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Die angebliche Aenderungsbedürftigkeit der Würzburger Normen.
Von Ingenieur R ic h a r d  E ic h h o f f .

ju rc li w eite  Industriellen- und G elehrtenkreise  
geht augenblicklich eine gew isse  E rregung  

liezüglich der P län e der R eg ieru n g , einzelne  
Zweige der gew erblichen B etä tigu n g  noch mehr 
als bisher einer polizeilichen K ontrolle zu unter­
werfen und sogar polizeiliche V orschriften über 
Beschaffenheit, Bau und B etrieb zu veranlassen; 
Es gehören hierhin z. B . die geplanten V or­
schriften fiir den Bau und B etrieb von K esseln  
und für die U eberwachung von elektrischen  
A nlagen. Das allgem eine Empfinden gellt dabei 
dahin, daß w ir uns schon in genügend zahlreichen  
Polizoisohranken bew egen, und daß, w enn erst für 
einen Z w eig der Industrie derartige V orschriften  
geschaffen seien, dann sein- bald die ganze Industrie 
unter P olizeikontrolle  kommen und der freien  B e­
tätigung der K räfte des E inzelnen und dem F ort­
schritt unerträgliche Schranken gezogen  würden, 
welche naturnotw endig die industrielle E ntw ick­
lung einschläfern und die K onkurrenzfähigkeit 
auf dein W eltm arkt hemmen müssen.

Solche Empfindungen uml Befürchtungen  
scheinen in gew isser  B eziehung berechtigt. D ie ■ 
Interessen der G esam theit verlangen zw eife l­
los einen w eitreichenden Schutz für Lehen und 
Eigentum der B ü rger , und müssen daher dem 
Einzelnen Schranken gezogen  w erden, w elche 
er nicht stra flo s  überschreiten darf. A nstatt 
aber V orschriften über Q ualität, Konstruktion  
und B etriebsw eise durch die P o lize i bezw . die 
G esetzgebung zu schaffen, so llte  man die Siche­
rung der G esam theit gegen  Uebergriffe oder 
Unterlassungen E inzelner der Selbsth ilfe iiber- 
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lassen . W erden empfindliche Strafen auf solche 
Uebergriffe gese tz t, werden von Lebens-, U nfall-, 
H aftpflicht- und Feuerversicherungs-G esellschaften  
außergew öhnliche Prämien geford ert, solange  
g ew issen , durch W issenschaft, Erfahrung und 
G esetz vorgeschriebenen Bedingungen nicht genügt 
w ird, so werden sehr bald die In teressenten  zu­
sam mentreten, unter sich Schutzverbände schaffen, 
Sicherheitsvorschriften erlassen und die Be­
folgung derselben durch besondere A ngestellte  
beaufsichtigen lassen. Ein schönes B eisp iel einer 
derartigen Organisation waren die K esselübor- 
w achungsvereine, und mit Sto lz  konnten diese Ver­
eine au f das G eleistete zurückblicken. W ährend 
es min sehr angebracht erscheint, mit allen zu 
Gebote stellenden gerechten  M itteln anzustreben, 
die polizeiliche Bevormundung von der Industrie 
fernzuhalten, und, fa lls das nicht m öglich sein  
so llte , dahin zu wirken, daß technische E inzel­
heiten ungebührlich festge leg t werden, hat sich 
in den letzten  M onaten, besonders bezüglich  der 
geplanten K esselgcsetzgelm n g, eine A gitation  
herausgebildet, w elche nicht zu b illigen  ist.

A usgehend von süddeutschen K reisen, is t  
diese A gitation  sogar dazu übergegangen, die 
altbewährten W ürzburger und Ham burger N or­
men, w elche der jahrzehntelangen Erfahrung der 
besten Kenner der einschlägigen  V erhältn isse ihr  
D asein verdanken, und w elche, w ie die S tatistik  
der K esselvereine bew eist, zum Bau von  sicheren  
K esseln  von langer Lebensdauer zw in gen , hin­
sichtlich ihres technischen W ertes anzugreifen  
und im A nsehen w eiter K reise herabzusetzen.
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Ein Teil dieser weitausschauenden Agitation 
sind die auf einmal in den verschiedensten tech­
nischen Zeitschriften erscheinenden Aufsätze 
über die Rißbildung in Kcsselblechen, welche 
geschickt eingestreut die W orte oder den Sinn 
enthalten „und ein solch miserables Blech hat 
anstandslos den W ürzburger Normen ent­
sprochen. Es ist also erwiesen, daß diese 
Normen nichts taugen, möglichst schnell von 
Grund auf umgestaltet werden müssen und (und 
darauf kommt es den Autoren in erster Linie 
au) unter keinen Umständen einem Gesetz un­
gegliedert werden dürfen.“ Es wird damit die 
Hoffnung verknüpft, daß, wenn es gelingt, die 
altbewährten Normen abzutun, daß dann eben 
nichts mehr vorhanden ist, was einem Gesetz 
angegliedert werden könnte, und dann kann 
überhaupt kein Gesetz geschaffen werden.

Es erscheint nun angezeigt, diese verschie­
denen Veröffentlichungen einer näheren Unter­
suchung zu unterziehen, besonders aber darauf 
zu prüfen, ob die Ergebnisse der Versuche die 
Verurteilung der W ürzburger Normen recht- 
fertigen, und ob die in Vorschlag gebrachten 
neuen Prüfungsmethoden wirklich für die prak­
tische Ausübung des Abnahmegeschiiftes schon 
irgendwelche nennenswerte Bedeutung haben, 
und ob deren Anwendung überhaupt möglich ist. 
Zuerst fällt auf, daß immer von e i n e r
g r o ß e n  Z a h l  v<5n gerissenen Blechen ge­
sprochen wird, dann werden, sage und schreibe, 
19 F  a l l e  aus j ii n g s t, e r  Zeit vorgeführt, die 
sich aber auf mehrere Jahre  verteilen.

Deutschland erzeugt im Jah r wenigstens
120 0 0 0  t Kesselblech. W ird das hohe Ge­
wicht von 1 t  als Durchschnittsgewicht an­
genommen, so ergibt das in beispielsweise zwei 
Jahren 240 000 Bleche. Die obigen 19 Fälle 
stellen also 0,008 °/o der gesamten Erzeugung 
dar. Es erscheint mehr wie zweifelhaft, ob 
das ein Besorgnis erregender Prozentsatz ist. 
Sicher ist aber, daß Prüfungsvorschriften, 
welche ein solches Ergebnis zeitigen, nicht 
schlecht sein können. Es ist dabei aber nicht, 
einmal berücksichtigt, daß nur ein kleiner Teil 
der gerissenen Bleche wegen ungeeigneter
Qualität der Bleche zerstört wurden. Die 
meisten Fälle sind durch unrichtige Bearbeitung 
in der Kesselschmiede und durch unrichtige Füh­
rung des Betriebes der Kessel verursacht, ob­
wohl sich bekanntlich derartige Verfehlungen 
nur äußerst selten nachweisen lassen.

Um bloß einige Beispiele anzuführen, sei 
darauf hingewiesen, daß man sich nocli nicht 
hat entschließen können, das Lochen der Bleche 
zu verbieten, obwohl aus fast jedem der an­
geführten Berichte ein gewisses Bedauern hor- 
ausklingt, daß die Bleche gelocht waren, und 
dieser Umstand an dem Riß doch wohl mit 
schuld sein könne. Mit den steigenden Durch­

messern und Dampfüberdrücken und der dadurch 
steigenden Blechdicke ist ein solches Verlangen 
aber immer mehr zum Bedürfnis geworden.

W ie viele Kesselschmieden haben heute (und 
die Kessel, an welchen Risse entstanden sind, 
sind schon teilweise recht alt!) Vorrichtungen, 
die Enden der Bleche im Radius des Kessels zu 
biegen? Es sind noch sehr wenige. W elcher 
Beanspruchung wird aber ein zwei- oder drei­
reihig g e l o c h t e s  Blech unterworfen, wenn cs 
durch Tausende von Vorhammerschlägen in den 
Linien der gelochten Nietreihen gebogen wird? 
Diese Beanspruchung dürfte diejenige der Kcrb- 
schlagpi'oben bei weitem übertreffen. W as 
Wunder, wenn dann Haarrisse entstehen, welche 
sicli in Jahren des Betriebes zu durchgehenden 
Rissen ausbilden. W as W under, daß die meisten 
Risse in den Nietnähten entstehen! Die in den 
Aufsätzen aufgestellten Behauptungen, die be­
sprochenen gerissenen Bleche hätten den W ürz­
burger Normen entsprochen, ist aber in mehreren 
Fällen nicht einmal rich tig , und ist cs nicht 
erklärlich, wie den Verfassern eine solche T at­
sache entgehen konnte.

In der „Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure“ * bespricht Baiulirektor v o n  B a c h  
z. B. sechs Fälle von Rissen.

Ueber den Fall I  wäre zu bemerken, daß 
die augegcbeiicn Zahlen für die Festigkeit im 
a u s g e g l ü h t e n  Zustande von 41,¡14 bezw. 
41,95 mit Sicherheit vermuten lassen, daß die 
Festigkeit in dem Zustande, in welchem sich das 
Blech im Kessel befunden hat, weit über der zu­
lässigen höchsten Grenze von 42 kg gelegen 
hat, und daß die Dehnung auch unter der zu­
lässigen unteren Grenze lag, daß das Blech also, 
wie es im Kessel sich befand, den W ürzburger 
Normen nicht entsprochen hat. Es ist das auch 
aus der mitgeteilten Analyse zu vermuten. Daß 
diese gefundenen Zahlen nicht mit der W erks- 
bescheinigung iibereinstiininen, ist nur durch 
eine der so selten vorkoihinendcn Verwechslungen 
von Probestäben zu erklären.

Ueber den Fall II  kann ähnliches gesagt 
werden. A udi in diesem Fall, in welchem es 
sich um F e u e rb le c h  handelt, zeigen die Proben 
in unbeeinflußtem Zustand alle zu wenig Dehnung, 
selbst von den zwei geglühten Proben bleibt 
eine hinter den Anforderungen für Feuerblech 
bezüglich der Dehnung zurück. Die vom Ver­
fasser auf Seite 7 zweite Spalte unten gemachte. 
Bemerkung: „Das Blech befriedigt die W ürz­
burger Normen, sowohl ursprünglich gemäß 
Prüfungsbescheinigung 1896, als auch bei der 
Untersuchung nach dem Unfall 1905, in beiden 
Fällen als F e u e rb le c h . Trotzdem tra t  Riß­
bildung ein usw.“ dürfte sich also wohl nicht, 
aufrechterhalten lassen.

* 1906 Nr. 1 S. 1 bis 13.
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Auch im Fall I I I  ergab ein Stab eine Festig­
keit von nur 33,81 kg/qmm und der Durchschnitt 
der Dehnung nur 23,2 °/o, womit die untersten 
zulässigen Grenzen der Festigkeit und Dehnung, 
welche die Normen gestatten, unterschritten sind. 
Der Fall IV ergibt auch Festigkeitszalilen, welche 
bis zu 3/.i kg unter der niedrigst zulässigen Grenze 
liegen, und außerdem ist der Kessel nachweislich 
im Betrieb unrichtig behandelt worden.

Der Fall V scheidet als Schweißeisen aus, 
weil Schweißeisen praktisch nicht mehr zum 
Kesselbau verwendet wird, und eine Aendorung 
der diesbezüglichen Normen zwecklos wäre, und 
ist es nicht recht verständlich, warum er von dem 
Verfasser mit angeführt ist. Vielleicht um die 
Fälle der Rißbildung zu vermehren. Der Fall VI 
liegt wegen des Gehalts von 0,5 °/o Kupfer so 
außergewöhnlich, daß er nicht zum Vergleich 
herangezogen werden darf, im übrigen sind die 
Angaben in der Abhandlung nicht ausreichend, 
um prüfen zu können, ob das Blech auch wirk­
lich den Normen in allen Beziehungen entsprochen 
hat. W ird das als zutreffend angenommen, so bleibt 
von sechs Fällen e in e r  und zwar dieser letzte 
übrig, bei welchem nicht die ernstesten Zweifel 
darüber berechtigt sind, oh die Bedingungen der 
Normen wirklich in allen Teilen erfüllt waren.

Es erscheint daher nötig, festzustellen, daß 
der Verfasser den Beweis für seine Behauptung, 
daß Bleche, welche den W ürzburger Normen ent­
sprechen, für den Bau von Kesseln h ä u f ig  (S. 1) 
nicht geeignet seien, schuldig geblichen ist.

Es ist hier nötig, hervorzuheben, daß über 
das Ergebnis derjenigen Versuche, welche die 
Normen neben den Zerreiß- und Biegeproben 
vorschreiben, und welche in gewissen Fällen 
zweifelhafter Qualität schon schöne Fingerzeige 
geben können, nichts berichtet worden ist. Es 
erscheint z. B. nicht ausgeschlossen, daß das 
Blech 1 wegen seines hohen Schwefelgehaltes, 
und das Blech III  wegen seines niedrigen Kohlen­
stoffgehaltes hei der Ausbreiteprobe nicht im 
mittleren Teile der Blechdicke Trennungen im 
Material gezeigt- haben würden. Auch würden 
die Fälle I I  und VI bei der Aufdornprobe viel­
leicht in den mittleren Lagen Trennungen im 
Material gezeigt haben, welche hätten zur Vor­
sicht malmen können.

Nichtsdestoweniger sind die Ergebnisse der 
Versuche von großem Interesse für den prak­
tischen Walzwerksmann, und gebührt dem Ver­
fasser für die Veröffentlichung der Dank der 
Praxis, welcher leider dadurch in seiner Freudig­
keit, geschmälert wird, daß der Verfasser neben 
technisch-wissenschaftlichen auch noch andere 
Ziele zu verfolgen scheint.

Mit der gleichen Frage beschäftigt sich eine 
Abhandlung von Professor H e y n , die sich der 
metallographischen Forschung* zuwendet. Da in

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 1 S. 8.

derselben in der Hauptsache die durch die Seigerung 
des Stahles bezw. Flußelsens hervorgerufenen 
Erscheinungen behandelt werden, sei es gestattet, 
zuerst Einiges über diese Erscheinung zu sagen.

Die Scigerungsersehoinungcn sind nichts Neues 
und dem Hüttenmann lange bekannt. Da jedoch 
jedes Flußeisen eine Lösung von verschiedenen 
Stoffen ineinander darstellt, so ist es natürlich, 
daß Sich die verschiedenen Stoffe hei verschiedenen 
Temperaturen, welche das Flußeisen während 
seines Erkaltens durchläuft, zu verschiedenen 
Zeiten und an verschiedenen Stellen ausscheidcn 
müssen. Ebenso natürlich ist es, daß die am 
leichtesten schmelzbaren Stoffe sich an den 
zuletzt fcstwerdenden Stellen anreichern. Solange 
es nicht gelingt, die physikalischen Eigenschaften 
der einzelnen ein Flußeisen zusammensetzenden 
Stoffe zu ändern, so lange wird man die Soige- 
rungscrscheinungen nicht ändern. Die Größe 
und A rt der Seigerungen hängt nun von vielen 
Faktoren ah, und zwar von der Größe und dem 
Gewicht des Stahlblockes, von der Temperatur 
zur Zeit des Gießens, von der Menge der auf­
gelösten, zur Seigerung neigenden Bestandteile, 
von den physikalischen Eigenschaften derselben 
und von manchen anderen Ursachen. Die Ver­
suche, das Lunkern des Stahles* durch Erwärmen 
der Köpfe der Blöcke, durch Zusammendrücken 
in flüssigem Zustand oder sonstige diesem Zweck 
dienliche Mittel zu verhindern, dürfen mit den 
Seigei'ungserscheinungen nicht verwechselt werden. 
Im allgemeinen gilt wohl die Regel, daß, je  größer 
das Gewicht des Blockes ist, und je  langsamer er 
erkaltet, desto größer die Seigerungen ausfallen 
werden. Mit dem steigenden Gewicht der zur Blech­
erzeugung nötigen Blöcke muß also wohl die Seige­
rung zunehmen. Die Seigerungen, welche man 
als eine Eigentümlichkeit des Flußeisens und 
Stahles hinnehmen muß, finden natürlich im 
Innern des Blockes sta tt, und zwar steigert sie 
sich in der' Richtung nach dem oberen Kopfe 
des Blockes. Es ist also nicht anders zu er­
warten und auch schon längst bekannt, daß die 
inneren Lagen eines Bleches immer größere 
Verunreinigungen enthalten als die äußeren, und 
ferner, daß die oberen Teile dieser inneren 
Lagen wieder unreiner sind als die unteren. 
Immerhin ist die Zone der Seigerungen, welche 
die Verwendbarkeit der Bleche ausschließt, schi­
ldern. Da das W alzen der Bleche nur ein ein­
seitiges ist, so kann bei dem Zusammentreffen 
mehrerer Zufälligkeiten diese Erscheinung sich 
besonders stark bemerkbar machen. Neben den 
Seigcrungserscheinungen spielen da auch die 
Lunkererscheinungen eine große Rolle.

Stellt Abbildung 1 eine Rohbramme dar und be­
deutet die Fläche 1  das Gebiet der gefährlichen

* lieber dieses Thema wird in dem nächsten lie ft 
von „Stahl und Eisen“ von einer auf diesem Gebiet 
anerkannten A utorität eine längere Abhandlung er­
scheinen. Die. Bed.
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Seigerungen pnd Fläche 2 das Gebiet der Luii- 
kerung, so ist leicht zu erkennen, daß beim 
Auswalzen der Bramme der mittlere Teil bei der 
Streckung Zurückbleiben muß, bis die durch die 
Bunkerung gebildeten Hohlräume geschlossen sind; 
dann erst kann der Druck der W alzen auch den 
mittleren Teil der Brammen strecken. Blech­
walzen biegen sich beim W alzen immer durch 
und werden durch den Verschleiß in der Mitte 
dünner als an den Enden. Dadurch bleibt das 
Blech in der Mitte dicker und notwendiger­
weise auch kürzer. Beide Erscheinungen be­
dingen daher, daß der mittlere Teil, welcher die 
Seigerungen enthält, durch den W alzprozeß gegen 
die Mitte der Blechtafel zurückgehalten wird. 
Daher kommt zuweilen die Erscheinung, daß ge­
walzte Rolibleche die Form der Abbildung 2 
haben, wobei die Fläche 1 wieder die am stärksten 

geseigerten Teile darstellt. 
W ird eine solche Blechtafel 
dann beschnitten und dabei 
nicht die nötige Sorgfalt be­
achtet, bezw. w ar der aus­
gewalzte Block etwas zu leicht, 
so kann es Vorkommen, daß 
Teile, welche stark  geseigert 
haben, an dem Ende der Tafel 
sitzen bleiben und bei der 
häufigen Mißhandlung in der 
Kesselschmiede zu den durch 
die Nietlöcher gehenden Rissen 
Veranlassung geben. Diesem 
Vorkommnis kann durch eine 
Abnahme nur in sehr beschränk­
tem Maße vorgebeugt werden. 

Hier muß vielmehr die richtige Betriebsleitung 
eingreifen, selbst auf die Gefahr hin, daß dadurch 
das eine oder andere Blech auf kleinere als be 
absichtigte Größen geschnitten werden muß und 
dadurch der Abfall und damit der Herstellungs­
preis steigt.

Nun könnte eingewendet werden, daß der Leiter 
eines Betriebes doch nicht jedes Blech vor dem 
Schneiden besichtigen könne, und daß die Meister 
dann aus Mangel an Interesse und Faulheit doch 
noch eben reingeschnittene Bleche durchgehen 
ließen. Es wäre aber ganz falsch, daraus nun 
etwa eine Vorschrift konstruieren zu wollen, 
derzufolge ein gewisser Prozentsatz der Bleche 
als verlorener Kopf abgeschnitten werden müßte. 
Die Verhältnisse in einem W alzw erk sind dazu 
viel zu verschieden, und es hieße das Kind mit 
dem Bade ausschütten, wollte man wegen einiger 
weniger Fälle nunmehr 10, 15 oder noch mehr 
Prozent aller Bleche in den Schrott schneiden 
und dadurch die Selbstkosten um 10 bis 25 J6 
f. d. Tonne steigern. Das wäre um so weniger 
wirtschaftlich, als es ein sehr einfaches und 
sicheres Mittel gibt, die wenigen derartig  mit 
Mängeln behafteten Bleche auszuscheiden. Die

Erscheinungen, welche auf Tafel I  und I I  in 
„Stahl und E isen“ so klar dargestellt sind,* 
lassen sich mit bloßem Auge ohne Vorbereitung 
an jeder Bruchfläche einer Zerreißprobe erkennen. 
Eine aufmerksame Betrachtung der Bruchflächen 
einiger Dutzend Zerreißproben, welche absichtlich 
zu Studienzwecken ganz nahe am Kopf eines Bleches 
entnommen wurden, neben denjenigen einiger 
Tausend Betriebs-Zerreißproben, und so viele wer­
den in jedem Monat in vielen Blechwalzwerken 
gemacht, gibt schon genügende Uebung, um auf 
Seigerung beruhende Mängel eines Bleches zu 
erkennen. L äßt s'cli ein Fehler nicht deutlich 
erkennen, so ist die Seigerung im Bruch nicht so 
stark, daß ein Beden­
ken gegen die Ver­
wendung des Bleches 
vorliegt. Der Be­
triebsleiter hat daher 
nur nötig darauf zu 
achten, daß die Fa- 
brikat'onsproben an 
den richtigen Stellen 
entnommen werden, 
und muß jeden Tag 
die in guter Beleuch­
tung aufeinander ge­
legten Brüche der 
gemachten Zerreiß­
proben ansehen und 
etwa fehlerhafte aus- 
merzen.

Es ist nun nicht 
der Schluß zu ziehen, 
daß nunmehr jedes 
Blech geprüft werden 
müsse. Die Sache liegt 
vielmehr so, daß im 
Stahlwerk immer 4, 6 ,
8 , ja  bis 16 Brammen 
auf einmal auf einer P latte  gegossen werden. 
Diese Brammen sind bezüglich der Seigerungs- 
erscheinungen alle gleichwertig. Es genügt als1?, 
immer nur eine Bramme eines Gespannes, ja  in 
den meisten Fällen nur eine Bramme einer Charge 
der Erprobung zu unterwerfen.

Es muß festgestellt werden, daß es ab­
solut nicht nötig ist, die in dem angezogenen 
Aufsatz beschriebenen Prüfungsmethoden in die 
Praxis zu übertragen. Die so geschmähte 
Zerreißprobe der W ürzburger Normen gibt bei 
einiger Aufmerksamkeit schon die gewünschten 
Aufschlüsse.

Es würde sich weiter fragen, ob nicht in 
die W ürzburger Normen Bestimmungen herein­

* Die Beschaffung derartig  schlechten Materials 
dürfte dein V erfasser wohl einige Schwierigkeiten 
gemacht haben. Auf die chemische Zusammensetzung 
der beschriebenen Bleche soll demnächst noch zurück­
gekommen werden.
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gebracht werden müßten, welche diese Ver­
hältnisse berücksichtigen. Das erscheint aber 
ganz unmöglich, denn man kann Erscheinungen, 
welche vom subjektiven Empfinden des Einzelnen 
mehr oder weniger abhängen, nicht unter eine 
Regel oder unter Zahlen zwingen. Diese Kon­
trolle auszuiiben muß man schon dem Ehrgeiz 
der einzelnen W erke und dem Zwang über­
lassen, welchen die Konkurrenz ausübt.

Des ferneren wird die Veröffentlichung aller 
Fälle, in welchen sich Schäden geze'gt haben, 
auch ohne Nennung von Namen der Blecherzeuger 
einen sehr heilsamen E nfluß ausüben. Endlich 
könnte sogar das Mittel der Verwarnung durch 
einen Ausschuß, bei welchem alles einschlägige 
Material zusammenfließt, von großem W ert sein.

Es sei nun gestattet, noch einiges über 
Probenahme zu sagen. Aus dem Vorhergesagten 
ergibt sich, daß die Beschaffenheit selbst des 
besten Bleches an verschiedenen Stellen ver­
schieden ist. Nun können aber die Fehler, 
welche bei der Herstellung des Bleches aus der 
Bramme gemacht werden, auch die Qualität 
noch beeinflussen. Es kann z. B. eine Bramme 
an einem Ende, an einer Ecke, sogar nur in 
der Mitte überhitzt worden sein. ' Wo soll nun 
der Abnahmebeamte seine Proben entnehmen? 
Oben, unten oder in der M itte? W ill er also 
ganz sicher gehen, so müßte er sechs Proben 
von jedem Blech machen, um z. B. b i der 
fünftausendsten gemachten Probe endlich eine 
überhitzte Ecke zu finden. Das sind einfach 
Unmöglichkeiten, und daher gehört die E nt­
deckung derartiger Mängel durch den Abnehmer 
zu den Zufälligkeiten, auf die sich keine Ab­
nahmevorschrift stützen sollte. Derartige Sachen 
müssen dem Fabrikanten überlassen bleiben. Es 
darf dabei nicht vergessen werden, daß es eine 
der ersten und edelsten Aufgaben bei Schaffung 
von Abnahme Vorschriften ist, sie so zu gestalten, 
daß sich der Fabrikant denselben gern unter­
wirft und mit dem Abnehmer freudig zusammen 
arbeitet, um betriebssichere Bleche zu versenden. 
Die Vorschriften dürfen keinerlei Bestimmungen 
enthalten, welche nur einengen, ohne die Gewähr 
für die bestgee;gnete Qualität zu steigern. Durch 
Vorschriften le tz terer A rt, und nur durch solche 
wird der Fabrikant zu Heimlichkeiten gegenüber 
dem Abnahmebeamten verleitet.

Es wurde vorhin gesagt, es sei unrichtig, 
Beobachtungen, welche dem subjektiven Empfinden 
Einzelner unterlägen, in Abnahmevorschriften auf­
zunehmen. Es wird da erwidert werden, daß 
gerade der Aufsatz in „Stahl und Elsen“ einen 
Weg zeige, auf welchem man doch zu solchen 
Vorschriften gelangen könnte, und wird da 
die Kerbbiegeprobe als besonders geeignet ge­
priesen. Diese Probe ist vielleicht brauchbar 
sich Aufklärung über gewisse Erscheinungen, 
in der Regel außergewöhnliche Erscheinungen,

zu verschaffen, und so besonders bei härteren 
Materialien von Bedeutung. Es wird auch gern 
zugegeben, daß aus mit ihr erzielten Ergebnissen 
Schlüsse gezogen werden können, welche eine 
ganze Fabrikation von Grund aus umgestalten 
können. Aber daß sie in das praktische Ab­
nahmegeschäft Eingang finden wird, daß sie, 
wie in dem Aufsatz beschrieben, je  zur Abnahme 
von Kesselblech gebraucht werden wird, muß 
bezweifelt werden.

Es gibt in Deutschland mehrere Blechwalz­
werke, welche zwischen 40- und 60 000 Zerreiß­
proben im Jah r machen. W ie sollten diese aus 
so vielen Blechen Stückchen von 4 X  6  X  GO mm 
herausarbeiten? Diese immer gleichmäßig ein­
kerben, um vergleichsfällige Resultate zu er­
halten? Das erscheint unmöglich.

Des ferneren muß bezweifelt werden, ob 
überhaupt vergleichsfähige Resultate zu erzielen 
sind. Angenommen, die durch Seigerung be­
einflußten Teile des Querschnitts eines Bleches 
betrügen 40 °/o, so wäre die obere und untere 
Lage 30 °/o des Querschnitts. Nun hat man es 
einmal mit einem 8  mm, das andere Mal mit 
einem 40 mm dicken Blech zu tun. Aus welchem 
Teil des Querschnitts soll nun das 4 mm dicke 
Stück entnommen werden? Das Stück aus dem 
8  mm- Blech, selbst wenn es genau aus der 
Mitte stammte, wird 3,2 mm beeinflußten und 
0,8 mm nicht beeinflußten Stahl enthalten und 
ganz andere Eigenschaften haben als das Stück 
aus dem 40 mm-Blech, welches nur den aller­
schlechtesten Teil des innersten Blockes enthält, 
selbst wenn beide aus derselben Charge stammen 
und die Durchsclmittsanalyse der Blechstelle, 
welcher die Probe entnommen war, die gleiche ist. 
Eine Variierung der Dicke des Streifens nach 
der Dicke des Bleches würde auch unzulässig 
sein. Die Unmöglichkeit, eine solche Probe 
gleichwertig für alle Fälle zu gestalten, scheint 
allein durch diese Erwägungen nachgewiesen. 
Es wäre nun wohl noch nötig, darauf hinzu­
weisen, daß die Veröffentlichungen von Versuchs­
ergebnissen sich beinahe immer auf Fälle be­
ziehen, welche zu irgendwelchen Beanstandungen 
Veranlassung gegeben haben, und beinahe in allen 
Fällen wird mehr oder minder mangelhaftes Ma­
terial oder mehr oder weniger verdorbenes Material 
beschrieben. Leider wird das meistens in solcher 
Form gemacht, daß schon eine ganz außergewöhn­
liche Sachkenntnis dazu gehört, sich davor zu 
schlitzen, derartige Fälle nicht zu verallgemeinern. 
Leider werden häufig Schlüsse gezogen, welche 
sich dem gesunden Empfinden der Praxis als un­
geheuerlich darstellen. Solche Schlüsse sind 
nun auch aus den Versuchsergebnissen bezüglich 
der W ürzburger Normen gezogen worden, und 
es kann daher nicht oft und nicht scharf genug 
betont werden: Derartige Arbeiten sind äußerst 
interessant, sie sind äußerst verdienstvoll und
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können auch geeignet sein, große Verbesserungen 
in den Erzeugungsmethoden der Fabrikate herbei- 
zuführen,* sie sind aber gänzlich ungeeignet, zur 
laufenden Materialprüfung der riesigen Mengen,

* Vergleiche auch „Zeitschrift des Oesterrcichi- 
schen Ingenieur- und Architekten-Yereins“ 1905 Nr. 51 
Seite 705.

welche die Industrie heute herstellt, heran­
gezogen zu werden. Es kann daher nicht ernst 
genug davor gewarnt werden, altbewährte P rü ­
fungsmethoden, wie die W ürzburger Normen, zu 
verurteilen, ehe nicht etwas Besseres, für die 
Praxis Brauchbares, au deren Stelle gesetzt 
werden kann.

G a s o f e n  u n d  Ha l b g a s o f e n .
Von W . T a fe l  in Nürnberg.

(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

I n jüngster Zeit ist in dieser Zeitschrift des 
-*■ öfteren die Frage behandelt worden, wie sich 
für Schweiß- und ähnliche Oefen die W irtschaft­
lichkeit des Gasofens zu der der älteren Feue­
rungen, insbesondere des Halbgasofens mit nach­
geschaltetem Kessel, verhält. An den E rörte­
rungen haben sich vielfach Autoren beteiligt, 
die als Erfinder oder V ertreter besonderer 
Feuerungen bis zu einem gewissen Grade Partei 
waren. Daher mögen die nachstehenden Unter­
suchungen, welche ohne jedes Interesse an dem 
Resultat angestellt worden sind, als Ausdruck der 
Meinung von jemandem, der sich in der Praxis 
viel mit dieser Frage, zu beschäftigen gehabt hat, 
den einen oder ändern W alzwerkstechniker inter­
essieren. Ich übergebe sie der Oeft'entliehkeit, ob­
wohl sie lediglich Betriebsrechnungen darstellen, 
welche keinen Anspruch auf wissenschaftliche Ge­
nauigkeit machen, und obwohl ich mir bewußt bin, 
daß sie für die Mehrzahl der Feuerungstechniker 
zum guten Teil Altbekanntes enthalten. Ich 
sehe zunächst von allen theoretischen E rörte­
rungen ab und stelle lediglich die Resultate 
einer bestehenden Schweißofenanlage mit Halb­
gasfeuerung und nachgeschaltetem Kessel fest, 
um hierauf mittels einer überschlägigen Rechnung 
zu untersuchen, welche Resultate zu erwarten 
sind, wenn diese Anlage auf reine Gasfeuerung 
mit getrenntem Dampfkessel umgebaut würde. 

Der fragliche Halbgasofen, auf Schrott- 
paketo von 25 bis 33 kg Gewicht zu Fein- 
eisen gehend, setzte in der Schicht (Mittel k»
aus zwei Yersuehstagen) e i n .......... 9040

und brachte aus an fertiger "Ware . . 7250
an A b fä lle n ...................................  460
an Schweißschlacke............................1580

Der Kohlenverbrauch b e t r u g .......... 2960
ln dem nachgeschalteten Kessel (Cornwall­

kessel mit Unterkessel und Ueberhitzer, 
durch welch letzteren der Dampf von zwei 
Kesseln streicht) wurden verdampft . . 9960
M ittlerer Dampfdruck w ar 8  Atm. abs. 

Obige 99f>0 kg und außerdem ungefähr das 
gleiche Quantum aus einem benachbarten Kessel 
ohne Ueberhitzer, zusammen also rund 20 000 kg 
Dampf, wurden in dem Ueberhitzer auf eine 
mittlere Temperatur von 250° C. gebracht, also 
um rund 80° überhitzt. Der betreffende Kessel

von 62 qm Heizfiäche war früher an einen 
kleineren Ofen von nur etwa 6500 kg Einsatz 
angeschlossen; er ist für die jetzige Feuerung 
trotz des nachträglich noch eingefügten Ueber- 
hätzers zu klein, die Abgase gehen deshalb noch 
mit einer mittleren Tem peratur von 420° in 
die Esse. Die hierdurch verloren gehende W ärme 
läß t sich, sobald für mehr Dampf Verwendung 
vorhanden ist, was derzeit bei der Anlage dicht 
der Fall, ohne weiteres nutzbar machen, indem 
ein größerer Kessel angeordnet wird. Sieht 
man von letzterem Umstand zunächst ab, so 
ergibt sich beim Uebergang zur Gasfeuerung 
mit separatem Kessel bei Verwendung der 
gleichen Kolile (böhmische1 Steinkohle mit 6800 
W .-E. in Stücken) für die oben angegebenen 
Leistungen der nachfolgende Kohlenverbrauch. 
Siemens in Dresden hat aus einer Anzahl 
Schichten für seinen Gasofen, ebenfalls auf 
Schrottpakete gehend, einen durchschnittlichen 
Kohlenverbrauch von 20 kg für 100 kg fertiger 
W are angegeben. Ich bezweifle, ob diese Zahl 
bei Schrott und bei so kleinen Paketen, wie 
den oben angegebenen, erreicht wird, setze sie 
aber als Grenzwert ein. Die fragliche Steinkohle 
wird in einem guten separaten Kessel etwa eine 
7‘/»fache Verdampfung erzielen. Es ergibt sich 
dann ein V erbrauch: kg Kohle

für 7250 kg Ausbringen zu 20 o/o . . .  . 1450
für rund 10 000 kg Dampf bei 71/* facher

V e rd a m p fu n g ......................   1330
20000 kg Dampf um 80“ überhitzt:

für 1 kg Dampf und 1° Ueberhitzung 
0,5 W.-E.; Nutzeffekt des Uoberliitzors

20 000 X  80 X  0,5 _ _ 160. —- 75 o/0, gibt
6800 X  0,75

2940
gegen 2960 kg in der außerordentlich unvoll­
kommenen, weil mit zu kleinem Kessel versehenen 
Halbgasofenanlage.

Um zu ermitteln, was sich aus der Anlage 
noch herausziehen läß t, wenn durch Vergrößerung 
des Kessels die Temperatur der Abgase auf 210° 
erniedrigt wird, wobei noch genügender Essenzug 
gewährleistet ist, gebe ich nachfolgend in ab­
gerundeten Zahlen die Wärmebilanz der oben 
geschilderten Halbgasfeuerung.
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W.-E. %
% b e i  A n o rd n u n g  

e in e s  g rö ß e re n  
K esse ls  (s d . fo lg e n d . 

A b le itu n g e n ).

1. 7250 kg Ausbringen an fertiger W are und 460 kg Abfälle, 
zusammen 7710 kg Ausbringen zu 248 W .-E .. . . 1 920 000 9,5 9,5

2. 1580 kg Scbweißschlacke zu 326 W.-E. . 520 000 2,6 2,6
3. 10 000 kg W asser auf 8 Atm. abs. zu 600 W.-E. . 6 000 000 29,8 38,5
4. 20 000 kg Dampf um 80° überhitzt, für l ° u n d  1 kg 0,5 W.-E. 800 000 4,0 4,0
5. W ärm everlust durch 50 900 kg Abgase von 420° (spezifische 

W ärm e — 0 ,2 4 ) ............................................................ 5 130 000 25,5 15,2

2960 kg Kohle mit 6800 W.-E. enthalten . . . .

liest . . . .

14 370 000 
20 130 000 

5 760 000 28,6 30,2
Bei einem W irkungsgrad von 85 o/o für den Kessel ausschließ­ 100,0 100,0lich Verlust durch die Essengnse und 75 o/0 W irkungsgrad

für den Ueberliitzer kommen auf Rechnung der letzteren 
„  t 6 000 000 , 800 000'

von dom Rest: — ——-----------——------ 6 800 0 0 0 =  .
0,85 0,7o 1 325 000 6,6 6,6

verbleiben für unvollkommene Verbrennung, Gasverlust, Ver­
lust durch Leitung und Strahlung usw. . . . 4 435 000 22,0 23,6

Rest . . . . 5 760 000 28,6 30,2

Hierzu sei bemerkt, zu 1 und 2: Zuver­
lässige Zahlen, welche Wärmeeinheiten zur' E r­
hitzung von 1 kg Eisen auf Sehweißtemperatur 
und zur Schmelzung von 1 kg Schlacke nötig 
sind, Ständen mir nicht zu Gebote. Die oben 
eingesetzten sind durch allerdings rohe Versuche 
gewonnen, indem in ein bekanntes Gewicht von 
W asser ein ebenfalls bekanntes Gewicht einmal 
von Eisen in Schweißhitze, dann von geschmol­
zener Schlacke eingebracht wurde, worauf aus 
der Temperaturerhöhung des W assers die ab­
gegebene W irm e erm ittelt wurde. Es ergab 
sich aus den Versuchen, daß zur Erhitzung von 
1 kg Schmiedeisen auf Schweißhitze 248 W.-E.,* 
zur Schmelzung und Erhitzung von 1  kg Schlacke 
auf Schweißofentemperatur 326 W .-E. nötig sind.

Zu 5 : Aus dem Durchschnittsresultat einer 
Reihe von Gasanalysen, welche in den verschie­
denen Perioden der Charge von den Abgasen 
mit dem Orsatapparat gemacht wurden, errechnete 
sich das Quantum der Abgase auf 50 900 kg.

Die theoretische Menge aus 2960 kg Kohle** 
ist 10 X  2960 =  29 600 kg. Es ergibt sich also 
ein Luftüberschuß von 50 900 — 29 600 =  2 1  300; 
theoretische Luftmenge ist 9 X  2960 =  26 640;** 
es ergibt sich also ein Luftüberschuß von etwa 
80 °/0, der allerdings hoch, aber deshalb erklär­
lich ist, weil während des Ziehens der Charge 
durch die Arbeitstüren fast andauernd Luft in 
den Ofen ein tritt, die mit den Abgasen durch 
den Kessel hindurchgeht und in die Esse ent­

* D ü r r e  gibt für Schweißeisen 200 an , andere 
fanden noch niedrigere Zahlen. Die Differenz dürfte 
daher rühren, daß früheren Versuchen nur Eisen, den 
meinigen dagegen ein Gemisch von Eisen und Schlacke, 
wie es eben aus dem Schweißofen zur Walze kommt, 
zugrunde lag.

** Siehe H ü t t e :  W ärm e, vollkommene Verbrennung 
gebräuchlicher Brennstoffe.

weicht. Zuverlässige Zahlen hierüber zu er­
halten. ist sehr schwer, weil aus dem eben an­
gegebenen Grunde die Abgase jeden Augenblick 
von anderer Beschaffenheit sind.

