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B e r i c h t
über die

V e r s a m m l u n g  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e
am Sonnabend, den 5. Dezember 1908, nachmittags 6  Uhr 

in d e r  S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  zu  D ü s s e l d o r f .

T a g e s o r d n u n g :
1. Alte und neue Kupolofenbeschickung. Von Zivil-Ingenieur Th. Eh r ha r d t  aus Berlin-Halensee.
2. Das Verzinnen von Metallgegenständen in alter und neuer Zeit. Von Ingenieur O. V o g e l  

aus Düsseldorf.
3. Betrachtungen über das Kupolofenschmelzen mit trockenem und nassem Koks. Von £>r.:3ng. 

C. G e i g e r  aus Düsseldorf.

I |er Vorsitzende, Hr. Kommerzienrat, Direktor U g e - Kaiserslautern, eröffnete kurz nach 6 Uhr
die von annähernd 250 Teilnehmern besuchte Versammlung mit folgender Ansprache:
„M. H .! In Abwesenheit des Hrn. Generaldirektor So r g e  fällt mir die Aufgabe zu, Sie 

zu begrüßen und herzlich willkommen zu heißen. Bevor wir in unsere Tagesordnung eintreten, 
will ich Ihnen von Bestrebungen Kenntnis geben, die gegenwärtig im Gange sind und die leider 
wieder so recht deutsche Uneinigkeit und deutsche Zerrissenheit, also ein Wesen kennzeichnen, 
das eigentlich hinter uns liegen sollte.

Manche unter Ihnen werden wissen, daß Hr. B o c k ,  der Redakteur der „Gießereizeitung“ , 
beabsichtigt, einen neuen  V e r e i n  von Gießerei-Ingenieuren und-Fachleuten zu gründen. M. H.! 
Demgegenüber stelle ich fest, daß wir einen Verein von Fachleuten, den V e r e i n  d e u t s c h e r  
E i s e n g i e ß e r e i e n ,  bereits haben, der selbst in erster Linie die wirtschaftlichen Aufgaben der 
Eisengießereien verfolgt, der sich aber mit dem V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e  zu
sammengetan hat, um die technischen und speziell gießereitechnischen Fragen gemeinsam zu be
handeln sowie durch gegenseitige Anregung und Austausch von Erfahrungen, die in unseren Be
trieben gesammelt werden, Resultate zu erzielen, welche für jeden von Vorteil sein mögen.* Man

* Wir benutzen den Anlaß, um zur Geschichte der V e r s a m m l u n g e n  de u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h -  
l e u t e  nachstehendes mitzuteilen:

Die Erkenntnis, daß die Gebiete des Eisengießereiwesens sowie dos Stahlformgusses in Deutschland 
nach wissenschaftlicher und praktischer Richtung nicht in der Weise gepflegt werden, wie man es bei der 
Wichtigkeit dieser Berufszweige und ihrer technischen Bedeutung für notwendig erachten müsse, führte Ende 
des Jahres 1904 dazu, daß von dem V erein  d e ut s c he r  E i s e n g i e ß e r e i e n  und dem Ver e i n  d e ut s c he r  
Ei se nhüt t e nl e ut e  unter Wahrung der Selbständigkeit und des wirtschaftlichen bezw. rein technischen Charakters 
der beiden Vereine ein gemeinsamer Au s s c h u ß  zur F ö r d e r u n g  des Gi e ß e r e i we s e n s  eingesetzt wurde. 
Von der Bildung eines neuen Vereins wurde damals einstimmig abgesehen, einerseits um nicht dadurch eine 
überflüssige Vermehrung der bereits bestelieuden Vereine und ihre Zersplitterung herbeizuführen, andererseits 
weil die Lebensfähigkeit einer solchen Neugründung mehr als fraglich erschien, endlich auch die Organe 
beider Vereine, die Zeitschrift „Stahl und Eisen“ und die „Mitteilungen des Vereins deutscher Eisengießereien“ 
zur Verfügung standen. (Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 1 S. 32.)

Dem Ausschuß wurde als Aufgabe gestellt, unter Zusammenwirkung von Theorie und Praxis technisch- 
wissenschaftliche Fragen aus den Gebieten des Gießereiwesens, deren Klärung für den Fortschritt und die

11.29 4



50 Stahl und Eisen. Bericht über die Versammlung deutscher Gießereifachleute. 29. Jahrg. Nr. 2.

sicht liier wieder: kaum ist ein Verein da, dann muß wieder ein neuer gegründet werden; der 
Vereinsbazillus ist nicht nur bei den politischen Fraktionen und Fraktionellen vorhanden, sondern 
auch in wissenschaftlicher und technischer Beziehung mit dem Bestreben, sich Wettbewerb zu 
schaffen. Hr. Bock gibt die „Gießerei-Zeitung“ heraus, welche in dem bekannten Verlag von 
R u d o l f  Mo s s e  in Berlin erscheint. Ich glaube, meine Herren, nichts weiter nötig zu haben, 
als darauf hinzuweisen, daß Sie als deutsche M.'lnner wissen, was Sie zu tun haben, und daß Sie 
an dem Grundsätze festhalten: Einigkeit macht stark! W ir wollen uns befleißigen, die Be
strebungen unserer beiden Vereine, und insbesondere unsere Versamml ungen von G i e ß e r e i f a c h 
leuten,  zu fördern, sowie die Erfahrungen und Errungenschaften in unserem Fache allen Mitgliedern 
zugute kommen zu lassen. Wenn jemand Wünsche hat und glaubt, es leide unsere Organisation 
au Mängeln, so ist es seine Pflicht, sie bei denjenigen Personen vorzubringen, welche mit der 
Führung der Vereine betraut sind; diese werden dann Anregungen gern Folge geben und ihre 
ganze Kraft aufbieten, um berechtigten Wünschen entgegenzukommen und sie zu erfüllen. —

Ferner habe ich Ihnen die Mitteilung zu machen, daß der Ausschuß, welcher von beiden 
Vereinen eingesetzt ist, beschlossen hat, Ihnen einen F r a g e b o g e n *  zugehen zu lassen, der ins
besondere den B au  und B e t r i e b  von K u p o l ö f e n  behandelt. Ich möchte Sie bitten, die ge
stellten Fragen, soweit es geht und möglich ist, zu beantworten. W ir können Ihnen von vorn
herein die Versicherung geben, daß die Antworten als streng vertraulich behandelt ■werden, und 
das Geschäftsgeheimnis vollkommen gewahrt werden wird. Die Antworten kommen an das Bureau 
des Hrn. 'Dr.=3 tifl. Schrödter, wo sie bearbeitet werden. Nach eingehender Beratung und Be
sprechung im Ausschuß zur Förderung des Gießereiwesens wird das Ergebnis, wenn ein solches 
erzielt werden kann, mitgeteilt werden.“

* **

Es folgten alsdann die von der Tagesordnung vorgesehenen Vorträge, w'elche nebst den 
anschließenden Besprechungen in der vorliegenden Nummer zum Abdruck gelangt sind.

Nach der Versammlung hielt in den oberen Räumen der Tonhalle ein gemütliches Beisammen
sein die Mehrzahl der Teilnehmer noch einige Stunden zusammen.

industrielle Entwicklung von Bedeutung ist, aufzuBtellen, ihr Studium zu veranlassen und ihre Lösung durch 
eigene Arbeit, durch Heranziehung von Mitarbeitern, durch Anstellung von Versuchen und endlich durch 
Erörterung in regelmäßig einzuberufenden V e r s a mm l u n g e n  de u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e  herbei- 
zuführen.

Alljährlich finden seit jenem Beschluß unter großer und stots wachsender Teilnahme zwei solchcr 
Versammlungen statt, von denen die eine im Sommer im Anschluß an die Hauptversammlung des Verein» 
doutscher Eisengießereien in wechselnden Städten Deutschlands und die andere im Anschluß an die winterliche 
Hauptversammlung dea Vereins deutscher Eisenhüttenleute in Düsseldorf ahgehalten wird.

Dem von beiden Vereinen gewählten Ausschuß gehören zurzeit an die Herren: Hub. Joly-W ittenberg
a. d. Elbe, Geh. Bergrat Jüngst-Charlottenburg, Kommerzienrat K lein-Dahlbruch, Direktor K o h l s c h ü t t e r -  
Norden, Oberingenieur Lochner-Sterkrade,  Oberingenieur Ne uf ang - De ut z ,  Generaldirektor R e u s c h -  
Oberhausen, Direktor R iech ers-H an nover, Direktor Ri e m er-Düsseldorf, -Dr.^ng. Schrödter-D üsseldorf, 
Generaldirektor Sorge-Magdeburg-Buckau, Kommerzienrat U ge-Kaiserslautern, Dr. Br an dt-Düsseldorf.

* Der Fragebogen wild in den nächsten Tagen zum Versand gelangen.
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Alte und neue Kupolofenbeschickung.*
Von Th. E h r l i a r d t ,  Ingenieur fiir

j\/l eine Herren! In den letzten Jahren haben 
zahlreiche Gießereien einen unverkenn

baren Fortschritt in der Anwendung maschineller 
Hilfsmittel aufzuweisen; ich erinnere nur an die 
Anwendung von Preßluft zum Gußmeißeln und 
Sandstrahlputzen, an die Mechanisierung in der 
Aufbereitung und Verteilung des Formsandes, 
die schnell und sicher funktionierenden Hebe- 
und Transportmittel und nicht zum wenigsten 
an die viele Hilfskräfte ausschaltenden Form
maschinen sowie die pneumatischen Stampf- und 
Siebeinrichtungen und die vielen sonstigen kaum 
aufzuzählenden modernen Einrichtungen.

All diesen Maschinen und maschinenähnlichen 
Vorrichtungen ist nun eigentümlich, daß bei 
ihrer Herstellung — von der Konstruktions
zeichnung bis zum versandfertigen Objekt — 
eine gewisse, wenn auch nur sehr bescheidene 
Arbeitsteilung und Schematisierung Platz greifen 
kann; jedenfalls bildet das Endprodukt der Her
stellung ein in sich abgeschlossenes Ganzes, 
häufig sogar ein nach Maßen oder Gewicht 
klassifizierbares Fabrikat.

Wie nehmen sich nun von obigem Gesichts
punkte betrachtet die Einr i cht ungen  für die 
Kupo l o f enbes ch i ckung  aus? Von „Einrich
tungen“ im maschinentechnischen Sinne kann
— von wenigen rühmlichen Ausnahmen abge
sehen — überhaupt nicht die Rede sein. Die 
Art und Weise der heutigen Kupolofenbeschickung 
in den allermeisten Eisengießereien steht zu dem 
vorerwähnten hohen Stande der Betriebstechnik 
in einem geradezu beklagenswerten Verhältnisse, 
denn sie bildet, wie ich an einigen typischen 
Beispielen noch erläutern werde, fast durchweg 
Handbeschickung und gestattet nicht die Kon
trolle, die diesem wichtigen Hilfsbetriebe fraglos 
zukommt. Die Ursache dieser Rückständigkeit 
erkläre ich mir wie folgt:

Bei Schmelzanlagen, als Ganzes genommen, 
begegnen wir, wenn Neuanlagen außer Betracht 
lileiben, einer Vielgestaltigkeit der Oertlichkeit 
oberhalb und unterhalb der Gicht, die in die 
Hunderte geht; jede zufällige Umgebung gibt 
denselben ein besonderes Gepräge.

Solche Verhältnisse sind aber für die 
Schäftung irgend eines Typs von mechanischer 
Beschickung nicht verlockend; denn die Wieder
verwendung einer nicht normalisierten Einrich
tung ist unwahrscheinlich, wie eine Massen
herstellung auch nur allerkleinsten Umfanges 
als ausgeschlossen gilt. Anderseits ist der

* Vortrag, gehalten auf der Versammlung deut
scher Gießereifachleute am 5. Dez. 1908 in Düsseldorf.

Gießereiwesen, Halensee-Berlin.
(Nachdruck verboten.)

Einzelfall der Ausführung immer zu kostspielig. 
Wo also die Bedingungen für eine Normalisierung 
fehlen, ist, wirtschaftlich gedacht, für den Er
finder und Fabrikanten selbstverständlich kein 
fruchtbarer Boden vorhanden.

Endlich ist noch der Umstand für die 
Fortschritte in der mechanischen Kupolofen
beschickung nichts weniger als fördernd, daß 
im Laufe des letzten Jahrzehntes da und dort 
im Lande einige mechanische Einrichtungen fiir 
diesen Zweck erstellt, aber bald wieder außer 
Betrieb gesetzt werden mußten. Der Grund 
war, daß sie infolge ganz ungeeigneter, zum 
Teil der Hochofenbeschickuug nachgebildeten 
Konstruktionen, versagten oder für so kleine 
Kupolofenanlagen angelegt wurden, daß ihr 
ökonomischer Wert von vornherein fraglich er
schien. Diese Beispiele dürften auf andere 
Gießereien eher abschreckend als anregend ge
wirkt haben. Und doch scheint mir das Ueber- 
gelien zum mechanischen Setzen — bei großen 
Gießereien wenigstens — nur eine kleine Zeit
frage zu sein.

Wenn nun heute der mechanischen, wenig
stens der automatischen Kupolofenbeschickung 
zugestandenermaßen noch nicht die allseitige 
Vollkommenheit inuewohnt, wie manchen anderen, 
durch Jahrzehnte hindurch erprobten und ver
besserten maschinellen Einrichtungen, so handelt 
es sich lediglich noch um Detailkonstruktionen; 
jedenfalls kann mit aller Bestimmtheit von ihr 
behauptet werden, daß sie sich bereits auf ein 
beachtenswertes Niveau erhoben hat, um — 
wenn richtig disponiert und dein Einzelfalle gut 
angepaßt — ein ebenso praktisches und unent
behrliches Hilfsmittel darzustellen, wie die ein
gangs erwähnten Gießereibetriebsmittel, denen 
man zum Teil noch vor einigen Jahren skep
tisch gegenüberstand.

Ich gestatte mir nun einen kurzen ver
gleichenden Rückblick auf diesem engeren Ge
biete, um dann einige Verbesserungen für solche 
Gichtanlagen vorzuschlagen, wo abnorme ört
liche Verhältnisse die Einfügung einer auto
matischen Beschickung dauernd ausschließen, und 
schließlich die meines Erachtens vollkommensten 
Anlagen zu besprechen. In zwei Skizzen habe 
ich verschiedene Formen altherkömmlicher 
Bühnen- und Begichtungsverfahren zusammen
gedrängt.

Abbildung 1 zeigt Konstruktion und Ver
fahren, wie sie in zahlreichen kleinen und 
mittleren Gießereien noch üblich sind: das
Schmelzgut wird mittels eines mehr oder weniger 
improvisierten Aufzuges auf die Bühne gehoben,
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hier geschichtet und dann zum Einschmelzen 
mit der Hand aufgegeben.

In vielen Fällen, wo man die Biihneu- 
bezw. Ofenschachthöhe als zu niedrig erkannte, 
wurde zwecks Erzielung besserer Wärmeaus
nutzung eine Ofenstreckung und damit eine 
Setzbodenerhöhung, jedoch nur stellenweise, vor
genommen, einerseits um jede Betriebsstörung, 
die eine Auswechselung des Bodens im Gefolge 
gehabt hätte, zu vermeiden, und anderseits der 
Ersparnisse halber; was nun durch etwas spar

sameren Ofengang gewon
nen war, wurde durch 
die zweite Etappe des 
Förderns, nämlich von 
der Bühne zur Erhöhung, 
nahezu aufgewogen.

Abbildung 1. Alte Ofonbeschickung von Hand.

Die Schacht- und Bühnenerhöhungen sollten 
also nur da durchgeführt werden, wo vor allem 
der Aufzug mit Kraftantrieb versehen ist und 
wo sich dessen Streckung bis zur neuen Biihnen- 
höhe gleich mit durchführen läßt, um so 
Zwischenhantierungen zu umgehen. Es sei bei 
dieser einfachen Form auch der hie und da 
noch vorkommenden Schiefebenetreppe mit Fuß
leisten gedacht, auf welcher das Material vom 
Hüttenhofe aus hinaufgetragen wird.

Abbildung 2 stellt den Schmelzanlagentyp des 
Gebirgs- und Hügellandes dar. W ie vor etwa fünf 
Jahrzehnten für die Niederlassung der verschieden
sten Gewerbebetriebe ein wenn auch nur schwacher 
Wasserlauf als Kraftquelle entscheidend war, 
so bildete für die Ortswahl einer Gießerei eine 
Erderhebung und wenn auch nur von wenigen 
Metern, in der Mehrzahl den auschlaggebendcn

Faktor. W o die natürliche Gichthöhe nicht 
ganz ausreichte, wurde eine Rampe angelegt; 
selten aber waren es Gichthöhen, die die heuti
gen auch nur annähernd erreichen. Ohne auf 
Zahlen w'eiter einzugehen, genügt wohl die Tat
sache, daß bei Umbau solch alter Schmelz
anlagen die neue Bühne in einem solchen Ab
stande über der alten eingezogen werden mußte, 
daß zwischen beiden noch annähernd 2 m 
Zwischenraum (also Verkehrshöhe) übrig blieb, 
ein Maß, welches gestattet, die alte Bühne un
berührt zu lassen, um sie zu Niederlagezwecken 
für .Scbmelzstotfe zu verwenden.

Wenn einst den Berglehnengichten —  nach 
heutiger Auffassung wenigstens — unverhältnis
mäßige Opfer durch Verzicht auf manch andere 
technische Vorteile gebracht wurden, so hat 

dies wohl seinen Grund darin, 
daß zur besagten Zeit die Auf
zugstechnik noch sehr unent
wickelt war, und daß ferner 
an die Wirtschaftlichkeit der 
Kupolöfen sehr viel geringere 
Ansprüche gestellt wurden als 
in der Gegenwart.

Von der Erfahrung nun aus
gehend, daß der besten Ab
sicht mancher Gießereien mit 
veralteten Gestaltungen von 
Schmelzanlagen, diese zu ver
bessern, allerhand bauliche und 
betriebliche Schwierigkeiten 
entgegenstehen, möchte ich für 
Fälle, wo Umbau und Neubau 
solcher ausgeschlossen erschei
nen, auf einige praktisch er
probte Behelfe himveisen:]

Bei beengten Bühnen wurde 
die S a t z wa g e  (deren Mate
rial durchweg Eisen bildet) mit 
vier Rollen von etwas großem 
Durchmesser versehen, um so 

dieselbe zugleich als Transportmittel zu benutzen. 
Ist solche mit einem Laufgewichtsregister ver
sehen, so können die Satzteile unmittelbar hinter
einander abgewogen werden, um dann den ganzen 
Satz zum Ofen heranzurollen. Die Anordnung 
zeigt Abbildung 2. Die Abnahmehöhe für die 
Setzer ist hier eine so bequeme, daß ein jedes
maliges Bücken der Leute wegfällt, wie auch 
die Zureicharbeit entbehrlich wird. Bei ver
besserten Schmelzanlagen für große Produktionen 
lassen sich Einrichtungen und Vorgänge in zwei 
verschiedene Systeme gruppieren.

Bei dem einen gilt: Zerkleinern des Roh
eisens und Alteisens im Hofe und Versetzung 
des Materials mittels Aufzuges nach dem Gicht- 
boden, ohne sofortige Satzgattierung. Letztere 
geschieht später, sobald eben die Mannschaft im 
Hofe frei wird.
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Bei dem ändern: Auf befördern des unge
brochenen Eisens zur Gicht; sofortiges Brechen 
mittels mechanischem Masselbrecher, sofortiges 
Wiegen nach Abnahme vom Masselbrecher und 
gleichzeitige Sätzebildung.

Die zweite Methode verdient nach meiner 
Ansicht den Vorzug, weil das Material hierbei 
weniger in die Hand genommen wird, folglich 
auch weniger Versehen in der Unterscheidung 
der Eisensorten Vorkommen können.

Mit beiden Methoden läßt sich die Be
schickung mittels Blechkastenwagen mit schrägem

Abbildung 2. 

Ofenbeschickung
ebirgigom

Ci elände.

Boden verbinden, wie Abbildung 3 zeigt. Die ta
rierten Wagen erhalten an ihren tiefen Flanken 
Schieber oder Klappe zum selbsttätigen Ent
leeren. Da die Gichtsohle aus hartem Material 
besteht und eben ist, bedürfen die Beschickungen 
keiner Schienenführung. Die Wage muß zur 
Erleichterung des Verkehrs jedoch in die Bühnen
sohle derart eingelassen sein, daß ihre Ober
fläche mit der Biilmensohle eine Ebene bildet. 
Will man jedem Versehen beim Abwiegen Vor
beugen, so wählt man eine Laufgewichtswage 
mit mehrarmiger Gewichtshebelanordnung, wie 
sie bereits von einigen Spezialfabriken in voll
endeter Bauart hergestellt wird. An Stelle des 
bisherigen Ablesens von Gewichten und Skalen 
tritt hier das Rücken des Laufgewichtes bis zu 
einem vorher vom Gießereileiter bestimmten

Anschläge. Das ganze Register liegt geschützt 
und verschlossen und ist keinem Unberufenen 
zugängig.

Die Koksaufbeförderung sollte stets so an
gelegt sein, daß man die Bühne —  wenigstens 
einen Streifen derselben — mit einer Ueber- 
höhung von etwa 2,5 m bestreichen kann (wie 
Abbildung), 11111 den Schmelzkoks abschüttend 
aufhäufen zu können, statt ihn auf den Gicht
boden zu verbringen und dann erst durch Hand
werfen aufzuschichten.

Jede Gichtanlage sollte mit einem Verkehrs
fenster an derjenigen Wand versehen sein, 
welche Bühne und Gießereiraum trennt, damit 
sich der Gießereileiter oder Werkmeister mit 
den Schmelzern auf der Bühne benehmen kann.

Läßt nun die entsprechend Abb. 3 besprochene 
verbesserte Förder- und Satzweise die eingangs 
erörterte mehr oder weniger handwerksmäßige 
Beschickmethode an Vollkommenheit und Sicher
heit weit hinter sich, so haftet ihr docli noch 
der Mangel an, daß die Aufsicht des Setzens 
liier wie dort nur eine zeitweilige und nicht 
eine dauernde sein kann, weil doch die Bühne 
erst bestiegen werden muß, wenn hier eine 
Kontrolle ausgeiibt werden soll; dazu haben aber 
die Aufsichtsorgane meistens nicht die nötige Zeit.

Obwohl allen Gießereileitern 
bekannt sein dürfte, daß es 
für einen zuverlässigen Ofen- 
gang und ein gutes Sclnnelz- 
produkt nicht nur von Bedeu
tung ist, w as der Kupolofen 
empfängt, sondern auch w ie  
er es empfängt (es sei nur 
daran erinnert, daß bei manchen 
Werken eine vier- bis sechs
fache Verschiedenheit in der 
Satzgattierung Regel ist), so 
muß die B ii h n e n a u f s i c h t 
doch als ein s chwacher  
Punkt  in den meisten Gieße
reien angesehen werden; denn 

die Sorgfalt im'Setzen — vom Zerkleinern des 
Materials bis zu dessen Eingleiten 111 den Ofen — 
läßt tatsächlich oft alles zu wünschen.

Es ist daher wohl auch bei dem wichtigsten 
der Gießereihilfsbetriebe, der Schmelzanlage, an 
der Zeit, sich von deren herkömmlichen Ge
staltung, und vor allem der gebräuchlichen Be
schickung von Hand —  bei der die Gießereien 
von der Nüchternheit, Aufmerksamkeit und dem 
guten Willen der Schmelzer nicht ganz unab
hängig sind —  einmal freizumachen.

Einen allseitig befriedigenden Ersatz erblicke 
ich nun in der se lbst tät i gen Beschickung.  
Bevor ich die meines Erachtens vollkommenste 
Betriebsform dieser Beschickung bespreche, 
möchte ich vorausscliicken, daß alle diejenigen 
Konstruktionen sich nicht bewährt haben, bei
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welchen das Bagger- oder Eleratorprinzip vor
bildlich war. In der Fachpresse habe ich nach Be
sprechungen bestehender nützlicher Anlagen dieser 
Art vergeblich Umschau gehalten. Konstruktiv 
anregend und daher beachtenswert erscheint mir 
nur eine Beschickungseinrichtung, die in der 
amerikanischen Zeitschrift „The Foundry“ des 
laufenden Jahres besprochen wird.*

Es wii-d oberhalb der Bühne ein Beschickwagen
—  deren etwa 70 Stück gefüllt bereit stehen — 
auf eine brückenwaagenähnliche Plattform heran-

Abbildung 3. Verbesserte Gichtanlage.

gezogen, die sich unmittelbar vor dem Kupolofen 
befindet. Unter dieser ist eine pneumatische 
Hebeeinrichtung mit Zylinder eingebaut, welche
— von oben steuerbar — den Beschickwagen 
in kippende Stellung versetzt, um seinen Inhalt 
an den Ofen abzugeben. Nach meiner Ansicht 
wird das Einkippen mittels einer maschinellen 
Vorrichtung, welche so empfindliche und der Ab
nutzung so ausgesetzte Teile, wie Kolben und 
Stopfbüchsen usw., enthält, viel zu teuer erkauft. 
Zu billigen wäre allenfalls noch die mitdar- 

* Vergl. -Stahl und Bisen“ 1908 Nr. 2G S. 911.

gestellte Variante dieses Systems, wobei erst ein 
senkrechtes Anlieben des Wagens nach einem 
h ö h e r  als die übliche Beschicköffnung liegenden 
Einwurf erfolgt; es erfordert dies aber ein 
z w e i t e s  Zylinderwerk, dessen Kolbenhub gleich 
ist der Pfeilhöhe von Bühnensolile bis Ofenein
wurfsöffnung. Alles in allem: ein verhältnis
mäßig komplizierter und kostspieliger Apparat.

Nach meiner Ueberzeugung kann nur ein 
völliger Verzicht auf alle bisherigen Biilmen- 
und Beschickformen Wandel bringen und die 

beste Lösung erblicke ich im S c l i räg -  
a u f z u g e  mit Einzelgefäßförderung bei 
zwangläufiger Gefäßentleerung, wobei H e 
ben und Einschütten der Sätze  nur 
einen Apparat  e r f o r d e r t  und beides 
nur eine Funkt i on bi ldet ,  unter W eg
fall jeder Zwischenstufe von Einrichtungen 
und Vorgängen und jeder Bühnenarbeit.

Dieses in die Praxis umzusetzen, ge
lang in einwandfreier Weise der Firma
E. B e c k e r ,  Maschinenfabrik in Berlin- 
Reinickendorf, und zwar auf eine Anregung 
des Hrn. Kommerzienrates L. K e y l i n g ,  
i. Fa. Eisengießerei-Akt.-Ges., vorm. Key- 
ling & Thomas, für welche die erste der
artige Anlage mit Transmissionsantrieb 
geliefert wurde. Die genannten „Beschick- 
maschinen“ („Aufzüge“ wäre dafür nur 
eine halbe Bezeichnung) sind bereits in 
vier Gießereien (je zwei Systeme) mit 
bestem Erfolge in Anwendung. Zur An
schauung bringe ich hier in Abbildung 4 
einen Ausführungsfall, welcher der photo
graphischen Aufnahme zugängig war, näm

lich die Begichtungs- 
anlage in der neuen 
Gießerei der Zahnräder
fabrik Fr. S t o l z e n - 
b erg & Co.,  G. m. b.H., 
Reinickendorf - Berlin. 
Von zwei vorhandenen 
Kupolöfen erhielt jeder 
seinen Beschickapparat, 
dessen Antrieb durch 
Elektromotor erfolgt. 
Der Förderkübel mit 
einer Aufnahmefähig

keit von 600 kg und einer Fördergeschwindigkeit 
von 15 in i. d. Minute und 6 m Hub, ruht bei seiner 
Ladung ebener Erde auf der Schale einer Lauf
gewichtswage, wo ohne Zeitverlust und ohne 
Umwege die Satzgattierung stattfindet. Wenn 
gefüllt, genügt ein Zug am „Kontroller“ -Seil, 
und der Kübel gelangt an der Beschicköffnung 
an, um sich mit einem Hakenvorsprung drehbar 
festzuhalten und infolge Weiterwirkens des Zug
seiles zu kippen und zu entleeren. Der Kon
troller wird durch eine automatische Hubbegren
zung an beiden Enden mechanisch ausgeschaltet.
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Gegen ein, obwohl sehr unwahrscheinliches 
Pallen von Koks oder Eisenstücken während des 
Aufhubes ist ein Drahtschutznetz angebracht. 
Das Tempo des Beschickens von Eisen mit Zu
schlägen und Koks regelt sich schneller, als man 
vermutet; nach wenigen Schmelzungen schon 
liegen den Setzern die Beschickzeiten so im „Ge
fühl“ , daß sie den Ofen genügend „voll halten“ 
und ihn anderseits auch nicht „überfüttern“ .

Die Bühne besteht nur in einem 
Streifen von einigen Metern Breite, der 
den Zweck hat, etwas Eisen und Koks 
als kleinen Notbestand aufzunehmen, 
also für Fälle, wo die Vorrichtung ein
mal versagen könnte; indessen hat, wie 
versichert wurde, die Materialreserve 
als solche von dem Bestehen der An
lage an bis heute noch nicht heran
gezogen werden müssen. Was die 
Antriebsart anlangt, so kann statt Elek
tromotor auch Riemenantrieb (von der 
Transmission übertragen) in Anwendung 
kommen.

Während es sich hier um normale, 
d. h. solche Oertlichkeiten handelte, die 
für den Beschickapparat von Hause aus 
zugeschnitten waren, verdient eine wei
tere Beschickanlage des gleichen Er- 
stellers erwähnt zu werden, die in die 
seit langem bestehende Großgießerei 
der Firma .Schäf fer  & Budenberg 
G. m. b. H., Armaturenfabrik in Buckau- 
Magdeburg, dieses Jahr bei weniger gün
stigen Oertlichkeiten eingebaut wurde.

Hier wird die Schmelzanlage infolge 
größerer Erweiterungsbauten von der 
Gießerei umschlossen. Um den Formerei
betrieb nicht zu stören, mußte für die 
Eisen- und Kokslagerung ein Souterrain 
von etwa 3,50 m Höhe unter dem Ofenhaus 
angelegt werden. Die S a t z z u r i c h 
tung erfolgt also hier im S o u t e r 
rain, aber die Vorgänge sind dann 
die gleichen wie bei der Hüttensohle- 
be8chickung, mit dem Unterschiede nur, daß hier 
die Einsatzlast je 600 kg und die Hubhöhe 
10,5 m beträgt, bei ebenfalls Elektromotoren
antrieb. Von beiden Kupolöfen, die sich hier 
im Betriebe befinden, erhielt jeder diese selbst
tätige Beschickung. Auch hier arbeiten die 
Apparate ökonomisch und ohne jede Störung.

Was die Anlagekosten betrifft —  um auch 
diesen Punkt zu berühren — , so ist anzunehmen, 
daß eine von Grund auf richtig disponierte An
lage dieser Art — selbst mit zwei Apparaten — 
nicht teurer kommt als eine Anlage mit her
kömmlichen Einrichtungen; denn was der auto
matische Beschickapparat an und für sich teurer 
ist, muß sich dadurch mehr wie ausgleichen," 
daß die Bühne kaum halb so groß ausfällt und

der bisher übliche Aufzug in Wegfall kommt, 
sowie daß, bei großen Gießereien wenigstens, 
ein Mann am Schmelzpersonal gespart wird. 
Eine weitere Ersparnis in den Anlagekosten 
läßt sich bei zwei oder mehreren benachbarten 
Apparaten eventuell dadurch erreichen, daß ein 
gemeinschaftlicher Motorantrieb verwendet wird, 
den man nach Bedarf mit der einen oder anderen 
Aufzugswinde kuppelt.

Auch noch ein Wort vom Standpunkte der 
Amortisation: Handelt es sich sonst um An
schaffung von Maschinen, welche viele Men
schenkräfte ersetzen sollen, so muß dabei auch 
Konjunkturschwankungen Eechnung getragen 
werden, weil Beschäftigungsgrade von Voll
beschäftigung bis herunter zu monatelangem 
Stillstand Vorkommen. Ganz wesentlich anders 
liegt dies hier: Der Beschickungsapparat muß 
täglich (eventuell allzweitägig), jahraus, jahrein 
seinen Dienst tun, ohne Rücksicht auf starken 
oder schwachen Geschäftsgang; deshalb ist auch 
die Tiigungsfrage von vornherein nichts Prob
lematisches wie dort.

