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Wie bereits kurz gemeldet, ist durch den 
am 6 . Mai d. .1. eingetretenen Tod des 

Geheimen Bergrates Professors Dr. H e r m a n n  
W e d d i n g  die gesamte deutsche Eisenindustrie 
in tiefe Trauer versetzt worden. —

He r ma nn  W e d d i n g  erblickte am 9. März 
1834 das Licht der W elt; sein Vater war der 
Kommissions- und spätere Geheime Oberregie- 
rungsrat, Direktor der Königl. Staatsdruckerei 
zu Berlin, J. W . Wedding, der älteste Sohn 
des um die Entwicklung der oberschlesischen 
Eisenindustrie hochverdienten Oberbaudirektors 
Johann Friedrich Wedding. Seine gründliche 
Schulbildung genoß der Verstorbene auf dem 
Gymnasium zum grauen Kloster in Berlin, 
nach dessen Absolvierung am 30. September 
1853 er sich, seiner Neigung für die. Natur
wissenschaften folgend, dem Studium derselben 
zuwendete. Da indessen die Aussichten, als 
Professor der Naturwissenschaften an eine Uni
versität berufen zu werden, damals ungemein 
gering waren, so entschloß er sich, das Berg-, 
Hiitten- und Salinenfach zu ergreifen und sich 
dem Staatsdienste zu widmen, weil ihm hier 
reichlich Gelegenheit geboten war, die ange
wandten Naturwissenschaften weiter zu betreiben. 
Mitentscheidend für die W ahl seines späteren 
Berufes war der Einfluß, den der Verfasser der 
bekannten Eisenhüttenkunde, D r. C. J. B. K a r  s t e n , 
ein alter Freund der Familie Wedding, auf den 
jungen Hermann ausübte, und dieser hat den Rat, 
den der alte „Onkel Karsten“ ihm beim Abschied 
mit auf den W eg gab, „alles, was für die 
Prüfungen nötig sei zu lernen, sich aber e i n e m  
Zweige, der sein ganzes Interesse errege, mit 
Vorliebe zu widmen“ , bis an sein Lebensende 
getreulich befolgt.

Am 7. Oktober des Jahres 1853 wurde 
Hermann Wedding als „Beflissener“ beim Ober
bergamt Breslau angenommen und dem im Kreise 
Oppeln gelegenen Kgl. Hüttenwerke Malapane 
zugeteilt. Malapane, das in damaliger Zeit noch 
von ungeheuren Wäldern umgeben war, erfreute 
sich unter der Oberleitung W a c h l e r s  eines 
ausgezeichneten Rufes, ja  es bildete sozusagen 
eine Pflanzstätte für das ganze deutsche Eisen-
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hiitteuwesen. Das kam zum größten Teile da
her, weil Ludwig W achler es meisterlich ver
stand, die jungen Leute, die seinem W erke über
wiesen wurden, für ihr Fach auf das höchste 
zu interessieren; er spornte sie insbesondere 
dadurch an, daß sie aus jedem Betriebszweige, 
den sie durchmachten, ein Meisterstück liefern 
und schriftliche Ausarbeitungen über die be
treffenden Betriebe einreichen mußten.

„Meine Arbeit an dem Hochofen und in der 
Formerei“ , so schrieb Wedding in seinen Jugend
erinnerungen aus Oberschlesien,* „beschränkte 
sich auf den Tag, und es war damit keine be
sondere Anstrengung verbunden, namentlich nach
dem ich gelernt hatte, mich in Holzpantinen und 
mit Schurzfell frei zu bewegen; als aber das Probe
stück, bestehend in einem Hartgußgrubenrad 
mit Speichen, glücklich vollendet war und meine 
Leistungen die Zufriedenheit des Oberhiitteninspek- 
tors gewonnen hatten, kam der viel anstrengendere 
Frischfeuerbetrieb an die Reihe.“ Nachdem auch 
hier der verlangte Probedeul vollendet war, 
wurde Wedding zur weiteren Ausbildung im 
Frischen nach Jedlitze geschickt, um sich 
mit dort vorhandenen abweichenden Einrich
tungen im Betriebe vertraut zu machen. Als 
der Frühling herankam, wurde der junge 
Beflissene in den W ald gesendet, um die Köh
lerei zu erlernen und einen Probemeiler zu 
setzen und zu vollenden. Alles glückte vor
trefflich, und die 171/2 Silbergroschen, die er 
für das erzielte Plus an Holzkohlen ausgezahlt 
bekam, bildeten Weddings ersten Verdienst. 
Bald darauf wurde die einsame Köhlerarbeit 
mit der weniger idyllischen Tätigkeit als W erk- 
stitttenzeichner vertauscht. Nach gut bestan
dener mündlicher Prüfung erfolgte Weddings 
Ernennung zum Königlichen Expektanten und 
seine Versetzung nach Tarnowitz zur praktischen 
Betätigung auf der Friedrichsgrube; von dort 
ging er nach der Fricdrichshütte und der Ryb- 
niker Eisenhütte, der Königshütte und Königs
grube, um überall praktisch zu arbeiten. So 
wohlvorbereitet konnte Wedding nach zwei

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 7 S. 484.
1



714 Stahl und Eisen. Geheimer B ergrat Professor D r. Hermann Wedding f . 28. Jahrg. Nr. 21.

jähriger angestrengter Tätigkeit Oberschlesien, für 
das er auch später eine besondere Vorliebe hatte, 
verlassen, um in Berlin seiner militärischen 
Dienstpflicht bei den Gardepionieren zu genügen 
und das Universitätsstudium zu beginnen. Nach
dem er auch dieses in Berlin und Freiberg voll
endet und in Berlin am 7. April 1859 zum 
Doktor der Philosophie promoviert hatte, kam 
Wedding zunächst nach W aldenburg; dann folgte 
eine lange Reise über Belgien nach England 
zum Studium der dortigen Eisenindustrie. Na
mentlich war es Südwales, wo der damals 
26jährige eine ebenso angenehme wie lehrreiche 
Zeit verlebte. „Nach dem Schluß dieser Reise“ , 
erzählte Wedding, „konnte ich mich zur Re
ferendarprüfung melden und erhielt u. a. eine 
Aufgabe über don Vergleich zwischen den siid- 
waliser und oberschlesischen Hochofenbetrieben. 
Der Vergleich fiel recht zuungunsten Oberschlesiens 
aus und wurde deshalb auch vom Oberberg
amte zu Breslau mit ziemlich abfälligen Bemer
kungen versehen, ohne daß dies einen nach
teiligen Einfluß auf die Ablegung meiner 
Bergreferendar-Priifung gehabt hätte, welche in 
Breslau im März 1861 mit gutem Erfolg statt
fand.“ Nach der Vereidigung trat Wedding sein 
erstes Staatsamt als stellvertretender Revier
beamter im damaligen Revier Eiserfeld im Sieger
land an, von wo er zur weiteren Ausbildung 
an das Oberbergamt in Bonn überwiesen wurde. 
Anläßlich der Londoner Weltausstellung von 1862 
machte der als Kommissar des Zollvereins ent
sendete junge Referendar die Bekanntschaft des 
hervorragenden englischen Metallurgen Di1. John  
P e r c y ,  aus der sich eine iunige Freundschaft 
und der unbezwingliche Wunsch, sich vornehmlich 
dem Eisenhüttenwesen zu widmen, entwickelte. 
Dieser Wunsch wurde noch bestärkt durch eine für 
Weddings späteres Leben besonders einflußreiche 
Reise, die er mit dem damaligen Chef der Berg
behörde, Oberberghauptmann K r u g  von  Ni dda  
(geb. 16. Dez. 1810, gest. 3. Febr. 1885), durch 
England zu machen Gelegenheit hatte. „Unter der 
Leitung dieses erfahrenen und weitblickenden Man
nes wurde auch ich gewahr,“ berichtete Wedding 
später, „wie wesentliche Fortschritte und Aende- 
rungen im Eisenhüttenwesen nicht nur in ganz 
Deutschland, sondern besonders auch in Ober
schlesien notwendig waren, um unsere Eisenindu
strie in eine von dem englischen Einflüsse unabhän
gige Stellung zu bringen.“ Diese englische Reise 
bezeiclmete der Verstorbene gern als die an
strengendste Zeit seines ganzen Lebens, denn 
Krug vou Nidda war trotz seiner vorgeschrit
tenen Jahre ein äußerst rühriger, kerngesunder 
Mann, der von seinem jungen Reisebegleiter 
nicht nur verlangte, daß er ihn überall hin 
führte und ihm als Dolmetscher diente, sondern 
daß er auch, ein lebendiger Baedeker, in allen 
Städten Bescheid wußte. Nach seiner Rückkehr 
nach Deutschland und mitten in den Vorberei

tungen für das Bergassessorexamen erhielt 
Wedding einen Ruf nach Berlin an die kurze Zeit 
vorher neubegründete Bergakademie, zur Vertre
tung des erkrankten Professors IC ei be i ,  dessen 
Nachfolger er dann auch wurde. Bald nach der 
Ernennung zum Bergassessor, am 5. Dezember 
1863,  erfolgte seine Berufung in das damalige 
Preußische Ministerium für Handel, Gewerbe und 
öffentliche Arbeiten als Dezernent für das Hütten
wesen. Diese Stellung brachte ihn wieder in 
regen Verkehr mit den fiskalischen Werken in 
Oberschlesien, und manche der Einrichtungen aus 
jener Zeit sind auf seine Vorschläge, Entwürfe 
und Zeichnungen zurückzuführen. So nahm u. a. 
die Einführung des Bessemerbetriebes auf der 
Königshütte sein Interesse in hohem Maße in 
Anspruch, und die alte Anlage wurde nach seinen 
Plänen bezw. den von ihm aus England mit
gebrachten Zeichnungen errichtet.

Weddings Wirksamkeit als Ministerialbeamter 
wurde durch den Verkauf vieler Königlichen 
W erke wesentlich eingeschränkt. Von der Zeit, 
als Oberberghauptmann Krug von Nidda in Berlin 
aus Ruder kam, bis zum Schlüsse seiner Tätigkeit 
wurden nicht weniger als 40 fiskalische Hütten
werke aus den Händen gegeben, darunter die 
großen Hütten Königshütte in Oberschlesien und 
die Saynerhütte mit den Horhausener Gruben am 
Rhein. Wedding hat sich diesem Plane, den 
sein oberster Chef für durchaus nützlich hielt, 
so lange wie möglich widersetzt, und es kam 
hierbei zu ernstlichen Differenzen, ohne daß seine 
Stellung seinem Chef gegenüber gelitten hätte, 
denn Krug von Nidda liebte und vertrug gern 
begründeten Widerspruch, wenn er auch häufig von 
einer vorgefaßten Meinung nicht abzubringen war. 
Auch später vertrat Wedding noch die Ansicht, 
daß die großen und guten Werke viel zu billig 
in den Privatbesitz übergegangen seien; „zu
dem“ , sagte er, „hat man sich mit dem fiska
lischen Besitze ein gutes Stück Macht aus den 
Händen gegeben; man hat sich die Gelegenheit 
verscherzt, Stätten für die Bildung tüchtiger 
Beamten und Arbeiter, für die Unternehmung 
großartiger Versuche zu erhalten“ .

Bald nachdem Krug von Nidda, den W ed
ding als den größten Bergmann des 19. Jahr
hunderts bezeiclmete, aus dem Staatsdienste aus
getreten war, verließ auch er seine Stellung im 
Ministerium, um sich den Vorlesungen, die er nun
mehr auf das Eisenhüttenwesen allein beschränkte, 
voll widmen zu können. Mit welch inniger Liebe 
und Begeisterung Wedding an seinem schönen 
Berufe hing, erkennt man am besten aus den 
W orten, mit denen er am Schlüsse seines fünf
zigsten Semesters als Lehrer der Eisenhütten
kunde ein Buch seinen Schülern widmete: „Niemals 
hat es mich gereut,“ schrieb er, „seinerzeit dem Rufe 
meines hochverehrten Gönners, meines unvergeß
lichen väterlichen Freundes, des für den vater
ländischen Gewerbfleiß zu früh verstorbenen
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Oberberghauptmanns Krug von Nidda, gefolgt 
zu sein und die vielleicht manchem verlockender 
erscheinenden Ehren und Titel eines Verwaltungs
beamten mit dem bescheidenen Range eines 
Lehrers eingetauscht zu haben; we nn  i ch heut e  
v o n  v o r n  a n f a n g e n  so l l t e ,  so wü r d e  i ch 
t r o t z  a l l e r  L e b e n s e r f a h r u n g e n  mit  g l e i c h e r  
B e g e i s t e r u n g  w i e d e r  L e h r e r  der  E i s e n 
h ü t t e n k u n d e  w e r d e n  w o l l e n ! “

Wedding hat sich auch durch zahlreiche lite
rarische Arbeiten hohe Verdienste um sein Fach er
worben. Vor allem ist sein „Ausführliches Hand
buch der Eisenhüttenkunde“ , das seinen Namen in 
alle Kulturländer getragen hat, zu nennen. Die 
erste Auflage dieses groß angelegten Werkes 
erschien in drei Abteilungen, deren erste die 
Jahreszahl 1864 trilgt, als zweiter Band der 
deutschen Bearbeitung von „Dr. John Percys 
Metallurgy o f Iron and Steel“ ; sie machte sich 
jedoch, besonders in den Abteilungen 2 und 3, 
schon vielfach von der englischen Vorlage frei, 
um, über diese hinausgehend, den deutschen Ver
hältnissen im Eisenhüttenwesen besser gerecht 
zu werden. Als ein ganz neues W erk, bei dem 
eigentlich nur noch der Titel an den englischen 
Ursprung erinnerte, stellte sich dann die zweite 
Auflage jener Bearbeitung dar. Sie wurde, wie 
die erste, in ganz wesentlich erweiterter Form 
bei Friedr. Vieweg & Sohn in Braunschweig seit 
1892 verlegt und ist bislang bis zur zweiten 
Lieferung des vierten Bandes, mit dein das Ganze 
vollständig werden sollte, fortgeschritten. „Stahl 
und Eisen“ brachte erst vor wenigen Wochen 
eine Besprechung dieses Teiles und knüpfte 
daran den Wunsch, daß es dem hochverdienten 
Verfasser vergönnt sein möge, dieses sein Lebens
werk zum baldigen und würdigen Abschluß zu 
bringen. Das Schicksal hat es anders gewollt! 
Neben dem ausführlichen Handbuche gab Wedding 
seit 1871 noch einen „Grundriß der Eisenhütten
kunde“ heraus, der, in zahlreichen Exemplaren 
verbreitet, im verflossenen Jahre die fünfte Auf
lage erlebte. In zweiter Auflage (1904) erschien 
ferner von ihm in der bekannten Sammlung „Aus 
Natur und Geisteswelt“ unter dem Titel „Das Eisen
hüttenwesen“ ein Bändchen, das eine Wiedergabe 
von acht gemeinverständlichen Vorträgen bildete, 
die der Verewigte auf Veranlassung der Zentral
stelle für Arbeiter-Wohlfahrtseinrichtungen vor 
einer hauptsächlich aus Arbeitern bestehenden 
Zuhörerschaft in der Königlichen Bergakademie 
zu Berlin gehalten hatte. Neben diesen Werken, 
die das Eisenhüttenwesen im ganzen behandeln, 
wären dann noch die Schrift „Aufgaben der 
Gegenwart im Gebiete der Eisenhüttenkunde“ 
(Braunschweig 1888) und „DieEisenprobierkunst“ 
(ebendaselbst 1894) besonders zu nennen. Nahezu 
zahllos sind die größeren und kleineren Auf
sätze, Bücherbesprechungen u. dergl., die Wedding 
in Zeitschriften, vor allem in „Stahl und Eisen“ , 
der amtlichen „Zeitschrift für das Berg-, Hiitten-

und Salinenwesen im Preußischen Staate“ , den 
„Verhandlungen des Vereins zur Beförderung 
des Gewerbfleißes“ , der „Chemiker-Zeitung“ , dem 
„Glückauf“ u. a. m. veröffentlichte; sie alle legen 
Zeugnis ab sowohl von dem erstaunlichen Fleiße 
des Verewigten als auch von dein unermüdlichen 
Eifer, mit dem er ständig die Fortschritte seines 
Fachgebietes verfolgte. Ein hervorstechender Zug 
in Weddings Schreibweise war sein Bestreben, die 
Sprache des Eisenhiittenmannes von entbehrlichen 
fremdländischen Fachausdrücken zu befreien und 
diese durch vielfach glücklich geprägte deutsche 
W orte zu ersetzen.

Weddings Hauptarbeitsfeld war die Eisen
hüttenkunde , doch war er auch auf anderen 
Gebieten mit Erfolg tätig; so lagen ihm vor 
allem das Materialprüfungswesen und die Ein
führung einheitlicher Bezeichnungen für Eisen 
und Stahl sehr am Herzen, die er beide auf 
internationale Grundlage zu stellen bestrebt 
war. Aus diesem Grunde nahm er auch an 
allen Kongressen regelmäßig lebhaften Anteil, 
wobei ihm sein ausgesprochenes Sprachentalent 
— noch vor wenigen Jahren versuchte es der 
alte Herr mit dem Erlernen der gewiß nicht 
leichten russischen Sprache — sehr zustatten kam.

Von 1867 bis an seinen Lebensabend, also 
länger als ein Menschenalter, gehörte er der 
Königlichen Technischen Deputation für Handel 
und Gewerbe an; ferner war er nichtständiges 
Mitglied des Kaiserlichen Patentamtes von dessen 
Gründung im Jahre 1877 bis zum 1 . Juli 1907. 
Dieser letzten Tätigkeit hat Wedding ein gut 
Teil seiner Lebenskraft gewidmet, während er 
in der Technischen Deputation bei manchen, 
für die Industrie wichtigen Entscheidungen der 
Regierung vorbereitend mitwirken konnte.

Wedding hatte frühzeitig erkannt, daß er das 
große Gebiet seiner wissenschaftlichen Tätigkeit 
nur beherrschen könne, wenn er in steter Ver
bindung mit Männern der Praxis bliebe und Ge
legenheit habe, die Neuerungen der Technik 
aus eigener Anschauung hennen zu lernen. 
Er hat diesem Erfordernisse dadurch Rechnung 
getragen, daß er außer unserem Verein, vielen 
anderen Vereinen im In- und Auslande als Mit
glied beitrat und an ihren Versammlungen, soweit 
es irgend möglich war, teilnahm. Er hat mühevolle 
Reisen im In- und Auslande nicht gescheut, um 
an Ort und Stelle sich über die Produktions- 
bedingungen der Rohstoffe, über Verbesserungen der 
technischen Darstellung und die Absatzmöglichkeit 
zu unterrichten. So war er auf fast allen
großen technischen und Weltausstellungen (London, 
Stockholm, Wien, Philadelphia, Paris und Chicago), 
sei es als Kommissar, sei es als Jurymitglied tätig.

An Anerkennung seiner hohen Verdienste um 
die gesamte Eisenhüttentechnik hat es dem Ent
schlafenen nicht gefehlt; er war Ehrenmitglied 
des „Vereins deutscher Eisenhüttenleute“ , des 
britischen „Iron and Steel Institute“ , des
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„American Institute of Mining Engineers“ , der 
„United States Association of Cliarcoal Iron 
W orkers“ , der „H ütte“ , des „Vereins zur Beförde
rung des Gewerbfleißes“ , ferner Inhaber der golde
nen Bessemermedaille des Iron and Steel Institute 
und der goldenen Medaille des „Vereins zur Beförde
rung des Gewerbfleißes“ sowie Ritter hoher Orden.

Eiserne Ausdauer, nie versagende Arbeits
kraft, Klarheit der Auffassung, ausgesprochenes 
Lehrtalent, treue Pflichterfüllung, das sind die 
charakteristischen Eigenschaften, durch die der 
Heimgegangene sich bis zu seiner Todesstunde 
ausgezeichnet hat, und kraft deren er die hohe 
Stufe in der wissenschaftlichen W elt erreicht 
und gleichzeitig die bedeutsame Stellung in 
der Praxis der Eisenindustrie erlangt hat. Nur 
ein so reger Geist wie der seinige vermochte 
einen unwiderstehlichen Reiz in der Lösung der 
unzähligen neuen Aufgaben zu erblicken, die sich 
seit der ersten Schicht in Malapane im Jahre 
1853 bis heute unaufhörlich entgegenstellten, 
d. h. eine Zeit umfassen, in der unsere Eisen
erzeugung sich verfünfzigfacht ha t , in der 
uusereHüttenwerke mehrfach völlige Umwillzungen 
erlitten haben und in der durch die verschiedenen 
Forschungsergebnisse auf chemischem, mechani
schem und elektrischem Gebiete sich unendlich 
weite Felder zur Betätigung erschlossen haben.

W ohl konnte der Verstorbene von sich sagen, 
er habe das Glück gehabt, daß der Beginn 
seiner Tätigkeit mit dem Anfang eines gewal
tigen Aufschwunges unserer deutschen Eisen
industrie zusammenfiel, aber nur ein so klares 
Auffassungsvermögen in Verbindung mit dem 
Fleiße der Biene war befähigt, alle diese neuen 
Erscheinungen in sich aufzunehmen und syste
matisch zu verarbeiten. Der späteren Geschichts
schreibung bleibt es Vorbehalten, ihm die Rolle 
zuzuteilen, die er in der deutschen Eisenindustrie 
gespielt hat, heute aber kann man wohl schon 
aussprechen, daß er der letzte Eisenhüttenmann 
gewesen ist, der für sich in Anspruch nehmen 
konnte, das gesamte Gebiet der Eisenhütten
kunde beherrscht zu haben und in diesem Sinne 
für die Eisenhüttenkunde das gewesen zu sein, 
was der Philosoph Leibniz für das gesamte 
Universalwissen seiner Zeit war.

Als Lehrer begeisterte Wedding durch die 
lebendige Art seines formvollendeten Vortrages 
seine Schüler; gleichzeitig verstand er cs wie 
kaum ein zweiter, sie alle zu selbständigem 
Denken und Arbeiten auzuregen und selbst für

die sprödesten Stoffe zu interessieren. Sein 
Lehrtalent befähigte ihn ferner, seine Vorträge 
jeder Bildungsstufe seiner Zuhörerkreise auzti- 
passen, wodurch er der gespannten Aufmerksam
keit und des lebhaften Beifalls sicher war, gleich
viel ob er vor dem jüngsten oder dem ältesten 
Semester seiner Studierenden, vor Fachleuten 
aus der Praxis, vor Lokomotivführern oder den 
Mitgliedern eines christlichen Jünglingsvereiues 
sprach. Die Begeisterung für das Lehrfach hat 
ihn in stete Berührung mit der akademischen 
Jugend gebracht; ihr stand sein gastliches Haus 
jederzeit offen, wodurch er auch auf Herz und 
Gemüt seiner Schüler günstig einwirken konnte. Dem 
unausgesetzten Verkehr mit der Jugend wiederum 
verdankte der Meister die sonnige Fröhlichkeit, 
die er sich in allen Lebenslagen bewahrt hat, 
und das glückliche innere Gleichgewicht, mit 
dem er auch aus diesem Leben geschieden ist.

