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Von J o h a n n e s -  K ö r t i n g .  (¡uchdniek verboten.)

I | e r  V orstand unseres Vereins h a t es für
'  zeitgem äß angesehen, die F rag e  der Gas

generatoren zur E rzeugung von G eneratorgas im 
Hiittenbetriebe auf die heutige Tagesordnung 
zu setzen, und mir den W unsch geäußert, einige 
einleitende M itteilungen über den Gegenstand 
zu machen, an die sich dann hoffentlich eine 
recht lebhafte Besprechung knüpft. Ich komme 
diesem W unsche gern  nach und werde mir er
lauben, die G aserzeuger oder G eneratoren von 
allgemeinen Gesichtspunkten aus zu behandeln. 
Es wird sich dabei n icht umgehen lassen, daß 
ich vielen von Ihnen Bekanntes vorbringe. .

Der Gedanke der B enutzung des G enerator
gases ging von der H üttenindustrie aus, und 
zwar w ar wohl der erste., der auf diesen Ge
danken durch Beobachtungen an seinem Hoch
ofen bereits im Ja h re  1832 kam, der H ütten 
meister des H üttenw erkes W asseralfingen F a b  e r  
du  F a u r .  Mit mehr oder weniger E rfolg  
wurden dann w eitere Versuche gemacht, bis 
Ende der 1850 er Ja h re  die B rüder W ilh e lm  
und F r i e d r i c h  S i e m e n s  ihre von höchster 
Bedeutung für das H üttenw esen gewordenen 
Arbeiten aufnalimen. H eute w ird G eneratorgas 
in den verschiedensten Industrien  fü r H e i z -  
z w e c k e  gebraucht. Die Benutzung fü r K r a f t 
z w e c k e  ist ein E rgebnis der le tzten  dreißig 
Jahre , und die F o rtsch ritte , die der Gaserzeugerbau 
durch den Gasm aschinenbetrieb gem acht hat, sind 
von unverkennbarem  Einfluß auch aufdieA usgestal- 
tung der G aserzeuger fü r Heizzwecke geworden.

Man hat in  dem G enerator ein M ittel zur ein
fachen H erstellung eines billigen Betriebsgases, 
da die A usw ertung des Brennstoffes bei ord
nungsgemäßem B etriebe eine sehr gute ist. 
Kuß- und rauchfreie V erbrennung von hoher 
Gleichmäßigkeit, genaue R egelbarkeit der F euer
stärke, E rzielung hoher, bis dahin unbekannter

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
dos 1 ereins deutscher Eisenhüttenleute am 12. Mai 
1907 zu Düsseldorf.

XX.»

V erbrennuugstem peraturen, besonders bei vor
gew ärm ter Vergasungs- und V erbrennungsluft, 
sind w eitere bedeutsame Vorteile des V erfahrens. 
J e  nachdem man das erzeugte G eneratorgas mit 
Luftüberschuß oder Luftm angel verbrennt, kann 
inan mit oxydierender oder reduzierender Flamme 
arbeiten. Zum Schluß is t auch von nicht zu 
untersehätzender Bedeutung die Zusammenfassung 
der Erzeugung des Heizm ittels an einer Stelle 
fiir alle wichtigen auf einem W erk  vorhandenen 
Feuerungen, also der F o rtfa ll des Brennstoff- 
und A schetransportes durch das ganze W erk.

Unsere festen Brennstoffe enthalten neben 
freiem Kohlenstoff auch solchen, der an W asser
stoff und Sauerstoff gebunden ist. Diese V er
bindungen bilden die bituminösen oder flüchtigen 
Bestandteile der Brennstoffe, deren Menge s ta rk  
wechselt. Sie b e träg t z. B. beim Holz 82 °/o 
der gesamten brennbaren Menge, beim T o rf (50 
bis 65 % , bei Braunkohle 55 °/o; bei der Stein
kohle geh t sie von 45 °/o bis auf etwa 5 °/o, die 
man beim besten A nthrazit findet, zurück. W ird  
der Brennstoff unter Luftabschluß erh itz t, so 
scheiden sich diese flüchtigen Bestandteile aus, 
die Kohle w ird „ e n t g a s t “ . Es entstehen da
bei Kohlenwasserstoffe, W asserstoff, auch Kohlen
oxyd, Kohlensäure und W asser. L etz te res ver
m ehrt mit dem natürlichen Feuchtigkeitsgehalt 
der Brennstoffe, der bei dieser E n t g a s u n g  
oder t r o c k e n e n  D e s t i l l a t i o n  mit entweicht, 
den Feuchtigkeitsgehalt des erzeugten Gases. 
Zurück bleibt der reine Kohlenstoff, zusammen 
mit der Asche als Koks, Holz- oder Torfkohle.

B etreib t man diese E ntgasung unter hohen 
T em peraturen wie in G asanstalten und Kokereien, 
so en tsteh t ein leuchtkräftiges Gas und Nebel 
von leichtflüssigem Teer. Geht dagegen die 
V ergasung bei niedrigen Tem peraturen vor sich, 
so w ird die Menge an Kohlenwasserstoff größer, 
das leuchtkräftige Gas und der W asserstoff 
nehmen bis auf geringe Mengen ab, der T eer 
w ird dickflüssig, pechartig , bei Braunkohle und
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T o rf en tsteh t das festw erdende Paraffin . Diese 
le tz te re  A rt der E ntgasung  t r i t t  beim G enerator
betriebe auf und is t dort eine vielfach nicht 
gern  gesehene Nebenerscheinung. Die G rund
lage des le tz te ren  aber is t die „ V e r g a s u n g “ 
d. li. die Umwandlung des freien Kohlenstoffes 
des Brennstoffes in Kohlenoxyd, und es lieg t 
nahe, daß deshalb derjenige Brennstoff für die 
G aserzeugung der angenehm ste ist, der die ge
ringsten  Mengen flüchtiger B estandteile, aber 
möglichst viel freien Kohlenstoff enthalt, also 
der A n th raz it und der durch die E ntgasung 
entstandene Koks oder die Holzkohle. Diese 
geben bei einfachster Behandlung ein reines, 
fast teerfreies G eneratorgas, doch kommen im 
H üttenbetrieb  des P re ises wegen diese wenig 
in F rage , sondern man muß zu denen greifen, 
die flüchtige B estandteile in höherem Maße auf
weisen, also vor allem zur gewöhnlichen S tein
kohle, dann auch zu r Braunkohle, zum T o rf 
und zum Holz.

Bei kleinen G eneratoranlagen wiegen da
gegen häufig die in  der B enutzung von A n th raz it 
und Koks liegenden V orteile die höheren P re ise  
derselben auf. Insbesondere werden bekannt
lich bei Gasm aschinonanlagen seit Jah ren  An
th raz it und Koks zur V ergasung herangezogen. 
Doch vollzieht sich auch h ier ein W andel, die 
Brennstoffe mit flüchtigen B estandteilen müssen 
auch benu tzt werden und bei manchen von diesen 
is t eine teerfreie  V ergasung bereits gelungen.

Die V e r g a s u n g  de s  K o h l e n s t o f f e s  im 
G e n e r a t o r  geschieht nun in der W eise, daß 
inan zunächst den Kohlenstoff verb renn t und 
der hierbei entstehenden K ohlensäure Gelegen
heit gibt, sich m it weiterem  Kohlenstoff zu 
Kohlenoxyd zu reduzieren. Dieses Kohlenoxyd 
is t daher der w esentlichste B estandteil des Gene
ra to rgases. Die direkte E rzeugung von Kohlen
oxyd ohne vorherige K ohlensäureerzeugung, die 
manche fü r möglich halten, is t meines W issens 
bislang noch nicht sicher nachgewiesen. Die 
Reduktion von K ohlensäure zu Kohlenoxyd er
folgt theoretisch in vollkommener W eise bei 
einer Tem peratur von mindestens 1000° C., die 
man bei der vorhergehenden V erbrennung zu 
K ohlensäure auch leicht erreich t. Es steh t 
durch die V erbrennung so viel W ärm e zur V er
fügung, daß der R eduktionsvorgang in voll
kommener W eise vor sich gehen kann. Bei 
geringeren  Tem peraturen  bleibt ein Teil der 
K ohlensäure unreduziert, bei etw a 4 5 0 °  C. hö rt 
die Kohlenoxydbildung ganz auf.

Um diese Reduktion zu erreichen, schichtet 
man den Brennstoff höher auf und fü h rt geringere 
Luftm engen zu, als zur V erbrennung nötig  sind. 
Die Kohlenoxydbildung is t j a  bekanntlich bei 
vielen Feuerungen eine unbeabsichtigte, dort 
mit V erlusten verknüpfte und meist durch zu 
hohe Schichtung bedingte Nebenerscheinung.

Bei Mangel an V erbrennungsluft en tsteht in 
den Feuerungen der gleiche F ehler und es ist 
bekannt genug, daß man in einer gewöhnlichen 
Feuerung mit wesentlichem Luftüberschuß a r
beiten muß, wenn man Kohlenoxydbildung ver
meiden will. Die für eine vollkommene Re
duktion notwendige Schichthöhe im Generator 
wechselt natürlich  s ta rk  m it der Verschieden
a rtig k e it der Brennstoffe. Staubförm ige dicht- 
liegende Brennstoffe erfordern  geringe, lockere 
grobkörnige verlangen hohe Schichten. Beispiels
weise is t für Koks von 3 X  2 cm 750 mm, von 
3 X  5 cm 1150 mm, von 5 X 7  cm 1800 mm 
Schichthöhe nö tig ; bei Steinkohle von 1 X  2 cm 
kann man schon mit. 550 mm auskommen; bei 
g röberer z. B. Förderkohle kommt man auf 
Schichthöhen von 1,5 bis 2,0 m.

Diese T atsache w eist darauf hin, daß im 
allgemeinen die B enutzung einer gleichmäßigen, 
gleichbleibcnden K örnung der zu vergasenden 
Brennstoffe von W e r t is t. Grobe Stücke und 
Staub beeinträchtigen die gleichm äßige Gas
erzeugung. V or allem verm eidet man bei dieser 
schw erer die sog. „K analbildung“ , das sind senk
rech te K anäle in der Brennstoffsäule, durch die 
V ergasungsluft unbenutzt in  das Gas gelangen 
kann und dieses versch lech tert. A ber Förder
kohlen sind w ieder b illiger und können von der 
Verw endung nicht ausgeschlossen werden; im 
Gegenteil, man muß diese im Hüttenbetriebe 
anstreben und muß eben, sei es mit Hand
betrieb, durch Nachstochen von oben oder durch 
mechanische E inrichtungen, diese Kanalbildung 
zu verhindern suchen,

E ine zu hohe Schichtung des Brennstoffes 
is t nun besonders bei bituminösen Brennstoffen 
auch nicht zulässig, weil eine v e rs tä rk te  Bil
dung von T eer und Ruß die Folge ist, denn 
ehe der Brennstoff in die s ta rk  glühende Re
duktionszone kommt, entweichen die flüchtigen 
B estandteile und der W assergehalt in den dar
über liegenden minder erh itzten  Zonen. Is t die 
T em peratur in den oberen Schichten eine höhere, 
so werden die erzeugten  T eere dünnflüssiger, 
und desto m ehr W asserstoff und Grubengas 
werden sich im Gase wiederfinden. Die beiden 
le tz te ren  B estandteile veranlassen eine Erhöhung 
des H eizw ertes, die erste ren  bilden zusammen 
m it dem R uß eine V erunreinigung des Gases, 
die häufig unbequem empfunden w ird, besonders 
wenn sich das Gas vor der B enutzung abkühlt. 
Dieses is t s te ts  dann der F all, wenn die Gene
ra to ren  nicht unm ittelbar mit den m it Gas zu 
heizenden Oefen verbunden sind, wie es sonst 
bei M artinöfen, G lasschmelzöfen, den Retorten 
der G asanstalten  usw. der F a ll ist. Da der 
T eer anderseits einen gewissen H eizw ert besitzt, 
so bedeutet die Ausscheidung desselben, wie 
natürlich  auch die Abkühlung des Gases selbst, 
aus dem G eneratorgase auch einen Verlust.
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Neuere Bestrebungen, die aber im H iittenbetriebe 
so gut wie unbekannt sind, gehen daher darauf 
aus, diese teerigen  B estandteile im G enerator
gas nutzbar zu machen, oder doch die Menge 
derselben zu verm indern. — T eer la ß t sich näm
lich, durch glühende Kohle geführt, auch in bestän
dige Gase (W asserstoff, G rubengas usw.) zerlegen.

Ist, wie oben gesag t, für eine vollkommene 
Kohlenoxydbildung eine T em peratu r von min
destens 1000°  C. nö tig , so können wesentlich 
höhere Tem peraturen  dem G eneratorbetrieb  des
halb schädlich werden, weil die zw ar aus feuer
festen Steinen hergestellten  G eneratorwände leiden 
und die erdigen Teile im Brennstoff zu Schlacke 
zusammenschmelzen. Solche Schlackenbiídung 
tr itt bei verschiedenen Brennstoffen auch in 
ganz verschiedenem Umfang und je  nach Zu
sammensetzung der Asche bei höheren oder 
geringeren T em peraturen  auf. Sie is t im le tz teren  
Falle häufig nicht ohne Schädigung der Gene
ratorgaserzeugung verm eidbar. H ier bildet nun 
der Zusatz von W asser zu r V ergasungsluft ein 
einfaches Gegenm ittel, das gleichzeitig zu r E r
höhung des H eizw ertes des erzeugten Gases 
und der N utzw irkung des G enerators dient. 
Gleichzeitig w irk t der W asserzusatz kühlend 
auf die Rostgegend der G eneratoren.

W asser zerleg t sich in glühender Kohle eben
falls in seine U rbestandteile. D er entstehende 
W asserstoff reichert das Gas an, der Sauerstoff 
vereinigt sich je  nach der T em peratur m it dem 
Kohlenstoff zu Kohlensäure oder zu Kohlenoxyd. 
Die Bildung von Kohlenoxyd bei der Zerlegung 
des W assers t r i t t  nun auch in vollkommenster 
Weise bei einer T em peratur von 1 0 0 0 °  ein, 
während bei geringeren Tem peraturen mehr 
Kohlensäure s ta t t  des Kohlenoxydes erzeugt 
wird. Es ist indessen zu erwähnen, daß es in 
der Praxis wohl niemals gelingt, sämtlichen m it 
der V ergasungsluft eintretenden W asserdam pf 
zu zersetzen. E in Teil w jrd immer unzersetz t 
durch den G aserzeuger gehen und den bereits 
entstandenen F euchtigkeitsgehalt des Gases er
höhen. Is t diese Feuchtigkeit w ährend der V er
brennung des Gases noch in diesem erhalten, 
so w irkt sie natürlich  wärm ezehrend, d. h. sie 
verringert die erreichbare Verbrennungstem - 
peratur. Bei V ergasung s ta rk  w asserhaltiger 
Brennstoffe, wie z. B. gewöhnlicher deutscher 
Braunkohle, is t daher ein W asserzusatz zur Ver
gasungsluft unangebracht. Beiläufig gesagt is t 
es geboten, bei den Gasen aus Braunkohle ohnehin 
schon eine E ntziehung von Feuchtigkeit vor
zunehmen, wenn man einigerm aßen hohe Tem
peraturen bei der V erbrennung des Gases er
zielen will. Es ist k la r, daß auch die W ärm e 
des abziehenden Gases um so niedriger ist, je  
niedriger Uie G esam ttem peraturen im G aserzeuger, 
und natürlich auch je  mehr von der verfügbaren 
W ärme zur Entgasung und 'W asserverdam pfung ge

braucht wird. F indet man z .B . bei trockener S tein
kohlenvergasung Tem peraturen von 600 bis800 0 C. 
im abziehenden Gase, so is t un ter sonst gleichen 
V erhältnissen bei V ergasung m it W asserzusatz die 
Tem peratur nur 400 bis 500°. H ieraus ergib t sich, 
daß bei W asserzusatz durch die Kühlung der Gase 
weniger W ärme verloren geht und auch der V er
lust durch strahlende W ärm e geringer wird.

Den ganzen V organg im G aserzeuger bei Ver
gasung mit und ohne W asser in der V ergasungsluft 
kann man aus Tab. I  (S. 688) erkennen, die man mit 
der danebenstehenden schematischen D arstellung 
eines Schachtgenerators (Abb. 1) vergleichen muß.

Die benutzten G aserzeugerverhältnisse und 
Zahlen sind einer A rbeit von D r. W en d t  entnom
men, die auch in „S tahl und E isen“ * besprochen 
ist. In  der Tabelle sind die mit „ I “ bezcichneten 
Zahlenreihen die der V ergasung ohne W asser, 
die mit „ I I “ bezcichneten die der mit W asser 
in der V ergasungsluft, und zw ar betrug der 
le tz te re  140 g  für 1 cbm V ergasungsluft. Die 
Messungen am G aserzeuger wurden durch eine 
Reihe in der Mauerung übereinander angebrachter 
Löcher vorgenommen. In der Abbildung 1 sind 
die in dem G aserzeuger eintretenden chemischen 
V eränderungen eingetragen. Die Zahlen in der 
Tabelle sind in d e r  Höhe neben die Abbildung 
gedruckt, in der sie bei der Untersuchung 
des G enerators gefunden sind. Aus der an
gezogenen "Wendischen A rbeit stammen die An
gaben, die in Tabelle I I  zusam m engetragen sind. 
Sie sind ebenfalls von allgemeinem Interesse 
und bestätigen das Gesagte.

V ergast wurde gewöhnliche Steinkohle, die 
ziemlich viel flüchtige Bestandteile besaß. Bei 
V ergasung von Brennstoffen mit vielem reinem 
Kohlenstoff w ird der Unterschied in der Aus
nutzung zwischen trockener und nasser V er
gasung und dadurch auch der Unterschied in 
der Eigenwärm e, die bei nachheriger Abkühlung 
des Gases verloren gehen kann, größer. Theo
retisch  betrach te t finden sich bei trockener V er
gasung reinen Kohlenstoffes vom H eizw ert der 
Kohle im erzeugten Gase rund 70 °/o, bei nasser 
Vergasung bis 85 °/o wieder. Die Eigenwärm e 
des Gases is t im ersten F all 29°/o, im zweiten 
9 °/o. L etz te re  kann sowohl bei heißer V er
brennung des G ases, wie auch größten teils da
durch, daß man die V ergasungsluft und das ein
gespritzte  W asser durch die Eigenwärm e des 
Gases v o rw ärm t, nutzbar gem acht w erden , so 
daß die A usnutzung des Brennstoffes auf über 
90 o/o steigen kann. Doch würde man bei trockner 
Vergasung und bei sehr hoher Vorwärm ung au f 
Tem peraturen kommen können, die der Gas
erzeuger nicht aushalten kann.

W ichtig  is t die F rage, w i e v i e l  W a s s e r  
m a n  z w e c k m ä ß i g  z u s e t z e n  d a r f .  B renn
stoffe mit größeren Mengen flüchtiger Bestand-

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 19 S. 1184.
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Te*r-Blldung<

Trockenzone 
A u s s c h e id u n g  d . f lü c h t ig e n  

L Bestandteile
CxMy 0> = CO + II <H«0 u.CO» 

IM I u. 11 JW u 
COi + C = CO

C +  2 HsO =  CO< + I M
C+HiO = CO +  2K 

CO + H»0 = 211 J-CO-, 
. C +  20 / \  =  C07

Tabelle I.

C02 CO 11
*

T c  l i l-  
peratur 

»C.

r

0,7
1 1

5,3
I

31,3
1 1

26,0
I

6,3
1 1

14,6
,

l
59,3

1 1

49,7
1

580
11

440

1,0 5,3 28,9 28,0 9,8 19,0 58,3 43,6 1030

0,6 6,0 30,0 28,3 11,7 20,7 57,1 40,2
■ — 810

0,4 5,0 33,4 28,7 2,4 21,8 63,5 39,5 1250 — Teer

— 3,0 34,5 32,7 0,4 17,9 65,1 45,2 925

0,2 5,5 34,3 28,0 — 13,7 65,5 51,9 —

0,2 9,3 34,1 22,0 — 10,8 65,7 57,5
t'i

1400 1100

15,0 11,4 9,7 — — _ _ 75,3 79,1 —

Abbild. 1. Schema eines Schachtgenerators.

Tabelle II.
teile v e rtrag en  w eniger W asserzusatz , weil schon 
bei der E ntgasung  viel W asser gebildet w ird 
und dam it W ärm e verloren geht. Kommen dazu 
noch g rößere Mengen natü rlicher F euchtigkeit 
im Brennstoff, so können ganz unmögliche Zu
stände entstehen, wie sie fü r B raunkohle schon 
geschildert w urden. W ird  das Gas vor B enutzung 
gekühlt, so w ird natürlich  ein g roßer T eil des 
W assers aus dem Gase en tfern t und der erreich
bare W ärm egrad  erhöht.

Die G renze der W asserm engein der Y ergasungs- 
lu ft w ird im allgem einen dadurch gegeben sein, daß 
man dafür sorgt, daß die G aserzeugerw ände nicht 
leiden und flüssige Schlacke tunlichst vermieden 
wird. Ganz w ird das besonders bei Brennstoffen mit 
le icht schm elzender Schlacke kaum erre ichbar sein.

Bei V ergasung reinen Kohlenstoffes d arf  man 
1 kg  W asser zu 4,5 cbm k a lte r  V ergasungsluft 
zusetzen (225 g  im cbm), ohne daß W ärm ever
luste ein treten , und da zu r V ergasung von 1 kg 
Kohlenstoff auch ungefähr 4,5 cbm L uft nötig 
sind, so is t die H öchstgrenze des W asserzusatzes 
rund 1 kg  zu 1 kg Kohlenstoff. W ärm t man 
die V erbrennungsluft und das zugesetzte  W asser 
vor, so kann "man die Menge des le tz te ren  s te i
gern , und zw ar bis zum Doppelten bei 550° 
warmem Dampfluftgemisch. D aher e rk lä r t es 
sich, daß man in der P rax is  angesichts der 
W ärm e des meistens vorhandenen Dam pfluft
gemisches bei Koks, also nahezu reinem Kohlen
stoff, m it 300 bis 400 g W asserzusatz  zu einem 
K ubikm eter L u ft rechnet, wenn man ein w asser
stoffreiches Gas erzielen will. Bei V ergasung 
von Steinkohlen und zur Beschaffung eines an

. '* ;*T
.

T ro c k n e

V e r

g a s u n g

V er
g asung

m it
W asse r
zusatz

Kohlensäure . . . 0,67 5.4
M ittle re  Z u sa m 
m e n s e tz u n g  d es Kohlenoxyd . . . 31,13 27,01
e rz e u g te n  Q a se s  • Grubengas . . . . 2,40 2,93

a u s  13 b e z w . AVasserstoff. . . . 6,57 14,55
IS  A n a ly s e n Stickstoff................ 59,23 50,11

Oberer \  Heizwert für 1 cbm AV.-E. 1353 1549
Unterer/ Gas V „ 1298 1471 :
Gehalt an Wasser in 1 cbm Gas g 70,57 87,00 1

Teer ern A n n  r* 13,47 15,35 :
„ „Flugstaub,, 1 „ „ g 5,2 0,95 j

Vom Heizwert d. Kohle befind, sich:
im erzeugten Gase ‘................ °/o 71,4 74,8

T e e r ................  „ 5,7 6,08
v  n R u ß ................  „ 0,32 0,05
in fühlbarer Wärmo des ungerei-

nigten G a s e s .....................% 12,54 9,92
ia fühlbarer Wärme des Rost-

durchfalls .............................................0/0 1,15 0,08;
in strahlender Wärme dos Gene i

rators . ............................. 0/0 8,58 4,29
Wird das Gas mit seiner Austritts-

temperatur und allen Verunreini
gungen verbrannt, so ist die Aus
nutzung der Kohle . . . . .  % 89,96 90,85

Wird das Gas gekühlt verbrannt,
siehe oben ............................. 0/0 71,40 74,80

W asserstoff n icht g a r  zu reichen Gases kann man 
m it 150 bis 200 g  W asser fü r 1 cbm L uft rechnen. 
T heoretisch betrach te t kann übrigens ein etwas 
g rö ß erer W asserzusatz  n icht g a r  zu sbliädigend 
auf die A usw ertung des Brennstoffes wirken. 
E s bleibt zw ar eine etwas g rößere Kohlensäure
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menge unreduziert, aber der größeren  zur Zer
setzung gebrachten W asserm enge entsprechend 
wird auch mehr reiner Sauerstoff aus dieser 
dem G enerator zugefiihrt. Dadurch w ird weniger 
Vergasungsluft nö tig , und der aus dieser 
stammende Stickstoffgehalt des Gases geringer.

Wenn man nun die A n a l y s e n  d e r  G e n e 
r a t o r g a s e  betrach te t — eine ausgiebige T a 
belle, die verschiedensten V erhältnisse darste l
lend, findet man in Tabelle I I I  — , so findet man 
in derselben s ta rk e  Schwankungen in der Zu
sammensetzung.* Bei g u t geleiteter V ergasung 
findet man un te r normalen V erhältnissen und 
bei guten Brennstoffen einen um 25°/o schwan
kenden Kolilenoxydgehalt, als höchste Zahl 
werden 31 bis 32 °/o genannt. Sie sind die 
Folge einer sehr heißen V ergasung bei geringem 
oder gar keinem W asserzusatz.

