unter­
bau der Vorlage errichtet 
ist, Schienen b gelegt, 
die einen vierrädrigen 
Wagen c, ähnlich dem 
einer Kohlenstampf- 
maschine tragen. Da­
runter, etwa in der 
Mitte zwischen diesen 
Schienen und der Ober­
kante der Steigerohre, 
sind an beiden Seiten 
der Eisenkonstruktion 
Gleitschienen d be­
festigt, die einen 
zweiten Wagen e, ähn­
lich dem ersten, tragen, 
nur mit dem LTnter- 
schiede, daß, während 

der obere Wagen mit 4 Laufrädern auf den Schienen 
läuft, der untere durch 8 Rollen, 4 obere und 
4 untere, von den Gleitschienen vollständig geführt 
wird und dadurch weder gehoben, noch seitlich ver­
schoben werden kann. Der obere Wagen trägt ein 
aus 4 Winkeln gebildetes und durch Flacheisen ver­
strebtes quadratisches turmartiges Gerüst /, dessen Mittel­
punkt genau über der Mitte der Steigerohre liegt. Das 
Gerüst ist etwa doppelt so hoch wie ein Steigerohr 
und reicht so tief, daß es die beiden Wagen mitein­
ander verbindet (s. Abb. 4 und 5). Der untere Wagen 
(s. Abb. 6 Grund' iß) trägt einen Motor g und die An­
triebvorgelege. Der Motor wird durch einen Anlasser und 
die Vorlage durch Klauenkupplungen vom Führerstande

aus, der ebenfalls auf dem Wagen angebracht ist, 
betätigt.

Der Motor treibt zunächst durch eine Kupplung 
und ein Zahnradvorgelege die schon erwähnten Gleit­
rollen des untern Wagens e, auf denen er über jedes 
beliebige Steigerohr gefahren werden kann, wobei er 
den obern Wagen c mitnimmt. In der Mitte des in der 
Hauptsache aus 4 Winkeleisen gebildeten Aufbaues hängt 
an 2 Drahtseilen eine vierkantige Welle h, die am obern 
Ende eine quadratische Platte i (s. Abb. 6 rechts 
oben) mit einem vertikalen Messinglager trägt. In 
diesem Lager ist das runde Ende der Welle drehbar 
befestigt. Auf die Platte sind an den vier Ecken 
8 kleine Lagerböcke h aufgenietet, welche 4 Führungs­
rollen l halten, die an den 4 Winkeleisen aut- und 
abgleiten. Die beiden Drahtseile wickeln sich auf 
2 Trommeln des untern Wagens auf, die durch Zahn­
räder untereinander und durch ein Schneckenvor­
gelege m mit ausrückbarer Kupplung mit dem Motor g 
verbunden sind (s. Abb. 6 Grundriß); mit Hilfe dieser 
Vorrichtung kann die Welle heruntergelassen und 
hochgezogen werden. Auf dem Boden des untern 
Wagens wird die Welle durch ein sie umschließendes 
Messinglager geführt, das in einem Zahnrad m  liegt 
und mit einem zweiten Zahn- und Kegelrad o durch 
eine ausrückbare Kupplung mit dem Motor verbunden 
ist, der dadurch die Welle in drehende Bewegung 
versetzt (s. Abb. 6 Aufriß).

Abb . 4. Abb. 5.

A b b .’ 3. A useinandergek lapptes 
Steigerohr.
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Abb. 6.
Abb. 4—6. M aschine v on  A llen zum  R ein igen  von 

S te igerohren .

Am untern Ende ist an der Welle ein konisches 
Messer p aus flachem Werkzeugstahl befestigt, das 
an den Außenkanten lose, nach einer Seite um­
klappbare Zähne trägt. (Diese Zähne sind in der Abb. 
nicht zur Darstellung gebracht.)

Die Maschine arbeitet folgendermaßen: Nachdem
sie so über das zu reinigende Steigerohr gefahren ist, 
daß die Welle genau über dessen Mitte hängt, wird die 
Fahrkupplung ausgerückt und durch eine zweite Kupp­
lung die Welle in Umdrehung versetzt. Darauf wird 
die dritte Kupplung eingerückt und durch abwindende 
Drehung der beiden Seiltrommeln die sich drehende 
Welle durch ihr Eigengewicht nach Belieben des Führers 
in das Steigerohr hineingelassen, wobei das Messer den 
Graphit abschabt, der in den Ofen herunterfällt und 
verbrennt. Da der Motor durch den Anlasser sowohl 
anzulassen als auch zu reversieren ist, so können alle 
Bewegungen der Maschine nach doppelter Richtung mit 
nur drei Kupplungen ausgeführt werden. Die Drehung 
der Bohrwelle kann nach rechts und links erfolgen. Da­
her wird sie beim Herunterlassen so gedreht, daß die 
Zähne umklappen und nur das Messer selbst sich einen 
Weg durch das Rohr bahnt; beim Hochziehen wird die 
Welle reversiert, wodurch die Zähne in Tätigkeit treten 
und auch den letzten Rest des Graphits abschaben.

Die Maschine ist zweifellos ein sehr wirksames wohl­
durchdachtes Werkzeug zur Reinigung der Steigerohre 
und, was besonders vorteilhaft erscheint, zur Reinigung 
des Steigerohrkanals bis in das Ofengewölbe. Jedoch 
fehlen für die Beurteilung noch die Betriebserfahrungen 
in bezug auf Leistung, Reparaturen und Kosten, da erst 
eine Maschine ähnlicher Bauart in Amerika in 
Betrieb ist und die eben beschriebene auf einer 
bedeutenden Kokerei im Norden Englands z. Z. montiert 
wird. Auf großen Anlagen, auf denen die Ofen­
batterien in einer Linie liegen, dürfte sie jedoch sehr 
vorteilhaft arbeiten, zumal wenn dadurch an Bedienungs­
mannschaft gespart werden kann.

Eine Erfindung des Verfassers bewerkstelligt die 
Befreiung der Steigerohre von Graphitansätzen auf 
einem ändern Wege, u. zw. dadurch, daß in das Rohr 
ein Schabewerkzeug eingelassen wird, das sich beim 
Hochziehen ausbreitet und mit Hilfe von Messern eine 
schabende Wirkung ausübt.

A bb. 7. R ein igungsvorrich tung  von T h au  beim  
H eru n te r la ssen  in  die Steigerohre.

Diese Reinigungsvorrichtung (s. Abb. 7 und 8) 
besteht aus einem Bolzen a, dessen oberes Ende zu einer 
Öse b geformt ist. Dicht unter ihr ist der Bund c auf den 
Bolzen aufgeschweißt, der auf seine ganze Länge mit 
Schraubengewinde versehen ist. Auf dem Schrauben­
bolzen sitzt lose verschiebbar ein Ring d, der an 
schmiedeeisernen Bändern e 4 Stahlgußmesser / trägt; 
diese bilden einen hohlen geschlossenen Kegel mit 
Schneidekanten oder Zähnen v.

Auf den untern Teile des Bolzens a ist ein massiver 
gußeiserner Kegel g lose aufgeschoben, der von unten 
durch eine mittels Splint gesicherte Schraubenmutter h 
gehalten wird. Der Kegel reicht mit seinem obem Teile 
in die von den Messern / gebildete runde Höhlung und



hat den Zweck, die Messer auszuspreizen, wenn der 
Ring d an dem Bolzen a niedergleitet (s. Abb. 8). Ober­
halb des Kegels g sind Doppel-Schraubenmuttern i auf 
den Bolzen a aufgeschraubt, mit deren Hilfe die 
Senkungstiefe des Ringes d und die damit zusammen­
hängende Auseinanderspreizung der Schabmesser / be­
grenzt werden kann.

Die Vorrichtung ist an einer dünnen Kette k m, die 
sich unten verzweigt (s. Abb. 9) und über Rollen auf 
die im Kran o verlagerte Seiltrommel n (s. Abb. 10) läuft, 
mittels der Ösen e aufgehängt.

A bb. 8. R ein igungsvorrich tung  von  T hau  beim  H ochziehen 
aus den S teigerohren.

Eine zweite Seiltrommel p ist ebenfalls in dem Kran 
drehbar gelagert und trägt das Drahtseil q, das zu­
sammen mit der Kette m über die Rollen des Krans 
geführt ist und an der Öse b des Bolzens a angreift. 
Die Wellen der beiden Seiltrommeln sind mit Zahn­
rädern r (s. Abb. 10) versehen, in die Sperrklinken s in 
bekannter Weise eingreifen, um ein ungewolltes Ab­
rollen zu verhindern. An Stirnrädern t der beiden 
Trommelwellen greift ein an einer dritten Welle an­
gebrachtes Ritzel u ein, das auf seiner Welle leicht 
verschiebbar ist, so daß es von den beiden Stirn­
rädern leicht abgeschaltet werden kann. Auf die 
Enden dieser drei Wellen paßt die abnehmbare 
Handkurbel v.

Beim Gebrauch der Vorrichtung wird der Kran über 
das zur Reinigung bestimmte Steigerohr geschoben und 
das Reinigungswerkzeug vermittels der Handkurbel bis 
zum Boden des Steigerohrs eingelassen, wobei das 
Drahtseil q lose über dem Werkzeug hängt. Sodann 
wird das Ritzel n von dem Eingriff in die Stirnräder t 
ausgeschaltet und die Welle der Seiltrommel p gedreht, 
bis das Seil q stramm gezogen ist und damit das Gewicht

A bb. 9. R e in ig u n g sv o rrich tu n g  von  T h au  
in b e trieb sfe rtigem  Z u s ta n d e .

Beim Anziehen des Seiles hebt sich der Bolzen, 
die Messer werden von dem mit hochgehenden Kegel 
auseinandergespreizt und mit ihren Schneiden oder 
Zähnen derart gegen die Wände des Steigerohres ge­
preßt, daß sie den daran haftenden Graphit abkratzen, 
während die Vorrichtung an dem Seile hochgekurbelt 
wird. Während dieses Vorganges hängt die Kette 
lose, wird aber mit aufgewickelt.

Um ein Festkeilen des 
Apparates im Rohre während 
des Abkratzens unmöglich zu 
machen, wird die Spreizbar- 
keit des Apparates durch die 
Doppelmutter i so weit 
begrenzt, daß die angreifen­
den Messer beim Hoch­
ziehen dem innern Durch­
messer des Rohres eben ent­
sprechen. Im Falle eines
Festkeilens ist es nur erfor- 

3  derlich, das Ritzel auszu­
schalten oder auch mit der 
Hand in die Kette m  zu 
greifen und dadurch die
Messer zu lösen. Beim Her- 

Abb. 10. Die Kurbel- ^ s  Werkzeugs in
V orrichtung. daS R ° h r  ™ r d  d lean eine Welle der beiden

Seiltrommeln gesetzt. Ist der Graphit besonders hart,
so wird die Kurbel beim Hochziehen des Reinigers an
die Welle des Ritzels gesetzt, wodurch die Arbeit sehr
erleichtert wird.

Der Apparat soll weniger dazu dienen, bereits sehr 
stark verschmutzte Rohre von Graphit zu befreien,
als sie von Anfang an rein zu halten, wobei vorausgesetzt
wird, daß das betreffende Steigerohr nach jeder Ver­

des Werkzeuges aufgenommen hat. Darauf wird das 
Ritzel wieder eingeschoben.
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kokungsperiode mit Hilfe des Apparates gereinigt wird. 
Die Graphitschalen fallen teilweise zwischen den Messern 
durch, teilweise werden sie mit hochgezogen. Um das 
Durchfallen des Graphits zu erleichtern, kann in jedes 
Messer ein großes vertikales Loch gebohrt werden. Bei 
sehr dicken Graphitansätzen wird man am besten jedes 
Rohr zweimal reinigen, indem man zuerst die Doppel­

mutter hochschraubt, um den ersten Angriff zu ver­
ringern, beim zweiten Male aber das Werkzeug so ein­
stellt, daß das Rohr vollständig rein wird. Bei dieser 
Vorrichtung wird durch die Winden- und Rollenüber­
tragung eine Kraft auf das Auskratzen der Rohre ver­
wandt, die man sonst nur durch maschinellen Antrieb 
erzielen kann.

Das Eisenhütten wesen im Jahre 1909.
V on P ro fesso r D r. B . N e u  m a n n ,  D a rm s tad t. 

(Schluß)

R oheisenerzeugung.
ln der Metallindustrie hat man bei einer großen 

Anzahl von Schachtöfen für die Blei- und Kupferge­
winnung die runde Querschnittform verlassen. Wie im 
letzten Berichte schon erwähnt wurde, ist auch für 
das Ausschmelzen des Eisens einige Male der Versuch 
gemacht worden, Öfen von ovalem  Querschnitt zu 
verwenden. Den Versuchsöfen ist aber die Praxis nicht 
gefolgt. Sam uelson  und H aw don haben auf den 
Newport Iron Works im Cleveland-Bezirk einen 243/4 m 
hohen Hochofen mit elliptischem Querschnitt (5,48X 
3,05 m) errichtet, über dessen Bauart und Betrieb 
genauere Angaben1 vorliegen. Es ist klar, daß bei Ver­
größerung der üblichen Schachtöfen mit wachsender 
Gestellweite auch leistungsfähigere Gebläsemaschinen und 
stärkerer Winddruck nötig werden. Bei der ovalen Form 
aber rücken die Breitseiten näher aufeinander, und so 
wird von dem vorliegenden Ofen behauptet, daß er mit 
einer viel geringem Windpressung (6 Pfd./qcm) aus­
komme als die runden Öfen (12-15 Pfd.); der Gang des 
Ofens und das abgestochene Eisen seien außerordentlich 
gleichmäßig. Der Ofen erbläst täglich rd. 200 t 
Clevelandeisen.

Die von G ayley mit anerkennenswertem Wagemute 
in großem Stile angeschnittene Frage über die Nütz­
lichkeit der V erw endung g e tro ck n e ten  H ochofen­
windes hat auch im abgelaufenen Jahre wieder einen 
lebhaften Meinungsaustausch veranlaßt. In Deutschland 
ist man nämlich einerseits gegenüber den aus Amerika 
stammenden Mitteilungen über die erzielten Ersparnisse 
etwas mißtrauisch geblieben, anderseits haben Berech­
nungen gezeigt, daß bei unsern geringem Schwankungen 
im Feuchtigkeitsgehalte der Luft der Vorteil nicht so 
groß sein würde. Zu den drei bisher vorhandenen 
Anlagen (2 in Amerika, 1 in England) kommt eine 
weitere, u. zw. in Deutschland2 hinzu, da die Firma 
Thyssen & Co. für die Gewerkschaft Deutscher Kaiser 
in Bruckhausen zunächst für einen Hochofen von 
500 t Roheisenerzeugung eine Windtrocknungsanlage 
baut, die gegebenenfalls für drei weitere Öfen erweitert 
werden soll. Diese Anlage soll im Sommer 1500 cbm 
Luft in der Minute von +25° auf —5° abkühlen und 
dabei den Feuchtigkeitsgehalt des Windes von 18 auf 
3 g/cbm erniedrigen. Die hierzu nötige Kälte-

1 E n g . M in . J o u r n .  1909, B d . 87, S . 853.
2 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S. 921.

leistung beträgt stündlich 2 Mill. WE. Mit diesem Ver­
such dürfte in der Praxis erwiesen werden, wie weit eine 
solche Anlage unter den hiesigen klimatischen Verhält­
nissen als nutzbringend zu betrachten ist. Jedenfalls ist 
auch die geplante Erweiterung dieser Anlage zur Lieferung 
getrockneten Windes für das Thomasstahlwerk noch 
besonders interessant, weil hierdurch zum ersten Male 
in großem Maßstabe getrockneter Wind für die Wind­
frischprozesse zur Anwendung kommt, von dessen 
Benutzung man sich mancherlei Vorteile verspricht.

Neuere Mitteilungen über die Anwendung des 
Gayleyschen Windtrocknungsverfahrens auf den Süd­
werken der Illinois Steel Company sowie auf der Warwick- 
Hochofenanlage in Pottstown, Pa., macht S im m ers­
bach1. Ferner teilt er die Ergebnisse einer einjährigen 
Betriebzeit der englischen Anlage in Cardiff mit. In 
dieser Anlage erzielte man 26,4% Mehrerzeugung an 
Roheisen und 13,4% Kokserspatnis oder auch, wenn 
man mehr Brennstoff sparen will, 18,4% Koksersparnis 
und 14,1 % Mehrerzeugung. Cook erklärt die günstigen 
Ergebnisse der Windtrocknung damit, daß im Gestell 
an und für sich nur % der im Hochofen erzeugten 
Wärme verbraucht werde, und daß, wenn man nur 
3% Koks durch die Windtrocknung spart, die Arbeit 
im Gestell sich um 12% vermindere, die zur ver­
mehrten Reduktion von Eisen und Schmelzung von 
Schlacke gebraucht werden könne. D rees2 kommt durch 
einige Berechnungen zu der Ansicht, daß die Anfechtungen 
der Gayleyschen Betriebsdaten nicht gerechtfertigt sind. 
Wenn auch die wissenschaftliche Begründung für Gayleys 
Erfolg nicht völlig zu erbringen ist, so ist eine 
Widerlegung doch ausgeschlossen. Jedenfalls erzielt 
die Vortrocknung des Windes eine bedeutend gleich­
mäßigere Wärmeerzeugung und -intensität; es ist vor­
läufig nicht zu entscheiden, ob die Wärmekonzentration 
oder die erhöhte Gleichmäßigkeit das wirksamste 
Moment ist. O sann3 hatte sich schon früher zur Frage 
der Windtrocknung geäußert und berechnet, daß die 
mögliche Ersparnis höchstens 4 % an Koks betragen 
und 15 % Mehrleistung erzielt werden könne. Seine 
Überlegungen in dieser Hinsicht führen ihn zu einem
ändern Vorschläge der Anwendung von Trockenwind,
die jedenfalls auch in wirtschaftlicher Beziehung günstiger

1 S ta h l  u n d  E is e n  1909. S . 283 .
2 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1431 u . 1602.
a S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 1781.
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sein würde. Nach seiner Berechnung kostet die 
Windtrocknung (Anlage- und Betriebskosten der Kühl­
anlagen) etwa 4 M auf 1 t Roheisen. Osann will den 
Trockenwind nicht regelmäßig auf den Hochofen wirken 
lassen, sondern ihn nur im Bedarfsfälle, wenn der Ofen 
schlecht geht oder Oberfeuer zeigt, bei Rohgang oder 
falschem Rohgang, anwenden, also sozusagen nur als 
Arzneimittel. Da der Trockenwdnd unmittelbar in die 
Gestell Vorgänge eingreift, so werden sogleich die Tem­
peraturzonen verlegt, und Oberfeuer kann bei Ver­
minderung des Kokssatzes bald beseitigt werden, während 
andere Mittel nur außerordentlich langsam zum Ziele 
führen. Man würde also für eine ganze Gruppe von 
Hochöfen nur eine einzige Kühlanlage anlegen und nur 
dem Ofen, der krank zu wrerden beginnt, Trockenwind 
zuführen. Umgekehrt könnte, wie Osann meint, in 
gewissen Fällen auch das entgegengesetzte Mittel, 
genau abgemessene Dampfmengen, als Arzneimittel 
verwendet werden. Verschiedentlich sind auch noch 
von anderer Seite Rechnungen aufgestellt worden, die 
zeigen, wie sich bei europäischen Hochöfen die Wind­
trocknung verhalten würde. So hat früher D ivary 
eine solche Rechnung für die Hochöfen in Creuzot an­
gestellt. B arte l1 berichtet über diese Frage bei den 
Krompacher Hochöfen. Er hat die monatlichen
Leistungen, Koksverbrauch, Ausbringen, Feuchtigkeit 
der Luft usw. für die Jahre 1899-1905 verglichen und 
kommt zu dem Ergebnis, daß die Einführung trockner 
Gebläseluft den Hochofenbetrieb zwar auf alle Fälle 
günstig beeinflußt, daß aber die schädliche Wirkung der 
Luftfeuchtigkeit nur bei einem in schlechtem Zustande 
befindlichen Ofen in besonderm Maße auf tritt,
während ihr Einfluß bei Öfen in gutem Zustande kaum 
merklich ist. Aus seinen Ausführungen ergibt sich weiter, 
daß den größten Einfluß auf die Gleichförmigkeit des 
Ofenbetriebes und seine Wirtschaftlichkeit die Beschaffen­
heit des Koks ausübt; es erscheint wirtschaftlicher, von der 
Trocknung des Windes abzusehen und den Koksmehr­
verbrauch der Hochöfen durch Verwertung der Gicht­
gase in Gasmaschinen nutzbar zu machen. In etwas 
anderer Weise hat Langdon2 einige Berechnungen 
durchgeführt, welche die Frage entscheiden sollten, ob man 
mit der Gayleyschen Windtrocknung noch weitere 
Ersparnisse machen könne. Durch noch weitergehende 
Trocknung könnten zwar noch geringe Ersparnisse an 
Brennstoff erzielt werden, es würde aber wirksamer 
sein, Erze, Koks und Zuschläge von Feuchtigkeit zu 
befreien, jedoch auch hier sind die Kosten der Vor­
behandlung jedenfalls höher als der Gewinn an Brenn­
stoff. G ayley will nun auch noch den trocknen Wind 
mit ganz gleichmäßiger Temperatur, d. h. stets die 
gleiche Gewichtsmenge in den Ofen bringen und macht 
für diesen Zweck einige Vorschläge3. In anderer Weise, 
wie bisher angegeben, hat Greville Jones4 vergleichbare 
Ergebnisse bezüglich der Wirkungsweise eines Hochofens 
bei Verwendung von trocknem und feuchtem Gebläse­
wind zu erhalten versucht. Er hat auf den Clarence- 
Werken zwei gleiche Hochöfen mit gleicher Windmenge

1 Österr. Z. f. Berg- und H üttenw . 1909, S. 5 u. 13.
2 Trans. Amer. Inst. Min. E ng. 1909, S. 919.
8 E ng. Min. Journ. 1909, Bd. 88, S. 1170.
4 M etallurgie 1909, S. 705.

betrieben und dem Winde des einen genau gemessene 
Mengen Dampf zugesetzt. Nach vierwöchigem Betriebe 
zeigte sich kein merklicher Unterschied, weder in der 
Eisenzusammensetzung noch im Koksverbrauch.

Die Inbetriebsetzung eines Hochofens ist durch die 
Einführung der Schlackenform wesentlich einfacher 
geworden. L ü rm a n n 1 bringt einige interessante 
Angaben über diese Verhältnisse. Früher brauchte man 
bei großer Koksverschwendung 80 Tage, während jetzt 
annähernd 4 Tage genügen, um einen Ofen in Gang zu 
bringen. Diese Erfahrungen lassen sich auch auf das 
»Dämpfen« der Hochöfen anwenden.

Die B erechnung  s te in e rn e r  W inderh itzer 
unter Zugrundelegung des Wärmeleitungsvermögens 
feuerfester Steine hat O sann2 auf wissenschaftliche 
Grundlagen zu stellen versucht. Der Aufsatz bringt 
eine Reihe sehr nützlicher Daten, z. B. die Wärmebilanz 
eines Cowpers, die Berechnung der mittlern Temperatur 
eines Winderhitzers, Bestimmung der spezifischen 
Wärmen feuerfester Steine, Vorgänge im Winderhitzer 
usw., die sich nicht für einen kurzen Auszug eignen. 
Auch abgeänderte Formen von Winderhitzern 
sind aufgekommen. Der in Amerika vorgeschlagene 
Nelson-Winderhitzer3 ist ein steinerner Apparat 
mit zentralem Verbrennungschacht; der Amsler- 
Winderhitzer ebenso, letzterer hat aber einige von­
einander unabhängige Bauteile4.

Einen neuen, sehr wirksamen Zentrifugal-Gasreiniger 
hat F lössel konstruiert5. Sodann hat B ian6 einen 
Gichtgasreiniger erbaut, der bereits eine größere Ver­
breitung gefunden hat. Das Gas wird in Staubsäcken 
von den gröbsten Teilen befreit, energisch abgekühlt 
und gewaschen und verläßt dann mit einem Staubgehalt 
von 0,5-0,7 g/cbm den Waschapparat.

Unter den Hochofenschlacken treten bisweilen blau­
gefärbte Stücke auf. H arpf, L anger und F le iß n e r7 
untersuchten sie auf eine Ultramarinbildung. Später 
hat sich ergeben, daß diese Annahme unzutreffend 
ist. Die übliche grüne Farbe ist auf einen Gehalt an 
Eisenoxydul zurückzuführen.

Ja co b i berichtet über den Hochofenbetrieb bei der 
Erzeugung von F e rro m a n g a n 8. Man arbeitete mit 
der außerordentlich hohen Windtemperatur von 950°, 
die Erze enthielten etwa 52,5 % Mangan; der Koks­
verbrauch betrug 2272 kg für 1 t Ferromangan. 
Letzteres hatte 80 % Mangan; 76,9 % aus dem im Erz 
vorhandenen Mangan wurden ausgebracht.

F in lay  sucht die Selbstkosten des aus See-Erzen 
hergestellten Roheisens zu berechnen, er kommt dabei 
auf 46,84 M, G ary gibt 46,36 M / t  an9.

Die Zusammensetzung einiger schwedischer10 und 
englischer11 .Spezialroheisenmarken sind bekannt ge­
geben worden.

1 S tah l u n d  E ise n  1909, S. 201.
8 S tah l und  E isen  1909, S. 1060, 1107, 1147, 1690.
8 S tah l u nd  E isen  1909, S. 1457.
4 E lec tr . a n d  M etall. In d . 1909. S. 542
5 S tah l u nd  E isen  1909, S. 1 8 3 3
0 S tah l und  E isen  1909, S. 1791.
1 ö s te r r .  z. f. B erg- u n d  Hüttenw. 1909, S. 709, 727, 746, 762.
8 S tah l u nd  E isen  1909 , S. 1119
9 E ng . Min. J o u rn . 1909, B d. 87, S 739

S “8(|In t ,u s tr i t id n in Sen N orden  1909 ,’ S. 113; S ta h l u n d  E isen  1909,

11 B e rg -  u n d  H ü t t e n m .  R u n d s c h .  1909, S. 89.
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Die R oheisen erzeu g u n g  im  e le k trisch e n  Ofen 
war bisher nur in größerm Versuchsmaßstabe betrieben 
worden. Man wußte hierdurch, daß alle Sorten Eisen­
erze verhüttbar sind, und daß sich sowohl Holzkohle als 
auch Koks als Reduktionsmittel verwenden lassen. Durch 
Regulierung des Kokssatzes hat man es in der Hand, 
graues oder weißes Roheisen herzustellen. Das auf 
elektrischem Wege erzeugte Roheisen ist außerordentlich 
rein und namentlich schwefelarm; man kann dabei stark 
schwefelhaltige Erze verschmelzen, die man nicht gern 
im Hochofen verhütten würde. Als man dann die von 
H eroult in Kanada durchgeführten Versuche in Kali­
fornien in einem 1500 KW-Ofen in die Praxis umsetzen 
wollte, gelang dies erst nach mehrmaligem Umbau 
des Ofens. Viel wichtiger war die Förderung, welche 
diese Frage in Schweden durch die Ingenieure Grön- 
wall, L indb lad  und S ta lh a n e  erfahren hat. Sie 
haben auf dem Eisenwerk Domnarfoet mehrere Ofen­
konstruktionen erprobt und schließlich eine Konstruktion 
gefunden, die einen industriellen Betrieb ermöglicht. 
Der Ofen war mehrere Monate ununterbrochen in Betrieb 
und wurde nur wegen Ausbruch des schwedischen 
Generalstreiks stillgelegt. Neu m ann1 hat eine aus­
führliche Mitteilung über die Ofenkonstruktion und die 
Betriebsergebnisse veröffentlicht. Der Ofen ähnelt 
einem Hochofen, d. h. der Aufbau gliedert sich ebenfalls 
in Schmelzraum und Schacht, beim elektrischen Ofen 
ist aber der eigentliche Schmelzraum viel weiter als das 
Gestell des Hochofens, weil hier die 3 Kohlenelektroden, 
die mit Drehstrom gespeist werden, schräg in den Ofen­
raum treten. Der ganze Ofen hatte eine Höhe von 7,6 m, 
zu seinem Betriebe war ein Kraftaufwand von rd. 800 
el. PS notwendig. Von den Betriebsergebnissen 
sei erwähnt, daß Eisensorten mit 0,03 bis 3,61 % 
Silizium und auch solche mit weniger als 1% Kohlen­
stoff hergestellt wurden, während der Durchschnitt­
kohlenstoffgehalt wie üblich 2-3 % betrug. Der zur 
Reduktion nötige Kohlenstoff betrug nur 350 kg, also 
rd. 1/3 der im Hochofen erforderlichen Menge; der Kraft­
verbrauch belief sich allerdings auf rd. 3000 KW /st 
auf 1 t Eisen, was recht hoch ist. Diese Zahl dürfte 
jedoch bei den großem jetzt im Bau befindlichen 
2000 PS-Ofen (am Trollhättan-Fall und in Odda am 
Hardanger-Fjord) noch herunterzubringen sein. Die 
Herstellungskosten berechnen sich zu 55-56 M  für 
1 t Roheisen.

