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Die Inbetriebsetzung von H ochöfen sonst und jetzt.
Von ®v.=$uß. h. c. Fr itz  W. Lünnann in Berlin.

icht viele Eisenhüttenleute dürften heute 
 ̂  ̂ noch die vor dein Anblasen eines Hoch

ofens in früheren Jahren mit so viel Umständ
lichkeit ausgeführte, angeblich so wichtige Pro
zedur des Rostschlagens beschreiben können, bei 
welcher Zeit, Geld und Koks verschwendet 
wurde. Brauchte man doch damals über achtzig 
Tage, um einen Ofen in Betrieb zu setzen, 
während heute deren vier genügen. Es erscheint 
deshalb angebracht, diese frühere Art des An
blasens der Hochöfen der Geschichte der Eisen
industrie zu erhalten.

Während der vielen Wochen, welche zu den 
Inbetriebsetzungen der ersten Hochöfen im west
lichen Deutschland erforderlich waren, mußten 
(in Ermanglung deutscher, mit dem Kokshoch
ofenbetriebe vertrauter Schmelzer) Belgier her
angezogen werden, welche für damalige Ver
hältnisse sehr hoch bezahlt wurden. Zunächst 
wurde das Gestell und der ganze Hochofen 
durch einen vorgebauten Flammofen getrocknet 
und angewärmt, was mehrere Wochen in Anspruch 
nahin. Nachdem dann das Gestell mit Holz 
und Koks angefüllt war, wurde ersteres, und 
dadurch auch der Koks, entzündet. Der Ofen 
wurde darauf nach und nach mit Koks gefüllt, 
und zwar, wie das auch jetzt noch erforderlich 
ist, wurde der Koks möglichst locker liegend 
eingefüllt, also nicht von der Gicht aus in den 
Ofen gestürzt.

Während dieser Füllung mit Koks bis einige 
Meter unter der Gicht (Gasfange hatten die 
Hochöfen damals noch nicht) wurde täglich ein
mal llost geschlagen. Zu dem Zwecke wurden 
lauge schmiedeiserne Stangen von mindestens 
100 mm im Quadrat dicht unter dem Tümpel 
her in den Ofen eingeführt, welche außerhalb 
des Gestelles durch Querstangen getragen und 
nach oben abgestützt waren. Diese bildeten 
somit einen Rost. Der Koks und die Asche, 
welche sich unterhalb dieses Rostes vorfanden, 
wurden herausgekratzt; durch den starken Luft
zug, welcher dabei in dem über dem Roste

locker liegenden Koks aufstieg, wurde dieser 
weißglühend. Wenn die Roststangen daun an
fingen sich zu biegen, wurden sie, wenn er
forderlich, durch kalte Stangen ersetzt und end
lich alle herausgezogen; alsdann fiel der weiß- 
gliihende Koks auf den Boden des Herdes, um 
diesen zu erwärmen. Der nach Entfernung der 
Roststangen unter dem Tümpel eine Böschung 
bildende Koks wurde mit Lehm sorgfältig ab
gedichtet; jedoch wurden in diese Lehmdecke 
mit einer Stange Oefi'nungen gestoßen, deren 
Menge und lichte Weite von der Temperatur 
der im Gestelle befindlichen glühenden Koks ab
hing. Dieser zur Füllung benutzte Koks ver
brannte also im Ofen oder wurde beim Rost
schlagen herausgekratzt. Wenn die Füllung 
mit Koks bis einige Meter unter der Gicht vor
geschritten war, wurde mit der Aufgabe von 
Erzgichten begonnen. Bis dahin wurden dann 
etwa 50 Roste geschlagen und bis zu 100 000 kg 
Koks vergeudet. Auf diese Koksfüllung warf 
man, bevor die ersten Gichten mit Beschickung 
eingefüllt wurden, einen oder zwei große feuer
feste Steine, welche, wenn sie demnächst beim 
Rostschlagen im Gestelle erschienen, anzeigten, 
daß nunmehr das Einrücken der Gichten ins 
Gestell erwartet werden konnte, und es somit 
nötig sei, die letzten Anordnungen für das An
blasen zu treffen. Dahin gehörte das Setzen 
des Wallsteines und das Einlegen der Wind
formen. Der Ofen wurde dann in dem Maße, 
wie der Koks bei dem ferneren 25 maligen Rost
schlagen ausgezogen und außerdem vergast 
wurde, mit Aufgabe der Erzgichten bis einige 
Meter unter der Gicht gefüllt gehalten.

Bei der Inbetriebsetzung des ersten Hoch
ofens der „Georgsmarienhütte“ bei Osna
brück setzte man vom 6. bis 15. Juli 1858, 
an welchem Tage der Ofen angeblasen wurde, 
48 Gichten in dem Maße, wie der Koks beim 
ferneren 53 maligen Rostschlagen ausgezogen 
und außerdem vergast wurde. Die ersten dieser 
48 Gichten waren sehr leicht und wurden
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nur sehr allmählich schwerer; es kamen auf 
100 Koks

35,5 44,4 53,3 62,2 71,1 80,0 88,8 Beschickung 
bei 4 4 4 2 2 2 2 Gichten

97,7 106,6 115,5 124,4 118,7 Beschickung 
bei 2 2 2 18 4 Gichten
Der Kokssatz der ersten 44 Gichten be

stand aus je 675 kg; bei den ferneren Gichten 
war der Kokssatz auf 800 kg erhöht. Bis zur 
Aufgabe des vollen Satzes von 231 Beschickung 
auf 100 Koks vergingen noch acht Wochen, 
und vom Beginne der Füllung bis zum vollen 
Satze waren 84 Tage oder zwölf Wochon nötig. 
Der Ofen, welcher 135 cbm Inhalt hatte, er
zeugte t.'lglich nur 13 bis 15 t Roheisen, bei 
einem Ausbringen von nur 27 bis 30 °/o aus 
dem Erze und nur 20 bis 23 °/o aus der Be
schickung.

Die Inbetriebsetzung des ersten Hochofens 
mit Schiackenform erfolgte auf der „Georgs
marienhütte“ in der Zeit vom 24. September 
bis 1. Oktober 1867. Das Gestell hatte keinen 
Vorherd, keinen Tümpel, mithin keine anderen 
Oeffnungen, als diejenigen für den Abstich, die 
Schlackenform und die vier Windformen. Die 
Inbetriebsetzung konnte also nicht mehr auf die 
frühere Art erfolgen, weil das Rostschlagen 
unmöglich war. Das Gestell war durch Oefen, 
welche vor den Oeffnungen der Windformen, 
der Schlackenform und dem Stichloche errichtet 
waren, getrocknet und angewärmt. Am 24. Sep
tember waren einige große Körbe Holzkohlen 
auf dem Boden des Gestells und darauf 1600 kg 
Koks ausgebreitet, dem 12,5 °/o Kalkstein zu
geschlagen waren. Die Holzkohlen und der 
Koks entzündeten sich durch das Feuer in den 
vorgebauten Oefen. Nachdem bis zum 28. Sep
tember noch 32 250 kg Koks mit einem Kalk- 
zuschlage von 12,5 °/o eingefüllt waren, wurde 
der Ofen mit 42 Gichten bis zum 1. Oktober 
gefüllt und an demselben Tage um 6 Uhr abends 
angeblasen, mit vier Düsen von 40 mm Weite, 
allmählich von 4 cm auf 22 cm steigender Pres
sung und fast kaltem Winde. Die 42 Gichten 
zu je 1650 kg Koks trugen folgende Be
schickungen auf 100 Koks

100 114 127 144 165 173 Beschickung
bei 5 5 5 5 5 17 Gichten
Die Schmelzer befolgten die Anweisungen 

zur Inbetriebsetzung mit Widerwillen und Hohn
lächeln; sie prophezeiten auch dann noch, als 
schon schöne gare Schlacke floß, daß aus diesem 
Hochofen niemals Eisen abgestochen werden 
w'ürde. Als die Vorbereitungen zum ersten Ab
stiche angeordnet wurden, zogen sie die Rinne 
nicht bis in die Gießhalle, sondern nur zum 
Abflusse der Abstichschlacke. Mittlerweile floß 
das Eisen ohne Beihilfe aus dem Stichloche, 
weil die Schmelzer dasselbe am Abend vorher

nur mit einer Scliüppe voll Sand zugeworfen 
hatten. Schon am 4. Oktober, also vier Tage 
nach dem Anblasen, hatte der Ofen den schwer
sten Satz von 210 Beschickung auf 100 Koks 
für das damals auf „Georgsmarienhütte“ zu 
erzeugende tiefgraue Bessemerroheisen. Die 
Menge, Pressung und Temperatur des Windes 
wurden nach und nach erhöht, so daß am 
24. Oktober mit vier Düsen von 117 mm Durch
messer, mit 22 bis 24 cm Pressung und etwa 
350 0 Temperatur geblasen wurde.

Beim Anblasen des dritten Hochofens 
mit Schiackenform auf „Georgsmarienhütte“ 
im Jahre 1870 wurden nur 16 500 kg Koks 
entsprechendem Kalkzuschlage in das Gestell mit 
gefüllt und darauf 43 Gichten von je 1650 kg 
Koks gesetzt, bei welchem das Verhältnis der 
Beschickung zum Koks wie folgt gesteigert 
wurde. Es kamen auf 100 Koks

109 114 126 136 154 169 194 Beschickung 
bei 5 5 5 5 10 10 3 Gichton

Diese Füllung dauerte vom 3. bis 5. Mürz 
1870 morgens 6 Uhr. Der Ofen wurde dann 
angeblasen mit sieben Düsen von 40 mm und 
10 cm Pressung; letztere wurde bis 9 Uhr auf 
22 cm gesteigert. Die Gichten sackten nur 
um 500 bis 600 mm; die Beschickung stand 
vollständig still; es ging kein Wind in den 
Ofen. In den Form Öffnungen bildete sicli an 
der Berührungsstelle des Windes mit dem Koks 
ein wenig Kohlenoxydgas, welches von Zeit zu Zeit 
mit blauer Flamme verbrannte. Trotzdem am
6. morgens mit sieben Düsen von 65 mm ge
blasen wurde, ging die Beschickung nicht nieder. 
Am 6. abends wurde eine Windform und der 
zugehörige Kühlkasten nahe dem Gichtaufzuge 
entfernt, und aus der so gebildeten OeiTnung 
wurde innerhalb zwei Stunden so viel Koks und 
Beschickung ausgezogen, bis der Ofeninhalt an 
der Gicht Bewegung zeigte. Dann wurde der 
Kühlkasten und die Windform wieder eingesetzt 
und mit sieben Düsen von 65 mm und 10 cm 
Pressung geblasen. Der Ofen nahm nunmehr 
den Wind auf; am 7. morgens 61/2 Uhr lief 
die Schlacke gut, war gar und von guter Be
schaffenheit. Gegen 11 Uhr fand der erste Ab
stich von schönem grauem Eisen statt. Nach 
demselben wurden die Düsen von 40 mm wieder 
eingelegt und mit 22 cm Pressung bei einer 
Windtemperatur von 270 0 geblasen.

Diese Störung der Inbetriebsetzung war da
durch veranlaßt, daß man, nachdem der Ofen 
bis in den Kohlensack vorsichtig gefüllt, d. h. 
die Koks und die Beschickung mit Körben locker 
eingefüllt waren, die Materialien unmittelbar 
von der Gicht in den Ofen stürzte, so daß sich 
dieselben so dicht aufeinanderlegten, daß der 
Wind keinen Eintritt in den Ofen finden konnte. 
Um etwaigen Nachwirkungen zu begegnen, wur
den bis zum 8. März auch ferner die letzten
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bei der Füllung verwendeten Gichten mit 194 
Beschickung auf 100 Koks aufgegeben. Dabei 
fiel Bessemerroheisen Nr. 1. Von da an wurde 
das Verhältnis der Beschickung zum Koks bis 
zum vollen Satze gesteigert und die Wind
menge, deren Pressung und Temperatur ebenfalls 
erhöht. Der Ofen, welcher 241 cbm Inhalt 
hatte, erzeugte im April 1870 durchschnittlich 
täglich 125 t Roheisen, bei einem Ausbringen 
von nur 24,8 %  aus der Beschickung.

Es sei besonders darauf aufmerksam gemacht, 
daß die für den damaligen Betrieb auf „Georgs
marienhütte“ zulässige Windmenge erst durch 
ganz allmähliche Steigerung erreicht wurde, und 
zwar in dem Maße, wie die schweren Sätze in 
das Gestell rückten. Damit wurde bezweckt 
und erreicht, daß die Oefen ohne das so schäd
liche und so schwer zu beseitigende Oberfeuer 
in Betrieb kamen.

Dieselben vorbeschriebenen Störungen erlebte 
der Schreiber dieser Zeilen, als er der Inbetrieb
setzung des ersten in England mit seiner 
Schlackenform zugestellten Hochofens am 15. 
und 16. November 1873 auf den „Thornaby 
Iron Works“ in Stookton-on-Tees, W. Whitwell 
& Co. gehörig, beiwohnte.* Es war den Herren 
genau und bestimmt aufgegeben worden, wie 
der Ofen gefüllt werden müsse. Das aber 
wußten die alten englischen Ironmasters natür
lich besser als der Deutsche und ließen die 
Koks, Erze und Kalk von der Gicht in den 
Ofen stürzen. Als Wind in den Ofen geblasen 
werden sollte, traten dieselben Erscheinungen 
ein, welche 2 1/2 Jahre zuvor auf der „Georgs
marienhütte“ beobachtet waren. Die „Whitwells, 
Williams und Thomas“ aber konnten sich nicht 
entschließen, meinem Rate Folge zu leisten, 
d. h. unten so lange Materialien ausziehen zu 
lassen, bis auf der Gicht eine Bewegung zu be
merken sein würde. Es dauerte mehrere Tage, 
bis man sich fügte. Als dies geschah, verließ 
der Oberschmelzer das Werk, weil er der Ueber- 
zeugung war, daß der Ofen verloren sei, und 
um keine Hand zu den Ratschlägen des jungen 
Hannes zu reichen, der solche verrückten Ein
richtungen und Vorschläge durchführen wollte. 
Was die Herren Whitwell während dieser Zeit 
alles an Unglaublichem vorbrachten, soll mit 
dem Mantel der Vergessenheit zugedeckt werden. 
Der Ofen kam dann innerhalb weniger Stunden 
ebenso in zufriedenstellenden Betrieb, wie früher 
der Ofen auf „Georgsmarienhütte“ . Als dies 
erreicht war, meinte einer der Schmelzer, in 
ihrem Interesse sei diese Erfindung nicht, denn 
nun könne jedermann Schmelzer spielen.

Der v ierte  H ochofen  mit S ch lack en - 
lorm auf „G eorgsm arien liiitte“ wurde vom
1- bis 3. Februar 1872 mit 16 500 kg Koks,

* „Stahl und Eisen“ 1887 Nr. 11 S. 789.

dem 8000 kg eisenhaltiger Dolomit (dem Zu
schlag der Georgsmarienhütte) beigemischt waren, 
und folgenden Gichten von je 1650 Koks ge
füllt, bei welchem auf 100 Koks gesetzt wurden 

106 109̂ 5 116 128 137 147 Beschickung
boi 5 5 5 5 5 5 Gichten

157 167 108 Beschickung 
bei 5 5 2 Gichton

zusammen 42 Gichten.
Weil in das Gestell zunächst nur 16 500 kg 

Koks gefüllt waren, wurden diese Sätze nicht 
so schwer wie bei früheren Inbetriebsetzungen 
genommen. Der Ofen wurde am 3. Februar 
um 10 Uhr morgens mit vier Düsen von 52 mm 
und 22 cm Pressung angeblasen. Die erste 
Schlacke lief abends um 11 Uhr, sie war gar und 
flüssig. Um 3 Uhr morgens floß das Eisen von 
selbst aus dein Stichloche. Am 4. Februar 
abends 10 Uhr wurde Bessemereisen Nr. 1 ab- 
gestochen. Der Ofen erhielt 48 Stunden nach 
dem Anblasen und vier Tage nach dem Beginne 
der Füllung volle Gichten von 212 Beschickung 
auf 100 Koks, wie sie für den damaligen Betrieb 
mit eisernen Winderhitzern und höchstens 350 0 C. 
Windtemperatur auf Georgsmarienliiitte zur Erzeu
gung von Bessemerroheisen Nr. 1 zulässig waren.

Bei den ersten der hier beschriebenen In
betriebsetzungen im Jahre 1858 waren etwa 
100 000 kg Koks vergeudet. Durch die inner
halb 14 Jahren eingeführten Verbesserungen 
konnte diese Menge auf 16 500 kg vermindert 
werden. Während 1858 zur Inbetriebsetzung 
84 Tage nötig waren, kam man 1872 mit vier 
Tagen aus. Seitdem sind noch viele Fortschritte 
im Anblasen der Hochöfen gemacht worden, 
welche sich zu folgender An l e i t ung  für  I n 
b e t r i e b s e t z u n g  eines Hochofens zusammen
fassen lassen.

Man kann einen kleinen Flammofen vor das 
Stichloch bauen und damit das Mauerwerk trock
nen und vorwärmen. Wenn diese Heizung über
trieben wird, bekommt das Mauerwerk Risse. 
Man kann auch bei zugesetzten Oeffnungen des 
Gestelles einige Kokskörbe auf den Boden setzen 
und diese mehrere Tage heizen, bis sich das 
Mauerwerk von außen warm anfühlt. Dann 
werden die Wind- und Schlackenformen einge
setzt, das Stichloch vorläufig geschlossen und mit 
dem Füllen begonnen, ohne  Feuer anzulegen.

Man füllt zunächst, je nach der Größe des 
Ofens und dem Wagemute des Betriebsleiters, 
16000 bis 40 000 kg Koks ein, welchem der 
dem Aschengehalte entsprechende Kalkzuschlag 
reichlich (12 bis '20 °/o vom Koksgewicht) bei
gemischt ist. Auch setzt man etwa 10 °/o des 
Koks an Hochofenschlacken von guten Betrieben. 
Darauf folgen Gichten, und zwar setzt man zu
nächst auf 100 Koks 100 Beschickung und stei
gert diese Sätze von drei zu drei Gichten, so 
daß auf 100 Koks 200 Beschickung kommen,
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wenn der Ofen bis zur Unterkante Gasfang 
gefüllt ist. Keine dieser Füllmaterialien dürfen 
von der Gicht in den Ofen gestürzt werden; 
dieselben würden sieb sonst so dicht Zusammen
legen, daß kein Wind in den Ofen einzublasen 
wäre. .Man füllt diese Materialien vielmehr mit 
Körben, welche über leichte Winden laufen, ein, 
und breitet sie von Hand möglichst gleichmäßig 
aus, was möglich, weil kein Feuer, also keine Gas
bildung vorhanden ist. Wenn man mit der Füllung 
in die größeren Querschnitte dos Ofens gelangt, 
füllt man den Koks von zwei bis drei Gichten 
hintereinander zwecks besserer Verteilung; ebenso 
verfährt man mit der Menge der Beschickung.

Nachdem der Ofen ganz gefüllt ist, bläst 
man durch die Formen Wind in den Ofen, wel
cher allmählich erwärmt wird. Sollte trotz be
stimmter Anweisung ein Teil der Materialien 
von der Gicht in den Ofen g e s t ü r z t  sein, so 
daß der Ofen beim Anblasen keinen Wind an
nimmt, dann müssen zwei gegenüberliegende 
Windformen nebst Kühlkasten entfernt und aus 
den so entstandenen Oeffnungen so lange Ma
terialien ausgezogen werden, bis sich der Ofen
inhalt an der Gicht rührt. Dann können die 
Windformen wieder eingelegt werden, und wird 
der Wind Aufnahme finden.

Wenn der Wind eine Temperatur von 320 
bis 350° erreicht hat, entzündet sich damit der 
Koks im Gestell. Wenn man es für nötig 
halten sollte, zuerst Holzkohle in das Gestell 
zu füllen, so erfolgt deren Entzündung schon 
bei einer Windtemperatur von 120 bis 130°, 
also viel früher. Man bläst im Anfänge mit 
Düsen oder Futter von 40 mm lichter Weite 
und 5 cm Pressung. Die Pressung erhöht man 
von 3 zu 3 Stunden um 5 cm, so daß man 
nach 6 Stunden mit 20 cm bläst, welche Pres
sung man zunächst beibehält.

In welchem Maße der eingefüllte Koks ver
gast wird, wann also bei der so eingeblasenen 
Windmenge die erste Schlacko zum Laufen ge
bracht werden kann, läßt sich demnach ab
schätzen. Das erste Eisen wird abgestochen, 
nachdem man weitere 3 bis 4 Stunden geblasen 
hat. Nach dem Anblasen erhöht man (len Satz

allmählich, so daß man nach 2 bis 3 Tagen auf 
den gebräuchlichen Erzsatz kommt. Auch er
weitert man die Düsen oder Futter in demselben 
Maße, so daß man innerhalb derselben Zeit die 
gebräuchlichen lichten Weiten erreicht.

Ebenso verfährt man mit der Steigerung der 
Pressung und der Temperatur des Windes. Man 
darf sich jedoch durch schöne Schlacke und 
gares Eisen nicht verleiten lassen, die Wind
menge rascher zu steigern, weil sonst sicher 
Oberfeuer entsteht, welches sehr schwer und 
manchmal gar nicht zu beseitigen ist. (Für das gute 
Befinden eines Hochofens gelten die Anzeichen wie 
beim Menschen: „Kalter Kopf und warme Füße“ .)

Wenn die Gichten mit der größten zulässigen 
Beschickung in das Gestell gerückt sind,kann man, 
ohne Oberfeuer befürchten zu müssen, die gebräuch
liche Menge und Temperatur des Windes anwenden.

Auf einem neuen Werke trocknet und heizt 
man bei Inbetriebsetzung des ersten Hochofens 
die steinernen Winderhitzer vor der Zeit der 
Füllung des Hochofens mit Gasen an, welche in 
besonderen Generatoren oder in Koksöfen er
zeugt werden. Die Anlage von Generatoren 
empfiehlt sich auch, um später, im Falle von 
Störungen des Betriebes, Gase sowohl für die 
Winderhitzer, als die Gasmaschinen zu erzeugen.

Vorstehende Art der Inbetriebsetzung von 
Hochöfen hat auch einen wesentlichen Einfluß 
auf einen ändern Teil des Hochofenbetriebes — 
das Dämpfen —  ausgeübt.* Wenn man Zeit 
hat, wird man in einem solchen Falle den Ofen 
mit Gichten wie beim Anblasen füllen. Jeden
falls aber wird man bestrebt sein, alle Teile 
des Ofens, also auch das Mauerwerk, möglichst 
vollkommen gegen den Eintritt der Luft abzu
schließen, so daß das Feuer im Ofen womöglich 
g a n z  e r l i s c h t .  Der Ofen kann dann beliebig 
lange außer Betrieb bleiben und nach obiger 
Anleitung jederzeit und rasch wieder in Betrieb 
gesetzt werden. Damit ist auch die einzigste 
unmittelbare Schädigung, welche ein Streik dem 
Betriebe eines Eisenhüttenwerkes zufügen kann, 
unwirksam gemacht.

* „Stahl und Eisen“ 1889 S. 991; 1899 S. 723 
und S. 1101.

Ueber elektrische Umkehr-Walzenstraßen.*
Von Ingenieur 0. S t r a c k  in Neunkirchen.

Der gleichnamige Aufsatz von L a m b r e c h t  
in dieser Zeitschrift ** veranlaßt mich, auf 

etwas hinzuweisen, was dort nur angedeutet ist, 
das aber die eingehendste Beachtung verdient.

* Wenn auch gegen die Wichtigkeit dieser Vor
schläge vom theoretischen Standpunkte nichts ein
zuwenden ist, so dürfte die praktische Ausführung 
derselben auf Schwierigkeiten stoßen. Die Red.

** „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 47 S. 1692.

Die Anwendung der Leonard-Schaltung ohne 
Ilgner-Umformer, wie sie Lambrecht empfiehlt 
und wie sie vereinzelt schon ausgeführt wurde, 
eröffnet nämlich dem elektrischen Antrieb in 
Hüttenwerken und ganz besonders in AValzwerken 
viel günstigere Aussichten, als er sie bisher 
schon hatte. In Abb. 1 und 2 sind als Antriebs
maschinen die heute wohl noch in erster Linie 
in Frage kommenden Kolbengas- oder Kolben-
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dariipfmaschinen angenommen. DieNebeneinauder- 
stellung der Abbildungen 1 und 2, welche schema
tisch den Antrieb einer Walzenstraße nach Ilgner 
und den Betrieb derselben Straße ohne Ugner- 
Umformer nur mit Anwendung der Leonard- 
Schaltung darstellen, zeigt, daß im zweiten Fall 
die Antriebs-Dampf- oder Gasmaschine da steht, 
wo im ersten Fall der TJmformermotor des Ilgner-

Maßstab : 1 : 400.