Der W ärm everlust durch die Essengase 
reduziert sich, wenn die Temperatur von 420° 
auf 2 5 0 0 durch Anwendung eines größeren 
Kessels zurückgebracht würde, auf 

250
5130000 —  =  3050000 W .-E. =  15,2 o/0 

420
der gesamten erzeugten W ärme (s. Wärmebilanz); 
bei einem W irkungsgrad von 0,85 des Kessels 
gehen von den gewonnenen 10,3 °/o 8,7 °/o auf 
vermehrte Dampferzeugung, 1,6 °/o auf den Rest 
(s. dritte Spalte der Bilanz). Das verdampfte 
Wasserquantum wird sich demnach bei Anord­
nung eines größeren Kessels um

5 1 g O O ^ » M O O O O  =  295Q
600 B 

erhöhen (gewonnene Wärme aus den Abgasen 
5 130 000 — 3 050 000; Wärme zur Verdampfung 
von 1 kg W asser =  600 W .-E .; W irkungsgrad 
des Kessels exklusive Verlust durch die Abgase 
=  0,85). Der Kohlenverbrauch des Gasofens 
mit separatem Kessel für die gleiche Leistung 
erhöht sich auf

1450 kg wie oben für die Charge 
160 „ „ „ „ „ Ueberhitzung

1730 „ für Bildung von 12950 kg D am pf bei 
71/zfacher Verdampfung

3340 kg

gegen 2860 kg im Halbgasofen.
Daß die Abgase von 420° bei Anordnung 

eines genügend großen Kessels zum \  erdampfen 
ohne Schwierigkeit benutzt werden können, unter­
liegt keinem Zweifel. Auch wenn man dabei 
das Quantum der Verbrennungsprodukte, das
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wie gesagt zuverlässig^ schwer bestimmt werden 
kann, wesentlich geringer als oben annehmen 
will, Bleibt immer noch der Halbgasofen mit 
nachgeselialtetem Kessel, was den Kohlenver­
brauch betrifft, gegen den Gasofen mit separatem 
Kessel im Vorteil. Ich nehme zum Beweis 
hierfür als Grenzwert an , daß die Kohle ganz 
ohne Luftüberschuß, d. h. mit der theoretisch 
notwendigen Luftmenge verbrennen so ll; dann 
ergibt sich die Menge der Abgase wie oben an­
gegeben mit 29 600 kg; die Abwärme ist 
29 600 X  0)21 X  1 2 0  und der zum Verdampfen 
ausnutzbare Teil 29 600 X  0)24 (420 — 250) =  
1  208 000 W .-E. Hieraus ergibt sich eine Mehr-

, ,  1 208 000 X  0,85 ,Verdampfung von  .......— — =  1 (00 kg und

der Gasofen mit separatem Kessel hat für die 
gleiche Leistung folgenden K öhlenverbrauch: 

für die Charge und Uebcrhitzung wie oben 1610 kg 
für 11 700 kg W asser bei 7'/s faeher

V e rd am p fu n g ............................................ 1560 „
zusninnicn 3170 kg 

gegen 2960 kg im Halbgasofen.
Anders liegt die Sache selbstverständlich, 

wenn kein Dampf benötigt wird, wenn W asser­
kräfte vorhanden oder die K raft aus Gichtgasen 
gewonnen wird. Auch für Anlagen, welche die 
K raft in Gasmotoren mit eigenen Generatoren 
erzeugt, stellt sich die Rechnung zugunsten des 
Gasofens mit Gasmotor gegenüber Halhgasofen 
mit Dampfkessel, sofern man mit den günstigen 
Kohlenverbrauchszahlen der Gasmotoren, wie sic 
die Maschinenfabriken angeben, nicht nur un­
mittelbar nach der Inbetriebsetzung, sondern im 
Dauerbetrieb rechnen kann. Die vorliegende 
Untersuchung gilt eben nur für Anlagen, in 
welchen mit Dam pfkraft gearbeitet wird. Für 
Verhältnisse, wie die oben angegebenen, kann 
der Halbgasofen, dem der Kessel fehlt, bei 
welchem also die 33,8 °/o in unserer W ärme­
bilanz für Dampferzeugung und -Uebcrhitzung 
wegfallen, den richtig gebauten Gasofen selbst­
verständlich nicht erreichen.

W as die Forderung der richtigen B auart 
für den letzteren betrifft, so weise ich darauf 
hin, daß die bisher gebauten Gasöfen in der 
Mehrzahl auf diese Bezeichnung schon deshalb 
keinen Anspruch haben, weil sie, abgesehen von 
Ausstrahlung#- und ähnlichen Verlusten, ich 
möchte sagen abgesehen von dem mechanischen 
W irkungsgrad, schon theoretisch sich über 55 
bis 70°/o W ärmeausnutzung nicht erheben 
können. Zur Begründung dieser Behauptung 
führe ich an, daß die Verbrennüngsluft für 
Gasöfen nur ungefähr 50 °/o der Wärme der 
Abgase aufzunehmen vermag, selbst wenn sie 
die Temperatur dieser seihst im Regenerator 
oder Recuperator annehmen würde. Es geht 
eben weniger Verbrennungsluft in den Ofen, als 
Abgase ihn verlassen, deshalb können letztere

auch weniger W ärme zum Ofen zuriiektragen, 
als die Abgase hinausführen.*

Nimmt man an, daß die Charge 15°/o der 
erzeugten W ärme absorbiert habe, so bedeuten 
50 o/o Verlust der Abwärme eine theoretische 
W ärme-Ausnutzung von 100 — (50 X  0,85) 
=  rund 57 °/o. Man verwendet nun in der Mehr­
zahl der Gasöfen den Rest der Abhitze zum 
Vorwärmen auch der Generatorgase. In der T at 
sind diese, sofern sic kalt zum Ofen kommen, 
imstande, alle W ärme, welche die Verbrennungs­
luft nicht aufzunehmen vermag, den Abgasen 
abzunehmen und zum Ofen zurückzutragen. W ir 
können auf diesem W ege im Gasofen die W ärme­
verluste durch Abgase so weit herabmindern, als 
es die Erzeugung genügenden Essenzugs zuläßt.

Nun ist aber in einer Feuerung, in welcher 
Generatorgase kalt zum Ofen kommen (ob in­
folge langer Gasleitungen oder wie sonst, ist 
dabei gleichgültig), doch die Verbrennungswärme, 
welche bei (1er Bildung von CO aus C frei wird, 
vernichtet worden; bekanntlich beträg t diese 
Wärmemenge ungefähr Qs der bei der voll­
kommenen Verbrennung von C entstehenden 
W ärme. Es läß t also die Anordnung: „Generator 
am Ofen hei Vorwärmung nur der Verbrennungs­
lu ft“ eine W ärmeausnutzung von höchstens 
57 °/o zu; die zweite Anordnung: „Generator 
entfernt vom Ofen, Vorwärmung von Gas und 
L uft“ , wenn die Generatorgase kalt zum Ofen 
kommen, eine Ausnutzung von höchstens 65 
bis 70 »/o.

Bei den Gasöfen ist eine dritte Anordnung 
möglich: die Generatorgase werden durch An­
näherung dos Generators an den Ofen möglichst 
warm zu diesem bezw. dem Regenerator gebracht, 
und Luft sowohl wie warme Gase werden im 
Regenerator vor dem E in tritt in den Verbren­
nungsraum erhitzt. W er, wie es vielfach ge­
schehen ist, in der letzteren Form des alten 
Siemensofens das Heil erblickt, übersieht, daß, 
je  wärmer die Generatorgase zum Regenerator 
kommen, um so weniger W ärme sie von den 
Abgasen aufnehmen können. Eine einfache 
Ueberlegung oder auch der Grundsatz der 
mechanischen W ärmetheorie, daß W ärmeüber­
tragung nur von W ärm eträgern mit höherer 
Temperatur auf solche von niedrigerer Temperatur 
stattfinden kann, zeigt, daß wir die Abgase, 
welche zur Vorwärmung der Generatorgase 
Verwendung linden, durch die letzteren nur auf 
diejenige Tem peratur abkühlen können, welche 
die Generatorgase beim E in tritt in den Regene­
rato r oder Rekuperator besitzen. Mit anderen

* Nach L e d e b u r  gibt theoretisch 1 kg Generator­
gas mit 1,14 kg Luft 2,14 kg Abgas; spez. W ärm en 
ungefähr gleich 0,24 bis 0,26. H ieraus ergibt sich, 
daß, die W ärm e der Abgase =  100 gesetzt, die W ärme, 
welche die Generatorgase aufnehmen können =  rund 
50, die, welche dio Luft aufnehmen kann =  rund 53 ist.
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W orten: Gelingt es mir, die Generatorgase mit 
z. B. 900 0  in den Regenerator zu bringen, so 
verläßt die durch diesen Regenerator streichende 
Abgasmengo nachher den Regenerator ebenfalls 
mit etwa 900 °, und es träg t, gleiche Mengen 
und gleiche spezifische Wärmen vorausgesetzt 
(ungefähr trifft dies zu) demnach die ans dem 
Regenerator abziehende Abgasmenge ungefähr 
die gleiche Wärmemenge wieder fort, welche 
die vorzuwärmenden Gase aus dem Generator 
mitgebracht haben. Einsichtige haben deshalb 
vielfach bei dem alten Siemonsofon mit Recht 
auf die Erhaltung der W ärme der Generator­
gase keinen W ert gelegt, denn verloren war 
sie, wie oben gezeigt, doch; es konnte gleich­
gültig' sein, ol) auf dem W eg zum Ofen oder 
zur Esse. Bemerkt sei noch, daß die Tatsache, 
daß viele alte Siemensgasöfen warme Generator­
gase zum Regenerator oder Rekuperator bringen 
und doch kalte Essengase haben, an der obigen 
W ahrheit nichts zu ändern vermag. Die 30 °/o 
Wärme sind liier durch vermehrte Ausstrahlung 
z. B. bei übergroßen Regeneratoren oder durch 
sonst irgend ein offenes Tünchen 'entwichen, im 
Ofen nutzbar sind sie nicht gemacht worden, 
wie aus obigen Ausführungen unzweideutig 
hervorgelit.

Der Unmöglichkeit, die ganze Abwärme, soweit 
sie nicht zur Erzeugung des Essenzuges erforder­
lich ist, in der alten Siemensfeuerung in den 
Ofen zurückzuführen, verdankt die geniale Rleo 
der Nachfolger von Siemens, die Abwärme 
chemisch zu regenerieren, ihre Entstehung. Der 
neue „Siemensofen“ nimmt von den Abgasen 
ungefähr x/s weg und führt sie zum Zweck der 
chemischen Regenerierung, d. h. zur Zerlegung 
der Kohlensäure mit Hilfe von C zu CO unter 
den Rost zurück. Die W ärme dieses Drittcilos 
der Abgase wird zunächst, da auf diesem W ege 
Verluste nicht entstehen, auf die denkbar voll­
kommenste W eise regeneriert. Die restlichen 2¡3 
dienen zur Vorwärmung der Verbrennungsluft.

Nehmen wir an, daß die Charge 15 °/o der 
erzeugten W ärme absorbiere,* daß ferner 3 3 1/» °/o 
der Wärme** chemisch regeneriert werden, so 
bleiben rund 50 °/o übrig, welche, wie gezeigt,

* Auch wenn ein etwas höherer Prozentsatz für 
die W ärm eabführung durch die Charge oingesetzt 
wird, wie cs bei Oefen mit großor Produktion zulässig 
ist, ändern sich dio nachfolgenden Betrachtungen 
wenig; soweit es sich um Oefen handelt, bei welchen 
Bedingung ist, daß auf allen Teilen des Herdes eine 
hoho Tem peratur herrscht, wie hei Schweiß- oder 
Schmelzöfen. Anders verhalten sich natürlich Roll- 
öfen, hei welchen im letzteren Teil dos .Ofens sehr 
niedrige Tem peraturen zulässig sind, hei welchen also 
die Abwürmo oino weit geringere Rollo spielt.

** Tm Anfang der 90er Jah re  sind in „Stahl und 
Eisen“ ausführliche Berechnungen veröffentlicht worden, 
welche nnchweisen, daß ein Generator noch betrieben 
werden kann, der l/a der YerbrommngSprodukte wieder 
zugeführt erhält.

die Verbrennungsluft hei der ̂ Vorwärmung auf- 
zimehmen und zum Ofen zurückzuführen im­
stande ist. Andere Ofenkonstrukteure, so 
P ie tz k a ,  haben aus der Erkenntnis der oben 
abgeleiteten Tatsache heraus durch Anwendung 
von drehbaren Horden e rre ich t, auch bei 
Schweiß- und Schmelzöfen durch die Charge 
einen größeren Teil der erzeugten W ilnne zu 
entziehen; der drehbare Herd ermöglicht es 
dann, die Abgase schon mit niedrigerer Tempe­
ra tu r aus dem Ofen entweichen zu lassen. 
Außerdem hat P ietzka auch an seinen Gasofen 
Kessel angeschlossen; er hat auf diesem W ege 
einen W irkungsgrad erreicht, der dem der neuen 
Siemensfeuerung in nichts nachsteht; sein Ofen 
hat sieh wohl nur seiner Kompliziertheit wegen 
nicht allgemeiner in der Praxis eingeführt. 
Selbstverständlich wird jeder andere Gasofen 
mit angebautem Generator ebenso wie der le tz t­
genannte durch Anfügung eines Kessels befähigt, 
seine Abwärme, soweit sie nicht auf die Ver­
brennungsluft übertragen werden kann, auszu­
nutzen, aber man scheut wohl die Kompliziert­
heit, welche entsteht, wenn zuerst ein W ind­
erhitzer und nach diesem nochmals ein Kessel 
nachgeschaltet werden, oder aber es ist, wie 
früher erwähnt, durch Ausstrahlung usw. so 
viel Abwärme verloren gegangen, daß aus den 
Abgasen nicht mehr viel zu holen ist.

W ir kehren zurück zu der Wärmebilanz. 
W ir sehen, daß die gesamten Verluste bei der 
durch Vergrößerung des Kessels verbesserten 
Anlage sich zusammensetzen aus 6 ,G °/o, welche 
durch die Verluste im Kessel bedingt sind, aus 
15,2 °/o durch die Essengase und 23,0 w/o durch 
Strahlungs- und ähnliche Verluste. Der Gas­
ofen mit separatem Kessel hat naturgemäß den 
ersteren Verlust von 6 , 6  °/o ebenfalls; was die 
beiden anderen Posten, zusammen 38,8 °/o, be­
trifft, so müssen wir beim Vergleich unter­
scheiden zwischen Gasöfen alten und neuen 
Systems. Die erstereu weisen, wie wir gesehen 
haben, einen unvermeidlichen theoretischen Ver­
lust von wenigstens 33*/s °/o bis 43 °/o auf, es 
ist deshalb klar, daß die Gesamtverluste für 
Abwärme, Ausstrahlung und Leitung usw. über 
obigen 8 8 , 8  °/o liegen müssen, um so mehr als 
nicht einzusehen ist, wie der Gasofen mit seiner 
großen Oberfläche die 2 0  °/o Leitungsverluste des 
Halbgasofens unterschreiten soll.

Für Gasöfen neuen Systems dagegen wird 
man sagen können, daß der Verlust durch die 
Essengase kaum unter 1 5 w/o sich halten kann. 
Treten die Verbreunungsprodukte aus dem Herd­
raum mit 1400 ° und aus dem Ofen in die Esse 
mit 250 °, so ergeben sich etwa 16 °/o. Der Rest 
von 23,6 °/o läß t sich auf rechnerische® W ege 
nicht fassen. Wenn wir zu Beginn bei dem 
Vergleich des Kohlen Verbrauches einer Halb­
gasofenanlage und einer Anlage mit Gasofen
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und getrenntem Kessel für einen einzelnen Fall 
gesehen haben, daß der Halbgasofen, weil im 
Ganzen, auch bezw. des Restes überlegen war, 
so lilßt sich aus der Wärmebilanz weiter all­
gemein sagen, daß auch in anderen Fällen der 
richtig gebaute Gasofen unmöglich wesentlich 
bessere Resultate ergehen kann, als der Halb­
gasofen, etwa um 30 und 40 °/o, wie oft behauptet 
wird. Man wird vielmehr sagen können, daß der 
Halbgasofen mit angebautem Kessel bezw. 
W ärmeausnutzung mit den neuen Gasofen­
systemen und separatem Kessel theoretisch un­
gefähr auf gleicher Stufe steht, den älteren 
Systemen ist er theoretisch zweifellos überlegen. 
Die Entscheidung, welchem von den beiden 
erste,reu Systemen der Vorzug zu geben ist, 
wird also mehr von praktischen Fragen ab- 
hängen. Um beide Systeme zu vergleichen, 
gehe ich nachfolgend eine Aufstellung der Haupt­
punkte, welche, für die K ritik  eines Eisenhütten­
ofens maßgebend sind, und setze ein G hei, wo 
der Gasofen, ein H, wo der Halbgasofen über­
legen ist.

1. Vollständige V erbrennung.................  G
2. Hohe V erhronnungstem peratur. . . G —
3. Geringe Abkühlungsflächen, weil da- 

durchAusstrnhlungs-jLeitimgHvorlusto
g e r i n g ......................................................... — II

4. Geringe Steinmassen, dadurch An- 
schürkosten g e r in g ...................................—• II

5. Geringe A n la g o k o s to n ........................... — II
6 . Geringe "Unterhaltungskosten . . . u u c n is c h tc d c n

7. Einfachheit der Konstruktion', infolge­
dessen geringe "Wahrscheinlichkeit 
von Betriebsstörungen od. schlechtem 
Ofengang (z. B. Gasexplosionen sind 
heillalhgasöfen ausgeschlossen), dann 
einfache Bedienung, also weniger
geschultes und intelligentes Personal 
e r fo rd e r lic h .................................................— H

8. "Wegfall v. Verlusten heim Umsteuorn — II
9. N iedriger A b b ra n d ..............................  G —

Zu Punkt 1 is t nichts zu sagen, der Gas­
ofen ist hier zweifellos überlegen.

Zu 2: Die hoho Temperatur, welche durch 
die Vorwärmung von Luft und Gas erreichbar 
geworden ist, hat bekanntlich wichtige hütten­
männische Prozesse, wie das Martiniercn, erst 
möglich gemacht. Auch für andere Oefen, wo 
weniger hohe Temperaturen erforderlich sind, wie 
für Schweiß-, Puddel- oder Wärmöfen, bleibt 
dieser Punkt immerhin beachtenswert, weil 
der Prozeß hei hoher Verbrennungstemperatur 
rascher verläuft, so daß von zwei sonst gleichen 
Oefen derjenige mit höherer Verbrennungs­
tem peratur die größere Produktion aufweist.

Zu 3: Daß Halbgasöfen sich durch den
W egfall der Regeneratoren, Ümschaltevorrich- 
tungen usw. weniger kompliziert bauen, als 
Gasöfen, weniger Steinmaterial umfassen und 
eine kleinere Abkühlungsfläche bieten, wird

niemand bestreiten; damit erledigen sich auch 
die Punkte 4, 5 und 7.

Zu 6 : Diesen Punkt möchte ich nicht ent­
scheiden, da mir für die verschiedenen Gasofen­
systeme kein ausreichendes Zahlenmaterial zur 
Verfügung steht. Im allgemeinen wird man 
sagen können, daß Gasöfen seltener, aber kost­
spieligere Reparaturen erfordern. Die Kosten 
für feuerfestes Material mögen pro Tonne sieh 
für Gasöfen etwas niedriger stellen, als für 
Halbgasöfen. Dagegen fällt der Verschleiß der 
Umschaltventile und sonstiger der Abnutzung 
unterworfener Teile beim Halbgasofen weg, 
so daß die Reparaturkosten f. d. Tonne Erzeugung 
sich wohl sehr nähern werden.

Zu 8 : Daß die Gasverluste beim Umsteuorn 
beträchtlich sind, ist bekannt. Der Rekuperator 
ist zwar von diesem Nachteil frei, ist aber nie 
vollständig dicht zu halten, so daß die hierdurch 
entstehenden Verluste in der Regel schlimmer 
sind, als die durch das Umsteuern bedingten.

Zu 9: Der Abbrand ist hei Gasöfen im 
Durchschnitt zweifellos etwas niedriger als bei 
Halbgasöfen, doch ist die Differenz, wenn auf 
beiden Seiten gute Feuerungen zum Vergleich 
herangezogen werden, keineswegs sehr groß. 
Der untersuchte Halbgasofen ergibt z. B. für 
Flußblöcke und großstückiges Altmaterial Ab- 
brandzalüen, welche vom Gasofen unmöglich 
wesentlich unterschritten werden können.

Zu den Vorzügen der Halbgasfeuerung, 
welche die Tabelle aufführt, kömmt beim Ver­
gleich mit dem Gasofen mit separatem Kessel 
der folgende hinzu. Das erste System hat nur 
eine Feuerung, das zweite für die gleiche 
Leistung zwei. Dies bedingt mehr Bedienungs­
kosten, außerdem bringt jede Feuerung gewisse 
konstante Verluste mit sich, wie Kohlcuverlust 
heim Rostputzen, zeitweise vermelu'ten Luft­
überschuß oder andere Bedienungsfehler. Diese 
Verluste werden zweifellos bei System 2, wenn, 
nicht verdoppelt, so doch vergrößert gegen 
System 1.

Ich fasse meine Ausführungen dahin zu­
sammen, daß die Behauptung, welche häufig seit 
der Einführung der Gasöfen, und vielfach gerade 
in jüngster Zeit wieder aufgestellt worden ist, 
daß ohne weiteres ein Gasofen und ein separater, 
modern konstruierter Kessel wirtschaftlicher ar­
beiten müßten, als ein Ofen mit naehgeschaltetcm 
Kessel, nicht richtig ist. In der Praxis wird 
für die W ahl des Systems entscheidend sein, 
welche Vorzüge mehr ins Gewicht fallen, die 
hohe Temperatur, die vollkommene Verbrennung, 
die höhere Produktion für 1  qm Herdfiäche, der 
niedrige Abbrand, oder die Einfachheit und Billig­
keit der Anlage; jeder, der vor eine solche 
Entscheidung gestellt wird, mag sich eine über­
schlägige Rechnung anstellcn, ungefähr wie die 
oben angeführten. Wenn ich hierzu angeregt

20. Jahrg. Nr. 3.Gasofen und IfaVn/asofen.
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und einige praktische Zahlen dafür an die Hand 
gegeben habe, wenn es mir ferner gelungen ist, 
diejenigen, welche ihre Flamm- oder Halbgas­
öfen und angehängte Kessel nicht bis auf die 
W urzel niederreißen, um dafür Gasöfen und 
separate Kessel zu errichten, gegen den oft er­
hobenen Vorwurf der Rückständigkeit in Schutz 
zu nehmen, so ist der Zweck dieser Zeilen 
erfüllt und ich habe sie zu schließen, soweit 
sie auf den Vorzug Anspruch machen, praktischer 
Betätigung zu entspringen, den ich in der Ein­
leitung für sie ins Feld geführt habe.

Ich kann aber der Versuchung nicht wider­
stehen, zum Schluß meiner Ausführungen für 
einen Augenblick den sicheren Boden des prak­
tisch Erpichten zu verlassen und mich auf das 
Eis der Erfindung zu begeben. Die Frage, die ich 
mir dabei vorlege, ist, ob es nicht möglich ist, 
den Halhgasofcn von seinen Hauptmängeln zu 
befreien, ohne ihm einen seiner Vorzüge zu 
nehmen. Diese Hauptmängel sind: niedrige
Temperatur auf dem Herd und unvollständige 
Verbrennung. Beide rühren davon her, daß die 
sekundäre Luft (der Oberwind) nicht oder nur 
unvollkommen vorgewärmt wird. Die Erwärmung, 
welche durch die Längsfiihrung des Oberwindes 
unter den Herd und an den Seitenwänden des 
Feuerkastens erzielt wird, überschreitet kaum 
einige 100 Grad und hat lediglich den Effekt, die 
Ausstrahlungsverluste etwas herabzumindern. 
Es stellt, nun nichts im W ege, zwischen Ofen 
und Kessel einen Regenerator oder Rekuperator 
einzuschalten, der die sekundäre Luft auf etwa 
1000 0  vorwärmt, aber es gehen damit die Vor­
teile kleinerer Massen und Abkühlungsflächen 
wie derjenige der Einfachheit verloren. Man 
hat dann eben nur noch den Generator so um­
zugestalten, daß in demselben nur CO sta tt wie 
im gewöhnlichen Halbgasofen ein Gemisch von 
viel CO 2 und wenig CO entsteht, um den Halb­
gasofen zu einem Gasofen init angebautem 
Generator umzuwandeln (nötig wäre hierzu auch 
die Vermehrung der sekundären Verbrennungs­
luft entsprechend der veränderten Beschaffenheit 
der Generatorgase). Diese Umwandlung würde 
aber, wie gesagt, die beim Gasofen aufgeführten 
Nachteile mit sicli bringen. Deshalb möchte 
ich, wo es die örtlichen Verhältnisse erlauben, 
d. h. wo mehrere Oefen beieinander stehen, 
folgenden W eg zum Versuch Vorschlägen: Man 
nimmt eine Anzahl möglichst nahe beieinander 
stehender Halbgasöfen, etwa vier, zu einer 
Batterie zusammen' und schaltet hinter dem einen
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Ofen den Vorwärmapparat (Regenerator oder 
Rekuperator) für die sekundäre Verbrennungsluft 
für sämtliche Oefen ein. Allen anderen Oefen der 
betreffenden Batterie würden in üblicher Weise 
Kessel angefügt. Die hocherhitzte Verlirennuiigs- 
luft würde durch Rohre aus feuerfestem Material, 
durch Eisenumhüllung dicht gemacht und durch 
W ärmeschutzmittel isoliert, nach den verschie­
denen Oefen verteilt, welche nun sämtlich mit 
hocherhitztem Verbrennungswind gehen würden. 
Bemerkt sei, daß eine solche Verteilung in 
Röhren eben nur für die sehr geringe Ober­
windmenge, welche der Halbgasofen erfordert, 
denkbar ist. Es würde damit voraussichtlich 
auch im Halhgasofcn eine annähernd vollständige 
Verbrennung und eine höhere Temperatur erzielt. 
Sollten ähnliche Versuche schon gemacht worden 
sein, so wäre ich für Mitteilungen darüber 
besonders dankbar; wenn nicht, mögen diese 
Schlußzeilen als eine Anregung zu einem Ex­
periment nach dieser Richtung gelten.

N a c h t r a g :  W ährend obiger Aufsatz sich 
im Druck befand, ist ein Rundschreiben von 
Friedrich Siemens in Dresden erschienen, welches 
in einer Beziehung das von mir oben Gesagte 
bestätigt, insofern, als darin eine zweite Aus­
führung dos neuen Siemensofens vorgesehen ist, 
in welcher die chemische Regenerierung durch 
das Anfügen eines nachgeschalteten Kessels 
ersetzt ist. Es entspricht dies durchaus den 
von mir gegebenen Darlegungen und dürfte ein 
weiterer Beweis dafür sein, daß das Nachschalten 
von Kesseln durchaus nicht ohne weiteres zu 
verwerfen ist, wie vielfach angenommen worden 
ist. I n . anderer Beziehung stimmt das Rund­
schreiben nicht mit meinen Ausführungen über­
ein. Siemens rechnet eine große Ueberlegenheit 
seines Gasofens gegen gewöhnlich befeuerte 
Schweißöfen aus. E r kommt zu diesem Resultat 
einmal, weil er für 1000 kg fertige W are 
150 kg Kohle, s ta tt 200 wie von mir eingesetzt, 
annimmt. Diese Zahl dürfte aber kaum bei so 
kleinen Paketen erreicht werden, wie sie bei 
meinen Versuchen eingesetzt wurden. (Angaben 
über die A rt der Pakete macht Siemens nicht.) 
W eiter gibt Siemens an, daß Schweißöfen älterer 
A rt auf 1000 kg Kohle 2,75 cbin W asser ver­
dampfen. Daß dies zu niedrig gegriffen ist, geht 
daraus hervor, daß schon der schlechte bezw. 
zu kleine Kessel, welcher hei meinem Versuch 
in Verwendung Stand, abgesehen von der Dampf­
überhitzung, auf 1000 kg Kohle etwa 3,4 cbm 
W asser verdampfte.

Gasofen und Halbgasofen.
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Die Deckung des Bedarfs an Manganerzen.
Von Ingenieur W ilh e lm  V e n a t o r  in Düsseldorf. 

(Fortsetzung von S. 71.)

I n bergmännischer Beziehung bietet die Ge- 
-*■ winnung der Manganerze wenig Bemerkens­
wertes, da im allgemeinen ein Tiefbau nicht in 
F rage kommt. Die Ausrichtung der Lagerstätten 
hängt von den örtlichen Verhältnissen ab. Im

Kaukasus, wo die M anganerzlagerstätten flöz­
artigen Charakter haben, findet zwar unter­
irdischer Betrieb s ta tt , da jedoch die Lager­
stätten an vielen Stellen ausstreichen und durch 
Flußeinschnitte zugänglich sind, können die­
selben durch Stollen erschlossen werden. Aus­
lagen für Zubaue im Nebengestein sind nicht 
erforderlich. Der Abbau geschieht ähnlich wie 
bei Braunkohlenflözen. Die Abbauverluste sind 
nicht geringe, dagegen sind die Abbaukosten 
niedrige, etwa 4 Jf> f. d. Tonne. Aus bei­
folgenden Abbildungen 1 , 2 und 3 ist die Ober­
flächengestaltung der kaukasischen Ablagerungen 
ersichtlich.

Noch günstiger liegen die Verhältnisse in 
Brasilien und Indien, wo die Vorkommen so nahe 
an der Oberfläche liegen, daß ein Tagebaubetrieb 
eingerichtet werden kann. Angaben über die 
Höhe der Gewinnungskosten der indischen Erze

waren nicht erhältlich. Dieselben werden sich 
ungefähr auf derselben Höhe bewegen wie in den 
brasilianischen Gruben (etwa 5 J i) .  Die Ge­
stehungskosten richten sich nach den örtlichen 
Tagelöhnen und dem Charakter des Erzes (Härte), 
wodurch die Leistung des Arbeiters mehr oder 
weniger beeinflußt wird. Die Abbildungen 4 
bis 7 veranschaulichen den Abbaubetrieb in Indien.

Bezüglich der deutschen Vorkommen ist zu 
bemerken, daß die Ablagerungen größere Un­
regelmäßigkeit besitzen, welche die Einrichtung 
eines Großbetriebes erschwert. Man ist oft ge­
zwungen, die L agerstätten durch eine größere 
Anzahl von Schächten geringerer Abmessungen

Abbildung 1. Ortschaft Tscbiaturi am Flusse Kwiril (Kaukasus). Im Hintergründe der Berg Zedargani,
nabe unter dem Gipfel das Erzlager.
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zu lösen und einzeln abzubaucn, da die Erze 
sich in Nestern vorfinden. Durch diese Betriebs­
methode werden die Abbaukosten höher. Es 
kommt hinzu, daß die Schachtförderung durch 
die vielen kleineren Betriebe teurer wird, be­
sonders an unzugänglichen Orten, wo die Kohle 
durch die Landfracht höher bezahlt werden muß. 
Für den Lahnbezirk dürfte die Gestellung'einer 
Tonne verkäuflicher Erze auf etwa 10 Jb zu 
bemessen sein. Unter Hinzurechnung der Larnl- 
und Eisenbahnfracht werden die Kosten bis zur 
Verbrauchsstelle im rheinisch-westfälischen In-

Abmessungen gewonnen werden, welche von den 
L agerstätten abgestürzt waren. .

Die Veredlung der gewonnenen Roherze findet 
meistens durch Handscheidung s ta tt mit dem Be­
strehen, den Mangangchalt möglichst hoch, die 
schädlichen Bestandteile möglichst niedrig zu halten. 
Da dieser einfache und billige Prozeß in vielen 
Fällen genügt, um ein den Anforderungen ent­
sprechendes Erz zu erzeugen, so findet ein Auf- 
bercitungsverfahren noch wenig Anwendung. 
W e e k s  gibt eine Beschreibung eines einfachen 
und billigen Waschprozesses, der für manche Erze

Abbildung 2. Gruben im D istrikt Tschiaturi, Gouvernement Kutais (Kaukasus).
Erzlager Zedargani.

dustriebezirke 18 Jd f. d. Tonne betragen. Bei 
Erzen mit Gehalten von 40 bis 45 °/o Mangan, 
mit einem Erlös von 40 bis 45 Jd f. d. Tonne, 
werden Gewinne erzielt. Wo es die Verhält­
nisse gestatten, können auch Lagerstätten in der 
Lalmgegend durch Tagebau gewonnen werden; 
in der Gegend von Hadamar und Heckholzhausen 
sind Tagebaue im Betriebe gewesen.

Auch die Mangan Vorkommen auf dem Isthmus 
von Panama können im Tagebau ausgebeutet 
werden, da die Lagerstätten zutage ausgehen. 
In den ersten Jahren des Betriebes in dortigen 
Gruben konnten sogar bedeutende Mengen hoch­
prozentiger Erze aus Rollstiicken von großen

geeignet ist, z. B. Rußland, Kolumbien und diu 
Vereinigten Staaten, wo das derbe hochprozentige 
Manganerz sich in zersetzten, kalkig - tonigen 
Massen eingebettet vorfindet.

Wenn auch bereits in dem Lalmbezirke und 
neuerdings auch in Rußland arme Manganerze 
systematisch aufbereitet werden, so gibt es noch 
viele arme Vorkommen und Halden, deren Erze 
sich in hochprozentige Produkte verwandeln, 
ließen.

Allerdings ist die weitgehende Zerkleinerung 
der Erze, wie bereits bemerkt, nicht erwünscht, 
da zurzeit ein geeignetes Ziegelungsverfahren 
für Schliege nicht bekannt ist. Das primitive
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Abbildung 3. Hintoro Partie den Zedargani (Kaukasus).

. y . ' .

Abbildung 4. Gnrbhan-Gruben (Ostindien).
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Abbildung 0. Garbhan-Gruben (Ostindien).
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W aschvcrfahren bringt zweifellos-große Verluste 
an E rz mit sieh; solange jedoch die E rze mit 
den verlangten G-chalten ohne größeren Kapital­
aufwand für .Aufbereitungsanlagen geliefert wer­
den können, wird wohl, besonders im Kaukasus, 
tro tz der Verluste von einer rationellen Auf­
bereitung Abstand genommen werden. An dieser 
Stelle sei bemerkt, daß die Gewerkschaft „ N o ra “ 
in W it te n  durch die bekannte Aufbereitungs­
firma G. L i ih r ig s  N ach f. F r . G ro p p e l in 
B ochum  in den letzten Jahren eingehende Ver­
suche bezüglich der Aufbereitung kieselsäure- 
reicher Manganerze aus deutschen Gruben hat 
ausführen lassen. Die mir seitens der Gewerk­
schaft freundlichst zur Verfügung gestellten E r­
gebnisse beweisen, daß eine Anreicherung und 
Veredlung der E rze durchführbar ist und bei 
den hohen Preisen für reiche Manganerze auch 
lohnend sein dürfte. Obsclion die Versuche noch 
nicht zum Abschluß gebracht sind, und bei den 
analytischen Untersuchungen nur auf die Be­
stimmung des Mangans und der Kieselsäure Rück­
sicht genommen wurde, dürften dieselben doch für 
die am deutschen Manganerzbergbau Beteiligten 
von Interesse sein. Die besagten kieselsäure­
reichen Roherze enthielten im Durchschnitt 15 bis 
25 °lo Mangan. Da das Erz stark  verwachsen 
ist, mußte dasselbe durch weitgehende Zer­
kleinerung aufgeschlossen werden. Die einzelnen 
Korngrößen wurden auf Setzmaschinen, die ent­
fallenden Schlämme auf Stoßherden angereichert. 
Aus 48 950 kg Roherz wurden erhalten:

k g %  M n

Stückorze 1455 mit 44,30
Graupen 12—20 mm 335 n 52,88

n 7— 12 * 1170 n 50,90
71 I 4 — 7 2420 n 55,74
7) 11 4 — 7 D 1930 V 51,54
* HI 4 _ 7 w 720 n 47,10
n I 2_ 4 n 1700 n 51,77
7! 11 2_■ 4 J1 980 n 49,72

Sand , . 1 —. 2 n 1450 49,70
Schlamm 310 50,19

Zusammen 12530

Abgänge ...................... 18500
Zwischenprodukte . . 17920

Zusammen 48950

Die Abgänge enthielten noch 9,36 °/o Mn; im 
Großbetriebe wird sich der Mangangehalt a u f  
6  °/o herunterdrücken lassen. Aus den Zwischen­
produkten konnten durch weiteres Aufschließen 
Produkte mit 41,12 bezw. 48,86 °/o Mn erzeugt 
werden. Das Ausbringen an verhüttungsfähigen 
Produkten betrug 45,25 °/o. Bei einem ändern 
Versuche konnte das Erz bis auf 54,14 °/o 
Mangan angereichert werden, während der 
Kieselsäuregehalt auf 8,25 °/o her unter gebracht 
wurde. Die einzelnen Korngrößen hatten nach­
stehende Gelialte:

K o rn  vo n  
m m % Mn % Si O l

0 bis 1 J /-2 43,91 13,91
D / ä  „ 3 40,97 17,08
3 „ 5 52,00 9,80
5 „ 8 54,14 8,25
8 „15 53,72 8,66

Die Versuche beweisen, daß die Möglichkeit, 
Produkte mit 50 °/o Mn und 8  bis 9 °/o SiO-j 
zu erzeugen, vorhanden ist. Da die Gestehungs­
kosten in der Grube und die Kosten der Auf­
bereitung geringe sind, sollte die Zugutemachung 
derartiger Erze für die Herstellung von Ferro- 
mangan durchführbar sein. Solange jedoch der 
Hochöfner Stückerze mit hohem Hangangehalte 
beziehen kann, wird er solche den Aufbercitungs- 
produkten in Schliegform vorziehen. Ohne ein 
billiges und brauchbares Ziegelungsverfahren wird, 
wie gesagt, die Aufbereitung der Manganerze 
von geringer Bedeutung für den Manganerzberg­
bau sein. D ie  Z ic g c lu n g  i s t  d a h e r  n ic h t  
n u r  fü r  d ie m u lm ig e n  E i s e n e r z e ,  s o n d e rn  
a u c h  f ü r  d ie  M a n g a n e rz e  v o n  d e r  g r ö ß te n  
W ic h t ig k e i t .

Einige Manganerze werden vor dem Versand 
oder am Hochofen einer Röstung bezw. einem 
Brennen unterworfen, teils um dadurch W asser, 
Schwefel oder Kohlensäure zu entfernen, teils 
um eine Auflockerung zu bewirken. Nach­
stehende Abbildungen 8  und 9 zeigen die zu diesem 
Zwecke auf den Gruben in Kassandra in der Türkei 
in Anwendung stehenden Oefen. Man hat versucht, 
die brasilianischen Erze mit etwa 15 °/o W asser­
gehalt aus Gründen der Frachtersparnis zu brennen. 
Da das E rz jedoch nach dein Brennen sehr mul­
mig und dadurch schwieriger zu transportieren 
ist, hat man wieder davon Abstand genommen. 
Auch für die brasilianischen Erze würde ein 
Ziegelungsverfahren in Verbindung mit dem 
Brennen an Ort und Stelle wichtig sein, da bei 
der Verarbeitung dieser Erze mit hohem Mangan- 
gehalt größere Verluste durch Gichtstaub ent­
stehen.

Aus den meisten Lagerstätten  lassen sich 
Erze gewinnen, welche für die Eisenindustrie 
brauchbar sind. Einige Vorkommen zeichnen sich 
durch geringen Gehalt au Phosphor und Kiesel­
säure aus und werden bei höheren Preisen für 
bestimmte Zwecke vorgezogen. Es ist jedoch 
zu berücksichtigen, daß die Gehalte an diesen 
schädlichen Bestandteilen auch in ein und der­
selben L agerstätte Schwankungen unterworfen 
sind. Im Handel kommen phosphorärmere und 
phosphorreichere E rze aus dem Kaukasus bezw. 
aus Indien vor. Geringen Kieselsäuregeliält 
weisen die brasilianischen Erze auf. Da eine 
große Zahl von Handelsanalysen vorliegen, -so 
ist die durchschnittliche Zusammensetzung der 
Manganerze von den wichtigsten Fundorten ge­
nau bekannt. Die beigefügte Zusammenstellung 
(S. 146, 147, 148) gibt Aufsschluß über die
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Abbildung 8. Röstöfen der Soeidtc des Mines de Kassandra in Stratoni, Halbinsel Chaleidice (Türkei).
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O O O  jo 
0  0 o 0  ci ci

O B W s l O u i

.......................................0-*H
Ö ^
0  a  

. - . . . . •  -Ö 03 0
R  N . 2  5  0  ^ 2®  s - t ,  [V] ^  Q  O ^
C3 % . 2  . t o o

+j r  tD ®  C » —
tJ to ü a  0

B  5 3 5 ®  „  R  •§ 3  
B  3  « = 2 - g o  
^  5  a  g  g  ^  60 

O 3 A  S  O cM C ^ h  S! t C S  O • -  ß O R R
O ^ O Ö  K  K

O . . .

