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G eheim er Kom m erzienrat Hugo Buderus

A m  25. Januar 1907 starb  zu Hirzenhain in 
Oherhessen H err Geheimer Kommerzienrat H u g o  
Budqrus ,  lebenslängliches Mitglied der ersten 
Kammer der Stände im Großherzogtum Hessen.

Hugo  R i c h a r d  O t t o  E m s t  B u d e r u s  war 
am 9. März 1841 in Hirzenhain als Sohn des 
Bergrates Georg Buderus geboren. Seine Kind
heit verlebte er in dem wald- 
umschlosseuen Hirzenhain 
inmitten einer zahlreichen 
Geschwisterschar. E r be
suchte das Gymnasium in 
Darmstadt und hierauf die 
Universität Gießen. Nach 
Vollendung seiner Studien 
auf der genannten Hoch
schule war er in verschie
denen kaufmännischen Be
trieben tä tig  und tra t  dann 
in das väterliche Geschäft 
J. W. Buderus Söhne ein, 
das damals neben großem 
Grubenbesitze hauptsächlich 
die Hirzenhainer H ätte  und 
die Main - W eser - H ütte bei 
Lollar umfaßte.

Nach dem Tode des V aters 
wurde das Geschäft von ihm 
und seinem älteren Bruder 
Georg unter der Firm a 
Gebrüder Buderus w eiter 
geführt, bis die W erke der Familie zu Hirzenhain, 
Lollar, Sophienhütte hei W etzlar, M argarethen
bütte bei Gießen, Georgshütte bei Burgsolms 
unter der F irm a „Buderussche Eisenwerke“ in 
eine Aktiengesellschaft umgewandelt wurden.

Hugo Buderus w ar Mitglied des Kreistages 
des Kreises Büdingen seit dessen Bestehen (1875), 
längere Zeit auch Mitglied des Kreisausschusses 
sowie des Provinzialtages der P rovinz Ober
hessen. Dem Reichstage gehörte er während 
zweier Legislaturperioden von 1884 bis 1890 
(Septennat) als nationalliberaler V ertre ter des

hessischen W ahlkreises G ießen-Büdingen-Nidda 
an. Durch das V ertrauen seines Landesherrn
wurde er im Jah re  1880 als lebenslängliches
Mitglied in die erste hessische Ständekainmer be
rufen und später durch Verleihung des Komthur- 
kreuzes II. Klasse des Verdienstordens Philipps 
des Großmütigen ausgezeichnet.

E r  war im Jah re  1869 
M itbegründer des Vereins 
deutscher Eisengießereien, 
gehörte dem Ausschuß seit 
diesem Jahre  an und w ar 
Vorsitzender des Vereins 
von 1890 bis 1904. Im 
Jahre 1904 ernannte ihn die 
36. G eneral-Versam m lung 
zum Ehrenuiitgliede des Ver
eins. Auch in der Zement- 
industrie war der Heim
gegangene tä tig  und Mit
begründer der Portland- 
zemontfabrik K arlstad t am 
Main vormals Ludwig Roth, 
A.-G. 13 i diesem U nter
nehmen führte er bis zu 
seinem Tode den Vorsitz 
im Aufsichtsrate.

Mit weitschauendem Blick 
und nie versagendem Eifer 
hat der nunmehr Verstor
bene seine reichen Erfahrun

gen in die Dienste der ihm nahestehenden U nter
nehmungen und Vereinigungen gestellt. A llezeit
schlug in ihm, der sieh durch eine gewinnende
Liebenswürdigkeit im persönlichen Verkehr aus- 
zeiclmete, ein warmes Herz für seine Mitmenschen, 
insbesondere für seine A rbeiter. Im engeren heimat
lichen Kreise und im großen öffentlichen W irken 
ist seine T ätigkeit stets segensreich gewesen.

Alle, die ihn gekannt haben, die seine unermüd
liche, sich auch im A lter keine Ruhe gönnende 
A rbeitskraft geschaut haben, werden dem Ver
blichenen jederzeit ein treues Andenken bewahren.

R . I  P .

Y I I .,1 1
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Schwierigkeiten im Betriebe der  Gasm aschinen und ihre Beseitigung.*
Von Oberingenieur F r i t z

1 ^ 1  eine H erre n ! Als ich seinerzeit von dem 
Vorsitzenden unseres Zweigvereins, Herrn 

G eneraldirektor-M eier^ aufgefordert wurde, hier 
über Großgasmotoren zu sprechen, sagte ich mir, 
dieses Thema is t in den letzten Jahren  sowohl in 
V ortragen als auch in Fachzeitschriften so oft und 
so gründlich behandelt worden, daß kaum etwas 
Neues darüber zu sagen übrig bleiben dürfte. 
Es wurden in diesen V orträgen die verschiedenen 
Gasmaschinensysteme in all ihren Einzelheiten 
ausführlich besprochen; es sind K entabilitäts- 
berechnungen aufgestellt worden, welche uns die 
w irtschaftliche Bedeutung der Gichtgasmotoren 
in k la rs te r W eise vor Augen führten, es wurden 
ferner die verschiedenen W ege gezeigt fiir die 
Erreichung einer vollkommenen Gasreinigung; 
kurzum alle F ragen, welche mit dem Großgas
motorenbetrieb Zusammenhängen, sind bereits 
früher zur Sprache gekommen. Ich beabsichtige 
auch nicht, Hinen die Vor- und Nachteile der 
verschiedenen Gasmotorensysteme im Einzelnen 
vorzuführen, denn für den Betriebsleiter wird immer 
diejenige Maschine am vorteilhaftesten arbeiten, 
welche die wenigsten Betriebsstörungen auf
zuweisen hat; ob dabei der Gasverbrauch für 
die Pferdekraftstunde vielleicht etwas größer 
ist, als bei den Maschinen nach anderen Systemen, 
kommt m. E. e rs t in zw eiter Reihe in B etracht. 
Bei den Rentabilitätsberechnungen, welche ja  
sowieso für jedes H üttenwerk, jo  nach dessen 
geographischer Lage, besonders aufgestellt werden 
müssen, ist jedenfalls ein nicht, zu kleiner Sicher
heitskoeffizient für Betriebsstörungen bezw. Re
paraturkosten einzusetzen.

Ich bin also nicht in der Lage, Ihnen über 
alle diese Punkte etwas Neues zu sagen, son
dern ich will mich darauf beschränken, über die 
Schwierigkeiten zu sprechen, welche sich im 
Gasmotorenbetrieb im Laufe der letzten Jahre  
gezeigt haben und in welcher W eise dieselben 
behoben wurden. Bei dieser Gelegenheit möchte 
ich nicht verfehlen, allen denjenigen Herren, 
welche so liebenswürdig waren, mich durch 
Mitteilungen über ihre Erfahrungen an Gas
maschinen sowie Uebersendung von Skizzen zu 
unterstützen, meinen verbindlichsten Dank aus
zusprechen. Diese Schwierigkeiten sind, soviel 
mir bekannt ist, wohl auf keinem der H ütten
werke ausgeblieben, welche vor etwa 10 Jahren 
bahnbrechend vorgingen und mit der Aufstellung 
der ersten Gasmaschinen den Anfang machten. 
Aber nicht nur die H üttenwerke, welche die

* V o rtrag , gehalten auf der Hauptversam m lung 
der Südw estdeutsch-Luxem burgischen Eisenhütte am 
13. Jan u a r 1907 zu Metz.

S e l i g e  in Differdingen.
( N a c h d r u c k  ve rb o te n .)

vielen Unbequemlichkeiten mit in den Kauf 
nehmen mußten, sondern auch die Großgas
m aschinen-Fabrikanten, die außer den Diffe
renzen mit der Kundschaft auch noch pekuniär 
zu leiden hatten, haben in dieser Zeit den Mut 
nicht sinken lassen und sind, überzeugt von der 
W ichtigkeit dieser F rage, unentwegt voran- 
geschritten. — Die Anstände bei der Gasmaschine 
sind bedingt einmal dadurch, daß dieselbe im 
Gegensatz zu allen anderen Kraftmaschinen sich 
ihr K raftm ittel erst erzeugen, d. h. L uft und 
Gas ansaugeu, komprimieren und zünden muß; 
zweitens, daß infolge der hohen Verbrennungs
tem peraturen und der zur W irtschaftlichkeit be
nötigten hohen Drücke V erhältnisse geschaffen 
werden, die den Betrieb fast unmöglich er
scheinen lassen.

Vergleicht man, daß bei den Dampfmaschinen 
mit höchster Ueberhitzung 350° nicht über
schritten werden dürfen und sich da schon 
große Schwierigkeiten zeigen; berücksichtigt 
man ferner, daß die Festigkeit aller Materialien 
bei etwa 500° praktisch gleich Null wird, so 
erscheinen die in den Gasmaschinen auftretenden 
Tem peraturen bis zu 1800° für außerordentlich 
bedenklich. Durchführbar ist der Betrieb eben 
nur mit Hilfe einer intensiven Kühlung an all 
denjenigen Stellen, welche mit dieser hohen 
Tem peratur in Berührung kommen. W o diese 
Kühlung durch Gußanhäufung, infolge von 
Schlammabsonderung oder durch Ausbleiben des 
Kühlwassers fortfällt, muß ein Reißen oder 
Brechen die Folge sein.

Der enorme Aufschwung, den der Großgas
motorenbau inzwischen genommen hat, beweist 
uns, daß man nun doch endlich erreicht hat, 
brauchbare, d. h. ziemlich betriebssichere und 
billig arbeitende Maschinen zu bauen. Damit 
soll aber nicht gesagt sein, daß man nunmehr 
aller Sorgen enthoben und vor allen Störungen 
im Gasmaschinenbetrieb sicher w äre. Im Gegen
teil, es zeigen sich bei den neueren und neuesten 
Maschinen noch Mängel, die nach und nach be
seitig t werden müssen, die sich aber m. E. auch 
leicht beseitigen lassen können. Unrecht wäre 
es, wollte man die bisher zu verzeichnenden 
Mißerfolge alle auf das Konto der Konstrukteure 
setzen. Man w ar sich doch bald nach Inbetrieb
setzung der ersten Maschinen darüber im klaren, 
welches Unheil schlecht gereinigtes Gas und 
schmutziges Kühlwasser in den Gasmaschinen 
anrichten können und man hat auch inzwischen 
Mittel und W ege gefunden, diese Uebelstände 
zu beseitigen. Es würde zu weit führen, wenn ich 
bei den Ende der 9 0 er Jah re  in H ö r d e ,  auf der
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F r i e d e n s h ü t t e  in Oberschlesien, bei C o c k e r i l l  
in Seraing usw. aufgestellten ersten Gasmaschinen 
anfangen und ihnen all die kleinen und großen 
Störungen anführen wollte, welche im Betriebe 
vorkameu, ich will mich vielmehr auf die Be
sprechung derjenigen Teile der Gasmaschinen 
beschränken, welche von jeher sowohl den Kon
strukteuren als auch den Betriebsleitern die 
größten Schwierigkeiten bereitet haben, das sind 
vor allen Dingen der V e n t i l -  bezw. Z y 
l i n d e r k o p f  bei den älteren, einfachwirkenden 
Viertaktmotoren und den Zweitaktmaschinen 
System K örting einerseits und der Zylinder 
bei den doppeltwirkenden Vieriaktmaschinen 
anderseits.

Bei den älteren, einfachwirkenden V iertakt- 
maschinen sind die Ursachen in dem Umstand 
zu suchen, daß sowohl die Einlaß- wie auch 
Auslaßventile in den Zylinderköpfen un ter
gebracht wurden, wodurch ein kompliziertes, 
unsymmetrisches Gußstück entstand. Die Tem
peraturunterschiede zwischen den kühlen E in
tritts- und den heißen A ustrittsgasen gaben 
leicht Veranlassung zum Bruch. Daß natürlich 
nicht nur die Konstruktion, sondern auch die 
Gußspannungen und die Güte des verwendeten 
Materiales eine große Rolle bei der H altbarkeit 
der Zylinderköpfe spielen, wird dadurch bewiesen, 
daß an den alten Cockerillmascliinen einige 
Köpfe jahrelang gehalten haben, während andere 
schon nach einigen Monaten, sogar nach noch 
kürzerer Betriebsdauer Risse aufwiesen. Man 
hat versucht, derartige Risse abzubohren und 
durch eingeschraubte Kupferstifte abzudichten, 
und mir sind Fälle bekannt, wo derartig  repa
rierte Zylinderköpfe noch jahrelang gehalten 
haben, ohne w eiter zu reißen.

Bei den Zweitaktinascliinen, System Körting, 
haben die Ventilköpfe ebenfalls nicht gehalten, 
und zwar trä g t auch hier die durch die un
symmetrische Form der Köpfe bedingte ungleich
mäßige M aterialverteilung zum Teil die Schuld, 
indem unberechenbare Gußspannungen auftreten. 
Es sind hier hauptsächlich diejenigen Motoren, 
welche für W alzwerksantriebe benutzt werden, 
die ein häufigeres Reißen der Zylinderköpfe auf
weisen. Diese Erscheinung dürfte eine E r
klärung darin finden, daß diese Maschinen, 
welche mit sehr wechselnden W iderständen a r 
beiten müssen, in der Regel zu klein gewählt 
wurden und deshalb häufig überlastet werden. 
Mit diesen ständig schwankenden Belastungen 
ändern sich naturgemäß sowohl die Tem peraturen 
im Zylinder als auch die Beanspruchungen des 
Materiales. W eiter wirken die ungünstigen Ab- 
kiihlungsverhältnisso bei Stillständen schädlich 
auf die H altbarkeit der Köpfe ein, denn es is t 
eine Tatsache, daß bei den Gebiäsemaschinen 
dieses System s, welche (vorausgesetzt, daß 
sonstige Störungen nicht Vorkommen) fort

während durchlaufen, die Lebensdauer der Köpfe 
sich wesentlich günstiger gestaltet. Auf An
raten  des Lieferanten unseres Körtingmotors 
zum Antrieb der D rah tstraße haben wir die 
Zylinderköpfe mit einer Dampfheizung versehen, 
mit welcher bei Stillständen die Tem peratur des 
Kühlwassers erhöht wird, und hat sich diese 
Maßregel als zweckmäßig erwiesen. W ir haben 
Versuche mit Ventilköpfen in Stahlguß an
gestellt, jedoch haben dieselben in Bezug auf 
H altbarkeit schlechtere Resultate ergeben als 
die gußeisernen Köpfe. Aber auch bei den Zy
lindern der doppeltwirkenden Viertaktmaschinen 
sind, trotzdem dieselben eine konstruktiv ein
fache, verhältnism äßig symmetrische Form haben, 
die Risse nicht ausgeblieben. Es ist gewiß 
lobend anzuerkennen, daß die K onstrukteure in 
der verhältnism äßig kurzen Zeit der Entwick
lung des Gasmotorenbaues sich die denkbar 
größte Mühe gegeben haben, brauchbare, d. h. 
absolut zuverlässige Ventilköpfe und Gaszylinder 
herzustellen, aber ich glaube, daß keiner der 
Lieferanten schon heute mit gutem Gewissen 
volle Garantie für die H altbarkeit dieser Stücke 
übernehmen kann. Auch bei den Zylindern der 
doppeltwirkenden Viertaktmaschine spielt außer 
der zweckmäßigen Konstruktion die richtige 
Dimensionierung und vor allen Dingen die W ahl 
des geeigneten M ateriales eine Hauptrolle.

F ü r die Berechnung der Zylinder is t es sehr 
schwierig, eine genaue Bewertung derjenigen 
K räfte anzunehmen, welche sich ergeben, einmal 
aus den von vornherein im Zylinder befindlichen 
Gußspannungen und zweitens aus den durch die Aus
dehnung verursachten Spannungen. Kommen nun 
zu diesen Beanspruchungen noch Zusatzspan
nungen durch einseitiges übermäßiges Anziehen 
der Zylinderdeckel und liegen außerdem noch 
gießereitechnische Fehler vor, wie Versetzen 
der Kerne beim Gießen, Lunkerstellen usw., so 
hört natürlich jede Berechnung auf, und es 
treten  dann oft durch die geringfügigsten U r
sachen Zylinderbrüche ein.

Um die Entw icklung der Zylinderkonstruktion 
eines doppeltwirkenden V iertaktm otors zu er
läutern, muß ich mich einiger Skizzen bedienen. 
Bei Abbildung 1 ist zu bemerken der geringe 
Abstand zwischen dem eigentlichen A rbeits
zylinder und dem K ühlm antel; sind diese beiden 
Zylinder, wie es hier der Fall ist, noch durch 
Rippen verbunden, so treten  derartig  starke 
Biegungsbeanspruchungen auf, daß hierdurch 
schon die H altbarkeit des Zylinders gefährdet 
wird. Durch den geringen Abstand und die 
sogenannten Versteifungsrippen wird außerdem 
die Reinigung des Kühlraumes außerordentlich 
erschwert, und es äst zu befürchten, daß bei 
a Schlammabsonderungen erfolgen, welche eine 
intensive Kühlung verhindern. An diesem Zy
linder sind w eiter zu bemängeln die scharfen
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Kanten bei b, welche in der Regel den Anfang 
der Risse bilden. Die Skizze zeigt ferner den 
durchbrochenen Kühlmantel, durch welche Kon
struktion einmal die bei einem geschlossenen 
Zylinder eher auftretenden Gußspannungen v er
mieden, anderseits eine bequeme Reinigung er
möglicht werden sollte. Das erstere wird zu

treffen, dagegen hat das le tztere kaum einen 
praktischen W ert, denn die Demontage dieses 
Zwischenstückes ist nicht so einfach, wie es im 
ersten Augenblick erscheint, jedenfalls aber viel 
zu zeitraubend. Der wichtigste Vorteil dieser 
Konstruktion liegt vielleicht darin, daß es mög
lich ist, aus dem Gußstück den Kern vollständig 
zu beseitigen. Auffallend is t ferner der große

Durchmesser der Ventilstutzen, wodurch sich eine 
außergewöhnlich große Länge der Zylinder ergibt.

Die Konstruktion Abbildung 2 weicht von 
der nach Abbildung 1 insofern ab , als hier 
erstens die Rippen zwischen Kühlmantel und 
Zylinder weggelassen sind, und zweitens die 
Ecken bei b abgerundet wurden. Der geringe 
Spielraum zwischen Kühlmantel und Zylinder 
wurde jedoch auch hier noch beibehalten.

Bei der Konstruktion Abbildung 3 er
scheinen wieder die Versteifungsrippen, dagegen 
hat man die Entfernung zwischen Kühlmantel 
und Zylinder etwas größer gew ählt als bei den 
vorhergehenden Konstruktionen. Die Skizze zeigt 
ferner, daß man die V entilstutzen nach dem

Zylinder zu zusammengezogen hat und zwar 
einmal, um kürzere Zylinder zu erhalten, dann 
aber deshalb, weil man befürchtete, daß ein 
Teller des E inlaßventils von der Spindel ab
reißen und in den Zylinder fallen könnte und 
dadurch ein Kolben- oder Zylinderdeckelbruch, 
wenn nicht noch größere Zerstörungen, erfolgen 
könnten. Der erstere Grund kann deshalb nicht 
ausschlaggebend sein, weil es bei einer Maschine 
von etwa 27 m Gesamtlänge doch nicht darauf 
ankommt, ob dieselbe um etw a 500 mm länger 
oder kürzer ist. Die zweite Befürchtung kann 
ich ebenfalls nicht teilen, denn es ist doch 
nicht gleichgültig, ob ich wie bei den Zweitakt
motoren System K örting mit hoher Tourenzahl 
ein durch Nocken gesteuertes Ventil habe, welches 
in der Minute bis zu 120 mal gegen den Sitz 
geschlagen wird, oder wie bei den doppelt
wirkenden V iertaktm otoren ein durch Exzenter 
sozusagen zwangläuflg gesteuertes Ventil, welches

bei gleicher Tourenzahl der Maschine nur die 
H älfte der Ventilhübe ausführt. Im erstcren 
Fall kann das Abreißen der V entilteller leicht 
Vorkommen, während mir bei den doppelt
wirkenden Viertaktmaschinen kein derartiger 
F all bekannt ist. Diese Konstruktion zeigt 
bei b eine außergewöhnlich starke M aterial
anhäufung, wodurch eine gleichmäßige Kühlung 
an der betreffenden Stelle ausgeschlossen ist. 
Es zeigten sich deshalb auch nach kurzer Be
triebsdauer Risse, welche durch Abbohren des 
schädlichen Materials (siehe Abbild. 3 bei bj) 
entfernt wurden.

Abbildung 4 zeigt ebenfalls den eingezogenen 
Ventilstutzen, jedoch ist die Entfernung von 
Kühlmantel bis Zylinder etwa 4 mal so groß 
gewählt wie bei den Zylindern nach Abbild. 1 
und 2, außerdem sind alle Längsrippen inner
halb des Kühlraumes weggelassen.

Die Ausführung nach Abbildung 5 unter
scheidet sich von derjenigen nach Abbildung 4 
in der eigentlichen Zylinderkonstruktion wenig, 
dagegen sind hier besondere Verstärkungen vor
gesehen, welche für die H altbarkeit der Zylinder 
von großem Einfluß sind. Die gefährlichsten 
Stellen, das ist direkt am V eutilstutzen, sind
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durch kräftige Schrauben verstä rk t. Eine 
gleiche Verstärkung der Zylinder in der Längs
richtung findet durch die Ankerschrauben 
statt. Wie aus der Konstruktion zu ersehen, 
wurde diese Verankerung infolge eines Zylinder
risses, also der Not gehorchend, nicht dem 
eigenen Triebe, erst nachträglich angebracht; 
um Risse an den übrigen Zylindern zu vermeiden, 
wurden auch an diesen die Ankerschrauben ein
gezogen. Die Firm a Cockerill sieht bei den 
Zylindern der doppeltwirkenden V iertaktm otoren 
diese Längsanker von vornherein vor, und zwar 
dienen die Verlängerungen der Anker gleich
zeitig als Stiftschrauben für die Befestigung 
der Zylinderdeckel. Der Zylinder nach Abbil
dung 5 dürfte als derjenige bezeichnet werden 
können, bei dem Brüche nicht so leicht zu be

fürchten sind. Aus diesen Beispielen geht hervor, 
daß es bei der Konstruktion der Gaszylinder 
zweckmäßig erscheint, ü b e r a l l  da ,  wo d i e s  
mögl i ch  i s t ,  A n f a n g s d r u c k s p a n n u n g e n  in 
den Z y l i n d e r  zu  l e g e n ,  w e l c h e  de n  s p ä t e r  
a u f t r e t e n d e u  Z u g b e a n s p r u c h u n g e n  e n t 
g e g e n g e s e t z t  g e r i c h t e t  s i nd.  U m g e k e h r t  
wär e  es n a t ü r l i c h  n i c h t  r i c h t i g ,  a n f ä n g 
l iche Z u g s p a n n u n g e n  zu e r z e u g e n ,  und 
zwar mit Rücksicht auf die Verschiedenheit der 
Widerstandsfähigkeit des Gußeisens bei Zug und 
Druck. Abbild. 5 zeig t bereits derartige Druck
spannungsanker an zwei verschiedenen Stellen; 
in gleicher W eise kann man auch noch an 
vielen anderen Stellen verfahren, indem man 
z. B. um die Ventil-, Schlamm- und D ruckluft
stutzen und womöglich um die Zylinder selbst von 
vornherein Schrumpfringe legt. Diese Schrumpf
ringe dürfen aber nicht geschweißt sein, sondern 
müssen der größeren Sicherheit wegen aus einem 
Stück hergestellt, also geschmiedet oder bei 
größeren Durchmessern gew alzt werden.

Bei der Konstruktion der Zylinder ist ferner 
zu beachten eine möglichst gleichmäßige Ver
teilung des Materials un ter Berücksichtigung der

beim Erkalten des Gußstückes auftretenden 
Spannungen und Vermeidung gefährlicher Guß
anhäufungen, ferner eine zweckmäßige Ver
bindung des äußeren Mantels mit dem eigent
lichen Zylinder, also nicht durch Längsrippen, 
wobei besonders darauf zu achten ist, daß nicht 
zu viele Verbindungsstutzen in ein und derselben 
Querschnittsebene liegen. Es is t weiter darauf 
zu achten, daß durch Anbringung möglichst 
vieler und großer Schlammdeckel eine leichto 
Kontrolle der Verschmutzung des Kiihlraumes 
und eine bequeme Reinigung desselben möglich 
ist. Der richtigen Zuführung des Kühlwassers 
an der tiefsten und Abführung desselben an der 
höchsten Stelle des Zylinders is t besondere Auf* 
merksamkeit zu schenken; das W asser muß unter 
allen Umständen die ganze Kühlfläche, bestreichen;

Luftsäcke sind zu verm eiden; die 'W asserleitung 
soll immer vollständig geöffnet sein und die 
W assermenge soll nur durch den Ablauf regu
liert werden.

Ein w eiterer Faktor, welcher die Lebens
fähigkeit der Zylinder nicht unwesentlich be
einflußt, is t der Verschleiß. W enn auch bei 
ordnungsmäßigem Betrieb der natürliche Ver
schleiß nicht erheblich größer sein wird als bei 
den Dampfmaschinen, so kann derselbe doch 
durch alle möglichen Zufälligkeiten so sta rk  
auftreten, daß er die Zylinder in sehr kurzer 
Zeit zerstört.