Von praktischem Interesse ist nun die Frage, ob der 
elektrische Ofen mit dem Hochofen konkurrenzfähig 
sein wird. In einer von Neu m ann2 veröffentlichten 
Studie »Hochofen und elektrischer Ofen« sind diese Ver­
hältnisse erläutert worden. An der Hand einer Rechnung 
Cata nis wird gezeigt, daß die Beantwortung der Frage 
ganz vom Koks- bzw. Wasserkraftpreise in einer be­
stimmten Gegend abhängt. In den Eisenindustrie­
ländern, die über billige Kohle verfügen, arbeitet der 
Hochofen stets billiger. Bei mittlerm Ausbringen und 
bei den hiesigen Kokspreisen dürfte das PS-Jahr nur 
28 M kosten, wenn der elektrische Ofen ebenso billig 
arbeiten soll wie der Hochofen. Ein so niedriger Kraft -

1 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S. 1801 .
2 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 276.

preis ist natürlich in Deutschland ausgeschlossen. In 
Ländern mit billigen Wasserkräften und teurem Koks 
liegen die Verhältnisse umgekehrt, dort kann der 
elektrische Ofen vorteilhafter sein.

Da der elektrische Ofen sehr gut schwefelhaltige 
Erze zu verarbeiten mag, so sind auch Kiesabbrände 
verhüttbar. Über einige solche Versuche berichtet 
Carcanob

Gießerei.
Auf dem Gebiete des Gießereiwesens hat auch im 

abgelaufenen Jahre wieder ein lebhafter Meinungs­
austausch stattgefunden, und verschiedene Verhältnisse 
in bezug auf das Gußmaterial wie auf die Schmelzapparate 
sind einer eingehenden Untersuchung unterzogen worden.

Th om as2 hat in einem Vortrage ausführlich über 
die Auswahl und die Prüfung von Gießereieisen ge­
sprochen. Zunächst sind englische Verhältnisse, der 
Unterschied zwischen heiß und kalt erblasenem Guß­
eisen, die Wirkung der einzelnen chemischen Bestand­
teile und die Klassifikation des Roheisens sowie die 
Zusammensetzung englischer Eisenmarken erörtert, dann 
folgen Angaben über Gattierungen und die Durch­
schnittwerte der Zusammensetzung für verschiedene 
Gußzwecke. J ü n g s t3 berichtet über die vom Verband 
für die Materialprüfungen der Technik auf gestellten 
und erprobten Vorschriften für die Lieferung von Guß­
eisen und die Prüfungen der als Maschinenguß, Bau- und 
Säulenguß sowie als Röhrenguß bezeichneten Gußwaren. 
Ein Verfahren zur Roheisengattierung nach Analyse 
erläutert ausführlich Giele4. J ü n g s t5 bringt dann 
einen weitern Beitrag zur Prüfung des Gußeisens. Wie 
P o rte r6 hervorhebt, wird die Qualität des Gusses 
nicht allein durch die chemische Zusammensetzung, 
sondern ebenso durch die Behandlung beim Schmelzen, 
die Gußtemperatur, die Art der Kühlung und die Art 
der Gußform beeinflußt; er zeigt aber an verschiedenen 
Beispielen, wie die Kenntnis der Zusammensetzung der 
verwendeten Eisensorten praktisch sehr wesentlich 
sein kann. O rthey7 bespricht die Brauchbarkeit aus­
ländischer Spezialeisensorten an Hand zahlreicher Ana­
lysen und die Zusammensetzung von Gußschrott; weiter 
den Einfluß der Fremdkörper auf die Festigkeit des 
Gußeisens8 und die Verteilung der Fremdkörper im 
Gußeisen9. A dam son10 berichtet über Zug- und Biege­
versuche an Gußeisen. Über das Wachsen des Guß­
eisens nach wiederholten Erhitzungen haben R ugan 
und C arp en te r11 Versuche veröffentlicht, welche die 
erhebliche Volumenvermehrung deutlich beweisen. Inter­
essant ist auch eine Mitteilung über die außerordentliche 
Elastizität des Gußeisens12.

Eine eingehende Studie hat M esserschm id t13 dem 
Kupolofenbetriebe in bezug auf Bau, Schmelzvorgang

1 E le c t r .  a n d  M e ta ll.  I n d .  1909, S. 155.
2 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S. 181.
3 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 296.
4 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 352.
5 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 1177.
« C h e m . E n g . 1909 , B d . 10, S . 26.
7 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 507, 552.
» G ie ß e re i-Z tg . 1909, S . 13, 45, 75.
3 G ie ß e re i-Z tg . 1909, S. 257, 321, 353.

10 M e ta llu rg ie  1909, S . 716.
11 M e ta llu rg ie  1909, S . 706 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1748
>2 G ie ß e re i-Z tg . 1909 , S . 297.
>3 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1182, 1384 , 1558, 1730, 1887 .



und Begichtung gewidmet. Die Verbrennungs- und 
Schmelzvorgänge, Luftmenge und -geschwindigkeit 
sind ausführlich besprochen, der Füllkoks, Satzkoks, 
Wärmkoks und der Koksverbrauch erläutert, dann sind 
beim Bau der Kupolöfen Ofenform, Düsen, Vorherd, 
Schlackenabstich, Begichtung, Ofenanlage, Vorherdbau, 
Kupolofensteine und allgemeine Erscheinungen behandelt, 
woraus sich ein sehr übersichtliches Bild dieses Teils der 
Gießereitechnik ergibt. E h rh a rd t1 berichtet über neue 
Beschickungseinrichtungen, B eckm ann2 über die Aus­
kleidung der Kupolöfen3. R ein4 behandelt die Berech­
nung der Kupolofenabmessungen. Einen Kupolofen 
von außerordentlichen Abmessungen hat die Standard 
Cast Iron & Foundrv Pipe Co. in Bristol, Pa., aufgestellt; 
er hat 3,25 m äußern sowie 2,70 m innern Durchmesser 
und kann stündlich 27—30 t flüssiges Eisen liefern5.

Die Qualitätsanforderungen, die an G ießereikoks 
gestellt werden müssen, hat S im m ersbach6 erläutert. 
Sehr wesentlich ist die Dichte. Guter Gießereikoks soll 
ein spezifisches Gewicht von nicht unter 1,8 haben; der 
Schmelzwert soll möglichst hoch sein (d. h. niedriger 
Aschen- und Wassergehalt) und besonders' ist auf eine 
große Reinheit von schädlichen Bestandteilen zu sehen 
(Schwefel). Für Ruhr-Gießereikoks ist der Höchst­
gehalt an Wasser auf 5 %, Asche auf 8—9 % und Schwefel 
auf 1—1,25% festgesetzt. Aus den Betrachtungen über 
das Kupolofenschmelzen mit trocknem und nassem Koks 
von G eiger7 geht hervor, daß die Schmelzergebnisse mit 
nassem Koks nicht schlechter, eher besser sind als mit 
trocknem Koks. Dabei sind zahlreiche Analysen der 
Gichtgase mitgeteilt, worüber auch Buzek einige 
Mitteilungen bringt8.

Cor m ack9 hat eine Wärmebilanz des Kupolofens 
durchgerechnet. Von der gesamten aufgewandten 
Wärmemenge entfallen auf das Schmelzen und Über­
hitzen des Eisens nur 28,14%, auf die Erhitzung der 
Gase 49,00%, Bildung und Erhitzung der Schlacke 5,60%, 
Erwärmung des Ofens 13,60%, Erhitzung des unver- 
brannten Koks 2,90%, Leitung und Strahlung 0,58%.

Die Herstellung von Stahlsorten mit besondern 
Eigenschaften durch Einführung anderer Metalle in 
Form von Ferrolegierungen hat den Anstoß gegeben, 
auch in der Graugießerei durch Verwendung einzelner 
Ferrolegierungen Verbesserungen zu erzielen. S m ith10 
hat Ferrovanadium verwendet und will gute Ergebnisse 
erhalten haben. T re u h e it11 fand, daß Ferrosilizium 
(50%) sich als Zusatz zu flüssigem Gußeisen zu schwer 
auflöst; auch bei Titanzusätzen fand er, daß sich dieses 
in hochprozentiger Form nur schlecht mit Gußeisen 
legiert; als Desoxydationsmittel ist es zu teuer, v. Mal­
t i tz 12 dagegen empfiehlt, niedrigprozentiges Titan zuzu-

1 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 51.
2 G ie ß e re i-Z tg . 1909, S. 99.
8 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 280.
* G ie ß e re i-Z tg . 1909, S. 3, 34, 04.
5 G ie ß e re i-Z tg . 1909, S. 149.
6 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S. 1551.
’ S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 63, 327, 1029.
8 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S. 712.
8 E l e c t r .  a n d  M e ta ll. I n d .  1909, S . 391.

>u F o u n d r y  1909, S . 268.
11 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 1028.
12 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 1410.

setzen. Die Schwierigkeit mit hochprozentigem Ferro­
silizium wird von mehreren Seiten bestätigt.

Es wurde versucht, im Kupolofen Hochofenschlacke 
als Zuschlag zu verwenden1, Kalk erwies sich aber als 
viel besser. Ferner werden typische Kupolofenschlacken 
mitgeteilt.

Cu st e r2 hat den Versuch gemacht, Gußeisen in 
dauernde Formen aus Eisen zu gießen. Um aber weiche 
Güsse und nicht Hartguß zu bekommen, werden die 
Formen sehr dick gemacht und nicht ausgekleidet. 
Man läßt den Guß nur eben außen erstarren, entfernt 
die Form und läßt erkalten; hierbei erzielt man sehr 
dichte, weiche, feste Güsse ohne Blasen. Durch die 
veränderten Abkühlungsverhältnisse ist die Menge des 
gebundenen Kohlenstoffs von der bei gewöhnlichem 
Gußeisen verschieden.

Eine moderne Tempergießerei beschreibt Schoe- 
m ann3. In anschaulicher Weise hat M oldenke einen 
Überblick über die Grundlagen der Herstellung von 
Temperguß (schmiedbarem Guß) auf Grund seiner 
langen Erfahrungen in amerikanischen Tempergießereien 
gegeben, der von S cho tt deutschen Lesern zugänglich 
gemacht wurde4. Die Qualitätseigenschaften, Roh­
material, Schmelzereibetrieb und der eigentliche Temper­
betrieb werden ausführlich erläutert. N am ias und 
Savoia befaßten sich mit mikroskopischen Unter­
suchungen des schmiedbaren Gusses5.

Es ist jetzt gelungen, in einfacher Weise Metallspäne 
zu brikettieren. Hierin liegt für Gießereien ein großer 
Vorteil; beim Einschmelzen ist der Abbrand viel geringer 
als bei losen Spänen, anderseits kann man die Späne 
an Stelle teurer Spezialeisensorten verwenden6.

Flußeisenerzeugung.
Eine Gesamtübersicht über die Welterzeugung an 

Flußeisen im Jahre 1909 läßt sich noch nicht geben, 
wohl aber sind die von den 5 Haupteisenländern erzeugten 
Mengen veröffentlicht worden, so daß sich immerhin 
schon ein Überblick gewinnen läßt.

D eu tsch land  erzeugte 1909:
Saures Basisches 

Verfahren Verfahren Zus. 
Rohblöcke t t t

Im Konverter . 151 148 7517 451 7 668 599
Im Martinofen. . 228 798 3 844 139 4 072 937

Stahlformguß . . . 83 014 123 442 206 456
462 960 11 485 032 11 947 992

Tiegelgußstahl . . 84 069
Elektrostahl . . .  17 773

12 049 834
Bei einem Vergleich der Gesamtsumme von 1909 

mit den beiden Vorjahren (1908 : 11 186 379 t, 1907 : 
12 063 632 t) ergibt sich, daß die Höchstleistung des 
Jahres 1907 im Berichtjahre fast erreicht worden ist; 
dagegen hat die Erzeugung an basischem Material die

1 I r o n  C oal T r .  R e v . 1909 , S . 561.
2 E le c t r .  M et. I n d .  1909 , S. 3 5 3 ; C h e m . E n g .  1909 , B d . 10. S. 28.
8 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S'. 593.
4 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1198 , 1402 , 1563 , 1741, 1900.
6 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 1036
G S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1881
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Ziffern von 1907 (11 378 471 t) übertroffen, während 
man umgekehrt bei saurem Flußeisen bis 1900 zurück­
gehen muß, um eine niedrigere Jahreserzeugung anzu­
treffen. Saure Konverter arbeiten in Deutschland nur
auf 3 Werken, saure Martinöfen auf 14 Werken, basische
Konverter auf 27, basische Martinöfen auf 60 Werken. 
An Tiegelgußstahlwerken sind 24, Elektrostahlwerken 8 
in Betrieb.

Die Flußeisenerzeugung der V ere in ig ten  S taa ten , 
in ähnlicher Weise zusammengestellt, ergibt folgendes 
Bild für 1909:

Saures Basisches
Verfahren Verfahren Zus.

t t t
9 445 721 — 9 445 721

793 932 13 321 250 14 115 182
334 110 310 902 645 012

Rohblöcke 
Im Konverter 
Im Martinofen. 

Stahlformguß . .
10 583 763 13 632 152

Tiegelgußstahl . .
Elektrostahl und gemischter Stahl

24 205 915 
109 072 
23 314

24 338 301
Die amerikanische Stahlerzeugung des Jahres 1909 

ist in keinem frühem Jahre erreicht worden, sie übertrifft 
das Vorjahr (10 090 682 t) um 70,8% und selbst das 
Jahr 1906 mit der bisherigen Höchstleistung von 
23 772 506 t noch um 2,4%. Die Menge des im sauren 
Konverter erzeugten Stahls (9 480 076 t für Blöcke und 
Formguß) schließt 41 1311 Titanstahl, 1490 t Manganstahl, 
9 t Nickel- und Vanadiumstahl ein; viel größer ist die 
Menge des legierten Stahls aus dem Martinofen (122 0001), 
denn die Gesamtmenge des legierten Stahls beträgt 
rd. 185 000 t, eine Zahl, welche die wachsende Bedeutung 
dieser verhältnismäßig jungen Stahlarten beweist. 
Während die Erzeugung an saurem Stahl das Vorjahr 
um 5,2 Mill. t =  55,3% übertrifft, beträgt die Mehr­
herstellung an basischem Stahl 6,7 Mill. t =  84,9%; 
die basischen Verfahren gewinnen also auch in Amerika 
immer mehr an Boden. An Elektrostahl wurden 13 982 t 
erzeugt.

F ran k re ich :
Saures Basisches

Verfahren Verfahren Zus.
Rohblöcke t t t

Im Konverter . 76 981 1 853 327 1 930 308
Im Martinofen. — 1 080 912 1 080 912

Tiegelstahl . . . 16 895
Elektrostahl . . 6 456

76 981 2 934 249 3 034 571
G ro ß b r ita n n ie n :

Saures Basisches
Verfahren Verfahren Zus.

Rohblöcke und
Formguß t t t
Im Konverter . . 1 128 819 632 133 1 760 952
Im Martinofen. . 2 807 368 1 407 414 4 214 782

3 936 187 '  2 039 547 5 975 734
Die Zunahme gegen das Vorjahr beträgt 11%; die 

Erzeugung von 1909 ist aber trotzdem noch geringer 
als die der Jahre 1905/07. Der Anteil der Erzeugung

von saurem Stahl ist in den letzten 10 Jahren von 35,6% 
auf 29,5% gefallen, der von basischem Stahl von 64,4 
auf 70,5% gestiegen.

Ö sterre ich  - U ngarn :
Saures Basisches 

Verfahren Verfahren
Rohblöcke und 

Formguß 
Im Konverter . 
Im Martinofen. 

Puddelstahl . . . 
Tiegelstahl . . . 
Elektrostahl . .

t
44 977 237 448 

1 655 211

Zus.

t
282 425 

1 655 2T1 
6 771 

16 083 
9 048

44 977 1 892 659 1 969 538
Es ist das erste Mal, daß eine genauere Statistik über 

die Stahlerzeugung Österreich-Ungarns veröffentlicht 
wird. Schuster, Generaldirektor von Witkowitz, hat 
die Daten gesammelt und sie für die Jahre 1900/1909 
übersichtlich zusammengestellt1. Diese Übersicht zeigt, 
daß in den letzten 10 Jahren der Puddelprozeß von 
17,3 auf 4,9%, der saure Bessemerprozeß von 4,6 auf 
2,2%, der Thomasprozeß von 17,7 auf 11,5% zurück­
gegangen ist; an Bedeutung hat, wie überall, nur der 
Martinprozeß gewonnen, er stieg von 59 auf 81%.

Folgende Zusammenstellung gibt die Erzeugungs­
mengen an Flußeisen des bisherigen Rekordjahres 1907 
und des Berichtjahres für die hauptsächlichsten Eisen­
industrieländer wieder:

1907 1909
t t

Vereinigte Staaten . . . .  23 733 391 24 338 301
D eu tsch la n d .........................  12 063 632 12 049 834
England................................... 6 627 112 5 975 734
Frankreich ...........................  2 677 805 3 034 571
Ö sterreich-Ungarn...............  1 195 500 1 969 538

46 297 440 47 367 978
Es zeigt sich, daß das abgelaufene Jahr das Jahr 1907 

um etwas mehr als 1 Mill. t überholt hat.
Am 22. September 1909 waren genau 30 Jahre ver­

flossen, seit die ersten Chargen Thomasflußeisen auf deut­
schen Hütten erblasen wurden. Den Beginn machten Hörde 
und die Rheinischen Stahlwerke. Welchen Einfluß diese 
Erfindung von Thomas gerade auf unsere deutsche Fluß­
eisenerzeugung ausgeübt hat, zeigt ein Blick auf die vor­
her angegebene Übersicht über die vorjährige Flußeisen­
erzeugung; danach stehen 7% Mill. t Thomasflußeisen 
nur 0,15 Mill. t Bessemerstahl gegenüber, wir erzeugen 
also heute 50 mal soviel basischen wie sauren Birnen­
stahl. Deutschland und Luxemburg haben den größten 
Vorteil aus dieser Erfindung gezogen, weiter auch noch 
Frankreich, Österreich und Belgien. Die Hauptgrundlagen 
bilden für Deutschland und Frankreich die mächtigen Erz­
lager in Lothringen und Luxemburg. In Österreich kam 
der Thomasprozeß namentlich der Eisenindustrie in 
Böhmen, Mähren und Schlesienzustatten. Natürlich hat 
diese Erfindung durch Übertragung der basischen Aus­
kleidung auf den Martinofen eine noch größere Bedeutung 
erlangt , als die angegebenen Zahlen zeigen. Die erste Fluß-

' Österr. Z. f. Berg- lind Hüttenw. 1910, S. 377.



Stahlerzeugung im basisch gefütterten Martinofen erfolgte 
merkwürdigerweise nicht in England oder Deutschland, 
sondern (1882) in Alexandrowsky bei Petersburg. Auch 
dieses Verfahren hat durch das Bertrand-Thiel-, das 
Talbot- und das Hoesch-Verfahren bedeutende Verbesse­
rungen hinsichtlich seiner Leistungsfähigkeit erfahren. 
Seit dem 22. September 1879 bis Ende 1909 sind im 
Deutschen Reiche fast 92 Mill. t Thomasstahl erblasen 
worden, was die Bedeutung dieses Verfahrens am besten 
kennzeichnet. Dabei darf nicht vergessen werden, daß 
der Thomasprozeß jährlich (1908) rd. 2,6 Mill. t Thomas­
schlacke (18,9% des Eiseneinsatzes) erzeugt, wovon die 
deutsche Landwirtschaft allein etwa die Hälfte aufnimmt.

Die noch lebenden, um die Einführung dieses für 
unser Vaterland so wichtigen Prozesses hochverdienten 
Männer (Massenez, H ilgenstock , S pannagel, G. 
Meyer) haben ihre persönlichen Erfahrungen bei der 
Entwicklung und Durchbildung des Verfahrens ge­
schildert1. Ihre Mitteilungen geben ein außerordentlich 
lebendiges Bild der anfangs zu überwindenden Schwierig­
keiten, die namentlich in der Herstellung einer haltbaren 
Auskleidung lagen. Ein großer Fortschritt war die Ein­
führung des Roheisenmischers durch H ilgenstock  im 
Jahre 1890. Diese Apparate sind inzwischen bis zu 1000 t 
Fassung gewachsen (Gutehoffnungshütte). Uber den 
Mischer, seinen Betrieb, seine reinigende Wirkung und 
seine Benutzung als Vorfrischapparat finden sich nähere 
Angaben in P e tersens Vortrag2 über das Herdfrisch­
verfahren, für welches der Mischer immer unentbehrlicher 
wird. Auch da, wo der Mischer nur als Sammel- und Aus­
gleichgefäß dient, finden einige metallurgische Reaktionen 
statt, die an einzelnen Orten durch erhebliche Zusätze 
an Erz und Kalk gesteigert werden. Vor allen Dingen 
findet, auch ohne großen Erzzusatz, eine vorzügliche 
Entschweflung des Eisens statt; die Temperaturen im 
Mischer bewegen sich in den Fällen, wo er nur als Sammler 
und Entschwefler dient, zwischen 1250 und 1350°. Soll 
der Mischer als Vorfrischapparat benutzt werden, so 
wird durch längere Einwirkung größerer Schlackenmengen 
bei höherer Temperatur die gewünschte Raffination 
erzielt, natürlich unter Aufwendung von Heizmaterial 
(Gichtgas, Koksofengas) und Kosten für Ersatz der Aus­
mauerung, die von den Schlacken stark angegriffen wird. 
Im Mischer läßt sich der Siliziumgehalt bis auf 0,2°/0, 
der Phosphorgehalt auf 0,16—0,20°/0 herunterbringen; 
die Entkohlung ist gering, dagegen fallen Schwefel und 
Mangan stark in ihrem Gehalte. Man rechnet für 2 bis 
3 Martinöfen von 40—45 t Einsatz einen Mischer von 
150—200 t Fassung.

Der Vortrag von P e tersen  über den heutigen Stand 
des H e rd frisch v e rfah ren s3 ist auch in anderer Hin­
sicht noch eines eingehenden Studiums wert. Zunächst 
sei auf das statistische Material über die Martinstahl­
erzeugung in den verschiedenen Ländern hingewiesen. 
Den stärksten Anstoß zur weitern Verbreitung des 
Martinverfahrens hat der Übergang vom alten Schrott­
verfahren zum Arbeiten mit flüssigem Roheisen unter 
Zusatz von Erzen, das sog. R oheisen-E rz-V erfahren

1 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1465  ff.
2 S ta h l  u n d  E is e n  1910, S. 4.
8 S ta h l  u n d  E is e n  1910, S. 1 u . 58.

gegeben. Daneben haben auch einige andere Verfahren, 
die den Martinofen ausschließlich zur Verarbeitung von 
flüssigem Roheisen benutzen, einen vollen Erfolg erzielt, 
so z. B. das Talbot-Verfahren, sowie eine Modifikation 
des Bertrand-Thiel-Prozesses, das Hoesch-Verfahren. 
Die Verfahren von Surzycki, D aelen-Pscholka 
scheinen ganz außer Gebrauch, das Monell-Verfahren 
nur zeitweilig in Amerika in Anwendung-zu stehen. Das 
sog. k o m b in ie rte  V erfah ren  (Duplex-Prozeß) wird auf 
dem Kontinent ständig nur in Witkowitz benutzt und 
auch dort bald durch ein anderes Martinverfahren 
ersetzt werden; es findet aber steigende Anwendung in 
den Vereinigten Staaten, Japan, Kanada und Mexiko. 
Petersen stellt eine Liste der mit flüssigem Einsatz 
arbeitenden Werke auf und gibt eine eingehende Be­
schreibung der genannten Verfahren in ihrer 
Ausführungsweise auf den verschiedenen in- und 
ausländischen Werken unter Angabe zahlreicher wert­
voller Hinweise auf besondere Einzelheiten. Hieran 
schließt sich ein Kapitel über Ofenbau, Nebenbetriebe, 
Schrottpaketierung usw. an. Unter den in den letzten 
5—10 Jahren durch Ausbildung der flüssigen Verfahren 
erzielten Fortschritten überrascht zunächst die beträcht­
liche Produktionsteigerung. In feststehenden Öfen 
werden mit Einsätzen von 30—45 t in 24 st 140—160 t, 
unter Benutzung von Vorfrischapparaten bis zu 200 t 
und mehr Martinmetall erzeugt. Man nutzt die Einsatz­
materialien besser aus, erreicht ein höheres Ausbringen 
an Metall, ist fast unabhängig von der Zusammensetzung' 
des Roheisens und vom Schrottmarkte und erzielt bei 
einzelnen Verfahren eine dem Thomasmehl gleichwertige 
Schlacke.

Über das Martinieren mit flüssigem Roheisen auf den 
Donetz-Jurjewka-Htitten berichtet S chdanow 1 unter 
Angabe zahlreicher Einzelheiten und Aufstellung einer 
Wärmebilanz. F ohs2 weist auf die Verwendung von Fluß­
spat bei der Stahlerzeugung hin, der namentlich zur Ver­
dünnung der Schlacke, vorzugsweise stark basischer, 
im Martinbetriebe weitgehende Verwendung findet. 
B risk e r3 macht den Vorschlag, einen neuen Martinofen 
mit doppeltem Herd zu konstruieren, der kippbar ein­
gerichtet wäre; er würde dem Roheisenerzverfahren gute 
Dienste leisten durch die Möglichkeit eines vermehrten 
Erzzusatzes, aber auch zur Durchführung des Bertrand- 
Thiel- oder Hoesch-Verfahrens brauchbar sein.