In tiefe Trauer ist durch den zwar plötzlich, 
aber nicht unerwartet eingetretenen Heimgang 
seine zahlreiche Familie versetzt, die ihr zärt
lich geliebtes Haupt verliert. Jedem, der W ed
ding im Leben näher stand oder Gelegenheit 
hatte, ihn in seinem schönen Harzer Tusculum 
aufzusuchen, wird sein ausgesprochener Familien
sinn bekannt sein; trotz aller zu bewältigenden 
Arbeitslast hat er es meisterlich verstanden, sich 
ein schönes Familienleben dauernd zu bewahren. 
Hart betroffen ist die Königl. Bergakademie 
zu Berlin, an der er 44 Jahre als Lehrer tätig 
war, nicht minder der Verein zur Beförderung 
des Gewerbfleißes in B erlin , bei dem er 
lange Jahre hindurch die treibende und führende 
Kraft gewesen ist, sowie der Verein deutscher 
Eiscnhiittenleute, dessen letztes Ehrenmitglied 
er war und an dessen Versammlungen er seit 
langen Jahren regelmäßig teilgenommen hat, 
wobei er von Hunderten und aber Hunderten seiner 
früheren Schüler mit stets sich erneuernder Herz
lichkeit und dankbarer Verehrung begrüßt wurde.

Nun hat auch er seine letzte Schicht ver
fahren ! Sein guter Stern hat ihn vor dem herben 
Geschick bewahrt, lahm an Körper und Geist seine 
Tage mühselig beschließen zu müssen: mitten im 
Kreise seiner zahlreichen Freunde und Schüler hat 
der finstere Todesengel unsern Altmeister gestreift, 
doch erst nachdem es ihm noch einmal vergönnt 
gewesen war, seine Geisteskraft im Kampf mit 
jung aufstrebenden Genossen zu messen!

W er wollte nicht so schönen Todes sterben; 
nicht jedem aber ist das gleiche Los beschieden:

Am Baum der Menschheit drängt sich Bliit’ an Blüte, 
Nach ew’gen Kegeln wiegen sio sicli drauf;
Wenn hier die eine welk und matt verglühte, 
Springt dort die andre voll und prächtig auf.
Ein ewig Kommen und ein ewig Gehen,
Und nun und nimmer träger Stillestand!
"Wir Beim sie auf-, wir sehn sie niederwehen —  
Und ihre Lose ruhn in Gottes Haud.
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Die Wärmetechnik des Siemens-Martinofens.*
Von Professor F. M a y e r  in Aachen.

1—<iir den Bau eines Siemens-Martinofens stehen
*  dem Hüttenmann auch heute noch, nachdem 
schon beinahe ein halbes Jahrhundert seit der 
technischen Einführung des Regenerativprinzipes 
durch die Gebrüder W . und F. S i e me n s  ver
flossen ist, nur wenige unzulängliche Zahlen- 
uuterlagen und praktisch verwertbare Grund
sätze zur Verfügung, falls ihm nicht außer der 
einschlägigen Literatur noch eine reiche eigene 
Erfahrung auf diesem Sondergebiete zu Hilfe 
kommt. Die Zeit, da Forscher wie S i emens ,  
G r ü n e r ,  L e d e b u r ,  Da i nour  und andere ihre 
grundlegenden Arbeiten und Untersuchungen über 
die Dimensionierung dieser Ofenart vorgenommen 
haben, liegt bei der gewaltigen Entwicklung 
unserer Eisen- und Stahlindustrie schon etwas 
zu fern, als daß die damals gewonnenen spär
lichen Erfahrungswerte noch mit heutiger guter 
Praxis genügend im Einklang ständen.

Zweck der Arbeit, über die ich Ihnen heute 
berichten möchte, war nun, an der Hand von 
umfangreichen Messungen und auf Grund einer 
genauen Beobachtung des ganzen Betriebes einer 
Martinofenanlage neuester und vorzüglicher Kon
struktion eine tiefer eingehende, mehr wissen
schaftliche oder doch mindestens der heutigen 
Praxis mehr entsprechende Grundlage für den 
Bau und die Berechnung dieser Ofenart zu 
schaffen.

Die W ä r m e s p e i c h e r  oder Regeneratoren, 
die einen Hauptbestandteil der Siemens-Martin- 
Öfen darstellen, haben die Aufgabe, einen mög
lichst großen Teil der Abhitze des Herdraumes 
während der einen Umsteuerungsperiode auf
zunehmen und in der folgenden durch V or
wärmung des Generatorgases und der Verbren
nungsluft wieder in den Ofen zuriickzuführen. 
Mit Recht wurde gleich von Anfang an der rich
tigen Bemessung der Wärmespeicher ein großer 
W ert beigelegt, aber noch immer bildet ihre 
Größe eine viel umstrittene Frage. In Er
mangelung einer sachgemäßen Berechnungsart 
beschränkt man sich gewöhnlich darauf, die 
Wärmespeicher nach mehr oder weniger guten 
Vorbildern zu bauen, bezw. sie nach Maßgabe 
eines anderen Ofeninhaltes zu vergrößern oder 
zu verkleinern. W ohl findet man in dem aus
gezeichneten W erke „The Manufacture and P ro
perties ot‘ Iron and Steel“ von II. H. C a m p 
b e l l  einige Angaben über die Bemessung der 
Wärmespeicher und auch über die Verteilung 
des Gesamtvolumens auf Luft- und Gaskammern,

(Nachdruck verboten.)

jedoch besitzen sie, ähnlich wie die übrigen An
gaben in der Literatur,* einen zu allgemeinen 
Charakter, um als rechnerische Unterlage für 
einen neuen Ofen dienen zu können.

Ausreichende Veröffentlichungen über die 
Temperaturhöhe und insbesondere über die Tern- 
peraturschwankungen in den Wärmespeichern 
liegen bis jetzt nicht vor. Auch können bei dem 
heutigen Stande unserer Kenntnisse über den 
Wärmeübergang durch Strahlung und Leitung, 
zumal bei den liier in Frage kommenden hohen 
Temperaturen, theoretische Erwägungen allein 
ohne entsprechende Messungen nicht die er
wünschte Aufklärung liefern, wie der W ärme
austausch sich über die einzelnen Steiulagen und 
über den Querschnitt der Steine erstreckt. 
Formeln über den Wärmeübergang durch Be
rührung, Strahlung und Leitung, wie sie z. B. 
in „Des Ingenieurs Taschenbuch“ , 19. Auflage, 
S. 281 u. ff. angeführt werden, lassen sich des
halb nicht anwenden, weil über die Temperatur
differenz, die sich zwischen den beiden wärme
austauschenden Körpern einstollt, keine Angaben 
beigefügt sind. In den wenigsten Fällen der 
Praxis können aber einigermaßen zutreffende 
Annahmen über die eintretende TemperaturditTe- 
renz gemacht werden, und diese Schwierigkeit 
kommt hier beim Martinofen um so mehr zur 
Geltung, als der Wärmeaustausch mit steigender 
Temperaturdifferenz rasch wächst. Solange über 
die Temperaturunterschiede, die sich zwischen 
den aufeinanderwirkenden Körpern bei den ver
schiedenen Heizungsarten, z. B. bei Gleich- oder 
Gegenstromheizung, bilden, keine genauen An
gaben vorliegen, können solche Formeln eigent
lich nur dann benutzt werden, wenn man schon 
im voraus das Resultat keimt, das sich er
geben muß. Um zum Ziele zu gelangen, mußten 
daher unmittelbare Messungen an den Wärme
speichern vorgenommen werden. Wenn trotz 
des großen wissenschaftlichen und praktischen 
Interesses, das diesbezügliche Messungen zweifel
los besitzen, Berichte über die Temperaturhöhen 
und Temperaturschwankungen in den Wärme
speichern noch nicht in die Oeffentliclikeit ge
drungen sind, so ist die Erklärung hierfür nicht 
nur in den erheblichen Schwierigkeiten und der 
Langwierigkeit der Messungen selbst, sondern 
auch vor allem darin zu suchen, daß einerseits 
eine so teure Anlage wie ein Siemens-Martin
ofen nicht gerne der Gefahr ausgesetzt wird, 
Betriebs- und Produktionsstörungen zu erleiden,

* Vortrag, gehalten vor der Hauptversammlung * L e d e b u r :  „Eisenhüttenkunde“ ; G r ü n e r :
des Vereinos deutscher Eisonhüttenlcute am 8. Dez. „Traité de Métallurgie“ ; T o l d t :  „Rcgenerativ-Gas-
1907 zu Düsseldorf, in erweiterter Form wiedergegeben. Öfen“.
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die solche Versuche immerhin mit sich bringen 
können, und anderseits die notwendigen Meß- 
apparate einen bedeutenden W ert darstellen, den 
sie bei den Messungen infolge der auftretenden 
hohen Temperaturen und der besonders schäd
lichen Wirkung der Schlacke und der Gase teil
weise einbüßen. Ich nehme daher gerne Ver
anlassung, Hrn. Generaldirektor F. K i n t z l 6  für 
die außerordentlich liebenswürdige und weit
herzige Bereitwilligkeit, mit der er mir die 
Durchführung der Versuche in dem Martinwerke 
der Rothen Erde bei Aachen gestattete, und für 
die umfangreiche Unterstützung, die mir durch 
die HH. Oberingenieur A. T h i e l e  und C. Beu,  
Abteilungsvorsteher des Martinwerkes, gewährt 
wurde, an dieser Stelle meinen verbindlichsten 
Dank auszusprechen. Ebenso fühle ich mich 
verpflichtet, den Leitern der metallurgischen und 
eisenhüttenmännischen Institute an der Tech
nischen Hochschule zu Aachen, Hrn. Geh. Reg.- 
Rat Prof. Dr. W . B o r c h e r s  und Hrn. Geh. 
Reg.-Rat Prof. Dr. F. W ü s t ,  für die mir gütiger
weise überlassenen Meßapparate, ihren wertvollen 
Rat und das lebhafte Interesse, das sie diesen 
Untersuchungen entgegenbrachten, ergebenst zu 
danken.

Das Martinwerk auf Rothe Erde besitzt vier 
Oefen zu 30 t Ausbringen nominell, die ihr 
Gas von zehn Generatoren mit Polygonalrost, 
hebbarer Glocke und Wasserverschluß (vielfach 
System P o  e t t e r  genannt, wenn auch zu Un
recht, da dieses System lange vorher schon auf 
dem Stahlwerk Ho e s c h  eingeführt worden war) 
erhalten. Der Unterwind wird von zwei elek
trisch angetriebenen Ventilatoren geliefert, dem 
noch unmittelbar vor jedem Generator durch ein 
*/2 " Rohr die notwendige Menge Wasserdampf 
zugeführt wird. Im allgemeinen sind drei Oefen 
im Betrieb und es stehen alsdann sieben bis 
acht Generatoren unter Feuer. Der Betrieb der 
Oefen erfolgt basisch und nach dem Schrott
verfahren, etwa 72 bis 73°/o Stahlschrott, 15 
bis 20°/o Roheisen. Als Zusatz wird Hämatit 
verwendet, als Desoxydationsmittel Spiegeleisen 
und Ferromangan. Bei gutem Gang bringt Ofen IV, 
der hauptsächlich untersucht'wurde, 34 bis 35 t 
aus; die Chargendauer beläuft sich im Durch
schnitt auf sechs Stunden, alle Pausen ein
gerechnet. An Kohlen werden im Jahresdurch
schnitt 250 kg f. d. Tonne Stahl verbraucht. 
Die Badoberfläche beträgt etwa 0,6 qm/t. Ab
bildung 1  zeigt den Grund- und Aufriß des 
Ofens IV.

Die W ahl der V e r s u c h s a n o r d n u n g  und 
-durchfiihrung wurde von der Erkenntnis ge
leitet, daß die Schwankungen des Verbrauchs 
und der Beschaffenheit der Kohlen sich in ihren 
Momentanwerten der erfolgreichen Messung ent
ziehen, und es ergab sich hieraus die Notwendig
keit, einerseits den Kohlenverbrauch nicht während

einiger wenigen Stunden, sondern während eines 
größeren Zeitraumes, etwa für den Monat, zu 
bestimmen, und anderseits die Veränderungen 
der übrigen Größen, wie Temperatur, Gas- 
zusammensetzungen, Gaspressungen usw., in den 
sämtlichen wichtigeren Teilen des Ofensystems 
durch eine möglichst große Anzahl von Einzel
messungen und über eine möglichst große Zeit
spanne hinweg zu beobachten und festzulegcn. 
Die bisherigen Versuche beschränken sich hin
gegen in der Hauptsache nur auf wenige Be
stimmungen der etwa auftretenden Temperatur
höhen,* während die Schwankungen, z. B. im 
Verlauf einer Umsteuerungsperiode oder einer 
ganzen Chargendauer, so gut wie keine Be
rücksichtigung fanden. Und doch besitzt gerade 
ihre Beobachtung im Gegensatz zu dor bisher 
in der Literatur vertretenen Ansicht für die 
Beurteilung der Wärmeausnutzung einen großen 
W ert, wie dies noch in der vorliegenden Arbeit 
nachgewiesen werden soll. Eine zusammen
hängende Kette von Temperaturmessungen ge
stattet auch einen tieferen Einblick in die ver
wickelten Vorgänge des Wärmeaustausches in 
den Regeneratoren und gewährt eine vorzüg
liche Kontrolle der Messungen selbst.

W as den Generatorenbetrieb anbelangt, der 
bei der Untersuchung selbstverständlich eben
falls in den Meßbereich gezogen wurde, so muß 
auch hier derselbe Grundsatz gelten, durch eine ge
nügend große Anzahl von Momentanwerten einen 
Durchschnittswert im Zusammenhang mit den 
Abweichungen der Einzelwerle zu gewinnen. 
Es wurde demnach zur Bestimmung der Gene
ratorgaszusammensetzung nicht e i n e  Probe
entnahme während einer längeren Zeitspanne, 
sagen wir zwei bis drei Stunden, zugrunde gelegt, 
wie dies von J i i p t n e r  und T o i  dt** für zweck
mäßig erachtet wurde, sondern es wurden in 
möglichst kurzer Zeit (wenigen Sekunden) ein
zelne Gasproben von etwa 3 / 4  Liter aus dem 
Hauptgaskanal entnommen und unmittelbar darauf 
untersucht. Wenn die Forderung der Einzel
messung schon bei der Generatorgasanalyse mit 
Recht gestellt wird, so ist dies bei der Essen
gasanalyse ganz unerläßlich. Zu Beginn der 
Chargenzeit wird die Verbrennung im Herdraum 
durch die kalte, den Ofen zum großen Teil aus- 
füllende Charge gestört, während gegen Ende 
der Charge sich die Flamme im Herdraum frei 
entfalten kann, da sie nunmehr von der nieder
geschmolzenen Charge weder beengt noch stark 
abgekühlt wird. Es darf auch nicht ohne wei
teres angenommen werden, daß die Zusammen-

* „Annales des mines“ 1893, JX. Série,"3 , S. 100 
u. ff. »Étude sur le nouveau four Siemens et sur 
l’utilisation do la chaleur dans les fours à régéné
ration«. Par E m i l i o  D a mo ur .

** H. v. Jüptner  und F. T-oldt: »Chemisch-Calori- 
sche Untersuchungen über Generatoren und Martinöfen«.
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Abbildung 1.

Grundriß und Aufriß des Ofens IV  in Rothe Erde.
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setzung der Rauchgase im Luftwärmespeicher, 
bezw. beim Austritt aus demselben, derjenigen 
im Gaswärmespeicher genau entspräche. (Vergl. 
unten Tabelle 7 und 8 .)

Als M e ß i n s t r u m e n t e  für die Temperaturen 
in den einzelnen Teilen des Ofensystems kamen 
das W annerscho Pyrometer und das L e Cha-  
tel i ersche Thermoelement in Verbindung mit 
einem Millivoltarapöremeter in Betracht. Die 
Gasanalysen wurden mittels des neuen verbesserten 
Orsatapparates, wie er in der „Zeitschrift des 
Vereines deutscher Ingenieure“ 190ii S. 212 u. ff. 
beschrieben wurde, ausgeführt. Zur Bestimmung 
des Kohlenoxydes dienten jedoch zwei Absorptions
gefäße, wovon das zweite die Aufgabe hatte, 
jeweils nur die letzten Spuren von Kohlenoxyd 
zu entfernen, so daß seine Füllung verhältnis
mäßig lange sicher gebrauchsfähig blieb. Der

1000
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Wassergehalt des Generatorgases ergab sich 
durch Absorption in Chlorkalziumröhren und Be
stimmung der Gewichtszunahme.

Zur annähernd gleichzeitigen Messung der 
Temperaturen an den einzelnen Teilen des Ofen
systems waren im ganzen vier Thermoelemente 
nach Le Chatelier (Platin-Platinrhodium) ver
fügbar, deren thermoelektrischer Strom abwechs
lungsweise unter Zuhilfenahme von Steckkontakten 
mittels eines Millivoltampöremeters gemessen 
wurde und zwar in Abständen von genau 15 Se
kunden, so daß alle Schwankungen beobachtet und 
insbesondere der Verlauf der Temperaturkurven 
unmittelbar nach dem Umsteuern genau festgelegt 
wurden. Um eine unerwünschte Dämpfung, ein 
Nachhinken der Temperaturangabe des Thermo
elementes möglichst zu verhindern, wurde die 
Lötstelle der in ein Porzellanrohr eingebauten 
Thermoelemente vollständig freigelegt, nur die
jenigen Lötstellen, die bei dieser Art des Ein
baues mit dem Generatorgas in unmittelbare Be
rührung gekommen wären, wurden mit einer 
nur etwa 2  mm starken Schamotteschicht einitrer-

maßen gegen die zerstörende Einwirkung des 
Gases geschützt.

Bei Vorversuchen zeigte es sich, daß ganz 
besonders W ert darauf zu legen ist, durch sorg
sames Dichthalten der Porzellanröhren und des 
umliegenden Mauerwerkes das Ansaugen von kalter 
Luft nach dem Ofeninncrn und nach der L öt
stelle des Thermoelementes sicher zu vermeiden ; 
es ist dies um so mehr erforderlich, als in der 
Luftkammer und insbesondere in der Gaskammer 
während der einen Umsteuerungsperiode Ueber- 
druck, während der hierauf folgenden aber Unter
drück gegenüber der äußeren Atmosphäre herrscht. 
Durch diesen Umstand scheinen die Messungen 
von L e  Cha t e l i e r *  und Damo u r * *  in un
günstiger W eise beeinflußt worden zu sein.

Nur ein Bruchteil der gesamten*** Tem
peraturmessungen, die sich über die Monate Mai 

bis August 1907 erstreckten, 
konnte hier wiedergegeben wer
den; der Anschaulichkeit wegen 
wurde die graphische Darstel
lung gewählt. Für jede einzelne 
Kurve, die zwischen je  zwei 
Umsteuerungen einigermaßen 
regelmäßig verlief, wurden 
außer der „Zeit in Minuten 
zwischen den Umsteuerungen“ 
auch noch die „mittlere Tem
peratur“ und das „Temperatur
gefälle“ (bezw. Steigung) in 
den Tafeln eingetragen. Da 
kurz nach dem Umsteuern stets 

SMr ein mehr oder weniger großer 
Sprung in der Temperatur statt
findet, so wurde jeweils vom 
Endpunkt einer Kurve, der 

dem Ende einer Umsteuerungsperiode entspricht, 
eine „Ausgleichslinie“ nach r ü c k w ä r t s  derart 
gezogen, daß die Fläche des gebildeten Tra
pezes (Fläche, begrenzt durch die Ordinaten 
zweier aufeinander folgender Umsteuerungen 
durch die Abszissenachse und die Ausgleichs
linie) gleich der Fläche unterhalb der Kurve 
wurde (vergleiche Abbildung 2). Die Neigung 
dieser Ausgleichslinie, gemessen in Grad Celsius 
in der Minute, wurde dann als Maßstab für das 
„Temperaturgefälle“ betrachtet. Der besseren 
Uebersicht und Unterscheidung wegen wurden 
die Zahlen für die Stellung „Auf Gas“ etwas 
tiefer eingeschrieben, diejenigen für die Stellung 
„Auf  Abgase“ dagegen etwas höher.

* II. Lo C h a t e l i e r :  »Sur lea températures 
développés dans les foyors industriels« ; „Bulletin 
Société d’Encouragemont“.

** „Annalos des mines“ 1893, IX . Sério, 3, 
S. 100 u. It'..

*** Vergleiche uieino demnächst im Druck erschei
nende Abhandlung: »Dio Wärmetechnik dos Siemong- 
Martinofens, Bericht übor die Untorsuchungsergebnisso 
an einer Martinofenanlage«.
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Tabelle 1. G e n e r a t o r g a s a n a l y a e n .

Die Gasprobon sind aus dem Ueberführungskasten unmittelbar vor der Gasglocke entnommen. Ofen IV.

Nr. Tag Monat Jahr Tageszeit COj S K W « 0 CO cir, a Bem erkungen **

i 19. Aug. 07 nachm. G,0 0,4 0,3 24,1 2 ,1 12,9 1 G arproben Nr. 1, 55 und 2 wurden kurz nach-
2 •n » n nachm. 0 ,0 0,4 0 ,2 24,2 1,7 13,2 j  einander entnom m en.
3 2-L » » n 5,G 0 ,2 0 ,2 2 2 ,6 3,9 11,4 Gasproben Nr. 56 u. 3 kur/, nacheinander entn.
4 n n n n 5,4 0,3 0,3 24,0 2,8 12,5 1 Gnsproben Nr. 4, 57, 53 und 5 wurden kurz nnch-
5 D » y> n 5,0 0 ,2 0,2 23,2 3,2 12,8 | einander entnommen.

■\ Gasproben Nr. 59, «O, 0 und 7 w urden kurz nach
G n n » n 0,8 0 ,2 0 ,2 21,G 2,9 13,3 einander entnom m en. Einer der Generatoren

> wurde unterdessen zum Abschlacken außer
7 7,2 0 ,2 0,4 2 0 ,0 3,6 13,0 Betrieb gesetzt und dafür ein anderer In Bc-

: n )  trieb genom m en, daher schlechteres Gas.
8 30. n » morgens 0 ,2 0,4 0 ,0 23,8 2,8 13,9 Gasproben Nr. 27, 2$ und 8 kurz nachein. entn.
9 n n ri nachm. 8,4 0,4 0 ,0 19,8 2 ,2 13,4 Gasproben Nr. 61, 62, 29, 30 u. 9 kurz nach

einander entnom m en. Gas sch lecht, well
statt neun Generatoren,wie morgens, nur noch
sieben im Betrieb waren.

10 31. V » morgens 0,7 0 ,2 0,4 22,8 2,5 15,1 \ Gnsproben Nr. 10 und 11 kurz nacheinander eut-
11 n TI n morgens 0,8 0 ,2 0,4 22,4 1,8 15,4 )  nom m en.
12 G. Sept. n nachm. 0,0 0,8 0 ,0 23,2 3,1 13,7 \  Gasproben Nr. 12 und 13 kurz nacheinander ent-
13 n * nachm. 4,8 0 ,0 0 ,2 23,0 3,3 13,2 f nom m en.
14 18.

n
nachm. 0 ,0 0,4 0 ,2 2 2 ,0 2,1 13,7 Gasproben Nr. 31, 32 u. 4 kurz nacheinander

entnom m en. Acht Generatoren im Betrieb.
15 n 0 ,2 0,4 0 ,0 23,4 2,1 13,6 Gnsproben Nr. 33, 34 u. 15 kurz nacheinander

entnom m en. Acht Generatoren im Bot:leb .
16 19. n n morgens G,G 0,4 0 ,2 2 2 ,2 2,1 14,1 Gnsproben Nr. 35, 16 u. 36 kurz nachein. entn.