Die starke Abnutzung kann eintreten durch 
ungenügende Schmierung, zu schwere Kolben, 
zu dünne Kolbenstangen und dergl. Sehr wichtig 
ist deshalb auch bei den Gasmotoren, genau 
wie bei den Dampfmaschinen, eine zweckmäßige 
Schmierung der Zylinder durch mechanisch an
getriebene Schmierpressen (M ollerupp), mit 
denen man das den Maschinen zuträgliche Oel- 
quantum genau regeln kann. Das Oel kann dabei 
allerdings leicht durch die heißen Gase auf- 
gezelirt oder durch an irgend einer Stelle ein
tretendes Kühlwasser weggespült werden, in
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welchem Falle es dann natürlich seinen Zweck 
verfehlt und der Verschleiß des Zylinders be
schleunigt wird. Es ist der Vorschlag gemacht 
worden, die Schmierung des Kolbenlaufes durch 
den Kolben hindurch zu bewerkstelligen, um die 
Oelzuführungsstelleu nicht, mit den heißen Gasen 
in Berührung zu bringen, jedoch ist mir nicht 
bekannt, ob dieser Versuch bereits praktisch 
durchgeführt wurde. Ein weiteres Mittel, den Ver
schleiß der Zylinder zu reduzieren, besteht 
darin, daß man die Kolben möglichst leicht hält, 
die Kolbenstangen entsprechend sta rk  ausführt 
und dieselben so konstruiert, daß sie in be
lastetem, d.h.  betriebsfertigem Zustand wenigstens 
annähernd horizontal liegen. Die Kolben müssen 
dann sozusagen im Zylinder schweben und dürfen 
nicht tragen, so daß nur die Kolbenringe gegen

Abbildung 6 .

die Zylinderwand abdichten. Um die Kolben in 
die genaue Höhenlage zu bringen und bei Ver
schleiß der Kreuzkopfführungen in der richtigen 
Lage zu halten, ist es unbedingt nötig, daß die 
Kreuzköpfe in der Horizontalebene geteilt und 
nachstellbar eingerichtet sind. (Siehe Abbild. 6.)

Aehnliches wie das über die Zylinder vor
her Gesagte g ilt in gleicher W eise auch von 
allen übrigen mit diesen hohen Drücken und 
Tem peraturen in Berührung kommenden Teilen, 
wie Zylinderdeckel, Stopfbüchsen, Ventilen nebst 
ihren Gehäusen und den Kolbenstangen mit Kolben. 
Speziell bei den letzteren  sind noch häufig Stö
rungen vorgekommen, die teilweise auf verkehrte 
Konstruktion, nicht richtig  gewähltes Material, 
zu hohe Beanspruchung und nicht spannungs
freien Guß zurückzuführen sind. Um den Guß 
des Kolbens spannungsfrei zu machen, ist es 
em pfehlenswert, die auf der Stange sitzende 
Nabe durchzustechen und dann den dadurch ent
stehenden Spalt durch einen eingelegten Ring 
wieder zu verschließen. Durchgehende Rippen 
sind bei dem Kolben unter allen Umständen zu 
vermeiden. Es scheint sich zu bewähren, die 
Rippen in dem Kolben überhaupt wegzulassen

und dieselben nur durch kräftige Stehbolzcn zu 
ersetzen. G uter Stahlguß wird für Kolben in 
bezug auf Festigkeit wohl auch genügen, jedoch 
muß dabei ein Auflaufen des Kolbens absolut 
vermieden werden. Eine A usfütterung der Kolben- 
lauffläche mit W eißmetall hat sich bei den Zwei
taktm otoren vorzüglich bewährt.

Die Skizzen Abb. 7 und 8 zeigen, wie man 
z. B. die Kolben an den Zweitaktmotoren System 
K örting früher ausgeführt hat, und aus Abb. 9 
ist zu ersehen, wie man dieselben in neuerer 
Zeit herste llt bezw. auf der Kolbenstange be
festigt. Bei den älteren Konstruktionen waren die 
Kolben nur einseitig auf der Stange befestigt 
und konnten sich infolgedessen ungehindert aus
dehnen, dagegen brachten in dem einen Fall 
der Kolbendeckel, im anderen Fall die Stopf
büchse, welche den A ustritt des Kühlwassers 
aus dem Kolben verhindern sollte, doch manche 
Unbequemlichkeiten mit 's ich . Die Ursache für 
die Kolbenbrüche dürfte hier in der Massen
wirkung des im Kolben befindlichen Kühlwassers 
zu suchen sein, und man hat deshalb, wie Abb. 9 
zeigt, von vornherein Druckspannungen im 
Kolben erzeugt und somit dem fortwährenden 
Wechsel zwischen Zug- und Druckspannungen 
vorgebeugt.

Eine große technische Schwierigkeit bieten 
die in den Gasmaschinen auftretenden hohen 
D rücke, welche aber für den geringen Gas
verbrauch unbedingt erforderlich sind. Man 
arbeitet normalerweise heute mit 20 bis 25 Atm. 
Dieser hohe Druck muß gewisse Schwierigkeiten 
in der Abdichtung usw. zur Folge haben. Die 
wesentlichste ist dabei die Stopfbüchsenfrage. 
Die Schwierigkeit ist- sofort einleuchtend, wenn 
man bedenkt, daß eine Kolbenstange sozusagen 
reibungslos, d. h. ohne Abnutzung aus einem 
Raum in den anderen treten  soll, wo 25 bezw. 
0 Atm. Druck herrschen, ohne auch nur die ge
ringste Undichtigkeit zu zeigen. Eine ganz 
einwandfreie Lösung dieser Aufgabe dürfte heute 
noch nicht existieren. Hauptbedingung äst eine 
runde und g la tte  Kolbenstange, was man auch bei 
Dampfmaschinen von jeher berücksichtigen mußte. 
Entsprechend lange Stopfbüchsen, wobei dafür zu 
sorgen ist, daß die einzelnen Ringe beweglich sind 
und keine Teilfuge haben, haben sich gut bewährt.

Im allgemeinen is t zu bemerken, daß trotz 
der hohen Tem peraturen die W ärmeausdehnungs
verhältnisse bei den Gasmaschinen infolge der 
intensiven Kühlung viel günstiger liegen, als 
bei den Dampfmaschinen, besonders bei denen, 
welche mit hoher Spannung und Ueberhitzung 
arbeiten. So z. B. braucht man zum Anwärmen 
einer mehrtausendpferdigen Dampfmaschine immer 
mehrere Stunden und muß außerdem noch eine 
längere Zeit haben vom Anlassen bis zur vollen 
Belastung, während man eine große Gasmaschine 
in wenigen Minuten vom Stillstand bis zur Voll
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belastung bringen kann, ohne dadurch irgend
welche Schäden für die Maschine befürchten zu 
müssen. Daß dies richtig ist und die Gas
maschine im Gegensatz zur Dampfmaschine nur 
handwarm wird, geht aus folgenden Zahlen herv o r: 
Der Längenunterschied zwischen einer kalten und 
warmen Dampfmaschine von 
etwa 20 m Länge betrug etwa 
15 mm und der der zugehörigen 
Kolbenstange etwa 17 mm, da
gegen beträgt die Längsausdeh- 
nung einer gleich langen Gas
maschine nur 2 bezw. 3 mm.

Auf die Außenteile der Gas
maschinen, also die Triebw erks
teile, Steuerung usw., möchte 
ich nicht weiter eingehen, da 
dieselben in den meisten Fällen 
den Ansprüchen genügen und 
bei sachgemäßer Konstruktion 
und Ausführung genau so zu
verlässig sind, wie bei großen 
Dampfmaschinen. Auf ein Kon
struktionsdetail möchte ich 
jedoch bei dieser Gelegenheit 
noch besonders aufmerksam 
machen, welches sowohl von 
den Gasmaschinen- als auch 
von den Dampfmaschinen-Kon- 
strukteuren nicht genügend 
beachtet w ird ; infolgedessen 
wurde hierdurch schon mancher 
Maschinenbruch hervorgerufen, 
das ist die Eindrehung von 
Dehnungsringen zwischen Ge
winde und Schaft an allen den
jenigen Teilen, welche f o r t 
wä hr end  w e c h s e l n d e , s t o ß -  
a r t i g  a u f t r e t e n d e  B e l a 
s t u n g e n  auszuhalten haben.
Hierfür kommen in erster Reihe 
in Betracht die Schrauben der 
Pleuelstangenköpfe, Kolben-,
Schieber- und Exzentcrstangen 
und natürlich auch die in Abbil
dung 5 angegebenen Zylinder
verankerungsschrauben.

Abbild. 10 zeigt eine Pleuel
stangenkopfschraube , wie sie 
noch heute häufig ausgeführt 
wird, während bei der Schraube nach Abbil
dung 11 die genannte Eindrehung vorgenommen 
ist. Die W iderstandsfähigkeit der nachgedrehten 
Schraube wird tro tz  der verminderten M aterial
menge bei gleichem Schaft- und Gewindedurch
messer bedeutend größer sein, als bei einer nach 
Abbildung 10 ausgeführten Schraube.

D er g röß te  T e il der B eanstandungen bei den  
Gasmotoren is t  aber jed en fa lls  durch nicht r ich 
tige D im ensionierung, d. h. durch die verk eh rte

W ahl des Zylindervolumens entstanden, indem 
die a n g e g e b e n e  zur t a t s ä c h l i c h e n  Leistung 
fast immer zu groß war. Die Erfahrung hat ge
lehrt, daß man den mittleren Druck in den Gas
zylindern je  nach B auart der Maschine und Be
schaffenheit der Gase nicht über 4,5 bis 5 kg

Abbildung 7.

Abbildung 9.

für maximale Dauerleistung annehmen soll. Bei der 
Dampfmaschine ist es üblich, von normaler und 
maximaler Leistung zu sprechen, d. h. die normale 
is t diejenige des günstigsten Dampfverbrauches und 
die maximale ist diejenige, welche die Dampf
maschine bei gu ter Dampfverteilung noch anstands
los durchzieht. Ganz anders liegt der Fall aber bei 
den Gasmaschinen, wo der günstigste Gasverbrauch 
bei der maximalen Dauerleistung ein tritt, darum 
ist hier der Begriff maximale Dauerleistung ein
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geführt, (1. h. diejenige Leistung, welche die 
Maschine wochenlang ununterbrochen durchziehen 
soll, dabei aber nicht überlastungsfähig ist. 
W ill man also Gasmaschinen zum Antrieb von 
W alzenstraßen, wo in der Regel die auftretenden 
K räfte vorher nicht genau bekannt sind, an
wenden, so muß man in der W ahl der Größe 
natürlich doppelt vorsichtig sein. Gerade beim 
Kauf von Gasmaschinen ist es deshalb wichtig, 
nicht nur die a n g e g e b e n e  Leistung und den 
P reis zu vergleichen, sondern sich die offerierten 
Maschinen vor allen Dingen in  ihren Dimensionen 
sehr genau anzusehen.

Eine weitere Betriebsschwierigkeit, anschei
nend nebensächlicher N atur, besteht darin, daß 
es bei den Gasmaschinen häufig an schnellen 
Erkennungszeichen feh lt, worin der Grund der 
Störung zu suchen ist. Bei den Dampfmaschinen 
(besonders Gebläse- und W alzenzugmaschinen) 
kann der Maschinist den Dampfdruck, die Ueber-

Abbildung 10.

il l H - '
Abbildung 11.

hitzung, das Vakuum, die Receiverspannung, den 
W inddruck usw. vom Führerstand aus direkt 
beobachten, es ist deshalb auch bei Gasmaschinen 
von großer W ichtigkeit, an einer Zentralstelle 
der Maschine die erforderlichen Druckmesser für 
Gas, W ind, Druckluft, Kühlwasser, Oel, sowie 
die sonstigen Apparate, wie Thermometer für 
Gas, Kühlwasser usw. übersichtlich anzuordnen.

So unbedeutend im ersten Augenblick die 
Zündapparate der Gasmaschinen erscheinen, so 
gehören dieselben doch mit zu den wichtigsten 
Bestandteilen und muß hier auf eine solide, zu- 
verlässigeK onstruktion besonders geachtet werden.

W ie wichtig die F rage der Großgasmotoren 
für die Eisenhüttenwerke ist, möchte ich durch 
ein Beispiel bei meiner Gesellschaft kurz be
stätigen. Im November 1905 betrug der V er
brauch an Kesselkohlen etwa 5300 t  bei einer 
Roheisenproduktion von etwa 21 400 t, welches 
Quantum im Stahlwerk Verblasen und in den 
verschiedenen W alzwerken w eiterverarbeitet 
wurde und zw ar zu etwa 70 bis 80 °/o zu F ertig 
ware und Halbzeug und etwa 20 °/o zu vor
geblocktem M aterial. Nach Fertigstellung unserer 
neuen G aszentrale ging der Kohlenverbrauch 
von Monat zu Monat mehr herunter und wir

sind heute auf einen Kohlenverbrauch von etwa 
500 t  im Monat gekommen bei einer Roheisen
produktion von etwa 30 000 t ,  welche Menge 
ebenfalls im Stahl- und W alzw erk weiterver
arbeitet wird. Die Kesselkohlen kosten uns 
etwa 18 tMs f. d. Tonne frei W erk. Hierzu 
kommen noch die Minderausgaben für Kohlen
ablader, Heizer, Schlackenfahrer usw. Aller
dings muß ich bemerken, daß diese Kohlenersparnis 
nicht d irekt durch die Inbetriebsetzung der neuen 
Gasmaschinen erreicht wur de , sondern etwa 
10°/o auf den Umbau zweier W alzenzugmaschinen 
in Verbundmaschinen sowie Verbesserung einer 
Zentralkondensation zu rechnen sind. Die übrigen 
90°/o Ersparnis sind zum Teil nur indirekt 
durch die neue G aszentrale erreicht, indem es 
nach Inbetriebsetzung derselben möglich war, 
einige Dampfgebläse mit hohem Dampfverbrauch 
und einige unökonomisch arbeitende Duplexpumpen 
außer Betrieb zu setzen.

Auf den rheinisch-westfälischen W erken, wo 
einerseits die Kohlen billiger sind, anderseits 
weniger Koks für die Tonne Roheisen gebraucht, 
also auch entsprechend weniger Gas erzeugt 
wird, sind die zu erzielenden Ersparnisse natür
lich entsprechend niedriger. Jedoch auch hier 
ist man im gleichen Maße vorangeschritten wie 
in unserin Revier, und hat besonders die Firma 
K r u p p  auf ihrem neuen W erk  in R h e i n h a u s e n  
den Nachweis geliefert, daß dort das Interesse, 
durch die Beschaffung von Gasmaschinen Kohlen 
zu ersparen, ein ganz erhebliches ist. Mit Hilfe 
dieser W irtschaftlichkeit is t es eben möglich, 
in großen Gaszentralen einheitliche Kraftquellen 
zu schaffen, welche es gestatten , dieselben in 
Gebläsewind oder elektrische Energie umzuwan
deln und auf leichte A rt und W eise den Vcr- 
wendungsstellen zuzuführen. Dadurch is t das 
Bild der heutigen H üttenwerke gegenüber den 
früheren ein ganz anderes geworden, denn als 
Dampfzentralen hätte  inan diese Anlagen aui 
einem H üttenwerke kaum jemals in solchem 
Umfang ausgeführt, weil dabei die W irtschaft
lichkeit im Gegensatz zu den direkten Dampf
maschinenantrieben zu ungünstig geworden wäre 
Mit Genugtuung ist es zu begrüßen, daß es 
abgesehen von der Firm a Cockerill in Seraing 
gerade deutsche K onstrukteure und Hiittenleuti 
waren, welche tro tz  der vielen Mißerfolge unent
w egt vorangeschritten sind und in verhältnismäßig 
kurzer Zeit derartige Erfolge, wrie man sie heuti 
auf den meisten modernen Hüttenwerken zu ver 
zeichnen hat, erzielt haben. W enn es mir ge 
lungen sein sollte, durch die vorgebrachte? 
Ausführungen zur Verminderung der Betriebs 
Störungen, wrenn auch nur in geringem Maße 
beizutragen, so würde der Zweck dieses Vor 
träges erfüllt sein. (Lebhafter Beifall.)
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Beitrag zu r  Metallurgie des Martinprozesses.
Von D r.-Ing. T h e o d o r  N a s k e .

(Fortsetzung von Seite 194.)

I n s  wurde früher erw ähnt, daß die Vcrbren- 
•*—' nung von Silizium und Kohlenstoff von der 
Temperatur und der molekularen Konzentration 
dieser beiden Körper abhangt. Zur Veranschau
lichung des bezüglichen Reaktionsverlaufes unter 
den verschiedenen Verhältnissen sollen die nach
folgenden empirischen Versuche dienen:

1. Das Verhalten von Kohlenstoff und Si
lizium bei relativ  sehr niedrigen Tem peraturen 
(Frischen ohne Zuführung von Brennstoff).

2. Das Verhalten von Kohlenstoff und Si
lizium beim Frischen ohne E rz, d. i. durch die 
Wirkung der Ofengase allein.

3. Das Verhalten von Kohlenstoff und Si
lizium beim Frischen durch E rz und Ofengase.

a) Einwirkung von wenig vorgewarmtera Erz 
auf flüssiges Roheisen;

b) Einwirkung von s ta rk  vorgcwarmtein Erz 
auf flüssiges Roheisen;

c) Einwirkung von geschmolzenem E rz auf 
flüssiges Roheisen;

d) Einwirkung von sta rk  überhitztem Roh
eisen auf kaltes E rz.

Zu 1. Die niedrigste in Betracht zu ziehende 
Tem peratur, welche für die A rbeit der F luß
eisendarstellung in F rage kommt, dürfte die
jenige des flüssigen Roheisens sein. In eine etwa 
12 t  Eisen fassende Pfanne, in welche ent
sprechende Mengen E rz eingetragen wurden, 
kam auf dieses vom Hochofen direkt abge- 
stochencs Roheisen zur Einwirkung. Das Bad 
in der Roheisenpfanne zeigte in allen unten an
geführten Fallen lebhafte Reaktion, an der Ober
fläche des Bades war sehr bald nach der Ein
wirkung des Roheisens die Bildung einer kon
sistenten Schlackendecke bemerkbar. Die Re
sultate dieser A rt Versuche sind aus der T a
belle 4 zu ersehen.

T n  b o l l e  4.

J3o
s

i  A *• 
£ “ §

Analyse des KIscus Analyse- der Schlacke Roh Resul-
Iicmeikungcns * C Sl Mn p l'e Mn Pa 0» Sl Oa eisen Schlacke

Minuten % % % % % % % % ke kff kff

I 45 | 3,82
3,80

1,75
0,14

2,79
0,42

0,16
0,11 31,44 18,91 0,64 31,60 6 082 736 800

Martlnrohelscn, Probe vom Hoch
ofen. Vor dem Einkippen in den 
Martinofen.

II

III

30 |  

30 |

3,79
3,71
4,23
4,21

3,27
0,49
1,30
0,37

1,52
0,38
2,19
0,81

0,06
0,03
0,17
0,14

41,52

16,20

6,29

19,62

0,11

0,43

36,10

35,35

7 000 

10 000

1400

688

1500

700

Gießereiroheinen, Probe vom Hoch- j 
ofen. Yor dem Elnklppen in l 
den Martinofen.

Martinrohelacn, Probe vom Hoch
ofen. Probe vor dem Einkippen 
in den Martinofen.

Aus der Tabelle 4 ist zu entnehmen, daß 
bei der Einwirkung von E rz auf flüssiges Roh
eisen ohne Zufuhr von W arme Silizium und 
Mangan zum größten Teil aus dem Eisen ab
geschieden werden, der Kohlenstoff hingegen 
fast gänzlich im Bade erhalten bleibt. Der 
metallurgische Verlauf der Reaktion ist in seiner 
Charakteristik mit dieser kurzen Bemerkung 
erschöpft; nicht unwichtig für die Praxis ist die 
Erörterung der Frage, ob das soeben erwähnte 
Verfahren mit Rücksicht auf die Abscheidung 
gewisser Fremdkörper aus dem Eisen durch das 
Erz als vorbereitende Operation für den im 
Martinofen fortzusetzenden Erzfrischprozeß w irt
schaftliche Vorteile für sich hat. D i c h  m a n n * ist 
der Ansicht, daß hierdurch ein für den M artin
prozeß weniger geeignetes Eisen durch Abschei
dung der erwähnten Verunreinigungen auf dem 
angegebenen W ege für den eigentlichen Frisch
prozeß nutzbar gemacht werden kann.

* „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 23 S. 1337.

W enn neben dem Silizium nicht auch das 
Mangan vom E rz angegriffen werden würde, so 
könnten wir mit dieser A rt des Vorfrischens 
des Roheisens recht zufrieden sein, denn für 
den Roheisenerz frischprozeß kann man nicht 
genug siliziumarmes Eisen verwenden. Dem
entgegen darf der M angangehalt nicht zu niedrig 
gehalten werden, soll dies nicht auf Kosten 
eines zu Ende der Charge hinzuzusetzenden 
größeren Ferroinanganquantums erfolgen. Einem 
Manganmangel kann man, wie früher schon 
erw ähnt wurde, dadurch begegnen, daß man die 
Schlacke im Ofen gleich zu Anfang des P ro 
zesses mit Manganoxyden anreichert (durch Ein
tragung von M anganerz), und können Vorteile 
aus dem Vorfrischen des Roheisens in der Pfanne 
nur dann abgeleitet werden, wenn es sich von 
Haus aus um V erarbeitung eines mit Absicht 
erblasenen, sehr manganarmen und zufälliger
weise etwas .siliziumreichen Roheisens handelt, 
und wenn der hohe Siliziumgehalt für den Ver
lauf des Prozesses als ungünstig erkannt wurde.
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Demgemäß wird diese A rt des Vorfrischens als 
vorbereitende Operation für den M artinprozeß 
nicht als Regel, sondern nur in Ausnahmefällen 
zu empfehlen sein. Bei dieser Gelegenheit sei 
noch auf nachfolgende Erscheinung hingewiesen. 
Die Aufnahmefähigkeit des Eisens für Kohlen
stoff ste igert sich im allgemeinen mit der Tem
p era tu r; beim Abkühlen und im weiteren V er
laufe der E rstarrung  scheidet sich der über
schüssige (dem Lösungsvermögen des Eisens 
nicht entsprechende) Kohlenstoff in Form von 
G raphit ab. Durch Zufuhr von W ärm e ist man 
wieder in der Lage, den bereits ausgeschiedenen, 
graphitischen Kohlenstoff in Lösung überzu
führen. Die Erscheinung der Graphitausschei
dung t r i t t  beim Abstechen namentlich von etwas 
heißem Roheisen in eine leere Roheisenpfanne 
deutlich zutage, und wird diese Kohlenstoff
abscheidung uin so merklicher, je  mehr das Roh
eisen in der Pfanne abkühlt. (Gelegentlich eines 
Versuches wurde von einer 10 000 kg Roheisen 
enthaltenden Pfanne (4,5d °/o G) die abgeschie
dene Garschaummenge mit 140 kg festgestellt.) 
Beim Einkippen des Roheisens in den M artin
ofen empfiehlt es sich, den Garschaum zurück
zuhalten, denn bei der hohen Tem peratur des 
M artinofens würde der G raphit wieder in Lösung 
übergeführt werden und müßte mit Aufwand von 
Oxydationsmitteln aus dem Bade entfernt werden. 
Die Verbrennung von Silizium und Mangan mit 
Hilfe von E rz erfolgt wie immer so auch in 
der Roheisenpfanne in exothermischer Reaktion, 
so daß die Tem peratur des Bades hierdurch 

. gesteigert wird, und außerdem is t nach erfolgter 
Einwirkung das vorgefrischte Roheisen durch 
die an der Oberfläche ers ta rrte  Schlackendecke 
vor Abkühlung geschützt. Mit der Erhöhung

In  der Zeitdauer von 90 Minuten sind dem
nach vom Kohlenstoftgehaite des eingesetzten 
Eisens 1G °/o, vom Siliziumgehalte 74°/o oxy
diert worden. Bei Einwirkung einer oxydierenden 
Flamme auf flüssiges Eisen gibt le tzteres, zu 
Fes 0 4 oxydiert, durch Verm ittlung des Kohlen
stoffes einen Teil seines Sauerstoffes an das 
Silizium a b ; die so . gebildete Kieselsäure wird 
von Mangan gebunden und veranlaßt die Bildung 
einer manganhaltigeu sauren Schlacke. Durch 
immer neu hinzutretende Sauerstoffmengen wird

der Tem peratur steh t aber eine Steigerung des 
Lösungsvermögens des Eisens für Kohlenstoff 
im Zusammenhänge und vdrd aus diesem Grunde 
in der Mehrzahl der Fälle ein mit E rz auf an
gegebene W eise vorgefrischtes Roheisen immer 
an Kohlenstoff reicher sein, als wenn un ter den
selben Verhältnissen das E rz weggeblieben wäre. 
Auf Grund einer praktischen Beobachtung sei 
hier konsta tiert, daß in der Pfanne vorgefrischtes 
Eisen fast gar keine Graphitausscheidung auf- 
wies. Daß den ganzen Frischprozeß hindurch 
das Mitführen von Kohlenstoffmengen, die unter 
anderen Umständen in den Martinofen nicht 
hineingelangt wären (Zurückhalten des G ar
schaumes), als kein erstrebensw erter V orteil für 
die Durchführung der Frischarbeit anzusehen 
ist, bedarf w'ohl keiner näheren Begründung. 
Die erwähnten Momente, verm ehrt durch den 
Umstand, daß die Ausnutzung des E rzes in der 
Roheisenpfanne nur eine sehr unvollkommene ist 
(50 bis 60 °/o vom Eisengehalte), können die Vorteile 
dieser A rt des Vorfrischens von Roheisen un ter Um
ständen als sehr problematisch erscheinen lassen.