Steuer -Ot/rnmo 
fp f j?

Wo/zensfrosse
4nps=cd b3

■ Mo for
È..T

Abbildung 1. 
Anordnung nach Ilgner.

Satzes seinen Platz hat. Dadurch entfallen bei 
der Ausführung nach Abb. 2:

1. die Dynamo in der Zentrale,
2. dio Kabel von der Zentrale bis zum Umformer

motor,
3. der Umformermotor selbst.
Allerdings wird die Steuerdynamo im Fall 2 

größer ausfallen als im Fall 1, da ihre Drehzahl 
geringer ist bei Antrieb mittels Kolbenmaschine, 
als bei Antrieb mittels Elektromotors. Ist die 
Antriebsmaschine dagegen eine Dampfturbine oder 
wählt man, statt der direkten Kupplung, Riemen- 
übertragung, so wird auch im Fall 2 die Steuer
dynamo nicht größer als im Fall 1. Unter allen 
Umstünden wird durch den Wegfall der drei 
genannten Teile eine bedeutende Ersparnis an 
Beschaffungs-und Bedienungskosten erzielt. Wich
tiger als diese Ersparnis erscheint mir aber, 
besonders für große Maschinen, die gleichzeitig 
mit dem Wegfall dieser drei Teile eintretende 
Verbesserung des Wirkungsgrades. Setzt man,

günstige Verhältnisse angenommen, den Wirkungs
grad der Dynamo und des Motors gleich 0,95, den 
der Kabel gleich 0,9, so beträgt der Wirkungsgrad 
aller drei zusammen: 0,95 . 0,9 . 0,95 ö i  0,77. 
Das heißt, 23 °/o der in der Antriebsmaschine er
zeugten Arbeit gehen bei Anwendung des Ilgner- 
Satzes verloren, welche bei Vermeidung desselben 
voll erhalten bleiben.

Der Verzicht auf den Ugner-Umformer schließt 
noch weitere Vorteile in sich. Vor allem fällt 
mit dem Anschluß an die Zentrale auch die 
Rücksicht auf sie fort. Diese bedingt eine mög
lichst gleichmäßige, Belastung des Umformer
motors, das Schwungrad muß also alle von der 
Walzenstraße kommenden Belastungsstöße mög
lichst vollkommen aufnehmen. Wird der Um- 
formermotor, wie meistens der Fall, mit Dreh
strom betrieben, so bedeutet der erforderliche 
große Schlupf einen künstlichen Widerstand im 
Ankerstromkrois und damit weitere Arbeits
verluste durch Verschlechterung des Wirkungs
grades. Bei der von Lambrecht vorgeschlagenen 
Anordnung können der Antriebsmaschine viel 
heftigere Stoßaufnahmen zugemutet werden. Es 
verschlägt gar nichts, wenn z. B. die Drehzahl 
dieser Maschine von 100 auf 70 minütlich herunter 
geht. Die selbsttätige Regelung ist in diesem 
Falle ungefähr so zu denken, daß sie eine größte 
Umdrehungsgeschwindigkeit von 100 i. d. Min. 
zuläßt, bei steigender Belastung sinkt jedoch 

die Drehzahl, gleichzeitig wach
sen die Zylinderfiillungen, also 
die Arbeitsleistungen während 
eines Kolbenspiels zuerst lang
sam und dann schneller. Bei 
etwa 7 0 Umdrehungen minütlich 
erreicht das von der Maschine 
entwickelte Drehmoment seinen 
größten Wert. Die Regelung 

ist also so einfach wie möglich und erfolgt jeder
zeit vollkommen selbsttätig. Dabei gestattet sie, 
die im Schwungrad aufgespeicherte Arbeitsfähig
keit weitgehend auszunutzen. Die gute Aus
nutzung des Schwungrades ergibt günstige Be
lastungen der Antriebsmaschine und die Möglich
keit, diese entsprechend der mittleren Arbeits
leistung, d. h. klein zu bemessen.

Wie schon oben bemerkt, ist die Regelung 
des Umformermotors, wenigstens bei Verwendung 
von Drehstrom, nicht in so weiten Grenzen und 
nicht unter Einhaltung so günstiger Wirkungs
grade möglich. Das Schwungrad des Rgner- 
Satzes kann also nicht so weitgehend ausgenutzt 
werden, als das Schwungrad der Antriebsmaschine 
bei Verwendung der Leonard-Schaltung ohne 
llgner-Umformer. Da aber trotzdem die Be
lastungsstöße von der Zentrale fern zu halten 
sind, muß in diesem Falle das Schwungrad sehr 
schwer werden und außerdem ist seine Geschwin
digkeit auf das höchst zulässige Maß zu treiben.

W obenrfrojse
liAr| )j^ = s: [u

sf.u.e.m.

Abbildung 2. 
Anordnung ohne llgner-Umformer



206 Stahl nnd Eisen. Ueber elektrische Umkehr - Walzenstraßen. 29. Jahrg. Nr. 6.

Die in. Abb. 2 skizzierte Anordnung des An
triebs hat neben den angeführten Vorzügen 
gegenüber der Anordnung nach Abb. 1 jedoch 
einen schwerwiegenden Nachteil. Sie ist nicht 
so betriebssicher, da beim Versagen der einen 
Antriebsmaschine die Walzenstraße stillstehen 
muß, während der Ilgner-Umformer in der Mög
lichkeit die gesamte elektrische Zentrale zum 
Antrieb heranzuziehen eine weitgehende Sicher
heit bietet. Dies trifft aber nur so lange zu, 
als man bloß eine Straße elektrisch betreibt. 
Der Einheitlichkeit halber wird man immer da
nach streben, möglichst alle Straßen mit dem
selben Mittel, in diesem Falle also mit elektrischem 
Strom zu betreiben. Wenn man z. B. je drei 
Walzenstraßen von möglichst gleichem Arbeits
bedarf in Gruppen zusammenfaßt und ihre An
triebsmaschinen und Dynamos so kuppelt wie in

kann langsam anfahron und schnell durchziehen. 
Schwere Triostraßen werden bei der Ausstattung 
mit diesem Antrieb alle Vorteile der fahrbaren 
Rollgänge ausnutzen können, da es möglich ist, 
den Stab vorsichtig zu fassen und, nachdem es 
sich zeigt, daß er gerade aus der Walze kommt, 
flott durchzuziehen. Auch für Mittel- und Fein
straßen ergeben sich Vorteile, da ihre Umdre
hungszahl je nach Bedarf dem gerade zu wal
zenden Material und Profil angepaßt werden 
können. Besonders gegenüber dem Antrieb durch 
Drehstrommotoren erscheint dies vorteilhaft, da 
alle bis heute bekannt gewordenen Lösungen der 
Regelbarkeit dieser Motoren nur als Notbehelf 
betrachtet werden können. In allen Fällen ge
stattet die Leonard-Schaltung an der Straße 
die Ausnutzung aller Vorteile einer Umkehr
maschine, obwohl gleichzeitig bezüglich der An-

Abbildung 3. Schema der vorgeschlagonen Anordnung.

Abb. 3 dargestellt, so dürfte damit für alle Fälle 
genügende Sicherheit gegeben sein. Wie die 
Abbildung erkennen läßt, können nämlich von 
den drei Straßen zwei beliebige auch dann noch 
betrieben werden, wenn eine der Antriebsmaschinen 
und eine der Steuerdynamos gleichzeitig in Repa
ratur sind. Bezüglich der Sicherheit der An
triebsmaschinen ist in diesem Fall zu berück
sichtigen, daß sie den vom Walzwerk herkommen
den Belastungsstößen nicht voll ausgesetzt sind, 
sondern eine ähnlich gleichmäßige Arbeit zu 
leisten haben, wie die Maschinen einer gewöhn
lichen elektrischen Zentrale, jedoch mit dem vor
teilhaften Unterschied, daß sie in ihrer Drehzahl 
viel mehr schwanken dürfen als diese. Die Zu
sammenfassung bietet weiter, wie jede Zentrali
sierung, den Vorteil, daß sie viel mehr geeignet 
ist, Stöße aufzunehmen, als ein Einzelsatz, da 
ja die größten Arbeitsentnahmen von drei Straßen 
kaum je genau gleichzeitig auftreten werden. 
Der mit Leonard-Schaltung ausgerüstete Motor 
ist für den Walzwerker in bezug auf Steuerfähig
keit geradezu ideal. Er kann eine Umkehrstraße 
fast beliebig schnell von der Höchstgeschwindig
keit in einem Drehsinne zur Höchstgeschwindig
keit im entgegengesetzten Drehsinn bringen, er

triebsmaschine die Ausnutzung aller der Vorteile 
möglich ist, die der Ausgleich durch das Schwung
rad und durch das Zusammenfassen mehrerer 
Straßen bietet. In der letzten Beziehung bleibt 
die Gruppenbildung der großen elektrischen 
Zentrale gleichwertig, obwohl sie kleiner ist, da 
sie in bezug auf Stöße immer unempfindlicher 
sein wird, als das allgemeine Leitungsnetz einer 
Zentrale. Ich möchte allerdings gleich hier 
hervorheben, daß bei der in Abb. 3 skizzierten 
Anordnung die Kupplungen zwischen Dynamos 
und Antriebsmaschinen ein schw ieriges  Maschinen
element sein dürften. Bei den in den letzten 
Jahren hierin gemachten Erfahrungen wird es 
aber zweifellos gelingen, hierfür eine befriedigende 
Lösung zu finden.

Der Bedarf an elektrischem Strom für eine 
nach diesen Grundsätzen ausgebaute Hütte wäre 
etwa wie nachfolgend beschrieben zu decken. 
Eine allgemeine elektrische Zentrale stellt wie 
bisher den für kleinere Antriebe und Licht be
nötigten Strom her. Der für den Antrieb der 
Walzenstraße benötigte Strom wird jedoch in 
Sonderzentralen hergestellt, die je nach den 
örtlichen Verhältnissen mit der allgemeinen Zen
trale in einem Gebäude untergebracht sein können,
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oder aber in der Nähe der Walzwerke so auf
zustellen sind, daß die Kosten für die Kabel 
möglichst niedrig werden. Die Er.ergieerzeugung 
wird man so weit als möglich in Gasmaschinen 
mittels Hochofen- oder Koksofengas bewirken. 
Das Hochofengas sollte man in der Nilhe der 
Hochöfen zu verwenden suchen, während man nach 
weiter entfernt liegenden Maschinen das hoch
wertige Koksgas leiten kann. Hüttenwerke, 
welche nicht genügend Hochofen- oder Koksgas 
erzeugen, um damit ihren Arbeitsbedarf zu decken,

werden Gaserzeugergas hersteilen und damit die 
Antriebsmaschinen der Dynamos betreiben können. 
Da auf jedem Hüttenwerk für Martinöfen oder 
für Wärtnöfen Gaserzeuger betrieben werden, ist 
es möglich, die Gaserzeuger für den Maschinen
betrieb hier vielfach anzuschließen. Das wäre 
jedenfalls ein richtigerer Weg, als das Gas
erzeugergas zur Heizung von Kesseln zu benutzen, 
und man käme dem Ziel, die Dampfmaschine 
möglichst aus dem Hüttenbetrieb auszuschalten, 
auf diese Weise wieder einen Schritt näher.

Spiralgewalzte Stahlrohre, System Heid.
Von Ingenieur E. v. R a d i n g e r  in Wien.

I jie nach dem Verfahren des Generaldirektors 
der Maschinenfabr ik Act i engese l l -  

schaft N. Heid in Stockerau bei Wien erzeugten 
Rohre stellen einen unbestreitbaren Fortschritt 
gegenüber ähnlichen Spiralrohren dar, indem 
sie den drei Anforderungen: leicht, elastisch 
und zugleich widerstandsfähig gegen große Drücke 
zu sein, vollkommen entsprechen. Es geht dies 
aus Probeversuchen hervor, welche im mecha
nisch-technischen Laboratorium der K. K Tech
nischen Hochschule in Wien im Jahre 1906 
sowie im Königlichen Materialprüfungsamt in 
Groß-Lichterfelde in der zweiten Hälfte des 
Jahres 1908 durchgeführt worden sind. So 
brach ein 800 mm langes Rohr mit 51 mm 
lichter Weite bei einer Wandstärke von 0,8 mm 
erst bei einem Innendruck von 89,7 bezw.
92,4 und 98,8 Atmosphären, also im Mittel von 
etwa 93 Atmosphären. Dasselbe Rohr wurde 
hierauf zwischen zwei 150 mm langen Platten 
erst bei der Belastung von 475, 520 und 460 kg, 
also im Mittel von 480 kg zusammengedrückt. 
Die Untersuchung auf Biegung ergab folgendes 
Resultat: Bei einer in der Mitte einwirkenden 
Einzellast wurde das Rohr erst bei 253 bezw. 
278 und 198 kg, also 243 kg im Mittel unbrauch
bar; bei einer Länge von 736 mm gleichmäßig 
verteilter Last erfolgte der Bruch bei 355, 498 
und 596 kg, mithin 483 kg im Mittel. Bei 
beiden letzten Versuchen waren 4 Atmosphären 
Innendruck vorhanden. Das Rohr ist dabei sehr 
elastisch, wie die in der Fabrik ausgeführte 
Prüfung eines Spiralrohres von 3 ‘ /ä Zoll =  89 mm 
lichter Weite und 4 1/* m Länge auf Biegung 
ergeben hat: es wurde durch 8 Mann belastet, 
hielt die Probe tadellos aus und zeigte keinerlei 
Beschädigungen. Die Durchbiegung betrug in 
der Mitte 100 mm.

Fernere in Groß-Lichterfelde angestellte Ver
suche auf Bruchbeanspruchung durch Innendruck 
mit aus härterem Material hergestellten Rohren 
von 51 mm lichter Weite und 0,9 mm Wandstärke 
ergaben als Bruchdruck 119 bezw. 111,8 und 
107,8 at, also im Mittel 113 at.

Zunächst werden Rohre hergestellt von 1 bis
6 Zoll — 25,5 bis 152 mm lichter Weite mit 
Wandstärken von 0,6 bis 1,6 mm mit dem 
Durchmesser steigend. In Vorbereitung ist aber 
auch die Fabrikation von Röhren von größerer 
lichter Weite und größerer Wandstärke. Die
selben sollen hauptsächlich für Druckleitungen 
wie zu Gefäßen dienen. Als Normallänge wurden
6 bezw. 7 m gewählt, um die Verwendung von 
Spezialeisenbahnwagen zu vermeiden. Selbstver
ständlich können aber auch größere Längen mit 
denselben Maschinen erzeugt werden.

Im folgenden will ich die Herstellung dieser 
Rohre näher beschreiben. Die von auswärts 
bezogenen, warm gewalzten Bänder, deren Breite 
gleich dem Durchmesser der Röhren sein soll, 
werden in dem vorhandenen Kaltwalzwerk zunächst 
auf die richtige Stärke heruntergewalzt und dann 
auf die entsprechende Breite geschnitten. Hierauf 
werden sie verzinnt. Die kalten Bänder wer
den nunmehr in dem eigentlichen Rohrwalzwerk 
den ganz selbsttätig arbeitenden Walzmaschinen, 
die in der Werkzeugmaschinenabteilung der Fa
brik gebaut worden sind, zugeführt. Bei der 
Konstruktion dieser Maschinen ging Heid von 
den in folgendem entwickelten zwei Arbeitsvor
gängen aus:

1. Der auf der Gewindespindel verschiebbare 
erste Support, welcher auf einer Antriebswelle ge
führt ist, trägt 2 Rollensysteme (Druckrollen, 
wie Ausgleichwalzen). Außerdem befindet sich 
auf demselben die Bandeiseneinführung. Letztere 
gibt dem der Wicklung zugeführten Streifen hei 
der Bildung der Rohre die Richtung bezw. die 
Steigung. Klemmbacken spannen das Band, 
um dasselbe dem eigentlichen Arbeitsvorgang 
ganz gerade zuzuführen. Von den zwei Rollen
systemen, die senkrecht zum Gewindegang ge
lagert sind, besteht das erstere aus vier Druck
rollen. Die zwei oberen arbeiten die Vertie
fungen in das Band ein, während die unteren 
nur als Tragrollen dienen. Der Streifen wird 
so auf die Spindel gewickelt, daß die hintere 
Vertiefung unter die vordere des fortlaufenden
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Bandes zu liegen kommt, die an dem einen 
Ende umgebogen wird, und beide hiermit, den 
Schluß bilden (vergl. Abbild. 1). Im weiteren 
Verlauf wird das Metallband von der hinteren 
Tragrolle zwischen den Vertiefungen auf die jetzt 
nach rechts laufende Spindel niedergedrückt, wo
bei die inneren vorstehenden Ränder nieder
gepreßt werden. Auf der Spindel wickelt sich 
das Rohr auf.

Das zweite Rollensystem ist — im Gegensatz 
zu anderen Verfahren — als Walzen von hyper
bolischer Form ausgebildet. Sie dienen zum 
Spannungsausgleich im gebildeten Rohr und be-

Abbildung 1.

sitzen, wie die Druckrollen, 'eine federnde Lage
rung, um bei plötzlich auftretenden unvorher
gesehenen Stößen infolge eventuellen Verdickungen 
im Bande oder dergl. ausweichcn zu können. Ihr 
Arbeitsfeld erstreckt sich auf zwei ganze Band
breiten, um die zwischen den Rohrnähten ent
standenen Materialspannungen auszugleichen. Sie 
haben eine so lange Wirkungsfläche, um nicht 
nur auf die sich überlappenden oder Nahtstellen 
des Rohrstranges einzuwirken und nur dort die 
Spannung auszugleichen, während das Material an 
allen übrigen Stellen hart bliebe. Dadurch ent
ständen im Rohrmaterial selbst Innenbean-

Abbildung 4. Abbildung 5.
Heizkörper. Heizkörper.

dadurch erhitzt, und die übereinander gewickelten, 
die Naht bildenden Ränder zusammengelötet. 
Da die Bänder bereits vor der Rohrbildung einen 
Metallüberzug erhalten hatten, so daß das Löt
material mit der jetzt ebenfalls flüssig gewor
denen Verzinnung zusammenfließt, so entsteht eine 
vorzügliche Verbindung, indem die Lötung hier

Abbild. 2. Stopfbiichsenverbindung.

spruchungen, welche die Gefahr des Schadhaft
werdens der Nähte bei einer gesteigerten Be
anspruchung der Röhren hervorrufen müßten. 
Damit ist der erste Teil der Arbeit geleistet.

2. Auf der gemeinsamen Antriebswelle sitzt 
mittels einer Hülse ein zweiter Support. Diese 
Hülse ist drehbar in ihm gelagert. Beim Ar
beitsbeginn lassen die Klemmbacken dieses 
Supportes das Rohr frei mitten durch passieren; 
es (wickelt sich dabei auf der Spindel auf, indem 
der erste Support nach seiner Endstellung hin 
wandert. Hat er diese erreicht, so schaltet 
eine elektrische Kupplung die Drehungsrichtung 
der Antriebswelle um, während die Spindel mit 
dem Rohre stillsteht. Jetzt schließen sich die 
Klemmbacken und halten das Rohr fest.

Der so festgehaltene Rohrstrang wirkt wie 
eine Mutter, und die nun nach links sich drehende 
Spindel muß sich aus dem Rohr heraussehrauben,

während der Rohrstrang selbst durch die Klemm
backen abgezogen wird. Eine Zentrierscheibe, 
durch die das Rohr läuft, hat den Zweck, noch 
vorhandene Mängel zu beseitigen. Durch den 
im Vorstehenden geschilderten Vorgang kann 
sich das in der Bildung begriffene Rohr nicht 
infolge von Reibung usw. in sich selbst lösen. 
Ist der Support an seiner zweiten Endstellung 
angelangt, so öffnen sich die Klemmen, die Spindel 
hält in ihrer Drehung ein, die Kupplung steuert 
die Drehrichtung der Maschine wieder um, das

Abbildung 3. Holländorverbindung.

Band wird weiter eingerollt, und das Arbeits
spiel beginnt von neuem.

Nach ihrer Fertigstellung werden die Rohre 
in ein Bad von geschmolzenem Zinn oder Blei, 
je nach dem Zweck, eingetaucht, sie werden



10. Februar 1909. Sjiiralgewalzte Stahlrohre, System Heid. Stahl und Eison. 209̂

Rohrleitung liegt in .

Rohrüberzug

wurm-trockenem
Raum

innen I außen

Wasser, kalt oder warm . . . verzinkt verzinnt verzinkt
; Desgl., zeitweise entleert . . .

Destilliertes W a s s e r .................
Wassergiftslösung.....................
Salzwasser ; .............................
Chlorkalzium .............................
Potroleuni, O e l .................• . .

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt
verzinnt

Dampf bis 4 a t .........................

rein

verzinkt

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt
verzinkt

Luft, kalt odor warm................ verzinnt verzinnt
Leuchtgas..................................... " - ”

warm-feuchtem
Raum

innen i außen

kalt-feuchtem j. ‘Wasser oder 
Raum Erdo

destilliertem
W asser

innen ' außen Innen außen

rein
verzinnt

rein
verzinnt

rein ! 
verzinnt 
verzinkt !

verzinnt I

verzinkt verzinkt

I rein 
verzinnt

innen außen

verzinkt verzinkt .relu
verzinnt

! verzinnt

rein
verzinnt

rein
verzinnt

verzinkt
!

verzinnt j

rein
verzinnt

iverzlnkt

¡ rein 
1 verzinnt

Rohrleitung liegt in ......................... Salzwasser Chlorkalzlum, 
Petroleum, Oel Bier, Milch Dampf Leuchtgas

Rohrüberzug..................................... Innen außen Innen außen Innen außen Innen außen innen außen

Wasser, kalt oder warm . . . verzinkt rein verzinkt verzinnt verzinkt rein verzinkt verzinkt verzinkt verzinnt

Le
itu

ng

Desgl., zeitweise entleert . . .
Destilliertes W a sse r .................
WaBserglaslösung.....................
Salzw assor.................................

rein
verzinnt

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt

rein
verzinnt
verzinnt

rein
verzinnt

rein
verzinnt

rein
verzinnt

rein
verzinnt

rein
verzinnt

-

rein
verzinnt

rein
verzinnt

uo Chlorkalzium ............................. n „ verzinnt verzinnt * n verzinnt * — —

"cj
JS

Petroleum, O e l .........................
Bier, M ilc h ................................. ; " n

rein
verzinnt

rein
verzinnt

— — _
n verzinnt verzinnt

Dampf bis 4 a t ......................... verzinkt « verzinkt verzinnt - - verzinkt - verzinkt «
Luft, kalt oder warm . . . . rein

verzinnt « verzinnt »
rein

verzinnt » -
verzinnt - verzinnt -

Leuchtgas..................................... * - « - » *

auch zwischen den Berührungsflächen der Streifen 
erfolgt. Das Rohr wird demgemäß vollkommen 
dicht. Jedes einzelne Rohr wird hierauf einer 
Probeabpressung unterzogen, wrobei möglicher
weise vorhandene Fehler in der Fabrikation zu
tage treten müssen.

Die hauptsächlichste Verbindungsart  bei 
diesen Röhren bildet die Flanschenverschraubung. 
Die Bunde sowohl wie auch die Flanschen w'erden 
im Werke selbst auf Spezialmaschinen her
gestellt. Werden die Rohre nur auf geringen 
Druck beansprucht, bis höchstens 15 Atmosphären, 
so genügt die in Abbild. 2 dargestellte Stopf
büchsenverbindung. Dieselbe hat den Vorteil, 
daß sie sehr nachgiebig ist, so daß lange 
Leitungen selbst in sich senkendem Erdreich 
dicht halten. Die Rohre bleiben hier glatt, 
wodurch das Verladen für den Eisenbahn- und 
Schiffstransport bedeutend vereinfacht wird. Eine 
Holländerverbindung (Abbild. 3) ist für Leitungen 
zu empfehlen, die weniger als 3 1/* Zoll 1. W. 
=  89 mm haben und zwecks Revision und Rei
nigung öfter auseinander zu nehmen sind, des
gleichen bei beschränktem Platz.