Acht Generatoren im Betrieb.

Su mmc 1 -f- IG 100,9 5,1 3,2 3G3,5 42,2 215,2
Mittel . 1 IG 6,3 0,3 0 ,2 22 7 2 ,6 13,4

Tabelle 2. G e n e r a t o r g a s a n a l y s e n .

Die Gasprobon wurden obon aus der Gaskammer (Ofen IV) mittels eines Porzellanrohres s o hr  r a s c h
entnommen.

Nr. Tag Monat .fahr Tageszeit CO, SKW 0 CO C ilj h Bem erkungen

27
28

30.
n

Aug.
»

07
»

1Q 05 

10 15
5.6
5.6

0,2
0,2

0,2
0,2

24.8
24.8

1,4
0,7

17,1
17,5

1 G asproben Kr. 27, 28 und 8 wurden kurz nach- 
f  einander entuom m en.

29
30

«
n

»
n

n nachm.
T)

7.8
7.8

0,2
0,2

0,0
0,2

20,8
20.6

0,7
0,7

15,7
15,1

\  Gasproben Nr. 29, 30 und 9 wurden kurz nach- 
J eiuauder entnom m en.

31
32

18.
;>

Sept.
V n

4 Uhr
n

7,8
7,2

0,2
0,2

0,2
0,2

23,0
23,2

0,35
0,7

14,7
14,9

\ Gasproben Nr. 31, 32 und 14 wurden kurz nach- 
| einander entnom m en.

33
34

n
>;

” ;) 
n

5 Uhr
T>

6,0
6,0

0 ,2
0,2

0 ,0
0 ,2

24,6
24,4

0,7
0,7

16,6
16,6

\ Gasproben Nr. 33, 34 und 15 wurden kurz naeii- 
1 einander entnom m en.

35
36

19.
n V

n 9 Uhr
n

6,0
6,2

0,2
0 ,2

0 ,2
0 ,2

23,2
23,0

0,7
0,7

16.9
16.9

\ G asproben Nr. 35, IG und 36 wurden kurz naeli- 
1 einander entnom m en.

Summe 27 : 30 
33 - f -  36 51,4 1,0 1,2 186,2 6,3 132,4 S i l !

Mittel 27-4-30  
33 -4- 36 6,4 0,2 0 ,2 23,3 0,8 16,6

In den Tabellen 1 bis 11 sind die Ergeb
nisse der Gasanalysen niedergelegt, während die 
Tabelle 12 Aufschluß über die Gaspressungen 
in den verschiedenen Teilen des Ofensystems gibt.

S c h l u ß f o l g e r u n g e n  aus  de n  M e s s u n g e n  
und B e o b a c h t u n g e n ,  K r i t i k  der  b i s h e r i g e n  

A n s c h a u u n g e n .
Auf Grund obiger Messungen und einiger 

anderer, die noch im Verlauf der Arbeit wieder
gegeben werden sollen, sowie auf einer genauen

* SKW  Abkürzung fiirBchwere Kohlenwasserstoffe.
** Vergleiche Tabelle 2 und 3.

Beobachtung des ganzen Betriebes fußend können 
nun folgende Gesichtspunkte und Erfahrungs- 
werte fiir eine sachgemäße Berechnung und Kon
struktion eines Siemens-Martinofens aufgestellt 
werden:

A . D ie  W ä r m e s p e i c h e r .  Das Gewicht 
und die Heizoberlläche des Gitterinauerwerkes 
ist so groß zu wählen, daß Luft und Gas auf 
das höchste zulässige Maß erhitzt werden und 
ihre Temperaturen auch am Ende der Steuer
periode nicht zu weit infolge der allmählichen 
Abkühlung des Gittermauerwerkes herabsinken. 
Die aus den Regeneratoren entweichenden Abgase 
sollen ferner so weit abgekühlt sein, daß die
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Tabelle 3. G e n e r a t o r g a s a n a l y s e n .

Die Gasproben wurden oben aus der Gaskammer (Ofen IY) mittels eines Eisenrohres l a n g s a m  entnommen.

Nr. Tag Monat Jahr
i
i Tugeszeit C O , SKW 0 co C Hi 

-*►
IC Bemerkungen

37 16. Aug. 07 morgoiis 11,8 0,0 0,2 20,0 1,4 10,8
38 n V » n 11,8 0,0 0,2 20,4 1,4 10,9
39 n n 7) » 9,4 0,0 0,2 22,6 1,4 9,3
40 » n » 11,4 0,0 0,5 20,1 1,3 9,3
41 17. „ » V 14,8 0,0 0,2 17,8 0,7 5,4
42 n n n » 12,8 0,0 0,2 19,2 1,4 9,1
43 n n » V 14,2 0,0 0,0 18,2 1,3 9,0
44 n •n n nachm. 8,2 0,0 0,0 21,4 2,1 10,8
45 n » n n 7,8 0,0 0,0 20,8 2,1 10,9
46 n n n n 7,8 0,0 0,0 21,6 2,5 10,6 Die n eb en steh en d en  A n a lysen  z e i 
47 n n n V 8,0 0,0 0,0 21,8 2,1 11,2 gen , daß durch  lan gsam e P r o b e 
48 M n n V 7,6 0,0 0,0 21,4 2,5 11,2 entnahm e m itte ls  e in es  E isen -
49 n n n » 8,4 0,0 0,0 91 9 2,1 11,5 roh res  e in e  T rü bu n g der M es
50 )) » ;; n 14,4 0,0 0,0 16,2 0,7 6,5 sungen entsteht.
51 n » n n 12,8 0,0 0,0 19,2 0,7 6,8
52 15. » » n 8,0 0,2 0,3 22,9 1,4 12,0
53 » n » n 7,4 0,2 0,3 21,9 1,7 11,9
54 » » n » 7,4 0,1 0,3 21,6 1,5 14,5 Eisenrohr verhültnismttßig knlt.
55 19. n n n 8,9 0,1 0,2 23,6 1,35 9,0
56 24. 7) n » 10,0 0,0 0,4 22,4 1,7 8,5
57 » » » 14,2 0,0 0,6 20,2 1,3 6,1 J

58 •n n » V 14,0 0,0 0,4 19,0 1,3 5,8 Kurz nach Umstellen.
59 n » n n 18,2 0,0 0,4 16,2 0,7 3,5
60 n r> ji » 18,6 0,0 0,4 14,2 1,3 5,3
61 30. n 9,6 0,2 0,2 19,2 0,7 10,4 \

f

ja n gsam c Probeentnahme mittels eines
62 r> » » » 7,8 0,2 0,2 20,2 o . 13,0 Porzellanrohres.

Umsteuerungsorgane keiner zu hoben, ihnen 
schädlichen Temperatur ausgesetzt werden. Ihre 
Temperatur darf jedoch nicht allzu niedrig sein, 
damit die Zugwirkung der Esse die Abgase 
genügend rasch aus dem Verbrennungsraum ab
saugt, wodurch zugleich die Flamme einigermaßen 
vom Gewölbe abgehalten wird.

Die Wärmemenge, die an die Regeneratoren 
von den Verbrennungsprodukten abgegeben wird, 
ist gleich der Differenz ihrer Eigenwärme (fühl
baren Wärme) plus der Differenz ihres Heiz
wertes beim Ein- und Austritt in bezw. aus den 
Regeneratoren.*

Die Wärmemenge, die Gas und Luft vom 
Regenerator aufnehmen, ist gleich der Differenz 
ihrer Eigenwärme plus der Differenz ihres Heiz
wertes beim Ein- und Austritt in bezw. aus den 
Regeneratoren.

Die Grenze der höchsten zulässigen Tempe
ratur für die Luft wird in der Hauptsache durch 
die Widerstandsfähigkeit der feuerfesten Steine 
gezogen, aus denen die Gittersteine, die Köpfe 
und das Gewölbe des Herdraumes hergestellt 
wurden. Daß ein sorgsames Vermauern der Steine 
unter Innehalten einer gleichmäßig geringen 
Fuge auf die Haltbarkeit des Mauerwerkes einen 
großen Einfluß ausübt, bedarf kaum der beson
deren Betonung. Sind die feuerfesten Steine 
und das Bindemittel von vorzüglicher Qualität

* Yergl. dagegen M. L. G r ü n e r :  „Traitd de 
Metallurgie“ S. 382 u. ff., sowie T ol d t - W i l c k  e:  
„llegencrativ-Gasöfon“ S. 377 u. ff.

und findet keine allzu starke chemische Ein
wirkung durch Kalkstaub, Schlacke usw. statt, 
so ist die Erhitzung der Luft auf 1450 bis 1500° 
noch nicht zu weit getrieben. Die praktisch 
erreichbare Grenze wird durch die Temperatur 
der Verbrennungsprodukte rd. 1500 bis 1550°,  
bei ihrem Eintritt in die Luftkammer bedingt, 
über diese Temperatur hinaus kann die Erhitzung 
der Luft keinenfalls gesteigert werden. Um sie 
zu erzielen, muß man aber dafür Sorge tragen, 
daß die Wärmespeicher genügend groß bemessen 
sind, um der Luft genügend Zeit zu geben, die 
Temperatur der Gittersteine auch tatsächlich an
zunehmen. Die Luft sollte in ihrer mittleren 
Temperatur nicht mehr als etwa 50° hinter der
jenigen der Abgase Zurückbleiben.

Dieselben Grenzen ergeben sich zunächst auch 
für die Erhitzung des Gases. Aus verschiedenen 
Gründen ist jedoch eine Einschränkung der Gas
temperatur am Platze, die zum Teil von der 
Zusammensetzung des Generatorgases abhängig 
gemacht werden muß. Generatorgas oder natür
liches Gas,* das viel Kohlenwasserstoffe enthält, 
verträgt weniger gut eine hohe Erhitzung, da 
es sich bei höheren Temperaturen teilweise zer
setzt. Insbesondere sind es die schweren Kohlen
wasserstoffe, die einer sehr hohen Erhitzung 
des Gases im W ege stehen. Je niedriger die 
molekulare Konzentration der schweren Ivolilen-

* Natürliches Gas wird im allgemeinen nicht vor- 
gewärmt, da es die Kammern zu sehr verschmutzt.
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Tabelle 4. A b g a a a n a l y s o n .

Die Gasproben wurden obe n  aus der Luftkammer (an der Stello stärkster Strömung) abgesogen. Ofen IV.

Nr. Tag Mon. Jahr Tageszeit CO, 0 CO CU, H Bem erkungen

103
104
105
106
107
108
109
110 
U l  
112

113

114

17.

20.
»
■n
n
n
v

»
V

19.

n

Aug.
»

V 

71 

»
V

n
n
»
n

Sept.

n

07

n

n
n
n
n
n
n

n

V

morgens
n
D
V

n
»
T)

nachm.

rt

))

n

1,2
1,8
3.0 
3,8
3.0

4.2
4,6
3.2
3.2
3.0

9.0

9.0

11,8
12,6
12,0
11,8
14.2 
14,0
14.2 
16,4 
15,8
16.2

8,6

5,0

7.4
6.4
3.2 
2,6
1.2 
2,0 
1,8 
0,8
1.4 
0,6

0,0
0,0

0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0

0,0

0,0

1,6
2,1
1,1
0,8
0,5
1,1
0,5
0,5
0,5
0,8

0,0

0,0

\ G asproben Nr. 103, 104 u. 90 wurden 2 Stdn. nach 
1 Abstich kurz nacheinander abgezogen.

^ Gasproben Nr. 105, 106 u. 107 wurden 3 Stdn. nach 
j  Abstich kurz nacheinander abgesogen .

\ Gasproben Nr. 75, lüS u. 1ij9 wurden 3*/a Stdn. 
j  nach Abstich kurz nacheinander abgesogen.

\ G asproben Nr. 110, 111 u. 112 wurden 2*/2 Stdn. 
j  nach Abstich kurz nacheinander abgesogen.

\ G asproben Nr. 113 u. 114 wurden 520 kurz nach- 
y einander abgesogen . Letzter Abstich erfolgte 
| etw a3U h r. K öpfe schon stark zurückgebraunt, 
J daher Yeibreunung im Herdraum beendet.

Summe 108 -4-112 31,0 139,0 27,4 0,0 9,5
Mittel 103 -f- 112 3,1 13,9 2,7 0,0 1,0
Mittel 113 u. 114 9,0 6,8 0,0 0,0 0,0

Wasserstoffe in dem Generatorgase ist, desto Gases in dieser Hinsicht eine günstige Wirkung
höher läßt sich das Gas erhitzen, ohne daß eine aus. Alle diese Gründe lassen es gerechtfertigt
zu weit gehende Zersetzung und unerwünschte erscheinen, die Luft stärker zu erhitzen als
Kohlenstoffabscheidung in den Kammern zu be- das Gas. Ein Temperaturunterschied von Luft
fürchten wäre. Auf die Veränderung des Gene- und Gas in einer Höhe von etwa 100 bis 150°
ratorgases durch die Erhitzung in den Kammern dürfte sich im allgemeinen als praktisch erweisen,
soll noch späterhin eingegangen werden. Betrachtet man die Abgasanalysen, wie sie

Eine sehr hohe Erhitzung des Gases im in den Tabellen 4 bis 9 zusammengestellt sind,
Vergleich zur Luft kann auch deshalb nicht so erkennt man, daß die Verbrennung des Gases
empfohlen werden, weil das an und für sich schon nicht vollständig innerhalb des Herdraumes statt
leichtere Gas durch die Volumenausdehnung noch findet, und ein nicht unbeträchtlicher Teil erst
leichter wird, und dann ein stärkeres Bestreben in den Kammern sich mit dem Sauerstoff ver-
zeigt, nach dem Gewölbe aufzusteigen. Im einigt, vorwiegend wohl aus dem Grunde, weil
Interesse der Haltbarkeit des Gewölbes muß die Aufenthaltszeit im Herdraum nicht ausreichte,
jedoch das Gas und damit auch die Verbrennung um die Verbrennung noch im Herdraum zu voll
möglichst vom Gewölbe ferngehalten werden. enden. Häufig begegnet man jedoch der Meinung,
Ungünstig wirkt in dieser Bichtung ein hoher daß hauptsächlich der Wasserstoff dazu neige,
Wasserstoffgehalt, da der außerordentlich leichte erst in den Regeneratoren zu verbrennen, indem
Wasserstoff das spezifische Gewicht des Gases er bei der im Martinofen herrschenden Temperatur
vermindert. Ein an Wasserstoff reicheres Gas sich nicht oder nur teilweise an der Verbrennung
liefert ferner unter sonst gleichen Umständen beteiligen könne. Diese Ansicht stützt sich,
eine kürzere und heißere Flamme, als ein Gas, soweit bekannt, auf die Erfahrung, daß bei einem
das einen geringeren Wasserstoffgehalt und dafür hohen Wasserstoffgehalte des Gases die Gewölbe
einen höheren Kohlenoxydgehalt aufweist. Dies und die Gittersteine der Kammern zum Schmelzen
gilt jedoch zunächst nur für Generatorgase, die kamen. Es läßt sich jedoch auch eine andere
in ihrer Zusammenstellung nicht allzu weit von Erklärung für diese Erscheinung finden. Werden
der üblichen abweichen, und für die im Martin- die Kammern sehr hoch bis dicht unter die
ofen auftretenden Temperaturen. Bei einem Gewölbe gepackt —  ein häufig angewendetes,
hohen Wasserstoffgehalt des Gases wird daher aber nicht gerade empfehlenswertes Mittel, um
die Flamme leicht zu kurz, so daß sie nicht die ursprünglich zu klein bemessenen Kammer
mehr bis zum anderen Ende des Ofens reicht, Volumina nachträglich zu erhöhen — , so können
zumal eine solche Flamme ein stärkeres Bestreben die Abgase, die aus dem Ofen durch die engen
besitzt, nach oben zu steigen, wie eben begründet Züge in die Wärmespeicher eintreten, sich nicht
wurde. Je höher Luft und Gas erhitzt werden, rasch genug über den ganzen Querschnitt der
desto kürzer, klarer und heißer wird die Flamme, Kammern verteilen, und es entsteht eine Art
und es kann somit durch eine geringere Vor- Stichflamme oder Hitzestauung, der die Gitter
wärmung von Gas und Luft dem Einfluß des steine nicht mehr Widerstand leisten können.
Wasserstoffes Rechnung getragen werden. Ins- Da die Wasserstofflamme kaum sichtbar ist, so
besondere übt eine geringere Temperatur des wäre es wohl denkbar, daß außerdem in den
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Tabelle 5. A b g a s a n a l y s o n .

Die Gasproben wurden o be n aus der Luftkammer (oberhalb des Schlackensackes, geringere Strömung)
abgesogcn. Ofen IY.

Nr. Tag Mon. Jahr Tageszeit ÜOj CO C lf4 I, Bemerkungen

115 24. Aug. 07 morgens 7,2 12,0 0,8 0,0 1,4 I Gasproben Nr. 115, 11G und 117 wurden 2 Stdn.
11 (i 6,4 12,4 1,0 0,0 0,5 > nach Abstich, 10 Min. nach Umstellen, kurz
117 » rt n n 6,2 12,4 0,8 0,0 0,5 nacheinander abgesogcn .

118 » 71 „ 8,2 11,4 0,4 0,0 0,5 J üasproben Nr. 1X8, 119 und 120 wurden 3 Sldo.
119 v 9,8 9,6 0,2 0,0 0,5 > nach Abstich, 20 Min. nach Umstellen, kurz
120 » » » » 9,6 9,6 0,4 0,0 0,5 nacheinander abgesogcn .

Summe 115 -f- 120 47,4 67,4 3,6 0,0 3,9
Mittel 115 -h  120 7,9 11,2 0,6 0,0 0,7

Tabelle G. A b g a  s a n a 1 y s o n.

DieGasproben wurden oben aus der Gaskammer mittels eines Porzellanrohres sehr rasch entnommen. Ofen IV.

Nr. Tag Monat Jahr ' Tageszeit C Oa 0 CO C ll , II Bemerkungen

121

122

31.

,,

Aug. 07 morgens

n i »

8,6

8,8

9,2

9,6

3,6

3,8

0,0

0,0

1,0 i  

0,8

\ Die Gasproben Nr. 121 und 122 wurden zwei 
Stunden nach Abstich kurz nacheinander ab- 

j> gesogen. K öpfe ziem lich zurückgcbrannt, 
daher Verbrennung schon im llerdraum 

)  beendet.

Mittel 121 u n d  122 8,7 9,4 3,7 0,0 0,9

Tabelle 7. A b g a s a n a l y s o n .

Die Gasproben wurden aus dem Verbindungskanal zwischen Luftkammer und Luftklappe abgesogon. Ofen IV.

Kr. Tag Monat Jahr Tageszeit co< 0 CO Clli 11 Bem erkungen

84
85
86

14.
»
n

Aug.
V

;>

07
n

»

morgens
»
»

17.0 
17,2
17.0

1,0
0,8
0,8

0,0
0,0
0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

\ G asproben Nr. 81, 85 und 86 wurden eine 
Stunde nach Abstich und 10 Minuten nach 

j  Umstellen kurz nacheinander abgesogcn .

87 14,4 3,6 0,0 0,0 0,52  ̂ !/a Stunde vor Abstich, 3 Minuten nach Um-
88 » n » 14,3 3,7 0,0 0,0 0,6 j  stellen.

89 16,4 2,2 0,0 0,0 0,5 )  >/a Stunde vor Abstich, 7 Minuten nach Um
stellen.

90 17. r> 14,0 3,4 1,2 0,0 0,5
91
92

21.
»

Sept.
n

V

V

) ) 13,2
13,6

■ M
4,4

0,0
0,0

0,0
0,0

0,0
0,0

\ Gasproben Nr. 91 und 92 unmittelbar nach be- 
\ endetom Chargieren kurz nacheinander 
j  abgesogcn .

93
94

»
»

n
I)

n
n n

13,8
13,6 4,8

0,0
0,0 _

—
\ G asproben Nr. 93 und 94 wurden l l 3® kurz 
J. nacheinander abgesogcn . Letzter Abstich 
J erfolgte um 9 Uhr.

95
96

n )> n

n

n
n

15.0
16.0

3,4 
2 2

0,0
0,0

— — | G asproben Nr. 95 und 96 wurden 12°° kurz 
| nacheinander abgesogen.

Summe 84 - f -  96 195,5 39,1 1,2 0,0 2,12
Mittel 84 - f -  96 15,1 3,0 0,1 0,0 0,2

bet.reiYenden Fitlien zu viel Gas dein Ofen zu- 
geführt wurde, und eine verhältnismäßig große 
Menge davon erst in den Kammern verbrannte. 
Man darf sich alsdann nicht wundern, daß die 
Gittersteine schmelzen, und man hat dann noch 
kein Recht, dem Wasserstoff vorzuwerfen, er 
verbrenne erst in den Kammern.

Um über diese Frage Klarheit zu bekommen, 
wurden oben aus den Wärmespeichern Abgas- 
analysen genommen, aus denen zu ersehen ist, 
daß der Wasserstoff zum mindesten ebenso gut 
an der Verbrennung im Herdraum teilnimmt, 
als das Kohlenoxyd (siehe Tabelle 4 bis 6 ).

Ferner zeigen die Abgasanalysen Tabelle 7 und 8 , 
die aus denVerbindungskanälen zwischen Kammern 
und Umsteuerungsorganen entnommen wurden, 
ebenfalls, daß die in den Kammern sich vollendende 
Verbrennung auch hier sich etwa gleichmäßig auf 
beide Gasarten (Wasserstoff und Kohlenoxyd) 
erstreckte. Die Annahme scheint daher nicht 
unberechtigt, daß bei den Temperaturen, die 
im Martinofen erreicht werden, der Wasserstoff 
ebenso gut, wenn nicht noch besser, als das 
Kohlenoxyd, im Herdraum selbst verbrannt werden 
kann. Es bestehen jedoch andere Gründe, die 
dafür sprechen, den Wasserstoffgehalt des Gases
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Tabelle 8. A b g a s a n a l y s e n .

Dio Gasproben wurden aus dom Vcrbiudungskanal zwischen Gaskammer und Gasglocke abgewogen. Ofen IV.

Kr.
.
Tag \ Monat Jahr Tageszeit COj 0 CO CH, 1! Bemerkungen

97 20. Sept. 07 morgens 13,0 5,2

9o

0,0 0,0 | Gasproben Nr. 97 u. 98 wurden unmittelbar nach
\ beendetem  Chargieren um 9‘ * kurz nachein

98 10,2 1,8 0,0 p o

p©

ander abgesogen . T ü r e n  g e ö f f n e t .  Ofen
f w ird ausgebessert.

99 V n 15,G 0,0 1,6 0,0 1,8 \ Gasproben Nr. 99 u. 100 wurden l l 10 kurz nachein-
100 V ji n 10,0 0,0 1,4 0,0 1,8 )  ander abgesogen . Letzter Abstich erfo lgte  8 r*.

101 15,8 0,0 2,0 0,0 1,1  ̂ Gasproben Nr. 101 u. 102 wurden 1200 kurz nach-
102 rt n » n 10,4 0,0 1,4 0,0 1,1 j einander abgesogen .