Der zw eite brennbare B estandteil is t der 
Wasserstoff, der bei m ittleren V erhältnissen 
zwischen 8 bis 14 °/o zu schwanken pflegt. Es 
kommen indessen auch viel höhere Zahlen und 
auch geringere Zahlen vor, le tz tere , wie w ir 
sahen, als Folge der B enutzung trockener oder 
wenig gefeuchteter V ergasungsluft. Dem großen 
W asserstoffgehalt schreibt man bei der nach- 
herigen V erbrennung des Gases beim Hiitten- 
betrieb allerhand Schlechtigkeiten zu. E r  soll 
zerstörend auf die Oefen w irken und den S tah l
prozessen schädlich sein. Inw iew eit diese Klagen 
berechtigt sind, is t wohl noch nirgend genügend 
sicher nachgewiesen. E s w iderstre ite t dem die 
Tatsache, daß in vielen Fällen mit hohem 
W asserstoffgehalt gearbeite t w ird, z. B. mit aus 
T orf hergestelltem  Gase, olme daß schädigende 
Einwirkungen bem erkt werden. Es müssen also, 
sofern Schädigungen bem erkt w erden, andere 
Gründe vorhanden se in ; so w ird z. B. vor allem 
der bei hohem W asserstoffgehalt auch meistens 
höhere Feuchtigkeitsgehalt des Gases von g roßer 
Bedeutung sein, da sich das W asser un ter 
W ärmebindung an glühenden Eisenmassen ze r
setzt und hei der Rückbildung zu W asser zu 
unbeabsichtigten H itzeerscheinungen an nicht ge
wünschten Stellen V eranlassung gibt. Es müßte 
sich also vorher gekühltes, d. h. von der W asser
beimischung befreites Gas mit hohem W asser
stoffgehalte anders verha lten , als heiß ver
wendetes. Daß es der W asserstoff allein nicht 
sein kann, der die m erkw ürdigen H itzeerschei
nungen hervo rru ft, geht daraus hervor, daß 
Kohlenoxyd bei der V erbrennung zw ar keine 
so große W ärm em engen, aber eine höhere 
Tem peratur abgibt, als W asserstoff. So kann 
ein Gas, das wegen seines hohen W asser

* Die Angaben in der Tabelle sind teils aus 
verschiedenen Quellen zusammengestellt, teils sind sie 
mir von den Herstellern der Generatoren übersandt, 
denen ich natürlich auch die Verantwortung für die 
Richtigkeit überlassen muß.

sto ffg eh a ltes  einen höheren  H e iz w er t  erg ib t, a ls  
ein  anderes m it m inderem , b ezü g lich  V erbren- 
nungstem perat.ur dem le tz teren  g le ic h g e s te l lt  se in .

Beiläufig sei auch darauf hingewiesen, daß 
die E inrichtung der Brenner, die gute Mischung 
von Gas und V erbrennungsluft bei den erz ielten  
Erfolgen von höchster Bedeutung ist.

Es würde h ier zu w eit führen, diese Sache 
w eiter zu verfolgen, so wichtig sie für den 
H üttenbetrieb ist. Es sei auf die M itteilungen von 
W o l f f ,  D r. W e n d t und D e s g r a z  in „S tahl und 
E isen“ 1905 S. 387, 711, 75.6 usw. verwiesen. 
Es würden aber A eußerungen über praktische 
Beobachtungen über diesen Gegenstand bei der 
nachfolgenden Besprechung sehr willkommen sein.

D er K oh 1 e n s  ä u r  e gehalt s teh t in  gewissem 
V erhältnis zum Kohlenoxyd und besonders auch 
zum W asserstoffgehalt. D ie  F o r d e r u n g ,  
u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n  e i n e n  g e r i n g e n  
K o h l e n s ä u r e g e h a l t  z u  e r h a l t e n  , i s t  
n i c h t  i m m e r  g e r e c h t f e r t i g t ,  sahen w ir 
doch, daß bei trockener V ergasung, bei der die 
geringste Menge von Kohlensäure au ftritt , die 
N utzw irkung des G enerators viel schlechter ist, 
als bei hohem W asserzusatz. Bei hohem W asser
stoffgehalt findet sich ste ts ein höherer Kohlen
säuregehalt als ganz natürliche Zugabe. D er 
K ohlensäuregehait w ird aber auch insofern durch 
die N atu r der Brennstoffe beeinflußt, als bei 
leichtschm elzender Schlacke die T em peratur im 
G enerator so tief gehalten werden muß, daß die 
vollkommene Umsetzung von Kohlensäure in 
Kohlenoxyd nicht mehr stattfinden kann. Manche 
K ohlenart w ird also der guten V ergasung schon 
durch diesen Umstand W iderstand entgegensetzen, 
oder man muß eben doch mit Schlackenbildung 
rechnen und die Generatoren so gestalten , daß sie 
diese vertragen  können. Im allgemeinen pflegt 
man darauf zu halten, daß die K ohlensäure
menge nicht über 3 bis 4 °/o s te ig t, doch 
kommen geringere wie auch höhere Zahlen 
ste ts  vor.

Aus den Zersetzungsprodukten der flüchtigen 
Bestandteile bekommt das G eneratorgas den Ge
halt von Grubengas oder Methan (CH 4 ), dessen 
Höhe je  nach der Menge der flüchtigen Be
standteile im Brennstoff zwischen 1 bis 3 °/o zu 
schwanken pflegt. Höhere Zahlen sind mit V or
sicht aufzunehmen. Seine Menge häng t übrigens, 
wie oben angedeutet, auch von der E ntgasungs
tem peratur ab. Hie und da h a t man auch 
A etylen (C2 H t) und andere schwere Kohlen
wasserstoffe nachgewiesen. Sie können auch nur 
bei sehr hohen Entgasungstem peraturen entstehen 
und sind meist in so geringen Spuren vorhanden, 
daß man sie vernachlässigt.

F ü h rt man in G eneratoren die Zersetzung 
der teerigen Teile des erzeugten Gases durch, 
so ändern sich die Gaszusam mensetzungen: 
Kohlensäuregehalt und W asserstoffgehalt nehmen
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Tabelle III. G o n o r a to r g a 8 a n a 1 ys o n.

Herkunft und Art h
Zusammensetzung des 

Brennstoffes Durch-
mnQonn Vergasung

der
Generatoren

Brennstolfurt
A

1
Wasser
gehalt

%

Asche

%

Flücht.
Bestand

teile
%

Unterer
Heizwert

W.-E.

IllvaSCJ
des Gene

rators
in

ln
24 Stunden 

kg

A. Dr.Wendts Versuchs-
generator:

Yergasungslurt ohne
AYassorzusatz . . . S te in k o h le ................................. l 9,4 18,52 — 5585 1,75 7230

desgl. mit geringem 
Wasserzusatz durch
AVnsserbecken . . S te in k o h le ................................. 2 10,42 18,31 —. 5522 1,75 0930

desgl. mit AVasser-
züsatz ..................... S te in k o h le ................................. 3 10,05 17,73 — 5598 1,75 7380

B. Aeltere Hüttengene
ratoren :

Alter Siomons-Genor. Steinkohle mit 77 °/o Kohlenstoff 4 _ _
■

— 0,8X 2 2000

Verbesserter „ Steinkohle mit 77 o/o Kohlenstoff 5 — — — — 2,2 X  2,2 4000

Aeltorer Schachtgene-
'2 2rator ..................... Steinkohle mit 7 7 o;'0 Kohlenstoff 6 — — — — 6—8000

C. Neuere Hüttengene
ratoren:

a) l ’o c t t o r & C o .  A'.-G.,
Dortmund:

Steinkohle Zeche Schlägel und 
Eisen, Nordstern u. Dorstfeld 
( 1 0 0 :3 8 :3 6 ) ......................... 7 2,0 9500

Steinkohle Zeche Hugo . . . 8 2 15 30—34 — 2,0 10—12000
Steinkohle Zeche Bismarck, 

Schlägel und Eisen, Ewald, 
N ordstern ................................. 9 4 4—9 33 2,0 12000

Generator mitPolygon- 
roBtu.aufziehharem 
M a n te l .................

Steinkohle Zeche Deutscher 
Kaiser, Nordstern, Bismarck 
(35 : 70 : 6 0 ) ............................. 10 3,75 11,9 31 1,8 5000

Zwickauer Klcinkoble m. Staub; 
Braunkohle und Braunkohle- 
Briketts (50 :25 :25) . . . . 11 10—25 8 -1 2 2,0 11—14000

Steinkohlo Zeche Schlägel und 
E isen ......................................... 12 8,0 30 _ 2,0 10—12000

Saar-S te inkohle......................... 13 — — 28—30 — 2,0 8-10000
Schottische Steinkohlo . . . . 14 — 9,0 32,5 — 1,85 6800
Franzos. St. Eloi-Steinkohlo . . 15 — 14,06 32,5 — 2,0 —
AYatson Splint-K ohle................. 16 8,61 3,23 30,21 — 2,0 7—8000

Kontinuierlich arbei- | Böhmische Braunkohle . . . . 17 16,5 4,7 45,2 — 2,0 12000
touder Generator 1 AYestfälische Gaskohle . . . . 18 — — — — 2,0 12000

b) F a u l  S c h m i d t  & 
D esg raz , Hannover: ■ -' . • ' •|

! Oborschles. Steinkohle Ferdi
nand- und Deutschland-Grube 19 4,5 10,5 24,9 5000

Dutt-Generator . .
Gasflammkolile Ewald, Bismarck 

usw............................................. 20 4,0 12,0 27,0 _ _ 8000
! Gasflammkolile Püttlingen und 

H e in itz ..................................... 21 5,0 9,0 27,5 __ _ 4500
! Newcastle-Steinkohle................. 90 7,0 6,2 36,6 — 1 6500

Schrägrostgenerator j
Braunkohle-Briketts, Rheinisch. 

R e v ie r ..................................... 23 14,0 7,0 42,0 __ 1 5000

L..............................................

Braunkohle-Briketts Braun
schweig. R e v ie r ..................... 24 17,0 9 46,0 —

; 5000
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Tabelle III. G en o r a t o r g a s a n a l  y so n.

Eigenschaft
Durch*chnlttsnnalyscn des 

in Volumprozenten
□ ases Unterer

Heizwert
de«

Gases

•S V .-E .

cbm Gas 
f. d. kff 
Brenn
stoff

Nutz
effekt

Brennbare 
Substanz in 
der Asche 
in % des 

auf- 
gegebenen 
Brennstoffes

Temperatur
des

ubzichenden
Gases

0 C.

Bildet sich lf £  a

der

Kohle COa CO CIN 11 0 X

des
Gene
rators

%

Teer oder 
Ruß?

CL2 £  1
y £*•D *  -  !

g  to S 
'¡ft

• 1

■

■

0,67 31,13 2,4 6,57 0 59,23 1298

■

6,43 649

— 0,85 30,65 2,55 7,10 0 58,85 1349 — 2,54 638
1

- 5,4 27,01 2,93 14,55 0 50,11 1451 — 1,64 529 ' _ —

3 28 3 5 61 1220 3,7 50 10 und mehr __ 1

— 5 23 3 13 — 50 1280 4,1 65 5 —0 — ' — 1

5 25 2,8 15 51,2 1374 68

1
1

backt 3—4 2 2 - 2 8 9 — 13 wenig 800— 1000 Ruß 24 j

schlackt 4— 5 22—26 2 10— 14 — — — — — 1 — 2 700
"

36 |

r> 4 26 — — 0,2 — — — — — 050 48

» 3,77 25,34 1,14 8,62 0,29 — 1114 — 5 — 0 600—900 T, 24 |

backt stark 4—6,5 22—26 1,17 10,14 — — — — — 27—35 300—400 starker Ruß, 
zäher Teer 12

_ 4— 6 22—24 — 8 _ _ — — — — — —  !

blüht 5 —6 25 ---- 10 0,1 — — — — — 500— 000 Ruß 24

„ 5,0 24,5 ---- 13,7 0,1 — — — —
---- — 12

— 1,5 27 ---- — — — — — — wenig ----- — 24

backt nicht 1,0 29— 32 1,5 6—8 — — _ 2 700 —

1 ,2 -2 ,4 2 9 - 3 1 3,4 8— 11:0,0 — — — _ — — 24—36

schlackt 4,05 27,3 — 0,4 1 700 12 i

_ 2,3 30,2 2,4 10,5 0,2 _ 1421 — — 0,8 550

■k’V; - ■

12

— 4,0 27,3 2,1 12,0 0,2 1330 — — 0,5— 1,3 650 — 12

_ 3,5 28,0 2,6 11,5 0,3 _ 1392 — — — 550 — 12
— 3,0 29,0 2,3 12,0 — - 1408 — 1,0 550 ---- 12

— 3,4 30,4 2,4 11,0 0,2 — 1444 — 1 ,2 -2 ,2 450 — 24

— 3,2 29,8 1,9 13,0 0 2 u ,. — 1427 — — --- —
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Tabelle III. G o n e r a t o r g a s a n a l y s e n :

H e rk u n f t  u n d  A rt 

d e r  

G e n e ra to re n

B re n n s to f fa r t

c) E h r h a r d t & S e h m c r  
S c h l e i f mü h l e :

Morgau-Gcnerator .

; d) F. J. M a 1 y, Au s s i g :

Turk-Gcnerator

e) T h y s s e n  & Co., 
Mül he i m:

Franzos. Anthrazit (Mine de la
m ure). .  .............................

Schlesische Steinkohle, Neurodo 
Franz. Steinkohle, Franifero . . 
Saar-Förderkohlo, Göttelborn II
Braunkohle Z onica....................

iNuß I
Galizische Braunkohle . > „ I I  

iGries

!

I 26
| 27 
I 28 
I 29 
I 30 
I  31 
! 32

Sclnvarzkohlc -von Zwickau,
böhmische Braunkohle, Bri- ;
ketts (50 : 40 : 5 0 ) ................. 33

dto. | 34
Böhmische Braunkohle ( A n a ly se  35 

I  k u rz  n a c h

dto.
d e m  A b- 

, s c h la c k e n

Kerpely-Generator . | Förderkohlo v. Deutscher Kaiser

D. Generatoren für ver
schiedene, besonders 
Kraftzwecke:

36

37

ja) Dowson-Gcncrator . 

b) Sauggasgenerator . . j

je) K ö r t i n g -  Generator 
m. doppelter Brennzone 

j d) desgl. mit Umsaugung 
je) P i n t s c h -  Generator 

f. Feinkoks u. Kohlen- 
l ö s c h o .........................

f) desgl. mit Umsaugung

Anthrazit 
Anthrazit 
Koks . .

Braunkohle-Briketts 
T o r f .........................

j  38 
j 39 
j 40

41
' 42

Kohlenlöscho d. Lokomotiven . 
Oberschlosische Steinkohle . . 
Braunkohle-Briketts, feuchte 

Braunkohle mit Kokszusatz 
oder Torf . . . . . . . . .

g) M ond-Generator mit steillkolllü 
Ammomakgewinnung. >

| h) Feinkohleugenerator 
der Ges. „ G a s g e n e 
r a t o r “, Hainsberg- 
Dresden .....................

Braunkohle (Klar-

i) J a h n s  R in g g en e - 
ra to r:

Heizgas . . . .  
Kraftgas . . . .

Steinkohle 
Korosoker 

kohle)
Böhmische Braunkohle, Körnung
0— 1 0  .

Anthrazit-jFeiukohle, Körnung
0 - 4 .........................................

Westf. Anthrazit-Grus, Körnung
0 - 1 0 .....................................

Bitterfelder Braun-Förderkohle 
Polnische Staubsteinkohle, Kör

nung 0—1 0 .............................

| AVasch- und Klaubeberge

Z u s a m m e n s e tz u n g  des 
B re n n s to ffe s D u rc h - V ergasung

W a s s e r 
g e h a lt

A sc h e
F lu c h t,

B e s ta n d 
te i le

U n te re r
H e iz w e r t

d e s  G e n e 
r a to r s

In

24 S tunden

% % W .-E . m kt;

3,83 26,0 6,96 5332 2,44 5750
5,24 22,0 21,37 5949 2,44 5000
2,2 18,14 26,3 6236 2,44 7500
7 11,96 32,56 6240 — 0900

18,8 14,59 43,19 4011 2,44 13000
19,5 12,94 30,76 4802 — 8800
19,4 17,4 28,52 4436 — 7850
22,16 20,15 23,96 3860 — 5000

2,0 12000
— — — ■ — 2,0 12000
—

:
2,0 12000

— 1 0 - 1 2 — — 2,1 12000

13,82 6 2 U ,- ,

—

4550

—
—

4,75 — 2816 — —

2,9 19,2 6073 —

1 
^

 
1 

OO 10,42 18,29 6784

—

8,6 10,42 18,29 6784 — —

28,7 14,2 — 2937 1 3000

30 7 — 4500 1
1500

13,54 16,03 — 5523 1000

1,45 10,96 _ 7309 1,6 2400
46,76 7,1 — 2746 1 1500

17,54 11,38 — 5209 0,75 1100

\  M itte l | M itte l _
— f  60— 65 — 2400 -
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Tabelle III. Ge n e r a to  r g a  g an  a ly  8 e n.

E igenschaft

D u re h s c h n it ts a n a ly s c n  d es  G ases  
in  V o lu m p ro z e n te n U n te re r

H e iz w e rt
d es

G ases

W.-E.

cbm  G as 

f. <1. k(t 

B r e n n 

sto ff

N u tz 
e ffek t

B re n n b a re  
S u b s ta n z  in  

d e r  A sch e  
in  % des  

a u f 
g e g e b e n e n  

B ren n s to ffe s

T e m p e ra tu r
d es B ild e t  s ich

*H S£¡ -3 
* w §

d er

K ohle
COs CO CIIj ii 0 N

d es
G e n e 
r a to r s

%

a b z ie h e n d e n
G a se s

o C,

T e e r  o d e r  

R u ß ?

-  § 2 ’S Sß O Jä - ü - 1
¡S & " :te fea ci t 
^  :

hack t s ta rk ,
zerfällt leich t

backt n ich t 
stark

3.78 
6,9 
6,0
5.75
3.75
3.7
1.79
3.8

27,73
19,1
22,0
25.0 
30,75 
26,17 
30,33
26.00

0,9
1,15
1,58
1,65
2,0
2
3,6
1,20

14,35
13.1 
13,50
14.2 
14,31 
11,53 
12,85

8,5

0,27
0,25
0,13
0,2
0,175
0,3
0,32
0,3

53,36
59.6
56.7 
53,3 
49
56,30
51,11
60,20

1249
1016
1163
1276
1542
1265
1558
1112

—

78,1
71.6 

72—82
72.7
75.9
72.7 
75,5
81.9

2,28 
1,98 

0,712 
1,9—3,7 
2,6—5,0

600— 720

400
2 0 0 - 5 0 0
2 0 0 -5 0 0
200—500

/ k e in  T e e r,
J R u ß  0,31,
\ K o h le n s ta u b  
( 18,66 g /cb m  
/  S ta u b  
\  0,45 g,'cbm

T e e r  
15,72 g /cb m  

T e e r  45 g /cb m

—

6,2
3,5
1,8

19,8
27.5
31.5

3,7
3,3
8,5

6,8
11,4

3,0
—

— 1174
1524
1530

—
—

— 440
180

—
— 1

— 6,5 23,2 2,8 12,5 — — 1408 — — — — — -- T

b ack t 4,5 27,5 1,0 12,0 — 55,0 1200-1300 — — ‘/s—1 600—700 k e in  T e e r, 
d o c h  R u ß  u. 
K o h le n s ta u b

—

—

..

7,2
7

7

26,8
26
23,0

0,6
1,0
0,7

18,5
14
14

— 47 1375
1230
1110

— —

—

—

te e r fre i

ft

—  :

— 10,6
11,8

18,9
17,4

1.5
4.05

18,2
19,1

0,2
1,05

50,3
53,2 1212 1,6

75— 82
75 — —

■ : . 
«

?! —  :

— 5,0
8

20,0
18

0,2
0,6

12,0
14 — —

1110
960 —  ■ —

— ft

•>

—

—

10

17
16

23

11
11

0,6

2,4
2,0

12

27,2
29

42,5
42

1050

1414
1344

3,959 57,38 5,31 —

n

T e e r  u n d  
A m m o n ia k

""V >'..■■■ ;::vv. ' ■:
ft

—

— 6,84 21,65 3,7 13,94 — 53,69 1355 1,91 — — —
■

—

— 5,08 25,2 2,33 10,54 — 50,85 1409 2,59 81 — — te e r f r e i —

— 4,8 22,3 — — — — — 4,3 — — — ff —

_
M

10,47
22,9
22,74

1,85
1,06

19,61
12,71

0-0,4
_

50,84
52,42

1370
1175

5,02
1,58

81,5
67,8 — — —

— 5,2 23,7 2,1 11,8 0,2 56,8 1219 3,46 80 — — — —

rc h la e k t

n

10,9
12,6

10
13,1

2,87
0,9

19,2
27

1,5
0,57

— 987
1183 —

— —
le ic h te  

T e e rn e b e l  
N ach  W u n s c h  

te e r f r e i -
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meisten» zu, der Kohlenoxydgehalt dagegen ab. 
Angesicht.» des hohen H eizw ertes der Kohlen
w asserstoffgehalte is t an sich die Anwesenheit 
derselben wegen der M öglichkeit hohe Tem
peraturen  zu erzielen, von N utzen, Soll das 
Gas z. B. fü r Schmelzzwecke dienen, so is t  die 
V erw endung bitum inöser Kohle nützlich, bei 
W arm e- und Glfihzwecken is t dagegen die V er
wendung gasarrner Kohlen em pfehlenswerter.

Meistens zeigt, das G eneratorgas auch kleine 
Mengen von Sauerstoff, die entw eder durch Un
d ichtigkeiten ein treten  oder durch die schon er
w ähnten Kanalbildüngen in das Gas gelangen. 
D er B est is t S tickstoff, dessen Menge hei 
trockener V ergasung hei 60 °/o lieg t, während 
bei nasser V ergasung rund 50 °/a au ftreten . Nach 
dem G esagten schw ankt der H eizw ert des Gases in 
der Hegel zwischen 000 bis 1100 bei trockenem, 
und 1100 bis 1400 W '.-E. bei naß geblasenem 
G ase, H öhere Zahlen sind selten und zweifel
haft. weil sie m ehr A ngenblickszustände und 
nicht D urchschnittszahlen darstellen .

Nach diesen M itteilungen über die Ver- 
gasnngsvorgänge fo lg t nun nebst einigen Mit
teilungen über die Entw icklung eine B e t r a c h 
t u n g  d e r  h e u t i g e n  A u s f ü h r n n g s f o r m e n  
d e r  G a s e r z e n g e r ,

Zunächst sind z w e i  G r u n d f o r m e n  zu 
unterscheiden. Die ä ltes te , aus dem Hochofen 
en tstandene, h a t aneh dessen G estalt, d. h , es 
ist ein senkrech ter Schachtofen, durch den sich 
der Brennstoff von oben nach unten bew egt, 
während V erbrennungsluft u n d , Gas den um
gekehrten  W eg  gehen, wie in Abbildung 1 
darg es te llt. Das entstehende Gas durchstrom t 
also auch den nachgeschiitteten Brennstoff und 
en tzieh t diesem W asser und flüchtige Bestand
teile. D er i n n e r e  A u s h a n  des G aserzeugers 
besteht zumeist, ganz aus feuerfestem Stein- 
F rü h e r  w urde der ganze K örper einfach auf- 
gem auert nnd m it A nkern zusam m engehalten, 
heute w ird e r. um die H altbarke it zu erhöhen, 
m it einem eisernen M antel versehen- Oben 
werden die G eneratorschächte vielfach ganz oder 
teilw eise überw ölbt, häufig jedoch nur m it 
eisernen Deckeln versehen, die man der besseren 
H altbarke it wegen äußerlich m it W asser kühlt. 
Bei großen G eneratoren kommt heu tzu tage für 
die der H itze ausgesetzten  Teile der G aserzeuger 
vielfach S tahlguß in A nwendung, D er Schacht 
kann runden oder eckigen Q uerschnitt, meist 
m it abgerundeten Ecken, haben; der kreisrunde 
Q uerschnitt herrsch t vor. Die W ände sind 
häufig senk rech t, oft zeigen sie Erw eiterungen 
nnd Verengungen, wie aus den verschiedenen 
folgenden Abbildungen hervorgehn. Bestim mte 
Regeln über die innere Form  g ibt es n icht, die 
verschiedenen Brennstoffe verlangen verschiedene 
R ücksichten. Die hauptsächlichsten sind wohl 
die, daß man d er R anm vergrößerung. die das

A u fb läh en  m ancher K ohlen  w ährend des Ent
w eich en s der  flüch tigen  B e sta n d te ile  rnit sich 
b r in g t, durch e in e  E rw eiteru n g  d es Schachtes 
bis zu r  R ed u k tion szon e R ech n u n g  tr ä g t;  ferner, 
daß man in der N ä h e  der R edu ktionszon e  senk
r ec h te  F lä ch en  a n b rin g t, dam it das Anhängen  
der Sch lacken  ersch w er t w ird , w e il s ie  keine  
S tü tz e  finden. Am unteren E nd e findet man 
v ie lfa ch  V eren g u n g en , um zu  verm eid en , daß 
die V erb ren n u n gslu ft m ehr an den Seiten
w änden in d ie H ö h e  z ie h t , w ozu  w eg en  des g e 
r in g e m  W id ersta n d es N e ig u n g  vorhanden ist. 
M it R ü ck sich t a u f  d ie R au m verm inderung, die 
durch das A nsbrennen  des B ren n sto ffes entsteht, 
is t  im übrigen e in e  d e r a r tig e  V eren g u n g  sta tt
h a ft , F ür  ein g le ich m ä ß ig es  N achrutsch en  in

fl
4

I  
1

St .., r. no
A hh ilrt. 2. Aelterer Siemens-Generator.

möglichst parallelen Schichten erscheinen senk
rech te W ände jedenfalls rech t zweckmäßig. 
Sowohl in dem Deckel, wie auch meistens in 
den Seitenwänden sind Stochlöcher angebracht, 
durch die man an die innere Brennstoffschicht 
gelangen kann, um Schlacke abzustoßen. wenn 
das einmal erforderlich ist.

Der Schachtofenhau is t heute der ver
b reite tste . E r is t  überall do rt im Gebrauch, 
wo die G aserzeugeranlagen selbständig, also 
nieht m it dem Ofen d irek t verbunden sind. Es 
is t  einleuchtend, daß bet einem senkrechten 
Schacht die gleichm äßige Höhe der Schicht am 
besten gew ahrt werden kann.