Schließlich ist noch eines W o h l  f a h r t  s- 
inomentes zu gedenken: Nicht gering an Zahl
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und Schwere sind nämlich die B e t r i e b s u n 
f ä l l e ,  die sich bei Bühnenbeschickung dadurch 
ereignet haben, daß von den Schmelzern Ko h l e n 
o x y d  g a s ,  dessen Austritt in den Bühnenraurn 
sich infolge seiner Farb- und Geruchlosigkeit 
leider nicht verrät, bei der Beschickung ein
geatmet wurde. Befinden sich künftig keine 
Schmelzer mehr auf der Bühne und an der Be
schickungsöffnung, so sind damit auch die Un
fallgefahren beseitigt. —

Nochmals zusammenfassend, soll die Ueber- 
legenheit der selbsttätigen Beschickung darin 
bestehen, daß sie nur einen e i n z i g e n  A k t  
darstellt, der sich unter den Augen der B e 
t r i ebs l e i t ung  abspie l t ,  gegenüber dem Vie
lerlei der Bühnenbeschickung mit ihrer Unsicher
heit in wirtschaftlicher und in sanitärer Richtung. 
Ich bin der Ueberzeugung, daß künftig die mecha
nische oder automatische Beschickung in allen 
vorgeschrittenen Gießereibetrieben ebensowenig 
entbehrt werden kann, wie heute im Maschinen
bau z. B. die Revolverbank und der Dampf
hammer; Hilfsmittel, ohne die man docli früher 
auch Dreh- und Schmiedearbeiten herstellen konnte.

* **
Inder an den Vortrag anschließenden Besprechung 

führte Oberingenieur C. H enning-M annheim  Nach
stehendes aus:

M. H .! Ich möchte Ihnen mitteilen, daß aucli in 
der von mir geleiteten Gießerei ( S t r e b e l we r k ,  G. in,
b. H., Mannheim) sich eine mechanische Beschickungs
vorrichtung für Kupolöfen im Bau befindet. Die alte 
Ofenanlage besteht aus vier Oefen, deren Gichtbühne 
für die Bedienung der neu anzulegendon fünf Oefen 
ihrer geringen Höbe wegen nicht mehr zu verwenden 
war. Oberhalb derselben konnte eine zweite neue 
Gichtbühne wegen der zu schwachen Mauern nicht 
geplant werden. Wir sind auch nicht in der Lage,

den Betrieb der alton Anlage während des Umbaues 
zu stören. Es wird daher notwendig, zuerst einen 
neuen fünften Ofen aufzustellen; dessen Gichtöffnung 
wird bis über das Dach des Kupolofenhauses gezogen, 
welches an sich unverändert bleibt, und dann wird ein 
Ofen nach dem ändern durch einen neuen höheren 
ersetzt.

Die Frage der Beschickung ließ sich am besten 
durch Anbringung eines Laufdrehkranes lösen, ähnlich 
wie man solche zum Ausladen von Kohlen usw. an 
den Häfen sioht. Wir haben, ohne daß wir gezwungen 
sein werden, das vorhandene Dach des Kupolol'enhausos 
nennenswert zu ändern, auf demselben Laufschienen 
projektiert, welche den Laufkran aufnehmen, auf dessen 
Trägern an Stelle der bei Kranen sonst üblichen 
Laufkatze ein Drehkran sich bewegt. Die Laufkranen, 
von denen nach Vollendung der Anlage zwei vorhanden 
B e in  werden, können sich vor jo einen Ofen stellen, 
vor welchem sie während der ganzen Schmelzzeit 
stehen bleiben. Es werden täglich zwei Oefen von 
1300 mm Durchmesser im Betrieb sein. Der Drehkran 
kann vor- und rückwärts fahren, sich drehen und über 
die Firstmauer des Kupolofenhauses hinweg auf den 
Hof herunter fassen, um von der Gattierungswage weg 
einen mit Eisen gefüllten Klappkübel in die Höhe zu 
ziehen, mit demselben zu drehen und ihn senkrecht 
über die Ofenachse zu fahren, wo das Eisen oder der 
Koks durch Oeffnen des Klappkübels senkrecht in den 
Ofenschacht stürzt. Ich halte die Möglichkeit, die 
Eisen- und Koksgichten senkrecht in den Ofenschacht 
fallen zu lassen, für einen großen Vorteil gegenüber 
der Beschickung über eine schräge Rutsche hinweg, 
durch welche sehr leicht Koks und Eisen sich einseitig 
in den Ofen legen und der Satz nicht in einer hori
zontalen Schicht beisammen bleibt. Auf dem Hof 
worden nebeneinander zwei auf Schienen beweglicho 
Gichtwagon stehen, auf wTelcho der Laufdrehkran die 
Klappkübel absetzt. Während ein Kübel in die Höhe 
zur Gichtöffnung hin fährt, wird von Arbeitern in dem 
ändern Kübel dio Gattierung eingewogen.

Ich möchte, da diese Anlago noch nicht in Betrieb 
ist, nur diese wenigen Worte darüber sagen, und hoffe, 
daß ich an einem späteren Zeitpunkt, wenn die Anlage 
in Betrieb ist und Betriebszahlen vorliegen, nähere 
Mitteilungen machen kann.

Das Verzinnen von Metallgegenständen in alter und neuer Zeit.*
Von Ingenieur Otto  V o g e l  in Düsseldorf.

(Nachdruck verboten.)

Meine Herren! Mit meinem heutigen kleinen 
Vortrag über das Verzinnen von Metall

gegenständen möchte ich Ihre Aufmerksamkeit 
auf einen einst blühenden, heute- aber halb ver
dorrten Zweig des Gießereigewerbes hinlenken 
und Sie zu einem Meinungsaustausch anregen.

Den unmittelbaren Anstoß zur Bearbeitung 
dieses Gegenstandes gab mir eine Bemerkung 
in K a r s t e n s  vortrefflichem „Handbuch der 
Eisenhüttenkunde“ aus dem Jahre 1841. Karsten, 
der wohl der bedeutendste Hüttenmann seiner 
Zeit war, schrieb damals: „In England werden 
jetzt verzinnte gegossene eiserne Gefäße aller 
Art häufig angefertigt. Die Versendung solcher 
Gefäße nach Amerika und Ostindien ist so be

* Vortrag, gehalten auf der Versammlung deut
scher Gießereifachleute am 5. Dez. 1908 in Düsseldorf.

deutend, daß sie mehrere Gießereien, zum Teil 
von bedeutender Ausdehnung, beschäftigt.“

Ein anderer älterer Fachgenosse von sehr 
gutem Ruf, der Ratsherr J o h a n n  C o n r a d  
F i s c h e r  aus Schaffhausen in der Schweiz, 
der Begründer der dortigen Gußstahlwerke, der 
die Fabrikation englischer verzinnter Geschirre 
bereits 1814 an Ort und Stelle kennen gelernt 
hatte, spricht sich in dem von ihm veröffent
lichten „Tagebuch“ gleichfalls sehr anerkennend 
über diesen Industriezweig aus. Bevor ich aber 
auf diese einst blühende Industrie und auf die 
Ursachen ihres allmählichen Verfalles, also auf 
den rein technischen Teil meiner Ausführungen 
eiugehe, will ich Ihnen, wie dies ja auch schon 
in dem von mir gewählten Vortragstitel zum 
Ausdruck gebracht ist, zunächst in ganz groben 
Umrissen einen Ueberblick über den historischen
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Werdegang der Kunst des Verzinnens geben. 
Wenn ich dabei mit der sprichwörtlich gewor
denen deutschen Gründlichkeit zu Werke gehend 
etwas weit aushole, so geschieht es im Einklang 
mit einem Goetheschen Spruch, der da lautet:

„W er nicht von dreitausend Jahren
Sich weiß Rechenschaft zu geben,
Bleibt im Dunkeln, unerfahren,
Mag von Tag zu Tage loben.“

Die Kunst des Verzinnens, d. h. das Ueber- 
ziehen von Metallgegenständen mit einer dünnen 
Schicht von metallischem Zinn, ist weit älter, 
als allgemein angenommen wird; ja sie reicht, 
wie ich Ihnen alsbald zeigen werde, weit in das 
graue Altertum und selbst bis in die vor
historische Zeit zurück und ist, wie alle Kultur, 
aus dem fernen Osten zu uns gekommen.

In den meisten chemisch - metallurgischen 
Lehr- und Handbüchern, die mir bisher zu Ge
sicht gekommen sind, wird angegeben, daß das 
Verzinnen eine Erfindung der Gallier sei. Die 
betreffenden Autoren stützen sich dabei, wenn sie 
nicht einfach voneinander abgeschrieben haben,
— was ja auch heute noch Vorkommen soll, — 
auf eine Stelle in der Naturgeschichte des älte
ren Pl inins (3 4 . Buch, Kap. 4 8 ), wonach der 
Ruhm dieser Erfindung den Biturigern gebührt. 
Le nz  in seiner bekannten „Mineralogie der 
Griechen und Römer“ übersetzt die betreffende 
Stelle wie folgt: „Kupferne Sachen zu iiber- 
zinnen, ist eine gallische Erfindung; sie sehen 
dann aus wie silberne und man nennt sie »In- 
coctilia«. Später hat man auch in der Stadt 
Alesia begonnen, in ähnlicher Weise namentlich 
die Verzierungen an den Geschirren der Last- 
und Zugtiere zu versilbern, in welcher Kunst 
die Bituriger sich zuerst hervortaten.“

Der leider für die Wissenschaft viel zu früh 
verstorbene Archäologe H o s t m a n n  bemerkt 
hierzu: „Wenn Plinius die Erfindung des Ver
zinnens den Galliern zuschreibt, so ergeben da
gegen die archäologischen Tatsachen, daß ledig
lich ein altetruskisches Verfahren zu seiner 
Zeit in Gallien wieder zur Aufnahme gekommen 
sein konnte.“ Aber auch Hostmann befindet 
sich mit seiner Ansicht im Irrtum, denn wie 
ich schon eingangs hervorgehoben habe, läßt 
sich die Kunst des Verzinnens noch weiter ver
folgen. Bleiben wir zunächst bei den schrift
lichen Ueberlieferungen. Der griechische Philosoph 
Theophrastus ,  der von 3 7 2  bis 2 8 7  vor 
Chr. lebte, sagt an einer Stelle: „Von den 
Athenern erzählt man, daß sie rotglühendes 
und blankes Eisen in ein Erzgefäß tauchen; 
andere wollen auch wissen, daß sie hierbei Zinn 
zusetzen. Dieses Eintauchen geschieht nicht des 
Gewichtes, sondern des Geschmacks wegen, 
welchen die Gefäße sonst hätten.“ * Auch

*Vgl. Dr. L. B e c k : „Geschichte d.Eisens“ I .B d .S .459.

P l i n i u s  hebt den letzterwähnten Umstand be
sonders hervor, indem er sagt: „Verzinnung
kupferner Gefäße gibt den Speisen einen besseren 
Geschmack und schützt vor dem Gift des Grün
spans, ohne die Gefäße schwerer zu machen.“ 

Aus beiden soeben genannten Quellen geht 
deutlich hervor, daß die Zinnschicht, die über 
den Metallgegenständen ausgebreitet war, sehr 
dünn gewesen sein mußte, weil das Gewicht 
dadurch nicht merklich erhöht wurde. Um 
sich von der Wahrheit dieser Behauptung zu 
überzeugen, ließ der englische Chemiker W at so n, 
wie der gelehrte Technologe Jo hann  B e c k 
mann 1797 erwähnt, ein Gefäß von 254 Quadrat
zoll Oberfläche, das 26 Unzen wog, verzinnen. 
Das Gewicht hat sich dabei nur um 1/2 Unze 
oder etwa 14 g vermehrt; es entspricht das 
mithin einer Gewichtszunahme von etwa 2 °/o.

Wenn uns der römische Geschichtschreiber 
Curtius Ruphus erzählt, daß die indischen 
Gesandten Alexander dem Großen (etwa 326 v. 
Chr.) unter anderen Geschenken auch 100 Ta
lente „ferrum candidum“ , also weißes Eisen 
überbracht haben, so möchte ich fast annehmen, 
daß es sich dabei um verzinntes Eisen, vielleicht 
um das erste Weißblech handelte. Sie werden 
mir nach dem Gesagten zugeben müssen, daß 
meine Erklärungsweise weniger gesucht ist, als 
diejenige eines älteren Philologen, welcher an- 
nalim, man habe unter ferrum candidum ein Metall 
zu verstehen, „welches wegen natürlicher Bei
mischungen von Silber oder Gold eine helle 
glänzende Farbe hatte“ . Weniger zutreffend er
scheint mir auch die Bemerkung, die der beste 
Kenner der Geschichte des Eisens, Professor 
Dr. L. B e c k ,  macht, indem er sagt: „Das
indische Eisen hieß bei den Alten auch ferrum 
candidum, wegen der ausgezeichneten Politur, 
die es annahm.“ —

H o m e r ,  auf den man bei jeder Gelegenheit 
gern zurückgreift, spricht zwar nicht direkt 
vom Verzinnen, allein zwischen den Zeilen kann 
man, wenn man will, doch lesen, daß die Alten 
auch zu seiner Zeit schon, also etwa um 1000 
v. Chr., diese Kunst verstanden und ausgeübt 
haben. Ich denke z. B. an die Beinschienen 
des Achill, die wohl nicht, wie der Dichter sagt, 
aus feinem Zinn gegossen, sondern eher aus 
verzinntem hartem Metall hergestellt waren. Nur 
so konnten sie beim Anprallen eines Speeres wirk
lich, wie der Dichter sagt, „tönen mit schreck
lichem Klang“ , während die weichen zinnernen 
Beinschienen von dem scharfen Erz sang- und 
klanglos durchbohrt worden wären. An einer 
ändern Stelle erwähnt der göttliche Sänger den 
Harnisch des Agamemnon, auf dem 20 Zinn
streifen mit 10 blau schimmernden Stahlstreifen 
und 12 Streifen aus funkelndem Golde ab
wechselten. In diesem und ähnlichen Fällen 
können wir vielleicht an eine Ausschmückung
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der eherneu Unterlagen durch Verzinnen und 
Vergolden denken. Es ist mir dies wenigstens 
viel wahrscheinlicher, als das von E. B u c h 
h o l z  in seinen „Homerischen Realien“ be
hauptete „bloße Aufnieten“ der betreffenden Me
talle. W ie sehr sich die Archäologen manchmal 
mit Händen und Füßen gegen die Annahme einer 
ganz augenfälligen Tatsache sträuben, dafür will 
ich Ihnen jetzt ein Beispiel anführen: L. Lindcn-  
schmit ,  der gewiß einer der vorzüglichsten 
Kenner der deutschen Altertümer war, beschreibt 
in seinem großen, leider aber unvollendet ge
bliebenen „Handbuch der deutschen Altertums
kunde“ auf ,Seite 465 die schönen, kleinen, kreis
runden Bronzezierstücke und sagt dann zum 
Schluß: .Die glatte, ehemals glänzende Oberfläche 
dieser Scheiben und die manchmal wohl erhaltene 
Silberfarbe des Metalles deuten unverkennbar 
auf die Absicht eines entsprechenden Gegen
satzes der Zierstiicke zu der Unterlage eines 
dunklen oder farbigen Kleiderstoffes.“ In einer 
dazugehörigen Fußnote führt der Gelehrte aus: 
„Eine Versilberung kann jedoch nicht angenommen 
werden, da dieselbe durch die Kupferbeimischung 
eine starke Oxydation nicht hätte verhindern 
können. Eine Vernickelung, wie sie allein (!) 
die betreffende Erscheinung erklären könnte, 
darf jedoch nicht angedeutet werden, ohne viel
fache Einsprache hervorzurufen. Und doch 
weisen alle diese und selbst viele der älteren 
römischen Metallgeräte auf die Anwendung eines 
Verfahrens, welches die Farbe des Silbers an
gibt, ohne dessen Neigung zu bald erzeugter 
grüner Rostbildung bei einigermaßen stärkerer 
Beimischung von Kupfer zu teilen.“

Diese Stelle ist recht bezeichnend! An das 
technisch viel schwieriger auszuführende und 
damals natürlich noch gänzlich unbekannte 
Vernickeln dachte Lindenschmit, auf das viel 
einfachere und, wie ich noch zeigen werde, 
spielend leicht auszuführende Verzinnen dagegen 
ist der große Mainzer Gelehrte merkwürdiger
weise nicht verfallen.

Aehnlich wie Lindenschmit ist es seinem be
rühmten englischen Kollegen, dem erst kürzlich 
verstorbenen John Evans,  ergangen, der den 
Zinnüberzug eines in seiner eigenen Sammlung 
befindlichen alten Bronzehammers nicht gelten 
lassen wollte, obwohl er selbst sagte, dieser 
Hammer „has all the appearance of having been 
intentionally tinned“ , d . . h. er hat ganz das 
Aussehen, als sei er absichtlich verzinnt worden. 
Aber nein, anstatt die einfache Verzinnung gelten 
zu lassen, muß erst eine „bedeutende Aenderung 
des Gefüges im Innern des Metalles“ zur Er
klärung für die an der Oberfläche befindliche 
Zinnschicht angenommen werden ! —

Aus diesen beiden Fällen, denen ich noch 
manches Beispiel hinzufügen könnte, mögen Sie 
ersehen, wie außerordentlich wichtig es auch

für den Altertumsforscher ist, sich mit der 
Technologie der Metalle möglichst gründlich ver
traut zu machen.

Wenn wir uns nun den weiteren Funden 
verzinnter Gegenstände zuwenden, so möchte 
ich zunächst auf die recht auffallende Tatsache 
hinweisen, daß die Ausgrabungen in Italien 
bisher hur eine sehr geringe Anzahl von ver
zinnten Gegenständen geliefert haben. In Frank
reich und Belgien dagegen hat man solche 
Stücke in verhältnismäßig großer Anzahl ge
funden. Ich erblicke darin einen schlagenden 
Beweis für die Richtigkeit der Aussage unseres 
vielgeschmähten PI inius,  daß die Kunst des Ver
zinnens, wenn auch nicht tatsächlich von den 
Galliern erfunden, so doch in Gallien wirklich 
daheim war. Die „Wissenschaft des Spatens“ 
hat aber auch in anderen europäischen Ländern 
sowohl wie im fernen Asien viel einschlägiges 
Material zutage gefördert. So waren namentlich 
die Ausgrabungen, welche die russische Regierung 
in Ivertsch ausführen ließ, von großem Erfolg 
begleitet, und das Petersburger Museum besitzt 
eine erhebliche Anzahl verzinnter Bronzefibeln, 
die den aus Frankreich stammenden ganz ähn
lich sind.

Prof. E. R e y e r  in Wien, der eine sehr be
achtenswerte Monographie des Zinns veröffent
licht hat, sagt: „Die Verzinnung von Kupfer 
ist ebenso wie das Darstellen der Bronze den 
asiatischen Kulturvölkern schon seit den ältesten 
Zeiten bekannt. Ueber Kleinasien dürfte diese 
Kunst den Mittelmeerländern zugekommen sein. 
In Asien und dem ganzen Orient ist noch der
zeit der Gebrauch verzinnter Küchengeschirre 
allgemein.“ Auch hierfür kann ich Ihnen aus 
der Literatur einige Belegstellen liefern. So 
schreibt beispielsweise F r a n z  v. S c h w a r z  in 
seinem hochinteressanten Werke, das betitelt ist 
„Turkestan, die Wiege der indogermanischen 
Völker“ : „Eigentümlich ist, daß den kupfernen 
Gefäßen nie ihre natürliche Farbe gelassen wird, 
indem alle aus Kupfer angefertigten Gegenstände 
von innen und außen verzinnt werden.“

F. J a g o r  erwähnt in den Verhandlungen der 
„Berliner Gesellschaft für Anthropologie“ ver
zinnte Kupfergefäße von Kaschmir. Dr. Willi. 
Tomaschek aber sagt in einem vor der „An
thropologischen Gesellschaft in W ien“ gehaltenen 
Vortrag über Zinngewinnung und Bronzeberei- 
tung in Asien: „Im Verzinnen von Geräten sind 
noch jetzt die Kurjäten und Dauren geschickt.“ 
Nach ®r.=3ng. F r e i s e  sind die Messergriffe der 
Jakuten nach uralter Sitte mit Zinn verziert, 
das aus den Bergen von Nertschinsk kommt.

Da wir mit unseren Betrachtungen augen
blicklich im nördlichen Asien angelangt sind, 
so will ich auch gleich noch kurz auf die 
sibirischen Altertümer eingehen, über die L u d 
w i g  Cohn auf Grund einer großen, russisch ge
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schriebenen Arbeit von W . R a d i o  f f  in den 
„Verhandlungen der Berliner Gesellschaft für 
Anthropologie“ in den Jahren 1894 und 1895 
sehr eingehend berichtet hat. Es handelt sicli 
für uns namentlich um die verzinnten Kupfer- 
und Bronzemesser, von denen gesagt wird: „Das 
betreffende Volk wollte, so scheint es, durch 
diesen Bezug die Bronze vor dem Rost bewahren, 
was sich auch so gut bewährt hat, daß nur an 
Stellen, wo die deckende Metallschicht gewalt
sam entfernt worden war, sich an den betreffen
den Messern Patina bildete.“

Während wir bei den antiken Schmuck- und 
Kriegsgeräten die Verzinnung ausschließlich als 
Verschönerungsmittel, hei den kupfernen Koch
gefäßen aber aus gesundheitlichen Rücksichten 
angewendet gefunden haben, lernen wir liier das 
Zinn in erster Linie als Schutzmittel gegen den 
Einfluß der Atmosphärilien kennen.

Wenden wir uns jetzt vom fernsten Asien 
kommend den schweizerischen Pfahlbauten z u !
— Auch dort wurden einzelne verzinnte Gegen
stände gefunden, darunter ein Teller aus Bronze 
mit Spuren von Verzinnung; desgleichen das 
verzinnte Mundblech eines eisernen Dolches.

Die verzinnten Fibeln und Gürtelschnallen, die 
in den Grabstätten germanischer Völkerstämme 
Vorkommen, liefern den Beweis dafür, daß die 
Kunst des Verzinnens auch diesen Völkern, deren 
asiatischer Ursprung nicht zu bezweifeln ist, 
früh bekannt war. Am häufigsten aber findet 
man, wie schon erwähnt, solche verzinnte Gegen
stände im ehemaligen Gallien.

Es würde mich viel zu weit führen, wollte 
ich an dieser Stelle all die verzinnten Gefäße, 
Schüsseln, Opferschalen, Becken, Nägel, Fibeln 
und Gürtelschnallen aufzählen, die sich in den 
verschiedenen Museen befinden und über die des 
langen und breiten von berufener Seite ge
schrieben worden ist. Besonders hervorheben 
möchte ich aber, daß die Verzinnung schon sehr 
früh zur Herstellung falscher Geldstücke ver
wendet worden ist, denn man findet zahlreiche 
verzinnte ßronzemünzen, namentlich solche mit 
den Bildnissen der Kaiser Probus, Aurelian 
und Diocletian. Sehr allgemein waren auch bei 
den Galliern und Römern die kleinen Metall
spiegel, meist aus einem dünnen verzinnten 
Kupferblech bestehend. So glaube ich Ihnen 
denn in der Hauptsache die wichtigsten der 
bisher aus alter Zeit bekannten Verwendungs
arten der Verzinnung aufgezählt zu haben.

Es entsteht nuu die Frage: Wie hat man 
in der ältesten Zeit die Verzinnung bewerk
stelligt?

Der französische ArchäologeGermain Bapst ,  
den ich ohne Zweifel für den besten Kenner auf 
diesem Sondergebiet schätze, führt etwa folgen
des aus. Er sagt: „Die Grundlagen für die Ver
zinnung sind heute die gleichen wie ehemals,

wir können sie auf fünf Faktoren zurück führen: 
1. das Feuer, 2 . das Zinn, 3. den Salmiak, 
4. das Schmelzgefäß und 5. den zu verzinnen
den Gegenstand. Beim Verzinnen selbst hat man 
nach Bapst zwei Arten zu unterscheiden: 1. War 
das zu behandelnde Stück kleiner als der Schmelz- 
kessel und sollte dasselbe allseitig verzinnt wer
den, so wendete man die Methode des Eintauchens 
an. 2. Bei Stücken aber, die größer als das 
Schmelzgefäß waren, oder bei Gegenständen, 
Geschirren z. B., die nur innen verzinnt werden 
sollten, schüttete man das geschmolzene Zinn 
mit einem Löffel ein und verrieb es mittels 
eines Ballen von Moos oder W erg gleichmäßig 
über die ganze zu verzinnende Fläche.

Soweit die Ausführungen von Bapst! — Ich 
selbst habe mir eine etwas andere Meinung über 
die älteste Art der Verzinnung gebildet. Bei 
der großen Seltenheit des Zinns in jenen frühen 
Zeiten glaube ich nicht, daß mau anfänglich mit 
geschmolzenem Zinn verzinnt hat; ich glaube 
vielmehr, daß man das Verzinnen zuerst mit 
Blattzinn —  ähnlich unserem heutigen Stanniol — 
vorgenommen hat. Dieses Verfahren ist sehr 
sparsam, erfordert nur einen geringen Roh
materialvorrat und ist gewiß viel leichter durch
zuführen gewesen, als das von Bapst beschriebene 
Tauchverfahren. Eine Stütze für meine An
sicht finde ich überdies darin, daß die alten 
Bronzefibeln nur an der Oberseite, also gewisser
maßen der Schmuckseite, verzinnt sind, während 
die Unterseite sowie die Nadel selbst meist un
verzinnt geblieben sind. Sie ersehen schon 
daraus, wie sparsam die alten Verzinner mit 
ihrem kostbaren Material umgingen; überdies 
läßt sieh auch mit Blattzinn die für die da
maligen Verhältnisse elegante und dünne Ver
zinnung viel leichter erreichen, als auf andere 
Weise. Daß man aber schon sehr frühzeitig Blatt
zinn kannte, dafür sprechen verschiedene in den 
Pfahlbauten gefundene, mit einer Art von Stanniol
streifen belegte Tongefäße. Als Rohmaterial 
für dieses Blattzinn mögen die gleichfalls in den 
Pfahlbauten gefundenen Zinnstäbchen gedient 
haben, von denen auch der Name „Zinn“ herstam
men soll, indem man das Wort Zinn von dem 
altdeutschen Wort „zein“ , das sowohl Zweig 
als auch ein dünnes Stäbchen bedeutet, ableitet.

Ich habe wiederholt versuchsweise nach dieser 
Methode mit altem Schokoladen-Stanniol verzinnt 
und kann Ihnen hier einen imitierten gallischen 
Spiegel vorführen. Bei diesen Arbeiten kam 
mir plötzlich ein Gedanke, der einerseits so ein
fach ist, daß ich mich nur wundern muß, daß 
noch niemand vor mir darauf gekommen ist, und 
der anderseits so archäologisch ketzerisch ist, daß 
ich fast nicht wage, ihn Öffentlich auszuspreeben.

Meine Ansicht ist kurz gesagt die: Das Ver
zinnen ist älter als die Bronze, ja das Verzinnen 
bildete direkt die Veranlassung zur Gewinnung
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der Bronze. Wieso? — Mein Gedankengang ist, 
folgender: Kupfer kommt in der Natur gediegen 
vor, Zinn ebenfalls, wenn auch nur sehr selten! 
Beide Metalle findet man im Ural in gediegenem 
Zustand; das Zinn dort insbesondere in Gold- 
seifen. Beide Metalle sind sehr dehnbar und 
lassen sich wie Gold und Silber ohne Feuer ver
arbeiten. Erhitzt man metallisches Zinn in einem 
kupfernen Löffel, so schmilzt es, der Löffel aber 
wird verzinnt, somit silberähnlich und damit sehr 
wertvoll, denn das Silber stand in den ältesten 
Zeiten bekanntlich höher im Wert, als das viel 
häufiger gediegen vorkommende Gold. Erhitzt 
man aber den kupfernen Löffel stärker, so löst 
das darin geschmolzene Zinn das Kupfer auf, es 
frißt ein Loch durch, dabei bildet sich eine leicht
flüssige Kupfer-Zinnlegierung — die erste Bronze!

Das flüssige Metall aber erstarrt und zeigt 
nach dem Abkühlen genau die Form der Unter
lage an — der Bronzeguß ist erfunden. Durch 
wiederholtes Verschmelzen der alten stark ver
zinnten Kupfergegenstände und Neuverzinnen der 
so erhaltenen neuen Gegenstände wird der Zinn
gehalt, der Bronze allmählich und unbewußt ge
steigert, was mit der bekannten Tatsache, daß 
die ältesten Bronzen die zinnärmsten sind, 
wunderbar übereinstimmt.

Und noch eine Folgerung: Warum trifft man 
gerade im nördlichen Frankreich und Belgien 
so viele verzinnte Bronzesachen? Das Zinn war 
zu allen Zeiten ein seltenes Metall. Um damit zu 
sparen, ersetzte man es in der Bronze durch 
mehr oder weniger Blei. Später ersetzte man 
sogar einen Teil des Kupfers durch Blei. 
Ein hoher Bleigehalt macht aber die Bronze 
sehr unansehnlich, und um ihr ein schöneres 
Aussehen zu geben, verzinnte man sie. Man 
brachte also einen Teil des ihr fehlenden Zinn
gehaltes als Schutz- und Zierschicht oben darauf.

Machen wir auch hier die Probe aufs Exempel :
Der gelehrte Abbé  C o c h e t ,  der im Jahre 

1855 unter dem Titel: „La Normandie souter
raine“ ein für die französische Altertumskunde 
hochbedeutsames Werk veröffentlicht hat, teilt 
u. a. vier Analysen von verzinnten Bronze
schnallen aus der Normandie mit, die sich durch 
einen Bleigehalt, der zwischen 28 und 44 °/o 
schwankt, sehr unvorteilhaft auszeichnen.

Später, als man das Zinn in größeren Mengen 
aus England bezog, wird man allerdings die Blatt
zinnmethode verlassen und das auch heute noch 
in der Hauptsache gleichgebliebene Eintauch- 
verfahren ausgebildet haben.

Wenn auch unsere Quellen recht spärlich 
fließen, so läßt sich doch aus alten Minne
liedern, Chroniken, Ordensregeln und anderen 
Schriften mit Sicherheit nacliweisen, daß auch 
während des ganzen Mittelalters die Kunst des 
Verzinnens fleißig ausgeübt worden ' ist. Aus 
jener Zeit werden verzinnte Nägel, verzinnte

Sporen, verzinnte Becher, Flaschen und sonstige 
Gefäße, verzinnte Kelche und Hostienteller, 
verzinnte Orgelpfeifen, Taufbecken, verzinnte 
Kirchendächer u. a. m. erwähnt. Allerdings darf 
man die Mühe des Suchens nicht scheuen. Nur 
einige Beispiel hierfür:

In dem Baumeisterbuch der Stadt Nürnberg 
aus der Zeit von 1464 bis 1475 wird u. a. das 
in der Burg zu Nürnberg vorhanden gewesene 
Hausgerät aufgezählt; darunter befanden sich 
auch sieben große und kleine verzinnte Speise- 
Haschen, ferner 82 alte und neue kupferne und 
eiserne verzinnte Trinkbecher.

Als im Jahre 1471 Kaiser Friedrich 111. 
mit Gefolge nach Nürnberg kommen sollte, da 
wurde die ganze Burg für den Empfang der 
hohen Gäste entsprechend hergerichtet. Die 
Zimmer und Stuben wurden zum Teil neu 
möbliert; dabei kamen in alle Schlafkammern, wie 
es in der Quelle heißt, „prunczscherben“ , in des 
Kaisers Gemach „weiße verzinnte pecklein“ , in 
die Schlafkammern der Herren aber „weiß Scher
ben, zu iedem pet ein, zu etlichen 2 “ . — Was 
bei den reichen Mahlzeiten der damaligen Zeit 
recht am Platze gewesen sein mag!