Eine ausführliche Beschreibung des neuen Thomas­
stahlwerks der Burbacher Hütte hat S ch röder1 ver­
öffentlicht. H a rtig 5 erläutert die Einrichtung eines 
elektrisch angetriebenen Konvertergebläses des Peiner 
Walzwerks, S chm erse6 ein auf der Hasper Hütte auf­
gestelltes Gaskonvertergebläse. Auf einige Veröffent­
lichungen über die weitere Entwicklung des H arm et- 
schen Preßverfahrens für flüssige Stahlblöcke sei hier 
nur verwiesen7.

1 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 1930 , 1987 .
2 I r o n  A g e  1909 , S . 1692.

o ° S ta h l  u n d  E is e n  1 9 0 9 . S . 1 1 3 9 ; E n g .  M in . J o u r n .  1909 , B d . 88, o . 728.
‘ G ie ß e re i-Z tg . 1909 , S . 7, 3 9 , 68.
6 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 1049 .
6 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 18 5 7 , 1860 .
7 G ie ß e re i-Z tg . 1909 , S . 203 , 2 3 2 ; S ta h l  u n d  E is e n  1 9 0 9 , S . 190.
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Eine große Anzahl von Veröffentlichungen bezieht 
sich auf die Herstellung von Stahlformguß. Eine der 
interessantesten hiervon ist die Abhandlung von S trough- 
ton1 über die in den Vereinigten Staaten gebräuchlichen 
Prozesse zur Erzeugung von Stahlformguß nach den ver­
schiedenen Verfahren (saurer Martinprozeß, basischer 
Martinprozeß, Konverter-, Tiegelofen-Prozeß, Tropenas- 
Verfahren und das Verfahren im Miniatur-Martinofen 
von Carr). Dieser Abhandlung sind vergleichende Tabellen 
über Betrieb, Leistung und namentlich Gestehungskosten 
beigegeben. S ch e ich en 2 bringt einige Beiträge zur 
Geschichte der Kleinbessemerei, R o tt3 einen Vorschlag 
zur Anlage einer Stahlgießerei mit Konverterbetrieb, 
H utm acher4 geht näher auf die Praxis der Klein­
bessemerei ein. Eine neue Form des Kleinkonverters, 
die in Amerika in Gebrauch steht, ist der Haw ley- 
Konverter5, der mit Ölfeuerung betrieben wird. Auch 
der Miniatur-Martinofen von C arr6 wird mit flüssigem 
Brennstoff betrieben.

Zum Schluß sei noch auf eine Anzahl von Veröffent­
lichungen hingewiesen, die sich mit den legierten Stählen 
verschiedenster Zusammensetzung und für die ver­
schiedensten Zwecke befassen: Manganstahl7, wozu auch 
der sog. Manard-Stahl8 zu rechnen ist, Magnetstahl9, 
Nickelstahl10, Vanadiumstahl11, Chrom-Vanadiumstahl12, 
Tantalstahl13, Titanstahl14,Wolframstahl15, Spezialstähle16 
für Motorwagenbau17 und für Zahngetriebe18.

Elektrostahl.
Die Elektrostahlerzeugung hat auch im Berichtjahre 

eine weitere Entwicklung erfahren, die Anzahl der An­
lagen, ebenso der Systeme hat sich vermehrt, das 
Verwendungsgebiet erweitert. Seit 1908 erscheint 
der Elektrostahl in der Statistik verschiedener Länder, 
was ein weiteres Zeichen für die bereits errungene wirt­
schaftliche Bedeutung dieses jungen Industriezweiges ist. 
1908 wurden in Deutschland 19 536 t Elektrostahl her­
gestellt, für 1909 werden nur 17 773 t angegeben, was 
aber nicht zutreffend sein dürfte, da sich die Anzahl 
der arbeitenden Öfen vermehrt hat. Auf der ganzen 
Erde sind im Jahre 1909 schätzungsweise 50 000 t 
Elektrostahl von rd. 100 Elektrostahlöfen erzeugt worden. 
Sailler19 hat sich näher über den Elektrostahl, seine 
Bedeutung für die Stahlindustrie und seine Stellung 
zu den übrigen Stahlarten ausgelassen. Die Ausbildung 
des Elektrostahlofens bietet die Möglichkeit, ein dem

1 G ieß e re i-Z tg . 1909 , S. 225  u . 4 4 5 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 4 6 9 ; 
Iron A ge 1909, S. 4 6 4 ; F o u n d r y  1909 , S . 250 .

2 B u ll. A ss. d . I n g .  L u x .  19 0 9 , S. 1 5 1 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 470.
3 S ta h l u n d  E is e n  1909, S . 1190 .
* G ie ß e r e i-Z tg . 1909 , S . 493.
6 G ie ß e r e i-Z tg . 1909 , S . 567, 635.
6 G ie ß e r e i-Z tg . 1909, S . 430 .
7 ö s t e r r .  Z. f. B e rg -  u . H ü t t e n w .  1909 , S . 5 0 4 ; I r o n  A g e  1909 , 

S. 984; E le c t r .  M e ta ll .  I n d .  1 9 0 9 , S. 4 7 6 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909 , 
S. 2023, 721, 1459.

8 G ie ß e re i-Z tg . 1909 , S . 379  u . 650.
9 S ta h l u n d  E is e n  1909 , S . 1673 , 17 6 9 , 1078 .

10 S ta h l u n d  E is e n  1909, S . 417, 423 , 741, 1439 , 632 .
11 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 992.
12 I ro n  C oal T r .  R e v . 1909, S . 57.
13 S ta h l u n d  E is e n  1909 , S . 1526.
11 E le c tr .  M e t . I n d .  1909, S . 1 2 8 ; C h e m . E n g .  1909 , S . 1 5 o ; S t a h l  

und E is e n  1909, S . 1593 , 1171.
15 M e ta l lu r g ie  1909 , S . 7 2 0 ; S t a h l  u n d  E i s e n  1 909 , S . 1656 .
16 M e ta llu rg ie  1909 , S . 3 8 5 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 1456 .
17 S ta h l u n d  E is e n  1909 , S. 1 5 7 9 ; G ie ß e re i-Z tg . 1909 , S . 371 .
18 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1168.
19 ö s t e r r .  Z . f. B e rg -  u . H ü t t e n w .  1909 , S. 775.

Tiegelstahl gleichwertiges, aber weit billigeres Massen­
produkt zu erzeugen, indem das im Konverter oder 
Martinofen erzeugte reine Flußeisen in einer von Ver­
brennungsgasen freien Atmosphäre bei höherer Tempe­
ratur im Elektrostahlofen weiter raffiniert und gar ge­
macht wird. Die Vorzüge der elektrischen Ausgarung 
bestehen darin, daß man das dünnflüssige hocherhitzte 
Schmelzgut ruhig abstehen lassen kann, um Gasen und 
Schlackenresten Gelegenheit zur Ausscheidung zu geben; 
man kann bestimmte Legierungen durch Zusatz genau 
berechneter Zuschläge erzeugen, weil weder Sauerstoff 
noch Oxyde im Metallbade sind, die darauf einwirken 
könnten; man kann ferner den gewünschten Zustand ab- 
warten, durch Proben feststellen, korrigieren usw. und 
für den Abguß ganz bestimmte Temperaturen einhalten. 
Wir sind also jetzt in der Lage, auch Schienenmaterial, 
Achsen, Radreifen, Träger in gleicher Güte wie Werk­
zeugstahl herzustellen. Der für die Nachbehandlung 
im elektrischen Ofen erforderliche Stromaufwand beträgt 
rd. 200—300 KW/st für 1 t Stahl, der gesamte Mehrauf­
wand an Strom, Lohn, Material mag etwa 10 M aus­
machen. In Deutschland sind schon mehrere 1000 t 
Elektroschienenstahl hergestellt worden (in Völklingen 
in Röchling-Rodenhauser-Öfen); Amerika geht jetzt auch 
mit 15 t-Heroult Öfen an diese Aufgabe. Die Völklinger 
Schienen wiesen 86,5—88,9 kg Bruchfestigkeit bei 12,25 
bis 13,50% Dehnung und eine außerordentliche Schlag­
festigkeit auf (der amerikanische, weniger weit raffinierte 
Elektrostahl hat nur 47—55 kg Festigkeit). Sehr eigen­
artig nimmt sich gegen diese Tatsachen die Ansicht 
H ibbards1 über die Bedeutung des Elektrostahls als 
Konstruktionsmaterial aus; er zweifelt daran, daß die 
Nachbehandlung des Stahles im elektrischen Ofen die 
Kosten wert sei.

C. de C oussergues hat die Elektrostahlanlagen 
in Turin, Bonn, Ugine, Allevard, La Praz, Remscheid und 
Völklingen besucht und darüber einen ausführlichen Be­
richt2 geliefert, der nicht nur eine Beschreibung der Öfen, 
sondern auch Angaben über Arbeitsweise, Chargenverlauf, 
Raffinationsmethoden, Kosten und Qualitäten der Er­
zeugnisse enthält. Im Anschluß an diese Arbeit erörtert 
Howe3 die große Überlegenheit des elektrischen Ofens 
gegenüber dem Martinofen auf Grund der Abwesenheit 
von Schlackeneinschlüssen, Wasserstoff und Stickstoff 
im Stahl; die Überlegenheit beruht in der Hauptsache 
in der Möglichkeit einer energischen Desoxydation und 
Entschwefelung; letztere ist wiederum auf die Abwesen­
heit einer oxydierenden Atmosphäre zurückzuführen, 
die auch ein längeres Abstehen des-Bades ermöglicht, 
ohne daß eine Änderung der Badzusammensetzung zu 
befürchten ist. Über die praktische Bedeutung des Ab­
stehens sind allerdings de C oussergues und Howe 
verschiedener Ansicht4. Eine weitere eingehende Würdi­
gung der Desoxydationsfrage bringt auch ein Vortrag 
E ich h o ffs5, worin zunächst ebenfalls die verschiedenen 
Ofensysteme, Betrieb, Stromausnutzung und Kosten be-

1 A m e r  E le c t ro c h e m . S o c . : S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1284.
2  R e v  d e  M e ta ll. 1909, S. 5 8 9 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 1125.
3 R e v !  d e  M e ta ll.  1909, S . 11 3 8 ; E n g .  M in . J o u r n .  1909 , B d . 88,

S ' 44 ° R e v . d e  M e ta ll 1910, S . 1 ; S ta h l  u n d  E is e n  1910 , S . 474.
5 S ta h l  u n d  E i s e n  1909, S. 1205, 1242.



sprechen werden, in dem aber dann eingehend der 
Unterschied des Elektrostahlverfahrens von den YVind- 
und Herdfrischverfahren, namentlich aber vom Tiegel­
prozeß erläutert wird und die Desoxydationsfrage 
ausführlich behandelt ist. Über die Frage der Ent­
schwefelung hat eine weitere Diskussion stattgefunden, 
an der sich Arnberg1, Schm id2, Neu m ann3 beteiligten, 
und welche die chemische Seite genügend klargelegt haben 
dürfte. H ering4 hat den Widerstand flüssigen Stahls 
bestimmt und bei 1300° zu 0,00014 Ohm für i ccm 
gefunden.

Auch im abgelaufenen Jahre ist eine Reihe von Ofen­
systemen, bekannten und neuen, wiederholt an ver­
schiedenen Stellen beschrieben worden; namentlich hat 
das Niagara Falls-Meeting der American Electrochemical 
Society den verschiedenen Vertretern von Ofensystemen 
Gelegenheit gegeben, über Konstruktion, Betrieb, 
Leistung usw. zu berichten5. S tassano  macht einige 
Angaben über seinen Ofen. K eller erläutert sein neues 
System mit einem Boden mit gemischter Leitfähigkeit 
und gibt Abbildungen und Mitteilungen von dem 8 t-Ofen 
bei Holtzer in Unieux, der mit zwei Paar hinter­
einander geschalteten Elektroden, ähnlich wie derHeroult- 
Ofen, arbeitet. Weiter macht Girod über sein System 
Angaben, und H erou lts  Vertreter, T urnbu ll, beschreibt

1 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 173, 355.
2 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 355.
3 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 355, 1665.
* E l e c t r .  M et. I n d .  1909, S . 300, 340.
5 E le c t r .  M e t. I n d .  1909, S . 2 5 4 ; S ta h l  u n d  E ls e n  1909, S . 1242, 1282.

den neuen 15 t-Ofen, der auf den Süd-Chikago-Werken 
in Betrieb gekommen ist. Auch die Induktionsöfen von 
K jellin , Kolby, R öch ling -R odenhauser, Gin fanden 
Besprechung.

Neben dem Riesen-Heroult-Ofen von 15 t Fassung 
ist auch ein kleiner Experimentierofen desselben Systems 
von H ansen  beschrieben und durch Abbildungen er­
läutert worden1. K eller hat seine beiden Ofensysteme 
auch noch an anderer Stelle ausführlich beschrieben2. 
Der Stassano-Ofen3 ist jetzt auch in Österreich in 
Betrieb genommen worden. B o rch ers4 hat an zahl­
reichen Stellen den Girod-Ofen, von dem in Ugine ein 
12% t fassende Ausführung arbeitet, beschrieben. Die von 
ihm behauptete Überlegenheit ist aber von anderer Seite 
bestritten worden5. Auf ähnlichem Prinzip wie der 
Girod-Ofen beruht auch das Chaplet-System, das 
in Allevard in Betrieb steht6. Von Induktionsöfen 
finden sich erwähnt der Frick-Ofen7 und der Ofen 
von S chneider8. Über den R öchling-R odenhauser 
Ofen bringt ein Vortrag R o d en h au se rs9 neues 
Material.

' E l e c t r .  M e t. I n d .  1909 , S . 206.
2 S ta h l  u n d  E is e n  1909 , S . 1302 .
3 Ö s te r r .  Z . f .  B e r g - u .  H ü t t e n w .  1909 , S . 7 3 1 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909, 

S. 2018.
4 S ta h l  u n d  E is e n  S . 1909 , 1 7 6 1 ; M e ta l lu rg ie  19 0 9 , S . 673.
6 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S. 1 9 4 2 ; M e ta l lu rg ie  1909, S . 762.
3 R e v . d e  M ü ta ll. 1909 , S. 5 8 9 ; S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 1129.
7 E le c t r .  M e t. I n d .  1909, S. 363, 368 , 450.
8 Ö s te r r .  Z. f. B e rg -  u . H ü t t e n w .  1909 , S . 154.
8 S ta h l  u n d  E is e n  1909, S . 794.

Die Knappschaftsvereine des Preußischen Staates im Jahre 1908.
Die Statistik des Jahres 1908 ist, wie wir der Zeit­

schrift für das Berg-, Hütten- und Salinen wesen ent­
nehmen, die erste, in der die Änderungen in der Verfassung 
der Knappschaftsvereine, die durch das Knappschafts­
gesetz vom 19. Juni 1906 hervorgerufen worden sind, 
in die Erscheinung treten. Eine der Hauptaufgaben, 
deren Erfüllung das Gesetz sich als Ziel gesetzt hatte, 
besteht darin, Vorschriften zu geben, durch die eine 
ausreichende Sicherstellung der den Knappschafts­
vereinen obliegenden Leistungen erreicht wird. Diese 
Leistungen zerfallen in zwei große Gruppen: einmal 
Leistungen für vorübergehend erwerbsunfähige Mit­
glieder und sodann Leistungen für dauernd Erwerbs­
unfähige sowie für Hinterbliebene verstorbener Mit­
glieder. Die Beiträge zur Bestreitung der den Vereinen 
erwachsenden Ausgaben wurden vor Inkrafttreten der 
Knappschaftsnovelle vom 19. Juni 1906 mehr oder 
weniger willkürlich festgesetzt, nur bei der Minderzahl 
der Knappschaftsvereine wurden die Beiträge für 
Kranken- und Pensionskassenleistungen gesondert er­
hoben, eine getrennte Vermögensverwaltung für diese 
beiden Leistungsarten fand meist nicht statt, war auch 
gesetzlich nicht vorgeschrieben. Nun stellen sich die 
Unterstützungen, die die Knappschaftsvereine bei 
Krankheitsfällen , d. h. Fällen vorübergehender Erwerbs­

unfähigkeit der Mitglieder, zu gewähren haben, im 
wesentlichen als einmalige, nur kurze Zeit hindurch zu 
leistende Zahlungen von wechselnder Höhe dar, während 
die vom Eintritt der dauernden Erwerbsunfähigkeit 
oder vom Tode der Mitglieder ab zu gewährenden Unter­
stützungen an die empfangsberechtigten Personen für 
die Dauer der Erwerbsunfähigkeit, lebenslänglich oder 
doch für einen ganz bestimmten Lebensabschnitt, u. zw. 
in unveränderlicher Höhe xvährend der Bezugsdauer zu 
zahlen und demgemäß als dauernde, jährlich wieder­
kehrende Leistungen anzusprechen sind. Diesen ganz 
verschiedenartigen Leistungen, die die Knappschafts­
vereine hiernach durchzuführen haben, soll das System 
der Beschaffung der Mittel jetzt mehr als bisher 
Rechnung tragen. Die Beiträge für die Krankenkassen­
leistungen sollen sich im wesentlichen nach dem jeweiligen 
Jahresbedarf richten und nur für dessen Deckung, nicht 
aber für die Deckung der in der Zukunft liegenden Aus­
gaben Sorge tragen; allerdings soll zur Vermeidung allzu 
erheblicher Beitragschwankungen bei etwaiger außer­
gewöhnlicher Inanspruchnahme ein Reservefonds an­
gesammelt werden, dessen Höhe aber lediglich von dem 
zufälligen Bedarf der letzten Jahre abhängig ist und für 
dessen Bildung keinerlei versicherungstechnische Regeln 
maßgebend sind. Die Beiträge für die Pensionskassen-
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leistungen sollen dagegen zum mindesten den Ver­
sicherungswert der in jedem Jahre entstehenden Dauer­
verpflichtungen aufbringen und damit wenigstens für 
die in dem betreffenden Jahre neu in Zugang gekommenen 
Pensionsempfänger die Rentenzahlungen so weit sicher­
stellen, daß sie unabhängig von der zukünftigen - Ent­
wicklung der Knappschaftsvereine bis zum Ausscheiden 
des letzten dieser Pensionsempfänger gezahlt werden 
können. Das erfordert aber eine nach streng versicherungs­
technischen Grundsätzen durchgeführte Ansammlung 
von Deckungskapitalien für die bewilligten Pensionen, 
deren Berechnung auf den Erfahrungen beruht, die über 
das Invalidewerden und Sterben der Vereinsmitglieder, 
über das Ausscheiden der Pensionsempfänger aus dem 
Rentengenuß, über Heirats- und Kinderhäufigkeit der 
aktiven und pensionierten Mitglieder usw. bei den ein­
zelnen Knappschaftsvereinen gemacht worden sind.

Eine naturgemäße Folge der neuen gesetzlichen 
Regelung der knappschaftlichen Verhältnisse bildet 
weiter die Vorschrift, daß die Finanzgebarung der beiden 
innerhalb jedes Knappschaftsvereins bestehenden Ab­
teilungen der Kranken- und Pensionsversicherung streng 
voneinander getrennt gehalten werden muß.

Den grundlegenden Änderungen in dem Aufbau der 
Knappschaftsvereine muß die Statistik notwendiger­
weise Rechnung tragen; es fällt ihr zudem die besondere, 
bisher ziemlich vernachlässigte Aufgabe zu, die für die 
Festsetzung der Beiträge und die Ansammlung der 
Deckungskapitaüen notwendigen Rechnungsgrundlagen 
zu beschaffen und zu diesem Zwecke die Erfahrungen 
der Knappschaftsvereine in geeigneter Weise zu sammeln.

Eine erhebliche Erweiterung der Vorschriften über 
die jährliche Rechnungslegung, im besondern die ein­
gehendere Darstellung der Bewegung der aktiven Mit­
glieder und der Pensionsempfänger sowie ihrer Familien­
verhältnisse war die unausbleibliche, aber nicht zu um­
gehende Folge. Dabei ist besonderer Wert darauf gelegt 
worden, die für die Veröffentlichung bestimmte Statistik 
so zu gestalten, daß sie sich in Form und Inhalt, soweit 
möglich, an die frühere anschließt und daß die Ergebnisse 
der Jahre von 1908 ab sich mit den Ergebnissen früherer 
Jahre vergleichen lassen.

Am Schluß des Jahres 1908 waren in Preußen 68 
(1907 70) Knappschaftsvereine in Wirksamkeit. Sie 
umfaßten 1669 (1864) Berg-, Hütten- und Salzwerke 
mit einer Gesamtbelegschaft von 824 357 Personen.

Die Zahl der V ere in sm itg lie d e r  gliederte sich 
am Jahresschluß wie folgt:

Jugendliche Arbeiter m ä n n l ic h e  w e ib l ic h e  zu s .

(unter 16 Jahre a lt). . . .  28 524 575 29 099
Pensionskassenmitglieder . 647 722 3 544 651 266
Krankenkassenmitglieder, 

der Pensionskasse nicht 
angehörend (ausschl. der
unter 16 Jahre alten) . 127 203 7 520 134 723

Auf Vereinswerken be­
schäftigte Invaliden, der 
Krankenkasse nicht an­
gehörend.............................  11413 2 11415

zus. 814 862 11 641 826 503

Enter der Gesamtzahl befanden sich 2146 fre i­
w illige Mitglieder, die z. T. nur der Pensionskasse oder 
nur der Krankenkasse, z. T. auch beiden Kassen an­
gehörten.

Eber die Bewegung der aktiven Mitglieder der 
P ensionskasse  gibt die folgende Tabelle Aufschluß.
Zahl der aktiven Mitglieder männiiche w e ib l ic h e  zus . 

am Anfang des Jahres . 590 969 149 591 1181
Zugang .............................  171 788 3 452 175 2401
Abgang ........................... . 115 035 57 115 092
Reiner Zuwachs................ 56 753 3 395 60 148
Bestand am Jahresschluß 647 722 3 544 651 266

Neben den aktiven Mitgliedern standen in Be­
ziehung zur Pensionskasse am Anfang des Jahres 
8891 männliche Personen, die durch Zahlung einer 
Anerkennungsgebühr ihre erworbenen Ansprüche auf­
rechterhielten. In Zugang kamen 3646, in Abgang 
2241 männliche Personen, u. zw. durch Invalidisierung 
163, durch Tod 53, aus ändern Gründen 2025, so daß 
am Jahresschluß ein Bestand von 10 296 männlichen 
Personen verblieb, die Anerkennungsgebühr zahlten.

Die Veränderungen in der Zahl der In v a lid en  sind 
aus der folgenden Übersicht zu ersehen.

m ä n n lic h e  w e ib l ic h e  zus.
Zahl am Anfang des Jahres 74 996 52 75 048
Zugang an neuen Invaliden 7 491 — 7 491
Davon:

Krankheitsinvaliden . . .  6 020 — 6 020
Unfailinvaliden   1 471 — 1 471

Abgang .............................  6 526 3 6 529
Bestand am Schluß des

Jahres   75 961 49 76 010
Hiervon entfielen: 

auf die »Alte Last«2 . . .  69 147 49 69 196
auf die »Neue Last« . . .  6 814 — 6 814

von letzteren waren 5648 Krankheitsinvaliden und 
1166 Unfallinvaliden.

Der reine Zuwachs betrug 962 Invaliden =  1,28% 
des Bestandes zu Anfang des Jahres.

Das d u rch sc h n ittlic h e  L eb en sa lte r  der im 
Jahre 1908 in Zugang gekommenen Invaliden beim 
Eintritt der Invalidität stellte sich bei den Krankheits­
invaliden auf 49,8 Jahre, bei den Unfallinvaliden auf
35,7 Jahre und bei sämtlichen Invaliden auf 47,0 Jahre 
(46,9 bei Ganzinvalidität); das durchschnittliche Dienst -

1 B ei d e r  B e w e r tu n g  d ie se r  Z a h le n  is t  zu  b e a c h te n ,  d a ß  d ie  K n a p p ­
s c h a f t s v e r e in e  d ie  A u f n a h m e  d e r  f r ü h e r  u n s tä n d ig e n  V e re in s m itg l ie d e r  
in  d ie  P e n s io n s k a s s e , d ie  g e m ä ß  § 172 d e s  K n a p p s c h a f ts g e s e tz e s  v o m  
19. J u n i  1906 m it  d e m  1. J a n u a r  1908  in s o w e it e r fo lg e n  m u ß te ,  a ls  
d ie se  M itg l ie d e r  d e n  s a tz u n g s m ä ß ig e n  E r fo rd e rn is s e n  a n  L e b e n s a l te r  
u n d  G e s u n d h e it  e n t s p r e c h e n , in  d e n  e in g e re ic h te n  Ü b e r s ic h te n  n ic h t  
e in h e i t l ic h  z u r  D a r s te l lu n g  g e b r a c h t  h a b e n . E in z e ln e  V e re in e  w eisen  
d ie se  P e r s o n e n  in  d e m  B e s tä n d e  zu  A n fa n g  d e s  J a h r e s  n a c h ,  a n d e re  
u n t e r  d em  Z u g a n g . N a c h  u n g e fä h re r  S c h ä tz u n g  an  d e n  Z u g a n g s z a h le n  
d e s  J a h r e s  1907 w ird  m a n  a n n e h m e n  k ö n n e n , d a ß  u n te r  d e r  G e s a m t­
z a h l d e r  175 240 im  L a u fe  d e s  J a h r e s  z u g e g a n g e n e n  P e n s io n s k a s s e n ­
m i tg l ie d e r  e tw a  n o c h  90 000  f r ü h e r  u n s tä n d ig e  V e re in s m itg l ie d e r  a ls  
M itg l ie d e r  d e r  P e n s io n s k a s s e  b e r e i t s  v o m  1. J a n u a r  1908 a b  a n z u s e h e n  
se in  w e rd e n . D e r  m i t t l e r e  B e s ta n d  d e r  P e n s io n s k a s s e n m itg l ie d e r  
( e in jä h r ig  b e o b a c h te t e  P e r s o n e n )  w ü r d e  d a n n  a u f  e tw a  665 000 a n z u ­
n e h m e n  se in .

2 D ie  „ A l t e  L a s t “  u m f a ß t  a lle  b is  z u m  31. D e z e m b e r  1907 
in v a l id i s ie r te n  M itg l ie d e r , d ie  „ N e u e  L a s t “  a lle  s e i t  d e m  1. J a n u a r  1908 
in v a l id i s ie r te n  M itg l ie d e r . D ie se  S c h e id u n g  is t  e r fo lg t,  u m  d ie  B e ­
la s tu n g  a u s  d e r  Z e it  v o r  d e m  I n k r a f t t r e t e n  d e s  K n a p p s c h a f ts g e s e tz e s  
v o m  19 J u n i  1906 g e t r e n n t  n a c h z u w e is e n  v o n  d e r  B e la s tu n g , d ie  d e n  
k n a p p s c h a f t l ic h e n  P e n s io n s k a s s e n  s e i t  d e m  I n k r a f t t r e t e n  d ie se s  
rv ese tzes  e rw ä c h s t .



1854 G l ü c k a u f Nr 47

alter belief sich bei den Krankheitsinvaliden auf 
25,8 Jahre, bei den Unfallinvaliden auf 11,9 Jahre und 
bei sämtlichen Invaliden auf 23,1 Jahre (22,9 bei Ganz­
invalidität). Von den 6526 abgegangenen männlichen 
Invaliden starben 4301, darunter 2976 mit Hinter­
lassung von anspruchsberechtigten Ehefrauen und 
1238 mit Hinterlassung von zusammen 3212 an­
spruchsberechtigten Kindern; 1800 schieden infolge 
rechtskräftiger Reaktivierung und 425 aus ändern 
Gründen aus. Von den 3 abgegangenen weiblichen 
Invaliden schieden 2 infolge rechtskräftiger Reakti­
vierung und 1 aus ändern Gründen aus.