D ie z w e i t e  G r u p p e ,  die hauptsächlich 
V erwendung findet, wenn G enerator und Gas
verbrennungsraum  zusam m engebaut sind, bildet 
die auf die B rüder S i e m e n s  zurückzuführende 
und nach diesen genannte B au art (Abbildung 2). 
D er von oben eingeschüttete Brennstoff sinkt 
a u f  einer schrägen, ebenfalls aus feuerfesten 
Steinen, aber unten als T reppenrost ausgebildeten

Im



15. Mni 1907. Ueber (iaigtneratoren. Stahl and Eieen. 095

Abbild. 3; ffaibgasfeuerung von Reich.

Flüche herab. Die Vergasungslufd zieht quer 
durch die E inschüttung. Die schräge Fläche 
muß steiler sein als der Schüttw inkel des Brenn
stoffes, so daß unten sich eine höhere Brenn
stoffschicht b ildet; aber die gleiche Sicherheit 
wie beim Schachtofen, daß überall die zur voll
ständigen V ergasung genügende Schichthöhe v o r
handen ist. is t im gleichen; Umfange wie beim 
Sehachtgenerator nicht gegeben.

Der W iderstand, den die Brennstoffschicht 
d<*r zutretenden V ergasungsluft und dem Gas
abzug en tgegensetz t, is t geringer als beim 
Schachtgeneratnr. denn das 
Gas braucht nicht wie hei 
diesem den nachgeschütte- 
ten Brennstoff zu durchströ- 
men. W ährend deshalb heim 
Schachtgen era to r wegen des 
höheren W iderstandes ste ts 
zu Gebläsebetrieb gegriffen 
w ird . versuchte man beim 
Siemens-Generator zunächst 
mit dem natürlichen Zuge 
auszulrommen, den der hinten 
dem Verbrenmingsraum an - 
gebrachte Schornstein noch 
auf den G enerator ansüht.
Dabei kann es trotzdem  
leicht eintreten, daß man die 
Schichthöhe einschränken 
muß. und man erhä lt dann 
eben eine unvollkommene 
Vergasung. Das is t  aber an 
sich nicht so schlimm, weil 
Hei der sofortigen Benutzung 
des entwickelten Gases die 
gesamte, auch während des 
V organ ges selbst entw ickelte 
W ärm e dem V erbrennungs-

natiirlich bis auf die unter solchen bm ständen 
höhere strahlende W ärm e des G enerators selbst. 
W ürde aber das Gas e rs t gekühlt, so werden 
die V erluste sehr hoch,- und in der T a t hört 
man von Ausnutzungen d er Brennstoffe in diesem 
F all von 50 bis 60 °/o. Deshalb h a t man auch 
hier bald zum W asserzusatz gegriffen, und zw ar 
anfänglich durch A nlegung eines W asserbeckens 
im Asehenfall. dessen Oberfläche durch die s trah 
lende W ärm e der Rostgegend abdampft. In 
obiger D arstellung sieht man den W asserzufluß 
durch eine Düse. Zu diesen Siemens-Gene
ratoren gehören auch die sogenannten H a l b -  
g a s f e n e r u n g e n  ("Abbildung 6), die für Feue
rungsanlagen bei Dampfkesseln, Heizkesseln, be
sonders bei m inderwertigen Brennstoffen, vor 
allem gewöhnlicher Braunkohle zu finden sind. 
W ie der Name sag t, wird hier eine vollkommene 
V ergasung nicht e rw arte t. Das erzeugte Gas 
en thält noch viel Kohlensäure. Zur Ausnutzung 
des Kohlenoxydes wird w eitere V erbrennungsluft 
vor dem Verbrennungsraum  zugeführt. Diese 
Halbgasfeuerungen bilden den U ebergang zu der 
bei Braunkohlen allgemein verbreiteten Treppen- 
rostfeuernng.

In dem Fiiilhals B der Siem ens-Generatoren 
(Abbild, ff) entstehen nun durch die Entgasung 
teerige  Gase und W asserdampf. Damit diese beim 
Aufschütten nicht entweichen, h a t man Ver- 
hindungskanäle D zwischen G eneratorraum  H und 
Fiiilhals angebracht, ln Abbildung 3 is t, der 
Verbindungskanal regulierbar. Die Naehverbren-

rautne selbst: zugute komrnt,- Abhilduug f. Neuerer Siemene-Generator.
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nungsluft t r i t t  durch die Eiligdüse A ein, nach
dem sie in dem H ohlraum  des H auerw erkes 
zwischen Gasraum und Außenwand vorgew ärm t 
ist. Die A bhängigkeit der G aserzeuger vom 
Schornsteinzuge Hat insofern N achteile im Ge
folge, als der le tz te re  von der W indstärke der 
A ußenluft abhängig ist, deshalb lä ß t sich die 
L eistung auch schwer in genügender W eise 
regeln. Man is t daher auch bei diesen Gene
ra to ren  zu künstlichem U nterw ind mit bestem 
Erfolge iibergegangen, und da man nun höhere 
Schüttung anwenden konnte, so entstand die in 
Abbildung 4 dargestellte , sehr gebräuchliche Form  
des S i e m e n s - G e n e r a t o r s ,  der dadurch dem 
Schaehtgencrator wieder sehr nahe gekommen ist. 
Die Abbildung zeig t diese Ausführungsform mit 
v ier zu einer Gruppe vereinigten G aserzeugern.

Is t heute die Benutzung künstlichen U nter
windes bei den G eneratoren im H üttenbetrieb  
und fü r H eizzwecke eine allgemeine, so bilden

Doppelvorschluß für Generatoren.

die sogenannten S a u g g a s a n l a g e n  für Gas
maschinenbetrieb eine Ausnahme. H ier wird 
die saugende K ra ft des vorw ärts  eilenden Gas
maschinenkolbens zum Durchholen der V er
gasungsluft benutzt. Dabei p aß t sich die Menge 
des erzeugten Gases se lbsttä tig  dem V erbrauch 
in der Maschine an. D a die S augkraft der 
Gasmaschine gegenüber den für den G aserzeuger
betrieb notwendigen W iderständen eine sozusagen 
unbegrenzte ist, so tre ten  bei den Sauggasanlagen 
nicht die Schw ierigkeiten der G eneratoren ohne 
Unterwind auf.

D a s  B e s t r e b e n  b e i  d e r  p r a k t i s c h e n  
A u s b i l d u n g  d e r  h e u t i g e n  G e n e r a t o r e n  
g e h t  d a r a u f  a u s ,  d i e  H a n d a r b e i t  zu  v e r 
r i n g e r n ,  e i n  g l e i c h m ä ß i g e s  g u t e s  Ga s  
u n t e r  h o h e r  B r e n n s t o f f a u s w e r t u n g  zu  
e r z i e l e n  u n d ,  w e n n  e r r e i c h b a r ,  e i n e n  
s t e t i g e n  B e t r i e b  d e s  G e n e r a t o r s  zu  e r 
m ö g l i c h e n .

L etz te res is t  dann vor allem erwünscht, 
wenn man nur m it vereinzelten  G aserzeugern 
arbeitet, w ährend bei Vorhandensein einer 
g rößeren Zahl von G aserzeugern die Ausschal
tung des einen oder anderen behufs Instand

setzung möglich is t, während die übrigen solange 
den B etrieb allein übernehmen. Die Gleich
m äßigkeit des Gases w ird in diesem F all durch 
M ischung aus den verschiedenen G aserzeugern 
v erg rö ß ert.

Die B e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g e n  der Gas
erzeuger müssen so eingerichtet sein, daß beim 
Nachschütten des Brennstoffes die Gaslieferung 
nicht leidet. Bei G aserzeugern, in deren Innern 
U nterdrück herrsch t, muß das E indringen von 
L uft w ährend des Beschickens, wo Ueberdruck 
vorhanden, das A ustreten  von Gas verhindert 
werden. Dazu dienen die S c h l e u s e n  oder 
D o p p e l v e r s c l i l i i s s e ,  die sich alle insofern 
gleichen, als der nachzuschüttende Brennstoff 
zunächst in einen nach dem G aserzeuger hin 
abgeschlossenen V or
raum gelangt, der nach 
erfo lg ter A ufschüt
tung nach außen hin 
geschlossen wird. E rs t 
dann wird der Ver
schluß nach dem Gas
erzeuger hin geöffnet.
Abbildung 5 zeig t eine 
der gebräuchlichsten 
Form en dieser Schleu
sen. Die Beschickung 
geschieht in gewissen 
Z eiträum en, und da 
das Entw eichen der 
flüchtigen B estand
teile und des W asser
dampfes aus dem 
frisch nachgeschiitte- 
ten Brennstoff nicht 
gleichm äßig vor sich 
geht, so w ird  das Gas 
in seiner Zusammen
setzung s te tig  schwanken. Auch h ier liegen von 
W e u d t  in teressan te Beobachtungen vor. D ieser 
beschickte seinen G aserzeuger m it Gaskohle in 
Zeiträum en von 25 Minuten, wobei der H eizw ert 
des Gases um mehr als 10 % schwankte. Bei 
Brennstoffen m it w enig flüchtigen Bestandteilen 
wurden die Schwankungen geringer.

Um ein gleichm äßigeres Gas zu erzielen 
und die H andarbeit zu verringern , ha t man 
s t e t i g e  B e s c h i c k u n g  einzuführen versucht 
und hier m ehrere W ege eingeschlagen.

D er erste  is t die Benutzung von F ü l l -  
s c h ä c h t e n  mit einem Brennstoffvorrat., der 
allmählich der Verbrennungszone zuru tsch t, eine 
E inrichtung, die schon E b e l  m a n  Ende der 
30er Ja h re  gebrauchte und zw ar an einem 
G aserzeuger, wie e r  in Abbildung 6 dargestellt 
is t. D as Gas w ird außerhalb des Füllschachtes 
abgezogen, der natürlich die T em peratur des 
entweichenden Gases annimmt. Deshalb ent
wickeln sich in diesem Füllschacht bereits Gase,
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so daß auch liier Schleusenverschlüsse fü r die 
Beschickung meistens nicht zu vermeiden sind. 
Nur dann, wenn man über dem F ü llrokr noch 
weitere größere Brennstoffmengen aufschichtet, 
kann man ohne Schleusenverschluß auskommen. 
Bei hohen Tem peraturen  kann der Fiillschacht, 
der meistens aus Gußeisen hergeste llt ist, Not 
leiden. Man w ird also entsprechende F ürsorge 
eintreten lassen m üssen, damit er nicht zu 
schnell schadhaft w ird. P i n t s c h  m acht sie 
bei seinen Sauggasgeneratoren fü r Koks aus 
Schamotte.

Beim G aserzeuger von B u i r e - L e n c a u c h e z  
(Abbildung 7) liegt der G asabzug im Fiillschacht.

Abbildung 7. Füllsclmchtgoncrator 
von Buirc-Lencauchez.

Beim B l e z i n g e r s c h e n  G aserzeuger (Abbil
dung 8) erfo lg t die E inschüttung nicht m ehr durch 
das Bohr, sondern außerhalb desselben, während 
das Rohr selbst nur noch als G asabzug dient!

Noch einen S ch ritt w eiter auf dem gleichen 
W ege (Abbildung 9) geh t Z e t z s c h e ,  indem er 
das E inhängerohr so ausbildet, daß es verlängert 
und v e rk ü rz t werden kann. E r  will damit 
erreichen, daß er je  nach der Beschaffenheit 
des Brennstoffes die Schichthöhe g rößer oder 
geringer halten  kann. Beim Schadhaftwerden 
des unteren Ringes dieses Füllschaclites wird 
liier die Auswechslung keine schwere A rbeit sein.

Um das A ufhängen des Brennstoffes im Fiill- 
rohr zu vermeiden, ha t R e b m a n n  ein mechanisch 
bewegtes, d. h. langsam sich drehendes R ühr
werk in diesem angebracht. Die Einrichtung

des Rehmannschen G enerators is t in Abbild. 10 
dargestellt.

Eine zweite A rt der stetigen Beschickung 
besteht in m e c h a n i s c h e n  E i n r i c h t u n g e n ,  
deren erste  wohl auf den Schweden B i l d t  
(Abbildung 11) zurückzuführen ist.

H eute w ird diese A rt der Beschickung in 
den verschiedensten Form en ausgeführt. Es sei 
in der Beziehung zunächst auf den G enerator 
von M o r g a n  (Abbildung L2), in Deutschland 
von E h r h a r d t  & S e h m e r ,  Schleifmühle, aus-

Abbildung 8. 
Generator von Bleziuger.

geführt, sowie auf den von P o e t t e r  & Co., 
A.-G., der etwas sp ä ter in Abbild. 19 dargestellt 
ist, hingewiesen. Die mechanische Beschickung 
in diesem entspricht auch der Abbildung 13, 
soweit U m drehvorrichtulg und V erteiler in 
F rage  kommt.

Bei diesem G enerator ist ein Doppelverschluß 
nicht vorhanden. Es wird aber empfohlen, 
den E inschü tttrich ter d irek t m it einem lu ft
dichten R ohr an den darüberliegenden Kohlen
rum pf anzuschließen. Durch Oeffnung eines 
Schiebers wird die gewünschte Kohlenmenge 
zeitw eilig dem Füllrum pf zugeführt. Um jede
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Abbildung 9. Generator von Zetzsche.

H andarbeit zu vermeiden, kann auch eine gas
dichte Drehtrom m el die Zuteilung besorgen.

Mit Rücksicht auf die T em peratur des Gases 
werden die mit diesem in Verbindung tretenden 
Teile der Beschickungseinrichtung durch W asser- 
umfluß gekühlt. Die A usbreitung des Brennstoffes 
im G enerator geschieht durch den angehitngten 
V e r t e i l e r ,  der durch Schneckenrad oder K narr- 
w erk in langsam e Umdrehung v erse tz t wird 
(*/s bis 1 Umdrehung in der Minute). Dadurch 
b reite t sich infolge der eigen
artigen  G estaltung des V erteilers 
der Brennstoff gleichm äßig über 
die Oberfläche a u s , und die 
Schichtung w ird eine gleichm äßig 
w agerechte. Bei den vorher be
schriebenen einfachen Schleusen
beschickungen, mögen sie aus
gebildet sein wie sie wollen, is t 
das in gleichem Maße niemals 
der F all, aber auch bei manchem 
der G aserzeuger nicht gerade not
wendig. Indessen werden der
artig e  mechanische Beschickungs
einrichtungen gewöhnlich nur bei 
G aserzeuger - D urchm essern über 
2 M eter benutzt.

E s is t  einleuchtend, daß für 
diese E inrichtungen ein B renn
stoff von nicht zu unregelm äßiger 
K örnung benutzt werden muß, 
der sich meistens in der Be
schaffung teu re r ste llt, als ein
fache Förderkohle, aber w ir sahen 
ja  schon, daß zur E rre ichung  
eines gleichm äßigen Ganges der 
G aserzeuger im allgemeinen die 
Benutzung eines gleichförm ig ge

körnten Brennstoffes von V orteil ist. Um jedoch 
bei dieser Beschickungsart auch mit grob
stückigen Kohlen arbeiten  zu können, h a t P o e t t e r  
& Co.  A.-G. vor den V erte iler ein Brechwerk 
g e leg t, “wie Abbildung 13 zeigt.

Das B rechw erk befindet sich unm ittelbar 
über dem V erte iler und is t den Kaffee- oder 
Schrotmühlen n icht unähnlich. Zähne an auf 
senkrechter Achse bewegten D rehkörpern und 
auf der umgebenden Außenfläche bewirken eine 
zerm ahlende Bewegung.

Denselben W eg verfolg t R e h m a n n  mit 
seinen mechanischen Beschickungseinrichtuugen 
mit Brechw erk in Abbildung 14. E r  leg t das 
le tz te re  indessen höher, gleichsam getrenn t von 
dem V erte iler, der wiederum eine etw as andere 
Form  besitz t, als die vorher gezeigten. Außer
dem h at er in dem Raume zwischen V erte iler und 
B rechw erk ein auf und' nieder zu bewegendes 
Schlußstück A angebracht. E r  will damit, falls 
im B rechw erk V erstopfungen ein treten , einen 
Abschluß vom G eneratorinnern erzielen , um 
A rbeiten im Füllrum pf vornehmen zu können. 
Solche w ürden beim G enerator von P oetter 
& Co. A .-G . eine U nterbrechung der Arbeit 
des G aserzeugers notwendig machen.

Bei der B enutzung d era rtig e r Brechwerke 
im Füllrum pf is t indessen zu beachten, daß 
nicht unwesentliche Mengen von Staub durch 
das Brechen entstehen, die im Gaserzeuger 
nicht angenehm sind, einesteils, weil sie leicht 
mit dem Gase fo rtgeführt werden, andernteils.

Abbildung 10. Gonerator von Rohmann.
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weil die Brennstoffschicht im G enerator dichter 
zu liegen kommt und deshalb der Kanalbildung 
Vorschub geleistet w erden kann.

In Am erika sollen dera rtige  G eneratoren 
mit mechanischer Beschickung in größtem  Um
fange eingeführt sein, doch gew innt die E in
führung auch in E uropa an Boden.

Der zw eite w ichtige Teil der Gaserzeuger 
ist die E inrichtung zur E n t f e r n u n g  d e r  A s c h e  
und S c h l a c k e .  Auch hier herrsch t der W unsch 
vor, die A rbeit zu erle ich tern  und den V erlust 
an brennbaren Stoffen in der Asche möglichst 
zu verringern . Die alten  Siemens-Generatoren 
waren in dieser Beziehung verhältnism äßig un
günstig, denn es fanden sich oft m ehr als 10 °/o 
des Brennstoffes in  der Asche wieder. Bei den 
spateren G eneratoren sind die V erluste bis auf 
5 °/o verm indert und heute w ird von 1 bis

/

Abbildung 11.
Mechanische Beschickungseinricbtung von Bildt.

11 /2 °/o berichtet. Es sind also wesentliche 
F ortschritte zu verzeichnen. Fernerh in  lieg t das 
Bestreben vor, die Aschenbeseitigung so aus
zugestalten, daß der B etrieb des G enerators 
nicht unterbrochen w ird. Auch auf gu te Zu
gänglichkeit des unteren Teils is t W e rt zu legen 
und die K onstruktion hiernach zu beurteilen.

Vor E in tr itt  in die Beschreibung dieser 
Einrichtungen sei es g es ta tte t, einiges über d ie  
B e s c h a f f u n g  d e r  G e b l ä s e l u f t  zu sagen, 
zumal W indein tritt und Aschenfall meistens 
örtlich zusammenfallen.

Man verw endet dabei D a m p f s t r a h l g e b l ä s e  
oder S c h l e u d e r g e b l ä s e  (Zentrifugal Ventila
toren). Den W asserzusatz zu r V ergasungsluft 
gibt beim erste ren  der Betriebsdampf, beim 
Schleudergebläse wird etw a gewünschte Feuchtig
keit durch in die W indleitung eingeschaltete 
Dampf- oder W asserstreudüsen zugesetzt. In 
diesem F alle w ird die Energie des Dampfes 
nicht ausgenutzt, dagegen kann man die Feuch
tigkeitsmenge in der L uft ganz beliebig v e r

ändern, während beim Dainpfstrahlgebläse die 
Dampfmenge nicht unter ein bestimmtes Maß 
verm indert werden kann, das von dem zu über
windenden Gegendruck abhängt. Es is t un
bestritten , daß das Dam pfstrahlgebläse die be
quemste G ebläseart is t und deshalb die weiteste 
V erbreitung gefunden hat. Die L eichtigkeit, m it 
der jeder G enerator ein eigenes Gebläse und 
dam it volle Selbständigkeit erhält, und die Be
triebssicherheit sind bestechende Eigenschaften. 
Die Schleudergebläse pflegt man gemeinsam fü r 
ganze G eneratorgruppen anzuordnen und den 
W ind, wenn nötig, durch Schieber oder Drossel-

Abbildung 12.
Generator von Morgan (Ehrhardt & Sehmer).

klappen vor jedem G enerator abzustellen. Die 
E instellung der W indmengen und des D ruckes ist. 
nicht so einfach, wie beim D am pfstrahlgebläse. 
B etrach tet man die N utzw irkung, so können 
die Schleudergebläse leicht in Nachteil kommen, 
wenn man die V erluste durch Drosselung und 
die für die U ebertragung der B etriebskraft, vor 
allem aber den Energieverlust des un ter Druck 
zugeführten W assers oder Dampfes, in Rücksicht 
zieht. Dem D am pfstrahlgebläse w ird aber viel
fach vorgeworfen, daß es dem G enerator zu viel 
Dampf zuführt. Es is t n icht in A brede zu 
stellen, daß dem so ist, sofern der Brennstoff 
nur ganz geringe Mengen oder g ar kein 
W asser vertragen  kann, aber bei gewöhnlicher 
Steinkohle und besonders bei Brennstoffen, die
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förderten Dampfluftgem isches in den weitesten 
Grenzen.

W eite r oben sahen w ir, daß bei Koks 300 
bis 400 g W asser und bei Steinkohle bis 150 g 
in einem K ubikm eter L uft als zulässig erachtet 
sind. Man sieht also, wie weit man un te r diesen 
Zahlen bleiben kann. Gebläse m it gu t aus
gebildeten Dampf- aber ohne Zwischendüsen 
gebrauchen 40 °/° mehr an Dampf, und wenn 
Drehschieber oder Drosselklappen vor dem L uft
e in tr itt  zu r Regelung der Luftm enge gebraucht 
werden und Spindeln fehlen, w ird die Zahl 
noch schlechter, am schlechtesten aber, wenn 
man, wie das häufig auch zu beobachten ist, 
nur eine einfache Düse in ein zylindrisches 
R ohr steck t und dam it glaubt, einen brauch-

Abbild. 13. Mechanische Beschickungsvorrichtung mit 
Brechwerk des Generators von I’oetter & Co., A.-G.

schwindigkeit in D ruck gesorg t werden. Dazu 
gehören r i c h t i g  k o n s t r u i e r t e  D a m p f -  
d ü s e n ;  in diesen S p i n d e l n  zu r V eränderung 
des D üsenquerschnittes und dam it der Leistung, 
g u t  k o n s t r u i e r t e  Zwischendüsen und k e g e l i g 
s c h l a n k e  F o r m e n  des  U n t e r t e i l s ,  wie sie 
die in Abbildung 15 dargestellten  K ö r t i n g s c h e n  
Gebläse besitzen. Mit einem solchen Gebläse 
kann man z. B. bei 8 A tm osphären Dampfdruck 
und einem W iderstand  im G aserzeuger von 
50 mm W assersäu le erreichen, daß 1 cbm L uft 
nur 25 g  W asser durch den Betriebsdam pf zu
führt, bei 100 mm W iderstand 37 g, bei 200 mm 
55 g, bei 300 mm 74 g. Bei einer solchen 
Erhöhung der W iderstände nimmt die geförderte 
Luftm enge um das Doppelte zu. N atürlich is t 
man jederze it in der L age, mehr Dampf der 
L u ft zuzumischen, als der obengenannten un
teren G renze entspricht. Man braucht nur 
die D am pfdüse' w eiter zu öffnen, als für den 
F all gerade nötig  ist. D arin  lieg t also die 
M öglichkeit s ta rk e r  V eränderlichkeit des ge

Abbildung 14. Mechanische Beschickungsvorrichtung 
mit Brochwerk von Rehmaun.

baren S trah lap p ara t hergeste llt zu haben. 
W enn man nun trotzdem  hie und da mit 
solchen ursprünglichen E inrichtungen auskommt, 
so is t das ein Zeichen, daß man m it guten 
Gebläsen viel mehr erreichen kann, da der 
Spielraum  in der V eränderlichkeit der Leistung 
viel g rößer w ird. Jedenfalls g ib t es Analysen 
von G eneratorgas zur Genüge, sowohl bei 
Schleudergebläsen wie bei S trahlgebläsen, die 
den m ittleren  W asserstoffgehalt von 8 bis 14°/o 
angeben.

Es möge an dieser S telle hinzugefügt werden, 
daß es n icht im Interesse der G eneratorbetriebe 
lieg t, sehr hohe W inddrücke zu benutzen, erstens 
weil dam it unnötige E nerg ieverluste  verbunden 
sind, dann aber auch, weil bei starkem  W inde 
der S taub leichter aus dem G enerator auf
gew irbelt, die Kanalbildung gefördert lind damit 
die Gasbildung verschlechtert wird.