Ich will Sie mit weiteren historischen Quellen
angaben verschonen, damit Sie nicht glauben 
sollen, ich hätte den Rat des Theaterdirektors 
im Faust befolgt:

„Ich sag’ euch, gebt nur mehr und immer mehr,
So könnt ihr euch vom Ziele nie verirren.
Sucht nur die Menschen zu verwirren,
Sie 7.u befriedigen ist schwer.“ —

Aus den wenigen Autoren jener Zeit, welche 
sich mit der Technik des Verzinnens befassen 
(z . B. V a n u c c i o  B i r i n g u c c i o  [1540], 
G e o r g  A g r i c o l a  [1546], M a t l i e s i u s  [1562]
u. a.), sehen wir, daß man gegen das Altertum 
fast keinerlei Fortschritte gemacht hatte, mit 
dem einzigen Unterschied, daß sich das Ver
zinnen von Eisenblechen, also die Weißblech
fabrikation, als besonderer Industriezweig all
mählich herausgebildet hatte. Die Verzinner 
bildeten in vielen Städten des In- und Aus
landes Zünfte mit ganz bestimmten Vorschriften, 
die auch das Verhältnis zwischen Meistern und 
Gesellen genau regelten. Trotzdem kam es 
mitunter zu ernstlichen Streitigkeiten. In Nürn
berg z. B. verlangten einmal die Zinnerknechte, 
wie man die Gesellen der Verzinner dort nannte, 
von ihren Meistern für die Zeit von Ostern 
bis Johannisounenwende zum Vesperbrot Eier, 
die Meister hingegen behaupteten, sie hätten diese 
nur aus freiem Willen gegeben. Der Streit kam 
vor den Rat der Stadt und wurde zugunsten 
der Meister entschieden; „diese aber wären“ , 
so hieß es in dem Urteilsspruch, „schuldig, 
ihre Knechte mit notdürftiger, d, h. mit ent
sprechender, ziemlicher Speisung, jedesmal nach 
pilligen Dingen zu versehen“ . —



13. Januar 1909. Das Verzinnen von Metall gegenständen in alter und neuer Zeit. Stahl und Eisen. 61

Auch die Qualität des zum Verzinnen dienen
den Zinnmetalles wurde damals, genau so wie 
heute, durch bestimmte, mehr oder weniger 
strenge Verordnungen geregelt. — Während 
das gegenwärtige, am 25. Juni 1887 erlassene 
Nahrungsmittelgesetz vorschreibt, daß das zum 
Verzinnen benutzte Material nicht mehr als 1 %  
Blei enthalten dürfe und jeder Zuwiderhandelnde 
mit einer Geldstrafe von 150 J i bedroht wird, 
ging man zur Zeit Friedrichs des Großen mit 
den Verzinnern nicht so glimpflich um. In einer 
Berliner Polizei Verordnung vom 14. April 1708 
wurde bestimmt:

„Jede Verzinnung soll nicht anders als mit 
reinem englischen Zinn und Salmiak geschehen 
und wird jede andere Verzinnung in Ansehung 
aller Geschirre und Gefäße, welche mittelbar 
oder unmittelbar zur Bereitung der Speisen und 
Getränke gebraucht werden, schlechterdings unter
sagt. Jeder Professionist, der dawider handelt, 
wird das erste Mal mit 14 tägiger Gefängnis
strafe, bei wiederholter Contravention aber mit 
einer 3 monatlichen Festungsarbeit belegt und 
überdein seines Meisterrechts verlustig erklärt.“ 

Nach dem Allgemeinen Preußischen Land
recht vom 5. Februar 1794, II. Teil, Tit. 20, 
§ 730, sollen : „diejenigen Professionistcn, welche 
zum Ueberziehen kupferner Küchengeschirre einen 
Zusatz von Blei gebrauchen, mit Confiscation 
ihres Vorrats und einer Geldstrafe von 10 bis 
20 Rthlr. bestraft, im Wiederholungsfälle aber 
ihres Meisterrechtes verlustig erklärt werden“ .

Heute ist man ja, wie wir gesehen haben, 
zu einer milderen Auffassung gekommen, trotz
dem hört man gerade bei uns höchst selten Klagen 
über bleihaltige Verzinnung. In früheren Zeiten 
aber und in anderen Ländern hat man doch 
recht böse Erfahrungen gemacht. Namentlich 
aus Frankreich könnte ich Ihnen verschiedene 
recht bezeichnende Fälle nennen. So wies Bo- 
b i e r r e  im Jahre 1860 zu Nantes nach, daß 
die Verzinnung von Gefäßen, die zu Speise
zwecken bestimmt waren, unter elf Proben im 
Mittel 25 °/o Blei und in einzelnen Fällen bis 
zu 42 o/o Blei enthielt. J e a n n e l  wies zu 
Bordeaux einen Bleigehalt von 25 bis 50 °/o im 
Verzinnungsmaterial nach. G a l i p p e  gibt an, 
daß Verzinnungen von Kupfergeschirr mit 20 bis 
55 °/o Blei Vorkommen. Diese Reihe von Fällen 
ließe sich leicht noch erweitern. Es ist klar, 
daß ein so hoher Bleigehalt leicht zu Ver
giftungen Anlaß bieten kann. In der Tat sind 
solche Massen Vergiftungen sowohl in französischen 
Lehranstalten wie auf französischen Kriegsschiffen 
vorgekommen. L e f ö v r e  zählt allein 170 solche 
Fälle auf. Aus diesem Grunde schreiben die 
neuen französischen Verordnungen vor, daß zum 
Verzinnen nur Feinzinn genommen werden darf. 
Es ist darunter natürlich nicht chemisch reines 
Zinn verstanden, sondern das reine Handelszinn,

das aber auch noch etwas Blei enthält, aller
dings nur 0,2 b is  0 , 5 % ;  über 1 °/o geht der 
Bleigehalt nicht hinaus.

Ich eile dem Schluß entgegen. Die Theorie 
des Verzinnens ist so einfach, daß ich sie nur 
kurz streifen will. Die Verwandtschaft des 
Zinns zum Eisen äußert sich, wie Sie ja 
alle wissen, schon bei einer Temperatur, bei der 
das Zinn zum Schmelzen kommt, indem es als
dann am Eisen haftet. Dieses Verhalten gibt 
uns ein vortreffliches Mittel an die Hand, Eisen 
mit Zinn zu überziehen und es dadurch vor 
Rost zu schützen. In der Hauptsache wird heut
zutage das Verzinnen bei Feinbleichen angewen
det, doch will ich die Weißblechfabrikation hier 
ganz aus dem Spiele lassen. Für Sie, m. H., 
als Gießereifachleute, kommt nur das Ver
zinnen von Gußeisen in Frage. Auch dieses 
Material läßt sich nach entsprechender Vor
bereitung verzinnen, und man hat, wie ich schon 
eingangs erwähnte, das Verzinnen gußei serner  
Geschi rre  in der ersten Hälfte des vorigen 
Jahrhunderts namentlich in England stark be
trieben. Ergänzend will ich an dieser Stelle 
noch hinzufügen, daß bereits um 1745 in Lüttich 
eine Verzinnerei für eiserne Kochgefäße be
standen hat. 50 Jahre später, also 1795, wurde 
eine ähnliche Fabrik in Hällefors in Schwe
den betrieben. In Deutschland dürfte man wohl 
auch verzinntes Kochgeschirr hergestellt haben
—  ich meine natürlich gußeisernes Geschirr, 
das ich nicht mit dem bekannten Neuwieder 
Gesundheitsgeschirr und den Pariser Waren zu 
verwechseln bitte, die bekanntlich aus Schwarz
blech hergestellt und nachträglich verzinnt waren. 
Ob und wo man in Deutschland aber gußeiser
nes Geschirr verzinnt hat, ist mir bei meinen 
Quellenstudien bisher noch nicht bekannt ge
worden; vielleicht kann ich von Ihnen Näheres 
darüber erfahren, wie ich denn für alles, was 
das Verzinnen betrifft, großes Interesse habe 
und Ihnen für jeden, auch den geringsten Wink 
in dieser Beziehung zu besonderem Dank ver
pflichtet sein werde. Beide von mir namhaft
gemachten Werke, das belgische sowohl als das 
schwedische, konnten nicht so recht in die Höhe 
kommen, wie die englischen Werke, aber selbst 
diese mußten ihren Betrieb allmählich einstellen, 
als das Emaillieren der eisernen Geschirre
immer mehr an Bedeutung gewann, vor allem 
aber als die emaillierten Blechgeschirre sich den 
Markt eroberten.

Auf die Herstellung der verzinnten Gußeisen
töpfe kann ich der vorgeschrittenen Zeit wegen 
nicht mehr näher eingehen, nur so viel will ich 
erwähnen, daß die Verzinnung des Gußeisens 
besondere Kunstgriffe erforderlich macht, und
daß sie trotz alledem nicht so schön, glatt und
gleichmäßig ausfällt, wie die des Bleches. Die 
englischen Töpfe wurden sehr dünnwandig ge
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gossen, dann getempert und innen ausgedreht. 
Die so vorbereiteten Töpfe wurden müßig an
gewärmt und dann verzinnt. Man schöpfte zu 
diesem Zweck je nach Größe des Gefäßes 30 
bis 100 g Zinn aus der Pfanne in das Gefäß, 
streute gepulverten Salmiak darüber und rieb 
mittels eines großen Korkpfropfens, der an einer 
kleinen Zange befestigt war, das flüssige Zinn 
stark gegen die Wandungen des Gefäßes (Vor
verzinnung). Dann tauchte man das Gefäß 
in das flüssige Zinn, nahm mit dein Gefäß etwas 
Zinn heraus, schwenkte es nach allen Seiten um, 
was große Uebung verlangte, und goß das übrige 
flüssige Zinn in die Zinnpfanne zurück. Die 
verzinnten Töpfe wurden mit dem Boden in kaltes 
Wasser eingetaucht, so daß das Zinn erstarrte. 
Nach dem Erkalten wurde die verzinnte Innen
fläche mit geschlemmter Kreide und einem wollenen 
Lappen gereinigt, die Außenseite aber, an der 
sich kein Zinn angesetzt hatte, wurde mit einer 
entsprechenden Schwärze überzogen. Während 
das Verzinnen aus den vorhin angegebenen 
Gründen für die heutigen Geschirrgießereien keine 
Bedeutung mehr besitzt, wird es in anderen 
Werken, namentlich solchen, die Molkerei-Ma
schinen , Maschinen fiir den Küchenbedarf, wie 
Fleischhackmaschinen und dergl. mehr, herstellen, 
noch mit Vorteil angewendet.

Zu dem altbekannten Verzinnen auf feuer
flüssigem Wege ist in neuerer Zeit auch noch 
die g a l vani sche  Verz i nnung  hinzugekommen, 
während kleine Gegenstände mit Chlorzinn 
verzinnt werden und für besondere Zwecke wohl 
auch die Ans t r i c hv e r z i nnung  in Anwendung 
treten kann. Von dem letztgenannten Verfahren 
sind mir zwei Abarten bekannt: das eine geht 
von dem Metall-Anstrich-Syndikat, in Berlin aus, 
während das Verzinnen mit Tinol in den Händen 
der Firma Küppers Metallwerke in Bonn liegt. 
Von ersterer Firma zeige ich Ihnen liier eine Art 
Aschenbecher, der zum Teil verzinnt ist. Die 
letztgenannte Bonner Firma hat mir einige Proben 
zur Verfügung gestellt, die gleichfalls hier aus
gelegt sind. Für die Herren Gießereifachleute 
dürften insbesondere die vorliegenden verz innten 
Kernstützen  von Interesse sein. —

Ich bin am Ende meiner Ausführungen an
gelangt; mit Rücksicht auf die vorgeschriebene 
Vortragsdauer mußte ich mich ganz kurz fassen. 
Ich möchte aber nicht schließen, ohne vorher 
meinem verehrten Chef, Hrn.Dr.-Ing. Schrödt er ,  
für die Anregung zu dem Vortrag, den Biblio
thekaren unseres Vereins, des hiesigen Geschichts- 
Vereins, des Zentral - Gewerbe - Vereins, der 
Landes- und St idtbibliotliek, sowie ferner den 
Bibliotheken zu: Aachen, Berlin, Bonn, Darmstadt, 
Essen und Göttingen auch an dieser Stelle für 
ihre freundliche Unterstützung durch Ueber- 
lassung zahlreicher, zum Teil sehr seltener Werke, 
meinen Dank abzustatten. — Nur so kam das

Material zu dem heutigen Mosaikbildchen zu
sammen. Wenn ich in diesem naturgemäß nur 
wenige eigene Gedanken mit einbauen konnte, 
so tröste ich mich mit Goethe, der da sagt:

„Seihst erfinden ist schön, doch glücklich 
von ändern Gel'undnes

Fröhlich erkannt und geschätzt
nennst du das weniger dein?“

* **
Nach Schluß des Vortrages führte der Redner 

noch eine größere Anzahl von Lichtbildern vor, die 
zur weiteren Erläuterung des Gesagten dienten. Außer
dem waren einige alte persische und arabische ver
zinnte Kupfergeschirre, wie Krüge, Schalen und dergl. 
ausgelegt, die der hiesige Zentral-Gewerbeverein dem 
Vortragenden in dankenswerter Weise aus seinen 
reichhaltigen Sammlungen leihweise überlassen hatte.

Vorsitzender 25t.:3»g. S c h r ö d t e r :  M. H.! ln 
Abwesenheit unseres verehrten Herrn Vorsitzenden, 
der schon eine zwölfstündige Schicht verfahren, eröffne 
ich die Diskussion.

Be c k e r - Be r l i n :  Der Herr Vortragende hat in
seinen sehr interessanten Ausführungen dargelegt, daß 
die Uebertragung der Technik des Verzinnens von Asien 
nach Europa durch die Wanderung der germanischen 
Völker erfolgt sei. Soweit mir bekannt, gilt wohl als 
zweifellos feststehend, daß nicht in Asien die Heimat 
der germanischen Völker zu suchen ist, sondern daß 
sie aus dem Norden von Europa gekommen sind. 
Ich will hier nicht näher auf Einzelheiten eingehen. 
Es haben aber die asiatischen Länder nicht die Be
dingungen, die darauf schließen lassen können, daß 
die germanischen Völker aus ihnen stammen. Es ist 
auch nach den historischen Funden als ziemlich sicher 
anzuschen, daß ein Ausstrahlen der germanischen 
Völker von den skandinavischen Ländern nach dem 
Süden und Südosten bis nach Indien stattgefunden hat. 
Ich bin zu wenig Fachmann, um festzustellen, wie 
diese historischen Tatsachen sich zu der vorgetragenen 
Ansicht, daß die Technik des Verzinnens durch die 
germanischen Völker von Asien nach Europa gelangt 
sei, verhalten. Der Herr Vortragende wird zu prüfen 
haben, ob nicht eine Verschiebung der Verhältnisse 
vorzunehmen ist, ob nicht nachzuweisen ist, daß diese 
Technik in Europa älter und von hier erst nach Asien 
übertragen worden ist.

Professor O sann-C lausthal: Darf ich vielleicht 
gerade zu der Bemerkung des Hrn. Becker das Wort 
ergreifen ? Ich glaube, der Herr Vortragende hat in 
seinem Vortrage ein Moment etwas unterschäfzt, näm
lich dasjenige, daß die Phönizier ein Monopol hatten. 
Das Volk der Phönizier hat es fertig bekommen, durch 
viele Jahrhunderte, vielleicht dnreh zehn Jahrhunderte 
hindurch, den Zinnhandel in der Hand zu behalten, 
wahrscheinlich auch den größten Teil des Kupferhandels. 
Nun war es ja  sehr interessant, daß der Herr Vor
tragende sagte, in Nordfrankreich wären so viele ver
zinnte Gefäße und Schnullen gefunden worden. Das 
weist darauf hin, daß dieses Zinn von den Scillyinseln 
stammt. Daher haben es die Phönizier geholt und in den 
Handel gebracht. Man weiß auch, daß ein phönizischer 
Sehiffskapitän, der von römischen Schiffen verfolgt wurde, 
das Schiff auf den Strand laufen ließ, als er die Ver
folger nicht los werden konnte, um eben den Weg 
nach den Scillyinseln zu verbergen. D ieB er Mann soll 
später wieder in seine Heimat zurückgekehrt und hoch
geehrt sein. Erst ein Römer aus der griechischen 
Kolonie Massilia, namens Pliyteas, hat den Weg nach 
den Scillyinseln gefunden. Es ist ein wirtschaftlich 
interessantes Moment, daß ein Volk es verstanden hat, 
so lange ein Monopol in der Hand zu behalten. Es 
erklärt sich dadurch manches. Ich glaube im Gegen
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satz zu dein Herrn Vortragenden, daß man zunächst 
Kupfergefäße und Geräte gekannt hat. Der Schild 
des Achill ist aus Kupfer getrioben; dann erfand man 
den Zinnzusatz, und mit einem Male wurde das un
scheinbare rote Metall, das leicht oxydiert wurde, in 
ein goldähnliches, glänzendes Metall verwandelt. Da 
gibt cs eine schöne Sage; vielleicht gestatten Sie mir, 
daß ich Ihnen diese nenne. Midas war ein König, 
unter dessen Ilünden sich alles in Gold verwandelte. 
Wahrscheinlich ist es der Mann gewesen, dor das 
Geheimnis des Bronzegusses kannte.

Ingenieur O. V o g c  1-Düsseldorf: Ich glaube von 
dem ersten Herrn Vorredner falsch verstanden zu Bein. 
Ich habe durchaus nicht bohauptet, daß durch die 
Germanen die Kunst des Verzinnens nach Europa 
gekommen sei; ich kann mich auf dio Frage, welche 
Hr. B e c k e r  aufgeworfon hat, nicht einlassen, weil 
ich auf diesem Gebiete nicht Fachmann bin. Ich habe 
nur daB Work von v.Schwarz zitiert, nach welchem 
die Wiege der germanischen Völker in Turkestan 
gewesen sein soll.

Hrn. l’ rofes6or O s a n n  möchte ich sodann erwidern, 
daß ich absichtlich nicht die Frago des Zinnhandels 
in meinem Vortrage berührt habo, denn hätte ich 
darauf eingehen wollen, dann wäre ich bis Mitternacht 
nicht fertig geworden, wenn ich auch nur auszugsweise 
erzählt hätte, was alles darüber geschrieben wurde 
und welche Theorien aufgestellt und verteidigt wordon 
sind. Wie Hr. Professor Osann, so bin auch ich 
der Meinung, daß Kupfer das ältere Nutzmotall war, 
und daß dann erst die Bronze kam. Ja, ich bin in 
meinem Vortrag noch einen Schritt weiter gegangen 
und habe versucht, eine Erklärung für dio Erfindung 
der Bronze zu gebon.

jDr.^nfl. W e d o in e y e r - Mülheim a. d. Ruhr : 
M. H.! Wir verwenden ja  in der Gießerei verzinnte 
Kornstützen.  Es wird nun von den liefernden Firmen 
gern darauf hingewioson, daß es sich um eine reine 
Verzinnung handelt, und damit begründen sie dann 
den hohen Preis. Ich habe mich der Mühe unterzogen 
und die Verzinnung untersucht. Dabei hat sich nun

herausgostellt, daß die von einer kloinen Firma be
zogene Verzinnung 17 o/o Blei enthielt, dio von zwei 
großen renommierten Firmen bezogene Verzinnung 
dagegen 37 °/o Blei. Eine dieser Firmen war diejenige, 
welche immer darauf hinwies, daß das von dor Kon
kurrenz bozogene Produkt minderwertigsei. (Bewegung; 
Zwischenruf: Deutsche Firmen?) Es waren deutsche 
Firmen. Ich glaube, Sie werden darauf achten bei 
Neubestellungen.

Hr. von  Gi en a n t h-Berlin : Ich möchte hieran 
anknüpfon. Ich habe auch Versuche angestellt und 
bin faktisch in der Lage, nachzuwoison, daß oft Korn- 
stützen am Ausschußguß schuld sind. Es haben sich 
bei einem Zylinder Erscheinungen gezeigt, welche auf 
größeren Bleigehalt der verzinnten Kernstützen schließen 
ließen. Wir haben die Kernstützen abgeschabt und einen 
solchen Bleigolmlt gefunden, daß er uns unglaublich 
vorkam. Vorgonommone Kontrolluntorsuchungen be
stätigten das ersto Resultat. Inzwischen hatten wir 
an dio betreffende Firma geschrieben und dio Antwort 
erhalten, daß die Kernstützen nicht mehr Bleigehalt 
enthielton, als handelsüblich sei, nämlich 30 °/°, Dio 
nochmalige Analyse hat aber einen Bleigehalt von 700¡q 
ergeben. Den Zylinder habe ich dor Firma zur Ver
fügung gestellt, und sio hat einon Teil des Schadens 
ruhig bezahlt. Boi Kernstützen rate ich daher dringend, 
sich für reine Verzinnung garantieren zu la sB en , denn 
dieselbe ist bei wertvollen Gußstücken von größter 
Wichtigkeit.

Vorsitzender 'Dc.^na. S c h r ö d t e r :  Es scheint
sich niemand mehr zum Wort zu melden. Dann schließe 
ich die Besprechung. Die verschiedenen Fragen, die 
in dor Besprechung angeregt sind, dürfen wir wrohl 
offen lassen. Es erübrigt mir nur noch, Hrn. Ingenieur 
V o g e l  für seinen interessanten Vortrag den herz
lichsten Dank auszusprechen. Ich bin dazu Ihrer 
Zustimmung, m. H., um so sicherer, als Sio geBehen 
haben, welchen ungeheuren Fleiß, wolch eingehendes 
Studium nr. Vogel auf seine Arbeit verwendet hat. 
Wir haben die freudige Aussicht, daß wir eine Fort
setzung dieses Vortrages demnächst zu erwarten haben.

Betrachtungen über das Kupolofenschm elzen mit trockenem 
und nassem K oks.*

Von 'Dr.=3ng- C. G e i g e r  in Düsseldorf.
(Hierzu Tafel I.)

I V 1 e'ne Herren ! Durch die Liebenswürdigkeit 
einer s chwei zer i s chen Ei sengi eßere i  

ist mir eine größere Anzahl Analysen von Kupol
ofengichtgasen zugänglich gemacht worden, die sich 
über mehrere Betriebsmonate verteilen. Ich möchte 
nicht verfehlen, bereits an dieser Stelle dem 
Herrn Betriebsleiter des Werkes, der jedoch 
nicht genannt zu werden wünscht, meinen Dank 
für seine Mitteilungen auszusprechen.

Die Gießerei hat abwechselnd zwei Kupol
öfen von 80 bezw. 100 cm Durchmesser im 
Betrieb. Die Einzelheiten des kleineren Ofens 
sind aus Abbild. 1 zu ersehen. Die Höhe des 
Ofens über den Düsen beträgt rund 3,60 m. 
Vor mehreren Jahren erhielten die Düsen statt 
des vorherigen runden Querschnitts rechteckigen

* Vortrag, gehalten auf der Versammlung deutscher 
Gießereifachleute am 5. Dezember 1908 in Düsseldorf.

nebst einer Erweiterung nach dem Ofeninnern zu. 
Diese Maßregel, welche einer Verschlackung der 
Düsen begegnen sollte, hat sich sehr gut bewährt. 
Durch die niedergehende Schlacke sowie durch 
die vor jeder Schmelzung neu aufgetragene Aus
streichmasse war bei runden Düsen vielfach der 
Querschnitt verringert worden, es entstanden 
dann bei mangelhafter Kontrolle Störungen im 
Ofengang, was bei den sich erweiternden Düsen 
nicht zu befürchten ist. Der Querschnitt der 
Düsen (außen gemessen) beträgt

untere Reihe: 6 Stück von 30 X  1 0  cm =  1800 qcm
obere „ i  „ „ 25 X  8 =  800 ,

zusammen 2600 qcm.

Bei einem Ofendurchmesser von 80 cm ent
spricht der Gesamtdüsenquerschnitt ungefähr
dem halben Ofenquerschnitt. Die Windpressung 
schwankt zwischen 40 und 45 cm Wassersäule.
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beobachtet. Das geschmolzene Eisen soll sehr 
dünnflüssig sein, da neben schwerem Maschinen
guß sehr dünnwandiger Apparateguß für die 
elektrische Industrie, der leicht bearbeitbar sein 
muß, hergestellt wird. Temperaturmessungen des 
flüssigen Eisens sind nicht angestellt worden.

menge mit den Lieferungen wechselte, zum Teil 
aber auch absichtlich durch Annässen des Koks 
erhöht wurde. Aushilfsweise wurde in einem 
geschlossenen Schuppen gelagerter, trockener, 
zwei Jahre alter Koks derselben Herkunft mit 
0 ,5— 0,8 °/° Wasser verschmolzen.

Eine Funkenkammer besitzt der Ofen nicht. 
Oberfeuer wurde während des Vollbetriebs nur 
bei ungünstiger Zusammensetzung der Gichtgase 
und zwar bei einer Gastemperatur von 400° C.

Es kam für die Schmelzungen ausschließlich 
westfälischer Koks derselben Zeche zur Ver
wendung mit einem sich ziemlich gleich bleibenden 
Aschengehalt von 7,5°/o, während die Wasser-

Abbildung 1. 

Kupolofon mit Yorherd 

für 3500 kg 

stündlicher Schmelzung.

Öfpjusiy m/7 Sc/j/eber zu r 
Verbindu/y? v o û  unterem  

m it oberem  ¡Vmd/rona/

ÓAu.f.eS
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Die Gasentnahme erfolgte, wie aus Zahlen
tafel 1 hervorgellt, fast ausschließlich 500 mm 
unterhalb der Gichtöffnung. Wie Sie aus den 
Gasanalysen (Zahlentafel 1) ersehen, ist das pro
zentuale Verhältnis C02/C0 nicht nur, was in 
der Natur der Sache liegt, während der ver
schiedenen Stadien des Betriebes, dem Beginn 
des Blasens, dem Vollbetrieb und dem Ende der 
Schmelzung verschieden, sondern auch bei den 
einzelnen Schmelzungen untereinander. Auffallen
derweise ergab der t rockene Koks  insofern un
g üns t i g e  Resu l t a t e ,  als selbst bei nicht allzu 
hoher Temperatur der Gichtgase dieVolumprozente 
an Kohlenoxyd in vielen Fällen des Vollbetriebes 
höhere Zahlen aufweisen als die der Kohlensäure 
(vergl. Nr. 23, 24, 36, 48). Wurde derselbe Koks 
zuvor mit Wasser benetzt, oder frischer, nasser 
Koks  verwendet, so ließen die Gasanalysen auf 
eine wi r t s c ha f t l i cher e  Ausnutzung des Brenn
stoffes schließen.

Ich möchte nicht verfehlen, darauf aufmerk
sam zu machen, daß in den vorliegenden Analysen 
während des Vollbetriebes kaum je freier Sauer
stoff auftritt. Bei dem reichlichen Düsenquer
schnitt ist jedoch nicht anzunehmen, daß die 
zugeführte Windmengo zur vollständigen Ver
brennung der in der Schmelzzone befindlichen 
Koksmenge nicht ausgereicht hat.

Der besseren Uebersichtlichkeit halber wurden 
aus dem vorhandenen Analysenmaterial die 
während des Vollbetriebes des kleineren Ofens 
erhaltenen Analysen ausgezogen, soweit sie 
Schmelzungen mit einem Fiillkoksverbrauch von 
450 kg entstammten — da bei der kurzen 
Schmelzdauer auch der Einfluß des Füllkoks von 
Bedeutung ist —  und in Zahlentafel 2 (s. Tafel I) 
nebst einigen auf Grund (1er Gasanalysen aus
geführten Berechnungen zusammengestellt. Diese 
Zusammenstellung erfolgte in Gruppen, bei denen 
zwischen Schmelzungen unterschieden wurde mit 
trockenem KokBl d h ( 0,5—0 ,8  °/o Wasser
fßlip lifttm  l  i i ' 0 / ausnahmsweise 1,8l e u c u t t m  „  '•solchem; j —  s  / °  und 2,:> % W asser

n a s s e m  I I durchschnittlich ^ a u s n a h m s -
n ' '  weise 18 %  W asser.

Infolge des verschiedenen Wassergehaltes der 
Koks durfte das Gewicht des Satzkoks nicht 
als Unterlage für die Reihenfolge der Analysen 
in Zahlentafel 2 gelten, sondern es war die Menge 
des für 100 kg Eisens gesetzten Kohlenstoffs des 
Koks maßgebend. Die flüchtigen Bestandteile des 
Koks, bestehend aus Wasserstoff und Sauerstoff, 
sind nicht berücksichtigt. Ebenso konnte der 
Füllkoks außer acht gelassen werden, da nur 
die annähernd gleich großen Schmelzungen in 
die Betrachtungen hereingenommen sind. Wenn 
man von den äußersten Werten absieht, so sammeln 
sich die Betriebsergebnisse bei Verwendung von

,r0CzX h e n Okä »• ks  0 -  7 ,4 -8 ,3  kg Koks, 
“ "hcn°kS 6.54 u. 6,85 kg C =  7 ,5 -8 ,2  kg Koks, 
“  chcn°kS 5-50 u. 0,28 kg C =  6 , 9 - 7 ,8  kg Koks.

II.J9

Der Unterschied im Verbrauch an Kohlenstoff 
ist zwischen trockenem und feuchtem Koks 
unbedeutend, dagegen läßt trotz manchmal nicht 
gerade ungünstiger Zusammensetzung der Gicht
gase (von Nr. 13, 14, 15, 44, 45) die hohe 
Gichttemperatur (s. Reihe 12 ) schließen, daß 
der Schmelzprozeß nicht vollständig richtig ge
führt wurde.

Die für 100 cbm Gase bezw. für 100 kg 
flüssigen Eisens verbrauchten Wärmemengen 
(s. Reihe 6 und 11) zeigen keine sehr erheblichen 
Abweichungen, dagegen geht aus Reihe 7 hervor, 
wie groß die Wärmemengen sind, welche unaus- 
genutzt von den Gasen mit höherem Kolilenoxyd- 
Gehalt bei Betrieb mit trockenem Koks gegenüber 
solchem mit nassem dem Ofen entführt werden. 
Auf Reihe 13 bis 15 werde ich später zurück- 
kommen. Die Mittelwerte der einzelnen Gruppen 
sind in Zahlentafel 3 zusammengefaßt.

Zahlentafel 3.

Koks-
beschafFen-

heit

Auzahl
(1er

Ana
lysen

W asser
gehalt 
d. Koks

1U0 cbm Ciase 
enthalten

auf 100 kg 
flüssigen Elsens

COj
cbm

CO
cbm

cbm
Gase

Ver
brauch 

an C

trocken 10 0,5 13,3 10,7 52.1 6,89
feucht . 3 1,8/2.5 1 0 ,0 8,7 50,0 G,64

n 0 6,5 16,0 7,2 52,7 6,58
natt . . 8 1 0 ,0 17,7 5,0 48,7 5,95

n • • 3 18,0 17,3 6 ,0 44,5 5,59

Diese Tatsachen, die unter den eingangs 
erwähnten Verhältnissen stattfanden, erscheinen 
auf deii ersten Blick überraschend und legen die 
Frage nahe, wie sich die Theorie dazu stellt.

Da mir nur die Ihnen mitgeteilten Unterlagen 
zur Verfügung stehen, so können meine Aus
führungen auch nicht den Beweis für Erreichung 
besserer Schmelzergebnisse bei Verwendung von 
nassem Koks erbringen, sondern ich möchte allein 
auf Grund theoretischer Erwägungen eine An
regung zu weiteren dahingehenden Versuchen 
geben.

Um überhaupt Schlüsse aus dem Versuchs
material ziehen zu können, muß ich annehmen, 
daß alle Verhältnisse im Ofen: Wimlpressung, 
Windmengo, Satzgröße, Satzzusammensetzung, 
Temperatur des geschmolzenen Gußeisens usf. 
gleich waren. Ich nehme ferner an, daß das 
die Schmelzzone in einer bestimmten Höhe des 
Ofens verlassende Gasgemisch auch noch in den 
untersten Schichten der Verbrennungszone gleiche 
Mengen an Stickstoff, Kohlensäure und Kohlen
oxyd aufweist. —

M. H .! Beim Kupolofenschmelzen, einem 
neutralen Prozeß, bei dem weder eine Oxydation 
noch eine Reduktion der Beschickung beabsich
tigt wird, und der lediglich den Zweck hat, 
Roheisen durch Erhitzung mit Koks zu ver
flüssigen, wünscht man einerseits, daß die Ab
gase möglichst kalt den Ofen verlassen, da sie

5
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Zahlentafel 1. K u p o l o f e n - G i c h t g a s a n a l y s e n .
*) B =  Beginn des Blasena; Y  =  Vollbetrieb; S =  Schluß.

1 2 3 4 5 6 7 s !> 10 ii 12 13 14 15 16 17
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COj
%

0

o

CO
%
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%

Füll-
kok«

k|i

Satz
koks

kg

i 20.4. B 3 h 50 150 1 0 14 76 0,7
V 50 350 14 ---- 8 78 1,7
s 50 2 0 0 14 — 1 0 76 1,4 450 690 8290 8,3 13,7 trocken

2 30 4. B 3 h 2 0 0 77 15 7 __ 77 __
V 150 150 14,5 — 6,3 79,2 2,3
s 50 150 1 0 — 10 80' 1 ,0 450 710 8000 8 ,2 14,5 feucht

3 7.5. B 2  h50 50 11,5 __ 15 73,5 0 ,8
V 3 h 45 50 400 13 — 13 74 1 ,0
S 50 15 — 8,3 76,7 1 , 8 450 770 8790 8 ,8 13,9 n

4 8 . 5. B 3 h 14,2 1 1 74,8 1,3
V 4 h 50 2 0 0 15 0,5 5 79,5 3,0
Y 5h 50 250 14 — 1 0 76 1,4
S 5 h30 50 15 — 1 0 ,6 74,4 1,4 600 860 10500 8 ,2 13,9 naß

5 11.5. B 3 >‘ 50 50 1 1 __ 15 74 0,7
V 5 h 50 1 2 0,5 1 2 75,5 1 , 0
S 5 h45 50 1 2 — 1 2 76 1 ,0 500 520 6500 8 ,0 15.7 trocken

6 12. 5. B 3 b 15 50 2 _ 38 60
V 4 h 50 300 9 — 18 73 0,5
V 5>‘ 50 250 1 2 — 14 74 0 ,8 500 640 7500 8,5 15,2 T.