Das durchschnittliche Lebensalter der sämtlichen 
verstorbenen Invaliden betrug 60,6 Jahre, das der 
verstorbenen invaliden Ehemänner 58,9 Jahre und der 
verstorbenen invaliden Väter 50,5 Jahre. Die durch­
schnittliche Pensionsbezugsdauer der Verstorbenen belief 
sich auf 10,0 Jahre (7,5 bei Ganzinvaliden).

Bei den rechtskräftig reaktivierten Invaliden stellte 
sich das durchschnittliche Lebensalter bei den männ­
lichen auf 37,2 Jahre, bei den weiblichen auf 20,0 Jahre 
und die durchschnittliche Pensionsbezugdauer bei den 
männlichen auf 2,2 Jahre, bei den weiblichen auf 1,4 Jahre.

Über die durchschnittliche Sterblichkeit der In­
validen in den letzten 10 Jahren unterrichtet nach­
stehende Übersicht:

K a ­
le n d e r ­

ja h r

B e s ta n d  an  
In v a l id e n  

a m  J a h r e s ­
a n fa n g

Z u ­
g a n g  im  

L a u fe  
d es  

J a h r e s

Im  L a u fe  
d es  J a h r e s  

a u s ­
g e s c h ie d e n  

a u ß e r  
d u r c h  T o d

U n te r
e in jä h r ig e r

B e o b ­
a c h tu n g

h a b e n
g e s ta n d e n

E s  s 
L a u fe

ü b e r ­

h a u p t

a rb e n  im  
d e s  J a h r e s
°/o d e r  u n te r  
e in jä h r ig e r  
B e o b a c h tg . 

g e s ta n d . 
P e r s o n e n

1899 52 256 6 833 1 567 54 889 3 385 6,17
1900 54 137 7 636 743 57 583,5 3 425 5,77
1901 57 605 7 800 867 61 071,5 3 423 5,60
1902 61 118 8 598 1 135 64 849,5 3 620 5,58
1903 64 961 7 995 1 900 68 008,5 3 725 5,48
1904 67 299 7 470 1 669 70 199,5 3 929 5,60
1905 69 171 8 595 2 257 72 340 4 105 5,67
1906 71 404 8 547 2 437 74 459 4 032 5,42
1907 73 482 9 050 2 518 76 748 4 119 5,37
1908 75 048 7 491 2 228 77 679,5 4 301 5,54

An W itwen waren am Jahresanfang vorhanden 
61 504 mit einem durchschnittlichen Lebensalter von
57,7 Jahren. Im Laufe des Jahres sind 1914 Witwen 
von verstorbenen Aktiven und 2988 Witwen von ver­
storbenen Invaliden, zusammen 4902 Witwen mit 
einem durchschnittlichen Lebensalter von 49,0 Jahren 
in Zugang gekommen.

In Abgang gekommen sind durch Tod 2334, durch 
Wiederverheiratung 913, aus ändern Gründen 132, 
zusammen 3379 Witwen. Mehr zugegangen sind dem­
nach 1523 Witwen =  2,48%. Der Bestand zu Ende 
des Jahres stellte sich auf 63 027 Witwen.

Das durchschnittliche Lebensalter der verstorbenen 
Witwen betrug 68,8 Jahre, die durchschnittliche 
Pensionsbezugsdauer 15,1 Jahre, bei der Wieder­
verheiratung 36,5 Jahre, die durchschnittliche Pen­

sionsbezugsdauer 3,5 Jahre. Die Pensionsbezugsdauer 
aller Witwen belief sich im Durchschnitt auf 11,8 Jahre.

Aus der folgenden Zusammenstellung sind die Zahl 
sowie der Zu- und Abgang der Waisen zu ersehen.

Zahl der Waisen zu Anfang des Jahres.
Zugang von verstorbenen Aktiven . .

,, Invaliden .
,, den Halbwaisen . . . .

Abgang durch Tod ............................
,, Erreichung des Endalters
,, Übergang in Vollwaisen .

aus ändern Gründen . . . .
Bestand zu Ende des J a h r e s .................  48 783
Reiner Z u w ac h s ................................

H a lb ­ V oll-
w a is e n w aisen

48 056 3 326
4 709 221
2 976 261
— 344
277 15

6 189 680
344 —

148 26
48 783 3 431

727 105
1,51% 3,16%

w e ib l ic h e

11 358 
11 388

ZUS.
768 754 
813 457

11 370 799 245

=  1,62%
vom Bestände zu Anfang des Jahres.

Es kamen mithin 1,51% Halbwaisen und 3,16% 
Vollwaisen, insgesamt 1,62% Waisen in Zugang.

In der folgenden Tabelle sind die Veränderungen 
im Bestand der K ra n k e n k a sse n m itg lie d e r  ange­
geben.
Zahl der Mitglieder: m ä n n l ic h e

zu Anfang des Jahres.. 757 396
zu Ende des Jahres . . .  802 069
im Durchschnitt des

Jahres ........................ 787 875
Im Laufe des Jahres erkrankten 436 484 männliche und 
2 491 weibliche, zusammen 438975 Mitglieder gegen 
399 445 im Vorjahr. Von je 1000 der im Durchschnitt 
vorhandenen Mitglieder erkrankten 554 männliche, 219 
weibliche, zusammen 549 (542). Zu den im Laufe des 
Jahres Erkrankten sind noch die am Schluß des Vor­
jahres vorhandenen 21971 männlichen und 122 weib­
lichen, zusammen 22 093 (20 405) Kranken hinzuzu­
rechnen, so daß die Gesamtzahl der im Jahre 1908 über­
haupt behandelten Krankheitsfälle sich auf 458 455 
männliche, 2613 weibliche, zusammen 461 068 (419 850) 
belief.

Die Zahl der im Laufe des Jahres entschädigten 
Krankheitstage belief sich auf 7 349 808 bei männlichen 
und 61 930 bei weiblichen Kranken, zusammen auf 
7 411 738 (7 227 730) Tage. Auf einen Krankheitsfall 
entfielen 16,0 bei männlichen und 23,7 bei weiblichen 
Kranken, zusammen 16,1 (17,2) entschädigte Krankheits- 
tage.

Die E in n ah m en  beliefen sich im Jahre 1908 bei 
den Krankenkassen auf 36 812 248 M  und bei den 
Pensionskassen auf 67 966 099 M. Die Gesamteinnahme 
betrug mithin 104 778 347 M  gegen 76 537 318 M im 
Jahre 1907, d. s. 28 241 029,,# =  36,90 % mehr als 
im Jahre 1907, in welchem sie gegen das Vorjahr um 
6 418 082 J i  =  9,15% gestiegen waren. Diese starke 
Steigerung der Einnahmen im Jahre 1908 ist eine 
Folge der mit dem 1. Januar 1908 in Kraft getretenen 
Vorschriften der Knappschaftsnovelle über die Bei­
tragsbemessung.
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Die E in n a h m e n  setzten sich wie folgt zusammen.

E innahm e
der K rankenkassen der P ensionskassen

zusam m en

ü b e rh a u p t °/Io ü b e rh a u p t °lIo ü b e rh a u p t °lIo

B eiträge . . . . ■.................................................................. 35 541 692 96,55 61 201 217 90,05 96 742 909 92,33
E i n t r i t t s g e l d e r ...................................................................... 3 271 0,01 157 628 0,23 160 899 0,16
A n e rk e n n u n g sg e b ü h re n ........................................................ — — 74 649 0,11 74 649 0,07
K a p i ta lz in s e n ........................................................................... 144 069 0,39 5 471 968 8,05 5 616 037 5,36
N utzungen  des Im m ob ilia rverm ögens (R e in e r tra g ) . 9 138 0,03 337 642 0,50 346 780 0,33
E rsa tz le is tungen  an  K u rk o sten , K rankenge ld  und

S terbegeld  u sw ..................................................................... 903 356 2,45 — — 903 356 0,86
Sonstige E in n a h m e n ............................................................ 210 722 0,57 722 905 1,06 933 627 0,89

zus. . . 36 812 248 100,00 67 966 009 100,00 104 778 257 100,00

Die A usgabe belief sich im Jahre 1908 
bei den Krankenkassen auf 31705 417 Jli =

,, Pensionskassen ,, 36 702 639 „ =
zusammen auf 68 408056 Jli = 

(62 001 043)
Der Ü b e rsch u ß  betrug demnach 

bei den Krankenkassen . . . .  5106 831 Jü =
,, Pensionskassen . . .31263 370 ,, =

86,13 % der Einnahme 
54,00 % „
65,29 % der Einnahme. 
(81,01)

13,87 % der Einnahme 
46,00 % „

zusammen . .36 370 201 , 
(14 536 276)

34,71 % der Einnahme. 
(18,99)

Die Ausgaben setzten sich wie folgt zusammen, 
a) bei den K ran k en k assen :

Krankengelder....................................
Kosten der Krankenhausbehandlung 

einschl. Besoldung der Lazarettärzte
Honorar der R e v ie rä rz te ................
Arznei- und sonstige Kurkosten . .
Sterbegelder........................................
Unterstützungen................................
Gebäudeunterhaltung........................
Verwaltungskosten............................
Schuldenzinsen....................................
Sonstige A usgaben............................

v o n  d e r  
A u s g a b e

M  %
14 714 802 46,41

6 703 634 
3 948 995 
3 391 285 

870 315 
142 159 
513 715 

1 253 348 
7 525 

159 639

21,14
12,46
10,70
2,75
0,45
1,62
3,95
0,02
0,50

zus. 31 705 417 100,00

b) bei den P en sio n sk assen :
v o n  d e r  
A u sg a b e

o/Laufende Pensionen1 M
an In v a lid e .................................... 22 529 296 61,38
„ W itw e n .................................... 8 914 109 24,29
„ Waisen ....................................  1 391 384 3,79

Witwenabfindungen bei Wieder­
verheiratung .................................... 58 923 0,16

Sonstige laufende Unterstützungen. 293 747 0,80
Erstattungen an fremde Vereine . . 16 —
Aufwendungen für kranke Pensions­

empfänger und deren Angehörige 1 009 714 2,75
Begräbnisbeihilfen für verstorbene 

Invalide, Angehörige der Invaliden 
und für Witwen und Waisen . . 275 890 0,75

1 N a c h  A b z u g  d e r  a u f  f r e m d e  K n a p p s c h a f t s v e r e in e  so w ie  a u f  
U nfallrenten , I n v a l id e n -  u n d  A l te r s r e n t e n ,  M il i ta rp e n s io n e n  u s w . 
entfallenden B e t r ä g e .

M
v o n  d e r  

A u sg a b e

%
Kapitalabfindungen an Ausländer 4 377 0,01
Sonstige Unterstützungen . . . . 108 340 0,30
Gebäudeunterhaltung................... ... 393 104 1,07
Verwaltungskosten........................... 1 350 639 3,68
Kosten des Schiedsgerichts . . . 12 978 0,04
Schuldenzinsen................................... 22 147 0,06
Sonstige A usgaben....................... 337 975 0,92

zus. . . .. 36 702 639 100,00
Das für die Deckung der Verpflichtungen gegenüber 

den Mitgliedern am 31. Dezember 1908 verfügbare 
V erm ögen sämtlicher Knappschaftsvereine betrug ins­
gesamt 201 037 122 Ji, wovon 10 179 204 Jli auf die 
Krankenkassen und 190 857 918 Jli auf die Pensions­
kassen entfielen. Gegenüber dem verfügbaren Ver­
mögen am 31. Dezember 1907 bei den Krankenkassen 
von 4 567 526 Jli, bei den Pensionskassen 159 014 015 M, 
zusammen 163 581 541 Jü, ergibt sich eine Vermögens­
zunahme bei den Krankenkassen um 5 611 678 M 
=  122,86%, bei den Pensionskassen um 31 843 903 jII 
=  20,03% und insgesamt um 37 455 581 Jli == 22,90%.

In den 9 
vermögen um

1899 .
1900 .
1901 .
1902 .
1903 .

O/
/ o

Vorjahren vergrößerte sich das Gesamt­
es//O

1904 . . .  7,98
1905 . . . 7,58
1906 . . . 10,11
1907 . . . 4,79

9,38
12,49
12,10
10,43
7,15

des jeweils am Anfang des betreffenden Jahres vor­
handenen Vermögens.

Die Abweichung in der Angabe des verfügbaren 
Vermögens am 31. Dezember 1907 gegenüber der in
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der Statistik für das Jahr 1907 veröffentlichten Summe 
ist darauf zurückzuführen, daß in dem Vorjahre die 
Inhaberpapiere zum größten Teile mit ihrem Nennwert 
eingestellt sind, während hier der Kurswert vom 
31. Dezember 1907 zugrunde gelegt ist.

Außer den vorstehend berücksichtigten Vereinen 
besteht im O b erb e rg am tsb ez irk  C laustha l noch 
eine Kranken- und Unterstützungskasse, der jedoch 
aktive Beiträge zahlende Mitglieder nicht mehr ange­

hören. Das Vermögen der Kasse betrug am Jahres­
schluß 226,52 M. Die Einnahmen im Laufe des Jahres 
beliefen sich auf 129,91 M, die Ausgaben auf 478,69 Jli. 
Die letzteren setzen sich zusammen aus 392,94 Jli 
laufenden Unterstützungen, 69,75 Jli für Gesundheits­
pflege einschl. der Krankenlöhne und 16 Jli an sonstigen 
Ausgaben. An unterstützungsberechtigten Personen 
waren vorhanden 2 Invaliden, 4 Witwen und 1 Waise.

Technik.
Die D am p fkesselexp losion en  im  D eutschen  Reiche  

w ährend des Jahres 1 9 0 9 1. Im  Ja h re  1909 haben  sich im  
G ebiete  des D eu tschen  R eiches 9 D am pfkesselexplosionen 
ereignet. D avon  sind 5 d u rch  W asserm angel, 1 du rch  
fehlerhaftes M aterial, 1 d u rch  Schw ächung  der V eran k e­
rung , 1 d u rch  B ruch  eines M annlochschraubenbolzens und  
1 du rch  B lechschw ächung infolge von  A brostung  h e rv o r - 
gerufen  w orden. Im  ganzen w urden  5 P ersonen  g e tö te t, 
23 schw er u nd  8 le ich t v e rle tz t.

Bei einem  der besonders in te ressan ten  F älle  h an d e lte  
es sich um  einen liegenden E in flam m rohrkesse l m it rü ck ­
keh renden  H eizrohren  (Schiffskessel). D as M antelb lech  
w ar u n m itte lb a r  an  der S te m m n a h t der Ü berlappungs- 
n ie tn a h t abgerissen  und  h a t te  sich um  3,6 m  aufgerollt. 
D ie B ruchste lle  des M antels zeigte e inen  a lte rn  R iß, 
der bis au f 1 m m  S tä rk e  auslief. W ie lange d er R iß  v o r­
h an d en  gew esen ist, w ar n ic h t festzustellen . E s m ag sein, 
daß  die A nfänge dazu schon bei der H erste llu n g  des B leches 
oder des K essels vo rh an d en  w aren  u nd  sich im  B etriebe  
verg rö ß ert haben . Z ur P rü fung  der G üte des M ateria ls 
w urden  von  beiden  E n d en  der M an te lp la tte  P roben  e n t­
nom m en. Bei d er U n tersu ch u n g  ste llte  sich heraus, daß  
das M antelb lech  eine b ed eu ten d  geringere F es tig k e it h a tte , 
als d u rch  A tte s t des G erm anischen  L loyd  beschein ig t w ar. 
A ußerdem  befanden  sich im  M ateria l zahlreiche aus E isen ­
o x y d u l bestehende Schlackeneinschlüsse. D iese sind jed en ­
falls als U rsache der R ißb ildung  und  som it auch  der dadu rch  
en ts tan d en en  E xp losion  anzusehen .

E in  zw eiter F a ll b e tra f  einen liegenden Z w eiflam m rohr­
kessel, bei dem  der 1., 2. u nd  3. Schuß des linken  F lam m ­
rohres ze rs tö rt und  dieses in  den  e rs ten  beiden  Schüssen 
oben zusam m enged rück t w urde. D ie N ie tu n g  d er obern  
H ä lfte  d er R u n d n a h t w ar zw ischen dem  1. u nd  2. Schuß 
abgeschert und  die N a h t abgerissen. In  d em  B lech se lbst 
h a tte n  sich keine R isse geb ildet. B ei d er U n tersuchung  
des W asse rs tan d ap p ara te s  soll sich eine gewisse M enge 
Schlam m  vorgefunden  hab en , so daß  W asserm angel infolge 
scheinbaren  W asserstandes, d er v e rm u tlich  durch  unge­
nügende W artu n g  der W asse rs tan d v o rrich tu n g  in V er­
bindung  m it ungenügender R ein igung  des K esselw assers 
hervorgeru fen  w urde, als U rsache der E xplosion  an zu ­
sehen ist.

N ach  einer än d ern  E xplosion  w urde bei e inem  liegenden 
Z w eiflam m rohrfeuei büchskessel m it rü ck k eh ren d en  H eiz­
roh ren  (Schiffskessel) du rch  die U n tersu ch u n g  folgendes 
fe s tg e s te ll t:

D ie N äh te  k lafften  an  einigen S tellen, nam en tlich  an 
den beiden  h in te rn  E cken  d er Feuerbüchsdecke. D er

h in te re  K esselboden h a t te  links u n ten  eine B eule e rh a lte n - 
D er vo rdere  K esselboden  w ölb te  sich nach  au ß en  und  
zeigte u n te rh a lb  d er K rem p e des linken  F lam m ro h res 
e inen  R iß  von  220 m m  L änge u nd  6 m m  B reite . D e r am  
obern  T eil des B odens befind liche Q u eran k er h a t te  sich 
nach  u n te n  d u rch g ed rü ck t. 30 d e r zu r V erste ifung  der 
F eu er büchsrückw and  d ienenden  S tehbolzen , von denen  
19 am  obern  u nd  m itt le rn  U m fang  des F euerbüchsbodens 
saßen, w aren  völlig durchgebrochen . A us dem  A ussehen 
der b ere its  a lte rn  un d  m it K esselste in  überzogenen  B ru ch - 
fläche m u ß te  gefo lgert w erden , daß  h ie r d e r B eginn der 
Z erstö rung  e ingese tz t h a tte . T eilb rüche zeig ten  sich an 
55 B olzen de rg es ta lt, daß  je d e r d ieser B olzen d ich t vor 
dem  h in te rn  K esselboden  eine ringförm ige A nbruchfläche 
aufw ies, w ährend  im  In n e rn  n u r noch  ein schw acher K ern 
stehengeb lieben  w ar, d er bei d er E xp losion  völlig durchriß. 
Als E n tsteh u n g su rsach e  der E xp losion  k o n n ten  V orschrift­
w id rigkeiten  in der B etriebsw eise oder M ängel der Sicher­
he itsv o rrich tu n g en  u nd  A u srüstungsgegenstände  n ich t fe s t­
ges te llt w erden. D ie E xp losion  d ü rf te  lediglich durch  die 
allm ähliche Z erstö rung  eines g roßen  T eiles d er zur V er­
ste ifung  d er F euerbüchsrückw and  gegen den  h in te rn  K essel­
boden  d ienenden  141 S tehbo lzen  h e rb e ig e fü h rt w orden  sein.

In  einem  än d ern  F alle  is t  e in  fe s ts teh en d er liegender 
Z w eiflam m rohrkessel vo llständ ig  d u rch  eine E xp losion  
ze rs tö r t w orden. D as M antelb lech  w ar um  den  an g esch rau b ­
ten  S tu tzen  d er A bblase le itung  h e ru m  in  e inem  U m fang  
von  e tw a  500 m m  bis zu einer B lechstä rke  von  1— 2 m m  
du rch  A brostung  geschw ächt. A lle Teile des im  w esentlichen  
in 7 S tücke  zerrissenen K essels w aren  fo rtg esch leu d ert 
w orden. M anom eter, W asserstände, S icherheitsven tile  u nd  
Speiseventile w aren  völlig v e rn ich te t. D ie le tz te  M an te l­
p la t te  w urde in  d er U m gebung  des an g esch rau b ten  A b­
b lasestu tzens infolge von  U n d ich tigke iten , die w ahrschein lich  
schon se it längerer Z eit b es tan d en  h a tte n , sow eit geschw ächt, 
daß  sie schließlich  b rach . F ü r  W asserm angel als G rund  
der E xp losion  lagen keinerle i A nzeichen vor. B eim  B au 
des K essels is t  insofern  ein F eh le r g em ach t w orden , als 
der im  1. Feuerzuge liegende A b b lases tu tzen  an  den  K essel 
an g esch rau b t u nd  m it  P ack u n g sm ate r ia l g e d ic h te t w ar. 
D er K essel h a t, w ie m it S icherheit an zu n eh m en  is t, schon 
lange geleckt, ohne daß  se lb s t be i se iner jedesm aligen  
H e rrich tu n g  fü r die fo lgende B e trieb ze it eine D ich tung  
der n ic h t d ic h t h a lte n d e n  P ack u n g  des A bb lasestu tzens 
vo rgenom m en w orden  w äre. D urch  die dau ern d e  U n d ich tig ­
k e it der P ackung  is t die Schw ächung d e r M an te lp la tte  
v e ru rsach t w orden, u nd  h ie r in  alle in  d ü rf te  die U rsach e  
fü r  die E xp losion  zu suchen  sein. K . V.

1 N a c h  H e f t I I I ,  J a h r g a n g  1910 d e r  V ie r te l j a h r e s h e f to  z u r  S ta t i s t ik  
d e s  D e u ts c h e n  R e ic h e s .
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Markscheidewesen.
B eobachtungen der E rdbebenstation der W estfä lisch en  B erggew erkschaftskasse  in der Z eit vom  7. bis 14. Novem ber 1910.

Datum

9. Vorm.

10. N achm  
12. N achm

14. Vorm.

Zeit des

E r d b e b e n  

D auer

B o d e n u n r u h e

E i n t r i t t s

21,5

25?
24?

12?

M a x im u m s

8 20 
bis

20
38-50 
29-35

20-40

E n d e s

s t s t

in  d e r  
N o rd -, O st-  I v e r t i-  
S ü d -  |W e s t- | k a le n  

R ic h tu n g
VlOOO V 1 000  VlOOO
n u n  m m  m m

1 0 '/4

3 ‘ /«
8

io 1/*

SU 
7 ,

i'A

G röß te  B oden­
bew egung

220 140

40
7

170 125

220

60
p

120

B e m e r k u n g e n

sta rk es F ernbeben

m itte ls ta rk es  E rd b eb en  
seh r schw aches E rd b eb en

sta rk es F ernbeben

D atu m C h arak te r

7 . - 8 . schw ach

8 .- 1 0 . sehr schw ach
10. schw ach, gegen M itte r­

n a c h t anschw ellend
i 11 leb h aft

12. abk lingend
13— 14. schw ach

Mineralogie und Geologie.
D eutsche G eologische G esellschaft. Sitzung  vom

2. N ovem ber. V orsitzender: P rofessor D r. R a u f f .  P ro f. D r. 
J a e k e l ,  G reifsw ald, sp rach  ü b er S tö rungen  im  D iluv ium . D ie 
Steilküste R ügens, von  S aßn itz  bis S tubbenkam m er, zeig t in 
ihrem A ufbau  als ä lte s te s  Schich tenglied  die M ukronaten- 
kreide. D a rü b e r fo lg t u n m itte lb a r , u. zw. ko n k o rd an t, 
ein wenig m äch tig e r G eschiebem ergel, der w ieder 
durch 2 - 3  m  m äch tige  Sande von einer zw eiten G ru n d ­
m oräne (3—4 m) u n d  e iner zw eiten  —  in terg lazialen  —  
Sandschicht g e tre n n t ist. D as ganze S y stem  w ird d isk o rd an t 
von einem  d r i t te n  G eschiebem ergel ü b e rlagert, d er w eniger 
regelm äßige V erhältn isse  d a rb ie te t. B is au f diese oberste  
Decke w eist d er ganze S ch ich tenkom plex  von K reide und  
D iluvium  s ta rk e  S tö rungen  auf. D as K ü stenp ro fil lä ß t  
etw a 20 m it 30—40° nach  W , also dem  L ande  zu einfallende 
Bruchlinien erkennen , an  denen  die K reideb löcke u n te r 
Schleppungen u nd  S tau ch u n g en  ü b e re in an d er un d  über 
das k o n k o rd an t au fliegende D iluv ium  geschoben sind. 
Die S törungen  se tzen  sich nach  dem  In n e rn  des L andes 
fort, doch is t h ier, w ie in  dem  H ansem annschen  K reidebruch  
bei L anken  g u t zu b eo b ach ten  is t, d ie Ü bersch iebung  in 
en tgegengesetzter R ich tung , nach  O zu erfo lg t. D er V or­
tragende e rk lä r t diese E rscheinung , die b isher teils au s­
schließlich au f tek to n isch e  V orgänge, te ils lediglich au f 
E isdruck zu rückgefüh rt, von  än d ern  w iederum  durch  
Zusam m enw irken beider U rsachen  g e d e u te t w urde, du rch  
eine im  2. In te rg la z ia l erfo lg te  du rchgre ifende tek ton ische  
Z erstücklung des G ebietes. Ja sm u n d  blieb  dabei als 
H orst s tehen , w äh rend  zu be iden  S eiten  staffelförm ige 
E inbrüche erfo lg ten  und  die einzelnen  B löcke d u rch  S e iten ­
druck übere in an d er geschoben w urden . U n te r  E inw irkung  
der d r itte n  E isbedeckung  w urden  die überragenden  K uppen  
dann abgestoßen, und  d er U n te rg ru n d , v ielfach  u n te r  
V erknetung von K reide u nd  G rundm oräne, eingeebnet. 
Die B odden sind ebenfalls tek to n isch en  U rsprungs, sie 
stellen b re ite re  E in senkungen  zw ischen den einzelnen 
S taffelhorsten  dar. G anz d ieselben  V erhältn isse  kom m en

am  K lin t der Inse l Moen zum  A usdruck, n u r daß  h ier, 
w ahrscheinlich  infolge ste ile re r A ufrich tung  der Schichten , 
d ie einzelnen K reideblöcke s tä rk e r  iso liert erscheinen, 
ähn lich  wie an  den  W issow er K linken  der R ügenschen  
S te ilküste . A us gewissen E rscheinungen  auf dem  F estlan d e  
sch ließ t der V ortragende, daß  die Z erstück lung  R ügens 
nach dem  In n e rn  von  Pom m ern , m öglicherw eise noch v iel 
w eiter ins F lach land  h inein re ich t, daß  z. B. das T ria s ­
vorkom m en von R üdersdorf ebenfalls d u rch  d iluv iale  
E inb rüche  E rk lä ru n g  finden m ag. A uch in Südschw eden  
b eo b ach te t m an  ähnliche V erhältn isse . B em erk t sei sch ließ ­
lich, daß  diese tek ton ischen  V orgänge fü r sich vo llkom m en 
vereinzelt d asteh en  und  w eder m it frü h em  noch m it sp ä te m  
S törungen  irgendw elchen Z usam m enhang  aufw eisen.

D ie D i s k u s s io n  ü b er den  G egenstand  w urde au f eine 
sp ä te re  S itzung  verschoben .