O ' * *

¿ N o
to g  £

.3 *5 *5
■ß c* c 4
S e c

.72 0 0

• ^  0  "g . 
0  0  .5

• . O  O  O '
0  tO X  Q
c  • — «  j.
a  ■ g  2  5  •
-- . 
«  g M l2_[ ®  -JH -4H ®  ■ S-4 • r— ' <y

r 0 = J 3  ■
c '  ^  G Ü ^

£ 2 2  » a-O —- 0 H^  O O ö G> t- U £

Q  O  <

1. Februar 190G. Die Deckung des Bedarfs an Manganerzen. Stahl und Eisen. 147

;■# *5 $
to
CI
GO

t£>
K>
O

a

I !  I I I ! i

i i  i i i  i i

i i

i i

i i

i i

i i

i i i i  i i i

i i

[ ' M i l l  I

I I

I I

M I N I M I !

I I I  I !  I I  I I I

-t<  X  tO

I I  1 I !  I I N  1 1 1 1 I I  1 1 1 1 1 1 1 I I N  1 1 1 1 I I  I I  1 1 I I  1 I I 3,
22

4,
00

1 1 1 1 1 I I M  1 I I  1 I I  1 1 1 I I  I I  I I
CM

N  I I  I I  1 1 1 1 1 1 1 1 I I  1 0,5
2

0,9

M M II  £  I I I I  I I I  I I I, l 1111
M I I II  3 I I  I I I I I I l | | | | | |

1 1 I M  I 2-  I I  M  I I  I I I  I I I  I I  l I I  I I I  I I  I I I I I | |

I I  I I  I I

o_
cf

i i

i i

I i

M  i I

i i i i  i i  i i  i i M  i

i i i i

CO I -  CO tO  O  t O  I -  1(0 C O 'JM  - f T  X )
25 50 o  3* 55 5£ ^  ^  o  *0 co 10p o 0^e q q o _ w  o  ( m o h  
o  o  o  cT o '  o '  cT cT  o "  cT  o ~ 0 " o ’ o '

TO
*“ < 1 c i

» 0 0 0  O O C5 CO 0  o  o  
H  h  H  IM I—1 O  O  O

O  CD X  X  tO X
H  Ü  10 o  10 I -  o1 o  O O O O r-

__P_P 0 0 0 0 0 0  o  o  o  cT cT o  cT o ’
1 §  1 o  o

1 r—I »-H
c T c T o ’

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 M  1 3  1 11 1 11 1 1 1 11 1 1 11 1 i i  1 1 11 1 1 11 1 1 I

I CO CD O I O O  
o' o ' o"

Cl i i  O i* N 
X t q X  - f  CD X

x  oT o '  o '  o '  o> - § • 1 1 1 1 1 1 1 1
Cl t -  o  01 »0 0 'P P  I o
1 -  —r  1 c f  —T o*' —T t-T —T

01 o  

cT i-T
C5 (>1 CO I -  1 0  tO Ol Ol C l” 

{ J t q  p  p  *—4 © 1  - f  o  CD 0 1  

o f  o '  o '  c f  c f  1-T o f  erf i-T
___________ H  w  IM  CO o

O  0 1  o  O  —  o  0  1 — t o  0  x  © 1
P P P P P P . X  O  X  x  Cl X
O o "o  O (M H ' f  icTo CO c7^»o'

tO I -  X  tO CD O  tO > 
X  X  Cl Cl tO L-

X C! I '  10 W
1— x  0 1
P  P  P  co X  C l D  10  I -  t -  O  o  (M o  I I

CD CD X  x  - J  ©  r -  0 1  l -  CD o '  - T  r - T  h T c f  - * T  o '  « - * 0 0  1 1-r 10 tO >C r>i
o  o  
-1 I o _

I I r f  1 I I I I I I 1 1 1 1 I I  I I  M  I I I  I I I I I I I
I -  CM X  O  O  Cl X  O  D  h  o  O
P P P P P P P  O  IM ■<£ X  0
CD O'! o '  Ol JO T-T CD » o 'lo ' o '  c f  - f  CD
-y »Q 10 O  iQ IQ j<  CO ( M H O  O  O

i S S S - o m S S S S  SI 2  O O B i i e o O O M O S B e i OV. P  P  P  p  P  P  p  p  p  P P  O D . W O I O H I M  X  10 N  CO CO - f  o
S l o S S S S S S S  i S 00 10 10 * £  S2 ° ~  ^  o '  o f  x "  cT erf c fJ P .  t O  i p  >Q  c p  X  - n  X  w .  1C  ^  1 0  t -  1 0  O  i n  h  CO H I  H I



Z
us

am
m

en
st

el
lu

ng
 

vo
n 

A
na

ly
se

n 
vo

n 
M

an
g

an
er

ze
n

.
148 Stahl und Eisen. Die. Deckung des Bedarfs an Manganerzen. 26. Jahrg. Nr. 3.

S S
T2

m
o

i S

d l
>“ 2

O ©tßÜ o Ö 
- f l

cS
:“ S

t£>
O n

CS

P3

c
o

CO g

P  2ö ■“
w ^

tp ^  .£P

SO to
'ip

Ó §  CS

W ^  p
fl P  öO o

h> >>

I I M !  I I  I

I I

I I 

I I

CU*,
C 0X esö

I M I I  I I  I I I I I

I M l l l l l

so I I I  I I  I I  I I I I  I l i  I I

I I I I  I I I  I I M l l l l l

I I

Oeä
U

O
<

I I

M l l l l l
iß io so 0  0^0^0^ 

o  cT'p'cT
CS CO SD I iO Cs CS CP iO |. Ô CrÔ CVÔ  
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Gehalte der Erze au Mangäh und an schädlichen 
Bestandteilen. In welchem Maße es die brasilia­
nischen Gruben in der Hand haben, Erze von 
gleichbleibendem Gehalte zu erzeugen, zeigt nach­

stehende T abelle, veröffentlicht von der Erzfirma 
Baker & Startin . — Neben den eigentlichen Man­
ganerzen sind die m anganhaltigen E isenerze

schon seit langer Zeit zur Herstellung von 
Spiegeleisen von W ichtigkeit. Derartige Vor­
kommen sind bekannt im Siegerlande (Spateisen­
steine), in Spanien, in England, in den Ver­

einigten Staaten, in Schwe­
den, in Ungarn usw. Von 
besonderer Bedeutung ist 
der Huclva-Bezirk in Spa­
nien, in welchem jährlich 
500- bis 600 000 t  Erze 
mit einem durchschnittlichen 
Gehalte von 15 bis 18°/o 
Mn erzeugt werden. Auch 
Schweden liefert beträcht­
liche Mengen manganhal- 
tiger Eisenerze mit 8  bis 
26°/o Mn. Auf die Bedeu­
tung, welche die Spateisen­
steine des Siegerlandes für 
die dortige Eisenindustrie 
haben, ist bereits hingewie­
sen worden. Der Preis die­
ser Erze richtet sich nach 
dem Eisen- und Mangan- 
gehalte. In den Vereinigten 
Staaten geschieht der Ver­
kauf z. B. auf der Basis 
von 28 °/o Mn und 24 ° / 0 Fe 
zum Preise von 3 Dollar 
f. d. Tonne mit einem Ab­
züge von 8  Cents für jede 
Einheit unter 28 °/o und 
10 Cents Aufschlag für jede 
Einheit über 28 °/o Mn. In 
Spanien rechnet man ge­
wöhnlich 0,60 bis 1 Peseta 
f. d. Einheit Mangan und 
0,12 bis 0,16 Peseta für 
die Einheit Eisen; hoch­
prozentiges Erz wird mit 
22,80 Peseta, geringes mit 
13,82 Peseta berechnet.

Spanische Manganerze 
mit etwa 48 °/o Eisen, 4 °/o 
Mn und 0,025 °/o P  werden 

mit 13 cM f. d. Tonne cif. Rotterdam auf Basis 
von 50 °/o Eisen und Mangan ±  25 be­
rechnet. Sogenannte Cartagena-Manganeisenerze

Abbildung 9. Röstöfen der Société des Mines de KaBsandra in Stratoni, 
Halbinsel Chalcidieo (Türkei).

L a d u n g  a u s : Mn Si 02
F e u c h ­

L jld im g  a u s :
‘

M u Si 02
F e u c h ­

t ig k e i t ‘ t ig k e it

M y rtle d e n e .................. 3714 51,96 1,65 jo,034 16,67 E u c l i d .......................... 863 51,85 1,77 0,038 17,71
Choronoa . . . . . . 4054 52,58 1,50 0,028 15,74 C a s tle g a r th .................. 3585 53,15 1,18 0,030 14,74
Mabol Jordan . . 1360 53,40 l.U 0,026 13,01 V a lled a .......................... 3268 52,30 0,98 0,032 15,00
H arvest Queen , 2914 52,92 1,28 ,0,024 

1,02 0,028
13,65 E d e n b r id g e ................. 3848 53,07 1,17 0,028 14,69

O c e a n ................. 1970 53,35 15,81 L vndhurst...................... 2938 52,52 1,15 0,036
0,036

15,84
El Salto . . . . 3342 52,81 1,46 ;0,025 14,78 Texol . . . . . . . 2654 51,64 1,41 18,20
Veiled a ................. 3302 52,25 1,25 0,030 17,22 V a lle .............................. 3074 53,12 1,03 0,034 16,53
S p r in g f ie ld .................. 2733 52,17 1,25 0,031 15,70 S tain tondale ................. 3037 52,93 1,19 0,031 14,92
Charing Croß . . 3290 51,65 1.42 0,028 17,26 E sk sid e .......................... 4056 50,34 1,82 0,034 19,32
King's C oun ty . . . 3129 51,61 1,21 0,031 15,80 T iv e r t o n ...................... 3259 53,29 — — 15,72
Kambira . . . 3058 51,87 1,30 0,031 18,21 Cape Colonna . . . 3735 53,04 — — 18,80
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mit 20 °/o Mn ±  0,30, 20 °/o Fe ±  0,15, l l ° / o  
Si O2 ±  0,15 kosten 20,50 J(, für 1 0 0 0  kg cif. 
Rotterdam - Antwerpen.

Ueber die geologischen Verhältnisse der 
Manganerzvorkommen sind viele Abhandlungen 
geschrieben worden. Ein näheres Eingehen 
würde über den Rahmen dieser Arbeit hinaus­
greifen. Ich verweise auf die Abhandlung von 
L éo n  Dem a re  t, welcher die Lagerstätten der 
wichtigsten Manganerze sehr eingehend beschreibt

und zahlreiche Skizzen der durch Aufschluß­
arbeiten bekannten Vorkommen gibt. Demaret 
verbreitet sich auch über den Charakter und 

der Lagerstätten. Sehr über­
voll ihm gemachte Zusammen- 
Aufschluß gibt über die geo­

graphische Lage, über die Form ation, der 
die L agerstätten angehören, über die Zusammen­
setzung der Erze und über die jährliche Produktion.

(Schluß folgt.)

die E n ts te h u n g  
sich tlich  is t  die 
S tellung, w elche

Elektrischer Antrieb von Reversierwalzenstraßen im Wettbewerbe 
mit Dampfmaschinenantrieb mit und ohne Abdampfturbinen."

Von F. W c id e n e d c r .

Die Hüttenwerke haben immer mehr das 
Bestreben, die K raftversorgung für die 

verschiedenen Betriebe zu zentralisieren und 
zur elektrischen Uebertragung überzugehen, um so 
mehr als die am ökonomischsten arbeitenden K raft­

motoren, wie Giclitgas- 
t*r5jL“l maschinell und Dampfturbi-

' . non, zum direkten Antrieb
vieler Hiittenwerksmaschi- 
non sich nicht eignen. Klei­
nere Maschinen, wie Pumpen, 
Rollgönge, Scheren usw., 
werden je tz t fast allgemein 
durch Elektromotoren an­
getrieben. Der elektrische

E r r e g e r - U m f o r m e r .

A p p a r a t  t u m  A n la s s e n  

» n d  R e v e r s ie r e n
I

Q

L e i tu n g e n

Antrieb der großen Triostraßen führt sich mehr und 
mehr ein, jedoch hörte man über die Möglichkeit 
des elektrischen Antriebes von Reversierstraßen 
pessimistisch urteilen. Diese Frage dürfte nun 
in kurzer Zeit ebenfalls entschieden werden, da

* "Wir bemerken, daß die vorstehende Arbeit uns 
vor längerer Zeit zugegangen ist.

die A llg e m e in e  E l e k t r i z i t ä t s g e s e l l s c h a f t  
in  B e r l in  drei elektrische Reversierstraßen­
antriebe mit je einer maximalen Leistung von 
9000 P. S. in Auftrag hat.

W as die Ausführung derselben anbelangt, 
so ist sie im Prinzip die gleiche wie bei den 
elektrisch angetriebenen Fördermaschinen. Das 
Anlassen und Regulieren geschieht nach der von 
Leonard angegebenen Schaltung und der Ausgleich 
der Kraftschwankungen durch Schwungmassen 
nach Jlgner. Die Anordnung ist, wie aus der 
nebenstehenden Skizze zu ersehen ist, folgende:

Die W alzen werden entweder direkt oder 
durch Zwischenschaltung eines Zahnradvorgeleges 
mit dem Gleichstrom-Elektromotor gekuppelt. 
Jedoch wird man selbst bei Blockstraßen mit 
normal GO bis 65 Touren in der Minute die 
Zwischenschaltung des Zahnradvorgeleges ver­
meiden. Der Nachteil einer ungünstigen Kurbel­
stellung wie bei Dampfmaschinen, kommt hier nicht 
in B etracht; außerdem wird der Motor für die in 
Frage kommende Leistung selbst bei dieser 
niedrigen Tourenzahl nicht anormal teuer. Um 
die bei einem Reversierstraßenantrieb auftreten­
den stoßweisen Belastungen von der Zentrale- 
fernzuhalten und die Schaltung olme Energie­
verluste in W iderständen vornehmen zu können, 
wird bi der Nähe der W alzenstraße ein Um­
former aufgestellt, bestehend aus einer Gleioh- 
stromdynamo, welche auf der einen Seite mit 
dem an das Drehstromnetz angeschlossenen 
Drehstrom-Induktionsmotor und auf der ändern 
mit einem Stahlguß-Schwungrad von 50 tons 
Gewicht direkt gekuppelt ist. Die Tourenzahl 
dieses Umformers ist bei Leerlauf 365 in der 
Minute. Um jedoch die Schwungmassen bei 
schwankendem K raftbedarf zur W irkung zu 
bringen, muß dieselbe variieren, d. h. also bei 
steigender Belastung ab-, bei sinkender Belastung 
zunehmen. Dies geschieht durch Aenderung des 
Schlupfes des Drehstrommotors und zw ar auto-
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inatiseli in Abhängigkeit vom Statorstrom, derart, 
daß in den Eotorstrom kreis bei steigender Be­
lastung W iderstand eingeschaltet und bei sinkender 
Belastung ausgeschaltet wird. Eine Tourenabnahme 
von maximal 2 0  l,/o genügt bei großen Reversier- 
strecken. Die durch Einschaltung dieses W ider­
standes entstehenden Verluste sind nicht bedeutend.

Betreffs der Größenverhältnisse des Um­
formers sei erwähnt, daß die Dynamo für die 
maximale Leistung von 9000 P. S., während der 
Drehstrommotor für die mittlere Leistung von 
2000 P. S. zu wählen ist. Zur Erzeugung der 
für die Magnetwicklungen des Walzwerksmotors 
und der Dynamo erforderlichen Energie wird 
ein Umformer, bestehend aus einer Gleichstrom­
dynamo von etwa 30 Kilowatt, direkt gekuppelt 
mit einem Drehstrom-Induktionsmotor von ent­
sprechender Größe, aufgestellt.

Die Steuerung bis 65 Umdr. i. d. Min. geschieht 
in der überaus einfachen Weise durch Aenderung 
des Erregerstrom es der Uniformerdynamo bezw. 
durch Umschaltung desselben. Die Tourenzahl ist 
abhängig von diesem Strom, so daß jeder Stellung 
dos Steuerhebels eine bestimmte Tourenzahl des 
Walzwerksmotors entspricht, die nur sehr wenig 
verschieden, je  nach der Größe der Belastung, 
ist. Somit wird auf sehr einfache Weise das 
Abstellcn bezw. Bremsen des W alzenstraßen­
motors dadurch bewirkt, daß der Erregerstrom  
bis auf Null verringert wird. W ährend dieser 
Bremsperiöde wird die in Massen aufgespeicherte 
Energie zurückgewonnen und zw ar dient sie 
zur Beschleunigung des Schwungradnraformers. 
Beim Walzen der letzten Stiche wird häufig eine 
höhere Tourenzahl als 65 i. d. Min. gewünscht. 
Diese Tourenerhöhung z. B. von 65 bis 90 wird 
dann durch Schwächung der Felder der Antriebs­
motoren erreicht. Das Drehmoment nimmt hierbei 
allerdings ab, aber dies ist ohne Belang, weil 
erfahrungsgemäß beim Auswalzen der letzten 
Stiche ein bedeutend kleineres Drehmoment als 
in den ersten erforderlich ist.

Im Folgenden soll nun gezeigt werden, daß 
der elektrische Antrieb von Reversierstraßen 
unter gewissen Bedingungen rentabler ist, als 
der Dampfmaschinenantneb mit und ohne Ab­
dampf-Turbogenerator.

Zum Vergleich wurde angenommen, daß in 
beiden Fällen der erforderliche Dampf durch 
mit Kohle gefeuerte Kessel erzeugt wird. 
Die durchschnittliche effektive Leistung für die 
Reversierstraße nehmen wir mit 2 0 0 0  P . S. an, 
was den wirklichen Bctriebsverhältnissen un­
gefähr entsprechen dürfte,

a) Reversiordampfmaschinc in Verbindung mit 
Turbo-Generator.

D er Dam pfverbrauch für die angenommene 
Reversierdam pfm aschine sei 20 kg  pro eff. P .S . 
und Stunde. D aher ist die stündlich verbrauchte

Dampfmenge 40 0 0 0  kg. Wenn man 20 °/o 
Verlust für Kondensation in Leitung und 
Maschine annimmt, so können in der Abdampf­
turbine 32 000 kg Dampf nutzbar gemacht 
werden. Nach den bis je tz t bekannten Resultaten 
ist der Dampfverbrauch 16 bis 25 kg für die 
eff. P . S. und Stunde, durch den Drehstrom- oder 
Gleichstrom-Generator geleistet. Bei 2 0  kg 
Dampfverbrauch im Mittel könnten somit 1600 
eff. P .S . elektr. =  etwa 1300 Kilowatt stündlich 
nutzbar gemacht werden.

Zur Erzeugung von stündlich 40 000 kg 
Dampf sind bei einer Verdampfung von 20 kg 
pro qm Heizfläche 20 Kessel ä 1 0 0  qm erforder­
lich. Von Rcservekesseln sehen wir ab, indem 
in den meisten Fällen eine höhere Verdampfung 
stattfinden wird, so daß 1  bis 2  Kessel in 
Reserve sein können. (Nicht unerwähnt möge 
bleiben, daß die plötzlichen Dampfentnahmen 
bedeutend höher als 2 0  kg pro qm Heizfläche sind.)

A n 1 a g e k  o s t  o n :
je.

20 Kessel zu 100 qm Heizfläche, Preis f. d.
Stück 13 500 .J i einschl. Arm atur
und Rohrleitung im Kesselhaus . . . 270 000

Roversierdam pfm aschine.........................  140 000
E k o n o m is e r ..............................................  36 000
Einmauerung für Kessel usw.................  48 000
Pumpen, Rohrleitungen usw. innerhalb

des M asch inenhauses.........................  24 000
Abdampfturho-Generator 1200 KW. . . 160 000
Dampfsaminler und Rohrleitungen usw. . 140 000

818 000

Diese Anlagokosten werden dadurch reduziert, 
daß die Kesselanlagc für die Zentrale bei An­
wendung der Abdampfturbine kleiner wird. Als 
Vergleich kann natürlich nur eine Anlage an­
genommen werden, die unter so günstigen Be­
dingungen wie eine moderne Dampfturbinenanlage 
arbeitet. Um 1200 Kilowatt mittels Darapf- 
turbo-Generator zu erzeugen, sind bei einem 
Dampfverbrauch von 8  kg pro Kilowattstunde 
und bei einer Verdampfung von 25 kg pro qm 
Heizfläche 4 Kessel notwendig. ^

Vier Kessol zu 100 qm f. d. Stck. 13 500 54 000
E konom iseran te il  7 000
Einmauerung für Kessel . . . . . . .  9 600
Pumpen- usw. R ohrleitung  3 500

74T ob

Diese Summe ist für die Amortisation und 
Verzinsung zu berücksichtigen, obwohl dieser 
Punkt eigentlich nur bei Anlagen in Betracht 
zu ziehen ist, bei denen unbedingt eine Ver­
größerung der Zentrale notwendig ist.

b) Für elektrischen Antrieb.

Die effektive Leistung der zum Antrieb der 
W alzenstraße erforderlichen Leistung sei auch 
in diesem Falle 2000 P .S . Bei einem V erlust 
von 30 o/o, welcher bei einer elektrischen Ueber- 
traguug entsteht, wird demnach die Belastung
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in der Zentrale konstant 2600 eff. elektr. P . S. 
=  etwa 2000 Kilowatt, denn die auftretenden 
stoßweisen Belastungen werden durch Schwung­
massen kompensiert. Bei einem Dampfverbrauch 
von 8  kg pro Kilowattstunde und einer Ver­
dampfung von 25 kg pro qm Heizfläche sind 
600 qm Heizfläche erforderlich. Mit Rücksicht 
auf Reserve sollen 7 Kessel ä 100 qm Heiz­
fläche aufgestellt werden.

A n l a g e k o s t e n :

Sieben Kessel zu 100 qm f. d. Stck. 13500 03 500
Ekonomiserantrieb  ................................... 12 000
Einm auerung für K e B s o l ..........................  16 000
Pumpen usw. und R o h rle itu n g .................  7 000
D ampfturbo-Gencrator etwa 2000 KW . . 200 000 
Kompletter elektrischer Antrieb bestehend

aus Antriebsmotor, Umformer usw .. . 400 000
728 500 "

A m o r t i s a t i o n  nn d V e r z i n s u n g :
F ür Amortisation und Verzinsung sollen 15 o/o für 

beide Fälle gerechnet worden. E h ergibt sich somit:
J t

n) F ür D am p fan trieb ..................................  93 500
Als Ersparnis durch Abdampfturbino 
für Amortisation und Zins (15 o/o von 
74 100 *%) sind in Abzug zu bringen . 8 500

b) F ür elektrischen A n tr i e b   83 (500

B e t r i e b s k o s t e n  f ü r  d a s  J a l i r :
a) D am pfantrieb:

Bedienungspersonal an der W alzenzug­
maschine, zwei Mann hoi 8750 Stunden,
f. d. Stunde 0,40   7 000
Bedienungspersonal für Ahdampfturbine 
und Schaltbrett: zwei Mann hei 8750 Std.,
f. d. Stunde 0,40 J i ..............................  7 000
O clvcrbrauch: f. d. P .S .-S tunde 1 g, 
für 2000 P.S. 2 kg f. d. Stunde, bei 
7200 Betriobsstunden=:l 4400 kg aO,50.A 7 200
Bedienungspersonal f.K esscl: lOHoizer 
je  0,40 ■!' f. d. Stunde und bei 7200
B e trie b ss tu n d e n .......................................  4G 080
ein Oberheizer 0,60 J t   4 320
Kohlenkosten: bei achtfacher Ver­
dampfung sind zur Erzeugung von 
40 000 kg Dampf 5000 kg Kohle f. d.
Stunde notwendig. Bel 7200 Betriebs­
stunden ergibt sich ein Kohlenverbfauch 
von 36 000 t f. d. Jah r. Preis f. d. Tonne
10 J i   360 000

431 500
Hiervon sind in Abzug zu bringen als E rspar­

nisse für dio Abdampfturbinenanlage’:
Jt

Kohlcnverbrauch bei Erzeugung von 
12 00 KW. bei achtfacher Verdampfung 
sind 1200 kg Kohle f. d. Stundo not­
wendig, bei 7200 Betriebsstunden sind 
8700 t Kohle notwendig ä 10 . . . 87 000
Löhne für vier H e iz e r   11 500

~ 98 500
b) Elektrischer Antrieb:

Löhne für Bedienung des Walzcn- 
straßonmotors und Um form ers: ein
Mann 0,40 J i  f. d. Stunde bei 8750 Be­
triebsstunden  .......................................  3 500
In der Zentrale: ein Mann für Bedienung
der T u rb in e ........................................... ....  3 500

Der Oclvcrbrauch ist bei einer der­
artigen Anlage sehr gering. W ir nehmen 
jedoch 0,5 kg f. d. Stundo an und er­
gibt sieh bei 7200 Betriobsstundon ein 
jährlicher V erbrauch von 3600 kg
ä 0,50   1 800
Löhne für H eizer: fünf Heizer Stunden-
lohn 0,40 ./i, bei 7200 Betriebsstunden 14 400
ein Oborhoizor ü 0,60 ,!(■ f. d. Stunde
bei 7200 B etrieb sstu n d en   4 320
Kohlenverbrauch bei achtfacher Ver­
dampfung 2000 kg f. d. Stunde bei 
7200 Botriebsstunden =  14 400 t ä 10.4! 144 000

171 520
Z u s a m m e n s t e l l u n g :

1. a) Dampfantrieb mit Ahdampfturbine: 
für Verzinsung und Amortisation
f. d. J a h r ............................................ 93 500
Betriebskosten f. d. J a h r   431 500

525 000
Ersparnisse durch d. Ahdampfturbine: 
für Verzinsung und Amortisation
f. d. J a h r ............................................ 8 500
Betriebskosten f. d. J a h r ... 98 500

FoTboo
b) Elektrischer Antrieb:

für Verzinsung und Amortisation
f. d. J a h r ................................................ 63 600
Betriebskosten f. d. J a h r .................... 171 520

255 120
Ersparnisse durch den elektrischen
Antrieb f. d. J a h r ..............................  162 880

II. a) Dampfantrieb ohne Abdampfturbine : 
für Verzinsung und Amortisation
f. d. J a h r ............................................  60 000
Betriebskosten f. d. J a h r ................  424 400

484 400
b) Elektrischer A ntrieb :

für Verzinsung und Amortisation
f, d. J a h r ............................................ 83 600
Betriebskosten f. d. J a h r  . . . . . 171 520

255 120
Ersparnisse durch den elektrischen 
Antrieb f. d. J a h r ..............................  229 280

W ie aus dieser Zusammenstellung ersichtlich 
ist, arbeitet der elektrische Antrieb für Beide 
Fälle bedeutend ökonomischer. Der Vergleich 
ist für den elektrischen Antrieb ungünstig ge­
stellt. Da in den meisten Fullen Hochofengase 
zur Heizung der Kessel bezw. zum Betriebe 
der Gasmaschinen zur Verfügung stehen, so ist 
die Möglichkeit geboten, weitere Ersparnisse zu 
erzielen und die Zentrale in der Nähe der Hoch­
öfen anzulegen, wodurch die Anlagekosten für 
Gasleitungen usw. verringert werden. Nicht 
unerwähnt möge bleiben, daß die Steuerung bei 
elektrischem Antrieb wesentlich einfacher wird, 
indem das sogenannte Durchgehen der Maschine 
nicht eintreten kann.

Die Abdampfturbinenanlage hat ferner noch 
den Nachteil der Dezentralisation, wodurch jede 
olektrischePrim ärstation unökonomischer arbeiten 
wird. Da für so große Leistungen nur Dreli- 
strom-Generatoren in Frage kommen, so dürfte 
das Parallelschalten infolge Aufstellung in ge­
trennten Räumen mit Schwierigkeiten verbunden
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sein. Es erscheint kaum fraglich , daß diejenigen  
H üttenw erke, w elche E rsparnisse erzielen  w ollen, 
den elektrischen A ntrieb sow ohl der T rio- als 
auch der R eversierstraßen  im Laufe der Zeit 
einführen werden. E ie  elektrische Zentrale wird

in der Nitlie des H ochofenw erkes gebaut werden, 
in w elcher teils Gasmotoren, te ils ein bis zw ei 
große Dampfturbinen zum A ntriebe von D reh­
strom -G eneratoren zur A ufstellung gelangen  
werden.

Zuschriften an die Redaktion.
( F ü r  d ie  u n te r  d i e s e r  R u b r ik  e rs c h e in e n d e n  A rtik e l ü b e rn im m t d ie  R e d a k tio n  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

U ebe r  den Antrieb von Walzenstraßen.

Anschließend an den von Hrn. Direktor O r t ­
m a n n  am 12. November 1905 in Saarbrücken 

gehaltenen Vortrag „Ueber nouore Konstruktionen 
an Walzworksantrioben und Zwischengliedern“, 
gestatte ich mir das Folgende zu bemerken:

Es ist dankenswert anzuerkennen, daß Hr. 
Direktor Ortmann sich einmal offen über den 
elektrischen Antrieb von Walzonstraßon aus­
spricht und zu dom Schlüsse gelangt, daß man 
nur kleinoro Straßen mit demselben versehen 
kann, daß aber boi größeren Straßen die Sache 
anders liege. Ich möchte dom hinzufügen, daß 
man loider von hütCentochnischer Soite den elek­
trischen Antrieb, dank der großon wissenschaft­
lichen Agitation dafür, m it viel zu viel Vertrauen 
aufnahm und in die Praxis umsotzte, o h n e  ge­
nügend zu beachten, wie sich die Betriebs- und 
Amortisationskosten dafür stellen. Es trifft leider 
in vielen Fällen zu, daß die durch den elektrischen 
Antrieb vermeintlich erzielte Ersparnis durch dio 
hohen Betriebs- und Amortisationskosten mehr 
wie aufgezehrt wird, daß dies selbst bei Nieht- 
anreclinung der Botriobskraft durch Hochofengas 
eintritt und erst rocht in dom Falle, wenn man 
mit Dampf zuerst E lektrizität erzeugt und diese 
dann zum Anlriobo der Walzenstraßon benutzt.

Auch ich vertrete die Ansicht, daß Gasmotoren 
mit Hochofengas betrieben zum Antriebe von 
Walzenstraßon g.ut geeignet sind, beste Kon­
struktion natürlich vorausgesetzt, und daß diese 
Gasmotoren, wie ich seinerzeit durch Korrespon­
denz mit unserm leider zu früh verstorbenen Hrn. 
Dr.-Ing. E h r h a r d t  in Schloifmühle feststollte, die 
l,8 f aehe  Stärke einer für dio betreffende Walzeri- 
strafio genügenden Dampfmaschine besitzen 
müssen, um tadellos zu arbeiten.

Sind die W alzwerke von der Hochofenanlage 
entfernt gelegen, so kann man das Gas, eventuell 
otwas komprimiert (um den Querschnitt der Rohr­
leitung zu verringern), nach seinem Verbrauchs­
orte leiten, wobei dio Anlage eines genügend 
großen Gasometers zweckmäßig sein dürfte, um

alle Störungen in der Gaszufuhr auszugleicben. 
Es wird dies besonders dann am Platze sein, 
wenn eine verhältnismäßig geringe Anzahl Hoch­
öfen zur Verfügung steht, wo boi Störungen im 
Hochofongang m itunter fast das ganze verfügbare 
Gas auf die W inderhitzer gesetzt werden muß. 
In solchen Fällen wird der Gasometer es ermög­
lichen, m it seinem Gasvorrat den Walzwerks- 
betriob ohno Störung weiter zu führen.

Eine Gasmotorenanlage für Walzwerke r e n ­
t i e r t  n i c h t ,  wenn das Gas in Generatoren er­
zeugt worden soll und gleichzeitig Kessel vor­
handen sind, welche bisher den Dampf für die 
Walzenzugmaschinen lieferten. In diesen Fällen 
ist es richtiger, von dem Gasbetriebo ganz abzu­
sehen und dio Maschinon aufs best.- für über­
hitzten Dampf, hohe Expansion und Kondensation 
einzurichten. Eine solcho Anlage ist dann die 
billigste sowohl bezüglich der Anlagokosten, als 
auch des Betriebs, dabei gleichzeitig die betriebs­
sicherste und damit die für den Hüttenmann 
vorteilhafteste. Es kommt meines Erachtens im 
Hüttenbetriebe viel weniger darauf an, ob an 
einer Maschinenanlage s ta tt dos geringst mög­
lichen Dampfverbrauohs noch ein weiterer ge­
ringerer Verbrauch an Gas zu erzielen ist, als ob 
es wirtschaftlich ist, diesorhalb eine vorteilhaft- 
arbeitende Dampfanlage abzureißen, um an deren 
Stello eine teure Gasmotorenanlage hinzusotzon. 
In lotzterem Falle kann der Gasmotor die Amorti­
sation der Dampfanlage u n d  soine eigene nicht 
durch dio größere Ookonomie gegenüber der 
Dampfmaschine aufbringen.

Man soll also bei diesen Fragen recht sehr 
dio wirtschaftliche und nicht bloß dio technische 
Seite ins Auge fassen, da man andernfalls große 
Fehler bogeht und sich Gewinno herausrechnet, 
welche sich niemals realisieren lassen.

Hannover, 4. Januar 1900.
U. Wild,

H u ttc n d lw k to r  « . J>.
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Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.

Ueber  die Zinkbest immung.

Auf dem Kongreß für angewandte Chemie 
1903 hat sieh eine Kommission gebildet, Ana­
lysenmethoden bestimmter Industriezweige zu- 
sammonzüstellen und zu prüfen. H. N i s s e n s o n  
hat diese Aufgabe in betreff des Z i n k e s  über­
nommen; er veröffentlicht mit K e t t e  mb  ei l  dio 
Resultate dieser Untersuchung.* Es wurden unter­
sucht titrim etrische, gewichtsanalytischo und 
elektrolytische Methoden. Für dio Titration 
kommen in der Hauptsache in Betracht: die
Natriumsulfullösung m it Polkapapior odor Eisen­
chlorid als Indikator, und dio Ferrocyankalium- 
titra tion  in ammoniakalisch weinsaurer odor 
saurer Lösung. Bei der Gewichtsanalyse worden 
angewandt Fällungen mit Schwefelwasserstoff, 
Natriumphosphat, -Oxalat, -Karbonat, boi dor 
Elektrolyse alkalische, cyankaliscbe, organische 
Lösungen, teilweise mit Quecksilber als Kathode, 
teilweise mit bewegten Elektroden. N i s s e n s o n  
und K o t t e m b o i l  geben von den Gewichtsana­
lysen der Schwefelwassorstoffmothodo den Vor­
zug, m it Schwefelnatrium titrieren sie nach 
S c h a f f n o r ,  m it Ferrocyankalium unter Be­
nutzung von Ammonmolybdat oder U rannitrat. 
Bei der Elektrolyso übersättigt man nach N i s s e n ­
s o n  die ammoniakalische Lösung mit Weinsäure, 
benutzt oino Mcssingsclieibe als Kathode und 
olektrolysiert fünf Viertelstunden mit 1,6 Amp. 
Dio Untersuchungsresultato zeigen, daß bei rich­
tiger Arbeit dio vorsebiodonen Methoden ganz 
gleichwertige Rosultate geben, zum Boispiol in 
einer Blende nach den vier Methoden 59,42 o/0, 
59,40o/o, 59,40o/o, 59,34 o/o. Im Anschluß hieran** 
macht H a t t o n s a u r  darauf aufmerksam, daß in 
Oesterreich für Zink meist die Methode von 
L. S c h n e i d e r  in Anwendung ist.

P ro b en a h m e  und Analyse von Eisenerzen.
W. J . R a t t l e  «feSohnf  beschreiben dio A rt 

der Probenahme von Schiffsladungen Erz in den 
Häfen des Erie-Soes. Der Probenehmer sammelt 
die Proben zunächst in einen Behälter, der rund 
45 Pfund faßt. Ist der Behälter voll, so wird er 
auf einer ebenen Stelle ausgeschüttet und die 
großen Stücke werden m it dem Hammer zer­
schlagen: sind mehrere Behälter ausgeleert, so 
wird dor Haufen mehrmals umgeschaufelt, schließ­
lich ausgobreitet, geviertelt, dio entgegen­
gesetzten Viertel horausgestochon und w eiter 
verjüngt. Schließlich wird dio Probe fein zor-

* „Chem. Ztg.“ 1905, 29, 951.
'* „ „ 1905, 29, 1037.
j  „Eng. and Min. Jo u rn .“ 1905, 80, 824.

kloinort, getrocknet und 10 bis 15 Pfund zur 
Untersuchung in das Laboratorium gesandt, im 
allgemeinen kommt auf jodo Tonne ' / 4 Pfund 
Probogut. Früher \yurdon boi jodom Schiff vom 
Probenehmer drei Runden gemacht, nach E n t­
ladung von 1/ i ,  '/ä und 3/-i des Schiffsinhalts. Je tz t 
bei der mechanischen Entladung ist das nicht 
mehr möglich; man hat aber herausgefunden, 
daß man ein wirkliches D urchschnittsm uster 
erhält, wenn man nach halber Entladung dos 
Schiffes Proben nimmt. Im Laboratorium wird 
dio Probe auf 100 Maschen (auf den Quadratzoll) 
zerkleinert und ungefähr 30 g hiervon zur Unter­
suchung verwendet. Eisen wird nach dom Lösen 
in Salzsäure mit Perm anganat titriert, nachdem 
dio Reduktion mit Zinnehlorür stattgofundon hat; 
Aluminium wird als Phosphat gofällt, Mangan 
titriert, Kalk, Magnesia, Schwefol in dor üblichen 
Weise bestimmt. Für die Phösphorbestimmung 
ist folgende Vorschrift angegeben: Man löst 4 g  
Erz in Salzsäure, verdampft auf 5 bis 10.ccm, 
sotzt 40 ccm konz. Salpetersäure hinzu, dampft 
auf 15 ccm ein, vordünnt, filtriert, und setzt 
Ammoniak zu, bis ein steifer Brei entstobt. Man 
löst m it Salpetersäure, erwärm t und fällt mit 
40 ccm Molybdänlösung; dann schüttelt man 
fünf Minuten, läßt absetzen, filtriert-und wäscht 
m it einorsauren Ammonsulfatlösung(25g Ammon­
sulfat, 50 ccm Schwefelsäure, 2500 ccm Wassor). 
Den Niederschlag löst man in Ammoniak (1:3), 
wäscht das Filter mit Wasser, setzt 10 g Zink 
zu und 80 ccm Schwefelsäure (1:3), erhitzt 
15 Minuten, filtriert durch W atte und titrie rt 
m it Permanganat. Dor Eisontitor (1 ccm =  1 o/o Fe 
bei J / 2 S Einwage) m it 0,2035 multipliziert, ergibt 
den Phosphor.

Z u r  Best immung des  Schwefels in Stahl 
und Eisen.

Um boi der Analyse Fehler zu vermeiden, 
die dadurch entstehen, daß bei dor heftigen 
Reaktion beim Lösen in Salpetersäure etwas 
Schwefel unoxydiert entw eicht, verschließt 
C h a r l e s  R. Mc Gabe* einen Literkolben mit 
einem doppelt durchbohrten Korkstopfen, den er 
unten ankohlt, und führt durch die eine Bohrung 
ein Trichterrohr, durch die andere ein etwa ’/* m 
langes Glasrohr von 0,6 cm Durchmesser. Man 
bringt 5 g Späne in den Kolben und läßt 50 ccm 
konz. Salpetersäure zufließen, doch so, daß nur 
2 Tropfen in der Sokundo zutropfen. Sind dio 
Späne gelöst, so bringt man den Inhalt in eine 
Schale, spült mit Salzsäure nach und verdampft 
eben zur Trockne, dann löst man den Rückstand

* „Journ, Amer. Chem. Soc.“ 1905, 27, 1203.
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mit 40 ccm konz. Salzsäure, verdampft nochmals, 
verdünnt und filtriert. Das F iltrat versetzt man 
mit 10 ccm 10prozontigor Baryümchloridlösung, 
dampft ein, bis Eisenchloridkristalle sich aus- 
scheiden, verdünnt m it 175 ccm kaltem Wasser 
und läßt 6  Stunden bei Zimmertemperatur steilen. 
Dieser etwas umständliche Weg soll deshalb nötig 
sein, weil saure Eisenchloridlösung lösend auf 
Baryumsulfat wirken soll. Die Methode soll sich 
namentlich für Gußeisen empfehlen.

Analyse von Eisenerzen und Schlacken.
Zur Trennung von Tonerde, Eisen und Mangan 

hatte N am  i as (vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 24 
(S. 1445j einen etwas umständlichen W eg ange­
geben, wobei z. ß. Eisen und Aluminium zu­
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sam m engefällt, geglüht und gewogen worden 
sollton; dieser geglühte Rückstand sollte dann in 
Salzsäure gelöst und das Eison titriert worden. 
Mit Recht bemängelt V. M a r c i * Verschiedenes an 
diesem Vorschläge. E r empfiehlt 2—5 g  Substanz 
zu lösen, von Kieselsäure zu befreien und die 
Lösung in 3 Teile zu teilen, von denen einer 
doppelt so groß ist, wie die anderen. In A fällt 
man m it Ammoniak und Brom Eisen, Alumi­
nium und Mangan, kocht kurz auf, läßt absitzen, 
filtriert, trocknet und wägt. In B titriert man 
Eison mit Zinnchlorür, in G das Mangan nach 
V o l h a r d .  Rechnet man dio gefundenen Worte 
auf Koj O.i und Mm 0< um, so findet man durch 
Differenz dio Tonorde.