Summo 99 102 63,8 0,0 0,4 0,0 5,8
Mittel 9£ ~  102 10,0 0,0 1,6 0,0 1,5

Tabello 9. A b g a s n n a l y s e n .

Die Gasproben wurden aus dom Essenkanal unmittelbar vor dem ßiuchschiebcr abgesogen. Ofen IV.

Nr. Tag Monat Jahr Tageszeit COj O CO c h 4 1!

72 14. Aug. 07 morgonH 13,0 3,7 0,7 0,0 0,8
73 » 15,2 2,4 0,0 0,0 0,0
74 V 15,4 1,4 0,3 0,0 0,0
75 20. n » » 13,2 5,2 0,6 0,0 0,0

7G 19. Sopt. 14,4 3,8 0,0 0,0 0,0
77 » n n )) 14,8 3,2 0,0 0,0 0,0
78 n V » nachm. 14,0 3,8 0,0 0,0 0,0
79 » n „ « 12,0 5,4 0,0 0,0 0,0
80 n n /; )} 13,4 5,2 0,0 0,0 0,0
81 n n n n 13,4 4,8 0,0 0,0 0,0
82 20. morgend 13,8 4,4 0,0 0,0 0,0
83 » « 15,4 3,0 0,0 0,0 0,0

Summe 72, 78 79) >/.',)
+  n‘ 3 -H 77 > 142,4 37,7 1,1 0,0 0,2

80 - f -  83)
Mittel 14,2 3,8 0,1 0,0 0,0

Bem erkungen

Während des Chargierens, 10 Min. nach Umstellen.

\ >/4 Stde. nach Chargieren, 10 Min. nach Umstellen, 
f kurz nacheinander entnom m en.

2*/« Stdn. nach Chargieren; Nr. 75, 10S und 109
wurden kur/, nacheinander abgesogen .

\  845 Abstich, I0a) Chargieren beendet, l l 20 Gas- 
f  proben Nr. 76 u. 77 m öglichst rasch abgeso^en.

| Mitten unter Chargieren, '/* Charge etwa Im Ofen. 
> 3‘ ° Gasproben Nr. 7S und 79 m öglichst rasch
f abgesogen .

\ Chargieren eben beendet, 405 O asproben Nr. SO 
j  und 81 m öglichst rasch abgesogen .

\ O11 Abstich, IO11 Oasproben Nr. 82 und 83 m ög- 
| liehst rasch abgesogen .

Da die Zelt des Chargierens nur etwa 1 Stde. be
trägt, no wurde den Analysen 72, 78 und 79 
zusam m engenom m en nur das Oewleht e i n e r  
der übrigen Analysen gegeben .

möglichst herabziulriieken. Zum Beispiel kann 
die am Ende der Charge notwendige neutrale 
Flamme um so weniger gut und lange genug 
aufrecht erhalten werden, je  mehr Wasserstoff 
zugegen ist. Am günstigsten in dieser Beziehung 
ist bekanntlich die reine Kohlenoxydflamme.

Da das Metallbad anerkanntermaßen aus 
dem Gas sowohl Schwefel als auch Wasserstoff 
bis zu gewissen Mengen aufnimmt, so bildet dies 
eine weitere Veranlassung, einen geringen Wasser
stoffgehalt im Generatorgas anzustreben. Mit 
Rücksicht hierauf sollten wenigstens für Martin
werke die Generatoren so gebaut und betrieben 
werden, daß möglichst wenig Wasserdampf unter 
den Rost eingeblasen werden muß. Für die 
Verbrennung ist ja  der Wasserdampf genau in 
der gleichen W eise als unnötiger Ballast zu 
betrachten, wie der Stickstoff der Verbrennungs
luft. Die für das Kilogramm Kohle erforderliche 
gesamte Luftmenge bleibt bekanntlich stets die
selbe, ob viel oder wenig Wasserdampf bei der 
Gaserzeugung verwendet wird. Der eingeblasene 
Wasserdampf zersetzt sich bekanntlich nur teil

weise im Generator. Dio Gasanalysen und Feuchtig
keitsbestimmungen* ergeben im vorliegenden Falle, 
daß für je  100 kg verstochter Kohle rund 48 kg 
Wasserdauipf durch die Dampfleitung und rund
3 kg Wasserdampf durch die Windleitung zu
geführt wurden,** wovon jedoch nur rund 
25 kg Wassenlatnpf zersetzt wurden, während 
der Rest sich als Feuchtigkeitsgehalt im Gene
ratorgas wiederfand. Zur Bestimmung des ein
geblasenen Wasserdampfes wurde außerdem noch 
während einer Betriebswoche der Dampf eines 
Kessels nur für die Generatoren verwendet; der 
Kohlenvcrbrauch belief sich in guter Ueberein- 
stimmung mit obiger Berechnung auf 18 kg 
Kohle f. d. Tonne Stahl, bei siebenfacher Ver
dampfung einem Dampfverbrauch von 126 kg 
Dampf f. d. Tonne Stahl entsprechend.

(Fortsetzung folgt.)

* Vergl. die erwähnte Abhandlung.
(-18 +  3) 250

** Für dio Tonne Stahl 

Wasserdampf.
100

= 1 2 8  kg
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Der elektrische O fen  von Ischewski.

|—̂ ei den bisher für Raffinationszwecke be- 
nutzten elektrischen Oefen dienen entweder 

Kohlenelektroden oder gekühlte Stahlelektroden, 
oder die Induktionswirkung als Uebertrager der 
elektrischen Energie. Das Eisenbad wird dabei 
in den Oefen von G i r o d  und K j e l l i n  direkt

Abbildung 1.

erhitzt, im He ro  u lt  -Ofen indirekt durch die 
Schlacke, I s c h e w s k i  dagegen erhitzt die 
i n n e r e  O f e n w a n d ,  welche dann durch Strah
lung die Wärme auf das Schmelzbad überträgt.

Die Grundlage des I s c h e w s k i  - Ofens * 
bildet die Verwendung von Leitern zweiter 
Klasse, welche bei höherer Temperatur strom
leitend werden: Magnesia, Kalk, Kieselsäure,
Tonerdesilikate usw. Füttert man also die Innen
wand eines Ofens mit Magnesia-,
Kalk- oder Schamottesteinen und 
bringt in der Wand eine größere 
Anzahl Elektroden an, so bilden 
sich (wenn der Strom erst durch 
höhere Temperatur eingeleitet ist) 
eine Menge sog. J a b l o c h  k o f f -  
Kerzen, welche eine intensive Er
hitzung des inneren Futters bewir
ken. Abbildung 1 zeigt schematisch 
die Anordnung eines solchen Ofens, 
welcher im vorliegenden Falle ro
tierend und mit Dreiphasenstrom be
trieben gedacht ist. a a stellen feuer
feste Steine vor, bb  die dazwischen 
steckenden Elektroden, auf deren um

gebogenen Enden die Bürsten C! c2 c3 schleifen; 
c ist das geschmolzene Metallbad, d die Ein- 
tragsöffnung. Der Ofen stellt also eine Art rotie
render Trommel dar; diese läuft, wie die sche
matische Abbild. 2 andeutet, auf Rollen. Die 
Figur zeigt auch die Anordnung der Elektroden e 

und deren Verbindung f, g mit 
dem Kommutator li, auf wel
chem die beiden Bürsten i und k 
schleifen. 1 ist das Schmelz
bad, m die zu erhitzende innere 
Schicht. I s c h e w s k i  hat einen 
kleinen Versuchsofen ausge
führt und an der Polytech
nischen Hochschule in Kiew in 
Gang gesetzt. Die Abbild. 3 
und 4 zeigen die äußeren An
sichten dieses Versuchsofens. 
Der eigentliche Ofen läuft mit
4 Rollenpaaren in einem um 
eine Achse kippbaren Gestell. 
Die Bewegung des Ofens ge
schieht, wie die erstere Ansicht 
zeigt, durch einen Elektro

motor. A uf dieser Seite befindet sich in der 
Mitte auch die Eintragsöffnung und der Abstich. 
Das zweite Bild läßt deutlich den Kollektor er
kennen. Der Ofen hat 175 mm inneren Durch
messer und 215 mm Tiefe, sein Fassungsvermögen 
ist demnach 5,17 Liter, man darf davon aber 
nicht mehr wie etwa 2 Liter ausnutzen, was 
ungefähr 10 kg Gußeisen entspricht. Mit der 
Zeit wird der Innenraum durch Abschmelzen

Abbildung 2.

* Nach einem russischen Separat
abdruck »Bericht über die 4. Versamm
lung russ. Elektrotechniker in Kiew. Mai
1907.« —  »Rev. de la Metallurgie“ 1908 
Nr. 1 S. 38. —  D. R. 1‘at. Nr. 187 089 v. 
29. VJJ.1. 01. —  Amor. Pat. Nr. 847 003 
v. 12. III. 07. Abbildung 3.
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größer. Der kleine Ofen wurde mit gewöhn
lichem Strom von 250 Volt und 50— 60 Amp. 
( 12— 15 K .W .) betrieben, obwohl sich auch 
Dreiphasenstrom verwenden läßt. Der Ofen leitet 
kalt gar nicht, seine Ingangsetzung geschieht 
in folgender W eise: Man erwärmt den Innen
raum durch die Arbeitsöffnung mit einer Flamme. 
Sobald er warm wird, gibt man etwas 
Kaliumhydroxyd hinein, läßt den 
Strom an und dreht. Sofort leitet 
der Ofen und beginnt sich zu er
hitzen; man setzt dann noch Soda 
nach und trägt, sobald der Ofen 
hellrotglühend ist, Roheisen ein.
Dabei ist jedoch zu beachten, daß 
man kein kaltes Metall eher nach
setzt, bevor das andere geschmolzen 
ist, denn einerseits vermindert die 
Abkühlung das Leitvermögen, ander
seits kann die erstarrende Metall
masse Kurzschluß herbeiführen. In 
einem großen Ofen würde letzterer 
Fall weniger leicht eintreten und 
man würde zum Anheizen flüssige 
Schlacke verwenden.

Die äußeren Ofensteine sind Scha
mottesteine, die inneren ebenfalls 
oder auch Dinassteine; erstere leiten 
besser als letztere. Für den kleinen 
Ofen leiteten Magnesiasteine (für eine 
Spannung von 250 Volt) zu gut. 
I s c h e w s k i  rechnet zur Ueberwindung des 
Widerstandes in derartigen Oefen auf 1 m 
Elektrodenentfernung 1000 Volt. Die 24 Elek
troden bestehen aus Eisen und zwar aus ganz 
dünnem Blech.

Die vom Erfinder in seinem Ofen ausgeführten 
Versuche beschränken sich auf das Einschmelzen 
von Roheisen und Schrott. Nach dem einen Bei
spiel wurde eine halbe Stunde mit Kryolith au
geheizt, dann in sechs aufeinanderfolgenden Viertel

stunden je 1 kg Eisen (Schrott?), darauf 255 g 
Roheisen und 52 g  Ferromangan eingesetzt und 
nach weiteren zehn Minuten abgestochen. Der 
erhaltene Stahl hatte eine Festigkeit von 56,8 kg 
und 20,1 o/o Dehnung. In einem ändern Falle 
wurde eine Stunde lang mit Aetznatron und 
Soda angeheizt, dann innerhalb 1 Vs Stunden 6  kg

Eisen und 405 g Roheisen eingesetzt und 45 g 
Ferromangan zugegeben und nach weiteren 15 
Minuten abgestochen. Der geschmiedete Stahl 
zeigte 60 kg Festigkeit und 13,8 °/o Dehnung. 
Der Erfinder hofft in diesen Oefen direkt höher
gespannte Ströme verwenden zu können.

Nach seiner Angabe soll ein größerer Ofen 
in einigen Monaten auf der Briansky-Hütte zu 
Ekaterinoslaw ausgeführt werden.

B. Neumann.

A b b ild u n g  4.

Kupolofenbetrieb in Amerika.
Von Zivilingenieur O s k a r  L e y d e  in Wilmersdorf.

I n jüngster Zeit wurde von verschiedenen Seiten 
in der Fachliteratur den Kupolöfen die hier 

seit langem vermißte Aufmerksamkeit geschenkt. 
Praktische und theoretische Betrachtungen streb
ten dahin, die Natur des Schmelzprozesses im 
Ofen klarzustellen, und danach seinen Betrieb zu 
regeln. So lieferte B r a d l e y  S t o u g h t o n  in 
„The Foundry“ einen Aufsatz, der den deut
schen Gießereien erneut ein interessantes Bild 
von modernen amerikanischen Ofenbetrieben gibt, 
das verdient, in weiteren Kreisen von Fachleuten 
bekannt zu werden, wennschon die beigegebenen 
Zahlentafeln zeigen, daß die vom Autor ins 
Auge gefaßten Betriebe sich ziemlich weit von

der hier üblichen Praxis entfernen. Besonders 
beachtenswert erscheint die zu weiteren Studien 
anregende Behandlungsart der Zonenbildung im 
Ofen. Der Abhandlung liegt die in Amerika 
meist gebräuchliche Form der Oefen ohne V or
herd zugrunde. Oefen mit Vorherd haben bis
lang dort noch sehr wenig Aufnahme gefunden, 
so daß für diese erst jetzt einer der bekannte
sten und angesehensten amerikanischen Altmeister 
des Faches, W . I. K e e p  in Detroit, durch eine 
Notiz in „The Foundry“ eintrat, nachdem sich 
diese Oefen in Deutschland seit etwa 40 Jahren 
mehr und mehr eingebürgert haben. Die Be
sprechung von Bradley Stoughton hat übrigens
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mit dem Vorhandensein von Vorherden im wesent
lichsten gar nichts zu tun.

Im folgenden bieten wir den Fachgenossen 
die Uehersetzung obiger Abhandlung und Notiz. 
Maße und Gewichtc sind hierbei auf deutsche 
Einheiten umgerechnet; in den Zahlentafeln sind 
die Angaben über Schmelzungen mit Anthrazit 
fortgelassen.

¡i. Bradley Stoughton: Kupolofonbetrieb, Bo- 
scliickungsinethodoii, Mischungsboroclinuugen, 

IMlsengrößo, Brennmaterial. *
G u ß o i s e n s c h m e l z u n g .  Gußoisen wird ont- 

wodor in Kupolöfen oder in Flammöfen go- 
sehmolzon; doch gießt man auch in vielen 
Fällen (z. B. Blockformon) Stücke als „Gußwaren 
erstor Schmelzung“ direkt aus dom Hochofen. 
Konnor könnon dio Qualität und die chemische 
Zusammensetzung dos aus dom Hochofen fließen
den Eisens richtig bourteilon; dies ist notwendig, 
wo Gußstücke erstor Schmelzung horgostellt 
werden sollon, da das Eison von oinem Abstiche 
bis zum nächsten olino warnende Anzoichon 
vollständig „umworfon“ kann.

D or K u p o l o f e n .  Dor Bau und das Arbeits
prinzip dos Kupolofens haben einige Aehnlichkoit 
mit denon dos Hochofens; dor Hauptunterschied 
besteht nur darin, daß dor Koks beim Kupolofen 
ausschließlich zum Schmolzen dient, sowie daß 
seine chomische Einwirkung gering ist und oino 
solcho auch nicht beabsichtigt wird. Dor Kupol
ofen biotot dio billigste Schmelzwoiso für Guß- 
oison, da in ihm Eison und Brennstoff unmittelbar 
miteinander in Berührung kommen, und weil 
infolgodossen diegrößto Wannlaasnutzung erzielt 
wird. Dio orfordorliche Koksmongo schwankt 
zwischen 25°/o und 60%  vom Gewicht dos zu 
schmelzenden Eisons; etwa 25 °/o braucht man, 
wenn man außergewöhnlich hoißos Eison be
nötigt, z. B. für kleine dünnwandige Gegen
stände zu Temperguß; otwa 6 %  kommen in 
Betracht, wenn das Schmelzon stundonlang 
dauert, und wenn das Eison nicht sehr hoiß zu 
soin braucht, sondern für großo Stücko Ver
wendung findon soll. Dor Kupolofen sollte der
artig botriobon wordon, daß gowisso, richtig 
bogronzto Arboitszonon innogohalton wordon zur 
Erzielung oines schnollen, heißen und sparsamen 
Schmelzons, und daß dor Vorlust durch Oxydation 
gering werde. Dio erwähnten Arboitszonon sind 
vom Boden dos Kupolofens beginnend nach obon 
stoigond dio folgondon:

1. das Sammelbecken, dor Tümpel oder dio 
Herdzono;

2. dio Düsonzono;
8 . dio Schmelzzono;
4. dor Schacht.
Der Ofen wird, abgesehon von dor Füllung 

und dor l’ oriode dos Ausblasens, mit wechselnden

* Nach „The Foundry“ 1907, Oktoberheft S. 51.

Schichten von Koks und Eisen beschickt, wie in 
dor nebenstehenden Abbildung 1 gozoigt ist; die 
verschiedenen Zonon werden durch dio Ein
wirkung des Windes horvorgobraclit und durch 
dio Hitze in diesen verschiedenen Ofonteilon. 
Dio Stärke dor Schichten ist unabhängig von 
dom Ofondurchmosser.

D io  I l e r d z o n e  erstrockt sich vom Boden 
dos Ofens bis zur Höho dor Düsen. Ihr alleiniger 
Zweck bestoht darin, einen Raum zum Sammeln 
dos Eisons und der Schlacke zu bilden, wenn 
diese geschmolzen zu Boden getropft sind. 
Wenn dor Abstich dau- 
ornd offen gehalten 
und dom Eison ge
stattet wird, auszu- 
llioßon und sich, so 
schnell wio es schmilzt, 
in einer außen stehen
den Pfanne zu sam
meln, sollte dio Hord- 
zono nur sehr flach 
soin, und dio Diison 
sollten nicht mohr als
5 bis 13 cm übor dom 
Boden liegen. Wenn 
dagegen die Hordzono 
als Sammelbecken für 
oine großo Eison- 
mengo benutzt wer- 
don soll, müssen dio 
Diison entsprechend 
hoch angelegt wer
den. I-Ioißores Eison 
wird man orhalton, 
wonn man das, Eison 
in einer außen stellen
den Pfanne sammelt, 
wo es nicht unter dor 
kühlonden Wirkung 
des kalten Windes 
stoht, dor von den 
Düsen darauf gobla- Abbildung 1 .
son wird.

D io D ü s o n z o n o  ist dorjonigo Raum, in 
welchem dor rotglühondo Koks mit dem Windo 
in Berührung kommt und verbronnt. Sio ist dio 
Vorbronnungszono, und es sollto hier dio gesamte 
zur Schmelzarboit vorwertbaro Hitzo erzeugt 
wordon. Dio Zono liegt naturgemäß vor den 
Düson und wo auch immer dor Wind Zutritt 
zum Koks findet. Da sich dio Kokssäulo stets 
von dor Schmelzzono bis zum Bodon des Ofens 
orstrockt, so wird die Vorbrennung unmittelbar 
Uber dom Sammelbecken dos geschmolzenen Eisons, 
sobald solches vorhanden ist, beginnen, weil dor 
Gebläsodruck der Luft sowohl nach unten als 
auch nach obon preßt. Die oboro Verbronnungs- 
gronzo ist vom Gebläsedruck abhängig, denn je 
stärker dor letztere bei sonst unveränderten Vor-



20. Mai 1908.

hältnisson wird, um so lxölior wird durch ihn dio 
Vorbronnungszono. Dor Gobläsodruck sollto in
dessen so beschaffen sein, daß dio obere Grenze 
dor Düsen- oder Vorbronnungszono niemals mehr 
als 40 bis 60 cm übor den höchsten Düsen liegt.

D ie  S o h i n e l z z o n e  ist der Raum, in dom 
das eigentliche Schmelzen dos gesamten Eisons 
stattfindet; sie liegt unmittelbar Uber dor D'üsen- 
zone. Während dos Schmelzprozesses liegt das 
Eison auf einer Kokssäule, dio sich bis zum Boden 
des Kupolofens erstreckt und das einzigo foste 
Material unter dor Schmelzzono bildet. Boim 
Eintritt jeder Eisonschicht odor „Charge“ in dio 
Schmelzzono sollto sio sich etwa 40 bis 60 cm 
oberhalb dor höchsten Düsen befinden. Sobald 
sio schmilzt, tröpfelt sio durch dio Kokssäule zum 
Boden herab. Es dauert indessen fünf bis zehn 
Minuten, bis oino Eisonschicht geschmolzen ist; 
während diosor Zeit verbrennt auch dio Koks- 
säulo und sinkt zusammen. Aus diesem Grunde 
wird das lotzto Eisen an oinom Punkto sclnnelzon, 
dor etwa 18 cm niedriger liegt. Infolgedessen 
groift dio Schmelzzono in dio obero Grenzo dor 
Vorbronnungszono hinein. Wonn dio Eison- nnd 
Kokslagen im richtigen Verhältnisse zum Go- 
bläsedruck stöhon, so wird jodo Eisonschicht dio 
obere Grenzo der Sohinelzzone erreichen, gorado 
bevor die vorhergehende Gicht unten voll
ständig geschmolzen ist; auf dioso Woiso wird 
sich im Ilerd oin fortdauorndor Strom von 
flüssigem Eisen sammeln bezw. aus dem Abstich- 
loche austreton. Dor von der unteren Säule 
vorbrannte Koks wird also jedesmal durch dio 
herunterkommonde Koksschicht gonau orsotzt 
werden, und die Lago der Schmolzzono (gewisser
maßen dor springondo Punkt) wird immer in 
feststehenden Grenzen gehalten worden.

Dio tatsächliche Lago dor Schmolzzono kann 
man stets foststellon, wenn dor Kupolofen ont- 
loort ist, weil das dort gebildete oxydierte Eison 
dio Futterstoine angroift. Diese worden dahor 
an dor Stollo etwas angofrosson orschoinon. Wonn 
nötig, müsson alsdann hier bei dor nächsten Be
schickung Ausbesserungon vorgenommen worden.

D or S c h a c h t  roicht von dor Schmolzzono 
bis zur Füllöffnung. Dor Zwock dieses Ofontoiles 
besteht darin, das Schrnolzgutaufzunobmon, es vor- 
zuwärmon und os so auf die Prozesso weiter unton 
vorzuboreiton, auch gleichzeitig die Hitze nach 
Möglichkeit in der Schmolzzono niederzuhalton.

D ie Düsen.  Dor Gobläsowind tritt in don 
Kupolofen durch dio Düsen oin, dio gewöhnlich 
in oinor odor zwei, zuweilen auch in mehr 
Reihen angoordnot sind. Dio Lago dor oboron 
Düsonroihe bestimmt die Lago der Schmelzzono 
im Ofen. Zwei Düsonroihon ergeben zwar oin 
schnelleres Schmelzen als eino Roiho, verursachon 
aber gleichzeitig stärkere Oxydation; sie erfordern 
auch mehr Füllkoks, da dio Schmelzzone dadurch 
höher gelegt wird.