Zu 2. In einen leeren Martinofen wurden 
20 018 kg flüssiges Roheisen chargiert und durch 
90 Minuten ohne E rz  und Kalkzuschlag der 
oxydierenden W irkung der Flamme überlassen. 
Das Bad verhielt sich in dieser Zeit sehr träge, 
die Reaktion äußerte sich in schwacher Kohlen
oxydausscheidung und Bildung einer dünnflüssigen 
Schlackendecke. Die Tem peratur stieg sehr bald 
und es zeigte sich, daß während der oben an
geführten Versuchsdauer das basische H erdfufter 
sehr s ta rk  angegriffen wurde. Die in gewissen 
Zeitabschnitten dem Bade entnommenen Eisen- 
und Schlackenproben wiesen die in der Tabelle 5 
angeführte Zusammensetzung auf.

die Oxydation des Eisens konstant erhalten. 
Mit steigender K onzentration der Manganoxyde 
in der Schlacke beteiligt sich der Sauerstoff der 
le tzteren an der F rischarbeit in der früher 
bereits erwähnten Weise.

Z u  3a. D er Versuch, wenig beziehungsweise 
gar nicht vorgewärm tes E rz  auf flüssiges Roh
eisen im Martinofen zur Einwirkung zu bringen, 
wurde nach zwei Richtungen hin durchgeführt 
und zw ar indem einmal, bevor das Eisen ein
gekippt, eine größere Erzmenge so rasch wie

T a b e l l e  5.

Probe
Zelt
der Zusammensetzung des Elsen- Die Schlacke enthielt

Probe
nahme C Sl 51 n p s Fe Mn P1O5 SlOs Bemerkungen

Kr. Uhr % % % % % % % % %

i 10°° 4,47 0,70 2,31 0,15 0,04 _ _ — Probe vor dem Einkippen in den 
Martinofen.

n IO05 4,45 0,44 2,17 0,12 0,03 4,86 10,90 1,65 27,70 4
i n 10“ 4,31 0,40 e 27 0,15 0,03 3,14 7,42 0,21 34,60
IV IO50 4,14 0,33 2,41 0,15 0,02 1,07 3,71 0,05 41,30 \ Proben aus den» Martinofen.
V

VI
1113 
11 30

4,04
3,76

0,23
0,18

2.48
2.48

0,14
0,14

0,02
0,92

0,95
1,72

2.94
2.94

0,02
0,05

39.80
35.80 / Charge sehr heiß.
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möglich — um starkes Anwilrmen zu vermeiden — 
in (len Ofen eingetragen wurde, wobei ein w eiterer 
Erzzusatz erst dann erfolgte, sobald die Schlacke 
vollständig ruhig geworden w a r ; das andere 
Mai wurde die anfänglich eingesetzte Erzmenge 
geringer bemessen, dafür aber dein Bade in 
kleineren Zeitabschnitten bestimmte Erzmengen

hinzugefügt. In ersterem  Falle wurden ein
gesetz t 3280 kg E rz , 984 kg K alkstein und 
20 303 kg Roheisen; im zweiten Falle hin
gegen 2460 kg Er z ,  820 kg Kalkstein und 
20 580 kg flüssiges Roheisen. Die Tabellen 
6 und 7 machen den jeweiligen Reaktionsverlauf 
ersichtlich.

T a b e l l e  6.

Probe Zeit
Elsen Schinckc

C Si Mn l> s Fe FcO Fe» Os Mn Pj Os SIO» Bemerkungen
: Kr, Uhr % % % % % % % % % % %

I 2  40 4,Gl 0,84 2 ,2 0 0,15 0 ,0 2 _ — _ _ _ — Zusammensetzung des Roheisens
1 1 3 00 4,56 0,19 0,45 0,05 0 , 0 1 41,51 47,88 6 , 1 0 15,22 2,36 17,68

III 3 JO 3,82 0,09 0,45 0,03 0 ,0 2 31,67 36,29 4,91 15,71 2,93 19,05
IV 500 2,04 0,06 0,45 0 ,0 2 0 , 0 1 14,71 16,67 2,71 13,96 2,44 2 1 , 6 6
V 5 15 1,56 0,05 0,52 0,03 0,04 10,79 12,04 2,03 13,51 2,50 23,05

VI 5 « 1,47 0,05 0,63 0,03 0 ,0 2 10,32 10,36 3,23 12,67 2,35 23,00 820 kg Erz zugesetzt

VII 6 15 0,42 0,05 0,49 0,03 0,05 10,56 11,44 2,37 12,04 2,03 22,90 81 „ „

VIII 7  10 0,08 0,05 0 ,8 6 0,03 0,05 9,25 9,76 2,87 11,80 2,03 23,60 Nach Zuschlag von 100 kg Spiegel

IX 7  80 0,07 0 ,0 2 0,91 0,03 0,03 7,35 7,47 2 ,2 0 14,49 1,72 22,25 Fertigprobe 245 kg Ferromangan

T a b e l l e  7.

Probe

J!r.

Zoll

Uhr

Eisen Schlacke

C

%

Si

%

Mn

%
P

%

fl
%

Fe

%

FcO

1%

Fes Os

%

Mn

%
Pa Os 

%

si Q i

Si

Bemerkungen

I 400 4,26 1,26 2,83 0,18 0 ,0 2 ___ _
- - ___  . ___ _ Zusammensetzung des Roheisens

1 1 4  15 3,87 0,14 0,56 0,07 0 ,0 2 18,62 22,41 1,70 18,43 2,05 25,20
III 440 3,74 0,07 0,35 0 ,0 2 0 ,0 2 14,59 16,47 2,54 17,80 2,35 24,70 ¡820 kp Erz zugeftetzt

IV 54 5 3,14 0,05 0,35 0,01 0,02 22,06 25,00 3,73 14,59 2,13 21,65 ¡820  „ „

V 6 55 1,91 0,05 0,35 0,01 0,04 13,64 16,00 1,70 13,06 1,73 22,20 ¡410 „  „

VI 7 to 1,25 0,04 0,42 0,03 0,04 1 2 , 1 0 14,02 1,70 12,74 1,67 23,75 410 „ „

VII 7 40 0,71 0 ,0 2 0,42 0,05 0,08 10,67 12,51 1,34 12,43 1,53 24,30 ..4-iC •• I
VIII 900

■
0,05 0 , 0 1 0,56 0,05 0,06

-

D iagram m  Nr. 2 (zu Tabelle 7). 

E insatz: 20 580 kg flüssiges Roheisen, 2480 kg 
Erz und 820 kg Kalkstein. N achchargieren 
w eiterer Erzm ongen in kürzeren Zeitintervallon. 
Erzeinsatz in kaltem  Zustande. F rischdauer 

300 Minuten. i

D iagram m  Nr. 1 (zu Tabelle 0).

Einsatz: 20 303 kg  flüssiges Roheisen, 3280 kg 
Erz und 984 kg Kalkstein. W eitere Erzm engen 
nach beendigter Schlackenreaktion zngesetzt. 
Erzeinsatz in kaltem  Zustande. Frischdauer 

300 Minuten.
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Zu  3b. Um die W irkungsweise von sta rk  
vorgewärmtem E rz  auf flüssiges Roheisen zu 
untersuchen, wurden 3280 kg E rz  und 820 kg 
K alkstein in einen leeren Martinofen eingeworfen 
und etwa 30 Minuten der Ofenhitze ausgesetzt. 
Das M aterial w ar nicht geschmolzen, sondern 
nur auf helle R otglut angewärm t. Hierzu sei 
bemerkt, daß Eisenoxyd (das zugesetzte E rz 
bestand fast aus reinem Eisenoxyd) bei hohen 
Tem peraturen bekanntlich Sauerstoff abspaltet, 
indem es in die feuerbeständige Form des Oxydul

oxydes übergeht. In  dom oben erwähnten rotglühen
den Zustande is t die Sauerstoffabgabe nur eine be
schränkte gewesen, und ergab die Untersuchung 
einer dem Ofen entnommenen Erzprobe, daß fast 
sämtliches Eisen noch in der Oxydform vorhanden 
war. Auf die s ta rk  vorgewärm te Erzmenge wurden 
19 730 kg flüssiges Roheisen eingegossen. Die 
Reaktion war eine sehr heftige und hielt die ganze 
Chargendauer hindurch an. Die Analysenresultate 
der in bestimmten Zeitintervallen dem Bade ent
nommenen Proben enthält die Tabelle 8.

T a b e l l e  8 .

Probe

Nr.

Zelt

Uhr

K 1 e n S c h l a c k e
Bemerkungenc | si 

% ' %
Mn P
% ! %

Fe
%

FeO
%

FejOj

%
Mn
%

SI Oa
%

r 400 3,8t I 0,79 1,95 ! 0,17 — _ _ — Zusammensetzung des Roheisens.
i i 4 *5 3,62 0,09 0,31 0,02 19,88 23,90 1 ,86 12,62 16,90

i n 4 50 3,38 | 0,04 0 ,2 1  0 ,0 1 19,65 22,30 3,29 11,81 14,95
IV 6  00 1,03 0,04 0,39 0,01 9,60 10,70 1,94 12,16 20,50 820 kg Erz nach der Probenahme
V 6 5 0 0,98 0,04 0,42 0,01 7,49 8,57 1,18 11,41 21,25 328 kg Erz chargiert. [chargiert.

VI 7 15 0,07 0,04 0,53 0,02 5,01 5,08 1,51 10,31 21,45 Vorprobe.
VII goo 0,07 0,02 0,71 0,03 3,95 3,95 1,26 13,33 21,60 Fertigprobe.

\ \ *
Fl
*

>
,

\
£i»
r

I \ \ t

%w Ä . Nw %\
V /Y Y # &1 \

% \ \
/ 5 t

/ z

7v /
' / ' / / /W,% 6 1m&\

\

Sauerstoffgehaltes ab, um in die nächst niedere 
Oxydationsstufe überzugehen. Eine dem Ofen 
entnommene Probe eingeschmolzenen E rzes war 
nach dem E rstarren  und Zerreiben sta rk  magne
tisch und die Analyse ergab das Vorhandensein 
von überwiegend Oxyduloxyd. In langsamem 
Strome wurden 17 843 kg flüssiges Eisen zur 
Einwirkung gebracht. Nach unm ittelbarer Be
rührung des Roheisens mit dem flüssigen Erze 
setzte eine sehr lebhafte Reaktion ein, wobei eine 
intensive Entkohlung des Eisens deutlich zu er
kennen war. Die Schlacke stieg alsbald, und blieb 
während der ganzen H itze in nicht unterbrochener 
Reaktion. Die Analysen der entnommenen Proben 
sind in Tabelle 9 zusammengestellt.

T a b e l l e  9.

Diagram m  Nr. 3 (zu Tabelle 8 ).

E inw irkung von vorgew ärm tem  Erz auf flüssiges 
Roheisen. E insatz: 19 730 kg flüssiges Roheisen, 
3280 kg Erz und 820 kg Kalkstein. Vorwärm - 
daucr für Erz und K alkstein 30 Minuten.

Frischdauer 240 Minuten.

Z u 3 c. W ird auf eingeschmolzenes E rz 
flüssiges Roheisen zur Einwirkung gebracht, so 
ergeben sich hierdurch Verhältnisse, bei denen 
der Erzfrischprozeß unter den im Martinofen 
höchst zu erreichbaren Anfangstem peraturen sich 
vollzieht. In  Verfolgung dieses Zweckes wurden 
3280 kg E rz  und 820 kg Kalkstein in den Ofen 
eingesetzt und nach V erlauf einer Stunde zu 
einer homogenen Masse eingeschmolzen. Wie 
früher erw ähnt wurde, g ibt Eisenoxyd bei der 
Schmelztemperatur des E rzes einen Teil seines

Probe

Nr.

Zelt

Uhr

i 1.*°
11 P 5

111 2  15

IV 2  to

V 3 so

VI 3 50

VII 410

V III 430

Bemerkungen

1*56 0,14! Analyse de» Roheisens. 
0,28 0 ,0 1 !
o n i  n n ii  Nach Probenahme 820 kg U,~4 U,Ui| FfZ zu?cset/t.

3,90; 1,03
3,350,05 
2,51 0,05
1,69 0,05¡0,24 0,01*
n ee n npt n oi fin i Nach Probenahme 82 kg0,66 0,05 0,31 ;0,01, Erz zugMetze.
0,29 0,05 0,3!) 0,01
0,07:0,02'0,39 0 ,0 2 ! H ö rp ro b e  ro tb rü c h lg . 50 kg

b hplegel.
, ,07;0,02 0,39:0,02| F e rtig p ro b e .
I

Z u  3d. Anschließend an die soeben be
sprochenen Fälle sollen noch jene Verhältnisse 
untersucht werden, welche bei Einwirkung von 
s ta rk  überhitztem flüssigem Roheisen auf k a lt 
eingesetztes E rz  eintreten. Der sich hierbei 
ergebende Reaktionsverlauf ste llt eine F o rt
setzung der aus der Tabelle 5 ersichtlichen 
Versuchsreihe vor. Nachdem die ursprünglich
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eingesetzten 20 018 kg Roheisen durch 90 Mi
nuten der Ofenhitze ausgesetzt waren, sind 
gemäß den in der Tabelle 5 angegebenen W erten 
etwa 260 kg an Abbrand verloren gegangen, 
so daß zur F ortsetzung des Versuches annähernd 
19158 kg in Rechnung zu ziehen sind. Auf

Diagramm Kr. 4 (zu Tabelle 9).

Einwirkung von flüssigem Roheisen auf flüssiges 
Erz. Einsatz: 17 843 kg flüssiges Roheisen, 
3280 kg Erz und 820 kg Kalkstein. Erz 
und Kalkstein eingeschmolzen in GO Minuten. 

Frischdauer 190 Minuten.

dieses nun hocherhitzte Eisen wurden in klei
neren Zeitabschnitten entsprechende Mengen E rz 
zur Einwirkung gebracht, und erscheint der 
R eaktionsverlauf in der Tabelle 10 dargestellt.

Diagramm Kr. 5 (zu Tabelle 5 und 10).

Einsatz: 20018 kg flüssiges Roheisen, welche 
ohne Erzzuschlag durch 90 Minuten im Ofen 
angowürmt wurden. Hierauf Erzzuscbläge in 
kleineren Zeitabschnitten. Yorwärmdauer 90 
Minuten. Frischdauer 210 Minuten. Gesamt

chargendauer 300 Minuten.

T a b e l le  10.

Probe Zeit
E i 9 C 11 S e h l ack c

c Mil S1 1* Fe Fe 0 Fes 03 P2Ü6 Mil SiO*
Nr. Uhr % % % % % % % % % %

VI 11 SO 3,76 2,48 0,18 0,14 1,72 O Ol — 0,05 2,94 35,80
VII 1165 2,98 0,87 0,05 0,06 10,85 12,05 2,11 2,29 18,97 22,90

VIII 12 so 2,56 0,35 0,05 0,02 26,03 29,43 4,48 2,00 16,24 18,50
IX 1“ 1,60 0,31 0,05 0,04 14,88 17,55 1,77 1,74 14,42 22,80
X O 05 0,46 0,28 0,02 0,01 _ — --- -- — —

XI 235 0,22 0,28 0,02 0,01 14,88 17,83 1,44 1,85 11,76 2.0,70
XU 3 00 0,05 — 0,01 0,01 13,52 14,82 2,87 1,58 10,85 18,70

Bemerkungen

Nacl» Probenahme 820 kg Erz 
eingesetzt.

Nach Probenahme 1640 kg Erz 
eingesetzt.

Nach Probenahme 820 kg Erz 
eingesetzt.

Nach Probenahme 820 kg Erz 
eingesetzt.

} Charge überfüttert.
Bad kalt, Vorprobe rotbrüchig.

T a b e l l e  11.

Ga t t u n g
Chargen
dauer in 
Minuten

Ver
brannte
Fremd
körper

Ent
sprechen

Sauer
stoff

H

Verbrannter 
Sauerstoff i. d. 
Minute (*j) als 
Maß der Re

aktionsintensität

kff

B e m e r k u n g e n

Einwirkung von flüssigem Roheisen auf kaltes Erz 300 1374,79 1523,00 5,07 Siche Diagramm Nr. 1 zu Tab. 6.
Einwirkung von flüssigem Roheisen auf vor-

gewärmtes E r z .................................................. 240 1162,10 1261,08 5,30 Siehe Diagramm Nr. 3 zu Tab. 8.
Einwirkung von flüssig. Roheisen auf flüssig. Erz 190 1095,57 1204,55 6,33 Siehe Diagramm Nr. 4 zu Tab. 9.
Einwirkung von überhitztem flüssigem Roheisen

210 1266,48 1192,66 5,70 Siehe Diagramm Nr. 8 zu Tab. 10 
und 5.
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W enn w ir als Maß der Reaktionsintensität 
diejenige Menge Sauerstoff in B etracht ziehen, 
welche in der Zeiteinheit die ganze Chargen
dauer hindurch in Aktion tr i t t ,  so kommen w ir 
zu folgenden R esu lta ten :

Beispiel zu Tabelle 6 : E ingesetzt wurden 
20 303 kg flüssiges Roheisen; bezogen auf diesen 
E insatz wurden in 300 Minuten verb rann t:

kg Sauerstoff
921,75 kg Kohlenstoff, * diese entsprechen 1225,85
166,48 „ Silizium, „ „ 189,78
261,90 „ Mangan, „ „ 75,95

24,36 „ Phosphor, ’ . „ „ 31,42
Sa. 1374,49 kg Abbrand, entsprechend 1523,00

. kg Sauerstoff 
* 1 kg Kohlenstoff 1 btd(lrf ( (CO) 1,133

1 „ Silizium 1 zu seiner I (SiOa) 1,140
1 „ Mangan | Xcr- 1 (MnO) 0,290
1 „ Phosphor ) brt'Dttu“S l(P a0 5) 1,29

In jeder Minute als Zeiteinheit tra ten  daher 
in diesem Falle 5,07 kg Sauerstoff in Reaktion.

Mit Anwendung dieser Berechnung auf die 
.vorbesprochenen Versuchsreihen ergeben sich die 
vorstehenden Verhältnisse (Tabelle 11 Seite 233): 

Bei B etrachtung der Tabellen 6 bis 10 und 
der dazugehörigen Verbrennungskurven ersieht 
man deutlich genug den Einfluß der A rbeits
weise auf die Oxydation der Frem dkörper des 
Roheisens. U nter allen Verhältnissen is t der 
Kohlenstoff derjenige Körper, welcher zu seiner 
Verbrennung den größten Aufwand an Sauer
stoff und W ärm e e rfo rd e rt; durch sein Verhalten 
ist demnach der V erlauf der Charge genau be
stimmt. U nter dem Einfluß einer mit Sauerstoff 
angereicherten Schlacke weist der Kohlenstoff' 
die Tendenz auf, gleichmäßig zu verbrennen. 
Die Verbrennungskurve wird unter dieser Voraus
setzung der Diagonalen des Koordinatenvierecks 
folgen, wie dies das Kurvenstück I I I  bis IV des 
Diagramms Nr. 1 veranschaulicht. Der steilere 
Einfall der Verbrennungskurve des Kohlenstoffes 
gegen die Zeitachse des Systems deutet auf 
intensivere Verbrennung hin. Die Oxydations
in tensität ist aber naturgem äß nicht allein von 
der Sauerstoffkonzentration in der Schlacke, 
sondern auch von der Tem peratur beider Phasen 
abhängig, und muß le tztere, von anormalen V er
hältnissen abgesehen, vom x\nfang zum Ende 
des Prozesses eine stetige Steigerung erfahren. 
Wenn im Anfänge der H itze der Kohlenstoff 
im Eisen und der Sauerstoff in der Schlacke in 
hoher K onzentration sich vorfinden, und damit 
die Bedingungen für den intensivsten Reaktions
verlauf gegeben w ären , so mangelt es zur 
Ermöglichung eines solchen in dieser Frisch
periode an der erforderlichen Tem peratur. In 
der Zunahme der Tem peratur im V erlauf des 
Frischprozesses ist eine Abnahme des Kohlen
stoffgehaltes im Bade begründet, und muß sich 
demnach, theoretisch genommen, in der Aendc-

rung dieser beiden W erte ein P unkt ergeben, 
welcher als Funktion der beiden Veränderlichen 
für die Reaktionsgeschwindigkeit den höchsten 
W ert liefert. In der T a t wird es dem mit dem 
Prozesse vertrau ten  Fachmanne nicht schwer 
fallen, die P e r i o d e  d e r  i n t e n s i v s t e n  E n t 
k o h l u n g  genau zu beobachten. Bei der Ein
wirkung von kaltem  E rz  auf flüssiges Roheisen 
(Tabelle 6 und 7) t r i t t  erfahrungsgem äß die 
maximale Entkohlung dann ein, wenn das Bad 
die H älfte seines Kohlenstoffgehaltes bereits aus- 
geschieden hat, und hält sich für gewöhnlich in 
der gleichen S tärke konstant, bis der Kolden- 
stoffgehalt unter 1 °/o gesunken ist. Die Schlacke 
is t infolge des starken Kohlenoxydauftriebes 
schaumig und hat ihr Volumen s ta rk  v e rg rö ß e rt; 
nach dem oben angegebenen Punkte beginnt die 
Schlacke zu fallen, und bei etwa 0,5 °/o Kohlen
stoff im Eisen haben w ir nunmehr eine kochende 
Schlacke vor uns. Der Erscheinung einer 
schaumigen Schlacke hat T a l b o t *  eine andere 
Ursache zugeschrieben, als dies tatsächlich der 
F all ist. Der Verfasser sag t un ter ändern : 
„. . . . und bildet hierbei infolge der n i e d r i g e n  
T  e m p e r  a t u  r  des vom Hochofen kommenden 
Eisens die Schlacke eine sich wölbende schau
mige Masse, ein Zustand, der stundenlang an- 
dauert. Bei dieser Beschaffenheit der Schlacke 
geht die Entkohlung naturgem äß nur s e h r  
l a n g s a m  v o r  s i c h  . . . . “ Nachdem Talbot 
erw ähnt hat, daß die durchschnittliche Zusammen
setzung desBades 0,5 °/o Kohlenstoff nie übersteigt, 
sagt er w eiter: „. . . .  die so erzielte ständig hohe 
Tem peratur bew irkt einen ganz ändern Verlauf 
der Reaktion, wie das Aussehen des Bades deut
lich zeigt. A nsta tt des schaumigen schmorenden 
Zustandes, der stundenlang andauert, geht hier 
die Reaktion unter lebhaftem Kochen vor sich, 
bis nach 13 bis 30 Minuten das Bad sich wieder 
beruh ig t.“ Nach der auf Seite 684 („Stahl 
und E isen“ 1903) ersichtlichen Zusammenstel
lung B wurden um 12 Uhr 10 Min. 46 000 Pfund 
=  20 700 kg Roheisen chargiert. Um 1 Uhr 
55 Minuten, also nach 105 Minuten, hatte  das Bad 
0,09 °/o Kohlenstoff. Die ursprünglich berechnete 
Zusammensetzung des Bades ergab im Mischungs
verhältnis 0,55 °/o Kohlenstoff, so daß in 105 Min. 
0,46 °/o oder, bezogen auf das Badgewicht, 
9 5,22 kgKohlenstoffoxydiert wurden, entsprechend 
einer Reaktionsintensität vj =  0,9 kg Kohlenstoff' 
in der Minute. Mit Berücksichtigung der vom 
Verfasser angegebenen hohen Tem peratur und 
der Sättigung der Schlacke an Sauerstoff 
(29,59 °/o Eisen) ergibt sich im Vergleiche dieser 
Zahl mit der laut unserer Tabelle 6 in der 
maximalen Entkohlungsperiode in der Minute 
verbrannten Kohlenstoffmenge von annähernd 
5 kg ein sehr m äßiger Reaktionsverlauf, der

* „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 11 S. 687.
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eine kochende und nicht schäumende Schlacke 
vollauf rech tfertig t. N icht also die „niedrige 
Tem peratur“ und eine „langsame Entkohlung“ 
bedingen beim Erzfrischprozesse eine schäumende 
Schlacke, sondern gerade eine hohe Tem peratur 
und eine intensive Entkohlung haben das Schäumen 
der Schlacke zur unm ittelbaren Folge. Die Be
rechnung des in der Minute austretenden Gas
quantums bestätig t dies. 1 1 Kohlenoxyd wiegt 
1,25 g und entspricht daher 1 kg Kohlenoxyd 
800 1 Kohlenoxyd. Das Gas entweicht mit einer 
Temperatur von etwa 1600° C. und entspricht 
bei dieser Tem peratur 1 klg Kohlenoxyd =  6872 1 
Kohlenoxyd. Angenommen, es verbrennen in 
der Periode der maximalen Entkohlung 4,5 kg 
Kohlenstoff i. d. Minute, so sind dies 10,50 kg 
Kohlenoxyd in der Minute, welche mit Be
rücksichtigung der Tem peratur Yon 1600° C. 
ein Volumen von 5 73/* cbm repräsentieren. 
Wenn wir also die obigen Tabellen 8, 9 und 10 
und die korrespondierenden Diagramme in der 
sooben erwähnten Richtung genau prüfen, so 
finden w ir, daß die Periode der maximalen 
Entkohlung, welche, wie erwähnt, bei der Ar
beit mit kaltem Zuschlag und flüssigem Roh
eisen von gewöhnlicher Tem peratur nach der 
Ausscheidung des halben Kohlenstoffgehaltes für 
gewöhnlich einsetzt, bei Vorwärmung einer oder 
beider Phasen nach dem Anfänge des Frisch
prozesses hin verschoben wird. J e  w eiter das 
Vorwärmen von E rz  und Roheisen getrieben 
wird, desto früher t r i t t  die Periode der 
maximalen Entkohlung ein und setzt bei E in
wirkung von flüssigem E rz auf vorgewärm tes 
flüssiges Roheisen nach unm ittelbarer Berührung 
dieser beiden Phasen ein. Im Zeitpunkte des 
E intrittes der maximalen Entkohlung liegt das 
Schwergewicht des ganzen Prozesses; belehrt 
uns doch die Tabelle 11, daß zwischen dem 
Zeitpunkt der maximalen Entkohlung und Re
aktionsintensität ein gewisser Zusammenhang 
besteht, so zw ar, daß im allgemeinen mit 
dem Verschieben der Periode der maximalen 
Entkohlung vom Ende zum Anfang des Frischens 
der W ert der R eaktiousintensität (rj) steigt. 
D e m g e m ä ß  w i r d  b e i m  E r z f r i s c h e n  d i e  
M e n g e  d e s  i n  d e r  M i n u t e  i n  A k t i o n  
t r e t e n d e n  S a u e r s t o f f e s  d e n  h ö c h s t e n  
D u r c h s c h n i t t s w e r t  e r r e i c h e n ,  w e n n  d i e  
P e r i o d e  der m a x i m a l e n  E n t k o h l u n g  
zu A n f a n g  d e s  P  r  o z e s s es u n m i t t e l b a r  
e i n  se t z  t.