Die K lagen über die Dam pfstrahlgebläse 
hängen deshalb in vielen F ällen  nicht m it diesen, 
sondern vielmehr m it der Beschaffenheit des

arm  an flüchtigen B estandteilen sind, is t bei 
einer guten D am pfstrahlgebläseanlage solche 
G efahr nicht vorhanden; Nebenumstände jedoch 
können ein günstiges Ergebnis beeinflussen, und 
zw ar sind das vor allem die Verwendung 
m angelhafter Gebläse oder die schlechte Be
schaffenheit des zum B etriebe benutzten Dampfes. 
E in gutes D am pfstrahlgebläse muß so gebaut 
sein, daß die E nerg ie des treibenden Dampf
strah les m öglichst vollkommen ausgenutzt wird. 
Das kann nur dadurch geschehen, daß man den 
D ruck bis in die Düse zu erhalten  sucht und 
diese selbst so ges ta lte t, daß die höchste Ge
schwindigkeit des austretenden Dampfes erreicht 
wird. Sodann müssen Luftw irbelungen vermieden 
und für eine verlustlose Umsetzung der Ge
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Dampfes, auf die man in  der P rax is viel zu 
wenig achtet, zusammen. N ichts is t für ein 
solches Gebläse schädlicher, als wenn der Dampf 
stark w asserhaltig  is t. Man braucht nur die 
Geschwindigkeit des austretenden Dampfes und 

des W assers un ter gleichen 
D rücken zu vergleichen, um 
den N achteil s ta rk  gefeuchteten 
Betriebsdam pfes zu erkennen. 
Bei 8 Atm osphären D ruck be
trä g t  die A ustrittsgeschw indig
keit des W assers 38 m, wäh
rend sie von Dampf aus einer 
gut ausgebildeten Dampfdüse 
ungefähr 20 mal so groß ist. 
E in W asserdam pfgem isch nimmt 

an Geschwindigkeit und 
damit Energie s ta rk  ab , des
halb is t es notw endig, für 
trocknen Dampf zu sorgen, 
womit man bei den heute 
üblichen hohen Drücken auf 
Dam pfverbrauche kommt, die 
in großem  Umfang für die 
meisten Brennstoffe passend 
sind. Durch U eberhitzung des 
Dampfes kann noch eine weitere 
V erm inderung ein treten . W o 
natürlich  so gut wie kein Dampf 
zugesetzt werden darf, wie 
bei Braunkohle und Torf, kann 
man D am pfstrahlgebläse nicht 

Abbildung 15. verwenden. W ill man aber
Dampfstrabigebläse auch dort die Vorteile der

von Körting. S trahlgebläse beibehalteu. so
muß man m it W asser oder L uft

strahl arbeiten, bei denen dieLuft fast trocken ist.
Zur B auart der Aschenfallgegend übergehend, 

ist zunächst der F o r t f a l l  j e g l i c h e r  R o s t e  
zu verzeichnen, wie in Abbildung 16 dargestellt. 
Die Asche fällt au f eine steinerne U nterlage,

die L uft t r i t t  seitlich 
in der R ichtung der 
P feile ein. Is t der Ge
neratorschacht senk
recht aufgebaut, so 
kann diese A rt des 
L u ftzu tritts  bei größe- 

si.-.t. ü. rcn Durchmessern da- 
Abbild. 16. Aschenfall zu füllreil) daß die

eines Generators ohne Rost. L uft vor allem an den
W änden aufsteig t und 

in der M itte to te  Zonen entstehen, woraus eine 
mangelhafte Gasbildung folgt. D ieser seitliche 
Auftrieb der L uft w ird durch den schon erw ähnten 
L instand gefördert, daß die L uft überhaupt gern an 
den W änden in die Höhe streich t, weil dort der 
IV iderstand des Brennstoffes geringer ist, als im 
Innern. Bei g rößeren G eneratoren ha t man des
halb zu starken  Einschnürungen des G enerator- 

XX.ar

Abbildung 18. Unterteil eines Turkschen 

Generators mit Treppenrost.

Um die A rbeit etwas zu erleichtern, hat 
mau bei größeren G eneratoren zu sogenannten 
f a l s c h e n  Rosten gegriffen, die zur Zeit des 
Abschlackens oberhalb der Aschenmengen in den 
G enerator hineingesteckt werden. Die Gas
bildung wird naturgem äß beim Abschlacken

2

Schachtes gegriffen, kam dann also zu Formen, 
die dem Hochofen nicht unähnlich sind.

D er e i n f a c h e  P l a n r o s t  sichert dagegen bei 
senkrechten Schächten gleichmäßige V erteilung 
der Luft über den ganzen Querschnitt, doch ist

Abbildung 17. Unterteil des Turkschen 
Generators mit Planrost.

auch seiue Verwendung beschränkt, denn 4die 
Roste sind bei großen Querschnitten leicht dem 
Verderben ausgesetzt, und das Abschlackeu ist 
eine sehr schwere A rbeit. Zumeist is t es auch 
mit erheblichen V erlusten durch herausfallendes 
unverbranntes M aterial verbunden.

53
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solcher G eneratoren zeitw eilig unterbrochen, 
weil man den Aschenfall öffnen und dabei den 
Gebläsewind abstellen muß. D er in Abbild. 17 
dargestellte un tere  Teil des T u r k s c h e n  Gene
ra to rs  ze ig t im Schlitze e die Stelle, wo der falsche 
Rost über dem P lan ro s t h eingeschoben wird.

Den G eneratoren mit flachem R ost schließen 
sich diejenigen mit T r e p p e n r o s t e n  an, von 
denen es die verschiedenartigsten K onstruktionen 
gibt. Ich verw eise in dieser Beziehung zunächst 
auf Abbildung 18 eines Turkschen G enerators, 
welcher einen T reppenrost zeig t, und den in 
Abbildung 19 dargestellten  P oetterschen Gene
ra to r  m it sogenanntem P o l y g o n r o s t .

Das Abschlacken solcher G eneratoren ist 
immerhin keine leichte A rbeit, aber man is t 
durch g u t ausgeführte derartige R oste in der 
L a g e , die früheren V erluste wesentlich einzu
schränken, die vor allem durch das H erausfallen des 
Brennstoffes w ährend der Ab
schlackarbeit entstanden waren.
Man verzeichnet im allgemeinen 
in solchen G eneratoren V er
luste von 5 bis 6 °/o B renn
stoff in  der Asche.

Nahe verw andt der v o r
beschriebenen B au art is t der 
in  Abbildung 20 dargestellte  
K orbrostgenerato r der F irm a 
P a u l  S c h m i d t  & D e s g r a z .

D ieser K orbrostgenerator soll 
vor allem für die V ergasung von 
B raunkohlenbriketts dienen.
W ie schon der Name sag t,
is t der Schrägrost zum K o r b -  , n r, , .. „ , , t  u  .  n , „c . , . , Abbildung 19. Generator mit Polvgonrost von Poctter & Co., A.-G.
r o s t  aus geneigt aufgestellten

R oststäben geworden. Die Luftzuführungskanäle 
bilden zugleich die S tü tzen  fü r den ringsum 
laufenden unteren Rostbalken. Die Asche selbst 
ru h t bei den meisten der zu letz t geschilderten

(5

Abbildung 20. Generator mit Korbrost 

von Schmidt & Desgraz.

Abbildung 21. Schüttelkorbrost von Schneefuß.

Ausführungen auf dem Boden des W asserschiffes, 
doch kommen auch an der tiefsten S telle der Rost> 
gegend P lanroste  vor. D er G enerator von D r.M  o n d 
zeig t ähnliche Ausbildung der Rostgegend.
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Das Losstoßen etw a sieh bildender Schlacken- G eneratoren werden meistens a u f z i e h b a r e
anhilufungen muß bei all diesen G eneratoren M ä n t e l ,  deren Abdichtung durch W asser-
durcli die R ostschlitze geschehen. Bei der verschlösse oben und unten erfo lg t, benutzt.
Konstruktion derartiger R oste ist auf leichtes Bei vielen der gegebenen Abbildungen sind diese
Losnehmen einzelner R ostteile zwecks Aus- aufziehbaren M äntel zu sehen.

Soll die A rbeit der G eneratoren eine u n 
u n t e r b r o c h e n e  werden, so muß man Asche

wechslung und Beseitigung g roßer Schlacken
kuchen W e rt zu legen. Um diese A rbeit des 
Abschlackens zu erleichtern, h a t S c h n e e f u ß  
vorgeschlagen, diesen K orbrost beweglich zu 
machen, wie in Abbildung 21 gezeigt ist. Der 
Korbrost häng t an K etten  und kann seitlich 
hin und her gezogen werden. W iew eit diese 
Konstruktion E ingang in H üttenw erken gefunden 
hat, is t mir n icht bekannt 
geworden. E s würde deshalb 
interessant sein, darüber etwas 
zu hören.

Zur Zeit des Ascheziehens 
und des Abschlackens wird bei 
allen vorbeschriebenen Gas
erzeugerarten die G aserzeu
gung unterbrochen, weil die 
V erschlußvorrichtungen fü r die 
Aschenfälle geöffnet werden 
müssen. Sie bestehen beikleinen 
Generatoren aus T üren am 
Mantel oder V orsatzplatten , 
wie z. B. bei Siemens-Genera
toren. Bei großen freistehenden

und Schlacke während des Betriebes entfernen 
können. Das geschieht entweder durch einen 
vollkommenen W asserverschluß des U nterteils, 
oder durch mechanische A bzugsvorrichtungen. 
Als Beispiel des W asserverschlusses sei zunächst 
auf den G enerator von P o e tte r & Co. A.-G. in Ab
bild. 22 verwiesen. Der untere Teil ist ein eiserner 
Hohlkörper, der ins W asser tau ch t; die Luft

Abbildung 24 und 25.
Generator nach Duff von Schmidt & Desgraz.

u .E .  I 23

Abbildung 22. Generator 
mit 'Wasserverschluß von Poetter & Co., A.-G.

Abbildung 23. Generator 
mit seitlicher Luftzuführung von Schlüter.
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Abbildung 26. Neuerer Generator mit Rundrost 
von Schmidt & Desgraz.

Beim M o r g a n g e n c r a t o r  (Abbildung 12) 
erfo lg t sie nur von der M itte aus, ein V erfahren, 
das, wie die verschiedenen noch nachfolgenden Ab
bildungen zeigen, auch bei anderen G enerator
a rte n  w iederkehrt, und das auch zu befriedigenden 
E rgebnissen führt. Bei solchen G eneratoren 
geh t aus den oben geschilderten Gründen der 
Brennstoffverlust in der Asche sehr zurück, 
und zw ar b e trü g t er nur noch 1 bis 1 !/a °/o.

Entgegen diesem le tz teren  V erfahren ha t der 
in Abbildung 23 dargestellte  G aserzeuger für 
ste tigen B etrieb von C. S c h lü te r -W it te n  die 
L uftzuführung nur von der Seite. Durch rich
tige W ahl der Düsenzahl und die Zusammen
ziehung des Schachtes wird bei diesem G enerator 
erreich t, daß die L u ft bis in die Mitte der Brenn- 
stoffsitule gelangt. Besonders bem erkensw ert ist 
der F o rtfa ll jeg licher E isenteile im Aufbau des

Abbildung 27.
Generator von Herrick.

durch die H erren P aul S c h m i d t  & D e s g r a z  
ausgeführt w ird. D ieser G enerator zeig t in seinem 
ganzen Bau eine bem erkensw erte Einfachheit. 
Quer durch die M itte des eckigen oder runden 
G enerators is t ein satf eldaclifönniger .Bost ge
zogen, auf dem die Asche, die nicht durch die 
engen B ostschlitze fä llt, herabru tsch t und in das 
W asserbad gelangt. Es w ird damit erreicht, 
daß die Asche möglichst w eit nach der A ußen
seite des G enerators fällt, womit eine erle ich terte 
B eseitigung H and in Hand geht. Die L u ft
zuführung erfo lg t auf der ganzen Länge unter, 
dem dachförmigen Boste, dessen B reite natürlich  
in gewissem V erhältnis zu der G röße des 
G enerators stehen muß, dam it die eingeblasene 
L uft nicht zu sehr in  der M itte durch den 
G aserzeuger hindurchström t.

* „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 7 S. 390.

w ird teilweise aus ringsum  angeordneten Schlitzen, 
im unteren Teil zum Teil durch ein zentrales 
mit Löchern versehenes B ohr zugeführt. Die 
hohe L age der L uftzuführung se tz t voraus, daß 
die Asche im unteren T eil des G enerators so 
hoch liegen bleibt, daß die L uft in dieser aus
ström t, um dann in den Brennstoff zu gelangen. 
Zunächst w ird durch das A ufbew ahren der Asche 
erreicht, daß etwa in derselben befindliche 
K ohlenteile der anfangs noch herrschenden H itze 
nach träg lich  ausgesetzt werden. Sodann aber 
w ird dadurch, daß die L uftzuführung in der 
Asche lieg t, dafür gesorgt, daß eine V erteilung der 
L uft über die F läche des G enerators stattfindet.

ganzen Brennstoff- und Ascheudurchgangs. E tw aige 
Beschädigungen ha t also der M aurer zu besei
tigen. D er G enerator liefert schon bei geringem 
W inddruck eine heiße, kurze Brennzone, der 
K oksrückstand in  der Asche soll verschwindend 
klein, d. h. noch nicht 1 °/o sein.

Von dem im W asserschiff befindlichen W asser 
w ird durch die W ärm e der Asche eine gewisse 
Menge verdam pft, so daß bei diesen G eneratoren 
die durch das Gebläse zuzuführende W asser
menge geringer werden muß. Zum Losstoßen 
der Schlacke befinden sich in derartigen  Gene
ra to ren  Stoßöffnungen in  den Seitenwänden.

Ein G aserzeuger, bei welchem die leichte 
Aschenabführung bei stetigem  B etriebe gu t gelöst 
erscheint, is t der in Abbild. 24 u. 25 dargestellte 
G e n e r a t o r  v o n  D u f f , *  der in Deutschland
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Es w ürde nützlich sein, darüber etwas zu 
hören, inw ieweit die gleichm äßige Gasbildung 
bei diesen G aserzeugern über den ganzen Quer
schnitt gew ährleistet is t, besonders wenn man 
derartige L uftzuführung in einem runden Gene
ra to r benutzt. Ich möchte annehmen, daß es E r 
fahrungen hierüber w aren, die je tz t  vielfach bei 
der beliebten runden Form  der G eneratoren dazu 
geführt haben, den satteldachförm igen R ost zu 
verlassen und einen kegelförm igen einzuführen, 
wie er z. B. in einer neueren B auart von Paul 
Schmidt & D esgraz in Abbildung 26 zu sehen 
ist, wie ihn aber auch die früher gebrachten

Abbildung 28. Generator mit Schrägrost 

von Schmidt & Desgraz.

Abbildungen von Buire-Lencauchez und Zetzsche 
zeigen (Abbild. 7 und 9.)

D er in Abbildung 27 dargestellte G enerator 
von H e r r i c k  is t in seinem Grundgedanken dem 
Duffsclien ähnlich.

Von S c h m i d t  & D e s g r a z  stammt auch noch 
ein neuerer G enerator (Abbildung 28), der sich 
wieder an den S iem ens-G enerator anlehnt, den 
ich hier noch erw ähnen möchte. E r soll vor 
allem der V ergasung von B raunkohlenbriketts 
dienen. B elästigung der A rbeiter beim Abziehen 
der Asche durch B enutzung eines verschlossenen 
Aschenfalls und des W asserschiffes is t vermieden. 
Die A schenfalltür kann geöffnet werden, um 
immerhin die R oste übersehen zu können, doch 
soll das beim normalen B etriebe mit B riketts 
nicht nötig sein, so daß der G enerator bei 
diesem Brennstoffe ununterbrochen arbeiten kann.

A uch bei den A sch en fa lle in t ich tu n gen  h a t  
m an, w ie  schon erw äh nt, z u  m e c h a n i s c h e n  
E i n r i c h t u n g e n  g e g r i f f e n .  F in d e t auch bei 
der V erg a su n g  gew ö h n lich er  S te in k o h len  bei 
den vorh er  beschriebenen  E inrich tu ngen  nur in  
g röß eren  Z w ischenräum en ein  A b zieh en  der  
A sch e s ta tt ,  so is t  es doch k lar , daß die A rb eit  
keine  angenehm e und um so sch w ier ig er  is t ,  j e  
ö fter  sie  w ied erh o lt w erden  m uß. D a s w ird  um 
so eher der F a ll se in , w enn  es sich  um B ren n 
stoffe m it größ erem  A sch eg e h a lt  h a n d e lt. D a zu  
baut sich  die A sch e , un term ischt m it Sch lacken , 
a u f dem R o st a llm äh lich  auf, der W id ersta n d

Abbildung 29.
Generator nach Taylor von Wood & Co.

des G aserzeugers erhöht sich und auch die 
Schichthöhe w ird eine andere. Das kann die 
L eistung und vor allem auch die Beschaffenheit 
des Gases beeinflussen.

E iner der ersten G eneratoren mit m e c h a 
n i s c h e m R o s t  ist  der T a y l o r s c h c ,  in Ab
bildung 29 dargestellte , der hier in einer B auart 
gezeig t ist, wie sie die F irm a W o o d  & Co. in 
Philadelphia ausführt. Die Luftzufiihrung en t
spricht ungefähr der früher schon beschriebenen 
Poetterschen K onstruktion. Die Asche fällt auf 
einen Teller, der durch ein Vorgelege gedreht 
wird. Zwei A bstreicher A und B sollen dafür 
sorgen, daß die Asche in den darunter befindlichen 
T rich te r fällt, von wo sie nach Oeffnung einer 
Bodenklappe in einem W agen abgefahren w ird. 
Gewisse Schw ierigkeit muß bei diesem G enerator 
der Umstand m achen, daß man nicht wissen
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kann, ob die D rehung des T ellers ' genügend 
w ar, um die Asche vollständig zu beseitigen. 
Die vorhandene Zeichnung ze ig t keine Stoß- 
Öffnungen und Schauluken, die aber jedenfalls 
unentbehrlich sind. Meines W issens haben sich 
die Taylorschen G eneratoren in  Deutschland 
nicht eingeführt, doch sind sie in F rankreich  
d u r c h ] F i c h e t  & f l e u r t e y  zur Verwendung ge
bracht und vielleicht mehr in den V ereinigten 
S taaten  zu Hause.

Abbildung 30. Generator von Hughes 
mit drehbarem Hauptkörper.

Als w eiteres Beispiel geben w ir den von der 
W e l l m a n - S e a v e r - M o r g a n  Co. in C l e v e l a n d  
(U. S. A.) hergestellten  H u g h e s -G a se rz e u g e r , 
der in Abbild. 30 dargeste llt ist. H ier is t im 
G egensatz zu den früher geschilderten Aus
führungen der ganze G aserzeuger ausschließlich 
des Deckels und des Bodenplattenrum pfes drehbar 
gem acht. D er A ntrieb erfo lg t durch mecha
nische K raft.

Eine erheblich w eitergehende D rehbarkeit 
dev Rostgegend ha t I C e r p e l y  durchgeführt. 
E inen K erpely-G enerator von T h y s s e n  & Co. 
s te llt Abbild. 31 dar. D er D reh te ller ist mit 
einem A ufsatz verein ig t, der eine rhombische 
Form  h a t und dessen Oberteil aus einzelnen 
P la tten  besteht, durch welche die L u ft in den

G enerator gelangt. Mit dem D rehteller dreht 
sich also auch dieser A ufsatz und lockert somit 
die Asche, die sich über und um ihn häuft. 
D er T eller selbst is t als W asserschiff ausge
bildet, wodurch der bekannte Verschluß des 
Ascheiirauines geschaffen ist. Aus diesem W asser
schiff w ird durch eine feststehende Schaufel die 
Äsche se lbsttä tig  en tfernt. Die Schaufel ist 
höher oder n iedriger einstellbar. Die D rehung 
is t eine sehr langsam e, — in drei Stunden eine

Kerpely-Generator von Thyssen & Co.

Umdrehung — , der rhombische A ufsatz iiat durch 
seine Form und die D rehung eine mahlende, die 
Schlacken lösende und zerkleinernde W irkung. 
Man e rs treb t also m it dieser E inrichtung, daß 
die Aschenhöhe im G enerator s te ts  gleich erhalten 
bleibt' und dadurch auch das Gas eine voll
kommen gleichm äßige Zusammensetzung hat, 
sowie auch eine E rleichterung des Abschlackens 
durch die vorherige Zerkleinerung.

Aehnliche Zwecke verfo lg t der in Abbild. 10 
schon gezeigte G aserzeuger von R e h m a n n .  
D er drehende Teil is t  dort durch eigenartig  zuein
ander gestellte, mit Rostschlitzen versehene Kegel 
hergestellt, welche die Aschen- und Schlacken
masse bei ih rer langsam en D rehung ebenfalls 
umrühren. Die L u ft t r i t t  un ter jede K egelspitze,
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bis zu einer gewissen Höhe. H ierdurch w ird 
die Menge der Schlackenentnahme regulierbar 
gemacht.

W ährend die G eneratoren von K e r p e l y  und 
K e h m a n n  das B estreben zeigen, die Asche zu 
lockern und die Schlacke zu zerkleinern, g ib t es 
einige E inrichtungen amerikanischen Ursprungs, 
die. auch die Kohlenschicht aufrühren sollen, um 
die S tocharbeit zu verringern  und Kanalbildungen 
zu beseitigen.

H ier is t zunächst der auch schon in Europa 
eingeführte G aserzeuger von F r a s e r - T a l b o t

so daß sie sich wegen der D rehung fortschrei
tend über den G esam tquerschnitt des G enerators 
verteilt. Um die an der G eneratorw and sich 
etwa ansetzende Schlacke zu beseitigen, ist ein

Abbildung 33. Generator von Fraser-Talbot.

besonderer Arm am D rehkörper angebracht, der 
die G eneratorw and rein schaben kann. Die 
Anordnung der Schaufeln zum E ntfernen der 
Asche und Schlacke aus dem D rehteller bei dem 
Rehmannschen G enerator ste llt Abbild. 32 dar.

E in Rechen nimmt nur die größeren Schlacken
stücke heraus, eine einstellbare Schaufel, die 
nicht bis zum Boden g eh t, die feinere Asche

Abbild. 34. Generator von Hughes mit drehbarem 
Körper und Rührwerk.

zu nennen, den Abbild. 33 darste llt. A uf einer 
senkrechten Achse befinden sich zwei Rührarm e, 
die langsam umgedreht werden. Diese Gas
erzeuger sollen sich vor allem bewähren, wenn 
man mit aschereichen Brennstoffen arbeitet. 
Uebrigens is t der A ufrührer der Asche durch 
Hebel usw. auch schon in Deutschland früher an 
gew andt worden, so z. B. ha t S c h l ü t e r  (Abb. 23) 
bei seinem w eiter oben beschriebenen G enerator 
eine solche E inrichtung verw endet, ohne damit 
besondere V orteile zu erzielen, was allerdings 
mit der N atu r der verwendeten Brennstoffe im 
Zusammenhang stehen mag. Noch w eiter is t 
H u g h e s  gegangen, der vom unbeweglichen 
Deckel des sich drehenden G eneratorrum pfes aus 
einen w assergekühlten Stahlarm  in dem Brenn
stoff herum rühren lä ß t (Abbild. 34). E r verfo lg t 
damit denselben Zweck wie T albot. Ob sich

Abbildung 32.
Anordnung dor Schau fein zur Entfernung der 

Asche am Generator von Rehmann.
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Abbildung 35. Braunkohlen-Generator mit Asehen- 
vragen von Blezinger.

Abbildung 36.
Siemens-Generator mit Aschenwagou von Blezinger.

zu sehen. Einige andere Ausführungsformen 
zeigen die in Abbild. 35 und 36 dargestellten  
Blezingerschen K onstruktionen.

So viel über die V orrichtungen zur E n t
schlackung der Gaserzeuger.

Zur Vermeidung des Anhängens der Schlacke 
an den W andungen h a t man m it mehr oder 
w eniger E rfo lg  den unteren Teil des Innern 
des G aserzeugers aus eisernen Hohlräumen her
gestellt, die von W asser durchflossen werden. 
An den kühlen W änden kann ein Anschmelzen 
der Schlacken nicht stattfinden.

In  den Abbild. 17 und 18 w ar die T u rk s c h e  
Anordnung gezeigt, bei der der K ühlring aus 
Gußeisen besteht, in dessen gußeisernem Innern 
Kohrwindungen laufen, was große H altbarkeit 
veranlassen dürfte. In  der Abbild. 8 und 30 
is t der untere Teil aus Schmiedeisen hergestellt. 
Häufig is t man sogar so w eit gegangen, die ganze 
Steinausm auerung fortzulassen und sie durch

w ert. Andere legen vor diese Kühlfläche wiederum 
Steinlagen. (Siehe Abbildung 10 des Reh- 
mannsclien G enerators.) Jedenfalls s teh t wohl 
die Tatsache fest, daß die Anordnung bei V er
gasung deutscher Braunkohlen, deren Schlacken 
bei verhältnism äßig niederen Tem peraturen zu 
backen anfangen, in vollkommener W eise das 
sonst so unangenehme Anwachsen der Schlacke 
vermeidet.

W as den A b z u g  d e r  G a s e  anbetrifft, so ist, 
soweit er oberhalb der Brennzone liegt, nichts 
w eiter darüber zu sagen.

Die Anordnung der daran  anzuschließendcn 
Staubkam m ern, Reinigungs- und K ühlapparate 
soll uns hier nicht beschäftigen, da diese für 
die grundsätzliche G estaltung der G aserzeuger 
selbst nicht von Bedeutung sind, wenn sie auch für 
den guten B etrieb von großem Einfluß sein können.

E s g ib t F älle  genug, in denen die Gas
erzeuger zur V eran tw ortung  gezogen werden,

derartige R ühreinrichtungen erhalten  werden, 
muß abgew artet werden. Von vielen Seiten 
w ird es nicht als nützlich angesehen, daß der 
Brennstoff fortw ährend aufgerührt wird.

Die W ellm an-Seaver-M organ Co. in Cleveland 
g ib t den K raftverbrauch  für die mechanische 
R ühreinrichtung bei einem G aserzeuger von 
3 ra 1. Durchmesser zu drei P S . an, während 
fü r den F ra se r-T a lb o t-G e n e ra to r  eine Angabe 
vorliegt, daß derselbe 10 P S . gebraucht.

In ganz anderer e igenartiger W eise h a t 
B l e z i n g e r  die F ra g e  des Abschlackens ohne 
U nterbrechung des B etriebes gelöst. E r  fäh rt 
einen R ostw agen un te r den G aserzeuger, den er 
von Zeit zu Zeit durch einen neuen erse tzt. 
Eine solche E inrichtung is t schon in Abbild. 8

gekühlte Eisenwände zu ersetzen. Man w ird in 
bezug auf die Anordnung solcher Kühlflächen 
im allgemeinen, d. h. besonders bei Steinkohlen, 
w eniger bei Braunkohlen, nicht zu w eit gehen 
dürfen, denn wenn auch das W asser in den 
Hohlräumen e rh itz t wird, so sind doch gegen
über den sehr heißen Steinwaudungen solche 
T em peraturunterschiede vorhanden, ' daß zu 
s ta rke  K ühlung nicht ausgeschlossen is t. D aher 
is t auch eine Anordnung wie die Turksche, bei 
der die Kühlfläche re la tiv  klein und das M aterial 
höhere Tem peraturen annehmen w ird, beachtens-
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wahrend m angelhafte N ebeneinrichtungen, zu 
enge A nschlußrohre, schlechte B renner in den 
Oefen und dergl. die Schuld an dem M ißerfolge 
tragen.