* „Mon. seient.“ 1906, 20,18.

Gußeiserne M uffenrohr Verbindungen.

G u sse ise rne  Muffenrohrverbindungen.

J \  llgemein werden die für Gas- und W asser- 
leitungen verwendeten Rohre in Längen von 

2, 3, 3,5 und 4 in hergestellt. Wenn heute 
einige W erkeRgludichtweiten über 500 mm in Bau­
längen von 5 in auf den Markt bringen, so danken 
sie es ihren sehr modernen Einrichtungen, mit 
denen sie ihrer Konkurrenz vorausgeeilt sind. 
Das Bestreben, die einzelnen Rohrlängen zu 
vergrößern, entspringt neben der Rücksicht auf 
Verbilligung der Fabrikation dem Wunsche, die 
Zahl der Verbindungen in einem Rohrstrange nach 
Möglichkeit zu vermindern. Ich will hinzufügen: 
wo cs angängig und tunlich erscheint — und 
dabei auf die mannigfaltigen Terrainverhältnisse 
hinweisen, die häufig einen mehrgliedrigen be­
weglichen Rolirstrang verlangen, der in seinen 
Verbindungen allerdings einwandfrei sein muß, 
soll das Gußrohr neben der Ueberlegenheit seines 
Materials auch in diesem Falle vorteilhaft mit 
dem schmiedeisernen Rohre wetteifern.

Die Erkenntnis des oben angeführten Mo­
mentes und die Rücksicht auf bequemen Trans­
port, leichte Auswechselbarkeit einzelner Rolife 
hei Brüchen und Neuanschlüssen, haben die maß­
gebenden englischen und amerikanischen W erke 
bewogen, von der Fabrikation größerer Bau­
längen abzusehen und wieder zu den normalen 
Längen (6 , 9 und 1 2  Fuß) zurückzukehren. 
Die Vermehrung der Muffenverbindungen, welche 
als Folge der Verkürzung der Baulängen auf- 
tritt, hat sie also nicht beeinflußt, man sah 
vielmehr einen neuen Vorteil darin, indem, wie 
schon erwähnt, die Beweglichkeit des Rohr­
stranges hierdurch vorteilhaft gefördert wird.

Seit dem Bestehen des Muffenrohres wurden 
die mannigfachsten Versuche angestellt, die 
Rohrverbindung zu vervollkommnen, für hohen 
Druck geeignet zu machen und nach Möglich­
keit die Beweglichkeit derselben zu vergrößern.

Im Jahre 1882 tra t der Verein der Gas- 
und Wassertächmönncr Deutschlands mit dem 
Verein deutscher Ingenieure in Verbindung, 
sammelte die bis dahin gemachten Erfahrungen 
auf diesem Gebiete und konstruierte auf Grund 
derselben eine als Normale aufgestellte Muffen­
verbindung (Abbildung 1), die allgemein Eingang

Abbildung 1.

gefunden hat. Sie findet überall da Verwen­
dung, wo der innere Ueberdruck 8  Atm. nicht 
übersteigt.

In folgendem einige W orte über das Ver­
dichten dieser Muffenkonstruktion (Abbildung 2, 3 
und 4). Nachdem das Spitzende des Rohres bis 
auf den Boden der Muffe eingeschoben ■worden ist, 
wird eine mit Teer getränkte Lage von Hanf 
oder Jutezöpfen mittels des Stopfers (Abbild. 2a) 
möglichst fest in die Dichtungsfuge eingetrieben 
und so viel an Hanf oder Jutedichtuug nach­
gelegt, daß ungefähr x/a der Muffentiefe noch 
zur Aufnahme von Dichtungsblei übrig bleibt. 
Hierauf wird ein etwa 15 — 20 mm starker Strick 
um das Rohr vor die Muffe gewickelt und der 
ganze Umfang mit Lehm verpackt. Nach H er­
ausziehen des Strickes wird der so entstandene
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Hohlraum mit Blei ausgegossen, die Lehmforin 
nach E rstarren  desselben entfernt und das Blei 
mittels des Stemmeisens (Abbild. 2 b) verstemmt.

An Stelle der Lehmform wird vielfach auch 
eine zweiteilige gußeiserne Kokille verwendet. 
Mancherlei Umstände sprechen vorteilhaft für 
Anschaffung einer solchen Vorrichtung. Die 
Arbeit mit einer Kokille gestaltet sich für die 
Rohrverleger weit einfacher, da die Montierung 
derselben, wie leicht einzusehen, rascher vor

a b entgegengesetzt wird. Bei Herstellung dieser 
Muffenverbindung ist darauf zu achten, daß 
nicht durch allzufestes Verstemmen der Blei- 
quersclmitt a b , der bei dieser Arbeit in ent­
gegengesetzter Richtung als später im Betriebe 
beansprucht w ird, ganz oder teilweise zur Ab­
scherung kommt und auf diese Weise den Vorteil 
der Bleirille zunichte macht.

Vorstehende Ueberlegungen waren maßgebend 
bei Konstruktion der Muffen, wie sie Abbild, ß, 7

wo ein Rutschen des Stranges nicht leicht mög­
lich ist, zweckmäßig Verwendung finden. Da 
die zur Rohrwand parallele Anordnung des 
Muffeninnern dem Druckwasser als W iderstand 
nur die einfache Reibung der Dichtung an den 
Wänden entgegensetzt, erscheint es nicht aus­
geschlossen, daß durch Summierung der K räfte 
von Druck in der Leitung und Gewicht des 
Stranges die Verbindung gelöst werde.

Um zu verhindern, daß das Druckwasser 
die Dichtung herauspreßt, wird die Muffe häufig 
mit einer Rille versehen, wie sie Abbildung 5 
zeigt. Es muß hier außer der Reibung an den 
Rohrwänden noch der W iderstand überwunden 
werden, der der Abscherung des Querschnittes

die Vorteile der vorbeschriebenen aufweist, ohne 
den Nachteil derselben zu besitzen. Der Blei­
querschnitt a b ist derart bemessen, daß an eine 
Abscherung desselben beim Verstemmen nicht 
zu denken ist. •

Abbildung 7 und 8  zeigen uns die Muffen­
profile, die bei den Leitungen der Bezirke 
Elberfeld und Barmen zur Verwendung gelangten. 
Es spricht sich in dieser Konstruktion das Be­
streben aus, bei Beibehaltung aller Vorteile der 
vorbeschriebenen Muffe die Verbindung auch für 
höheren Druck geeignet zu machen. Bei ent­
sprechender V erstärkung der W andstärken können 
die letztangeführten Konstruktionen ruhig bis zu 
20 Atm. Betriebsdruck Verwendung finden.

Abbildung 2.

sicli gellt, als der Aufbau der Lehmform. Das 
Ausgießen der Form kann präziser und spar­
samer durchgeführt werden, da bei der sorgfältig 
bearbeiteten Form die Bleiverluste auf ein 
Minimum reduziert bleiben. Endlich kann der 
verfrühten Abkühlung des flüssigen Bleies, einem 
Uebelstande, dem man bei der nassen Lehmform 
beinahe nicht aus dem W ege gehen kann, vor­
gebeugt werden, indem die Kokille vorgewärmt 
wird.

Diese aus solchen Muffenverbindungen her­
gestellte Rohrleitung kann nur für ebenes Terrain,

Abbildung 2 a und 21).

und 8  vorführt. Abbild. 6  zeigt den Bau der Ver­
bindung, die für die W asserleitung und Kanali­
sation in Berlin und für die W asserleitung in 
Köln Verwendung gefunden hat. Die Muffe ist an 
sich stärker dimensioniert als die der gleichen 
lichten W eiten der deutschen Normale. Das 
Muffeninnere teilt sich durch Absätze in 4 Teile. 
An den Zentrierring schließt sich ein zylindrischer 
Teil zur Aufnahme der Hanfpackung, an diesen 
der Doppelkonus zur Aufnahme der Bleidichtung. 
Es ist aus der Zeichnung selbst ohne weiteren 
Kommentar ersichtlich, daß diese Verbindung

Abbildung 3. Abbildung 4. Abbildung 5.
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An den eben erläuterten Muffenprofilen habe 
icli gezeigt, wie dem früher erwähnten Nachteil, 
dem Herauspressen der Dichtung aus der Muffe, 
begegnet werden kann. Die nächstfolgenden 
Profile Abbildung 9, 10 und 11 sind nicht nur 
mit Rücksicht auf diesen Umstand konstruiert, 
sondern man hat auch erfolgreich versucht, dem im 
Vorangesandten schon erwähnten Uebelstarid, 
dem Herausgleiten des eingeschobenen Rohres 
aus der Muffe bei fallendem Terrain, vorzubeugen.

bindüng im Betriebe beansprucht! Die Hanf­
dichtung wird durch das Bändchen zusammen­
gepreßt und der Bleiring in den Konus hinein­
getrieben. Eine Abscherung scheint durch die 
stärkste Beanspruchung ausgeschlossen, vielmehr 
wird die Dichtung durch eine Steigerung der 
Beanspruchung bis zu einer gewissen Grenze eine 
immer intensivere.

Baurat B i n d l e y  hat es verstanden, hiermit 
eine • Muffe zu schaffen, die mit zu den besten

Abbildung 6. Abbildung 7. Abbildung 8.

In der Hauptsache charakterisiert sicli die 
Bauart dieser Muffen erstens durch den Wegfall 
des Zentrierringes, welcher die Verbindungen 6 , 
7 und 8  gekennzeichnet hat, zweitens durch ein 
Bändchen, welches das Spitzende des Rohres 
trägt und welches den Zweck hat, hinter die 
Dichtung greifend ein Herausgleiten des cin- 
geschobenen Rohres zu verhindern. Auch hier 
finden wir wieder den Ring a b in der Muffe, 
der die Bestimmung hat, die Dichtung fest- 
zuhalten. Der Bleiquerschnitt a b, der früher 
lediglich das Herauspressen der Dichtung durch

ft n b ... . . ■ m

ihrer A rt gehört. Dieselbe fand zu großer Zu­
friedenheit der interessierten Kreise Anwendung 
bei Legung der Wasserleitung der Stadt Frank­
furt und wurde neuerlich gewählt beim Bau der 
W asserleitung in Craiova (Rumänien).

Die nächstfolgende Abbildung 1 2  zeigt eine 
Verbindung, bei deren Konstruktion man sich 
von dem Gedanken leiten ließ, durch allmähliche 
Verengung der Querschnitte eine Druckreduk­
tion des W assers herbeizuführen, um die Be­
anspruchung der Dichtung auf ein Mindestmaß 
herabzudrücken.

Abbildung 9.

das Druckwasser zu verhindern hatte, wird je tz t 
auch noch bei fallendem Terrain und schlecht 
eingebetteten Rohren den Zug des Stranges auf­
zunehmen haben.

Ein ganz charakteristisches Bild weist Ab­
bildung 11 auf. Die Muffe, die in ihrer W and­
stärke außerordentlich kräftig  gehalten ist, hat 
eine geringe Tiefe. Das Spitzende des Rohres, 
mit einem Bändchen versehen, wird bis auf den 
Grund der Muffe eingeführt. Die Hälfte der 
üichtungstiefe ist parallel zur Rohrwand und 
bestimmt, die Hanfpackung aufzunehmen; die 
zweite Hälfte ist erweitert, gegen die Oeffnung 
zu konisch zulaufend geformt und zur Aufnahme 
des Bleies bestimmt. Denken wir uns die Ver-

Die beiden bearbeiteten Flächen a b und 
a b ' sind konisch geformt und zwar derart, 
daß bei eingeschobenem Spitzende die Konen 
bei a schließend sitzen. Der von der Muffe und 
dem Spitzende gebildete Ring c, welcher gegen 
das Muffeninnere erw eitert ist, dient zur Auf­
nahme des Stemmbleies. Hanf findet hier als 
Dichtungsmaterial keine Verwendung.

In Abbildung 13, einer Dichtung für Rohre 
von großem Kaliber, ist die W irkung des Druck­
wassers auf die Dichtung durch die Einlegung 
des Zementringes in der Fuge a gänzlich auf­
gehoben. Das Muffeninnere hat einen bearbeiteten 
zylindrischen Teil b d, in den das Spitzende mit 
dem kuglig gedrehten Bändchen schließend paßt.
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Bei richtiger gegenseitiger Lage von Rohr und 
Spitzende teilt sieh das Muffeninnere in die 
Fuge a, die, wie schon gesagt, mit Zement aus 
dem Rohrinnern vergossen wird, in den Teil e 
unmittelbar vor dem Bändchen, der die Hauf- 
packung, und in den Teil c, der die Bleidichtung 
aufzunehmen bestimmt ist.

Für beide Konstruktionen ist in gleicher 
Weise charakteristisch, daß die Dichtung nicht 
nur das evont. vordringende Sickerwasser zu-

eingeschohen werden kann. Einen Uebergang 
zur Flanschenrohrverbindung zeigt Abbildung 15.
ln das mutt'enartige Ende des einen Rohres 
rag t das mit zwei Bändchen versehene, bearbei­
tete Spitzende des zweiten Rohres. Die Muffe 
wird von einer Flansche umfaßt. Als Gegen­
flansch dient eine Stopfbüchsenbrille, die in das 
Muffeninnere hineinragt und den als Dichtung ver­
wendeten Rundgummi zusammenzupressen hat. 
Bei beiden Verbindungen, die, nebenbei gesagt,

t l l

1 1

.... .....  1 - 1 ......

Abbildung 11.

rückzuhalten hat, sie hat auch das Herausgleiten 
des Rohres aus der Muffe zu verhindern. Aus 
diesem Grunde ist die für Aufnahme des Stemm- 
bleies bestimmte Fuge nach außen zu konisch 
verengt, wodurch ein auf Abscherung bean­
spruchter Querschnitt (a a ' Abbild. 12, b l)' Ab­
bildung 13) geschaffen wird, der, groß genug 
gewählt, genügende Sicherheit gegen das Her­
ausgleiten des Rohres bietet.

Schließlich sei auch noch der Muffenver­
bindungen gedacht., welche bei Hochdruckleitungen, 
allerdings mit beschränkten Rohrlichtweiten, Dis 
zu 60 Atm. Verwendung finden. Eine für so

nicht zu den billigsten gehören, muß man die 
schmiedeisernen Schrauben, die' gegen Rosten 
so wenig widerstandsfähig sind, mit in den Kauf 
nehmen.

Bei all den geschilderten Bleidichtungen ist 
die Dauerhaftigkeit der Verbindung sowie der 
verwendeten gußeisernen Rohre eine nahezu un­
begrenzte, wenn die Verlegung regelrecht unter 
Berücksichtigung aller Terrainverhältnisse vor

Abbildung 14. Abbildung 15.

hohen Druck von dem R o l l ’schen W erke in 
Cho i nde z  ausgeführtc Verbindung ist in Ab­
bildung. 14 dargestellt. Das bis an den Grund 
der Muffe eingeschobene Spitzende des Rohres ist 
g latt. Das unbearbeitete Muffeninnere hat Zentrier­
ring und Doppelkonus und wird wie bei den 
eingangs beschriebenen Verbindungen gedichtet. 
Festgehalten wird die Dichtung durch einen Ring, 
der ähnlich einer Stopfbüchsenbrille ausgebildet 
ist und durch die Muffe umfassende Haken­
schrauben vor die Dichtung festgezogen wird. 
Ein späteres Nachziehen der Dichtung ist nicht 
möglich, da der Ring vor der g latt verstemmten 

.Bleidichtung sitzend, in das Muffeninnere nicht

sich gegangen ist. — Hier einige allgemeine Grund­
regeln, die bei der Legung von Leitungen be­
achtet sein wollen.

Das Rohr muß durchaus sa tt unterlegt, d. h. 
es muß möglichst auf die ganze Länge gleich­
artig  tragend gebettet werden. Am vorteilhaf­
testen ist gewachsener Boden. Bei sinkendem
Baugrund, wie solcher in Gegenden vor­
kommt, welche viel Grundwasser aufzuweisen 
haben, wird bei ganz soliden Verlegungen eine 
Betonschicht, sonst ein gestampftes Kies- oder 
Lehmbett angewandt. Auf felsigem Boden wird 
gestampfter Lehm oder, wie früher, eine Kies- 
scliiclit als Unterlage gewählt. Unnötige Bie-
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gungcn, Ecken, plötzliche Steigungen und der­
gleichen sind nach Möglichkeit zu vermeiden. 
Daß die zur Verwendung kommenden Diclitungs- 
materiale von fremden Beimengungen frei und 
von g u te r ' Qualität sein müssen, bedarf wohl 
keiner Erwähnung. Zu beachten wäre noch, 
daß das Blei hinlänglich heiß und in einem 
Gusse in die Muffe eingebracht werden muß. 
Ferner sollen hei sehr nasser W itterung und 
bei eintretenden starken Frösten Bleiausgießungen 
nicht stattfinden. Die Beweglichkeit der Rohre 
bei Anwendung all der vorbeschriebenen Dich­
tungen ist eine nur beschränkte. Dieser Um­
stand war Ursache, daß sich eine große Anzahl 
von Firmen mit der Durchbildung der so viel 
mehr beweglichen Gummidichtungen befaßt haben.

Bevor ich jedoch diese eingehend erörtere, 
sei cs mir gestattet, eine, wenn auch selten 
angewandte, in ihrer Beweglichkeit jedoch den 
größten Ansprüchen gerecht werdende Muffen­
verbindung mit Bleidichtung zu erwähnen. Ab­
bildung 10 zeigt uns eine solche Konstruktion. 
Die Muffe ist kuglig ausgebildet und bearbeitet. 
In diese rag t das hohlgedrehte Spitzende, in 
welchem die Bleidichtung zwischen zwei Bänd­
chen festsitzt. Diese Anordnung gestattet dem 
sich bewegenden Rohre einen Ausschlag von etwa 
15°, wobei die Bewegung derart vor sich geht, 
daß die Muffe auf der Bleidichtung schleift bezw. 
das Spitzende mit der Bleidichtung sich in dieser 
dreht. Sie findet Anwendung bei solchen Lei­
tungen, die wenig verläßlichen oder in seiner 
Beschaffenheit stark  veränderlichen Untergrund 
haben, wie dies bei Flüssen, Teichen, Sümpfen 
usw. der Fall ist. Hiermit sei die Beschreibung 
dieser A rt Verbindungen abgeschlossen und es 
mögen nunmehr die elastischen Verbindungen 
folgen, denen man in den letzten Jahrzehnten 
so bedeutende Aufmerksamkeit geschenkt hat 
und die. weiter auszubilden• das Bestreben aller 
interessierten Kreise bildet.

Vor etwa dreißig Jahren schon hat man, 
und zwar zuerst in Belgien und Frankreich, 
Versuche mit G u m m i d i c h t u n g e n  in Muffen ge­
macht, und solche für Gas- und W asserleitungen 
bis zu den größten Kalibern erfolgreich in An­
wendung gebracht. Tn neuerer Zeit hat man auch 
in Deutschland zu ähnlichen Konstruktionen ge­
griffen, angeregt durch die Konkurrenz der

elastischen schmiedeisernen Rohrstränge. Die 
mannigfachsten Erfolge haben gezeigt, daß Guß­
rohre, mit diesen Verbindungen ausgestattet, 
auch was E lastizität des Stranges anbelangt, sein- 
gut mit den schmiedeeisernen Rohren wetteifern 
können. Bei richtiger Bauart können diese 
Dichtungen bis zu den höchsten W asserleitungs­
drücken Verwendung finden. Die Vorteile dieser 
Verbindungen bestehen außer den eben angeführ­
ten erstens in der Möglichkeit einer raschen 
Verlegung und dem damit verminderten Kosten­
aufwand, zweitens in den geringeren Beschaffungs­
kosten der Dichtung selbst. Vorzüglich eignen 
sich diese Verbindungen deshalb auch zur Ver­
legung provisorischer Leitungen. Gummiringe de­
montierter Leitungen können zu gleichen Zwecken

Abbildung 17.

nicht mehr verwendet werden, da sie, einmal 
ihrer Dichtungsrille entnommen, die früher ge­
habte runde Form nicht mehr annehmen.

Es ist naheliegend, daß man zur Zeit, als 
die Gummidichtungen anfingen in Deutschland 
mehr Boden zu gewinnen, auf die gewöhnliche 
deutsche Muffe zurückgriff und an Stelle von 
Hanf und Blei Gummi verwendete. Baurat 
Thi e i n  war der erste, der diese Konstruktion

auf den M arkt brachte und vorteilhaft für Gas- 
und Kanalisationsleitungen gebrauchte. Zur Ein­
führung des Gummiringes bedient man sich einer 
vor die Muffe geschraubten konisch gedrehten 
zweiteiligen Holzschnalle (siehe Abbildung 17). 
Das Spitzende nimmt durch Reibung den Gummi­
ring m it, dieser rollt durch den Konus in die 
Muffe und nimmt schließlich die aus der Ab­
bildung 17 ersichtliche Lage ein.

Die in Deutschland bis heute gebräuchlichste 
Gummidichtung ist die nach den Erfindern mit 
System „Budde  & G ö h d e “ benannte (Abb. 18). 
Sie hat im Vergleich zu dem eben' beschrie-
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honen System den nicht, geringen Vorteil, daß 
der eingerollte Gummiring in mindestens eine 
der in der Muffe eingegossenen Rillen zu liegen 
kommt, wodurch seinem Herauspressen durch 
das Druckwasser ein bedeutender 'Widerstand 
entgegengesetzt wird.

In Belgien und Frankreich haben sich die 
zwei, nachstehenden Verbindungen, die in Ab­
bildung 19 und 2 0  vorgeführt werden, fest ein­
gebürgert. System „ T r i f e t “ (Abbild. 19), eine 
vorzugsweise für Gasleitungen verwendete Muffen­
konstruktion, hat eine nach außen zu konisch 
erweiterte Muffe, in deren Ende drei Rillen, 
ähnlich wie bei Budde & Göhde, eingegossen 
sind. Das Spitzende ist g la tt und träg t am 
Ende eine Rille, wie in Abbildung 18, die zur

tenen Knickung .der Verbindung die Abdichtung 
nur dann aufrecht erhalten bleibt, wenn der 
Gummiring an der klaffenden Stelle sofort in 
seine ursprüngliche Lage zurückkehrt, und den 
Raum ausfüllt, durch den das Drucktvasser aus­
zutreten bemüht ist. Im ändern Falle kann das 
Druckwasser ohne weiteres hinter die Dichtung 
treten und dieselbe illusorisch machen. Bei der 
von Somzee konstruierten Verbindung kann sich 
dieser Nachteil weniger als bei den übrigen bis 
je tz t  bekannten Dichtungen bemerkbar, machen 
da die Abmessungen der konisch zulaufenden 
Flächen derart gewählt sind, daß bei mäßiger 
Knickung Muffenwand und äußerer Umfang des 
Spitzendes stets einen Konus bilden, in welchen 
die Dichtung hineingepreßt wird. Ein klaffendes

Abbildung 19. Abbildung 20.

■Einführung des Gummiringes dient. Abbild. 20 
System „ S o mz e e “ hat eine gerade Muffe, während 
das Spitzende konisch zuläuft, derart, daß der 
vom Druckwasser beanspruchte Gummiring in 
den zwischen Spitzende und Muffe gebildeten 
konischen Teil eingepreßt w ird, wodurch bei 
zunehmendem Drucke die Intensität der Dichtung 
bis zu einer gewissen Grenze stetig gesteigert 
wird. System Somzee ist fraglos eine der besten 
Gummidichtungen und ist erfolgreich bei W asser­
leitungen bis zu 15 Atm. innerem Druck aus­
geführt worden. Man hat da allerdings, um 
allen Eventualitäten vorzubeugen, der Dichtung 
einen kleinen verstemmten Bleiring vorgelegt.

Die vorzügliche Eignung der Verbindung 
Somzee erklärt sich aus folgendem Umstande: 
Wie bereits in den einleitenden Bemerkungen 
über die Gummidichtungen erw ähnt, ist ein 
einer demontierten Leitung entnommener Gummi­
ring zu gleichem Zwecke nicht mehr brauchbar, 
weil e r, durch lange Zeit in bestimmter Lage 
festgehalten, über seine E lastizitätsgrenze be­
ansprucht wordpn war, infolgedessen nicht mehr 
in seine ursprüngliche Form zurückkehren kann. 
Ein Aehnliches tr i t t  ein, wenn die Verbindungen 
eines Rohrstranges mit Gummidichtungen ihre 
Lage verändern.

Betrachten wir einen Fall, wie er in Abbil­
dung 21. dargestellt ist. Die punktierte Linie 
zeigt die ursprüngliche, die volle Linie die augen­
blickliche Lage der zwei Rohre. Aus der Ab­
bildung ist ersichtlich, daß bei der eingetre-

Segmcnt am Umfange kann, wenn nicht anormale 
Umstände eintreten und die Knickung nicht so 
weit geht, daß das Spitzende sich parallel zur 
Muffenwand legt, nicht entstehen.

Es bleibt auf diesem Gebiete dem Schaffen 
der einzelnen Interessenten ein noch weiter
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Abbildung 21.

Spielraum gelassen. Eine Verbindung zu schaffen, 
die die Vorzüge von Somzee uneingeschränkt 
aufzuweisen hat, d. h. in jeder beliebigen Lage 
verläßlich, dichtend bleibt, wäre eine dankbare 
Aufgabe und man kann wohl behaupten, daß wir- 
in unserer rastlos arbeitenden und vorw ärts­
strebenden Zeit nicht allzulange auf dieselbe zu
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warten haben werden. Daß die Zukunft der 
elastischen gußeisernen Muffendichtungen eine 
gesicherte is t , beweist der Umstand, daß in 
Belgien und Frankreich in den letzten dreißig 
Jahren mit Vorliebe Gummidichtungen und dar­
unter beinahe ausschließlich die beiden letzt-

beschriobenen Verbindungen mit den allerbesten 
Erfolgen zur Anwendung gelangten und man in 
absehbarer Zukunft nicht gesonnen ist, von den 
erprobten Systemen abzugehen.

M ü l h e i m  a. d. Ruhr, im November 1905.
Gustav Simon.

Betrachtungen über  den amerikanischen Giessereibetr ieb  
un ter  Z ugrundelegung  persönl icher  E indrücke .

Von Professor O s a n n  in Clausthal.

(Schluß von Seite 93.)

Stahlformgußbetriebe .  gelber Sand’ aus k ein en  Körnern gebildet. Die

I Analyse ergab:
ah werde im folgenden einige Einrichtungen , .

cu i i ■ n • i • u - h  ?  , i m G lühverlust............................................... 0 ,9 3  o/0einer »Stahlgießerei bei Pittsburg beschreiben, Kieselsäure. 97 4 5

deren Eisengießerei • ich bereits oben gekenn- T o n e rd e    . o’31 ”
zeichnet habe. Die Schmelz- und Formteclmik E isenoxyd..............................................  0,78 „
zeigt einige interessante Abweichungen von Kalkerde • °G2 »

, t> • c< i i i ' i  A lk a lie n ....................................... nicht bestimmtunseren Verfahren. Beim Schmelzverfahren wird -----------------------
dies im wesentlichen durch die V e r w e n d u n g  Zusammen 9 9 ,8 9  o¡0
d e s  N a t u r g a s e s  bedingt. Dieser Sand wurde mit etwas Melasse ver-

Der flüssige Stahl kommt s e h r  h e i ß  aus mengt zu einer Masse, die sich tadellos von den
dem Ofen und wird auch gleich vergossen. Auf- Zähnen der Kammwalzen ablöste und im Bruche
fallenderweise war trotz der geringen Ab- schneeweiß erschien. Dabei waren es meist sehr
messungen der Steiger und Trichter überall eine schwere Kammwalzen und andere Gußstücke,
hervorragende Dichtigkeit der Gußstücke er- die bei uns sehr edle und teure Rohstoffe zur
kennbar. Auch das Gießen von unten war mir Massebereitung beanspruchen,
befremdlich, aber von gutem Erfolge begleitet. Eine andere Gießerei für Stahlformguß in

W alzen wurden im Gegensatz zu unserm Pittsburg hatte einen Siemens-Martinofen, der,
Verfahren steigend und drehend wie Eisenguß- ahnfiih einem Silbertreibofen, einen kreisrunden,
walzen gegossen, dabei auch die Oberzapfen- bienenkorb ähnlich überwölbten Herd mit ab­
muscheln eingeformt. Auch Kammwalzen werden nefimbarer Kuppel h a tte , um schwere Köpfe
steigend gegossen, diese natürlich nicht drehend. lin(] abgenutzte oder gebrochene Stahlformguß-
W ie gesagt, waren alle Gußstücke vorzüglich stücke bequemer einschmelzen zu können. Der-
s a u b e r  u n d  t a d e l l o s  d i c h t .  Das erstere artige Oefen fand ich auch in Duquesne auf
hängt mit der guten Beschaffenheit des Form- W alzguterzeugung betrieben. Der Brennstoff­
sandes zusammen, von der ich gleich sprechen verbrauch war sehr hoch.
werde; das zweite ist so zu erklären: Natürlich Uebrigens werden die deutschen Leistungen
schwindet amerikanisches Flußeisen e b e n s o  auf  (]em »Stahlformgußgebiete in Amerika w illig
w ie  d e u t s c h e s ,  und da es heißer vergossen anerkannt. Die Erfüllung von schwierigen Ab­
wird, so müssen sogar größere Schwindungs- nahmebedingungen unter Heranziehung alles mög-
höhlen entstehen, die auch im amerikanischen liehen wissenschaftlichen Materials und strengster
»Stahl- und W alzwerksbetriebe den außerordent- Beachtung aller Einzelheiten liegt dem Ameri-
lich großen W alzenabfall erklärlich machen, kaner nicht so handgerecht wie die Massen-
Denmach kann die D iehtigkeit der »Staldform- erzeugung von Gußstücken, deren Verwendung
gußstücke nur eine scheinbare sein. Beim Zer- einen größeren Spielraum zuläßt. D ies g ilt für
schneiden der »Stücke würden sich unfehlbar Eisengußstücke natürlich ebenso,
vielfach große Schwindungshöhlen zeigen, nur
in den Steigerschnittflächen nicht, weil durch Schmiedba re r  G u ß
Verminderung ihrer Höhe und Dicke und durch
Nachgießen sehr heißen Stahls gleich nach dem Ich hatte dank der freundlichen Empfehlung
Gusse die Höhlungen aus dem Steiger heraus M o l d e n k e s  Gelegenheit, eine große Gießerei
in das Innere verlegt sind. Die F o r m t e c h n i k  für schmiedbaren Guß in der Umgebung von
war zweifellos in guten Händen. Pittsburg eingehend zu besichtigen. Sie wissen,

Der oben genannte F o r m s a n d  stammte aus m. H., daß in Amerika m e h r  s c h m i e d b a r e
Pennsylvanien. Es war ein reaht unscheinbarer G u ß s t ü c k e  g e b r a u c h t  w e r d e n ,  als bei

I II ..«  3
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uns, weil die amerikanische Industrie überall 
auf Massenerzeugung nach wenigen Mustern 
Bedacht nimmt, und auf diese W eise oft tausende 
und abertausende von Abgüssen nach e i n e m  
Modell erfolgen. Abgesehen davon kommt der 
ungeheure Bedarf der Landwirtschaftsmaschinen­
industrie und des Eisenbahnwagenbaues hinzu. 
Auch tr i t t  der schmiedbare Guß in Amerika 
häufig da ein, wo bei uns Stahlformgußstücke 
gebraucht werden, und entlastet auf diese W eise 
die Stahlgußwerke von vielen kleineren Teilen. 
Die eben genannte Gießerei erzeugte hauptsäch­
lich W a g e n t e i l e  u n d  R o h r v e r b i n d u n g s ­
s t ü c k e ,  namentlich auch Flanschcnriuge für 
Rohrleitungen, welche das Naturgas für Straßen­
beleuchtung und industrielle Zwecke von weither 
zuführen. Täglich wurden 54 t versandfähiger 
Guß wäre erzeugt, das W erk war aber nur halb 
beschäftigt.

Man unterscheidet in A m  e r i k a  das Schmelzen 
im gewöhnlichen Flammofen und im Regenerativ­
flammofen,* den man auch Siemens - Martinofen 
nennen kann, weil er sich kaum von dem sauren 
Stahlformgußofen unterscheidet. Der erstgenannte 
Flammofen wird so gebaut wie ein gewöhnlicher 
Gießereiflammofen, nur ist der Herd sehr lang 
und nach dem Fuchs hin stark  zusammengezogen 
bei niedrig gehaltenem Gewölbe. Der Kohlen­
verbrauch beträgt 25 bis 50°/o. In  unserm 
Falle sind ausschließlich R e g e n e r a t i v ö f e n  
in Anwendung und zwar drei Stück mit einem 
Einsatz von je  15 t. In 24 Stunden können 
vier Schmelzen geleistet werden, damals wurden 
nur zwei Schmelzen täglich durchgeführt. Ganz 
gegen mein E rw arten brauchte eine solche 
Schmelze' längere Zeit als eine Stahlformguß­
schmelze, obwohl es sich eigentlich nur um ein 
Umschmelzen handelt. Der O f e n  is t wie ein 
Siemens-Martinofen gebaut, nur sind die Köpfe 
kurz gehalten, und die Ziige laufen waagerecht 
in den Ofen, Gas- und Luftzüge parallel neben­
einander, jedenfalls weil eine lange, nicht stark 
frischende Flamme erzielt werden soll, ander­
seits aber eine gleichmäßige Verteilung der 
Hitze. Die Oefen halten nur 300 Schmelzen 
aus, werden also stark  mitgenommen, uras weiter 
unten noch begründet wird. Der Herd ist sehr 
tief und wird durch d r e i  S t i c h 1 ö c h e r  bedient, 
eine Einrichtung, urelche die lange Zeitdauer 
des Gießens (wohl eine Stunde) bei den zahl­
reichen Gußformen für Stücke geringen Gewichts 
nötig macht. Diese Stichlöcher liegen seitwärts 
versetzt derart übereinander, daß drei Höhen­
zonen gebildet werden. Daß das Eisenbad, 
allerdings durch eine Schlackendecke geschützt, 
in der langen Zeit keine Veränderung erfährt,

* Das Tiegel- und Kupolofenverfahren treton voll­
ständig in den H intergrund, auch das Kloiukonvorter- 
verfakren scheint für diesen Betriebszweig noch nicht 
eingebürgert zu sein.

is t eine interessante Erscheinung bei diesem 
Schmelzbetriebe. Der Ofen wird mit N a t u r ­
g a s  betrieben, besitzt aber eine Generatoranlage 
mit allein Zubehör, um auch Kohle verwenden 
zu können. T ritt dieser Fall ein, so soll sich 
der Kohlenverbrauch auf etwa 17 °/o vom Einsatz­
gewicht stellen. Der Schmelzverlust beträgt 
6 °/o, nach einer ändern Angabe 8  bis 14°/o. 
Der Einsatz ist wie folgt zusammengesetzt: 
70°/o Roheisen, 6  °/o Schmiedeschrott, 24 °/o 
Eingüsse von der vorhergehenden Schmelze.

Die chemische Zusammensetzung des erfolgten 
Gußeisens ist: 2,75 bis 4,25 °/o Kohlenstoff, 
meist 2,75°/o; 0,05 °/o Schwefel (0,04 u/o sind im 
Einsatz vorhanden, 0,01 °/o kommen unter dem 
Einfluß der Feuergase hinzu); 0 ,2 0 °/o Mangän, 
keinesfalls über 0,40 °/o; unter 0,225 °/o Phos­
phor; 0,45 °/o bis 1,25 °/o Silizium. Der Sili­
ziumgehalt muß so gehalten werden, daß die 
Bruchfläche der Gußstücke vollständig weiß er­
scheint, mit anderen W orten, daß jede Graphit­
bildung beim E rstarren  ausgeschlossen ist. Da 
diese auch durch die W andstärke der Gußstücke be­
einflußt w ird, so muß letztere berücksichtigt 
werden. Man setzt um so weniger Silizium, je  
schwerer die Gußstücke sind und an und für 
sich zur grauen Bruchfläche neigen

Mo l d e n k e *  gibt nachfolgende Skala:
0,45 o/0 Si hoi schwerem Guß (über 38 mm W andstärke) 
0,65 „ „ „ gewöhnlichem Guß
0,80 „ „ „ Guß für landwirtschaftliche Maschinen
1,25 „ „ „ noch dünneren und kleineren Teilen.

Zur Zeit meiner Anwesenheit wurde auf 0,70 
bis 0,79 °/o Silizium, 0,03 °/o Schwefel, 0 , 2 1  
bis 0,24 °lo Phosphor im Gußstück gearbeitet. 
Daß der K o h l e n s t o f f g e h a l t  in den Gußstücken 
so hoch ist, wird zunächst Befremden erregen. 
Unterschreitet man aber erheblich den oben 
genannten Grenzwert, so laufen die Formen für 
die kleinen Gußstücke nicht aus,** auch sollen 
sich Schwierigkeiten beim Tempern ergeben, wie 
ich aus einer „Notiz“ ,*** die leider eine Be­
gründung vermissen lä ß t, entnehme. Da nun 
der Einsatz schätzungsweise etwa 3,6 °/o Kohlen­
stoff enthält, so findet nur eine unbedeutende 
Entkohlung sta tt, und der ganze Vorgang stellt 
sich als ein Umsclunelzverfahren dar, bei dem 
der Schmelzer einen Frischvorgang möglichst 
eindämmen muß. Dies ist nach Moldenkes Aus­
spruch viel schwieriger als Stahlformguß er­
zeugen. Sobald sich eine starke Entkohlung 
durch Kochen des Bades bemerkbar macht, muß 
der Schmelzer durch Einsetzen von Ferrosilizium 
und durch Herabsetzen der Tem peratur Einhalt

* Vergleiche „Foundry“ 1903, I, S. 163 u. f.
** Von * einem deutschen W erke, das gleichfalls 

im Flammofen schmiedbaren Guß erzeugt, wird auf
2,5 bis 3 o/o Kohlenstoff im Gußstück gehalten. Bei 
2 o/o hört jede Möglichkeit, ein dünnwandiges Guß­
stück zu gießen, auf.

*** „Foundry“ 1905 S. 181.
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tun. Bin w eiterer Kunstgriff bestellt darin, daß 
hochsiliziumhaltiges Roheisen eingesetzt wird und 
daß das Einschmelzen so schnell wie möglich 
geschieht, damit der Einsatz unter die Ober­
fläche des Bades gelangt. Es ist eine sehr 
starke aber kurze Hitze erforderlich, die den 
Ofen stark  mitnimmt; daher auch die kurze 
Lebensdauer.. Selbstverständlich muß der Man- 
gangchalt so gewählt sein, daß er bei dem Ab­
brande im Flammofen, den man wahrscheinlich 
mit 50°/o bewerten muß, unter die Grenze von 
0,4 °/o sinkt. Je  weniger Mangan, um so besser. 
Das Gießen muß mit sehr heißem Eisen ge­
schehen; da mehrfach in kleinere Gießpfannen 
umgefüllt werden muß und das Gießen sehr 
lange dauert, so müssen gut vorgewärmte Pfannen 
verwendet werden. Es geschah dies Vorwärmen 
auf Feuern, die mit Naturgas gespeist wurden. 
Die Tragpfannen hatten oben vor den Schnauzen 
zwei mit Hasse umkleidete Winkeleiscn zum 
Schlaekeabfangen. Die Handpfannen wurden als 
kleine Tontiegel in einem eisernen Ringe mit 
Stiel gehandliabt. W ie gesagt zeigen die Guß­
stücke rein w e i ß e n  B r u c h  und kommen nun 
zum Temperofen, um, in Eisenoxyd verpackt, 
längere Zeit geglüht zu werden. Es besteht 
eine Verschiedenheit in der Auffassung drüben 
und hier, die mir erst verständlich wurde, als 
ich Moldenkes A ufsatz, den ich oben bereits 
zitiert habe, las.