Die Ergebnisse der vorliegenden Unter
suchungen zusammenfassend, kommen wir zu 
nachstehenden S c h lu ß fo lg e ru n g e n :

1. U nter dem Einflüsse von gebundenem 
oder freiem Sauerstoff auf flüssiges Roheisen 
wird der in letzterem  gelöste Kohlenstoff in 
erster Linie zur Verbrennung gebracht. Die 
auf diese W eise gebildeten Verbrennungsprodukte,

als welche vorwiegend das Kohlenoxyd anzu
sehen ist, werden durch das Silizium des Eisens 
reduziert und der elementare Kohlenstoff vom 
Bade wieder aufgenommen, Die Reduktion des 
Kohlenoxydes durch das Silizium wird um so 
q u an tita tiv e r sein, je  siliziumreicher das Roh
eisen ist, die Entkohlung des Roheisens wird 
daher um so intensiver eiutreten, je  silizium
reicher das zu frischende Roheisen ist.

2. Da infolge seiner molekularen Gefiige- 
lockerung, welche mit W ärm eabsorption ver
bunden ist, die Verbrennlichkeit des Kohlenstoffes 
gesteigert wird, so ergib t sich aus der auf diese 
W eise gesteigerten Affinität zum Sauerstoffe die 
intensivere Entkohlung des Bades mit steigender 
Tem peratur. Von dieser V oraussetzung aus
gehend, wird

3. bei Einwirkung von flüssigem Roheisen 
auf kaltes E rz mit Ausschluß von w eiterer 
W ärmezufulir das Silizium (neben Mangan) durch 
Verm ittlung des Kohlenstoffes zum größten Teil 
entfernt. In A nbetracht des Umstandes, daß 
der infolge Tem peraturabnahme sich ausschei
dende graphitische Kohlenstoff durch den Abbrand 
an Silizium und die dadurch verursachte Tem
peraturerhöhung des Bades abermals in Lösung 
übergeführt wird, findet bei diesem. Oxydations
prozesse in der Regel nur eine geringe E n t
kohlung des Eisens s ta tt.

4. Ohne Hinzufügen von künstlichen Oxy
dationsmitteln, also durch Einwirkung einer oxy
dierenden Flamme, werden die Frem dkörper nach 
Maßgabe ih rer Affinität aus dem Eisen entfernt. 
Ih re Abscheidung erfolgt verhältnism äßig langsam, 
und es muß mit Zugrundelegung der auf Seite 193 
N r. 6 angeführten Verbrennungstem peraturen 
und mit Anwendung des Gesetzes der Massen
w irkung als bestimmt angenommen werden, daß die 
Verbrennung der Frem dkörper auf dem W ege der 
Eisenoxydbildung (intermolekular) vor sich geht.

5. Durch Zuschlag von künstlichen Oxy
dationsmitteln w ird die Verbrennung der Frem d
körper im Eisen im allgemeinen beschleunigt. 
In dem Maße, wie die Tem peratur der reagie
renden Massen vom Anfang zum Ende der Frisch
dauer zunimmt, verringert sich der W ert für 
die molekulare K onzentration des Kohlenstoffes 
im Eisen. Da der günstigste Effekt für den 
Frischprozeß beim Zusammentreffen der höchsten 
W erte  dieser beiden Veränderlichen (Tem peratur 
und molekulare K onzentration) zu erw arten ist, 
w ird sich je  nach der A rt der vorgenommenen 
F rischarbeit im Verlaufe einer H itze ein Punktbezw . 
eine Zeitperiode ergeben, in welcher die in der Zeit
einheit verbrannte Kohlenstoffmenge das Maximum 
erreicht (Periode der maximalen Entkohlung).

6. Die Periode der maximalen Entkohlung 
t r i t t  in der Regel bei Einwirkung von kaltem 
E rz  auf flüssiges Roheisen von gewöhnlicher 
Tem peratur dann ein, wenn die H älfte des im
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Eisen enthaltenen Kohlenstoffes bereits ver
brannt ist. Mit der S teigerung der Anfangs
tem peratur eines der beiden oder aber beider 
aufeinander reagierender Körper (Erzzuschlag 
und Roheisen) wird die Periode der maximalen 
Entkohlung vom Ende gegen den Anfang des 
Prozesses verschoben und se tz t bei Einwirkung 
von flüssigem E rz auf vorgewärm tes flüssiges 
Roheisen nach unm ittelbarer Berührung ein.

7. Das E intreten der Periode der maximalen 
Entkohlung und die Reaktionsgeschwindigkeit, 
d. i. die in der Zeiteinheit in Aktion tretende 
Menge Sauerstoff in Kilogramm, stehen in einem 
bestimmten Verhältnis, so zw ar, daß, je  mehr 
die Periode der maximalen Entkohlung gegen den 
Anfang der Frischdauer gerückt erscheint, der 
W ert für die Reaktionsgeschwindigkeit zunimmt.

Die unter P unkt 7 angeführte, durch zahl
reiche Versuche erwiesene regelm äßige Erschei
nung ist für den Erzfrischprozeß eigentlich das 
w ichtigste M oment; der P rak tik e r hat es danach 
in der Hand, die maximale Entkohlung in an
gemessener Zeit eintreten zu lassen und somit 
die Reaktionsgeschwindigkeit in beliebiger Weise 
zu regeln. Das geeignete Mittel hierzu ist das 
Vorwärmen der M aterialien vor ih rer gegen
seitigen Einwirkung. Durch die vorliegenden 
empirischen Versuche fand eine allgemein be
kannte Tatsache, daß durch Tem peraturerhöhung 
reagierender K örper in der Regel eine S teige
rung ihrer Reaktionsintensität zu erw arten ist, 
ihre Bestätigung. Auch die Idee des Vor- 
wärmens der Materialien beim Erzfrischprozesse 
ist nicht neu, und wurden in dieser Richtung 
auf vielseitigen Versuchen die verschiedensten 
A rbeitsverfahren begründet, welche bisher in 
die P rax is nur mangelhaften Eingang fanden. 
Die A rbeit mit vorher vorgewärmtem bezw. ein
geschmolzenem E rz hat bisher viele Gegner ge
habt; läß t es sich ja  doch nicht leugnen, daß ein- 
geschmolzcnes Eisenoxyd ein die meisten Ma
terialien sehr intensiv aufschließendes Agens ist, 
welcher Umstand beim Verschleiße eines wie 
immer ausgefütterten Ofens sta rk  zur Geltung 
kommt, abgesehen davon, daß das E rz  infolge 
seiner hohen spezifischen W ärm e zu seinem 
Schmelzen eine unverhältnism äßig hohe W ärm e
menge aufbraucht. Vielfach wurde auch der 
Einwand erhoben, daß bei der Arbeit mit früher 
vorerhitzten M aterialien die Reaktion eine zu 
heftige sei, und aus diesem Grunde durch auf
steigende Schlacke die Ofenköpfe und das Ge
wölbe empfindlichen Schaden leiden.

Durch entsprechende K onstruktion des Herdes, 
noch mehr aber durch eine sachgemäße Arbeit 
mit den vorerhitzten  Materialien kann diesem 
Einwande begegnet und eine Beschädigung des 
Ofens vollständig hintangehalten werden. Neben 
dem Einschmelzen des Erzes käme noch das 
Vorerhitzen des vom Hochofen kommenden flüs

sigen Roheisens in B etracht, denn die früher an
geführten Versuche haben erwiesen, daß der Re
aktionsverlauf bei dieser A rt des Frischens ein 
analoger ist, wie bei der A rbeit mit eingeschmol- 
zenein E rz . Das Vorwärmen des Eisens auf 
einem zur Frischarbeit Verwendung findenden 
Herde hätte  wohl wenig Zweck, da hierdurch 
eine V erkürzung der Chargendauer nicht er
w arte t werden kann; anders gestalten sich die 
Verhältnisse hingegen, wenn das Vorerhitzen 
des Eisens in einem vom Frischherde vollständig 
unabhängigen Ofen erfolgen würde. E in solcher 
Roheisenvorwärmofen, welcher gewissermaßen 
als ein Bindeglied zwischen Hochofen und dem 
eigentlichen M artinfrischherde anzusehen wäre, 
müßte zur Erfüllung seines Zweckes den nach
folgenden Anforderungen entsprechen. Zwecks 
Vermeidung von rela tiv  großen W ärm estrahlungs
verlusten müßte der Fassungsraum des Herdes 
so bemessen werden, daß mindestens vier M artin
öfen kontinuierlich mit vorerhitztem  Roheisen 
beschickt werden könnten. . Auf dem Prinzipe 
des in der Eisenhüttentechnik mit E rfolg ein
geführten Roheisenmischers basierend, w äre hier
durch erreicht (mit Annahme einer Chargen
dauer von durchschnittlich 31/2 Stunden) ein 
intensiver M aterialdurchgang und hierm it im 
Zusammenhänge ein für den Frischprozeß wohl
tuender Ausgleich in der Zusammensetzung des 
eingesetzten M aterials, somit eine vollkommene 
Unabhängigkeit des Stahlwerkes vom Hochofen
betriebe. Der Vorwärmofen, welcher nur als 
kippbarer Martinofen gedacht werden kann, 
müßte zwecks partieller Abscheidung der Frem d
körper im Roheisen den D urchgang einer oxy
dierenden Flamme gestatten , und der Herd des
selben hätte  so beschaffen zu sein, daß bei seiner 
Beschickung den oxydierenden Gasen eine mög
lichst große Badoberfläche geboten wäre. Als 
zweckdienlich müßte man ansehen, daß dem 
Vorwärmofen ohne V erm ittlung einer Pfanne 
das Roheisen vom Hochofen direkt zugeführt 
werde, und ebenso vorteilhaft w äre es, wenn 
mit Vermeidung einer umständlichen M aterial
bewegung durch den Ausgleich einer unbedeu
tenden Niveaudifferenz in der Hüttensohle das 
vorgewärm te Roheisen vom Vorwärmeofen auf den 
eigentlichen Frischherd d irekt ahgestochen werden 
könnte. Schließlich sei noch bemerkt, daß nach 
allem eine neutrale Ausfütterung des Vor- 
wärmofens die zweckmäßigste wäre, und daß an 
der E in trittsste lle  des Roheisens in den Vor
wärmofen für eine V orrichtung zum Zuriick- 
halten des graphitisch ausgeschiedenen Kohlen
stoffes (in Form einer Brücke) V orsorge ge
troffen werden müßte. D er Effekt eines solchen 
Vorwärmofens e rk lä rt sich bei genauer Beach
tung der früher angeführten Versuchsdaten und 
der dazugehörenden graphischen Darstellungen 
von selbst. (Schluß folgt.)
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Amerikanische Röhrengießereien.

Im  Novemberheft 1906 des Engineering Ma-
gazine veröffentlicht J a m e s  V. V. C o l w e l l  

einen Aufsatz über A usrüstung und Betrieb einer 
modernen W asserröhrengießerei. Der Verfasser 
geht von der Leistungsfähigkeit einer modernen 
Röhrengießerei aus, die er auf täglich 200 bis 
300 t fei'tige Rohre veranschlagt, wobei er er- 
willmt, daß zu deren Fertigste llung  fast der 
dreifache B etrag  an M aterial in Bewegung zu 
setzen sei. Nach einer allgemein gehaltenen 
Schilderung des H erstellungsverfahrens einer 
Form und des dazu gehörigen Kernes wird die 
Verminderung der H erstellungskosten erö rtert, 
die am einfachsten durch möglichst weitgehende 
Einführung maschineller Einrichtungen zu er
reichen sei. Der Vermeidung unnötiger T rans
porte der Röhren beim schrittweisen F o rt
schreiten ih rer H erstellung durch geeignete An
ordnung der Anlage, der wünschenswerten Ma
schinenreserve bei Betriebsstörungen sowie der 
Verwendung der staubdichten Elektrom otoren 
wird sehr das W ort geredet.

In den umstehend wiedergegebenen Lageplünen 
werden zwei Systeme von Röhrengießereien vor
geführt: eins mit rechteckigen Gruben, das andere 
eine Verbindung von rechteckigen und runden 
Gruben; die gesamte schwere Hebearbeit erfolgt 
bei beiden Systemen durch elektrische Laufkrane; 
beim zweiten System mit runden Gruben ver
richtet ein Auslegerkran die Arbeit.

Sämtliches Rohmaterial außer Roheisen wird 
auf einer Brückenbahn zugeführt und m it Hilfe 
besonderer Transportvorrichtungen den einzelnen 
Fiillrüinpfen zugeteilt. Das Ausladen, Brechen 
und Aufstapeln des Gußeisens erfolgt durch 
eine Maschine, die das ganze Eisenlager be
streicht; E lek triz itä t und Hebemagnet verrichten 
die Arbeit. Schmalspurbahnen mit 3 t-W agen 
machen alle Teile der Gießerei zugänglich; die 
Anfuhr des Gußeisens und Schrotts, die Zufuhr 
der Kerne zu jden verschiedenen Gruben, die 
Abfuhr des Schuttes nach der Halde soll durch 
e i n e  Lokomotive bew ältigt werden, wobei der 
Lokomotivführer noch den R angierdienst mit 
versieh t!

Zwischen den Kupolöfen befindet sich ein 
3 t-Auslegerkran, der mit Fördergefäß und 
Hebomagnet ausgerüstet i s t ; le tz te rer faß t etwa 
1 t  Eisen und senkt dieses an jeder beliebigen 
Stelle ; in den Ofen, wodurch eine gute V er
teilung des Eisens , erzielt und ein Zerschlagen 
des Koks vermieden wird. Zur Bedienung der 
Oefen sind elektrisch angetriebene Zentrifugal
gebläse vorgesehen. Mittels E levators werden 
die verschiedenen Sorten Lehm und Sand einem 
Rumpfe zugeführt, der in der Höhe der Gicht- 

"VI Lm

(Niichdruek verboten.)

bühne angeordnet ist. Selbsttätige W äge- 
und Mischmaschinen befinden sich darunter und 
bereiten das M aterial auf. Nach sorgfältiger 
D urcharbeitung w erd en  die verschiedenen Sorten 
Formsand, Kernsand und Lehm den betreffenden 
Vcrwendungsstellcn durch T ransportapparate 
oder 3 j \ . cbm fassende W agen mit Seitenent- 
lecrung zugeführt. Die Bedienung dieser Ma
terialaufbereitung erfolgt durch einen einzigen 
A rbeiter. Als Neuheit wird die Anwendung 
von G eneratorgas zum Heizen der Kernöfen und 
Trocknen der Formen angeführt.

Bei beiden Systemen kann der M ittelplatz 
der Gießerei auch zum Gießen anderer Gegen
stände dienen, deren Menge nicht so bedeutend 
ist, um ein besonderes Gebäude damit zu belegen.

In der Regel werden mehrteilige Form kasten 
angewendet; diese worden etwas über der m itt
leren Querachse mit dem K ran gefaß t und um- 
gelegt, so daß die Röhren leicht herauszunehmen 
sind, die dann auf einer Gleitbahn zum P u tz 
raum rollen. Der P utzereischutt fä llt in eine 
übergitterte Grube, aus der er zeitweise mittels 
Becherwerk entfernt wird. D er Abfall wird ge
siebt und der gute Saud kehrt zur Sandiniihle 
zurück. Von dem Putzraum  gelangt das Rohr 
auf einer Gleitbahn mit etwa 1 1/a °/o Gefälle zu 
einem W ärmofen, wo es auf etwa 175° C. er
w ärm t und dann in ein Teerbad getaucht wird. 
Nach dem Erkalten  erfolgt die Prüfung bei 
einem W asserdruck von 20 bis 25 Atm. unter 
gleichzeitigem Abbäminern. Die brauchbaren 
Rohre werden gewogen, gezeichnet und rollen 
auf der Gleitbahn zum Versand- oder Lagerplatz . 
L etzterer wird von einem Laufkran bedient.

Die Lage der Arbeitsmaschinen, der W erk
stä tte , Bureaus usw. ist aus den Skizzen nicht 
zu ersehen, da sie durch die 'jew eilige Oertlich- 
koit bedingt ist.

Bei der Besprechung der eigentlichen Be
triebsleitung verweist der Verfasser auf die Be
deutung der Untersuchung aller zur Verwendung 
gelangender M aterialien; dem Chemiker räum t 
er die unbeschränkte Kontrolle über die Be
schickung ein, der besonders die nachteiligen 
Stoffe Schwefel, Mangan und Phosphor berück
sichtigen soll; nicht minder sei auf die Festig
keit des Koks, seinen Schwefel- und Aschen
gehalt zu achten. Des weiteren w ird die W ichtig
keit einer genauen tabellarischen Führung der 
Betriebsergebnisse betont; ferner sollen K al
kulationsbureau, M aterialienverwaltung und V er
sandbureau allen modernen Anforderungen ent
sprechen. Zum Schlüsse ste llt der Verfasser 
das Verlangen, daß die Röhrengießereien mit 
den neuesten und besten Einrichtungen aus-

2
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gerüstet sein sollen, da die Form er heutzutage 
ebenso teuer seien wie die W erkstä ttenarbe ite r.

Im Vergleiche m it unseren deutschen V er
hältnissen sei vorweg darauf hingewiesen, daß 
in Amerika die Röhren selbst durchwegs schwerer, 
bis 30 °/o, hergestellt werden, auch geht dort 
die Baulänge in der Regel nur bis 3,6 m, wäh
rend bei uns eine solche von 4 m als normale 
Fabrikationslänge gilt. Tägliche Leistungen von 
200 bis 300 t  werden bei uns auch erreicht, 
allerdings unter Zuhilfenahme der Nachtschicht. 
Vermißt wird in dem A ufsa tze , oh und in wel
chem Umfange maschinelle Vorrichtungen zum

N o v e l l e  z u m

Der Gesetzentwurf zur A b ä n d e r u n g  d e s  
A l l g e m e i n e n  P r o u ß i s n h o n  B e r g 

g e s e t z e s  vom 24. Ju n i 1865 lau te t:
Das Allgemeine Berggesetz für die Preußischen 

Staaten vom 24. Ju n i 1865 wird, wie folgt, a b 
g e ä n d e r t :

A r t i k o l  I.
1. Der § 1 erhält folgende Fassung: Die 

nachstehend bezoichnoton Mineralien sind vom 
Verfügungsreeht des Grundeigentümers ausge
schlossen: Gold, Silber, Quocksilbor, Eisen, m it 
Ausnahme der Rasonoisenerzo, Bloi, Kupfer, Zinn, 
Zink, Kobalt, Nickel, Arsenik, Mangan, Antimon 
und Schwefel (gediegen und als Erze), Alaun- 
und Vitriolorze, Steinkohle, Braunkohle und Gra
phit, Steinsalz, Kali-, Magnosia- und Borsalzo und 
die Solquellen. Die Aufsuchung und Gewinnung 
dieser Mineralien un terlieg t den Vorschriften 
des gegenw ärtigen Gesetzes.

2. Der § 2 wird durch folgende Bestim mung 
ersetzt: Die A ufsuchung und Gewinnung der 
Steinkohle, des Steinsalzes, dor Kali-, Magnosia- 
und Borsalzo und der Solquellen s teh t allein dom 
Staate zu. Dor S taat kann das Rocht zur Auf
suchung und Gewinnung der in Absatz 1 be- 
zeichneten Mineralien an andero Personen über
tragen. Die U ebortragung soll gegen Entschädi
gung und auf Zeit erfolgen.

A r t i k e l  II.
1. Der § 3 erhält folgende Fassung: Die Auf

suchung der im § 1 bezeiclineten Mineralien auf 
ihren natürlichen Ablagerungen — d as  S c h ü r 
f en  — is t in A nsehung der nach § 2, Absatz 1, 
dem Staate vorbehaltonen Mineralien n u r  dem  
S t a a t  u n d  d e n  v o n  d i o s o m e r m ä c h t i g t e n  
P e r s o n e n ,  in A nsehung der übrigen Minoralion 
dagegen einem jeden g esta tte t. F ü r die Auf
suchung gelten die nachstehenden V orschriften :

2. H inter § 3 wird folgender § 3 a  oin- 
geschoben: Die V orschriften im achten und 
neunten Titel dieses Gesetzes (von den Berg
behörden und von dor Borgpolizoi) finden auf

Stampfen von Röhren in Anwendung sind, die 
in Deutschland schon vielfach und seit längerer 
Zeit gebraucht werden. Die als Neuerung be- 
zeichnete Anwendung von G eneratorgas zum 
Trocknen der Formen und zum Heizen der 
Kernöfen wird hierzulande schon sehr lange 
ausgeübt.

A uf den Unterschied in der A rbeiterfrage 
sei noch zum Schlüsse hingewiesen: hier weit
gehende soziale Gesetze, dort keine Beengung 
durch gesetzliche Vorschriften und daher rück
sichtsloses Ausnutzen der A rbeitskraft, wodurch 
sich ja  auch größtenteils die hohen Löhne erklären.

B e r g g e s e t z e .

das Schtirfon entsprechende Anwendung. Dor 
Schürfer kann durch Polizoivorordnung dos Ober- 
bergam ts verpflichtet worden, der Bergbohördo 
von dem Beginn und von dor E instellung der 
Schürfarbeiten innerhalb einor bestim m ten F rist 
Anzeige zu machen. Ferner kann durch Polizoi
vorordnung des Oberbergamts die Geltung der 
§§ 67 bis 70 und 72 bis 77 dieses Gesetzes m it 
den aus dor Sachlage sich ergebenden Aonde- 
rungon auf Schürfarbeiten ausgedehnt worden.

3. Im dritten  Absatz dos § 4 werden die 
W orte: „Bis zu 200 F uß“ ersetzt durch die W orte: 
„Bis zu 60 M eter“.

A r t i k o l  III.
1. Der zweite Absatz des § 14 fällt fort.
2. Dor § 15 erhält folgende Fassung: Die 

G ültigkeit einer M utung ist dadurch bedingt:
1. daß das in dor M utung bozeichnote 

Mineral an dem angegebenen Fundpunkto (§ 14) 
auf seiner natürlichen A blagerung vor Einlegung 
der M utung entdeckt wordon ist und bei der 
amtliehon U ntersuchung in solcher Monge und 
Beschaffenheit nachgewiesen wird, daß oine 
zur w irtschaftlichen V erw ertung führende berg
m ännische Gewinnung des Minerals möglich 
erscheint;

2. daß n ich t bessere Rechte auf den Fund 
■ ontgogenstohon.

Is t die auf einen F undoingologto M utung infolge 
Ueberdockung durch das Feld einer andorn M utung 
ungültig  geworden, so kann dor Fund, wonn er 
später wieder ins Borgfreie fällt, nur von dem 
ersten Mutor oder m it dessen Einw illigung zum 
Gegenstand einer neuen M utung gem acht werden.