D agegen mögen noch einige besondere G as
erzeugerbauarten besprochen werden, wenn sie 
auch im eigentlichen H üttenbetriebe noch keinen 
größeren E ingang gefunden haben, aber in Zu
kunft von W ichtigkeit werden können. Sie sind 
entstanden aus dem Bestreben, um einerseits 
besondere m inderw ertige Brennstoffe zu ver-

Abbildung 38.
Pintsch-Generator für Kohlenlöscho und Kleinkoks.

ß o s t  geführt, um h ier die V ergasungsluft an
zufeuchten. D er G enerator is t in dieser B auart 
fü r Sauggasbetrieb gedacht.

Zur Benutzung der aus der Lokomotive ab
fallenden K o h l e n l ö s c h e  und  v o n  K l e i n k o k s  
dient der in Abbild. 38 dargestellte , von J u l i u s  
P in t s c l i ,  B erlin , gebaute G enerator.*  Grund
sätzlich gleicht die Arbeitsweise den vorbeschrie
benen, in der A usführung sind dagegen bedeutende 
Unterschiede. S ta tt des eisernen E inhänge
rohres is t in dem viereckigen G aserzeuger ein 
dachartiges Gassammelrohr aus feuerfestem Stein 
angebracht, dessen U nterkante wiederum die not
wendige B reite der Oberfläche für den zu v er
gasenden Brennstoff gew ährleistet. Solch ein 
G enerator befindet sich für K leinkoksbetrieb im 
S i e g e r l  a n d  e ,  und fü r Kohlenlösche in der 
E isenbahnw erkstätte in  P o n a r t h  im Betriebe 
und zw ar an beiden Stellen, soviel man hört, 
m it gutem Erfolg.

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 13 S. 799.

Abbildung 37. Generator für Feinkokle 
von der Gesellschaft „Gasgenerator“.

wenden, und anderseits um die teerigen Bestand
teile des Gases zu beseitigen.

D ie  V e r g a s u n g  s t a u b f ö r m i g e r  o d e r  
w e n i g s t e n s  s e h r  f e i n e r  B r e n n s t o f f e  
streb t die in Abbild. 37 dargestellte B auart der 
G e s e l l s c h a f t  „ G a s g e n e r a t o r “ in Dresden an.

W ir sehen in dieser B auart im allgemeinen 
bekannte und schon beschriebene Anordnungen, 
jedoch in dem Zweck a:i gepaßten  Formen. Das 
E inhängerohr h a t eine sta rke  E rw eiterung, um 
zwischen diesem und einem in der M itte an
geordneten H ohlkörper eine genügende Ober
fläche fü r den Brennstoff zu erhalten , der an 
sich wegen seiner Feinheit nicht hochgeschichtet 
werden darf. Die Außenwand besteht ganz aus 
Eisen. D er G enerator is t meines W issens noch

nicht in den Abmessungen gebaut, wie sie im 
H üttenbetriebe gebraucht werden, sondern wohl 
meistens nur für Gasmaschinen mit geringeren 
Leistungen. E s würde von In teresse sein, über 
diese eigenartige K onstruktion M itteilungen über 
die Bew ährung in  der P rax is zu erhalten. Die 
ganz feinen Brennstoffe, unterm ischt mit Staub, 
dürften selbst bei dieser B auart vielleicht zu 
Schwierigkeiten V eranlassung geben. Ebenso 
würde es angenehm sein, über die Benutzung 
des ganz aus Eisen hergestellten  Schachtes etwas 
zu hören, sowie über die D auerhaftigkeit des 
E inhängerohres, das in seinem unteren Ende 
dem heißen Brennstoff sehr s ta rk  ausgesetzt 
ist. D er in dem eisernen Schacht entstehende 
Dampf w ird bei diesem G enerator un ter den
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Die v o l l k o m m e n e  B e s e i t i g u n g  des  
T e e r e s  a u s  de m G e n e r a t o r g a s  ha t bislang 
nur bei den Gasen für K raftzw ecke Bedeutung 
gewonnen. Die Befreiung des Gases von T eer 
nach Verlassen des G enerators erg ib t, wie schon 
früher erw ähnt, V erluste, und die Anlagen dazu 
sind Unbequeme N ebenapparate, die ihren Zweck 
nur dann völlig erreichen können, wenn man 
sie ähnlich g e s ta lte t, wie in den G asanstalten 
und Kokereien. W as das aber bei G eneratorgas 
bedeutet, sieht m an, wenn man sich vergegen
w ärtig t, mit welchen Gasmengen man es hier 
zu tun hat. Im K okereibetrieb entstehen aus 
100 kg Kohle ungefähr 30 bis 50 cbm Gas,

St.u.E. I 3J

Abbildung 39. Generator mit umgekehrter 
Verbrennung von Lctombe.

beim G eueratorbetrieb 400 bis 500 cbm. D araus 
lä ß t sich ohne w eiteres die notwendige V er
größerung  der A pparate erkennen.

T rotzdem  g ibt es schon A nlagen, die die 
W iedergew innung des Teeres und vor allem 
des aus dem Stickstoff des Brennstoffes en t
stehenden Ammoniaks erstreben. D r. M o n d  in 
England ha t sich in dieser Beziehung einen 
Namen gem acht und große Anlagen mit bestem 
E rfo lg  durchgeführt.

Auch L e q c a u c h e z  hat neuerdings dies
bezügliche Vorschläge gem acht und Anlagen 
konstru iert. W ahrscheinlich w ürden aber die 
H üttenw erke derartige Nebenbetriebe n icht auf
nehmen, weil eben bislang dringendes Bedürfnis 
dafür nicht vorhanden is t und die Einfachheit 
des G eneratorbetriebes beein träch tig t wird.

Deshalb möge hier auch nur von derjenigen 
Beseitigung des Teeres gesprochen werden, die 
im G enerator selbst vor sich geht, d. h. also

durch die eingangs erw ähnte Zersetzung des 
Teeres in der Verbrennungszone der Gaserzeuger. 
Auf verschiedenen W egen h a t man versucht, zu 
diesem Ziele zu gelangen. E iner der W ege war, 
daß man die V ergasungsluft und das G enerator
gas von oben nach unten durch den Generator 
ziehen läß t, wie das z. B. in beifolgender 
Abbildung 39 eines kleinen G aserzeugers von 
L e t o m b e  zu sehen ist.

Durch diese Anordnung erreich t man, daß 
der frische Brennstoff h i n t e r  die eigentliche 
Brenn- und Iieduktionszone gelangt. Die Eiu- 
schüttung des Brennstoffes erfo lg t von oben. 
Bei A lieg t der frische Brennstoff auf einem

Abbildung 40.
Generator von Pintsck für bituminöse Brenn

stoffe mit Umsaugung.

S chrägrost, durch den L uft ein treten  kann. 
Dabei findet mit beschränkter V erbrennung eine 
Abgasung der flüchtigen B estandteile s ta tt. 
D urch B t r i t t  die H auptvergasungsluft mit 
W asserzusatz ein und so en tsteh t nun in der 
Gegend von C D die eigentliche V erbrennung 
und Reduktion. Das Gas zieht bei E  ab. Das 
Bild selbst ze ig t übrigens einen Sauggasgenerator 
k leiner Abmessung. D er nötige W asserzusatz 
w ird durch den kleinen. Kessel F  mit Hilfe 
der W ärm e im oberen G eneratorraum  erzielt. 
Die Abbildung zeigt nur eine Ausführungs
form von vielen, und von den meisten kann 
gesag t werden, daß sie über die V ersuchszeit 
nicht hinausgekommen sind. F ü r Holz Vergasung 
sollen sie in Mexiko in g rößerer Zahl in gutem 
Betriebe sein. Die Asche und Schlacke h in ter 
der Verbrennungszone is t jedenfalls rech t un
bequem. Die Ueberwachung der Gaserzeugung 
is t beim um gekehrten W eg, der an sich ein
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unnatürlicher ist, keine leichte, so daß dieses 
Verfahren keine große A ussicht haben w ird.

Ein zw eiter vielfach beschnittener W eg  is t 
der, die in dem oberen Teil des G enerators 
entstehenden Schwelgase gesondert aufzufangen 

und durch U m f ü h r u n g s 
r o h r e ,  gegebenenfalls unter 
Zuhilfenahme eines Dampf
s trah ls , w ieder un ter den 
E o st des G enerators zu 
führen, so daß sie von dort 
aus zusammen m it der V er
gasungsluft den Brennstoff 
noch einmal durchströmen. 
A uf diesem Gebiete sind 
viele Versuche teils mit, 
teils ohne E rfo lg  gem acht 
worden. Die Aufgabe is t 
auch keine leichte, weil man 
über die Menge der teerigen 
Gase keine genauen A nhalts
punkte h a t und bei größeren  
Mengen mit s ta rk e r  V er
teerung der Umführungs- 

slu,b. im rohre  zu rechnen hat. Solche 
Um saugerohre finden Sie 
bereits in Abbild. 9 und 10 

Generator mit Ent- dargestellt, 
gasungsretorten von Neben diesen geben w ir 

Crossley. in Abbild. 40 eine B auart der
F irm a J u l i u s  P i n t s c l i , *  

Berlin, die besonders deutlich diese Umführungs
rohre zeigt. D er in das E inhängerohr gelangende 
frische Brennstoff w ird äußerlich durch das er
zeugte G eneratorgas erw ärm t, das durch F  ab
zieht. Die entstehenden Entgasungsprodukte w er

den durch kleine 
D am pfstrahlappa
ra te  abgesogen und 
tre ten  zusammen 
mit der V erga- 
suugsluft unten in 
den G enerator ein. 
D ort geht die V er
gasung in gewohn
te r  W eise vor sich. 
Ein solcher Gene
ra to r  befindet sich 
seit längerer Zeit 

Abbildung 42. Doppelgenerator in Dänem ark eben
der Deutzer Gasmotorenfabrik. fäKs Sauggas-

anlage in Betrieb 
und soll sich gut 

bew ährt haben. V ergast wird ein Gemisch von 
Koks und Steinkohle oder schlesische Steinkohle 
allein. Der G enerator sieht in W irklichkeit etwas 
anders aus, als die Abbildung ihn darste llt. 
Es w äre in teressant, über die H altbarkeit, be

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 13 S. 797.

si.u.e, na

sonders der E inhängerohre, die M öglichkeit der 
Entschlackung der m ittleren Zone, die nicht 
leicht zugänglich erscheint, etwas zu hören.

Noch w eiter is t z. B. die F irm a Cr o s s l e y *  
gegangen, die die frische Kohle in eigenartig  
ausgebildeten R etorten , die in den Gasraum des 
G enerators hineinhängen, vorbehandelt (Abbil
dung 41). Vou Zeit zu Zeit werden diese R eto rten  
geöffnet und der Brennstoff gelangt daun in 
den eigentlichen G enerator. Die E ntgasungs
produkte werden un ter den R ost geführt, ebenso 
wie oben geschildert.

W ieder ein anderer W eg w ar der, m e h r e r e  
G e n e r a t o r e n  h i n t e r e i n a n d e r  zu schalten. 
W ährend im ersten  G enerator ein Brennstoff v er
g ast wurde, welcher flüchtige Bestandteile besitzt, 
wurde in dem zweiten A nth raz it oder Koks zur

Abbildung 43. Doppelgenerator für Holz 
und Koks von Kiche.

V ergasung gebracht. Die aus dem ersten  Gene
ra to r  entstehenden teerigen Gase wurden nun 
m itsam t dem dort auch gebildeten G eneratorgas 
durch die' V erbrennungszone des zweiten Gene
ra to rs  hindurchgeschickt. Solche Doppelgene
ra to ren  stellen Abbild. 42 und 43 dar. Die e rs te  
D arstellung ist dem P a te n t der D e u t z e r  G a s 
m o t o r e n f a b r i k  entnommen. Im G enerator I  
sollen Steinkohle oder andere teertragende 
Brennstoffe, im G enerator I I  Koks vergast 
werden.

Auf ähnlichen G rundsätzen beruht der Gene
ra to r  von R i e h e ,  in dessen erstem Schacht 
Holz vergast werden soll, w ährend der zweite 
m it Koks gefüllt ist. D er R i e h  es  c h e  Gene
ra to r  hat mehrfach Verwendung gefunden, der 
D e u t z e r  ist durch neuere Form en verdrängt,

* „Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure“
1905 Nr. 47 S. 1903.
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bei denen man bemüht w ar, nur einen Brennstoff 
zu benutzen.

F ü r die Verwendung von z w e i e r l e i  B r e n n 
s t o f f e n  nebeneinander is t noch eine interessante 
K onstruktion zu erwähnen, die wieder von L e n -  
c a u c h c z  stam m t und au f dem P rinz ip  des alten 
Siem ens-Generators aufgebaut is t (Abbild. 44). 
E in Schacht für Kohle und einer für Koks sind 
verein ig t, so daß zw ar die Brennstoffe räumlich 
getrenn t bleiben, aber doch zusammen in einem 
gemeinsamen Schachte liegen. D er Koks lieg t 
über der Steinkohle, w ird also die Teerbildung 
verhüten  oder doch wesentlich einschränken. 
Inw iew eit dieser G enerator p rak tisch  verw erte t 
is t und ob er das gewünschte Ziel erreicht hat, 
is t mir indessen nicht bekannt geworden, bleibt 
mir aber auch etwas zweifelhaft.

Von gutem Erfolge sind nun Bestrebungen 
gewesen, mit e i n e r  Brennstoffart in  einem Gas
erzeuger mit z w e i  B r e n n z o n e n  zu arbeiten.

Abbildung 44.
Generator für zwei Brennstoffe von Lencauchez.

Die nebenstehende Abbildung 45 s te llt einen 
G aserzeuger fü r B raunkohlenbrikettvergasung 
vor von der F irm a G e b r .  K ö r t i n g ,  A .-G . 
Die obere Brennzone A dient zur Verkokung 
und E ntgasung des eingeschütteten Brennstoffes. 
Die h ierfü r nötige Luftm enge kann durch 
Schieber eingestellt werden. Die entstehenden 
Teergase ziehen nun nach unten der zweiten 
V erbrennungszone zu , die sich in nichts von 
der der gewöhnlichen G eneratoren unterscheidet, 
nur daß das Gas seitlich durch B abgezogen 
wird. Diese zw eite Brennzone erh ä lt ih re  Ver
gasungsluft durch die Roste. Es geling t hierm it, 
aus B raunkohlenbriketts und bei ganz ähnlich 
gesta lte ten  G eneratoren aus T o rf ein so voll
kommen teerfreies Gas zu erha lten , daß es 
zur Benutzung in Gasmaschinen ohne w eiteres 
brauchbar ist, wenn es von den verbleibenden 
R esten an Staub durch einfache W aschung und 
F ilte rung  befreit w ird. Die m it solchen Gasen 
betriebenen Maschinen machen selbst im D auer
betrieb durchaus nicht die geringsten  Schw ierig
keiten. Bei den verarbeite ten  Brennstoffen bildet

sich meistens eine feine, leicht entfernbare Asche 
und es lä ß t sich das Anbacken von Schlacken bei 
g u t durchgeführten Anlagen so gu t wie voll
kommen vermeiden.

Es is t wohl anzunehm en, daß auf diesem 
W ege auch die teerfreie  S teinkohlenvergasung 
m it E rfo lg  durchgeführt werden kann.

Zum Schlüsse bleibt noch eine besonders 
in teressan te G enera to rart zu besprechen, bei der 
nicht allein ein teerfreies oder teerarm es Gas 
aus bituminösen Brennstoffen erz ie lt wird, 
sondern vor allem auch ganz u n g e w ö h n l i c h  
s c h l e c h t e  B r e n n s t o f f e  vergast werden, die 
diesen Namen bislang nicht verdienten, weil sie als 
lästige r und unverw ertbarer B allast angesehen 
wurden. Es is t dieses der R i n g g e n e r a t o r  von  
J a h n s ,  dargestellt 
in Abbild. 46 und 47.

Jahns verein ig t in 
der Regel v ier Gene
ratorschächte zu einer 
Gruppe. Abwechselnd 
werden diese Schächte 
m it dem frischen 
Brennstoff beschickt.
Die G ase, welche in 
dem frisch beschick
ten Schacht entstehen 
und die s ta rk  te e r
und w asserhaltig  sind, 
streichen gleichzeitig  
durch die übrigen 
Schächte der betreffen
den Gruppe. E s ist 
vollkommen gelungen, Abbildung 45. Generator 
in dieser G enerator- mit doppelter Brennzone für 
a r t  die W asch- und Braunkohlenbriketts 
K laubberge, die nur von Gebr. Körting, A .-G. 
bis zu 25°/o ausklaub-
bare brennbare T eile , im M ittel 60 bis 65 °/o 
Asche en thalten , in vollkommner Ausnutzung 
zu vergasen.

Die Aufgabe, die sich Jahns geste llt hatte , 
w ar also eine sehr schw ierige; sie is t meines 
W issens noch von keiner ändern G eneratorart 
mit E rfolg  gelöst, wie es auch immerhin zweifel
haft erscheint, ob man selbst m it mechanischen 
Entaschungsvorrichtungen oder Rührw erken 
durchkommen würde. Im vollen G egensatz zu 
allen anderen G eneratoren verfuhr Jahns zunächst 
so, daß er die Schächte jew eils gänzlich füllte 
und entleerte. Dadurch, daß er nach Entleerung 
eines ausgenutzten Schachtes die glühenden 
großen Aschenmengen un ter dem G enerator 
beließ, konnte er die neue Füllung, tro tz  des 
großen W ärm ebedarfes des A schengehaltes und 
der zerstreu ten  L age der brennbaren P artike l 
in diesem, schnell in die nötige H itze bringen, 
um eine A ustreibung der flüchtigen Bestandteile 
zu erzielen. E in D am pfstrahl in dem V er

Sl.u.E . 137
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bindungskanal fö rd ert d iese  E n tg a su n g sp ro d u k te  
den übrigen Schächten  zu , die nun b ere its  en t
ga sten  B ren n sto ff en th a lten , der a u f bekannte  
A rt w e iter  v e r g a s t  w ird . N acheinand er brennen  
die e in ze lnen  S ch ä ch te  v o lls tä n d ig  aus und 
w erden a lso  auch  nacheinander w ieder g e fü llt .

Im  p rak tisch en  B etr ieb e  s te l lte  sich  nun 
heraus, daß das v o lls tä n d ig e  F ü llen  und E n t
leeren unter U m ständen  n ich t zw eck m ä ß ig  w ar . 
Man kann das N a ch fü llen  fr isch en  B ren nstoffes  
und ebenso das A bziehen der A sch e und Schlacke.

auch in  A b sä tzen  vornehm en und dabei auch 
die Sch ichthöhe b e lieb ig  h ochh alten . D adurch  
hat man für v ersch ied en a rtig e  B rennstoffe den  
w eitesten  Sp ielraum . A u ch  die Zusam m en
setzu ng des G ases lä ß t  sich  dadurch verändern , 
und in der T a t  sehen  w ir  aus z w e i A n a ly sen  
unserer T a b e lle  I I I , daß das besonders für K ra ft
zw ecke h e r g e s te llte  G as einen  seh r  hohen  
W a ssersto ffg eh a lt b e s itz t , w ie  er so n st n icht 
oft vorkom m t. M an d a rf d iese  A n a ly sen  der  
B rennstoffe aus den W a sch - und K laubbergen  
natürlich n ich t m it denen v e rg le ich en , die aus g e 
w öhnlichen G en eratoren  und aus g u ten  B rennstoffen  
kommen. Schon an sich  z e ig en  die G ase, bei denen  
T eerv erg a su n g  v o r  sich  g in g ,  A bw eichu ngen  
und besonders höheren  W assersto ff- und dabei 
auch natü rlich  K oh len sä u reg eh a lt. L e tz te re r

is t  a llerd in g s in d iesem  F a lle  auch besonders  
v o n  der S ch lackenb ildu ng a b h än g ig , deren A u f
tr e te n  bei so lchen  sch lech ten  B rennstoffen  natür
lich  w e it  gefä h r lich er  is t  a ls bei den g er in g eren  
M engen in gew öhn lichen  B rennstoffen . H a t der 
B ren nstoff leich tsch m elzb a re  S ch lack e , so muß 
w eg en  der im  G en erator u n zu lä ssig en  g er in g en  
T em peratu r auch ohne w e iteres  m ehr K oh len 
säure en tsteh en .

D aß  es J ah n s g e lu n gen  is t ,  in  dauernd s ich e 
rem  B etr ieb e  sow ohl für D a m p fk esse lh e izu n g  
w ie  fü r  K ra ftzw eck e  d iese  A b fä lle  zu  v erw er ten ,  
is t  ein höchst b ea ch ten sw ertes E r g eb n is , das 
besonders w e r tv o ll für die B erg w erk e  se lb st is t ,  
die dadurch gera d ezu  von  einer L a s t  b efreit
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Abbildung 47.
Querschnitt durch den Ringgonerator von Jahns.

w erd en . V ie le  andere B rennstoffe, d ie b islan g  
w eg en  ih rer  M in d erw ertigk eit sch w er verw ertb ar  
w aren , können a u f d iese W e ise  zur V erg a su n g  
h era n g ezo g en  w e r d e n , zum al der G enerator  
daraufh in g eb a u t is t ,  daß er se lb st bei den 
au ftretend en  grö ß eren  Schlackenm engen  v e rh ä lt
n ism äß ig  le ich t von  d iesen  b efreit w erd en  kann. —

M. H . Ich  bin m ir b e w u ß t, daß ich m it 
m einen A usführungen  die g e sa m te  F ra g e  der  
G a serzeu g er  n ich t annähernd erschöpfend dar
g e s te l lt  h a b e ; v ie le s  v o n  der tech n isch  - th eo 
retisch en  S e ite  habe ich  ü b ergangen , besonders  
aber habe ich  von  der g e w a lt ig e n  M enge v e r 
sch iedener G eneratorb auarten  nur e in ig e  ty 
p ische F ä lle  h era u sg eg r iffen , ohne d ieselben  
chrono log isch  zu ordnen.

Ich  sp reche nochm als die H offnung aus, daß  
in  der nachfo lgenden  B esp rech u n g  die K o n stru k 
teu re  uns e ingehend  über die E r fo lg e  m it ihren  
G en eratoren  belehren w erden  und m anche F ra g e  
stre ifen , die ich  hier übergangen hab e, oder die  
der B er ich tig u n g  und E rg ä n zu n g  bedarf.

(L ebhafter  B e ifa ll.)
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Das Zo llabkom m en  Deutschlands mit den Vereinigten Staaten 
von Amerika.

Das Abkommen sieht folgendo Bestimmungen vor: 
Im A r t i k e l  1 gewahrt der Präsident alle Zoll

ermäßigungen, welcho er nach Sektion 8 (los Dingley- 
Tarifes einem fremden Lande zugestehen kann. Da
nach tritt zu d e n  u n s  b i s h e r  e i n g e r i i u  m t on  
V e r g ü n s t i g u n g e n  noch die für S c h a u m w e i n e .

A r t i k e l  2 behandelt dio Abänderungen auf dem 
Gebiete der Zollverwaltung, welche ohne GcsotzeB- 
änderung liorbeigoführt werden können. Dieselben 
sind in einer Note, die einen integrierenden Bestand
teil des Vertrages bildet, zusammengofaßt, und um
fassen folgende Punkte:

A. Der amerikanische Tarif besteht in der Haupt
sache aus Wertzöllen. A1b Verzollungswert wird der 
M a r k t w e r t  der Ware im Ausfuhrlande zugrunde 
gelegt. Darunter versteht daB amerikanische Gesetz 
den Preis, zu welchem die Ware zur Zeit der Ausfuhr 
auf den Hauptmärkten des Exportlandes im Groß
handel in den üblichen Engrosmengen abgogebon wird. 
Dio Feststellung dieses Wertes begegnet vielen 
Schwierigkeiten, und dio Mißstimmung gegen das 
amerikanische Verzollungsvcrfahren wird insbesondere 
dadurch hervorgerufen, daß dio amerikanischen Ab
schützer boi Bemessung dos Marktwertes vielfach zu 
Ergebnissen kommen, dio von den Angaben der 
deutschen Exporteure erheblich abwoichon. Eine 
grundsätzliche Aendcrung hierin wäre nicht ohne 
Eingriff in dio amerikanische Gesetzgebung möglich 
gewesen. Da dies zurzeit ausgeschlossen war, so 
mußto man sich vorerst damit begnügen, für die 
Fälle, in denen ein eigentlicher Marktwert im Sinne 
des amerikanischen Gesotzes nicht festgestcllt werden 
kann, und in denen daher ohnehin durch Verwaltungs
vorschriften nachgeholfeu werden muß, diese ergän
zende Bestimmung dahin zu treffen, daß als Markt
wert der E x p o r t p r e i s  gelten soll. Damit wird 
wenigstens in manchen Fällen den Beschwerden unserer 
Exporteure abgeholfen werden.

B. Nach Sektion 8 dos Zollverwaltungsgesetzes 
müssen Fabrikanten oder Exporteure, welche ihre 
Waren nach den Vereinigten Staaten konsignioron, 
d e t a i l l i e r t e  A u f s t e l l u n g e n  ü b e r  d i e  H e r 
s t e l l u n g s k o s t e n  beziehungsweise über die von 
ihnen gezahlten Preise und über die Bezugsquellen 
usw. machen.

Bei der Anwendung dieser Bestimmungen haben 
die amerikanischen Konsuln vielfach b o  ins einzelne 
gehende Angaben verlangt, daß die Anfertigung der 
Aufstellungen eine große Belästigung deB Verkehrs 
darstellte und auch die Preisgabe von Fabrikgeheim
nissen befürchtet wurde. Es ist nunmehr vorgeschrieben 
worden, daß der Konsul solche Nachweisungen n u r  
d a n n  einfordern darf, wenn sie in einem bereits in 
den Vereinigten Staaten oingeleiteten Zollverfahren 
von  d e n  Z o l l a b s c h ä t z e r n  v e r l a n g t  werden.