Prof. D r. P a s s a r g e ,  H am burg , sp rach  über die p fan n en ­
förm igen H ohlform en in den S teppengeb ie ten  Südafrikas und  
das P rob lem  der K lim aänderungen  se it dem  D iluv ium . D ie in 
dem  le ich t gew ellten, von  flachgelagerten  Schiefern geb ilde ten  
K aroogeb ie t au ftre ten d en  E insenkungen  zeigen an  ih ren  
R än d ern  u n te r  ro tem  Sand  K alk tu ffausb lühungen , an  
ih rem  B oden sa lzhaltige  T one. Sie folgen in ih re r G ru p ­
p ierung  m eist den  in  den  K aroosch ich ten  häu fig  au f­
tre te n d e n  D iabasgängen  und  sind  en ts ta n d e n  d u rch  die 
T ä tig k e it der W ü sten tie re , die in U ngeheuern H erd en  die 
an den  D iabasgängen  a u s tre te n d en  Q uellen aufsuchen, 
m it ih ren  T r it te n  den  e ingetrocknetem  T on ze rs täu b en  und  
so dem  W inde die F o rtfü h ru n g  e rle ich tern . V erw ickelter 
sind  die V erhältn isse  im  K a laharigeb ie t. H ie r lagern  au f 
dem  G rundgeste in  Sandste ine , n ach träg lich  d u rch  C halzedon 
oder K a lk  (P fannensandste in ) v e rk itte t,  der z. T . m eta - 
m orph isch  in  K ieselsäure um gew andelt is t. D aneben  tre te n  
K alkab lagerungen  auf, als K ru sten b ild u n g  u n m itte lb a r  au f 
dem  G rundgeste in ; Q uellkalk tu ffe  u nd  P fan n en k a lk tu ffe , 
diese als m ürbe , • d ia tom eenre iche  B ildungen  en tw ick e lt; 
ferner m ürbe  K alksandste ine  und  K alkm ergel m it schw achem  
T ongehalt. D ie O berfläche b e s te h t au s K a lah a risan d , d e r
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zum  großen T eil w ohl als D ünensand , z. T. ab e r auch  als 
fluv ia tile  A blagerung zu d eu ten  is t. D ie in  d iesem  G ebiet 
au ftre ten d en  P fannen , die ebenfalls d u rch  tierische T ä tig k e it 
u nd  W inderosion  en ts tan d en  sind, zeigen, ohne daß  jedoch 
in  jedem  F a ll säm tliche  Sch ich ten  v o rhanden  sind, folgendes 
P ro fil: D ie U m gebung b e s te h t aus ro tem , an der Innense ite  
d er P fan n en  d u rch  E isenen tz iehung  weiß gefärb tem  Sand; 
den  B oden fü llt en tw eder das G rundgeste in  oder P fan n en ­

s a n d s te in ; d a rü b e r fo lg t in flachschalenförm iger Lagerung 
K alk tu ff m it h a r te r  O b erk ru ste , un d  über ihm , am  R ande 
m it ihm  verschm elzend , P fan n en k a lk tu ff; im  In n ern  der 
M ulde lieg t, alles überdeckend , d e r Schlam m . E rö rte rungen  
üb e r die zweifellos fe s tg este llten  postd iluv ia len  K lim a­
änderungen  u nd  ih re  M itw irkung  bei der B ildung jener 
A blagerungen schlossen den  V ortrag , der d u rch  zahlreiche 
P rofile  und  L ich tb ild er e r lä u te r t w urde. Ou.

Volkswirtschaft und Statistik.
Stein- und B raunkohlenbergbau Preußens in den ersten  drei V ierteljahren  1910.

UrC B e­ F ö r d e r u n g A b s a tz
O berberg ­

am tsbezirk

cd
%■+>u

tr ieb en e
W erke 1909 1910 1910 gegen 1909 1909 1910 ' 1910

+
gegen 1909

B e le g s c h a f t

> 1909)1910 t t t 01 
\ /» t t  t °// 0 1909 | 1910

A. S t e i n k o h l e n b e r g b a u .
B reslau . . . 1. 73 73 9 969 629 9 401 178 _ 568 451 — 5,70 8 837 103 8 161342 1— 675 7611— 7,65 149 943 155 379

2. 72 73 9 275 223 9 404 895 + 129 672 4- 1,40 8 307 319 8 527 789 + 220 470 -(- 2,65 145 875 146 448
3. 72 73 10 659 068 10 499 014 160 054 — 1,50 9 647 754 9 669 262 + 21 5 0 8 '+  0,22 145 345 144 652

Se. 72 73 29 903 920 29 305 087 — 598 833 — 2,00 26 792 176 26 358 393 — 433 783)— 1,62 147 054 148 826
H alle  . . . . 1. 1 1 2 435 1 890 — 545 -2 2 ,3 8 1 845 1 417 |— 4281—23,20 41 42

2. 1 1 1939 1 895 — 44 — 2,27 1 008 839, — 1 6 9 —16,77 36 39
3 1 1 2144 1758 — 386 -1 8 ,0 0 1656 1 654 — 2)- 0,12 37 39

Se. 1 1 6 518 5 543 — 975 —14,96 4 509 3 910 — 599)—13,28 38! 40
C lausthal . . 1. 5 4 181 913 177 357 — 4 556 — 2,50 163 422 160 802 |— 2 620!— 1,60 4 124 3 789

2. 5 4 179 839 174 742 — 5 097 -  2,83 160 820 161 124 I-+ 304 +  0,19 4 057 3 843
3. 5 4 179 370 185 754 + 6 384 +  3,56 164 696 172 169 + 7 4 7 3 +  4,54 3 968 3 823

Se. 5 4 541 122 537 853 _ 3 269 — 0,60 488 938 494 095 |4- 5 1 5 7 +  1,05 4 050 3 818
D o rtm und 1. 161 162 19 844 047 20 680 956 + 836 909 +  4,22 18 568 608 19 488433 + 919 825)+  4,95 345 347 348 908

2. 164 164 19 938 321 21 247 153 + 1  308 832 +  6,56 19 063 376 20 260 381 4-1 197 005) +  6,28 335 669 343 844
3. 164 165 21 464 660 22 321 542 + 856 882 +  3,99 20 362 675 21 308 213 + 945 538 +  4,64 336 821)340 607

Se. 163 164 61 247 028 64 249 651 + 3  002 623 +  4,90 57 994 659 61 057 027 + 3  062 368 +  5,28 339 280 344 453
B onn . . . . 1. 26 26 3 982 165 3 939 042 -  43123 — 1,08 3 838 071 3 791 466 — 46 6051- 1,21 74 122 75 863

2. 26 26 3 843 742 3 927 821 + 84 079 - f  2,19 3 759 420 3 827 864 + 68 444 +  1,82 74 147 75 496
3. 26 26 4179 340 4 149 563 29 777 — 0,71 4 019 468 4 023 066 |4- 3 5 9 8 ;+  0,09 75 277 75 664

Se. 26 26 12 005 247 12 016 426 + 11 179 '+  0,09 11 616 959 11 642 396 + 25 437 +  0,22 74 515 75 674
Se. P reu ß en  . 1. 266 266 33 980 189 34 200 423 + 220 2 3 4 '+  0,65 31 409 049 31 603 460 + 194 4111+ 0,62 573 577 583 981

2. 268 268 33 239 064 34 756 506 4-1 517 442)4- 4,57 31 291 943 32 777 997 4-1486  054 +  4,75 559 784 569 670
3. 268 269 36 484 582 37 157 631 + 673 049 |+  1,84 34 196 249 35 174 364 + 978115)+  2,86 561 451 564 785

Se. 267 268 103 703 835 106 114 560 4-2 410 725|4- 2,32 96 897 241 99 555 821 +  2 658 580 4 - 2,74 564 937 1572 811

B. B r a u n k o h l e n b e r g b a u .
B reslau  . . . 1. 35 36 368 894 363 183 — 5711 -  1,55 309 043 301 955 -- 7 0881— 2,29 2 7361 2 954

2. 35 36 293 691 333 158 + 39 467 +13,44 253 015 280 527 1+ 27 512 + 10 ,87 2 435! 2 591
3. .¡4 33 327 378 319 369 8 009 — 2,45 276 436 278 641 2 2 0 5 |+  0,80 2 419) 2 425

Se. 35 35 989 963 1015 710 + 25 747 +  2,60 838 494 861 123 + 22 629)+  2,70 2 530 2 657
H alle . . . . 1. 248 248 10 167 876 9 591 770 576 106 — 5,67 7 941 535 7 442 113 499 422 -  6,29 41 932 42 175

2. 249 247 9 678 959 9 717 253 + 38 294 +  0,40 7 719 161 7 794 141 + 74 980 +  0,97 44 425 41993
3 246 244 10 461 457 10 472 363 + 10 906 +  0,10 8 309 023 8 362 905 + 53 882 +  0,65 44 2321 41 182

Se. 248 246 30 308 292 29 781 386 — 526 906 — 1,74 23 969 719 23 599 159 -- 370 560 — 1,55 43 5301 41 783
C lausthal . . 1. 23 23 259 238 249 340 — 9 898 — 3,82 226 058 219 366 --- 6 692 — 2,96 1 919 1813

2. 23 23 213 758 240 811 + 27 053 +  12,66 187 165 210 961 + 23 7961+12,71 1 8041 1727
3. 23 23 243 383 248 273 + 4 890 +  2,01 214 703 218 802 + 4 0 9 9 +  1,91 1 732) 1730

Se. 23 23 716 379 738 424 + 22 045 +  3,08 627 926 649 129 + 21 203 +  3,38 1 818) 1767
B o n n ............... 1. 48 49 3 175 000 3 056 217 — 118 783 -  3,74 2 056 038 2 084 295 + 28 257 +  1,37 10 040! 10 100

2. 47 50 2 649 291 2 919 869 + 270 578 +10,21 1 775 829 1 995 464 + 219 635 +12,37 10 292) 9 975
3. 48 50 3 119 291 3 362 159 + 242 868 +  7,79 2 108 432 2 340 317 + 231 8851+11,00 10 609) 9 652

Se. 48 50 8 943 5>-2 9 338 245 + 394 6631+ 4,41 5 940 299 6 120 076 + 4 7 9 7 7 7 +  8,08 10 314) 9 909
Se. P reu ß en  . 1. 354 356 13 971 003 13 260 510 — 710 498 — 5,09 10 532 674 10 047 729 484 9 4 5 +  4,60 56 627) 57 072

2. 354 356 12 835 699 1-3 211 091 + 375 3 9 2 +  2,92 9 935 170 10 281 093 + 345 923 +  3,48 58 9561 56 286
3. 351 350 14 151509 11402 164 + 250 655 +  1,77 10 908 594 11 200 665 + 292 0 7 1 +  2,68 58 992, 54 989

Se.| 354 3 541 40 958 216 40 873 765 -  84 451 j— 0,21 31 376 438 j 31 529 487 + 153 049 +  0,49 58 192 56 116

Mit
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K ohlenförderung F rankreichs im  1. H albjahr 1910. D ie
französische K oh len fö rderung  h a t  im  1. H a lb ja h r 1910 
wiederum eine Z unahm e erfah ren . Sie belief sich auf 
1P 954 000 t  u nd  w ar d a m it um  392 000 t  oder 2 ,06%  größer 
als in der g leichen Z eit des V orjah res. D ie M ehrförderung  
entfällt ausschließlich  au f S teinkohle , wogegenTdie B rau n ­
kohlengew innung e tw as zurückgegangen  ist.

N äheres e rg ib t sich aus der fo lgenden Z usam m en- 
stellung.____________________________________________________

B ezirk
K ohlengew innung  F ra n k ­

reichs im  1. H a lb ja h r  
1909 1910 

t  t

S te inkohle
Nord und  Pas-de-C alais . . . 12 061 316 12 537 805
Loire ............................................... 1 874 208 1 879 539
Gard .............................................. 1 028 373 1 050 146
Bourgogne u n d  N ivernais . . 1 026 591 1 025 725
Tarn und A v e v r o n ................... 905 608 891 413
B o u r b o n n a i s ................................. 475 589 468 025
Auvergne ..................................... 268 206 265 072
W e s t a l p e n ..................................... 189 017 175 943
H érau lt............................................... 131 865 137 675
Südliche Vogesen ................... 101 022 60 031
Creuse und  C o r r è z e ................... 79 106 69 937
W e s 'tb ë z irk ..................................... 67 264 49 775

S teinkohle  in sgesam t 18 208 165 18 611 086
B raunkoh le

• P ro v e n c e .......................................... 319 435 310 137
Südliche V o g e s e n ....................... 16 981 16 850

• C om tat . . ................................. 10 524 9 676
S ü d w e s t-B e z irk ............................ 7 078 6 040
Obere R h ô n e ................................. 360 475
Yonne ............................................... 35 39

B raunkoh le  in sgesam t 354 413 343 247

Versand des S tah lw erks-V erbandes im  O ktober 1910. D er
Versand des S tah lw erks-V erbandes an  P ro d u k te n  A b e tru g  
im O ktober 1910 459449 t  (R ohstah lgew ich t) gegen 449082 t  
im Septem ber d. J. und 420894 t  im  O k to b er 1909. D er V ersand 
ist also um  10 3671 höher gew esen als im  S ep tem ber d. J . und 
um 38 555 t  höher als im  O k to b er 1909.

Ja h re  u .  M onate H a lb z e u g

t

E is e n b a h n -
m a te r ia l

t
F o rm e is e n

t

G e s a m t­
p ro d u k te  A

t

1909 .
J  a n u a r ................. 118 745 159 266 131180 409 191
F e b ru a r  ................. 105 998 166 662 124 976 397 636
März 144 946 204 456 171 409 520 811
A p r i l ..................... 109 340 123 881 131 448 364 669
M a i ......................... 112 418 116 863 148 437 377 718
J u n i ..................... 114 188 146 588 157 850 418 626
J u l i ......................... 123 456 134 121 140 337 397 914
A u g u s t ................. 120 926 162 686 135 404 419 016
Septem ber . . . . 136 487 165 225 137 192 438 904
O ktober . . . . . 133 775 158112 129 007 420 894
N ovem ber . . . . 130 480 153 265 106 610 390 355
D ezem ber . . . . 152 673 156 315 100 852 409 840

1910
J a n u a r  ................. 133 609 134 290 110 427 378 326
F eb ru a r  . . . . 136 996 115 683 144167 396 846
M ä r z ..................... 168 614 181 165 248 603 598 382
A p r i l ..................... 125 637 117 459 172 353 415 449
M a i .......................... 107 197 134 893 145 504 387 594
J u n i ............................ 113 124 171 119 163 888 448 131
J u l i ......................... 102 067 143354 148 378 393 799
A ugust . . . . . 115 162 181727 149 700 446 589
Septem ber . . . . 134 340 160134 154 608 449 082
O k to b e r ................. 131 712 181 978 145 759 459 449

E ntw ick lung der E isenerzförderung der W elt seit 1885.
D ie E isenerzförderung  der W e lt is t  se it 1885 au f e tw a  d as  
D reifache ih res dam aligen U m fangs gew achsen. D ie 
s tä rk s te  Z unahm e h ab en  die V erein ig ten  S ta a te n  zu 
verzeichnen, deren  F ö rderung  1909 siebenm al so groß 
w ar als 1885. Die nächstgünstige  E n tw ick lung  h a t  die 
französische G ew innung genom m en, die im  le tz ten  Ja h re  
annähernd  das F ünffache der F ö rderung  von  1885 aus­
m ach te , wogegen sich D eu tsch lands P ro d u k tio n  n u r au f 
an n äh ern d  das D reifache e rh ö h t h a t  u nd  die G roßb ri­
tann iens sogar zurückgegangen  is t. In  der folgenden 
T abelle is t ein B ild der E n tw ick lung  der E isenerzgew innung 
der w ich tigeren  L än d er se it 1885 gegeben.

E isenerz fö rderung  d e r  W elt (in 1000 t)

Jah r
V er. D eu tsch ­ G roß ­ Ö ste r­

S taa ten lan d b ri­ S panien F ra n k ­ Schw e­ reich- R u ß lan d A lgerien G rie­ W elt
von u n d ta n n ie n reich den U n g arn chenland

A m erika L u x e m b u rg Mill. t

1885 7 782 9 158 15 665 3 933 2 318 873 1 583 1 094 419 83 43,4
1890 16 293 11 406 14 002 6 065 3 472 941 2 154 1 796 475 210 58,4
1895 16 213 12 350 12 818 5 514 3 680 1 905 2 340 2 927 318 343 61,1
1900 27 994 18 964 14 253 8 676 5 448 2 610 3 528 6 107 602 532 91,9
1901 29 350 16 570 12 472 7 907 4 791 2 794 3 521 4 720 514 502 87,6
1902 36 123 17 964 13 641 7 905 5 004 2 897 3 307 3 984 525 546 96,6
1903 35 580 21 231 13 920 8 304 6 220 3 678 3 155 4 212 589 532 101,9
1904 28 087 22 047 13 995 7 965 7 023 4 085 3 243 5 157 469 530 97,1
1905 43 207 23 444 14 825 7 965 7 395 4 366 3 575 4 938 569 555 116,8
1906 48 514 26 735 15 749 9 077 8 481 4 502 3 952 5 264 780 777 128,4
1907 52 548 27 697 15 984 9 896 10 008 4 479 4 206 5 402 973 862 136,3
1908 36 559 24 278 15 272 9 272 10 057 4 713 4 569 5 385 943 579 115,9
19091 53 882 25 505 15 220 11 200 3 885 4 427

1 Z. T. vorläufige Zahle
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Verkehrswesen.
W agengestellung zu den Z echen, K okereien  

werken des R uhrkohlenbezirks.
und Brikett*

N ovem ber
1910

Wagen (auf 10 t Lade­
gewicht zurückgeführt)
recht­
zeitig

g e s te l l t

beladen
zurück­
g e l ie f e r t

gefehlt

Davon in der Zeit vom 
1. bis 7. November 1910 
für die Zufuhr zu den 

Häfen

1.
2.
3.
4.
5.
6. 
7.

9 447
23 580
24 760
24 902
25 351 

4 562
24 502

8 999
22 263
23 908
24 192 
24 466

4 528 
23 366

40

289

392

R uh ro rt 
D uisburg 
Hochfeld . 
D o rtm u n d .

14 135 
5 918 

636 
557

Zus. 1910 
1909 

aibeits-| 1910 
täglich'] 1909

137 104
128 233 
24 928 
23 315

131 722 
124 486 

23 949 
22 634

721

131

Zus. 1910 
1909

arbeits- / 1910
täglich' | 1909

21 246
18 583 
3 863 
3 379

W agengestellun g  zu den Z ech en , K okereien  und B rikett­
w erken der w ich tigsten  5 deutschen  Steinkoh lenbczirke.

B ezirk

Z eit

I n s g e s a m t 
g e s te l l t e  W a g e n  

( E in h e i te n  v o n  10 t)

1909 ¡ 1910

A r b e i t s t ä g l i c h  
W a g e i 

( E in h e i t e n  v

1909 ! 1910

g e s te l l t e
n 1
o n  10 t)

1910 gegen 1909

R uhrbez irk  
16.— 31. O k tober 310 880 328 547 23 914 25 273 + 5/68

1.— 31. 614 385 651 138 23 630 25 044 + 5,98
1. J a n .—31. ,, 5 720 374 6 227 950 22 655 24 665 + 8,87

O berschlesien
16.— 31. O k tober 110 996 121 368 8 538 9 336 + 9,35

1.— 31. 223 277 236 401 8 588 9 0?2 + 5,87
1. J a n .— 31 .,, 2 113 584 2 112 401 8 454 8 433 0,25

S aarbezirk2
16.— 31. O k tober 47 776 47 870 3 675 3 682 + 0,19

1— 31. 93 455 96 505 3 594 3 712 + 3,28
1 J a n .—31. ,, 886 382 887 867 3 567 3 669 + 2,86
N iederschlesien

16.—31. O k tober 17 477 17 403 1 344 1 339 — 0,37
L —31. 35 252 34 401 1 356 1323 — 2,43
1. J a n .—31. ,, 331 959 326 316 1307 1 282 — 1,91
A achener B ezirk

16.— 31. O k tober 9 573 9 910 736 762 + 3,53
1— 31. 19 061 20 209 733 777 + 6,00
1. J a n .—3 1 .,, 175 405 187 287 700 748 + 6,86

Zusam m en
16.— 31. O k tober 496 702 525 098 38 207 40 392 + 5,72

1— 31. 985 430 1 038 654 37 901 39 948 +  5/40
1. J a n .— 31. ,, 9 227 704 9 741 821 36 683 38 797 + 5,76

A m tliche T arifveründerungen. O stdeu tsch -bayerischer 
G ü te rv e rk eh r. A b 15. N ovem ber is t die S ta tio n  »Königs­
grube Nord« (D ir.-B ez. K attovvitz) in die A usnahm etarife  
6 und  6 a fü r S teinkohle usw. einbezogen w orden.

K ohlenverkeh r von  Sachsen nach  Ö sterreich . A b 15. N o­
v em b er sind fü r die B efö rderung  von  A n th ra z it bei F ra c h t­
zah lung  fü r das L adegew ich t des verw ende ten  W agens, 
m indestens jedoch  fü r 10 000 kg fü r den  W agen und  F ra c h t­
brief, folgende F ra c h tsä tz e  in K ra ft g e tre ten : V on O lbern- 
hau  nach  P rag  (Bubna) 718, nach  P rag  S taa tsb ah n h o f 798,

1 D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  G e s te l lu n g s z if f e r  f ü r  d e n  A r b e i t s t a g  i s t  
e r m i t t e l t  d u r c h  D iv is io n  d e r  Z a h l d e r  A rb e i ts tu g e  ( k a th .  F e ie r ta g e  
a l s  h a lb e  A r b e i t s ta g e  g e r e c h n e t)  in  d ie  g e s a m te  G e s te l lu n g .

2 E in s c h l .  G e s te l lu n g  d e r  R e ic h s e is e n b a h n e n  in  E l s a ß - L o th r in g e n  
z u m  S a a r b e z i r k .

nach Saaz Ü bergang  (für Sendungen  nach S ta tionen , die 
über Saaz hinausliegen) 494 h  fü r 1000 kg.

O berschlesisch-ungarischer K oh lenverkehr. T arifheft II . 
G ültig  ab 1. (3.) J a n u a r  1910. M it G ü ltigke it ab  1. D ezem ber 
w ird die S ta tio n  K aproncza  d er ungaiischen  S taa tsbahnen  
in den  V erk eh r einbezogen. In  die S chn itta fe l II  des ab 
1. (3.) J a n u a r  1910 gü ltigen  A usnahm etarifes  —  H eft II 
(Seite 21) — is t n a c h z u tra g e n : 728 K aproncza  M. A. V. 1850.

Im  böm isch-norddeu tschen  K oh lenverkeh re  t r i t t  ab 
1. D ezem ber d er N ach trag  I I  zum  T arife  vom  1. Sep tem ber 
1908 in K raft. E r  e n th ä l t  u. a. au ß er den  bere its  im  V er­
fügungswege e in gefüh rten  F ra c h tsä tz e n  neue und  geänderte 
  e rm äß ig te  —  F ra c h tsä tz e  fü r S endungen  nach nord­
deu tschen  S ta tio n en .

Marktberichte.
E ssener Börse. N ach  dem  am tlich en  B erich t waren 

am  14. N ovem ber die N o tie ru n g en  fü r K ohle, K oks und 
B rik e tts  d ieselben  wie die in N r. 42, S. 1671, Jg. 1910 d. Z., 
verö ffen tlich ten . D ie M ark tlage  is t u n v e rän d ert. Die 
n ächste  B örsenversam m lung fin d e t M ontag, den 21. No- 
vem bei, N ach m ittag s v on  3 )■> bis 4 l/ i  U hr, s ta tt .

Vom  am erikan isch en  E isen- und Stahlm arkt. Die
hohen  E rw artu n g en , m it  denen  unser E isen - und Stahl­
hande l dem  G esch äfts jah r 1910 entgegengesehen hatte, 
haben  sich n ic h t e n tfe rn t e rfü llt. D er H erbst, welcher 
nach den geschäftlich  flauen  S om m erm onaten  eine W ieder­
belebung  der N achfrage  zu b ringen  p fleg t, is t herange­
kom m en. ohne die e rhoffte  B esserung h e rau fg e fü h rt zu haben, 
und  nun  h a t  es den  A nschein, als ob  es in diesem Jahr 
ü b e rh a u p t n ic h t m eh r zu e iner e rheb lichen  Kaufbewegung 
kom m en w erde. D ie H au p tsch u ld  tr ä g t  das Ausbleiben 
d e r üb lichen  großen B este llungen  d er E isenbahnen, die 
sich schon se it längere r Z eit aus po litischen  und finanziellen 
G ründen  als K äu fer von E isen- und  S tah lm a te ria l große 
Z u rü ck h a ltu n g  au ferlegen . D as w ürde, d a  der \  erbrauch 
im allgem einen in den le tz te n  M onaten  zugenom m en hat, 
m it A usnahm e d er au f g roßen  B ah n b ed arf angewiesenen 
Z w eig industrien , im  übrigen  das E isen- und S tahlgeschäft 
n ic h t so ungü n stig  beeinflussen , h ä t te  n ic h t in den letzten  
J a h re n  die L ie fe rungsfäh igke it unserer E isen- und  S tah l­
w erke eine außero rd en tlich e  E rw e ite ru n g  erfahren . Man 
d a rf  annehm en , daß  ihre L e istungsfäh igke it gegenw ärtig 
um  30 bis 40%  größer is t als im  Ja h re  1904, und  nu r unter 
besonders günstigen  V erhältn issen  h ä tte  in den seitdem  ver­
flossenen J a h re n  d er E ed a rf eine en tsp rechende  Zunahme 
e rfa h re n  können . Solche lagen  jedoch n ich t vor, besonders 
n ich t in d iesem  Jah re , wo die hohen  K esten  des notw endigen 
L ebensbedarfs d er B evö lkerung  eine w eitgehende Zurück­
h a ltu n g  au ferleg ten . D azu  kom m en  L ngew ißheit über 
die P re isen tw ick lung  u nd  die po litische Lage, die von dem 
frü h eren  P räs id en ten  be trieb en e , das allgem eine V ertrauen  
von neuem  e rsc h ü tte rn d e  po litische H e tze  gegen die großen 
U n tern eh m u n g en  und  W all S tre e t und  schließlich die für 
unsere  E isen- und S tah lw erke  einen schw eren G eschäfts­
ausfall b ed eu ten d en  Schw ierigkeiten , u n te r  denen die 
E isen b ah n en  leiden. D as in d er In d u s trie  vorhandene 
Ü berm aß  an  L ie fe rungsfäh igke it fü h r t  bei s ta rk e r  Zurück­
h a ltu n g  der K äu fer no tw endigerw eise  zu scharfem  W e tt­
bew erb  u n te r  den  geschäftshung rigen  F a b rik a n te n  und zu 
großem  P re isd ruck . E r t r i t t  im  R oheisenhandel am 
s tä rk s te n  zu tage , weil es in d iesem  u n te r  den großen W erken 
an einem  E in v ern eh m en  über eine V erm eidung  verderb-



19. November 1910 G l ü c k a u f 1861

liehen W ettb ew erb s  m angelt, wie es in d er S tah lin d u s trie  
besteht. U n te r  d iesen U m stän d en  is t die gegenw ärtige 
G eschäftslage d er H andelse isen  lie fernden  H ochofenbesitzer 
ziemlich en tm u tig en d . Sofern sie n ic h t als B esitzer eigener 
Erz- und  K oh leng ruben  sich des V orzuges besonders 
niedriger H erste llu n g sk o sten  erfreuen , s teh en  sie v o r der 
E ntscheidung , ih re  Ö fen auszub lasen  u nd  das an  H an d  
befindliche E rz  w iederzuverkaufen , oder ab e r dieses zu v er­
arbeiten  und, in  d e r H offnung  au f ba ld igen  E in t r i t t  besserer 
V erhältnisse, sich vorläu fig  m it e inem  n ich t die K osten  
deckenden P re ise  zufriedenzugeben . D aß  die m eisten  das 
letztere vo rziehen , e rk lä r t den  d au ern d en  B e trieb  von 
Hochöfen, die u n te r  gew öhnlichen V erhä ltn issen  außer 
T ätigkeit sein w ürden . D a  som it s te tig  ü b e r den  B edarf 
hinaus R oheisen  e rzeu g t w ird, so h äu fen  sich an  den  Öfen 
im mer größere V o rrä te  an, deren  U m fang  b e re its  auf 
etwa 2 Mill. 1.1 g e sch ä tz t w ird, w ovon e tw a  400 000 auf R oh­
eisenvorräte in H än d en  d er S tah lgesellschaften  en tfa llen . 
Allein die H andelseisen  liefernden  H ochofenbesitzer des 
M ittelw estens sollen ü b e r 1 Mill. t  verfügen , und  dabei 
ha t auch im  S ep tem b er w ieder die R oheisenerzeugung 
eine w eitere  Z unahm e e rfah ren . Z w ar re ic h t die G esam t­
ziffer von 2 054 000 t  n ic h t ganz an  die des vorhergehenden  
M onats von 2 107 000 t  h e ran , doch sind  im  le tz ten  
M onat d u rc h sc h n ittlic h  am  T ag  68 500 t  e rzeu g t w orden 
gegen fa s t 68 000 t  im  A ugust. D a rau s  e rg ib t sich fü r den  
Septem ber e ine Z unahm e um  15 000 t, u n d  n ic h t n u r h aben  
sich in dem  M onat die u n v e rk au ften  V o rrä te  um  75 000, 
bis 100 000 t  v e rm eh rt, es h a t  sich v ie lm ehr bei einem  
die N eubeste llungen  übersch re iten d en  V ersand  der A uf­
tragsbestand  noch s tä rk e r  v e rm in d ert.