3. Der § 16 fällt fort.
4. Im ersten Absatz dos § 17 t r i t t  an die 

Stelle des W ortes: „Q uadratlachtern“ das W ort: 
„Q uadratm etern“.

5. Dor erste Absatz des § 18 erhält folgende 
Fassung: Die Angabo dor Lage und Größe des 
Feldes, sowie die E inroichung des S ituations
risses (§ 17) müssen binnen sechs Monaten nach
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Präsentation  der M utung bei dor zur Annahm e ' 
dor letzteren  befugten Borgbohörde erfolgen.

ß. Als v ierter Absatz des § 18 w ird folgende 
Bestim m ung eingefügt: Mängeln des Situations- < 
risses, dio n icht vom Oberborgamt boseitigt 
worden (§ 33), h a t der M uter auf dio Aufforderung 
der Bergbehörde binnen sechs W ochen abzuhelfen. 
Auf A ntrag dos M uters kann die F ris t angemessen 
verlängert worden. W orden dio Fristen  versäumt, 
so ist dio M utung von Anfang an ungültig.

7. H inter § 19 w ird folgender § 19 a ein- 
goschobon: Wird nach oder un ter V erzichtloistung 
auf eine M utung auf den dieser zugrundo liegen
den Fund oder auf einen ändern in demselben 
Bohrloch oder SehUrfschaeht aufgeschlossenen 
Fund desselben Minerals eino neue M utung ein
gelegt, so beginnt für letztere der Lauf der im 
§ 18 Absatz 1 bestim m ten F rist m it dor Präsen
tation dor zuorst eingelegten Mutung. Nach Ab
lauf von sechs Monaten nach der P räsentation 1 
dor zuerst eingologten M utung kann eino neuo 
M utung au f denselben Fund odor auf einen in 
demselben Bohrloch odor Schürfschacht auf
geschlossenen Fund desselben Minerals n ich t 
mehr eingelegt werden. Wird eine M utung in- 
folgo N ichteinhaltung dor im § 18 Absatz 1 be
stim m ten F rist von Anfang an ungültig, so kann 
oino neue M utung auf denselben F und odor auf 
einen in demselben Bohrloch oder Schürfschacht 
aufgeschlossenen Fund dessolbon Minerals eben
falls n icht mehr oingolegt worden.

A r t i k o l  IV.

1. Im § 20 Absatz 2 w ird das W ort: „Qua
dratlach tern“ ersetzt durch das W ort: „Quadrat
m etern“.

2. Dor § 27 erhält folgende Fassung: Der 
M uter ha t das Recht,

1. in den Kroison Siegen und Olpe dos 
Regierungsbezirks Arnsberg und in den Kreisen 
A ltenkirchen und Neuwied des Regierungs
bezirks Koblenz ein Feld bis zu 110000 qm,

2. in allon übrigen Landesleilon ein Feld 
bis zu 2 200000 qm zu verlangen.

Der Fundpunkt muß ste ts in das verlangte 
Feld oingesehlosson werden. Dor Abstand des 
Fundpunktos von jedem Punkto dor Begrenzung 
des Feldes darf boi 110000 qm (Nr. 1) n ich t un te r 
25 m und nicht Uber 500 in, bei 2200000 qm 
(Nr. 2) n icht un te r 100 m und nicht Uber 2000 m 
betragen. Dieser Abstand wird auf dem kürze
sten Woge durch das Feld gemessen. Frei
bleibende Flächenräum e dürfen von dem Felde 
n icht umschlossen worden. Im übrigen darf 
dem Felde jede beliebige, den Bedingungen des 
§ 26 entsprechende Form  gegeben werden, so
w eit diese nach der Entscheidung des Oborbcrg- 
am tes zum Bergwerksbetriebe geeignet ist. Ab
weichungen von diesen Vorschriften übor den 
Abstand des Fundpunktes und dio Form des

Feldes sind nu r zulässig, worin sie durch be
sondere, vom W illen dos Muters unabhängige Um- 
stände gerechtfertig t werden.

3. Der § 28 erhält folgende Fassung: Sobald 
die Sachlage es gesta tte t, ha t die Bergbehörde 
einen dom M uter mindestens vierzohn Tago vorher 
bekannt zu machenden Term in anzusotzen, in 
welchem dieser soine Schlußerklärung Uber die 
Größo und Begrenzung des Feldes, sowie übor 
etwaige Einsprüche und kollidierende Ansprüche 
D ritter abzugeben hat. E rscheint dor Muter im 
Termin nicht, so w ird angenommen, er beharro 
boi seinom Anspruch auf V erleihung des Borg
werkseigentum s in dem auf dem Situationsrisse 
(§ 17) angegobenon l ’oldo und erw arte dio E nt
scheidung dor Bergbehörde übor seinen Anspruch 
und über die otwaigen Einsprüche und Ansprüche 
Dritter.

A r t i k e l  V.
1. Am Schlüsse des d ritten  Abschnitts des 

zweiten Titols dos Allgemeinen Berggesetzes wor
den folgendo V orschriften eingeschaltet: § 38a: 
Die §§ 12 bis 38 finden in A nsehung dor im § 2 
Absatz 1 bezoichnoten Mineralien keine Anwen
dung. F ür dio letzteren  gelten dio Vorschriften 
der §§ 38b und 38'c. § 38b: D as B e rg w o rk s -  
o i g o n t u m  an den im § 2  Absatz 1 bozeiclmoten 
Minoralion wird dem S t a a t e  durch den Ministor 
für Handel und Goworbo verliehen. Dio Ver
leihung ist von dom Nachweis abhängig, daß das 
Mineral innerhalb des zu verleihenden Feldes auf 
seinor natürlichen Ablagorung in solcher Menge 
und Beschaffenheit ontdeckt w orden ist, daß eino 
zur w irtschaftlichen V erw ertung  führende berg
männische Gewinnung dos Minerals möglich er
scheint. Dio V erleihung erfolgt durch Ausstel
lung einer m it Siegel und U nterschrift zu ver
sehenden Urkunde, welche dio im § 34 unter 
Ziffer 1 bis 6 aufgezählten Angaben enthalten 
und m it einem von einem konzessionierten Mark
scheider oder vereidigten Feldmesser angofertigten, 
der V orschrift im § 17 Absatz 1 entsprechenden 
Situationsrisse verbunden werdon muß. Die Ver
leihungsurkunde ist durch den Deutschen Roichs- 
anzeigor und Königlich Proußischen Staatsanzeiger 
zu veröffentlichen. § 38c: Das nach Maßgabe des 
§ 38 b begründete Borgworkseigentum dos Staates 
an den in § 2 Absatz 1 genannten Mineralien 
kann in dor Weise b e l a s t e t  worden, daß dem, 
zu dessen Gunsten dio Belastung erfolgt, auf Zeit 
das vererblicho und veräußerlicho Recht zusteht, 
die im § 2 Absatz 1 bezoichneten Mineralien 
odor einzelne dieser Mineralien innerhalb des auf 
dem Situationsriß angegobenon Feldes nach den 
Bestimmungen des gegenw ärtigen Gesetzes a u f 
z u s u c h e n  und zu g e w i n n e n  und alle hierzu 
erforderlichen A n l a g e n  un ter und über Tago zn 
troffen. W ährend des Bestehens eines nach Ab
satz 1 begründeten Gewinnungsrechts finden alle 
Vorschriften des gegenw ärtigen Gesetzes über
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die Rechte und Pflichten des Borgwerkseigon- 
tümers (Bergworksbesitzers, Borgbautroibonden, 
Werksbesitzors, gow innungsbcrechtigton W erks
besitzers) m it Ausnahm e der §§ 39, 55, 65, 156 
bis 162 und 164 m it der Maßgabe Anwendung, 
daß an dio Stelle dos Borgworksoigentümors 
(Bergworksbcsitzors, Bergbautreibondcn, Works- 
besitzors) der Gowinnungsberechtigte tr itt. Stobl 
ein Gewinnungsrecht dor im Absatz 1 bozeich- 
neten A rt z w e i  oder m e h r e r e n  M itborochtigten 
zu, so ilndon auf dio Rechtsverhältnisse dor Mit- 
bcrochtigten dio V orschriften des v ierten Titels 
des gegenwärtigen Gesetzes Anwendung.

2. An die Stelle des zweiten und dritten Ab
satzes des § 50 tre ten  folgonde Bestim m ungen: 
Für das B o r g w e r k s e i g o n t u m  und das auf 
Grund des § 38 e Absatz 1 begründete G o w i n - 
n u n g s r e c h t  gelten die sich auf Grundstücke 
beziehenden V orschriften des Bürgerlichen Ge
setzbuches, sow eit n icht aus diesem Gesetz sich ein 
anderes ergibt. Mit dor gleichen Beschränkung 
finden dio für den E r w e r b  dos E igentum s und 
dio Ansprüche aus dom Eigentum  an Grund
stücken geltenden Vorschriften auf das Berg- 
werkseigen tum und das auf Grund des § 38c Ab
satz 1 begründete Gew innungsrecht entsprechende 
Anwendung. Die für s e l b s t ä n d i g e  G e r e c h 
t i g k e i t e n  goltenden V orschriften der Artikel 22, 
28 des Ausführungsgesetzos zur Grundbuchord
nung vom 26. Soptembor 1899 (Gesetzsammlung
S. 307), der Artikol 15 bis 22 dos Ausführungs- 
gesetzes zum Reichsgesetz über dio Zwangs
versteigerung und Zw angsverw nllung vorn 23. Sep
tember 1899 (Gesetzsammlung S. 291) und des 
Artikels 76 des preußischen Gesetzes Uber dio 
freiwillige Gerichtsbarkeit vom 21. Septem ber 1899 
(Gesetzsammlung S. 249) finden auf das nach 
§38o Absatz 1 begründete Gowinnungsrecht An
wendung. Bei der Bestellung eines Gewinnungs-

Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
zw eier M onate  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.
17. Januar 1907. Kl. 10a, 31 29 1C3. Verfahren 

mul Einrichtung zum Ablösehen von Koks und anderen 
glühenden, stückigen oder pulverigen Stoffen, bei dem 
(las I.öschgut in '  dünnen, stehenden Schichten in 
durchbrochenen Behältern langsam von unten naeh 
oben vom Wasser durchdrungen wird; Zus. z. Anm. 
M 27 723. Albert Mann, Naumburg.

Kl. 10b, W 24682. Verfahren zur Regelung der 
Konsistenz von Brikettierungsmassen, die mittels 
wasserlöslicher Bindemittel zubereitet sind. Bernhard 
Wagner, Stettin, Kaiser Wilhelmstr. 99.

Kl. 18b, St 10 178. Beschickungsvorrichtung für 
Martin- und Blockwarmöfen. Fa. Ludwig Stuckcn- 
liolz, Wetter n. d. Ruhr.

Kl. 18c, G 20164. Gaskanalofcn zum sich stei
gernden Erhitzen von Stabeiscn, das seiner Längs

rechts ist lur dieses ein besonderes Grundbuch- 
b la tt anzulogen. Dio Anlegung w ird auf dem 
G rundbuchblatt des Borgworks verm erkt.

A r t i k e l  VI.
Dor § 59 Absatz 1 erhält folgende Fassung: 

Die zum Botrioh auf Bergworkon und Aufberei- 
tungsanstalten (§ 58) sowie zum Botriobo von 
Schürfarbeiten dienondon Dampfkessel und Triob- 
worko unterliogon den V orschriften der Geworbo- 
gesetzo.

A r t i k o l  VII. /
U nberührt von den Vorschriften in Artikol I 

dieses Gesetzes bleiben die provinzial rechtlichen 
Bestim mungen, wonach oinzolne der in Artikel 1 
bezeichnoton Mineralien dem Vorfügungsrochto 
des Grundeigentümers unterliegen, oder noch 
andoro als die in Artikel I bezeichnoton Mine
ralien vom Verfügungsrocht.e dos Grundeigen
tüm ers ausgeschlossen sind, sowio dio Vor
schriften dos Allgemeinen Berggesetzes übor 
dio Um wandlung dor gestreckten  in goviorto 
Felder. Auch w ird an den Rechten dor früher 
reichsuum ittelbaron Ntandeshorron sowie der
jenigen, welchon auf Grund besonderer Rechts- 
titol das Bergregal oder sonstigo Borgbauvorreehto 
in gewissen Bezirken allgemein odor für einzelne 
Mineralien zustohen, durch das gegenw ärtige Ge
sotz nichts geändert.

A r t i k o l  VIII.
Soweit in Gesetzen auf V orschriften ver

wiesen ist, welche durch dieses Gesetz abgeändert 
werden, tre ten  an deren Stollo die entsprechenden 
neuen Vorschriften.

A r t i k e l  IX.
Dieses Gesetz t r i t t  vom Tage seiner V er

kündigung an in Kraft. Mit dor A usführung 
dieses Gesetzes w ird der Minister für Handel und 
Gewerbe beauftragt.

ausländische Patente.
richtung nach don Ofen durchwandert. J. Eduard 
Goldscbmid, Frankfurt a. M., Friedensstr. 7.

Kl. 24 b, St 8779. Beschickungsvorrichtung für 
Feuerungen. H. Stier, Dresden, Zwickauerstr. 71.

Kl. 31 c, II 38190. Lösbarer Modelldübel. 
Eduard Häse, Leipzig-Kl. Zsehocher, Gerhardtstr. 7.

Kl. 31c, Z 4521. Modcllpulver; Zus. z. Anm. 
Z 4508. Emilie Minna Gränitz, geb. Lederer, Chem
nitz, Lutherstr. 9.

21. Januar 1901. Kl. 1 a, K 31 959. In der 
Längsrichtung schwingende Siebanlage; Xus. z. Anm. 
K 28 239. Eugen Kreiß, Hamburg, Papenstr. 34.

Kl. 7 b, 1134 085. Doppelseitig wirkende Strang
presse zur Herstellung von Kupferdraht u'nd dergl. 
Carl Huber, Berlin, Friedrichstraße 16.

Kl. 7 h, H 35 764. Strangpresse, hei welcher in 
dem den Metallblock aufnehmenden Rezipienten eine 
Stahlbuchse als Hilfszylinder eingesetzt ist. Carl 
Huber, Berlin, Friedrichstr. 10.

KI.24a, F 20 125. Feuerungsanlage mit Zuführung 
von Znsatzluft durch die Feuerbrücke und vor dieser. 
Offene Handelsgesellschaft O. Krueger & Co., Berlin.
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Kl. 24h, K 28461. Beschickungsvorrichtung für 
Feuerungen. Josef Kudlicz, Prag. Adolf Carl 
Friedrich von Andre und Hans Rudolph Otto Frie- 
dcrici, London; Yertr.: E. AS', lfopkins und K. Osius, 
Patent-Anwälte, Berlin SW. 11.

lvl. 27 c, N 7768. Schleudergohläsc. Natural 
Power Co., eingetr. Genossenschaft, St. Louis, 
Ar. St. A.; Arertr.: Dr. S. Hamburger, Patent-Anwalt, 
Berlin AV. 8.

Kl. 31a, L 21490. Doppelwandiger vierseitiger 
Tiegelschmelzofen. Robert Lindemann, Osnahrück, 
Martinistr. 59.

Kl. 31c, P 10813. Aus Stärkemehl und einem 
Füllstoff bestehendes Formpulver. Berliner Form
puder- SS'erke Fritz Kripke. Berlin.

Kl. 50c, G 23079. Kollergang mit in Kurbeln 
gelagerten Läufern. Christian Gielow, Görlitz, Jakob- 
stralie 28.

Gebrauchsmustereintragungen.
21. Januar 1907. Kl. 1 a, Nr. 296374. Klassi- 

tikateur mit siebartigem Zwischonboden und in diesem 
angeordnetem Abzugsrohr. Gustav AArippermann Ma
schinenfabrik und Eisengießerei G. m. b. H., Kalk 
bei Köln.

Kl. 7a, Nr. 296644. AA'alzwerk, dessen Stirn- 
rädergetriobe mit Innenverzahnung versohen sind. 
Otto Seeger, Mannheim, Luisenring 43.

Kl. 7b, Nr. 296312. Zange mit federndem Anzug 
zum stoßfreien Einziehen des Drahtes bei allen Arten 
von Drahtzicheinriehtungen. Gustav Brune, Lüdcn- 
sclieid.

Kl. 7b, Nr. 296 596. Rohrziehtriehter mit einer 
als Ring ausgebildetcn abnehmbaren Schweißbnhn. 
Heinrich Muskulus, Nassau a. d. Lahn.

Kl. 24 f, Nr. 296 352. Roststnb mit Schlitzen. 
Gebr. Ritz & Schweizer, Maschinenfabrik und Eisen
gießerei, Schwab. Gmünd.

Kl. 49e, Nr.296415. Federhammer, bei dem im 
Hubgestiinge und in der Bäraufhängung Spiralfedern 
zwisehengeschultot sind. Fa. F. A. Sattler, Neukirchen 
a. Pleiße.

Deutsche Reichspatente.
KL 7a , Nr. 172077, vom 9. Februar 1905. M artin  

B öhm e in G elsenk irchen . Vorrichtung zum Trennen 
von in Paketen ausgewalzten, aneinander haftenden 
Blechen unter Benutzung magnetischer Walzen.

Die Blechpakete werden, aus der AAralzstraße 
kommend, zunächst den gegeneinander versetzten

Loekerwalzen a bis 
f  zugeführt und treten 
dann zwischen die 
beiden mit Elektro
magneten l und m 
ausgerüsteten AAral- 
zen g und h. Hier 
werden die Pakete 
zweckmäßig unter 
Mitwirkung eines 
Keiles n in zwei 
Lagen zerteilt, von 
denen jede durch den 

Magnetismus der berührenden AAralze g bezw. h auf der 
ganzen Breite angezogen wird und bei weiterem A'or- 
rücken sich auf deren Oberfläche dicht anlegt. Um bei 
größeren- Blechlängen ein Aufwickeln dor Bleche auf 
den AA'alzen g und h zu verhindern, werde diese ent
magnetisiert, sobald die Bleche die Punkte o und p 
erreicht haben. Gleichzeitig werden die hier befind
lichen, einen eigenen Antrieb besitzenden AA'alzen » 
und k auf die Bleche gepreßt und nehmen diese durch 
Reibung mit, so daß die weitere Trennung vor dem 
Keil n von jetzt ab rein mechanisch durch Aus
einanderreißen erfolgt.

Kl. 18b, Nr. 173047, vom 8. September 1903. 
W ilhelm  S ch n e ll in W e tte r  a. d. R uhr. Sicher
heitsvorrichtung gegen das Utnkippen der Konverter 
beim Ausgießen der Charge.

Der Kolbcnschieber der hydraulischen Steuerung s 
für den das Kippen des Konverters bewirkenden 
hydraulischen Zylinder z  ist durch ein Hebelsystem ede

sowohl mit dom Steuerhebel f  als mit dem Segment
hebel b, welcher mit einem auf der Konverterachse 
sitzenden Zahnrade a im Eingriff steht, verbunden. 
Hierdurch wird die Kippbewegung des Konvorters auf 
die Steuerung des Kolbenschiebers übertragen und 
dieser beim Kippen des Konverters, sobald dor Steuer
hebel f  festgolegt ist, geschlossen, so daß der AVasser- 
Ein- oder -Austritt für den hydraulischen Zylinder s 
abgesperrt wird und ein Festhalten des Konverters in 
einer bestimmten Stellung gewährleistet ist.

Britische Patente.
Nr. 2S570, vom Jahre 1904. V i c t o r  De f a y s  

in B r ü s s e l .  Ilerdschmelzverfahren.
Erfinder weist auf die für den Reinigungsprozeß 

des zu behandelnden Roheisens schädlichen Eigen
schaften der entstehenden Schlacke hin, die durch 
ihr geringes AVärmeleitungsvermögcn den Prozeß 
Belbst verzögere, die oxydierende AVirkung der Ofen
atmosphäre auf das EiBenbad aufhebe und eine völlige 
Reinigung desselben illusorisch mache, und schlägt 
vor, zur möglichst vollständigen Entfernung der 
Schlacke aus dem Ofen nach jeder Operation den 
gesamten Stahl und die gesamte Schlacke abzustochen, 
letztere außerhalb möglichst vollständig vom Flußstahl 
bezw. Flußeisen zu trennen und dieses zur weitereu 
Abarbeitung in den Ofen zurückzugoben.

Nr. 7S7B, vom Jahre 1906. P e r c y  C h a p m a u  
B a y 1 e y in H a r t b u r n  und T h e  S o u t h  D u r h s m  
S t o e l  a n d  I r o n  Co., L td ., in S t oc k t on - on -  
T e e s. Abstich fü r  Metallschmelz- und Baffmieröfen.

Die Abstichrinne vor dem Ofen läuft in zwei 
oder mehr Rinnen aus, welche von der Hauptrinno 
strahlenförmig ausgehen und von dieser mit Metall 
gespeist werden, so daß gleichzeitig zwei oder mehr 
Gießpfannen gefüllt und damit der Ofenraum besser 
als bisher ausgenutzt werden kann.

In der Ilauptabstichrinne ist im Boden eine auf
klappbare Oeffnung vorgesehen, welcho geöffnet wird, 
sobald die im Ofen enthaltene Schlacke austritt. Diese 
kann dann, ohne daß die Metallpfannen entfernt zu 
werden brauchen, für sich nbgefiihrt werden.



S t a t i s t i s c h e s .
Ergebnisse der Diplomhauptprüfungen an den Technischen Hochschulen Preußens  

während des Studienjahres 1905/06.*
Von (len zur Diplomhauptprüfung zugelassenen Kandidaten haben bestanden:
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A rc h ite k tu r ................. 78 24 5 4 11t 12 7 1 _ 20 5 2 _ 7
Bauingeniourwosen . . 
Maschineningemcur-

96 59 11 G 172 17 8 5 3 33 15 1 i 1 18

wesen . . . . 179 76 18 9 282 67 16 4 4 91 6 5 2 1 14
Elektrotechnik . . 26 27 7 3 63 12 6 4 1 23 1 3 1 1 6
Schiffbau . . 31 — ____ 2 33 13 ___ ___ 1 14 3 ___ _ 1 4
Schiffsmaschinenbau . . 13 — — 1 14 8 ___ — 1 9 1 _ ___ _ 1
C h e m ie ......................... 14 8 5 — 27 5 4 1 ___ 10 2 1 2 ___ 5
Hüttenkunde . . . 27 — 20 — 47 14 — 16 — 30 1 ___ 3 ___ 4
B erg b au ......................... ___ — 12 — 12 — — 4 — 4

Insgesamt 464 194 78 25 761 148 41 35 10 234 34 12 9 4 59

Frankreichs Hochöfen am 1. Januar 1907.
Dem „Echo des Mine» ct de la Metallurgie“ zu

folge** standen an Ilochöfon in Frankreich im Feuer:
Bezirk 1900 1906 1907

1. Jnnunr 1. Juli 1. Januar

Osten . . . 71 71 76
Norden . . ........... 13 14 14
Mittel-, Süd und West-

frankreich ....................... 30 30 32
Zusammen 114 115*** 122

Die Gesamt-Tagcsorzeugung betrug Ende 1900 
11 000 t, d. h. um etwa 1000 t mehr als am 1. Juli 1900.

Was die einzelnen Werke betrifft, so haben die 
„Aciéries de Longwy“ zurzeit acht Oefcn im Betrieb; 
Michoville stellt zwei Oefen frisch zu und wird wahr
scheinlich noch einige neue bauen ; Homécourt bat 
einen fünften Hochofen angeblasen, auch Denain-Anzin 
stellt zwei Oefen neu zu, wührend die „Aciéries de 
France“ drei Hochöfen vollständig umgebaut habon.

Die Verlegung des Hochofenworkes von St. Louis 
bei Marseille nach Outreau bei Boulogne - su r- M erf

* „ZentralbL d. Bauverwalt.“, 0. Febr. 1907 S. 88.
** 1907, 17. Januar.

*** Arergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 10 S. 1022.
t  Yergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 6 S. 368.

bat sich in dor Weise vollzogen, daß der Ofen nebst 
Zubehör stückweise auf einen Dampfer verladen und 
über Gibraltar nach seinem neuen Bestimmungsort 
befördert wurde. C. G.

D ie  b elg ischen  H o c h ö fen .
Die Zahl dor im Anfänge des Jahres 1907 in 

Betrieb befindlichen belgischen llochöfon* betrug 38, 
gegen 35 im Beginne des Jabros 1905. Außer Be
trieb waren zu den genannten Zeitpunkten vier bezw. 
sechB. Die Verteilung der 38 Oefen auf die ver
schiedenen Bezirke ist folgende:

Bezirk Charleroi 15, Bezirk Lüttich 17 und Luxem
burg 6.

Die Gesnmterzougung an Roheisen in Belgien
betrug: m o 1905

i  t

im D e z e m b e r .....................  188 124 119888
im ganzen Jahre . . . .  1 454863 1 372057

Davon w aren:
P u d d e lro h e ise n .................  230 530 205 570**
Gießereiroheisen . . . .  103053 99740**
S tah lro h o iso n .....................  1 120 780 1 004 980**

* „Engineering“, 18. Januar 1907 S. 82.
** „Stahl und Eisen“, 15. März 1906 S. 367, 1. De

zember 1906 S. 1465.