C. Nach der geltenden Praxis werden d ie  E n t 
s c h e i d u n g e n  d e r  A b s c h ä t z u n g s b o a m t o n  
über den Marktwert ohno Angabe von Gründen mit
geteilt, und ohne daß dem Importeur oder dem Agenten 
des Exporteurs genügend Gelegenheit gegeben ist, 
Beinen Standpunkt zur Geltung zu bringen.

Durch eine aus Anlaß der vorjährigen provi
sorischen Regelung der deutsch-amerikanischen Han
delsbeziehungen ergangene Verfügung des Schatz
sekretärs in Washington vom 28. Februar 1906 ißt 
bestimmt wordon, daß die Verhandlung im Falle 
wiederholter Abschätzung (reappraisement cases) 
ö f f e n t l i c h  und in Gegenwart des Importeurs oder 
seines Vertreters stattfinden soll, wenn nach dem 
Urteil deB Board of genoral appraisers das öffentliche

Interesse dadurch nicht gofährdet wird. Dieser Grund
satz ist durch die neue Bestimmung nach zwei Rich
tungen e r w e i t e r t  worden: einmal soll der Board, 
wenn dio Oeffentlichkeit der Verhandlungen (das heißt 
dio Zulassung des Importeurs oder seines Vertreters) 
versagt wird, weil eine Gefährdung dos öffentlichen 
Interesses für vorliegend erachtet wird, dem Schatz- 
sokretär darüber berichten, und ferner sollen, wenn 
die Verhandlung nicht öffentlich stattfindet, die Gr ünde  
d e r  E n t s c h e i d u n g  mitgeteilt werden.

D. In folgenden Punkten sollen dio K o n s u l a r -  
v o r o r d n u n g e n  geändert oder klargestellt wreidon:

1. Durch Verordnung des Präsidenten vom 1. März 
1906 war bereits bestimmt worden, daß dio Konsuln 
bei der Beglaubigung der Faktura in der Regel nicht 
dio persönliche Anwesenheit des Versenders fordern, 
sondern die Fakturen beglaubigen sollen, wenn sie 
ihnen durch dio Post odor durch Boten zugesandt 
werden. Da aus einigen Konsulatsbozirkon berichtet 
wurde, daß auch jetztjnoch das persönliche Erscheinen 
gefordert werde, ist vereinbart wordon, daß das p e r 
s ö n l i c h e  E r s c h e i n e n  n u r  in A u s n a h m e 
f ä l l e n ,  in denen besondere Gründe eine mündliche 
Aussprache notwendig machen, gefordert werden soll.

2. Um ein Urteil über dio Richtigkeit des in der 
Faktura angegebenen Preises zu erlangen, haben die 
Konsuln das Recht, die Vorlegung dor O r i g i n a l 
f a k t u r a  zu fordern. Durch die neue Bestimmung 
wird dieses Recht erheblich eingeschränkt, und es ist 
ferner Vorsorge getroffen, daß die Originalfakturen 
— was bisher nicht immer geschehen ist — dem 
Exporteur zurückgegeben werden müssen. Hierdurch 
wird der von den Exporteuren vielfach gehegten Be
sorgnis begegnet, daß durch Uebersendung der Ori
ginalfaktura nach Washington ihro Bezugsquellen 
verraten werden könnten.

3. In den von den amerikanischen Konsulaten 
ausgegobenon B o g l a u b i g u n g s f o r m u l a r o n  wird 
dio Angabe des Namens des Schiffes verlangt, mit 
welchem die Ware zur Versendung kommen soll. Die 
Erfüllung dieser Vorschrift bereitet Schwierigkeiten, 
wenn zur Zeit der Beglaubigung der Faktura noch 
nicht feststoht, mit welchem Schiffe dio Ware versandt 
werden soll. Durch die neue Bestimmung werden 
diese Schwierigkeiten beseitigt.

4. Nach dom Zollverwaltungsgesetze muß die B e
g l a u b i g u n g  d o r  F a k t u r a  in dem Bezirke des 
Konsulates erfolgen, in welchem der Ort des Kaufes 
oder dor Fabrikation liegt. Dies nötigt dio Expor
teure, welche Waren in verschiedenen Teilen Deutsch
lands hersteilen lassen, an allen diesen Orten Agenten 
zu halten, welche die Beglaubigung der Faktura für 
sie besorgen. Jetzt ist ausdrücklich festgelegt worden, 
daß a l s  K a u f o r t  d e r  O r t  angesehen werden soll, 
wo d e r V e r t r a g  a b g e s c h l o s s e n  w o r d e n  i st ,  
s o f e r n  d e r  E x p o r t e u r  d a s e l b s t  s e i n e n  Ge
se ll ä f  t s s i  tz hat .

5. Nach § 681 der geltenden Konsularrogulative 
hat dor Konsul das Recht, die B o e i d i g u n g  d e r  
F a k t u r a  zu verlangen. Diese Bestimmung, welche 
von den Konsuln in sehr verschiedenem Sinne ge- 
handhabt wurde, ist durch die nouo Vereinbarung 
beseitigt worden.

E. Die Abschätzungsboamtcn der Vereinigten 
Staaten sollen in Zukunft der Deutschen Regierung 
offiziell angemeldet werden und mit den deutschen 
Handelskammern Zusammenarbeiten. Dieses System 
wird dazu beitragen, das gegenseitige Mißtrauen, 
welches zwischen den Beamten des Schatzamtes und 
den deutschen Interessenten bestand, zu beseitigen.
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F. Für den deutschen Fabrikanten ergibt sich, 
wenn seino Angaben über den "Wert dor Ausfuhr
waren beanstandet werden, oft die Schwierigkeit, 
geeignetoB Material für die Widerlegung dor Tat
sachen boizubringen, auf welche dio Abschätzungs
beamten ihr Urteil gründen. Die neuo Bestimmung 
verpflichtet die amerikanischen Zollbehörden, die Ilan- 
delskammerzeugnisse in Verbindung mit etwaigem 
anderen Bewoismaterial zu „ w ü r d i g e n “. Das Ver
langen, daß den HandelskammerzeugnisBon entschei
dende Bedeutung beizumessen sei, konnte deutscher
seits nicht gestellt werden, weil das Zollabschätzungs
verfahren ein gerichtsühnlichos Vorfahren ist.

A r t i k e l  3 bozioht sich auf dio d o u t s c h e n  
G e g e n k o n z e s s i o n o n .  Es konnte sich für die 
der Union zu gewährenden Zugeständnisse nur um 
die ermäßigten Zollsätze aus den Vorträgen mit 
Belgien, Italien, Oesterreich-Ungarn, Rumänien, Ruß
land, der Schweiz und Serbien handeln. Aber auch 
die uneingeschränkte Woitergewährung der Zollsätzo 
dor sieben Verträgo erschien für dieses Abkommen 
nicht angezeigt, violmohr mußte eine Beschränkung 
der deutschen Konzessionen eintroten.

Bei dor engoren Auswahl war die Gewährung 
der vertragsmäßigen Zollsätze für die wichtigsten

Bericht  über  in- und

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z we i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahme für jedermann 

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.
15. April 1907. Kl. 10 a, K 32 504. Vorrichtung 

zum Entfernen dor Ausscheidungon von Graphit und 
dergl. in Vorkokungskammern oberhalb der Kohlen
füllung. Heinrich Köppers, Essen a. Ruhr,Isenbergstr. 30.

KL 24 h, M 30 764. Vorrichtung zur selbsttätigen 
Beschickung von RoBten unter Benutzung eines oder 
mehrerer verschieden stark vorschnellender und ver
schiedene Brennstoffmengen befördernder Wurfglieder. 
Münchner & Comp., Bautzen.

Kl. 31c, G 23 555. Vorrichtung zum Ablassen von 
Kohlenstaub aus dom Sammelbehälter in die Misch
trommel von Formsandaufbereitungs-Anlagen. Alfred 
Gutmann, Act.-Ges. für Maschinenbau, Altona-Ottensen.

Kl. 31c, J  8995. Zerlegbarer Formkasten mit ge
teilten, durch Eineatzstücke nach Bedarf zu ver
längernden Stirn - und Seitenwänden. Carl John, 
Berlin, Gleimstraße 9 h.

Kl. 49 b, W  25 240. Kreissäge, bei der die zeit
weilige Aufhebung der Schaltbewegung durch eine 
mit Reibfläche versehene, unter Wirkung eines Lauf
gewichts stehende Schaltspindelmutter erfolgt. Gustav 
Wagner, Reutlingen, Württemberg.

18. April 1907. Kl. 1 a, H 38 765. Füllrumpf 
zur Aufnahme von zu waschender und aufzubereiten
der Kohle und sonstigem, zur Aufbereitung geeignetem 
Gute. Hartung, Kuhn & Cie., Maschinenfabrik, Act.- 
Ges., Düsseldorf.

KJ. 10 a, B 42 799. Liegender Regenerativkoks
ofen mit senkrechten Heizzügen. C. Biscanter und 
A. Hepe, Herne i. W.

Kl. 18 a, C 13 814. Verfahren zum Durch
schmelzen von Metallmassen, Schlitzen von Blechen 
und dergl.; Zus. zu Pat. 101 273. Chornische Fabrik 
Griesheim Elektron, Frankfurt a. M.

Kl. 24 e, S 21 360. Gaserzeuger mit Einführung 
von Luft in eine im oberen Teile des Schachtes be
findliche Bronnstoffschicht und Fortleitung der bei 
der Verbrennung gebildeten Gase in den unteren 
Schachtraum, der von diesen Gasen von unten nach 
oben durchströmt wird. Heinrich Siewers, Dortmund, 
Friedensstraße 17.

Rohorzeugnisse der Land- und Forstwirtschaft un
vermeidlich. Auch hier umfassen jedoch die gemachten 
Zugeständnisse nicht sämtliche durch den Vertrags
tarif berührte Warengattungen; beispielsweise sind 
die Molkereierzeugnisso ausgenommen geblieben. 
Ferner war die Einräumung der Vertragssätze für 
Erdöle und für einige mit diesen in Zusammenhang 
stehondo Erzeugnisse nicht zu umgehen. Bei den Zoll
sätzen für Industrieerzeugnisse erstrecken sich die 
Zugeständnisse hauptsächlich auf Leder und Leder
waren, auf Kautschukwaren, auf Papier und Papior- 
waren und auf Glas und Glaswaren. Hinsichtlich der 
chemischen Erzeugnisse, der Steinwaren, dor unedlen 
Metalle und der Waren aus solchen sind einige Ver- 
tragssätzo zugestanden wordon. Auch aus den beiden 
letzten Tarifabschnitton (Maschinen usw.) hat ein Teil der 
Kouventionalsätze in der dem Abkommen beigegebenen 
Liste unsoror Konzessionen Aufnahme gefunden.

A r t i k e l  6 regelt dio D a u e r  des  Vor t r ages .  
Mit Rücksicht auf den Charakter des Abkommens ist 
die Geltungsdauer a u f  e in  J a h r  boinossen, jedoch 
mit der Maßgabe, daß, wonn innerhalb dieser Frist 
ein anderer Vertrag nicht vereinbart werden sollte, 
das Abkommen m it  s e c h s m o n a t l i c h e r  K ü n d i 
g u n g  w e i t e r l ä u f t .

ausländische Patente.
Kl. 24 g, II 29 916. Verfahren zur Ausnutzung 

der Wärme von Heizgasen für Heizanlagen. Gobr. 
Heyl & Co., Akt.-Ges., Charlottenburg, und Dr. Adolf 
Wultzc, Magdeburg-Sudenburg, Leipzigorstraße 63.

Kl. 24 g, Sch 26 978. Verfahren zur Roinigung von 
Genorator-Kanälon. Ernst Schuchard, Antonionhütte O.-S.

Kl. 241, R 21518. Verfahren zur Verfouerung 
von Staubkohle und dergl. Anthony Maurice Roboson, 
Johannesburg, Süd-A frika, und Claude Albemarie 
Bettington, Boston, V. St. A.; Vertr.: Dr. B. Alexander 
lvatz, Pat.-Anw., Berlin NW. 6.

Gebrauchsmustereintragungen.
8. April 1907. Kl. 1 b, Nr. 302 274. Elektro

magnetischer Walzennaßscheider, dessen Scheidewalze 
unter Wasser läuft. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
Kalk bei Köln a. Rh.

Kl. 7 b, Nr. 802 272. Stauch- und Biegevorricli- 
tung mit zwei Stauchrollen und zwei Biegewalzon 
zur Herstellung längsgeBchweißter Rohre. Wilhelm 
Holzapfel, Köln, Lütticherstr. 7.

Kl. 24 f, Nr. 302 702. Gaserzouger mit Schrägrost 
und Schlackentransport-Einrichtung. Max Kaufhold, 
Essen a. Ruhr, Elisabethstr. 7.

Kl. 24 h, Nr. 302 454. Beschickungsvorrichtung 
für Generatoren, mit Strenkegel und einer festen und 
einer drehbaren Verteilungsscheibe. Poetter & Co., 
Akt.-Ges., Dortmund.

Deutsche Reichspatente.
K l. 81 c, Nr. 174396, vom 16. Juli 1905. R i ock  

& M e l z i a n  in H a m b u r g .  Biegsamer Streifen 
zum Ausrunden von Modellecken.

Dio rückwärtigen Klebeflächen a a des aus Lino
leum, Pappe, Kunstgummi oder dergl. bestehenden 

Streifens b sind schwach aus-
jsJ<tt> £ o gekehlt und mit einer Anzahl von 

■ — über die ganze Länge desselben
parallel nebeneinander laufenden
Einschnitten c versehen. Hierdurch
soll erreicht werden, daß die
Vorderseite des Streifens beim 

Eindrücken in die Modellecken eine gute Rundung
und der Klebstoff durch Eindringen in die Ein
schnitte c eine festere Verbindung des Streifens mit 
dem Modell bildet.
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Die Fassungen b der Elektroden a sind zur Erzielung 
einor möglichst großen Wärmeausstrahlung mit Rippen 
oder Flügeln c versehen, dio besondero Kühleinrich- 
tungen, z. B. mittels Wassers, überflüssig machen.

Kl. 24e, Nr. 173116, vom 22. April 1904. Pa u l  
S c h m i d t  & D e s g r a z ,  T e c h n i s c h e s  B u r e a u ,  
G. m. b. H. i n II a n n o v e r. Verfahren zur Erzeugung 
von kohlensäurearmem, teerfreiem Gas.

In einem Gaserzeuger wird fertiges Generatorgas 
oder ein anderes brennbares Gas oberhalb des Brenn
stoffes eingeleitet und hier mittels eines Uoberschusses 
zugemischter, gegebenenfalls vorgewärintcr Luft ver
brannt. Die gasförmigen heißen Verbrennungsprodukte 
werden dann von oben nach unten durch den Brenn
stoff getrieben und ihre Wärme zur Destillation der 
oberen Kohlenschichten nutzbar gemacht. Der große 
Ueberschuß an Luft soll eine zu hoho örtliche Tein- 
neratur verhüten. Auf dem Wege durch den glühenden 
Brennstoff wird sowohl der freie Sauerstoff als auch 
das Kohlendioxyd in Kohlenoxyd umgewundelt.

Kl. 31c, Nr. 173 S49, vom 9. Januar 1904. 
C a s p a r  S t o c k  m a n n  in R u h r o r t  am Rhe i n .  
Verfahren zur Verhütung des Entmischens von Fluß
stahl und Flußeisen in der Form.

Dor Flußstahl oder das Flußeisen wird, um ein 
Entmischen infolge zu langen Flüssigbleibens zu ver
hüten, unmittelbar nach dem Gießen rasch und voll
ständig durch Abkühlen zum Erstarren gebracht, am 
zweckmäßigsten durch Wasser, mit dem der Block

Kl. l n ,  Nr. 172178, vom 30. März 1905. W i l 
li o 1 m S e l t n e r  in S c h  1 an.  Verfahren und Vor
richtung zum Setzen au f der Siebsetzmaschine mit 
festen Sieben.

Die Setzarboit orfolgt gleichzeitig auf zwei oder 
mehr im gleichen Sotzraumo untergebrachten Sieben 
a und b. Um dio Wassorbowogung für jedes dor 
Siebe regeln zu können, kann das untere mit offenen 
Rohrstutzen c besetzt werden, während man auf dem
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Statistisches.
Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten Januar-März 1907.

E in fu h r A u s fu h r

Eisenerze; eisen- oder manganknltigo Gasroinigungsmasse; Konvorterschlackon; t t

ausgebrannter eisenhaltiger Schwefelkies (237 o)* ......................................... 1 465 358 1 017 486
Manganerze (237 h ) .......................................................................................................... 90 593 1 170

Roheisen (7 7 7 ).................................................................................................................. 60 260 89 156
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäne usw. (843a, 8 4 3 b ) ....................
Röhren und Röhrenformstücko aus nicht schmiedbarem Guß, Hähne, Yontilo usw.

36 793 28 101

(778 a u. b, 779 a u. b, 783 o ) ..........................................................................
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780 a u. b ) .........................................

126 10 012
184 2 969

Maschinenteile roh u. bearbeitet** aus nicht schmiedb. Guß (782a, 783a — d) 1 515 945
Sonstigo Eisengußwaron roh und bearbeitet (781a u. b, 782b, 783f u. g.) . . . 
Rohluppen; Rohschionen ; Rohblöcke; Brammen; vorgewalzte Blöcke; Platinen; 

Knüppel; Tiegelstnlil in Blöcken (784).................................................................

1 816 13 050

2 117 61 995
Schm iedbares Eisen in S täben : T räg e r (J[-, 1 1- und J  1 -E isen) (785al 172 92 227
Eck- und Winkeleisen, Kniestückc (785 b) ......................................................................
Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeison (785 c ) ......................................... .... .

1 877 9 111
1 676 28 037

Band-, Roifeisen (785 d ) .................................................................................................. 795 17 504
Anderes nicht goformtes StabeiBen; Eisen in Stäben zum Umschmelzen (785e) 6 287 40 029
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, drossiert, gefirnißt ( 7 8 6 a ) ..................... 6 689 38 247
Feiublocho: wie vor. (786 b u. c ) .................................................................................. 2 593 21 224
Verzinnte Bleche (788a).................................................................................................. 10 771 50
Vorzinkte Bloche (788 b ) .............................................................................................. 7 2 975
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt u b w .  (787, 788c) ................. 31 561
Wellblech; Dehn- (Streck)-, Riffel-, Waffel-, W arzen; andere Bleche (789 a u. b, 790) 
Draht, gewalzt oder gezogen (791a — c, 792 a — e ) .................................................

50 3 596
1 897 76 724

Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Rührenformstiicke (793a u. b) . . . 34 694
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a u. b, 795a u. b ) ............................. 2 243 27 897
Eisenbahnschienen (796a u. b) . . . . ...................................................................... 65 89 191
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaschon und Untorlagsplatton (796 c u. d) . . . . 3 41 526
Eisenbahnaclisen, -radeison, -räder, -radsätze (797)................................................. 72 16 541
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke*** (798a— d ,  799a— f ) ................................. 2 035 10 447
Geschosse, Kanonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (799g)......................................... 915 7 115
Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) .........................................................
Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hämmer, Kloben und Rollen zu 

Flaschenzügen; Winden (806a—c, 8 0 7 ) .............................................................

162 7 179

310 1 365
Landwirtschaftliche Geräte (808a u. b, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b ) . . . .
Werkzeuge (812a u. b, 813a—e, 814a u. b, 815a—d, 836a)................................
Eisonbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben usw. (820 a ) ................
Sonstiges Eisenbahnmaterial (821a u. b, 824 a ) .........................................................

478 9 629
307 4 187

6 2 505
73 2 600

Schrauben, Nieto usw. (820 b u. c, 825 e ) .................................................................. 450 4 022
Achsen und Aclisentcile (822, 823a u. b ) .................................................................. 27 450
Wagenfodern (824 b ) ...................................................................................................... 39 394
Drahtseile (825 a ) .............................................................................................................. 33 1 044
Andere Drahtwaren (825 b—d ) ...................................................................................... 122 6 423
Drahtstifte (825 f, 826 a u. b, 8 2 7 ) .............................................................................. 776 16 243
Haus- und Küchengeräte (828b u. c) . . .................................................................. 165 7 660
Kotten (829 a u. b, 8 3 0 ) .................................................................................................. 859 733
Fcino Messer, feine Scheren usw. (836b u. c ) ......................................................... 32 1 040
Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841 a—c) ..............................................................
Alle übrigen Eisonwaren (816c u. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e—840,

43 849

8 4 2 ) ............................................................................................................................... 554 11 958
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angem eldet.........................................

446
173

Kessel- und Kesselschmiedearbeiton (801a—d ,-802—8 0 5 ) ..................................... 5 616
Eisen und Eisonwaren in den Monaton Januar-März 1907 145 905 814 094
Maschinen ,, „ „ ,, „ 14 860 75 659

Summe 160 765 889 753
Januar-März 1906: Eisen und Eisenwaren . 95 501 992 862

M asch in en .................... 23 902 78 298
Summe 119 403 1 071 160

* Die in Klammern stehenden Ziffern bedeuten die Nummern des statistischen Warenverzeichnisses.
** Die A u s f u h r  an bearbeiteten gußeisernen Maschinenteilen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt.

*** Die A u s f u h r  an Schmiedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt. 
XX.st 3
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G roßbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

E in fu h r A u s fu h r

J  a  n  u  a - Ap r i l

1906

to n s

1907

to n s

1906

to n s

1907

to n s

A lte is e n .......................................................................... 13 467 6 823 44 648 62 964
R oheisen .......................................................................... 24 7G8 24 581 400 041 670 915
E isen g u ß .......................................................................... 953 1 207 2 950 2 109
S ta h lg u ß .......................................................................... 1 030 1 192 387 440
Schm iedestücke............................................................. 239 720 364 503
Stahlschmiedestücke................ ’ ................................ 3 655 2 177 1 501 958
Schweißeisen (Stab-, Winkel-, P ro f i l- ) ..................... 45 058 20 323 45 003 53 639
Stahlstäbe, Winkel und P ro f i le ................................. 22 237 3 936 57 615 79 920
Gußeisen, nicht bes. g e n a n n t ..................................... — — 13 848 13 900
Schmiedeisen, nicht bes. g e n a n n t ............................. — — 15 810 18 660
Rohblöcke, vorgewalzto Blöcko, Knüppel . . . . 213 419 92 837 1 555 57 56
T rä g e r .............................................................................. 56 371 28 192 37 388 35 531
S ch ie n en .......................................................................... 5 314 7 250 133 760 141562
Schienenstühle und Schwellen ................................. — — 20 141 20 318
R ad sä tze .......................................................................... 454 571 12 708 13 407
Radreifen, A chsen .........................................................
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt .

1 967 820 4 562 7 233
— — 27 156 21 124

Bleche, nicht unter x/s Z o l l ......................................... 31 979 11 803 56 057 92 399
Desgleichen unter ‘/a Zoll ..................................... 8 818 4 541 21 451 22 058

Verzinkte usw. B lo ch e ................................................. — — 149 998 167 825
Schwarzbleche zum V e rz in n e n ................................. — — 19 427 23 662
Verzinnte B lo c h e .......................................................... — — 123 151 137 208
P anzerp latten ................................................................. — — — 193
Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht) 21 640 21 870 14 224 17 025
D ra h tfa b r ik a to ............................................................. — — 16 624 17 134
W a lz d ra h t ...................................................................... 15 950 9 013 — —
D ra h ts t i f te ...................................................................... 14 962 13 090 — —
Nägel, Holzschrauben, Nieten ................................. 4 171 2 955 10 729 10 341
Schrauben und M u t t e r n ............................................. 2 236 1 517 7 619 8 528
Bandeisen und Röhrenstreifen ................................. 5 228 5 312 12 507 17 096
Röhren und Rühren verbind ungen aus Schweißeisen 4 240 5 541 40 909 38 823

Desgleichen aus G u ß e is e n ..................................... 1 126 1 201 52 694 62 882
Ketten, Anker, K a b e l ........................ ........................ — — 10 294 11 173
B e tts te lle n ................................. ................................. — — 5 815 5 881
Fabrikato von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt 9 219 8 826 23 071 24 586
Insgesamt Eisen- und Stahlwaren .........................
Im Werte v o n ..........................................................£

508 501 
3 256 624

276 298 
2 147 287

1 384 007 
12 298 084

1 805 753 
15 676 459

S ta tis tik  der Oberschlesisclien Berg- und H üttenw erke fü r das J a h r  1900.*
Der kürzlich unter vorstehendem Titel erschienenen Veröffentlichung entnehmen wir nachstehende Angaben:

A r t  d e s  B e trie b e s

Steinkohlonzeehen . . . . 
E isenerzg ruben .................

Koksanstalten und Zindor- 
f a b r ik e n .........................

B rik e ttfab rik en .................

Hochofenbetrieb................

Eisen- und Stahlgießerei .

Eluß- u. Schweißeisenerzou- 
gung, Walzwerksbetrieb

Verfeinerungsbetrieb . . .