Für die verschiedenen Verwendungszwecke 
erhalten die Rohre einen entsprechenden Metall
überzug. Aus vorstehender Zahlentafel ist zu er
sehen, welcher für einen vorliegenden Fall als 
der geeignete zu wählen ist.

Die Erprobung der Röhren auf ihr Verhalten 
gegen Leuchtgas, Wasserdampf, Warmluft usw., 
bei verzinnten und verzinkten Röhren, sowie

I  *
Ja *  2 §

Stahlrohr
verzinnt

Stahlrohr
verzinkt

Stahlrohr
gestrichen

5 s Is glatt mit Vert fg. glatt mit Yertfg. glatt |uiit Vertfg.

1 0,7 1,1 1,4 1,2 1,6 1,1 1,3
1,5 / 1,6 2 1,8 2,3 1,6 1 2
0,9 0,6 1 1,2 1,1 1,4 1 1,2
0,7 0,5 0,8 1 0,9 1,1 0,8 1
0,8 0,6 0,9 ! 1,1 1 1,3 0,9 1,1
0,0 0,4 0,7 1 0,9 0.8 1 0,7 Í 0,8
0,9 0,6 1 i 1,2 1,1 1,4 1 ; 1,2
0,7 0,5 0,8 1 0,9 1,2 0,8 1

Die Vergleichswerte beziehen sich auf senk- 
rechto Anordnung der Rohre bei freier Luft
strömung. Bei horizontaler Lage sind Röhren mit 
Vertiefungen in bezug auf Wärmeübertragung gleich 
denen mit glatter innerer Wand.

VT.« 22
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Abbildung 6. Kaltwalzwerk,

Abbildung 7. Rohrwalzwerk. Rohrwalzniasehinen
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auf ihre Brauchbarkeit für die Leitung von 
Genußrnitteln, Salzlösungen für Kühlanlagen und 
Petroleum bei einer reinen Verzinnung, ergab 
ein ebenso gutes Resultat in der Praxis, wie 
die Dauerversuche im Wiener mechanisch-tech
nischen Laboratorium und im Königl. Material- 
priifungsamt in Groß-Lichterfelde.

Die Heidschen Rohre eignen sich auch vor
züglich für Heizzwecke. Die vorstehende kleine 
Zahlentafel (S. 210) zeigt ihre Ueberlegenheit. 
gegen gewöhnliche Rohre.

Die Heizung des Heidschen Werkes erfolgt 
durch solche Röhren, die vertikal angeordnet 
9ind (Abbild. 4). Die Heizkörper bestehen aus 
Doppelröhren von beliebiger Höhe und Lunge;

während die Außenrohre Spiralröhren sind (Ab
bildung 5), sind die Innenrohre glatt. Der Dampf 
strömt zwischen beiden Röhren, wodurch die Lutt 
in der ganzen Länge der Spiral röhren erwärmt 
wird; die glatten Rohre saugen dagegen die kalte 
Luft vom Erdboden an, um sie oben erwärmt 
abzugeben. Hierdurch wird eine vorzügliche 
Zirkulation ermöglicht.

Einstweilen werden die Heidschen Rohre 
nur in Stockerau bei Wien hergestellt (Abbil
dungen 6 und 7), da die Lizenzen für die anderen 
Staaten* noch nicht vergeben sind.

* D. R. P. Nr. 185 085 (Verfahren), Nr. 197 802 
(Maschine).

Abbildung 1.

Abbildung 3 ersichtlichen Modellteile angefertigt. 
Der Arbeitsvorgang ist folgender: Ein unterer 
Formkastenrahmen (Abbildung 4) wird aufge
stampft und in denselben das Modell so einge
bettet, daß die Oberkante des unteren Flansches 
mit der Teilungsfläche des Formkastens bündig 
ist. Nun setzt man das Rahmenmodell auf und 
stampft es voll, worauf mit Schablone A (Ab

* „Castings“ , Septemberheft 1908 S. 219.

Abbildung 2.

Rahmenmodell in der Form bleibt. Mit der 
Schablone B (Abbildung 3) wird jetzt die innere 
Form des Gußstückes abgedreht, wozu die Scha
blone jeweils zwischen zwei Modellrippen neu 
eingesetzt werden muß. Nach Fertigstellung 
dieser Arbeit und völligem Ausheben des Modelles 
wird die Form in der üblichen Weise vollendet 
und der Guß in gewohnter Weise bewirkt.

Es ist ersichtlich, daß dieses Verfahren 
nicht nur eine Ermäßigung der Modellkosteu,

Aus der Praxis in- und ausländischer Eisen- und Stahlgießereien.
bildung 3) die äußere Form des Gußstückes ab- 
gedrelit wird. Die Schablone wird einerseits in 
einer Aussparung am obersten Teile des Mo
dells und anderseits an der oberen Fläche des 
Fußflansches geführt. Es folgt das Aufsetzen 
des oberen Flanschmodelles C mit Warze D 
und der Zusatzmodellteile E und F (Abbildung 3) 
und das Aufstampfen des Mittel- und Oberteiles, 
welche Arbeit zu Bemerkungen keinen Anlaß 
gibt. Diese beiden Kastenteile werden abgehoben, 
und die sämtlichen Hilfsmodelle entfernt, so daß 
nur das ursprünglich auf das Unterteil gesetzte

8. Rahmenmodelle (Skeleton Patterns).
I n den meisteii Fällen werden solche Modelle 
*  verwendet, um Modellkosten zu ersparen. 
Ihre Benutzung bringt aber häufig auch dem 
Former Vorteile. Ueber einen solchen besonders 
klar und einfach liegenden Fall berichtet W . J. 
•T uli en*:

Zur Erstellung der in den Abbildungen 1 
und 2 dargestellten Schalen wurden nur die in

P700
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sondern auch eine beträchtliche Erleichterung für bemerkenswerte Schweißung eines Flügels einer
den Former bedingt. Man erspart jedes Wenden großen Schiffschraube. Abbildung 5 zeigt die
des Formkastens. Der Ballen G (Abbildung 4), Schraube nach der Schweißung und Bearbeitung
welcher die Höhlung des Gußstückes gibt, kann der Schweißnaht. Letztere ist 1050 mm lang

und verläuft nach der Linie A A. Der außer
halb dieser Linie liegende Teil des Schrauben
flügels war abgebrochen und verloren gegangen.

Abbildung 4. Zum Gusse fertige Form.

Abbildung 3.

durch die zwischen den sechs Modellstegen be ■ 
findlichen Zwischenräume bequem und sicher ge
stampft werden. Damit entfallen alle die umständ
lichen Sicherheitsvorkehrungen, welche das Wenden

eines großen Saudballens bedingt. Bei Verwen
dung eines ganzen Modelles würde diese Er
schwerung uicht zu vermeiden gewesen sein.
9. Schweißung einer gebrochenen Schiffschraube.

Auf der Versammlung der „Philadelphia 
Foundrymen’s Association“ am 2. September v. J. 
berichtete Thos.  D. W e s t *  über eine recht

* „Castings“ , Septemberheft 1908 S. 223.

Die Vorbereitungen zur Schweißung be
gannen mit der Herstellung einer gezahnten 
Herdgußplatte F (Abbildung 6 und 7) und des 
Kerneisens für den Zwischenkern K (Abbildung 7 
und 8). Die Krümmung des Herdgußstückes 
wurde der Wölbung an der Bruchstelle des 
Flügels möglichst angepaßt. Dieses Gußstück 
erhielt eine Lehmschicht von ungefähr 25 mm 

über den Zahnköpfen und 
wurde mit diesem Bezüge 
auf die geölte Fläche eines 
gesunden Flügels gelegt, 
abgehoben, geschwärzt und 
zur scharfen Trocknung in 
die Nähe der Feuerung 
einer Trockenkammer ge
bracht.

Die nächste Aufgabe bil
dete die Herstellung eines 
genau passenden Ersatz
stückes für den verloren 
gegangenen abgebrochenen 
Teil. Man grub ein Loch, 
in welches die gebrochene 
Schraube so gestellt wurde, 
daß ein gesunder Flügel 
mit seinem äußeren Teile 
annähernd horizontal, etwa 
500 mm über Hüttensohle 

zu liegen kam. Abbildung 7 veranschaulicht 
diese Lage, nur muß inan sich einen gesunden 
Flügel an Stelle des gebrochenen denken. Der 
Flügel wurde dann mit gutem Formsand so unter
stampft, daß sich längs seiner äußeren Kante ein 
genügend breiter Stand ergab, um noch ein Ober
teil aufstampfen zu können. Nach Fertigstellung 
und Abhebung dieses Oberteiles wurde die Schraube 
aus der Form gehoben und so gedreht, daß der

Abbildung 5. Geschweißte Schiffschraube.
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gebrochene Flügel in die Form zu liegen kam. 
Ein flacher, etwa 12 mm starker Kern wurde 
nun gegen die sauber bearbeitete Bruchfläclie 
gelegt und mit Nägeln festgemacht, das Ober
teil wieder aufgesetzt und der Abguß des au- 
zuschweißenden Teiles E (Abbildung 0 und 8) 
ohne Schwierigkeit bewirkt.

Abbildung C.

Am nächsten Tage hob man dieses Ersatz
stück aus der Form, ohne an der Lage der 
Schraube eine Aenderung vorzunehmen. Das
Stück wurde geputzt und an dem zu schweißen
den Ende blank bearbeitet. Währenddem war
in der Form ein schmaler Kanal von etwa
120 mm Breite, wie ihn die Linien G G in Ab
bildung 6 andeuten, ausgehoben worden. Die
Reste des beim Abgusse des Anschweißendes 
verwendeten Kernes wurden vollständig entfernt, 
das Ansatzstück selbst wieder in die Form ein

gelegt und in dem 
Kanale ein starkes 
Holzfeuer ange
macht und so lange 
unterhalten, bis 
die beiderseitigen 

Schweißstellen 
helle Rotglut er
reichten. Dann 
wurde Feuer und 
Asche allerraschest 
fortgeräumt und die 
mit einer hartge
brannten Lehm
schicht bezogene, 
gezahnte Platte F, 
wie in den Abbil
dungen 0 und 7 er

sichtlich ist, unter die Schweißstelle gebracht, 
dort gut unterstampft und die beiden Abflüsse 
L 0 N hergestellt. Zugleich wurden die Kerne A 
(Abbild. 6, 7 und 8) so an die 12 nun breite 
Schweißfuge gerückt, daß sie etwa 35 mm von 
jeder der zu schweißenden Kanten zurückstanden. 
Ebenso wurde der Kern K an Ort und Stelle 
gebracht, wie es die Abbildungen 7 und 8 ver
anschaulichen, und dann mit den anderen Kernen 
in zuverlässiger Weise gesichert und beschwert. 
Selbstredend mußten diese Arbeiten so vorbereitet 
sein und gefördert werden,- daß möglichst wenig 
Zeit verloren ging und die ursprünglich sehr

hohe Temperatur der Schweißstelle nicht allzu
sehr verloren wurde. Nach Vollendung dieser 
Vorbereitung konnte man an das eigentliche 
Schweißen gehen. Es wurden zunächst etwa 
600 kg stark überhitzten Eisens in scharfem 
Strahle längs der Kanten B vergossen (Abbil
dungen 6 und 8). Dieses Eisen floß durch den

Abbildung 7.

Kanal L (Abbildungen 7 und 8) zu einem etwas 
entfernten Masselbette. Wie die Prüfung mit 
einem leichten Eisenstab auswies, waren jetzt 
die Kanten weggeschmolzen und die Erweichung 
gegen die Kerne A zu vorgeschritten. Man schloß 
daher den Abfluß durch einen Lehmpfropf bei N 
(Abbildung 7) und ließ weitere 250 kg Eisen 
wiederum in möglichst scharfem Strahle auf die 
Schweißnaht fallen. Dieses Eisen mußte über 
die Kanten der Form bei P (Abbildung 7) ab
fließen, wodurch sich eine ziemlich hohe Schweiß
naht bildete. Es folgte dann die Entfernung 
des Kernes K, worauf die zweite Hälfte der 
Schweißung mit einer Pfanne frischen Eisens in 
der gleichen Weise bewirkt wurde. Dann be
deckte man die geschweißte Stelle mit Form-

Abbildung 9. Die geschweißte Stelle.

sand, entfernte die Kerne A und bildete über 
der Naht ein nur einige Zentimeter starkes und 
500 mm breites Bett, in welches etwa 100 kg 
Eisen gegossen wurden. Man überzeugte sich 
noch durch eine kleine Versuchsausgrabung, daß 
auch die Unterseite der Gußnaht nebst den an
grenzenden Teilen noch in guter Rotglut war, 
und überließ dann das Werk bis zum nächsten 
Morgen sich selbst. Falls die Unterseite keine 
genügende Wärme mehr gehabt hätte, war be
absichtigt, auch dort durch daruntergegossenes 
Eisen nachzuhelfen.

Die Untersuchung am nächsten Tage ergab 
eine tadellos gelungene Schweißung. Allerdings 
war die Schweißnaht ziemlich hoch geworden 
(Abbildung 9), ihre Entfernung mittels Schrot
meißel und Vorschlaghammer bot aber keinerlei 
Schwierigkeit. Irresberger.

Abbildung 8.
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Zuschriften an die Redaktion.
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Ariikel übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Die Explosionen beim Stürzen der Gichten.

Auf S. 1783 (Jahrg. 1908) dieser Zeitschrift 
wird die Frage der Entstehung von Explosionen 
beim Stürzen der Gichten erörtert. Vielleicht 
kann ich durch nachstehende Zeilen etwas zur 
Klärung der Sache beitragen.

Der Ofen ging seit einigen Tagen schwer 
und hing schließlich ganz fest. Er wurde 
stillgesetzt, und man beschloß, direkt unter dem 
Kohlensack Notfonnen einzusetzen. Boim Durch
schlagen durch das Mauerwerk dos Ofens er
gab sich, daß der Ofen dort leer war, so daß 
man die andore Seite sehen konnte. Etwa 30 cm 
über den Löchern ging ein flaches Gewölbe 
von oinor Seite dos Ofens zur ändern. Auch 
darunter war der Ofen leor, was man schon früher 
wußte, da nur hie und da beim Ziehen Koks vor 
den Formon orschien. Die Notformen wurden 
eingesetzt und geblasen. Die Pressung stieg bis 
auf 0,7 at, während gewöhnlich der Ofen mit
0,3 at ging. Nach 20 Minuten stürzte der Ofen im 
Blasen und warf stark aus. Aus diesem Vorgang 
Btelle ich mir die Entstohung der Explosion 
folgendermaßen vor: In dom hohlon Raum von 
etwa 120 cbm (der Kohlensack hat fast 7 m Durch
messer) ist komprimierto Luft. Durch den lang
samen Gang seit einigen Tagen hatte sich viel 
Kohlenstaub abgeschioden, beim Stürzen kam 
dieser Kohlenstaub mit dor Luft in Berührung 
und vorbrannte zu Kohlenoxyd, eventuell zu 
Kohlensäure, daher die Explosion. In ähnlicher 
Woise werden wohl auch sonst die Explosionen 
ontstohon beim Stürzen der Gichten.

D u i s b u r g - ß e o c k .  0sten.
* *

*

In „Stahl und Eisen“ 1908 S. 1783 wurden 
verschiodeno Ansichten zur Erklärung dor Hoch- 
ofonoxplosionen gogoben.

Nimmt man an, daß dio rein mechanische 
Wirkung der stürzendon Gichton nicht ausreichend 
ist, um die Erscheinungen dor Hochofonoxplosionen 
und deren manchmal große zerstörende Wirkung 
zu erkläron, so bleibt nur eine chomische Er
klärung übrig. Dio Explosionen treten immer 
nach dem Stürzon der hängondon Gichten auf, 
doshalb ist es klar, daß dieses dabei eine wichtige 
Rollo spielt. Die betreffende Reaktion muß da
durch begünstigt und zu explosionsartigem Ver
lauf veranlaßt worden.

Eine Explosion ist oino Aoußerung der froion 
Einorgie. Eino chemische Roaktion kann nur dann 
explosionsartig verlaufen, wenn dio dabei frei- 
werdendo Enorgio groß ist und eine Gasphaso

auftritt, welche die Umsetzung dieser Energie in 
Volumenenergie gestattet. Ferner ist es not
wendig, daß eine fortwährende Beschleunigung 
der aufeinander folgenden Reaktionen und dadurch 
eine sehr große Reaktionsgeschwindigkeit erreicht 
wird. Es können dabei exotherme Verbindungen 
entstehen oder endotherme Verbindungen zer
fallen.

Sucht man im Hochofen nach einem Körper 
oder System von Körpern, welche diesen An
forderungen entsprechen, so kommen in Betracht: 
Kohlenstoff, Kohlenoxyd, Kohlensäure, Erz (Oxyde) 
und Metall. Am nächsten liegt der Gedanke an 
einen Oxydationsprozeß. Da aber freier Sauer
stoff in der betreffenden Höhe über den Formen 
nicht vorhanden ist, so müßte die Oxydation auf 
Kosten des gebundenen Sauerstoffs vor sich gehon. 
Diese meistens endothermen Reaktionen können 
nur unter Zufuhr von Wärme und deshalb nicht 
von solbst explosionsartig verlaufen, z. B.:

FesOo +  C = 2  FeO +  CO
-  205 +  2 • 65,7 +  29,4 =  — 44,2 W.-E.
Fei Os -j- CO =  2 Fe O -f- COa

-  205 — 29,4 =  +  2 • 65,7 +  97,7 =  — 5,7 W.-E. 
Auch die Reaktion: COs 4- C =  2 CO ist endotherm 

-9 7 ,7  +  2 ■ 29,4=—38,9 W.-E.
Die Umkehrung der Reaktion oder die Oxydation 

des Kohlenoxyds durch Kohlenoxyd ist deshalb 
stark oxotherm:

CO +  CO =  CO» +  C +  38,9 W.-E.
Kohlenoxyd ist deshalb als eine endotherme 

Verbindung zu betrachten, bei deren Zerfall in 
Kohlensäure und Kohlenstoff viel Energie frei 
wird. Kohlenoxyd ist im Hochofen reichlich, rund 
25°/o dor Gase, vorhanden.

Bei konstant gehaltener Temperatur ist die 
Reaktion 2CO =  COj +C mit Volumenvermindo- 
rung verbunden, was für eine Explosion un
günstig orscheint. Denkt man sich aber die 
Reaktion sehr schnell verlaufend, so daß die 
Reaktionswärme nur auf dio Reaktionsprodukte 
und dio vorhandenon Gase (COi, N usw.) über
tragen wird, so ergibt sich infolge der Temperatur- 
steigorung eino große Volumenvermehrung oder 
bei konstant gedachtem Volumen (Reaktions
geschwindigkeit =  00) ein sehr großer Druck, wie 
eine annähernde Berechnung zeigt.

Es ist deshalb denkbar, daß die Eisonhochofen- 
gase durch ihren Gehalt an Kohlenoxyd die Mög
lichkeit bositzen, explodieren zu können, wenn 
nur ein günstiger Anstoß dazu gogebon wird. 
Eine genaue Untersuchung obiger Reaktion ist
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daher hier am Platz. Es ist, wie bekannt, eine 
umkehrbare Reaktion:

2 CO Zt CO» +  C.
Nach dem Massenwirkungsgesetz ist:

[CO*] - [C]
[CO] |

(k=Konstante bei konstanter Temperatur) wenn [ ] 
die entsprechenden Partialdrücke bedeutet. Es 
ist ein heterogenes Gleichgewicht mit zwei Kom
ponenten und zwei Phasen, liat deshalb zwei 
Freiheitsgrado, Druck und Temperatur. Die 
Reaktion verläuft nun so, daß bei eingetretenem 
Gleichgewicht die freie Energie des Systems ein 
Minimum ist. Da die Reaktion: 2 C0 =  C02-f C 
von links nach rechts exotherm verläuft, so ver
schiebt sich das Gleichgewicht mit steigender 
Temperatur im entgegengesetzten Sinne, d. h. 
von rechts nach links. Unter den gowölmlichen 
Umständen im Hochofen findet bei Temperaturen 
Uber 1000° nur sehr goringe Bildung von Kohlon- 
säure statt (nach Le d e b ur ) ,  währond die gün
stigste Temperatur für obige Reaktion zwischen 300 
und 400° liegen soll. Der Reaktionsverlauf würdo 
deshalb durch die Reaktionswärme schnell begrenzt 
und Explosionen verhindert werden, wonn nicht 
ein anderor Faktor in Betracht käme, nämlich 
der Druck. Steigert man bei konstanter Tempe
ratur den Druck, so wTerden die Partialdrücke 
von Kohlensäure und Kohlenoxyd vergrößert und 
zwar einander proportional. In obiger Gleichung 
kommt [CO] im Nenner in der zweiten Potenz 
vor, wird also nicht proportional mit dem Zähler 
verändert. Da aber k konstant bleiben soll, so 
müssen sich die Mengenverhältnisse von Kohlen
oxyd und Kohlensäure ändern, d. h. dio Roaktion 
verläuft im Sinne von links nach rechts. Untor 
großem Druck wird die Reaktion auch bei höheren 
Temperaturen als 1000° teilweise verlaufen können.

Für Explosionon ist noch von sehr großer 
Bedoutung die Reaktionsgeschwindigkeit.

1. Die Reaktionsgeschwindigkeit steigt im 
allgemeinen mit steigender Temperatur und zwar 
nimmt, wonn diese in arithmetischer Progression 
wächst, die Reaktionsgeschwindigkeit in geo
metrischer Progression zu.

2. Da obige Reaktion mit Volumenabnahme 
vorläuft (2 Vol. =  1 Vol.), so steigt die Reaktions
geschwindigkeit proportional mit dom Druck.

3. Die Reaktionsgeschwindigkeit wird ver
größert durch Katalysatoren, in diesem Fall 
durch Gegenwart von Eisenoxyden, Ruß usw.

Vergegenwärtige man sich jetzt die Vorgänge 
im Hochofen vor und während der Explosion. 
Aus irgend einer Ursache tritt Hängen der Gichten 
ein. Unterhalb des Gewölbes schmilzt dio Be
schickung nieder, und es bildet sich ein gas
erfüllter Hohlraum. Denke man sich eine für dio 
Explosion passondo Zusammensetzung dieser Gase 
mit z. B. 26 o/o Kohlenoxyd. Wenn jetzt dio Gichten 
stürzen, so wird das Gas stark zusammengepreßt

und mit Katalysatoren (Eisenoxyden, Ruß, usw.) 
gemischt. Dadurch wird dio Reaktionsgeschwin
digkeit der Reaktion 2 CO =  CO» -f C sehr ge
steigert, durch die Reaktionswärme steigt ihre 
Temperatur und der Druck und infolgedessen 
wieder die Reaktionsgeschwindigkeit usw. Auch 
wirkt dor ausgeschiedone Kohlenstoff als Kataly
sator beschleunigend auf die Reaktion. Die 
Wirkungen verstärken sich gegenseitig bis zur 
Explosion. Die Wirkung derselben addiert sich 
zu der Wirkung der mechanischen Kompression 
unter den stürzenden Gichten, somit entsteht ein 
großer Gasdruck, welcher untor Umständon den 
Ofen zersprengen kann. Beschreibungen über 
Hochofenoxplosionen nennen immer eine aus- 
tretende schwarze Wolke. Die Farbe dieser Wolko 
wird durch den ausgoschiedenen Kohlenstoff 
sehr gut orklärt.

Man hat aber bei dor Explosion noch andore 
Körper in Betracht zu ziehon. Durch die hohe 
Explosionstemperatur wird der Verlauf dor vorhin 
erwähnten endothermen Reaktionen ermöglicht. 
Besonders wird dio Roaktion Fes 03+C=2FeO+CO 
um so leichter verlaufen, als dor bei dor Explosion 
ausgeschiodeno Kohlenstoff sich vorzugsweise an 
den Eisenoxyden ablagort und in statu nascondi 
sehr reaktionsfähig ist. Dio Roaktion ist aber 
für die Explosion nur günstig. Die dabei ent
stehende Toinporaturerniedrigung wird nur einen 
Zerfall weiterer Mengen Kohlonoxvd bowirkon. 
während das entwickelte Kohlenoxyd sowohl den 
Partialdruck dos Kohlenoxyds als den Gesamt
druck vergrößert.