7 13. 5. B 3 >‘ 50 50 8,5 __ 17 74,5 0,5
Y 6  h 50 16 — 6 78 2 ,6 500 700 7600 9,2 15,7 n

8 21. 5. V 4 h 50 350 1 0 — 1 2 78 0 ,8
50 1 2 — 1 2 76 1 ,0 500 560 7000 8 ,0 15,0 feucht

9 25. 5. B 3'- 50 2 0 0 1 2 __ 14 74 0 ,8
V 4 ''15 50 2 0 0 13 — 13 74 1 ,0
S 5 h 30 50 13,5 0,5 12,5 73,5 1 , 1 500 650 8000 8 ,0 14,0 trocken

10 26. 5. B 3 h 50 150 9 _ 19 72 0,46
V 4h 50 300 10,5 — 15,5 74 0,62
S 5 h15 50 250 13 — 10,5 76,5 1 ,2 0 500 480 6000 8 ,0 16,3 trockcn

! i i 29. 5. B 3h 50 80 8 1 2 0,5 79,5 _
V 2 0 0 1 2 — 14 74 0 ,8
s 4 h45 50 400 18 — 6 76 3,0 500 460 7000 6 ,6 13,8 naü

1 2 1 . 6 . V 4 h 50 380 18 _ 6 76 3.0
s 5 ,l 50 18 — 6 76 3.0 450 620 9000 6,9 1 2 ,0 n

13 2 . 6 . B 3'« 50 350 15 — 8 77 1 ,8
V 5 h 50 400 18 — 6 76 3,0 450 570 7250 7,9 14,3 feucht

14 3. 6 . B 3>> 50 400 14 _ 9 77 1 ,8

1 Y 5 h 50 400 16 — 8 76 3,0 450 570 7000 8 ,1 15,0 n
15 4. 6 . B 3 h 50 280 15 _ 8 77 1 ,8

Y 5 h 50 400 18 — 6 76 3,0 450 675 8500 7,9 13,3 *
16 9. 6 . B 3 h 50 8,5 _ 2 0 71.5 0,4

Y 4 h 50 400 15 — 1 0 75' 1,5
Y 4 h30 50 1 2 — 1 2 76 1 ,0
Y 5 h 50 15 — 9 76 1 , 6 450 500 6500 7,7 14,7 trocken

17 1 2 . 6 . B 3 h 50 16 _ 8 76 2,5
V 4 h 50 250 13 — 1 2 75 1 , 1Y 4 h 30 50 250 15 — 9 76 1 , 6
S 5 h 50 18 5 77 3,6 450 520 7000; 7,4 18,7i 11 aß
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Fortsetzung Zahlentafel 1. K u p o l o f e n - G i c h t g a s a n a l y s e n .  
*) B =  Beginn des Blasens; V =  Yollbetrieb; S =  Schluß.
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1 2
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—
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1 0

74
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0,4
1 , 0

1 , 6 450 570 7750 7,4 13,0 trocken

19 19. 6 . B
Y
s

3 h 
5 h 

5 !l30

50
50
50

250
2 0 0

1 2

15
19

—
14
1 0

3

74
75 
78

0 , 8

1,5
6,3 450 535 7200 7,4 13,0

2 0 2 2 . 6 . B
V
S

3 h 
4 h50 

5 h

50
50
50

2 0 0

150
14
15
2 0

—
14
9
2

72
76
78

1 , 0

1 , 6

1 0 , 0 450 535 7200 7,4 13,5
2 1 23. e. B**

V
s

3 h
4 h 
5 h

50
50
50

150
8

14
2 0

—
36
1 2

1,5

56
74
78,5

0 , 2

1:1

13,0 450 655 8000 8 , 2 13,2
2 2 24. 6 . ]}***

B f
V 4) 1

50
50
50

17
18 
18

—
5
6  

6

78
76
76

3,4
3.0
3.0 450 500 6680 7,5 14,0

23 25. 6 . B
V

3 h
4  h

50
50

2 0 0

2 0 0

13
1 0 —

13
1 2

74
78

1 , 0

0,9 450 700 1 0 0 0 0 7,0 11,5
24 26. 6 . B

V
3 11 
4  h

50
50

2 0 0 14
1 0 _

1 2

lti
74
74

1 , 1

0 , 6 450 500 6500 7,7 15,0
25 1.7. V

s
5 *'

5 h45
50
50

150 14
17 ___

1 0

6

76
77

1,4
2 , 8 450 700 8800 7,9 13,0 feucht

26 3. 7. B
Y

3 1* 
5 h

50
50

2 0 0 1 2

17
— 1 2

5
76
78

1 , 0

3,6 450 820 11500 7,1 s

27 6 . 7. Y 41*45 50 150 18 - 5 77 3,6 450 635 8500 7,4 1 2 , 8 naß

28 10. 7. Y 4 ' ’ 50 2 0 0 15 — 9 76 1 , 6 450 600 8000 7,5 14,4 „ ‘
29 13. 7. Y

S
4  h
5 h

50
50

2 0 0 17
17 —

7
7

76
76

2.4
2.4 450 660 8750 7,5 12,7 nali

30 14. 7. Y 4 !l 45 50 17 — 7 76 2,4 450 580 7500 7,7 13,9 „
31 15. 7. Y 5 h 50 2 0 0 18 — 4 78 4,5 450 660 8500 7,7 13,0 „
32 16. 7. Y 4  h 50 250 18 — 4 78 4,5 450 675 9250 7,3 1 2 , 2 q
33 27.7. B ;3h 50 1 1 — 15 74 0,7 450 410 5000 8 , 2 17,0 trocken

34 28. 7. Y 50 13.5 — 12,5 74 1 , 1 450 625 7750 8 , 1 14,0
35 30.7. V

Y
50
50

350
300

17
17

— 7
7

76
76

2.4
2.4 450 1095 15500 7,1 9,9 feucht

36 14. 8 . Y 50 1 0 — 18 72 0 , 6 450 640 9000 7,1 1 2 , 0 trocken

37 22.9. Y 50 400 19 _ 1,5 79,5 1 2 , 6 450 545 7000 7,8 14,2 naß

38 23. 9. Y 50 400 17 — 6 77 2 , 8 650 815 1 1 0 0 0 7,4 13,3 feucht

39 24. 9. Y 50 350 19 — 4 77 4,7 450 575 7500 7,7 13,7 naß

40 25.9. Y 50 400 19 — 4 77 4,7 700 750 1 0 0 0 0 7,5 14,5 n
41 29.9. Y 50 320 17 — 7 76 2,4 450 730 9000 8 , 1 13,1 feucht

42 30. 9. Y 50 400 18 — 4 78 4,5 650 1065 14500 7,3 1 1 , 8 „
43 1 . 1 0 . Y 50 280 18 — 4 78 4,5 650 645 9000 7,2 14,4 n
44 6 . 1 0 . Y 50 300 17 — 7 76 2,4 450 665 9000 7,7 12,4 „
45 7. 10. Y 50 300 17 — 7 76 2,4 450 560 7500 7,5 13,6
46 8 . 1 0 . Y 50 2S0 14 — 1 2 74 1 , 1 450 525 7000 7.5 14,0
47 9.10. V 60 180 2 0 — 1,5 78,5 13,3 450 715 1 0 0 0 0 7,2 1 1 , 6 naß

48 1 2 . 1 0 . Y 60 lïi*nd 1 2 — 13 75 0,9 450 570 6500 8 ,8 15,4 trocken

49 13. 10. Y 50 1 0 0 18 — 4 78 4,5 450 725 11750 6 ,2 1 0 ,0 naß

Bemerkungen

* *  v or.d . Blasen

* * *  Beginn des 
Anzündens 

f  Beginn des 
Setzens

Koks,

18 %  W asser

I Koks,
J 0,5 % "Wasser

Koks, 

2 ,5%  W asser

Kok$, 1,8%  W asser
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dann ihre Wärme in für die Betriebsführung 
vorteilhaftester Weise an die Beschickung ab
gegeben haben. Diese Wärmeabgabe der auf
steigenden Ofengase an die herabsinkende Be
schickung wird nun durch eine längere Zeit
dauer der gegenseitigen Berührung beider Körper 
begünstigt. Der Kupolofen darf also nicht zu 
niedrig beschickt werden, weil sonst, die Ver
brennungsgase ihre Wärme nur schlecht an das 
Schmelzgut. abgeben, und somit ungünstig ge
arbeitet wird.

Anderseits gilt für jeden Scliachtofenbetrieb 
im allgemeinen das Gesetz, daß unter sonst 
gleichen Verhältnissen, sowohl was Stückgröße 
und Dichte des Brennstoft’es als auch Gasspaunung, 
Menge und Pressung der Verbrennungsluft und 
anderes mehr betrifft, eine längere Berührung 
von Luft und Brennstoff oder eine große Schütt
höhe des letzteren die Verbrennung des Kohlen
stoffs durch die vorbeistreichende Luft zu Kohlen
oxyd, der niedrigeren Oxydationsstufe, befördert, 
während bei geringer Schütthöhe Kohlensäure
bildung d. h. vollständige Verbrennung begünstigt 
wird. Im letzteren Falle braucht der Kohlenstoff 
zur Verbrennung die doppelte Menge Sauerstoff; es 
darf somit bei gegebener Sauerstoffmenge nur 
die Hälfte Kohlenstoff zur Verbrennung gebracht 
werden, wenn man nicht unvollständige Ver
brennung erreichen will, entsprechend den 
Gleichungen 20 +  C =  C02

20 +  2 C =  2 CO.
Ohne Frage ist für einen wirtschaftlichen 

Kupolofenbetrieb in Beziehung auf gute Wärrne- 
ausnutzung eine möglichst vollkommene Ver
brennung zu erstreben. Weil diese aber nicht 
vollständig zu erreichen ist, muß man sich da
mit begnügen, den W ert des Verhältnisses L-O
möglichst groß zu gestalten.

Da es bei unseren Betrachtungen nur auf 
die Veränderung des Gasstromes in höher ge
legenen Partien des Ofens, oberhalb der eigent
lichen Schmelzzone bis herauf zur Gicht, an
kommt, so können wir den alten Streit, ob 
durch die Einwirkung des Windes vor den Formen 
zuerst CO und dann COa oder gleich CO2 ge
bildet w ird. hier außer acht lassen und uns 
mit dem Gasgemisch befassen, wie es die Schmelz- 
zone des Ofens verlassen hat.

Eine Beobachtung des betreffenden Gießerei
leiters, „daß der feuchte oder benetzte Koks nur 
vor den Windformen verbrennt, während trockener 
Koks noch weit über den Düsen in glühendem 
Zustand ist und den aufsteigenden Kohlensäure
gasen Gelegenheit gibt, infolge der größeren 
Porosität Kohlenstoff aufzunehmen“ , veranlaßt 
mich, bei der Erörterung der Angelegenheit vor 
allem mit einem Vorgang zu rechnen, der von 
wesentlichem Einfluß auf die Wirtschaftlichkeit 
des Schmelzprozesses sein kann, nämlich der R e 

dukt ion der Kohl ensäure  durch festen Kohlen
stoff, also der Zerlegung der Kohlensäure zu 
Kohlenoxyd. Das hierbei durch Vergasung des 
in der Beschickung herabsinkenden Kohlenstoffes 
entstandene Kohlenoxyd entweicht aus dem 
Kupolofen, ohne für das Schmelzen, abgesehen 
von der Vorwärmung der Beschickung, irgend
wie nützlich gewesen zu sein. Da durch die 
Reduktion dem Ofen Wärme entzogen wird, 
so bedeutet eine Erniedrigung des Bruchwertes 
COä;CO in den Gasen durch nachträgliche Um
setzung von Kohlensäure mit Kohle einen nicht 
unerheblichen Nebenverbrauch an Brennstoff.

Bei der Verbrennung von 1 kg Kohlenstoff 
mit s/3 kg Sauerstoff zu u /s kg Kohlensäure* 
entwickeln sich 8080 WE. Verbrennt mau jedoch 
eine solche Menge Kohlenoxydgas, wie sie uns 
1 kg Kohlenstoff nebst i/3 kg Sauerstoff liefert, 
d. h. 2,33 kg, zu Kohlensäure, so ergeben sich 
nur 5610 W E .; die fehlenden 2470 WE. sind 
bereits bei der Entstehung des Kohlenoxyds aus 
dem Kohlenstoff und dem Sauerstoff entwickelt 
worden.

Im vorliegenden Falle war zuerst Kohlen
säure entstanden; die Bildung des Kohlenoxyds 
aus Kohlensäure und Kohlenstoff wird ebensoviel 
Wärme verbrauchen, wie sich bei Verbrennung 
der gleichen Menge Kohlenoxyd entwickelt.

Gemäß der Formel 00* -j- C =  2 CO be
dürfen wir im allgemeinen zur Reduktion von 
u /'s kg Kohlensäure zu u /s kg Kohlenoxyd 1 kg 
Kohlenstoff, für jedes aufzunehmende Kilogramm 
Kohlenstoff sind also 5610 WE. erforderlich. 
Dagegen werden durch Bildung des Kohlenoxyds 
2470 WE. frei, so daß 3140 WE. gebunden 
bleiben. Da jedoch im Kupolofenbetrieb, abge
sehen von der Vorwärmung der Beschickung, 
keine weitere Ausnutzung der im Schacht ober
halb der Schmelzzone gebildeten Gase stattfiudet, 
so muß der dort vergaste Kohlenstoff ebenfalls 
als Verlust angesehen werden.

Hätte man 1 kg Kohlenstoff mit Luftsauer
stoff vor den Formen im Kupolofen verbrannt, 
so hätte man unter der Voraussetzung, daß 
70°/o des Kohlenstoffs zu Kohlensäure, 30°/o zu 
Kohlenoxyd verbrannt werden, rund 6400 WE. 
gewonnen.** Unter Berücksichtigung dieses Um
standes beträgt daher der Ver l ust  für j edes 
Ki l ogramm K o h l e n s t o f f ,  das im Schacht  
des Kupo l o f ens  durch die Kohl ensäure  
der Gase nur zu Ko h l e no x y d  v e r br annt  
wi rd,  3140 +  6400 =  9540* WE.

Diese verloren gegangene Wärmemenge muß 
in Form von Koks wieder zugesetzt werden,

♦ C 4 - 2 0  -= CO2
12 -j-2  X  iß  =  44

1 1 , 32 «oder 1 +  —  = —  -
** 0,70 X  8080 =  5656 AVE.

0,30 X  2 4 7 0 =  741 „
6397 WE.
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um denselben Sclimclzeffekt zu erzielen, wie bei 
der Schmelzung mit Koks in einem Ofen, wo 
die nachträgliche Reduktion nicht auftritt, daher 
ist mit einem Mehrverbrauch zu rechnen.

Aeltere Versuche von Naumann und Pi s t o r  
haben ergeben, daß die Einwirkung der Kohlen
säure auf Kohlenoxyd bis auf etwa 550° C. herab 
stattfindet, wobei um so mehr Kohlenoxyd entsteht, 
je höher die Temperatur ist. Boudouard fand 
bei neueren Untersuchungen, daß die Umsetzung 
bei 445° C. beendigt ist. Es ist jedocli zu 
beachten, daß es sich bei den letztgenannten 
Versuchen um Feststellung von Gleichgewichts
erscheinungen zwischen Kohlensäure und Kohlen
oxyd, also um ausgedehnte Dauerversuche, 
handelte.

Da die Schnelligkeit der vorbeistreichenden 
Gase im Kupolofen eine große ist, ferner der 
Gichtenwechsel sich rasch vollzieht, und zudem 
Koks die Wärme schlecht leitet, so wird schon 
bei mäßiger Geschwindigkeit des Windes die 
Zusammensetzung der Gase in Zonen mit einer 
Temperatur von weniger als 550— 600° C. sich 
nicht mehr verschieben. Die Reaktion wird also 
so gut wie ausschließlich an der bereits glühenden 
äußeren Oberfläche der innen kälteren Koksstücke 
sich vollziehen.

Im Interesse der Wirtschaftlichkeit des Ofen
betriebes liegt es nun ohne Frage, die Zone, 
in welcher die oben angeführten Reaktionen vor 
sich gehen, möglichst einzuschränken; es muß 
also ein längeres Kaltbleiben des Brennstoffes 
bezw. eine rasche Abkühlung der aufsteigenden 
Gase viel eher zuträglich als schädlich für die 
Ausnutzung des Brennstoffes erscheinen.

Das einfachste Mittel, den Ofenschacht kühl 
zu halten, wäre natürlich, dem Gasstrom so 
reichliche Mengen zu schmelzender Stoffe — 
Roheisen, Kalkstein — entgegenzufiiliren, daß die 
Wärmemitteilung an dieselben für die gewünschte 
Abkühlung genügt. Doch wird dieser Maßregel 
schon durch die zum Schmelzen und Ueberhitzen 
des Eisens und der Schlacke nötige Brennstoff- 
inenge eine untere Grenze gesetzt.

Die Gasanalysen der Zahlentafeln sowie die 
erwähnte Beobachtung des Betriebsleiters lassen 
nun vermuten, beweisen aber aus den eingangs 
angeführten Gründen noch nicht, daß durch 
den höheren Feuchtigkeitsgehalt des Koks die 
Abkühlung im Schacht erreicht wurde.

Ich habe in der Literatur nur an einer 
Stelle in einer Veröffentlichung des Hrn. von 
G i e n a n t h *  eine Ansicht finden können, die 
sich mit der Verwendung von nassem Koks zum 
Kupolofenschmelzen beschäftigt. Der genannte 
Verfasser tritt dort der Behauptung entgegen, 
daß nasser Koks, sobald er in die Schmelzzone 
gelangt, unter explosionsartigen Erscheinungen 
das Wasser abgäbe, und führt aus, daß unter

Berücksichtigung der Temperatur der Gase an 
der Gicht derartiges ausgeschlossen sei, indem 
binnen ganz kurzer Zeit im Ofen sämtlicher Wasser
gehalt verschwunden sein müsse. Dagegen halte er 
es für gut, „den Koks anzufeuchten, um eben 
durch das ihm beigegebene Wasser und durch die 
behufs dessen Verdampfung den Gichtgasen ent
zogene Wärme den Kohlenstoff selbst vor dem 
Verbrennen zu schützen, und dadurch möglichst 
viel Kohlenstoff noch in der Schmelzzone selbst 
zur Wirkung zu bringen.“

Wie groß ist nun die zur Verdampfung 
des W a s s e r s  nötige Wärmemenge? Zur Ver
wandlung von 1 kg Wasser von 0 Grad C. in 
Dampf von 100° C. sind bekanntlich 100 -j- 540 =  
640 W E., zur Ueberhitzung von 1 kg Dampf 
um 10 C. 0,5 WE. erforderlich. Setzen wir 
also voraus, daß der Koks mit einer Tempe
ratur von durchschnittlich 10° C. in den Ofen 
geworfen wird, so benötigen wir zur Verdampfung 
und Ueberhitzung von 1 kg Wasser im Setzkoks 
auf 200° C. 90 +  540 - f  50 =  680 WE. Daß 
bis zu heißeren Zonen des Kupolofens die mit dem 
Koks eingebrachte Feuchtigkeit gelange, ist in 
Uebereinstimmung mit der Ansicht des Hrn. von 
Gienanth nicht wohl anzunehmen. Und selbst, 
wenn das Wasser bis dorthin gelangen sollte, 
so ist noch nicht bewiesen, daß es eine höhere 
Temperatur annimmt, da es sofort als Dampf 
mit großer Geschwindigkeit entweicht. (Die 
Spannung gesättigten Dampfes von 200° C. be
trägt bereits 16 at.)

W ir haben also an der Wärmeleistungsfähig- 
keit eines jeden Kilogramm Koks, das mit einem 
Gehalt von 10 °/° Wasser in den Kupolofen 
gelangt, im ungünstigsten Falle 68 WE. für 
Verdampfung des Wassers abzuziehen. Unter 
Zugrundelegung der Annahme, daß solcher Koks 
80,0 °/o Kohlenstoff enthalte, und daß 70 °/o des 
letzteren ( =  0,56 kg) zu COa. 30 % ( =  0,24 kg) 
zu CO verbrennen, erhalten wir

0,56 . 8080 =  4525 AVE.
0,24 . 2 4 7 0 =  593 .

zusammen 5118 Wli.

also eine Wärmeleistung des Kohlenstoffes der 
Koks von 5118 — 68 =  5050 WE.

Mit anderen Worten: Es müssen statt
100 kg Setzkoks  101,3 kg aufgegeben 
werden.

Legen wir bei Verwendung von trockenem Koks 
mit nur 0,5 °/o Wasser und 89%  Kohlenstoff 
dasselbe Verbrennungsverhältnis zugrunde, so er
zielen wir aus

0,623 kg C . 8080 ................. 5034 WE.
0,267 kg C . 2470 .................  659 „

zusammen . . 5693 WE.
Es bilden sich dabei aus
0,623 kg C . . . 2,28 kg COa =  1,15 cbm COa
0,267 M C . . . 0,62 „ CO = 0 ,5 0  „ C O

* „Gießereizeitung“ 1904, 15. Februar, S. 111. 0,89 kg C =  1,65 cbm Gase
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Wie die Gasanalysen schließen lassen, werde 
nun im Durchschnitt der entstandenen Kohlen
säure nachträglich zu Kohlenoxyd reduziert. Bei 
diesem Vorgang entstehen nach der bereits an
geführten Formel COi +  C =  2CO aus einem 
Volumen C02 zwei Volumina CO und wir be
kommen :

1,01 cbm CO2 =  2,00 kg CO2 mit 0,55 kg C 
0,78 „ CO = 0 ,9 8  „ CO „ 0,42 „_C
1,79 cbm GaBO mit 0,97 kg C

Es werden daher von den Gasen, welche durch 
Verbrennung von 1 kg trockenem Koks entstehen, 
in unserem Fall 0,97 — 0,89 =  0,08 kg Kohlen
stoff, entsprechend 0,09 kg Koks, ihrem eigent
lichen Zweck entzogen.

D e r  S a t z k o k s b e d a r f  b e t r ä g t  a l so  
s tat t  100 kg nunmehr 109 kg.

Auf Grund dieser theoretischen Erwägungen 
ergibt sich die Möglichkeit, daß ein Kupolofen
betrieb mit nassem Koks nicht weniger wirt
schaftlich ist als ein solcher mit trockenem; 
ja es wäre sogar eine Ersparnis an Brenn
stoff zu erzielen. Selbstverständlich möchte ich 
damit nicht die L i e f e r u n g  von nassem Koks 
seitens der Zechen belürworten.

Die Analysen der Schweizer Firma können 
auf diese Art erklärt werden, wenn auch immer
hin die Möglichkeit betont werden muß, daß 
bei veränderter Führung des Kupolofenprozesses 
auch bei Verwendung von trockenem Koks 
andere, unter Umständen bessere Ergebnisse 
erzielt werden. Jedenfalls dürften diese Er
scheinungen dazu angetan sein, unter strenger 
Prüfung sämtlicher hier in Betracht kommenden 
Umstände zu weiteren Versuchen anzuregen.

* **
In dem Meinungsaustausch über den Yortrag er

griffen nachstehende Herren das Wort:
Zivilingenieur 0. L e y d e  - Wilmersdorf: Mit

großem Interesse folgto ich den Ausführangen des 
Herrn Vortragenden; da ich mich seinerzeit auch ein
gehend mit der Frage der Feuchtigkeit im Koks be
schäftigt habe, glaube ich, daß es von allgemeinem 
Interesse sein wird, wenn ich darüber hier einige 
Zahlen gebe.

Naturgemäß lag auch mir daran, den Zechen 
möglichst wenig Wasser anstatt Heizmaterial zu be
zahlen, und ich suchte und fand auch einen Liefe
ranten, der nach meinen Forderungen einen Maximal- 
gohalt. von 3 u/o Wasser im Koks garantierte. Von 
diesem erfuhr ich, daß auch königliche Behörden 
gleiche Bedingungen stellen und danach bedient wer
den. So erhielt ich Koks unter 3 0/0 Wassergehalt, 
auch ohne die gewährte Garantie in Anspruch nehmen 
zu müssen. Hierbei beobachtete ich aber, daß der 
trockene Koks im Kupolofen nicht so hohen Schmelz
effekt gab wie der nasse, obgleich die Oefen nach 
Gewicht beschickt wurden, und ihnen im Verhältnis 
zum geringeren Wassergehalt eine größere Menge 
Kohlenstoff zugeführt wurde.

Die Feuchtigkeit im Koks wurde von mir nicht 
etwa durch Laboratoriumsversuche festgestellt, sondern 
durch jahraus jahrein täglich fortgesetzte Koks
trocknungen in einem Gießereitrockenofen bei mäßiger

Wärme. Ein Jahresdurchschnitt ergab für west
fälischen Gießereikoks 9,1 o/o Wassergehalt. Rekla
mationen bei dem Lieferanten fruchteten nicht; man 
stellte meinen Klagen Laboratoriumsversuche ent
gegen, d ie  niemals ähnliche Resultate ergeben h ä tte n ; 
dagegen hatte ich mich zur Feststellung der Koks
feuchtigkeit eines allseitig durchlochten Blechgefäßes 
bedient, das etwa 300 kg Koks faßte, und dessen In
halt jeden Abend gewogen wurde, bevor das Gefäß 
in die Trockenkammer kam, und jeden Morgen, wenn 
das Gefäß die Trockenkammer verließ. Hierdurch 
wurden K o k B fo u ch t ig k o ite n  bis zu 16 und 20 °/o fest- 
gestellt. Um zu ermitteln, wieviel Wasser glühender 
Koks höchstens aufnehmen kann, ließ ich heißen 
Rostkoks aus einem ausgezogonen Kupolofen in einen 
Bottich voll Wasser werfen und fand, daß der abge
löschte und völlig abgetropfte Koks etwa 30 0/0 

Wasser enthielt; dies wäre also etwa das Maximum 
von Wasser, das der Koks beim Ablöschen vor den 
Koksöfen aufnohmen könnte. Ferner versuchte ich 
völlig getrockneten Koks durch reichlich aufgogossenes 
Wasser anzufeuchten und fand, daß dor Koks auf 
dieso Weise nur etwa 5 bis 6 °/o Wasser aufnehinen 
konnte. Dies führte mich zu der Annahme, daß der 
Koks in glühendem Zustande mehr W a sB er aufnimmt 
als in kaltem, indem seine Hohlräume sich beim Ab
löschen mit Wasserdampf füllen, der bei seiner 
Kondensation Luftleeren bildet, in die weiter zuge
führtes Wasser wie in einen Schwamm eindringt.

Wiederholte Klagen beim Lieferanten hatten trotz 
dieser Darlegung keinen Erfolg; man wies meine 
Reklamationen damit ab, daß dor Koks beim Trans
porte Regen bekommen haben müsBe, wenn höherer 
Wassergehalt gefunden würde, als die dortigen Labora- 
toriumsversuehe ergehen hätten. Dagegen machte 
ich geltend, daß selbst starker Regen nie so tief ein- 
dringen könne wie bei meiner Behandlung mit dem 
Wasserschlauche, von der ich vorhin sprach; daß 
auch häufig bei nassen Kokslieferungon, die in den 
Oborschichtcn durch eine Fahrt von mehreren Hun
dert Kilometern gut abgetrocknet waren, die Boden
bretter des Waggons feucht und naß waren, was 
darauf hindeuteto, daß der Koks tropfnaß aufge
laden war.

Um ein fremdes Urteil über zulässige Koks
feuchtigkeit zu Rate zu ziehen, fragte ich bei den 
„Aeltesten der Kaufmannschaft“ zu Berlin an, was 
handelsüblich sei; man gab mir ein Urteil von „zu
ständiger Stelle“ — vom Ko k s - S y n d i k a t e .  (Heiter
keit.) Dieses Urteil entsprach natürlich meinen 
Wünschen und Hoffnungen nicht; alles blieb beim 
alten, bis ich eine andere Bezugsquelle fand, die 
meinen Anforderungen nachkam. Aber gebessert 
wurde meine Lage dadurch nicht, denn der trockene 
Koks hatte im Kupolofen nicht den günstigen Ileiz- 
effekt wie der nasse.

Beobachtungen und die Möglichkeit, solche zu 
machen, wie wir sie den Bemühungen des Herrn 
Vortragenden verdanken, standen mir nicht zur A n 
fügung; so suchte ich die Ursache der besseren Heiz
effekte des nassen Koks nicht in chemischen, sondern in 
mechanischen Verhältnissen — darin, daß nach meiner 
Annahme trockener Koks unter Druck und Schlägen 
des darauf liegenden und darauf geworfenen Eisens 
leichter zerfällt als nasser Koks; daß hierdurch der 
Ofen mehr verstopft und der Wind im Durchzug mehr 
gehemmt wird, wie dies (bei Ventilatorbetriab) bei 
großstückigem Koka der Fall ist, wo die Beschickung 
mehr einem gut geschichteten Scheiterhaufen gleicht. 
Es wäre leicht und empfiehlt B ich , die Widerstands
fähigkeit von nassem und getrocknetem Koks zu ver
gleichen, wenn man ihn in einem gußeisernen Zylinder 
(eventuell aus Ringen zusammengesetzt) von etwa
1 m Durchmesser und 1 bis 2 m Höhe dem Drucke 
und den Schlägen aussetzt, die er im Ofenschacht zu
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ortragen hat. Ich wollte durch meine Worte Inter
essenten anregen, in diesem Sinne Versuche anzusteUon.

Es muß anerkannt worden, daß es den Kokereien 
nicht leicht ist, beim Ablöschen ein Minimum an 
Wasser innezulialton; anderseits kann man es den 
Abnehmern nicht verübeln, wenn sie nicht unbe
schränkte Quantitäten Wasser als Koks bezahlen 
wollen — etwa bis 2 0  °/o —, da doch schließlich das 
AVasscr don Kokereien nichts kostet. Da es sich 
nun zu bestätigen scheint, daß nasser Koks bessere 
Schmelzresultate gibt als trockener, so wäre wohl der 
AVassergolialt im Koks erwünscht, doch wäre cs ge
rechtfertigt, daß bei Kokslieferungen ein überschüssiger 
Wassergehalt — von etwa über 3 <y0 — allgemein 
nicht bezahlt würde.

Zivilingenieur K a r l  Sc h o t t - K ö l n :  Die Erfah
rungen, daß man mit nassem Koks mehr erzielt, 
scheinen mir vom Standpunkte des Hochofenbetriebes 
aus ganz selbstverständlich. Wir haben früher be
sonders im Sommer den eigenen Koks sehr naß ge
macht, dann wußten wir sichcr, daß kein Oberfeuer 
ointrat, daß der Koks vor die Formen kam, dahin, 
wo man ihn braucht. Es hat gar keinen Zweck, den 
l v o k B  zu früh zu vorbrennen, ganz ähnlich wird es im 
Kupolofonbotrieb auch sein, wenn auch die Zeit- 
perioden viel kürzer sind; der nasse Koks fängt nicht 
so früh an zu vergasen.

Oberingeniour li  o u f an g-Deutz: Ich möchte bei 
dieser Gelegenheit noch auf oine Beobachtung hin- 
woisen, welche ich schon seit vielen Jabron gemacht 
habe. Ich habo gefunden, daß bei Re g e n we t t e r ,  
wo also die Luft sehr viol Feuchtigkeit enthält, die 
Kupolöfen ein viol heißeres Eisen liefern als an 
warmen trockenen Tagen. Gerade wonn das Wetter 
so ist wie heute, dann gehen die Oefcn ausgezeichnet. 
Diese Tatsache veranlaßte mich, Versuche anzustellen, 
den Gebläsewind künstlich feucht zu machen. Ich 
ließ denselben über oino Anzahl nasser Tücher, die 
fortwährend mit Wasser berieselt wurden, streichen, 
doch konnte ich eine Zunahme an Feuchtigkeit, mit 
dem Hygromoter gemessen, nicht nacliwcisen; wahr
scheinlich ist die Geschwindigkeit des Windes zu 
groß, um Feuchtigkeit in genügender Mongo aufzu- 
nehmen. Ein Versuch, den Wind mit Dampf feucht 
zu machen, mußte aufgegeben worden, da nicht ge
nügend Dampf zur Verfügung stand, doch werde ich 
den Versuch wieder aufnehmen, sobald der neue 
Kessel in Betrieb ist. Ich möchte also anregen, daß 
die Herren in dieser Richtung auch Beobachtungen 
anstellen.*

Direktor Jaut zen  - W etzlar: Wonn Hr. Sc hot  
an führt, daß man auch den Koks für don Hochofen. 
betrieb im Sommer naß macht, so ist das ein Vor
kommnis, das mit dom regelmäßigen Betrieb nichts 
zu tun hat. Dio Hochöfner werden sich jedenfalls 
das Recht Vorbehalten wollen, die Wassermengen dem 
Koks selbst zuzufübron, wenn sie es einmal für nötig 
halten. Mir scheinen daher dio Beobachtungen, dio 
mit nassem Koks im Kupolofen gemacht Bind, noch 
nicht genügend geklärt und halte ich cs daher nicht 
für wahrscheinlich, daß nasser Koks in der Regel für 
den Kupolofonbotrieb vorteilhaft ist. Treten solcho 
Erscheinungen ein, so deuten sie zunächst darauf hin, 
daß die aufsteigenden Gase nicht genügend durch die 
Beschickung gekühlt worden; es wird in solchem Falle 
versucht werden müssen, vielleicht mit einem höheren 
Ofen zu arbeiten oder mit einer Beschickung, die durch 
gute Verteilung von Eisen und Koks den Ofenquor- 
schnitt besser ausfüllt und ihn damit dichter macht. 
Wenn ferner hervorgehoben ist, daß auch mit feuchtem

* Redner teilt uns mit, daß ihm nach der Ver
sammlung eine große Zahl Herren seine Beobachtun
gen bestätigt hat. Die Redaktion.