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.
S ü d w estd eu tsch  -  L u xem b u rg isch e  

E isenhütte .
Die am 13. Januar 1907 stattgehabte Hauptver

sammlung im Hotel Terminus zu Metz wurde kurz 
nach 11 Uhr durch den Vorsitzenden, General
direktor M ax Me i e r ,  in Gegenwart von etwa 160 Mit
gliedern und Gästen eröffnet, indem er die Anwesen
den herzlichst willkommon hieß und besonders die 
Ehrengäste, den Bezirkspräsidenten Grafen von  
Z e p p e l i n  und den Bürgermeister Justizrat S t r ö v e r  
sowie die lin. H i e r t z  und K r a f t  aus Seraing be
grüßte. Zunächst berichtete der Vorsitzende über 
die Entwicklung des Vereins, daß dieselbe erfreulich 
sei; im verflossenen Jahre sei die Mitgliedorzahl nicht

unwesentlich in die Höhe gegangen, so daß der Zweig
verein heute 254 Mitglieder zähle. Im Namen dos 
Hrn. H e r  m. R ö c h l i n g  teilte er über die finanziellen 
Verhältnisse ferner mit, daß diese nicht ungünstig 
seien, da die Abrechnung am 19. Dezember mit
2564,75 J l Ueberschuß abgeschlossen habe. Hierauf 
fand die Wahl des Vorstandes statt. Auf Vorschlag 
des Hrn. S e h m e r  erfolgte Wiederwahl des Vor
standes mit Ausnahme des Hrn. H e e k  m a n ,  für 
welchen dio Saargruppe einen Ersatzmann demnächst 
vorzuschlagen sich vorbehält. Der Vorstand besteht 
somit aus den H erren: M. M e i e r ,  O. W e i n l i g .  
H e r m a n n  R ö c h l i n g ,  v o n  d e r  B e c k e .  H. D o - 
w e r g , F i s c h e r ,  R. H i n s b e r g ,  R. K o r t e n ,  
E r n s t  L a o  ¡8, Le on  Met z ,  Mü l l e r ,  R. S e i d e l ,
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S e r l o ,  D. T u r k .  (Den Vorsitz für das Jah r 1907 
wird Ilr. 0 . W e i n l i g ,  den stellvertretenden Hr. M ax 
M e i e r  führen.) •

Auf die weitere Bitte des Vorsitzenden, sich zu 
äußern, oh irgendwelche Wünsche betreffs dor Ver
einsleitung vorhanden seien, meldete sich niemand. 
Der Vorsitzende godachto dann noch der zwei dem 
Verein durch den Tod entrissenon Mitglieder, der 
HK. Ingenieur R e i ß l a n d t  in Saarbrücken und Fabrik
besitzer Kommorzienrat J a c o b i  in Straßburg; ihr An
denken wurde dadurch geehrt, daß die Anwesenden 
sich von ihren Sitzen erhoben.

Dann orgriff Dr.-Ing. S c h r ö d t c r  das W ort, um 
im Aufträge des Vorsitzenden des Ilauptvcroins, Hrn. 
Kommerzienrats Springorum, herzliche Grüße zu über
bringen, und gleichzeitig zur Tagung die aufrichtigsten 
Wünsche zu übermitteln, daß sie ebenso erfolgreich 
und erfreulich verlaufen mögo wie die Vorgängerinnen, 
und daß auch sie dazu beitragen möge, den Zusammen
schluß dor technischen Kräfte, auf denen unsere fort
während voranschreitendo mächtige Eisenindustrie dor 
WoBtgrenzo und der Saar beruht, zu fördern.

Hierauf hielt Oboringenicur B a r t h  aus Nürnberg 
einen durch Lichtbilder ergänzten Vortrag über die

K raftm aschinen auf dor Bayrischen Landes
ausstellung, Nürnberg

Auf Vorschlag des Vorsitzenden unterblieb die 
Besprechung bis nach dem dann folgenden Vertrage 
des Oboringenieurs S e l i g e  über das Thema

Schwierigkeiten Im Betriobe der Gasmaschinen 
und deren Beseitigung.

An diesen auf Seite 222 ff. vorliegender Nummer 
abgedruckten Vortrag Bchloll sich eine Besprechung, in 
der zuerst das W ort ergriff:

Dr.-Ing. S e h r ö d t e r - D ü s s e l d o r f : Es ist für mich 
von großem Interesse gewesen, daß dor Vortragende 
unter den Anständen, die er bei den Gasmaschinen 
als noch vorhanden bezeichnoto, nicht auch die 
Schwierigkeit als dritten Punkt liervorgeliobon hat, 
die in dor Beseitigung dos im Gas enthaltenen Gicht
staubes besteht. Ich habe daraus den Schluß ge
zogen, daß die Reinigung jetzt eine so vollkommene 
ist, daß eben verhältnismäßig wenig Staub in die Ma
schinen hereinkommt, bezw. daß die Maschinen sich 
leicht reinigen lassen. Vielleicht hat der Herr Vor
tragende die Güte, dies zu bestätigen, und haben 
ebenso vielleicht die Herren aus Scraing aus ihrer 
langen Praxis hierüber etwas zu berichten.

Oboringenicur S e i I go :  Wie bereits erwähnt,
ist diese Schwierigkeit als beseitigt zu betrachten, und 
sind meiner Ansicht nach Anstände durch unreines 
Gas nicht mehr zu erwarten.

H errn . R ö c h l i n g  - Völklingen: Ich möchte
den Herrn Vortragenden fragen, auf welchen Staub
gehalt in Differdiugop normalerweise das Gas her
untergebracht wird.

Oberingeuiour S e l i g e :  W ir kommen auf durch
schnittlich 0,05 g f. d. cbm Gas. Die Gasmaschinen
bauer schreiben 0,1 g vor. Bei 0,05 g müssen die 
Maschinen noch öfters gereinigt werden, und zwar 
alle 3 bis 4 Wochen.

H errn . R ö c h l i n g :  W ir haben die Erfahrung 
gemacht, daß, wenn man bis 0,02 g Staubgehalt her- 
untorkommt, man beinahe nicht mehr zu reinigen 
braucht. Allerdings verlangen von den verschiedenen 
Systemen die einen größere Reinheit als die anderen. 
Einzelne von den als vorbildlich betrachteten Systemen 
sind in diesem Punkte schwieriger als die alten 
Cockerillmaschinen. Merkwürdigerweise sind gerade 
die ganz alten Maschinen mit diejenigen, die am 
besten den Schmutz vertragen. Es ist dies eine auf
fällige Erscheinung.

Oberingonieur S e l i g e :  Es ist jedenfalls ein
sehr großer Vorteil der Cockorillmaschino, daß sie 
bezüglich dor Reinigung des Gases keine großen An
sprüche stellt. Wenn alle sonstigen Maschinen ver
sagen, so zieht die Cockorillmaschino bei schmutzigem 
Gas noch durch und ist infolgedessen eigentlich als 
betriebssicherste zu bezeichnen.

Generaldirektor M ax Me i e  r-Differdingen : Ich 
möchte nicht so ohne weiteres unterschroiben, was 
mein Kollege Selige sagt, daß dieso Maschine gerade 
die betriebssicherste ist. Ich glaube, daß die 
Schwierigkeit bei den neuen Maschinen darin liegt, 
daß hei den komplizierten Organen speziell der Vior- 
taktinaschinen und den engen Durchlässen der Ventile 
der Staubgehalt eino ganz andere Rolle spielt als 
beispielsweise bei den alten Cockerillmaschinen, wes
halb die einen wohl mit schmutzigem Gas durch
kommen können, während die anderen öfters go- 
reinigt werden müssen.

Ingenieur E. II i e r  tz -S e ra in g : W ir haben die
Erfahrung gemacht, daß doppeltwirkende Maschinen 
mit einem roineren Gas arbeiten müssen als einfach
wirkende. W ir arbeiten mit einem Gas von 0,01 g 
Staubgehalt und haben die Tboisenschen Apparato als 
die besten zum Reinigen dos Gases gefunden und am 
sichersten mit denselben gearbeitet. W ir glauben, 
auch andersw-o hat man dieselben Erfahrungen gemacht.

H o r m .  R ö c h l i n g :  Ich möchte noch oine Frago 
stellen. Kann mir der Herr Vortragende vielleicht 
sagen, wolches der niedrigste Gehalt an Heizwert ist, 
den das Gas dor Hochöfen in Differdingen gegeben 
hat, und sind dort Heizwerte unter 800 W. E. kon
statiert worden?

Oberingonieur S e l i g e :  Bis jetzt nicht, wir
haben immer über 900 W. E. gefunden.

H e rrn . R ö c h l i n g :  Ich will zugeben, daß das
bei uns nicht immer der Fall ist. Wir konstatieren 
zwischen 890 bis 940 W. E. Es scheinen Zoiten vor
zukommen, wo plötzlich das Gas ärm er wird und 
selbst bis unter 800 W. E. heruntergeht, sogar 790 W. E. 
haben wir in den letzten Tagen festgestcllt. Am 
besten fühlbar sind die Schwankungen bei Gas
maschinen, die an Walzcnstraßen arbeiten, weil dort 
sofort ein Vorsagon ointritt, bei anderen wird man 
die Schwierigkeiten nicht sogleich bemerken.

Oberingenieur S e l i g e :  W ir bemerken cs auch 
bei den Maschinen unserer elektrischen Zentrale 
sofort, wenn das Gas minderwertiger wird. Nur 
durch stärkere Gaszufuhr ist es uns dann möglich, 
die Maschinen im Betriobe zu halten.

Ingenieur I l i o r t z :  .Mit welchem Kalorimeter
wurden die Bestimmungen gemacht?

H e rrn . R ö c h l i n g :  Dieselben wurden aus
gerechnet auf Grund der Analysen.

Generaldirektor M ax M e i e r :  Ich glaube, daß
es sehr häufig mit oine große Rollo spielt, daß die 
Gaszufuhr an den Maschinen plötzlich nachläßt. Wenn 
man eine größere Anzahl Hochöfen hat und gleich
zeitig an mehreren abgestochen und gegichtet wird, 
so treten Momente ein, wo das Gasquantum einfach 
nicht mehr genügt und der Gasdruck fällt, und wenn 
wir auch Registriermanomoter haben, die das sofort 
anzeigen, so genügt unter Umständen das momentane 
Fallen, damit dann die Maschinen uachlasscu und wo
möglich stehon bleiben. Dio unbequemen Erschei
nungen, die dann eiutreten, sind Ihnen genügend be
kannt. Ich möchte noch bemerken, daß nicht bloß 
bei Gasmaschinen zur Herstellung elektrischen Stromes, 
sondern auch bei Gebläsemaschinen in dem Momente, 
wo große Gegendrücke eintreten, die Maschinen 
stehen bleiben. Die Folgen können unter Umständen 
diejenigen sein, daß durch Mangel an genügendem 
Winddruck die Formen voll laufen, und die Kon
sequenzen, die sich daraus ergeben, brauchen wir 
wohl hier im Kreise von Eisenhiittenlouten nicht weiter 
zu besprechen.
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Oberingeniour P. S c h m e r s e -  Siegen: Auf
einem in der Nähe befindlichen Mochofenwerk, an 
das meine Firma, die S i e g e n  e r  M a s c h i n e n b a u -  
Ac t . - Ges .  vorm. A. & II. Oocholliiiuser, mehrere 
Gasgeblnsemaschinen geliefert hat, wurden mehr
wöchige Beobachtungen über die Zusammensetzung 
der Hochofengase und ihren 'Wärmegehalt gemacht. 
In der Mehrzahl der Fälle ergab sich ein W ärme
gebalt zwischen 800 und 900 W. E., in einer großen 
Zahl von Fällen lag er zwischen 700 und 800 W. E., 
in einem Einzelfall wurden 1000 und in oinom wei
teren Einzclfal! 545 W. E. festgesteilt und durch die 
Analysen bestätigt. Die zum Teil sehr erheblichen 
Verringerungen des W ärmegehaltes haben unsero 
dortigen Maschinen verhältnismäßig gut überwunden. 
Wie Ihtfen bekannt ist, werden die Gaspumpen der 
Körtingsehen Zweitaktmascliinen nicht voll gefüllt. 
Ilei sinkendem W ärmegehalt Wird die Füllung der 
Gaspumpe einfach vergrößert. Es ist Ihnen ferner 
bekannt, daß in unseren Kraftzvlindorn vor dem Ge
misch ein Luftpolster gelagert wird. In Notfällen 
nun wird dieseB Luftpolster ebenfalls durch Gemisch 
ersetzt. Man kann annehmen, daß dabei etwas Gas 
in den Auspuff geht, doch dürfte dies ohne Bedeutung 
sein gegenüber der Tatsache, daß auch bei stark sin
kendem W ärmegehalt des Gases der Betrieb noch 
aufrecht erhalten werden kann.

Im übrigen können wir Gasmasehinenbauer dom 
Herrn Vortragenden zu besonderem Danke verpflichtet 
sein, da er den Wort odor Unwert der Gasmaschine 
nach ihrer Betriebssicherheit abmißt, denn die Be
triebssicherheit bietet zwar nicht den einzigen, jeden
falls aber wichtigsten Maßstab zur Beurteilung der 
modernen Großgasmaschine. Es war mir daher be
sonders angenehm, daß der Vortragende nicht allein 
die an Viertaktmaschinen vorgekommenen Anständo 
besprochen hat, sondern auch solche, die an Zweitakt- 
maschineu der Bauart Körting vorgekommen sind. 
Das gibt mir die erwünschte Gelegenheit, Ihnen über 
dio Ursache dieser Anstände zu berichten.

Nach dem soeben gehörten Vortrage erscheinen 
insbesondere die Zylinderköpfe unserer Zweitakt
maschinen gefährdet. An einer Itoihe von Köpfen 
konnto ein stets in gleicher Weise auftretender, senk
recht verlaufender Riß des Innenmantels beobachtet 
werden, dor den Kopf selbstverständlich jedesmal un
brauchbar maebto. M.H.! Ich kann Ihnen das Gohoimnis 
dieser Brüche ohne weiteres verraten, zumal da wir 
wissen, wie wir es jetzt besser machen können. Die 
ersten Köpfe waren einfach zu schwach konstruiert. 
M ir haben Bolehe Köpfe nachgcreclmet in einer Woiso, 
wie man etwa dio gefährdeten Ecken an Pumpen
körpern zu berechnen pflegt, und haben gefunden, 
daß die Beanspruchung der ersten Köpfo mehr als 
450 kg betrug. Das vertrügt selbst das Gußeisen 
bei einer gewöhnlichen Dampfmaschine nicht, insofern 
Spannungswechsel eintritt, wieviel weniger bei einer 
Gasmaschine mit ihren Temporaturverändorungen. Es 
gibt da das ganz einfache und bekannte Mittel, diese 
Risse zu verhindern, indem man die gefährdeten 
F.cken durch warm emgezogono Bolzen verstärkt. 
An Köpfen, die in dieser Weise konstruiert waren, 
sind Risse im Innonmantel nicht mehr aufgetreten. 
Es entsteht nun die Frage, was vom betriebstechnischen 
Standpunkte aus das Richtigste ist, die Beibehaltung 
von Köpfen an den Gasmaschiiienzylinderii oder die 
Ausbildung von Gaszylindern gleich der von Vcntil- 
danipfzylintfern. W ir entschieden uns, die Ventile 
nicht in die Zylinder zu verlegen, sondern die Köpfe 
beizubehalten, und zwar aus folgenden Gründen. Zu
nächst ein rein praktischer Grund. Es ist naturgemäß 
einfacher, einen gerissenen Zylinderkopf auszuwcchseln 
als einen gerissenen Kraftzylinder, und zudem erheb
lich billiger. Dann aber veranlaßte uns auch eine 
an Dampfkesseln gemachto Beobachtung, dio Kon
struktion von Kraftzylindern mit eingegossenon Yontil-

gehäusen zu vermeiden. Ais man seinerzeit die ge
wölbten Kossolhöden einführto und dabei dio glatten 
Flammrohre beibehiolt, zeigte es sich, daß dio Nieten 
leicht ftbrissen und undicht wurden. Dio Ursache 
lag darin, daß das Flammrohr sieh stärker dehnt als 
der Außenmnntel, daß aber dio gewölbten Kossoibödcn 
nicht nachgebon, wie das früher die flachen Böden 
getan hatten. Man beseitigte den Uebelstnnd erst 
durch Einführung der gewellten Flammrohre. Diese 
Beobachtung beweist vollkommen klar, daß am Flamm
rohr eine größere mittlere Temperatur auftritt als 
am Außenmantel.

Genau so liegt der Fall hei Gasiiiaschinenzyiindern, 
deren Innen- und Außenmantol zuBammengegossen 
ist. Ebenso wio beim Dampfkessel bokommt dor 
limenzylinder oine höhere mittlere Temperatur als 
der Außenzylinder und weist demnach eine größere 
Längondobmmg auf. Man hat versucht, die ver
schiedenen Wärmedehnungen der beiden Mäntel da
durch auszugleichen, daß man sehr große Wassor- 
rüumc anbrachte. Wie dio Erfahrung zeigt, dürfte 
auch diese Konstruktion nicht den genügenden Schutz 
bioton. Wenn man nur eine geringfügige Temperatur
differenz zwischen Innen- und Außonmantel, sagen wir 
20 bis 30°, annimmt, so ergeben sich an den Flanschen 
schon so hoho Biegungsbeanspruchungen, daß ein 
Bruch auf dio Dauer nicht zu vermeiden ist. Be
trachtet man den vorderen Zylinder einor Tandem- 
Viertaktmaschine, so findet man, daß stets der hintere 
Zylinderflansch der gefährdete ist. Dio Abh. 5 (s. S. 225) 
zeigt ganz charakteristisch einen derartigen Riß. Ich 
führe das Reißen der Zylinder an dieser Stelle nicht 
allein auf Biegungsspannungen zurück, sondern glaube, 
daß der äußere Mantel während des Betriebes durch 
dio Streckung des Innenzylinders dnuornd deformiert 
wird. Werden nun solche Zylinder öfters stillgosetzt, 
bo entstehen im Innonmantel sehr starke Zugspannungen, 
so daß dio Zylinder entweder am Flansch, wo schon 
durch die Biegung das Material sehr stark beansprucht 
ist, oder an der geschwächtesten Stelle dos Kraft
zylinders, nämlich dort, wo die Ein- und Auslaßvontil- 
gehäuso dio Zylindermäntel durchdringen, reißen 
müssen. Obige Erwägungen haben uns veranlaßt, die 
Zylinderköpfe vorläufig noch beizubehnlten.

Der H err Vortragende hat ferner angegeben, daß 
seines 'Wissens an Zwoitaktmaschinen Veutilteller ab
gerissen seien. M. H.! Mir ist ein soleher Fall an einor 
Zweitaktmaschine bisher nicht bekannt geworden. 
Doch ist nicht zu leugnen, daß dio Einlaßsteuerungen 
unserer Zwoitaktmaschinen bisher nicht so ruhig 
gingen wie die von Yiertaktmaschinen. Der Grund 
lag darin, daß die gewählten Youtilhübo sehr groß 
waren und die Beherrschung der Steuerung äußerst 
erschwerten. Dio großen Ventilhübe wurden an den 
ersten Maschinen ausgeführt, da man annahm, durch 
Vergrößerung der Ventilhübe die Pumpenarbeiten ver
ringern zu können. W ir haben inzwischen die Ycntil- 
hübo auf dio Hälfte verringert und sind mit diesen 
geringen Hüben auch mit der Pumpenarbeit herunter
gekommen. W ir hatten früher an unseren Maschinen 
17 v. H. Pumpenarbeiten, während wir jetzt bei den 
geringen Vontilhiiben auf 7 bis 8 v. II. gekommen 
sind und bei einer Maschine sogar auf 5,8 v. II., 
allerdings unter Anwendung eines neuen Ladever
fahrens. Die Originaldiagramme liegen bei uns vor, 
auch kann die fragliche Maschine jederzeit von nouem 
indiziert werden. Mit geringen Ventilhüben werden 
unsere Maschinen sofort auch für höhere Umlaufs- 
Zahlen brauchbar und können damit in Wettbewerb 
für Dynamoantrieb treten. Daß Zweitaktmaschinen 
bisher nur in geringem Umfange zum Antrieb von 
Dynamos verwendet wurden, log eben einzig und 
allein an der geschilderten Schwierigkeit mit der 
Einlaßsteuerung, Es ist dabei zu bemerken, daß dio 
Ladeverluste mit zunehmender Umgangszahl nicht in 
dem Maße wachsen, wio man bisher angenommen
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hat. Wir haben Diagramme erhalten, die hei ge
ringen Umlaufszahlen fast genau die gleichen Lado- 
verlusto aufwiesen wie hoi hohen Umlaufszahlen. Be
denken nach irgend einer Richtung, die Zweitakt- 
masckinen zum Dynamoalltrieb zu benutzen, liegen 
ulso heute nicht inehr vor.

Dem Herrn Vortragenden möchte ich in seiner 
Kritik der Marinoköpfe vollkommen beipflichten. 
Diese Kritik ist unserer Erfahrung nach durchaus 
berechtigt. W ir haben auch eine ganze Reihe solcher 
Köpfe ausgefiihrt, unseren Abnehmern nbor stets emp
fohlen, nach zwei Jahren dio Marinekopfschrauben 
auszuwechBoln. Diese Schrauben sind ein äußerst ge
fährliches Maschinenelement. Es kommt hinzu, daß 
man nicht in der Lago ist, dio Marineköpfe richtig 
und sachgemäß anzuziehen. Das ist schon in der 
W erkstatt ein schwieriges Stück und erfordert sehr 
sorgfältig ausgehildeto Monteure. Ist aber einmal an 
einem im Betriobe befindlichen Marinekopf eine 
Zwischenlage herausgouommen, etwa zum Zwecke des 
Nnchziehens, so ist sofort die Undichtigkeit da. Es 
bosteht gar keine Möglichkeit, hoi den schweren 
Schrauben den Kopf richtig anzuziehen, außer wenn 
man den Kopf demontiert, nach Stichmaß zusammon- 
schraubt und ihn dann auf den Zapfen wieder auf
bringt; aber so viel Zeit findet sich wohl in keinem 
Betriebe. Führt man nun noch Pleuelstangen aus, 
die 3 Marineköpfo haben, so ist dio Betriebsunsicherbeit 
groß. Nach wenigen Monaten haben alle diese Zapfen 
einen kleinen Schlag, der ja  bekanntlich für die 
Lebensdauer der Schrauben höchst gefährlich ist. 
Für Gasmaschinen halte ich Marineköpfe für untaug
liche Maschincnelemente. Infolge der oben erwähnten 
Eigenschaften dieser Köpfe ist meine Firma von dem 
Bau derselben vollständig abgegangen.

Der H err Vortragende hat Bohr deutlich hervor
gehoben, daß man Großgasmaschinen nur mit einem 
mittleren Drucko von 4,5 Ihb 5 kg für die Dauor- 
leistung botreibon sollte. Das ist dasjenige, was auch 
wir unseren Abnehmern empfehlen. Unsere Maschine 
bietet dann eine so erhebliche Reserve, daß sie sich 
dem Verhalten einor Dampfmaschine sehr nähert. 
Wir haben bei einem Gase von 850 bis 900 W.-E. 
in einer großen Zahl von Fällen mit Sicherheit einen 
mittleren Druck von 6,3 bis 6,4 kg im Krnftzylindcr 
erreicht. Ist die Maschine für die Normalbelastung 
für 4,5 kg mittleren Druck gerechnet, so bedeutet 
das, daß die Gasmaschine sich mit Sicherheit mit 
40 v. 11. überlasten läßt. Das ist besonders wichtig für 
den Antrieb von Hoehofcngoblüsen. Die aus unseren 
Maschinen herauszuholeudo Üeberlastung von 40 v. 1t. 
ist im allgemeinen mehr als hinreichend, die an Hoch
öfen vorkommenden Drucksteigerungen auch hei voll 
angesaugtem Windquantum zu leisten. Diese Ueber- 
lastungsfähigkeit unserer Maschinen bewirkt, daß sie 
sich den wechselnden Ansprüchen des Hochofen
betriebes in einfacher Weise anpassen können. Es 
macht mir Vergnügon, Ihnen mitteilen zu können, daß 
eine große westfälische Hüttengesellschaft infolge 
unserer Darlegungen bereits zwei Maschinen auf 
dieser Grundlage bestellt hat. Man könnte einwenden, 
daß cs nicht wirtschaftlich mit Rücksicht auf den 
Gasverbrauch sei, die Maschinen nur mit 4,5 kg 
mittlerem Druck zu betreiben, während sie in W irk
lichkeit 6,3 bis 6,4 kg zu leisten imstande sind. Die 
Ansicht, daß der Gasverbrauch mit abnehmender 
Belastung sehr stark zunehme, trifft für Zweitakt- 
maschinen nicht in dem Umfange zu wie für Vier
taktmaschinen. Wio Ihnen bekannt, spülen wir unsere 
Kraftzylimler stets mit Fegeluft aus. Selbst die kleinen 
Gasfüllungon bei geringer Belastung bleiben damit 
immer sicher zündfähig. Demgegenüber ist zu be
achten, daß hei den Viertaktinaschinen das eintretende 
Gemisch mit den VorbrennungsrücksUinden im Kom
pressionsraume gemischt und daselbst erhitzt und ver
schlechtert wird. Das führt hei diesen Maschinen zu

der bekannten Erscheinung, daß bei kleinen Gas
füllungen Aussetzer eintreten. Die Verbrennung 
kleiner Füllungen bei Viertaktmaschinen ist infolge
dessen immer schlecht und d a d u r c h  erklärt sich der 
mit abnehmender Belastung sehr Btark zunehmende 
Gasverbrauch dieser Maschinen. Für unsere Auf
fassung «[»rieht die Tatsache, daß es möglich ist, mit 
unseren Zwoitaktmaschinen viel geringere Umgangs
zahlen zu machen, als mit gleich starken Viertakt- 
Tandem-Maschinen erhalten worden können. Es sollte 
doeli eigentlich kein Grund vorliegen, daß letztere 
Maschinen nicht die gleiche geringe Umdrehungszahl 
machen könnten wio unsero Maschinen. — Die seiner
zeit in Düsseldorf ausgestellte 500 pferdige Gasgebläse- 
maschino konnten wir allerdings nach Verstellung der 
Zündung noch mit 18 Umdrehungen laufen lassen, 
aber auch ohne Verstellung der Zündung ist es stets 
möglich, eino Einzylindermaschine dauernd mit 30 bis 
35 Umdrehungen zu betreiben. W ir betruchton die 
Entwicklung unserer Zwcitakt-Gasmaschincn noch 
nicht als beendet, doch ermuntert uns das bisher Er
reichte, auf dem einmal betretenen Woge weiter vor
wärts zu schreiten, wie wir hoffen, zur Förderung des 
deutschen Großgasmaschinenbaues. (Schluß folgt.)