X X I .28
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Das Gobi äse .  Der Gebläsodruck wird etwas 
von dem Ofondurehmossor abhängig sein; doch 
bevorzugt man in dor heutigen Botriebspraxis 
einen Getläsedruck von nicht übor 70 cm Wasser
säule, selbst für dio allergrößten Oefon; boi 
kloinoron Ausführungen geht man bis zu 35 cm 
und wonigor herab. Das in Amerika zumeist be
nutzte Gebläse ist das Kapselgebläse mit doppeltem 
Antrieb. Um 1 kg Koks zu verbrennen, gebraucht 
man etwa 3,75 cbm Luft; danach berechnet sich 
dio Größo des für oinen Ofen orforderlichon Ge
bläses, wobei etwa 50 bis 100 o/o für Undichtig
keiten und unvollkommono Verbrennung in An
rechnung zu bringen sind. Ist das Gobläsevolurnon 
odor dor Gobläsodruck zu groß, so wird dio Lago 
dor Schmolzzono zu hoch, das hoißt, dor Füllkoks 
muß vermehrt worden, um an die obero Fläche 
dor Schmolzzono horanzuroichen; das bedeutet 
abor Verschwendung. Auch wird auf diese 
Woise das geschmolzene Eisen höher liorab- 
tropfen müssen; infolgodossen wird es sich mehr 
oxydieren, dio Ofonfüttorung mehr angreifen 
und mithin oinon beträchtlicheren Vorlust an 
Eisen und Vermohrung dor Schlacke verursachen. 
Das Volumen dos Gebläsewindes ist von bosondoror 
Wichtigkeit, abor solir schwierig zu messen; dahor 
gelangt dio Windpressung als Faktor in dio Be
rechnung. Man muß jedoch nicht übersohon, daß 
dies im besten Falle nur oin Notbehelf ist.

B e s c h i c k u n g .  Zuerst bringt man in den 
Ofon Späne und Holz; auf dioso wird alsdann 
der Füllkoks so hoch geschüttet, daß er nach Ab
bronnen dos Zündmaterials noch reichlich 40 bis 
60 cm übor dio höchsten Düson roicht. Auf dieses 
Koksbott wird eine Lage Eisen von etwa 15 cm 
Höhe gebracht, darauf oino Lago Koks von an
nähernd 18 cm Höhe, dann oino woitoro Eisen
schicht und so fort. Das effektive Gewicht von 
Füllkoks, von Eisen und Koksgicht wird also 
dirokt abhängig sein vom lichten Durobmossor 
dos Ofons, dor zwischen 80 cm und 3 m schwankt, 
ja  zuweilen noch größer ist. Das Koksgowicht 
joder Gicht beträgt ungefähr 6  bis 8  %  dos Ge
wichtes vom zugehörigen Eison. Dio Düsen und 
dor Abstich bleibon etwa oine Stunde odor noch 
länger nach dein Anzündon des Ofons ofron, da
mit an dioson Stellen dor natürliche Zug zur 
Vorbronnung dos Vorwärmmatorials Luft an- 
saugon kann. Sobald auf diese Woiso dos An- 
heizungsmatorial abgobrannt ist und dor Füll
koks gut in Glut stobt, schließt man den Ofon 
und stellt das Gobläso an. Es ist unbedingt not
wendig, daß dor Füllkoks ordentlich angebrannt 
und gut geebnet ist.

S c h m e l z u n g .  Infolgo der durch die Koksvor- 
bronnung erzeugten Hitzo beginnt das Eison zu 
schmelzen, in wonigor als 15 Minuten nach Boginn 
des Blasens muß das erste flüssige Eison aus dem 
offenen Stichlocho flioßon. Wonn es längor dauert, 
ist das oin Zeichon dafür, daß dor Füllkoks zu

Kupolofenbetrieb in Am erika.
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reichlich bemessen war. In weiteren 8  bis 10 
Minuten muß die erste Eisengicht vollständig 
geschmolzen sein. Alsdann liegt die zweite Eisen
lago auf der Füllkokssäule, deren höchster Punkt 
wieder dio ursprüngliche Entfernung Uber dor 
oborsten Düsenreihe haben muß. Falls die Koks- 
lagon zu hoch sind, wird das Eisen langsamor 
in die Scbmelzzone gelangen, und der über
schüssige Koks wird nicht mit günstigstem Nutz
effekt verbrannt werden. Wenn umgekehrt dio 
Eisonschichten zu stark sind, wird ihr Rest 
zu nahe an den Düsen .schmolzen und demzufolge 
sehr stark oxydiert und kalt geblasen worden. 
Das ist während des Scbmelzens zu beobachten an 
dom anfangs heiß- und danach mattflüssigen Eisen.

V on großer W ichtigkeit ist auch dio Beob
achtung der G i c h t f l a mmo .  Ist das Gobläso zu 
groß, so zeigt sich diese Flamme als Stichflamme, 
d. h. sio wirkt oydiorond. Zu starke Oxydation 
macht sich auch dadurch bemorkbar, daß Spritzer 
bronnenden Eisens aus dom Abstichloche hor- 
ausgostoßen worden. Wenn sowohl dio Eisen
ais auch dio Koksschichten zu groß gewählt sind, 
kann wohl oin richtiges Verhältnis zwischon 
beiden vorhandon sein, man kann dann aber 
stets beide oben erwähnten Unregelmäßigkeiten 
beobachten. Sind dagegen dio Lagen von Eisen 
und Koks zu niedrig, so werden sich gleichzeitig 
zwei Eisongichten in der Schmolzzono befinden, 
was man am boston bei Beobachtung des Stich
loches sioht. indem das Eisen manchmal schneller 
läuft als gewöhnlich. Dies giebt aber nicht so 
ungünstige Resultate wie dio zu hoch angolegton 
Gichten. Wenn man sehr heißes Eisen benötigt, 
so wird man selbstverständlich höhere Kokslagon 
anwonden und entsprechend langsamere Schmel
zung erwarten müssen.

C h e m i s c h e  V e r ä n d e r u n g e n .  Indom das 
Eisen über den Koks träufelt, nimmt os Schwefel 
auf; das bezügliche Verhältnis hängt dabei haupt
sächlich von der relativen Menge dos gebrauchten 
Koks und Eisens ab, sowie vom Prozentgebalt 
des Schwefels im Koks. Es schwankt von 0,020 
bis 0,035 vH. des Eisens. Wenn das verwendete 
Rohoison 0,08 °/» Schwefel enthielt, werden dio 
Gußstücke 0,1 bis 0,115 °/° aufwoison. Dor Schwofel- 
gehalt des zuerst auslaufondon Eisens wird höher 
soin, als der dor mittleren Lagen, wegen dor bo- 
sondors großen Monge Koks, dio das Eisen durcli- 
zioht, bevor os das Stichloch vorläßt. Auch das 
letzto Eisen wird einen höheren Schwefolgehalt 
besitzon, weil der Eisenabbrand während des 
letzten Scbmelzens größer ist, da die Bedingungen 
für dio Oxydation günstiger sind und infolge
dessen eine Anhäufung des Schwefels ointritt. 
Am boston verfährt man, wonn man das Gebläse 
mehr und mehr abstellt, je  weniger Schmolzgut 
sich noch im Ofen befindet.

ln vielen Gießereien ist es üblich, Kalk in 
Form von Austernschalon, Marmorabfällen und

Kalkstein zuzusotzen; zuweilen gibt man auch 
etwas Flußspat auf. Das Gowicht des Kalk
zuschlages schwankt sehr; es beträgt durch
schnittlich '¡i bis l ' / j  %  des Eisengewichtes. Dieser 
Zuschlag macht die Schlacken des Eisens und 
der Koksasche dünnflüssig und nimmt auch einen 
Teil des Schwefels auf. Der Flußspat bowirkt 
eine leichter flüssige Schlacke als Kalkstein allein; 
man nimmt an, daß dio flüssigere Schlacke mehr 
Schwefol absorbiert und das Tropfen des Ofens 
erleichtert, anderseits aber greift sio das Ofon- 
futtor mehr an.

Wonn das Eisen von dor Schmolzzono herab 
und an den Düsen vorboitropft, wird es einer 
Oxydation untorworfon, welcho der Schlacke 
Eisenoxyd zuführt und auch Silizium verbrennt. 
Das geschmolzene Eisen enthält daher 0,25 bis 
0,40 °/o weniger Silizium als das ursprüngliche 
Material. Bei gutem Betriebe soll dor Silizium
verlust nicht mehr als 0,30 o/0 betragen. Mit 
anderen W orten : enthält dio Beschickung 2,25 %  
Silizium, so wird dor Guß 2,00 bis 1,85 o/ 0 Silizium 
enthalten.

D io  Gaso,  welche aus der Gicht ontwoichon, 
enthalten zum weitaus größten Teil atmosphäri
schen Stickstoff, indes dor Rest aus Kohlensäure 
und Kohlenoxyd, zuweilen otwas freiem Sauer
stoff besteht. Das Vorkommen des letzteren be
weist das Vorhandensein einer Stichflamme und 
deutet auf oino zu starke Oxydation in der 
Schmolzzono hin; eine solche Flamme kann man 
bei einiger Praxis mit bloßem Auge erkennon. Sio 
sieht spitzer aus als oino gewöhnliche Flamme 
und brennt dicht am Rande des Schachtes; man 
kann sie genau nachwoison, wonn man einige 
Zeit oine Eisenstange hinoinhält. Wenn das Eisen 
•rotglühend gewordon ist, oxydiert es in oinor 
Stichflamme viel schnollor als in oinor Reduktions- 
Hamme. Eino Reduktionsfiamgio bronnt gowöhn- 
lich nicht eher, als bis sio mit der Luft in Be
rührung kommt, die durch die Fülltür angosogon 
ist. Alles Kohlonoxydgas, das aus dom Ofen ont- 
weicht, bedeutet unvollkommene Verbrennung 
und Wärmeverlust. Es scheint indessen nicht 
möglich zu soin, diesen zu vermeidon, gerade 
wie auch beim Hochofen, dessen Tätigkeit in 
einigen allgemeinen Hinsichten dor Schmelzung 
im Kupolofen ähnelt. Auf Zahlontafel 1 sind
einige Analysen von Kupolofengasen mitgeteilt.

Dor S c h m o l z  Ver l us t  beträgt durchschnitt
lich 2 bis 4 o/ 0 und setzt sich zusammen aus dom 
verbrannten Silizium und dem oxydierten, in die 
Schlacke üborgogangonen Eisen. Eine weitere 
Verlustursacho bildet das nochmalige Um- 
sclimelzon von Eisen, einschließlich der Trichter, 
Steiger usw., welche als Brucheisen wieder in 
den Ofen gehen; auch das während dos Gießens 
verschüttete Material kann auf 5 bis 6  %  ver
anschlagt werden. Manche Gießereien lassen den 
gebrauchton Formsand durch einen magnetischen
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Zahlentafel 1. Y o l n m e n a n a l y s e  von K u p o l 
ofen gas en,  ent nommen etwa 105 cm unter  

G ich töf fnung.

Zeit sei 
.i es 1

Stunden

Beginn
insens

Minuten
O CO: CO

durch
Differ.

X

Ver- 
hUltnis 

CO* : CO

10 0,0 13,8 9,9 76,3 0,717
1 13 0,0 9,5 16,9 73,6 1,780
2 17 0,4 9,2 16,6 73,8 1,804
3 13 0,0 0,7 21,7 71,6 3,239
4 15 0,1 7,8 22,3 69,8 2,859

38 1,8 7,0 15,5 75,1 2,04
1 42 2,8 7,5 13,3 76,4 1,77
2 50 1,9 7,1 15,8 75,2 2,225
3 40 0,1 7,2 19,0 73,7 2,64

38 0,0 10,2 14,6 75,2 1,431
3 2,9 5,4 14,3 77,4 2,65

10 0,2 13,1 7,7 79,0 0,588
3 10 0,3 10,3 11,7 77,7 1,136

50 0,0 7,1 15,4 77,5 2,17
1 40 0,0 8,3 13,5 78,2 1,626
2 40 0,0 8,2 12,1 79,7 1,475
3 40 0,0 0,0 15,0 79,0 2,5

45 0,0 13,0 12,6 74,4 0,97
1 -10 0,0 13,0 1 1,2 75,8 0,862
2 40 0,0 8,2 20,0 71,8 2,44
3 50 0,4 6,0 22,1 71,5 3,683
4 43 1,2 5,1 21,2 72,5 4,157
1 0,0 9,8 15,4 74,8 1,571
1 53 0,0 9,1 16,8 74,1 1,846
2 45 0,0 8,8 16,8 74,4 1,91
3 -15 0,0 7,5 19,7 72,8 2,627
4 45 0,0 7,5 18,7 73,8 2,500

(aus andorem Ofen)
30 0,1 16,7 7,3 75,9 0,437

1 30 0,1 13,1 10,7 76,1 0,817
2 38 0,4 11,8 1 1,0 76,8 0,932
3 20 0,0 12,8

i
7,7 79,5 0,602

Scheider gehen, um die boim Gießen verspritzten 
Eisonkügelehen usw. zurückzugewinnen, auf 
welche Weise zuwoilon beträchtliche Ersparnisse 
gemacht werden. Der Gesamtverlust, d. li. der 
Gewichtsunterschied zwischen dom gekauften 
Roheisen und dom horgostollten Guß beläuft sich 
etwa auf 7 bis 8  °/° vom Gewichte des gokaufton 
Eisens.

V e r w e n d u n g  v o n  B r uc h e i s e n .  Vielfach 
setzt man dom Roheisen zur Herstellung von Guß- 
waren Brucheison zu, sowohl aus Sparsamkeits
gründen als auch doshall), weil das Brucheison 
etwas feineres Korn hat und ein Gofiige, wolehos 
die Festigkeit der Mischung erhöht. Dio Monge 
des zu verwendenden Brucheisens hängt von der 
herzustellondon Ware ab. Gußeiserne Röhren 
werden häutig ohne Brucheisenzusatz horgostellt, 
die Erzeugung dieser Industrie beläuft sich allein 
in den Vereinigten Staaten auf jährlich 500000 
bis 800000 t. Ofengießereien brauchen dagegen 
in der Regel eine große Menge Brucheison, und 
Gießoroion von Handelsware verschmolzen durch
schnittlich 30 bis 40 °/o fremden Bruchoisens, ab
gesehen von den Läufen, Trichtern, Ausschuß- 
stücken usw. aus dom eigonon Werke.

T a g e s b o t r i o b .  Ein gowöhnlichor Gioßoroi- 
Kupolofen ist eine bis vier Stunden in Tätigkeit. 
Gewöhnlich wird or gegen Mittag angostockt, 
und man läßt ihn bis kurz nach 1 Uhr mit natür
lichem Zuge brennen; alsdann schließt man ihn 
und setzt das Gebläse an. Das flüssige Eisen 
läuft bis 4 oder 5 Uhr nachmittags, zu welcher 
Zeit die letzte Gicht goschmolzon ist. Alsdann 
nimmt man die Stütze untor der Bodenklappo 
fort, läßt den noch im Boden befindlichen 
Sandboden, Schlacke, Koks usw. herunterfallen 
und löscht das Ganze mit Wasser. Um dioson 
Massen beim Herausfallen gonügend Platz zu 
geben, muß dor Boden dos Ofons entsprechend 
hoch übor Gioßoreisohlo stohon.

Ga t t i e r u n g .  Dor Gießerei-Metallurge oder 
-Chomiker sollte stets durch seine Buchungen 
über die Mengen und Analysen sämtlicher auf 
dem Hofe befindlichen Schmelzstoffe unterrichtet 
sein. Zahlentafel 2 gibt ein zweckentsprechendes 
Beispiel. Der Preis, und zwar nicht der Einkaufs
preis sondern der Tagespreis, sollte hiorboi mit 
ganz besonderer Aufmerksamkeit beachtet werden. 
W enn z. B. ein großer Posten erstklassigen Roh
eisens im Vorjahre abgeschlossen wordon und 
inzwischen der Prois für Roheisen in dio Höhe 
gogangon ist, wird dor Kaufpreis dieses Roheisens 
nicht soinon gegenwärtigen W ert darstellen. Aus 
den laufenden Berichten der Fachzeitungen kann 
man jederzeit die Tagespreise der verschiedenen 
Eisonmarkon ersehen.

Zahlentafel 2.

Vorrtttc

Marke t Sl S Mn

Pro
t

Mark

Hochgeschwefolt
500 0,70 0,100 1,50 0,30 74,00

Hochsiliziert 
licsBemer . . 60 2,50 0,025 0,07 0,60 103,00

X  Nr. 1 . . .  . 100 3,00 0,030 0,80 1,25 98,00
GieBoroi Nr. 3 . 159 1,75 0,070 0,30 0,60 93,00
Forrosilizium A 30 10,00 0,040 0,50 0,10 144,00

« 30 50,00 0,003 0,04 — 434,00
Maschinonbruch 100 1,70 0,100 1,00 0,60 78,00:
GemischterBruch 300 1,50 0,30 1,40 0,60 62,00
Gußeisenspüne . 100 1,50 0,20 1,40 0,60 45,00
Stahlschrott . . 100 0,10 0,07 0,10 0,00 53,00

Nimmt man an, daß ein Kupolofen von 1,8 m 
lichter Weite mit einer Mischung beschickt werden 
soll, die zur Herstellung schworer hydraulischer 
Pumpenteile etwa folgondo Analyse liabon soll:
1,60°/» Silizium, 0,70 °/o Phosphor, untor 0,10 o/o 
Schwefel und ungefähr 0,50 o/0 Mangan, so müssen 
vor allem dio Gichten genau kalkuliert wordon. 
Dor Chemiker woiß aus Erfahrung, daß bei diesem 
besonderen Ofen vom Eisen 0,25 °/o Silizium und 
0,10 o/o Mangan verloren gehen werden, und daß 
ein Zugang von 0,03 o/o Schwefel stattfmden wird. 
Die Durchschnitts-Analyse der in don Ofen zu 
bringenden Mischung muß daher folgondo sein:
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Zahlentafel 3. Dar s t e l l ung  des zu set zenden Schmol zgut s  und Verf ahr en  
zur Be r e c hnung  der Mi schung.

Stoffe
Gew. % G<

Sl ! s
halte

P Mn Sl

Gewic

S

itc kg 

P Mn

Stahlschrott ...................................................
Maschinenbruch..............................................
Hochgeschwefelt S ü d ................................
X  Nr. 1 ...........................................................
Gießeroi Nr. 3 ..............................................
Ilochsiliziert Bessem or...............................

100
500
400
400

1200
200

0,10
1,70
0,70
3,00
1,75
2,50

0,070
0,100
0,100
0,030
0,070
0,025

0,10
1,00
1,50
0,80
0,30
0,07

0,60
0,60
0,30
1,25
0,60
0,60

0,1
8,5
2,8

12,0
17,5
5,0

0,07
0,50
0,40
0,12
0,70
0,05

0,1
5.0
6.0 
3,2 
3,0 
0,1

0,6
3.0 ; 
1,2
5.0
6.0 
1,2

'
Gesamt-Gewicht . . . .  kg 
Im Durchschnitt . . . .  o/0

2600 — — — 45,9
1,77

1,84
0,07

17,4
0,67

17,0
0,65

1,85 o/o Silizium, 0,07 o/ 0 Phosphor, unter 0,07% 
Sohwofol und etwa 0,60 %  Mangan. Man woiß 
außerdem, daß eine Gicht von 2500 kg Eison für 
vorliegenden Ofen von 1,8 m gorado dio richtigo 
Höhe hat. Dio Aufgabe ist demnach, aus dem 
vorfügbaron Roheisen eine solche Mischung zu
sammenzustellen, daß ihr Gesamtgewicht 2500 kg 
botriigt und daß dio Durchschnittsanalyso dor 
Mischung obiger Angabe entspricht. Ein tüchtiger 
Gießoreichomiker wird außerdem bemüht sein, 
einen möglichst großen Betrag des billigsten 
Eisens für seinen Zweck zu verwenden.

G a t t i e r u n g s b o r o c h n u n g o n .  Dor Ghe- 
mikor hat zuorst den Stahlabfall in Erwägung zu 
ziehen; or woiß, daß or davon nicht zu viol ver
wenden kann, weil zu viol Koks erforderlich wäro, 
um Eisen erwünschter Dünnflüssigkeit zu erhalten. 
Er schätzt, daß 5 o/ 0 (etwa 100 kg) das notwen
dige Brennmaterial nicht schädlich belasten worden. 
Daher wird dieso Zahl, wie in Zahlontafel 3 or- 
sichtlich, in seiner Aufstellung obonangosetzt. 
Dann kommt der Maschinenbruch in Frage, weil 
man woiß, daß die Bohrspiino und gemischtes 
Brucheison in dor Zusammensetzung unsicher 
sind für eine Mischung, dio ziomlich starken und 
porenfroien Guß geben soll. 500 kg Maschinen
bruch würden ungefähr 20 o/ 0 seiner Mischung 
betragen, und er woiß aus Erfahrung, daß dies 
ein ziemlich guter Prozentsatz für Bruchzusatz 
ist; or stellt densolben, wio Zahlentafol 2 zeigt, 
an zweite Stolle. Es vorlockt nun der niedrige 
Prois dos stark schwefelhaltigen Eisens aus dom 
Südon; aber man ist sich darüber klar, daß or 
oin hochsiliziortes Eisen mit geringem Schwo- 
folgohalt in Gegenrechnung stellen muß. Als 
solches kommt in erster Linie Marke X  Nr. 1 in 
Betracht; aber hiervon kann or wogen dos hohon 
Mangangohaltes nicht viel nehmen, und so scheint 
ßs ratsam, beide letztgenannte Marken zu gleichen 
Teilen zu verwenden. Es ist nun die Frage, wie
viel der Ofon von dieser Mischung vertragon 
wird. Um dies zu ermitteln, berechnet man zu
erst ihre Durchschnittsanalyse; diese ergibt: 1,85 o/o 
Silizium, 0,065 °/o Schwefel, 1,15 o/ 0 Phosphor und
0,78% Mangan. Dabei bereitet augenscheinlich

nur noch dor Phosphorgohalt Schwierigkeit. Wäro 
dieser nicht so hoch, so könnto man dio ganzo 
Beschickung nur aus den boidon Marken und 
Brucheison zusammonstellon. Dor Gehalt an 
Phosphor ist abor in dieser Mischung 0,45 % 
höher als erwünscht. Dahor muß man ein gutos 
Toil Gioßereioison Nr. 3 nohmon, um don Gohalt 
an Phosphor herunterzudrücken. Der Phosphor 
in Gioßeroieisen Nr. 3 ist etwa so weit unter dom 
orstrebten Phosphorgohalt, wio derselbe in dor 
Mischung des hochgeschwofelten Südoisons mit 
„X  Nr. 1“ über demselben stoht. Es darf aber 
nicht vergessen worden, daß bereits 500 kg Ma
schinenbruch angosetzt sind, dio voraussichtlich 
1 %  Phosphor onthalton. Um auszugleichon, muß 
man daher oino entsprechend größere Menge 
Gießoreieison Nr. 3 oinsotzon.