Wind beim lCupolofenbetrieb gute Erfahrungen gemacht 
sind, so widerspricht das jedem hüttonmännischon 
Grundsatz. Hr. Professor Osann hat sich viel mit 
der Trocknung dos Windes für den Hochofenbetrieb 
beschäftigt. Aus seinen Arbeiten ist zu ersehen, daß 
der Wind so trocken wio möglich verwendet worden 
muß. Jedenfalls stehen wir den Kokslieferanten gegen
über auf dem Standpunkt, daß es für uns vorteilhaft 
und notwendig ist, wenn der Koks möglichst trocken 
vom Syndikat verfrachtet wird.

Vo r s i t ze nde r ,  Kommerzienrat U g 6 - Kaisers
lautern: Es ist eine gefährliche Sache, einen ganz
speziellen Fall zu verallgemeinern. Ich wollto noch 
darauf aufmerksam machen, daß gerade von Amerika 
ausgehend mitgroßenünkosten Einrichtungengeschaffon 
worden, um den Wind von der Feuchtigkeit zu befreien, 
und dadurch Ersparnisse an Brennstoff zu erzielon. 
Wenn der Ofenschacht nicht in dem richtigen Verhältnis 
steht und man die Wärme nicht ausnutzen kann, dann 
kann man auch kein günstiges Resultat erzielen. Es ist 
ein Widersinn, Feuchtigkeit in einon Ofen zu leiten, 
der so viel Wärme bedarf. Hr. Jant zon  hat voll
ständig recht, wenn er sagt, es sind lokale Verhältnisse, 
und ich möchte nochmals warnen, einon einzelnen 
Fall zu verallgemeinern und daraus Schlüsse zu ziehen, 
die sich beim näheren Studium als Trugschlüsse 
erweisen.

Profossor 0 sann - Clausthal: Was Hr. Jant zon 
über trockenen und nassen Koks im Hochofen gesagt 
hat, ist meiner Ansicht nach vollständig richtig, ebenso 
das, was er über feuchten Wind gesagt hat. Aber ich 
will mich hier im Falle des Kupolofens nicht ganz 
gegen dio Ansicht vorschließen, daß os doch vielleicht 
nützlich sein kann, don Koks im Kupolofen anzufeuchten. 
Man darf gewiß nicht ohne weiteres verallgemeinern, 
aber ich halte es doch nicht für ganz unmöglich, daß da
durch ein Vorteil erzielt wird. Es ist bedauerlich, künstlich 
Wasser in den KokB zu bringen und das Wasser wieder 
zu verdampfen, aber wir haben keine Verwendung für 
Kupolofongase; die Gase gehen ungenutzt in dio Luft. 
Ich glaube, m. H., wir müssen weiter darauf bedacht 
sein, dio Kupolofongase und ihren Kohlenoxydgehalt zu 
verwerten. Wenn wir die Gase nutzbringend verwendon 
können, dann wordon wir allerdings ein solches Mittel, 
den Koks anzufeuchten, verwerfen.

Dr. H. T engo-Schloß Holto i. W .: Trotz der inter
essanten Ausführungen des Herrn Vortragenden scheinen 
dio Meinungen ziemlich weit auseinander zu gehen, 
und dio Frage noch nicht vollständig geklärt zu sein, 
ob Wasser in den Koks hinein gehört oder nicht. 
Nach don Gesetzen der Physik stellt wohl fest, daß 
jogliche Wasserverdampfung Brennstoff und folglich 
Gold kostet. Um das Richtige zu finden, müssen noch 
mehr Erfahrungen gesammelt werden. Ich möchte 
vorläufig noch an dem guten alten Brauche festhalten, 
daß mau den Koks poinlich vor Feuchtigkeit bewahrt, 
daß or noch längere Zeit im Schuppen liegen bleibt, 
bis man ihn verwendet und, wenn er ankommt, daß 
er dann trocken ist und auch nicht nachts im Regen 
stehen bleibt. Dieso Beliandlungswoise hat sich bis 
jotzt am besten in der Praxis bewährt. Ich habe die 
Erfahrung gemacht, daß schlechter Ofengang eintrat, 
wenn dor Koks naßgeregnet war. Auf der W u p p o r -  
tal or  Ei se nhüt t e  in Barmen ließ ich dio Koks
bühne über den Trockenöfen anbringen, damit etwa 
vorhandene Feuchtigkeit durch die Hitze vertrieben 
wurde.

Auf einem ändern Blatto steht die Frago der 
Zertrümmerung des Koks im Kupolofen. Neulich 
hatto ich das Vergnügen, mich auf der Fahrt nach 
Berlin mit Hrn. L e y d e  hierüber zu unterhalten, und 
heute haben wir auf der Herreise denselben Gegen
stand erörtert. Ich glaube kaum, daß dor Fall so 
schlimm liegt, und der trockene Koks durch das Auf
schlagen der Masseln mehr zerschmettert und zer-
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trüramert wird, als der nasse. Wenn man durch die 
Schaulöcher des Kupolofens sieht, wird man finden, 
daß dio Koksstücke ziemlich heil sind und der Wind 
Bein freieB Spiel entfalten kann. E b wird noch recht 
vieler Versuche bedürfen, b i s  man über diese Fragen 
ein abschließendes Urteil abgeben kann.

£)r.=3ing. W e d e m e y  er - Mülheim a. d. Ruhr: 
Soviel ich weiß, verwendet man im Hochofen absicht
lich Kalkstein (CaCCb) statt gebrannten Kalkes (CaO), 
um die Temperatur im Schacht zu erniedrigen, und 
erspart dadurch Koks. Vielleicht ist der Vorgang 
beim Verdampfen des Kokswaasors analog diesem 
Yorgange im Hochofen. Infolgedessen ist dio An
nahme von Ilrn. Dr. Ge i g e r ,  daß man mit feuchtem 
Koks an Koks sparen kann, nicht so ohne weiteres 
von der Hand zu weisen. Natürlich ist die Ansicht 
des Ilrn. Ne u f a n g ,  daß man mit feuchtem Wind eine 
K ok sorsp arn iB  erzielen kann, unhaltbar, denn wenn 
man Wasser in den Ofen absichtlich hineinführt, kann 
man nur eine Wärineentziehung herbeiführen, niemals 
aber durch nachträgliche Verbrennung des Wasser
stoffes eine Wärmozuführung.

3>r.'3>iö- G e i g e r :  Ich möchte zunächst in Er
gänzung der Ausführungen deB Hrn. L e y d e  auf die 
in letzter Zeit in „Stahl und Eisen“ erschienenen Ver
öffentlichungen über das Wasseraufnahmevermögen 
von Koks hinweiseil, denen sich in der nächsten Zeit 
noch eine weitere anschließen wird.* Es freut mich, 
zu hören, daß Hr. T.eydo und-Hr. Sc ho t t  ebenfalls 
ähnliche Erfahrungen im Betriebe bei Verwendung von 
nassem Koks gemacht haben, wie die von mir mit
geteilten.

Was sodann die Anregungen von Ilrn. Ne u f a n g  
anbetrifft, so hat bereits Hr. Dr. W e d e m e y e r  soeben 
darauf aufmerksam gemacht, daß andere Bedingungen 
vorliogen, wenn dem Ofen von unten durch die Düsen 
Feuchtigkeit zugeführt wird, wie von oben mit der 
Beschickung. Im ersteren Falle muß infolge der im 
Schmelzraum sowohl des Hochofens wie des Kupol
ofens herrschenden Temperatur das Wasser unbedingt 
in Wasserstoff und Sauerstoff zersetzt werden. Zur 
Dissoziation von Wasserdampf ist aber eine bedeutend 
größere Wärmemenge erforderlich als zur Verdampfung 
von WaBser.

.Weiterhin lassen sich meines Erachtens Vergleiche 
zwischen Hochofen und Kupolofen, soweit sie die Gas
verhältnisse und die Veränderung des Gasstromes 
betreffen, nicht stellen. Einerseits haben wir im Hoch
ofen eine größere Menge von Rohstoffen, dio Wasser 
und Kohlensäure abgeben m ü sB en  und dadurch die 
Menge der aufsteigenden Gase vermehren und ab
kühlend wirken. Anderseits finden bereitB im unteren 
Teil des Schachtes der Hochöfen Reduktionsvorgänge 
statt, die ebenfalls Wärme verbrauchen und diese den 
Gasen entziehen. Ferner ist die Höhe der Hochöfen größer 
und die Durchsetzzeit bedeutend länger. Letztere ist für 
das Verhalten des Koks wahrscheinlich ebenfalls von 
Bedeutung. Wir brauchen im Hochofen gewöhnlich IC 
bis 24 Stunden, manchmal noch mehr, u m  dio Be
schickung durch den Ofen zu bringen.

Mein Yortrag bezweckte nur, wie ich noch ein
mal betonen möchte, auf den eigentümlich erscheinen
den Falt hinzuvreiaen, und dafür eine theoretisch nicht 
unmögliche Erklärung zu goben, daß in einem Betrieb 
die des näheren geschilderten Erfahrungen gemacht 
worden sind. Es sind mir übrigens bereits im Laufe 
des heutigen Abends auch aus Kreisen rheinisch-west-

* „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 23 S. 800; Nr. 28 
S. 997/998; Nr. 37 S. 1325 und 1909 Nr. 1 S. 28.

fälißcher Gießereifachleute ähnliche, zustimmende Er
fahrungstatsachen mitereteilt worden. Ich möchte 
daher nur nochmals anregen, weitere Versuche in der 
Praxis zur Klärung dieser jedenfalls interessanten 
Frage anzustellen.

Dr. T e n g e :  Ich möchte bei dem allgemeinen 
Interesse, welches dem heutigen Vorträge entgegen
gebracht wurde, kurz von einem Versuche erzählen, 
den ich vor längeren Jahren gemacht habe. Da be
kanntlich bei einer Verbrennung zu Kohlensäure 8080, 
zu Kohlenoxyd nur 2473 WE. erzielt werden, so 
ärgerte mich die Kohlenoxydflamme, welche gegen 
Ende des Schmelzens aus der Gicht herausfulir. Ich 
ließ eine obere Windzone einführen, die ja mehrfach 
vorhanden ist, nicht die L ü r ma n n  s e h e  Düsenform, 
sondern eine andere nach eigener Methode, derart, 
daß die aufsteigenden Gase von allen Eckon und 
Kanten vom Winde bestrichen wurden. Meinen Be
suchern wurde nun das folgende Experiment vor
gemacht: Zuerst Bah man auf der Gicht die lange, 
gelbe Kohlenoxydflamme in dio Esso hineinfahren, 
dann wurde durch Klopfen das Zeichen gegeben, daß 
der Oberwind angelassen werden sollte. Sofort schwand 
die lange Kohlenoxydflamme in sich zusammen und 
es wurde dunkel, ein Zeichen, daß jetzt eine Ver
brennung zu Kohlentfiiure eingetreten war. Leider 
wurde die Erscheinung nicht weiter verfolgt, weil eine 
Koksersparnis mangels sorgfältigen Abwiegens nicht 
festzustellen war. Die Arbeiter schmierten allmählich 
dio Oberwinddüsen zu, man kam davon ab. Ich glaubo 
aber bestimmt, daß auf diese Weise bei liebevoller 
Behandlung des Gegenstandes Koks gespart werden 
kann. Von anderer Seite wurde mir bestätigt, daß 
auf einem Werke im Siegerlande eine ähnliche Ein
richtung vorhanden, und in der zweiten Hälfte des 
lvuppelns der Oberwind angestellt sei, wodurch sich 
rechnerisch eine Koksersparnis ergeben habe.

V o r s i t z e n d e r :  Wenn ich zu den Ausführungen 
des Herrn Vortragenden noch einigo Worte hinzufügen 
darf, so möchte ich Sie bitten, sich einmal den Kupol
ofen anzusehen, in welchem die Resultate erzielt 
worden sind; der Ofen hat einen Schachtdurclunesser 
von 900 mm. Vergleicht man die Dimensionen an 
den Formen mit denen des oberen Schachtes, so darf 
man sich nicht wundern, wenn man mit nassem Koks 
bessere Resultate erzielt, als mit trockenem, da diese 
nur auf die spezielle hier vorliegende Kupolofen- 
konstruktion zurückzuführea sind. Ich glaubo des
halb, vor einer Verallgemeinerung nochmals warnen 
zu sollen. —

Ich habe nun vor allen Dingen die Pflicht, dem 
Herrn Berichterstatter für seinen interessanten Vor
trag unseren herzlichsten Dank auszusprechen. (Bravo!) 
Er hat damit eine Frage angeregt, die von allgemei
nem Interesse ist und zurzeit in den Fachkreisen in 
hervorragender Weise besprochen wird, wie dies auch 
in S t u t t g a r t  auf der Hauptversammlung des Ver
eins deutscher Eisengießereien durch Hrn. Professor 
O s a n n  geschah. Die Frage des Kupolofenbetriebes 
bedarf noch vielfach der Aufklärung und kann nur 
durch Austausch von Erfahrungen eine Lösung finden.

Zum Schluß möchte ich Ihnen im Hinblick auf 
die eingangs erwähnten Bestrebungen auf Bildung 
eines neuen Gießereivereins noch einmal die Worte 
zurufen:

„Kannst du selber kein Ganzes werden,
als dienende? Glied schließ an ein 

Ganzes dich an ! ’1 

Hal t e n  Sie treu zu dom al ten V e r b ä n d e  und 
g e h e n  Sie n i cht  über  zu dem ne ue n !  (Bravo!)
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* Yorgl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 27 
Seite 937.

Elektrisch betriebene Beizmaschinen.

A.-G. in Benrath ausgeführte Konstruktion, die 
in Deutschland Eingang gefunden hat, berichtet 
werden.

Die Vorrichtung ist in der beifolgenden
Zeichnung (Abbildung 1 ) dargestellt. Es sind 
zwei Tröge nebeneinander angeordnet, von denen 

der einp mit Wasser und der andere 
mit der Beizfliissigkeit gefüllt ist. Die 
Beizkörbe selbst hängen an kleinen 
Laufkatzen, welche auf einer Bahn 
laufen, die quer über diese Tröge; führt, 

£ so daß dieselben seitlich abgefahren,
■= entladen bezw. beladen werden können.
1  Zu dem Zwecke ist die Bahn in Form
g von zwei auseinander gezogenen Halb-

. '3 kreisen verlegt und dadurch eine be-
^  ^  quemo Bedienung ermöglicht. Die Beiz-
| S körbe mit den Katzen werden von
2  o Hand bewegt; dementsprechend sind die
3  J  Lagerungen der Laufrollen ausgebildet.

^ Für den Beizvorgang selbst kommen
zwei Bewegungen in Frage, und zwar 
erstens das Einsenken und Heraus- 

g  nehmen des Beizkorbes aus den Trögen,
und zweitens die Auf- und Abwärts
bewegung im Wasser oder in der’ Beiz-

I m Anschluß an den von Ingenieur Clement 
veröffentlichten Aufsatz über das Beizen von 

Fleinblechen,* in welchem verschiedene Beiz- 
inaschinen hauptsächlich englischer Konstruktion 
aufgeführt sind, soll im Nachstehenden über 
eine von der Benrat her  Maschinenfabr ik

6
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flüssigkeit. * Bei (1er ersten Bewegung ist ein
Hub von 1,5 bis 2 m nötig, wahrend für
die Auf- und Abwärtsbewegung in der Flüssig
keit nur etwa 600 mm Hub erforderlich
sind. Die nebeneinander befindlichen Beizkörbe, 
von denen der eine ins Wasser und der andere 
in die Beizfliissigkcit eintaucht, hängen in einem 
beweglichen Rahmen, dessen unterer Träger die 
Fortsetzung der Kreisbahn bildet. Der Rahmen 
hangt in Seilen, und können die toten Gewichte 
durch ein Gegengewicht ausgeglichen werden. 
Für beide Bewegungen ist nur ein Hubseil vor
handen, welches von einer Maschine die ge
wünschten Bewegungen erhalt; dieses Seil greift 
an einen Kurbelzapfen der elektrisch betriebenen

Beizmaschine, dessen Radius bei 600 mm Beiz
hub etwa 300 111111 beträgt. Während des Beizens 
bewegt sich diese Kurbel mit einer bestimmten 
Umdrehungszahl, um die schwingende Bewegung 
der im Beizkorbe stehenden Blechplatten zu er
reichen. Sollen die Körbe aus dem Troge her
ausgezogen werden, so wird die der Kurbel 
gegenüberliegende hohle Seiltrommel durch einen 
achsialen Vorschub mit der Kurbelscheibe ver
bunden, so daß sich das Seil beim weiteren 
Drehen (1er Kurbelscheibe in den Windungen 
der Trommel aufwickelt, bis die Fahrschiene in 
die richtige Höhe der Laufbahn gebracht ist. 
Umgekehrt ist es beim Herunterlassen: Sobald 
die Tiefstellung der Beizkörbe erreicht ist, wird

* Ist eine Heizperiode vorüber, so wird der bisher 
in der Beizflüssigkeit befindliche Korb seitlich so 
verschoben, daß er über den 'Wassertrog zu stoben 
kommt, während an einer Stelle ein neuer zum Beizen 
bestimmter Korb hereingeschoben wird. Diese Be
dienung ist sehr einfach und in Deutschland fast 
allgemein üblich.

die Trommel von ihrer zwangläufigen Verbindung 
von der Kurbelscheibe durch Zurückziehen ge
löst, so daß sich das Seil in dem entstehenden 
Zwischenraum frei bewegen kann und nunmehr 
eine kurze Auf- und Abwärtsbewegung be
werkstelligt. Um ein Zuhoch- oder ein Zutief
fahren der Fahrbahn mit den Beizkörben zu 
verhindern, ist an der Maschine selbst, die seit
lich in einem abgedeckten Raume untergebracht 
wird, ein Spindelendausschalter angeordnet. Zum 
Betriebe der ganzen Maschine ist ein Motor 
von etwa 10 PS erforderlich, welcher durch 
Vermittelung des Kurbelgetriebes ständig in 
einer Richtung arbeiten kann. Das Steuern und 
die ganze Bedienung der Maschine ist äußerst 

einfach; der Triebwerksteile 
sind nur wenige und diese sind 
einfach und dauerhaft. Wie 
bereits erwähnt, läßt sich die 
Seilführung so ermöglichen, daß 
die Maschine in einen seitlich 
geschützten Raum zu stehen 
kommt, wodurch sie den Säure
dämpfen der Beizflüssigkeit 
nicht ausgesetzt ist. Im übrigen 
sind vollständig gekapselte Mo
toren und Steuerapparate in 
Verwendung. Die Stirnräder 
sind ebenfalls gekapselt, so daß 
die Triebwerksteile den äußeren 
Einflüssen nur in geringem 
Maße ausgesetzt sind.

Dieselbe Anordnung, jedoch 
mit einer ändern Maschine, 
wurde für die G e i s w e i d e r  
E i s e n w e r k e  in Geisweid 
zur Ausführung gebracht. 
Abbildung 2 gibt ein Bild 

dieser Maschine. In diesem Falle sind zwei 
getrennte Windwerke vorhanden, welche auf 
ein und denselben Motor geschaltet werden 
können. Das eine Windwerk besorgt die Hin- 
und Herbewegung in der Flüssigkeit und das 
andere Windwerk das Hochziehen der Beiz
körbe über Flur. Es ist dies erreicht, indem 
eine lose Rolle in einen Hebel eingebaut und 
dieser Hebel mit der Kurbelbewegung des einen 
Windwerkes in Verbindung gebracht wird. Das 
Seil selbst führt auf die Trommel des zweiten 
Windwerkes. Wird die Kurbelbewegung in Be
trieb gesetzt, so bewegt sich der Hebel mit der 
Rolle, mittels der das Seil geführt ist, auf- 
und abwärts. Das andere Windwerk steht wäh
rend dieser Zeit festgebremst still. Sollen die 
Beizkörbe hochgezogen werden, so wird das 
Windwerk der Kurbelbewegung ausgerückt, 
gleichzeitig durch eine Bremse festgehalten und 
das andere Windwerk in Tätigkeit gesetzt. 
Auch hier kann die höchste und tiefste Lage 
durch Spindelendausschalter festgelegt werden

Abbildung 2. Windwerke.
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Man hat angenommen, daß durch die Auf- und 
Abwärtsbewegung, die durch eine Kurbel ver
anlaßt wird, die im Beizkorbe befindlichen Bleche 
sich nicht genügend auseinander bewegen und

ohne Anschlag, die in einem Werk an Stelle 
der Dampf-Beizmaschine getreten ist, die Be
wegung der Bleche und der Flüssigkeit vollständig 
zweckentsprechend ist, überdies die Beizperiode 

weit kürzer zu sein braucht, 
und dadurch die Leistungs
fähigkeit der elektrischen Beiz
anlage weit höher ist als die 
der Dampf-Beizmaschine. Die 
Schaukelbewegung in der Flüs
sigkeit kann weit rascher voll
zogen werden, als bei den 
bisher gebräuchlichen Appa
raten. Es kann aber trotzdem 
Vorkommen, daß der Betrieb, 
die Art der angewandten Flüs
sigkeit oder die Art und Größe 
der Bleche es erfordert, eine 
Stoßbewegung am Ende des 
Hubes zu erreichen und da
durch die Blasen, die sich auf 
den Blechen gebildet haben 
und die das Hinzutreten von 
neuer Beizflüssigkeit verhin
dern, abzustoßen. Zu diesem 
Zwecke kann die Maschine in

daß dies nur durch einen Anschlag in derahöch- 
sten und tiefsten Stellung, wie dies bisher bei 
den durch Dampf betätigten Beizmaschinen der 
Fall war, erreicht wird. Es hat sich aber her
ausgestellt, daß bei einer elektrischen Beizanlage

der in Abbildung 3 gezeichneten Art zur Aus
führung gebracht werden. In diesem Falle müssen 
zwei Seile zur Verwendung kommen; das eine Seil 
ermöglicht die Schaukelbewegung und das andere 
Seil das Ausheben und Einsenken des Beizkorbes.
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Die Stoßwirkung wird auf folgende Weise 
erzeugt: Die Beizkörbe hangen wiederum an
einer durch Gleitschiencn geführten Traverse,

/ ■

\
\

\
\
\
\
\

0 SO 180° Ore/jmo dertfi/rte/
St.u.£.SS.

Abbildung 4. Geschwindigkeitskurvo.

diese ist an Drahtseilen befestigt, welche über 
zwei in Balanziers gelagerten Seilrollen ge
leitet werden, die an ihrem hinteren Ende auf

die Seiltrommel aufgewickelt werden. An Stelle 
der Seile können ebenso Ketten Verwendung 
finden. Durch Auf- und Abwilrtsschwingen der 
Balanziers werden nun die Körbe in der Beize 
auf und ab bewegt. TJm im letzten Momente 
des Hubes die Abwärtsbewegung der Körbe zu 
beschleunigen und die Körbe durch einen Stoß 
zu erschüttern, sind zwei Balanziers ineinander 
angeordnet, von denen der eine durch eine geeignete 
Winkelhebelvorrichtung emporgeschnellt wird.

In dem nebenstehenden Geschwindigkeitsdia
gramm (Abbild. 4) bezeichnet die punktierte Linie 
die Geschwindigkeit der Beizkörbe, wie sie sich 
durch einen gewöhnlichen Kurbelbetrieb mit Ba
lanziers darstellen würde, die ausgezogene Linie 
dagegen die durch die Stoßvorrichtung hervor
gerufene Geschwindigkeit. Zum Schluß sei noch 
erwähnt, daß die Benrather Maschinenfabrik 
bereits mehrere elektrische Beizmaschinen aus- 
geführt hat.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*
31. Dozomber 1908. Kl. 7b, I) 18512. Ver

fahren zur Herstellung von ltohren mit schrauben
förmig verlaufenden Wellen. Doutsch-Oesterreichische 
Mannosmannröhren-Werke, Düsseldorf.

4. Januar 1909. Kl. 35a, M 33 112. Aufzug, 
insbesondere für Gasgeneratoren, Kupolöfen, Schacht
öfen, Hochöfen u. dgl. R. de Muyser, St. Petersburg.

Kl. 50 c, B 50 514. Stoinbrecher. Emil Barthel- 
meß, Neuß a. Rh.

Kl. 50c, B 50 535. Stufenförmige Brochbacken 
für Steinbrecher und ähnliche Maschinen. Emil 
Barthelmeß, Nouß a. Rh.

Gebrauchsmustereintragungen.
4. Januar 1909. Kl. 7 a Nr. 360 468. Rohr mit 

verstärkten Muffenenden. Max John, Roßlau a. E.
Kl. 7 b, Nr. 360 602. Ziehtrommel zum Ziehen 

von Flachdraht und Bandeisen. Firma Wilhelm 
Breitenbach, Unna i. W.

Kl. 7 b, Nr. 360 360. Einstellschablone für Draht
scheren zum Schneiden gleicher Drahtlängen. Carl 
AVagus jr., München, Auenstr. 23.

Kl. 24 a, Nr. 360 6 6 S. Koksgrusfouerung mit 
Isolierfuttor zwischen dom äußeren Eisenblechmantel 
und der inneren Ausmauerung. Isolierwerk, G. m.
b. H., Witten a. d. Ruhr.

Kl. 24 f, Nr. 360 759. Rostrahmen mit Schwanen 
halsroststäben und angegossenem Luftkanal. Firma 
Edmund Schrödor, Langenwetzendorf bei Greiz.

Kl. 49 b, Nr. 360 231. Kaltkreissäge, welche auf 
beiden Seiten, und zwar in der Breite der Härtung 
der Zähne grau geblasen ist. Firma Ferd. Schloutor- 
maun, Remscheid-IIasten.

Deutsche Reichspatente.
K l. lS a , Nr. li(4716, vom 1. August 1906. Mon-  

tague Mo o r e  in Me l b o u r n e  und T h o ma s  Jame s  
Ho s k e t t  in Br u n s wi c k ,  Austr. Verfahren zum

* Die Anmeldungen liegen von dom angegebenen 
Tage an während zweier Monate für jedermann zur 
Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu 
B e r l i n  aus.

Schmelzen und Verarbeiten von in einem besonderen 
Reduktionsofen erhaltenem Eisenschioumm in einem 
Schmelzofen unter einer Schlackendecke.

Gegenstand des britischen Patentes Nr. 17 131 
vom Jahre 1906; vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 
Nr. 36 S. 1297,

Kl. la ,  Nr. 11)8575, vom 24. Oktober 1905. 
C h a r l e s  M o r e l  in D o  m è n e ,  Isère, Frankreich). 
Kreisender Pendelrätter.

Das Sieb a, welches ebon ist und vom Rande aus 
beschickt wird, besitzt auf seiner Welle b, welche in 

dem Zapfenlager c ruht, 
eine Scheibe d, die in dem 
festgelagerten Kranzo e von 
größerem Durchmesser frei 
beweglich ist. Schwingbc- 
wegung erhält das Sieb un
ter Vermittlung derStangen 
f  von dem Exzenter g aus. 
Hierbei rollt die Scheibe d 
auf dem Kranzo e ab, der, 
um dio Siebbewegung leb
hafter zu machen, wellen
förmig gestaltet sein kann.

Kl. 10a, Nr. 198 5S5, vom 18. Mai 1907. Dr. 
C. O t t o & C o m p .  G. m. b. H. i n D a li 1 h a u s e n , Ruhr. 
Regenerativ-Koksofen mit senkt echten Fleizzügen und 
darüber liegendem, wagerechtem Kanal.

Eine zu starke Beheizung 
des oberen wagereehtenVer- 
bindung8kanals a soll da
durch vermieden werden, 
daß ein Teil der aufstei
genden Yerbrennungsgase 
schon vor dem Eintritt in 
diesen Kanal aus den senk
rechten Zügen nach unten 
geleitet wird. Zu diesem 

Zwecko sind an den senkrechten Heizwündon Ocff- 
nungen b angebracht, und zwar zweckmäßig so, daß 
sio nach den Enden zu höher liegen als in der Mitte. 
Dio abzieliendon Gase werden somit an den Enden 
bis in den Kanal a streichen, hingegen nach der 
Mitte zu früher entweichen,
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S t a t i s t i s c h e s .
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im Dezember und im ganzen 

Jahre 1908.

B e z i r k e

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

Im
Novbr. 1908 

Tonnen

Im
Dezbr. 1908 

Tonnen

vom l. Jan. 
bis 81. Dez. 

1908 
Tonnen

Im
Dezbr. 1907 

Tonnen

vom 1. Jan. 
bla 31. Dez. 

1907 
Tonnen

oä
£  M

IS J: 
=  |  
¿3 { «  

«  - 1 *3
£  M«> le
I

c?

Rlioinland-Westfalen*..........................................
Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Sch lesien ...............................................................
Mittel- und Ostdeutschland**.........................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . .
S a arbezirk ...........................................................
Lothringen und Luxoinburg.............................

89 439 
18 262 
4 287 

27 181 
2 971 
7 800 

49 440

80 874 
29 973 

6 2 0 1  
21 003 

3 044 
7 900 

46 874

954 702 
219 551 

77 162 
285 176 

35 392 
104 764 
577 897

104 890 
19 791 

6 055 
18 522 
2 480 
9 093 

36 016

1 116 862 
252 072 

92 031 
219 421 

32 520 
103 112 
443 398

Gioßeroi-Roheison Sa. 199 380 195 869 2 254 644 196 347 2 259 416

4 -1  ste I  J=E _S « o SS ~ •-

Rheinland- W estfalon*..........................................
Siogerland, Lahnbezirk und Hossen-Nassau .
S ch lesion ...............................................................
Mittel- und Ostdeutschland**................. .... .

8 876
4 027 
2 793
5 160

15 153

2 614 
4 410

253 463 
16 452 
29 707 
61 850

22 014 
5610 
2 964 
8 250

287 081 
48 369 
40 020 
95 885

BesBemer-Roheisen Sa. 20 856 22 177 361 472 38 838 471 355

es ß

-i fe cd t—
ä s
i  -s 

£  J

Rheinland-Westfalen*..........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hesson-Nassau .
Schlesien ................................................................
Mittel- und Ostdeutschland** . . . . . . .
Bayern, Württemberg und Thüringen . . .
S a arbozirk ...........................................................
Lothringen und L u x e m b u rg .........................

238 882

31 911
19 953 
13 680 
76 905 

212 294

276 553

28 909 
21 176 
14 214 
79 526 

230 301

3 138 000 
325 

351230 
246 535 
163 202 
920 792 

2 807 143

304 421

29 384 
26 674 
14 400 
74 674 

266 714

3 480 916

320 296 
312 498 
161 040 
847 334 

3 372 142
Thomas-RoheiBen Sa. 593 625 650 679 7 627 227 716 267 1 8 494 226

I pi  g* S=’® * s 
.1“ i  B d. r* a »c S 'S

a  __* 'Sc

s ' s  E 
ä j *

Rhoinland-Westfalen*..........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Sch lesien ...............................................................
Mittel- und Ostdeutschland**.........................
Ravern, Württemberg und Thüringen . .

30 839 
30 201 
10 551 

624

57 445 
25 631 
11 970 
3 064

545 117 
247 167 
126 955 

8 491 
7 210

43 071 
31 055 
12 633

507 178 
387 808 
138 879

785
Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 72 215 98 110 934 940 8 6  759 1 034 650

c
x . ~

_«S ID O bl,az .¡ü• o.«o 30*T3
2  1

Rheinland-Westfalen*..........................................
Siegorland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau .
Schlesien ...............................................................
Mittel- und Ostdeutschland * * .........................
Bayern, Württemberg und Thüringen . 
Lothringen und Luxemburg.............................

3 555 
5 636 

23 439

12 032

6 710
6 604 

26 477
2 295 

410
7 195

54 676 
123 980 
343 107 

14 478 
2 834 

96 153

5 685 
16 937 
27 352

18 190

54 087 
201 657 
347 432

8 555 
174 382

Puddel-Roheisen Sa. 44 662 49 691 635 228 6 8  164 786 113

tOJ 

! '  1  

“  j  
I  'S 
1  5

Rheinland-Westfalen*..........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hesson-Nassau .
Sch lesien .............................................. ....
Mittel- und Ostdeutschland**.........................
Bayern, Württemberg und Thüringen . . .
S a a rb ez irk ...........................................................
Lothringen und Luxemburg .........................