D a die m eisten  S tah lw erke  je tz t  ihre eigenen H ochöfen 
haben und n u r v e rh ä ltn ism äß ig  w enige d a ra u f  angew iesen 
sind, das R o h m a te ria l im  offenen M ark te  zu ers tehen , 
so ist das A ngebot se h r  groß. Am übe ls ten  sind  die E rzeuger 
von basischem  R oheisen  d a ran , d a  d e r W ettb ew erb  u n te r 
den W erken  den  P re is  des M ateria ls, am  O fen im  M itte l­
westen, bis au f 13 8 fü r 1 t  h e ra b g e d rü c k t h a t, w ährend  
er vor e inem  Ja h re  noch 4 S h öher s tan d . Sow eit die 
betreffenden H o cho fenbesitze r ü b e r ke ine eigenen B ezugs­
quellen fü r ih ren  E rzb ed a rf verfügen , d a rf  m an  ih re r V er­
sicherung G lauben  schenken , d aß  der n iedrige Preis die 
G estehungskosten  des basischen  E isens n ic h t deck t. M an 
hört sogar, daß  zu dem  gegenw ärtigen  P reise V erträge  
auf L ieferung im  ers ten  V ierte l n äch sten  Ja h re s  zum  A b­
schluß gekom m en sind. N a tü rlich  suchen die H ochofen leu te  
einen höheren  P re is fü r sp ä te re  L ieferung  zu erlangen, 
aber n ich t wenige sehen sich, um  die K u n d sc h a ft zu b e ­
halten, zu P re isnach lässen  genö tig t, zu m al sie g roße u n v e r­
kaufte  V orrä te  an  H a n d  haben . B essem er-R oheisen  b e­
h au p te t sich noch in besserer P reislage, d enn  es w erden 
dafür fü r alle L iefe rungen , ab  O fen im  M itte lw esten , 
m indestens 15 8 fü r 1 t  b ezah lt. A llerdings is t  auch  dieser 
Preis 4 $ n ied riger a ls  d er vo r e inem  Ja h re . D as u n b e ­
friedigende G eschäft in basischem  E isen  v e ra n la ß t um  so 
größere E rzeugung  von  G ießerei-R cheisen , und  d a  der 
V erbrauch h ie rin  n e u e rc in fs  in  m e rk b a re r Z unahm e ist, 
so w erden d a fü r  v en  H cch o fen leu ten  des M itte lw estens 
m indestens 14 $ für 1 t  gefo rdert, w äh rend  sie fü r L ieferung  
im  ersten  V ierte l näch sten  Ja h re s  au f e inem  25— 50 c 
höheren Preise bestehen . A uch fü r d ieses M ateria l w urde  
vor einem  Jah re  ein um  3 8 h öherer P re is  b e z a h lt; es e rh e llt 
hieraus, w elch g u te  und billige K au fg e leg en h e it sich gegen­
wärtig den V erb rau ch ern  b ie te t. N ach  d en  V o rk o m m ­
nissen d er le tz te n  W oche zu sch ließen , scheinen  d iese 
anzunehm en, daß  die P reise n ic h t m eh r w esen tlich  tie fe r 
gehen können. D enn  in jü n g s te r Z eit h a t  e ine ganze A nzah l 
kleiner und  großer V erb raucher e inen  ziem lichen K a u f­

eifer b ek u n d et, m it dem  E rgebnis, daß  fü r die le tz te  W oche 
im  hiesigen M ark t R oheisenum sätze von  60 000 b is 80 000 t  
gem eldet w erden konn ten , w ährend  wegen L ieferung  
w eiterer 100 000 t L n te rh an d lu n g en  schw eben. D ie K äufer 
sind F a b rik a n te n  von R öhren , Öfen, R ad ia to ren , la n d ­
w irtschaftlichen  G erä ten  sowie von M aschinen verschiedener 
A rt. D och die N achfrage v e rte il t  sich so, daß  die V erkäu fer 
keinen  w esen tlichen  V orteil d a rau s  zu ziehen verm ögen. 
E s  feh lt an  einer allgem einen K aufbew egung, und a n ­
dau ern d  begnügen sich die V erb raucher d am it, in  d er 
H au p tsach e  ih ren  laufenden  B ed arf zu decken, w as die 
E rzie lung  höherer P reise erschw ert. N u r w enn sie A b­
schlüsse zu den  derzeitigen  S ätzen  tä tig en  können, sind  sie 
bere it, fü r ih ren  B edarf w eiter im  vo raus V orkehrungen  
zu treffen . N eueste  V erkäufe von  süd lichem  G ießerei- 
R oheisen  h ab en  zu einem  S atze von 11 8 fü r 1 t  N r. 2, 
ab  Ofen in B irm ingham , Ala., s ta ttg e fu n d e n ; m an  v e r­
ansch lag t die dortigen  u n v e rk au ften  V o rrä te  au f e tw a  
300 000 t. D ie zur V erfügung d er g roßen S tah lgesell­
schaften  s teh en d en  R oheisenbestände sollen sich in den 
le tz ten  W ochen v e rm in d e rt haben . D och nach  wie vor 
b esch ä ftig t d er S ta h l tru s t n u r e tw a 65%  seiner gesam ten  
L eistungsfäh igkeit in R oheisen, und  von  seinen H ochöfen 
sind n ic h t w eniger als 48 außer T ä tig k e it, gegen 45 zu 
A nfang  O ktober. Zu dem  le tz tg en an n ten  Z e itp u n k t w aren 
im ganzen Lande 238 H ochöfen in B etrieb , gegen 244 einen 
M onat vorher. D er g rößeren d iesjährigen  R oheisenerzeugung 
e n ts p r ic h t auch die S teigerung  der A nfuhr von L ake Superior 
E rz ; dessen F rach tm enge  d ü rfte  sich fü r die d iesm alige 
S chiffahrtsaison  insgesam t auf 46 b is 47 Mill. 1. t  ste llen , 
w as eine Z unahm e um  e tw a  5%  gegen le tz te s  J a h r  b e ­
d eu te t.

W as das G eschäft unserer S t a h l w e r k e  an lan g t, so 
ze ig t sich n u r in  w enigen Zweigen L eb h aftig k e it, u. zw. 
haup tsäch lich  in den le ich teren  P ro d u k ten  der B lech-, 
D ra h t-  und  R öhrenfabriken . D ie sich fü r E rzeugnisse 
d ieser A rt bekundende gu te  N achfrage k om m t h au p tsä c h ­
lich aus länd lichen  K reisen und  is t die Folge des befried i­
genden E rn teergebnisses. D ie B au lu s t h a t  jedoch in den 
S tä d te n  in le tz te r  Z eit s ta rk  nachgelassen, n ich t zum  
m indesten  infolge von A usständen  und  s te tig  w eitergehenden  
L ohnfo rderungen  der sich im m er herau sfo rd ern d er ge­
bärd en d en  A rbeiter-U nion . D ie A usgabe der in  A ussich t 
stehenden  A bschlüsse fü r große B au u n tern eh m u n g en  is t 
noch im m er n ic h t erfo lg t, und , w as die In d u s trie  in sgesam t 
am  schw ersten  benach te ilig t, is t  d e r U m stand , daß  die 
E isenbahnen  B estellungen  n u r fü r solches M ateria l m achen , 
dessen A nkauf sich n ich t verzögern  läß t. A uch der O k tober 
h a t  keine E rw eite rung  des S tah lgeschäftes gezeitig t, die 
eingehenden  B estellungen  en tsp rechen  d u rchschn ittlich  n u r 
45 bis 50%  der L eistungsfäh igkeit der F ab riken , w ährend  
A brufe au f a lte  A bschlüsse einschließlich des lau fen ­
den G eschäftes einen B etrieb  der S tah lw erke  zu e tw a 
70%  ih re r L eistungsfäh igke it erm öglichen. W enn bei 
dem  S ta h l tru s t der P ro zen tsa tz  e tw as n iedriger ist, so 
e rk lä r t sich das daraus, daß  die G esellschaft ihre L iefe­
ru ngsfäh igke it se it 1907 s ta rk  e rw e ite rt h a t, ohne daß  
ih r infolgedessen nun  m ehr G eschäft zufiele. E inige 
w enige S tah lw erke, die eine k o n serva tive re  P o litik  
v erfo lg t haben , sind nahezu  voll beschäftig t, und  im  D u rch ­
sc h n itt  en tsp rich t die gegenw ärtige S tah lerzeugung  e tw a 
der des G eschäftsjah res 1906/1907. Bis zu einem  gewissen 
G rade lie fe rt das A usfuh rgeschäft E rsa tz  fü r den A usfall 
au f dem  inneren  M ark t, ab er es lieg t fa s t ausschließlich  
in H än d en  des S tah ltru s te s , und  bei dem  scharfen  W e tt­
bew erb au f dem  W e ltm a rk t is t es füi diesen w enig lohnend . 
In  d ieser B eziehung sche in t sich eine B esserung an zu ­
bahnen . D er M einungsaustausch  au f d er kü rz lich  h ier
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abgehaltenen  Jah resv ersam m lu n g  des »A m erican Iro n  and  
S teel In stitu te« , dem  V ertre te r  der g röß ten  deu tschen , 
b ritischen  und  sonstiger eu ropäischer E isen- u n d  S ta h l­
w erke beigew ohnt haben , h a t  zweifellos die P o litik  in te r­
n a tio n a len  Z usam m enarbeitens gefördert, w enn es dabei 
auch noch n ich t zu w eitergehenden  A bm achungen  gekom m en 
is t. In  w ich tigen  A rtike ln  des A usfuhrhandels sollen a lle r­
dings b ere its  zw ischen den  le iten d en  europäischen  und  
am erikan ischen  S tah lw erken  bestim m te  V ereinbarungen  
bestehen, diese sollen sich n ic h t n u r au f A ufte ilung  des 
A bsatzgeb ietes u n te r  den nächstgelegenen  L ändern , sondern  
auch  au f M indestpreise beziehen. D ie im  In te resse  der 
V erb raucher tru stfe ind liche  B undesle itung  h a t  an läß lich  
der U n tersuchung  der G eschäftsgebarung  unserer g röß ten  
S tah lw erke auch  dieser Seite ih re r P o litik  ih re  A ufm erk ­
sam k eit zugew and t; ein ausführlicher B erich t über die 
E isen- un d  S tah lin d u strie  w ird zweifellos dem  kom m enden  
K ongreß u n te rb re ite t w erden. Inzw ischen is t  b e k a n n t 
gew orden, daß  d er am tliche  B erich t ü b e r das in te rn a tio n a le  
S tah lsch ienen -K arte ll folgende A ngaben e n th ä l t :  V on
dem  gesam ten  in te rn a tio n a len  V erbrauch  an  S tah lsch ienen  
sind G roßb ritann ien  37,36% , den  V erein ig ten  S ta a te n  25,70, 
D eu tsch land  20,13% , F ran k re ich  4,47%  und  B elgien 12,34% 
zugefeilt w orden. D ie V erein ig ten  S ta a te n  gehören  dem  
K arte ll se it 1905 an, doch es w ird  ihnen  se itd em  größere 
B erücksich tigung  zu teil. Ö sterreich  u nd  Ita lie n  sind dem  
K arte ll e rs t in 1906 u nd  große russische F ab rik en  gegen 
E nde  1908 beigetre ten . F a lls  die W erke eines L andes 
d ie ihnen  zugew iesene B eteiligungsziffer übersch re iten , 
m üssen sie die U n ternehm ungen , w elche zu w enig geliefert 
haben , schadlos h a lten , u. zw .so llen  von  in sgesam t 1 712000 t  
S tah lsch ienen  im  le tz ten  J a h re  1 408 810 t  u n te r  O ber­
au fsich t des K arte lls  in  den  in te rn a tio n a len  H an d e l 
ge lang tse in . D ieb esteh en d e  V ereinbarung , d ieA bm achungen  
e n th ä lt ü b e r den  G eschäftsan te il der versch iedenen  
L änder, deren  A b sa tzg eb ie t sowie den  M indestpreis 
der gegenw ärtig  5 £ 12 s 5 d oder nach  h iesigem  Gelde 
28,39 $ fü r 1 t  b e trag en  soll, lä u f t m it dem  31. M ärz n. J. 
ab, doch w ird , w ie es in  dem  am tlichen  B erich t he iß t, 
eine F o rtd a u e r  des V ertrages in w irksam erer F o rm  ge­
w ünsch t.

A uch u n te r  den  großen einheim ischen  S tah lw erken  
b e s te h t ein  gu tes E invernehm en , u. zw. infolge d er von 
dem  S ta h l tru s t gegebenen A nregung. D ie le tz th in  im  
U m lauf befind lichen  G erüch te , d ieser w erde eine w e it­
gehende P re iserm äß igung  zu r W iederbelebung  des G e­
schäftes vo rnehm en, sind von  m aßgebender Seite  als u n ­
b eg rü n d e t beze ichne t w orden, jedoch  e rs t n ach d em  eine 
B era tu n g  le iten d er S tah lw erke  in New  Y o rk  s t a t t ­
gefunden  h a tte . Jeden fa lls  bem ühen  sich die g ro ß en  S tah l­
gesellschaften  gegenw ärtig  um  A u frech te rh a ltu n g  d er P reise, 
w elche ohneh in  in  den  m eisten  F ä llen  se it A nfang  des 
Ja h re s  eine ansehn liche  E rm äß ig u n g  e rfah ren  haben . 
S tah lsch ienen  b ilden , wie se it Jah ren , die einzige A usnahm e, 
u nd  dem  M ark tp re is  von  28 $ fü r 1 t  S ta n d a rd -S ta h l-  
schienen  k o m m t auch  der obige in te rn a tio n a le  K arte llp re is  
seh r nahe. D as e rm u tig en d ste  M om ent des G eschäftes lie fert 
die G ew ißheit, d aß  die K äu fer n u r geringe V o rrä te  hab en , 
wie sich das aus der D rin g lich k e it e rg ib t, m it d er die L iefe­
rung  d e r beste llten  W are ge fo rd e rt w ird . A nderseits m üssen 
die g roßen  U n te rn eh m u n g en  m itansehen , wie ihnen  infolge 
ih re r fe s ten  P re ish a ltu n g  n ic h t w enig G eschäft an  d ie  
kleine K on k u rren z  verlo ren  geh t. Je  länger die E isen b ah n en  
zögern, in den  M ark t zu kom m en, um  so schw erer g e s ta lte t 
sich fü r die g roßen W erke die A u frech th a ltu n g  d er P re is e . 
N a tü rlic h  b e h a u p te n  die B efü rw orte r e iner e n tg eg e n ­
gesetz ten  P o litik , daß , w enn der S ta h l tru s t zu B eginn der

H erbstsa ison  eine den  E rw artu n g en  d er K äu fer e n t­
sprechende P re ise rm äß igung  vo rgenom m en  h ä tte , die lang 
e rw arte te  geschäftliche  B esserung  m it S icherheit einge­
tre te n  w äre. D och es e rsch e in t zw eifelhaft, ob die E isen­
bahnen  se lb st d u rch  das A ngebo t n ied rigere r P reise  sich 
zur A ufgabe ih re r Z u rü ck h a ltu n g  h ä tte n  bew egen lassen. 
Sie geben sich augenschein lich  auch  keine besondere 
M ühe, neues B e trieb sk ap ita l h eranzuziehen . V ielm ehr 
bew ahren  sie Z u rü ck h a ltu n g , b is die E n tsche idung  der 
B undesbehörde  ü b e r ih r G esuch, d ie  F rach tsä tz e  erhöhen 
zu dürfen , vo rlieg t. N ich t n u r h ab en  d ie  B ahnen  sich zu 
ansehnlichen L ohnerhöhungen  g en ö tig t gesehen, auch alles, 
was sie kaufen , is t te u re r  als se it J ah ren , und  je tz t  haben  
sie sich auch  au f E rfo rd e rn  d e r B undesbehörden  bereit 
e rk lä rt, für S ich e rh e itsv o rrich tu n g en  zugunsten  ih rer A r­
be ite r in sgesam t 50 Mill. $ au fzuw enden . T ro tzdem  wird 
angenom m en, daß  ih n en  n u r  eine m äßige E rhöhung  der 
F rach tsä tz e  g e s ta tte t  w erden  w ird . D ie d a rau fh in  zu e r­
w arten d e  bessere S tim m ung  u n se re r F inanzw elt dürfte  
dann  von den  B ahngese llschaften  dazu  b e n u tz t  werden, 
neue A nleihen au fzunehm en , u nd  sofern  das investierende 
P u b likum  bere itw illig  d ie  n eu en  B ah n w erte  aufnim m t, 
können  die F a b rik a n te n  v on  E isen b ah n - wie die von R oh­
m ate ria l au i e in  großes G esch äft rechnen . Inzwischen 
sehen  sich jedoch die g roßen W erke  zu e iner w eiteren  E in ­
sch ränkung  ih re r P ro d u k tio n  genö tig t. D ie  Jo n es & Laughlin 
S teel Co. in P it tsb u rg  h a t  in d e r le tz te n  Z eit T ausende von 
A rb e ite rn  en tlassen , ebenso  die C arnegie S tee l Co., die 
zwei ih re r W alzw erke in  S haron , P a ., jj geschlossen h a t: 
die gegen 5000 A rbe ite r b eschäftigende  Pressed Steel 
Car Co. w ill ih re  g röß te  F ab rik , d ie  in  W oods Run bei 
P ittsb u rg , schließen, falls n ic h t in  n ä c h s te r  Z e it genügende 
B estellungen  fü r S tah lw agen  eingehen . D ie Carnegie Co. 
h a t  zu e iner e in schneidenden  M aßnahm e gegriffen, indem 
sie sich n ic h t n u r  w eigert, den  Z w ischenhänd lern  für A uf­
träge  den  üb lichen  S atz  von 6— 7 S fü r 1 t  zu zahlen , sofern 
die A blieferung  au f Spezifika tion  des K äu fers  d irek t von 
der F a b rik  e rfo lg t —  dies gesch ieh t, u m  zu verm eiden, daß 
e tw a  d e r Z w ischenhänd ler sich m it dem  K äufer in die 
P rov ision  te ilt — . sondern  auch  d ad u rch , d aß  die Gesell­
schaft zw anzig R eisende au sg esan d t h a t, um  d ire k t von den 
K äufern  A ufträge  here inzuho len . Schon  frü h er h a t  sie 
die A usschaltung  des Z w ischenhandels a n g es treb t und zu 
dem  Zwecke in  P ittsb u rg , Chicago, S t. L ouis und  an ' ändern 
P lä tzen  große L ager e rb a u t u n d  d iese m it V o rrä ten  von 
E rzeugnissen  a ller T och te rgese llschaften  des S tah ltru ste s  
gefüllt. W ie es h e iß t, b ie ten  d ie  R eisenden  die W are zu­
n äch st n ich t b illiger an, als sie b ish er von den  Zw ischen­
h än d le rn  zu beziehen  w ar. D u rch  A usschaltung  der M itte l­
hand  se tz t sich  ab e r die C arneg ie  Co. n a tü r lich  in  d ie  L age, 
ohne V e rlu s t w eit b illiger verk au fen  zu können . A nderseits 
beabsich tigen  die Z w ischenhändler, ih ren  B edarf fernerh in  
von d er K on k u rren z  des S ta h ltru s te s  zu beziehen. E s wird 
sogar angeblich  be re its  von  ihnen  gep lan t, in  C leveland, O., 
ein e igenes! S tah lw erk  zu e rrich ten , u n d  sie dü rfen  dabei 
au f U n te rs tü tz u n g  d er H andelse isen  liefernden  H ocho fen ­
besitzer des M itte lw estens rechnen , die fü r die A usbeu te 
ih re r kÖ fen n ic h t genügenden  A bsa tz  finden  u nd  daher 
keine lohnenden  P reise  erzielen  können . A uch kleine 
K äufer verm ögen  je tz t  ih ren  B edarf d ire k t vom  W arenhaus 
des S ta h ltru s te s  zu decken, w äh rend  sich b isher in geschäfts­
reichen Z eiten  die G esellschaft gew eigert h a t, k le inere A uf­
träg e  auszu füh ren . N ach d em  den  Z w ischenhändlern  durch 
ein früheres  gleiches V orgehen  der A m erican  Steel&  W ire Co. 
das D rah tg esch ä ft au s d er H a n d  genom m en w orden ist, 
s teh en  sie nun  auch  vo r V erlu s t e ines lohnenden  G eschäftes 
in F orm - un d  B au stah l, S ta h lp la tte n  und  S tangenstah l.
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N icht w enige fü h r te n  allerd ings ih r  G eschäft b isher, ohne 
selbst ein ü b e r g rößeres L ager zu verfügen . J e tz t  s ind  S ta h l­
produk te  je d e r A rt jed em  V erb rau ch er u n d  in  je d e r  Q u a litä t 
zu M ark tp re isen  zugänglich . D ie N ach frage  nach  D ra h t­
w aren is t gegenw ärtig  besonders s ta rk , es sind  im  P i t t s ­
burger B ezirk  d e ra r tig e  F a b rik e n  n ic h t n u r  T ag  u nd  
N ach t in  B etrieb , sie sind  auch m it  den  A blieferungen  um  
m ehrere W ochen  im  R ü ck s tan d . A uch B leche aller A rt 
sowie R öhren  sind  seh r g u t gefrag t, jedoch  h au p tsäch lich  
von den  Jo b b ers , u . zw. infolge d er A nfang  O k to b er e r­
folgten P re ise rm äß igung  fü r diese A rtikel. D agegen sind 
schwere S tah lp ro d u k te , besonders solche fü r B ahnbedarf, 
in sehr schw achem  B egehr. D ah er h a t  auch d er S ta h ltru s t 
für A nfang O k to b er n u r  einen A u ftrag b estan d  von 
3 158 000 t  m elden  können , d. i. eine A bnahm e se it A nfang  
des Jah re s  um  2 769 000 t  u n d  im  S ep tem ber allein  um  
379 000 t. (E . E ., N ew  Y ork , 31. O kt.)

M eta llm ark t (London). N o tie rungen  vom  11. N ovem ber 1910.
Kupfer, G. H . . . . 57 £ 5 s —  d  bis 57 £ 10 s —
3 M o n a t e ................. 58 »7 3 „ 9 ■ >7 58 V 8 „ 9

Zinn, S tra its  . . . . 163 77 5 „ 77 77 163 V 15 77
3 M o n a t e ................. 164 77 77 77 77 164 77 10 77

Blei, weiches frem des
N ovem ber (bez.) . . 13 77 6 3 „ 77 — — 77
F e b ru a r ...................... 13 77 10 „ 77 — 77 — 77
e n g lisc h e s ................... 13 12 Ö  77 v — »7 — 77

Zink, G. O. B.
p r o m p t ................. , 24 77 2 „ 6 r 77 — 7 ' — 77
S onderm arken . . . 24 77 15 „ — „ — 77 — 77

Quecksilber (1 F lasche) 
aus e rs te r H a n d  . . 8 77 77 77 77 77 77

Notierungen auf dem  eng lisch en  K oh len - und F rach ten ­
markt. B örse zu N ew castle -u p o n -T y n e  vom  15. N ov. 1910.

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

Beste n o rthum brische  1 long to n
D am pfkohle . . . . 9 s 3 d bis 9 s 4 fob.

Zweite S o r t e ................... 8 „ 6 „ 77 — 77 — »7 77

K leine D am pfkohle  . . 5 „ 6 „ *7 6 77 9 77 77

Beste D urham  G askohle 9 „ 1 % , 77 9 77 3 77 77

Zweite Sorte  . . . 8 „ 6 „ 77 — 77 — 77 77

B unkerkohle (ungesiebt) 8 , 3 „ 77 8 77 9 77 77

K o k s k o h le ....................... 8 „ 9 77 8 77 - 6 77 77

H ausbrandkohle . . . 11 „ 9 „ 77 12 77 6 77 77

E xportkoks .................. 17 „ 77 T7 17 77 6 77 77

G ie ß e re ik o k s .................. 17 „ 77 77 17 77 6 77 77

H ochofenkoks .............. 16 „ 77 n 16 77 3 77 f. s.. Tees
G askoks .......................... 14 „ 6 .. 7* — 77 — 77

F  r ä c h t e n im a r k t .
T y n e -L o n d o n .................. 3 s 7 Vs d bis 3 s 9 d

,, -H am burg  . . . . 3 , 9 » 77 77 77

., -Sw inem ünde . . 3 „ 8 11 77 77 77

,, -C ronstad t . . . . 3 „ 8 11 77 77 77

-G enua .................. 6 „ 6 11 77 6 77 10 „

M arktnotizen über N ebenprodukte. A uszug  au s  dem  
D aily C om m ercial R ep o rt, L ondon  vom  15. (9.) N ovem ber 
1910. R o h t e e r  17 s 3 -—- 20 s 9 <2 (desgl.) 1 long to n ;
A m m o n i u m s u l f a t  12 £ 10 s (12 £ 12 s 6 d) 1 long ton , 
B eckton p ro m p t; B e n z o l  9 0 %  73/4—-8 d (desgl.), 6 ‘/4—G1/  ̂ ^ 
(desgl.) ohne B eh ä lte r 5 0 %  8 d (desgl.), 61/-. d (desgl.) ohne 
B ehälter, N orden  9 0 %  5%  d (desgl ) ohne B ehä lte r, 5 0 %

61/., d (desgl.) ohne B eh ä lte r  1 G allone; T o lu o l  L ondon  
9 —9% d (desgl.), N orden  9 d (desgl.), rein 1 s (desgl.) 
1 G allone; K r e o s o t  L ondon 23/e—2%  d (desgl.), N orden 
l 7/s—2 '/s d, (desgl.) 1 G allone; S o l v e n t n a p h t h a  L ondon 
90/ 19„ %  11 d - 1 s (desgl.), «7 ,60%  1 5 (desgl.). 95/16n°/0 
1 s—Y s 1 d  (desgl.), N orden  9 0 %  10 d— \  s ( I I  d —1 s), 
1 G allone; R o h n a p h t h a  3 0%  3% — 4% (37*—4) d, N orden  
3‘/a — 3’/4 d  (desgl.) 1 G allone; R a f f i n i e r t e s  N a p h ­
t h a l i n  4 £ 10 s —8 £ 10 s (desgl.) 1 long to n ; K a r b o l ­
s ä u r e  roh  60°/0 O stk ü ste  1 s 1% d (1 s '/.¡d), W estk ü ste  
1 s 1 d (1 s), 1 G allone; A n t h r a z e n  40 — 4570 A l 1/2bis 
1% d (desgl.) U n it, P e c h  34 s — 34 s 6 d (desgl.), O stküste  
32 5 6 d  — 33 s 6 d (33 s 6 d—34 s), cif., W estk ü ste  
32—33 s (32 s 6 d —  33 s) f. a. s. 1 long ton .