Dio Explosionsvorgänge im Hochofen könnto 
man sich deshalb ungefähr wie folgt vorstollen:

1. Beschleunigung der Reaktion 2 CO =  CO» -j- C 
durch das Stürzen dor hängondon Gichton (Druck 
Katalysatoren).

2. Explosionsartiger Verlauf derselben und 
dadurch Veranlassung zu der Reaktion FonOs-f 
C =  2 Fe O +  CO.

Das Auftreten dor Hochofenoxplosionen wird 
also bedingt sein durch:

1. dieselben Ursachen, welche das Hängen 
der Gicliteü bowirken;

2. durch die Form des Ofens, welche das Hängen 
in eine für obigo Reaktion günstige Ofonhöhe 
(günstige Tomporatur) bewirkt;

3. durch geeignete Erze (mulmige, loicht re
duzierbare Erze) und günstige Zusammensetzung 
dor Gase oder kurz durch geeignete Beschickung.

Unter gewöhnlichen Umständon verläuft die 
Reaktion 2 CO =  CO» +  C im Ofen zu langsam, um 
eine Drucksteigerung zu bewirken. Auch Dynamit 
brennt beim Entzünden ruhig ab. Zur Explosion 
desselbon gehört in boidon Fällen ein Stoß. Die 
Rollo des Zündhütchens für Dynamit spiolt hier 
das Stürzen der Gichten.

Von van VI oton wurdo in derselben Nummer 
von „Stahl und Eisen“ die Frage aufgestollt:
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Wie kommt es, daß Hängon und Stürzen häufigor 
eintritt, wenn zu viel Erze bei der Begichtung 
in der Mitte geworfen werden? Mir scheint die 
roin statische Erklärung dafür die natürlichste. 
Die schwororen Erzo können die Reibung an den 
Wänden leichter überwinden als die leichteren 
Koks. Hat sich aber oin hängendes Gewölbe ge
bildet, dessen Vorhandensein auf Reibung an den 
steilen Ofenwänden beruht, so wird die Stabilität 
desselben viel größer, wenn man es in der Mitte 
schwer belastet, als wenn dies an den Wänden 
geschieht.

Freiborg,  im Dezomber 190S.
Harald Skappel.

* »*
Van Vl o t on  schreibt in seiner Erwiderung 

auf meine Zuschrift:*
„Osann gibt als oinfacho physikalische Er

klärung des Auswerfons eine Theorie, die ich 
bereits früher unter Vorbehalt aufstoljto. Ich 
habe diese Theorie fallen lassen, als ich später 
hörte, daß boi Explosionon ein sehr großer Toil 
des Ofeninhalts zur Gicht hinausgeschleudert 
war. Ein solchor Fall genügt, um sie zu töten; 
denn es ist klar, daß dor Kolben niomals höher 
steigon kann, als bis zu dem Punkt, von dom er 
horunterfiol.“

Es ist schade, daß van Vloton nicht boi dor 
damals gefaßten Ansicht geblieben ist. Er hat 
übersehen, daß es sich nicht um den Kolben in 
seiner Gesamtheit handelt, sondern um Bruch- 
stiicko dos Kolbens, lind daß oin elastisches Mittel 
das Emporscliieudorn bewirkt. Ein beweiskräftiger 
Versuch wäro in folgender Weise anzustollon: 
Ein schworor Kolbon fällt in oinom Zylinder niodor 
und komprimiert Luft oder ein anderes Gas. Er 
wird durch dio Elastizität des Gaskissens wieder 
emporgeschleudert, selbstverständlich nicht um 
das volle Maß dor Fallhöhe. Nun donko man sich 
aber diesen Kolbon durchbohrt und das Loch 
mit einem Stopfen vorschlossen. Kommt es zur 
Gaskompression, so wird der Stopfen horaus- 
goschleudert wie aus einer Knallbüchso und fliegt 
weit höher, als os dor ersten Kolbenst'ollung ent
spricht. Da der Stopfon nur einen Bruchteil des 
Gewichtes des Kolbons besitzt, kann die Steig
höhe größer sein als dio Fallhöhe, ohne den 
grundlegenden Gesetzen zu widersprochen.

Wenn oin Stück Soifo in das Waschbockon 
fällt, gehen dio Spritzer auch oft übor die Fall
höhe hinaus, weil dio Wassortropfen viel leichter 
sind als das Stück Seife.

Bezüglich dor anderen Punkto unsoror Mei
nungsverschiedenheit will ich noch einmal in 
aller Kürze wiederholen, daß es den Naturgesetzen 
widerspricht, eine Explosion boi oinem chemischen 
Vorgänge anzunehmen, der Wärmezufuhr vor

* «Stahl und Eiseil“ 1908 S. 1787.

langt. Selbstverständlich kann man jedes ge
schlossene Gefäß zum Ausoinanderfliegen bringon, 
wenn man es mit gaserzougendon Substanzen 
füllt und erhitzt. Van Vloton hätte ebensogut 
wio Eisenerz und Kohlonstaub eine gasreiche 
Kohle oder ein vordampfendos Salz oder am ein
fachsten Wassor nehmen können. Wäre dann 
das Rohr zortrümmort horumgeflogon, so hätto 
man deshalb nicht Wassor als Explosivstoff an- 
sohen dürfon. Es ist, wer weiß wie oft, vor- 
gokommon, daß Wassor in den Hochofen ge
flossen ist, ja man hat os sogar stromwoise in 
die Ofengicht eingoführt, ohne oino Explosion 
zuorfahron. Warum? Weil die Wasservordampfung 
oin wärmo vor brauchend or Vorgang ist, und die 
Gasentwicklung niomals mit solchor Schnelligkeit 
und Hoftigkoit erfolgt, daß die Gase nicht einen 
Ausweg im Hochofon fändon. Explosionen, die 
durch die in dio Windleitung zurücktrotondon 
wrassorstoffroichen Gase bewirkt werdon, kommen 
hier nicht in Betracht, da os sich nur um Vor
gänge handelt, dio untor Abwesenheit dos Sauer
stoffs stattfindon.

Dagogon donkon wir an eine Kohlonstaub- 
odor Schlagwetterexplosion in einer Grube. Es 
entstehen bei der ungohouron Fortpflanzungs
geschwindigkeit und boi der ungeheuren Vor- 
brennungstomporatur momontan solche Gas- 
mongon, daß Zorstürungswirkungon zustande 
kommen, wio wir sie auf Radbod erst neuerdings 
können gelernt habon. Hior handelt es sich oben 
um chemischo Vorgänge, dio mit starkor Wärme
entwicklung verbunden sind.

Prof. Bernhard Osann
in Clausthal.

* **
Osann schoint dio Hoffnung nicht aufzugeben, 

mich zu meiner frühoron Ansicht zurückzubokob- 
ren, or wiederholt auch jetzt wiedorum dasselbe, 
was ich in meinem Aufsatz in dieser Zeitschrift 
(1892 Heft 3) sagte; dort stoht geschrieben: „Fällt 
dio obero Masse nach, so wird das Gas in dom Hohl
raum durch das Gowicht und durch die lebendige 
Kraft dersolbon stark komprimiert, os kann häufig 
nach unten nicht rasch gonug ontwoichon und 
bricht sich deshalb an der schwächston Stollo des 
Gewölbes nach obonhin Bahn, wobei es dio auf 
seinem Wego liegenden Massen mit herausschleu
dert. Ich habe früher boi Oefen mit olfonor 
Gicht häufig Gelegenheit gohabt zu sehen, daß 
jodesmal nach einem solchen explosiven Fallen 
dio Beschickung des Ofens nach einer Stelle 
weit tiefer war, als auf dor übrigen Oberfläche, 
und habe damals angenommen, daß an dieser 
Stollo das Gas durchgobrochen und die Be
schickung weggoschloudort war.“

Das ist doch ganz dasselbe wie d e r  Osannsclie 
Pfropfen! Ich wiederhole, die Erklärung vorsagt 
dann vollständig, wonn über den ganzen Ofon- 
querschnitt ein großer Teil der Beschickung aus
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geworfen wird; die Abbildung S. 1787 des vori
gen Jahrganges dieser Zeitschrift sioht nicht 
gerade wie das Herausfliegen oinos Pfropfens aus 
oinem Kolben aus.

Was nun nieino noue Erklärung angoht, so 
bemerke ich, daß Explosionen infolge von auf- 
gospoichertor Wärme mehr Vorkommen, z. B. 
beim Abkiihlen von Puddelöfon mit Wasser, bei 
Durchbrüchen von Hochöfen, wonn flüssiges 
Eisen in Wasser* läuft. Hätte ich bei meinem 
Versuch Wasser, Gaskohlo odor sonstige für den 
Hochofenbetrieb gleichgültige Stoffe in d>)s Rohr 
gefüllt, so wäre natürlich eine allmähliche Druck- 
stoigorung oingotreten, os kam aber nur darauf 
an, zu versuchen, ob durch Mischen von orhitz- 
tom Eisonorz und erhitztem Koks eine plötzliche 
Drucksteigorung zu erreichen war.

Wir haben jotzt noch folgondon Versuch go- 
macht: In einen Tontiegel zum Rotgußscbmelzon 
wurden unten etwa 15 kg Eisonoxyd, darauf eine 
dünne Lago gepulverter gebrannter Kalk zur 
Trennung und dann otwa 5 kg Kokspulvor ge
füllt. Dor etwa bis 2/3 seiner Höho gofiillto 
Tiegol wurde dann in einem Zügofen zum Rot- 
gußschmelzen hellrotglühend gemacht, aus dum 
Ofon gononnnon und auf den kalton Fußboden 
gestellt. Beim Durcheinandorrühren dos Tiogol- 
inhaltes mit einom oisernon Lölfol trat eino liof-

tigo Reaktion oin, die Gasbildung warf einon 
großon Teil dos Inhaltes aus dem Tiegol heraus 
und ein dunkler Rauch erfüllte den Raum dor 
Mossinggioßorei.

Wir haben fornor gefunden, daß bei dor Re
duktion nicht allein Kohlonoxyd, sondorn auch 
Kohlensäure gebildöt wird, bei einem Vorsuch 
mit dom in Nr. 29 1908 S. 1016 abgebildeton Huf
eisenrohr ergab die Analyse dos erzeugton Gases:

ln Volumprozenten:
0 ........................0,0 C O ........................40,0
C O a . . . .  86,2 N ........................23,8 als Rest

Zum Schluß will ich don Lesern von „Stahl und 
Eisen“ noch einon weiteren Zankapfel zur Vor- 
fiigung stellen: Bei Gonoratoranlagon für Martin
öfen, die durch gemauerte Kanäle mit don Oofon 
vorbundon sind, setzt sich in dioson Kanälon Ruß 
ab. Dio allgomoino Ansicht scheint zu sein, daß 
dieser Ruß aus dom Generator kommt, man ver
sucht häufig, ihn in Vorkammorn odor in Staub- 
säckon zu l'angon. Ich behaupte nun, daß man 
durch dioso Anlagen das Gogonteil von dom or- 
roicht, was beabsichtigt wird, und zwar doshall), 
weil dio Hauptmasse dos Rußes in don Kanälen 
und Staubsäcken gobildot wird durch dio be
kannte Reaktion 2 GO =  CO* •+- 0. Wir haben des
halb mit gutem Erfolg dio Staubsiicko beseitigt.

Hörde ,  im Januar 1909. IKva/t Violen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen. *

28. Januar 1909. Kl. 12o, D 18 505. Gasreinigor 
mit mehreren von der ReinigungBHüBBigkeit im Gegen- 
»trom zum GaBe d u r c h l l o B s e n e n  Gaskammern und mit 
Kühlräumen für dio Keiuigungsflüssigkcit. Henry 
Lathain Dohorty, New York.

Kl. 24c, D 19 728. Vorrichtung zur Abdichtung 
des Brennerkopfes an kippbaren Flamm-, Schmelz- 
und anderen Oefcn. Duisburger Maschinenbau-Akt.- 
Ges. vorm. Bechom & Keetman, Düsseldorf.

Kl. 24 f, H 43 616. Schrügrost mit drehbar ge
lagerten Roststabgruppen. Carl Gustav Hüppnor, Lin
dennaundorf b. Leipzig.

Kl. 24f, II 43 629. Kettenrost mit jo auf zwei 
Querstangen B i t z e n d e n  Kettengliedern. Friedrich Ilei- 
nicke, Cliorzow, Kr. Kattowitz.

1. Februar 1909. Kl. 18b, C 16498. Verfahren 
zur Herstellung einer zum Desoxydieren von Eisen
oder Stahlguß dienenden, aus Magnesium und Eisen 
oder aus einer magnesiumhaltigen Legierung und Eison 
bestellenden Legierung. Chemische Fabrik Gricshoim- 
Hektron, Frankfurt a. M.

Kl. 18c, M 34 986. Gliihgefäß mit gewellter Wan
dung zum Glühen von Metallen. Christian Meyer, 
Düsseldorf, Grünstr. 19.

Kl. 24 e, D 20 627. Gaserzeuger mit Gasabzug
gürtel an oder über der Feuerzone. Dresdner Gas
motorenfabrik vorm. Moritz Hille, Dresden-A.

Kl. 31a, N 9427. Schmolz- oder Härte-Tiegclofcn 
mit senkrechtem Roste. Norma-Compagnie, G. m. b. H., 
Cannatatt.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier Monate für jedermann zur 
Einsicht und Einspruchseihebung im Patentamte zu 
Ber l i n  aus.

VI.,»

Kl. 31c, B 50 259. Vorfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Badowannen. Badische Maschinen
fabrik und Eisengießerei vorm. G. Sebold und Sobold 
& Neff, Durlach i. Ii.

Kl. 31 c, G 25 916. Einrichtung zum Mischen und 
Anfouchton von Formsand, bestehend aus mehreren 
Förderrinnon für die einzelnen Stoffe, einor Saminel- 
und Mischrinno für das trockene und einer Misch
trommel für das feuchte Gut. Richard Goehrt, Mann
heim, Eichelsheimerstr. 41.

Kl. 48d, C 16014. Vorrichtung zur Führung des 
Schneidbrenners beim Autogenscbneidon von Metallen 
mit einer in Lagern drehbaren Führung für don 
Brennerschlitten.; Zus. z. Pat. 201484. Chemische Fabrik 
Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M.

Kl. 49b, K 36505. Elektrisch angetriebeno Pen
delsäge. Kalker Werkzeugmaschinenfabrik Breuer, 
Schumacher & Co., Act.-GeB., Kalk b. Köln.

Kl. 49 o, K 35 858. Mit einem Hammer vereinigte 
Prosse. Adolf Kreuser, Hamm i. Wostf.

Kl. 49 f, P 21 343. Verfahren zum Biegen von 
profilierten Metallstäben in die Form von Ringen oder 
um einon AVinkel. Julius Pintsob, Akt.-Ges., Borlin.

Gebrauchsmustereintragungen.
I. Februar 1909. Kl. 1 a, Nr. 363 144. Einrichtung 

zum Abscheiden von spezifisch leichtercn Stoffen als 
dio zur Verwendung kommende Laugeflüssigkoit aus 
Sand oder dergl. Bruno Ziogler, Borlin, Reinickon- 
dorferstralio 41.

Kl. 1 a, Nr. 363 313. Vorrichtung an Siebtrommeln 
mit mehreren, ineinander angeordneten Siobmünteln 
zur Aufbereitung von Haufwerk aller Art, Reinigung 
von Gasen usw. Carl Busch und Gustav Lomberg, 
Barop i. W.

Kl. 1 a, Nr. 363 637. Misch- und Wascbtrommel 
mit in Kanäle zwischen den Stirnwänden eingesetzton,

23
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spiraligo Kurven bildenden gewölbten Mantclstückon. 
Maschinenfabrik Karl Pcschke, Zweibrücken.

Kl. 7 a, Nr. 363 698. Flanschenwalze mit radial 
geführten Walzonzapfen. Mewes, Kotteck & Co., O. m. 
b. H., Werkzeug- und Maschinenfabrik, Berlin.

Kl. 7a, Nr. 363 699. Flanschenwalzo mit radial 
geführten Walzen. Mewes, Kotteck & Co., G. m. b. H., 
Werkzeug- und Maschinenfabrik, Berlin.

Kl. 7a, Nr. 363 700. Flanschenwalzo mit schräg- 
gelagerten Walzen. Wewes, Kotteck & Co., G. m. b. H., 
Werkzeug- und Maschinenfabrik, Berlin.

Kl. 10a, Nr. 363 130. Koksofentür, deren Kasten 
oder Rahmen außen mit einer fest aufgezogenen 
schmiedeisernen Armierung versehen ist. Hermann 
Joseph Lim borg, Gelsenkirchen.

Kl. 10 a, Nr. 363 250. Durch Einlage von Stahl
gußstücken verstärktes und gogen Hitze geschütztes 
Qucrschnittsprofil für Druckstangen. Wilhelm Dietsch, 
Bochum, QuerenburgerBtr. 4.

Kl. 24 c, Nr. 363 555. Kammergitterstein für Re- 
generativöfen. Albin Huppert jr., Düsseldorf, Bahn
straße 65.

Kl. 24 e, Nr. 363 420. Vorrichtung zur Verhinde
rung des Gaaaustritts aus den Stochlöchern von Gas
generatoren. Edgar Spetzler, Düsseldorf-Liorenfeld, 
Gatherweg 35 a.

Kl. 49e, Nr. 363 375. Doppelt wirkender Friktions
antrieb für Fallwerke. Max Heuser, Solingen.

Kl. 49f, Nr. 363 110. Matrize zur Herstellung 
von Schmiedestücken mit Schneckenganggewinde ohne 
Grat. Fa. Gustav Iserloh, Solingen.

Kl. 49f, Nr. 363 121. Richtmascliino mit Vor
richtung zur TJeberwachung der Rollenstellung. Carl 
Klingelhöffor, G. m. b. H., Grevenbroich, Rhld.

Kl. 49f, Nr. 363 122. Richtmascliino mit Vor
richtung zur Ueberwachung der Rollenstellung. Carl 
KlingelhölTer, G. m. b. H., Grevenbroich, Rhld.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18b, Nr. lt)!)5S7, vom 9. November 1906. 

J o g o r  I s r a e l  B r o n n  in R o m b a c h ,  Lothr. Ver
fahren und Vorrichtung zur Verbindung eines elek
trisch zu beheizenden Eisen- oder Stahlbades mit der 
Elektriz itätsq uelle.

Ein zu starker Eloktrodenverbrauch durch Auf
lösen in dem Eisenbado soll dadurch behoben werden,

daß die Elektroden n von dem schmelzflüssigen Metall
bade b ständig durch eine genügend starke Schicht c 
von Eisenabfällen (Feil- und DrehspHne, Lochputzen 
von Kesselblech) getrennt gehalten werden. Zweck
mäßig wird für dioselben ein trichterartiger Behälter d 
vorgesehen, dessen vordere Wand durch eine zur Ein
stellung dienende verschiebbare Platte e gebildet wird.

Kl. -tOe, Nr. 109675, vom 11. Februar 1906. 
G e o r g e s  Er m ol in L ü t t ic h .  Nietmaschine mit 
einem Paar gegeneinander bewegter Niederhalter und 
Nietkolben.

Die Niederhalter a und die Nietkolben b haben 
voneinander unabhängigen Antrieb, und zwar erfolgt 
die Bewegung der Niederhalter vom Zylinder c aus,

dessen Kolben d die bei e geführte Travorso f  ver
schiebt, die durch Lenker g, Kurbeln h und i und 
Lenker k die die Niederhalter a tragenden Zylinder 
antreibt. Die Nietkolben b erhalten ihren Antrieb 
von der bei l geführten Traverse in bub, die durch 
den in einem zweiten, hinter c gelegenen Zylinder 
spielenden Kolben verschoben wird, und durch Stan
gen n und Winkelhebel o die in den Niederhalter-

Zylindern  p verschiebbaren Nietkolben b antreibt. 
Durch den unabhängigen Antrieb ist man in der Lage, 
dio Klemmbcwogung der Niederhalter entHprechcnd 
der Stärke der zu verbindenden Bleche durch Aende- 
rung der Treibmittelzufubr zu regeln und zu be
grenzen, als auch den Druck und Hub der Nietkolben 
entsprechend Länge, Querschnitt und Form der Niete 
für sich und ohne Auswechselung irgendwelcher An
triebsteile zu verändern.

Kl. 81b, Nr. li)!) 764, vom 30. Novombor 1906. 
H e rm a n n  H e m s c h e id t  in M ü lh e im , Ruhr. 
Vorrichtung zum Feststampfen des Sandes in Rohr- 

gußformen mit unabhängig voneinander bewegliche'1, 
durch Klemmung festgehaltenen Stampfern.

Dio Stampfor a werden durch das pyramiden
förmige Stück b unter Vermittlung der Klemmstücko c 
und d gezwungen, dio auf- und abwärts gehende Be
wegung des Gehäuses e mitzumachen. Beim Abwärts
gange spannt sich die Feder f  und arbeitet dabei mit

wachsender Kraftder 
Feder g entgegen. 

Kurz vor Auftroffen 
der Stampfer a auf 
das Stampfgut wird 

dio Feder g über
wunden und dadurch 

das pyramidenför
mige Stück b nach 
oben gezogen, so daß 

die Stampfer frei 
werden und je nach 
der Höhe des Stampf- 
gutes an den betref
fenden Stellen sich 
verschieden hoch ein- 
stollon können. Beim 
Aufwärtsgange über
windet wieder die! 

Foder g dio Feder f. 
Die Folge hiervon ist wieder ein AnpresBen des pyra
midenförmigen StückeB b gegen die Klemmstücke c 
und d und Mitn'ebmen der Stampferstangen. Beim 
Beginn des Stampfons wird das pyramidenförmige 
Stü' k durch Anhebon dos HebelB h gelüftet, wodurch 
die Stangen von selbst bis auf den Formkastenboden 
horabgleiten. Zur Bearbeitung dor Zwischenräume 
zwischen den Stampfern erhält das Ganze eine um 
die senkrechte Achse pendelnde Bewegung und zwar 
durch die Gleitstange i die durch den Kurbeltrieb ip 
hin und her bewegt wird.
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Französische Patente.
Nr. 387249. M. J o h n  H en ry -D e  w h u rs t , Eng 

iaud. Schlackenwagen.
Zur Vermeidung des Springens durch den Einfluß 

verschiedener Temperaturen ist der Behälter a längs 
der Linie b—c geteilt. Die beiden Teile werden durch

Bolzen d zusammongehalten. Um einem raschen Ab- 
niUzcn der Zapfen e vorzubougen, werden diese mit 
einem Stahlmantel f  umgeben. Durch nachträgliches 
Anlegen solcher Mäntel können bereits an diesen Stellen 
schadhaft gewordeno und deshalb außer Gebrauch ge- 
selzto Scblackonwagen wieder brauchbar gemacht 
werden.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 881928. J o h n  I l l in g w o r t h  in N o w a r k , 

county of Essex, U. S. Gußblockpresse. Die im Inneren 
noch flüssigen Gußblöcke a worden in die Nischen b 
dor Ililfsform c und durch den hydraulisch bewegten
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10 Zoll größer alB der Block sind, gesenkt. Dor 
Zwischenraum wird dann mit Koks-, Kohlenklein oder 
dergleichen auagestampft; auch kann statt dessen 
kohlenstoffhaltiges Gas eingeleitet werden. In diesen 
Gruben verbleiben die Blöcke mehrere Stunden, wäh- 
renddessen sio Bich auf der Oberflächo mit Kohlen
stoff anreichern und so oberflächlich einen härteren, 
der Abnutzung besser "Widerstand leistenden Stahl 
ergeben. Zweckmäßig wird die Kohlung nur auf den 
Teil des Blockes ausgedehnt, der B p ä t e r  den Kopf der 
Schiene bilden boU. Dies geschieht durch Zwischen
stücke, die die Kohlo von den nicht z u  kohlenden 
Teilen des Blockes zurückhalten.

Nr. 882417 und 882418. E d g ar F. I’ r ice  in 
N ia g a r a  F a llB , New York. Verfahren zur Er
zeugung von Ferrosilycium und Siticospiegel.

Das Ferrosilizium wird in einem elektrisch be
heizten Schachtofen, der nach unten zu sich verjüngt, 
aus einer Mischung von Sand, Koka und Eisenerz 
oder metallischem Eisen durch Widerstandserhitzung 

in ununterbrochenem Betriebe ge
wonnen. Der Schacht beBtcht aus 
zwei Teilen a und b, die gegen
einander durch eine Lago c aus 
nicht leitendem Material iaoliert 
sind. Der obere Teil ist mit dor 
Stromleitung d verbunden, der 
untere Teil ist mit feuerfestem Ma
t e r i a l  a u B g e k l e i d e t  und m i t  Me
tall- und Schlackenabstichen e 
und f  versehen. Er ruht auf dem 
doppelwandigen Metallboden g , der 
mit dem ändern Pole der Elok- 
trizitätsquello verbunden ist.