Verein Deutscher Maschinen - Ingenieure.
In der am 22. Januar unter dem Vorsitze von 

Oberbaudirektor D r.-lD g. W i e h e r t  abgehaltenen 
Versammlung erstattete Regiorungsrat T h u n s  einen 
Rückblick auf die Tätigkeit des Vereins im Jahre
1906. Die Zahl der Mitglieder beläuft sich auf 582. 
Am 10. und 11. Miirz 1906 konnte der Verein unter 
großer Teilnahme verwandter Vereine in gelungenster 
Weise die Feier seines fünflindzwanzigjährigen Be
stehens begehen. Boi diesor Gelegenheit wurden dem 
Verein folgende Zuwendungen gem acht: Von der 
Deutschen Radsatzgemeinsehaft 10000 .*>; von der 
Firma Julius Pints'ch 5000 J l \  von der Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft und den Siemens-Schuckert- 
Worken für die Jahre 1906, 1907 und 1908 je 2000 Jl. 
Diese Zuwendungen und dio der Norddeutschen 
Wngenbau-Ycreinigung sowie des Norddeutschen Loko- 
motiv-Verhandes in Höhe von 5000 Jt bezw. 3000 . * 
zur Förderung der Vereinszwecke, insbesondere als 
Preise für technische Leistungen, ermöglichten dem 
Verein, am 1. März 1906 ein P r e i s a u s s c h r e i b e n  
betreffend „Studio über dio Erhöhung der Leistungs
fähigkeit der Berliner Stadt- und Ringbahn“ zu er
lassen, und wurden hierfür 6000 .41 für - preis- 
würdige Lösungen ausgesotzt. Die Lösungen sind 
bis zum 15. Fobruar 1907 eiuznre|phen. Ferner 
wurde auf Grund dieser Zuwendungen dom Baurat 
G u i l l o r y  die Abfassung eines „ H a n d b u c h e s  
ü b e r  T r i e b w a g o n  f ü r  E i s e n b a h n e n “ über
tragen und ihm hierfür 3000 »4! bewilligt. Ebenso 
ermöglichte cs dieser Fonds, für den Verein vier 
Sondervorträge übor die neuesten Ereignisse der Physik 
usw. in der Urania in Berlin veranstalten zu lassen. 
Drei Mitgliedern wurde je eino Reisebeihilfe von 600 Jt 
zum Besuche der Mailänder Ausstellung gewährt, 
wofür diese sich verpflichteten, über verschiedene 
Abteilungen der Ausstellung einen Vortrag im Verein 
zn halten.

Die für das Jah r 1906 gestellte B c u t h -  A u f 
g a b e  betraf „Elektrische Zugförderung einer zwei
g leisigen  llügellandhahn“. Es waren vier Bearbei
tungen eingegangen, von denen drei mit der Goldonen 
Beuth-Medaille des Vereius ausgezeichnet wurden.

Den Vortrag des Abends hielt Regierungs
haumeister B. S c h w a r z e  über

Die Lokomotive» au f dor M ailänder W elt
ausstellung 190<>.

Der Vortrag betraf nur die durch D a m p f  betrie
benen Lokomotiven. Ausgestellt waren solche von
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Deutschland, dor Schweiz, Oesterreich, Ungarn, Frank
reich, Belgien und Italien. England und Amerika 
fehlten vollständig. Deutschland nahm, nicht nur was 
die Anzahl der ausgestellten Lokomotiven anbetraf, 
einen hervorragenden, wenn nicht den ersten Platz 
ein, obwohl die grollen bayrischen Lokoinotivfabriken 
durch die Nürnberger Ausstellung an der Beteiligung 
gehindert waren. In der deutschen Abteilung zogen 
außer den verschiedenen Heißaampflokomotiven be
sonders zwei mit Lcntzscher Ventilsteuerung aus
gerüstete Lokomotiven der Hannoverschen Maschinen- 
bauanstalt vorm. G. Egestorff dio Aufmerksamkeit auf 
sich. Es waren dies eine 2/ 5 gek. Schnellzugloko
motive für die Preußische Staatsbahn und eine s/s gek. 
Ileißdampfverbumlloko motivó mit Pillock-TJeberhitzer. 
Bei letzterer ist außerdem noch die Lontzscho Eiu- 
exzentersteuerung zur Anwendung gekommen. Unter 
Fortfall der Schwinge ist das Exzenter verstellbar 
auf einem Zapfen der Gegenkurbel ungeordnet. Einer 
der durch Ventilsteuerung zu erzielenden Vorteilo iBt 
ein schnelleres Oeffnen und Schließen der Kanäle. 
Hierdurch wird die Dampfdrosselung sehr verringert, 
wttR Bich auch in der größeren Völligkeit der Kolben
diagramme zu erkennen gibt.

Eine von lienschel & Sohn in Kassel gebaute, für 
die Aegyptische Staatsbahn bestimmte */* gek. Schncll- 
zuglokomotive war mit vierfacher Vorwärmung des 
SpcÍ8ewassers versehen, die durch den Abdampf der 
Speisepumpe, den Abdampf dor Zylinder und durch 
einen Teil der abziehenden Heizgase bewirkt wird.

American Society of  Mechanical Engineers.
F r e d  AV. T a y l o r  sprach in N ew  Y o r k  am

4. Dezember 1906 vor obiger Gesellschaft über
die Kunst der M etallbearbeitung. *

Taylor, einer der Erfinder des modernen Schuell- 
drehstahles, gilt auf der amerikanischen Seite als 
einer der Berufensten, über dieses Thema zu sprechen, 
und seinem Vortrage, der nicht weniger als 248 Seiten 
umfaßt, und dem ein reiches Skizzen- und Tabellen- 
material beigegeben ist, muß vielleicht eine Stelle in 
der klassischen Fachliteratur eingeräumt werden. 
Hat Taylor doch in dieser Abhandlung die Ergebnisse 
scchsündzwanzigjähriger systematischer Arbeit und 
Studien in AArerkstatt und Laboratorium nicdergelegt. 
Es kann hier nur kurz angedeutet wurden, in welcher 
Dichtung sieb die Untersuchungen erBtreckt haben. 
Arorausgeschickt sei, daß Taylor sich in dieser Ab
handlung auf seine Erfahrungen bei der Schropparbeit 
beschränkt. Sein Arbeitsprogramm ging dahin, die

* Ein längerer Auszug findet sich in „Iron Ago“, 
Ul. Dezember 1906 S. ¡592, 20. Dezember 1906
5. 1668 und „The Iron Trade Review“, 13. Dezember 
1906 S. 27.

AVirkungen der verschiedenen Einflüsse festzustellen, 
die bei der Metallbearbeitung eine Rolle spielen. Der 
Einfluß folgender Punkto wurde besonders festgestellt:
1. die Qualität deB zu bearbeitenden Materiales;
2. die Größe des Arbeitsstückes; 3. die Sehnittiefe; 
4. die Dicke der Drehspäne; 5. die Nachgiebigkeit 
dos AVerk8tückcs und dos AVerkzcuges; 6. die Form 
der Schneidkante des Stahles; 7. die chemische Zu
sammensetzung des verwendeten Stahles und seine 
Behandlung in der W ärme; 8. die Verwendung reich
lichen AVasserzufiussos oder anderer Flüssigkeiten zum 
Kühlhalten desAArerkzeuges; 9. die Dauer der Schneid
kante, d. h. die Zeit, die ein AVerkzoug unter dem 
Drucke des Spanes aushalten muß, bevor es wieder 
geschliffen w ird; 10. dor Druck des Spanes auf den 
Schneidstahl; 11. die Wechsel in dor Geschwindigkeit 
und Schnittiefe, die die AVerkbank zuläßt; 12. die 
Stärkeabmessungen der AVerkzeugmasehinen.

Die Feststellung des Einzeleinflusses jedes der 
genannten Momente, während die übrigen konstant 
erhalten blieben, erforderte ein hohes technisches 
Können und große Geduld. Die praktischen Ergeb
nisse aller Untersuchungen lassen sich unter vier 
Hauptpunkte bringen: a) die Festlegung der tatsäch
lich und gesetzmäßig auftretenden Erscheinungen bei 
der Metallbearbeitung; b) die Fassung dieser gesetz
mäßigen Erscheinungen in mathematische Formeln, 
die genügend einfach gestaltet sind, um auch dem 
täglichen Gebrauch zu dienen; c) die Feststellung 
dor natürlichen Arbeitsmöglichkeiten der AVerkzeug
masehinen; d) die Konstruktion eines Apparates 
(Schiobcrlineal), der in geeigneter AVeisc die gefun
denen gesetzmäßigen Erscheinungen und Kegeln in 
sich schließt und es dom Arbeiter möglich machen 
soll, damit selbst festzustellen, welche Geschwindig
keit, Schnittiefe usw. er anzuvonden hat, um ein ge
gebenes Arbeitsstück, groß oder klein, hart oder 
weich, in irgend einer Werkzeugmaschine und mit 
einem gegebenen AVerkzeugatahl am besten zu be
arbeiten. Das Hauptvordionst der praktischen An
wendung allor dieser Untersuchungen würde sein, die 
noch jetzt so häufig beobachtete Beurteilung der Ar
beitsweise von dem Arbeiter auf die W erkstätten
beamten zu übertragen, die Ersetzung der Faustregel 
durch wissenschaftliche Kontrolle.

Ein weiteres Eingehen auf die bedeutsame Arbeit 
Taylors muß Vorbehalten bleiben, bis uns die gesamte 
Abhandlung in Buchform vorliegt. 0. P.

American Institute of Mining Engineers.
Gemäß uns gewordener Mitteilung findet die 

92. Versammlung am 18. April 1907 und folgenden 
Tagen in N ew  Y o r k  statt in den Räumen deB kurz 
vorher einzuwoihenden Engineers Building. Die jäh r
liche Arcrsammlung zur Erledigung geschäftlicher An
gelegenheiten (AVahlen usw.) ist auf den 19. Februar 
dieses Jahres festgesetzt.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Ausland.

D e u t s c h l a n d .  Die schon längere Zeit im 
Ministerium der öffentlichen Arbeiten im Arerein mit 
anderen zuständigen Stellen gepflogenen Erwägungen 
über die Einrichtung

des elektrischen Betriebes auf preußischen 
Yollbalinen

sind, wie die „Köln. Ztg.“ meldet, im bejahenden 
Sinno abgeschlossen worden. Zunächst soll auf der 
105 km langen Strecke A l t o n a  — K i e l  mit  dem

elektrischen Betrieb ein Arersuch gemacht werden, 
von dessen Ausfall es abbängon wird, ob auch längere 
Strecken für einen solchen Betrieb in Aussicht zu 
nehmen sind. Der elektrische Betrieb Altona—Kiel 
wird nicht allein den Personen-, sondern auch von 
vornherein den gesamten Güterverkehr umfassen, weil 
erprobt werden soll, ob schon heute bei dem augen
blicklichen Stande der Elektrotechnik der gesamte 
Eisenbahnverkehr auf einer verkehrreieben Strecke 
sich unter Ausschaltung jedes Dampfbetriebes be
wältigen läßt. Die besonderen Vorbereitungen zu 
dem Unternehmen sind schon eingeleitet, so daß 
die Aussicht bestellt, daß noch in diesem Jahre auf
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dor vorbezoichncton Staatsbahnstroeke der elektrische 
Betrieb aufgenommen werden kann. Es wird kein 
Zufall sein, daß zu dem Versuche gerado eine Strecke 
gewählt wird, die filr Deutschland eine wesentliche 
strategische Bedeutung besitzt. Es bleibt zu wünschen, 
daß die maßgebenden Kreise Sorge tragen, daß I’reußen- 
IIesson mit seinem gewaltigen Eisenbahnsystem bei 
der Lösung der vitalen Verkehrsfrage des elektrischen 
Betriebes auf großen Vollbahnen anderen maßgebenden 
Eiscnbalmländern gegenüber, wie Amerika und Eng
lund, nicht ins Hintertreffen gerät.

Die neuerdings aufkommende Verwendung von

MctaliscliläncliOK als A usgleiclisvorrichtung 
bei Dampfleitungen*

dürfte von allgemeinerem Interesse sein. Bei hoben 
Dampfspannungen und starker Uebarhitzung gonügon 
die bisher verwendeten Ausgleichsvorrichtungen: Stopf
büchse, Federbogen usw. oft nicht melir, wie zahl
reiche Rohrbrüche und Leckstollen an den Ver
bindungen beweisen. Zum vollkommenen Ausgleich 
der Rohrausdehnung unter Vermeidung jeglicher 
Spannung gehört das Einschalton eines vollständig 
elastischen Körpers. Der einzige für Rohrleitungon 
in Betracht kommende vollständig eiastischo Körper 
ist dor Schlauch, und zwar, da es sich um hoho Tem
peraturen und Spannungen handelt, der Metallschlauch. 
Diesor wird ohne Verwendung von Gummi aus einer 
besonderen Bronze odor verzinktem Stahl hergestellt; 
er widersteht nach Proben dos Kgl. Material-Priifungs- 
amtos den höchsten Temperaturen und gestattet bei 
kleineren Abmessungon Drücke bis 400 Atrn.; auch 
noch hoi 300 mm 1. AV. kann er GO Atm. aushalten. 
Vor allem kommt es boi dem Metallschlauch als Aus- 
gleiehvorrichtung darauf an, daß er richtig eingebaut 
ist und nur radial beansprucht wird. Strecken und 
Stauchen kann er auf die Dauer nicht ortragen. Bei 
richtigem Einbau bat der Metallschlauch eine un
begrenzte Lebensdauer. Seine Bewegung erfordert 
nur geringe Kraft, daher beseitigt er jede Arcrspannung 
in der Leitung; eine Lockerung des Gefüges in der 
Rohrleitung findet nicht mehr statt, und damit wird 
ihre Lebensdauer und Betriebssicherheit erhöbt. Aus
gedehnte Arorsuche haben gezeigt, daß ein. Metall
schlauch nie plötzlich so undicht werden kann, daß 
der Betrieb eingestellt worden müßte. Undichtigkeiten 
bei Ueberanstrengung treten so allmählich auf, daß 
sie mit dem bloßen Auge nicht wahrnehmbar sind, 
und ein undicht gewordener Schlauch kann noch lange 
benutzt werden, ohne daß eine Betriebsstörung be
fürchtet werden muß. Ein undicht gewordener Schlauch 
von 200 mm 1. AV. widerstand bei den Versuchen noch 
einem Kaltwasserdruek von 60 Atm.; ein Schlauch 
gleicher Weite wurde, nachdem er 80000mal bin und 
her bewegt war, auf eino sinnreiche Art in Schwingung 
versetzt und machte rund drei Millionen Schwingungen, 
ohne die geringste Uudiclitlicit aufzuweisen. Bisher sind 
Motallsehlauchausgleicher zu 300 mm 1. AAL ausgeführt; 
sie genügen für 13,5 Atm. Dampfdruck und 350° 
Ueberhitzung. Auf Grund verschiedener ausgeführtor 
Anlagen ist nachzuweisen, daß es, obgleich der Metall- 
schlaucbausgleicher nicht unwesentlich teurer ist als 
ein Federbogcn, nicht selten Fälle gibt, bei denen die 
Gesamtaulagekostcn, namentlich bei unterirdischen 
Leitungen, bei Verwendung eines MetaUschlauehes 
bedeutend geringer werden. Bei langen Leitungen 
lassen sich oft zehn Federbogen durch einen Metall- 
scblauchausgleieber ersetzen, und die Ersparnisse an 
Erdarbeiten, Mauerwerk usw. gleichen vielfach den 
Mehrpreis des Ausgleichers aus.

* „Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure“,
2. Februar 1907 S. 189.

Einen Beitrag zu der Frage
A rbeiter und Alkohol*

liefert eine Aufstellung der Gesellschaft für AVohl- 
fahrtsoinrichtungen in Frankfurt a. M., die eino Er
hebung in 21 Botrieben, wo Arboitor der verschiedensten 
staatlichen und privaten Unternehmungen Speisen und 
Getränke oinnebmen, veranstaltet hat, um festzustellen, 
wie groß das Bedürfnis nach alkoholfreien Getränken 
ist. Danach war der Konsum von:

im Jahre im Jahre
1902 190.'.

Kail'ee, Becher und Tassen . . 219 505 277 387
Milch, „ „ . . 231335 327 271
Schokolado, „ „ „ . . 48 741 29 474
Kakao, „ „ „ . . 10110 7 606
Bouillon, „ „ „ . . 35C 520
Dickmileh, G l a s .............................. 3 666 6 899
Seltemvasser, ganze Flasche . . 3 716 19 046

„ halbe „ . . — 5 268
Vilbclorwassor, K r u g .....................
Limonade, F l a s c h e .........................
Alkoliolfr. Burgunder, Punsch, Glas

406 6 574
6 637 28854
— 1537

Bier, 0,4 L i t o r g la s ......................... 35516 40 447
„ ganze Flascho ..................... 8 408 57 245
» lialbo „ ..................... 26 831 159 291

Der Schokolade- und Kakaoverbrauch ist, wie die 
Zahlen zeigen, zurückgogangen. Im übrigen aber 
geht neben einer starken Zunahme des Bierkonsums 
eino beträchtliche Zunahme dos Genusses der alkohol
freien Getränke her. Der Milchvcrbraucli war am 
größten in den AVintcrmonaten Oktober bis April.

V o r e i n i g t e  S t a a t e n .  Die vom Kongreß ein
gesetzte Kommission zwecks Prüfung der Anlage- und 
Gestehungskosten von Staatswerkstätten zur

Fabrikation von Panzerplatten
hat jetzt ihren Bericht veröffentlicht.** Boi der Kosten- 
uufstellung wurde ein schon aus dom Jahre 1897 vor
liegender amtlichor Bericht, die Angaben der drei 
Panzermaterial herBtellcndon Firmen (Tho Midvale Steel 
Company, Tho Bethlehem Iron Company, The Carnegie 
Company) bezw. dio Ergebnisse der Schätzungen seitens 
der bei den drei genannten Gesellschaften ständig sich 
aufhaltenden Regiorungsbeamten zugrunde gelegt. Die 
Angaben dor A\rorko bezüglich der in ihren Anlagen 
investierten AVorto stellen sich folgendermaßen:

M i d v a l e  S t o o l  C o m p a n y  ehva 14700000 Jl, 
ohne Grund und Boden und ohne Zinsendienst des 
Iiaukapitals, einschließlich Kosten der Bauleitung und 
Bauüberwachung.

B e t h l e h e m  S t eo l  C o m p a n y  etwa 23 625 0 0 0 ^ , 
einschl. Grund und Ilodon, Bauleitung und Zinson- 
dienst, ohne Berücksichtigung der Ausgabo von etwa
2,1 Millionen Mark für dio Erlangung von Zeichnungen, 
Patenten, Informationen usw.

C a r n c g i o  S t e e l  C o m p a n y  etwa 24800000 
einschl. Grund und Boden, Bauleitung, Bauausführung, 
Zlnsendienst des Baukapitals und der später gemachten 
Aufwendungen.

Dio Ergebnisse der Schätzungen der Regicrungs- 
beamten schwanken zwischen 14,7 und 18,2 Millionen 
-Mark bei Zugrundelegung einer Jahresorzeugung von 
etwa 10 000 t. Unter vorsichtiger Berücksichtigung 
aller vorgelcgten Berichte und Voranschläge glaubt 
dio Kommission dio Kosten für die Einrichtung der 
Panzerfabrikation usw. auf rund 16 Millionen Mark 
veranschlagen zu können ausschließlich Landerwerb, 
und ohne Zinsendienst des Baukapitals bei Zugrunde
legung einer Jahreserzeugung von rund 6000 t. Bei

* „Zeitschrift für Gewerbehygiene“ usw. 1907 
Nr. 2 S. 40.

** „Tho Iron Age“ 1906 Nr. 24 S. 1604.
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der Erörterung bezüglich dor voraussichtlichen Selbst
kosten des Panzermaterials lehnten cs dio interessierten 
Firmen natürlicherweise ab, der Kommission irgend
welche Angaben über ihre tatsächlichen Selbstkosten 
zur Verfügung zu stellen. Jedoch teilte die Direktion 
der Carnegie-Werke .eine Reihe von Einzelheiten mit 
über dio von ihnen befolgte Art und Weise dor Auf
stellung der Selbstkosten in diesem besonderen Fa
brikationszweig. Ebenso kamon dio Bothlehem-AVcrko 
der Kommission zu Hilfe.

Auf Grund diesor Angaben und sonstiger Er
hebungen stellt die Kommission eino sehr ausführliche 
Selbstkostonberoclinung mit erläuternden Erklärungen 
zusammen, für deren Einzelheiten auf dio angegebene 
Quello verwiesen werden muß. Es folgen hier nur 
die Endzahlen dieser Berechnungen bei einer an
genommenen Jahreserzeugung von 0000 t.

’

Punze 
unter 127 mm 

Dicke

r f. d. t
über 127 iniu 

Dicke

Produktionskosten . . 
Zuschlag für Geueral- 

unkosten, Abschrei
bungen usw. . . . 
Gesamtkosten f. d. t

910,71 J l  

213,38 „

1009,77 J l  

213,88 „
1130,09 M 1223,15 Jl

Dio Kommission betont besonders, dnß diese 
Zahlen nur Geltung haben dürften, wonn die jähr
liche Erzeugungsfähigkeit dos projektierten Werkes 
durchweg voll eingehalten werden könnte, da bei 
nicht voller Beschäftigung dio Unkosten, für die 
Tonne gerechnet, natürlich unangemessen steigen 
würden. Diesor Hinweis erfolgt mit Rücksicht auf 
die Lago dor Bethlehem- und Carnegie-Werke, deren

B ü c h e
B o n i k o w s k y ,  Dr. H .: Der Einfluß der in

dustriellen Kartelle a u f den Handel in  Deutsch
land. Jena 1907, G. Fischer, ß Jf>.

„Dio Deduktion ist in einer Weise, welche jeden 
Widerspruch von vornherein ausschlioßt, dafür beweis
kräftig, dnß die Kartellierung industrieller Betriebe 
eino H a n d h a b e  zur Schädigung Dritter bietot, aber 
sie darf nicht als konkludent nach der Richtung oin- 
geschätzt werdon, daß eine jede solche Kartellierung 
zum Schaden Dritter ausschlagen in u ß. Ob und in
wieweit dio Handhabe benutzt wird und also ein 
wirklicher Nachteil für Dritte eintritt, hängt von dom 
Wollen und Können der Kartellgonosscn ab. . . Es 
ist daher verkehrt, von einer allgemeinen Tendenz 
zu sprechen.“ — Dieser Ausspruch v. R o t t o n b u r g s  
in seinem Werke „Dio Kartellfrage in Praxis und 
Theorie“ gilt vor allem auch für die Beziehungen 
der industriellen Kartelle zum Handel, und das kürz
lich erschienene Buch B o n i k o w s k y s  erbringt in 
groß angelegter Weise den Beweis dafür, daß die 
Handhabo im allgemeinen nur in geringem Maße 
und — wonn auch mit Ausnahmen — nur da ge
braucht worden ist, wo es der Kartellzwcck un
bedingt erheischte.