371 591 
58 126 
72 981 
52 918 
16 651 
84 705 

273 766

436 735 
62 208 
76 171 
51 948 
17 6 6 8  

87 426 
284 370

4 945 958 
607 475 
928 161 
616 530 
208 638 

1 025 556 
3 481 193

479 581 
73 393 
78 388 
53 446 
16 880 
83 767 

320 920

5 446 124 
889 906 
938 658 

■627 804 
202 900 
950 446 

3 989 922
Gesamt-Erzeugung Sa. 930 738 1 016 526 11 813511 1 106 375 13 045 760

fco

1  5  
S £
J» -ca
i  s I  “CB

Gießerei-Roheisen..............................................
Bessemer-Roheisen..............................................
T hom as-R oheisen ..............................................
Stahl- und S p ie g e le ise n ..................................
Puddel-Rohoisen..................................................

199 380 
20 856 

593 625 
72 215 
44 662

195 869 
22 177 

650 679 
98 110 
49 691

2 254 644 
361 472 

7 627 227 
934 940 
635 228

196 347 
38 838 

716 267 
8 6  759 
6 8  164

2 259 416 
471 355 

8 494 226 
1 034 650 

786 113
Gesamt-Erzeugung Sa. 930 738 1 016 526 11 813511 1 106 375 13 045 760

R o h e i  sje n e r z e u g  u n g i m A u s l a n d e :
Belgien: November 1908 .........................  107 070 t j Vor. Staaten von Amerika: Nov. 1908 . . 1 602000 t

„ Jan -Novbr. 1908 ...................... 1 095 240 t „ » » . » Jan.-Nov. 1908 14104 0 0 0  t
„ Jan.-Novbr. 1907 ......................  1 303 970 t „ „ „ „ Jan.-iiov. 1907 24461000 t

* Bis Ende 1907: einschl. Lübeck.
** Vom 1 . Januar 1908 ab: Hannover, Braunschweig, ̂ Lübeck, Pommern.
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Verteilung der Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs ¡mf die einzelnen Bezirke 
im Jahre 15)08.

Rheinland- 
W estfalen, 
ohne Saar

bezirk 
und oh ne*  
Siegerland

Slegcr- 
land, 
Lahn

bezirk und 
Hessen- 
Nassau

Schlesien

Mittel-
und
Ost

deutsch
la n d **

Bayern, 
W ürttem 
berg und 

Thüringen

Saar

bezirk

Loth
ringen und 

Luxem - 
bürg

Anteil 
aii der 
Gesamt- 

Erzeugung

% % % % % % %

Gießereiroheisen................. /  1908 
• \ 1907

42,34
49,43

9,74
11,15

3,42
4,07

12,64
9,70

1,57
1,44

4,66
4,56

25,63
19,61

19,09
17,32

BeBsemerroheisen . . . . /  1908 
‘ \ 1907

70,12
60,95

4,55
10,26

8 ,2 2

8,50
17,11
20,34 z I — 3,06

3,61

Thom asroheisen................. /  1908 
• ( 1907

41,14
40,98 _ 4,61

3,77
3,23
3,68

2,14
1,89

12,08
9,98

36,80
39,69

64,56
65,11

Stahl- und Spiegeleisen /  1908 
• \ 1007

58,30
49,02

26,44
37,48

13,58
13,42

0,91 0,77
0,76

---
z

7,91
7,93

Puddelroheisen ................. /  1908 
•\ 1907

8,61
6,87

19,52
25,65

54,01
44,19

2,28 0,44
1,09

--- 15,14
22,18

5,38 
6,03 !

Gesamte Roheisenerzeugung /  1908 
\ 1907

41,87
41.74

5,14
6,82

7,85
7,19

5,22
4,80

1,77
1,55

8 ,6 8

7,28
29,47
30,58

1 0 0 ,0 0

1 0 0 ,0 0

* Mit Lübeck. ** Für 1907: Pommern, Hannover und Braunschweig.

Umschau.
Bau stählerner Personenwagen.

In einem Vorträge* vor dem Kölner Bezirksvorein 
deutscher Ingenieure erklärte S c h u l t z  den Bau 
stählerner Personenwagen in Deutschland nicht nur 
aus technischen, sondern auch aus wirtschaftlichen 
Gründen für wünschenswert. Der Bau eineB Schlaf
oder Durchgangswagons erfordert für 5000 bis 6000 
Hölzer, die zum überwiegenden Teile aus dem Aus
lande bezogen werden, so daß für 500 Wagen 2 bis
3 Millionen Mark ins Ausland gehen, die beim Bau 
aus heimischem Stahl im Lande bleiben könnten. Bei 
den gegenwärtigen Schlaf- und Durchgangswagon 
kommt auch die Frage der Festigkeit in Betracht; 
bei den stählernen amerikanischen Wagen logt man 
besonderen Wert darauf, daß die Oberteile der Wagen 
nicht ineinander geschoben werden können. Sehr 
zweckmäßig sind die metallenen Seitenwändc der neuen 
Wagen der Pennsylvania-Bahn ausgeführt. Die Fenster
öffnungen sind in die Bekleidungswände so einge
preßt, daß sich Bordränder ergeben, die, mit senk
rechten Pfosten vernietet, sehr haltbare Wände bilden. 
Die aus der überwiegenden Verwendung von Stahl 
sich ergebenden Unbequemlichkeiten dürfen nicht zu 
hoch veranschlagt werden. Die vielen gegenwärtig 
verfügbaren Isolations- und Bekleidungsmittel ermög
lichen, daß innerlich von der metallenen Bauart fast 
nichts sichtbar oder fühlbar wird. Die Wände und 
Dächer der amerikanischen Wagen werden, um die 
Sonnenstrahlen abzuhalten, mit Asbestplatten oder 
Stoffen aus gepreßten Pflanzenfasern bedeckt. Auch 
die so hoch entwickelte deutsche Linoleumindustrie 
würde für ähnliche Zwecke gewiß Rat schaffen können. 
Dio Wellblechfußböden werden in Amerika mit Ze
ment bedeckt.

Ermäßigung der Gütertarife auf den 
französischen Eisenbahnen. **

Wie die „Zeitung des Vereins deutscher Eisou
bahn-Verwaltungen“ mitteilt, ist der Oesterrcichischen 
Siidbahn dio grundsätzliche Genehmigung erteilt wor
den, ihre Gütertarife in gleichem Maße zu erhöhen,

* Nach „Zeitung des Vereins deutscher Eisen
bahnverwaltungen“ 1908, 30. Dezember, S. 1625.

** „Verkehrskorrespondenz“ 1908 Nr. 42.

wie die österreichischen Staatsbahnen dies für die 
Tarifreform, die im Laufe des Jahres 1909 durch
geführt werden soll, in Aussicht nehmen.

Gegenüber diesem Vorgehen der österreichischen 
Staatsbahnen ist es immerhin anzuerkennen, daß der 
Preußische Eisenbahnminister B r e i t e n b a c h  eine 
Ermäßigung dor Gütertarife nur auf eine günstigere 
Zeit verschieben will, indem er im Landtage erklärto, 
es hieße jetzt Unmögliches von der Staatseisenbalin- 
verwaltung verlangen, daß sie in demselben Augen
blicke, wo sie außerordentliche Aufwendungen für die 
Erhöhung der Löhne, der Beamtengehälter und für 
die erhöhten Materialpreise machen m ü sB e , mit Tarif- 
ermaßigungen Vorgehen solle.

Daß aber das, was unserer Staatseisenbahnvor- 
waltung unmöglich scheint, möglich ist, zeigen die 
französischen Privatbahnen. Wie nämlich das „Jour
nal des ebambres de commerce“ meldet, hat die Fran
zösische Nordbahn diejenigen Tariferhöhungen, die 
sie vor reichlich drei Jahren aus Anlaß der be
kannten „Loi Ratier“ für alle Güter eingeführt hatte, 
wieder aufgehoben. Auch sollen die übrigen großen 
französischen Eisenbahn-Gesellschaften entschlossen 
sein, diesem von der Nordbahn gegebenen Beispiele zu 
folgen, so daß der dem Handelsstande durch das er
wähnte Gesetz gewährte Vorteil einer erhöhten Ver
antwortlichkeit der Bahnen bestehen bloibt, ohne daß 
sich die Transportkosten erhöhen.

Die von den französischen Privatbahnen be
schlossene Ermäßigung der Gütertarife verdient um 
so mehr Beachtung, als die Einnahmen für 1 tkm
hei einzelnen französischen Privatbahnen noch die der
preußischen Staatsbahnen unterschreiten, indem sie 
bei diesen im Jahre 1906 3,54 Pfg., bei der Fran
zösischen Nordbahn aber 3,0864 Pfg. betrugen. 
Allerdings ist auch der Betriebskoeffizient der fran
zösischen Privatbahnen wesentlich niedriger als der 
der preußischen Staatsbahnen. Denn während er sich 
in Preußen im Jahre 1906 auf 62,63 o/o belief, stellte 
er sich bei der Französischen Nordbahn auf 52,07 %, 
bei der Südbahn sogar nur auf 47,26 o/o-

In einer Zeit, in der nicht nur von der längst
erwarteten allgemeinen Ermäßigung der Gütertarife 
Abstand genommen wird, sondern auch eine Erhöhung 
der Einkommen- und Ergänzungssteuer erfolgt, dürfte 
es für unsere Staatseisenbahnverwaltung von Wichtig-
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keit sein, die Frage eingohend 
zu prüfen, worin der Vorsprung 
der französischen Privatbahnen 
liegt. Dem Anscheine nach ist 
er darin zu suchen, daß die 
Verwaltung, insbesondere die 
Regelung des Tarifwesens, mehr 
nach kaufmännischen Anschau
ungen erfolgt, und man vor 
allem dom Grundsätze huldigt, 
dio Verfrachter zum gleich
zeitigen Bezüge einer größeren 
Menge von Massengütern, sei 
es in Zügen oder Gruppen von 
Wagen, im Sinno einer Er
mäßigung der Betriebsausgaben 
dadurch anzuregen, daß ein Toil 
jeder Ersparnis als Fracht
vorteil gewährt wird. Diosem 
Grundsätze entspricht der zu
erst von der Nordbahn oin- 
geführte Gütertarif, bei dem 
dio Tarifermäßigungen im Ver
hältnis der Zahl der gleich
zeitig aufgogebenen Wagon zu
nehmen und bei Rückladungen 
doppelt gewährt worden. Eben
so hat auch dor Handols- und 
Gewerbestand es als eine glück
liche Neuerung begrüßt, daß dio 
Orleansbahn den Verfrachtern, 
die ihro Ladefristen nicht voll 
ausnutzen, eine Prämie be
willigt.

Welche Bedeutung eine der
artige Tarifreform sowohl für 
unsere Eisenbahn Verwaltung 
wie für die Verfrachter haben 
würde, iät daraus zu ent
nehmen, daß von den 345 Mil
lionen Tonnen Gesamt-Güter
verkehr des letzten Berichts
jahres nicht weniger als 185 
Millionen Tonnen auf Massen
güter entfallen.

Amerikanische Hochofen
profile.

In der Zeitschrift „The En
gineering and Mining Jour
nal“ * veröffentlicht H e n r y  
M. l l o we ,  Professor dor Me
tallurgie an der Columbia- 
Univorsität, eine Arbeit über 
dio Gestalt der Eisenhochöfon. 
Dio dort gemachten Mittei
lungen sind insofern vor allom 
geschichtlich interessant, als 
sie wieder einmal die im Laufe 
der letzten Jahrzehnte vorge- 
gangone Wandlung in den Pro
filen der nordamerikanischen' 
Hochöfen dartun. Zum Ver
gleich mögen in der beifolgen
den Zahlentafel 1 außer den 
in dem Aufsatz angeführten 
älteren Hochöfen noch Bei
spiele aus einem im Jahre 1885 
veröffentlichten und von Fr i t z  
W. Lürmann für diese Zeit
schrift bearboitoton Reise
bericht von P a u l  M. T r a s e n -

* 1908, 1 2 . Sept., S. 507.
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s t e r  herangezogen werdou.* Es geht aus dieser Zu
sammenstellung deutlich hervor, daß bei den Hochöfen 
älterer Konstruktion der Kohlensack sehr hoch lag, wo-

.Stahl und Elsen“ 1885 Nr. 10 S. 552.

durch große Rastwinkel und sohr stoilo Kasten sich er
gaben ; demgegenüber zeigon, teilweise veranlaßt durch 
die veränderte Beschaffenheit der verhütteten Erze, die 
Konstruktionen der jüngeren Hochöfen das Bestreben, 
die Vorbereitungszeit für dio Erze zu verlängern.

Bücherschau.
Maschinen für den Gießereibetrieb. Haupt-Katalog 

der B a d i s c h e n  M a s c h i n e n f a b r i k ,  Dur
lach. Ausgabe 1908.

Durch Wort und Bild will uns dio 13adische Ma
schinenfabrik zu Durlach in dem im Herbst dos soeben 
verstrichenen Jahres erschienenen Katalog mit ihren 
Maschinen für den Gießereibetrieb bekannt machen. 
Es kann ohne Einschränkung zugestanden werden, 
daß ihr dieso Absicht wohl gelungen ist, und daß 
damit ein Werk erschienen ist, das jeder Fachmann, 
der es einmal in die Hand bekommen hat, nicht sofort 
wieder weglogen wird. Führt es uns doch auf an
nähernd 300 Seiten, aufs beste unterstützt und erläu
tert durch 317 Abbildungen in Form von Ansichten, 
Schnitten und DiBpo^itionszeichnungen, in sämtliche 
Gebiete des Eisengioßereiwesens, wo Handarbeit durch 
Maschinenkraft orsetzt wird. Nicht weniger als 
118 Seiten mit 147 Abbildungen sind dem Abschnitt 
„Formmaschinen“ gewidmet. Wolter linden sich aus
führliche Angaben über Kupolöfen, Maschinen zu 
Sand-, Lehm- und Masseaufboreitung, Zerkleino- 
rungsvorrichtungen, Kranen und sonstigo Hebezeuge, 
Sandstrahlgebläse, Putztrommeln, Preßluftwerkzeuge, 
magnetische Scheider u. a. m. Durch Einschaltung 
einer größeren Anzahl Tabellen ist das Work auch 
als Nachschlagebuch für den Praktiker von Nutzen. 
Das sowohl inhaltlich wie in der Ausstattung und in

drucktechnischer Hinsicht meisterhaft ausgostattete 
Buch glauben wir daher jedem Interessenten empfehlen 
zu können. C. G.
Formmaschinen und Gießerei-Einrichtungen. Kata

log des K ö n i g ] .  W ü r t t .  H ü t t e n w e r k e s  
W a s s e r a l f i n g e n .  Vierte Ausgabe. 1908.

In nicht geringerem Maße als dem vorstehenden 
Katalog der Badischen Maschinenfabrik wünschen wir 
auch dem des Königl. Württembergischon Hüttenwerkes 
Wasseralfingen weitestgehende Verbreitung. Auch 
ihm muß in gleicher Weise Mustergültigkeit in der 
Ausstattung zugestauden werden. Inhaltlich umfaßt 
die neue Ausgabe dio Gebiete der Sandaufbereitungs
anlagen, Formmaschinen (6 8  Seiten mit zahlreichen Ab
bildungen), D ruckwaBseranlagen und sonstige Gießerei- 
Einrichtungen. Von den früheren AuBgabon unter
scheidet sich die vorliegende wesentlich dadurch, daß 
in ihr neben einigen Gießerei-Einrichtungen für Sonder- 
zwecke besonders eine große Anzahl neuer Form- 
maschinen aufgenommen worden ist.

Für die bewährten und weit verbreiteten Wasser- 
alfinger Maschinen bedarf es einer besonderen Emp
fehlung kaum mehr, und daß dio Werksloitung nicht 
gesonnen ist, auf den orrungenen Lorbeeren auszn- 
ruhen, beweist das in dom neuen Katalog trefflich 
zum Ausdruck gekommene Streben, nur leistungsfähige 
Maschinen gediegenster Bauart zu liefern. C. G.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vierteljahres - Marktbericht. (Oktober, No- 

vomber, Dezember 1!)08.) — I. R h e i n l a n d - W e s t 
f a l e n .  Dio geringe Besserung, dio auf dem Eisen- 
markto gegen Eude September 1908 von uns ver
zeichnet wurde, hat nur kurzo Zeit angehalten. Die 
politischen Verwicklungen in Europa, dio Auflösung 
dos deutschen Roheisensyndikates, die Vorbereitungen 
zur Präsidentenwahl in den Vereinigten Staaten 
von Amerika hemmten eine Belebung des Geschäftes. 
Dio Verbraucher beobachten deshalb wieder die frühere 
Zurückhaltung und Vorsicht in der Deckung ihres 
Bedarfes und beschränken sich auf den Kauf der not
wendigsten Mengen.

K o h l e n -  u n d  K o k s  m a r k t .  Im ganzen 
Vierteljahre bot der Kohlen- und Koksmarkt das un
erfreuliche Bild ungenügenden Absatzes, welcher für 
die Waschprodukto durch den scharfen Frost, der seit 
Weihnachten eintrat, noch vermehrt wurde, so daß 
Sendungen nach den Hafenkippern nicht ausgofülirt 
wurden. Dio Rheinscliiffahrt, dio schon vorbei' durch 
niedrigen Wasserstand gelitten hatte, ruhte später 
wegon des Eisganges vollständig. Dio Folgen zeigten 
sich in vermehrten Feierschichten und in der Anhäufung 
von Vorräten nicht nur auf den Zechen, sondern 
auch in den Syndikatslagern. Auf den Koksabsatz 
drückte bei Beginn des Vierteljahres die durch das 
Nichtzustandekommen des Roheisensyndikates ge
schaffene ungewisse Lage, und gegen Endo des Viertel
jahres konnte die vom Kohlensyndikat ab 1. Januar 
zugestandene Preisermäßigung auf die abgeschlossenen 
Hochofonkoksvcrträgc auch keine Belebung hervor
rufen, da die Hochöfen ihre Bezüge auf das äußerste ein
schränkten. In Brechkoks trat während der Frostperiudo 
der Abruf so stürmisch ein, daß nicht alle Wünsche be
friedigt werden konnten.

Auf dem E rz  m a r k t e  war im Siegerland in
sofern eine Besserung zu verzeichnen, als der Abruf

lebhaft war. Die Fördereinschränkung konnte von 
50 auf 40 o/o vermindert werden, und die Abschlüsse 
zur Lieferung im letzten Viertel v. J. und für das 
erste Viertel d. J. wurden zu unveränderten Preisen 
getätigt. Im Nassauischen B am m elten  sich größere 
Vorräte an, und dio Preise für weitere Abschlüsse 
mußten um etwa 1 Ji f. d. Tonne ormäßigt worden. Auf 
dem ausländischen Erzmarkte herrschte eine stei
gende Richtung, die hauptsächlich darauf zurüek- 
zuführen war, daß England mehrere Abschlüsse auf 
Bchwedischo Erze maclito, während bisher phosphor
haltiges Material nur in geringen Mengen von Eng
land bezogon worden war.

Dor R o h e i s e n a b r u f  war in den Monaten 
Oktober, November und Dezember 1908 sehr unbe
friedigend, so daß die Lagervorräte eino weitere er
hebliche Zunahme erfuhren. Für Lieferung im Jahre
1909 war dio Nachfrage stellenweise lobhaft, weil die 
Gießereien infolge der durch die Auflösung des Roh- 
oisensyndikates entstandenen Preisermäßigung sich 
meistens einzudecken suchten.*

Der S t a b e i s e n m a r k t  lag während des ganzen 
Vierteljahres sohr danieder, und die Preise waren 
sehr gedrückt. Erst gegen Endo des Jahres wurde 
seitens der Thomasstahlwerke auf etwas bessere Preise 
für Flußstaboisen gehalten. Dio Preise für Schwciß- 
stabeisen wurden von der Vereinigung rheinisch-west
fälischer Schwoißeisenwalzwerko Anfang Dezember 
herabgesetzt, nachdem infolge Zusammenbruches des 
Roheisensyndikates Roheisen erheblich im Preise ge
wichen war. Nachdem dadurch die allzugroße Span
nung zwischen Flußstabeisen- und Schweißeisen-Preisen 
wieder normaler geworden war, setzte eine größere 
Kauflust zu besseren Preisen ein, weil die Ver-

* Näheres siehe , Stahl und Eison“ 1908 Nr. 51
S. 1862.
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braucher sich sagen mußten, daß der Tiefstand er
reicht sei.

Auf dem G r o b b l e c h  m a r k t e  sah es infolge 
des Daniederliogons des Schiffbaues sehr traurig aus.

Auf dem F e i n b l e c h  m a r k t e  dagegen besserte 
Bich die Nachfrage namentlich gegen Ende des Viertel
jahres, obwohl auch hier die Preise sehr gedrückt waren.

Die D r a h t s t r a ß e n  -waren bei ebenfalls ge
drückten Preisen ziemlich gut beschäftigt, und das 
Drahtgewerbe erhiolt in den letzten Wochen größere 
Aufträge in Fertigfabrikaten, die den Werken weitere 
gute Beschäftigung für längere Zeit sichern.

Vom S t a h l w e r k s - V e r b ä n d e  erhalten wir 
die nachfolgenden Mitteilungen:

Unter Berücksichtigung der ungünstigen Lago 
setzte der Stahlwerks-Vorband im November die 
Formeisenpreise für das erste Halbjahr 1909 um 5 <JC 
f. d. Tonne herab; ferner wurde den Abnehmern für 
don Winterbezug eine Hüchstmenge von ‘200 000 t 
zu einem um weitere 5 Jt f. d. Tonne ermäßigten 
Proise zur Verfügung gestellt. Diese Maßregel, ver
bunden mit den seit einiger Zeit günstigeren Gold
verhältnissen und im Zusammenhänge mit dom Zu
standekommen der Trügerkändler-Veroinigungen, läßt 
für das Frühjahr eine lebhaftere Entwickelung der 
Bautätigkeit erhoffen, zumal da auch von denVereinigten 
Staaten nach der Präsidentenwahl eine Zunahme der 
Geschäftstätigkeit gemeldet wurde und besonders dio 
amerikanischen Bahnen an dio Deckung ihres lange 
zurückgehaltenen, zum Teil dringenden Bedarfes lioran- 
zutreten beginnen.

Im H a l b z e u g  geschüft hielt dio Endo des dritten 
Vierteljahres festgestellto Besserung im Oktober noch 
an, im November aber nahm die Nachfrage wieder 
etwas ab. Nach der Endo November erfolgten Frei
gabe des Vorkaufes für das erste Vierteljahr 1909 
zu den seitherigen Preisen und Bedingungen liefen 
von seiten der inländischen Verbraucher größere 
Aufträge und Anfragen bis Jahresende ein. — Am 
Auslandsmärkte, der im September oinon Anlauf zur 
Besserung genommen hatte, trat im Oktober wieder 
ruhigeres Geschäft ein, das bis zum Jahresende anhielt.

In E i s e n b a h n m i ä t e r i a l  wurden im Laufe 
des Vierteljahres weitere Bedarfsmengen für das 
nächstc Jahr aufgegoben, die jedoch durchweg weit 
hinter den vorjährigen Bestellungen zurückblieben. 
Das Rillen- und Feldbahnschienen-Geschäft war aus 
don früher mehrfach erwähnten Gründen und in An
betracht der vorgeschrittenen Jahreszeit im ganzen 
ruhig. Wegen größerer Abschlüsse in Rillenschienen 
für nächstjährigen Bedarf wurden Unterhandlungen 
eingoleitet. In Grubenschienon erfolgte mit den 
meisten rheinisch-westfälischen Zechen der Bedarfs
abschluß für 1909. — Mit dom Auslande kam eino 
Anzahl größerer Aufträge in Bcliworon Schionen zu
stande, wobei verschiedentlich der russische Wett
bewerb in der Preisbildung sich störend bemerkbar 
machte. — Das Auslands-Rillen- und Grubenschienen- 
Geschüft verlief ziemlich ruhig und wurde von dem 
Wettbewerb der fremden, besonders belgischen Werke, 
scharf umstritten.

Das F o r m e i s e n geschüft bewegte sich im Ok
tober und November in ziemlich engen Grenzen, da 
infolge der andauernden Unübersichtlichkeit der Markt
lage und wegen der vorgerückten Jahreszeit die Ab
nehmer nur dio notwendigsten Mengen eindeckten. 
Im Dezember jedoch besserte sich das Geschäft in
folge der Preisherabsetzung und des weiteren Preis
nachlasses für Winterbezüge, sowie durch die Ver
längerung der Trägerhändler-Vereinigungen wesentlich; 
größere Auftragsmengen gingen ein, andere sind noch 
zu erwarten. — Das Auslandsgeschäft verlief ruhig, 
da dio Abnehmer sich abwartend verhielten, und die 
Kauflust beschränkte sich nur auf den dringendsten 
Bedarf. Aenderungen hierin dürften vor Beginn des 
Frühjahrsgeschäftes wohl nicht zu erwarten sein.

Die Ve r s a n d Z iffern  des Stahlwerks-Verbandes 
in den Monaten September—November(Dezomberzablen 
waren noch nicht bekannt) haben wir bereits mitgeteilt.* 

Die Nachfrage in g u ß e i s e r n e n  R ö h r e n  
kleinerer Abmessungen hielt sich im Oktober und 
November v. J. ungefähr auf dor bisherigen Höhe, 
dagegen ließ sie im Dezembor ganz erheblich nach. 
Dor Eingang an Aufträgen in Röhren größerer Ab
messungen war während dor ganzen Berichtszeit 
durchaus unbefriedigend.

Aufträge für den M a s c h i n e n b a u  wuron nur 
mit großen Preisopfern heroinzuholen, und der Auf
tragsbestand nahm immer mehr ab. In einzelnen 
Betrieben des Werkzeugmaschinenbaues sowie der 
Herstellung kleineret- .Maschinen war dagegen mehr 
Beschäftigung vorhanden.

In B r ü c k e n  und E i s e n k o n s t r u k t i o n e n  
verschlechterte sich dio Lago in erheblichem Umfange. 
Zwar kamon dio staatlichen Behörden nach wie vor 
mit größeren Aufträgen heraus, aber die Privatindustrio 
hielt mit solchen sehr zurück. Infolgedessen sanken 
die Preise derart, daß die Selbstkosten nicht mehr 
gedockt wurden und die erzielten Preiso sich niedriger 
stellten als bei früheren schlechteren Marktlagen.

Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  P r e i s o .

Kohlen und Koks: 
Fliunmkohlcn . . . .  
Kokskohlen, gewaschen 

„ melierte, z. Zerkl. 
Koks für Hochofen werke 

n „ BeRsemerbetr. .

Erze:
R o h s p a t ..............................
Gcrösl. Spateisenstein . j 
Somorrostro f. a. B. 

Rotterdam . . .

Rohelsenf: Qießercieisen j

Preise 
ab Hüttef c  (  " i n  : :

\  RHraatlt . .
Besse mer ab Hütte . .

Preise i Q “ * 114* *  ‘  PuJ- 1 rc‘ *e J dclcisen Nr. I.
\ Qualit.-Puddel- 

' n y eisen Siegerl. 
Stahleisen, weißes, mit 

nicht über 0 ,1%  Phos
phor, ab Siegen . .

Thomaseisen mit min
destens 1,5% Mangan, 
frei Verbrauchsstelle, 
netto Cassa . . . .  

Dasselbe ohne Mangan 
Spiegeleisen, 10 bis 12%  
Engl. Gießereiroheisen 

Nr. II I , frei Ruhrort 
Luxemburg. Puddeleisen 

ab Luxemburg . . .

Gewalztes Elsen:
Stabeisen, Schweiß- . .

„ Fluß- . . . 
W inkel- uud Formelsen 

zu ähnlichen Grund
preisen wie Stabeisen 
mit Aufschlägen nach 
der Skala.

Träger, ab Dledenhofcn  
für Norddeutsehland 
für Süddeutschland 

Bleche, Kessel- . . . 
n secunda . . . 
„ dünne . . . . 

Stahldraht, 5,3 m m ,netto
ab W e r k ........................

Draht aus SchweißeUen, 
gew öhnl.,abW erketw a  
besondere Qualitäten

Monat 
j Oktober

Monat
November

Monat
Dezember

f. d. t f. d. t f. d. t
Jk *45

11,75— 12,75 11,75— 12,75 11,75— 12,75
12,25— 13,25 12,25— 13,25 12,25— 13,25

lß ,50— 18,50 16,50— 18,50 16,50— 18,50

10,90 10,no 10,90
15,50 15,50 15,50

I

72,00 72,00 72,00
69,00 69,00 69,00
75,00 75,00 75,00

i  68,00 68,00 68,00

!
70,00 70,00 70,00

64,80 6-1,80 64,80

78,00— 80,00 7 8 ,0 0 -8 0 ,0 0 78,00

72,00— 73,00 70,00 68,00— 71,00

50,40— 51,20 5 0 ,4 0 -5 1 ,2 0 50,40

127,50 127,50 122,50
100,00-107,50 100,00-107,50 100,00-107,50

115,00 115,00 115,00
118,00 118,00 118,00

118,00-120,00 118,00-120,00 116,00-120,00
108,00-112.00 103,00-110,00 106,00-110,00
118,00-120,00 118,00-120,00 115,00-120,00

— — _

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 5L S. 1868. 
f  Wegen der Preise, zu denen Roheisen für 

Lieferung wahrend des J a h r e s  1909 im Dezember 
des abgelaufenen Jahres gehandelt worden ist, vergl. 
.Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 51 S. 1862.
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Trotzdem steigerte sich das Angebot von Arbeits
kräften nicht in nennenswertem Maße.

Uebor dio Gestaltung der P r e i s e  während der 
Berichtszeit gibt dio auf S. 81 abgedruckto Zusammen
stellung Aufschluß. Dr. W. Beutner.

II. 0  h o r s ch  1 e s i e n. — A l l g e m e i n e s .  Das 
Borichtsviertoljahr brachte in Eisen- und Stahlerzeug
nissen auch für Oberschlesien eine weitere Verschlech
terung. Während in unserem vorigen Berichte noch 
von einem reichlichen Arbeitszufluß in Stabeisen ge
sprochen werden k o n n t e ,  trat hierin während der Be- 
richtszeit stellenweise BOgar Mangel an Arbeit ein. 
S o m it  k o n n t e  es nicht a u s b l o ib o n ,  daß nunmehr auch 
in den Stabeisenwerken wesentliche Betriebseinschrän
kungen vorgenommon und Feierschichten e i n g e l e g t  
werden mußten. Die Erlöse bröckelten im allgemeinen 
weiter ab. Um den Arbeitern den notwendigsten Ver
dienst zu schaffen, mußten B e lb s t  bei ganz bedeuten
den Verlusten Auftrügo, soweit sie überhaupt noch 
erreichbar waren, horeingenommen und verhältnis
mäßig großo Mengen für das Lager gewalzt werden. 
Besonders in Formeisen haben sich erhebliche Be
stände angohäuft, weil infolgo dos vollständigen Da- 
niederliegens der Bautätigkeit fast gar keine Arbeit 
horeinzuholen war. — ln einer ungleich besseren Lage 
befand sich die oberschloBischo Kohlenindustrie. Wenn 
auch der Versand an Steinkohlen gegenüber dem 
vorigen Berichtsvierteljahre etwas zurückging, bo 
erfuhr er doch im Vergleich zu demselben Zeiträume 
des Vorjahres eine, wenn auch nicht sehr wesentliche 
Steigerung. Angesichts dieser günstigen Absalzver- 
hältnisse wurden dio Preise für Steinkohlen auf der 
bisherigen Höhe gehalten.

K o h l e n .  Der Kohlenmarkt lag, wio boreits er
wähnt, auch diesmal wieder günstig, obwohl sich be
sonders im Anfänge der Berichtszeit oine Abschwächung 
der Nachfrage für Industriekohlen bemerkbar machte. 
Infolgedessen mußte ein Teil der Förderung in den 
kleinen Sorten gestürzt werdon, was insofern aber 
kein Nachteil war, als dio Vorräte im Monat De
zember mit Beiner geringen Anzahl von Fördertagen 
gute Aushilfsdienste leisteten. Deshalb waren auch 
die in das neue Jahr hinübergenommenen Bestände ziem
lich gering. Recht glatt vollzog sich der Absatz an 
Grobkohlen, obgleich die Schiffahrt auf der Oder des 
starken Frostes wogen frühzeitig zum Stillstände kam 
und die Verfrachtung nach Oesterreich-Ungarn infolge 
häufiger Betriebsstörungen auf den dortigen Bahnen 
mangelhaft war. Weniger gut gestaltete sich dagegen 
auch während derBorichtsmonate der Absatz ins Küsten
gebiet, wo englische Kohlen nach wie vor außerordent
lich billig angeboten wurden. Für nächstjährige Ab
schlüsse haben die Gruben teilweise, namentlich für 
Industriekohlen, kleine PreiszugeständnisBe gewährt.