Es wird Strom von solcher Stärke durch die Be
schickung geleitet, daß Reduktion und Schmelzung 
derselben eintritt.

Nach dem zweiten Patente wird in der gleichen 
Weise aus einer aus Sand, Koks, Mangan und Eisen 
enthaltenden Beschickung Silicospiogel erzeugt.

Nr. SS9125. H erm an L. H arten ste in  in 
C o n s t a n t in o ,  Michigan. Verfahren der Ver
wertung von Gichtstaub.

Der Gichtstaub wird mit Koksabfall in einem 
solchen Verhältnis gemischt, daß auf 1000 U me
tallischen Eisens in dem Gichtstaub 500 bis 700 U 
Koks kommen. Diese Mischung wird in einem Dreh
rohrofen a, in dom sio bei b eingetragen wird, zweck
mäßig, nachdem sie in einem durch die Ofenabhitze 
beheizten Kanal c vorgewärmt worden, durch lleiz-

Kolben d nacheinander vor den gleichfalls hydraulisch 
vorwärts bewegten Stempel e gebracht und hier gopreßt. 
Während des Preßvorgangea kann ein neuer Iilock in 
dio Ililfsform eingestellt und der bereits gepreßte, 
fertige aus ihr herausgenommen werden.

Nr.S80G(>8. I’ e a r ce  AVilks in D a r tm o u th , 
iHova Scotia, Kanada. Verfahren, Eisen zu reinigen 
oder zu entkohlen.

Das von Schwefel, Kohlenstoff oder dergleichen 
zu befreiende Eisen, und zwar entweder Gußeison, 
Scbmiedeisen odor Stahl, wird in Form von dünnen 
Watten oder Stücken mit gebranntem Kalk überall 
bedeckt und auf etwa 1400° C. anhaltend orhitzt. Es 
B'rd etwa 1 Pfd. gebrannter Kalk auf 100 Pfd. 
Eisen genommen. Die Unreinheiten sollen sich mit 
dom Kalk verbinden und ein sehr roines Eisen er
kalten werden.

Nr. 8872S6. B e n ja m in  T a lb o t  in M idd les- 
nrough, England. Behandlung von Stahlblöcken, 
>nsbesondere solchen für Eisenbahnschienen.

Die Blöcke werden Bofort nach dem Abziehen 
der Form in vorgewärmte Gruben, die etwa 8 bis

gase so stark orhitzt, daß Eisenschwamm entsteht. 
Letzterer verläßt den Drehofen in dem feststehenden 
Ringo d und fällt in einen Vorratsbohälter e, aus 
dem er in Wagen f  abeelaB sen  und vor seiner weiteren 
Verarbeitung zu Hlöcken oder dergl. gepreßt wird. 
Diese werden in einem beliebigen Ofen, der im vor
liegenden Falle als ein elektrischer g gedacht ist, 
eingeschmolzen. Das gewonnene Eisen kann beliebig 
weiter verwendet oder verarbeitet werden. Die im 
Ofen g erzeugten Heizgase sollen zur Beheizung des 
Drehrohrofens a benutzt werden. Außerdem wird 
zweckmäßig noch ein Gaserzeuger h zur Heizung 
hinzugenommen.
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Außenhandel Deutschlands im Jahre 1908.'
Tonnen v on

1

Belgien Däne
mark

Frank
reich

Groß
bri

tannien
Italien

den-
Nieder*
landen

E 2 82003

I

9 19535 7497 17100 29430
A
E

1995253 — 1021432 — ---  1
!

—

A — — — — —

E 15721 209552
A 145918 — 274 5 6 — 5709 14617
E 504 6 9 — 18557 16992 _ 15705
A 3739 — 1753 2585 62512 1726
E 91 — 1381 332 — —

A 1277 4759 164 204 1802 13537
E 223 — 40 209 — _ _

A 2 54 6 — 2 648 — 4012 _ _

E 1933 — 155 736 — —

A — — — — 653 —

E 10 — 332 5 326 — 1
A 5 168 1436 4 612 4127 6661 6848

E _ _ 1752 ___ _ ___

A 4 80 5 0 — 15343 262087 334 4 4 18733
E — — — 619 — —

A 3310 9880 — 58861 41792 22334
E — — — 2809 — —

A 1112 2256 1592 3548 6478 21625
E — — — 1834 — —

A 2286 2173 928 3 40 8 2 46 0 24374
E — — — 831 — —

A 13365 2 87 9 1963 10062 8305 11608
E — — — 3487 — —

A 11347 19741 1067 369 4 3 15869 33993
E — — — 14155 — —

A 12487 3843 3 23 8 18319 L6«23 86770
E — — — 4 545 — —

A 3 033 3 96 0 2195 15212 8311 6089
E _ — — 333 3 5 — — ■

A 44
E _ — _ 7 — —

A 2208 1044 — — 3127
E 36 — 41 13 —

A — — 73 — — —

E 37 — — 7 — —

A 1008 — — 1477 9 70 2083
E — — 65 1226 —

A 63312 597 ( 2806 58011 4541 15585
E — — — 26 - —

A — — 371 124 —

E 1232 1165 2879 —

A 8789 500(] 1648 4 9 5 5  12594 11373
E 241 — — 6 — —

A 18658 436G 13053; 12905 35691
E _ _ _ _ — 3
A 854 — 162 t 2290 5496
E 1091 — 427 — — —

A 2958 207c 280C 2327 24430 3682

E rze :

Eisenerze; eiBen- oder manganhaltige GasroinigungsmaBsc: 
Konverterschlacken; ausgebrannter eisenhalt. Scliwefel-

E ison  und E isen w aron :

Roheisen ( 7 i 7 ) ...........................................................................
Brucheison, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäne usw. (848a,

843h)...........................................................................................
Röhren und Röhreuforinetilcke aus nicht schmiedbarem Guß, 

Hähne, Ventile usw. (778a und b, 779a und b, 783e)
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780a und b) . . .
Maschinenteile roh und bearbeitet aus nicht schmiedbarem

Guß (782a, 783a—d ) ..............................................................
Sonstigo E iB t f n g u ß w a r e n  roh u n d  bearbeitet (781a u n d  b,

782b, 783 f und g ) ..................................................................
Rohluppen; Rohseidenen; Rohblöcke; Brammen; vor- 

gewalzte Blöcke; Platinen; Knüppel; Tiegelstahl in
Blöcken (7 8 4 ) ...........................................................................

Schmiedbares Eisen in Stäben: Träger (J - ,  und 
__| |_-15isen (785a )..............................................................

Eck- und Winkeleisen, Kniestücke ( 7 8 5 b ) .........................

Anderes geformtes (fassoniertes) Stabeisen (785 c) . . . .

Band-, Reifcison (785 d ) ..........................................................
Anderes nicht geformtes Stabeisen; Eison in Stäben zum

Umschmelzen (785e) ..................................................
Grobbloche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gelirnißt 

(780 a) . . . . .  ......................... ' ............................
Fcinbloche: wie vor (7861) und c ) .................................

Verzinnto Bleche (788 a ) ..................................................

Verzinkto Bleche (788 b ) ..................................................
Bleche: abgesehliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw.

(787, 788 c ) ...................................................................... .' .
Wellblech; Dehn- (Streck-), Riffel-, Waifel-, Warzen; 

andere Bleche (789 a und b, 7 9 0 ) .............................
Draht, gowalzt oder gezogen (791a — e, 79 2 a - e) . .
Sclilangenröhren, gewalzt oder gezogon; Röhrenformstüekc 

(793a und b ) ...................................................................
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a u. b, 795 a u. b)

Eisenbahnschienen (796a und b ) .................................
Eisenbahnschwellen, EtBcnbahnlaschen und Unterlagsplatten 

(796c und d ) ..................................................................
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) .

* Wegen der genaueren Einzelheiten verweisen wir auf die vom Kaiserlichen Statistischen Amte lier- 
ausgegebenen „Monatlichen Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlands“ , Jahrgang 1908, Dezeinber- 
heft (Berlin, Puttkammer & Miihlbrecht).
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Außenhandel Deutschlands im Jahre 1908.*
nach E =  Einfuhr. A =  Ausfuhr.

Norwegen
und

Schweden

Oestcr.-
Ungarn

Ru
mänien

Rußland Schweiz Spanien
Brltisch-

Ostlndien
China
Japan

Brasilien
Argeutin.
Patagon.

Ver.
Staaten

Uebrige
Länder

Summe Im Jahre 
1907

3137770 300756 5 28 0 8 0 1978868 7336 18991 505 5 8 3 7732949 847 6 0 76
— 24702 — — — — — — — — 26483 30678701 3 904400
— — — 185749 — 15518 92898 — 35420 „— 4 54 8 334 1 3 3 393327

876 4 5 4 1002 2 332 3 49 0

22204 3479 1823 2 52 7 7 9 443624
— 35214 — — 2 25 1 4 — — — — — 6422 2 57 8 5 0 2 7 5 1 7 0
2615 5285 — — — — — — — 14184 230 7 5 146882 164105
s m 63833 — — 10577 — ■ — 6 27 4 — — 2268 163761 120596
— — — — 57 — — — — — 264 2 125 2 35 6
6065 265 5 44 9 130 4044 — — 9 90 6920 — 12582 581 8 8 4 94 4 6

— — — — — — — — — — 102 574 747
— 618 — — — — — — — — 16h7 11511 12447
— 184 — — 1301 — — — — 462 1667 6438 6261
— 1047 — — 785 — — — — — 1850 4 33 5 4717
— 1251 — — 262 — — — — 472 1744 9 39 8 10911
2596 6644 759 2 2 1 4 6345 812 265 721 2158 326 12757 64449 63289

5166 1792 ___ ___ ___ ___ __ __ ___ __ 170 8 88 0 7996
— 73823 — — 8341 — — — — — 12044 4 71865 2 27332
— — — — — — — — — — 168 787 2209

29133 1626 6137 1169 322 3 5 — 10324 2749 2 35 2 4 1244 272 0 6 2 71524 3 91735
— — - — — — — — — — 66 2875 7996
2947 2816 1670 — 6869 — 2111 2707 2 97 6 — 4069 62776 49297

724 — — — — — — — — — 838 3396 5531
3875 3540 1723 1198 5 208 — 2735 1991 1967 — 5291 63157 92225
1568 — — — — — — — — — 2 98 2697 3355
4290 3847 4 32 8 3 172 10673 — 4 48 7 1871 3 906 943 17573 103272 87355

10033 3 25 4 — — — — — — — — 1334 18108 25869
12107 13840 208 5 5 5 391 10792 1171 5 68 1 4 706 4 2 37947 1873 28139 378531 2 12 5 6 8
— — — — — — — — — — 466 14621 24477
11451 8059 6 290 2 787 10457 852 7901 5407 2326 — 10954 2 07 9 6 4 1 82445
—- — — — — — — — — — 543 5088 10465
2204 6067 2 589 3 429 10947 — 28699 6596 1125 — 11373 106829 86547

— — — — — — — — — — 4 3 333 7 8 430 8 5
— 59 ___ — — — — — — — 139 242 375
— — __ — — — — — — 6 *"l3 28

456 — — — 3332 — 1146 — 4056 . — 2699 18068 11722
— — __ ___ — — — — — — 5 3 143 157
— 7 3 2 01 2 — 566 — — — — — 9 33 3657 3023
— 3 4 ___ ___ — — — — — — 2 4 102 142

407 657 ___ — 855 — 699 533 2 95 4 — 9344 20487 16936
2915 1258 ___ ___ 532 — — — — — 629 6625 9591
9920 3835 8063 1177 8332 — 2 33 0 24767 48356 2 6 95251 3 52 2 8 2 288471

— — ___ — 71 — — — — 47 4 4 188 172
— — ___ 356 — — — — — — 2 492 3343 3 18 4
7002 — ___ — — — — — — 765 13043 9793
3974 3238 19370 2955 11626 1457 2 84 2020 5 070 — 19029 113388 115367

— — __ — — — — — — 70 317 405
15524 3115 6298 3 077 28971 1989 8 209 4 6 9 9 0 4 63 9 6 2 00 0 84081 3 31323 4 17694
— — 58 — — — — — — 24 85 118
2068 — ___ __ 208 9 2 — 1933 6 303 30088 — 500 6 8 121613 2 06 9 3 9
_ _ — _ ___ ___ — — :— _ — 80 1606 583
3094 6267 565 2 013 6251 2151 8 929 1483 887 987 11964 778 6 4 7 47 8 8
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Außenhandel Deutschlands im Jahre 1908.*
Tonnen v o ii

Däne
mark

Frank
reich

Groß den
Belgien bri

tannien
Italien INieder

landen

ESchmiedbarer Guß; Schmiodestücke (798a— d, 799a—f) . , 868
3260 384

344
2467

2200
8584 4496 6001

Goschoase, Kanonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (799 g) . ^ 726
1967 1008

399
1801

640
2231 2616

152
2503

EBrücken- und EiBonkonstruktionon (800 a und b) . . . .  ^ 309
991 1217 751 1342 2707 3618

Anker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Hämmer, 
Kloben und Rollen zu Flaschenzügen; Winden (806a E

367 I
12

635
622

1029 400
2

323

Landwirtschaftliche Geräte (808a und b, 809, 810, 816a E 15
68 517

251
1013

73
2430 1071

Werkzeuge (811a und b, 812a und b, 813a - e, 814a und E 
b, 815a—d, 836a) .............................................................. A 1029 68

89
1715

95
600 960 428

EisenbahnlaHchenschrauhon, -keile, Schwellonscbrauben E 
usw. (820 a) ........................................................................... A

55
514 — — — 483 706

ESonstiges Eiscnbahnmaterial (821a und b, 824a) . . . .  ^ 195
557

— 283
__ 2353

21
1020

ESchrauben, Niete usw. (820 b und c, 825 e) .....................^
84

491 1275
738 343

906 1081 2249

Achsen und Achsenteile (822, 823 a und b ) .....................^ —
125

36
— — 458

— - — — 130
E

601 —
143
408 206 370

Andere Drahtwaren (825 h—d ) .............................................. 317 _ 192 269
949

—
2025

E
.. 1310

_ 4 9
19367 __ 3786

Haus- und Küchengeräte (828b und c ) ............................. ^ 536 460 658
52

4745 1853! 2226
EKetten (829a und b, 8 3 0 ) ......................................................^ 147

453 2660
116

—
141

E
: Feine Messer, feine Scheren usw. (836b und c) • • • • A

4
56 65

46
36

10
136 127 143

E
Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a—c ) .....................^ 130

—
64

68
301 67 104

Alle übrigen Eisenwaren (816 c und d—819, 828 a, 832—835, E 
836d und o—840, 842) ......................................................A

34
1969

7
593

262
990

685 
; 5305

----
2784

128
3939

E
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig angemeldet . ^ _ 133 127 42 44

Kessel und Keaselschmiedearbeiten (801a—d, 802— 805) ^
365

1903 323 1727
1

172, -  
1109 ' 279!. 1 3282

I

Eisen und Eisenwaren zusammen ^ 58026
366176

7
7701?

4279C
8264-

) 206956 
•¡54409.

¡1 -  
129296"

, 16012 
H373858

Maschinen zusammen 1' A
2096

15891
26"

5846
92i

4456(
r 27778 49." 
5j 10219; 48501.

v 303 
> 11567

Gesamtsumme ■A
j 60122 

382067
27.

8286
l| 43715i234736 49; 

1272131554313 34147«
16315 

31385425

* W egen der genaueren Einzelheiten verweisen wir auf die vom Kaiserlichen Statistischen Amte herausgegebenen „Monatlichen 
Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlands“, Jahrgang 1908, Dezemberheft (Berlin, Puttkammer & Mühlbrecht).
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Außenhandel Deutschlands im Jahre 1908.*
nach E =  Einfuhr. A =  Ausfuhr.

Norwegen
und

Schweden

Oesterr - 
Ungarn

Rumä
nien

Ruß
land

Schweiz Spanien
iiritisch- 
0.4t Ind.

China
Japan

Brasilien
Argentinien
Patagonien

Vor.
Staiten

Uebrigc
Länder

Summa im Jahr« 
1907

494
1777
3717 923

— 216
4 38 0

— -
2349 1496

990 1355
10513

7750
490 6 4

8045
50643

83
1292

486
2 5 8 0 5S0 151'9

195
1582 417 1322 1593 2161

447
345

163
6 412

3291
319 2 9

4581
314 5 7

69
1964 2712 2883 1353 480 445 — 2663 19S75

— 145
16765

5 23
59766

1008
35404

—
1

578 — 421 205 — — __
— ___ 127

2511
7 64

6469
1035
7064

—
166

1217 2 435 13673 427 —
— ----

627
7 26 464

11984
1695

3 54 6 2
2093

37594
— 16

1797 201 3 74 6
58

492 — 7t ---- 528
591
130

606
6761

1455
18526

1513
159 5 8

—
— 535 — —

—
— 794 1111 __

21
4783

76
8 926

104
10383

448
50

383
—

— 1441
—

—
— — — 30

4932
579

11134
275

11196

348 1583 — — 1421 270 —
—

3 30
— 445

6966
1610

16920
1702

15665

—
---

—
— —

— —
—

__
45

1168
81

1751
114

1680
57

—
—

110 —
— —

— ___
53

7 22
110
962

140
1319

254
—

384 —
—

297
—

— — ___
109

1874
252

4 3 9 4
239

4557

470
26 — —

697
—

387 ___ 10635
— 118

18764
605

3 42 4 4
438

294 0 9
679 166

— 868
— —

3625 205 4 3 273
19 439

205 2 1
2 35 2

76293
2 726

7 1 2 1 ?

172
171
318

—
2 36 6

75
339 — 3 5 4 — 2851 1878

138
6 33 4

436
250 9 0

526
309 8 9

I 39
—

52 — — —
—

226
— 204

2 315
3317
3 03 6

4 10 2
3 30 0

59 140 63 239 78 8 0 274
—

335 675
44

922
104

3428
106

4403

2
79
38 — 211 14 6 113 212 85

4
418

18
1047

169
2812

198
3303

193
148

2440 917 3080
31

2120 913 2 35 9 407 2705
239

78
566

12995
2 10 0

43787
2354

49351

I 47 — 69 66 60
—

—
— —

256 8 44 724

1316
94

1704 205 2 36 0
9

1368 157 — 707 2224
- ....

2 3 4
443

539
6546

1413
28173

1829
234 2 2

54058
125617

1077-4
2 57 7 7 6 952 3 4

58
590 2 5

2807
235332 11077 140371 217312 2 66 1 1 8

18415
11366

39925
5 75 3 0 6

5 5 9 5 3 0
37312S9

813104
3 43 2 7 07

1040
9651

975
46907 6167 436 9 6

3 86 6
10746

-
8465 1 112 7826 15709

287 8 8
2845

9 10 2
683 3 8

756 3 5
3 58 0 6 2

S8913
3 32023

550 9 8
135268

207 4 9
304683 101401

5 8
102721

6623
2 46 0 7 8 19542 141483 2 25138 281827

472 0 3
14211

490 2 7
643 6 4 4

6 35 1 6 5
4089351

902017
376 4 7 30
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Aus Fachvereinen.
Centralverband Deutscher Industrieller.

Die aus allen Teilen dos Reiches außerordentlich 
zahlreich besuchte Delegiertenvorsammlung vom 
30. Januar d. J., an der auch vielo Vertreter (1er 
Reichs- und der preußischen Staatsregiorung teilnalimen, 
■wurde vom Vorsitzenden, Landrat a.D. R ot g o r , geleitet. 
Auf der Tagesordnung Btanden zunächst zwei Vorträge 
üborsüddeutscho W asserstraßen,Berichterstatter 
G. S teller-N ürnberg  und H offm ann-H eilbronn , 
die namens des Direktoriums folgenden Beschluß
antrag einbrachten:

„Der Centralverband Deutscher Industrieller 
hat die Uoberzeugung gewonnen, daß die südlichen 
Teile dos Deutschen Reiches, insbesondere die 
Bundesstaaten Bayern und Württemberg, wirt
schaftlich dndurch erheblich benachteiligt sind, daß 
sie von den Erzeugungsorten ihrer wichtigsten lioh- 
stoffe und von ihron hauptsächlichsten Absatzgebieten 
weit entfernt sind. Im allgemeinen Interesse des 
Reiches liegt es, eino gleichmäßige wirtschaftliche 
Entwicklung aller Gebiete und Bundesataaton zu 
sichern und damit vor allem auch don inneren 
Güteraustausch zwischen den einzelnen Gebieten 
des Reiches zu fördern. Für dio genannten süd
deutschen Staaten wird dieses Ziel durch Verbesserung 
der Verkehrsbedingungon, in erster Linio durch den 
Hau leistungsfähiger Schiffahrtsstraßen erreicht 
wordon können.

Der Centralverband richtet daher an die 
beteiligen Staatsregierungon die dringendo Bitte, 
den Bau solcher Wasserstraßen, insbesondere dio 
weitere Kanalisierung des Maines und die des 
Neckars baldigst in Angriff zu nehmen und mit 
allem Nachdruck auf dio Beseitigung derjonigen 
Ilindornisso hinzuwiiken, welche dom Ausbau dioser 
Wasserstraßen und der Vervollständigung des 
deutschen Wasserstraßennotzos überhaupt noch 
entgegenstehen.“

Nach eingehonder Erörterung, an der Baurat 
‘Sv.sQng. li. c. v. R i e p p o 1 -Nürnberg, Dr. K u h lo w - 
München, Abg. Dr. Boumer-Düsseldorf und S ch o tt- 
Heidelberg teilnalimen, wurde der Beschlußantrag 
einstimmig angenommen.

Es folgte ein Vortrag des Kog.-Rates B a r t o 1 s- 
Borliii über dio G e w e rb e o rd n u n g s -N o v e lle , der 
zur Annahme der nachfolgenden Entschließung führto;
„1. Dio Dolegiortenversammlung des Centralvorbandes 

Doutschor Industrieller logt entschiedene Ver
wahrung gegen die überstürzto Beschlußfassung 
über dio Sondergewerbonovelle, Reichsgesetz vom 
28. Dez. 1908 — R. G. Bl. S. 667 — durch 
Reichstag und Bundesrat ein. Bei den der 
Regierung und dem Reichstage rechtzeitig bekannt 
gegebenen Bedenken gegen dieses Gesetz, durch 
welches namentlich die Textilindustrie in ver
schiedenen Landesteilen schwer geschädigt wird, 
wäro zu erwarten gewesen, daß man vor end
gültiger Vorabschiodung sich nochmals mit den 
Interessenten verständigt hätte.

2. Da durch das Gesetz die bisher zulässigo Arbeits
zeit für weibliche Arbeiter erheblich gekürzt wird, 
gewinnt besondoro Bedeutung die Gefahr weiterer 
Einschränkung der Arbeitsdauer durch dio Aus
dehnung des Fortbildungsschulzwanges auf weib
liche Arbeiter M b zu 18 Jahren. Will man nicht, wie 
weite Kreise der Industrie meinen, hierfür über
haupt kein Bedürfnis anerkennen, so muß unbedingt 
gefordert werden, daß dio Herabsetzung dor Schul
pflicht bis zum vollendeten 16. Lebensjahre erfolgt. 
Vor allem muß verlangt werden, um eine differen
zierende Behandlung der einzelnen Betriebe zu

einander durch Beschlüsse der einzelnen Gomoinden 
zu vermeiden, daß im Gowerbogesetz für Arbeiter 
in Betrieben mit motorischer Kraft vorgesohon 
wird, daß dor Fortbildungsschulunterricht außerhalb 
dor ortsüblichen Berufs-Arbeitszeit angesetzt werde.