W ir sind gewohnt, d ie  E i g e n s c h a f t e n  
de r  S c h m i e d b a r k e i t  und Zähigkeit der Kohlen­
stoffentziehung ganz allein zuzuschreiben. W ir 
sagen ja  auch „Glühfrischen“. Tatsächlich wird 
auch bei dünnen Teilen der Kohlenstoffgehalt so 
gedrückt, daß er nur noch 0,3 °/o beträgt. Be­
trachten wir aber stärkere Gußstücke, so finden 
wir z. B. bei Förderwagenrädern 1,1 °/o Kohlen­
stoff, aber Festigkeitseigenschaften, unter der 
Fallramme erzielt, welche den Kohlenstoffgehalt 
Lügen strafen. Dies wird noch besser gekenn­
zeichnet, wenn Sie bedenken, daß ein Förder­
wagenrad aus Stahlformguß nur etwa 0,5 °/o 
Kohlenstoff hat und dabei einem Rade aus 
Temperstahlguß von 1,1 °/o Kohlenstoff gleich­
wertig ist. Das lange Glühen des Temperstahl­
gußrades muß also dieselbe W irkung auf die 
mechanischen Eigenschaften ausgeübt haben, wie 
eine Kohlenstoffentziehung von etwa 0 , 6  °/o. 
Macht man die W andstärken noch größer, so 
findet man nur eine unbedeutende Entkohlung 
und dennoch die Eigenschaften der Schmied­
barkeit. Seinerzeit hatte ich Gelegenheit, auf 
den G e l s e n k i r c h e n e r  G u ß s t a h l w e r k e n  Ver­
suche zu machen, die darauf hinausliefen, daß 
eine vierzinkige Gabel aus dem Kupolofen mit 
Förderwagenrädern zusammen abgegossen und 
mit letzteren getempert wurde. Die Zinken 
dieser Gabel hatten 40 mm Breite, aber 4,5, 
9,7, 20 und 40 mm Stärke. W ie verschieden­

artig  die Entkohlung sich geltend gemacht hatte, 
sehen Sie aus folgender Tabelle:

Der K o h l e n s t o f f g e h a l t  betrug:
bei 

4,5 m in
%

einer Waudstllrke 
9,7 m n ł ! 20  m m

% 1 %

von 
40 m m

%
nach 8 tägigem Glühen

» i o  „ „

am Ende d. Verfahrens

1,31
1,19
0,31

1,79 1 2,92 
1,54 : 2,77 
0,87 | 2,54

2,98
2,85
2,68

Bei dem Stabe von 40 mm ist sie ganz un­
bedeutend, nur etwa 1 0 °/o; dabei muß bemerkt 
werden, daß das Probegut dadurch gewonnen 
wurde, daß der Stab durchbohrt wurde. T ro tz­
dem ließ sich dieser Stab anstandslos ausschmieden, 
ohne Kantenrisse zu zeigen.

M. H.! Ich mußte diese Abschweifung 
ausführen, um Sie darauf zu lenken, daß wir 
in dem eigenartigen Glühverfahren, wie es beim 
Tempern angewendet wird, eiii Hilfsmittel haben, 
um dem Gußeisen die Sprödigkeit zu nehmen. 
Diese Tatsache ist bei uns weniger bekannt als 
in Amerika. Dort bringt man sogar, oft in 
betrügerischer Weise, derartige Gußstücke a l s  
S t a h l w e r k z e u g e  in den Handel, z . B .  Aexte 
und Beile. Durch das Glühen ist das weiße 
Gefüge in das graue übergegangen. Solche 
Teile lassen sich sogar regelrecht härten,* und 
solche Teile hat Hr. Ze n z e s  vorhin mit Recht 
als ein Zukunftsgebiet der Kleinbessemerei be­
zeichnet.**

Abbildung 9 zeigt einen T e m p e r o f e n .  
Als Brennstoff dient wieder Naturgas, ebenda 
sehen Sie die Tempergefäße, die aus aufeinander­
gesetzten quadratischen gußeisernen Ralunen be­
stehen. Diese können zwei- bis sechsmal ge­
braucht werden. Sie sind sehr schnell defor­
miert, so daß die zwischen zvrei Kasten klaffen­
den Fugen mit Lehm verschmiert werden müssen. 
Das Einsetzen der Gußstücke kann man kaum 
mit dem Einpacken, wie es bei uns geschieht, 
vergleichen; es geschah sehr schnell und die 
Tempermasse v'urde, ganz gleichgültig, ob es 
Klumpen vraren oder Staub, so eingeschaufelt, 
wie man ein ausgeschachtetes Loch zmvirft. Zeit­
weilig wird Eisenerz neu zugefügt. Das G l ü h ­
v e r f a h r e n  dauerte zehn Tage, vom Beginn 
des Einsetzens bis zum Schluß des Auspackens 
gerechnet, dabei wird sechs Tage lang geheizt, 
und zwar scharf im Anfänge, um nach 36 Stun­
den die normale Temperatur zu haben, darauf 
läß t man diese so gleichmäßig wie möglich zwrei 
Tage lang bestehen und dann allmählich sinken. 
Packt man die Teile aus, bevor sie ganz er­
kaltet sind, so ergeben sich Mißerfolge. Ein 
Ofen faßt 12 bis 15 t Gußstücke, es sind 
30 Oefen oder Heizgruben vorhanden. Die ab-

* Vergleiche die Abhandlung O s a n n :  Festigkeit 
des Gußeisens. „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 22. 
Seite 1236 bis 1238.

** Vergl. Nr. 1 Seite 10t.
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seits von (len Oefen gefüllten Kasten werden 
von oben durch einen Laufkran eingesetzt. 
Ebenso geschieht das Entleeren. Die gewölbte 
Decke der Oefen bestellt aus einzelnen Teilen, 
welche der Reihe nach abgehoben werden.

Mir war dies rohe Einschaufeln der Tcmper- 
masse unverständlich, bis ich die Erläute­
rung darin fand, daß auf weitgehende Entkoh­
lung gar kein W ert gelegt, und alle Sorgfalt 
dem Gliilivorgange gewidmet wird. Die oben

Abbildung 9.

erwähnten Pseudostahlwerkzeuge werden sogar 
absichtlich in Saud, dem man Holzkohlenpulver 
beigemengt hat, geglüht. 31 o l d e n k e  bestreitet 
— da hat er allerdings unrecht — die Theorie 
der Molekularwanderung, daß also der Kohlen­
stoff von innen nach außen abfließt; auch spricht 
er der Kohlenstoft'bestimmung in solchen Teilen 
jeden W ert ab, weil die äußeren Schichten und 
das Innere ganz verschieden wären.

Man hat auch A b n a h m e  v o r  S c h r i f t e n  
in Amerika ausgearbeitet, und zwar gießt man 
bezeichnenderweise Stäbe von 26 mm □ ,  die 
mindestens 60 Stunden nach Erzielung der höch­

sten Temperatur im Ofen gewesen sein sollen. 
Man verlangt mindestens 2940 kg Zugfestigkeit 
für 1 qcm bei 2 1 / 2  °/o Dehnung, gemessen an 
Stäben von 52 mm Länge.*

Als Temperatur im Ofen, die erreicht 
werden muß, nennt Moldenkc 680 bis 700° C., 
während wir 860 bis 900° C. angeben. Meiner 
Ansicht nach spielt, namentlich bei kleinen 
T eilen , die Entkohlung und ihr Einfluß eine 
größere Rolle, als Mohlenke annimmt. Für 

starkwandige Stücke wird man 
aber seiner Ansicht recht geben 
müssen. Betonen muß man, daß 
diese Verbesserung der Festig­
keitseigenschaften nur eintritt, 
wenn Temperkohle entstehen kann, 
d. h. nur bei beschränktem Mangan- 
und Siliziumgehalte. Die bisher 

j hypothetisch aufgestcllte Behaup- 
j tung, daß aus der im weißen 

■M Eisen befindlichen Härtlings- und 
Karbidkohle unter den oben ge­
kennzeichneten Bedingungen Tem­
perkohle wird, erfährt nun ihre 
volle Bestätigung. W eitere Be­
trachtungen will ich hieran nicht 
knüpfen.

M. H .! ,  n o c h  e i n  S c h l u ß -  
w o r t. Man hört vielfach  sagen, 
daß das G ießereiw esen und das 
W alzen  die G lanzpunkte der ame­
rikanischen E isenhüttentechnik  
seien. D a is t  etw as W ahres daran. 
E s sind beides G ebiete, in denen 
die praktische E rfahrung von 
noch größerer B edeutung is t  als 
auf anderen. Und da in diesem  
dem okratischen Lande dem in te lli­
genten A rbeiter eine unbeschränkte 
Lautbahn gesichert i s t ,  ander­

seits eine w eitgehende A r­
beitsteilung die E rlangung von  
Spezialkenntnissen und Erfah­
rungen erle ich tert, so muß et­
w as G utes dabei herauskommen. 
So kann es nicht wundernehmen, 
daß w ir ze itw eise  bei den Am eri­

kanern in die L ehre gehen müssen. D as können 
w ir ja  ruhig hinnehmen als E n tge lt für das 
g e istig e  M aterial, das durch unsere Zeitschrif­
ten , durch unsere Hochschulen und durch die 
auswandernden D eutschen hinübergebracht wird, 
und ohne das der Am erikaner schlechter­
dings nicht v ie l machen kann. D ies letztere  
sichert uns einen V orsprung, der in unserem  
V olkscharakter und unserem B ildungsw esen be­
gründet is t, während er bei dem A m erikaner in der 
vorw iegend praktischen Ausbildung lieg t. D iese hat 
neben ihren V orzügen  den F eh ler, daß sie zum

" * Vergl. „Stahl lind Eisen“ 1905 Nr. 21 S. 1264.
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F esthalten  an dem H ergebrachten führt, wenn 
cs auch überholt oder von vornherein im W ider­
spruch mit der w issenschaftlichen Grundlage ist. 
Der amerikanische T echniker is t, S ie m ögensagen, 
daß dies geradezu paradox sei, durchaus konservativ. 
Das bew eist die sofort in die A ugen springende 
Tatsache, daß Gutes und Schlechtes so brüder­
lich nebeneinander besteht, daß der in deutscher 
Schulung herangebildete Techniker einfach die 
Hände über dem Ivopfe zusam m enschlägt. Das 
B eispiel der oben gekennzeichneten Corliß- 
maschine, die einm al eingeführt, alle V erbesse­
rungen im Dampfmaschinenbau zurückgedrängt 
hat, is t typisch, und da ließe sich noch v ie l an­
führen —  auch der G roßgasm aschinenbau! W ollen

wir diesen Vorsprung sichern , so müssen wir 
unser B ildungsw esen beständig fördern. Sie 
w issen aber alle, daß gerade das G ießfreiw esen  
nicht so einfach gelehrt werden kann, w eil ein 
hohes Maß von selbsterw orbener Erfahrung und 
theoretischem  W issen  vereint sein muß. G ießerei­
technik kann auch w eder vom m aschinentech­
nischen, noch vom chemischen Standpunkte aus 
gelehrt werden, sondern nur vom eisenhütten­
männischen. W enn Sie nun junge L eute oder 
ihre Sühne zu beraten haben, so bedenken Sie 
dies und helfen Sie auch in anderer W eise, einen 
gut geschulten N achwuchs, dem die praktische 
A rbeit als Former nicht fremd ist, heranzubilden. 
(A llse itiger  B eifa ll.)

Mitteilungen aus der  Gießereipraxis .

R öhrenguß in ro tie render Form.
[V otierend« Formen werden von P. H u t h *  gebraucht,

um bei einem Rotationskörper Schale und Kern aus 
zwei verschiedenen Metallen gießen zu können. Die 
Anwendung der Zentrifugalkraft beim Gießen soll in 
Versuchen bis in das Ja h r  1857 zuriickroichen, indes 
beabsichtigte man dabei nur die Austreibung der Gase 
aus dein flüssigen Metall. B. S tra v s* *  will nun Röhren 
und hohle Blöcke in einer rotierenden Form hor- 
gestellt haben. Sein Verfahren ist kontinuierlich, 
indem der Strom des Metalls unter stetiger Pressung 
in die Form oinfließt. Das entstehende Rohr kann 
sich bei der Abkühlung frei zusammenziehen, und die 
Gase können ungehindert entweichen. Die W andstärke 
der Gußstücke ist veränderlich und Innen- und Außen­
fläche worden vollkommen glatt. In  dieser Weise 
lassen sieh sämtliche Metalle vergießen und es können 
außerdem ganz beliebige Rohrlängen hergestollt werden.

Die Einrichtung ist aus der Abbildung ersichtlich. 
Das flüssige Metall w ird durch das Rohr R in einen 
zylindrischen Raum A eingegossen, welcher als Aufsatz 
zur rotierenden Form gehört. Im oberen Teile Ai 
wird durch die Zentrifugalkraft die Schlacke vom 
Metall getrennt und gelangt durch den Trichter T 
nach außen zur Abführung in den feststehenden 
Mantel M. Auch der größte Teil der Gase wird auf 
demselben W oge entfernt. Der Trichter T dient 
ferner gleichzeitig als Ueborfali für das Metall, 
wenn von demselben plötzlich eine zu große Menge 
durch das Rohr R zuflioßen sollte. Dieses Rohr taucht 
mit seiner unteren Mündung beständig in die Schlacke, 
wodurch das ausfließende Metall gegen Luftzutritt 
und Oxydation geschützt wird. Das gereinigte Metall 
gelangt durch den ringförmigen Einlaß E in den 
unteren Teil As des Aufsatzes A und weiter infolge 
der Zentrifugalkraft in einem gleichmäßigen Strome 
durch den konischen Auslaß D in den oberen Teil 
der Form F. H ier befindet sich eino P latte P aus 
strengflüssigem Material, auf welche vor Beginn des 
Gießftns noch eine schmelzbare P latte gelegt wurde, 
die vom Metall teilweise aufgelöst und später von der 
ersten Rohrlänge abgeschnitten wird. Die Platte P 
bewegt sich mm langsam und gleichmäßig nach ab­
wärts und verläßt schließlich die Form, welcho in 
ihrem unteren Teile außen mit Ringen oder Rippen

* „Stahl und Eisen“ 1895 Nr. I  S. 212 und Nr. 6
S. 285.

** „The Iron Age“ 1905. 7. Sept. S. 599 bis 000.

behufs W asserkühlung versehen ist, um eine rasche 
und gleichmäßige Abkühlung dos Gußstückes zu be­
wirken und dio Gefahr der Rißbildung zu beheben. 
Die goringe Gasmenge, welche sich in der Form noch 
entwickelt, kann durch eine zentrische Bohrung im 
Kern K aufsteigen und aus As oder Ai in bekannter

Weise nach M gelangen, falls sie nicht durch Oeff- 
nungen in der Platte P nach abwärts ihren Ausweg 
findet. In dem Maße, wie die feste Kruste am Um­
fange dicker wird, wird, auch dio Zentrifugalkraft 
aUmählich aufgehoben, und das entsprechend ab­
gekühlte Rohr löst sich schließlich infolge seiner 
Zusammenziehung vollständig von der Formwandung
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ah. Die W andstärke der Gußstücke hängt mit der 
Geschwindigkeit der geradlinigen Abwärtsbewegung 
des Metalls in der Form  zusammen. Diese beträgt 
z. D. für ein Rohr von 150 mm Durchmesser bei 
13 mm W andstärke 15 mm i. d. Sekunde und kann 
m it dem TJcbersctzungsverhältnis des Antriebes der 
P latte  P  nach Erfordernis geändert werden. Sollen 
in der beschriebenen Form  Röhren aus einem schwer 
schmelzbaren Metall, wie Kupfer, Eisen oder Stahl, 
gegossen worden, so muß sie mit hochfeuerfestem 
M aterial ausgefiittort 'sein, wozu sich Siloxikon eignen 
soll. Dieses Material,* das im elektrischen Ofen erhalten 
wird und nach seiner Zusammensetzung den Formeln 
SisCaOä und SivC70  entspricht, soll bis zu 2750° C. 
feuerbeständig sein, von basischen und sauren Schlacken 
nicht angegriffen werden und sich polieren lassen, 
was für die Innenwandung der Form  notwendig ist. 
Röhren oder Stäbe aus flüssigem Eisen ähnlich wie 
die aus Blei durch Pressen herzustellen, wurde schon 
einmal vorgeschlagen,** doch konnte gerade das fcuer-

* „Stahl und E isen“ 1904 Nr. 13 S. 795.
** „Stahl und Eisen“ 1896 Nr. 12 S. 473.

werden.
Der Einguß des Metalls in das Rohr R  geschieht 

mittels Gußpfanno m it Stopfen. Vor Beginn des 
Gusses wird die Form sam t Aufsatz gut angeheizt; 
w ährend desselben bleibt die notwendige Tem peratur 
durch die W ärm e des zufließenden Metalles und 
infolge der geringen W ärm eleitfähigkeit dos Form ­
m aterials von selbst erhalten. Die vertikal stehende 
Form  wird durch Ilalslager gestützt und ruh t auf 
einem oberen und unteren Lager L von größerem 
Durchmesser, um jede Schwankung zu verhüten. Die 
rotierenden Teile der leeren Form werden aus­
balanciert. Die Umdrehungszahl beträg t 600 in der 
M inute, wenn ein Rohr von 150 mm Durchmesser 
gegossen wird.

Die verlangten Rohrlängen werden erhalten, indem 
das Rohrende außerhalb der Form von einer ro- 
tiorondon, in der Höhe verstellbaren V orrichtung 
gehalten und mittels Säge abgeschnitten wird. Das 
V erfahren soll vollkommen dichte und fehlerfreie 
Rohrwandungen ergeben.

0 0 . F r. Schraml.

D er  Eta t  d e r  Königlich P reuss ischen  Eisenbahnverwaltung 

für das Etatsjahr 1906.

Aus dem E tat für 1906 teilen wir folgendes m it:

I. E i n n a h m e n .

B e tra g  fü r  d a s  
E ta ts ja h r  li)0G

'Jt

D e r v o r ig e  
E ta t  s e tz t  a u s

je,

M ith in  fü r  1906 
m e h r  o d e r  w e n ig e r

o«

O r d e n t l i c h e  E i n n a h m e n .
Vom Staat verwaltete Bahnen :

1. Aus dom Personen- und Gopäckvorkehr . . . .
2. Aus dom G ü te rv e rk eh r................................................
8. F ü r Uoberlassung von Bahnanlagen und für Lei­

stungen zugunsten D r i t t e r .......................................
4. F ü r Ueberlassung von B e trie b sm itte ln ..................
5. E rträge und V eräußerungen.......................................
6. Verschiedene E in n a h m e n ............................................

481 775 000 
1 146 560 000

31 568 000
17 879 000 
36 500 000
18 529 000

446 335 000 
1 073 600 000

28 500 000 
16 750 000 

.34 612 000 
18 320 000

+  35 440 000 
+  72 960 000

+  3 068 000 
-j- 1 129 000
-j- 1 888 000
+  209 000

Anteil Badens an den B e tr ie b sa u sg a b e n ......................
Anteil an der Bruttoeinnahme und Beitrag des Reichs zu 

den Ausgaben derW ilhelinshaven-Oldenburgor Bahn 
Anteil an den Erträgnissen von Privateisenbahnen 
Sonstige E in n a h m e n .............................................................

1 732 811 000 
1 962 000

1 048 628 
45 575 

520 000

1 618 117 000 
1 854 000

887 507 
45 355 

450 000

+  114 694 000 
+  108 000

+  161 121 
-|- 220 
+  70 000

A u ß e r o r d e n t l i c h e  E i n n a h m e n .  
Beiträge D ritter zu einmal, und außerordentl. Ausgaben

1 736 387 203 

4 481 000

1 621 353 862 

4 016 000

+  115 033 341 

+  465 000

S u m m e ................. 1 740 868 203 1 625 369 862 +  115 498 341

II. D a u e r n d e  A u s g a b e n .

Vom Staat verwaltete B ah n en ...........................................
Anteil H e s s e n s ......................................................................
Anteil B a d e n s ..........................................................................
Für W ilhelmshaven-Oldenburger B a h n ..........................
Zinsen und T ilgungsbeträge ................................................
M in is te ria lab tc ilu n g en .........................................................
Dispositionsbesoldungon usw.................................................

1 048 976 300 
14 593 000 

3 072 000 
256 S00 

3 153 000 
2 069 330 

500 000

983 439 300 
13 536 000

2 924 000
50 800

3 153 000 
1 937 414

570 000

+  65 537 000 
+  1 057 000 
+  148 000 
+  206 000

+  . 131 916 
— 70 000

Summe der dauernden A u sg a b e n .................. 1 072 620 430 1 005 610 514 +  67 009 916
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III. E i n m a l i g e  u n d  a u ß e r o r d o n t l i c h o  A u s g a b e n .

Die Ausgaben fiir TJm- und Neubauten verteilen sieb auf die einzelnen Direktionsbozirkc wie folgt:

A l to n a .......................... 4 875 000 J t
B e r l i n   8 915 000 „
B re s la u ..........................4 380 000 „
B rom berg .................  450 000 „
C a s s e l ......................  2 525 000 „
C o in   9 956 000 .
D a n z ig   1 750 000 „
E lb e r fe ld .................. 6 080 000 „
E r f u r t ...................... 2 871 000 „

E ssen ....................... 6 774 000 .«
F rankfurt a. M. . . 8 397 200 „
H a l le ....................... 7 843 000 „
H a n n o v e r ..............  2 222 000 „
K a tto w itz ..............  2 217 000 „
Königsberg . . . .  950 000 „
M agdeburg . . . . 1 813 000 „
M a i n z ..................  3 300 000 „
M ünste r..................  2 100 000 n

Posen . . . .  1 150 000 J t
St. Joli.-Saarbr. 1 350 000 „
Stettin . . . .  1 760 000 „

76 678 200 Jt 
Zentralfonds . . 69 500 000 „

140178 200~l« 
Dauernde Ausg. 1 072 620 430 „
Sa. aller Ausgab. 1 218 798 630 Jt

IV. A b s c h l u ß .

B e tra g  fü r  d as  
E ta ts ja h r  1906

J(>

D e r v o r ig e  
E ta t  s e tz t  a u s

JC

M ith in  fü r  1906 
m e h r  o d e r  w e n ig e r

J t
O r d i n a r i u m .  Die ordentlichen Einnahmen betragen 

Die ordentlichen Ausgaben b e tr a g e n .....................
1 736 387 203 
1 072 620 430

1 621 353 862 
1 005 610 514

+  115 033 341 
-j- 67 009 916

Ueberschuß im O rd in a r iu m .......................................
E x t r a o r d i n a r i u i n .  Die außerordentlichen Ein­

nahmen b e t r a g e n ................................................
Die einmaligen u. außerordentl. Ausgaben betragen

663 766 773

4 481 000 
146 178 200

615 743 348

4 016 000 
115 071 300

+  48 023 425

- f  465 000 
4 - 31 106 900

Mithin Z u s c h u ß .................. 141 697 200 111 055 300 4 - 30 641 900
Bleibt Ueberschuß . . . . 522 069 573 504 688 048 +  17 381 525

V. N a c h w e i s u n g  d e r  B e t r i e b s l ä n g e n ' d e r  v o m 
S t a a t e  v e r w a l t e t e n  B a h n e n .

V o llsp u r ig e  E is e n b a h n e n O
kn a „

Bezirk der 

Eisenbnhndiroktion

N a c h  dem  
E ta t  f. 1906 
a m  E n d e  

d e s  J a h re s  
k m

H ie rv o n
s in d

N e b e n ­
b a h n e n

k m

s 2 ^  §C .- 3  S  *5  
—  Ä  >-3

I I  § J
Cß ^

k m

Alt m n ........................... 1 902,48 —  '
B e r l i n ........................... 577,98 —

B re s la u .......................... 2 087,62 —

B rom berg ...................... 1 858,23 —

C a s s e l .......................... 1 782,40 —

C ö l n .............................. 1 495,87 —

D n n z ig .......................... 2 372,48 —

E lb e rfe ld ...................... 1 201,05 —

Erfurt . 1 724,70 75,85
Essen a. d. Ruhr . . 1 082,35 —  .

Frankfurt a. Main . . 1 782,75 13 710,24 _

Halle a. d. Saale . . . 1 984,70 —

Hannover ...................... 1 999,94 —

K atto w itz ..................... 1 371,10 16-1,77
Königsberg i. Pr. . . 2 429,32 —

M a g d e b u rg .................. 1 741,33 —

M a i n z ...................... 1 095,99 —

Münster i. W ................. 1 449,48 —

Posen .............................. 2 120,66 —

St. Jok.-Saarbr. . . . 1 045,31 —

S t e t t i n .......................... 2 060,91 — .

Zusammen . . . 35 172,71 240,62

Davon besitzt:
Preußen. . . —

Hessen . , . 1 246,65 —

Baden 38,78 —

Außerdem steht unter 
oldenburgischer Y  er- 
waltung die Preußen 
gehörige AVilhelms- 
kaven - Oldenburger
E isenbahn.................. 52,38 _ _ —

VI. A u s d e n  E r l ä u t e r u n g e n  zu  d e n  
B e t r i e b s a u s g a b e n .

Zu don G o l o i s u m b a u t e n  sowie zu den
notwendigen Einzelauswechselungen sind er­
forderlich :
1. Schienen: 207 000 t durchschn. J t J t

zu 117 Jt, r u n d ..........................  — 24219000
2. Kleinoisenzcug: 90 100 t durch­

schnittlich zu 163,73 J t, rund . — 14752000
3. "Weichen, einschließlich Hcrz- 

nnd K reuzungsstückc:
a) 7600 Stiick Zungonvorrich-

tungen zu 430 J t . 3268000 —
b) 6000 Stück Stellblöeko zu 25 J t 150000 —
c) 10 800 Stück H erz-und  Kreu­

zungsstücke zu 190 J t . . . 2052000 —
d) für das Kloineiscnzcug zu den 

Weichen u. sonstige W eichen­
teile .   2436000 —

7906000
4. Schwellen:

a) 2 841 000 Stück hölzorne Balin- 
schwollen, durchschnittlich zu
4 J t 56,92 c \ r u n d ...................  12981000 —

b) 440 000 m hölzerne Weichen­
schwellen, durchschnittlich zu
2 ,70 .« , r u n d .............................  1188000 —

c) 115 900 t eiserne Schwellen zu 
Geleisen und Weichen, durch­
schnittlich zu 108 rund . 12517000 —

— 26686000

— 73563000

Gegen die wirkliche Ausgabe für die Er­
neuerung des Oberbaues im Jahre 1904 stellt 
sieh die vorstehende Veranschlagung um rund 
9 630000 J t höher.

Die Länge der mit neuom Material in zu­
sammenhängenden Strecken umzubauenden Ge­
leise übersteigt die Länge der im Jahre 1904
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m it solchem Material umgebauten Geleise um 
rund 184 km (8,40 o/o). Das Mehr entfällt vor­
wiegend auf die Geleiserneuerung mit dem auf 
den wichtigeren, von Schnellzügen befahrenen 
oder sonst stark belasteten Strecken eingeführten 
schweren Oberbau. Ebenso wie beim Geleisumbau, 
stellto sich auch bei der Einzelauswechselung 
un ter Berücksichtigung der auf kommenden und 
der in don Beständen vorhandenen brauchbaren 
Materialion das Bedürfnis an neuem Material 
höher als im Etatsjahre 1904. Außerdem mußten 
die inzwischen eingetretenen Preisveränderungen 
berücksichtigt werden.

Bei don veranschlagten Durchschnittspreisen 
für die Oberbaumaterialion sind außer den Grund­
preisen und Nebenkosten auch die Preise der in 
das E tatsjahr 1906 zu übernehmenden Bestände 
berücksichtigt, also die voraussichtlichen Buch­
preise für 1906 angesetzt.

Im einzelnen beträgt der Bedarf gegon die 
wirklichen Ergebnisse des Jahres 1904:

a) für Schienen m ehr r und.  . . 1 784000
b) „ Kloincisenzoug m ehr rund 2 732 000 „
c) „ W eichen mehr rund . . .  1 269 000 „
d) „ Schwellen mehr rund . . 3 845 000 „

9 630 000 J i
Der Grundpreis der Schienen ist entsprechend 

dem bestehenden Lieferungsvertrage angenommen. 
Der Durchschnittspreis stellt sich für die Tonne 
um 83 3 höher, als der rechnungsmäßige Preis 
der Schienen im Jahre 1904, was, auf don Um­
fang der Beschaffungon dieses Jahres bezogen, 
einem Mehrbeträge bei dor Veranschlagung von 
rund 160000 entspricht. Infolge des größeren 
Umfangs der Erneuerung en tsteh t eine Mehraus­
gabe von rund 1 624 000 «4!. Der Durchschnitts­
preis des Kleinoisonzeugs ist um 13,41 Jt für die 
Tonne höher angesetzt worden, wodurch sich 
eine Mehrausgabe von rund 1 072000 Jt er­
gibt. Für den aus dem größeren Umfang der 
Erneuerung erwachsenden Mehrbedarf an Klein- 
eisenzeug ist eine weitere Mehrausgabe von rund 
1660000 vorgesehen. Bei den Weichen ergibt 
sich aus der Veränderung der Preise eine Mehr-

Bericht  übe r  in- und

Patentanmeldungen,  
w elche von dem  angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r M o n a t e  zur E insichtnahm e für jederm ann 

im K aiserlichen Patentam t in B erlin  ausliegen.
8. Januar 1906. Kl. la ,  K  28 239. Siebanlage, 

bei welcher über- und hintereinander frei zugänglich 
ungeordnete,'in dor Längsrichtung schwingende Kinnen 
m it Siobeinsätzen versehen sind. Eugen Kreiß, Ham­
burg, PapenBtraßo 34.

Kl. lb ,  M 27 832. Hufeisenmagnet zum Auslesen 
magnetischer Stoffe aus Haufwerk und dergleichen 
von Hand. Konrad Mangold, Stuttgart, Nikolausstr. 3.

ausgabe von rund 412 000 --tt, während aus dem 
größeren Bedarf an W eichenmaterialien eine 
solche in Höhe von rund 857 000 erwächst, 
Bei den hölzernen Schwellen sind die Preise 
für die verschiedenen Arten nach Maßgabe der 
Verdingungsergebnisse veranschlagt. Die danach 
erm ittelten Durchschnittspreise stellen sich für 
die Bahnschwellen um 22,06 3 für das Stück und 
für die W eichenschwellen um 10,5 3 f. d. Meter 
höher als die Durchschnittspreise des Jahres 1904. 
Der Grundpreis dor eisernen Schwellen ist ent­
sprechend dom bostehenden Lieferungsvertrage 
angenommen. Dor Durchschnittspreis ist um 
63 3 f. d. Tonne höher als der für 1904. Hier­
durch entsteht im ganzen eine Mehrausgabe von 
rund 615 000 Ji, währond für die umfangreichere 
Erneuerung ein Mehrbetrag von 3 230000 er­
forderlich ist. Für die Veranschlagung des 
Bettungsmatorials waren die Erw eiterung dos 
Bahnnetzos und die Vermehrung der Geleise auf 
den älteren Botriobsstrecken, ferner der größere 
Umfang dor Geleisernouerung und die oingetretene 
Erhöhung des Durchschnittspreises in Betracht 
zu ziehen. Die Verbesserung der B ettung durch 
eine ausgedehnte Verwendung von gesiebtem 
Kies und nam entlich von Steinschlag ist, wie in 
den Vorjahren, auch für das Veranschlagungs­
jah r in Aussicht genommen. Der Gesamtbedarf 
an Bottungsmaterial für die U nterhaltung und 
Erneuerung dor Goloiso und Weichen ist zu rund 
4384 000 cbm erm ittelt.

D ie  K o s t e n  f ü r  d i e  B e s c h a f f u n g  
g a n z e r  F a h r z e u g e  sind im einzelnen wie' 
folgt veranschlagt:

570 Stück Lokomotiven verschiedener Gattung 
=  34 000 000 750 Stück .Personenwagen ver­
schiedener G attung =  12 300 000 8000 Ge­
päck- und Güterwagon verschiedener G atttung 
=  23 700000 ■-&. Die Gesamtkosten im Betrage 
von 70000000 Jb übersteigen die wirkliche Aus­
gabe des Jahres 1904 um rund 589000 =47 Diese 
Mehrausgabe findet in dor größeron Anzahl der 
zu beschaffenden Fahrzeuge und in der Erhöhung 
der Beschaffungspreise ihre Begründung.

ausländische Patente .

Kl, 7 a. C 12 072. W alzwerk zum W alzen von 
. FaBSonstücken von wechselnder Breite und Dicke 

mittels segmentförmiger Walzen. Fritz Willi. Clever, 
Haspe i. W.

Kl. 24f, F 19 711. Roststab m it auswechselbaren 
. Köpfen, Addison Calvin Fletcher, New York, V. St. A .; 
V c rtr .: F. C. Glaser, L. Glaser, O. H ering u. E. Peitz, 
Patent-Anwälte, Berlin SW. 68.

Kl. 49e, S 18 496. Antrieb für Dampftreib­
apparate hydraulischer Arbeitamaschinen. H. Sack, 
R ath b. Düsseldorf.

11. Januar 1906. Kl. 7 a, W  23 063. Sicborheits- 
brochkopf für W alzwerke und ähnliche Maschinen mit 
ausweichenden Keilen. W ilhelm W allach, Sosnowice,
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Russisch-Polen; Y e rtr .: Job. Scheibner, Patent-Anwalt, 
Gloiwitz.

Kl. 7d, L 20 290. Selbsttätig wirkende Absebneidc- 
vorrichtung an Geradericht- und Absclincidomaschinen 
für Draht- und Motallstäbe. Hugo Laißle, Reutlingen, 
W ürttemberg.

Kl. 21h, A 12 328. Einrichtung an elektrischen 
Schweißapparaten zum Stumpfschweißen von Metall- 
Btäben u. dergl. Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, 
Berlin.

IG. 24h, Y 6021. Vorrichtung zur Regelung der 
seitlichen Brennstoffschiclithöhe bei Kettenrostfeue­
rungen. Otto Yent, Dresden, Marienalleo 1.

Kl. 31a, R 20 495. Schmelzofen mit Luftzufüh­
rung sowohl ;untor den Rost als auch in die Yer- 
hrennungsgaso. Louis Rousseau, Argentcuil, F ra n k r .; 
Y ertr.: Arpad Bauer, Patent-Anwalt, Berlin N 24.

Kl. 80a, Z 4393. Vorrichtung zum gleichzeitigen 
Zerkleinern von mehreren nebeneinander die Presse 
verlassenden Brikettriegolsträngen zwecks Herstellung 
von Industriowürfelhrikotta. Zechau - Kriehitzscher 
Ivohlenworkp Glückauf Akt.-Ges., Zechau hei Rositz.

15. Januar 1906. Kl. 18a, K  27 884. Doppelter 
Giclitvcrschluß mit Langenschon Glocken für Schacht­
öfen, hei welchem beide Glocken in eine gemeinsame 
Wasserrinno ointaucheu. Ludwig Koch, Sieghiitto hoi 
Siegen.

Kl. 18 c, W  22 945. Kratzenband m it an den 
Spitzen nach dem Einsetzen gehärteten Zähnen nebst 
Verfahren und V orrichtung zum H ärten. Firm a Peter 
Wolters, Mettmann.

Kl. 19a, T 10 476. Schienenstoßverbindung mit 
unmittelbarer Unterstützung der Schienenenden durch 
einen auf inneren Ansätzen der unteren Lasehen- 
schenkcl ruhenden Doppelkoil nach Patent 152 176 ; 
Zusatz zum P aten t 152176. Heinrich Thevis, Aachen, 
Lousbergstr. 18.

IG. 31c, D 15 526. Gießwagen mit von dem 
Künigsstock getragenem und um diesen drehbarem 
Gestell. Duisburger M aschinenbau-Akt.-Ges. vorm. 
Bechern & Keetman, Duisburg.

Kl. 49 o, B 40158. Fallwerk. Eduard Zickwolff 
und Fa. Gerl. Broitenbach, Siegen.

Kl. 49 f, K  28 854. Schmiedcfeuor mit Gasfnng- 
glocke zum Auffnngen der überschüssigen Gase. 
Engelhort Klein, Dortmund, Silberstr. 26.

Kl. 49 f, Sch 23 089. Richtmaschine mit einer 
Gruppe von Unterrollon und einer zugehörigen Gruppo 
von Oberrollen. A. Schwarze, Dortmund, Sonnenstr. 140.

Kl. 49h, R 20 816. Vorrichtung zum Aufwickeln 
von Rundeisen und dergl. zur H erstellung von Ketten­
gliedern u. dergl.; Zus. z. Pat. 160080. Julius Raff- 
loer, Düsseldorf, Retholstr. 8.

G ebrauchsm usterein tragungen .
8. Januar 1906. Kl. 18a, Nr. 267 497. Chargier­

maschine für Martinofen m it hochgelagertcu doppel- 
armigen Doppolbalaneier, an dessen vorderen Enden ver­
mittels FliigelBtangon ein, eine Chargiermuldo tragen­
der Schwengel aufgcliüngt ist. Akt.-Ges. Lauchhammer, 
Lauchhammer.

15. Januar 1906. Kl. lh ,  Nr. 267 585. Elektro­
magnetische Vorrichtung zum Trennen von magneti­
schem aus unmagnetischem M aterial m it Vertikal­
magneten aus wechselseitig kippender Materialschale. 
Ella Hertel, lvattowitz O.-S.

22. Januar 1906. Kl. 10a, Nr. 267 888. W ind­
werk zum Hochziehen der Koksofentür, hei welchem 
ein gegen das Kabel wirkendes Exzenter die Ofentür 
von der Kopfwand abdrückt. F. G. L. Meyer, Bochum. 
W iemelhauserstr. 38.

IG. 10a, Nr. 267 889. W indwerk zum Anheben 
der Koksofentür, mit einem Ausleger zum Ab'drückon 
des Kabels mit der Tür von der Kopfwand des Ofens.
F. G. L. Meyer, Bochum, W iem elhauserstr. 38.

Deutsche Reichspatente.

K l. 49b , Xr. 103 261, vom 14. Dezember 1902. 
B r u n o  W e s s e l m a n n  i n G r o ß - L i c k t e r f e l d e -  
Os t .  Durch Idand, D ruckluft, D am pf oder dergl. 
betriebene Schere m it gleichbleibendem Messerwinkel, 
deren Obermesser mittels eines Gelenk Vierecks nieder- 
geschwungen wird.

Bei dieser Schere soll ein ziehender Schnitt da­
durch erzielt worden, daß das Untermosser verschieb­

bar gelagert ist und durch einen W inkolhebel a r  
geradlinig verschoben werden kann. Dieser Hebel 
wird durch den Fuß des Arbeiters oder sonstwie 
gleichzeitig mit dom Obermesser niederbowegt. Feder m 
zieht das Unterm esser nach dem Freigehen des Hebels 
in seine Anfangsstellung wieder zurück.

KI. 1 8 a , N r. 102605, vom 10. Juni 1904. H e i n ­
r i c h  H o r l o h e  in R u h r o r t - S t o c k u m .  Vorrichtung  
zum  Heben und Senken von durch ein Gegengewicht 
ausgeglichenen Gas- und Windschiebern an Hochöfen 
und W inderhitzern.

Das Gegengewicht g für den Gas- und Wind- 
sehiehor ist in einem vom Schiebergehüuse unab­
hängigen Hebehockgehüuse h untorgobracht. In diesem 
wird es mittels seitlich an ihm angebrachter Fiihrungon 
geführt und durch Zahnstangen z  und einen doppelten 
Räderantrieb u r. gehoben und gesenkt.

K l. 7 a , Kr. 163312, vom 5. Juni  1904. O t t o  
H e e r  i n  D ü s s e l d o r f .  Schrägwalzwerk zu r  H er­
stellung nahtloser Röhren aus zylindrischen Blöcken.

Beim Walzen von Röhren nach dem Schräg­
walzvorfahren findet bekanntlich infolge der eigen­
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tümlichen W irkung der W alzen auf die Unifangs­
schicht des massiven Metallzylinders ein Abdrängon 
seiner mittleren Schichten nach außen und damit eine 
Lockerung des M aterials statt, welche so weit gesteigert 
wird, daß inmitten des W erkstückes ein seiner Längs­
achse nach verlaufender Hohlraum entsteht, der durch 
den Born den beabsichtigten erweiterten Durchmesser 
erhält. Dm dieses Lockern dos Gefüges zu Beginn 
des W alzens noch zu steigern und damit dem Dorn 
das erste Eindringen in das M aterial zu erleichtern, 
werden die Schrägwalzen hei Beginn des Auswalzens

einander genähert und dann im weiteren V erlauf 
selbsttätig durch das Vorbewogen der Vorschubvor­
richtung für das W erkstück auf die normale Ent­
fernung voneinander gebracht. Die Schrägwalze b 
und c werden durch Schraubenspindeln g eingestellt, 
welche Zahnräder h trngon, in die Zahnstangen i ein- 
greifen. Diese sind schwingbar gelagert und durch 
einen ITebcl l m  mit der Vorschubvorrichtung t  u v w 
für das W erkstück a verbunden. Anschläge r  und q 
auf der Stange p  bewirken das Vor- und Znriick- 
sclirauben der W alzen beim Vor- und Zurückbeweger 
der Vorschubvorrichtung.