Bonikowsky untersucht sowohl in deduktiver 
Weise als auch auf Grund umfangreicher teils persön
licher Informationen in den Kreisen des Großhandels 
und boi dossen Interessenvertretungen den Einfluß 
der verschiedenen Kartellformen mit ihren mannig
fachen den Handel betreffenden Bestimmungen auf 
diesen. Es ist selbstverständlich, daß ein a l l 
g e m e i n  g ü l t i g e s  Urteil, ob dio Vorteile, die dem 
Handel aus der Kartellierung der Produktion er-

Produktion an Panzermatorial bis 1902 etwas weniger 
als 10 000 t zusammen betrug. Eino dann erfolgende 
stürmische Nachfrage nach Kriegsmaterial veranlaßto 
dieso Worke, ihro Produktion auf zusammen etwa 
20 000 t zu bringen. Dieser Erzeugungsmöglichkoit 
stehen für 1907 noch nicht einmal 3700 t Aufträge 
für Panzermaterial seitens der Regierung der A'er- 
einigton Staaten gegenüber.

ln diesem Zusammenhänge darf zum Vergleich die 
von der Kommission veröffentlichte Liste der von den 
führenden Mächten für Panzormaterial gezahlten Preiso 
(es ist wohl im Jahre 1905 gemeint) nicht fehlen.

Durchschnitts
preis für Pnnzer- 

material f. d t

Höchster I’rcH 
für Kruppsche ; 

Panzer
J

E n g la n d .................... 2584 2815
F ra n k re ic h ................ 2 352 2364
I ta l ie n ........................ 2153 2274
Deutschland . . . . 1860 1860
O esterreich ................ 1855 230 2
Japan ........................ 1654 1654
Vereinigte Staaten 1430 1430

Vormutlich werden diese anscheinend mit Energie 
und Geschick betriebenen Erhebungen resultatlos ver
laufen. Wonn dio gobrachten Zahlen einigermaßen 
dor Wirklichkeit entsprochen, so dürften die Arer- 
oinigton Staaten wohl gut tun, es bei dem alten Ver
fahren der Vergebung des Panzermaterials au Privat
firmen zu belassen. Der Bau von fiskalischen Panzer
fabrikationswerkstätten und die Betreibung derselben 
in eigoner Regie dürfte unserer Ansicht nach für die Re
gierung zu wenig erfreulichen Resultaten führen. 0. P.

r s c h a u .
wachsen, deren Nachteile überwiegen oder um
gekehrt, nicht wohl gefällt worden kann, und Boni- 
kowsky enthält sich dessen ausdrücklich: je nach 
der Kartellform, je nach der Ware und nicht zum 
mindesten je nach dom Geiste, in dem dio den Handel 
betreffenden Bestimmungen durebgoführt werden, 
werden Licht- und Schattenseiten ungleichmäßig ver
teilt sein. Immerhin ist unverkennbar, daß Boni
kowsky — vielleicht mit Ausnahmo boi der Zentrale 
für Spiritusverwertung — die Vorteile des Handels 
höhor eiuschätzt als die Beschränkung seines Wir
kungskreises, dio natürlich notwendig war, wenn 
anders der Kartellzwcck nur in etwa erreicht worden 
sollte. Und gerade bei den festest geschlossenen 
Verbänden der Montan- und Eisenindustrie, die am 
tiefsten in die Tätigkeit des Handels eingegriffou 
haben, hält er die Lichtsoiton überwiegend, weil sio 
dem Handel auch wiederum die grüßten Aequivalente 
zu bieten vermochten.

Wenn auch ohne allen Zweifel der Handelsstand 
ursprünglich der Kartellbowegung nicht sympathisch 
gegenüberstehen konnte, dio ihn Bciner dominierendon 
Stellung beraubte, meint Bonikowsky doch, daß 
auch der Handel sich immer mehr mit dem Kartell
gedanken befreunde, wie die schon ziemlich zahl
reichen und immer weiter um sich greifenden Ver
bände im (Groß- und Kleinhandel, dio er eingehend 
erörtert, beweisen. Er muß es tun, will er nicht 
hinter seiner Zeit Zurückbleiben. „Auch der Handel 
hat ein vitales Interesse an der Gesundung des In
dustriezweiges, in dem er tätig ist . . . Die Produ
zenten haben diesem hohen Ziele wichtige Teile ihrer 
Selbständigkeit sicherlich nicht leichten Herzens zum 
Opfer gebracht. Der Handel darf und wird ihnen



hierin nicht naehstehen, . . . und auch unter dor Verhältnissen erfolgreich durchzusetzcn, seine Exi-
Last der Kartellschranken wird der Handel, Beit stenz und Entwicklungsfähigkeit behaupten und be-
Anbeginn gewöhnt, sieh unter don schwierigsten wahren.“ -r.
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Nachrichten vom Eisenmarkte.
Die Lage dos Roholsengoschäftcs. — Der

deutsche Roheisenmarkt bleibt trotz der niedrigeren 
englischen 'Warrantsnotierungen unverändert fest. In 
Großbritannien haben die Kabelmoldungen aus den 
Vereinigten Staaten über ein Nachlassen des Begehrs 
für Roheisen einen stärkeren Einfluß auf den Markt 
ausgeübt, als dies in Anbetracht der gegenwärtigen 
tatsächlichen Verhältnisse berechtigt sein dürfte. 
Warrant-Spekulanten schritten zu großen Abgaben in 
Middlesbrough Nr. 3 Warrants. Der Preis schließt 
mit 55/0 Kassa Käufer. Größere Abnahmen der Vor
räte, trotz dos scharfen Frostes bedeutendem Ver
schiffungen als im vorigen Monat oder gar Februar 
1OOG, stärker eintreffende Nachfragen für die Aus
fuhr, günstige Ausweise des llandelsamtes für Januar 
über die allgemeine Geschäftslage und des Eisen
geschäftes im besonderen vermochten den Preis für 
Nr. 3 nicht zu halten. Heutige Notierungen sind G. .M. B. 
Nr. 1 58/3, Nr. 3 56/6, Hämatit in gleichen Quantitäten
1,2 und 3 79/—, sämtlich netto Kasse ab Werk. Wenn 
in der allernächsten Zeit koine finanziellen Schwierig
keiten erwachsen durch kapitalscliwncho Spekulanten, 
deren Verbindlichkeiten in Warrants jetzt fällig werden, 
so hofft man, daß die Warrantspreise sich rasch wieder 
erholen, denn das legitime Geschäft wird als unstreitig 
gut bezeichnet. In Connals Bagern zu Middlesbrough 
befinden sich: 504 011 t, davon 484 410 t Nr. 3 und 
18 664 t Standard-Qualitäten.

Rheinisch - Westfälisches Kohlonsyndikat. — 
Aus dem Berichte, den der Vorstand in der Zochon- 
besitzerversammlung vom 22. vor. Monats erstattete, 
teilen wir nachstehende, die Ergebnisse des Jahres 
1906 zusammenfnsBonde Angaben über die Förderung 
und den Absatz dcrSyndikatszechon mit. Danach betrug:

1. die Förderung insgesamt:
1905 1900 also 1900

1 t l %
76 631 431 65 382 522 + 1 1  248 909 ]

nrbeitstäglich: , =  16,91
255 438 218 488 +  36 950 )
2. der rechnungsmäßige Absatz insgesamt:

1900 1905 also l ‘JOO
t t t %

64 969 543 55 638 943 + 9  330 600]
arbeitstäglich : r =  16,48

216 565 185 928 +  30 637 j
3. das Verhältnis des rechnungsmäßigen Absatzes

zur Beteiligung zur Forderung
1906 1905 1906 1905

85,18 o/o 73,50 0/,, 84,78 o/0 85,10 0/»

Wird, da die Monate Januar und Februar 
wegen des Bergarbeitcrausstandea im Jahro 1905 
keine vergleichsfähigen Zahlen bieten, nur der Zeit
raum von März bis Dezember in den beiden letzten

Jahren verglichen, so ergibt sich folgende arbeits
tägliche Leistung:

1. in der Förderung:
1906 1905 also 1906

t t 1 %
254 394 236 543 +  17 851 =  7,5

2. im rechnungsmäßigen Absätze:
215 042 199 477 +  15 565 =  7,8

Den Versand dor Syndikatüzechen, und zwar 
sowohl im ganzen wie für Rechnung des Syndikates, 
veranschaulicht Tabelle 1. Der letztere belief sich 
danach für 1906 auf 58,08 % gegen 59,20 o/o im Jahre 
zuvor. — Sieht man wiederum vom Januar und Februar 
ab, so ergibt sich für die übrige Zeit der beiden Jahro 
folgendor Absatz (Tabollo 2).

Tabelle 1.

Versand 1. insgesamt 2. für Rechnung 
des Syndikates

der
Syndikatszeeheu im ganzen 

Jahre 
t

arbeits-
tUgllch

t

Im ganzen 
Jahre

arbelts-
täglieh

t
v

a) in Kohlen :
1906 52634052 175447 44504678 148349
1905 46303393 154781 38705936 129343

mithin 1906 + 6330659 20716 5798742 / 19006 
\14,69°/o

b) in Koks:
1906 14294692 47649 11955816 39853
1905 11462410 38304 9155302 30594

mithin 1906 + 2832282 9345 2800514 /  9259 
\30,26°/o

c) in Briketts:
1906 2532207 8441 2486788 8289
1905 2143821 7164 2046787 6840

mithin 1906 + 388386 1277 440001 /  1449 
(21,18%

Heber die Marktlage bemerkt der Bericht, daß 
das vergangene Jahr einen ungewöhnlich lebhaften 
Aufschwung fast aller Zweige des Erwerbslebens zeigte, 
durch den der Brennstotlbedarf naturgemäß erheblich 
gesteigert wurde, und daß infolgedessen die Nachfrage 
— abgesehen von einem vorübergehenden Abflauen 
im März — durcligehends sehr lebhaft, im weiteren 
Verlaufe sogar fast stürmisch wurde. Da gleich
zeitig die Kohlenlieferungcn der Zechen im Zusammen
hänge mit der verstärkten Kokserzeugung und der 
Steigerung dos Selbstverbrauches der ndttenzechen 
von durchschnittlich 155 377 t fördertüglicheu Ver
sandes im ersten Vierteljahre auf 142 337 t im letzten 
Quartal zurückgingen, so vermochte das Syndikat die

Tabelle 2.

Absatz für Itaehmuig 
des Syndikates

März bis Dezember :

kohle» Koka Briketts

insgesamt
.

| arbeitstäglich 
t

insgesamt
t

arbeits täglich 
t

Insgesamt
t

arbeitstäglich
t

1906 ................
1905 . . . .  

mithin 1906 . . . +

36 987 372 
35 375 689 

1 611 683

146 994 
141 080 

| f  5 914 
t 4,10 o/0

i

10 042 554 
7 855 286 
2 187 268

39 911 
31 327 

J 8 584 
\ 27,4 o/0

2 081 798 
1 876 279 

205 519

8 273 
7 483 

/  790 
\ 10,56 o/o
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gestellten Anforderungen nicht in vollem Umfange zu 
befriedigen und geriet mit der Abwicklung seiner 
Lieferungsverträge in Rückstand. Es hat sieh daher 
angelegen sein iasson, der Kohlenknappheit im In
lande durch den Ankauf englischer und Bchlesisciter 
Kohlen sowie durch Räumung seiner allerdings nicht 
erheblichen Lagerbestände zu begegnen, und ist ferner 
dazu ühergegangen, seine Verpflichtungen nach dem 
AuBlando in erheblichem Umfange nhzulösen.

Der starke Bedarf in Koks konnte, mit Ausnahme 
von Brechkoks, dank der schon erwähnten Zunahme 
der Erzeugung, im allgemeinen befriedigt werden. 
Die gesamten Briketts fanden schlanken Absatz.

Eine größere Beeinträchtigung erlitt die Förde
rung und der Kohlenversand durch die teils nicht 
rechtzeitige, teils unzureichende Wagongestollung, die 
im Ruhrrevier zu einer ständigen Erscheinung ge
worden ist. Nur an 116 Tagen wurden die An
forderungen und der Bedarf der Zechen an Eisen
bahnwagen ganz befriedigt. Der Ausfall, dor fast 
ausschließlich dem Kohlenversande zur Last fällt, be
trug im November, wo er am höchsten war, 71607 
Wagen und stellte sich im Durchschnitt des letzten 
Jahresviertels auf 9,4 o/o.

Der Rheinschiffsverkelir blieb bis Mitte September 
von größeren Störungen hofreit, ulsdann ging jedoch 
der Wassorstand derartig zurück, daß im Oktober die 
Verladungen fast völlig eingestellt werden mußten 
und die Frachten außerordentlich stiegen. Diese un
günstigen Verhältnisse hielten bis Mitte November an. 
Mitto Dezember wurde die Abfuhr auf den "Wasser
wegen abermals, wonti auch nur für kurze Zeit, durch 
Frostwetter behindert. Die Bahnlieferungen nach den 
Häfen Duisburg-Ruhrort betrugen im Jahre 1906 
9295 673 t gegen 9 589 554 t im Vorjahre, die Schifl's- 
vcrludungen von den vorgenannten und den Zechen
häfen 10396077 t gegen 10496 993 t, die orBtcron 
gingen also um 293881 t, die letzteren um 100916 t 
zurück.

Der Verkehr über den Dortmund - Ems - Kanal 
nahm mäßig zu, obwohl die Emdener Brikottfahrik 
des Syndikates, deren Kohlenbedarf ausschließlich auf 
dem Kanal verschifft wird, am 1. Juli wegen Kohlon- 
mangels den Betrieb einstcllen mußte.

Verein fiir (len Vorkauf von Siegel-Binder 
Eisenstein, Siogen. — Der Verein hat beschlossen, 
die Verkaufstätigkeit für das zweite Halbjahr 1907 
zu den seitherigen Preisen aufzunehmen, also die 
Prciso des ersten Halbjahres für Rohspat, Rostspat 
und Brauneisenstein beizuhohalten.

Vom schwedischen Elsenmurkte. * Die Lage 
des schwedischen Eisenmarktes war im letzten Viertel-

* Nach „Biliang tili Jcrnkontorets Aunaler“ 1907 
Nr. 1 S. 28 bis 30.

jahro 1906 als recht zufriedenstellend zu bezeichnen. 
Die Ausfuhrzalilen zeigten in sämtlichen Sorten eine 
Erhöhung gegenüber den Vormonaten mit Ausnahme 
von Roheisen und Rohseidenen, die einen geringen 
Rückgang erlitten. Bemerkenswerte Fortschritte hatten 
die Ausfuhrzifiern für Rohre, Bleche und gozogenen 
Draht nufzuweisen. Im Laufe des Berichtszeitraumes 
konnten auf Grund zahlreicher Anfragen schon für 
1907 nicht unwesentliche Mengen an Lancashireeisen 
und Stahlprodukten untergebracht werden.

Roll e i sen .  Die Verschiffung von phosphor- 
freiem Roheisen blieb gleich und dürfto rund 100000 t 
erreicht haben. Infolge der Preissteigerung für Holz
kohlen sahen sich die Hochofenwerke genötigt, ihre 
Preise gleichfalls zu erhöhen, so daß für prima Export- 
eisen jetzt £  5.7/0 bis 5.10/— f. d. Tonne fob. Aus
fuhrhafen gofordert werden. Ein Teil der Abschlüsse 
wurde bereits für 1907 getätigt, wenn auch in vielen 
Fällen wohl zu etwas niedrigeren Preisen als oben 
angegeben. Der UniBtand, daß von einigen Ilochofen- 
werken größere Mengen Roheisen auf den Markt 
gebracht wurden, hat ohne Zweifel dazu beigetragen, 
eine raschere Preissteigerung hintanzuhalten. Dor 
Absatz in H e r d f r i s c h e i s e n  war in den letzten 
Monaten doB abgelaufenen Jahres sehr lebhaft. Die 
Lancashirewerke, dio allgemein eine Erhöhung der 
Preise erwarteten, haben ihren Bedarf für lange Zeit 
im voraus gedeckt, ho daß dio Vorräte bei den Hoch
öfen demnächst ziemlich gering sein dürften. Die 
Preise schwankten zwischen 72 und 73 Kronen für 
• die Tonne ab Ilochofcnwcrk.

L a n o a s h i r o w a 1 z e i s ön. Aufträge auf Walz
eisen liefen im letzten Vierteljahre reichlich ein, und 
die Käufer dringen auf rnscho Ablieferung. Dio Preise 
gingen allmählich in die Höhe, so daß sie am Jahres
schlüsse £  9.5/— bis 9.10/— f. d. Tonne fob. Ausfuhr
hafen erreichten. Für dio erste Hälfte des Jahros 
1907 wurden bereits große Abschlüsse zu noch höheren 
Preisen getätigt. Dio Nachfrage nach geschmiedetem 
Lancashireeisen gestaltete sieh in den Monaten No
vember und Dezember lebhafter als sonst.

Die S t a h l w e r k e  waren im Herbst mit Auf
trägen sowohl für den eigenen Markt als auch für 
die Ausfuhr derart überhäuft, daß es mitunter recht 
schwer hielt, die Ablieferung in entsprechenden Fristen 
vorzunehmen. Vor allem waren dio mechanischen 
Werkstätten gute Abnehmer fiir Stahl; daraus erklärt 
sich auch in gewissem Maße dio bemerkenswerte 
Steigerung der Erzeugung an Martin- und Thomas
material, dessen größter Teil im Lande selbst ver
braucht wurde. Die Proiso für diese Fabrikate stellten 
sich auf £  8.12/6 bis 8.15/— f. d. Tonne fob. Aus
fuhrhafen. Für Qualitütsstahl aller Art waren Prois- 
aufsehläge von 15 bis 25 sh f. d. Tonne zu ver
zeichnen, und viele Werke konnten ihre Erzeugung 
bereits zu so gestiegenen Preisen vergeben. q y

Industrielle Rundschau.

Französisches Kapital am Niederrheiu. (St e in
k o h l e n b e r g w e r k  F r i e d r i c h  H e i n r i c h ,  A.-G. 
in Dü s s e l d o r f . )  Wir sind heute in der Lage, 
unsere Angaben* Uber die mit französischem Gelde 
am Niederrhein beabsichtigte Erschließung von Kohlen
feldern dahin zu ergänzen, daß diese von der oben 
genannten Gesellschaft, die nur von französischen 
Kapitalisten unter Führung der S o c i é t é  G é n é r a 1 e 
du C r é d i t  I n d u s t r i e l  e t  C o m m e r c i a l  in 
P a r i s ,  66 Rue de la Victoire, gegründet worden ist, 
betrieben wird. Das Aktienkapital beträgt zunächst

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 6 S. 218.

14 Millionen Mark; es ist aber beabsichtigt, sobald 
das Steinkohlengebirge erreicht sein wird, eine An
leihe bis zum Betrage von 12 Millionen aufzunehmen, 
um in der Lage zu sein, eine mit den modernsten 
Einrichtungen versehene Doppelschachtanlage für eine 
Leistungsfähigkeit von 1,5 bis 1,75 Millionen Tonnen 
jährliche Förderung zu errichten. Die Vorarbeiten 
sind sefipn ziemlich weit gediehen. Das notwendige 
Gelände ist erworben, und mit dem Schachtabteufen, 
nach der Gefriermethode, wird schon in zwei Mo
naten begonnen worden. Dio Errichtung einer be
deutenden Koksofenhatterio ist beabsichtigt, und für 
die erste Doppelschachtanlage der Bau von rund
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300 Oefen vorgesehen. Die hier in Frage stehonde 
Verleihung erstreckt sich auf beinahe 3000 ha. Das 
Feld markscheidet im Osten mit den Steinschon Foldern, 
mit Rheinpreußon und mit dem Krupp gehörigen Felde 
Xorddeutschland, im Süden mit Feld Vluyn, im Westen 
mit dom Feldo Humboldt (der Familie ’fbewiesen ge
hörig), im Norden mit den Steinschen Feldern. Das 
Steiukohlengebirge liegt bei 180 bis 350 m Teufe. 
Die ganze Fettkohlenpartie und ein Teil der Gaskohlcn- 
partie ist im Felde anscheinend in flacher Lagerung 
vorhanden. Das Deckgebirge ist tertiär.

Nordischo Elektri/.itäts- und Stahlworko, 
Aktiengesellschaft, Schellmiihl hei Danzig. — 
Die Gesellschaft hat Bich genötigt gesehen, am 31. 
vor. Monats den Konkurs anzumeldon. Im Jahro 1897 
•mit Staatshilfe gegründet, um dio Entwicklung der 
Industrio in den deutschen Ostseeprovinzen zu fördern, 
betrieb die Gesellschaft zunächst den Bau elektrischer 
Zentralen und errichtete dann zwei Jahre spätor, um 
die StahlherBtellung aufnehmon zu können, auf der 
Itolminsol bei Danzig ein Stahl- und Walzwerk. In 
den Jahren 1901 und 1905 suchto man dio schwan

kende Grundlage dos Unternehmens dadurch zu ver
bessern, daß man das Aktienkapital von anfänglich 
4 000000 Ji auf schließlich 1 590000 Ji herabsetzte 
und oine Hypothekenschuld von 3 250000 itf aufnahin. 
Ueber unumgänglich gewordene erneute Maßnahmen 
mit ähnlichen Zielen sehwebten seit Mitto vergangenen 
Jahres Verhandlungen; da diese aber zu keinem be
friedigenden Ergebnis führten, war dor Zusammen
bruch unvermeidlich gewordon.

W estfälische Kalkworke Binolen, G. m. b. H., 
Hilgen i. W. — Wio uns mitgetoilt wird, beabsichtigt 
die vorgenannte, am 2. Januar d. Js. gegründete Ge
sellschaft, die über einen Besitz von 80 Morgen des 
vorzüglichen Hönnetnl-Kalksteinos vorfügt, bis zur Er
öffnung der Ilönnotalbahn auf dem hierfür angekauften 
Wiosengelände Ringöfen zum Brcnnon von Weiß
kalk zu errichten. Die Firma will sich, wie wir 
weiter orfaliren, demnächst hauptsächlich mit der 
Lieferung von Rohkalkstein als Zuschlag für den 
Hochofenbetrieb befassen. Dio Bedingungen, unter 
donon das neue Unternehmen arbeiten wird, werden 
als günstig bezeichnet.

Vereins - Nachrichten.

Ehron-Promotion.
Die K ö n i g l .  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e  zu 

A a c h o n hat unser Mitglied den Geheimen Kom
merzienrat C a r l  De l i us  zu A a c h e n  zum Doktor- 
Ingenieur ehrenhalber ernannt. Das am 3. d. M. 
durch eine Abordnung dos Senates untor Führung 
Seiner Magnifizenz des Rektors Gehoimrat Dr. B o r - 
cher B überreichte Diplom foiort Hrn. Goheimrat 
Delius „als don hervorragenden Vertreter der alt
eingesessenen Aachener Industrie, welcher erfolgreich 
den Ruf doutschcr Arbeit im In- und Ausland ge
wahrt und durch 25 Jahro als Mitglied und Präsident 
der Handelskammer das Wirtschaftsleben seiner 
engeren Heimat gefördert hat, sowie auch don ver
schiedenen Gebieten des fachlichen Unterrichtswesens 
stets seine lobhafte Fürsorge zugewondot und der 
Aachener Technischen Hochschule durch verständuis- 
vollo Förderung ihrer Zwecko sowie durch tätige Teil
nahme an Gründung und Durchführung der an sie 
angelehnten Handelshochschule wertvolle Diensto ge
leistet hat“.

Für die VoroiushibUotliek sind eingngangen :
{Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Examen de quelques types récents de Lampes de sûreté 
et recherches nouvelles sur la résistance des verres 
par V. W a t t o y n o  et S. S t a s s a r t .  [Admini
stration* der „Annales des Mines de Belgique“.] 

H o f f m a n n ,  Dr. H.: Kraftgewinnung und K raft
verwertung in Berg- und Hüttenwerken. (Erweiterter 
Sonderabdruck.)

J ü n g s t ,  Dr., Essen-Ruhr: Arbeitslohn und Unter
nehmergewinn im rheinisch - westfälischen Stein
kohlenbergbau. (Sonderdruck.) [Verein* für die 
bergbaulichen Interessen im Oberhcrgnmtsbezirk 
Dortmund zu Essen.]

Kgl. Techn. Hochschu l e*  in Danzig:  1. Personal- 
Verzeichnis fü r  das Winter-Halbjahr 1906107. —
2. Programm fü r  das Studienjahr 1906107.

Kgl. Te c hn i s c he  Ho c h s c h u l e *  in S t u t t g a r t :
1. Bericht fü r  das Studienjahr läOSjOO. — 2. Pro
gramm fü r  das Studienjahr 1906107.

Osann*, Professor: Die Eisenindustrie der Vereinigten 
Staaten von Nordamerika. (Sonderdruck.)

Aendomngon In der M itgliederliste.
Böhmer, H., Oberingenieur der Sachs. Gußstahlfabrik, 

Douben b. Dresden.
Delius, C., Dr. ing. h. c., Geh. Kommerzienrat, Aachen.
Estenfeld, Otto A., Ingenieur, Duisburger Maschinen

bau-Akt.-Ges. vorm. Bochom & Keetman, Duisburg, 
Marienstr. 15.

Gössel, Conr., Ingenieur der Gutehpffnungshütto, Abt. 
Sterkrade, Sterkradc, Thalstr. 16.

Haase, Karl, Dipl.-Ingonicur, Tarnowitz O.-S.
Hannesen, Eugenio, Amministratoro delegnto delia 

Societä Tuld Mannesmann, Mailand, Via Leopardi 21.
Legratul, J., Ingenieur, chef de service des Uauts-four- 

ncaux, Homdcourt, Montois la Montague, postlagernd.
Mitscherlich, Walther, Ingenieur, Aachen, Zollernstr.39.
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