3. Itn übrigen bestätigt dio Delegiertenvorsammlung 
nochmals dio Beschlüsse, welche zum Entwürfe 
des Gesetzes betreffend dio Abänderung der 
Gewerbeordnung in dor Versammlung vom 
13. März 1908 gefaßt sind.“
Darauf folgte dio Beratung des G esetzen tw u rfes 

über dio E rr ich tu n g  von A rbo itsk a m in orn . 
Hierüber referierte Hr. Generalsekretär B u e c k. Er 
erwähnte zunächst, daß der Contralverband sich bereits 
am 13. März v. J. mit dem erston Entwurf beschäftigt 
liabo und diesem gegenüber zu einer Ablehnung 
gekommen sei. In der Begründung zum jetzt vor
liegenden Entwürfe und auch sonst sei das Bestreben 
liervorgetreten, den üborall bemerkbar gewordenen 
Widerstand der industriellen und wirtschaftlichen 
Vertretungen als bedeutungslos hinzustellen. Der 
Staatssekretär des Innern habe im Reichstage anders 
verfahron. Er habe gostandon, daß man bei dem 
Widerstande von Arbeitgebern und Arbeitern eigentlich 
dio Hand von der Regelung dor Materie lassen solle. 
Dor Staatssekretär habe aber erklärt, daß er nach 
wie vor der Ansicht soi, daß paritätisch und fachlich 
gegliederte Arbeitskammern zur Erzielung eines 
hessoron Verhältnisses zwischen Arbeitgeber und 
Arbeiter notwendig sei. Dieser Ansicht hätten sich 
dio verbündeten Regierungen angesclilossou, und so 
sei cs gekommen, daß den Reichstag ein Gesetz
entwurf beschäftige, der wie kaum einer vorher den 
Widerspruch von Arbeitgebern und Arbeitern liorvor- 
gerufen liabo. Dor Referent ging danach auf dio 
S^erschiodenheiten ein, die der zweite Entwurf gegen
über dem ersten aufweist. Die Befugnis zur Er
richtung von Arboitskammern sei vom Bundesrat auf 
dio Landeszentralbebördon übertragon. DaB habe auch 
im Reichstago Widerspruch horvorgerufen, weil dio 
Gleichmäßigkeit der Gestaltung im Reiche gefährdet 
erscheine. Schon nach dem ersten Entwurfo seien 
dio Handwerker in die Arboitskammern einbegriffen 
gewesen. Da viele davon bekanntlich der Sozial
demokratie angeboren, so würden sie zur Majorisiorung 
der anderen Arbeitgeber beitragen. Nach dem neuen 
Entwurfo Bollton auch die Arbeitnehmer im Handwerk 
in den Kammorn ihre Vortrotung findon. Auch die 
Botriobsbeamten sollten nicht ausgeschlossen sein, 
was eine weitere Gefahr für dio Industrie bedeute, 
nachdem die Vereinigungen dieser Beamten sich bereits 
vielfach auf den Boden des sozialdemokratischen 
Klassonkampfes gestellt hätten. Das Institut der 
Arbeitskammer sei ein komplizierter Apparat, besonders 
auch hinsichtlich der vorzunehmendon Wahlen. Betreffs 
des Wahlvorfahrens hätten die verbündeten Regierungen 
ihro ersten Vorschläge nicht aufrecht erhalten können. 
Die liberalen Parteien, einschließlich der Nationallibera- 
lon, des Zentrums, der Polen und der Sozialdemokratie, 
seien dos Lobes voll darüber, daß dio Regierungen unter 
Erstreckung auf dio weiblichen Personen das geheime, 
gleiche und direkte Wahlrecht angenommen hätten. 
Dabei sei doch sicher, daß solche Wahlen in den be
teiligten Kreisen große Erregung horvorrufen und eine 
alles Maß überschreitende Agitation und Verhetzung 
veranlassen. Die Rivalität der verschiedenen Arbeiter
organisationen untereinander steigere noch diese 
widerwärtigen Erscheinungen. Dio durch solche 
Wahlkämpfe verschärften Gegonsätze würden sich auf 
die Arbeitskammern übortragen. Der Sozialdemokratie 
dienten Bolche Wahlen dazu, um die Verhetzung der 
Arbeiter auf die Spitze zu treiben. Dabei habe dor Reichs
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kanzler am 19. Januar im Preußischen Abgeordneton- 
hause sich scharf gegen die Sozialdemokratie gewandt. 
Durch derartige Maßnahmen aber fördere die 
Regierung die Sozialdemokratie. Nun werde auch in 
der neuen Gestalt von den Arboitskammern erwartet, 
daß sie den wirtschaftlichen Frieden herbeiführen und 
pflegen würden. Dio Schuld an den jetzigen Gegen
sätzen suchte der Staatssekretär des Innern im Reichs
tage im b iB horigen  Mangel an einer Aussprache 
zwischen beiden Teilen, an Yerständigungsversuchen. 
Der Staatssekretär sei sicherlich im Grunde seiner 
Seele davon üborzougt, daß dio Arboitakämmern diesen 
Mangel beseitigen und den Frieden herbeiführen 
würden; or, der Referent, müsse aber trotzdem bean
tragen, daß d er C en tra lverb a n d  bei se in er 
ablehnenden S te llu n g  vom  13. M ärz v. J. 
vorharre. Der Staatssekretär Belbst h a b e  seine 
Hoffnung damit begründet, daß er den guten Willen zur 
Verständigung auf beiden Seiten voraussetzte. Für die 
Arbeitgeber habe er recht. Sie wollten ein gutes Ver
hältnis zu den Arbeitern gewinnen und erhalten. Sie 
müßten schon, weil ihnen eino großo Verantwortung 
bezüglich der in ihren Betrieben investierten Kapitalien 
obliege. Sio kämen den Arbeitern bis an die Grenze des 
Möglichen entgegen. Wio lange hätten sio dio fort
gesetzten Angrifl'o der Arbeiter ertragen, ehe sie sich 
selbstzu Abw-ehrvorbändenzusammengeschlossen ? Auf 
der anderen Seite aber sei der guto Wille völlig 
ausgeschlossen. Das Interesse der Führer der Massen 
erfordero das gerade Gegonteil von Ruhe im Betriebe. 
Daran müßten die mit dem Arbeitskammergesotz- 
entwurfe verfolgten Ziele scheitern. Einer der sozial
demokratischen Gewerkschaftsführer, der Abg. L e g i e n , 
liabo ja im Reiclistago ausgeführt, daß d o r G e g o n -  
satz zw isch en  A r b e i t g e b e r  und A r b o ito r  
nur ausgegl i chen worden könnte,  wenn dio 
A rbeitor  auch B e s itz e r  der P r o d u k t io n s 
mittel s o i o n. Das heiße doch nicht Frieden, sondern 
Kampf. Schon jetzt soieu die Gewerkschaften zu 
diesem Kampfo sehr befähigt, ln den Arbeitskammern 
erblickten die Arbeitgeber nur dio Errichtung eines 
neuen Feldes, auf dem der gogen sie geführte Kampf 
vielleicht noch schärfer als bisher auf irgond einem 
anderen Gebiete geführt werden würde. D aher 
müsse dor C en tra l verban d  zu seinem  B o- 
dauern sich  in v o lle n  G egen satz  zum S ta a ts 
sek retä r  des In nern  setzen . Außerdem werde 
man sich wundern, was dor Reichstag aus dem Ent
würfe machen werde. So würden fast von allen dio 
Mehrheit bildenden Parteien dio Arbeitskammern auch 
für dio Landwirtschaft verlangt. Es werde weiter 
verlangt die Ausstattung dor Arbeitskammern mit 
verwaltungsrechtlichen Befugnissen und mit der 
Exekutive. Der Abgeordnete E r z b o r g e r  erwarte 
sogar vom Entwürfe die Anbahnung d e B  konsti
tutionellen Regimonts in der Fabrik. Der Reichs
kanzler habe in der ’erwähnten Rede von dor Auf- 
rechterhaltung der Autorität auch im allgemeinen 
Interesse des Staates gesprochen. Dio Aufrocht- 
urhaltung der Autorität des Arbeitgebers aber Bei für 
die Industrie, die für den Staat doch die größte 
Bedeutung habe, unerläßliche Vorbedingung des 
Gedeihens. Und doch glaube man, auf diesen be
deutungsvollen Gebieten dio Autorität beseitigen zu 
sollen. Das k ön n e  n ich t  g e sch e h e n  ohne 
G efäh rdu n g  des ganzen  S taatsw esons. Da 
das Direktorium die Grundanschauungen des Entwurfes 
als irrtümlich erachte, da cs der Üoberzeugung sei, 
daß die Arboitskammern nicht den wirtschaftlichen 
Frieden fördern, die Anwendung des Gesotzes viel
mehr zur Stärkung dor Friedensstörer dienen wordo, 
da es die unheilvollen Folgen des Gesetzes voraussähe, 
bitte es, die ablehnende Haltung von früher auch dom 
neuen Eutwurfe gegenüber beizubchalten und auch 
gegen diesen sich mit aller Entschiedenheit aus- 
zusprechon.

Mit stürmischem, langanhaltendem Beifall nahm 
dio Versammlung dio Rede des Hrn. Bueck auf. In 
dem hierauf folgenden Meinungsaustausch sprachen die 
IIII. S t u m p f, Bergrat R a n d e b r o c k ,  Dr. B eu m er, 
Geheimrat S c lirey , Kommerzienrat F u n ck e und 
R ich a rd  C u rtiu s, die allesamt ihre Ueberzeugung 
dahin ausdrücktcn, daß der Gesetzentwurf nicht zum 
Ausgloich bestehender Gegensätze beitragen wiirdo. 
Es wurdo insbesondere botont, daß schließlich dem 
Gutachten der Arbeitskammern nicht mehr Beachtung 
geschenkt worden dürfe, als dom Gutachten dor be
rufenen Vertreter von Handel und Industrie zu dem 
in Rodo stehenden Gesetzentwürfe. Ganz besonders 
wies Hr. Stumpf an der Hand reichlichen Materials 
iti meisterhafter Rode nach, daß die Angaben, dio 
Hr. Hoyl von Hörnsheim im Reichstage über dio 
guton Erfahrungen, dio in Bolgien, ilolland und 
Frankreich mit den Arbeitskammern gemacht seien, 
durchaus nicht den Tatsachen entsprächen. Hierauf 
wurden folgende Beschlüsse e in s t im m ig  ange
nommen:
„1. Der unter dem 4. Februar v. J. veröffentlichte 

Entwurf eines Gesetzes betreffend die Errich
tung von Arbeitskammern war aus der Grund
anschauung hervorgegangon, daß dio paritätisch 
gebildete Arbeitskammer den wirtschaftlichen 
Frieden und ein gedeihliches Verhältnis zwischen 
Arbeitgebern und Arbeitnehmern pflegen und 
fördern werde. In der Versammlung vom 
13. März v. J. haben dio Dolegierten des Central- 
vorbandos ihrer Ueberzeugung Ausdruck gegeben, 
daß diese Aufgabe von der paritätischen Arbeits- 
kammor nicht erfüllt werden wird und nicht er
füllt werden kann, sie haben den Gesetzentwurf 
daher abgelehnt.

2. Diese Auffassung muß dio heutige Versammlung 
der Delegierten hinsichtlich des neuen, unter dem 
20. November v. J. dom Reichstag zugogangenen, 
auf derselben Grundanschauung beruhenden „Ent
wurfes eines Arbeitskammergesetzes“ verschärft 
zum Ausdruck bringen.

3. Aus dem Verlauf der eraten Lesung dos Gesetz
entwurfes im Reichstag geht hervor, daß seitens 
des leider immer noch maßgebenden Teiles der 
Arbeiter der gute Wille, den Frieden zu pflegen 
und den Ausgleich zu fördern, gänzlich fohlt und, 
boi der Stollungnahmo der Führer dieses Teiles 
der Arbeiterschaft, dauernd fohlen wird. Der 
grundsätzliche Kampf gegen dio heutige Produk
tions-, Gesellschafts- und Staatsordnung wird des
halb auch in dio Arboitskammor getragen werden. 
Damit wird die Errichtung dieser Organe, im 
Gegensatz zu der Absicht der Gesetzgeber, ledig
lich zur Verschärfung des GegonBatzes zwischen 
den Arbeitgebern und den Arbeitnehmern fuhren.

4. Dio erste Losung dos Entwurfes hat ferner er
wiesen, daß ein Teil der zur Annahme des Ge
setzes c n t s c h l o B B o n e n  Parteien beabsichtigt, wesent
liche Bestimmungen des Entwurfes in oiner Weise 
umzugestalten, dio zu erheblicher Schädigung der 
Interessen der Arbeitgeber im allgemeinen und 
insbesondere zur Untergrabung ihrer Autorität in 
den Betrieben führen muß.

5. Daher und im Hinblick auf den Umstand, daß 
der erste Entwurf eines Arbeitskammergesetzes, 
abgesehen von ganz vereinzelten Ausnahmen, mit 
seltener Einmütigkeit von don Arbeitgebern wie 
von den Arbeitnehmern zurückgowiesen worden 
ist, d rü ck t d ie h eu tige  D e le g ie r te n  V e r 
sa m m lu n g  des C en tra lverba n d es ih r  le b 
h a ftes  B edau ern  über d ie E in b rin g u n g  
dor in der H au ptsach e  u nverändert g e 
b lieben en  V o r la g e  aus.

D io V ersam m lu n g  nim m t en tsch ied en  
S te llu n g  auch  g e g e n  den neuen G e se tz 
en tw u rf, d e sse n  A nnahm e und D u rch 
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fü h r u n g  e in e  s c h w e r e  U e fä h r d u n g  und 
S c h ä d ig u n g  d e »  d e u ts ch e n  G ew  e r b o s  
und b e s o n d e r s  d er  deu,tbc hen In  d u bt r i  e 
zu r F o lg e  h a b e n  w ir  d.“
Der Vorsitzende, Hr. Landrat R ö t g e r ,  teilte 

sodann mit, daß das Direktorium die Absicht habe, 
die Angelegenheit nochmals zu behandeln, wenn der 
Gesetzentwurf aus der Kommission des Reichstags 
heraus ist, und cvontucll denselben nochmals vor die 
DelegiertenverBaminlung des Contralverbandes zu 
bringen.

Ilierauf sprach Hr. Bergassessor a. D. von 
und zu L öw en  st e in ,  Geschäftsführer des Vereins 
für die bergbaulichen Interessen im O b crberga m tB - 
bezirk Dortmund, über die zu erwartende N o v e lle  
zum  p r o  u B ise hon  B o r g g e s e t z .  Rednor ging 
von dem Unglück auf der Zeche Radbod aus und er
örterte dio bisher gemachten Vorschläge zur Ver
besserung der bestehenden Borggesetzgebung. Er 
sprach sich gegen die Arbeiterkontrolleure aus, wobei 
er  auf die Erfahrungen in England, Frankreich, 
Bolgien und anderwärts hinwies. Die Gründe für die 
verhältnismäßig gröBore Anzahl von Unglücksfällen 
im Ruhrbezirko lägen in den geologischen, dann aber 
auch in den Belegverhältnissen und dem Belegschafts- 
wochsel; trotz alledem seien bessere Erfahrungen mit 
den Unfallverhütungsmaßnahmen gemacht worden. 
So wurde im Oberbergamtsbezirk Dortmund im letzten 
Jahre jedo Grube durchschnittlich 126 mal kontrolliert; 
es könno B o m i t  von oiner mangelhaften Beaufsich
tigung nicht die Rede sein. In der Stärkung dos 
PHichtbewußtsoins und VorantwortlichkoitsgefühlB der 
Arbeiter und in der Stärkung der Autorität der staat
lichen Boamten und der Zechonbeamton läge eine 
bessere Sicherheitsgewähr als in der Einführung von 
Arbeiterkontrolleuren. Schließlich wies Redner auf dio 
erneute Stärkung, die diese Neueinrichtung der Sozial
demokratie bringen würde, hin. Mit den Arboiter- 
kontrolleuren in d er Bergwerkindustrie würden schließ
lich auch solche Institutionen i m  Baugewerbe und 
anderen Betrieben kommen.

Der Vorsitzendo teilte hierauf mit, daß dio Ab
sicht bestehe, den bez. Gesetzentwurf, sobald er vor
liegen werde, mit den Interessenten zu behandeln.

Es folgte sodann ein Referat des Rechtsanwaltes 
W. Meyer-Hannover übor dio E le k tr iz itä ts -  und 
G asstou or ; dieser bohandelto die Kraftsteuer, 
während ein verlesenes Referat des Hrn. Professors 
Budde-Borlin die Lichtsteuer kritisierte. Nach einom 
Schlußwort des Hrn. B u eek  über die voraussicht
liche wirtschaftliche Wirkung dieser Steuer wurde 
folgondor Beschlußantrag angenommen:

„Bei der Stellungnahme zum Elektrizitäts- uud 
Gassteuer-Gesetzentwurfliatdie Delogiertenvorsamm- 
lung des Ccntralverbandos Deutscher Industrieller 
zwischen der Besteuerung der Elektrizität und des 
Gases zu Kr af t- und zu L i oh tzwecken unterschieden.

Bezüglich der Besteuerung von Elektrizität u n d  
Gas zu Kraftzwecken ist dio Delegiortenversamm- 
lung nach sehr eingehenden Beratungen zu dem Be
schluß gekommen, daß diese Besteuerung sowohl aus 
prinzipiellen Gründen w ir t s c h a ft l ic h e r  und te c h 
n isch er  Natur, als auch wegen ihrer ungemcin 
schwierigen p rak tisch en  D u rch fü h rb a rk e it  
und der bei ihrer praktischen Handhabung unvermeid
baren U n b illig k e ite n  und U n g e re ch tig k e ite n  
auf das ontschiedensto zu verwerfen ist. Als besonders 
schwierig und als gesetzgeberisch ganz unlösbar B in d  
alle auf die di f fe r e n z ie l le  B eh an dlu n g  der v e r - 
s ch ied en en  G asarten  bezüglichen Bestimmungen 
und Vorschriften des Gesetzentwurfs a n z u B e b e n .

Hinsichtlich der Besteuerung von Elektrizität und 
Gas zu L ichtzw ecken  ist für die Beschlußfassung 
ausschlaggebend, daß die Anlage getrennter Leitungen 
für Kraft- und Lichtzwecko in der übergroßen Mehr
zahl aller Fälle oinfach unmöglich ist. Die Be

steuerung von Elektrizität und Gas zu Lichtzwccken 
muß deshalb ebenfalls entschieden abgelohnt worden.

In der Frage einer Besteuerung dor B e l e u c h 
t u n g s k ö r p e r  für elektrische und Gas-Beleuchtung 
ist die Delegiertenvorsammlung der Ansicht, daß auch 
dio Einführung d i e s e r  S t o u o r  sehr bedauerlich 
wäre und auch in vielen Fällen die Selbstkosten 
unserer Industrio recht erhoblich verteuern würde; 
da sie indessen die Notwendigkeit neuer Mehr-Ein- 
nahmen für das Reich nicht verkennen kann, hat sie 
vom Standpunkt der verbrauchenden Industrio keinen 
Widerspruch gegen eino Besteuerung der Beleuch
tungskörper im ungefähren Umfange der Regierungs
vorlage erhoben, hält hierbei indessen eine sachver
ständige Revision der einzelnen Steuersätze, insbeson
dere dor Sätze für die Kohlonstifte, für erforderlich.“

Darauf ■erreichten dio sehr anregend verlaufenen 
Verhandlungen nach G'/jstilndiger Dauer ihr Ende.

Verein Deutscher Maschinen-Ingenieure.
In dor Veroinsversammlung vom 19. Januar d. J. 

sprach Eisenbahn-Bauinspoktor S c h m e d e s  aus Char
lottenburg über den
Stand dor Arboiton am Panama-Kanal Endo 1907. 
Nach einer kurzen historischen Einleitung schilderte 
der Vortragende zunächst dio zum Schutze dor Bau- 
Beamten und -Arbeiter getroffenen, von Erfolg be
gleiteten gesundheitlichen Maßnahmen — die Sterb
lichkeit sank von 7,2 o/o auf 4 ü/o — und verbreitete 
sich dann über dio eigentliche Bautätigkeit. Sie be
gann Anfang 1907. Während man von 1902 bis 1906 fast 
nur am Calebra-Einschnitto gearbeitet und im ganzen 
etwa 7‘ /a Millionen Kubikmeter Boden gefördert hatte, 
hat man nach Wiederherstellung dor alten Maschinen 
und reichlichen NouboBchallungen von modernen Loko
motiven, Wagen, Trocken baggern, Naßbaggern, Gesteins- 
bohrmaschinen ubw. im Jahro 1907 etwa 12 Millionen 
Kubikmeter Boden bewegt. Der jetzige, vom Kongreß der 
Ver. Staaten im Jahre 1906 genehmigte Bauplan sieht 
einen Schleusenkanal mit Stausee, eine Schleusentreppe 
von drei Doppelschleusen bei Gatun (km 10), ein Schilfs- 
hebowerk bei Pedro Miguel (km 60) und eine 
Schleusentreppe von zwei Doppelschleusen hoi La Boca 
(km 67) vor. Dor Kanal ist mit einem Wasserspiegel 
von 28,5 m übor Meeresspiegel auf 50 km Länge 
durchgeführt; im ganzen hat er eine Längo von 
75 km. Dor Stausee dient zur Aufnahme eines Teiles 
des HochwasBors des Chagrearivers, dessen Hoch
wasser 2200 cbm/Sek., also mehr als das der Oder 
bei Kosel beträgt. Die Bauausführung der Staudämme 
hoi Gatun soll jetzt so große Schwierigkeiten machen, 
daß Befürchtungen für das Gelingen des Werkes laut 
werden, und man beabsichtigen soll, von dem Plane 
eines Schlousenkanals zu dem viel kostspieligeren 
eines Niveaukanals überzugohen.

Die Gesamtkosten des lvanales sind von den 
Amerikanern auf 700 Millionen Francs geschätzt 
worden, nachdem sich bereits beim Panamaskandal 
im Jahre 1889 Passiva von über 1 Milliarde Francs 
ergeben hatten. Die Bauzeit wird noch auf mindestens 
fünf Jahre veranschlagt, so daß vor Ablauf des Jahres 
1912 au eine Vollendung nicht zu denken ist. Bis Ende
1907 hatten die Amerikaner 250 Milliouon Francs ver
ausgabt, einschließlich 70 Millionen Francs für die ge
sundheitlichen Einrichtungen und den Bau der neuen 
Panamabahn. Für die nächsten Jahre sind Ausgaben 
von je 150 Millionen Francs vorgesehen.

Nachdem der Vortragende, der solbst don Panama- 
Kanal besucht hat, sodann noch die wirtschaftliche 
Bedeutung des Werkes gestreift hatte, Bprach er zum 
Schlüsse dio Zuversicht aus, daß es dem Unternehmungs
geist, der Energie und nicht zum wenigsten dem 
Gelde der Amerikaner gelingon werde, alle technischen 
Schwierigkeiten zu überwindon und das Riesenwerk 
erfolgreich durchzuführen.
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Umschau.
Ein Prozeß wogen des Monell-Yerfalirons.*
Vor einem Londoner Gerichtshof begann am 

17. November v. J. und den folgenden Tagen dio Ver
handlung über eine Klage, welche dio C n r n o g i o  
St ee l  Co mpany  und ihr englischer Patentvertreter 
gegen die Firmen Be l l  Br os .  Ltd.  und D o r m a n ,  
L o n g  & Co. Ltd. angestrengt hatten wogen der an
geblichen Verletzung eines Patentes, betreffend „ein 
Verfahren zur Herstellung von Stahl nach dem Roh
eisen-Erzverfahren'ohne Schrottzusutz“ (Monol l - Vor -  
fahren).** Dio beklagten Parteien wenden ein, daß 
in dem Patent von Monell nichts Noues enthalten sei, 
da das Verfahren, für das es erteilt sei, sich früher schon 
in Anwendung befunden habe bei der Wigan Coal and 
Iron Co. und den Clarence Iron and Steel Works u. a.

Wir können dio Ausführungen des Vertreters dor 
klagenden Partei kurz behandeln, da Bio Bich im 
wesentlichen zunächst mit Angabon beschäftigen, dio 
wohl nur zur Orientierung des Gerichtshofes über die 
Herstellung von Stahl dienen sollen. Er berührte 
weiterhin dio Schwierigkeiten, die sich in manchen 
Fällen der Schrottbeschaffung ontgegenstellen, und 
betonte, daß man schon seit langon Jahren nobonein
ander nach dom Roheisen-Schrottverfahren und dem 
Roheisen - Erzvorfahren gearbeitet habe. Es wäre 
jedoch fast unmöglich gewesen, mit dem letztgenannten 
Verfahren wirtschaftlich zu arbeiten, und an diesem 
Punkto setze die Monellsche Erfindung ein. Er 
charakterisierte dieselbe als ein Verfahren, das ohno 
Gobrauch von Schrott dieselben Vorteile biete bezüg
lich Zeitdauer und Wirtschaftlichkeit als die ältoron 
Schrottverfahren. Das unter Nr. 5506 im Jahre 1900 
an Monell erteilte Patent enthalte den Anspruch, daß 
es eine Verbesserung bei der Herstellung von Herd
ofenstahl sei. Bei diosem Vorfahren würde dor Phos
phor nicht eher abgeschieden, als bis der Kohlenstoff
gehalt schon ziemlich horuntorgearbeitct sei. Man 
erziele auch ein um 60 °/o höheres Ausbringen boi 
praktisch gleichbleibenden Gestehungskosten.