KL lS a ,  N r. 162 755, vom 14. September 190k 
H e r m a n n  K a t t c r f e l d  i n J e k a t e r i n b u r g ,  Ruß­
land. Gekühlte W indform  fü r  metallurgische Ofen 
m it selbsttätiger Anzeigevorrichtung fü r  während des 
Betriebes entstehende Leckstellen.

Der dem Feuer ausgesetzte Teil der W indform 
besteht aus zwei ein Thermoelement bildenden Metallen, 
z, B. Kupfer und Nickel. Von beiden Metallen führen 
isolierte Kupferdrähte d zu einem empfindlichen Gal­
vanometer c. Im  Falle des Leckwerdens der Form  
entstehen durch die Abkühlung der äußeren Form -

w andungThermoströme, die vomGalvanometer angezeigt 
und benutzt werden können, ein elektrisches Läute­
werk in Gang treten zu lassen.

K l. 7 a ,  N r. 162S70, vom 3. Februar 1903 
W. T a f e l  in N ü r n b e r g .  Führungsvorrichtung für  
Walzwerke m it hintereinander geschalteten Walzen.

Bei W alzwerken mit hintereinander geschalteten 
W alzen macht das Durchdrücken des W erkstückes

durch das, insbesondere bei kleineren Querschnitten, 
leicht eintretende seitliche Ausweichen desselben häufig 
Schwierigkeiten. Um dieso Durchbiegungen unmög­
lich zu machen, sind zwischen den W alzen hülsen­
förmige Abstreifmeißel a ungeordnet, deren Bohrung 
ungefähr dem Querschnitt des W erkstückes entspricht.

K l. 40 b ,  N r. 102 900, vom 24. Jun i 1903. 
E d w i n  W i l l i a m  L e  w i s und J o h n  S i m o n 
U n g e r  in M u n h a l l  (Penns., V. St. A.). Verfahren  
zu r  Herstellung von einseitig gehärteten Panzerplatten.

Dio P latten werden auf der Beschußseito in üb­
licher Weise zementiert, dann, wenn erforderlich, ge­
bogen oder dergl., nun wieder erhitzt und m it W asser

abgelöscht. Nun erst wird dio Platte auf die richtigen 
Abmessungen gebracht und zwar mittels cinor sehr 
schnell umlaufenden weichen Stahlschcibo a. Um 
ein Einklemmen der Schneidschoibo zu verhüten, emp­
fiehlt es sich, das abgeschnittono Stück der P latte  an 
seiner inneren oberen Kante mit W asser zu be­
sprengen; hierdurch wird es von dein W erkzeug fort 
nach außen gebogen.

K l. 31c, N r. 1633S9, vom 31. Dezember 1903. 
G. M. P f a f f i n K a i s e r s l a u t e r n .  Verfahren zu r  
Herstellung einer Isolierschicht a u f Metallkernen und 
-Formen.

Um das Anbrennen der Form en und Kerne zu 
verhüten, sollen dieselben dadurch m it einer Isolier­
schicht versehen werden, daß sie vor dem Gebrauch 
einem GJühprozeß unterworfen werden, der in starkem 
Erhitzen und plötzlichem Abkühlen der Metallformen 
und -Kerne besteht. H ierdurch bildot sich eine dünne 
Schicht von Metalloxyd, sog. Glühzünder, die, da sie 
vollkommen gleichmäßig das betreffende Stück be­
deckt, ein Anbrennen des Gusses verhindert. Auf 
dieso W eise hergestellte Schrauben oder M uttern lassen 
sich ohne Schwierigkeit heraus- bezw. abschrauben.
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Statistisches.
Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Dezember 1905 

und im ganzen Jahre 1905.

B e z i r k e
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Lothringen und L uxem burg ..............................
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R hein land-W estfa len ...........................................
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Kassau .
S c h le s ie n .................................................................
P o m m e rn .................................................................
Königreich S a c h s e n ............................................
Hannover und B ra u n sc h w e ig ..........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z i r k .............................................................
Lothringen und Luxemburg ..........................

—

408882
C7G80
739CG
13500

32378
10060
69690

305844

420044
09489
75896
13505

34572
16180
74431

318967

4376640
710043
861012
155880

370960
177481
814310

3520697

354347
54000
70385
12944

29241
13856
50400

279361

4015821
587032
824007
144611

347635
104190
752770

3267875
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Puddel-R oheisen ....................................................
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35139

636323
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78339
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38433

653333
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1905668
425237

7114885
714335
827498
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32133
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60247
64944

1865599
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6390047
036350
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Gesamt-Erzeugung Sa. — 988000 1029084 | 10987623I 871194 10103941
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Verte i lung de r  deutschen Roheisene rzeugung auf  die e inzelnen Bezirke.

R h e in la n d -  
W e s tfa le n , 
o h n e  S a a r ­
b e z irk  u n d  

o liu c  
S ie g e r la n d

S ie g c r la n d ,
L a h n b e z irk

u n d
H e sse n -
N a ssa u

S c h le s ie n P o m m e rn

H a n n o v e r  

u n d  B ra u n ­

s c h w e ig

B a y e rn , 
W ü r t te m ­
b e rg  u n d  
T h ü r in g e n

S a a rb e z irk

L o th r in g e n

u n d

L u x e m b u rg

1904

%
1905

%
1901

%

1905

%

1901

%
1905

%

1904

%
1905

%

1904

%
1905

%

1904

%
1905

%

1901

%
1905

%
1904

%
1905

%

Gießerei-Roheisen 4G,4 46,6 9,7 9,3 4,3 5 7,4 8,1 2 2 2,9 1,7 1,5 4,3 4,4 24 22,2
Bessemor-Rohois. . 60,4 62 8,1 8,8 13,9 11,2 — — 17,6 18 — — — ---- — —

Thomas-Roheisen . 39,3 43,3 0,1 0,0 3,8 3,6 — — 3,7 3-,4 1,8 1,9 10,5 10,3 40,8 40,5
Stahl- und Spiegel­

eisen .................... 55,1 46,2 29,8 39,6 13,2 13,7 1 0,2 0,9 0,3 __ _ _ _
Puddel-Roheisen . 6,1 3 21,9 25,8 44,5 43,8 — — — 1,3 1,7 *_ — 26,2 25,7
Gesamte Roheisen­

produktion . . . 39,8 39,8 5,8 6,5 8,2 7,9 1,4 1,4 3,4 3,4 1,6 1,6 7,5 7,4 32,3 32

Berichte  über  Versam m lungen  aus Fachvereinen.

Society of Chemical  Industry.
Auf dom Oktober-Meeting der Society of Chemical 

Industry zu Birmingham hielt T h . T u r n e r  einen 
V ortrag* über
d ie  p h y sik a lisch en  un d  chem ischen  E ig en sch a ften  

d e r  S ch lacken ,
dem nachstehendes entnommen i s t :

Das Gesamtgewicht der jährlich hei der Erzeugung 
von Eisen, Blei, Kupfer, Nickel und anderen Metallen 
fallenden Schlacke übersteigt 100 000 000 t und ist es 
da wohl angezoigt, dali, was auch namentlich in den 
letzten Jahren geschah, die "Wissenschaft sich mit 
diesem Abfallprodukt hofaßt.

Eine zugleich vollständige und zutreffende Defi­
nition für Schlacken gibt es nicht. Der Chemiker 
teilt die Schlacken in Silikat- und Nichtsilikatschlacken, 
von denen jedoch nur erstoro im vorliegenden Fall 
behandelt werden sollen. In physikalischer Hinsicht 
erstrecken sich die Untersuchungen auf die Schlacken, 
bei oder über ihrem Schmelzpunkt, und auf die 
erstarrten  Schlacken. Für industrielle Zwecke, z. B. 
als Sehotterm aterial, zum Bau von Mauern und 
Dämmen, für Filtorbassins, zur D arstellung von 
Schlackenwolle, u. a. dienen Schlacken mit rund 40 o/o 
Kieselsäure, 40 o/0 Kalk und 20 o/o Tonerde. Schlacken, 
welche unter. 33 o/0 Kieselsäure oder 14 o/0 Tonerde 
oder auch über 45 o/0 Kalk nebst Magnesia enthalten, 
sind für genannte Zwecke unbrauchbar, weil zu wenig 
widerstandsfähig. Auf letztere Eigenschaft w irkt die 
Anwesenheit von Magnesia in mäßiger Menge günstig 
ein. W as die Kristallisation betrifft, so neigen hierzu 
am meisten Schlacken, die verhältnismäßig reich an 
Eisenoxydul sind, sowie solche, die 33 bis 50 v. H. Ge­
wichtsteile Kieselsäure enthalten, wohingegen kalk- und 
tonerderoichc, besonders Hochofenschlacken, gewöhn­
lich mikrokristallinisch oder steinig sind. Bisweilen 
bilden Schlacken mit über 40 o/0 Kalk lange Prismen 
oder Nadeln, welche an der Luft in wenigen Stunden 
zu Pulver zerfallen. Von den Eigenschaften der 
Schlacken bei hohen Tem peraturen interessieren uns 
ihre Schmelzbarkeit, B ildungstem peratur und Dünn- 
fiüssigkeit. E rstere behandelt die Boudouardsche 
A rbeit „Versuche über die Schmelzbarkeit der Hoch­
ofenschlacken“ .** Versuche, die während der letzten

* „Journal of the Society of Chemical Industry“, 
30. Nov. 1905 S. 1142— 1149.

** Vergl. „Stahl u. Eisen“ 1905, Nr. 23S. 1351 — 1356.

zwei Jah re  an der U niversität zu Birmingham aus­
geführt wurden, bringen den Redner zu der Ansicht, 
daß die Schmelzbarkeit die charakteristischste und 
wichtigste physikalische Eigenschaft der Schlacken 
ist, daß jedoch Silikatschlacken dadurch ausgezeichnet 
sind, daß sie keinen bestimmten Schmelzpunkt besitzen, 
wie weiter unten ausgoführt ist.

U eber die Konstitution oinor typischen Schlacke 
existieren drei A nsichten:

1. Schlacken bestehen aus einem oder mehreren 
chemischen Bestandteilen, welche, wenn auch in flüs­
sigem Zustand innig vermischt, ihre besonderen Eigen­
tümlichkeiten wahren und beim Abkühlen in denselben 
Verbindungen auskristallisieren, in denen Rio in der 
flüssigen Masse Vorkommen. Es ist dies die ältere 
Ansicht und die Grundlage für die Einteilung der 
Schlacken.

2. Schlacken sind entweder vollständig oder 
größtenteils eutektische Gemenge, und sollen demnach 
bestimmte Schmelzpunkte besitzen bozw. in den Ab­
kühlungskurven deutliche Haltepunkte aufweison.

3. Flüssige Schlacken sind Lösungen von gewissen 
Oxyden oder anderen Körpern in schmelzbaren Silikaten. 
Ihre Konstitution läßt sich gewöhnlich nicht durch 
einfache chemische Form eln ausdrüokcn. Die Zu­
sammensetzung hängt von dem thermischen und 
Chornischen Gleichgewicht ah, das nötig ist, um den 
verlangten C harakter des Erzeugnisses hervorzubringen. 
Gegenwärtig hat die letzte Ansicht die meisten Anhänger.

Um die Abkühlungsvorhältnisso der Schlacken 
zu studieren, wurden im Juni 1903 auf den Hickmans- 
Hochöfen zu Spring Vale, Bilston, interessante Versuche 
angc8tellt. Etwa 6 t Hochofenschlacke wurden in 
eine zuvor gereinigte Gießpfanne ahgostochon, wobei 
darauf Bedacht genommen wurde, daß die Schlacke 
möglichst warm, dünnflüssig und gleichmäßig war. 
Nach vier Tagen wurde die Pfanne gekippt und der 
noch warme Inhalt vorsichtig auseinandergebrochen. 
Ein V ertikalschnitt durch die Blockmitte ergab ver­
schiedene Unterschiede in Farbe und Bruchaussehen 
(vergl. Abb.); der äußere Rand, welehor am raschesten 
erstarrte, war heller und glasiger, während von dem 
Mittolstück der untere Teil ein grauos, hellblau ge­
flecktes Aussehen hatto und der ohne Zweifel am 
längsten flüssige obere Teil A gleichmäßig weiß war. 
Von den verschiedenen Stellen wurden sechs Proben 
genommen und zwar:

W ahrscheinliche Reihenfolge
der E rstarrung . . . .  1 2 3 4 5 6

B e z e ic h n u n g ............................ E C F  D B A
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Die Erstarrungszeiten der Proben 1 und 2 liegen wohl 
sehr nahe beieinander, auch 3 dürfte nicht sehr entfernt 
davon sein, doch verflossen wahrscheinlich mehrere 
Stunden zwischen den einzelnen Vorgängen. Die 
chemische Untersuchung e rg ab :
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P r o b e n  d e r  E r s ta r ru n g  n a c h  g e o rd n e t
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Si O 2  . . 29,81 30,10 30,24 29,35 29,30 28,74 31,16
A I 2 O 3  . 19,94 19,40 19,81 21,60 20,30 21,03 18,91
CaO . . 40,31 40,39 39,89 40,36 39,97 39,57 41,69
M gO . . 2,95 2,97 7,94 2,91 2,79 2,82 3,28
CaS . . 6,92 7,04 7,11 7,32 7,83 7,71 4,50

99,93 99,96 99,99 100,10 100,19)99,37 99,60

crner Spuren von FeO  und Mn 0 . Der Gesamt- 
Kalk- und Schwefelgehalt sowie das Sauerstoff-Ver­
hältnis stellen sich folgendermaßen:

D u rc h ­
sc h n itt 1 2 3 4 5 6

G esam t­
en O 45,09 45,80 45,42 46,00 46,00 45,50 45,23

S ch w efe l 3,08 3,13 3,16 3,26 3,48 3,43 2,03
SnuerstofF-
V erh llltn ls 0,72 0,73 0,73 0,70 0,70 0,68 0,75

Darstellen lassen sich die sämtlichen Proben durch die 
Formeln 2 CaO. Si CD und 3 CaO. Si Oa .  Nach­
stehende Tabellen vergegenwärtigen die relativen 
Schwankungen für 100 Gewichtsteilo eines jeden 
Kons ti tu en ten :

Z 11 n a h m e A b n a h m e

| l 2 1 3 4 1 5 6 1 2 3 4 1 5 e
SiOä . .1 ,0 l,5j — _ 4,5 - 1,5 1,7 3,6 _
Ah O3 — u 1,51 5,5 2,5.0,7 5,2
CaO . .0,2 — 0,1 — — 3,5 — 1,1 — 0,91,9 —
Mg O . .0,1 — — 1,1 — 0,1 0,5 0,4 —
CaS .

I1’7
2,7 j 5,7 13,0 11,3 — —

J
33,7

Die Schwankungen des Kieselsäure-, des Kalk- und 
Tonerdegehalts sind nicht so bedeutend, daß danach 
die Schlacken als eutektische Gemenge mit einem 
Uebermaß von einigen anderen Bestandteilen ange­

sehen werden können. Dagegen enthält der zuletzt 
flüssige Teil bedeutend weniger Schwefel, während 
die Proben 3, 4 und 5 ein Anwachsen dieses Frem d­
körpers zeigen. Zugleich steigert sich in den ge­
nannten Proben der Tonerdegehalt und weisen sie 
am deutlichsten die blaue Farbe auf, welche auf eine 
Schwefelverbindung der Tonerde zurückzuführen ist. 
Es scheint daher während der Abkühlung ein Aus­
tausch des Schwefels infolge V eränderung der Gleich­
gewichtsbedingungen beim allmählichen Sinken der 
Tem peratur stattgefunden zu haben. Bezüglich der 
Frage der V erdrängung des Schwefels durch Mag­
nesia geht durch Vergleich der Proben Nr. 4 und 6 
hervor, daß der Schwefelgehalt da am höchsten ist, 
wo der Magnesiagehalt am geringsten ist und um­
gekehrt. Versuche zur Bestimmung des „freien Kalks“ 
in den Schlackeuproben ergaben keine befriedigenden 
Resultate.-

Um Abkühlungskurven der Silikatschlacken zu 
erhalten, wurden unter Mitwirkung des National 
l’hysical Laboratorv und der Königlichen Münze viel­
fache Versuche angestellt, indem Schlackenproben in 
Kohlenstoffticgoln geschmolzen wurden. Sie ergaben 
keine Anzeichen für eutektische Gemenge, auch konnten 
keine besonderen Kurven zwischen dem flüssigen, 
zähflüssigen und festen Zustand aufgostellt werden. 
Doch wurde die Erscheinung als unverkennbar fest­
gestellt, daß das verwendete Material keinen bestimmten 
Schmelzpunkt besitze, sondern daß der Uebergang in 
den ändern Zjistand während eines Tem peraturintervalls 
von etwa 100 0 C. erfolge. V ortragender zieht folgende 
Schlüsse:

Silikatschlacken sind heterogene Gemenge, welche, 
obgleich bei hohen Temperaturen schmelzbar, keinen 
bestimmten Schmelzpunkt besitzen. Gewöhnlich haben 
sie drei Bestandteile:

1. ein verhältnismäßig untätiges Lösungsmittel 
oder Mutterstoff, bestehend aus einem oder mehreren 
schmelzbaren Silikaten;

2. ein wirksames Agens, das in dem Mutterstoff 
gelöst ist und gewöhnlich aus einem oder mehreren 
Metalloxyden besteht;

3. das Erzeugnis der Einwirkung von 2 auf eine 
charakteristische „Beimischung von Frem dkörpern“ in 
der Charge. Je  nachdem dieselbe mit dem Metall in 
Verbindung tritt, ändert sich das Ganze.

Tn der Diskussion berührt W. R o s e n h a i n  dio 
Boudouardschen Versuche und weist darauf hin, daß 
dieselbon von amerikanischer Seite sehr angegriffen 
wurden. W eiterhin führt er aus, daß gewöhnliche 
Schlacken bei langsamer Abkühlung oder auch bei 
wiederholtem Erhitzen und Abkühlen ihre Kristalli­
sationsweise ändern können, was man bei der in ge­
wöhnlichem Schweißeisen eingesehlossenen Schlacke 
leielit beobachten könne. Meistens zeigen diese Ein­
schlüsse unter dem Mikroskop keine Struktur, doch 
habe er kürzlich bei einer von einem Stück Ofen- 
gazähe stammenden Probe Schwoißoisen, dio als solche 
wiederholt erhitzt und abgekühlt wurde, deutlich 
dendritische K ristalle gefunden, also ohne Zweifel ein 
Beispiel von Kristallbildung weit unterhalb des Schmelz­
punktes der betr. Schlacke.

Referate  und  kleinere Mitteilungen. 
Umschau  im In- und Ausland.

D e u t s c h l a n d .  W ie stark die V erbreitung der 
Dampfturbine 

in den letzten Jahren  geworden ist, geht aus der An­
gabe hervor, daß zurzeit dio Gesamtzahl aller in 
Betrieb oder in Ausführung befindlichen Parsons- 
turbinen rund 1300 Stück m it zusammen U/s Mil­
lionen P. S. beträgt. Hiervon hat die Aktiengesell-

schaft Brown, Boveri & Co. 383 Stück m it einer 
Gesamtleistung von 550 000 P. S. eff-, aufzuweisen ; 
als grüßte Anlagen unter letztgenannter Summe wären 
anzuführen: Kaiserlich Deutsche M arino: Kleiner
Kreuzer „Lübeck“ 10 000 P .S ., 15 A tm .; Rheinisch- 
Westfälisches Elektrizitätswerk, Essen-Ruhr : 2 Tur­
binen zu 10 000 P.S., 11 A tm .; Gewerkschaft Deutscher 
Kaiser, Bruckhausen : 1 Stück zu 9000 P. S., 13,5 Atm. ; 
Compagnie Générale do Railways et d’Electrieité,
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K raftw erk St. Denis, Paris (für den Betrieb der Pariser 
Untergrundbahn, le Métropolitain usw.) : 10 Stück zu 
9000 P. S., 12 Atm. Dampfdruck.

E n g l a n d .  Einem Bericht in der Zeitschrift für 
Dampfkessel- und Maschinenbetrieb* zufolge wurden 
bei einem großen Bauwerk in der Niiho von London 

Siemens - Martinsclilackon zur Herstellung 
dos llotons

versuchsweise benutzt, m it dom dio Eisenkonstruk­
tionen verkleidet wurden. Nach den bisherigen 
Ergebnissen wurden die gehegten Erw artungen sogar 
übertroffou, indem die Zugfestigkeit 50 o/0 höher 
ist als die unter sonst gleichen Verhältnissen mit 
Granitkloinschlag erreichte. Ebenso soll dieser Beton 
auch dem mit Hochofenschlacke borgostollten wesent­
lich überlegen sein. Die Zusammensetzung ist folgende: 
4 Teile Schlackenbrocken von etwa 35 bis 40 mm 
Stärke, 1 Teil gewöhnlicher Sand, 1 TeilPortlandzomont.

Statt des Sandes wird vorteilhaft der beim 
Brechen der Schlacke auf die genannte Korngröße 
entstehende kleine Gries benutzt. Der erzielte Beton 
besitzt ein sehr dichtes Gefüge, so daß aus diesem 
Material hergestellte 'Wände nicht m ehr mit Gips 
üborputzt zu werden brauchen.

S k a n d i n a v i e n .  „Tho , Irou and Coal Trados 
Review“ ** schreibt: Den' Nachrichten einer nor­
wegischen Handelszeitung entnehmen wir, daß An­
strengungen gemacht worden, die

Eisen- und Stahlindustrie von Nonvogen 
und Schweden 

einer größeren Entwicklung entgegenzuführen. Dio 
großon Eisenerzlager habon schon immer Veranlassung 
gogeben, die F rage zu erörtern, wie man diesen Reich­
tum an Bodenschätzen am besten nutzbar mache. Bisher 
wurdo der größte Teil der Eisenerze besonders auch 
in Form  von Briketts ausgoftihrt, und es scheint, 
als ob man bislang darauf hingearbeitet hat, die 
Entwicklung der norwegischen Erzgruben möglichst 
in die Hände ausländischer K apitalisten zu legen, in 
dom Glauben, daß man auf diese W eise das ganze 
Land heben könne. In Schweden, wo die Ausfuhr 
von Eisonerzen in früheren Jahren im vollen Zuge 
w ar und wo man große Opfer brachte, um den Handel 
zu heben, begann das Volk allmählich einzusehen, 
daß dio große Erzausfuhr dio Gefahr in sicli birgt, daß 
das Land der Möglichkeit oiner zukünftigen Entwick­
lung beraubt wird. Das schwedische Volk hat erkannt, 
daß bei dom immer mehr zunehmenden Bedarf an 
Eisen und Stahl die Erzlager nicht so unerschöpflich 
sind, als man glaubte. Dio größte Schwierigkeit, zur­
zeit einer großen Eisenindustrie zur Entfaltung zu 
verhelfen, liege in dem fast gänzlichen Mangel an 
Kohle, und Kohle zu diesem Zweck einzuführen, er­
scheine nicht lohnend. Da aber Schweden und Nor­
wegen so außerordentlich reich an W asserfällen sind, 
aus denen man elektrische K raft gewinnen könne, und 
über ausgedehnte Torfgebieto verfügt, um Generator­
gas zu erzeugen, so könne damit die fehlende Kohle 
ersetzt werden. Um diesen Gedanken in die Praxis 
umzusetzen, hat man vorgeschlagen, Vcrsuchsworko 
zu errichten, deren Unkosten durch einen mäßigen 
Erzausfuhrzoll gedockt werden sollen. ***

A m e r i k a .  Dio Vereinigung der A m e r i k a ­
n i s c h e n  G i e ß e r e i l o u t o  teilt mit, daß die von

* 1906, Nr. 1 S. 11.
** 5. Januar 1906 S. 41.

*** Bei Besprechung der in ähnlicher Richtung sich 
bewegenden Bestrebungen in Sehwedon haben wir darauf 
hingowiesen, daß die Einführung eines solchen Ausfuhr­
zolles die wahren Interessen des Landes schädigt, da es 
m ehr als zweifelhaft sei, ob eino lebensfähige Eisen­
industrie W urzel fassen könne, daß aber mit Sicherheit 
der Bergbau zurückgehen werde. Die Redaktion.

ihr auf Betreiben von Th. D. W e s t  ins Leben ge­
rufene Verkaufsstelle von untersuchten

Nornialbolirspäueu aus Gußeisen 
zur Prüfung hoi Kontrollanalysen nunmehr von der 
Regierung übernommen worden ist und dom D eparte­
ment für Handel und Gewerbe zugeteilt wurde. 
Dieser Erfolg zeigt deutlich, wie sehr dio große Be­
deutung der Bestrebungen für einheitliche Untor- 
suchungsmethoden an maßgebender Stolle in Nord­
am erika anerkannt wird.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten. 
Aus der Jahresstatistik  des „Iron A ge“ * goht 

hervor, daß dio Gosamterzougung von Roheisen im 
Jahre 1905 auf rd. 23 300 000 t geschätzt wird. Die 
W ochehloistung zcigto in den Monaten Oktober, No­
vember und Dezember vergangenen Jahres aufstei­
gende Tendenz, ging jedoch im Januar 1906 wieder 
zurück, wie aus nachfolgenden Zahlen hervorgeht:

1. O k to b e r  1. N o v e m b e r  1. D e z e m b e r  1. J a n u a r  
1905 1005 1905 1906

t  t  t t
452 595 467 S10 483 427 473 762

Dio mit der Erzeugungszunahmc in ursächlichem 
Zusammenhang stehende s t a r k e  B e s c h ä f t i g u n g  
der W erke mag noch durch folgende Angaben be­
leuchtet worden. Dio Zahl der A ufträge betrug:

1004 1005
au L o kom otiven .................. 2 538 6 265
„ Personenwagen . . . .  2 213 3289
„ G ü te rw a g e n   136 561 341 315

Dazu kommen noch 3767 Stadtbahnwagen, wobei 
die letzte Zahl einer noch unvollkommenen statisti­
schen Aufzeichnung entnommen ist. Die verschiedenen 
Schiffswerften an den Seen haben bereits 34 Aufträge 
zum B a u  v o n  T r a n s p o r t s c h i f f e n  gegen 28 im 
vorigen Jahre. Diese neuen Schiffe sollen in der Gc- 
sam tfahrzcit des Jahres zwischen rund 7 000000 und 
7 500 0001 Eisenerz befördern. A ddiert man den Schiffs- 
raumzuwaclis des Jahres 1905, der zwischen 5 500 000 
und 6 000 000 t Leistungsfähigkeit betrug, zu den vorher­
gehenden Zahlen, so erhält man für beide Jah re  einen 
Zuwachs im Transportverm ögen von 13 000 000 t. 

C e y l o n .  Die einstmals in hoher Blüte stehende 
Eisenindustrie a u f  Ceylon 

hat sich in einzelnen Reston bis auf den heutigen Tag 
erhalten; so berichtet „The Iron and Coal Tradcs Re­
view“ ** von einem eigenartigen Schmelzbetrieb, der 
zurzeit noch von dem zur niederen Kaste gehörenden 
Singaloson K iri Ukkuwa und seinen Söhnen in der Nähe 
von H atarahage unterhalten wird. Man nennt diese 
Eisonschmelzer Yamannu. Der Ofen steht unter einem 
allseitig offonon mit Stroh überdachton Raum, der in der 
Nähe des Familienwohnhauscs liegt?1 Der Schmeizprozeß 
geht in einem Schachtofen vor sich, in dessen vorderen 
W and sich eino Oeffnung befindet, aus der die Schlacke 
fließt und durch die auch gleichzeitig das Schmelzgut, 
dio Luppe, entfernt wird. Eino auf der Rücksoito dos 
Ofens befindliche Oeffnung dient dazu, dio Gebläseluft 
einzulasson oder auch, um ab und zu eine Stange ein- 
führon zu können und durch Stöße , zu prüfen, oh das 
Eisen fertig ist. Dio Braunoisencrzo worden zum Ofen ge­
bracht, geröstet, wodurch der größte Teil dos W assers 
entfernt wird, und dann in walnußgroße Stücke zer­
schlagen. Der Boden dos von einem Mann besorgten 
Ofens wird zunächst mit Sand bedeckt und dio vordere 
Oeffnung ebenfalls mit Sand verstampft. Dann wird 
am Boden ein Holzkolilenfeuor angefacht, der Schacht 
scbichtenwoi8c mit Holz und Erz gefüllt und das Feuer 
durch einen beständigen Luftstrom unterhalten. Jo 
nach Fortschreiton des Prozesses wird Erz und Kohle 
nochgetragou. Eino aus Lehm und Reiser aufgeführte

* 11. Januar 1906. Siehe auch „Stahl und Eisen“ 
1905 Nr. 19 S. 1161.

** Nr. 1977, 19. Januar 1906, S. 228; vergleiche 
auch „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 5 S. 209 ff.
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"Wand schützt die beiden Leute, welche dio Blasebiilgo 
abwechselnd bedienen, vor der Ofenhitze. Zwei im 
Boden eingelassene und bofostigto Holzklötze von 
40 cm Durchmesser sind etwa 10 cm tief ausgehöhlt 
und diese Höhlungen m it Bälgen überzogen, die in 
ihrer Mitte durch einen Strick an federnden Stangen 
befestigt sind und neben dem Aufhängepunkt eine 
Oefl'nung haben. Aus dem so gebildeten Hohlraum 
führen Bühren nach der in der Rückwand des Ofens 
befindlichen Oeffnung. Die Bälge werden dadurch in 
Tätigkeit gesetzt, daß ein Mann abwechselnd m it einem 
Fuß dio in dem Balg befindliche Oeffnung bedeckt, 
den Balg gleichzeitig hcrabdrückt und somit die Luft 
in den Ofen preßt, während er die Oeffnung des ändern 
Blasbalges frei läßt, wodurch sich der letztere unter 
dem Zug der federnden Stange aufbläht. Durch dieso 
Operation wird ein beständiger Luftstrom erzeugt. 
Innerhalb drei Stunden ist der Prozeß vollendet; 
die Luppe wird dann m it aus grünem Holz gefertigten 
Zangen erfaßt, mit dicken Stangen bearbeitet und 
mit einem tiefen Einschnitt verschon, um das Material 
zu prüfen, das äußerlich ganz schwammig aussieht 
und im übrigen ein ganz ungleichmäßiges Brueh- 
aussohon hat. Das im W asser nbgekühlto Erzeug­
nis ist weich und geschmeidig, wiegt etwa 3 kg 
und wird für 50 Cents an die Schmiedo verkauft. 
Früher verhandelte man dio Stücke auch teilweise an 
die einer höheren Kaste angehürenden Stahlfabrikanton. 
Zurzeit werden von drei Familien jährlich  gegen 
200 Stück solcher Luppen produziert.

Einfluß von belgischem Koks auf den Hocli- 
ofenprozeß.

Chemische Untersuchungen und Betrachtungen 
über Brennstoffe sind heuto um so angebrachter, als 
ihre Bedeutung für den Hüttonbotrieb, insbesondere 
hinsichtlich der Selbstkostenfrago, immor mehr an­
erkannt wird.

Einen interessanten Beitrag hat in  dieser Be­
ziehung Dr. R i c h a r d  G r ü n o w a l d ,  Baden-Baden, in 
seiner Schrift „Belgische Kohlen und K oks“ geliefert, 
indem er u. a. den Einfluß von belgischem Koks auf den 
Hochofenprozeß beim Erblascn von Gießereiroheisen 
in größeren Hochöfen kennzeichnet. Dr. Grünowald 
nahm Beine Versuche in einem Hochofen von 26 m 
nöhe und etwa 175 t Tagesproduktion bei einem 
Winddruck von 34 bis 50 cm Quecksilbersäule und 
einer W indtem poratur von 800 bis 950° C. vor und 
zwar unter Verwendung von grauer und roter Minette 
im Verhältnis 75 : 25 bei 1250 kg Koksverbrauch.

Bei Anwendung von 50 o/o belgischem und 50 o/0 
westfälischem Koks ergaben dio Untersuchungen der 
Gießereirolieisenabsticho folgende Analysen:

G ie ß e re i­ Si s G ra p h it G eb . C.
ro h e ise n % % % %

1 1,35 0,028 2,20 1,30
2 1,43 0,023 2,30 0,99
3 1,40 0,015 2,35 1,25

G ie ß e re i­ Si s G ra p h it G eb . C.
ro h e is e n % °0 % %

4 1,55 0,021 2,40 1,09
5 1,20 0,029 2,51 1,18
6 1,73 0,021 2,36 1,12
7 1,88 0,019 2,42 1,16
8 1,60 0,030 2,29 1,52
9 1,41 0,024 2,31 1,63

10 1,72 0,029 2,40 1,43
Ohne Mischung mit belgischem Koks stellten sich 

bei Anwendung von nur ■westfälischem Koks m it 6 bis 
9o/o W asser und 9 bis 11 0/0 Asche, dio Analysen des 
Gießereiroheisens unter sonst gleichen Betriebs- 
Verhältnissen wesentlich günstiger:

G ie ß e re i­ SI S ■Graphit a e b .  C.
ro h e is e n % % . %- %

1 1,74 0,020 2,50 1,16
2 1,80 0,014 2,80 0,74
3 2,43. 0,014 3,05 0,S4
4 2,37 0,016 3,16 0,63
5 2,30 0,011 3,00 0,69
6 2,30 0,013 2,85 0,83
7 1,92 0,015 2,73 0,97
8 2,32 0,018 2,73 0,92
9 2,30 0,019 2,53 1,12

10 2,20 0,021 2,88 0,95
Von besonderer W ichtigkeit erscheint beim bel­

gischen Koks der Phosphorgehalt, der gemäß nach­
stehender Ucbersicht sogar bis 0,07 oj0 beträgt, so daß 
dio Herstellung eines phosphorarmen H äm atits mit 
solchem Koks unmöglich wird.

P h o s p h o r g e h a l t o  i m  b o l g i s c h o n  K o k s .
K o k s  y o u  1 * j j

Lüttich  ......................  0,04 0,055
Horloz . ‘ . .  .................  0,06 0,065
C h a r l e r o i ..............................  0,055 0,07
Fontaino l’eveque . . . . .  0,045 0,055
La L o u v iü re ..........................  0,035 0,05
G hlin-loz-M ons.....................  0,03 0,045
M o n s .......................................  0,04 0,045
Belgischer Gießereikoks enthält 0,4 bis 1,0 0/0 

Schwefel; Hochofenkoks zeigt verhältnismäßig auch 
einen niedrigen Schwcfolgehnlt, -wie aus den folgenden 
Analysen hervorgeht:

S c l i w e f e i g o l i a l t  i m  b e l g i s c h e n  K o k s .
°n SK o k s  v o n  j  °  * j j

L ü tt ic h ............................................1,08 1,24
n o r l o z ............................................ 1,14 1,33
C h a r le ro i  0,87 0,98
Fontaine l’d v ö q u e  1,12 1,20
L a L ouviöre................................... 0,94 1,14
Ghlin-lez-Mon8 ..........................  0,84 0,99
M o n s ..................................  0,98 1,30
F ür dio genannten Kokssorten gibt Dr. Grünewald 

nachstehende Gesamtanalysen an:

G o s a m t a n a l y s e n  v o n  b e l g i s c h e m  K o k s .

H e r k u n f t
W a ss e r

%
A sch e

%
C

%
11
%

O u n d  X

%
s
%

p
%

Lüttich . . .  <j 3,94 12,00 81,05 0,38 1,38 1,22 0,03
2,85 15,03 79,66 0,31 1,11 1,02 0,02

H o r lo z .......................................  i 2,75 11,25 83,47 0,32 1,24 0,95 0,02
3,00 14,95 79,50 0,34 1,20 0,98 0,03

Charleroi . . .  | 4,40 14,32 78,30 0,42 1,59 0,93 0,04
3,95 17,61 75,90 0,38 1,24 0,90 0,02

Fontaine l’e v ü q u o ......................| 5,30 15,54 76,00 0,84 1,26 1,02 ' 0,04
4,85 16,73 75,89 0,52 1,02 0,95 0,04

La L ouviöre..........................  J 6,10 15,27 75,54 0,40 1,72 0,94 0,03
5,40 18,69 73,66 0,31 1,00 0,90 0,04

Ghlin-lez-Mons.............................. 4,87 14,68 78,25 0,32 1,02 0,84 0,02
4,32 16,39 77,00 0,35 1,00 0,91 0,03 ;
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Italiens Eisen- und Stahlindustrie 1903 und 1901.

1903 1904
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a) B e r g b a u -
p r o d u k t e :

E is e n e rz  . . . 31 374790 5409905 24 ■100480 5296042
E is e n m n u g a n e rz 1 4735 58714 — --- —
M a n g a n e rz  . . 4 1930 58650 7 2836 86630

b) H ü t t e n -
p r o d u k t e :

R o h e ise n  . . . 5 75279 6251596 4 89340 7712745
R o h e is e n  z w e ite r

S c h m e lz u n g — 15465 3321968 — 23258 4760779
177392 38043277 181335 37039717

Sin  h l ........................ /  ,f' 154134 33876364 i
, 7 0 177086 40495149

Das große Ingenieurbaus in New York. *
Andrew Carnegie hat bekanntlich den vier größten 

amerikanischen Ingenieur-Vereinen (American Institute 
of Eloetrical Engineers, American Society of Mecha- 
nical Engineers, American Institute of Mining Engineers 
und The Engineers Club) ein großes Haus geschenkt,

Abbildung 1.
A =s A u d ito riu m  fü r  1000 P e r s o n e n .  B =  P o d iu m .

C u n d  E  =  W a n d e lg ä n g e .  D  =  V o rh a lle .

über dessen Einrichtungen und Bestimmungszweck 
sich einige näheren Mitteilungen rechtfertigen dürften.

Um den Bau zur Ausführung zu bringen, hat 
man die ganze Angelegenheit in die Hände eines Bau- 
ausschusses. gelegt, der ein Preisausschreiben erließ, 
um diejenigen Architekten bestimmen zu können, die

* Die nachstehenden Mitteilungen entnehmen wir 
einem vom Bauausschuß des Ingonieurhauses ver­
öffentlichten und der Redaktion zugesandten Bericht.

zur E rrichtung des Gebäudes herangezogen werden 
sollten. Die W ahl fiel auf die Architekten Haie, 
Rogers, Morse, Withfield und King, deren Entwürfe 
ein allgemeines großes P rojekt umfassen, das von dem 
Bauausschuß angenommen worden ißt. Die Arbeiten 
sind vor kurzem in Angriff genommen. Das Grund­
stück bedeckt etwa 1140 qm, und der Bau selbst, 
der auf allen Seiten frei dasteht, hat oine Straßen­
front von 38 m und eine Tiefe von 30 m. Zu­
nächst soll das Gebäude den besonderen W ünschen 
und Interessen der Staminvoreinc Rechnung tragen. 
So sind unter anderem Arbeitsränm e für die Yoreins- 
vertreter eingerichtet, ferner Empfangsraum, Sitzungs­
saal, Redaktion,♦Bi® erei, Rauchzimmer usw.

Abbildung 2.
A =  B ib lio th e k . B  =  A l lg e m e in e r  X a c h s c h la g e ra u m .
C == D e sg l. fü r  A m e ric a n  I n s t i tu te  o f  E lc c t r ic a l  E n g in e e rs .
D =  D e sg l. f ü r  A m e ric a n  S o c ie ty  o f  M e c lian ic a l E n g in e e rs .
E  =  D e sg l. fü r  A m e ric a n  I n s t i tu te  o f  M in in g  E n g in e e rs .
F  =  N a c h s c h la g e ra u in  fü r  Z e i ts c h r i f te n .  0  =  D e sg l. fü r
A. I .  E . E . I I  =  D e sg l. f ü r  A . S . M . E . J  = '  D e sg l. fü r
A. l .M .E .  X  =  A rb e its z im m e r . L =  W a s c h ra u m . M =  A u f­

z ü g e . N =  Z im m e r d e s  B ib lio th e k a rs .

Die Vorteile dieses 13 stockigen Hauses sollen aber 
außer den genannten Vereinen auch solchen zuguto 
kommen, die zu Mitgesellschaftern aufgefordert werden, 
damit auch diesen Räumlichkeiten für Besprechungen, 
Vorträge, sonstige Demonstrationen, Jahresversam m ­
lungen und Lesezimmer zur Verfügung stehen. Aus 
diesem Grunde hat man mehrere Versammlungsräume 
im Bauplan vorgesehen. E iner dieser Säle, der große 
Sitzungssaal, faßt 1000 Personen, ist im ersten Stock­
werk gelegen und hauptsächlich für die Zusammen­
künfte der obengenannten Vereinigungen und anderer 
großer Körperschaften bestimmt.