Die Verladungen zur Hauptbahn umfaßten:
im 4. Vierteljahre 1908. . . . 6 417 219 t
„ 3. „ 1908 . . . .  6 773 460 t
„ 4. „ 1907 . . . .  6 028 970 t

mithin ist die Verladung des jetzt abgelaufenen 
Vierteljahres gegenüber den vorhergehenden drei Mo
naten um 5,26 °/o niedriger, aber um 6,05 °/o höher, 
als im gleichon Zeiträume des Vorjahres.

K o k s .  In oberschlesischem Koks lag der Markt 
im Berichtsvierteljahro dagegen nicht so günstig. Wenn 
es auch, im Gegensätze zur Lage in Westfalen, gelang, 
den Betrieb ohne nennenswerte Einschränkung fort- 
zufübren, und obgleich eine Ansammlung von Be
ständen in größerem Umfange nicht erforderlich war, 
bo gestaltete sich das Geschäft doch außerordentlich 
schwierig, insbesondere deshalb, weil die Kundschaft 
allerorten Preiszugeständnisso verlangte, die ihr in 
nennenswertem Umfango nicht gewährt werden konnten, 
mit Rücksicht darauf, daß der für die Preisgestaltung 
des oberschlesischen Koks maßgebende Kokskohlen- 
preis in unveränderter nöhe aufrechterhalten wurde.

Der Absatz in oberschlosischem Koks nach seinem 
früheren Hauptverkaufsgebiete, nämlich nach Russisch- 
Polen, ließ unter dem Druck der Verhältnisse wieder
um erheblich nach, und auch dio inländische Hoch
ofenindustrie sotzte angesichts der ungünstigen Lage 
des Roheisenmarktes ihre Entnahmon auf ein Mindest
maß herab. Nachdom ferner dio Bezüge der öster- 
reichisch-ungarischen Hochofonindustrie zurückgegan
gen sind, konnte ein Ausgleich einigermaßen nur 
durch oine besonders eifrige Bearbeitung des Ge
schäftes mit den kleineren Verbrauchern geschaffen 
worden, doch stellten sich auch hier der Erhöhung 
der Lieferungen großo Schwierigkeiten in den Weg. 
In Zinder und Asche war das Geschäft gleichfalls 
nicht durchweg befriedigend, weil die Hauptabnehmer 
dieser Erzeugnisse, dio Zinkhütten, auch über schlech
ten Geschäftsgang zu klagen hatten.

E rz . Der Erzmarkt vorliof ruhig. Angesichts 
dor traurigen Verhältnisse auf dem Eisonmarkte waren 
die Erzproise auf der bisherigen Höhe nicht zu halten. 
Insoweit Abschlüsse für das nächste Jahr in Frage 
kamon, konnten infolgo des starken Wettbewerbes, dor 
B i c h  unter den Erzlieforanton um den aufkommenden 
Bedarf entspann, einige Ermäßigungen verzeichnet wer
den. Trotzdem sind aber dio Preisnachlässe im Ver
gleich zu dem Niedergänge der Erlöse für dio Fertig
fabrikate noch derart gering, daß das früher boklagto 
arge Mißverhältnis auch weiter bestehen bleibt.

R o h e i s e n .  Dio gegen Endo des vorigen Jahres
viertels beschlossene Auflösung des Rheinisch-West
fälischen Roheisen-Syndikates drückte dem gesamten 
Roheispnmarkte während der Berichtsmonato das 
charakteristische Gepräge auf. Die Auflösung des 
Verbandos rief, wie nicht anders zu erwarten war, 
unter den nunmehr für Verkäufe ab 1. Januar 1909 
frei gewordenen Hochofenwerken einen äußerst scharfen 
Wettkampf hervor, der zu außerordentlichen Preis
ermäßigungen führte. Diesem Drucke konnten natur
gemäß auch dio Preise des noch tätigen Syndikates 
für Verkäufe während des abgolaufenen Vierteljahres 
nicht standhalten. Das Syndikat schritt deshalb zu 
erneuten Preiszugeständnissen, konnte aber hierdurch 
oine Belobung des Absatzes nicht schaffen, da die 
Verbraucher in Erwartung weiterer Preisrückgänge 
äußerste Zurückhaltung beobachteten. Diese Lage, 
dio auf den oberschlesischen Roheisenmarkt nicht 
ohne Einfluß bleiben konnte, erschwerte dio Verkaufs
tätigkeit außerordentlich, indem dio Preise, nament
lich in dem gemeinsamen Absatzgebiete, sich dein 
vom westlichen Deutschland anstürmenden Wettbewerbe 
anpasson mußton, wenn man auf den Absatz nach 
diesem umstrittenen Gobieto nicht ganz verzichten 
wollte. Der Preisdruck pflanzte eich auch auf den 
Absatz im inneren Gebiete fort und verschlechterte 
diesen auch dor Menge nach gegenüber dem vorigen 
Vierteljahre. Bei der allgemein beobachteten Zu
rückhaltung der Abnehmer waren sonach Stapolungen 
der nicht absetzbaren erzeugten Mengen unvermeidlich.

S t a b o i s e  n. Dor Beschäftigungsgrad in Stabeisen 
ging während der Berichtszeit gegenüber dom vorigen 
Vierteljahr, wio eingangs bereits erwähnt, stark zurück. 
Dio Erlöse wichen ebenfalls weiter, so daß im näheren 
Absatzgebiete auch die besteingerichteten Werkemitbe
deutenden Verlusten arbeiten. Erwähnonswertaufdiesem 
Gebiete ist die Aufnahme der Bestrebungen zur Bildung 
eines deutschen Stabeisen-Syndikates. Die hierauf be
züglich en Vorarbeiten sind seitens des Düsseldorfer Stahl
werks-Verbandes bereits in Angriff genommen worden.

F o r m  e i s e n  und E i s e n b a h n  m a t e r i a l .  In 
Formeisen stockte der Absatz im Berichtsvierteljahre 
vollständig. Deshalb hat der Stahlwerks-Verband 
zu Düsseldorf Mitte Dezember Bich veranlaßt gesehen, 
den Formeisenpreis um 5 Jt f  d. t herabzusetzen 
und, um einen Anreiz für den Bezug auf die Händler
lager zu schaffen, außerdem für die Winterbezüge 
einen Extrarabatt von 5 Ji f. d. t zu gewähren. Eine
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Erhöhung der Bestände auf den Werken konnte an
gesichts dos völlig mangelnden Absatzes sonach nicht 
vermieden werden. In Eisonbahn - Oborbaumaterial 
lagen dio Arbeitsverhältnisse infolge der Staatsbahn- 
bestellungen etwas günstiger, sicherten aber den 
Werken auch nicht annähernd die erforderliche 
Arbeit. Dagogon herrschte in dor Berichtszeit ein 
außergewöhnlich großer Mangel an Aufträgen iu 
Gruben- und Eeldbahnschienen.

G r o b b l e c h .  Dor Grobblechmarkt bot im ver
flossenen Vierteljahre ein rocht trübes Bild. Die 
Preise fielen weiter und die Aufträge stellten sich noch 
spärlicher ein, als in den vorhergehenden drei 
Monaten, so daß es unmöglich wurde, dio Blech
strocken voll zu beschäftigen. Es mußten deshalb 
auch hier hin und wieder Feierschichten eingelegt 
worden. Gegen Ende der Borichtszeit machte sich 
eino leise Besserung auf dem Grobblechinarkto durch 
eine etwas verstärkte Nachfrage bemerkbar, indossen 
blieb dieselbe auf die Preisgestaltung nach oben ' 
einstweilen ohne jeden Einfluß.

F e i n b l e c h e .  In Feinblechen verschärfte sich dio 
mißliche Lage ebenfalls noch weiter. Die geringen 
Mengen, dio noch horeingeholt werden konnten, mußten 
auch hier unter den Selbstkosten angeboten worden. 
Dio Herstellung erfuhr infolgedessen ebonfalls eino er
hebliche Einschränkung, um so mehr, als auch die 
Ausfuhr völlig ruhte.

D r a h t .  Der für don Drahtmarkt maßgebende 
Walzdrahtpreis für das Inland von 127,50 -ä f. d. t 
bliob während des vierten Vierteljahres unverändert. 
Damit erhielt sich auch der Grundpreis für gezogenen 
Draht auf dem bisherigen Stande von 142,50 M f. d. t; 
es verschlechterten Bich aber dio ohnehin bis unter 
die Selbstkosten gesunkenen Ueberpreise für dio ver
schiedenen Stärken und Qualitäten, ebenso die Preise 
für andere Drahterzeugnisse, namentlich für Draht
stifte, so daß das Bedürfnis, dem zügellosenWottbewerbe 
zwischen reinen wie gemischten Werken ein Ende 
zu machen, gleich eindringlich fühlbar wurde, zugleich 
aber dio Erkenntnis sich verallgemeinerte, daß die 
Abhilfe nicht auf dem Wege weiterer Preisentwertung, 
sondern einer Preisverständigung anzustrebon und zu 
erreichen sei. Durch Vermittelung des Walzdraht- 
verbandes fanden zwischen reinen und gemischten 
Drahtwerken diesbezügliche Verhandlungen statt, die 
am 2 2 . Dozember 1908 in Köln zu dem Ergebnis 
führten, daß vorläufig für blanke und verzinkte Drähte 
und für Drahtstifto Grundpreise und Ueberpreise fest
gelegt wurden, die bei neuen Angeboten und Aufträgen 
nicht unterboten werden dürfen. Für den weiteren 
Ausbau dieser Verständigung war eino zweite Sitzung 
zum 30. Dezember 1908 nach Köln einberufen.

E is e n g ie ß e r e ie n  u n d  M a s c h in e n fa b r ik e n .  
Der Beschäftigungsgrad erfuhr einen weiteren Rück
gang; in noch größerem Umfange litten aber in
folge des noch schärfer hervorgetretenen westlichen 
Wettbewerbes, dor wogen Mangels nn Absatz nach dem 
Auslande Beschäftigung zu allen nur erreichbaren 
Preisen im Inlando hereinzuholen bemüht war, die Er
löse, die, wie bei den übrigen Erzeugnissen der Eisen
industrie, auch hier verlustbringend zu werden begannen.

P r e i s o :  f. d. t ab W e r k
a) Roheisen:

G ieß ere iroh e isen ..................................65—67
H äm atit...................................................69— 74
P u dd elroheisen ...................................... 61— 63
Siem ons-M artinroheisen ..................... 63— 65

durchschnittlicher
b) Gewalztes E isen : G ru ndpre is  f. d. t

ab W erk  
M

Stabeisen .........................................  100— 120
K e a s e lb le ch e .................................. 125— 135
F lußcisenblecho................................ 110 — 120
Dünne Bleche .............................. 115— 120
Stahldraht 5,3 mm . . . . . . .  127,50

III. Großbr i t anni en .  — Für das R o h e i s e n 
g e s c h ä f t  war das vergangene Jahr im Vergleich zu
1907 und 1906 verhältnismäßig frei von großen Preis
schwankungen und spekulativer Tätigkeit. Die höchsten 
Preise zeigten folgendo Aenderungen: Januar begann 
mit Nr. 3 G. m. B. zu sh 48/9 d f. d. ton, steigend zum 
Mai bis auf sh 56/3 d, dor Preis ging dann im Juni/Juli 
auf sh 51/2 d zurück, erreichte im Septombor sh 52/10 d 
und sank im Dezember wieder auf sh 49/4 d. Dio 
höchsten und dio niedrigsten Preiso dor letzten Jahre 
waren für die genannto Sorte:

im Jahre uh sh

1908 56/3 und 47/5'/a 
1907 62/8'/2 „ 48/4'/s

im Jahre sh sh

1906 63/3 und 48/1
1905 53/9 „ 45/3

In don letzten drei Monaton gestalteten sich die 
Preise nach oben und unten:

Oktober . 
November 
Dezember.

Nr. !) O. M. I). 
sh sh

51/6 und 48/1 
48/7 „ 50/1
49/573,, 48/4

Warrants 
sh sli

51/3 und 48/9
5 0 / -  „ 49/3
48/9 „ 49/3

Für Lieferung ab Work gaben die Warrantspreise 
den Ausschlag, da sich eine starko Kauflust für diese 
Papiero von seiten solcher Spekulanten bemorkbar 
machte, die, wahrscheinlich größtenteils außerhalb des 
EisongeschäfteB stehend, für spätere Lieferung kauften 
in der Hoffnung, daß auch die Eisenindustrie hin
sichtlich der sich langsam bessernden allgemeinen 
Geschäftslage keine Ausnahme machen werde. Diese 
Warrautsabschlüsse haben ein sehr großeB Geschäft 
für Lieferung in drei Monaton geschaffen und dem 
Markto im vergangenen Vierteljahre fast durchwog 
zur Befestigung gedient, so daß die anders gearteten 
Verhältnisse in Deutschland hier wenig Einfluß hatten. 
Dio Hochofonwerko fanden stets Käufer für ihro Er
zeugung; denn soweit diese nicht verbraucht wurde, 
standen ihr die Warrantslager offen. Zu bemerken 
ist hierbei, daß von oinigon unserer größten Hütten 
infolge der geringen Einlagerungskosten schon seit 
längerer Zeit Warrants auf dreimonatliche Lieferung 
verkauft werden, weil dabei ein besserer Preis erzielt 
wird als bei Verkäufen im offenen Markto. — Der 
Absatz in G i e ß o r e i o i s e n  nach Deutschland Btockt 
vorläufig fast vollständig. Nicht allein die Auflösung der 
deutschen Syndikato verhinderte neue Geschäfte, son
dern auch die Lieferungen gegen alte Abschlüsse wurden 
durch don Wassermangel, besonders des Rheines und 
der Elbe, erschwert und teilweise aufgehoben. Auch 
jetzt noch sind dio Aussichten auf Hebung des Ver
kehrs von hier aus gering, weil das deutsche Er
zeugnis noch immer erheblich wohlfeiler zu haben ist 
als das englische Eisen. Außerdem sind dio Käufer 
in Deutschland viel weniger geneigt, auf längere Zeit 
im voraus zu kaufen, während hier für Frühjahrs
und spätere Lieferung mindestens 6 d f. d. ton mehr 
als für sofortige Lieferung bezahlt werden. Einige 
Hütten haben sogar schon so starke Abschlüsse ge
macht, daß sie sich gar nicht nach Geschäften drängen. 
Leider lassen sich genaue statistische Vergleiche nicht 
ziehen, weil die Hochofenwerke seit Ende 1895 ihre 
Vorräte nicht mehr angoben. Tatsächlich sind diese 
jetzt aber sehr gering, obwohl die hiesige Ausfuhr, 
hauptsächlich wegen der deutschen Verhältnisse, um 
366 771 tons hinter der des JahrcB 1907 zurückgeblieben 
ist. Dem Bind die Zunahme der Warrantslager und 
der sich stets mehrendeRoheisenvorbrauch für dieStahl- 
erzeugung im Talbotverfahren gegenüberzustellen. — 
In H ä m a t i t  qualitäten schwankten die Preise im 
ganzen Jahre nur sehr wenig. Dies liegt daran, daß 
die Warrantsspekulationon, da kein Hämatiteieen in 
den Lagern ist, aufgehört haben. — Die Erzeugung 
im abgelaufenen Jahre wird auf 3 400 000 tons ge
schätzt, darunter:



84 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 29. Jahrg. Nr. 2.

tons

Gießerei- und etwas Stahleisen . 2 180 000
H äm atiteisen .................................  1 100 000
Spiegeleisen........................................ 120 000

Dio Zahlen für 1907 stellten sich wie folgt:
Gesainterzougung.......................... 8 681 748
Gießerei- und Stahleisen . . . .  2 280013
H äm atiteisen ..................................  1 285 962
Spiegeloisen.......................................  115 773
Dio A n z a h l  d e r  H o c h ö f e n  im hiesigen Be

zirke beträgt 116; darunter sind 79 in Hotrieb, oder
ein Hochofen mehr als Ende 1907. — C o n n a l s  
h i e s i g e  W a r r a n t s l a g e r  nahmen im ersten Halb
jahre 1908 ab. Der niedrigste Punkt war am 7. Juli 
mit einem Gesamtbestande von 48 305 tons, unter diesen 
48 092 tons Nr. 3 G. M. B. Seitdem habon dio Vor
räte, mit Ausnahme weniger Tage, an denen eine 
Verminderung eintrat, fortwährend zugenommen, und 
Ende vorigen Jaliros enthielten Connals Lager hier- 
Belbst 136314 tons, und zwar 134 329 tons Nr. 3 G. M. B.,
1000 tons Standardqualitäten und 985 tons andere
Qualitäten, wahrscheinlich siliziumhaltiges Gießerei- 
eison. Gestern abend (am 7. d. M.) waren dio Zahlen 
142 298 tons für Nr. 3, 1000 tons für Standardquali
täten und 435 tons für andere Qualitäten, insgesamt 
also 143 733 tons. Die große Vermehrung seit Weih
nachten liegt fast ganz allein an dem Feiern der 
Gießereien usw. während dor Festtage und zum Zwecke 
dor Lageraufnahmen, sowie an der geringen Ausfuhr, 
weil die Dampfer durch schlechtes Wettor und Xebol 
zurückgehalten wurden. Abgesehen von den hiesigen 
Warrantslagern, enthalten Connals Lager in Glasgow 
noch 1000 tons schottisches Eisen, und ferner befinden 
sich im Cumborlandbozirke 7500 tons Westküstenhäma
tit. — Ueber die V e r s c h i f f u n g e n  ist Bchon berichtet 
worden.*

Dio S t a h l w e r k e  waren im Verhältnis zu der 
allgemein gedrückten Geschäftslage ziemlich gut be
schäftigt. Hauptsächlich wurden Schienen herge- 
stellt, während Träger und besonders Schiffbaumaterial 
wenig Absatz fanden. Einige Hütten sind noch immer 
teilweise geschlossen. Man schätzt die britische Stahl
erzeugung im Jahre 1908, von der etwa ein Viertel 
auf den hiesigen Bezirk entfällt, auf 1 580 000 tons, 
darunter 370000 tons Bessemerstahl. Ausgeführt 
wurden u. a. 569577 tons Schienen gegen 590 345 tons 
im Jahre 1907. Den größten Anteil hieran hatten 
Indien mit 132 287 tons und Südamerika mit 91348 
tons. Eingeführt wurden im vorigen Jahre in dio 
Teeshäfen 22 049 (1907: 23 546) tons, hauptsächlich 
Knüppel und Rohblöcke, nämlich IS 565 (1907:
11282) tons.

W a l z e i s e n  wird immer weniger hergestellt. 
Dio genauen Zahlen sind noch nicht erschienen, doch 
schätzt man die Erzeugung der dem Lohuverbande 
angehöronden Hütten auf 40702 tons gegen 67 312 
tonb im Jahre 1907. Die Preise gingen stetig zurück, 
und der Durchschnittspreis für Eisenwalzfabrikate 
wird sich im vorigen Jahre auf ungefähr £. 6/15/— 
gegen £  7/3/8 im Jahre 1907 und £  6/10/11 im Jahre 
1906 stellen.

Die G i e ß e r o i e n  klagen sehr über Mangel an 
Beschäftigung.

Für g e z o g e n e  R ö h r e n  ist das Uebereinkom- 
men unter den Hütten aufgelöst worden und gegen
seitiger Wettbewerb äußert Bich stärkor denn je. Dio 
Preise sind daher für die meisten Werke unlohnend.

Der S c h i f f b a u ,  von dem die hiesigen Walz
werke zum größten Teile abhängen, ist seit langer 
Zeit nicht so schwach gewesen wie im vorigen Jahre. 
An der Nordostküete sind dio Tonnenzahlen wie folgt:

190S 11*07 1906

213 442 353 214 418 571
87 555 295 725 343 409
61 698 149 210 153 751

Hartlepool . . 41 388 110 046 163 687
Blvth ................. 6 725 7 843 8 495

410 808 916 038 1 087 913
An der Tees wurden bereits drei Dampfer nach 
neuem System (Jsher wood) gebaut. Zu der allge
meinen Schwierigkeit, Bestellungen auf neue Bauten 
zu erhalten, kamen hior auch noch Lohnstreitigkeiten. 
Dio Aussichten auf Belobung dos Schiffbaues sind vor
läufig sehr gering. Die am meisten beschäftigte Werft 
baut Dampfer, die spekulationsweiso in Auftrag gegeben 
sind.

Löhne .  Im Laufo des Jahres traten folgende 
Herabsetzungen ein: für die EiBonerzgrubenarbeiter 
um 8 3/-i 0/o, für Hochofenarbeiter um 9 1/4 °/o, für Walz
eisenwerksarbeiter um 7 1/2 °/o, für Stahlhütten-Walzer 
und -Schmelzer um 10°/o und für Schiff- und Maschinen
bauer um 5% -

Die S e e f r a c h t e n  haben seit einiger Zeit den 
niedrigsten Stand erreicht und stellen sich für volle 
Dampferladungen nach Antwerpen und Rotterdam auf 
sh 3/9 d, nach Geestemünde auf sh 5/—, nach Bremen 
auf sh 5/6 d und nach Hamburg auf sh 4 /— f. d. ton.

Die P r e i s e  gestalteten sich in den letzten drei 
Monaten wie folgt: Oktober November Dezember

sh sh sh
Mlddlesbrough Nr.3 0M B  51 /3— 48/9 5 0 / - — 49/3 4 8 /9 — 49/3
(M k ü sten -H äm atit M .X . 57 /6— 5 7 /— 57 /— 56/6 56/---56 /—
Warrants Kassa K äufer:
Middlesbrough Nr. 3 . . 51 /6— 48/1 48 /7— 50/1 48 /4— 49/51,*

He u t i g e  (8 . Januar) Pr o i s e  für sofortige Ver
ladung sind:
Middlesbrough Nr. 1 G. M. B. . .

n n ^ n ' ■
„ „ 4  Gießerei . .
„ „ 4  Puddel . .
„ meliert und weiß.
„ Hämatit Nr. 1 , 2 ,3

gemischt . . .
Middlesbrough Nr. 3 Warrants . 
Westküsten-Hämatit „ . .

sh
51/6 
49/— 
47/9 
4G/9 
46/3

56/— '
_*

57/ —
Stahlschienen ab Work £  
Eisenblech ab Werk hier „
Stahlblech „ „ „ „
Stabeisen „ „ „ „
Winkolstahl „ „ „ „
Winkeleisen „  „  „  „
Stahlträger „

5.10/— f.d.ton netto Kassa 
f. d. ton mit

7 2i/* °/o
’■ Diskont und 

Nachlaß für 
dio Ausfuhr.

* .Stahl und Eiaon“ 1909 Nr. 1 S. 42.

„ „ 5.12/6
„  „ 

ii ii n 5.15/
Für die Ausfuhr Btellen dio Hütten bei günstigen 

Spezifikationen in Schiffbaumaterial erheblich niedri
gere Preise.

M i d d l e s b r o u g h - o n - T e e s ,  den S. Jan. 1909.
II. Ronnebeck.

IV. F r a n k r e i c h .  — A l l g e m e i n e s .  Das 
letzte Viertel des verflossenen Jahres setzte mit einem 
Aufleben dor hiesigen Montanmärkto ein, nachdem 
schon im September ein bessoret Wind geweht hatte. 
Zwar ist die Aufbesserung der Geschäftslage in den 
Herbstmonaten eine Gowohuheitserscheinung zu nennen, 
indes ließ im verflossenen Vierteljahro dio außer
gewöhnliche Gesamtlage des Wirtschaftslebens in
sofern eine Ausnahme eintreten, als das sogenannte 
Herbstgeschäft an den Märkten der Nachbarländer 
vollständig ausblieb oder zum Teil durch ganz außer
gewöhnliche Preisopfer in gewissem Sinno künstlich 
galvanisiert wurde. Dies trifft vornehmlich dio Roh
stoffmärkte, dio durch Zersplitterung der deutschen

* Seit Mitte Dezember nicht notiert.
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Yerbiindo eino Btarke Beunruhigung und tiofgehende 
Preisrückgänge davontrugen. Wenn auch die Ge
schäftslago der franzüsischen Werke durchaus nicht 
als glänzend zu bezeichnen ist, und die Aufbesserung 
zunächst nicht von nachhaltiger Dauer war, sowie 
ferner noch dazukommt, daß der Beschäftigungsgrad 
in den einzoinen Departements sich ungleich gestaltet, 
so kann man doch der Gesamthaltung nur ein im 
allgemeinen gutes Zeugnis geben.

R o h e i s e n .  Durch den am nachbarlichen Markte 
liorvorgerufenen Preiswirrwarr hat man sich zu der 
Ueberzeugung bestimmen lussen, daß ein Syndikat, 
selbst wenn es wirkliche oder nur vermeintliche Mängel 
hat, doch dem Eisenmarkto eine starke Stütze biote, 
und von diesem Gesichtspunkte aus ist die Erneuerung 
dos französischen Roheisensyndikatcs für den Osten 
auf weitere fünf Jahre erfolgt. — Dio Lage dos Roh
eisenmarktes war insbesondere im Norden und Osten 
wenig erfreulich, und die hiesigen Werke konnten, trotz 
der vom Verbandscomptoir in Longwy vorgenoinmonen 
Preisermäßigung, z. B. für Gießereiroheisen Nr. 3 von 
80 auf 76 Fr. f. d. t, eine Verdauung im weiteren Ver
laufe des Novembor und Dezember nicht verhindern, 
da die belgischen Werke diesen Satz noch wesentlich 
unterboten. — Besser dagegen blieb die Stimmung 
im Departement Meurthe-et-Moselle, dessen einschlä
gige Industrie durch die umfangreichen Bestellungen 
der Nordbahn-, der P.-L.-M.- und anderer Gesell
schaften für längere Zeit ausreichende Beschäftigung 
an Roheisen- und Halbzeuglioferungen fand. Beson
dere Beachtung verdient dabei der Preis für 20 000 t 
Schienen, der mit 172,50 Fr. noch höher als der des 
letzten Abschlusses war. — Flotte Beschäftigung hielt 
ferner im Haute-Marne-Distrikt an, wo dio ansehn
lichen Käufe für Armeo und Marine und im Anschlüsse 
daran die großen Lokomotivaufträge von Orleans auf 
absehbare Zeit reichlich Arbeit geben. Gegenwärtig 
bereiten dio Südbahnen bedeutende Abschlüsse auf 
Waggonlieforungon für mehrere Millionen Francs vor.

St a b  e i s e n  erfuhr nach der Belebung im Ok
tober und zu Anfang November später wieder Ab- 
schwächungcn, und namentlich im Norden ließ das 
Geschäft zu wünschen übrig, so daß die Preise für 
Schweißstaboisen Nr. II in diesem Gebiete auf 145 
bis 140 Fr. f. d. t zurückgingen, andere Sorten im 
entsprechenden Verhältnis; je  nach der Bedeutung 
und Einteilung der Aufträge waren die Nachlässe 
noch mehr oder weniger bedeutend. Bemerkenswert 
sind dagegen die Erlöse am Pariser Markte, die 
wesentlich höhere Preiseinheiteil ergoben und bei
spielsweise für Schweißstabeisen Nr. II 165 Fr., Fluß- 
stabeisen 175 Fr., Qualitätsstabeisen 180 Fr., Band
eisen 185 Fr. notieren, doch ist zu beachten, daß am 
Pariser Platze eben durch kostspieligere Lagerhaltung 
verteuerte Einstandspreise zugrundo liegen.

Erz.  Unstreitig günstig lag das Geschäft in Roh- 
erzen; es wurde namentlich durch den vormehrten 
Absatz nach Deutschland und Belgien belebt, wo die 
Erze französischen Ursprunges sich steigender Be
liebtheit erfreuen. Der Ausfuhr dieser Erzeugnisse 
des Eisenerzbergbaues wendet man, angeregt durch 
dio Winke dos Hrn. Clementel, erneuten Eifer zu. Die 
Zunahme der Förderung ergibt sich aus nachstehen
dem Vergleich der drei vorletzten Jahre : Brieg förderte 
1905 2352850 t; 1906 3084580 t; 1907 4 110750 t. 
Das Ergebnis des oben verflossenen Jahres liegt zwar 
noch nicht vor (wir werden dasselbe demnächst nach
tragen), ohne Zweifel wird aber der Zuwachs gegen
über 1907 ähnlich dem der Vorjahre ausfallon.

K o h l e n .  Die Haltung des Kohlenmarktes kenn
zeichnet troifend der Bericht der Lyoner Forges et 
Acieries, dio in dem Bestreben, von der ausgeprägt 
festen Haltung der Kohlen- und Kokspreise nicht fort
gesetzt abhängig zu sein, zur Erwerbung eigener 
lvohlenfeldor im Pas-do-Calais Bohrvorsuche unter

nommen haben mit dem Ergebnis, daß dort reiche, 
ergiebige Kohlenvorkommen zu erwarten sind. Gleich
wohl haben dio Kohlenzechen dieses Departements 
sowie des Nordens zu Anfang Dezember der Industrie 
ihres Gebietes Ermäßigungen von 2 bis 3 Fr. f. d. t 
angoboten, um sio im Wettbewerb gegen die belgischen 
Werke zu stärken.

Durchgängig hältman den Tiefstand der wirtschaft
lichen Verhältnisse für überwunden, um so mohr, als 
auch bei der Industrie der festländischen Nach-barstaaten 
eino günstigere Auffassung vorzuherrschen beginnt.

V. V e r e i n i g t e  S t a a t e n  v o n  A m erik a . — 
Das letzte Viertel des abgelaufenen Jahros hat 
wesentliche Aenderungen in der nun schon seit vielon 
Monaten anhaltenden Lage des Eisenmarktes nicht 
gebracht. Nach der Präsidentenwahl setzte auf der 
ganzen Linie eine größere Geschäftigkeit ein; der 
Eifer der Verbraucher, den Bedarf zu decken, ließ 
jedoch recht bald wieder nach, und das Geschäft ist, 
wenn auch dio Preise allgemein auf eine etwas höhere 
Stalfol gebracht worden sind, im großen und ganzen 
recht träge.

R o h e i s e n  ist ziemlich fest, dio Werko halten 
an den erhöhten Preisen. Dio Erzeugung ist in den 
letzten Monaten etwas gesteigert worden, so daß dio 
Werke der United States Stoel Corporation zurzeit 
mit etwa 57’ /2 °/o ihrer Leistungsfähigkeit arboitou. 
Nachdem eine tteihe von Verbrauchern den Bedarf 
für das ersto Viertel und zum Teil auch für das 
zweite Viertel des neuen Jahres gedeckt haben, ist 
die Abschlußtätigkeit wieder sehr gering geworden.

Für S t a b l h a l b z o u g  Hegen die Verhältnisse 
im allgemeinen ähnlich, doch ist hier in einzelnen 
Sondorzweigen regero Beschäftigung; so sind z. B. 
die Anforderungen in Blechbrammen fortgesetzt un
verhältnismäßig stark.

In B au  e i s e n  ist das Geschäft noch gering, die 
Preise für fertige Eisenbauten leiden unter dem starken 
ASrettbewerb zwischen den reinen Konstruktionswerken 
und den Hüttenwerkstätten.

Auch in S c h i e n e n  sowie in S t a b -  und 
B a n d e i s e n  läßt dio Beschäftigung viel zu wünschen 
übrig, während in B l e c h e n ,  und zwar namentlich 
in Feinblech und Weißblech, reges Goschäft und 
flotter Abruf zu verzeichnen sind. Auch in Rö h r e n  
und zwar sowohl in nandclsröliren als auch in Siede
röhren, namentlich Lokomotivsioderöhren, war ziemlich 
gute Beschäftigung.

In K o k s  sind Abschlüsse bis in das zweite 
Viertel 1909 getätigt worden. Die Erzeugung ist ge-

Z u s a m m e n s t e l l u n g  de r  P r e i s e :

1908

J o  1 J o
1 5 *

tfi

1  8 a a ■<

V .■a N 
HO

§ 
-o ** 
□W

Dollar für die Tonne zu 1016 kg

Gießerei-Roheisen Stan
dard Nr. 2 loco Phila
delphia ..................... 10,75 16,75 17,25 17,25 18,25

Gießerei-Roheisen Nr. 2 
(aus dem Süden) loco
Cincinnati................. 15,75 15,75 10,25 16,25 16,25

Bcssemcr -Roheisen ( | 15,90 15,65 17,40 17,40 18,50
Graues Puddelroheis.'j 14,4014,40 15,15 15,40 17,90
Bessemorknüppel ( £ 25,— 2 5 ,- 2 5 , - 2 5 , - 28,—
Schwere Stahlschienen

ab Werk im Osten , 28,— 28,— 2 8 , - 2 8 , - 2 8 , -
Cents für das Pfund

Behälterblecho ^ ^ 1,601 1,60 1,60 1,601 1,70
Feinbleche Nr. 27 > -g 2 a 2,50 2,50 2,50 2,50 2,50
Drahtstifte . . . ) 1,95 1,95 1,95 1,95; 2,—
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stiegen, bleibt aber naturgemäß bei der ganzen Lage 
der Industrie wesentlich unter der Leistungsfähigkeit, 
die übrigens auch durch 'Wassermangel beeinträchtigt 
ist. Für längere Abschlüsse in Hochofenkoks zur 
Lieferung im ersten Halbjahre 1909 sind Preiso bis 
ku 2 § f. d. Tonne ab Connelsviller Ofen gezahlt 
worden, während der Preis im abgelaufenon Jahres- 
viertel zeitweise bis auf 1,65 bis 1,60 § zurück- 
gegangen war.