Als Voranschlag hat dor Chomikor also in 
Betracht zu ziohon dio Vorwendung von 400 kg 
stark schwefelhaltigen Siidoisens, 400 kg „X  Nr. I“ 
und 1200 kg Gioßoroioison Nr. 3, d. h. anderthalb
mal so viel von Nr. 3 als von beiden anderen 
Marken zusammen. Indessen sagt uns oino kurzo 
Ueberlogung, daß diese Mischung etwas zu wenig 
Silizium enthalten wird, weil dio Mischung von 
Südeison und „X  Nr. 1“ nur 1,85 »/o Silizium er
gab, während Gioßeroieisen Nr. 3 und Maschinen
bruch im Siliziumgehalt daruntorbloibon. Es bloi- 
bon nun drei W ege offen. Entweder braucht man 
etwas Ferrosilizium A , oder man gibt etwas 
Forrosilizium B als Zuschlag auf, in dor Gieß
pfanne gelöst, oder man benutzt hochsiliziortes 
Bessemoroisen. Jode dieser Arbeitsweisen führt 
zum Ziel; der Verfasser würde dio Verwendung 
von Bossemereison vorziohon, woil dadurch bei 
gloiclien Kosten dor Schwefel- als auch dor 
Phosphorgehalt herabgesetzt wird. An Ferro
silizium braucht man so wenig, um der Mischung 
den gewünschten Siliziumgehalt zu geben, daß 
die Kosten hierfür sohr gering sind. Infolgedessen 
setzen wir die Gewichte in die zweite Spalte 
von Zahlontafol 2 oin und berechnen nunmehr 
die Gewichte von Silizium, Schwefel, Phosphor 
und Mangan der Mischung in der angegebonon 
Weise, sowie don Durchschnittsprozentsatz eines
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jeden Elements. Die letzten Zahlen zeigen, daß 
der Gehalt an Silizium zu gering ist; und eine ein
fache Berechnung ergibt, daß wir im ganzen 
2,5 kg mehr Silizium brauchen. Diesen Gehalt kön
nen wir orroichen, indem wir entweder oinen 
Betrag hochsiliziertes Bessemereisen einsetzenoder 
don Zusatz an „X  Nr. 1“ vermehren und ent
sprechend den Anteil an Gießereieisen Nr. 3 ver
ringern. Das hoohsilizierte Bessemereisen ent
hält 0,75 °/o mehr Silizium als Nr. 3; infolgedessen 
muß inan otwa 325 kg auswechseln, um don Un
terschied auf diese Weise auszugleichen. X  Nr. 1 
enthält 1,25 o/0 mehr Silizium als Nr. 3, folglich

Bericht über in- und

Deutsche Patentanmeldungen.*

7. Mai 1908. Kl. 71), A  13 994. Metallstrang- 
proHse zur Herstellung von Profilstäben und Rohren. 
Wiland Astfalck, Tegel hei Berlin, Schloßstraße 21.

Kl. 19a,  E 11 795. Futterblech für Schienen- 
stoßverbindungen zur Hebung des gesunkenen Stoßes 
und zur Beseitigung der durch dio Abnutzung in der 
Stoßmitte entstehenden Spiolräumo zwischen der oberen 
Laschonanlagefläche und der unteren Fläche dos 
Schlenonkopfea. Leon Edolstein, Braunau, Böhmen.

Kl. 21h,  C 15 441. Elektrischer Ofen. F. M. 
Ghaplct, Laval, und La Neo-Mctallurgio, Paris; Yortr.: 
F. 0. Glaser, L. Glaser, 0 . Hering, E. Poitz und 
K. Ilallbauor, Patentanwälte, Berlin SW. 68.

Kl. 26 a, K 34 791. Vorfahren, dio Graphitbil
dung bei dor Trockendostillation von Kohle zu ver
hindern. M. Knoch, Lauban-Wunschendorf, Schlesien.

Kl. 31b,  M 32 695. Vorrichtung zur Fertigstellung 
von Riom8cheibenformen durch Herausarbeiten des 
Hohlraumes für don Kranz aus der über dem Nabon- 
und Speichenmodell oingestampfton Form. Holmuth 
Adolf Moritz, Kiel-Gaarden, Groifstraße 1.

Kl. 49 b, G 24 167. Rotierende Schere zum Schneiden 
von Staboison, Bandeisen, Draht und dergl. Gewerk
schaft „Deutscher Kaisor“ Hamborn, Bruckhausen am 
Rhein.

Kl. 49 f, Sch 28 177. Aushebevorrichtung für 
Pressen und ähnliche Maschinen, bei welchen das Aus
hoben des Preßgutos durch Aushebeschienon bewirkt 
wird. Oswald Schmidt, Berlin, Fichtestraße 19 a.

11. Mai 1908. Kl. 10 a, B 42 473. Lufthammer- 
artig betriebene Kohlenstampfmaschino. Heinrich 
Berve, Schnappach, Pfalz.

Kl. 24 f, B 46 012. Wassergekühlter Ilohlrost 
mit einem außerhalb der Feuerung liegenden Umlaufs- 
behälter. Hans Barlach, Charkow, Rußl.

Kl. 24 f, G 25 038. Feuerungsrost mit hohlen 
Roststäben. Gerrit Hermanns van Gyn sen., Amsterdam.

Kl. 26 d, V  7029. Gaswäscher, insbesondere für 
Generatorgase, dor aus einer Anzahl übereinander 
angeordneter, gleichartiger und nacheinander von einem 
Wasserstrom durchflossener Elemente zusammengesetzt 
ist. Henri Sire de Vilar, Paris.

Kl. 31 c, K 31 240. Verfahren zur Herstellung 
von dichten Hohlblöcken aus Stahlguß durch Ver
schieben dor Stahlmasse in einer sich nach oben ver
jüngenden Form unter Einpressen eines kegelförmigen

* Dio Anmeldungen liegen von dem angegebener. 
Tage an während zweier Monate für jedermann zur 
Einsicht und Einspruchserhebung im Patentamte zu 
Berlin aus.

ergeben sich hier in gleicher Weise 200 kg, die 
ausgewechsolt worden müßten, um don Unter
schied an Silizium zu regeln. Die letztere Art 
wäre selbstverständlich vorzuziolien, weil sio bil
liger ist, und wenn wir glauben, daß wir don 
überschüssigen Mangangohalt im Guß vertreten 
künnon; sollto dies nicht der Fall soin, so müß
ten wir 500 kg Bessemereisen verwenden mit 
nur 700 kg Nr. 3; dann wäre eine neue Zahlen- 
tafel ähnlich Zahlentafel 2 aufzustollen und die 
Durchschnittsanalyse wie vorher zu berechnon. 
So käme man zu dem richtigen Endergebnis.

(Schluß folgt.)

ausländische Patente.
Dornes. Kalker Werkzeugmaschinenfabrik Brouer, 
Schumacher & Co., Akt.-Ges., Kalk b. Cöln.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*

Kl. 1, A  4364/07. Magnetischer Erzscheider. 
Gustaf Waldemar Lundborg, Tjernäs, und Anders 
Gustaf Ilolmbcrg, Lünggrufoan (Schweden).

Kl. 18a, A  2666/07. Vorfahren und Vorrichtung 
zum Roinigen von Gasen, insbesondere von Hochofen
gasen. Karl Emmerich, Frankfurt a. M.

K1.24e, A6181/07. Gaserzeuger. Oskar Zahn, Berlin.

Gebrauchsmustereintragungen.
11. Mai 1908. Kl. 10a, Nr. 337 522. Wassortrog 

an Koksanlagon mit Auslaßöifnungon für dio Neben
produkte und Ummantelung des Ablaßrohres. Gustav 
Lessing, Borbeck, Rhld.

Kl. 10a, Nr. 338170. Doppelto Gassammelvorlago 
mit WasBorverdampfung zum Auffangen sämtlicher 
don Koksöfen entweichenden Gase. Julius Lindnor, 
Annen i. W .

Kl. 12 e, Nr. 337 940. Vorrichtung zum Abscheidon 
von Flüssigkeiten und Beimengungen aus Gasen oder 
Dämpfen mit bis auf don Boden des Sammolraumes 
heruntorgohonden Stäben. Karl Hermann Lewe, 
Nowawes.

Kl. 24 e, Nr. 338 089. Generator mit schrägliogon- 
dem Trepponrost für feinkörnige Brennstoffo. Gaa- 
motoronfabrik Deutz, Köln-Deutz.

Kl. 24h, Nr. 338 036. Selbsttätige Beschickungs
vorrichtung mit Brechwalzo und Brechbacko und oinem 
gekrümmten Fortsatz der Brechbacko. Alfred Humbsch, 
Mühlo Oelsitz b. Riesa.

Kl. 31 b, Nr. 338 000. Vorrichtung zum Absehnoiden 
von Sandkernen. Eisengießerei Akt. - Goa. vormals 
lveyling & Thomas, Berlin.

Kl. 31 c, Nr. 337 548. Vorrichtung zum Befestigen 
loser Modellteilo, beatehend aus einer Führungsplatte 
und einem Schiober mit schwalbenschwanzförmigem 
Ouorschnitt. Karl Offinger, Stuttgart, Friedensplatz 10.

Kl. 49 b, Nr. 338 094. nobelkaltsägo mit veränder
licher Gewichstsbelastung des Sägoblattoa. Paul Sietz, 
Berlin, Boyonatr. 41.

Kl. 49b, Nr. 338 113. Feile aus Walz-Faasonstahl 
mit beiderseits auf der Angel befestigten Schalen. 
Fa. Gottlieb Corts, Remscheid.

Kl. 49 e, Nr. 337 879. Doppelt wirkende Riemen
antriebvorrichtung für Fallhämmer. Fa. Fritz Heuser, 
Solingen.

' -  * Die Anmeldungen liegen von dom angegebenen 
Tago an während zweier Monate für jedermann zur 
Einaicht und Einspruchaerhebung im Patentamte zu 
Wien aus.
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Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 887191. W i l l i a m  F. C a r r  und J o h n  
P. M c ’ L i m a n g  i h C o a s  t e r vi l  1 e , Pa. Herdofen.

Die Luft- und Gasziigo a und b besitzen auf der 
Sohle ein Geleise auf dem mit feuerfesten Steinen 
ausgekleidete Wagen c laufen, die seitwärts ein- und

ausgefahren worden können und mit ihrem oberen 
Rande abdichtend unter feuerfeste Steine d fassen. 
Diese Wagen sollen aus dem Ofenherde in dio Luft- 
und Gaszüge gelangendes Metall oder Schlacke auf- 
nelimen und eine Anhäufung dieser Stoffe in den 
Zügen verhindern.

Nr. S47 273. N a t h a n i e l  T e r r y  B a c o n  in 
P o a c e  D a l o  (Rhodo Island). Trockenverfahren fü r  
Gebläseluft.

Die von ihrer Feuchtigkeit zu befreiende Luft 
wird durch Quecksilber getrieben, das .sehr stark ab- 
gekiiblt ist. Infolge der innigen Berührung beider 
gefriert die Feuchtigkeit der Luft und scheidet sich 
auf dem Quecksilber als Eis ab. Dieses wird be
ständig mit dom warm gewordenen Quecksilber aus 
dem Kilhlapparat abgeführt und kann benutzt worden, 
um mit Salzen versetzt eine Kältemischung abzugehen, 
die das Quecksilber von neuem stark abkühlt. Ferner 
kann auch die tief abgekühlte getrockneto Luft noch 
dazu gebraucht worden, um die feuchte Luft vorzu
kühlen, bevor diese in den Quecksilberkiihler eintritt.

Nr. 851107. Paul  Loui s  Toussai n Her oul t  
in La l’ raz,  Frankreich. Stuhlgewinnungsverfahren.

In einem llordofen, der zweckmäßig kippbar ist, 
wird ein Bad von Eisen durch Zugabe von Erz und 
durch die Einwirkung der oxydierenden Flammo so 
stark überoxvdiert, daß alle Unreinheiten, insbesondere 
dor Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel, daraus ent
fernt sind. Das Eisenbad wird dann desoxydiort und 
hierdurch sein Schmelzpunkt so stark erhöht, daß das 
bislang flüssige Eisen fest zu werden beginnt. Dio 
dio Unreinheiten enthaltende Schlacke, die flüssig 
bleibt, kann jotzt sehr vollständig entfernt werden. 
Es wird hierauf eine indifferente Schlacke aufgebracht, 
um das Eisen vor oiner erneuten Oxydation durch die 
Ofengase zu schützen, und nun durch Zugabo von 
kohlenden Mitteln oder von reinem Gußeisen sein 
Schmelzpunkt so weit erniedrigt, daß es wiedor flüssig 
wird. Dann wird das Eisen in üblicherweise fertig- 
gemacht. Das Yerfahren kann auch im elektrischen 
Ofen ausgeführt werden.

Nr. 854126. Robert  C. Tot  ton in Pi t t sbur g,  
I’a. Herstellung eines fü r  Schalenguß und schmied
baren G uß geeigneten Gußeisens.

Erfinder schlägt vor, statt des teuren Holzkohlen- 
rolieisons, welches sich infolgo seines hohen Gehaltes 
an gebundenem Kohlenstoff für Schalen- und Temper
guß eignet, ein Gußeisen aus gewöhnlichem grauem 
Roheisen (Koksroheisen) und Spiegeloisen horzustollen. 
Dor hoho Mangangehalt des letzteren verwandelt nicht 
nur don graphitischen Kohlenstoff des grauen Roh
eisens in gebundenen, sondern verleiht auch dom Eisen

Ilärte. Beide Eisensorten werden in einem solchen 
Verhältnis miteinander, gemischt, daß das gewonnene 
Gußeisen wenigstens h*8 1 °/° gebundenen und 
wenigstens 1 und mehr Prozent Mangan enthält. Zweck
mäßig soll der Mangangehalt mindestens das Doppelte 
deB Gehaltes an gebundenem Kohlenstoff betragen.

Nr. 853433. J. G. B e r g q u i s t  in C h i c a g o ,  
Jll. Sinterofen fü r  mulmige Erze.

Die bekannten Drehrohrsinteröfon für Erze zeigen 
den Ucbclstand, daß sie durch dio schmelzenden Erze, 
die an don Wänden kleben bleiben, leicht verstopft 
werden und so zu unliebsamen Betriebsstörungen Ver
anlassung geben. Diesen Uebelstand will die Er
findung beseitigen.

Durch den unteren Drehofen a bekannter Art, 
iii dem die aus dem oberen vorbereitenden Dreh

ofen b kommenden Erze zusammen gesintert werden, 
läuft eine endlose Kette c, in die eine große Anzahl 
von Schabern d eingeschaltet sind. Während des Be
triebes wird diese Kotte beständig in dor Pfeilrichtung 
durch den langsam sich drehenden Ofen a gezogen; 
sie liegt mit den Schabern stets unten auf dem Ofen
futter auf und dio Schaber d schaben bei ihrer Vor
wärtsbewegung alle Erzansätze von der Ofenaus- 
fiitterung ab. Dio aus dem Ofen austretondon heißen 
Schaber d werden in einem unter dem Ofen gelogenen 
Wasserbehälter e abgekühlt.

Nr. S5D572. S a m u e l  M c D o n a l d  in Lo s  
A n g e l e s .  Gewinnung von Roheisen und Stahl.

Erfinder will den nachteiligen Einfluß des Schwefel
gehaltes des Koks auf das crblasone Eisen nach Mög
lichkeit beseitigen, indem er den Verbrauch an Koks 
durch ein geändertes Schmolzverfahren zu vermin
dern sucht.

Die Eisenorzo werden in einem durch Gas ge
heizten llordofen a eingeschmolzen und die geschmol

zenen Erze in Gießpfannen b zur Gicht des Ofens c 
übergeführt. Dieser ist mit Koks gefüllt, der durch 
zoitweises Einblasen von Luft in starker Hitze ge- 
halton wird. Die flüssigen Eisenerze worden obon in 
don Schachtofen oingegossen und fließen durch dio 
glühende Kokssäulo nach unten, wobei sio zu Metall 
reduziert werden sollen, das unten abgestochen wird. 
Hat die Hitze im Ofen c nachgelassen, so wird wieder 
heiß geblasen.

Nach den Angaben dos Erfinders soll dieses Ver
fahren nur etwa oin Zehntel des bisherigen Koks- 
verbrauches benötigen.



20. Mai 1908. Statistisches. Stahl und EiBen. 735

Statistisches.

Dio Eisen- und Stahlwerke der Yoroinigton Staaten.
Der siebzehnten Ausgabe des „Directory to tho S tellung der in den Vereinigten Staaten vorhandenen

Iron and Steel Works of the United States-1 (vergl. Eisen- und Stahlwerke, ihrer Einrichtungen und ihrer
S. 746) entnehmen wir die nachstehende Zusammen- Leistungsfähigkeit nach dem Stande vomNovember v. J .:

N ovem ber 1007 Juni 1001

Zahl der Hochöfen (darunter, im November 1907, für den Betrieb mit a) Koks 
338, b) Anthrazit und Koks 56, c) Anthrazit allein 4, d) Holzkohle 49, 
e) Holzkohle und Koks 1) zusam m en.......................................................................... 44S 428

Zahl der Anlagen zur Herstellung von Roheisen, Ferrosilizium usw. auf elek
trischem W e g e ........................................................................................................................ 7 2

Zahl der im Bau oder Umbau begriffenen H ochöfen .................................................. 28 17
Jährliche Leistungsfähigkeit der fertigen Hochöfen insgesamt........................... t 35 391 250 28 503 800
Jährliche Leistungsfähigkeit der lCokshochöfen....................................................... t 32 266 650 24 630 400
Jährliche Leistungsfähigkeit dor Anthrazithochöfen sowie der Hochöfen für 

Anthrazit und K o k s ..........................................................................................................t 2 352 450 3 008 200
Jährliche Leistungsfähigkeit der llolzkohlenhochöfen............................................. t 769 900 805 200
Jährliche Leistungsfähigkeit dor Hochöfen für Holzkohle und Ko'iS . . . t 2 250 —
Zahl der Stahl- und W a lzw erk e ............................................................................................ 598 572
Zahl dor im Bau oder Umbau begriffenen Stahl- und W alzw erke....................... 15 13
Zahl der Puddelöfen (Doppolöfen sind als zwei cinzelno Oefen gerechnet) . . 2 G35 3 161
Zahl der Wärmöfcn....................................................................................................................... 3 971 3 995
Jährliche Leistungsfähigkeit der Walzwerke an Fertigerzeugnissen (ohne 

Schmiedestücke), in doppelter Sch ich t.................................................. ....  . . . t 32 105 530 26 393 700
Zahl der mit Walzwerken verbundenen Werke zur Herstellung gOBchnitt. Nägel 20 23
Zahl der in diesen Werken Vorhand. Maschinen zur Herstellung goschnitt. Nägel 1 765 2 302
Zahl der Normal-Bcssemerstahlworke.................................................................................. 30 32
Zahl der Normal-Bessemerkonverter.................................................................................. 71 75
Jährliche Leistungsfähigkeit der fertigen und noch im Bau begriffenen Normal- 

Bessemerkonverter an Rohblöcken und StahlforinguB................... .... . . . t 15 055 100 13 767 800
Zahl der Tropenas-Stahlwerke................................................................................................ 20 10
Zahl der Tropenas-Konverter................................................................................................ 29 14

2 2
Zahl der Robert-Bessemor-Konverter.................................................................................. 3 3
Zahl der Clapp-Griffitlis-, Bookwalter-, AVills-, Zcnzes- und anderer Spezial- 

Bessomerstahlwerko.............................................................................................................. 18 7
Zahl der Clapp-Griffiths-, Bookwalter-, Wills-, Zenzes- und anderer Spezial- 

Bessemerkonverter .................................................................................................................. 28 11
Jährliche Leistungsfähigkeit der fertigen und noch im Bau hogriffenen Bessemer

konverter aller Art an Rohblöcken und Stahlformguß.....................................t 15 260 500 13 846 000
Zahl dor Martinstahlworko..................................................................................................... 159 135
Zahl der im Bau bogriffenen Martinstahlworke........................................................... 13 5
Zahl der Martinöfen (darunter, im November 1907, a) fertig 691, b) teilweise 

vollendet 3, c) im Bau 97) zusammen......................................................................... 791 577
Jährliche Leistungsfähigkeit der fertigen, toihveiso vollendeten und noch im 

Bau begriffenen Martinöfen an Rohblöcken und Stahlform guß...................t 19 127 000 11 517 000
Zahl der Tiegclstahlwerke......................................................................................................... 79 57
Zahl dor im Bau begriffenen Tiegclstahlwerke................................................................ 2 —
Zahl dor Tiegel in den fertigen und noch im Bau begriffenen Tiegelstalihverken 4 573 3 606
Jährliche Leistungsfähigkeit dieser Tiegel an Blöcken und Stahlformguß . . t 300 111 230 235
Zahl der Weißblech- und Mattblech-Werko..................................................................... 43 53
Zahl der im Bau bogriffenen Weißblcch- und Mattblech-Werko........................... — 2
Zahl der Hütten, die Luppen unmittelbar aus den Erzen h erstellen ................... — 1
Jährliche Leistungsfähigkeit dieser Hütton an Luppen, in doppelter Schicht t — 6 100
Zahl der Roheisen- und Schrott-Schmolzon, dio Luppen, Knüppel usw. für den 

Verkauf herstellen.................................................................................................................. 11 8
Zahl der im Bau bogriffenen Roheisen- und Schrott-Schmelzen............................ — 1
Jährliche Leistungsfähigkeit der fertigen und im Bau begriffenen Roheisen- 

und Schrott-Schmelzen, die Luppon, Knüppel usw. für den Verkauf herstellen, 
an Luppen, in doppelter S c h ic h t ..............................................................................t 65 200 42 000

Bessemerstahlorzeugung Großbritanniens 
im Jahre 1907.*

Nach den Ermittlungen der „British Iron Trade 
Association“ belief sich dio letztjährige Erzeugung

* „The Iron and Coal Trades Review “ 1908,
8. Mai, S. 1779. — Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907
Nr. 16 S. 566; 1908 Nr. 18 S. 637.

von B e s s e  m e r s t a h l b l ö c k e n  im Vereinigten 
Königreiche auf 1889 027 t gegen 1937 855 t im 
Jahre 1906 und 2041 864 t im Jahre 1905. Sic 
hat also im Berichtsjahre, verglichen mit 1906, 
um 48 848 t oder 2,5 "/o und gegenüber 1905 um 
116 790 t oder 5,8 °/o abgenommen. Auf die ein
zelnen Bezirke verteilten sich die genannten Jahres- 
mengen wie folgt:
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Bezirk 1907 190G 1905

West-Cumberland u. Lan-
caBhire ............................

Süd w a le s ............................
Sheffiold und Leeds . .
Cleveland...........................
Schottland, Staffordshire 

usw.....................................

586104
414261
337004
383854

217784

535667
419044
378499
371490

233155

590417
431960
374299
379150

229971

Insgesamt 1889007 1937855 2005797

Es entfielen auf: 1907
t

1906
t

1905
t

das saure Verfahren 
das basische Verfahren

1300800
588207

1328063
609792

1418573
587224

Insgesamt 1889007 1937855 2005797

An Bes somer st ahl - I I a l b-  
k a t e n  wurden hergestellt:

und Fc r t i g f a br i -

1997 190G

Vorgew. Blöcke und Knüppel
Stabeisen.....................................
Handelseisen................................

249574
326276

73892

282291
246589

83562

845897 868416
1581453 1646110

Eisenbahnschienen . . . .
Eertigfahrikate* insgesamt

Die Zahl der während der Berichtszeit in don ein
zelnen Bezirken vorhandonen, sowie durchschnittlich 
in und auüer Betrieb befindlichen Bessemorbi rnon  
ergibt sich aus nachstehender Zusammenstellung:

ln Betrieb außcrBetrlcb zus.im tu.