Auf dem über dem Sitzungssaal gelegenen Stock­
werk liegen zwei Versammlungsräume, ein großer 
und ein kleiner, die fast den ganzen E tagenraum  ein­
nehmen. Sie können unabhängig voneinander und 
zu gleicher Zeit benutzt-werden oder auch gemeinsam,
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wobei der kleinere als Foyer dienen kann. Außer­
dem befinden sich liier noch eine Anzahl kleiner Ver­
sammlungslokale sowie Erfrischimgs- und Frühstüeks- 
räume.

Tn dem darüber liegenden Geschoß sind mehrere 
kleinere Sale für die regelmäßigen Versammlungen 
wissenschaftlicher und technischer Vereine unter­
gebracht, sowie Beratungszimmer für Zwoigvoreine 
zur Zeit der allgemeinen Versammlung großer Or­
ganisationen. Man glaubt ferner, daß Räumlichkeiten 
zur Abhaltung wissenschaftlicher Vorträgo sehr ge­
sucht sein w erden, und bat mit Rücksicht darauf 
bestimmte Sälo mit elektrischem Strom , Leitungen 
für komprimierte Luft, Gas und W asser und mit Vor­
richtungen zur Vorführung von Lichtbildern ausgestnttet.

Die größte Aufmerksamkeit wird den verschiedenen 
Vereinsbibliotheken gewidmet, die in den beiden 
oberen Stockwerken vereinigt zur Aufstellung kommen. 
Diese Bücherei soll in jeder Hinsicht auf der Höhe 
der Zeit stehen und den weitestgehenden Anforderungen 
gerecht worden, sie soll so weit wie möglich alles, 
was aus don Gebieten der technischen W issenschaften 
und Praxis kommt, zu umfassen suchen und mit der 
Zeit Schritt halten. Im obersten Stockwerk befinden . 
sich nur Lesezimmer, Räume zum Nachschiagon und 
Arbeiten, Zimmer für photographische Reproduktionen 
und ähnliches. Das Dach ist so konstruiert, daß es 
die denkbar ■ beste Beleuchtung zuläßt. Man hofft 
auch, daß die Bibliothek des Ingenielirhauses, indem 
sie sieh mit der öffentlichen New-Yorker Bibliothek 
ins Einvernehmen setzt und dadurch gewissermaßen 
ergänzt, die bedeutendste Stellung unter sämtlichen 
Büchereien des Landes, soweit sie technische W erke 
enthalten, einnchtnon wird.

Vor allem aber soll das Gebäude auch die An­
näherung der immer zahlreicher werdenden technischen 
Vereine und vorwandten Gesellschaften fördern und 
ihnen zweckdienliche Räumlichkeiten bieten. Zahl­
reiche Ein- und Ausgänge, Treppen, Aufzüge für Per­
sonen und Lasten ermöglichen einen bequemen Ver­
kehr; Auskunftsbureaus, Telephon, Telegraph, Post 
tragen don W ünschen der Einzelnen Rechnung. Die 
Verwaltung dos Gebäudes liegt in den Händen von 
neun Vertrauensleuten, von denen jo drei aus den 
Stammveroinen gewählt sind. Der Bau soll innerhalb 
15 Monaten vollendet sein.

Man wird nicht leugnen können, daß das ganze 
Werk großartig angelegt ist, daß es von wcitschaucnden 
Gesichtspunkten aus ins Leben gerufen wurde und 
der Idee ein Idealismus zugrunde liegt, der recht be­
herzigenswert und der Nachahmung würdig erscheint.

Die mechanischen Eigenschaften isolierter 
Eisenkristalle.*

Da sich Eisen und Stahl im wesentlichen aus 
einem Aggregat polyedrischor K ristallkörner zusammen- 
8etzcii, lag es nahe, die mechanischen Eigenschaften 
des Metalls an einzelnen K ristallen zu studieren. Aber 
da es an geeignetem M aterial mangelte, fehlte es 
auch an näheren Kenntnissen hierüber und man wußte 
bei Eisenkristallen eigentlich nur von ih rer leichten 
Spaltbarkeit nach der Würfelflächo zu sprechen.

Neuerdings aber erhielten F. O s m o n d  und 
Ch. F r e i n o n t  vom H üttendirektor W o r t  zu Denain 
und Anein Bruchstücke einer Eisenschiehe, die 15 Jahre 
lang zur A rm atur eines Ofens gehört hatte. An den 
Stellon, die im Laufe der Zeit nicht in Oxyd ver­
wandelt worden waren, hatte diese Schiene unter einer 
mehr oder weniger dicken OxydscKicht fast sämt­
lichen Kohlenstoff verloren; die anderen Frem dkörper

zu  e in e r  
t e r n ä re n

* Ans „Comptes rendus hebdomadaires des séances 
de l’Académie des sciences“. 7. August 1905, Nr. 6 
Seito 361.

wurden verschlackt und so stellten sich schließlich 
Bedingungen ein, die zur Kristallbildung des fast 
reinen Eisens besonders günstig waren. Einzelne 
K ristalle konnten eine Größe von m ehreren Kubik­
zentimetern erreichen und so w ar es möglich, aus 
ihnen nach der deutlichen Spaltbarkeit oder den 
N e u ma n n s e h e n  Lamellen orientierte Prüfungsplatten 
zu schneiden, die für die Versuche der beiden Ge­
lehrten hinreichend groß waren.

Auf Z u g  konnte nur einer der Versuchskörner 
geprüft worden, weil solche an ihren Köpfen ein ver­
hältnismäßig großes Volumen fordern; die Achse 
dieses PrüfungskörperB w ar parallel einor quaternären 
Achse, seine Gestalt die eines 10 mm hohen Zylinders 
mit aufgesetztem, 28 mm hohem Kegelstumpf, dessen 
Endfläche 8 mm und dessen Grundfläche 16 mm 
Durchmesser besaß und mit der kleineren Kreisfläche 
an die Zylinderfläche stieß. Die Elastizitätsgrenze, 
bestimmt durch die Stelle, wo der Mattschliff auf der 
polierten Kegeloberfläche nach dem Zerreißen aufhört, 
schwankte zwischen 13 bis 16 kg a. d. Quadratmilli- 
met'er. Die aufgezeichnete Deformationskurve zeigte 
eine beträchtliche Horizontalstreckc bei 16,5 k g ; die 
Bruchbelastung, bezogen auf den anfänglichen Durch­
schnitt, war gleich 27,8 k g ; die Kontraktion auf dem 
Zerreißungsquerschnitt erreichte 85 o/o-

D r u c k .  Zwei ein und demselben Kristall ent­
nommene Prüfungsstücke wurden zunächst bis zu 
heller Kirschrotglut (etwa 800°) angelassen und in 
Prismen geteilt. W irkte der Druck parallel einer 
Achse, so fand man p a ra l le l

zu  e in e r  
q u a te r n ä re n

kfr ktr
die Elastizitätsgrenze zu . . . 13,9 17,0
Zusammendrückung auf 100 

f. d. Kilogramm oberhalb der 
E lastizätsgrcnze...................... 0,34 0,29
Die Elastizitätsgrenze ist auf der Kurve der De- 

formationsbelast'ungen durch einen scharfen W inkel­
punkt bezeichnet.

Die II ä r t e wurde nach der Methode von B r  i n e 11 
gemessen, einor geschickten Anpassung an die Theorie 
von H e r t z u nd die Versuche von A u e r b a c h ;  sie besteht 
bekanntlich darin, daß man auf die polierte Fläche eino 
Kugel von bekanntem Halbmesser unter einem Druck 
von bekannter Größe wirken läßt (Fläche und Kugel 
sollen aus gleichem M aterial bestehen) und dann den 
Durchmesser des erhaltenen Eindrucks unter dem mit 
Okularmikrometer versehenen Mikroskope mißt;  in 
vorliegendem Falle betrug der Druck 140 kg und der 
Durchmesser der aus gehärtetem  Stahl horgestellten 
Kugel 5 mm. A1b Durchmesser der Eindrücke wurden 
gefunden in M illimetern:

n u f  d e r  F lä c h e  
A n g e lassen cB  M eta ll p  b 1 a 1

bei sehr dunkler Rotglut
(550°).....................................  1,540 1,500 1,484

bei heller K irschrotglut
(800°).....................................  1,642 1,602 1,533

wobei jode Zahl das Mittel aus den Messungen von 
zwei sich rechtwinklig schneidenden Durchmessern 
von vier Eindrücken darstellt. Die Eindrücke auf den 
kristallographischen Flächen sind nicht, wie auf fein­
körnigen Metallfiächen, genau kreisrund, sondern 
streben nach einem achteckigen Umriß auf den 
Flächen p und b1, nach sechseckigem auf der Fläche a1; 
die Umrisse sind immer sehr scharf. Daraus ergibt 
sieh eino kleine Unsicherheit bezüglich der Messungen, 
die angozwoifclt werden können, weil die auf den ver­
schiedenen Flüchen wahrgenommenen Unterschiede 
die Grenze von Beobachtungsfehlern nicht sehr über­
schreiten. Doch halfen wir die Ergebnisse für ein­
wandfrei, weil die beiden Beobachtungsreihen mit­
einander und mit den Druckversuchen übereinstimmen,

Ill.-Jo 4
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und weil ferner diese Ergehnisse den an anderen 
Kristallen erkannten Gesetzmäßigkeiten entsprechen; 
man weiß ja , daß die Spaltungsflächen Flächen ge­
ringster H ärte sind.

F ür die B i e g e v e r s u c h e  wurden aus je  einem 
Kristall drei Prüfungskörper hergestellt mit den Ab­
messungen 10 X  8 X  25 bis 30 mm. Bei zweien von 
diesen lag die Längsachse parallel zu einer Q uaternär­
achse des Kristalls, während bei dem dritten die 
Längsachse unter einem W inkel von 30“ zur Spal­
tungsfläche lief. Auf diesen letzteren ließ man aus 
einer Höhe von 10 m einen 10 kg schweren Fallbock 
fallen. Das Probestück bog sich ohne zu brechen 
nach der Schneide des Fallgewichtes, wobei die ge­
leistete A rbeit 36 kgm betrug. Einer der Yersuchs- 
körper, dessen Transvorsalscbnittfläche parallel zu 
einer WürfelHächo verlief, wurde ebenso behandelt. Der 
Körper brach glatt durch und zwar einer Spaltungs­
fläche folgend; der Arbeitsaufwand hierbei war nur 
unbedeutend. Ein ebensolches Probestück wie das 
vorhergehende wurde mit einem 1 mm langen und 
tiefen Einschnitt versehen, und zwar auf der dem 
Fallbür zugekehrten Seite. Die Beanspruchung 
geschah nicht plötzlich, sondern stetig, zunehmend. 
Auf diese W eise konnte man das K ristallstück nach 
der Schneide hin biegen, olino daß es brach.

Diese Versuche zeigen, daß die mechanischen 
Eigenschaften der Eisonkristalle, je  nachdem sie be­
ansprucht werden, in unmittelbarer Beziehung zu den 
kristallograpliischen Anordnungen stehen.

Die Sprödigkeit, obgleich sehr groß in Richtung der 
Spaltflächen, ist vorhanden neben einer großen Plasti-

B ü c h e

Lexikon der gesamten Technik und. ihrer H ilfs­
wissenschaften . Im Verein mit Fachgenossen 
hcrausgegeben von Ot . to L u e g e r .  Mit zahl­
reichen Abbildungen. Zweite, vollständig neu 
bearbeitete Auflage. II. Band. S tu ttgart und 
Leipzig, Deutsche Verlagsanstalt. Geb. 80 Jb.

Der vorliegende Band der neuen Auflage des 
großen W erkes, der die Stichworte „Biegungsachse“ 
bis „Dollieren“ umfaßt, läßt fast auf jeder Seite das 
ernste Bestreben des Herausgebers erkennen, den 
Inhalt des Lexikons auf dio Höhe des technischen 
Wissens unserer Zeit zu bringen. Denn nur wenige 
A rtikel, deren wissenschaftliche Grundlage seit E r­
scheinen der ersten Auflage des W erkes dieselbe 
geblieben ist, insbesondere die Abschnitte aus dem 
Gebiete der M athematik, zeigen keine Acndcrungen, 
während der eigentlich technische Teil an vielen 
Stellen wesentliche Verbesserungen und Erweiterungen 
erfahren hat. Auch die Zahl der Abbildungen, dio, 
wie liier gleich hervorgehoben werden möge, durch­
weg sehr gut ausgeführt sind, ist bedeutend verm ehrt 
worden. So hat beispielsweise der Abschnitt „Dampf­
turbinen“ in der jetzigen Bearbeitung eine Fassung 
erhalten, die als Muster einer dem lexikographischeu 
Charukter dos W erkes glücklich angepaßten knappen 
Darstellung des Stoffes gelten darf. Als besonders 
gelungen — um nur noch einiges aus dem reichen 
Inhalt des Bandes herauszugreifen — kann man auch 
die A rtikel „Brennstoffe“, „Carborundum“ und der­
jenigen Stichwortc bezeichnen, die sich auf die In ­
genieurmechanik beziehen. Daß daneben andere 
A rtikel den Wunsch nach einer ausführlicheren Be­
handlung aufkommen lassen, wird nicht wundernehmen, 
wenn man dio Schwierigkeiten ermißt, die sich natur­
gemäß aus der großen Zahl der M iturbeiterf.imd der

zität in den anderen Richtungen und tr itt hei sta­
tischen Beanspruchungen nicht in Erscheinung.

Frachtermäßigung fiir Eisonorz und Brennstoffe.
1. A u s n a h m e t a r i f  v o m  1. J u n i  1901.
Mit dem 1. Januar d. J. sind für die Beförderung 

von Eisenerz usw. zum zollinländischen Hochofen- und 
Bleihiittonbctriebe von Station Berg.-G ladbach nach 
Georgsmarionhütte, von K rettnich nach den lothringisch- 
luxemburgischcn Hochofonstationen und den Hoch­
ofenstationen des Direktionsbezirkes St. Johann-Saar­
brücken sowie von Rheinau Hafen nach Call und 
Lindonhach Ausnahmefrachtsätze in K raft getreten.
2. A u  s n  a h m  o t a r  i f v o m  15. J a n u  a.r 19 0 5.

F ür dio Beförderung von Steinkohlen, Stoinkohlen- 
koks und Steinkohlenbriketts zum Betriebe der Hoch­
öfen, Siem ens-M artin-, Puddel- und Schweißöfen, der 
Walz- und Hammerwerke aus dom Ruhrgebiete nach 
Stationen des Lahn-, Dill- und Sioggebietes ist am
1. Januar d. J. an Stelle des vorbezoichneten Tarifes 
ein neuer Ausnabmetarif eingeführt worden, der wie 
der alte bis einschließlich 14. Januar 1910 gelten soll. 
Der T arif enthält u. a. anderweitige ermäßigte F rach t­
sätze nach den Stationen der genannten Gebiete, sowie 
von den neu einbozogenen Versandstationen Datteln 
Lünen Süd, Pelkum, R uhrort Hafen (soweit die Sen­
dungen nicht auf dem Wasserwege angekommen sind), 
Suderwich und AVesterholt. — In den T arif sind mit 
Gültigkeit ab 15. Januar noch Frachtsätze nach den 
Stationen Georgsmarionhütte, Osnabrück und Yienen- 
burg nufgonommen worden.

• s c h a u .

unvermeidlichen Verschiedenheit in der A rt und Weise, 
wie sie ihrer Aufgabe gerecht zu werden versuchen, 
ergeben müssen. Dafür wieder einige Beispiele. Der 
A rtikel „Brikettierung“ geht nur m it recht wenigen 
W orten auf die Erzbrikettierung ein, obwohl für diese 
schon eine nennenswerte Anzahl von Verfahren An­
wendung gefunden und beachtensw'erto Veröffent­
lichungen, namentlich in schwedischen Fachzeit­
schriften, sich mit ihr näher beschäftigt haben. Aehn- 
lich kurz sind bei der Behandlung der Blechfabrikation 
die „Feinbleche“ weggekommen; es sei. denn, daß 
hierüber ein besonderer A rtikel in einem der nächsten 
Bände vielleicht Näheres bringt. Schließlich ist noch 
auf einen tatsächlichen Fehler, der schon in der ersten 
Auflage des W erkes gestanden hat, hinzm veisen: auf 
Seite 97, Zeile 5 von oben, muß es in dom Satze 
„Blutstein ist in reinem Zustande Eisenoxyd mit 70 o/0 
Eisen und 10 o/o Sauerstoff“ richtig 3Oo/0 Sauerstoff 
heißen. — Dieso Ausstellungen sollen indessen den 
W ert des Lexikons, den heute wohl jeder in Fällen 
des Zweifels nach rascher und sicherer Auskunft 
suchende Techniker zu schätzen weiß, nicht herab- 
setzen, sondern W inke für den H erausgeber sein, die 
er vielleicht später bei einer neuen Auflage seiner 
verdienstvollen A rbeit benutzen kann. Schätzenswert 
sind in dem ganzen Bande die ausführlichen L iteratur­
angaben bei den einzelnen Artikeln. Außerdem ist 
die Ausstattung des W erkes, die eine hervorragende 
Leistung des Buchgewerbes genannt zu werden ver­
dient, besonders anzuerkennon.

Die Eisenhüttenkunde von Dr. S i e g f r i e d  J a ­
k o b i  (Hilgcrs illustrierte Volksbücher, Bd. 42). 
Berlin und Leipzig, Hermann Hilger. 0,30 Jb.

Das Büchlein hat sich zum Ziel gesetzt, unter 
Berücksichtigung alles W esentlichen die verschiedenen
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Einrichtungen und dio wichtigsten chemischen Vor­
gänge bei Gewinnung von Stahl und Eisen zu be­
schreiben. Hierbei haben sich einige Ungenauigkeiten 
oingoschlichen. So dürfte z. B. das Soito 5 unter den 
Kohlenstofformen erwähnte „Eisenkarbid“ durch 
„Karbidkohle“ zu ersetzen soin, ferner wird Seite 11 
gesagt, daß sich beim Abschrecken dos Eisens dio 
Härtungskohlo abscheidet; die W irkung des Ab­
schreckens aber besteht gerade darin, daß die bereits 
in Lösung gehaltene Härtungskohlo auch unter dem 
Haltpunkt gelöst, d. h. mit dem Eisen gleichmäßig 
legiert bleibt. Dio Tiegclgußstahlgowinnung (Seite 57) 
hat nicht allein dio Aufgabe, das Material gasfrei und 
homogen zu machen, sondern besonders auch die 
Möglichkeit zur Erzeugung eines Stahls von be­
stimmter Zusammensetzung und besonderen Eigen­
schaften zu gewähren. Auffallend, und dem Zweck 
dos , ßl Seiten umfassenden Büchleins sehr wenig 
dienlich erscheint der Umstand, daß dem verhältnis­
mäßig weniger -wichtigen Betriebszweig der Erzauf­
bereitung 11 Seiten Text mit 8 Abbildungen gewidmet 
sind, während der Hochofenbetrieb auf der gleichen 
Anzahl Seiten einschließlich 5 Abbildungen, der 
Bessemer- und Thomasbetrieb auf 4 Seiten mit 
2 Bildern, der Martinbetrieb auf nur 2 Seiten mit 
einer Abbildung abgetan sind. Dem so wichtigen 
Kapitel der Form gobungsarboit: dem Eisengießerei­
wesen, dom Schmieden, Pressen und W alzen ist gar 
keine Berücksichtigung geschenkt. Zudom läßt die 
Ausführung der Bilder viel zu wünschen übrig und 
die auf Seite 29 dargestellten Koksöfen worden dom 
Laien kaum eine Vorstellung von einer solchen An­
lage geben können. Allen, die sich, ohne weitere 
Vorkenntnisso zu besitzen, über die allgemeinsten 
Vorgänge bei der Eisenerzeugung klar werden-wollen, 
kann das Schriftchen immerhin empfohlen werden. L.

Gießereieisen und Gußwaren. Kurze Beschreibung 
der zum Gießen verwendeten Eisensorten und 
der daraus erzeugten Gußwaren von Ad. V i e t h ,  
Regierungsbaumeister in Bremen. Mit 13 Ab­
bildungen. Bremen 1905, Gustav W inter. 
Kart. 1  Jb.

Das W erkchen versucht auf 42 Seiten, unterstützt 
durch hübsch ausgoführto Abbildungen, das W esent­
lichste aus der Eisen- und Stahlgießerei in allgemein 
verständlicher Weise wiederzugehen. Ist es an sich 
schon sehr schwierig, in solch engem Rahmen diese 
Gebiete zu behandeln, so sind zudem dio eisenhütten- 
männischon Ansichten dos Verfassers des öfteren ver- 
nltet und unklar, wenn nicht geradezu unrichtig, 
namentlich was die Ausführungen über Einflüsse der 
Fremdkörper des Eisens, Tem peraturen des flüssigen 
Stahls, Gliihfarben u. a. betrifft. So lesen wir beispiels­
weise, S. 11: „AVegcn seiner spiegelnden Oberfläche 
nennt man das Ferrosilizium auch Spiegeleisen“. Un­
verhältnismäßig eingehend beschäftigt sich der Arer- 
fasser mit den Abschnitten „Kleinbessemerei“ und 
„Mitisguß“. C. <?.

Belgische Kohlen und Koks von Dr. phil. R i c h a r d  
G r ü n e  w ä h l  in Baden-Baden. Leipzig 1905,
H. A. Ludwig Degener. 1,50 Jb.

Eine treffliche und nützliche Schrift, welche ein­
gehende chemische Mitteilungen über belgische Kohlen- 
und Kokssorten bringt und den Einfluß des belgischen 
Koks auf den Hochofenprozeß im Arorgleich mit west­
fälischem Koks k larleg t;*  sie sei bestens empfohlen.

Oskar Simmersbach.

* Arergl. dieses Heft S. 175.

Jahrbuch der deutschen Braunkohlen- und Stein- 
kolilen-Industrie. VI. Jahrgang. Unter Mit­
wirkung des Deutschen Braunkohlcn-Industrie- 
Vereins bearbeitet von Sekretär B. B a a k .  
Halle a. d. S. 1906, Wilhelm Knapp. Geb. 
6 Jb.

Die vorliegende neubearbeitete Ausgabe J.cs be­
kannten Jahrbuches bildet wiederum ein zuverlässiges 
Adreßbuch der deutschen Braun- und Stcinkohlon- 
Industrio mit ihren Nebenbetrieben. Die Anlage des 
AYerkes ist dieselbe geblieben wie früher. Nur ist 
zum erstenmal als besonderer Teil eine „Technische 
Revue“ beigegebon, die Mitteilungen verschiedener 
Firmen über Neuerungen auf dom Gebioto der Ma- 
schinenihdustrie enthält. — Da die Arerlagsbuchliand- 
lung beabsichtigt, das Jahrbuch allmählich zu einem 
Nachschlagewerke auszugestalten, das dio gesamte 
deutsche .Montanindustrie umfaßt, so sei an dieser 
Stelle schon jetzt der AVunsch geäußert, in dom ge­
planten Arcrzeichnis der Erzbergwerke möge bei jedem 
einzelnen Betriebe dio A rt des geförderten Erzes a •- 
gegeben werden.

Handbuch der anorganischen Chemie in eiet 
Bänden. Unter Mitwirkung von Professor 
Dr. Alicens in Breslau, Dr. Auerbach in Cliar- 
lottenburg u. a. herausgegeben von Dr. R. 
A b e g g ,  a. o. Professor an der Universität 
Breslau. Zweiter Band, zweite Abteilung, 
Leipzig 1905, S. Hirzel. 24 Jb , geb. 26 Jb.

Die großen Erfolge insbesondere der Synthese 
organischer Substanzen haben mehrere Jahrzehnte 
hindurch die organische Chemie in den Arordergrund 
gestellt, was zur Folge hatte, daß das Gohiot der 
anorganischen Chemie weniger oder nur wenig gepflegt 
wurde. Die überraschenden Erfolge der experimen­
tellen Forschung auf dem anorganischen Gebioto in 
den allerletzten Dezennien, die Kenntnis neuer und 
wichtiger Körpergruppen, die allein bei hohen Tem­
peraturen, wie sie nur durch Umsetzung von elek­
trischer Energie in AVürmo erzielbar sind, liefgcstellt 
werden können, insbesondere aber die rasche Ent­
wicklung der physikalischen Chemie, die nun als 
selbständige Disziplin an den Hochschulen gepflegt 
werden muß, deren Lehren jedoch unbedingt auch in 
der Experimentalchemie und in der technischen Chemie 
zur Geltung gebracht werden müssen, bat auch die 
anorganische Chemie zu einer größeren und ihr stets 
gebührenden Anerkennung gebracht. Beweis dafür ist 
auch der Umstand, daß einige Jah re  nach dem E r­
scheinen des Handbuches der anorgunischen Chemie 
von Dämmer abermals zwei größere AVerke über an­
organische Chem ie: das vorliegende Handbuch sowie 
die Neubearbeitung des Gmelin-Krauts’chen AVerkes 
von A. Hilger und C. Friedheim, erschienen sind.

Für das v o r l i e g e n d e  Handbuch der anorgani­
schen Chemie ist das Bestreben charakteristisch, die 
reichen Ergebnisse physikalisch-chemischer Forschung 
in lcichtvorständlichor Form und im steten inneren 
Zusammenhänge mit den zahlreich beobachteten Tat­
sachen und Erscheinungen der anorganischen Chemie 
darzustellen. Einem Teil der gegenwärtigen Gene­
ration, insbesondere der technischen Chemiker und 
Hüttenmänner, wird diese Darstellungsweise, wie wir 
sic in dem bisher erschienenen Bande, welcher die 
Elemente der zweiten Gruppe des periodischen 
Systems umfaßt, kennen lernen, vielleicht noch nicht 
ganz geläufig sein. Aber nach dom Studium der 
diesbezüglichen allgemeinen physikalisch-chemischen 
E inleitung oder irgend eines ändern Leitfadens der 
physikalischen Chemie werden demselben die ent-
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sprechenden Auffassungen keine Schwierigkeiten be­
reiten, und die häutigere Benutzung des im vor­
liegenden Handbuche enthaltenen M aterials wird ihm 
dann eine wesentliche Hilfe sein, um in die An­
wendungen dieser Lehren sich einzuüben. F ür selb­
ständige eingehende Studien auf dom Gebiete der 
anorganischen Chemie wird ihm außerdem die sorg­
fältigst zusammengestellte und geordnete Literatur 
eine wertvolle U nterstützung gewähren. Es kann 
jedoch speziell bei genauerer Durchsicht der K apitel 
Chlorkalk und Mörtel der W unsch nicht unterdrückt 
werden, daß den technischen Prozessen in den wei­
teren Bänden eine noch größere Berücksichtigung 
gewidmet Werden möge, als dies in dem schon vor­
liegenden Bande der Fall ist. Damit 'ist nicht die 
Ausführung der Prozesse, also die technologische Seite, 
gemeint, sondern die theoretische Betrachtung allein 
vom physikalisch-chemischen Standpunkte. Auch in 
der Metallurgie, und gerade in der des Bisons, hat 
bekanntlich die physikalische Chemie neue Stand­
punkte geschaffen, für den Verlauf mancher Prozesse 
neue und wichtige Deutungen herbeigeführt, und des­
halb wird auch wohl dem Hüttcnmann das Erscheinen 
eines Nachschlagewerkes, das die Lehren dieser Dis­
ziplin zur Grundlage der Darstellungsweise macht, 
gewiß willkommen sein. p rof. Ed.. Donath.

L u n g e ,  G e o r g  Professor D r.: CJiemislh-
technische Untersuchimgsmethoäen. Mit Be­
nutzung der früheren von Dr. F r i e d  r. Böc k-  
i n a n n  bearbeiteten Auflagen. 5. Auflage.
I. Band p. X X III 953 mit 180 Abbildungen 
und 45 Seiten Tabellen. 20 Jb, geb. 22 Jb\
II. Band p. XIX 842 mit 153 Abbildungen 
und 8 Seiten Tabellen, 16 Jb, geb. 18 J b ; 
IE . Band p. X X V II 1305 mit 119 Abbil­
dungen und 44 Seiten Tabellen. 26, Jb, 
geb. 28,50 Jb. Berlin 1905, Julius Springer.

Dieses früher von F r i o d r .  H ö c k m a n n  in drei 
Auflagen herausgegebone W ork liegt je tz t zum zweiten 
Male in der von Professor L u n g e  besorgten Neu­
bearbeitung vor. Die einzelnen Kapitel sind teils.vom 
Herausgeber, teils von einer großen Anzahl Fach­
genossen bearbeitet worden. Das früher schon stark 
verbreitete Buch hat in der L u n g e  sehen E in­
arbeitung zweifellos sehr großen Anklang gefunden, 
da der vierten A uflage so bald die fünfte folgen 
mußte. Bei der Besprechung eines so umfangreichen 
Werkes kann keine Hede davon sein, auf Einzelheiten 
einzugehen. Dies verbietet einerseits der zur Ver­
fügung stehende Raum, anderseits ist der behandelte 
Stoff so verschiedenartig, daß sich wohl kaum jem and 
anmaßen wird, auf allen diesen Gebieten ein maß­
gebendes Urteil zu besitzen. Einzelne Kapitel sind 
von bekannten Spezialisten verfaßt, deren Namen allein 
für dio B rauchbarkeit dos Beitrages bürgt. Der In­
halt des Buches umfaßt beinahe alle Zweige der che­
mischen Technik.

Im  1. Band folgen auf einen allgemeinen Teil 
die Untersuchungen der Brennstoffe (F. F i s c h e r ) ) ,  
AnOrgan. Säuren, Soda, Chlor (G. L u n g e ) ,  Kalisalze 
( T i e t j e n s ) ,  Cyan ( F r e u d e n b e r g ) , Ton, Tonwaren 
( K r e i l i n g ,  D r ü m m l c r ) ,  Glas ( A d a m ) ,  Mörtel 
(C. S c h o c h ) , W asser (W. W ir ik  1 e r ) , Abwässer, 
Boden ( H a s e i h o f f ) ,  Luft (K. B. L e h m a n n ) .  Der
2. Band behandelt: Eisen (T h. B o c k c r t ) ,  Metalle 
(P u  f a h l ) ,  Düngemittel ( B ö t t c h e r ) ,  Futterstoffe 
( H a r n s t e i n ) ,  Explosivstoffe ( G u t t  m a n n ) ,  Zünd­
waren ( J o t t e l ) ,  Gas ( P f e i f f e r ) ,  Kalziumkarbid 
( L u n g e ) ,  Steinkohlenteer ( K ö h l e r ) ,  Anorganische 
Farbstoffe ( G n e h m ) .  Der 3. Band enthält: Mineral­
öle und Schmiermittel ( H o l d e ) ,  Oelo, Fette (Lew-

2C. Jahrg. Nr. ii.

k o w i t s c h ) ,  Harze, Drogen (D ie  t r i  o h ) , Kautschuk 
( F r a n k  & M a r e k w a l d ) ,  Aethcrisehe Oelo ( Gi l do-  
mo  i s  t e r ) , Zucker (v. L i p p m a n n ) ,  Stärke (v. E c k e n ­
b r o c h  e r ) ,  Spiritus ( E l i e r t s ) ,  Branntwein, Essig 
( S c h u l e ) ,  W ein (W i n d i s c h ) ,  Bier ( L i n t n e r ) ,  
Gerbstoffe (C o u n d  e r ) ,  Leder ( P ä s s l e r ) ,  Papier 
( H e r z  b o r g ) ,  Tinte ( S e h l u t  t i g ) ,  Org. Präparate 
und Säuren ( M e s s n e r ,  R a s c h ) ,  Organ. Farbstoffe 
(G n o h m).

Dieser reiche Inhalt macht das W erk zu einem 
Laboratoriums-Nachseblagebuch ersten Ranges. Der 
die Leser dieser Zeitschrift hauptsächlich interessierende 
Teil, die Untersuchungsmethoden der Eisonmaterialien, 
ist von Direktor T h. B e c k e r t  verfaßt. Der Ab­
schnitt zerfällt in einen Teil, der dio Erze, und einen 
Teil, der das Eisen behandelt. Der Verfasser gibt 
eine gute Übersicht über die verschiedenen Arten der 
Bestimmungsmethoden mit reichlichen L iteraturnach­
weisen. F ü r selbständige Arbeiten wird das Kapitel 
ganz erwünscht sein.

Ein solch umfassendes Nachschlagebuch wird in 
großen Laboratorien nicht fehlen dürfen, da cs"'den 
Chemiker bei Beantwortung der verschiedenartigsten 
Fragen schnell und zuverlässig orientiert.

B. Neumann. ̂

Ferner sind bei der Redaktion folgende W erke
eingegangen , deren  B esprechung Vorbehalten b le ib t:

Des Ingenieurs Taschenbuch. Herausgegebcn vom 
Akademischen Verein „H ütte“. Neunzehnte, neu 
bearbeitete Auflage. Mit über 1000 in den Satz ein­
gedruckten Abbildungen. Berlin 1905, Wilhelm

" E rnst & Sohn. 2 Bände in Leinen geb. Iß ..K-, in 
Leder geb. 18 Jb.

B e r g m a n n ,  A u g u s t’, R callehrer und Lehrer der 
Handelswissonschaften an der Großherzoglichen 
Oberrealschule inlCarlsruhe i. 1$.: Die Preisberechnung 
fü r  H andwerk, Handel und Industrie, eingehend 
erläutert und mit vielen der Praxis entnommenen 
Beispielen belegt. Ein Buch für Handwerker, Kaüf- 
lcutc und industrielle sowie für Fachschulen zu 
obigen Berufsarten. Leipzig-Reudnitz, Eilenburger- 
straße 10/11. Verlag der modernen kaufmännischen 
Bibliothek (vorm. Dr. jur. Huberti), G. m. b. H. 
Geb. 2,75

Das Eisenbuhn- und Verkehrswesen a u f der Welt­
ausstellung in St. Louis 1004. Von Professor 
M. B u h l e  und Dipl.-Ing. W. P f i t z n e r  in Dresden. 
Mit 20G in den Text gedruckten Figuren. Sonder­
abdruck aus der W ochenschrift „Dinglers Poly­
technisches Journal“ 1904/05 nebst einem A nhang: 
Das Automobilwesen auf der ’W eltausstellung in 
St. Louis. Von Dipl.-Ing. W . Pfitzner. Berlin 1905, 
Richard Dietze. 3 Jk.

Berg- und llüttenkalender fü r  das J a h r  1006. Jleraus- 
gegeben von B ergrat Dr. G u s t a v  S c h ä f e r ,  
Kgl. Bergwerksdirektor. 51. Jahrgang. Essen-Ruhr,
G. 1). Baedeker. I. (Haupt-)Tcil in Brieftaschen­
lederband, II. Teil (Beigabe), geh., zusammen 3,50 ,.K>.

K a t a l o g e :
Polytechnischer Katalog. Herausgegeben von L u d w i g  

F r i t s c h ,  Buchhandlung und Antiquariat. 8. Auf­
lage. 1905 bis 1900. München, Theresienstr. 54.

Mit teil ungen von H e i n r i c h  K ö p p e r s -  Essen (Ruhr). 
Nr. 1. November 1905: Regonerativ-Koksöfen.

New Machinery fo r  Iron, Steel and Tube Works, 
built by U n i t e d  E n g i n e e r i n g  a n d  F o u n d r y  
C o m p a n y ,  Pittsburg Pa., U. S. A.

B r o w n ,  B o v e r i  & C i e . , A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  
M a n n h e i m :  Die Verbreitung der D ampfturbine  
System Brown-Bpveri-Parsons. Oktober 10O!>.
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Versand des Stahlwerks-Verbandes.
Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in Pro­

dukten A betrug im Dezember 1905: 477 430 t (Roh- 
stnhlgewicht), übertrifft demnach den Novemborversand 
(438 459 t) um 38 977 t oder 8,89 o/o und den Dczcmber- 
vcrsand des vorigen Jahres (353148 t) um 124 288 t 
oder 35,19 o/0. Der Dezemberversand übertrifft trotz 
der Feiertage noch don höchsten seitherigen Versand 
des Monats Oktober 1905 (400 954 t) um 10 482 t. 
Er übersteigt die um 10 o/0 erhöhte Beteiligungsziffer 
für einen Monat um 11,48 o/0.

An Halbzeug wurden im Dezember versandt 
109 940 t gegen 173 000 t im Hovember v. J. und 
137 702 t im Dezember 1904; an Eisonbahnmaterial 
155533 t gegen 145 758 im November v. J . und 
134 781 t im Dezember 1904 und an Formeisen 
151951 t gegen 119 041 t im Novembor v. J . und 
80 005 t im Dezember 1904.

Der Dezemberversand von Halbzeug bleibt also 
hinter dem des Vormonats um 3114 t zurück, der von 
Eisenbahnmaterial übertrifft den des Vormonats um 97801 
und der von Formeisen um 32 310 t. Gegenüber dem 
gleichen Monate des Jahres 1904 wurden im Dezember 
mehr versandt an Halbzeug 32 184 t =  23,36 o/0, an 
Eisenbahnmaterial 20 757 t =  15,40 o/ q  und an Form­
eisen 71 340 t =  88,51 o/0.

Der Gesamtversand in Produkten A betrug vom
1. April bis 31. Dezember 1905: 4 040 588 t und über- 
Bteigt die Boteiligungsziffer für 9 Monate um 9,135 oj0 
und den Gesamtversand der gleichen Zeit dos vorigen 
Jahres (3413303 t) um 033285toder 18,55 o/0. Von dem 
Gesaintvcrsand April/Dezember 1905 entfallen auf 
Halbzeug 1480253 t (1904: 1 218 980 t), auf Eisen­
balmmaterial 1 252 110 t (1904: 1040 599 t) und auf 
Formeisen 1308219 t (1904: 1 153718 t). Der Ge­
samtversand an Halbzougist also gegen die gleiche Zeit 
des Jahres vorher um 207 207 t oder 21,93 o/o höher, 
in Eisenbahnmaterial um 211517 t oder 20,33 o/0 und 
in Formeisen um 154 501 t oder 13,39 o/0.

Auf die einzelnen Monate verteilt sich der Ver­
sand folgenderm aßen:

Halbzeug Eiseubahn-
lnaterial Formeisen

1904 1905 1904 1905 1904 >905
t t t t t t

Januar - 127081 _ 112804 _ 137079
Februar — 121905 — 118701 — 80284
März . . 131035 175396 122518 147844 158417 147684
A pril. . 123807 157758 122518 120803 163075 150622
Mai. . . 137284 169539 124217 152159 102538 171952
Juni . . 143348 151789 139557 145291 104140 144709
Juli . . 117052 140124 90788 120792 140743 147271
August. 138454 170035 90519 121134 138371 142998
Sept. . . 144953 170815 85504 133868 121955 140079
Oktober 142100 177186 121290 150772 99549 132996
Nov. . . 133566 173060 131425 145758 82730 119641
Dez. . . 137702 169946 134781 155538 80005 151951

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat.
Aus dem Geschäftsbericht des Vorstandes, der am 

J0. Januar in der Zechenbesitzerversammlung erstattet 
wurde, teilen wir folgendes m it: Der rechnungsmäßige 
Kohlenabsatz im Dezember 1905 hat mit 4 901 173 t bei 
23 */s Arbeitstagen gegen den Vergleichsmonat des Vor­
jahres um221 552 t==4,730/0 oderum  26 011t und gegen

November vorigen Jahres um arbeitstäglieh 2444 t 
=  1,17 o/0 zugenommen. Von der Beteiligung, die bei 
23 */» Arbeitstagen 5 879 943 t betrügt, sind demnach 
83,35 o/q abgesotzt worden, gegen 70,05 o/0 im Ver­
gleichsmonat des Vorjahres und 82,42 o/0 des Vor­
monats. Der Gesamtabsatz betrug 5 855 790 t. Die 
Förderung stellte sich im Dezember insgesamt auf
5 718 004 t. Im ganzen Jahre  1905 hat der rechnungs­
mäßige Absatz bei 299 l/< A rbeitstagen 55038943 t be­
tragen, gegen 56 431809 t bei 301 s/s Arbeitstagen in 
1904, mithin 792 800 t =  1,40 o/0 weniger. Die Beteiligung 
bezifferte sich in 1905 auf 75 704 219 t gegen 
73 367 334 t in 1904. Es sind demnach in 1905 von 
der Beteiligung 73,50 o/0 gegen 76,92 o/0 in 1904 ab- 
genommen worden. Die Förderung stellte sieh in 1905 
insgesamt auf 05 382 522 t gegen 07 255 901 t in 1904.

W enn wir auf den V erlauf der Förder- und Ab­
satzverhältnisse dos verflossenen Jahres zurückblicken, 
so ist das Ergebnis in den beiden ersten Jah res­
monaten durch den Borgarbeitorausstand und im 
letzten Jahresviertel durch den so überaus starken 
Wagenmangel auf das Ungünstigte beeinflußt worden.