(R oh teer ab  G asfab rik  au f der Them se u nd  den  N eb en ­
flüssen, Benzol, Toluol, K reoso t, S o lv en tn ap h th a , K arb o l­
säu re  frei E isenbahnw agen  au f H erste lle rs W erk  oder in  den 
üblichen H äfen  im  V er. K önigreich , n e tto . —  A m m onium ­
su lfa t frei an  B ord  in  Säcken, abzüglich  2 % % D iskon t 
bei einem  G ehalt von  24 % A m m onium  in  gu te r, g rauer 
Q u a li tä t; V ergü tung  fü r M indergehalt, n ich ts  fü r M ehrgehalt 

—  ,,B eckton  p ro m p t“ sind  25% A m m onium  n e tto , frei 
E isenbahnw agen  oder frei L eich tersch iff n u r am  W erk.)

P atentberich t.
A nm eldungen,

die w ährend  zweier M onate in der A uslegehalle des K aise r­
lichen P a te n ta m te s  ausliegen.

V om  7. N ovem ber 1910 an.
5 b. B. 57 207. G esteinbohrm aschine m it K urbelan trieb - 

und F ederham m er. F ran z  B ade, Peine. 24. 1. 10.
0 b. H . 49 430. Schw enkvorrich tung  für G este inbohr­

m aschinen, die zum  Schräm en an  einer S pannsäu le  v ers te ll­
bar befes tig t sind. E rn s t H ese, B eu then  (O.S.), B ahnhof­
s traß e  37. 26. 1. 10.

5 d. N . 11 116. B erieselungsanlage fü r B ergw erke. 
H einrich  R osenberg  u. Jo h a n n  Nelles, G elsenkirchen.
4. 12. 09.

12 e. J . 12 067. S ch leudervorrich tung  m it äußerm  und  
innerm  M antel zum  A bscheiden fes te r un d  flüssiger K örper 
aus G asen. F ritz  Jaeger, F ra n k e n th a l (Pfalz). 13. 11. 09.

14 c. A. 18 408. L e itring  fü r achsiale T u rb in en  oder 
V erd ich te r. A ktiengesellschaft der M aschinenfabriken 
E scher W yss & Co., Z ürich; V e r t r . : H. N äh ler u. F . See­
m ann , P a t.-A n w älte , B erlin  SW  61. 21. 2. 10..

24 c . T. 12 952. U m steuerungsvo rrich tung  fü r die 
V entile und  G ebläse von G aserzeugern, im besondern  
W assergaserzeugern . Cornelius B rittiffee  T ully , W ood 
G reen, C o u n ty  of L ondon (E n g l.) ; V e r tr . : E . W . H opk ins
u. K. Osius, P a t.-A nw älte , B erlin  SW  11. 9. 4. 08. P r io r itä t 
aus d er A nm eldung  in G ro ß b ritan n ien  vom  9. 4. 1907 
ane rk an n t.

35 a. D. 22 164. F ö rderko rbansch lußbühne  m it je zwei 
Z ufahrtsgle isen  auf gegenüberliegenden Schach tse iten . 
D o nnersm arckhü tte , O berschlesische E isen- und  K oh len ­
w erke, A. G., Zabrze (O .S.). 13. 9. 09.

40 b. E . 14 565. V erfah ren  zur V erbesserung von 
K upfer-, Messing- und B ronzefab rikaten . E lek trochem ische 
W erke G. m . b. H ., B erlin . 30. 3. 09.

81 e. St. 14 099. V erladevo rrich tung  fü r K oks aus 
K oksöfen u. dgl. E rn s t S torl, T arnow itz  (O.S.). 26. 5. 09.

V om  10. N ovem ber 1910.
1 a. Sch. 35 597. V erfah ren  zum  A usscheiden des 

B randsch iefers aus der K ohle au f nassem  W ege. Pau l 
Schöndeling, L angend reer b. B ochum . 9. 5. 10.



5 c, B. 53 696. V erfah ren  zur H erste llung  e iner S ch ach t­
ausk leidung  aus E isenbeton  ohne Schalung. W ilhelm  Breil, 
Essen (R uhr), Jo h a n n a s tr . 2. 27. 3. 09.

10 a. G. 30 532. V orrich tung  zum Ö ffnen und  Schließen 
der T ü ren  bei K oks- und  än d ern  R eihenöfen m itte ls  fa h r­
barer, die T üren  in schräg  au fste igender R ich tung  ab h eb en ­
der H ebe lvo rrich tung . G rono & S töcker. O berhausen  
(R hld.). 8 . 12. 09.

10 a. M. 39 752. A bsperr- oder U m stello rgan  m it einem  
oder zwei A usgängen, zur zw angläufigen F ü h ru n g  der Gase 
aus D estilla tionsö fen  fü r trockne D estilla tio n  der S te in ­
kohle usw. M aschinen- u. A rm a tu ren fab rik  vorm . H . B reuer 
& Co., H ö ch st (M ain). 3. 12. 09.

10 a. Sch. 32 712. K oksofen m it se itlich  ausw echsel­
baren  G aszuführungsrohren , aus denen  das Gas durch  
D üsen au f jede  H eizw and  v e rte il t w ird. D r. F . Schniew ind, 
New  Y ork ; V e r t r . : M effert u. D r. Seil, P a t.-A n w älte , 
B erlin  SW  68. 3. 5. 09.

24 e. O. 7103. G aserzeuger m it d reh b a re r w agerech ter 
V ergasertrom m el, im  besondern  fü r S taubkoh le . Ö ste r­
reichischer V erein fü r chem ische u nd  m eta llu rg ische  P ro ­
duk tion , A ussig (Elbe). V e rtr .: A. du  B o is-R eym ond , 
M. W agner u. G. L em ke, P a t.-A n w älte , B erlin  SW  68.
4. 7. 10.

26 a. T. 15 376. E in rich tu n g  zum  Lösen des G rap h its  
in  G as und  än d e rn  R e to rte n  d u rch  E in b lasen  von L u ft; 
Zus. z. P a t. 218 919. R udo lf T enckhoff, M agdeburg, Gr. 
D iesdorferstr. 250. 5. 7. 10.

38 li. B. 58 832. V erfah ren  zum  K onserv ieren  von H olz 
m itte ls  ß -N aphthols. D r. F . J. B ercher, G elsenkirchen 
K aiserstr. 12. 28. 5. 10.

40 c. W . 35 099. V erfah ren  zur e lek tro ly tisch en  A b­
scheidung  von W olfram m etall. W o lfram  L am pen  A.G., 
A ugsburg . 14. 6. 10.

81 e, St. 14 525. A us gelenkig m ite in an d e r v erb u n d en en  
F ü lltr ic h te rn  geb ildete  F ü llv o rrich tu n g  für B echerw erke. 
Fa. A. S to tz , K o rn w es th e im -S tu ttg a rt. 23. 10. 09.

G ebrauchm uster-E intragungen,
b e k a n n t gem ach t im  R eichsanzeiger vom  7. N ovem ber 1910

5 b. 439 440 . S ch langenbohrer m it zu r H erste llu n g  
e iner Z -förm igen Schneide d ienenden  R ippen . S tah lw erk  
B ecker, A .G ., W illich. 6 . 7. 10.

5 c. 439 705. Sch ienenkappe. F a . G. W olff jr ., L inden  
(R uhr). 12. 9. 10.

5 d. 439 7 6 6 . V o rrich tu n g  zu r H erste llu n g  von k leinen  
B allen  zwecks V erh inderung  von V erstop fungen  in  Fü ll- 
le itungen . D resd n er G asm o to ren fab rik  vorm . M oritz 
H ülle , D resden . 26. 9. 10.

10 b. 439 3 4 4 . In d u s tr ie b r ik e tt  m it ach teck ig er FTont- 
fläche. P h ö n ix  A .G . fü r B rau n k oh lenverw ertung , B erlin.
6. 10. 10.

12 e. 439 104 . S ä ttig u n g sk a s te n  fü r Salze m it im  
M ante l liegendem  G asverte ilungsrohr. C. Ch. V aillan t, 
H erne . 13. 9. 10.

21 c. 439 694 . E lek trische  Z uglam pe fü r G ru b en b e trieb . 
O tto  Schm itz, B ochum , H e rn e rs tr . 155. 18. 8 . 10.

27 c. 439 79 3 . D ru ck lu ft-U m fü h ru n g sk an a l fü r T u rb o ­
kom pressoren . G u teh o ffn u n g sh ü tte , A k tienvere in  fü r 
B ergbau  und  H ü tte n b e tr ie b , O berhausen  (R hld .). 28. 12. 09.

27 c. 439 8 0 3 . L e itv o rrich tu n g  fü r T urbokom presso ren  
u nd  Z en trifuga lpum pen . P o k o rn y  & W ittek in d  M aschinen- 
bau-A . G. u. Dr. Ing . W . G run , F ra n k fu r t (Main), 
W es ten d s tr . 81. 7. 7. 10.

35 a. 439 3 2 3 . Seilklem m e fü r F ö rd er- u nd  A ufzugs­
seile o. dgl. K an ia  & K un tze , Zaw odzie (O .S.). 19. 9. 10.

50 c . 439 664. Z erk le inerungsm asch ine  m it W alzen- 
iräser. A lexanderw erk  A. von  d er N ahm er, A .G ., R em scheid. 
8. 10. 10.

59 a . 439 579. S teu e rzy lin d e r fü r schw ungrad lose 
P u m p en  m it e n tla s te te n  S teuerko lben , welche durch  W asser­
druck, bew eg t w erden. G u stav  M agenw irth , U rach . 14. 9. 10.

61 a . 439 134• A n sch lu ß s tu tzen  m it Ü b e rw u rfm u tte r 
zum A nschluß  von S au ers to ffzy lin d e rn  an  fre itrag b a re  
Atmungsapparate, gekennze ichne t d u rch  e inen  ü b er den 
Anschlußstutzen gestreiften Schlüssel. D rägerw erk  H einr. 
& B ernh . D räger, L übeck . 29. 3. 10.

61 a. 439 135 . Sichelförm iger A tm ungsch lauchsack , 
gekennzeichnet d u rch  e inen  ihm  fes t an g e h e fte te n  A tm ung­
schlauch. D räg e rw erk  H ein r. & B ernh . D räger, L übeck.
29. 3. 10.

61 a. 439 136 . Sichelförm iger A tm u ngsch lauchsack  
fre itrag b a re r A tm u n g sa p p a ra te . D räg erw erk  H einr. & 
B ernh . D räger, L übeck . 29. 3. 10.

61 a. 439 137 . Sich g ab e ln d e r R iem en, a n  dessen  einem  
A st die N asen v ersch lu ß v o rrich tu n g  u nd  an  dessen zw eitem  
A st das M undstück  fre itra g b a re r  A tm u n g sa p p a ra te  ange­
o rd n e t is t. D räg erw erk  H ein r. & B ernh . D räger, Lübeck.
1. 4. 10.

61 a. 439 609. A b nehm bares , gew indeloses und m it 
D ich tungsfläche  versehenes, hoh les Z w ischenstück  an 
P a tro n e n trä g e rn  von  A tm u n g sa p p a ra te n . D rägerw erk  
H ein r. & B ernh . D räger, L übeck . 1. 10. 10.

78 e. 439 330 . Z ü n d sch n u ran zü n d er, be i w elchem  in 
das zum  E in fü h ren  d er Z ü n d sch n u r b e s tim m te  E nde der 
Papphü lse  ein  G ew inde e in g ed rü ck t is t. R hein ische D ynam it- 
fabrik , K öln. 23. 9. 10.

81 e. 439 328 . B allo n k ip p er m it  se lb ste in rü ck b arer 
F e s th a ltev o rrich tu n g . E m il Spiegel & Co., Z itta u  (Sa.). 
20. 9. 10.

81 e. 439 823 . T ra n sp o r ta b le r  B ergew agenkipper. 
H erm ann  Schw arz, E ssen  (R uhr), P au lin en straß e  73. 
20. 9. 10.

81 e. 439 828 . S teck sch ieb e ra rtig es S chu tzsieb  für 
Saug lu ftfö rderan lagen . M asch inenfabrik  u n d  M ühlenbau­
a n s ta lt  G. L u th e r, A .G ., B raunschw eig . 24. 9. 10.

81 e. 439 8 33 . S chü tte lr irm e  m it an  d e r Innenfläche 
befind lichen  V erschleißeisen . S tep h an , F rö lich  & Klüpfel, 
Scharley  (O .S.). 24. 9. 10.

87 b. 439 262 . F ed ern d e  B efestigung  des W erkzeuges 
bei P reß lu fth äm m ern  d u rch  S ch rau b en fed er u nd  geteiltem  
R ing. P o k o rn y  & W ittek in d , M asch inenbau-A .G ., F ran k ­
fu r t (M ain). 27. 9. 10.

V erlängerung der S ch u tz fris t.
Folgende G eb rau ch m u ste r sind  a n  dem  angegebenen  Tage 

au f d re i Ja h re  v e rlä n g e rt w orden.
5 b. 324 0 11 . A rb e itsk o lb en  fü r B o h rh äm m er. K lerner 

& B erkem eyer, G elsenk irchen . 21. 10. 10.
5 c. 344  520 . G ru b en stem p el. K a rl M ünnich, Gelsen­

k irchen , G lü ckau fs tr. 45. 24. 10. 10.
21 d. 324  928 . D y n a m o z ü n d ä p p a ra t usw . F abrik  

e lek trisch e r Z ünder, G. m . b. H ., K öln . 19. 10. 10.
D eutsche Patente.

5 a (1). 2 2 7 7 7 6 ,

vom  12. Ju li 1908. 
J e a n  C o n s t a n t i n  
R u c a n i  in  M a ra -  
s e s t i  ( R u m ä n ie n .) .

Tiefbohrvorrichtung  
m it einem  m it je einer 
Seilführungsrolle am 
K op f und  in  der Mitte 
versehenen Schwengel 
und  einem  vom Bohr­
gerät aus über eine 
Turm rolle und  die 
beiden Schwengelrollen 
zur N achlaß- und  

Fördertrommel führenden Bohrseil.
Die D rehachse  d e r in d er M itte  des Schw engels 2 a n ­

geo rdneten  F ü h ru n g sro lle  6 k an n  aus d er Schw engel-
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drehachse herausgezogen  w erden, so daß  die R olle e n tfe rn t 
werden k a n n  u n d  in folgedessen das B ohrseil io  von  der 
Turmrolle n  u n m itte lb a r  zu r N ach laß - un d  F ö rd e rtro m m el 7 
läuft. D ad u rch  soll eine schnelle  vom  B o h rb e tr ieb  u n a b ­
hängige F ö rd e ru n g  m it dem  B ohrseil e rm ög lich t w erden.

5 b  (8). 2 2 7 9 3 8 , v o m  30. D ezem ber 1909. A le x a n d e r  
B o l lo n g in o  in  S a a r b r ü c k e n .  Stütze zum  Schräm en  
mittels Gesteinbohrhammers.

Die S tü tze  a is t  U -förm ig gebogen  u nd  ru h t au f um  
Bolzen beliebig e in s te llb a ren  R äd e rn  g. A n den  Schenkeln  
der S tü tze is t ein zu r A ufnahm e des B o h rh am m ers d ienendes 
K lem m stück b g e fü h rt, m it dem  eine m it e inem  H an d ra d  e 
versehene M u tte r d  v e rb u n d en  is t. In  d e r le tz te m  is t 
eine vorn  die gezah n te  R olle /  trag en d e  S ch rau b en sp in d e l c 
geführt. D ie R olle /  ro llt sich au f d em  A rb e its to ß  /  ab  
und begrenzt in  V erb in d u n g  m it  d e r Sp indel c u n d  der 
drehbaren M u tte r d d ie S ch räm tie fe  des B oh rham m ers.

D = = £ ]
5 c (4). 2 2 8 1 6 5 , vom

23. M ai 1909. E m a n u e l  
S c h ä f e r  in  D ü s s e l d o r f .  
M etallener G rubenstempel m it 
ineinanderschiebbaren rohr­
artigen Teilen.

D er u n te re  innere  ro h r­
a rtig e  Teil a des S tem pels 
is t oben  m it e inem  kegel­
stu m p ffö rm ig en  K opf b v e r­
sehen , d e r von  e inem  m eh r­
te iligen  gegen die In n e n ­
w and  des äu ß e rn  obern  
R ohres  d an liegenden  K eil­
ring  c um geben  is t. D ie 
B ew egung des le tz te m  w ird 
d u rch  eine S ch u lte r des 
R oh res  a u n d  e inen  F lansch  
des K opfes b b eg ren z t. D er 
Teil a g re ift m it  seinem  
u n te rn  E n d e  in  die N u t 
e in e r M u tte r  /  ein, die d re h ­
b a r  im  S tem p e lfu ß  g g e lage rt 
is t. In  d e r M u tte r  /  is t eine 
S tü tze  e g e fü h r t, d ie m it 
ih rem  kegels tum pffö rm igen  
K opf in  den  K opf b des 
R o h res a e ing re ift. D u rch

Drehen der M u tte r /  k an n  d e r S tem p e l ge lö s t w erd en .

 12e (2). 2 2 7 6 5 8 , vom  25. D ezem ber 1906. H u g o
L a u te  in  C h a r l o t t e n b u r g .  R einigungsvorrich tung  fü r  
Gase.

Das w esentliche M erkm al d er V o rrich tu n g  s ind  S täb e  
oder L eisten aus H artg u m m i, G las o. dgl., d ie in  den  W eg 
des G asstrom es e in g eb au t sind und  d u rch  R eiben  e lek trisch  
gemacht w erden, so daß  sie den  S ta u b  anz iehen .

2 0 a  (11). 2 2 7 6 6 3 , vom  14. F e b ru a r  1909. H e i n r i c h
A u m u n d  in  D a n z ig - L a n g f u h r .  Schwebebahn fü r  Seil- 
bahnrundbetrieb.

Die einzelnen W agen der B ahn  sind d u rch  ein in  sich 
geschlossenes Zugseil m ite in an d er v erbunden , das n ich t 
von e iner festen  Stelle aus, sondern  von  einem  au f einem  
W agen angeo rdne ten  M otor bew egt w ird .

20 e (3). 227 942, vom  22. O k to b er 1909. G e o rg  B e n o i t  
in  K a r l s r u h e .  E inrich tung  zum  E inzelantrieb von H änge­
bahnwagen, die abwechselnd horizontale Strecken m it A d ­
häsion und  steile Strecken m it Zahnstangen unter Abheben 
der Treibräder von den Hängebahnwagen u nd  Übertragung 
der Last au f H ilf  schienen befahren .

Die vom M otor angetriebene, m it den  L au fräd e rn  fe s t 
\ ei bundene L aufradachse  der H ängebahnw agen  is t b e id e r­
seits m it einem  Z ahnritze l fü r die Z ahnstange  versehen, 
dessen T eilk reisdurchm esser sich zum  L au frad d u rch m esser 
ungefähr um g ek eh rt p ro p o rtio n a l ve rh ä lt, wie die d u rc h ­
schn ittliche  Z ugk raft in der Z ahnstangenstrecke  zur d u rch ­
schn ittlichen  Z ugk raft in  der A dhäsionstrecke . In fo lge­
dessen h e rrsch t in der L aufradachse  s te ts  an n äh e rn d  d as­
selbe D rehm om ent.

21 h (9). 227 395 , vom  8. Mai 1908. K a r l  G r u n w a l d  
in  B r e d e n e y .  Elektrischer Induktionso fen .

B ei dem  Ofen is t in b ek an n te r W eise au f dem  von  d e r  
P rim ärw ick lung  um schlossenen Teile des T ran sfo rm a to r 
joches eine H ilfsw icklung angeordnet, deren  E nden  an  zwei 
P u n k te  einer Schenkelw icklung des T ransfo rm ato rjoches 
angeschlossen sind, zw ischen denen beim  B etriebe  des 
Ofens eine S pannung  b esteh t, die der in der H ilfsw icklung 
induzierten  elek trom oto rischen  K ra ft en tgegengesetz t ge­
r ic h te t und  geringer als diese ist. G em äß der E rfin d u n g  is t 
der U n tersch ied  zw ischen der an den A nsch lußpunk ten  der 
Schenkelw icklung bestehenden  S pannung  und  d er in dei 
H ilfsw icklung induz ie rten  elek trom oto rischen  K ra ft so groß 
bem essen, daß  in der H ilfsw icklung eine S tro m stärk e  e n t­
s teh t, die zum  Ausgleiche der zw ischen P rim ärw ick lung  
und  Schm elzbad a u ftie ten d en  e lek trodynam ischen  W ir­
kungen  ausreichend ist. D er S trom kreis, der von dem  in  
der H ilfsw icklung in d uz ie rten  S trom e durchflossen w ild, 
is t dabei so angeordnet, daß  die e lek trodynam ischen  W ir­
kungen, die zw ischen dem  Schm elzbade und dem  außerha lb  
der H ilfsw icklung liegenden Teile dieses S trom kreises, auf- 
tre ten , ohne m erkbaren  E in fluß  auf die G leichgew ichtslage 
des Schm elzbades sind.

24c(6). 227 668, vom  6. J u n i 1909. P o e t t e r  & Co. A .G. 
in  D o r tm u n d .  Unabhängig vom Ofen bewehrter und  ab­
nehmbarer O fenkopf fü r  Regenerativöfen.

D ie B renneröffnungen  des O fenkopfes sind  an der S tirn ­
seite des Ofens, d. h. an  den S tellen, an denen die g röß te  
H itze  a u f tr it t ,  m it K ü h lk ästen  um geben, gegen welche sich 
die Gas- und  L uftzüge des O fenkopfes anlegen, die je fü r 
sich bew ehrt und ab n eh m b ar sind, so daß  sie ausgew echselt 
w erden können.

26 tl (8). 2 2 79 4 6 , vom  9. S ep tem ber 1909. E r n s t  
H e n ß  in  S o d e n  (T a u n u s ) .  Verfahren zur Abscheidung  
des A m m oniaks aus Gasen der trocknen Destillation durch 
Schwefelsäure.

Die Gase w erden, n achdem  sie in  heißem  Z ustande 
en tfe rn t sind , du rch  ein m it Schw efelsäure gespeistes S trah l­
gebläse an g esau g t und  u n te r  geringer E in tau ch u n g  durch  
ein Schw efelsäurebad gedrück t.

27 c (6). 227 ' 867 , vom  11. M ärz 1910. R u d . M e y e r  
A .G. f ü r  M a s c h in e n -  u n d  B e r g b a u  u n d  P . S t r u c k s ­
b e r g  in  M ü lh e im  (R u h r) .  Kreiselgebläse m it A ntrieb  
durch D ruckluft-, D am pf- oder Gasturbine au f gemeinsamer 
Achse.
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D er m it L e itschau ie ln  e versehene 
D iffusor b des G ebläses, dessen L au frad  a 
fliegend au f d er Achse /  der A n trieb s­
tu rb ine  c b e fes tig t ist, is t um  die le tz te re  
herum geführt, u nd  die T u rb ine  is t m it 
einer von  dem  D iffusor um gebenen D üse 
versehen, aus der das v e rb rau ch te  T re ib ­
m itte l aus der T urb ine  a u s tr it t .  D urch  
das aus der Düse au stre te n d e  T rü b m itte l 
w ird dah er die aus dem  D iffusor des 
G ebläses au stre te n d e  D ru ck lu ft w eiter 
verd ich te t. A uf d er Achse der T urb ine 
können  zwei oder m eh r K reiselgebläse 
ang eo rd n e t w erden, die h in te re in an d er 
oder para lle l g escha lte t sein können.

35 a (22). 228 104 , vom jll.^M ai 1907. 
J. I v e r s e n  in  S te g l i t z  b . B e r l i n .  Sicherheitsvorrichtung
fü r Förder- u nd  ähnliche Anlagen.