Bezirk

sa
ue

r 
\

JSo
•r.e5 sa

ue
r 

i

JZo
a.cü

V Tr.
1 I 1

Cumberland und Lan
cashire .................. 1 5  ' / j i ' h

I

17 1 —
Südwales....................... 8 - 4 - 12  | —
Shoffield u. Leeds . . 11 3 - - 11 1 3
C lovelan d .................. 2 T/«o 6 l 1S/20 4 4 10
Schottland, Stafford

shire usw.................. _ 10 _ oo

Insgesamt 3617/2o 19 7*/so 4 44 | 23

* Einschl. Schienen und kleinerer Mengen Profil
eisen, die von den hcrstellendon Werken nicht be
sonders aufgeführt worden sind.

Großbritanniens Ein- und Ausfuhr.

Einfuhr Ausfuhr

Januar > 1 s April
1907 I90S 1907 190S
tons* ton»* ton&* ton»*

A lte is e n .................................................................................. 6 823 6 666 62 964 39 400
Roheisen.................................................................................. 24 581 14 461 670 915 413 356
Eisonguß.................................................................................. 1 207 1 025 2 109 1 753
Stahlguß.................................................................................. 1 192 1 225 440 433
Schmiedestücke.................................................................... 720 232 503 226
Stahlschmiedestücke............................................................ 2 177 2 284 958 658
Schweißoison (Stab-, Winkel-, P ro fil-) ....................... 20 323 27 037 53 639 41 166
Stahlstäbe, Winkel und P r o file ..................................... 3 936 12 973 79 920 59 837
Gußeisen, nicht besonders g e n a n n t ........................... — — 13 900 15 935
Schmiedoisen, nicht besonders g e n a n n t .................. — — 18 660 17 707
R ohblöcke.......................................................................... ) 7 389 1 219
Yorgowalzto Blöcke, Knüppel und Platinen . . . \ 92 837 135 528 } 5 756 572
Brammen und Weißblechbrammen................................ j 23 954 1 3
Träger ....................................................................................... 28 192 20 773 35 531 35 056
Schionen.................................................................................. 7 250 3 020. 141 562 131 607
Schiononstühle und S c h w e lle n ................................ — — 20 318 28 021
Radsätzo................................................................................... 571 943 13 407 13 782
Radroifon, A chsen................................................................ 820 1 518 7 233 7 111
Sonstiges Eisonbahninaterial, nicht bos. genannt- . — ----- 21 124 16 725
Bleche, nicht unter */8 Z o l l .............................................. 11 803 12 824 92 399 63 154

Desgleichen unter ‘ /8 Z o l l ......................................... 4 541 8 178 22 058 19 054
Vorzinkte usw. B lech e ....................................................... — _ 167 825 129 993
Schwarzblocho zum Y o rz in n e n ..................................... _ _ 23 662 18 093
Verzinnte B le c h o ......................................... _ _ 137 208 135 822
Panzerplatten.............................................. — — 193 1 418
Dralit (einschließlich Telographon- u. Telophondraht) 21 870 13 984 17 025 17 076
D rahtfabrikate................................................................ _ — 17 134 16 771
W a lzd ra h t................................ 9 013 14 505 _ _
D rahtstifte......................................... 13 090 12 615 _ _
Nägel, Holzschrauben, Nieton 2 955 1 844 10 341 8 291
Schrauben und M u tte r n ........................... 1 517 1 552 8 528 7 652
Bandeison und Röhronstreifeu 5 312 8 969 17 096 11 025
Röhren und Röhrenvorbindungen aus Schweißeisen 5 541 6 655 38 823 39 730

Desgleichen aus G u ß e is e n ......................................... 1 201 979 62 882 61 156
ICotton, Anker, K a b e l ............................ _ — 11 173 10 003
Bettstellen und Teile davon................................ _ — 5 881 5 467
Fabrikato von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt 8 826 7 669 24 586 28 640
Insgesamt Eisen- und Stahlwarcn ........................... 276 298 348 802 1 805 753 1 396 912
Im Worto v o n ................................ 2 147 287 2 487 066 15 676 459 12 987 900
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Sclnvoißoisouerzeugaug Großbritanniens 
im Jahre 1907.*

Soweit die „British Iron Trado Association“ hat 
foststollen können, betrug die Erzeugung Großbritanniens 
an P u d d e l o i s e n  (Rohschienen) im abgelaufenen 
Jahre 990 684 t oder 35828 t (annähernd 3,5°/o) weniger 
als im Jahre zuvor und 37 110 t (3,9 °/o) mehr als 
1905. Nach Bozirkon getrennt wurden an Rohschienen 
hergestellt:

B e z i r k 1907
t

1906
t

1903
t

Schottland........................... 237721 230386 238699
C levelan d ............................ 86323 116791 112560
Lancashire........................... 119425 96683 84156
Süd-Staifordshiro . . . . 255G77 279344 245770
Nord-Staffordshiro . . . . 109133 111963 107400
Süd- und Wost-Vorkshiro 113873 117591 107932
Dorbyshiro........................... 35141 31418 25364
Shropshire usw..................... 33391 4233G 31693

Insgesamt 990684 1026512 953574

Dio hauptsächlichsten F o r t i g f a b r i k a t o  der 
Schweißeisenindustrie bildeten Stabeisen (annähernd 
45°/° der Gesamtmenge), Fein- und Grobbleche (12°/o), 
Röhrenstreifen und Bandeisen (12 °/o) sowie Rund- und 
Yiorkanteisen (8 o/o). Insgesamt wurden im Berichts
jahre an Fertigfabrikaten 1 180 051 t gegon 1203768 t 
im Vorjahre und 1 134 720 t im Jahre 1905 hergestellt. 
Die Menge allor dieser Erzeugnisse war also wesentlich 
größer als das Ergebnis der jeweiligen Rohschioncn- 
hcrstollung, und zwar doshalb, weil die Schweißeisen
industrie auf ihren "Walzenstraßen beträchtliche Mengen 
vorgowalzter Blöcke und Knüppel aus Flußeisen zu 
verarbeiton pflegt, ein Umstand, dor, wie im Original 
der vorliegenden Statistik bomerkt wird, es recht

* „The Iron and Coal 'Prados Review“ 1908,
8. Mai, S. 1 779. —  Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 
Nr. 23 S. 810 und 817.

Aus Fac
Iron and Steel Institute.

Das Iron and S t o o l  I n s t i t u t o  liiolt unter 
dem Vorsitz von Sir I lugh Bol l  am 14. und 15. d. M. 
in L o n d o n  seine 39. Jahresversammlung ab. Nach 
der üblichen Ansprache des Präsidenten erfolgte die Ver
leihung der goldenen B esse mo r - Me d ai 11c an B e n 
j a mi n  T a l b o t ,  den Erfinder des Talbot-Vorfahrens. 
Im Nachstehenden geben wir einige der zur Vorlesung 
gebrachten Arbeiten in kurzen Auszügen wieder. —

Ausgehend von dor häufig wiederkehronden Er
scheinung, daß dor junge Chemiker, der die Labora
toriumstätigkeit mit dem Betrieb vertauschen soll, nur 
wenig genaue Kenntnisse von den Eigenschaften dor 
zu seinen Apparaten verwendeten Stolle, wie Eisen, 
Blei, IIolz und dergl., besitzt, bespricht F. J. II. Ca
m i l a  (Derby) in einer Arbeit die
Yenvenduug von Gußeisen in cliomischen Betrieben.
Fr rühmt dessen gutes Verhalten vor allem bei sol
chen Gelegenheiten, wo es mit Ammonverbindungen 
in Berührung kommt, und führt sodann an, daß weißes 
Eisen dor Einwirkung von Salzsäure viel besser wider
stehe als graues. Letzteres hingegon besitze günstigere 
Festigkeitsoigonschaften. Er schlägt daher vor, bei 
gußeisernen Kesseln oder Gefäßen, die einen gewissen 
inneren Druck auszuhalten haben und die gewöhnlich 
in Grauguß hergestellt werden, durch Schreckplatten 
die inneren Schichten, die mit den chemischen Flüssig
keiten in Berührung kommen, zu härten, also dort 
Weißguß zu erzielen. Leider führt der Verfasser 
keine Analysen an.

schwierig macht, zuverlässige Angaben über dio Höhe 
dor Erzeugung zu erhalten.

Dio Anzahl der im Vereinigten Königroicho v o r 
h a n d e n e n  P u d d e l ö f e n  bezifforto der Jahres
bericht für 1900 auf 1535. Im Hotriebe waren 
während der letzten drei Jahre an Puddolöfen:

B e z i r k 1907 1906 1905
Schottland............................ 229 227 243
C levelan d ............................ 129 13G 151
Lancashire........................... 158 145 141
Süd-Staffordshiro . . . . 300 299 289
Nord-Stallordshiro . . . . 139 178 189
Süd- und West-Vorkshiro IGO 100 1G9
Derbyshire........................... 55 41 41
Shropshire........................... 32 54 38

Insgesamt 1202 1246 1201

Ein- und Ausfuhr Spaniens im Jahre 1907.
Der Außenhandel Spaniens in den wichtigsten 

Erzeugnissen dor Bergwerks- und Eisenindustrie des 
Landes gestaltete sich nach den Nachweisungen der 
Genoraldirektion dor spanischen Zölle* während des 
letzten Jahres, verglichen mit 1900, folgendermaßen :

Einfuhr Ausfuhr

Gegenstand 1907

t

1906
t

1907
t

1900

‘

Steinkohlen . l 888 032 2 199 097 _
Koks . . . . 246 545 228 101 —
Eisenerze . . — — 8 635 808 9 272 282
Manganerze . _ 67 996 89 100
Roheisen . . 4 809 4 G32 30 401 29 630
Eisonguß- 
waron . . . 4 414 6 9G8

Profil-, Ilan- 
delsois. u.dgl. 18 0G0 11 812 23 513 27 121

* „Revista Minera“ 1908, 8. Februar, S. 77.

B. I s c h e w s k y  berichtet über seinen 
elektrischen Versuchsofen zum Schmolzen von 

Eisen.
Wir verweisen diesorhalb auf den ausführlichen Be
richt auf S. 720 dieser Nummer.

W o  s 1 e y L a m b e r t  aus Woolwioh behandelte in 
seinem Vortrag dio

pyromotrischeu Einrichtungen der Goschiitz- 
fabriken in Woohvich.

Die orston hier ausgeführten Versuche, dio Tempe
raturen mittels Pyrometer zu kontrollioron, reichen 
fast 50 Jahre zurück. Im Jahre 1862 verwendete 
man das Byströmscho Patent-Pyrometer, das auf der 
damaligen Londoner Weltausstellung mit einer goldenen 
Medaille ausgezeichnet worden war. Es war ein Proto
typ des bekannten Siemenssehen Kalorimetors. Einen 
großen Fortschritt bildete Siemens1 elektrisches Wider
standspyrometer, das mohrore Jahro lang in mehr
facher Ausführung zur Anwendung kam. Daneben 
wurden auch noch andere Pyrometer, so das Patent
pyrometer von Murrio, von Bailoy u. a. mehr verwendet. 
Das zurzoit gebräuchliche Instrument, welches von 
der Firma James Pitkin & Co. in London goliefert 
wird, wurde von Colonel Hol den,  dem gegenwärtigen 
Leiter dor Kgl. Geschützfabrik, eingeführt; os besteht 
wie allo ähnlichen Apparate aus einem thermoelek
trischen Eloment (reines Platin mit einer zehnpro
zentigen Iridium-Platin-Legierung)nebst dazugehörigem 
Galvanometer. Die Einzelheiten des Apparates wie 
auch dessen Zusammenstellung und Anwendungsweise
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sind in mehreren Bildern veranschaulicht. Vielleicht 
findet sieh noch Gelegenheit, an anderer Stelle noch
mals auf den Gegenstand zurückzukommen.

A. L a  m b o r t o n  sprach über
Verbesserungen in Blechwalzwerken.

Wir kommen auf diese Arbeit in einer der nächsten 
Nummern eingehend zurück.

Durch große Kürze zeichnet sich aus dio Arbeit 
von E. F. L a w  über die

Anwendung der Farbenphotographie 
in der Metallographie.

Sie macht auf zwei Textseiton auf die Vorteile der 
Lumiörosehen Farbenphotographie bei dor 'Wiedergabe 
dor Gofügobostandteilo von Metallen aufmerksam.

W a l t e r  Ro s e nhai n  erstattete einen eingehen
den Bericht über
das metallurgische und das chemische Labora
torium in dem National Physical Laboratory.

Beide Laboratorien, die in zwei verschiedenen Ge
bäuden untergebracht sind, haben in jüngster Zeit 
eine bedeutende Erweiterung und Ausgestaltung er
fahren. Das metallurgische Laboratorium umfaßt eine 
Reibe von kleinen Schmelzöfen verschiedener Art, die 
zur Herstellung und zum Umschmolzen verschiedener 
Metalle und Legierungen bestimmt sind. Von ganz 
besonderem Interesse ist auch eine neue Einrichtung 
zum Ablöschen glühendon Eisens, bei welchem das 
orhitzto Metall nicht dor Oxydation ausgesetzt ist. 
Die Abteilung für Mikroskopie ist in zwei Räumen 
im untersten Teile des Gebäudes untergebrncht, die 
mit allen erforderlichen Hilfsmitteln reich, ausgostattet 
sind. Das nouo Gobäudo, von welchem Grundriß, 
Schnitt und Ansicht dem Vortrag beigegeben sind, 
enthält zwei große Arbeitssälo sowie oino Anzahl 
kleinerer Räume und Bureaus; dor eino grolio Saal, 
der ausschließlich der chemischen Untersuchung des 
Eisens gewidmet ist, besitzt 13,5 m Länge und 0,8 m 
Breito. Der Kohlenstoff wird hier in der Regel 
durch direkte Verbrennung der feinen Späne im 
Sauerstotfstronie bestimmt. Das dabei angewendete 
Verfahren sowie dio Methoden zur Bestimmung von 
Phosphor und Schwefel im Eisen werden eingehend 
beschrieben, die Bestimmung von Mangan und Arsen 
dagegen nur kurz berührt. Wir behalten uns vor, 
an anderer Stelle auf don Inhalt dieses Vortrages 
zurückzukommen.

0. Ritter von Schwarz  (Lüttich) behandelt die 
Verwertung von Hochofenschlacke 

für Portlandzeinont.
Wenn man die gegenwärtige Jahreserzeugung der 
ganzen Welt an Hochofenschlacke, welche für das ver
gangene Jahr auf etwa 50 Millionen Tonnen angesotzt 
wurden kann, nimmt, so erhält man, da 1 t nicht 
granulierter Schlacke etwas über ’ / 2 chm entspricht, 
einen Block von rund 28 000 000 cbm. Solche Massen 
auf irgendwelche Weise gewinnbringend verwerten zu 
können, bedarf ernstlicher Uoberlegung und wurde 
schon seit langen Jahren angestrobt. Der Verfasser 
bespricht die verschiedenen Vorschläge, Patente und 
Ausführungen zur Herstellung von Steinen und Ze
ment, beginnend mit dem patentierten Vorfahren des 
Engländers John Payno,  der bereits im Jahre 1728 
aus flüssiger Schlacke Blöcke bis zu 3 t für Fluß- 
und Kanalbaiiten horsteilte. In weitem zeitlichem 
Abstand folgen die Erfindung von Fri tz  W.  L ¡ I r 
in an n betreffend dio Anfertigung von Bau- bezw. 
Vorblendsteinen und dio verschiedenen Verfahren für 
Darstellung von Zementen. Da diese letzteren in 
unserer Zeitschrift schon dos öfteren ausführlicher be
handelt wurden, glauben wir von Wiederholungen an 
dieser Stelle absohon zu können, und behalten uns 
gleichzeitig vor, auf das Verfahren von Col l osous ,

dom in der vorliegenden Arbeit ein breiterer Raum 
gewidmet ist, demnächst ebenfalls in einer besonderen 
Abhandlung näher einzugehen. (Fortsetzung folgt.)

* **

Im Folgenden sind die Berichte über die 1907 
bis 1908 ausgeführton Arbeiten der Car n e g i e -S  t i -  
p o n d i a t e n  kurz wiedergegeben.

Edward Hess :  Mi kr os kopi s c he  Un t e r 
suchung von gehär t et em über eut ekt i schem  
Stahl .  Zu seinen Versuchen benutzt der Verfasser drei 
Stäbe mit 1,01, 1,41 und 1,77 °/o Kohlenstoff. Die
selben wurden mit Einkerbungen versehen und in der 
Weise in einer Muffel erhitzt, daß das oino Ende 
woißgliiliond war, während das andere aus dor Muffel 
liorausragto und sich kaum erwärmte. Nach dem 
Abschrecken in Eiswasser wurden die einzelnen Ab
schnitte der Stäbe unter Wasser poliert und hierauf 
mikroskopisch untersucht.

Das Gefüge dor Proben führt den Verfasser zur 
Ueberzeugung, daß dio Struktur, welche Stahl bei 
hohon Temperaturen besitzt, durch das Absehrecken 
nur sehr schwer fostzuhalteu ist. Er schließt, daß 
dor Austenit oberhalb dos kritischen Intervalls stabil 
ist und das Bestreben besitzt, bei der Abkühlung in 
diesem Intervall sich in Ferrit und Zementit zu zer
legen. Jo nach der Abkühlungsgoschwindigkoit wird 
diese Zerlegung mehr oder weniger unvollständig sein 
und zur Bildung von Zwischenprodukten, zu welchen 
auch der Martensit gehört, Veranlassung geben.

J. Newt on F r i e n d : Das Rosten des Eisens.  
Dieser viol diskutierten Frage wondot sich der Ver
fasser zu, um eine Entscheidung zwischen den ver
schiedenen Theorien über den Rostvorgang zu treffen. 
Aus seinen Versuchen glaubt or darauf schließen zu 
müssen, daß das Rosten auf einen Säuregehalt des 
stets erforderlichen Wassers zurückzuführen ist. Er 
stellt an Iland seiner Versuche dio Behauptung auf, 
daß Stahl sowie dio reineren Eisensorten beliebig 
lange mit reinem Wasser und reiner Luft zusammen
gebracht worden können, ohne daß sie sich auch nur 
im geringsten veränderten. Hiernach würde die Kohlen
säure für das Rosten verantwortlich gemacht werden 
müssen. *

Donal d M. L e v y :  Ei sen,  Ko h l e n s t o f f  und 
Schwef el .  In dieser Studio untersucht der Verfasser 
den Einfluß des Schwefels auf das System Eisen-Kohlen
stoff. Soin Versuchsrmatorial erhielt er durch Zti- 
sammenschmelzen von reinem Wascheisen mit 2,73 o/0 
Kohlenstoff und reinem Schwefoleisen. Dor Schwefel
gehalt der Reihe stieg bis zu 5 °/o.

Dio Schmolzen mit mohr als 1 o/o Schwefel be
deckten sich mit einer kristallinischen Schicht von 
Schwefeleisen. Dio schwofeifreien Proben waren grau, 
bis 0,08 °/o Schwofol meliert, alle übrigen woiß. Die 
Schliffflächen sämtlicher Proben bis 1 o/0 Schwefel 
sind gleichmäßig, während bei höheren Gehalten 
rundliche Einschlüsse von dunkler Farbe auftreten. 
Auch dio Verteilung des Schwefels ist bis zu diesem

* Zu diesen Ausführungen des Verfassers ist zu 
bemerken, daß Heyn und Bauer  in einer jüngst er
schienenen Arbeit über denselben Gegenstand an Hand 
sehr ausgedehnten Versuchsmateriales das Gegenteil 
foststellen. „(Uebor den Angriff des Eisens durch 
Wasser und wässerige Lösungen“. —  Mitteilungen aus 
dem Königlichen Materialprüfungsamt zu Groß-Licliter- 
feldo West, 1908, Heft 1 und 2 S. 1.) Bei Behand
lung von Eisenproben mit kohlensäurefreior Luft und 
ebensolchem Leitungswasser, destilliertem Wasser und 
künstlichom Seowasser zeigte sich „in allen Fällen 
schon nach kurzer Zeit Rost auf den Eisonplättchcn. 
Damit ist bewiesen, daß Kohlensäure für den Rost
vorgang nicht erforderlich ist“.
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Gehalte gleichmäßig, darüber hinaus nimmt der 
Schwefelgehalt von unton nach oben zu. In keinem 
Fallo wurdo jedoch mehr als 1,4 % S fcstgcstellt, 
der Ueberschuß fand sich in der oberen Kruste wieder.

Die thermische Untersuchung des Schwefeleisens 
zeigt, daß ein erster, wesentlicher Haltepunkt bei 
1207° C. auftritt, ein weniger ausgeprägter in dor 
Nähe von 977° C. Bei einer zweiten Erhitzung trat 
der oberste Haltepunkt bei 1187°, der zweite viel 
deutlicher bei 972 0 C. auf. Aus den Abkühlungskurven 
lassen sich folgende Schlüsse ziehen:

a) Der erste Haltepunkt, entsprechend der be
ginnenden Erstarrung, welclior bei schwofeifreiem 
Material bei 1279 0 C. liegt, sinkt durch den Schwefel- 
zusatz bis 1189° C. bei einem Gehalt von 1 °/o S, wor
auf soine Lago konstant bleibt.

b) Der eutektische Haltepunkt, entsprechend der 
Erstarrung des Zementit-Mischkristall-Eutektikums mit
4,3 °/o Kohlenstoff, sinkt von 1138° C. bei schwefel- 
freiem Material bis auf 1118° C. bei 1 °/o S.

c) Bei 970" C. läßt Hieb ein Haltepunkt nicht fest- 
8tellon, trotzdem bei schwefelhaltigem Stahl ein solcher 
auftritt. Zwischen 1138° C. und An tritt keine wesent
liche Störung im Verlaufe der Abkühlungskurve mehr 
auf. Nur bei 870°  C. läßt sich ein sehr schwacher 
llaltopunkt erkennen, welcher indessen nicht auf den 
Schwefel zurückzuführen ist, da er auch in dem 
schwofelfreien Roheisen auftritt.

Diejenigen Schmelzen jedoch, welche eine Sch wefcl- 
eisenkruste aufwiesen, zeigten dio Existenz der charak
teristischen Punkto des Sehwofeleisens bei 1200 und 
970°  C.

Aus dieser thermischen Untersuchung läßt sich 
der Schluß ziehen, daß der Schwefel bis zu einem 
Gehalte von 0,8 °/0 als Schwefeleisen von flüssigem 
Roheisen gelöst werden kann und den Erstarrungs
punkt desselben herunterdrückt. Das Schwefeleisen 
bildet nach der Iirstariung einen Bestandteil des 
EutektikumB, dessen Krstarrungspunkt ebenfalls von 
1130° C. ab sinkt.

Die inetallographische Untersuchung gibt inter
essante Aufschlüsse über dio Rolle des Schwofeis bei 
dem Gefügeaufbau des Roheisens. Die primär aus- 
scheidonden tannenbaumförmigen Mischkristalle sind 
froi von Schwefel. Dieser konzentriert sich bei der 
Erstarrung in der Mutterlauge und findet sich voll
ständig als ein Bestandteil des bei 1120 bis 1130° C. 
erstarrenden Zemcntit - Mischkristall - Eutektikums 
wieder. In diesem tritt cs in Form lichtbrauner 
Fleckchen auf, welche dio Perlitfelder vereinigen. 
Auf diese Weise nimmt das Kutektikum eine aus
geprägte geradlinige Struktur an, welche für die 
Gegenwart von Schwefel charakteristisch ist. Ist nur 
wenig Schwefel vorhanden, so zeigen die Bestandteile 
des Eutektikums das Bestreben, sich zusammenzu- 
ballen; der Zementit noigt dazu, zu zerfallen und zur 
Bildung von grauem Roheisen Veranlassung zu geben.