Z a h l d e r  A rb e ite r
-

F ö r d e ru n g  b e z w . E rz e u g u n g

1905 1908 G e g e n s ta n d 1905
t

W e r t
Jt,

1906
t

W e r t
Jb

86 660 90 074 Steinkohlen................ 27003420 192326754 29653528 219367725
2 007 1 751 E isenerze**................ 314955 1878750 244863 11325567

IC oks......................... 1327335 16430000 1471530 17660000
Z i n d e r ..................... 119004 600000 131047 700000

3 393 3 556 T e e r ......................... 76775 1920000 68755 1400000
Schwefels. Ammoniak 21133 5280000 20035 4800000

211 154 Stcinkohlenbriketts . . 143065 •¡•1430000 138818 1388899
R o h e is e n ................. 861156 48844011 901306 52801425

4 583 5 046 B lei............................. 220 71571 243 85934
Ofenbruch usw. . . 2739 137257 2086 112748
Gu ßwaren II. Schmelz. 62829 7907957 69600 9295177ù ÖOt) Stahlformguß . . . 55S2 2350758 7031 2327302
'Stahlformguß . . . 4498 1384665 4680 1533178
H a lb z eu g ................. fl30000 f l 1700000 349263 28842319

18 372 19 454 Fertigerzeugnisse der
Walzwerke . 698352 90000599 750545 93562742

11 814 13 566 Erzeugnisse aller Art 197901 53233478 239999 70177144

* Herausgegeben vom „Oberschlesischen Berg- und Hüttenmännischen Verein, E. V.“ Zusammengestellt 
und bearbeitet vom Wirtschaftlichen Geschäftsführer des Vereins Dr. H. V o l t  z. Kattowitz 1907, Selbstverlag 
des Vereins. ** Einschließlich der auf Zink- und Bleierzgruben als Nebenprodukte gewonnenen Eisenerze,

f  Geschätzt.
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Dio Zahl der S t c i n k o h l e n z e c h e n  blich mit 57 
dieselbe wie im Jahre 1905. Während hierfür im 
letztgenannten Zeitabschnitte 1355 Dampfmaschinen 
mit 197 368 P. S. vorhanden waren, wurden im Be
richtsjahre 1378 (-{- 1,7 %) Dampfmaschinen mit
218 489 P.S. (-j-10,7 °/o) nachgewiesen. Auch der 
elektrischo Betrieb hat zugonommen: die Anzahl der 
Dynamos stieg von 228 miteiner Leistung von 41 230KW. 
auf 250 mit 500G4 KW.; dio Zahl und Leistung der 
Elektromotoren stellte sich 1905 auf 864 mit 36 565 P.S., 
1906 dagegen auf 1047 (+  21,2%) mit 49404 (+  35,1 °/o) 
P.S. — An E i s e n e r z g r u b e n  umfaßt die vorliegende 
Statistik 11 (i. Y. 16) im Betriebe stehende Förde
rungen, unter denen dio vereinigten Eisenorzberg- 
werke der Oberschlesischon Eisen-Industrie, A.-CL, als 
eins gerechnet sind; an Betriebskraft waren 10 (12) 
Dampfmaschinen mit 707 (676) P.S. und secliB Mo
toren mit 356 P. S. vorhanden. — Dio Zahl der 
K o k s a n s t a l t e n  und Z i n d e r f a h r i k o n  wies mit 13 
bezw. 2 koino Aenderung gegenüber dom Jahre 1905 
auf. — Ebenso blieb dio Anzahl der B r i k e t t -  
f a b r i k o n  mit 2 dieselbe. — Yon den I l oc h o f e n -  
w e r k o n  waren, wie im Yorjahre, neun und von den 
vorhandenen 35 Hochöfen desgleichen 28 im Betriebe. 
An Dampfmaschinen wurden 158 (158) mit 16 944 
(16G42) P.S. nnchgewioseu; außerdem waren 27 (15) 
Gasmotoren mit 8717 (7100) P. S., 29 elektrischo Ma
schinen mit 800 P. S. und ein elektrischer Motor mit 
50 P. S. vorhanden. Dor Koksverbrauch, auf dio 
Tonne erblasenon Roheisens berechnet, betrug im 
Berichtsjahre 1,188 t gegen 1,167 t im Jahre 1905. — 
Ei sen-  und S t a h l g i e ß e r e i e n  wurden 23 (24) 
gezählt, bei denon 51 (56) Kupolöfen, 15 (14) Flamm
öfen, 3 (2) Siemens-Martinöfen mit basischer und 
9 (7) Siemens-Martinöfen mit saurer Zustellung vor
handen waren. Die Betriebskraft bestand aus 36 (27) 
Dampfmaschinen mit 1508 (959) P. S. und 28 (38) 
sonstigen Antriebsmaschinen (Elektromotoren, Wasser
kraft, Sauggasmotoren) mit zusammen 593 (761) P. S. — 
Mit der F l u ß -  und S e h w o i ß o i s e n e r z e u g u n g  so
wie dom Wa l z  w e r k s b e t r i e b e  befaßten sich 14 (14) 
Werke, auf denon folgende Betriebsvorrichtungen ge

zählt wurden: 3 (2) Roheisenmischer, 7 (13) Kupol
öfen, 7 (8) Thomas-Konvertor, 1 (2) Bessemer-Kon
verter, 37 (33) Siemens-Martinöfen mit basischer und
1 mit saurer Zustellung, 3 (1) Tiegelöfen, 195 (199) 
Puddelöfen und endlich 380 (347) Tief-, Roll-, Schweiß- 
und sonstige Oofen. Ferner wurden nachgewiesen:
2 (2) Block-, 12 (12) Luppen-, 18 (18) Grob-, 6 (6) 
Mittel-, 21 (21) Fein-, 6 (6) Grobblech-, 17 (16) Fein
blech-, 5 (5) Universal- und 3 (4) sonstige Walzen- 
strnßon sowie 79 (80) Hämmer und 8 (7) Pressen. 
Als Betriebskraft wurden 474 (485) Dampfmaschinen 
mit 66 774 (70 247) P.S. und 368 (317) sonstige Be
triebsmaschinen (Elektromotoren, Wasserturbinen) mit 
11 184 (9863) P.S. aufgoführt. — Die Statistik dor 
Ye r f o i n c r u n  g s b e t r i e b e  umfaßt 11 Preß- und 
Hammerwerke, 2 Drahtwerke, 3 Kaltwalzwerke, 6 Rohr
walzwerkes, 14 Konstruktionswerkstätten, 11 Maschinen
fabriken, 5 Kloineisenfahriken, 2 Eisenblechfabri
kationen und 4 andere Betriebszweige mit zusammen 
94 Dampfmaschinen von 12 490 P.S. und 351 sonstigen 
Betriebskräften von 6157 P.S.

D io E n tw ick lu n g  dor S ta h lerzeu g u n g  
im le tz te n  J a h r fü n ft.

In ihrer Ausgabo vom 25. April d. J. (S. 1278) 
beschäftigt sich dio Zeitschrift „The Iron Ago“ mit 
den Fortschritten, die insbesondere das b a s i s c h o  
Yerfahron bei der Stahlerzeugung in den letzten 
Jahren zu verzeichnen gehabt hat. Das Blatt be
schränkt sich boi seinen Betrachtungen auf die führen
den drei Länder, die Yereinigten Staaten, Deutschland 
und Großbritannien, da diese für 1906 etwa %  der 
gesamten Stahlerzeugung in sich vereinigt haben 
dürften und daneben die übrigen Staaten kaum ins 
Gewicht fallen. In der folgenden Tabelle haben wir 
dio Erzougungszifforn für dio Zeit von 1902 bis 1906 
in dor Weise zusammengestellt, daß der Anteil dos 
sauren und des basischen Prozesses nicht nur für die 
genannten drei Staaten einzeln, sondorn auch für diese 
in ihrer Gesamtheit deutlich zu erkennen ist. AVeitere 
Bemerkungen erübrigen sich daher.

S ta h le rz e u g u n g  

(e in s c h lie ß lic h  S tah lfo rm g u Q , 

a b e r  o h n e  T ic g e ls ta h l)

V e re in ig te  S ta a te n G ro ß b r ita n n ie n D e u ts c h la n d  e in sc h l. L u x e m b u rg

n a c h  d e m  s a u re n  
Y c r fa h re n  

t

n a c h  dem* b a 
s isc h e n  V e rfa h re n  

t

n n c h  d e m  s a u re n  
V e r fa h re n  

t

n a c h  d e m  h a 
st sch  c nY c r fa h re  n 

t

n a c h  d em  s a u re n  
V e r fa h re n  

t

n a c h  d e m  b a 
s isc h e n  V e r fa h re n  

t

im Jahre 1902 . . . .  
„ „ 1903 . . . .  
„ „ 1904 . . . .  
„ „ 1905 . . . .  
„ „ 1906 . . . .

10 494 831 
9 842 831 
8  799 005

12 290 574
13 814 417

4 568 478
4 810 672
5 188 069 
7 940 780 
9 803 775

3 895 230 
3 993 070
3 771 907
4 227 132 
4 760 813

1 092 381 
1 121 575 
1 335 403 
1 714 212 
1 804 857

517 996 
613 399 
610 697 
655 495 
715 952

7 262 686
8 188 116
8  319 594
9 411 058 

10419 133

a lle  d re i  L ä n d e r  z u s a m m e n im  J a h r e  1906

Z u n a h m e  
im  J a h r e  1900

t t t t t
g e g e n
1902

g e g e n
1905

nach dem sauren Yerf. 
nach d. basischen Yerf.

14 908 057 
12 923 545

14 449 290 
14 120 363

13 181 609
14 843 066

17 173 201 
19 066 050

19 291 182 
22 027 765

29 o/o 
70 %

12o/0
16%

Insgesamt 27 831 602 28 569 653 28 024 675 36 239 251 41 318 947 48% 14%

Referate und kleinere Mitteilungen.
H erstellung von kohlenstofffreiem  Ferrom angan.*

Dio A^erfasser Edwin G. CI. R o b e r t s  und E r n e s t  
A. AYraight** geben zunächst einen kurzen Abriß 
der Geschichte des metallischen Mangans, die mit dem

* „The Journal of the Iron and Steel Institute“ 
1906, II, Arol. 70.

** Dio beiden Verfasser waren Carnegiestipendiaton 
(vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Kr. 9 S. 563).

Jahre 1770 beginnt, als K ai in nachwies, daß aus dem 
Pyrolusit ein von Eisen verschiedenes Metall erhalten 
werden kann. Aron denen, dio sich mit der technischen 
Darstellung des Mangans befaßten, seien die Kamen 
T a mm,  G r e e n e ,  AYalil, Go l d s c h mi d t  und 
M o i s s a n genannt. Ferromangan wurde zuerst von 
P r i o g o r  in Bonn hcrgcstcllt, der fünf Teile Pyrolusit 
mit einem Teil Spiegelcisen zusammensehmolz. Der 
PreiB für ein 40% iges Ferromangan der Terre
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Noiro-AYerke betrug im Jahre 1871 noch 2400 Jl für 
dio Tonne. I l e n d e r s o n  in Glasgow stellte aus Man- 
gankarbonat, Eisenoxyd und ■ Holzkohlenpulver oder 
Koksgrus Ferromangan dar, dessen Mangaugehalt nicht 
von der Menge des Mangankarhonates, sondern von 
der Höhe der Temperatur abhing. Ein Ferromangan 
von 23 o/o Mn konnte so schon zu 400 Jb f. d. Tonno 
hergostellt worden. 1875 erhielt S i eme ns  ein Patent 
auf dio Darstellung im rotierenden Ofen. Im H o c h 
o f e n  wurdo es zuerst von G a u t i e r  in Süd-Wales 
cridasen (1876). Das während der Jahro 1887 bis 
1888 von den Mostyn-Werken bonutzte Vorfahren hat 
H a d f i e 1 d beschrieben. Iler Kohlonvorbrauch war 
ein sehr hoher und dio Schlacke enthielt 20 bis 40 % 
Manganoxydul. Allmählich golang es, den Mangan- 
gohalt der Schlacke auf 10% hornbzndrückon. AVeitoro 
Fortschritte soll nach den Verfassern dio Forro- 
mangan - Erzeugung im Hochofen in den lctzton 
20 Jahren nicht gemacht haben. Allo neueren Er
findungen und Verbesserungen beziehen sich auf die 
Darstellung im eloktrischon Ofen. 1890 führte Si mon 
ein Vorfahren ein, bei dem er Flußspat und Kohle 
benutzte. I le ib l in g  bekam 1885 ein Patent auf dio 
Herstellung kohlenstoffarmor Forromangano, indem 
er den mittels Kohle reduzierten Eisen- und Mangan- 
oxvden den Kohlenstoff durch flüssiges Kalzium ent
zieht, das sich dabei in Kalzimnkarbid vorwandolt. 
A s c h e r m a n n (1897) reduziert mit Eisonsulfid, Gr e e ne  
und AVahl mit Silizium in Form von Forrosiiizium, 
doch ßind dio Kosten zu hoch. Moi s san  benutzt Beine 
Darstellungsweise des Mangans — Anwendung eines 
großen Ueherschussos von Mnnganoxyd — auch zur Dar
stellung des Ferronmngans. Für technische Zwecko 
der Fcrromangan-Darstellung eignet sich nur die Ro- 
duktion durch Kohle im elektrischen odor anderen, 
durch Koks oder Gas befeuerten Oefen. Das so er
haltene Metall hat den Nachteil eines hohen Kohlen- 
stoffgehaltos. Methoden zu seiner Entfernung auf
zufinden oder ältere Methoden zur Darstellung kohlen
stofffreien Ferronmngans nachzuprüfen, ist dor Zweck 
der vorliegenden Arbeit.

Dio Arersucho erstrecken sich auf: 1. Ersatz des 
gebundenen Kohlenstoffes durch Silizium; 2. Ersatz des 
gebundonen Kohlenstoffes durch Aluminium; 3. Glüh
frischen in verschiedenen Metalloxyden; 4. Schmolzen 
bei sehr hoher Temperatur mit Kalk; 5. Bossemorn 
und 6. Reduktion mittels Manganoxyden bei der Tem
peratur des oloktrischen Ofens.

Es sei zuvor kurz auf die Untersuchungen Uber 
dio Konstitution des Ferromangans hingowiesen, deren 
Kenntnis noch viele Lücken aufweist. Bis zu den 
Untersuchungen von C a r n e t  und Go u t a l  sah man 
die Legierungen als ein Gemenge bestimmter Karbide 
mit einem Gehalte von etwa 6,8 o/o Kohlenstoff an. 
Moissan zeigte jedoch, daß Mangan bei der Tempe
ratur des elektrischen Ofens bis 14,59 o/0 Kohlenstoff 
aufnehmen kann, viel tnokr als der Formel Mus C 
entspricht. Er stellte ferner fest, daß hei der Reduk
tion von Manganoxyden durch Kohlo sich nicht sofort 
metallisches Mangan, sondern Karbid bildet. Auch 
beim Schmelzen in dom von den Arorfassern besonders 
konstruierten Ofen nahm das Metall um so mohr 
Kohlenstoff auf, je höher die Temperatur war (5,5°/o 
bei 1600°, 7,42%  bei 1770°).. In fünf Füllen ge
nügte der Kohlenstoffgehalt nicht, in drei war er zu 
groß zur Bildung des Karbides MnaC. Die Menge 
des zugesetzton Kohlenpulvers war ohno Einfluß auf 
die Absorption. De Be nnov i l l o  bezeiclincto Ferro
mangan als eine heterogene Masse, deren Gefüge- 
bestandteile scharf ausgeprägte kristallinische Formen 
bis zu den undeutlichen Formen der natürlichen Gläser 
zeigen. Die Verfasser konnten zw ei ganz verschiedene 
kristallinische Formen feststellen: prismatische Kri
stalle bei langsamem Abkühlen und die plattenförmige 
Struktur des Spiegeleisens beim Abschrecken überhitzten

Metalles. Erstero entsprachen ihrer Zusammensetzung 
nach einem Doppelkarbido FesC lOMnsC (entsprechend 
etwa 84,6 %  Mangan, 8,6 o/o Eisen, 6,8 o/o Kohlonstoff), 
doch zoigten auch dio plattenförmigen Gebilde eine 
fast analoge Zusammensetzung.

Bezüglich der Kohlenstoffaufnahme kommen dio 
Verfasser zu folgonden Ergebnissen: 1. Dor Gehalt 
an gobundenem Kohlenstoff ist von dem Mangan- 
gohalto der Legierung abhängig; 2. da Logiorungon 
mit gleichem Mangangehalte verschiedene Mengen 
Kohlenstoff enthalten können, so müssen ontwedor 
noch andero Karbide als Bolche der Formol MnsC oder 
FesC existioren, oder es muß durch den Ofonprozoß 
nachträglich wieder ein Teil dos Kohlenstoffes ent
fernt worden, oder dio Aufnahme hängt von den be
sonderen Verhältnissen des Ofens ah; 3. dio Kohlen- 
stoffaufnahmo in den Legierungen mit mehr als 80 °/o 
Mangan stoigt in weit höherem Maße als bei den 
niedrigprozentigen. Indessen ist für dio Darstellung 
dor hochprozentigen Ferromatigau-Legierungen auch 
oino höhere Temperatur orforderlich. Nach den Er
gebnissen der Verfasser sotzt sich Ferromangan zu
sammen wie folgt:

1. aus Eisen und Mangan, wobei so viol Kohlon
stoff vorhanden sein kann, als zur Bildung einer geringen 
Monge Eisen- und Mangauknrbide nötig ist; es bleibt 
jedoch freies Mangan oder Eisen übrig, worin diese 
Karbide gelöst werden, oder 2. Kohlenstoff kann in 
solcher Menge vorhanden sein, daß dio Legierung voll
ständig aus einem Gemisch von chemisch oder physi
kalisch gebundonen Doppelkarbidon des Eisens und 
Mangans besteht, oder 3. Kohlenstoff kann in größerer 
Monge, als zur Bildung solcher Karbide nötig ist, zu
gegen sein; der Ueberschuß ist dann in gelöstor Form.

Bezüglich des E r s a t z e s  des  g e b u n d e n e n  
Koh l e n s t o f f e s  du r c h  S i l i z i um stellte St ück  mann 
(1883) zuorst fest, daß bei gloichprozentigen Ferro- 
mauganen das Silizium den Kohlenstoff im Verhältnis der 
Atomgewichto vortreten könne, ein Gesetz, das durch 
andere Forscher bestätigt wurde. S t ead  (1901) fand in 
einem Ofen, der zur Herstellung von Ferromangan 
benutzt wurde, Kristallo, die er als lvarbo-Silizid von 
Mangan und Eison bezeichnet, wobei der Kohlenstoff 
teilweiso durch das Silizium im Verhältnis ihrer Atom
gewichto ersetzt war. Hieran sich anschließende Ver
suche zeigten, daß dio Aufnahme des Siliziums und 
der Ersatz des Kohlenstoffes abhängig ist von der 
Menge der Kieselsäure, von der Dauer des Sclimelzens 
und von der Höho der Temperatur. Aus den Glüh- 
versuchen in foinem Sando ergibt sich, daß eine Re
duktion der liieselsäuro bei 1083° noch nicht eintritt, 
wohl aber bei einer eben unterhalb des Schmelz
punktes dos Metalls liegenden Temperatur. Der völlige 
Ersatz des Kohlenstoffes durch Silizium wird dadurch 
gehindert, daß mit dor Abnahme des Kohlenstoffes 
die Menge dos zu weiterem Ersätze notwendigen Si
liziums ganz außerordentlich steigt.

A l u m i n i u m  als Mittel zur Verminderung des 
Kohlcnstoffgehaltes im Spiegoleison benutzto Hadfield 
mit bestem Erfolge. Auch dio Verfasser konnten den 
Kohlenstoffgehalt durch Zusatz von Aluminium ganz 
bodeutend herabBetzen, doch waren dio hierzu er
forderlichen Mengen so groß, daß eine industrielle 
Verwertung gänzlich ausgeschlossen war.

Durch Gl ü h f r i s c h e n  in E i s e u o x y d p u l v e r  
konnte in hochprozentigem Ferromangan keine Ab
nahme dos gebundenen Kohlenstoffes erzielt worden, 
während dor Graphit sogar zugenommen hatte. Er
satz des Eisonoxvdes durch Braunstein zeitigte keine 
besseren Erfolge. Zusätze von Kalk zum Eisonoxyd 
oder Glühen in reinem Kalk ergaben auch keine 
günstigen Resultate.

Versuche, den Kohlonstoffgehalt durch B e s 
s e me r n  mit Luft, AYasserstoff oder Kohlensäure herab
zudrücken, hatten keinen Erfolg, ebensowenig wie
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dio Versuche, bei denen Ferromangan bei möglichst 
hoher Temperatur mit Kalk, Bariumoxyd, Magnesia 
oder Titanoxyd (letzteres um Cyan titanstick «tot! zu 
bilden) erhitzt wurde.

Von praktischem Erfolge erwies sich nur das 
Schmel zen  mi t  e i nem U e h e r s c l i u s s o  vo n  
M a n ga  n o x y d u 1, wobei, wie Moissan gozoigt 
hatte, die Reaktion folgendermaßen verläuft: M 1 1 3 C 4 -  
M 1 1 O  == 4 Mn CO. Dio Verfasser versuchten zunächst 
ein Niedersehmelzen mit 96 0/0 ¡gern Maugandioxyd im 
sauren und im basischen Tiegoi, doch hatten die Ver
suche nicht das gewünschte Ergebnis, da das Material 
nicht widerstandsfähig genug war. Schmolzen unter 
ZuRntz von Mangankarbonat im Graphittiegel, der mit 
Kalk ausgokleidet war, orgab nur eine sohr geringe 
Kohlonstoffabnahmo. Sodann verwendete man nach 
S tead präparierte, mitMagnesia und Magnesiumchlorid 
ausgefütterto Tiegel. Durch zweistündiges Erhitzen 
mit 500/0 Mangankarbonat verminderte sich dor Kohlen- 
stoffgehalt von 0,61 auf 5,28%. Es mußte nun noch 
die besto Zusammensetzung der Schlacke und dio ge
eignetste Temperatur festgestellt worden. Ta mm hatto 
mit einer Schlacke von 60 0/0 Manganoxydul, 14 o/0 
Kalk, 7 %  Flußspat und 15 o/0 Kieselsäure hoi der 
Reduktion von Manganerzon durch Kohle Erfolge ge
habt, doch ergaben verschiedene Versuche, solbst bei 
stark gesteigerter Temperatur, keine wesentliche 
Kohlenstoffabnahme. Es wurde nun dio Schlacke ge
ändert, wobei man fand, daß, sobald der Mnngan- 
oxydulgehalt der Schlacke unter etwa 80 % sank, 
keine Entkohlung, dagegen eine Kieselsäuroreduktion 
eintrnt. Dio Verfasser benutzten darauf eine besondere 
Art von Graphittiogeln mit basischer Auskleidung. 
Die Schlacke hatte folgende Zusammensetzung: 7 °/0 
Manganoxydul, 17,5 o/0 Kieselsäure und 10 % Fluß
spat (zur Erreichung einer gewissen Dünnflüssiirkeit), 
die Temperatur betrug 1670°. Auch hier wie bei 
woiteren Versuchen ergab sich nur eine geringe 
Kohlenstoflabnahine. Die beBten Resultate ergab das 
Schmelzen mit Mangandioxyd, wodurch es gelang, 
nach dreistündigem Erhitzen den Kohlenstoff von 
6,72 % auf 2,79 °/o zu erniedrigen. Wenngleich ein 
völlig kohlenstofffreies Ferromangan auch hierbei nicht 
erhalten werden konnto, so erscheint in Anbetracht 
der verhältnismäßig kurzen Zeit des Erhitzons dieso 
Methode für praktische Zwecke recht aussichtsreich; 
doch müßten die Versuche nicht in so kleinem Maß
stahe ausgeführt werden, da die verwendeten Tiegoi 
dor gemeinsamen Einwirkung der hohen Tomporatur 
und des Manganoxyduls nicht standhalten. Dabei ist 
zu beachten, 1. daß das basischo Futter nicht mehr 
als 10 °/o Kieselsäure enthalten darf, 2. daß die 
Schlacke so viel Manganoxydul enthalten muß als 
möglich, ohne nicht mehr flüssig zu Bein, und 3. dnß 
die Temperatur über 1600° C. betragen muß, da die 
Üauptreaktion bei etwa 1670° C. stattfindet.

Kedesdy.

lieb er  den E influß des Chrom s a n f  dio L ösungs- 
fä iiig k o it (los E lsen s für K olilon sto ff und die  

G rap h itb ild u n g

berichten in Heft I  Jahrg. 1907 der „Metallurgie“ 
P. Ooor e nB und A. S t a d  ei  er. Dem Ziele dor 
Arbeit entsprechend, wurden an Kohlenstoff gesättigte 
Eisen - Chromlegierungen erschmolzen, ihre Erstar
rungspunkte in bekannter Weise festgestollt und zur 
Beurtoilung des der Graphitbildung bekanntlich ent-

gegenwirkendon Charakters des Chroms besondere 
siliziumhaltige Schmelzen hergestoilt. Als Aubgangs- 
produkt diente ein schwedisches Roheisen von fol
gender Zusammensetzung: Silizium 0,14%, Mangan
0,18 °/o, Phosphor 0,02 °/o, Schwofol 0,008 °/o sowie 
Ferrochrom mit 67,2% Chrom und 1,7 % Kohlenstoff. 
Sämtlicho Schmelzon wurden bei 1600° längere Zeit 
unter Holzkohlo flüBsig gehalten. Durch, besondere 
Vorversucho war dio zur Sättigung notwendige Dauer 
ermittelt worden. Es zeigt sich, daß mit zunehmendem 
Chromgohalt ein stotigos Anwachsen der Löslichkeit 
für Kohlenstoff verbunden ist. Während sie hoi
5,0 % Chrom 4,7 beträgt, steigt sie hei 15,9 %  auf 5,9, 
bei 33,4 % Chrom auf 7,0 und endlich bei 62,0% Chrom 
auf 9,2.

Dio Erstarrungspunkte diosor Schmelzen bleiben 
bis zu einem Chromgehalte von 10,4 % ziomlich kon
stant und liegen in der Nähe der eutektischen Tom
poratur des reinon Roheisens, d. h. 1130°. Oberhalb 
10,4 % Chrom ist ein stetiges Steigen des Erstar
rungspunktes zu beobachten derart, daß er bei 21 % 
Chrom zu 1166°, hei 43,2% zu 1370° und hei 62%  
zu 1535° gefunden wird. In dem Abkühlungsgebiete 
der festen Schmelzen zeigt sich noch ein zweiter 
Haltepunkt und zwar ziemlich konstant bei 710°. 
Dies gilt jedoch nur für dio Schmelzen mit 0 bis 
21 % Chrom. Boi denjenigen mit höheron Chrom- 
gehalten konnte er nicht festgestollt werden. Die mit 
Siliziumzusatzon hergcstellten Proben zeigen, daß 
schon ein Chromgohnlt von 1,5 %  genügt, um den 
Einfluß von 2 %  Silizium völlig aufzuhehen.