Die V orrich tung  b e s te h t im  w esentlichen  aus einem  
Regler, dessen größ te  G eschw indigkeit n u r abhäng ig  is t 
von  der jew eiligen S tellung der F ördergefäße, dagegen 
gänzlich unabhäng ig  von  deren  G eschw indigkeit. D er 
U ntersch ied , w elcher sich zw ischen der s te ts  rich tigen  
G eschw indigkeit des R eglers und  d er M aschinengeschw indig­
k e it e rg ib t, w ird zu r B eeinflussung d er R egelungsorgane 
(Brem se, D rosselk lappe o. dgl.) b en u tz t. D er darges te llte  
R egler, der in V erb indung  m it einem  gew öhnlichen zwei- 
sp indeligen T eufenzeiger B  v e rw endet w ird, b e s te h t aus 
einem  fes ts tehenden , m it Öl gefü llten  Z y linder C, in dem  
ein du rch b o h rte r, m it einem  V entil 22 versehener K olben 9 
g efüh rt ist, der durch  ein Seil 8 m it e inem  an e iner S tange 5 
gefüh rten  G ew icht 6 verb u n d en  is t. Die R äum e ü b er und  
u n te r  dem  K olben steh en  durch  einen K anal m ite in an d er 
in V erb indung , in den ein V entil 10 e in g esch a lte t ist. 
L e tz te res  is t an dem  einen A rm  eines W inkelhebels 14 b e ­
festig t, dessen an d ere r A rm  sich gegen eine F üh rungsfläche  11  
des G ew ichtes 6 legt. D as Seil 8 is t über eine Seilrolle 7 
geführt, die in dem  einen A rm  eines zw eiarm igen LIebels 16 
g e lag e rt ist. D er andere  A rm  dieses H ebels s te h t du rch  
eine ein G ew icht i y  trag en d e  Z ugstange 18 m it dem  einen 
A rm  eines zw eiarm igen H ebels 2 in V erb indung , dessen 
a n d e re r A rm  m it den R egelungsorganen  (Brem se, D rossel­
k lappe o. dgl.) v e rb u n d en  is t. D as G ew icht 6 is t am  obern  
E nde  m it zwei A nschlägen versehen , von denen  jed e r in 
die B ahn  e iner W a n d e rm u tte r 1 h in e in rag t. Am A nfänge 
des Förderzuges befinde t sich das G ew icht 6 in der höchsten  
und  der K olben  9 in d e r tie fs ten  Lage. B eim  A nfahren  
bew eg t sich das G ew icht 6 m it d e r G eschw indigkeit der 
dasselbe trag en d en  M u tte r 1 nach  u n te n  und  der K olben 9 
m it gleicher G eschw indigkeit nach  oben, w obei das Öl du rch  
den K olben u n d  das V en til 22 von d e r obern  K olbenseite  
nach  d er u n te rn  K olbenseite s trö m t. Die A bw ärtsbew egung

des G ew ichtes 6 d a u e r t n u n  so lange , bis es von  d er aufw ärts 
gehenden  M u tte r m itgenom m en  w ird. Von diesem  Z eit­
p u n k t an  erfo lg t die R egelung  se lb s ttä tig  d u rch  die K urve 11 
des G ew ichtes 6, indem  diese K urve  m itte ls  des H ebels 14 
das V entil 10  b ee in fluß t. Sobald  das G ew icht 6 eine größere 
G eschw indigkeit als d e r K olben b ekom m t, w ird  die Rolle 7 
du rch  das G ew icht i y  nach  au fw ärts  bew eg t und  gleich­
zeitig d er H ebel 20 ged reh t. L e tz te re r b ee in flu ß t infolge­
dessen die R egelungsorgane der F ö rderm asch ine  (Bremse
o. dgl.), so d aß  die G eschw indigkeit d e r le tz te m  allm ählich 
so w eit v e rr in g e rt w ird, b is G ew icht u nd  K olben  die gleiche 
G eschw indigkeit h ab en  u n d  die R olle 7 in ih re  A nfangslage 
zu rü ck k eh rt. Am E n d e  des F ö rd e rh u b es  w ird die Ge­
schw indigkeit d e r M aschine ebenfalls d u rch  die K urve 11 
verzögert, d a m it der F ü h re r  v e rm itte ls  des F ah rhebe ls  24 
die H öchstgeschw ind igkeit d er M aschine regeln  kann , is t der 
F ah rh eb e l d u rch  Z ugstangen  u nd  H eb e l 25 , 26 , 2y, 23 und 
j o  m it den  D rehachsen  d e r H ebel 14  u n d  20 verbunden .

40 a (4). 227 621 , vom  28. M ai 1909. E d u a r d  W ilh e lm  
K a u f f m a n n  in  K ö ln  - L i n d e n t h a l .  M ech a n isch er R öst­
ofen, bei welchem  die Z ä h n e  der au fe in a n d erfo lg en d en  R ü h r­
w erkarm e g leichzeitig  entgegengesetzte R ic h tu n g  u n d  ver­
schiedene A rb e itsw in k e l besitzen u n d  h ierdurch  eine schnelle 
U m w endung , aber la n g sa m e  F örd eru n g  des R östgutes m  
rad ia ler R ic h tu n g  bew irken.

D er P a te n ts c h u tz  r ic h te t  sich d a rau f , d aß  bei Verwen­
dung  derselben  R ö stgu tm enge , die bei den  b ish er bekannten  
Öfen fü r 1 qcm  R ostfläche u nd  fü r die Z e ite in h e it abgeröstet 
w urde, die G esam trö stfläche , also die E tag en zah l, verringert 
oder bei g leicher G esam trö stflä ch e  die R östm enge, also die 
G esam tle is tung  des Ofens, e rh ö h t w ird.

40 a (30). 227 622, vom  25. J a n u a r  1910. D r. W ilh e lm  
B o r c h e r s  u n d  G ü n z e l  v o n  R a u s c h e n p l a t  in  A ach en . 
V erfahren  zu m  R a ffin ie re n  des R o h k u p fe r s  durch oxydierendes 
Verschm elzen m it  S a u e rs to ff abgebenden u n d  verschlackend 

w irkenden  O xyd en  u n d  ihren  V ere in ig u n g sp ro d u k ten , beispiels­
weise K u p fe r o x y d u l, K u p fe r o x y d , E is e n o x y d , K up ferferriten , 
K ieselsäure, K u p fe r s i l ik a te n .

G em äß dem  V erfah ren  w erden  große M engen der zum 
R affin ieren  des R o h k u p fe rs  d ienenden  O xvde  und  deren 
V eru n re in igungsp roduk te  aus Z w ischen- oder Neben­
erzeugnissen des K u p fe rh ü tte n b e trie b e s  (z. B. aus K upfer­
ste in  d u rch  oxy d ieren d es R östen ) h e rg e s te llt u nd  zweck­
m äßig d u rch  e lek trische  E rh itz u n g  zu r S chlacke geschmolzen 
und au f m öglichst hohe T e m p e ra tu r  g eb rach t. D arau f wird 
das R o hkup fer im  geschm olzenen  Z u stan d  in  e inem  dünnen 
S trah l zu e rs t au f die O berfläche e in e r Schm elze geleitet, 
welche K up fero x y d , K iese lsäu re  u n d  E isen o x y d  enthält, 
und  d an n  au f die Ö berfläche e iner Schm elze, w elche vor­
w iegend K u p fe ro x y d  u nd  E isen o x y d , d. h . K upferferrit 
e n th ä lt. D abei w ird die O berfläche d e r Schm elze öfter 
e rn eu e rt.

61 a (19). 227 528 , vom  2. M ärz 1909. A r m a t u r e n -
u n d  M a s c h i n e n f a b r i k  » W e s tfa l ia «  A .G . in  G e ls e n ­
k i r c h e n .  G esich tsm aske fü r  A tm u n g sv o rr ic h tu n g e n  m it 
einer A bdich tungscheibe  u n d  d a ra u f befestigtem  Luftsch lauch .

D er L u ftsch lau ch  is t au f d e r dem  G esich t zugekehrten  
F läche d er A bd ich tu n g sch e ib en  an g e b ra c h t und  w ird in 
üb licher W eise m itte ls  e ines G um m iballes aufgeblasen .

78 e (4). 227 636 , vom  8 . D ezem ber 1909. A le x a n d e r  
G r a r d  in  A n g e r s  ( F r a n k l . ) .  Z a n g e  zu m  B efestigen  von 
S p ren g ka p se ln  an  der Z ü n d s c h n u r .

F ü r  d iese A nm eldung  is t bei d er P rü fu n g  gem äß dem 
U n io n sv ertrag e  vom  20. M ärz 1883/14. D ezem ber 1900 die 
P r io r itä t au f G ru n d  d e r  A nm eldung  in F ran k re ich  vom
16. D ezem ber 1908 a n e rk a n n t.

D ie Zange is t m it e iner F e s ts te llv o rric h tu n g  versehen, 
w elche die Z angenschenkel in  d e r O ffenlage h ä l t  und ein 
Schließen d er Zange e rs t e rm öglich t, w enn  die Sprengkapsel 
so w eit zw ischen die K lem m backen  d er Zange e in g e fü h rt ist, 
daß  die K lem m backen  den  Teil d er S p rengkapsel, der die
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Ladung e n th ä l t,  n ic h t m eh r erfassen . D ad u rch  soll eine 
Explosion beim  B efestigen  d er S p rengkapse ln  an d e r Z ü n d ­
schnur v erm ieden  w erden.

87 h (2). 2 2 7 8 5 3 , vom  11. M ai 1910. R u d . M e y e r
A. G. f ü r  M a s c h in e n -  u n d  B e r g b a u  i n M ü l h e i m  (R uhr)- 
lixpansionSteuerung, im  besondern geeignet fü r  Gesteinbohr­
maschinen und Bohrhäm mer.

Die E rfin d u n g  b e s te h t in der V erb indung  eines als 
S teuerschieber fü r den  E in laß  des D ru ck m itte ls  ausgeb ildeten  
A rbeitskolbens m it e inem  a u ß e rh a lb  des A rbe itzy lin d ers  
angeordneten , d u rch  die F risch lu ft g e s teu e rten  A uslaß ­
organ. D urch  le tz te re s  soll e rz ie lt w erden , d aß  jew eilig  die 
der a rb e iten d en  Z y linderse ite  en tg eg en g ese tz te  Z y linderse ite  
bis zum E nde  des jew eiligen  K o lbenhubes in  V erb indung  
mit der A uspufföffnung  b le ib t, und  d ah e r je d e r  die Sch lag­
wirkung des K olbens verm in d ern d e  G egend ruck  verm ieden  
und eine w eitgehende E x p an sio n  des D ru ck m itte ls  erzielt 
wird.

Zeitschriftenschau.
(Eine E rk lä ru n g  der h ie ru n te r  v o rkom m enden  A bkürzungen  
von Z e itsch riften tite ln  is t n eb s t A ngabe  des E rsche inungs­
ortes, N am ens des H erau sg eb ers  usw . in N r. 1 au f den 
Seiten 31— 33 v erö ffen tlich t. * b e d e u te t T ex t-  oder 

T afe labb ildu  n g en .)

M ineralogie und Geologie.
S t r a t i g r a p h i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n  im  g r i e c h i ­

s c h e n  M e s o z o ik u m  u n d  P a l ä o z o i k u m .  V on R enz. 
Jahrb . Geol. W ien. 40. Bd. 3. H eft. S. 421/636.*  (F orts, f.1

Z u r  c h e m i s c h e n  C h a r a k t e r i s t i k  d e r  H a n g e n d ­
g e s te in e  v o n  B r a u n -  u n d  S t e i n k o h l e n .  V on L ißner. 
(Forts.) Ö st. Z. 5. N ov. S. (¡30/3. Die U n te rsu ch u n g  
des B itum ens. B estim m u n g  des spez. G ew., der chem ischen 
Z usam m ensetzung, d er Säure-, Ä th e r- , V erseifungs- und 
Jodzahl.

M i t t e i l u n g e n  ü b e r  d ie  s t e i e r m ä r k i s c h e n  K o h le n ­
v o r k o m m e n  a m  O s t f u ß  d e r  A lp e n .  Von G ranigg. 
(Forts.) Ö st. Z. 5. N ov. S. 627/30.*  (Schluß f.)

S o u r c e s  a n d  p r o d u c t i o n  o f  m o n a z i t e  a n d  z i r c o n .  
Von S te rre th . Min. W ld. 29. O k t. S. 805/7. B eschre ibung  
der b ed eu ten d sten  V orkom m en von M onazit u nd  Z irkon 
sowie einige A ngaben über P ro d u k tio n  u nd  H andel.

Bergbautechnik.
M in in g  a c t i v i t i e s  in  N o r t h w e s t e r n  R h o d e s i a .  

Von L etcher. Min. W ld. 29. O k t. S. 817/8 .*  B ergbauliche 
und verkehrstechn ische  E n tw ick lung .

T h e  S i m i l k a m e e n  d i s t r i c t  o f  B r i t i s h  C o lu m b ia .  
Min. W ld. 29. O k t. S. 813/4 .*  K urze  A ngaben  über die 
bergbaulichen V erhältn isse  des B ezirkes, in dem  Gold, 
Silber, K upfer und K ohle in ab b au w ü rd ig en  M engen 
vorkom m t.

M in in g  o p e r a t i o n s  in  t h e  M o g o l lo n s ,  N e w  
M exico. Von Force. Min. W ld. 29. O k t. S. 803 /4 .?  
Einige allgem eine A ngaben ü b er den  B ezirk  und  die A uf­
bereitung der Socorrogrube.

M in in g  c o a l  in  S o u t h e r n  I n d i a n a .  V on P a rso n s , 
Eng. Min. J. 29. O k t. S. 869/73 .*  B e trieb stech n isch e  
Angaben und  B esitz V erhältnisse.

D e r  E r s a t z  d e s  H a n d a r b e i t e r s  d u r c h  d ie  M a­
s c h in e  im  B e r g b a u .  V on K äm m ere r. Z. D. Ing . 
S. 1883/90.* E n tw ick lung  des d eu tsch en  B ergbaues 1850 
bis 1900. E n tw ick lung  der B o h rm asch inen  u nd  S ch räm ­
maschinen. S chräm m aschinen  in den  V er. S ta a te n , in 
England und in D eu tsch land . E n tw ick lu n g  d er A b b au ­
häm m er. U n te rtag lo k o m o tiv en . (F o rts, f.)

( b e r  d ie  z u k ü n f t i g e  G e s t a l t u n g  d e s  T ie f b a u -  
u n d  T a g e b a u b e t r i e b e s  b e im  B r a u n k o h l e n b e r g b a u  
in  t e c h n i s c h e r  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e r  H i n s i c h t .  Von 
N ieß. B raunk . 11. N ov. S. 549/53. V erfasser is t der 
A nsicht, daß  sich d a n k  w eiterer F o rtsc h ritte  au f techn ischem  
G ebiete die G ew innung d er B raunkoh le  durch  T agebetriebe  
w esentlich g iinstigei g esta lten  w ird als je tz t, im  G egensatz  
zu dem  T iefbaubetriebe , der m it der Z eit im m er teu re r 
w ird.

D r e d g in g  c o n d i t i o n s  o n  t h e  S e w a r d  p e n i n s u l a .  
Von M assey. Eng. Min. J . 29. O kt. S. 859/65.* Die 
Sew ard-H albinsel is t ein reiches A rbeitsfeld  fü r G old-, 
haggerei. B eschreibung  der B au a rte n  der verschiedenen 
d o rt in B etrieb  befind lichen  B agger.

R e s c u e  w o rk  in  m in e s .  Ir . Coal T r. R . 4. Nov.
S. 745. Die E in rich tu n g en  fü r das G rubem ettungsw esen  
und fü r die ers te  B ehand lung  V erle tz te r in englischen 
K ohleneruben.

F r e n c h  c o a l d u s t  e x p e r i m e n t s .  I o n  T affanel. 
(Forts.) Coll. G uard . 4. N ov. S. 899/903.* M itte ilung  
von V ersuchen über die E xp losionsgefährlichkeit trockner 
und feuch ter S taubzonen , über den E in fluß  von S te in ­
s taubzonen  und  einer B eim ischung von S te in s tau b  zum 
K ohlenstaub . V ersuche ü b e r den E in fluß  feu ch te r Zonen. 
(Forts, f.)

U p - to - d a te  e l e c t r i c a l l y - o p e r a t e d  c o a l  t i p p l e .  Von 
Perkins. Min. W ld. 29. O kt. S. 797 8.* B eschreibung 
einei e lek trisch  angetriebenen  Separa tion .

C o a l w a s h in g  v. p ic k i n g .  Ir. Coal T r. R. 4. N ov.
S. 740/2.* B eschreibung  der E in rich tu n g en  m oderner 
K ohlenw äschen.

R o y a l  c o m m is s io n  o n  m e t a l l i f e r o u s  m in e s  a n d  
q u a r r i e s .  (Schluß) Coll. G uard . 4. N ov. S. 904/5. 
B erich t über die E rzgruben  u nd  S teinbrüche von N ord-W ales.

Dampfkessel- und M aschinenwesen.
D ie  D a m p f k e s s e l - E x p l o s i o n  in  B e o c in .  Z. B ay er. 

D am pfk. V. 15. O kt. S. 189 91 und 31. O kt. S. 201/3.* 
Die E xplosion fand am  30. Ju li s t a t t  und  ve ru rsach te  
neben einem großen M ateria lschaden  den T od  von 10 P e r­
sonen. B eschreibung der K esselanlage. V erlauf der E x p lo ­
sion. Ih re  w ahrscheinliche U rsache.

D ie  D u r c h f ü h r u n g  v o n  V e r s u c h e n  a n  H e iz ­
k e s s e ln .  Von G leichm ann. Z. B ayer. D am pfk . Y. 31. O kt.
S. 199'201.* B esprechung von V ersuchen, die auch 
ta tsäch lich  dem  p rak tischen  B etrieb  an g ep aß t sind und 
n ic h t nu r fü r L ab o ra to rien  W e rt haben . (Schluß f.)

V e r d a m p f u n g s v e r s u c h e  im  J a h r e  1909* (Schluß) 
Z. B ayer. D am pfk. V. 31. O kt. S. 203/5. V ersuche 
an W asserrohr- und Lokom obilkesseln. Z usam m enstellung  
der E rgebnisse.

C o n d e n s in g  p l a n t  a t  t h e  B r u s s e l s  e x h ib i t i o n .  
Engg. 28. O kt. S. 602.* S tehende E in zy lin d e rd am p f­
m aschine, an  deren  v e rlän g e rte r K olbenstange  die L u f t­
pum pe an g eb au t ist. D as K ühlw asser w ird  dem  Alisch- 
kondensato r, der zw ischen D am pf- u nd  L u ftzy lin d e r liegt, 
du rch  eine zw eistufige Z en trifugalpum pe an der H au p t-  
antriebsw elle  zugeführt. E inzelheiten , H aup tabm essungen , 
L eistung.

K o n d e n s a t i o n s e i n r i c h t u n g e n  a u f  d e r  W e l t ­
a u s s t e l l u n g  in  B r ü s s e l  1910. Von R ich te r. D ingl. J .
5. N ov. S. 689/92.* K ondensa tionse in rich tungen  an 
L okom obilen, D am pfm asch inen  und  D am p ftu rb in en . 
(F orts, i.j

D ie  G l e i c h s t r o m d a m p f m a s c h i n e .  V on S tum pf. 
Z. D . Ing . S. 1890/6.* A llgem eine therm ische  u nd  bauliche 
E igenschaften . D ie G leichstrom -B etriebsdam pfm asch ine . 
(F orts, f.)
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D ie  D a m p f t u r b i n e  v o n  C u r t i s ,  i h r e  V o r l ä u f e r  
u n d  N a c h f o lg e r .  Von W ens. T urb . 5. N ov. S. 41/9 .*  
B eschreibung der T u rb inen  von Parsons, L aval, K arlson, 
C urtis, R a teau , A .E .G ., Zoelly und  W estinghouse-Parsons.

Z e i t g e m ä ß e  K l e i n g a s m o t o r e n .  Von L ieckfeld. 
J . G asbel. 5. N ov. S. 1013/9.* B esprechung  der h a u p t­
sächlich im  H andel befind lichen  K leingasm otoren .

Elektrotechnik.
E l e c t r i c  p o w e r  s u p p l y  o n  t h e  n o r t h - e a s t  c o a s t .  

Ir. Coal T r. R . 4. Nov. S. 756/7 .*  Im  N ordosten  von 
E ngland  is t eine Zahl von elek trischen  Z en tra len  angeleg t 
w orden, die ein  G ebiet von  m ehreren  100 Q uad ra tm eilen  
m it K ra ft versorgen. N ähere A ngaben  über einige Zen­
tra len . (Forts, f.)

E l e k t r i s c h e  A b r a u m l o k o m o t iv e r i .  V on H ild e­
b rand . E . T . Z. 10. N ov. S. 1135/7.* V ergleich m it  dem  
D am pfbetrieb . G eschichtliche E n tw ick lung  der e lek ­
trischen  A braum förderung  im  B rau n koh lenbergbau . B e­
schreibung  der versch iedenen  L okom otiven . (Schluß f.)

V e r s u c h e  m i t  H ä n g e -  u n d  S t ü t z i s o l a t o r e n  f ü r  
s e h r  h o h e  S p a n n u n g e n .  Von B enischke. E . T. Z. 
10. N ov. S. 1131/4.* V or- u nd  N ach te ile . E in fluß  der 
K a p a z itä t auf V oren tladungen  u nd  Ü berschläge.

Hüttenwesen,Chemische Technologie,Chemie u.Physik.
P r e s e n t  t e n d e n c i e s  in  c y a n id e  p r a c t i c e .  Von 

L am b. E ng. Min. J . 29. O k t. S. 855/8. Die neuern
V erbesserungen des V erfahrens. D as V erfah ren  zeig t auf 
am erikan ischen  u nd  südafrikan ischen  G ruben  w esentliche 
V e rsch iedenhe iten .

D ie  V e r w e n d u n g  d e r  E l e k t r o h ä n g e b a h n  z u r  
H o c h o f e n b e g ic h t u n g .  V on H erm anns . E l. u. M asch.
30. O kt. S. 931/7 .*  B eschreibung  der E lek tro se ilbahnen  
von B leichert & Co. fü r die M ax im ilian shü tte  in R osenberg 
(B ayern) u nd  das H ochofenw erk des E rzherzoglichen  
H ü tten am tes  Teschen, W erk  T rzy n ie tz . A nlage. B etrieb  
u nd  E rsp a rn is  an  A rbe itsk rä ften .

M i k r o g r a p h i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  G u ß ­
e is e n  im  g r a p h i t i s c h e n  Z u s t a n d e .  Von K röhnkp. 
M etall. 8. N ov. S. 674/9.* B eschreibung  der Y ersuchs- 
ergebnisse an einer g rößern  Anzahl- g raph itischer R o h r­
stücke . E s haben  sich eine Reihe in te re ssan te r G esich ts­
p u n k te  und  eigenartiger, anscheinend  neuer G efügebilder 
ergeben.

B e i t r ä g e  z u r  K o n s t i t u t i o n  d e r  T h o m a s s c h la c k e .  
V on Bloipe. M etall. 8. N ov. S. 659/67.* U n tersu ch u n g  
der angew and ten  S ubstanzen . H erste llung  der M ischungen. 
Schm elzversuche. U n te rsu ch u n g  der Schm elzen. (Schluß f.)

D ie  E l e k t r o c h e m i e  im  J a h r e  1909. V on B orns. 
(Schluß) Cb- Ind . 1. N ov. S. 671/83. B erich t über die 
F 'o rtsch ritte  und  N euerungen  au f dem  G ebiete der E le k tro ­
chem ie im Ja h re  1909.

Volkswirtschaft und Statistik.
D ie  p r e u ß i s c h e  E i s e n b a h n  u n d  d ie  S t a a t s ­

f i n a n z e n .  Von Macco. T echn ik  u. W irtsch . N ov. S. 641/9. 
V erfasser will ein gedräng tes Bild über die B edeu tung  
der p reuß ischen  S taa tsb ah n en  u nd  ih r V erhältn is zu der 
allgem einen F in an zv erw a ltu n g  geben. U m fang. L eistung . 
Personal. E rtrag . T ilgung. S ta a tsh a u sh a lt. (Schluß f.)

S c h le p p  m o n o p o l  u n d  S e l b s t f a h r e r  a u f  d e m  
R h e i n —W e s e r k a n a l .  Von Claus. T echn ik  u. W irtsch . 
Nov. S. 670/81. Die Z w eckm äßigkeit des M onopolbetriebes

im  G egensatz  zu r V erw endung  von  S e lb s tfah rern , geprü ft 
nach  w irtschaftlichen  und techn ischen  G esich tspunk ten .

D ie  f i n a n z i e l l e n  E r g e b n i s s e  d e r  d e u t s c h e n  
M a s c h i n e n b a u - A k t i e n g e s e l l s c h a f t e n  im  J a h r e  1909. 
V on W erner. T echn ik  u. W irtsch . N ov. S. 660/70. V or­
bem erkung . D ie I .e itsä tze . D ie F rgebn isse .

M o o r k u l t u r  u n d  T o r f v e r w e r t u n g .  V on Caro. 
E . T. Z. 10. N ov. S. 1138/40. V ergasung  von halbnassem  
T orf nach C aro -F rank .

Verschiedenes.
M i t t e i l u n g e n  ü b e r  d ie  A r b e i t e n  d e s  A r b e i t s ­

a u s s c h u s s e s  f ü r  d ie  W a s s e r v e r s o r g u n g  d e s  o b e r ­
s c h l e s i s c h e n  I n d u s t r i e b e z i r k s .  V on G eisenheim er. 
Z. O berschi. Ver. O k t. S. 470/82. D ie W asserversorgung 
des S tad tk re ises  B eu th en  O. S.

Personalien.
V erliehen  w orden  is t:
D em  e ta tm äß ig en  P ro fesso r an  d er B ergakadem ie zu 

B erlin, D r. P u f a h l ,  d er C h a ra k te r als G eh. B erg ra t,
dem  e ta tm äß ig en  P ro fesso r an  d e r B ergakadem ie zu 

B erlin, Geh. B e rg ra t F r a n k e ,  d er K roneno rden  d ritte r
K lasse,

den  e ta tm äß ig en  P rofessoren  V a te r ,  D r. S ta v e n h a g e n  
und  D r. R a u  ff  sow ie den  D o zen ten  an  d e r B ergakadem ie zu 
B erlin, Geh. R eg ie ru n g sra t B r e lo w  und  Professor 
D r. P o to n ié ,  d e r R o te  A d lero rden  v ie r te r  K lasse,

dem  B ergw erksd irek to r W ilhelm  D v c k e r h o f f  in Herne 
der R o te  A d lerorden  v ie r te r  K lasse,

dem  G en era ld irek to r d er A k tiengesellschaft fü r Bergbau- 
Blei- und  Z in k fab rik a tio n  zu S to lberg  un d  in W estfalen, 
Geh. B e rg ra t D r. iu r. V ik to r W e i d t m a n  in Aachen, 
das R itte rze ich en  e rs te r  K lasse des H erzoglich  Anhaitischen 
H ausordens A lb rech ts des B ären ,

dem  B ergw erksbesitzer H ugo  von  G a h le n  in Düsseldorf 
das K om tu rk reu z  zw eite r K lasse des H erzoglich  Sachsen- 
E rnestin ischen  F lausordens,

dem  D irek to r d e r S chan tung -B ergbaugesellschaft in 
T sing tau , D r. B r ü c h e r ,  das R it te ik re u z  zw eiter Klasse 
des H erzoglich  B raunschw eig ischen  O rdens H einrichs des 
L öw en.

D er B ergassessor H u s m a n n  (Bez. B onn), b isher be­
u rlau b t, is t d er B erg in spek tion  zu G ladbeck  als technischer 
H ilfsa rb e ite r überw iesen  w orden.

D er B ergassessor H ö l l i n g  (Bez. D o rtm und) is t zur 
F o rtse tzu n g  seiner T ä tig k e it beim  V erein  fü r die berg­
bau lichen  In te ressen  im  O b erb e rg am tsb ez irk  D ortm und 
auf w eitere  2 Ja h re  u nd  d er B ergassesso r H a s e b r i n k  
(Bez. D ortm und) zur A u sfüh rung  e in e r S tud ienre ise  nach 
K an ad a  au f ein J a h r  b e u r la u b t w orden.

D em  b isher b e u rla u b te n  B ergassessor S ie b e i  (Bez. 
Bonn) is t die n ach g esu ch te  E n tla ssu n g  aus dem  S taa ts­
d ienste  e r te il t  w orden.

Die B erg referendare  K arl P a r t s c h  (Bez. Breslau), 
E rn s t T h ie l e  (Bez. D o rtm u n d ), G eorg J u n g e i s  (Bez. 
B reslau), C lem ens A b e ls  (Bez. B onn) und  W ilhelm 
K r e t z s c h m a r  (Bez. H alle) h ab en  am  11. N ovem ber die 
zw eite S ta a tsp rü fu n g  b e s tan d en .

G estorben :
am  12. N ovem ber in B onn der B erg w erk sd irek to r a. D. 
G u stav  H o f f m a n n ,  im  A lte r von 68 Jah ren .

Das Verzeichnis der in dieser Nummer enthaltenen größern Anzeigen befindet sich gruppenweise geordnet 
auf den Seiten 60 und 61 des Anzeigenteils.