Die fortdauernd günstige Lage des einheimischen 
Erwerbslebens lüßt’ erwarten, daß für die nächste Zeit 
noch weiter erhöhte Ansprüche an unsere Lieferungs­
fähigkeit gestellt werden, die zu befriedigen, soweit 
wie irgend möglich, unsere Aufgabe sein muß. W ir 
haben es deshalb für unsere Pflicht gehalten, für das 
erste V iertel dos laufenden Jahres die vollo Beteili­
gung von den Zechen in Anspruch zu nehmen.

Bielefelder Maschinenfabrik vorm. lHlrkopp & Co. 
in Bielefeld.

Nach dem Berichte dos Vorstandes hat das letzte 
Geschäftsjahr (1. X. 04 bis 30. IX. 05) im allgemeinen 
einen befriedigenden V erlauf genommen, wenngleich 
das Gesamtergebnis hinter dem des vorigen Jahres 
etwas zurückgeblieben ist. Das Gewinn- und Verlust­
konto weist nach Abzug von 109 994,38 -A für Ab­
schreibungen einen Ueborschuß von 911402,27 ,H auf, 
der sich durch den V ortrag aus 1903/04 auf 
916 885,45.4 erhöht. Die Verwaltung schlägt vor, 
von dieser Summe wiederum 840 000 * ( — 28 o;0 des 

. Aktienkapitals) als Dividende zu verteilen, 59 359,65 ■ * 
als Tantieme für den A ufsichtsrat zu verwenden,
10000 .4  dem Unterstützungs- und Pensionsfonds für 
die Angestellten zu überweisen und die übrigen
7525.80.4 auf neue Rechnung vorzutragen.

Elektrische Stahlerzeugung in Dalmatien.
Durch die Tagespresse ging vor einiger Zeit die 

Nachricht, daß die Eisengießerei- und Maschinenfabriks- 
Aktien-Gesellschaft G a n z  & Co. in Budapest mit der 
Stadtverwaltung von A l m i s s a  in Dalmatien einen 
V ertrag geschlossen habe, um sich sämtliche Rechte 
auf die Benutzung der W asserkräfte dos Guevicafalles, 
die bisher von der Stadtgemeinde ausgeübt wurden, 
für den Betrieb neuer industrieller Anlagen zu sichern. 
W ie hierzu jetzt weiter gemeldet wird, handelt es sich 
um die Gründung einer größtenteils mit italienischem 
Gelde arbeitenden Aktien-Gescllschaft, die beabsichtigt, 
die W asserkräfte, am genannten P la tze 'zu r H e r ­
s t e l l u n g  v o n  S t a h l  a u f  e l e k t r i s c h e m  W e g e  
nach dom System der Fratolli B o s s a n o  in Genua 
auszubeuten. Von dem auf 5 Millionen Kronen fest­
gesetzten Aktienkapital übernimmt die Firma (Ganz
6  Co., der die maschinelle Einrichtung der Fabrik 
zufallon würde, einen mäßigen Betrag. Als Miteigen­
tüm er der W asserkräfte werden neben der genannten
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F i r m a  n o c h  d ie  B o s n i s c h e  E l e k t r i z i t a  t a ­
g e  S e i l s c h a f t  u n d  d e r  d a lm a t in i s c h e  I n g e n ie u r  
A n t e d e s e o v i e h  erwähnt.

Ergebnisse des B etriebes der s taatlichen  B erg­
w erke, H ütten und Salinen in  P reußen  w ährend 

des E ta ts jah re s  1904.
D e r  G e s a m tw e r t  d e r  F ö r d e r u n g  d e r  S te in k o h le n - ,  

B ra u n k o h le n - ,  E r z -  u n d  S a lz b e r g w e r k e  d e s  S ta a te s  b e ­
t r u g  im  J a h r e  190 4  19 6  5 5 7  10 2  . *  ( g e g e n  186  251  38 7  .*  
i m 'J a h r e  1 9 0 3 ), d ie  B e le g s c h a f t  76  773  M a n n  (7 4  3 7 8 ). 
A u f  d e n  S t e in k o h le n b e r g w e r k e n  w u r d e n  17 2 0 6  328  
(16  3 9 0  394 ) t  im  W e r t e  v o n  1 78  2 4 0  8 8 9  (1 6 8  08 1  7 5 2 ) Jl 
b e i 7 0 1 1 4  (67  5 2 3 ) M a n n  B e le g s c h a f t  g e w o n n e n .  D ie  
J a h r e s l e i s t u n g  a u f  d e n  K o p f  d e r  B e le g s c h a f t  s t e l l t e  s ie h  
d e m n a c h  a u f  2 4 5 ,4  (2 4 2 ,7 )  t ,  d e r  D u r c h s c h n i t t s w e r t  
e in e r  T o n n e  S te in k o h le n  a u f  1 0 ,3 6  (1 0 ,2 5 ) .* .  D ie  
s ta a t l i c h e n  B r a u n k o h le n b e r g w e r k e  f ö r d e r te n  4 3 1 8 3 4  
(4 2 6 2 3 6 )  t  im  W e r t e  v o n  1 2 7 4 2 6 6  (1 2 5 2  7 5 7 ) . *  b e i  
5 6 8  (6 0 1 ) M a n n  B e le g s c h a f t .  A u f  d e n  s ta a t l i c h e n  
E i s e n e r z b e r g w e r k e n  w u r d e n  86  3 1 8  (85  7 3 6 ) t  im  W e r t e  
v o n  9 1 6  107 (8 6 5  3 9 1 ) . *  b e i  612  (6 0 8 ) M a n n  B e le g ­
s c h a f t  g e w o n n e n .  A u f  d e n  ü b r ig e n  E r z b e r g w e r k e n  
d e s  S t a a t e s  b e t r u g  d ie  F ö r d e r u n g  a n  B le i- ,  Z in k - ,  
K u p f e r -  u n d  S i lb e r e r z e n ,  S c h w e fe lk ie s  u n d  V itr io l-  
e r z e n  111 63 5  (117  5 3 8 ) t  im  W e r t e  v o n  1 0 5 3 3  418  
(10  7 2 6  8 8 3 ) . 6  b e i  3 7 2 7  (3 8 4 5 ) M a n n  B e le g s c h a f t ,

D ie  E r z e u g n is s e  a l l e r  H ü t t e n w e r k e  d o s  S ta a te s  
s t e l l t e n  e in e n  G e s a m tw e r t  v o n  22  70 8  9 7 4  (2 3  8 7 0  3 5 7 ) J*  
b e i  3 7 5 4  (3 7 8 9 ) M a n n  B e l e g s c h a f t  d a r .  A u f  d e n  f ü n f  
E i s e n h ü t t e n  w u r d e n  23  9 7 6  t  Ä o h o is e n , 13 971  t  
G u ß w a r e n ,  2 3 9 2 ,7  t  S ta b e is e n  u n d  E i s e n f a b r ik a to  un d  
2 1 3 0  t  S ta h l ,  in s g e s a m t  a ls o  4 2  4 6 9 ,7  (4 3 9 1 9 )  t  E i s c n -  
u n d  S ta h lw a r e n  im  W e r t e  v o n  5  5 2 4  0 4 2  (5  4 9 4  9 2 6 ) .*  
h e r g e s to l l t .  D ie  E r z e u g u n g  g in g  d e m n a c h  u m  1 4 4 9 ,3  t 
o d e r  3 ,3 0  v . H .  z u r ü c k ,  w ä h r e n d  ih r  W e r t  u m  2 9  116  Jb 
o d e r  0 ,5 3  v . I I .  s t ie g .  B e s c h ä f t ig t  w a r e n  181 9  (1 8 3 5 ) 
M a n n . A u f  d e n  s ie b e n  s t a a t l i c h e n  M e t a l l h ü t t e n  
w u r d e n  b e i  19 3 5  (1 9 5 4 ) M a n n  B e l e g s c h a f t  9 6 ,7 7  
(1 0 4 ,3 5 )  k g  G o ld , 49  019  (5 4 5 1 2 )  k g  S i lb e r  u n d  6 5 9 2 6  
(7 4  5 7 3 ) t  B le i ,  K u p f e r ,  Z in k , S c h w e f e ls ä u r e  u s w . im  
G e s a m tw e r te  v o n  17 18 4  9 3 2  (18  3 7 5  4 3 1 ) . *  d a r g e s te l l t .

D e r  G e s a m tw e r t  d e r  E r z e u g n is s e  d e r  s t a a t l i c h e n  
B e r g w e r k e ,  H ü t t e n  u n d  S a l in e n  b e z i f f e r te  s ic h  im  B e ­
r i c h t s j a h r e  a u f  2 2 4 1 4 2  7 24  (2 1 4  6 3 8 4 8 8 ) .* ,  e r h ö h te  s ic h  
a ls o  g e g e n  d a s  v o r ig e  J a h r  u m  9 5 0 4  23 6  . *  o d e r  
4 ,4 3  v . H .  D ie  B e l e g s c h a f t  b e s ta n d  a u s  in s g e s a m t  
82  5 4 8  (80  0 9 7 ) K ö p fe n  u n d  z ä h l te  s o m it  245 1  o d e r
3 ,0 6  v . H .  m e h r  a ls  im  E t a t s j a h r o  19 0 3 .

D ie  U e b e r s c h ü s s e  d e r  S t a a t s w e r k e  in  d e n  le tz te n  
z e h n  J a h r e n  b e l ie f e n  s ic h

auf uei einer
Belegschaft von

1 8 9 5  . . . . 19  4 4 0  1 0 6  Jb 5 8  9 4 2  M a n n
1 8 9 6 . . 2 3  0 8 4  8 6 S  „ 6 2  1 0 6  „
1 8 9 7  . . . . 2 0  6 7 2  5 3 9  „ 6 4  2 1 7  „
1 8 9 8 6 6  7 9 6  „
1 8 9 9  . . . . 3 7  261. 7 8 2  „ 6 9  8 6 3  „
1 9 0 0  . . . . 4 7  0 5 6  8 5 9  „ 72  7 2 7  „
1 9 0 1  . . . . 4 1  2 7 3  1 3 8  „ 7 4  8 7 5  „
1 9 0 2  . . . . 3 3  9 7 0  2 7 9  „ 7 7  0 6 4  „
1 9 0 3  . . . . 2 4  2 7 2  5 4 1  „ 8 0  0 9 7  „
1 9 0 4  . . . . 2 7  6 5 9  2 0 0  „ 8 2  5 4 8  „

O eslerreichisch-U ngarisclies E isenkartell.
A m  17. u n d  18 . J a n u a r  f a n d e n  in  W ie n  P l e n a r ­

v e r s a m m lu n g e n  d e r  e in z e ln e n  V e r b ä n d e  d e s  O e s te r -  
r e i c h i s c h r U n g a r i s c h e n  E i s e n k a r t e l l e s  s t a t t ,  d ie  z u  d e m  
B e s c h lü s s e  g e la n g te n ,  d a s  K a r t e l l ,  d e s s e n  D a u e r  n u r  
b is  z u m  1. J u l i  19 1 2  g e s i c h e r t  w a r ,  a u f  w e i te r e  f ü n f  
J a h r e ,  a ls o  b is  1 9 1 7 , z u  v e r l ä n g e r n .  D ie  M itg l ie d e r  
d e s  S t a b -  u n d  F a s s e n e i s e n v e r b a n d e s  s t im m te n ,  
a b g e s e h e n  v o n  e in e r  M in d e r h e i t ,  d ie  m i t  e tw a  6 o/o 
a n  d ie s e m  U n te r v e r b a n d e  b e te i l ig t  i s t ,  s ä m t l i c h  d e r

V e r l ä n g e r u n g  d e s  K a r t e l l s  zu . B e m e r k e n s w e r t  i s t  
d a b e i ,  d a ß  s o w o h l d ie  ö s te r r e ic h is c h e n ,  a ls  a u c h  d ie  
u n g a r i s c h e n  W e r k e ,  d ie  R o h e i s e n  e rz e u g e n  u n d  H a lb ­
z e u g  v e r t r e ib e n ,  a ls o  ü b e r  d a s  R o h m a te r i a l  in  b e id e n  
T e i le n  d e r  M o n a r c h ie  v e r f ü g e n ,  s ic h  o h n e  A u s n a h m e  
a ls  F r e u n d e  d e s  K a r t e l l s  e rw ie s e n  h a b e n ,  u n d  m a n  
h o ff t, d a ß  d ie s e r  U m s ta n d  a u c h  d ie je n ig e n  W e r k e ,  
d ie  s ic h  g e g e n  d ie  B e s c h lü s s e  d e r  ü b r ig e n  b is la n g  
a b le h n e n d  v e r h a l te n  h a b e n ,  s p ä t e r  d o c h  n o c h  z u m  
B e i t r i t t  v e r a n la s s e n  w ird .  I n  d e r  S i tz u n g  d e s  F e i n ­
b l e c h v e r b a n d e s  s p r a c h e n  s ic h  3 F i r m e n ,  d ie  z u ­
s a m m e n  e tw a  .10 o/o d e r  P r o d u k t io n  d e s  V e rb a n d e B  
in  H ä n d e n  h a b e n ,  g e g e n  d ie  V e r l ä n g e r u n g  d o s  K a r t e l l s  
a u s ,  u n d  im  S t a h l g u ß  v e r b a u  d e  b e t r u g  d ie  
M in d e r h e i t  n u r  2 o/o, w ä h r e n d  d e r  G u ß r o h r v e r ­
b a n d  e in s t im m ig  d a f ü r  e in t r a t .  E in e  b e s o n d o re  
F r a g e  f ü r  d a s  E i s e n k a r t e l l  b ild e n  d ie  B e d in g u n g e n ,  
u n te r  d e n e n  s ic h  d e r  A n s c h lu ß  d e r  O  e s  t  e r ­
r e i c h  i s  c h e  n  B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k s - G e ­
s e l l s c h a f t  (v o r m a ls  E r z h e r z o g  F r ie d r ie h s c h e  M o n ­
ta n w e r k e )  f ü r  d ie  Z e it  d e s  n e u e n  V o r t r a g e s  v o llz ie h e n  
so ll .  S ie  b e s te h e n  im  w e s e n t l ic h e n  d a r in ,  d a ß  d e r  
g e n a n n t e n  G e s e l ls c h a f t  a b  1. J u l i  1 9 1 2  n e b e n  d e m  
A n te i l ,  d e n  s ie  n a c h  d e m  b is h e r ig e n  U e b c r e in k o m m e n  
b e r e i t s  h a t ,  n o c h  fo lg e n d e  J n h r e s m e n g c u  (in  M e te r ­
z e n tn e r n  a u s g e d r ü c k t )  z u g e b i l l ig t  w e r d e n :  R o h e is e n  
u n d  H a lb f a b r ik a t e  2 8 9 0 0 ,  f e r t i g o  W a l z w a r e  56  0 0 0 , 
G u ß r o h r e  9 0 0 0 , S ta h lg u ß  3 5 0 0 .

D ie  V e r l ä n g e r u n g  d e s  K a r t e l l s  i s t  f ü r  d ie  ö s te r ­
r e ic h is c h e  E i s e n in d u s t r i e ,  d ie  m i t  i h r e n  B e s c h lü s s e n  
d e n  V e r o in ig u n g s  - B e s t r e b u n g e n  in  D e u ts c h la n d  
w ie d e r u m  e in  n a c h a h m e n s w e r t e s  B e is p ie l  g ib t ,  v o n  
g r ö ß te r  W ic h t i g k e i t ;  d e n n  s ie  b e d e u t e t  d e n  B e s ta n d  
d e r  g e g e n w ä r t i g e n  O r g a n is a t i o n  f ü r  d ie  D a u e r  n ic h t  
n u r  d e r  j e t z ig e n  H a n d e l s v e r t r ä g e ,  s o n d e r n  a u c h  d e s  
n e u e n  Z o l l ta r i f e s  u n d  d e s  A u s g le ic h e s  m i t  U n g a r n .

R om bacher Hiittouwerko i n  Rom bach.
N a c h  d e m  B e r ic h te  d e s  V o r s ta n d e s  ü b e r  d a s  G e ­

s c h ä f t s j a h r  1 9 0 4 /0 5  g e n ü g te n  d ie  A u f t r ä g e  d o s  S ta h l ­
w e r k s -  V e r b a n d e s  e r s t  v o m  N o v e m b e r  (1 9 0 4 ) a n ,  u m  
e in e n  r e g e lm ä ß ig e n  B e t r ie b  d e r  W e r k e  z u  e r m ö g ­
l ic h e n .  D e r  D u r c h s e h n i t t s e r lö s  f ü r  d ie  F a b r i k a t e ,  d ie  
d u r c h  d e n  V e r b a n d  o b g o s e tz t  w u r d e n ,  w a r  n u r  w e n ig  
h ö h e r  a ls  im  J a h r e  v o r h e r .  W e n n  t r o tz d e m  d a s  G e ­
s a m t e r g e b n is  s ic h  b e s s e r  g e s t a l t e t e ,  so  i s t  d a s  den  
E r s p a r n i s s e n  z u  d a n k e n ,  d ie  in fo lg e  v e r s c h ie d e n e r  
n e u e r  A n la g e n  im  B e t r i e b e  e r z ie l t  w e r d e n  k o n n te n .  
D e r  E r z b e r g b a u  e r l i t t  k e in e r l e i  S tö r u n g e n .  G e fö rd e r t  
w u r d e n  1 3 9 2  0 2 2  t  E r z e  (1 9 0 3 /0 4 :  1 4 3 8  4 4 6  t) .  D e r  
H o c h o f e n b e t r ie b  w a r  r e g e lm ä ß ig  u n d  l i e f e r t e  4 3 6  562 
(4 0 8  8 5 4 ) t  R o h e is e n .  I m  T h o m a s -  u n d  M a r t in w e r k  
w u rd e n  4 1 3  4 1 9  (3 7 8  2 4 0 ) t  R o h b lö c k e  e r z e u g t .  Die 
W a lz w e r k o  s te l l t e n  3 6 5  152  (329  7 2 6 ) t  H a lb -  und  
F e r t i g f a b r i k a t e  h e r .  D e r  V e r s a n d  a n  S ta h lp r o d u k te n  
b e l ie f  s ic h  a u f  3 6 0  0 5 6  (317  5 7 7 ) t .  —  I m  B e r ic h t s ­
j a h r e  w u r d e n  s ie b e n  n e u e  H o c h o f e n - G a s g e b lä s e -  
m a s c h in e n  v o n  700  b is  9 0 0  P .  S. s o w ie  e in  G a sd y n a m o  
v o n  12 0 0  P . S . f e r t i g g e s te l l t ,  w ä h r e n d  d ie  S ta h lw e rk s -  
G a s g e b lä s o m a s c h in e  v o n  e tw a  3 0 0 0  P .  S . u n d  zw ei 
w e i te r e  G a s d y n a m o s  n o c h  im  L a u f e  d e s  K a le n d e r ­
j a h r e s  in  B e t r i e b  g e s e t z t  w e r d e n  s o l l te n .  —  l n  der 
a u ß e r o r d e n t l i c h e n  G e n e r a lv e r s a m m lu n g  v o m  2 0 . S ep­
t e m b e r  1 9 0 5  w u r d e  d ie  A n g l ie d o r u n g  d e r  M o s o l -  
h  ü  11 e  u n d  d ie  E r h ö h u n g  d e s  A k t ie n k a p i ta l s  um 
4  M il l io n e n  M a r k ,  v o n  d e n e n  3 M ill io n e n  z u m  U m ­
ta u s c h  g e g e n  d ie  A k t i e n  d e r  M o s e lh ü t to  b e n u tz t  w e r­
d e n  s o l l te n ,  b e s c h lo s s e n .  —  D e r  R o h e r t r a g  aU o r B e­
t r i e b e  b e z i f f e r te  s ic h  a u f  7 8 8 3  2 6 7 ,0 1  . * ;  n a c h  A b z u g  
d e r  d e m  G e s c h ä f te  o b l ie g e n d e n  L a s te n  s o w ie  nach  
r e ic h l ic h e n  A b s c h r e ib u n g e n  u n d  R ü c k s te l lu n g e n  v e r­
b le ib t  e in  r e i n e r  U e b e r s c h u ß  v o n  3 8 0 8  2 7 7 ,5 0 .* ,  der 
w ie  f o lg t  v e r w e n d e t  w i r d :  3 7 5  0 0 0  . *  zu  b e s o n d e re n  
A b s c h r e ib u n g e n ,  175 0 0 0  . *  a l s  R ü c k s te l lu n g  für 
W e r k s e r w e i t e r u n g ,  10 0  0 0 0 . *  f ü r  d e n  U n te rs ti i tz u n g s -
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fo n d s , 3 0  9 7 4 ,0 5 .*  a ls  w e i t e r e r  Z u s c h u ß  z u m  H o c h ­
o fe n e rn e u e r u n g s k o n to ,  9 5 0 0  -M a l s  R ü c k s te l lu n g  f ü r  
d e n  M o s e lk a n a l ,  18 0 0 0  Jb f ü r  g e m e in n ü tz ig e  Z w e c k e , 
100 22 1 ,4 5  . *  a ls  G e w in n a n te i l  f ü r  d e n  A u f s ic h t s r a t  
u n d  2 8 8 0  0 0 0 . *  ( = 1 2  o/o) a ls  D iv id e n d e ,  so  d a ß  
119 582  . *  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r z u t r a g e n  s in d . D ie  
R e s e rv e n  d e s  W e r k e s  b e t r a g e n  n u n m e h r  1 0 3 9 4  0 5 2 ,2 2  .*  
=  4 3 , 3 1  o/0 d e s  A k t ie n k a p i ta l s  v o n  2 4  M ill io n e n  M a r k .

Y eroinigungsbestrebnngon in der nord- 
am erikanisckon E isenindustrie.

D ie  im  le tz te n  H e f te  v o n  „ S ta h l  u n d  E i s c n u (S . 126) 
a ls  w a h r s c h e in l ic h  b o z e ic h n c te  b a ld ig e  v ö ll ig e  V e r ­
s c h m e lz u n g  d e r  R c p u b l ic  f r o n  a n d  S te e l  C o. m i t  
d e r  T e n n e s s e e  C o a l, I r o n  a n d  R a i l r o a d  C o. is t,  w ie  
Z e i tu n g s te le g ra m  m e  b e r ic h te n ,  in z w is c h e n  b e r e i t s  z u r  
T a ts a c h e  g e w o rd e n .

Société Anonyme des Forges ot Aciéries do France.
D e r  in  d e r  G e n e r a lv e r s a m m lu n g  vom  8. N o v e m ­

b e r  1905 e r s t a t t e t e  B e r ic h t  ü b e r  d a s  B e t r i e b s j a h r  1 9 0 4 /0 5  
w o is t e in e n  R o h g o w in n  v o n  1 75 8  4 2 2 ,6 7  F r .  n a c h .  
D ie  S u m m e  e r m ä ß ig t  s ic h  d u rc h  Z in s e n , P r o v is io n e n ,  
T a n t iè m è n ,  A b s c h r e ib u n g e n  u n d  d e r g le ic h e n  a u f
5 1 1 2 1 8 ,4 0  F r . ,  v o n  d e n e n  n o c h  d ie  g e s e tz l ic h e  R ü c k ­
s te l lu n g  m i t  25  2 6 0 ,9 2  F r .  a b z u z ie h e n  is t ,  so  d a ß  e in  
R e in g e w in n  von  4 8 5  6 5 7 ,4 8  F r .  v e r b le ib t .  O b w o h l 
d ie s e r  B e t r u g  d ie  Z a h lu n g  e in e r  D iv id e n d e  v o n  4 o/0 
z u la s s e n  w ü rd e , h a t  d ie  V e r w a l tu n g  v o rg e s e h la g e u ,  
ih n  z u r  V e r m e h r u n g  d e r  R e s e r v e  f ü r  d ie  b e r e i t s  b e ­
g o n n e n e n  N e u a n la g e n  z u  b e n u tz e n  u n d  s o m it  v o n  
e in e r  G e w in n v e r te i lu n g  a b z u s e h e n .  U n t e r  d e n  N e u ­
a n la g e n  s in d  in s b e s o n d e re  d e r  B a u  e in e s  T h o m a s s t a h l ­
w e rk e s ,  d a s  m a n  f ü r  d a s  J a h r  1 9 0 6 /0 7  f e r t i g z u s te l le n  
lio ift, so w ie  E r w e i t e r u n g e n  u n d  V e r b e s s e r u n g e n  d e r  
H o c h o fe n a n la g e  b e i  d e r  A b te i lu n g  I s h o r g u e s  h e r v o r ­
z u h eb e n .

Société Anonyme des Tôleries de K onstantinow ska.
N a c h  d o m  B e r ic h te ,  d e n  d ie  V e r w a l tu n g  in  d e r  

G e n e r a lv e r s a m m lu n g  v o m  11. J a n u a r  e r s t a t t e t e ,  e r ­
z e u g te n  d ie  B e t r i e b e  d e r  G e s e l l s c h a f t  im  le tz te n  
G e s c h ä f t s ja h r e  (1 . X .  0 4  b is  30 . TX. 05 ) in s g e s a m t  
42  0 0 0  t  F e in b le c h e  u n d  F o r t ig f a b r ik a to ,  d . i. 5 0 0 0  t 
m e h r  a ls  im  J a h r e  v o r h e r .  D a s  G e w in n -  u n d  V e r ­
lu s tk o n to  z e ig t  e in e n  B r u t to g e w in n  v o n  1 0 6 9 9 5 9 ,3 5  F r .  
D ic a l lg e m o i n e n U n k o s te n h e ia u f o n s ic h n u f  4 3 2 1 2 7 ,7 2  F r .  
E s  e r g ib t  s ieh  a ls o  e in  U e b e r s c h u ß  v o n  6 37  8 3 1 ,6 3  F r .  
H ie rv o n  w o rd e n  3 5 0  0 0 0  F r .  z u  A b s c h r e ib u n g e n  u n d  
37 8 3 1 ,6 3  F r .  zu  R ü c k s te l lu n g e n ,  G r a t i f ik a t io n e n  u sw . 
v e rw e n d e t ,  w ä h re n d  d ie  ü b r ig e n  2 5 0  0 0 0  F r .  ( =  5 o/o 
d e s  A k t ie n k a p i ta l s )  a ls  D iv id e n d e  v e r t e i l t  w e rd e n .

Société M inière et M étallurgique do Nicopol- 
M ariupol.

D ie  G e s a m te in n a h m e n  d e r  G e s e l l s c h a f t  b e t r u g e n  
im  le tz te n  G e s c h ä f t s ja h r e  4 167 2 7 5 'R u b e l ,  d ie  A u s ­
g a b e n  4 0 72  4 7 3  R u b e l ,  so  d a ß  e in  R e in g e w in n  v o n  
94  80 2  R u b e l  v e r b le ib t ,  d e r  in d e s s e n  g a n z  zu A b ­
s c h r e ib u n g e n  v e r w e n d e t  w ird .  E in e  D iv id e n d e  g e ­
la n g t  s o m it  n ic h t  z u r  V e r te i lu n g .  H e r g e s t e l l t  w u rd e n  
v o n  d e r  G e s e l l s c h a f t  im  a b g e la u f o n e n  B e t r i e b s ja h r e  
49  49 3  t  B lö c k e  (im  v o r ig e n  J a h r e :  5 6  9 32  t) , 18 31 3  t  
(2 2 .6 4 3  t)  B le c h e  u n d  4 1 0 6  t  R ö h r e n  (6 1 1 7  t). —  
D ie  G e s e l l s c h a f t  a r b e i t e t  m it  e in e m  A k t ie n k a p i ta l  v o n  
6 7 5 0  0 0 0  R u b e l  u n d  e in e r  A n le ih e s c h u ld  v o n  4 196 5 0 0  
R u b e l .  I h r e  R e s e r v e n  b e la u fe n  s ic h  a u f  1 3 1 6  0 0 0  R u b e l  
u n d  d ie  V e rp f l ic h tu n g e n  a u f  6 2 9 5  0 0 0  R u b e l .  D a g e g e n  
s in d  d ie  G e s a m ta n la g c n  m i t  11 41 2  7 43  R u b e l  b e w e r t e t ;  
a u ß e r d e m  w a r e n  b e im  A b s c h lü s s e  f ü r  3 0 1 5  0 0 0  R u b e l  
W a r e n  u n d  V o r r ä t e  s o w ie  A u ß e n s tä n d e  im  W e r t e  vo n  
2 56 5  0 0 0  R u b e l  v o r h a n d e n .  F e r n e r  b e fa n d e n  s ie b  im  
B e s tä n d e  n o c h  1 4 3 8  625  R u b e l  S c h u ld v e r s c h r e ib u n g e n .

Vereins  - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Aenderungon in  der M itgliederliste.

von Danilewslcy, N., G e n e r a ld i r e k to r ,  S t. P e te r s b u r g ,  
M o c h o w a ja  29 .

Drees, M., D ip l . - I n g e n ie u r ,  B o c h u m , I v a n a ls t r .  6 0 "  *■
Dziuk, C., I n g e n ie u r ,  F r i e d e n s h ü t t e ,  O b e r -S c h le s ie n .
Eichler, Max, D r .  p h i l . ,  D ip l .  - I n g e n ie u r ,  L o ip z ig -  

P la g w itz ,  Z ie g e ls t r .  1 m .
Esting, Hermann, I n h a b e r  d e r  F a .  H e r m a n n  E s s in g  

& C o., K ö ln .
Freytag, E., Z iv i l in g e n ie u r ,  F a b r i k d i r e k t o r  a , D ., 

B e r lin  W . 3 0 , G le d i t s c k s t r .  35 .
Gerhardt, Gustav, I n g e n ie u r ,  D i r e k to r  d e r  S o s n o w ic e r  

R ö h re n w a lz w e rk o  u n d  E is e n w e r k e ,  A b t.  Z a w ic rc io ,  
Z a w ie rc ie  ( W a r s c h a u - W ie n e r  B a h n ) ,  R u s s is c h - P o le n .

Giesen, Walter, I n g e n ie u r ,  Cla- F u n d id o r a  d e  F i e r r o  v  
A c e ro  S. A ., M o n te ro y  N . L .,  A p a r ta d o  2 0 6 , M ex ik o .

Godleg, George Mc. M., 101 W e s t  80  (h S t r e e t ,  N e w  Y o r k  
C ity , U . S. A .

Goldstein, Oskar, I n g e n ie u r ,  k . u . k .  ö s te r r . - u n g a r i s c h o r  
K o n su l, W ie n  I I ,  N o s t ro y g a s s o  1.

Hackemann, II., W a l z w e r k s c h e f  d e r  N o r d is c h e n  E le k -  
t r iz i tä ta -  u n d  S ta h lw e r k s - A k t . - G o s . ,  S c h c l lm ü h l-  
B a n z ig .

Hegenscheidt, R udolf, K o m m e r z ie n r a t ,  B e r l in  W . 64 , 
U n te r  d e n  L in d e n  8.

Klemme, St., D r . - I n g .  h . c ., B e r g a s s e s s o r  a .  D ., 
D ir e k to r  d e r  V e r o in ig u n g s g e s e l l s c h a f t ,  K o h ls c h e id t  
ho i A a c h e n .

hniazeff, Peter, B e r g in g e n ie u r  u n d  D i r e k to r  d e r  
R u s s is c h e n  G e w e r k s c h a f t  N a p h th a ,  B a k u ,  R u ß la n d .

Kutschka, Hans, D i r e k to r  d o s  E is e n w e r k e s ,  Z e l tw e g ,  
S te ie r m a r k .

Maly, F. J., H ü t te n te c h m s c h e s  I n g e n ie u r - B u r e a u ,  
D re s d e n -A .,  L ü t t i c h a u - S t r a ß e  14.

Mänsterberg, Max, W a lz w e r k s c h e f  in  F n .  P e t e r  
H a r k o r t  &  S ö h n e , W e t t e r  a .  d . R u h r .

Nordhoff, August, W a lz w e r k s c h e f .  D in s la k e n ,  R h e i n ­
la n d , E p p in g h o fe n c rB tr .  2.

Norris, Francis E., 1 30  H a z e l  S t r e e t ,  S h a ro n  P a ., 
U . S t. A .

Oesterreich, M., D r . ,  B e t r i e b s l e i t e r  d e r  H o c h o fe n ­
a n la g e ,  R e s ic z a ,  S ü d u n g a r n .

Pieper, Ludwig, P r o k u r i s t  d e r  G e w e r k s c h a f t  D e u ts c h e r  
K a is e r ,  B r u c k h a u s e n  a .  R h e in .

Quaring, Nie., B e t r i e b s c h e f  d e r  H o c h o f e n a b te i lu n g ,  
E i s e n h ü t te n - A k t . - Y e r e in ,  D ü d e l in g e n ,  L u x e m b u r g .

Rahm, Per Hjatmar, I n g e n ie u r ,  W a l h a l l a v ä g e n  61 
S to c k h o lm .

Reiß, Robert, I n g e n ie u r ,  B e t r i e b s le i t e r  d e s  H a m m e r - ,  
P r e ß -  u n d  T y r e s w a lz w e r k s  v o n  S c h o c l le r  &  C o ., 
T c r n i tz  a .  d . S ü d b a h n ,  N io d e r - O e s te r r e ic h .

Seyfert, Rudolf, H ü t te n in g e n ie u r ,  S t a h lw e r k s c h e f  d e r  
E i s e n h ü t te  P h o e n ix ,  E s c h w e i le r - A u e .

Stahl, H. 7., D r .- In g .  h .  c ., K o m m e r z ie n r a t ,  D ü s s e l­
d o r f ,  O s ts t r .  10.

Sunström, K. 7.. Z iv i l in g e n ie u r ,  D a lo g a t a n  14, S to c k h o lm .
Siviezynski, Michel, M a s c h in e n in g e n ie u r  d e r  A k t .-G e s .  

H u ta  B a n k o w a ,  D o m b ro w a ,  R u s s is c h - P o le n .
W yß, Walter, D ip l . - I n g e n ie u r ,  F r ie d r ic h - W i lh e l m s ­

h ü t te ,  M ü lh e im  a .  d . R u h r .
Ziegler, M., P r o fe s s o r ,  P o ly t e c h n is c h e s  I n s t i t u t ,  W a r ­

s c h a u ,  R u ß la n d .
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Friedrich H einzerling  *f*.

A m  10. J a n u a r  v e r s c h ie d  zu  A a c h e n  n a c h  k u r ­
z em  L e id e n  d e r  s e i t  k u r z e r  Z e i t  in  d e n  R u h e s ta n d  
g e t r e t e n e  P r o f e s s o r  f ü r  B r ü c k e n b a u  u n d  h ö h e r e  B a u -  
k o n s i r u k t io n e n ,  G e h e im e r  R e g i e r u n g s r a tD r .  F r i e d  r i  c h 
I T c i n z e r l i n g .  B is  zu  d e n  l e tz te n  L e b e n s t a g e n  a n  
K ö r p e r  u n d  G e is t  v o n  b e n e id e n s w e r te r  F r i s c h e  u n d  
R ü s t ig k e i t ,  w a r d  e r  v o n  e in e r  E r k ä l tu n g  b e fa l le n ,  d ie  
d e n  H o c h b e ta g te n  in  k u r z e r  Z e i t  d n h in rn f f te .

F r i e d r i c h  H e in z e r l in g  w u rd e  
a m  15. D e z e m b e r  182 4  a ls  S o h n  
d e s  L a n d r i c h t e r s  I l e in z e r l i n g  
zu G ro ß -B u s e e k  (O b e r -H e s s e n )  
g e b o r e n .  N a c h d e m  e r  d ie  R e i f e ­
p r ü f u n g  a m  G y m n a s iu m  zu 
D a r m s ta d t  a b g e l e g t  h a t t e ,  s tu ­
d ie r t e  e r  a h  H e r b s t  1842  a n  
d e r  h ö h e r e n  G e w e rb e s c h u le  zu 
D a r m s ta d t ,  a n  d e r  U n iv e r s i t ä t  
u n d  d e r  A k a d e m ie  d e r  K ü n s te  
in  B e r l in ,  u n d  d e r  U n iv e r s i t ä t  
zu  G ie ß e n .  A n  le tz tg e n a n n ­
te m  O r t  b e s ta n d  e r  im  H e r b s t  
184 8  d ie  „ F a k u l t ä t s p r ü f u n g  
f ü r  d a s  B a u f a c h “ , d ie  ih n  z u ­
g le ic h  z u r  F ü h r u n g  d e s  D o k to r -  
t i t e l s  b e r e c h t ig te .  N a c h  m e h r ­
j ä h r i g e r  B e s c h ä f t ig u n g  L ei d e r  
M a in - W e s e r - B a l m  in  G ie ß e n  
u n d  d e r  H e s s is c h e n  -  L u d w ig s -  
E i s e n b a h n  - G e s e l l s c h a f t ,  in  
w e lc h  l e t z t e r  S te l lu n g  e r  d ie  
E i s e n b a h n -  u n d  S t r a ß e n b r ü c k e
ü b e r  d ie  N a h e  h e i B in g e n  h a u t o ,  b e g a n n  H e in z o r -  
l i n g  s e in e  L e h r t ä t i g k e i t  im  J a h r e  18 6 0  a n  d e r  
h ö h e r e n  G e w e rb e s c h u le  z u  D a r m s ta d t ;  18 6 4  b is  1870  
w i r k t e  e r  a n  d e r  U n iv e r s i t ä t  G ie ß e n  m i t  e in e m  
E r f o lg e ,  d e r  d ie  Z a h l  d e r  B a u w is s e n s c h a f t  S tu d ie ­
r e n d e n  b a ld  a u f  d a s  V ie r f a c h e  s te i g e r te .  T r o tz  s t a r ­
k e r  d ie n s t l i c h e r  I n a n s p r u c h n a h m e  fa n d  H e in z e r l in g  
Z e i t  z u r  V e rö f fe n t l i c h u n g  v e r s c h ie d e n e r  l i t e r a r i s c h e r  
A r b e i t e n  ü b e r  B r ü c k e n -  u n d  H o c h h a u k o n s t r u k t io n e n .  
Im  J a h r e  1870  fo lg te  e r  e in e m  R u f  a ls  P r o f e s s o r  d e s

B r ü c k e n b a u e s  u n d  d e r  h ö h e r e n  B a u k o n s t r u k t io n o n  an  
d ie  n e u g e g r ü n d o to  T e c h n is c h e  H o c h s c h u le  in  A a c h e n ,  
w e lc h e n  L e h r s tu h l  e r ,  a l l s e i t i g  h o c h g e s c h ä t z t ,  v o lle  
35  J a h r e  in n e g e h a b t  h a t .  V o n  d e n  w ä h r e n d  d ie s e r  Z e it  
e r s c h ie n e n e n  z a h l r e ic h e n  w is s e n s c h a f t l i c h e n  S c h r i f te n  
u n d  A r b e i t e n  h a t  w o h l k e in e  H e in z e r l in g s  N a m e n  so 
b e k a n n t  g e m a c h t ,  a ls  d a s  u n te r  s e in e m  V o rs i tz  zu m  
e r s te n m a l  im  J a h r e  1881 g e m e in s c h a f t l i c h  m i t l n t z o  im  

A u f t r a g  d e s  V e r b a n d e s  d e u t ­
s c h e r  A r c h i te k te n -  u n d  I n -  
g o n io u r v e r e in o ,  d e s  V e r e in s  
d e u ts c h e r  I n g e n ie u r e  u n d  d e s  
V e r e in s  d e u t s c h e r  E is c n h ü t te n -  
lo u te  h o r a u s g e g e b o n o  „ D o u t -  
s e 'h  e N o r m  a l p r o  f i l  h u  e h  f ü r  
W  a  1 z e i  s  c  n  z u B a  u - u  n  d 
S c h i f f b a u  z w o  e k o n “ . D u rc h  
s e in e  T e i ln a h m e  a n  d ie s e m  e b e n ­
so  w ic h t ig e n  w ie  m ü h e v o l le n  
W o r k  h a t  s ie li H e in z e r l iu g  u m  
daH d e u ts c h e  E is o n h ü t tc n w e s c n  
s o w ie  d a s  B a u w e s e n  e in  u n ­
v e r g ä n g l ic h e s  V e r d ie n s t  e r w o r ­
b e n .  N e b e n  s e in e n  a m tl ic h e n  
P f l ic h te n  u n d  v ie l s e i t i g e r  g e ­
m e in n ü tz ig e r  T ä t ig k e i t  b e s c h ä f ­
t ig te  e r  s ic h  g e r n  in  s o in o n  
M u ß e s tu n d e n  m it  F r e i h a n d ­
z e i c h n e n ,  M u s ik ,  P o e s ie  u n d  
S c h r i f t s t e l lo r e i ,  a u s  w e lc h  le tz ­
t e r e r  v e r s c h ie d e n e  S c h r i f t e n : 
„ F a m il ie  H e in z e r l in g  in  H i r s c h ­

h o r n “ , „ B e i t r ä g e  zu S a g o  u n d  G o s c h ic h to  d e s  N e c k a r ­
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