An dieso metallurgischen Untersuchungen schließt 
sich noch eine Besprechung des durch eine Reihe 
äußerst klarer Mikrophotographien dargestellton Klein
gefüges der ganzen Schmelzreihe. Wonn auch dor 
Charakter der Arbeit es mit sich bringt, daß eine 
allseitige Klärung der hier vorliegenden Fragen nicht 
möglich ist, so wird doch der allgemeine Boweis einer 
weitgehenden Mischkristallbildung erbracht. Dies ist 
zu folgern sowohl für die Karbido wie auch (aus dem 
Charakter des Eutektikums) für dio reinen Metalle. 
Hiermit steht im Einklang die von J ü p t n e r  aus
gesprochene Ansicht über den Aufbau derartiger 
Schmelzen.

In oinem kurzen Zusatze werden dio Resultate 
alsdann noch graphisch au Hand des Dreieck-Koordi
natensystems besprochen. Hier ist die von G i h b s  
(nicht von Rozeboom, welcher die S e i t e  als Einheit 
nimmt) zuerst angegebene Methode in Anwendung 
gebracht, welche darauf beruht, daß in oinem gleich
seitigen Dreieck dio Summe der senkrechten Ab
stände eines Punktes von den drei Seiten konstant 
und zwar gleich dor Höhe ist. Auf diese Weiso 
lasson sich sämtliche Konzentrationen cinzeiehnen. 
Wühlt mau senkrecht hierzu dio Tomperaturachse, so 
gelangt man durch das weitere Hilfsmittel von Iso
thermen zu einer anschaulichen Darstellung [der die 
flüssigen und festen Phasen abgrenzonden Erstarrungs
flächen. Die Schnittlinien derselben stellen eutek
tische Linien des ternären Svstonis dar. Der Ver
lauf einer solchen vom binär eutektischen Punkte 
4,3 % Kohlenstoff ausgehenden Linie wird von den 
Verfassern unter Heranziehung des Kleingefüges an
gegeben und hiermit die Tatsache erklärt, daß das 
Gefüge gewisser im Kohlenstoff ungesättigter Schmelzen 
ein übereutektisches ist, während vielleicht das Gegen
teil aus dom Charakter der übrigen Proben zu er
warten war. • Eilender.
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B ü c h e r s c h a u .
N e u m a n n ,  D r .  B . , a. o. P rofessor an (1er 

G roßherzogi. Techn. Hochschule zu D arm stad t: 
Elektrometallurgie des Eisens. Mit 89 Ab
bildungen. H alle a. d. Saale 1907,  W ilhelm 
Knapp. 7 J L  

Als XXVI. Band der „Monographien über ange
wandte Elektrochemie“ erschienen, bedeutet das Buch 
eine sehr erwünschte Fortsetzung dieser Sammlung; 
dürfte doch gerade jetzt, was die Elektrostahl-Dar- 
stellung betrifft, der Zeitpunkt gekommen sein, wo es 
für jedes weiterer Entwicklung nachstrebemlo Stahl
werk erforderlich ist, Stellung zu diesem neuen Ar
beitsverfahren zu nehmen. Bei dor großen, in vielen 
Zeitschriften und Berichten erschienenen Literatur 
über diesen Gegenstand war eine allsoitige Orientierung 
bis jetzt für den Betriebaingenieur ziemlich zeitraubend 
und schwierig, so daß eine dorartigo Zusammenfassung 
freudig zu begrüßen ist. Mit einem geschichtlichen 
üebcrblick über dio ersten Versuche zur Anwendung 
elektrischer Energie bei eisenhüttenmännischen Pro
zessen beginnend, bietet der Verfasser zunächst eine 
vollständige Uebersicht über die neueren Verfahren 
und Appnrato. Unter don mit Kohlenelektrode ar
beitenden Methoden worden ausführlich das Verfahren 
von StasBano, Härmet, Heroult und Koller besprochen. 
Hieran schließen sich diejenigen Prozesse, welcho 
ohne Kohlcnelektrode arbeiten, und zwar in erster Linie 
die Verfahren nach Kjellin und Gin. In oinem be
sonderen Kapitel werden hierauf dio Botriebsergob- 
nisse zusammengefaßt. An Hand eines ausführlichen 
Zahlenmateriales ist eino Orientierung über die prak
tische Durchführbarkeit der verschiedenen Prozesse 
ermöglicht. In den drei folgenden Abschnitten be
handelt Verfasser alsdann dio Beschaffenheit der 
Fertigprodukte, don Krnftverbrauch und thermischen 
Wirkungsgrad sowie die Gestehungskosten der wich
tigsten Prozesse. Hieran schließt sich eine Diskussion 
über dio Wirtschaftlichkeit auf Grund der speziellen 
Verhältnisse der deutschen Eisenindustrie. Verfasser 
kommt dabei zu dom Ergebnis, daß eine wirksame

Konkurrenz im allgemeinen nur für hochwertige, im 
Tiegel hergestellte reine oder legierte Stähle anzu
nehmen ist. Ein Sehlußkapitel befaßt sich noch mit 
der Herstellung der verschiedenen Ferrolegierungen. 
Dadurch, daß in einem Nachträge die letzten wich
tigsten Veröffentlichungen über dio Versuche von 
Hdroult in Sault St. Mario sowie dio Vorträge von 
Eichhoff und Röchling über das Héroult- bezw. Kjollin- 
Vcrfahrou aufgeführt worden, umfaßt das Buch sämt- 
licho bis jetzt vorliegenden Daten.

Besonderen Wert erhält die Arbeit noch durch 
dio ausführliche Zusammenstellung der Literatur- 
angabon und Patentschriften. Eilender.

The Copper Handhook. A M anual of the Coppcr 
Industry  of tho W orld . Vol. V I. Compiled 
and published by H o r a c e  J .  S t e v e n s .  
Houghton (Mich., U. S. A.) 1906. Geb. 5 f

Die vorliegende Ausgabe des bekannten Hand
buches behandelt ebenso wie dio früheren Bände 
in knapper Form dio Geschichte, Geologio, Chemio, 
Mineralogie und Metallurgie des Kupfers, dio Art 
seiner Verwendung, die besonderen Fachausdrüeke 
des Kupferborgbaues, die Kupferlagerstätten und die 
wichtigsten Zahlen aus der Kupferstatistik. Den 
weitaus größten Teil des Werkes beansprucht in
dessen wiederum das alphabetische Verzeichnis von 
Kupfergruben aller Länder mit Angaben dor Besitzer, 
dor Organisation, der Leiter, der finanziellen und 
geologischen Verhältnisse, der Höhe der Förderung 
usw. Der Umfang dieser Mitteilungen, die im ein
zelnen nachzuprüfen natürlich sehr schwierig ist, 
richtet sich nach der Bedeutung der Gruben : wäh
rend manche Betriebe mit zwei Zeilen abgetan werden, 
sind andoren bis zu 16 Seiten gewidmet. Die Zahl 
der aufgeführten Gruben ist von 3849 im vorigen 
auf 4626 im vorliegenden Bande gestiegen; das er
klärt den bedeutend vergrößerten Umfang des Buches 
und beweist aufs neue, wie eifrig dor Verfasser be
müht ist, sein Werk immer mehr zu vervollständigen.

Nachrichten vom Eisenmarkte  —  Industriel le  Rundschau.
Die Lage des Roheisengescliäftos. — Das

d e u t s c h e  Rohoisengeschäft ist in don letzten Tagen 
außerordentlich lebhaft geworden ; sowohl in Gießerei- 
Roheisen, als auch in Puddel- und Stahleisen sind erheb
liche Verkäufe zur Lieferung in der zweiten Hälfte d. J. 
getätigt, wobei dio von der Kundschaft angeforderten 
Mengen in vielen Fällen erheblich den bisherigen 
Bedarf überschreiten.

Der e n g l i s c h e  Markt hat in der letzten Zeit 
an Festigkeit weiter zugenommen, dio Käufer üben 
indessen einige Zurückhaltung. Die Spezifikationen 
sind stark und nach wie vor kaum zu befriedigen. 
Die Roheisenpreise sind weiter gestiegen infolge großer 
Nachfrage für Warrant», welche in Middlosbrough 
am 11. Mai mit sh 61/11 d abschlossen gogonüber 
sh 59/6 d am Ende der 'Vorwoche. Dio W arrant
lager nehmen ziemlich stark ab, in Connals Lagern 
befinden sich z. Zt. 375 362 t. Die Verschiffnngs- 
schwieiigkoiten dauern an. Heutige Preise sind für 
gute Marken in Verkäufers Wahl G. M. B. Nr. 3 
sh 62/3 d bis sh 62/6 d, Hämatit in gleichen Quanti
täten 1, 2, 3: sh 80/— f. d. ton prompt netto Kasse 
ab Werk.

S tah lw erks-V erband , A .-G ., Düsseldorf. —
Mit der Erneuerung des Verbandes* sind in dor Be-

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 19 S. 645.

teilignng seiner Mitglieder mannigfache Aenderungen 
eingetreten, die wir, soweit die Schlußaummen dor 
verschiedenen Erzeugnisse dadurch berührt werden, 
bereits mitgeteilt haben.* In Ergänzung dieser An
gaben veröffentlichen wir nachstehend die seit 1. Mai
d. J. gültigen Beteiligungszifforn dor einzelnen Yer- 
bandswerke. Die Tabelle, die wir der „Köln. Zeitung“ 
entnehmen, veranschaulicht zugleich die Verschie
bungen, dio sich infolge der bekannten Verschmel
zungen inohrerer 'Werke und dor Auflösung des ober- 
schlosischon Stahlwerks-Verbandes im Beatando der 
Mitglieder seit Dezember 1906 vollzogen haben.** 
Da dem Eisenhütten - Aktienverein Düdelingen, den 
Rümelinger und St. Ingherter Hochöfen, der Eisen
werks-Gesellschaft Maximilianshütte, dom Georgs- 
Marien - Bergwerks- und Hüttenverein, den West
fälischen Stahlwerken und den oberschlesischen Werken 
für später zum Teil wesentliche Zusatzmengen be
willigt worden sind, so wird sieh die jetzige Gesamt- 
Beteiligung von 11871617 t im Laufe der Zeit er
heblich vermehren und schließlich die Ziffer von 
12 000000 t beträchtlich überschreiten.

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 19 S. 646 rechto
Spalte.

** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr, 1 S, 36,
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Gelsonkircliener B.-A.-G. 74775 74297 134532 283604 162000 60000 _ 3000 225000 508604
Eisen- u. Stahlwerk Hüsch — 84611 86379 170990 205024 31046 40268 7181 283519 454509
Gew. Deutscher Kaiser,

Thyssen & Co................. 19325 179337 156338 355000 377325 29000 125000 4000 619325 974325
Gutehoffnungsh'ütto . . . 37500 185169 66911 289580 114919 42000 95500 44000 296419 585999
Hasper Eisen- u. Stahlwerk 13000 — 42883 55883 69085 49344 — — 118429 174312
P h ö n i x ............................. 104396 214896 111162 430454 230287 180847 208182 79861 699177 1129631
Rheinische Stahlwerke. . 90925 130272 52108 273305 120000 — 71000 25000 216000 489305
U n io n ................................. 46080 133508 92731 272319 140000 — — 24177 164177 436490
Deutsch-Luxeinb. Bergw.-

und Hütten-A.-G. . . . 92052 36411 123000 251463 55000 50000 — — 105000 356403
Luxemb. Bergw.- u. Saarb.

Eisenhütt.-A.-G.............. 3000 75635 178839 257474 128201 29665 — — 157866 415340
Röchlingsche Eisen- und

Stahlwerke.................... 10000 74696 168849 253545 118936 38538 — 4321 161795 415340
Gebrüder Stumm . . . . 23000 93950 130242 247192 133148 35000 — — 168148 415340
de Wendel & Co................ 12000 79000 186000 277000 218000 35000 90000 2000 345000 622000
Romhacher Hüttenworke . 176505 67292 104675 348472 135000 45000 — 1000 181000 529472
A.-G. d. Dillinger Hüttonw. 67760 56249 — 124009 — — 122060 12500 134560 258569
Eisenh.-A.-V. Düddingen . 128000 47000 47000 222000 23000 — — — 23000 245000
Lothr. Hüttonv. Aumetz-

F riedo ............................ 160938 52696 88790 302424 80000 — — — 80000 382424
Rümelingor u, St.Ingberter

H o c h ö fe n ..................... — 35688 18179 53867 50115 28148 — 541 78804 132671
Eisenw.-Ges. Maximilians-

hiitte . ......................... 5000 68098 64096 137194 62152 — 15000 — 77152 214346
A.-G. Feiner Walzwerk . — 6776 201510 208286 132390 :— — 258 132648 340934
Bochumer Verein . . . .  
Gesellsch. f. Stahl-Industrie 1 75651 125852 4000 205503 27562 — — 102892 130454 335957
Georgs-Marion-Bergw.- u.

H üttenvorein ................ 500 90000 — 90500 32500 — — 22000 54500 145000
Fried. Krupp Akt.-Ges. . 200945 251995 73887 526827 219060 8218 51817 169959 450090 970917
Stahlwerko van der Zypen 7403 5999 25953 39355 42893 — — 25252 68145 107500
Sächsische Gußstahlfabrik -- 38638 — 38638 28094 — — 7306 35400 74038
Westfälische Stahlwerke . - 51700 17500 69200 63300 — — 27500 90800 160000
Ver. Königs- u. Laurahütto -- 58660 30000 88660 120000 2000 62000 25829 234465 323125
Oberschles. Eisenbahnbed.-

A.-G.................................
Kattowitzer Akt.-Ges. . . - 63340 118000 181340 217000 78000 80000 33660 486060 668000
Oberschi. Eisenindustrie,

G leiw itz......................... J
Zusammen 1348755 2381765 2323564:6054084 3304991 74180g|960827 622237 5817533 11871017

A ktien-Gesellschaft E isenw erk „K raft“ , K ra tz
wieck bei S te ttin . — Wie der Geschäftsbericht aus
führt, erzielte das Unternehmen im Jahre 1906, ob
schon die Preiao für Roheisen und Zement in keinem 
Verhältnis zur Steigerung der Rohstoffproise und 
Löhne standen, ein zufriedenstellendes Ergebnis. Be
triebsstörungen kamen nicht vor, und die Erzeugnisse 
erfreuten sich flotton Absatzes. Dio Dampfer der Ge
sellschaft gewährton dieser im Berichtsjahre für dio 
Verfrachtung eines namhaften Teiles der benötigten 
Rohstoffe verhältnismäßig billige Frachtsätze. Erzeugt 
wurden 158 364 t Roheisen, 135 935 t Stückkoks, 5458 t 
Teer und 1835 t  schwefelsaures Ammoniak; außerdem 
wurden 51142 t Zement, 2 365 000 Ziegel und 4104000

* Einschließlich 49 000 t Halbzeug für Schlesien 
(nämlich: Ver. Königs- und Laurahütto 1000 t und 
Oberschlesisehe Eisenindustrie 41000 t für Absatz 
innerhalb Schlesiens, sowie Oberschles. Eisenbahn- 
bedarfs-A.-G. 7000 t für Absatz außerhalb Schlesiens) 
und 138 672 t Röhren (nämlich: Gew. Deutscher 
Kaiser, Thyssen & Co. 84 000 t, Fried. Krupp 1036 t, 
Ver. Königs- und Laurahütto 23 636 t und Kotto- 
witzor A.-G. 30 000 t).

Schlackensteine hergostellt. Mit 348 Dampfern und 
zwei Seglern wurden seewärts 499 119 (i. V. 447 051) t 
Rohstoffe zugeführt. Fornor wurden an inländischem 
Koks 24 478 t und an sonstigen inländischen Mate
rialien 87 123 t teils auf dem Bahn-, teils auf dem 
Wasserwege bezogen. Durchschnittlich wurden 996 
Arbeiter (gegen eine Lohnsumme von 1 230579 Jt) 
und außerdem in den Ziegeleien noch 35 Arbeiterinnen 
(gegen 12 012 Jt Lohn) beschäftigt. Das Immobilion- 
Konto erhöhte sich um 48 156,99 Ji. Das Vermögen 
der Arbeitorkrankonkassc belief Bich Ende 1906 auf 
53 466,37 Jt, das der Arbeiter-Unterstützungskasso auf 
5469,15 Jt. Der Gowinn der Gesellschaft beträgt 
1 517 021,87 J6; hiervon gehen für Abschreibungen 
656531,01 v«, für die Rücklage 43000 J6, fiirTantifemcn 
42 049,12 J f  und für wohltätige Zwecke 3000 Ji ab, so daß 
noch 770000 Jt (11 °/o) Dividende verteiltund 2441,74 J6 
auf neue Rechnung vorgetragon werden können.

Stahlw erk K rieg e r, A ktiengesellschaft m  
D üsseldorf. — Wie der Geschäftsbericht mittoilt, 
hatte die Gesellschaft im abgelaufencn Jahre einen 
dreimonatigen Ausstand der Former und Gießerei- 
arboitor durchzukämpfen, der im April ausbrach und
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damit endete, daß dio Leute ihre Arbeit bedingungslos 
wieder aufnahmen. Der Botrieb konnte vor völligem 
Erliegen durch Hilfskräfto und auswärtige Former 
bewahrt werden, und es gelang sogar, den Ausfall in 
der Erzeugung soweit einzuholen, daß der Versand 
don des Vorjahres nach Menge und Wert um etwa 
ein Viertel überstieg. Die Durchschnitts-Verkaufspreise 
erfuhren dank der Mäßigung des Stahlformguß-Ver- 
bandos ungeachtet bedeutend höherer Löhne und Roh- 
materialpreise nur eine geringe Aufbesserung. Trotz 
dieses Umstandes und trotz der empfindlichen Botriebs- 

‘ Störung und außergewöhnlichen Ausgaben, die dor er
wähnte Ausstand verursachte, ¡B t der Abschluß besser 
als im Jaliro 1905. Dor Reingewinn nebst 806,58 M 
Vortrag beträgt nach Verrechnung von 97 742,89 Jt 
Ilandlungsunkosten, 7052,96 Jt Zinsen, 6649,22 Jt für 
Wohnhäuser und 200 602,07 Jt Abschreibungen 
51416,37 Hiervon sind zunächst 2556 Jt dor ge
setzlichen Rücklage zu überweisen, aus weiteren 
3000 J t wird eine besbndero Rücklago gebildet, 
2000 Jt werden für Belohnungen an Boamto bereit
gestellt, 37 500 Jt (2 */a °/o) als Dividende ausgeschüttet 
und 6360,37 Jt auf neue Rechnung vorgetragen.

S te ttiner M aschinenbau - Action - G esellschaft 
„Yulcan“ , S tettin  - Brodow. — Der Rechnungs
abschluß für das Jahr 1906 zeigt nach 2 028 531,17 Jt 
Abschreibungen einen Reingewinn von 1 981 875,85 Jt.

Die Verwaltung schlägt vor, von diosom Erlöse der 
Bautonrücklage 158 081,88 Jt, der Bcamten-Pensions-, 
Witwen- und Waisenkasse 75 000 Jt und dom Konto 
für Ausstellungen und Versuche 60 000 Jt zu über
weisen, ferner 177 682,86 Jt für gemeinnützige und 
wohltätige Zwecke sowio für Geschenke an Beamte 
und Arbeiter anläßlich des fünfzigjährigen Bestehens 
der Gesellschaft* borcitzustellen und 111111,11 Jt 
als Tantiemen zu vergüten, während die übrigen 
1400 000 Jt als Dividende (14 o/o) vorteilt worden 
Bollen. — UobordonBetriob bemerkt dor Geschäftsbericht 
folgendes: In der Abteilung Schiffbau wurden die 
Torpedojäger „Niki“ und „Doxa“ für dio griechischo 
Regierung, dor Schnelldampfer „Kaiserin Auguste- 
Viktoria“ und der Fracht- und Passagierdampfer 
„Navarra“ für dio Hamburg-Amorika-Linie und dor 
Roichspostdampfcr „Prinz Ludwig“ für den Nord
deutschen Lloyd fertiggestellt bozw. abgeliefert. Die 
Maschinonbauabtoilung stellte außer den Maschinen 
und Kesseln für gelieferte oder noch im Bau befind
liche Schiffe und Lokomotiven 18 SchilfskeBsel, 2 Loko- 
motivkessel, 8 Schiffsdampfmaschinon und 6 Dampf
pumpen her. Im Lokomotivbau kamen 75 Lokomotivon 
zur Ablieferung.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 6 S. 215: 
Bücherschau.

Vereins  - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Aenderuugen in dor M itgliederliste.

Fettweis, Herrn., Diplom - Hütteningenieur, Aachen, 
Tempi ergraben 41.

von Gienanth, Carl, Freiherr, Berlin NW. 21, Flotow- 
straßo 4.

Ilabersang, W. jr ., Ingenieur, Godesberg, Nordstr. 16.
Kirchhoff, C., Redakteur des „Iron Age“, 14—16 Park 

Place, New York, U. St. of N.-A.
Klocke, Dr., Königl. Gewerbe - Inspektor, Bochum, 

Kanalstraße 61.
K ruft, L., Dr. ing. und Dr. phiL, Charlottenburg, 

Waitzstraße 25p.
Petry, Heinr., Oberingenieur, Aachen, Hcinricksalleo 1.
Redaelli, Guiseppe, Dervio, Lago di Como.
Reuss, Adolf, Fabrikbesitzer, Moißen 3, Niederwaldstr. 7.
Schnass, G., Zivilingenieur und Maschinengeschäft, 

Düsseldorf, Grafenbergerallee 32—34.
Sundgren, E., Ingenieur, Direktor der Dniepr-Werke, 

Zaporoje-Kamenskoje, Gouv. Jekaterinoslaw.
Wollanky, G., Diplom - Ingenieur, Bismarckhütte, 

Blücherstraße 5.
N e u e  M i t g l i e d e r .

Busak, Albert, Ingenieur, Aachen, Försterstr. 18.
Gdbler, Albert, Ingenieur der Gewerkschaft Viktoria, 

Abt. Schamottefabrik, Hötensleben, Prov. Sachsen.
Ibing, Heinrich, Hagen i. W., Böhmerstr. 15.
Jansen, Paul, Ingenieur, techn. Leiter und Prokurist 

i. Fn. Roth, Heck & Schwinn, Ixheim bei Zweibrücken.
Kettler, Otto, Ingenieur, Prokurist der Westfälischen 

Muttern- und Schraubenfabrik D. Kettler jr., Haspe
i. W., Rolandstr. 1.

Koch, Ernst, Ingenieur, Ilerno i. W., Bahnhofstr. 46.
Köchlin, Wilh., Zivilingeniour, M.-Gladbach, Kaiser

straße 63.
Krause, Jul., Ingenieur, Leiter der Zweigniederlassung 

Dortmund der Firma Weise & Monski, Halle a. d. S., 
Dortmund, Klosterstr. 6.

Krebs, II., Ingenieur dor Maschinenbau - Akt. - Ges. 
vorm. Gobr. Klein, Dahlbruch.

Kuck, Leo, Inhaber dor Firma Leo Kuck, Eschweiler, 
Grabenstr.

Mayuss, Eugen, Diplom-Ingenieur der Maschinenfabrik 
Sack, G. m. b. II., Rath, Düsseldorf, Franklin
straße 40 '■

Mess, Otto, Diplom-Ingenieur, Ingenieur bei dor Duis
burger Slaschinenbau-Ak t.-Ges. vorm. Bechom & Keet- 
man, Abt. Duisburg, Duisburg, Carlstr. 23.

Mönnich, Willi., Prokurist dor Walzongicßcrei vorm. 
Kölsch & Co., Akt.-Ges., Siegen i. W.

Oelzner, Rieh., Ingenieur der Golsenkirchener Berg- 
werks-Akt.-Ges., Abt. Schalker Gruben- und Ilütten- 
Verein, Golsenkirchen, Hochstr. 25.

Pokorny, Heinrich, Ingenieur, Essen a. d. Ruhr, Wer
nerstraße 17.

Projahn, II., Gioßerei-Botricbsingenieur der Gelsen- 
kirchoner Bergwerks - Akt. - Ges., Abt. Schalker 
Gruben- und Hütten - Verein, Gioßerci, Golson- 
kircheu 6, Wannerstr.

Putzei, Berthold, Oberingenieur dor Siemens-Schuckert- 
Werke, Aachen, Harskampstr. 61.

Ronnefeldt, W., in Fa. W. Ronnefeldt & Co., 1 Canal 
St. Pierre, Antwerpen.

Ruppert, Siegfr., Ingenieur der Gelsenkirchen er Berg
werks-Akt.-Ges., Abt. Schalker Gruben- und llüttou- 
Veroin, Gelsenkirchen, Wannerstr. 12.

Stadler, Lucas, Ingenieur, Leiter des Ingenieurbureaus 
der Saarbrücker Elektrizitäts-Akt.-Ges., Köln, ßis- 
marckstraße 26.

Stein, H., Oberingenieur, Köln-Sülz, Kerpenerstr. 23.
Thomas, Albert, Oberingenieur und Prokurist der 

Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath i. d. Eifel.
Weitzenmiller, K., Ingenieur, Teilh. der Firma Ladewig 

& Co., Dortmund, Märkischostr. 57 L
Werlitz, Heinrich, Ingenieur der Maschinenbau-Akt.- 

Ges. vorm. Gebr. Klein, Dahlbruch i. W.
Wiegleb, Herrn., Oberingenieur der Firma Ilaniel 

& Lueg, Düsseldorf, Graf Iteckestr. 50.