Der Vertreter der klagenden Partei führte bezüg
lich der geschehenen Patentverletzung folgendes aus: 
Oie Firma Dorman, Long & Co. habe bei ihren Oefon 
auf den Clarence Works eine Rinne angebracht, durch 
welche die Schlacko abgezogen würde im ersten 
Stadium des Verfahrens, und das wäre ein Haupt
punkt der Monollschen Arbeitsweise. Die in Relo 
stehenden Oefen seien im Jahre 1899 gobaut wor
den und hätten zunächst in der gewöhnlichen An
ordnung drei Türen auf dor Arboitsseite und zwei 
auf der Rückseite des Ofens gehabt, aber keinen 
Schlackenstich, durch welchen die Schlacko hätto ab
gezogen werden können. Die Oefen seien für das 
Koheisen-Schrottvorfuhren bestimmt gewesen. Ende 
1900 habe man begonnen, mit flüssigem Metall zu 
arbeiten, dio Rahmen der beiden an der Rückseito 
de> Ofens befindlichen Türen wären herausgenommen 
worden und durch einen Schlackenstich ersetzt wor
den. Somit hätto die genannte Firma ihre Oefen 
umgebaut nach dem Verfahren der klagenden Partei. 
Die Firma habo in den folgenden Jahren an sechs 
weiteren Oefen dieselben Aenderungen vornehmen 
lassen wie bei den eben erwähnten anderen Oefen. 
Damit würde, abgesehen von noch anderen Beweis
mitteln, bewiesen, daß der Monellprozeß tatsächlich

* Nach „Tho Iron and Coal Trades Review“ 1908, 
20. Nov., S. 2204.

** Die einschlägigen Patentbeschreibungon finden 
sich in „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 16 S. 828 (amerik. 
Patent Nr. 652 226), 1902 Nr. 1 S. 44 (verbessertes 
amerik. Patent Nr. 663 701), 1903 Nr. 12 S. 750 (deut
sches Patent Nr. 136 496).

auf diesem Werke ausgeübt worden sei, und es läge 
nach der Klägor Ansicht hier ein klarer Fall von 
Patentverletzung vor. Die beklagte Partei scheine 
ihro Verteidigung auf zwei Erfindungen aufzubauen, 
die schon früher bekannt waren, und auf die Behaup
tung, daß ihnen dio Kenntnis des Monell-Patentes ge
fehlt habe. Eine dioser früheren Erfindungen sei der 
Bertrand-Thiol-Prozeß, welchen die Firma Dorman, 
Long & Co., soweit dio Kläger oriontiort wären, vor
sucht, aber wieder aufgegeben hätten.

Aus den dann folgenden Zeugenaussagen be
schränken wir uns darauf, dio Aussagen von AV. H. 
B o s t w i c k ,  Hütteningenieur in Dicnston dor Carnegie 
Company, auszüglich wiederzugebon. Er war Assistent 
von M o n o l l  zu dor Zeit, als dioser seine Erfindung 
machte. Bis zum Jahre 1900 arbeitete die genannte 
Gesellschaft nach dem Roheisen-Schrottverfahren. Die 
Frage dor Sohrottbeschalfung wurde zeitweiao eine 
äußorst schwierige. Seit 1900 wurde das Monoll-Ver
fahren auf den Carnegie-Werken stiindig angewandt und 
man habe mit demselben etwa 2 Millionen Tonnen Ma
terial hergestellt. Man arbeite auch heute noch nach 
diesom Vorfahren, aber da gleichzeitig viel Schrott 
in den Betrioben falle, so würde tatsächlich das Roh- 
oisen-Sehrottverfahren und das Monoll-Verfahren 
nebeneinander benutzt. Der Zeugo bozeiehnete dio 
Arbeitsweise dos Monell-Verfahrens als einon wirt
schaftlichen Erfolg; dio Gestehungskosten wären 
etwas geringer als die des Rohoison-Schrottverfahrens. 
Aber dieser Vorteil troto in diesem Falle nicht in 
Erscheinung, weil seine Gesellschaft keinen Schrott 
kaufe. Bei Anrechnung der wirklichen Schrottkoston 
arbeito das Monell-Vorfahren auf die Tonne gerechnot 
billiger als das Roheisen-Schrottverfahren. Der große 
wirtschaftliche Wrert des Verfahrens sei, daß dio 
Stahlcrzeuger durchaus unabhängig vom Schrottmarkt 
wären. Bei der Vernehmung durch den Vertreter 
der Firma Bell Bros, sagte Bostwick a u B , daß er mit 
einigen Vorbehalten dor Aoußorung der Gegenseite 
zustimme, daß der ursprüngliche Gedanke des Monell- 
Verfahrens der gewesen wäre, den Phosphorgehalt 
mit der Schlacko so weit zu entfernen, daß keine 
neue Schlacko gebildet zu werden brauchte, um den 
Phosphorgehalt auf den im Fertigstahl gowilnsehten 
niedrigen Gehalt zu bringen. Zeuge war auch in 
Ueberoinstimmnng mit dor von Monoll gegebenen Bo
schreihung des Verfahrens, nach der die Temperatur 
nach dem Zusatz des geschmolzenen Metalls niedrig 
genug sein müsse, um eine hinreichende Oxydation 
des Phosphors zu gestatten, und hoch genug, um oine 
scharfe Reaktion und schnelle Schlackenbildung herbei
zuführen. Dom Zeugen wurden Einzelheiten über die 
Art des Arbeitsverfahrens auf den Clarence Works 
vorgeführt, und er mußto zugeben, daß, wenn sie auch 
auf die Arbeitsweise des Monell-Verfahrens anwendbar 
seien, sie ebensogut auf ein halbes Dutzend anderer 
Verfahren angewendet werden könnten. Bostwick gab 
noch an, daß Monell jetzt nicht mehr im Dienste dor 
Carnegie Company oder des Stahltrustes B ei. —

Wir müssen os uns versagen, auf die lang
wierigen Verhandlungen hier n o c h  woiter einzugehen. 
Nähero Einzelheiten über die Zeugenvernehmungen, 
dio Gutachten der Sachverständigen finden B i c h  i n  dor 
englischen Quelle.* Wir beschränken uns darauf 
mitzuteilen, daß durch das am 20. Januar d. J. ge
fällte Urtei l ** dio Klage im vollen Umfange abge
wiesen worden ist.

* „Tho Iron and Coal Trades Review“ 1908, 
27. Nov., S. 2304; 4. Dezember, S. 2405; 18. De
zember, S. 2617.

** 1909, 22. Januar, S. 120.
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Bücherschau.
Bousse,  Anton,  Zivilingenieur: Die Fabrikation 

nahtloser Stahlrohre. Mit einer Einleitung über 
die Fabrikation geschweißter Eisenrohre. 
(Bibliothek dor gesamten Technik. 27. Band.) 
Mit fünf Tafeln uud 158 Textabbildungen. 
Hannover 1908, Dr. Max Jänecke. 4,60 J(>, 
geb. 5 ufi.

"Wenn der Verleger und Verfasser dieses "Wcrk- 
chens annehmen, daß f r ü h e r  noch kein ähnliches Buch 
veröffentlicht worden sei, so dürften sie wohl über- 
sehon, daß schon 1900 dor Torpedo-Oberstabs-Ingeniour 
Di e ge l  in den „Verhandlungen des Vereins zur Be
förderung des Gowerbfloißos“ eino recht beachtens
werte Abhandlung über den gleichen Stoff veröffent
l i c h t  hat, dio B i c h  allerdings n i c h t  auf „Eisen und Stahl“ 
beschränkte, und daß in dem Buche „The Manufacture 
of Iron and Steel Tubos“ by Edward C. K. Marka 
schon seit 1897 (in zweiter vervollständigter Auflage 
seit 1903) oino Druckschrift besteht, die nach Zweck, 
Inhalt u n d  Stoff m i t  dem v o r l i e g e n d e n  Bande recht 
v i e l  Verwandtschaft hat. — Die „Einleitung“ desselben
— 68 von den 309 Seiten Text — beschreibt anschau
lich und ausführlich dio Fabrikation der „geschweiß
ten“ Rohre, der „8tumpf“geBchweißten (Gasrohre), der 
„überlappt“geschweißten, die man allgemein „patont“- 
geschweißte Rohre zu nennen pflegt, und widmet einige 
Seiten dor Herstellung der größeren Rohre oder Hohl
körper durch Schweißung mittels Koksfeuor, "Wasser- 
gas und elektrischer 'Wärmequelle; ferner wird dio 
Methode der autogenen Schweißung, die sich zurzeit 
immer mehr Gebiet orobert, wegon ihrer Anwend
barkeit für die Rohrhorsteilung behandelt und endlich 
über dio Erzeugung der „spiral“geschweißten Rohre 
gesprochen, die in Deutschland durch Ehr hardt  ein
geführt wurde und für gewisse Zwecke ein Produkt 
von sehr schätzbarer Eigenschaft liefert. — Bei den 
„nahtlosen Stahlrohren“ wird die Herstellung Bolchor 
durch Guß ,  durch dio verschiedenen Schleuder-Gieß
verfahren, vielleicht ausgedehnter beschrieben, als es 
ihre praktische Bedeutung rechtfertigt. Dann folgt 
die Herstellung nahtloser Rohrzylinder durch V a l z -  
und P r e ß verfahren. Hier wird das MannOBmann- 
Schrägwalzverfahren und daB Ehrhardtscbe Preß- oder 
Lochverfahren a m  eingehendsten gewürdigt, womit 
beiden in der B'üllo der noch erwähnten, zum Toil 
nur durch Patentschriften bekannt gewordenen Me
thoden mit Recht dio erste Stelle zugewieBen wird. 
"Wenn bei dem Mannesmann verfahren allo in der Be
schreibung des grundlegenden D. R. P. Nr. 34 617 
(Kögel) erwähnten Möglichkeiten und Unmöglichkeiten 
auf vielen Seiten besprochen werden, die Unbefangenen 
teilweise wohl schon damals als Utopien erschienen 
Bein dürften und sich als solche längBt erw ieB en haben, 
so muß das um so mehr befremden, als derV erfaB B or 
verschiedentlich die ihm durch Raummangel auf- 
erlcgto Beschränkung beklagt. "Was von dem Mannes- 
mannverfahren praktisch geblieben ist, nimmt in der 
Technologio einen unbestreitbar b o  hervorragenden 
Platz ein, daß man die Gebilde der Erflnderphantasie 
der Patentschrift zum Vorteil des Buches hätte ruhen 
lasson können. Die weiter beschriebenen Sclirägwalz- 
verfahren — darunter das Stiefelsclie — weisen unter 
sich und mit dem Mannesmannschen bekanntlich viel 
Aehnlichkeiten auf, und dem Feruorstehenden wird 
es schwer, die Unterschiede zu erkennen. Die Mög
lichkeit dazu ist Interessenten durch aufmerksames 
Studium des vorliegenden Buches vielleicht gegeben. 
Ob der Verfasser dem heutigen Stande dieser Sonder
technik wirklich gerecht wird, kann  nur der Ein

geweihte richtig beurteilen. Ueber das Ehrhardtscbe 
Preßverfabren zur Herstellung nahtloser Hohlkörper 
findet inan die verschiedenen schematischen Dar
stellungen aus den deutschen und ausländischen 
Patentschriften wieder und einige Skizzen von hydrau
lischen Pressen, die zur Ausübung dos Verfahrens 
geeignet sind. Die große Bedeutung, die das Ver
fahren in seiner normalen Form und in seinon Ab
arten nicht nur für dio Fabrikation nahtloser Röhren, 
sondern auch wie wohl kein zweiteB für die verschie
densten Hohlkörperfabrikate der Friedens-, besonders 
aber dor Kriegstechnik erlangt hat, veranlaßt den 
Verfasaor, ausführlicher auf diese große Anpassungs
fähigkeit einzugehen, die Entstehung von Geschossen, 
Hohlachsen für Artillerie, Kartuachhülsen, Kanonen
rohren und ähnlichen Hohlkörpern in Wort und Bild 
nähor zu schildern, was zur Belebung des etwas 
trockonen Stoffes beiträgt. Nach Schilderung noch 
einer Anzahl von Preßverfabren für Hohlkörper, von 
denen es fraglich ist, ob und wieweit Bio sich Ein
gang in dio Praxis wirklich verschafft haben, wird 
über das „Stanzen von Röhren“, das „Plattenzieh
verfahren“, das „Plattenwalzverfahren für Längsrippen- 
rohre“ berichtet. — Zum Schlüsse wird über das 
„Pilgern und Auswalzen von nahtlosen Rohrzylindern“ 
und über das „Ziehen der Rohre“ gesprochen, ins
besondere auch das von Ehrhardt ausgebildete „Warm- 
ziehen“ von nahtlosen Rohren behandelt. Hier darf 
nicht unerwähnt bleiben, daß es n i ch t den Tatsachen 
und dom heutigen Stando dieses Zweiges dor Technik 
entspricht, wenn gesagt wird, daa AuBstrecken eines 
Anfangszylinders von 110 mm Außendurchmesser und 
350 mm Längo zu einem Rohro von 3 bis 3l/a m 
Länge auf warmem "Wege sei nur mittels vier bis 
fünf Zügen bei wiederholtem Anwärmen möglich. 
Diese Angabe stimmt kaum für die allererste Vor- 
suchsperiodo dieses Verfahrens, jetzt macht man das 
tatsächlich in e i n e m  Zuge und in o i n e r  "Wärme, 
wenigstens in dem Werke, wo diese Methode ihre 
Geburt erlebt und vorzugsweise ihre Ausbildung er
fahren hat. —  Dio letzten 40 Seiten des "Werkes 
füllen DimonsionB- und Gowichtstabellen über Rohr- 
fabrikato und Rundeisen und eino Aufzählung der 
Unzahl einschlägiger Patento — trotz der vom Ver
fasser unangenehm empfundenen Beschränkung des 
zur Verfügung stehenden Raumes. ®t.<3ns. Sobbe.

Bans e n ,  Hans,  Dii>l.-Bergingenieur,ord. Lehrer 
an der Oberschles. Bergschule zu Tarnowitz: 
Die Streckenförderung. Mit 882 Textfiguren. 
Berlin 1908, Julius Springer. Geb. 8 J(o.

Der durch sein Buch über „Grubenausbau“ in 
der Literatur bekannt gewordene Verfasser über
gibt in dem vorliegenden Bändchen der Oeffentlichkeit 
eine in ähnlicher Form gehalteno Darstellung oincB 
weiteren wichtigen Einzelgebietes der Borgbaukunde. 
Er geht darin ausführlich auf dio Einzelheiten der 
Schlepper-, Pferde- und maschinellen Förderung ein, be
handelt auch die Förderung aus den Abbaubetrieben 
und bespricht zum Schluß dio Bremsberg- und Haapel- 
förderung. Den tatsächlichen Verhältnissen ent
sprechend, nimmt die Darstellung der maschinellen 
Streckenförderung den breiteBten Raum ein. Der neu
zeitlichen Entwickelung werden die Abschnitte über 
Abbau- und Lokomotivförderung gerecht. Den Ver
fasser hat offenbar auch in diesem Buche vor allem 
das Bestreben geleitet, den p r a k t i s c h e n  Gesichts
punkten durch Eingehen auf kleine Einzelheiten Rech
nung zu tragen, doch wäre hier wohl größere Be
schränkung am Platze gewesen, da die Bearbeitung
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dadurch sehr in dio Breite geht und die einzelnen 
praktischen Iland- und Kunstgriffe sich gründlich 
doch nur durch eigenen Augenschein erlernen lassen.

Dor Verfasser hat mit Fleiß, Sorgsamkeit und 
Gründlichkeit das 'Wichtigste aus der Litoratur zu
sammengetragen, wio schon dio stattliche Anzahl von 
(durchweg vorzüglich ausgeführten) Abbildungen or- 
kenuon läßt. Allerdings erscheint dabei das abwägendo 
Aussieben dos kritischen Beurteilers otwas vernach
lässigt; bo ergibt sich vielfach einorseitB eine nicht 
genügende Fernhaltung des Unwichtigen, anderseits 
ein Jlangel an kritischer Bewertung der verschiedenen 
Mittel zur Erreichung desselben Zieles.

Im einzelnen sei noch auf Folgendes hingowiesen: 
Die Hineinziehung dor Schaclitfördorsoilo in diesen 
Zusammenhang ersclioint nicht als zweckmäßig, da 
die Anforderungen an dieso doch wesentlich andere 
sind als dio an Streckenfördorseilo zu stellenden. Dio 
Notwendigkeit der Verdrängung dor Förderungen mit 
offenem Seil durch andero Förderverfahren hätte dar
getan werden können. Bei der maschinellen Strecken- 
förderung wären einige rechnerische Ausführungen 
erwünscht gewesen, da das Buch nach dem Vorwort 
auch ein Nachschlagewerk für den f e r t i g  a u s g e -  
b i l d o t o n  Betriebsbeamton sein soll. — Auf der 
ändern Seite ist anzuerkencen, daß dor Verfasser auf 
manche Gegenstände näher eingeht, die sonst vernach
lässigt zu werden pflegen, wie dio Prüfung der Seil- 
sicherheit, das Spleißen dor Seile u. a.

Allos in allem kann das Buch als eine wortvollo 
Ergänzung zu den Lehrbüchorn dor Bergbaukundo 
bezeichnet worden, die nicht in dieser Ausführlichkeit 
ein einzelnes Gebiet „unter dio Lupe nehmen können.“

Herbst.

B e r m b a c h ,  Dr. W., Professor in Köln: Ein
führung in die Elektrochemie. Leipzig 1 9 0 8 ,  
Quelle & Meyer. 1 J(>, geb. 1,25 Jt. 

ln einem Umfango von 140 Seiten, eingeteilt in 
fünf Kapitel, enthält das Büchlein, das den 20. Band 
der Sammlung „Wissenschaft und Bildung“ , Einzel
darstellungen aus allen Gebieten des Wissons (heraus- 
gegebon von Privatdozent Dr. Paul  H o r r o )  bildet, 
die Grundbegriffe und Grundsätze der Elektrizitäts- 
lehro und physikalischen Chemie, dio Theorio der elek
trolytischen Dissoziation von Arrhenius, dio Leitfähig
keit der Eloktrolyte, dio Wanderungsgcschwindigkeiton 
der Ionen, die Theorie der galvanischen Eleinento, 
Elektrolyse, Polarisation. Der vom Verfasser ge
machte Versuch, die großen Errungenschaften der 
Neuzeit, dio sich durch die Anwendung physikalischer 
Apparato und Methoden auf chemische Probleme or- 
gebon haben, in eine gemeinfaßliche wissenschaftliche 
Form zu bringen, wird sicherlich vielerorts willkom
men geheißen worden.

He nr i c h ,  Dr. F e r d i n a n d ,  a. o. Professor 
an derUniversitütErlangen: Neuere theoretische 
Anschauungen auf dem Gebiete der organischen 
Chemie. Mit 7 eingedruckten Abbildungen. 
Braunschweig 1 9 0 8 ,  Friedrich Vieweg & Sohn.
7 ,J(, geb. 8 

Der Zweck diesos Werkes ist der, übor die wich
tigsten Theorien der organischen Chemie einon Ueber- 
blick zu gobon. Es sind, wio besonders hervorgehoben 
werden mag, die augenblicklich im Vordorgrund 
stehenden Probleme, deren Entwickelung noch nicht 
abgeschlossen ist, eingehend erörtert und unter Be
rücksichtigung der noueston Forschungen dargelegt. 
Wenn auch naturgomäß dio in dom Buch behandolton 
Gebieto den Lesern dieser Zeitschrift in don meisten 
Fällen ferner liegen, so dürfte doch seine Anschaffung 
als Nachschlagebuch, wozu schon die umfangreichen

Litoraturangaben berechtigen, für die Bibliotheken 
größorer Hüttenlaboratorien zu erwägen soin.
Bruno Kerls Probierbuch. Kurzgefaßte Anleitung 

zur Untersuchung von Erzen und Hütten
produkten. Bearbeitet von Dr. Carl  Krug,  
Privatdozent an der Bergakademie zu Berlin. 
Dritte Auflage. Mit 71 Abbildungen. Leipzig 
1908, Arthur Felix. 7 Jb.

Boi der Neubearbeitung diesos den Metallhütton
leuten dor alten Schule wohlbekannten Probierbuches 
mußten von dom llerausgober, obgleich im allgemeinen 
dio bewährten Grundsätzo der früheren Auflagen bei- 
bohalten wurden, doch in richtiger Erkonntnis und 
Würdigung der Fortschritte der Wissenschaft, wesent
liche Äenderungen vorgenommen werden. Von den 
trockenen Proben wurden die den heutigen Ansprüchen 
auf Genauigkeit nicht mehr genügenden durch bossere 
orsotzt, während anderseits den olektrolytischen und 
maßanalytischen Methoden oine ihrer Wichtigkeit ent
sprechende Berücksichtigung zuteil geworden ist.
P a v l o f f ,  M. A. :  Sammlung von Zeichnungen 

betreffend das Martinverfahren. 1. Lieferung: 
Martinöfen. Zweite erweiterte und verbesserte 
Auflage. St. Petersburg 1908. In Kommission 
bei Julius Springer, Berlin. In Mappe 15 JL

Dio erste Auflage dieses „Atlas für Martinworko“ 
hatto bei der Besprechung in dieser Zeitschrift* die 
ihr zukommondo Anerkennung gefunden. Der zweiten 
Auflage gebührt sie in erhöhtem Maße. Der Umfang 
ist erheblich erweitert, dio Anzahl der Tafeln ist von 
52 auf 81 gestiegen, dio drucktechnische Ausstattung 
derselben ist wesentlich verbessert gegenüber dor Aus
führung dor Tafeln der ersten Auflage. Dio kurzen 
Erläuterungen werden jetzt außer in dor russischen, 
französischen und onglischen Sprache auch in deut
scher Sprache gegeben. Im übrigen sprechen die 
Zeichnungen, dio durchweg reichlich mit Maßangaben 
vorsehen sind, für sich selbst. Außor dem Studieren
den und jungen BetricbBingenieur wird auch der ältere 
Fachmann aus der Fülle des gegebenen Matorials 
Anregung schöpfen können. Wir empfehlen dioso 
Sammlung warm unseren Fachgenossen.
Ramsay,  Sir Wi l l i am,  K. C. B. ,  Nobel Laur., 

Professor an der Universität London: Die edlen 
und die radioaktiven Gase. Leipzig 1908, Aka
demische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1,40 oll.

In oinein Vortrage, don er im Oesterreichischen 
Ingenieur- und Architekten-Verein gehalten hat, und 
von dem mir im vorigen Sommor verschiedene Wiener 
Fachgenossen — sonst recht ruhige Leute —  mit 
Worten der höchsten Begeisterung vorschwärmten, 
hat der berühmte englische Forscher und Nobelpreis
träger Sir Wi l l i a m Rams ay  kurz die Geschichto dor 
Entdeckung dor sogenannten Edelgaso Argon, Krypton, 
Neon, Xenon, des Heliums, sowie des radioaktiven 
Gases, der „Radium-Emanation“ , besprochen. Dieser 
Vortrag ist nun unlängst in Buchform erschienen. — 
Es ist eine merkwürdige Tatsache, daß häufig dio be
deutendsten Entdeckungen und Erfindungen aus einem 
nebensächlichen, dor Beachtung kaum werten Umstande 
entspringen: Durch eine Meinungsverschiedenheit gegen 
Lord Ra y l o i g h  über dessen Beobachtung, daß der 
aus Luft durch Entziehung des Sauerstoffs gewonnene 
Stickstoff eine etwas höhoro Dichte besaß als Stickstoff 
aus chemischen Quellon, wurde Ra ms a y  zu seinen 
Arbeiten veranlaßt, deren Ergebnisse uns das vor
liegende Büchlein bringt. Manchcs darin ist etwas 
knapp, für einen größeren L e B e r k r o i s  berechnet, dor

* „Stahl und Eisen“ 1905 S. 103G.