Die Gestaltung der P r e i s e  orgibt sich aus der 
umseitigen (S. 85) Zusammenstellung.

Tom Rolieisenmarkte.— Ueber das e n g l i s c h e  
Roheisengeschäft wird uns unter dem 9. d. M. aus 
Middlesbrough wie folgt berichtet: Der Roheisenmarkt 
ist noch recht still, aber die Preise sind sehr fest. 
Selbst die erhebliche Zunahme der Warrantslager 
während der Feiertage hat keinen Einfluß gehabt. 
Heutige Preise sind: für G. M. B. Nr. 1 sh 51/3 d bis 
sh 51/6 d, für Nr. 3 sh 49/— , für Hämatit in gleichen 
Mengen Nr. 1 , 2 und 3 sh 56/— f. d. ton, alles netto 
Kasse ab Werk für sofortige Lieferung; für Frühjahrs
lieferung werden mindestens 6 d f. d. ton mehr verlangt. 
Für Cleveland-Warrants werden sh 48/11 d für sofor
tige und sh 49/7‘/s d für Lieferung in drei Monaten ge

boten. In den hiesigen Warrantslagern befinden sich 
jetzt 144964 tons, darunter 143 529 tons Nr. 3 G. M. B.

Ilalbzeugpreise für Belgien . — Wie wir
der „Köln. Ztg.“ entnehmen, hat B i c h  der Bel
gische Stahlwerks-Vorhand veranlaßt gesehen, seine 
H a l b  z o u g p r  e i s o , die Beit langem nicht mehr 
in dem richtigen Verhältnis zu den Preisen der 
Fertigerzeugnisse standen, zu ermäßigen. Die Er
mäßigung wurde für Halbzeug aller Sorten um 5 Fr. 
für die Tonne vorgenommen. Es notieren also jetzt: 
Rohblöcke 92,50 Fr., vorgewalzte Blöcke 100 Fr., 
Knüppel 107,50 Fr., Platinen 110 Fr. f. d. t frei Ver
brauchswerk. Die bei monatlicher Entnahme von 
mindestens 1000 t eintretende besondere Vergünstigung 
wurde von 5 auf 7,50 Fr. f. d. t erhöht.

R h ein isch -W estfälisches Kohlen-Syndikat zu 
Essen a. d. Ruhr. — Nachdem wir in der vorigen 
Nummer (S. 42) die Beteiligungszifl'ern des Stahl
werks-Verbandes gebracht haben, geben wir heute 
nach der „Köln. Ztg.“ eine Zusammenstellung der Be- 
t o i l i g u n g s z i f f e r n  des Kohlen-Syndikntes, die für 
einen großen Teil unserer Leser von Interesse sein 
dürfte.

Gewerkschaft Kohlen  
1909 

1. Januar

Koks 
1909 

1. Januar

Briketts 
1909 

1. Januar

Gewerkschaft Kohlen  
1909 

1. Januar

Koks 
1909 

1. J anuar

Briketts 
1909 

1. Januarbezw. Gesellschaft bezw . Gesellschaft

A lten dorf................. 240 000 _ 77 300 H e in r ich ................. 192 700 __ .
Aplerbecker Akt.- Helene & Am alie. 920 000 207 800 —

V e r e in ................. 300 000 — 92 450 Hibernia ................. 5 416 500 812 800 54 450
Arenbergsche A.-G. 1 872 702 387 250 — Johann Deimolsborg 241 600 — 115 900
Blankenburg. . . . 155 000 — 1 0 0  0 0 0 Kaiser Friedrich . . 240 000 90 000 —
Bochumer B.-A.-G. . 405 900 136 000 — Kölner B.-V. , . . 904 438 238 040 —  -
Bochumer Verein . 399 200 4 000 154 1 0 0 König Ludwig . . . 1 312 000 493 050 —

B o r u s s ia ................. 254 760 1 0 0  0 0 0 — König Wilhelm . . 1 040 000 443 367 —
C a r o l in e ................. 182 600 — 46 300 Königin Elisabeth . 885 000 205 200 72 000
CaroluB Magnus . . 324 200 10 0  0 0 0 — IiönigBborn . . . . 1 124 770 413 900 —
C h arlotte ................. 1 2 0  0 0 0 — — Langenbrahm . . . 

Lothringen . . . .
360 000 _ —

Concordia................. 1 526 376 327 400 — 754 100 345 000 —

Cousolidation . . . 1 740 000 415 400 — Louise Tiefbau . . — — —
Constantin der Große 1 384 500 620 0 0 0 — Magdeburg. B.-A.-V. 550 000 — __
Crone ...................... — — — ' Mansfclder Gewerk
Dalilbusch . . . . 1 2 1 0  0 0 0 183 000 — schaft ................. 300 000 — —
Deutscher Kaiser . 1 650 000 1 2  0 0 0 — 150 000 — 54 000
Deutsch-Luxemb. B. 2 310 500 620 500 426 600 M assen ..................... 600 0 0 0 215 000 —
Deutschland . . . . 325 500 1 0 1 2 0 0 — Mathias Stinnes , . 1 321 000 148 195 —
D o rstfe ld ................. 840 000 286 580 — Minister Achenbach 400 000 8 1 0 0 —
Eintracht Tiefbau . 582 000 79 000 163 350 Mont Cenis . . . . 995 000 1 0 0  0 0 0 —
Eisen- und Stahlw. Mülheimer B.-V. . . 1 380 000 95 000 364 900

H o o sch ................. 550 000 1 2 0  0 0 0 — Neu-Essen................. 770 000 — —
Essener Steinkohlen N eu m ü h l................. 1 650 000 363 000 —

bergwerk . . . . 1 389 300 — 601 700 Neu-Schölerpad und
Ewald und Ewald Hobeisen . . . . 2 1 0  0 0 0 — 60 10 0

Forts....................... 1 993 000 — 54 450 3 190 000 542 640 71 280
F e lic ita s ................. — — — Rheinische Stahl
Fried. Krupp A.-G. . 700 000 — — werke ................. 515 000 1 0 0  0 0 0 72 000
Friedrich der Große 930 600 306 500 — Rheinpreußen . . . 3 000 000 795 000 -—
Friedrich Ernestine 368 100 99 260 — Siebenplaneton. . . 300 000 64 600 132 360
Fröhliche Morgen Schnabel ins Osten 300 000 — —

sonne ..................... 570 000 142 0 0 0 180 0 0 0 Schürbank & Char-
Gelsenkircheuer lottenb.................... 180 0 0 0 — 72 600

B.-A.-G.................. 8 698 000 1 726 808 216 600 Trappe ..................... 152 900 — —
General..................... 1 0 0  0 0 0 40 000 — T rem onia................. 294 981 43 200 —
Georgs-Marien- Union (Dortmund) . 400 000 1 0 0  0 0 0 —

B.- u. H.-V. . . . 2 0 0  0 0 0 1 0 0  0 0 0 — Unser Fritz . . . . 820 0 0 0 — —
Gottessegen . . . . 180 0 0 0 — 54 450 V i c t o r ...................... 770 000 291 940 —

Gottfried Wilhelm . 240 000 — — Victoria. . . . . . 135 000 — 54 450
Graf Beust . . . . 456 100 6 6  760 — Victoria Mathias . . 452 900 145 060 —
Graf Bismarck . . 1 754 700 — — Wiendahlsbank , . 390 000 — 67 950
Graf Schwerin . . . 
Gutehoffnungshütte . 
Harpener B.-A.-G. .

468 400 
1 900 000 
7 240 000

142 800 — Zollverein................. 1 755 507 240 000 —
40 000 

1 750 000
72 000 
57 620 Zusammen 77 934 834 14 407 350 8 488 910
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Rombacher Hüttenwerke zu Kombach. — Wie
dem in der Hauptversammlung vom 19. Dezember 
v. J. erstatteten Berichte* des Vorstandes zu ent
nehmen ist, hatte dio Gesellschaft zu Beginn des Ge
schäftsjahres 1907/08 noch einen erheblichen Auf
tragsbestand, der aber von Monat zu Monat zurück
ging. Dabei wurden noue Geschäfte weder in syndi
zierten noch in nichtsyndizierten Erzeugnissen in 
nennenswertem Umfange abgeschlossen. Auch nach 
der im ersten Vierteljahre 1908 vorgenommenen Er
mäßigung der Halbzeugpreise wurdo von der Kund
schaft nur das Notwendigste gekauft. Die Werke 
suchten ihren Arbeitsmangel durch Abschlüsse in 
nichtsyndizierten Erzeugnissen auszugleichen, dadurch 
entstand ein starker Preisrückgang, während gleich
zeitig die Selbstkosten infolge der notwendigen Ein
schränkung der Erzeugung sowie der Verteuerung 
der Rohstoffe fast durchweg eine Erhöhung erfuhren. 
Wenn os der Gesellschaft trotzdem gelang, den un
günstigen Einfluß der Rolistoffpreiso auf dio Selbst
kosten einigermaßen auszugleichen, so hat sie dies 
nach dom Berichte den fortschreitenden Verbesse
rungen ihrer Anlagen durch dio im Laufe des JalireB 
zum Abschluß gebrachten Neu- und Umbauton zu 
verdanken.** — Der Grubenbetrieb verlief in der Be- 
richtazeit ohne besondere Störungen. Wegen des 
schlechten Geschäftsganges mußten häufiger Feier
schichten oingelogt worden, ao daß dio Erzfördorung 
von 2 010862 t im Vorjahre auf 1 863 175 t zurück
ging. Der Betrieb des Hochofenwerkes in Rombach 
gestaltete sich regelmäßig. Ofen V, der seit Mai 1900 
im Feuer gestanden hatte, wurde im Novembor 1907 
niedergeblasen, ebenso am 17. Dezember 1907 wegen 
AbBatzmangels Ofen I der Abteilung Moselhütte. 
Die Roheisenerzeugung betrug 545 477,9 (594 597) t. 
Die Stahl- und Walzwerksanlagen konnten ebenfalls 
nicht voll ausgenutzt worden. Hergestellt wurden 
insgesamt 437 791 (485 307) t . Rohblöcke. Der Ge- 
aamtabsatz belief sich auf 372 461 (406 670) t Stahl
fabrikate. In Rombach und auf der Moselhütte 
wurden 8 396 160 Schlackensteine hergestellt. Die 
Gießerei, dio Hauptworkatätto und die Eisenkonstrulc- 
tionsabteilung arbeiteten in der Hauptsache für den 
eigenen Bedarf der Werke. In der Kokerei Zeebrügge 
wurden 154397 (133758) t Koks hergestellt. Der Be
stand der am 1 . Juli 1908 vorliegenden Aufträge be
zifferte sich auf 60 173 t gegenüber 141145 t am 
gleichen Tage des voraufgegangenen Jahres. — Der 
Rohertrag des Berichtsjahres beläuft sich auf
10 356 239,30 (11 563 55 7 ,33 )^ ; nach Abzug aller ge
schäftlichen Lasten usw. sowie der Abschreibungen in 
Höhe von 3 001422,56 4̂» verbleibt ein Reingewinn

* Nachträglich bei der Redaktion eingogangen.
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 51 S. 1859.

von 3264 569,89 (5 635468,18) Ji. Von diesem Erlöse 
worden 125 226,19 ^  dem Aufsichtsrato vergütet,
2 970 000 J6 (9 o/0) als Dividende verteilt und 
169 343,70./# auf neue Rechnung vorgetragen. — Die 
vom Vorstände vorgoschlagcno Erhöhung des Aktien
kapitals um 7000000 auf 40 000 000 -<£ wurde von 
der Hauptversammlung einstimmig genehmigt.

Stahl- und Eisenwerk Dahlhausen, Aktion- 
Gesellschaft in Dahlhausen a. d. Ruhr. — Wie
der Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 
1907/08 mitteilt, wurde das Werk einorsoita zwar 
durch die Vollendung der Nouanlagen leistungsfähiger 
gemacht, anderseits aber das Ergebnis des Berichts
jahres durch don scharfen Preisrückgang der Haupt- 
fabrikate dos Unternehmens und dio mangelndo volle 
Beschäftigung bei gleichzeitigen hohen Rohstoffpreisen 
und Arbeitslöhnen ungünstig beeinflußt. Für Voll
endung der Werksumgestaltung wurden im Berichts
jahre insgesamt 150 609,17 Jt aufgewendet. Dio Ge
winn- und Verlnstrechnung zeigt einerseits 1 1  978,22^ 
Vortrag und 712 206,20 Jt BetriebBgewinn, anderseits 
710 520,14,^ allgemeine Unkosten, Steuern, Zinsen 
usw. und 115 972,92 „4* gewöhnliche und besondere Ab
schreibungen, so daß sich nach Vergütung von 5000 „K 
an den Aufsichtsrat ein Verlust von 107 308,64 ^  
ergibt, der aus der Rücklage gedeckt worden soll.

Société Anonyme Métallurgique d’Espérance- 
Longdoz in Lüttich. — Nach dem Berichte, den der 
Verwaltungsrat in der Hauptversammlung vom 15. De
zember 1908 erstattete, wurde daB Ergobnis des Ge
schäftsjahres 1907/08 durch dio Krisis auf dem Eisen
markte ungünstig beeinflußt, da gerado die von der 
Gesellschaft als Spezialitäten hergestellten Bleche und 
Handelseisen am meisten von dem Niedergänge be
rührt wurden. Das Unternehmen hatte zwei Hoch
öfen im Feuer, die bei befriedigendem Betriebe etwas 
weniger erzeugten wie im vorhergehenden Jahre. Das 
neue Thomas-Stahlwerk wurdo Ende April 1908 in 
Betrieb gesetzt, konnte aber zu dem Gewinne des Be
richtsjahres naturgomäß nur wenig beitragen. Die 
Menge der in den Walzwerken hergeBtellten Fabri
kate hielt sich auf der Höhe dos Vorjahres. Der Be
trag der Beteiligungen an Erzgruben stieg in der Be
richtszeit um 386 375,15 Fr., d. h. auf 2 468 291,69 Fr.
— Der Rohgowinn unter Einschluß von 250 232,18 Fr. 
Vortrag, 7658,25 Fr. Mieteinnahmen und 144 715,57 Fr. 
Bankzinsen usw. beläuft sich auf 1088 686,11 Fr. 
Hiervon werden 30 000 Fr. für Patente zurückgestellt, 
41500 Fr. zur Rückzahlung von Schuldverschrei
bungen benutzt, 600 000 Fr. abgeschriebon, 8347,70 Fr. 
der Rücklage zugeführt, 6121,66 Fr. Tantièmen ver
gütet, 375 000 Fr. (7,50 Fr. auf jede der 50 000 
Aktien) als Dividende ausgescliiittet und endlich 
27 716,75 Fr. auf neue Rechnung vorgetrngen.

Vereins-Nachrichten.
FHr die YereinsbibHothek sind eingegrango» :

(Dl« Einsender sind durch * bixeichntt.)

Bericht über die Lage der im- Verein* für die berg- 
und hüttenmännischen Interessen im Aachener Be
zirk vertretenen Industriezweige während des Jahres
1907.

B e r n d t * ,  O .: Die Materialprüfungsanstalt und das 
Gasmaschinenlaboratorium der Technischen Hoch
schule zu Darmstadt. (Aua der „Zeitschrift des 
Vereinos deutscher Ingenieure“ .)

Bureauhaus des Deutschen Werkmeister-Verbände** 
zu Düsseldorf.

Denkschrift des Georgs - Marien - Bergwerks- und 
Hütten-Vereins* betreffend die Beschlüsse der 
General-Versammlung vom 26. Sept. 1908.

Gess ner * ,  Dr. techn. A .: Die Knickfestigkeit von
Mannesmann-Stahlrohr säulen.

— Die Knickfestigkeit betongefüllter Mannesmann- 
Stahlrohrsäulen. (Aus „Beton und Eiaon“ .)

Ist es notwendig, die Abmessungen des Rhein-Herne- 
Ka>ials zu vergrößern ? Bearbeitet im Aufträge des 
Ministers* der öffentlichen Arbeiten. Berlin 1908.

Jahres-Bericht der Bergischen Handelskammer zu 
Lennep 1907. Zwei Teile.

Jahresbericht der Handelskammer* Mülheim (Ruhr)- 
Oberhausen für 1907/1908. II. Teil (Statistik).

Katalog der Bibliothek der Königlichen Technischen 
Hochschule* zu Berlin. Nebst I. Nachtrag. (1907.)

K ö n ig l. B ayer. T e c h n i k u m*  in Nürnberg: 1. Pro
gramm. — 2. Bericht über das 1. Studienjahr, 
1907— 1908.
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Mar t e ns* ,  A ., und E. H e y n * : Vorrichtung zur ver
einfachten Prüfung der Kugeldruckhärte und die 
damit erzielten Ergebnisse. (Aus der „Zeitschrift 
des Vereines deutscher Ingenieure“ 1908.)

Mo y e r ,  Dr. G e o r g :  Der elektrische Schiffszug. (Ans 
„Elektrische Kraftbetriebe und Bahnen“ .) [Siemens- 
Schuckert-Werke *.]

O b e r h o f f e r * ,  P a u l ,  ; Ueber die
spezifische Wärme des Eisens. Dissertation (Aachen, 
Königl. Technische Hochschule).

Pas s o w* ,  Dr. He r ma n n ;  Das Colloseusverfahren. 
(Aus der „Tonindustrie-Zeitung“ .)

Personal- Verzeichnis der Königlichen Technischen 
Hochschule* zu Danzig für das Winter-Halbjahr 
1908109.

P o pp ,  Ko ns t a nt i n  F r o i h e r r  v.: Bericht über die 
Feier des 60 jährigen Bestandes des Oesterreichischen 
Ingenieur- und Architekten-Vereins* am 11. Jänner
1908.

Report, Anual, o f  the Chief o f  the Bureau o f Steam 
Engineering to the Secretary o f  the Navy for  the 
Fiscal Year 1908. [Navy Department, Bureau* of 
Steam Engineering, Washington.]

V e r b a n d *  d e u t s c h e r  A r c h i t e k t e n -  und  I n 
g e n i e u r - V e r e i n e :  Mit welchen Mitteln kann Ein
fluß gewonnen werden au f die künstlerische Aus
gestaltung privater Bauten in Stadt und Land? — 
Welche Wege sind einzuschlagen, damit bei In- 

genieur-Bauten ästhetische Rücksichten in höherem 
Grade als bisher zur Geltung kommen? Zwei Denk
schriften.

W a c h ,  H a n s ,  ¡Dipl^jng.: Ueber den Wärmedurch
gang durch die Zylinderwandungen einer Gas
maschine. Dissertation (Hannover, Königl. Tech
nische Hochschule*).

We r n e r * ,  Ernst ,  Ingenieur: Die finanziellen E r
gebnisse der deutschen Maschinenbau-Aktiengesell
schaften. (Aus dem „Thiinen-Archiv“ .)

Ferner, infolge unserer Aufforderung 
H Zum  Aus bau  der  V o r e i n s b i b l i o t h e k §  H

noch folgende Geschenke:
XIII. Einsender Direktor C. H u p e r t z ,  Trier:

Jahrbuch der Erfindungen. I—X XV II. Jahrgang.
Leipzig 1865— 1891.

(Glasers) Annalen für Gewerbe und Bauwesen. Jahr
gang 1885—1889. Berlin.
XIV. Einsender: Oberingenieur P au l  Z e t z s c h e ,  

Dresden :
Carte Géologique Générale de la Russie d’Europe. 

Feuille 139. [Avec] Description Orographique etc. 
St. Petersburg I8 8 fi.

XV. Einsender: Zivilingenieur F r. W. L i i hr mann,  
Düsseldorf:

L in  k e nb a c h , C.: Die Aufbereitung der Erze.
Berlin 1887.

Aenderungeii ln der Mitgliederliste.
Beckh, Otto, Oberingenieur bei Fried. Krupp

Akt.-Ges., Germaniawerft, Kiel-Gaarden.
Borbet, Heinrich, Ingenieur, Teilhaber der Firma 

Borbet &Rheinboldt, Essen a. d. Ruhr, Lindenallee 99.
Buschmann, Herrn., Hütteningenieur, Deubcn bei Dres

den, Döhlenerstr. 11.
Estenfeld-Fries, Otto A., Ingenieur der Firma Thyssen 

& Co., Abt. V, Maschinenfabrik in Mülheim a. d. Ruhr, 
Duisburg, Martinstr. 34.

Goretzki, Joh., Ingenieur, Voerde i. W.
Grzondziel, Joh., Ingenieur, Gleiwitz, An der Klod- 

nitz 1 0 .

g Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 20 S. 712; 
Nr. 47 S. 1728.

Ishisawa, Meishun, Ingenieur of Sumitomo Steel Works, 
Shimayamachi, Nishiku, Osaka, Japan.

Kerlen, Kurt, Villino Glückauf, Porto Maurizio, Li- 
guria, Italien.

Mauermann, Max, Betriebsdirektor der Gußstahlfabrik 
der Phönix-Stahlwerke von Joh. E. Blockmann, 
Mürzzuschlag, Steiormark.

Mayer, Ludwig, Ingenieur, Rottenmann, Steiermark.
Müller, Aug., Ingenieur des Aachener Hütten-Aktien- 

Vereins, Aachen, Eifelstr. 7.
Müller, Heinrich, Botriebschef dor Hohenzollernhütte, 

Borssum bei Emden.
Oertel, Paul, Ingenieur-Chemiker, Fonderie Bollineks, 

Brüssel, Buysinghen.
Pavloff, M., Professor, Polytechnisches Institut, Student, 

metallurg. Gesellschaft, St. Petersburg (21 P. B.).
Roitzheim, A., Ingenieur, Bonn, Paulstr. 36.
Sanne-Jacobsen, Soren, Ingenieur, Oberhülsa, Bez. 

Kassel.
Schmidt, Wilh. Gg., Elektroingenieur, Kristiania, Nor

wegen, Dronningensgate 13.
Schott, Ernst A., Hütteningenieur, Oberingenieur und 

Gießereiclief des AlexandorwerkB A. von derNahmer, 
Remscheid, Neuscheiderstr. 126.

Spindler, Herrn., Ingenieur, Stuttgart, Hauptstätter- 
straße 3.

Steffen, Otto, Weidenau a. d. Sieg.
Weigel, Hans, Betriebschef der Westfälischen Draht- 

industrio, Hamm i. W., Ilohestr. 70.
Wittmann, Franz, Oberingenieur der Witkowitzer 

Bergbau- und Eisenhüttengewerkschaft, Sofienhütte, 
Mähr.-Ostrau.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Breucker, Gustav, Ingenieur der Hahnschen Werke, 

Großenbaum.
Brinkmann, Wilhelm, Ingenieur der Duisburger Ma

schinenbau - Akt. - Ges. vorm. Bechern & Keetinan, 
Duisburg, Diissernstr. 60.

Bühring, Walter, Ingenieur der Duisburger Maschinen- 
bau-Akt.-Ges. vorm. Bechern & Keetinan, Duisburg, 
Königstr. 105.

Dörn, Joh., Rohrwalzwerks-Ingenieur der Märkischen 
Mascbinenbauanstalt Ludwig Stuckenliolz, Akt.-Ges., 
Wetter a. d. Ruhr.

Gärtner, A., Betriebsingenieur der Maximilianshütte, 
Abt. König-Albert-Werk, Lichtcntanne bei Zwickau.

Göritz, Ferd., Ingenieur des Eisenhütten-Aktien-Yer- 
eins, Düdelingen, Luxemburg.

d'Huart, Baron Hippolyte, President du Conseil d’Ad- 
ministration de la Société Métallurgique do Senelle- 
Maubeuge, Longwy-bas (Meurthe-et-Moselle), France.

Marazzi, Mario, Ingenieur der Societa Alti Forni e 
Fonderia, Portovecchio di Piombino, Italien.

Raabe, Karl, S ipL ^ lig ., Betriebsingenieur im Walz
werk der Gewerkschaft Deutscher Kaiser, Bruck
hausen am Rhein.

Rosendahl, Heinr., Ingenieur der Duisburger Maschi- 
nenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechern & lveetman, Duis
burg, Kammerstr. 93.

Schellewald, E., Oberingenieur und Prokurist der Firma 
Dortmunder Brückenbau C. II. Juclio, Dortmund.

Schemmann, Walter, Ingenieur, Barmen, Wegnerstr. 10.
Schmidt jr .,  Carl, in Firma Schmidt & ClomenB, Frank

furt a. M.
Stribeck, $r.=Qug. R., Professor, Essen a. d. Ruhr, 

Bahnhofstr. 20.
Wiesecke, Richard, Direktor der Akt.-Ges. Doutscke 

Drahtwalzwerke, Düsseldorf.

Y  e r s t or ben :
Griese, Erich, Ingenieur,Rombach in Lothr. 26. XI. 1908.
Klönne, Aug., Fabrikbesitzer, Dortmund. 30. XII. 1908.
Rode, Theodor, Ingenieur, Bommern i. W . 29. XII. 1908.



„STAHL UND EISEN“ 1909, Nr. 2. Betrachtungen über das Kupolofenschmelzen mit trockenem und nassem Koks. Zahlentafel 2. Tafel I.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 f c i o  f " '  1 11 12 13 14 15

Lfdc.
Nr.

Gichtgase Vol. % auf 100 cbm Ga.se

von
Gasen

entführte
W E .

für IOO kg Eisen

Gicht- ; 
gas- 

tempe- 
ratur

« C .

W asser
gehalt

des
Koks

%

für 100 kg Eisen

CO* CO N C

kg

Ter-
brauchte

W E .

Satz

koks

kg

C des 
Satz
koks

kg

Gase

cbm

ver
brauchte

WE.

Wasser
gehalt

des
Koks

kg

zur Ver
dampfung 

des 
Wassers 

nötige 
WF-. 

(2 0 0 " C.)

/  26 
\  85

17
17

5
7

78
76

F e u ch te r  K ok s:
"W asser.....................
Asche, Schwefclund fll 

tige Bestandteile . 
Kohlenstoff . . . .

% %
. . 1 , 8  2 , 5

ch-
. . 10,4 10,3 
. . 87,8 87,2

%
6 , 5

9,9

83,6

300
200

6.5
6.5

0,46
0,46

313
313

100,0 100,0 100,0

11,86
12,94

80 600 
83 400

15 100 
21 100

7.1
7.1

5.94
5.94

■

50,1
45,9

40 400 
38 300

45 17 7 76 12,94 83 400 21 100 7,5 0,54 50,5 42 100 300 2,5 0,19 129

415 14 12 74 14,00 77 100 36 100 7,5 (5,59 46,6 35 900 280 1 , 8 0,14 95
( 13 18 6 76 12,94 86 400 18100 f 7,9 (5,(50 51,0 44100 400 6,5 0.51 347
\ 15 18 6 76 12,94 86 400 18 100 \ 7,9 (5,60 51,0 44 100 400 6,5 0,51 317
{ 25 14 10 76 12,93 74 300 30 100 7,9 (5,60 51,0 37 900 150 6,5 0,51 347

44 17 7 76 12,94 83 400 21 100 7,7 6,71 51,9 43 300 300 2,5 0,19 129
14 16 8 76 12,93 80 400 24 100 8,1 (5,77 52,3 42 000 400 6,5 0,53 360

2 14,5 6,3 79,2 11,73 72 800 19 000 8,2 6,86 58,4 42,500 150 0,5 0,53 360

41 17 7 76 12,94 83 400 21 100 8,1 7,06 54,6 45 500 320 2,5 0,20 136

3

____ _

13 18 74 14,00 73 900 39 200 8,8 7,86 52,6

______

38,900 400 6,5 0.57 388

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

kft
C

Lfdc.

Kr.

Gichtgase V ol. % auf 100 cbm Gase

Ton
Gasen

entführte
W E.

für 100 kg Eisen
Gicht-
gas-

tempe-
ratur

0 C.

W asser
gehalt

des
Koks

%

für 100 kg Elsen

CO, CO K C

kg

ver
brauchte

W E .

Satz

koks

kg

C des 
Satz
koks

kg

Gase

cbm

ver

brauchte
W E.

W asser
gehalt

des
Koks

kg

Zur Ver
dampfung 

des 
Wassers 

nötige 
W E . 

(200° C.)

5,50 1

5,60

5,70 6
T ro ck e n e r  K o k s : Wasser. . . . 0,5

Asche . . . . 7,6
! 5,80 Flüchtige Bestandteile 2,0

Schwefel . . ♦ • . . 1,0
5,90 Kohlenstoff . . 89,0 1

100,0

6,00

6,10

6,20 23 1 0 12 78 11,84 59 500 36 100 7,0 6,20 52,5 31200 200 0,5 0,04 27

6,80
36 1 0 18 72 15,07 67 500 54 200 7,1 6,32 42,1 28400 j 0,5 0,04 27

6,40

6,50
f 18 1 2 12 76 12,92 68 400 36 100 7,4 6,59 51,0 34800 350 0,5 0,04 27

19 15 10 75 13,47 78 700 20 100 7,4 6,59 48,8 38400 200 0,5 0,04 27
6,60

1

1 20 15 9 76 12,93 77 300 27 100 7,4 6,59 50,9 36400 150 0,5 0.04 27

: 6,70
22 18 6 76 12,94 86 400 18100 7,5 6,68 51,6 44 600 ? 0,5 0,04 27

6,80
24 10 16 74 14,00 64 800 48 100 7,7 6,85 48,9 31 700 200 0,5 0,04 27
16 1 15 10 75 13,47 78 700 30100 1 7,7 6,S5 / 50,7 39 900 400 0,5 0,04 27

6,90 12 76 12,92 68 200 36 100 /  7,7 6,85 \ 53,1 36 200 9 0,5 0,04 27

7,00

7,10

7,20
34 13,5 12,5 74 13,90 75 400 37 600 8,1 7,21 51,8 39 100 ? 0,5 0,04 27

7,30 21 14 12 74 14,00 76 900 36 100 8,2 7,30 52,1 40200 150 0,5 0,04 27

7,40
1 14 8 78 11,85 71 600 24100 8,3 7,39 62,2 44 600 200/350 0,5 0,04 27

7,80 48 12 13 75

_____

13,46 69 500 39 200 8,8 7,83 58,2 40500 glühend 0,6 0,04 27

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 u 1 2 13 14 15
Gichtgase V ol. % auf 100 cbm Gase für 100 kg Eisen für 100 kg Eimen

Lfdc.

Xr. COa CO N C

ver

brauchte

AVE.

von
Gauen

entführte
W E.

Satz

koks

C des 
Satz
koks

Gase
ver

brauchte

W E .

Gicht
gas-

tempe-
ratur

Wasser
gehalt

dos
Koks

Wasser
gehalt

dos
Koks

zur Ver
dampfung 

des 
Wasser» 

nötige 
W E.

!— —
kg kg kg cbm ° C . % kg (200» C.)

29 17 7 1 76 12,94 83 400 21 100 7,5 5,50 42,5 35 500 200 18 1,35 918
12 18 6 76 12,94 86 400 18100 6,9 5,55 42,9 37 100 380 10 0,69 469

f SO 17 7 76 12,94 8T 400 21 100 7,7 5,64 43,4 36 200 ? 18 1,89 945
131 18 4 78 11,86 83 800 12 100 7,7 5,64 47,5 39 800 200 18 1,89 945

47 20 1,5 78,5 11,59 89 100 4 500 7,2 5,76 49,7 44 300 180 10 0,72 490

32 18 4 78 11,86 83 800 12 100 7,3 5,88 49,6 41 600 250 10 0,73 496

f  17 15 9 76 12,93 77 800 27 100 7,4 5,96 41,1 B5 600 250 10 0,74 503
(2 7 18 5 77 12,40 85 100 15100 7,4 5,96 48,0 40 800 150 10 0,74 508

28 15 9 76 12,93 77 300 15 100 7,5 6,04 46,7 36 100 200 10 0,75 510

39 19 4 77 12,40 88 100 12 100 7,7 6,20 50,0 44 100 350 10 0,77 624

37 19 1,5 79,5 11,06 84 800 4 50p 7,8 (5,28 56,8 48 200 400 10 0,78 530

'

N a s s e r  Ku

.

k s :

_____

% %
10,0 18,0

Asche, Schwefel und HÜchtigc
Bestandteile . 9,5 8,7

Kohlenstoff . 80,5 73,3
100,0 100,0

• ■

•

}