230 Stahl' und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 29. Jahrg. Nr. 6.

nicht nur aus Physiko-Chemikern besteht; aber gerade 
deswegen wird es den Lesern dieser Zeitschrift be
sonders willkommen sein. Yon den verschiedenen 
(16) Abbildungen, die dem Büchlein beigegehen sind, 
hätten die Spektralbilder wohl besser farbig aus
geführt werden können; vielleicht wird dies bei einer 
Neuauflage nachgeholt. Auf Seite 35 und 36 erwähnt 
Uamsay  seine Beobachtung, daß unter der Einwirkung 
der Emanation aus Kupferlösung Lithium entsteht; es 
soll hier nicht vergessen sein zu erwähnen, daß diese 
aufsohonerregendc Beobachtung von keiner Geringeren 
als Madame Curie  noch vor kurzem in Zweifel ge
zogen worden ist. Wohlgemuth.

Bücher-Verzeichnis des Vereins für die bergbau
lichen Interessen im Oberbergamtsbezirk Dort
mund zu Essen. 3. Ausgabe. Nachtrag 1008, 
abgeschlossen 30. Juni 1908. Berlin 1908. 
Druck von H. S. Hermann. Geb. 2 ■

Der Band, der äußerlich mit dem vor mehr als 
drei Jahren erschienenen Hauptkataloge der Bibliothek 
des Borebaulichen Vereins zu E bkcii* überoinstimmt, 
verzeichnet dio zahlreichen Zugänge, durch die in dor 
Zeit vom 1. Januar 1905 bis 30. Juni 1908 die ge
nannte Bücherei vermehrt worden ist. Außerdem 
enthält der Nachtrag ein vollständiges Namen- und 
Sachregister, d a B  auf die Titel des Hauptteiles und des 
Nachtrages in einom gemeinsamen Alphabete verweist. 
Dank der sorgfältigen Durcharbeitung sowohl des 
systematisch angeordnetenNachtrages zum eigentlichen 
Katalog, wie des Registors vordient der Band unein
geschränkte Anerkennung.

Dor Redaktion sind folgende AVerko zugogangen, 
deren Besprechung Vorbehalten bleibt: 
A s c h e n b o r n ,  M a x ,  Geh. Ober-Postrat: Der Post- 

Ueberweisungs- und Scheckverkehr. Yortrag, ge
halten auf Einladung der Aeltesten der Kaufmann
schaft von Berlin. Nebst einom Abdruck dor Post
scheckordnung mit Ausführungsbostimmungen und 
Formularen. Berlin 1909, J. Guttentag, Verlags
buchhandlung, G. m. b. n . 0,30 

B a e t z ,  K o n r a d ,  ©ipl.ijgitß., Lehrer an der Kgl. 
Höheren Fachschule für Maschinenbau und Elektro
technik, Würzburg: Neue Grundsätze zur Um
wandlung strömender Wärme in mechanische Energie
ströme und deren Anwendung zum Bau idealer 
Wärmekraftmaschinen. Würzburg 1909, J. Franks 

Buchhandlung (Ludwig Lazarus). 0,75 
Compaß. Finanzielles Jahrbuch für Oesterreich- 

Ungarn. Zweiundvierzigster Jahrgang. 1909. Her- 
ausgogeben von R u d o l f  Hanoi .  III. Band. 
Wien (I. Mana-Thcresienstraßo Nr. 82) 1909, Com- 
paßveriag.

l l a e d o r ,  Ho r m. ,  Zivilingenieur: Kleinmotoren.
Yerbrennungskraftmaschinen M b 100 PS und deren 
Umbauten für flüssige Brennstoffe, Louchtgas und 
Sauggas. Handbuch für Industrielle, Motoren- 
Bcsitzer, Fabrikanten, Konstrukteure, Betriebsleiter

* Yergl. „Stahl und E iBen“ 1905 S. 1100.

und Studierende. Mit 305 Abbildungen, Tabellen 
und Beispielen. Wiesbaden 1909, Otto Ilaeder. 
Geb. 3,80 Jt.

D i e d e r ,  H e r m a n n ,  Zmlingenieur: Der Indikator. 
Handbuch für Untersuchung und Verbesserung von 
Kraftanlagen, Dampfmaschinen, Dampfkesseln, Ver
brennungsmotoren sowie Pumpen und Kompressoren. 
Für Studium und Praxis. Vierte, neubearbeitete 
Auflage. Mit 1130 Figuren, vielen Tabellen und 
Beispielen. Wiesbaden 1909, Otto Ilaeder. Geb. 9 Jl.

Handbuch der Ingenieurwissenschaften in fünf Teilen. 
Vierter Teil. Die Baumaschinen. Dritter Band: 
Lasthebemaschinen. Elektrischer Antrieb von Last
hobemaschinen. Maschinelle Hilfsmittel für die 
Beförderung von Massengütern. Maschinello Hilfs
mittel und Rüstungon für Hoch- und Brückonbauten. 
Tauchen und Hobungsarbeiten unter Wasser. 
Boarboitet von F. L i n c k e  u. a. Ilerausgegeben 
von F. L i n c k e ,  Geh. Baurat, Professor an dor 
Technischen Hochschule in Darmstadt. Zweite, ver
mehrte Auflage. Mit 1079 Textfiguren, vollständigem 
Sachregister und 19 lithographierten Tafeln. Leipzig
1908, Wilhelm Engelmann. 32 Ji., gob. 35 JH.

— Fünfter Teil. Der Eisenbahnbau, ausgenommen 
Vorarbeiten, Unterbau und Tunnelbau. Sechster 
Band: Betriebseinrichtungen. Zweite Lieferung:
Mittel zur Sichorung dos Betriebes. Bearbeitet von 
S. S c h e i b n o  r. Ilerausgegeben von F. L o o w e ,  
K. Geh. Hofrat, ord. Professor an der Technischen 
Hochschule in München, und Dr. H. Z i m m e r 
ma n n ,  Wirkl. Geh. Oborbaurat und vortr. Rat im 
Ministerium der öffentlichen Arbeiten in Berlin. 
Mit Abbildung 100—404 im Text. Ebd. 1908. 9 Ji.

K o d e s d y ,  Dr. E., ehemal. BetriobBchemiker der 
Sprongstoffworko Dr. II. Nahmen & Co., Hamburg: 
Die Sprengstoffe. Darstellung und Untersuchung 
der Sprengstoffo und Schießpulver. (Bibliothek der 
gesamten Technik. 105. Band.) Mit 81 Abbil
dungen im Texte. Hannover 1909, Dr. Max 
Jaonecko. 4,20 geb. 4,60 »#•

K o c h e n r a t h ,  W., 2)ipl.=3"8., Oberlehrer an der 
Kgl. Preuß. Baugewerkschulo zu Frankfurt a. M.: 
Grundzüge des Eisenbahnbaues, f. Teil: Linien
führung, Untor- und Oberbau, Schutz- und Nebon- 
anlagen auf freier Strecke. (Bibliothek der ge
samten Technik. 106. Band.) Mit 236 in den Text 
gedruckten Abbildungen, einer Tabelle und fünf 
Tafelzeichnungon. Hannover 1908, Dr. Max
Jaonecko. 3,80 gob. 4,20

T r u m b u 11, L o y a l  W  i n g a t e , E. M.: A Man ual
o f Underground Sureeging. With illustrations. 
New York (505 Pearl Street) 1908, Hill Publishing 
Company. Geb. 3 $.

AVognor  v o n  D a l l w i t z ,  Dr. R ., Physiker und 
$ipi.=3ttö.: Ililfsbuch für den Luftschiff- und Flug
maschinenbau. Eino übersichtliche Darstellung der 
verschiedenen Konstruktionen, sowie Anleitung zur 
Berechnung der Leistungen und des Wirkungsgrades 
von Luftschiffen, Flugmaschinon aller Art und von 
Treibsehrauben, nebst einem Anhang: Die Mechanik 
des Gleitbootes. Mit 44 Abbildungen. Rostock i. M.
1909, C. J. E. Yolckmann Nachfolger (E. Wretto).

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Rohelseiunarkle. — Ueher das e ngl i s c he  

RohoisengeBchäft wird uns unterm 6. d. M. ausMiddles- 
brough wie folgt berichtet: Bis Mitte der Woche war 
dio Haltung des Eisenmarktos fester, seitdem fielen 
dio Preise für hiesige Warrants Nr. 3 ouf sh 48 11 • d 
Käufer, sh 48/2‘ /s d Abgober, 2Vs d mehr für Liefe
rung in einem und 7ljs d mehr für Lieferung in drei 
Monaten. Aehnliclie Zuschläge gelten auch für Eisen 
ab Werk, hierfür sind die jetzigen Werte: sh 50/9 d

für Nr. 1 und sh 48/3 d für Nr. 3, Februar-Lieferung, 
ab Hütte. Hämatit ist fester, da ein Hochofen aus- 
geblasen wird; gleiche Mengen Nr. 1, 2 und 3 no
tieren sh 56/— ab Werk. Allos netto Kasso. In 
Connals hiosigen Lagern befinden sich 159 278 tons, 
daruntor 157 343 tons Nr. 3. Die Verschiffungen 
nehmen zu; sie betrugen im Januar von hier und 
den Nachbarhäfen 75 434 tons gegen 74241 tons im 
Dezember. Hiervon gingen noch britischen Häfen
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29201 (im Dezember 1908 27 008) tons, darunter 
23 791 (23 569) tons nach Schottland. Nach fremden 
Häfen wurden 40 170 (40 033) toiiß vorladen, darunter 
2438 (0259) ton» nach Doutachand und Holland,
3000 (4301) tonB nach Belgien, 9040 (5751) tons nach 
Frankreich, 6210 (11 027) tona nach Italien, 3745 
(8447) tons nach Schweden und Norwegen, 4400 
(3075) tona nach Nordamerika, 4401 (2948) tons nach 
Indien und Australien, 10 330 (4215) tons nach China 
und Japan und 2006 (2595) tona nach den übrigen 
Ländern.

United States Steel Corporation. — Der Viortol- 
jalireaausweiB, der Endo vor. Mis. in der Sitzung dos 
Aufsichtsratea der Steel Corporation vorgelegt wurde,* 
zeigt für die Monato des letzton Vierteljahres 1908 — 
verglichen mit den Ziffern für die entsprechenden 
Monato des Vorjahres — nach Abzug sämtlicher Be
triebskosten untor Einschluß der laufenden Ausgaben 
für Ausbesserung und Erhaltung der Anlagen, der 
Zinsen auf d i o  Schuldverschreibungen B ow io  der festen 
Lasten der Tochtergesellschaften folgende G e w i n n e :

l'J08 11107
S S

O ktober................................... 9 415 668 17 052 211
N ovem ber............................... 8 756 729 10 467 253
D ezem ber...............................  8 053 088 5 034 531

Gesamt-Einnahmen..................  26 225 485 32 563 995
Iliervon gehen ab : 

für Tilgung der Schuldverschreibungen der Tochter- 
geaellschaften, regelmäßige Abschreibungen und 
Rückstellungen, sowio außerordentliche Rücklagon 
für Verbesserungen und Neuanlagon

zusammon................................... 5 213 822 6 677 798
alsdann verb le iben ..................  21 011 063 25 870 197
zu kürzen sind ferner: 

dio vierteljährlichen Zinsen für die eigenen Schuld
verschreibungen der Steel Corporation und dio Zu
wendungen für den Fonds zur Tilgung dieser Obli
gationen mit insgesamt . . 7 311 903 7 180 902

danach v e rb lo ib e n ..................  13 699 700 18 689 235
hierzu kommon bozw. hiervon gehen ab die Saldi ver

schiedener Konten mit: -j- 289 183 — 483 529
13 988 888 18 205 706 

sodann ist abzuziehen die vierteljährige Dividende: 
l '/iO/o a. d. Vorzugsaktien mit 6 304 919 6 304 919
’/a °/o a. d. Stammaktien mit 2 541 513 2 541 613

also Dividende im ganzen . 8 840 432 8 846 432
Demnach vorbleibt schließlich 

ein Ueborschnß von . . . 5 142 451 f 9  359274

Stellt man die Vierteljahres- und dio Gesamt
einnahmen (nach Abzug der Betriebskosten sowie dor 
laufenden Ausgaben für Ausbesserung und Erhaltung 
der Anlagen nebst den Zinsen auf die Schuldver
schreibungen und die feBten Lasten der Tochter
gesellschaften) für die letzten vier Jahre zusammen, 
so ergibt sich folgendes Bild:

1908 1907 1906 1905
$ g t S

1. j £ 
2. i
3. | 1
4. J $

18 229 005 
20 265 756 
27 106 274 
26 225 485

39 122 492 
45 503 705 
43 804 285 
32 553 995

30 034 490
40 125 033 
38 114 024
41 744 964

23 025 896:
30 305 116
31 240 582 
35 216 064

/-UH. 91 826 520 160 984 477 156619 111 119 787 658

* „The Iron Age“ 1909, 28. Januar, S. 326. 
f  Iliervon wurden noch 6 000 000 g für dio Er

weiterung bestehender und den Bau neuer Anlagen 
sowie zur Tilgung von Schuldverschreibungen zurück
gestellt; der Ucberschuß verminderte sich damit auf 
3 359 274 $.

An unerledigten Aufträgen waren gebucht:
31. März 30. Juni 30. September 31. Dezember

1907 . 8 172 560 t 7 725 540 t 6 527 808 t 4 698 546 t 
1008 . 3 825 588 t 3 371 97S t 3 470 729 t 3 661 183 t.

„Iron Age“ stellt fest, daß, obwohl die Erzeugung 
des Stahltrusts an Fortigfabrikaton im Jahre 1904 
gogoniiber dom vorhergegangeuen Krisenjahre um 
nur 9 o/0 geringor war, die Eiunahmo um 33 °/o sank, 
daß dagegen im Jahre 1908, das auf eino Wirtacliafta- 
kriso von nie dagewosenor Schärfe folgte, der Rück
gang iu der Erzeugung mit 42 %  dom Rückgang dor 
Einnahmen, der sich auf 43 u/o belief, fast gleich ge
wesen sei. Das lasso den Schluß zu, daß dio Steel 
Corporation in den zwischenliogenden vier Jahren ge- 
lornt habe, wirtschaftlicher zu arbeiten, zumal da man, 
wie dio vorgenannten Ziffern boweisen, im Jahre
1908 mit einer verhältnismäßig viel schwächeren Be
schäftigung der noch dazu durch Neubauten und dio 
Erwerbung dor Tennessee Company stark erweiterten 
Anlagen habe racimen müssen, als im Jahre 1907. 
Dio Gesellschaft habo nicht nur diesolben Lohnsätze 
gezahlt, dabei alle ihre geldlichen Verpflichtungen er
füllt und daa ganze Jahr hindurch dio übliche Divi
dende auagOBchüttet, sio habe auch noch einen Ueber- 
Bchuß von 10 497 934 g erzielt. Zwar aeien dio Ab
schreibungen auf dio Anlagen nicht so umfangreich 
gewosen, wie im Jahre 1907; indessen dürfe man 
hierbei nicht vergessen, daß dio Anlagen infolge dor 
verminderten Leistungon auch weniger in Anspruch 
genommen worden seien. Anders wurdo Bich das Bild 
allerdings wohl gestaltet haben, wenn daa Beatrebon 
der Stahlfabrikanten, zusammenzuarbeiten, nicht vor- 
geherracht hätte.

Vom französischen Eisenmarkte. — Dor schon 
iu unserm lotzten Viorteljahreaberichto * angedeuteto 
Boginn oinor allgemein vorherrschenden giinatigeren 
Auffassung der Geaamtlago dea Eisenmarktes bat im 
Laufe des verflossenen .Monats tatsächlichere Formen 
angenommen. Hierzu ist in erster Linie zu zählen 
oin fühlbares Nachlassen dea atärkateu I’ roisdruckes 
seitens dor belgischen Werke. Wio aus dor nachstehen
den A u f s t e l l u n g  d o r  P r e i s e  in B o l g i e n

Anfang Januar
1009 1903 1907 1906

Fr. Fr. Fr. Fr.
GleÜereieitsen . . . 65 ,— 72,— 75.— 70,—
Thomaselscii . . . . 64,— 72 ,— 80,— 7 5 , -
Stabelsen, Inland . . . 125,— 155,— 170,— 155,—

„ Ausfuhr . . 112,60 135,— 167,50 155,—
Träger, Inland . . . . 147,50 157,50 155,— 137.50

Ausfuhr . . . . 130, - 130, — 147,50 125,—
S c h ie n e n ........................ . 1 2 5 , - i:>0,— 135,— 122,50
Stahlblech, Inland . 135,— 170,— 1 8 0 ,- 160,—

„ Ausfuhr . . 132,50 162,50 1 7 5 ,- 155,—

horvorgoht, waren diese boi Verkäufen, beispielsweise 
in Stabeison, auf 125 Fr. und für dio Ausfuhr sogar 
auf 112,50 Fr. heruutorgogangen, während die nord
französischen Industriellen durchgängig auf 145 bis 
140 Fr. als Mindestpreis hielten. Dio nun schon in 
der erston llälfte Januar bemerkbare bessere Stimmung 
am nachbarlichen Markto ließ vornehmlich dio Werke 
im Norden Frankreichs aufatmen, außerdem gaben die 
weiteren ansehnlichen Aufträge der Paria-Lyon-Mittel- 
meor- sowio der Paris-Orleans-BahngeaeUschaften auf 
Güterwagon und Lokomotiven don einschlägigen In
dustrien für längere Zeit ausreichende Beschäftigung. 
Schließlich zeigten sich auch die Vorräte in den Ver
braucherkreisen der Fortigfabrikato stark gelichtet, 
so daß von dieser Seite regelmäßigere Nachfrage auf- 
tritt. Sodann ist beabsichtigt, dio Erzeugung in 
Gießereiroheisen zu verstärken. Im Vorjahre standen 
111 Hochöfen, Anfang Januar d. J. 106 im Feuer. 
Eino wesentliche Zunahmo ist auch in der Förderung 
von Eisenerz, vornehmlich im Basain von Briey, vor
gesehen. Die Sorge der Kohlenzechen, jlio ange-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1909 S. 84.
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sichtB der Abnahme dos Geschäftes für Ilauabrand- 
sorton Anfang- Januar auftrat, hat sich nicht ver
stärkt, sondern ist gleichfalls einer befriedigenden 
Auffassung gewichen, da dio Witterung auf den Ver
kauf von Ilausbrandkohlen und dor zunehmende Ar
beitsvorrat der Eisen- und Stahlwerke auf den Ver
kauf von Industriokohlen günstig einwirkte.

, ,Neuer en g lisch «- Stahl“ . — Zu Mitteilungen, 
dio aus einem Vortrage von l ’rofossor A r n o l d  aus 
Sheffield über einen neuen in Sheffield horgestellten 
Stahl in dio Tagespresso übergegangen sind und die 
eino gewisse Beunruhigung hervorgerufen haben, da 
man vielfach annahm, daß es sich um e i n o  Umwäl
zung in der gesamten Stahlerzeugung handle, i s t  zu 
bemerken, dal! dio Andeutungen Ä r n o i d B  sich auf eine 
neue Marko Schnelldrohstahl beziehen, dio eino Slief- 
fieldor Firma an Stelle ihrer alten Marke auf den 
Markt bringt und die wesentliche Vorzüge vor dor 
genannten alten Marko haben b o II.  Wir kommen auf 
d i e  Arnoldschen Mitteilungen im technischen Teil 
unserer Zeitschrift demnächst zurück.

Stahlwerk Mannheim in Rheinau bei Mann
heim. — Nach dem Berichte des Vorstandes stand

das am 81. Dezember 1908 abgelaufene Geschäftsjahr 
dor Gesellschaft unter dem Zeichen des wirtschaft
lichen Niederganges, der sich für das Unternehmen 
in den orsten drei Vierteljahren ziemlich allmählich 
vollzog, nach dom am 1. Oktober 1908 orfolgten Zu
sammenbruche dos Roheisen - Syndikates jcdoch sehr 
scharf einsetzto. Boi weichender Nachfrage fielen 
dio Preise außerordentlich schnell. Das verhältnis
mäßig günstige JahresergebniB ist daher fast nur auf 
die drei ersten Vierteljahre zurückzuführen. Dio Ge
winn- und Verlust - Rechnung zeigt bei 54 205,07 . * 
Vortrag und 14 011,10 J(, Zinseinnalimen einen Roh
ertrag von 334 487,05 J i ; fiir Abschreibungon sind 
52 859,68 Ji und für allgemeine Unkosten 97 234,38 
zu kürzen, so daß 184 392,99 Roinorlös verbleiben, 
dio dor AufBichtsrat wie folgt zu verwenden vor
schlägt: zu außerordentlichen Abschreibungen auf
Gebäude 15 500 J6, auf Maschinen 12 000 »H, zur Er
gänzung des Krneuerungsbestandes 22 000 zu Ver
gütungen an die Mitglieder des Aufsichtsrates 8500 . 
zur Auszahlung einer Divideudo von 0 °/o 72 000 »K 
und endlich zum Vortruge auf das neue Rechnungs
jahr 54 392,99 Jt.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Fiir <lie Vereinsbibliothek sind eingegangen:

(Die Einsender sind durch *  bezeichnet.)

B o c k o r ,  L e o n h a r d ,  Sipl.sanjj.: Betrachtungen
über die Verluste bei Jlgner-Förderanlagen und 
Bestimmung der wirtschaftlichsten Schlüpfung ihrer 
Anlaßmotoren. Dissertation. (Berlin, Ivönigl. Techn. 
Hochschule*.)

Estadística Minera de España, formada y publicada 
por cl Consejo do Minería. Año 1907. [Revista* 
Minera, Metalúrgica y de Ingeniería, Madrid.]

Gram borg ,  Ant on,  'Stpl.sQng.: Ueber das Verhalten 
einer Bateau-Dampfturbine unter wechselnden Be
triebsbedingungen. Dissertation. (Dannstadt, Großh. 
Hessischo Techn. Hochschule*.)

Jahresbericht der Handelskammer* für den Kreis 
Essen. 1908. Teil I.

We b e r ,  Fr i e d r i c h  A., Ueber die Ein
wirkung von Kohlenoxyd auf Natronlauge. Disser
tation. (Karlsruhe, Großh. Badische Techn. Hoch
schule*.)

Aenderungen in «1er M itgliederliste.
Alberts, Ernst, Zivilingenieur, Betriebsdirektor a. D., 

Osnabrück, Lotterstr. 13.

Böcking, Eduard P. W., Ingenieur, Düsseldorf, Balin- 
straßo 33 a.

Günther, Georg, Generaldirektor dor Oesterr. Berg- 
und Ilüttenwerks-Akt.-Ges., WienT, Dr.-liarl-Lueger- 
Platz 2.

Ossenbach, Hans, Geschäftsinhaber dor Firma Hein
rich Wollhcim & Ossenbach, Berlin W. 9, Voßstr. 18.

Pierrel, Georges, Ingenieur des Usines Metallurgiques 
de 51. M. de Wendel, Joeuf (Meurthe-et-Mosello), 
Frankreich.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Miiller, Edmund, Direktor der Burbacher Hütte, Esch 

a. d. Alz., Luxemburg.
Quitmann, Jlugo, Ingenieur dor Rombacher llütten- 

worke, Rombach.
Spliethoff, Wilhelm, Ingenieur dor Firma Thyssen & Co., 

Mülheim a. d. Ruhr.
Waldthausen, Heinrich von, Bergassessor, Essen a. d. 

Ruhr, Am Bernewäldclion 3.
Wdoiciszewski, Heinrich, Ingenieur-Chemiker, Chef- 

chemikor dor Pormaer P<itronen- und Kanonen-Re- 
giernngsfabrik, Motowilicha, Rußland.

Ziegler, Gustav, Geschäftsführer der Firma Storek
& Ziegler, G. m. b. H., Düssoldorf, Stephanienstr. 4.

Eisenhütte „Südwest“ ,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die W 1 N T E R - H A U P T - V E R S A M M L U N G  findet statt am Sonntag, den 14. Februar 1909, mittags 
I Uhr, im Hotel Terminus zu Metz.

T A G E S O R D N U N G :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Neuwahl des Vorstandes.
3. Bericht über Jahresabrechnung und Voranschlag für das neue Jahr.
4. Vorträge:

a) Ingenieur Na v i l l e :  Ueber Turbogebläse mit Dampfturbinen- und elektrischem Antrieb.
b) Referat mit Lichtbildern über Nürnberger Hochofen- und Stahlwerks-Gasgebläse.

Den Vorträgen folgt um 3 ‘/s Uhr ein gemeinsames Mittagsmahl.