Eine weitere Beobachtung des Gefüges lioß fol
gende eigenartige Wirkung des Schwefels erkennen. 
Bei langsamer Abkühlung eines Roheisens zeigt, wie

oben bemerkt, der Zementit das Bestreben, sich zu- 
sammenzuballen. Vermutlich infolge seiner hohen 
Viskosität läßt sich das Schwefeleisen nur sehr schwer 
von der Stelle verdrängen, so daß in massiven Zemontit- 
feldern dünne Schwefeleisenhäutchen auftreton. Es 
ist möglich, daß der Widerstand dieser Häutchen 
gegen eine Verschiebung ein Grund dafür ist, daß 
die Graphitbildung, welche durch dio Zerlegung des 
Zementits unter Volumvermehrung vor sich gellt, in 
schwefelhaltigem Roheisen erschwert wird.

Dio chemischo Untersuchung sollte dartun, ob 
in reinen Eisenkohlonstotf-Schwefellegierungen der 
Sclmofel in verschiedenen Formen auftreten kann. 
Durch Lösen dor Rohoisenproben und Durchleiten der 
entwickelten Gaso durch Brom, dann Glühen der
selben und erneute Behandlung mit Brom ergab sich, 
daß dio Hauptmenge des Schwefels in allen Fällen 
entsprechend der Anwesenheit von Schwefeleisen ent
wickelt wird. Als organischer Schwefel traten nur 
Spuron auf. Auch dio Behandlung mit Blei- und 
Silberlösung bestätigte diese Beobachtung.

Eine Reihe von Schmelzen mit gesättigtem Kohlen- 
stoffgehalt zeigten, daß der Schwefel keinen deutlichen 
Einfluß auf die Ijösungsfähigkeit des Eisens für 
Kohlenstoff besitzt, vorausgesetzt, daß man das zur 
Bildung des Schwefeleisens erforderliche Eisen in An
rechnung bringt.

Glühvorsuche, welche an Proben mit verschie
denen Schwefelgehalten angestellt wurdon, bestätigten 
die bereits beobachtete Wirkung des Schwefeleisens, 
seine Stellung beizubehalten und das Zusammenballen 
und nachfolgende Zerlegen des Zementits zu ver
hindern. Während dio schwefelarmen Schmelzen 
grau, dehnbar und weich wurden, blieben die B c h w e l 'e l-  

roichoren weiß, hart und spröde.
Aus seinen Versuchen zieht dor Verfasser den 

Schluß, daß die lOisonkohlenstofflegierungen als System 
Eisenkarbid-Eisen betrachtot worden müssen, daß sich 
das graphithaltige System niemals direkt bildet, 
sondern aus dor Zerlegung von ausgeschiedenem oder 
ausscheidendem Karbid hervorgeht. Dor Kohlenstoff 
geht nur als Karbid in Lösung und scheidet sich nur 
b I b solches aus.

Al be r t  l l i ort h:  Vo r l ä u f i g e  E r g e b n i s s e  
von Versuchen über dio Re i n i gung  von 
Hison und Stahl  mittel s  Nat r i umdämpf en.  
Der Verfasser beabsichtigt, durch dio vorliegen
den Versuche zur Reinigung, insbesondere Desoxy
dation ein Metall zu benutzen, welches in Eisen un
löslich ist, dagegen eine hohe Affinität zu den Ver
unreinigungen besitzt, nämlich metallisches Natrium. 
Bei seinen Versuchen verfuhr er in der Weise, daß 
er in das geschmolzene zu reinigonde .Metall einen 
Eisenstab einführte, an dosson unterem Ende eine 
Natrium enthaltende Höhlung angebracht war. Sofort 
nach dor Einführung verdampfte das Natrium mit 
Gewalt, das Motall hierdurch in lebhaftes Wallen 
versetzend. Dio Zusammensetzung der Metallprobon 
vor und nach dom Zusatz von Natrium ist in Ta
belle 1 zusammengestellt.

Tabello 1.*

C in % 
vor | nach

S1 ln % 
vor ] nach

S in % 
vor ¡ nach

l* in % 
vor nach

Mn in % 
vor nach

Roheisen T . . . 
„ 11 ■ • ■ 

TU . . . 
Langloan I . . .

II . . .

3,76
3,53
3,36
3,55

3,45
3,25
2,99
3,15

2,64
3,25
1,97
1,30
2,35

2,79
2,95
2,19
1,49
2,47

0,036
0,040
0,020
0,010
0,026

0,046
0,049
0,025
0,015
0,044

0,10
0,21
0,71
0,61
1,51

0,12
0,15
0,62
0,76
1,52

0,84
1.09 
0,89
1.09 
0,71

0,82
1,08
0,86
1,04
0,64

* Nach der Originalangabo; wahrscheinlich müssen die Worte für Si, S, I’ , Mn in den Spalten „vor“ 
und „nach1- vertauscht werden, da dio Zunahme dor Gehalte nicht wohl erklärlich ist.
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Durch Glühen im Wasserstoffstrom und Wägen 
des entwickelten "Wassers verfolgt der Verfasser die 
Veränderung des Sauerstoffgehaltes der verschiedenen 
Proben vor und nach der Behandlung mit Natrium. 
Die von ihm erhaltenen "Werte sind au9 Tabelle 2 er
sichtlich.

Tabelle 2. Sa uer s t o f f ge hal t e  der Ko hei s c n-  
]>robcn vor und nach der Be ha ndl ung  mit  

Natrium.

Der Autor gibt an, dali als Oxydationsprodukt 
Natriumsuperoxyd erhalten wird, und schlägt vor, 
metallisches Natrium als Reduktionsmittel von ge
schmolzenem Erz zu benutzen, wobei das wertvolle 
Natriumsuperoxyd als Nebenprodukt gewonnen würde.

B. Sakl at wa l l a :  Ei sen und Phosphor ,  dio 
Konst i t ut i on ihrer Verbi ndungen.  Diese Arbeit 
behandelt das Zustandsdiagramm der Eisen-Phosphor- 
legierungen. Die experimentelle Durchführung der
selben ist von hohem Interesse, weshalb wir später 
genauer darauf einzugehen gedenken.

C. A. Edwards :  Rol l e  des Chroms  und dos 
" Wol frams bei  Schnel l drehst ähl en.  ■ Zu seinen 
Untersuchungen benutzte der Verfasser zwei Reihen 
von Stählen, deren Zusammensetzung in Tabelle 3 
angegeben ist.

Tabelle 3.

Stahl
Xr.

Kohlenstoff
% !

Chrom
%

Wolfram
%

Silizium
%

1 0,63 6,15 — 0,07 1
2 0,65 6,13 3,08 0,05
3 0,67 6,04 5,92 0,08
4 0,65 6,29 9,12 0,04
5 0,67 0,18 12,50 0,06 ©
G 0,67 6,04 14,43 0,09 ' :3
7 0,71 6,25 10,38 0,05

zj

8 0,68 5,80 17,50 0,08
9 0,64 6,24 17,69 0,07

10 0,67 5,94 18,86 0,10
11 0,63 19,28 0,07
12 0,63 1,12 19,40 0,06
13 0,68 3,01 19,37 0,0 t 2Q l
14 0,64 4,94 19,33 0,09 © 

> -a
10 0,67 5,99 18,86 0,07 o
15 0,61 7,30 17,85 0,09
10 0,72 7,95 17,80 0,08

Dio Brinellsche Kugeldruckprobe lehrte, daß ge
härteter Schnelldrehstahl bedeutend härter ist als ge
wöhnlicher Kohlenstoffstahl. Stahl Nr. 13 erreichte 
die ausnahmsweise hoho Zahl 866, wohl die höchste, 
welche von einem Stahl überhaupt jemals erreicht 
worden ist.

Die Schneidfähigkeit der Stähle wurdo an einem 
Kohlenstoffstahl von folgender Zusammensetzung ver
sucht: C =  0,59, Si =  0,12, S =  0,027, P =  0,029, 
Mil =  0,63 o/o. Es ergab sich, daß die Schneidfähigkeit 
um so größer ist, jo höher die Härte des Schnelldreh- 
stahlos gewählt wird.

Eino Reihe von Proben wurde bis fast zum 
Schmelzpunkt erhitzt, in einem Luftstrom abgeschreckt, 
und bei verschiedenen Temperaturen angelassen. Bei 
etwa 680° C. werden dio polygonalen Körner des

Schnelldrehstahles in Martensit umgewandelt. Bei 
680 bis 730 0 C. bildet sich ein neuer spröder Be
standteil. Läßt man einen Schnelldrehstahl während 
20 Minuten mit Beiner höchsten Schnittgeschwindigkeit 
arbeiten, so verändert sich das Gefüge der Schneide 
vollkommen und es lassen sich Spuren von dem 
spröden Bestandteil nachweiscn. Die Härto der Stähle 
wird durch Anlassen auf 730° C. nicht wesentlich 
verändert; dagegen wird der ganze Stahl spröde, so 
daß er unter Umständen unter einor Belastung von 
3000 kg bricht. "Wenn also ein "Werkzeug versagt, 
so liegt dies wohl meistens daran, daß es die Tempe
ratur erreicht hat, bei welcher sich der spröde Be
standteil bildet, und nicht etwa an einem Verlust an 
Härto oder Rotbärte.

In den Abkühlungskurven der Stähle mit mehr 
als 3°/» Chrom und 6 °/o "Wolfram, von 1200° C. ab- 
gokiihlt, zeigt sich in der Näho von 3800 C. ein kri
tisches Intervall, während dieselbe Probe, von 1320° C. 
abgekühlt, unterhalb 900 0 C. keine Haltepunkte mehr 
besitzt.

Der Verfasser ist der Ansicht, daß der bei nie
driger Temperatur festgestellte Haltepunkt nicht etwa 
dem durch den "Wolframgohalt erniedrigten Pcrlit- 
punkt entspricht, sondern einen Umwandlungspunkt 
des bei 1200° C. langsam gebildeten Karbides be
deutet. War der Stahl höher erhitzt worden, so ver
bindet sich das bei 1200 0 C. zunächst gebildete Wolf- 
ramkarbid mit dem Chrom und geht in Lösung, aus 
welcher es sich auch bei langsamer Abkühlung nicht 
abscheidot.

Aus dieser Studie ergibt sich demnach, daß dio 
"Wirkung des Chroms boi Schnelldrehstählen darin 
besteht, den von hohen Temperaturen abgokiihlten 
Stählen eine größere Härte und größeren Widerstand 
gegen das Anlassen zu verleihen.

H. C. Boynt on:  Die Härt e  der G e f ü g e -  
best andtei l o  von Ei sen und Stahl .  Durch Unter
suchungen mittels des Jaggarschen Sklerometers sucht 
der Verfasser festzustellen, welchen Einfluß die Kalt
bearbeitung auf die Härto der Eisen-Kohlenstofflegic- 
rungen ausübt. Untersuchungen übor die Härtever
änderungen von Sorbit in einem Draht von 0,77 °/« 
Kohlenstoff ließen orkennon, daß beim Ziehen erst 
nach dom sechsten Stich eine erhebliche Härtozunahme 
auftritt, sofern die Härte mit dem Jaggarschen Sklero
meter bestimmt wurde. Die mechanischen Eigen
schaften, wie sie durch dio Biegeprobo und den Zer
reißversuch festgesteHt worden, verändern sich jedoch 
schon von Beginn des Ziehens an.

Die den Ziehvorgang begleitenden Veränderungen 
des Kleingefüges bestehen in einor allmählichen 
Streckung der Ferritkörner, welche schließlich die 
Form von Fasern annehmen.

Nach der Ansicht des Verfassers ist der Grund für 
dio Härtesteigerung beim Ziehen zurückzuführen ent
weder: 1. Auf die Vermischung eines Teiles der härteren 
Bestandteile mit den weicheren, oder 2. auf eine allo- 
trope Umwandlung des Eisens, oder 3. eine chemische 
Umwandlung des Kohlenstoffes, oder 4. eine Verbin
dung einer allotropen Umwandlung und einer chemi
schen Veränderung; d. h., möglicherweise trägt die 
in dem Sorbit enthaltene Härtungskohle dazu bei, das 
Eisen in einer bestimmten allotropen Form zurück
zuhalten, in welche es durch die Formänderung über
gegangen ist.

Diesbezügliche Versuche, welche der Verfasser 
an reinem elektrolytischem Eijcn anstollte, zeigten, 
daß reines Eisen durch das Ziehen keine Ilärtesteige- 
rung erfährt, trotzdem es so spröde wird, daß os eines 
weiteren Ziehens nicht mohr fähig ist.

Versuche an ternären Stählen ließen erkennen, 
daß der Ferrit durch dio Anwesenheit von 0,5 bis
1,0 o/0 Wolfram, Chrom oder Mangan nur wenig be
einflußt wird. Dagegen erführt die Härte des Pcrlits

jf. iL Kilogram m  Eisen 
i verwendete Menge

vor nach Natrium in Gramm

Roheisen I . . 0,084 0,024 0,25
II . . 0,073 0,033 0,67

„ III ■ - 0,100 0,044 0,40
Langloan I . . 0,142 0,044 0,52

II . . 0,078 0,047 0,30
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eino Steigerung um das Dreifache durch don Zusatz 
von etwa 0,5 o/o Wolfram, um das Siebenfache durch
1 °/o Chrom und um das Siebeneinhalbfache durch
1,3 °/o Mangan.

Carl  Bone di c ks :  Ex pe r i mo nt e l l e  Un t e r 
s uc hungen über die Ab ktth l ungs f  iih igkei t  
v e r s c hi e de ne r  Fl üss i gkoi t on a uf  dio A b 
s c h r e c k g e s c h wi n d i g k e i t  und auf  die Be s t a n d 
t ei l  o T r o o s t i t  und A u s t e n i t .  Abschnitt 1: In 
diesem Toilo der Abhandlung wird dor abkiihlonde 
Einfluß untersucht, welchen verschiedene Flüssigkeiten 
auf einen orhitzten Metallzylindor ausüben. Es stellt 
sich lioraus, daß das Queeksilbor eine bodeutond ge
ringere Einwirkung besitzt als das Wasser; ebenso
wenig ist eine energischere Einwirkung von Salz
lösungen festzustellen. Mothylalkohol dagegen besitzt 
eino energischere Einwirkung als Wasser.

Yon besonderem Interesso ist dio Feststellung, 
daß dio latente Yordampfungswärme oino Ilauptrolio 
bei dor Abkühlung in Flüssigkeiten spielt. Die Bpo- 
zifische Wärmo ist nur von untorgoordnotem Einfluß, 
dio Wärmeleitfähigkeit kann vollständig vernachlässigt 
werden, und wahrscheinlich auch die innere Reibung 
der Flüssigkeit.

Aus seinen Versuchen stollt der Yorfassor fol
gende Bedingungen auf, wolcho eino Flüssigkeit er
füllen muß, um oino energische Abkühlung zu gewähr
leisten: 1. hohe Yordampfungswärme; 2. genügend 
niodrigo Temperatur, damit dio Dampfblasen sich in 
dor umgebenden Flüssigkeit lösen können.

Abschnitt 2 : Dor Zweck dieses Teiles bestand
in dor Feststellung dor Zeit, welche oin Stahlstüek 
unter verschiedenen Bedingungen braucht, um sich 
von 700 bis 100° C. abzukühlen. Es stellte sich heraus, 
daß diese Zeit nur abhängig ist von dor Masse, nicht 
aber von dor froien Oberfläche dos abkühlendcn Stückes.

Von Einfluß ist ferner dio Temperatur, bei welcher 
dio Abschreckung erfolgt, sowie der Kohlenstoffgohalt 
dor Stähle. Dio Abkühlungsgoschwindigkeit Binkt mit 
wachsendem Kohlonstoffgehalt.

Abschnitt 3 behandelt denTroosti t .  Das Auftreten 
des Troostits wird durch die Abkühlungsgeschwindigkeit, 
nicht aber durch dio Abschrecktemperatur bedingt. 
Die Bildung dos Troostits ist von einer Rokaleszonz 
begleitet, obonso wio dio dos Perlits; der elektrische 
Widerstand dos Troostits stimmt mit demjenigen des 
Porlits üborein, auch sind dio spezifischen Yolumina 
beider Konstituenten gloich. Dioso Tatsachen bestätigen 
dio Annahme des Autors, daß der Troostit oino kol
loidale Lösung von Eisenkarbid in Eisen ist. Dagegen 
wird dio Broui l scho Hypotheso übor dio Natur des 
Troostits nicht bestätigt. Dio Untersuchungen von 
He y n und Bauer  übor Osmondit stimmen mit den 
vorliegenden Versuchen überein.

Abschnitt 4. Diesen Teil seiner Arbeit widmet 
der Verfasser dem Studium des Au st enits,  für welchen 
or oin neues Reagens in der Motanitrobenzolsulfosäure 
gefunden hat. Er stellt fest, daß der Austenit leichter 
rostet als der Martensit. Durch mikroskopische Unter
suchungen gelang es ihm festzustellen, daß dio Marten
sitnadeln stärker magnetisch sind als dio austonifische 
Grundmasso.

Als wichtige Tat^acho muß dio Feststellung be
zeichnet werden, daß zum FoBthalten des Austenits in 
einem abgeschreckten Stahl hoher mechanischer Druck 
erforderlich ist. Dio Abwesenheit des Austenitä in 
den äußersten Schichten ist nicht auf oino Entkohlung, 
sondern auf das Fohlen von Druck zurückzuführen. 
Dies läßt sich rocht anschaulich naehweisen, wenn man 
von oinem austenitischon Stahl einen Teil abschloift. 
Der von dem Druck froigelegto Austonit wandelt sich 
rasch in Martensit um. Währond des Erhitzens auf 
Zimmertemperatur eines in flüssigerLuft abgeschreckton 
austonitischon Stahlzylinders läßt sich ein knisterndes 
Geräusch vernehmen.

Verein für die bergbaulichen Interessen 

im Oberbergamtsbezirk: Dortm und.

Der Boeben orscliionono Jahresbericht für das 
50. BotriobBjahr erwähnt einleitend, daß dio Verwal
tung cs Bich n o c h  Vorbehalte, einen Ueberblick übor 
die Entwicklung des Vereins seit seiner Gründung 
in einer besonderen Festschrift zu liefern. Was das 
Jahr 1907 anbelangt, so wird zunächst das allmählicho 
Abflauen der Konjunktur besprochen, das am auf
fälligsten in dio Erscheinung tritt, wenn man den Be
schäftigungsgrad in den Monaten Juni und Juli mit
einander v e r g le ic h t . Auf jo 100 offene Stollen kamen 
Arbeitsuchende: Juni: 1905 108,3, 1906 102,3, 1907 
94,4, Juli: 1905 110,6, 1906 105,4, 1907 115,1. Ein 
plötzlicher Andrang von Arbeitskräften wie von Juni 
auf Juli 1907 ist kaum jo vorher zu v e r z e ic h n e n  ge
wesen; zum großen Teil ist or wohl auch auf dio 
außerordentlich starke Rückwanderung aus Amerika 
zurückzuführen. Wenn trotzdem dio Nachfrage nach 
Arbeitskräften im Bergbau, insbesondere in unserem 
Bezirk, bis Endo des Jahros unverändert befriedigend 
war, und wenn „dio Absatzerschiittorung des Kuhr- 
kohlenmarktos“, dio gleichzeitig oder doch bald n a ch  
dom Nachlassen der gesamten Wirtscliaftskonjunktur 
hätte erwartet worden müssen, erst so spät eintrat, 
so läßt sich diese Erscheinung mit dor Wirksamkeit 
dor Syndikate orkläron, wolcho der auf Bio gesetzten 
Erwartung in vollem Umfange gerecht geworden sind. 
Nebon dom Kohlensyndikat war es namentlich dio 
Verlängerung dos Stahlworks-Yerbandos auf fünf 
Jahre, dio eino gewisse Spannung überwand. Ferner 
brachte die Verständigung zwischen der Luxembur
gischen Roheisonzentralo und dem Düssoldorfer Roh- 
cisonsyndikat, dio provisorischo Verlängerung dos Walz
drahtverbandes, die Gründung dor OborBchlesischon 
Stablwerksgesellschaft und schließlich die Erneuerung 
dor Schiffbaustahlvereinigung in don Markt große 
Festigkeit.

Das Verhältnis des Borgfiskus zum Rheinisch- 
Westfälischen Kohlensyndikat ist im Berichtsjahre 
unverändert geblieben. Mit der neuorlichon Ent
scheidung dos Reichsgerichts, wodurch die Anfech
tungsklage des Fiskus gegen den Beschluß der Gene
ralversammlung der Bergwerksgesellschaft Hibernia 
vom 4. Dozember 1906 auf Erhöhung des Aktien
kapitals endgültig zurückgowieson worden ist, dürfte 
dio Hiberniafrago vorläufig ihren Abschluß gefunden 
haben. Die Gunst der Marktlage, welche allen Syndi
katsmitgliedern dio vollo Ausnutzung ihrer Leistungs
fähigkeit gestattoto, ließ im Berichtsjahre die in 1906 
mit großer Schärfe horvorgetretenen Gegensätze 
zwischen Ilüttenzechen und reinen Zechen nicht zur 
Geltung kommen. Dio Bemühungen um oino Kon
tingentierung dos Selbstverbrauchs dor Ilüttenzechon 
sind fortgesetzt worden, ohne bis jetzt zum Ziel go- 
führt zu haben. Der Boricht erwähnt sodann dio Tarif- 
fragon, zu denen or sich in ähnlichem Sinne wie das 
Rheinisch-Westfälische Kohlensyndikat äußert, und 
schließt mit folgenden Worten: .Bereits mit dem 1. Ja
nuar d. J. hat dor Rohstofftarif allgemeine Geltung or- 
halten, und am 1. Oktober werden, wie wir einer Kund
machung der Eisenbahndirektion Essen entnehmen, 
die Ausnahmetarife nach Stationen der Französischen 
Ostbahn, nach französischen Kanalstationen, nach Süd
frankreich übor Beifort, nach der Schweiz, Italien, 
Oesterreich-Ungarn und Rußland in Wegfall kommen. 
Wir wissen nicht, welche Gründe im oinzelnen den 
Eisenbahnminister zu dieser Maßnahme veranlaßt 
haben; aber als Ironie erscheint es uns, daß sio zu 
einer Zeit angekündigt wird, wo dio bishorigo Kohlen- 
knappheit längBt wieder einem Kohlcnüberfiuli Platz 
gemacht hat, dessen Unterbringung im Auslande oin 
wirtschaftliches Gebot ist und dio angelegentlichste
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Sorge der großen Yerkäufßvereino bildet. Nach den 
opforvollen Anstrengungen, wclche diese, insbesondere 
das Rheinisch-Westfälische Kohlensyndikat durch Ab
lösung von Auslandvorplliehtungen und Einschiebung 
fremder Kohle, im Intoresse einerausreicbendenKohlen- 
veraörsung der heimischen Volkswirtschaft in den 
letzten beiden Jahren gemacht haben, hätten sie er
warten können, in diesen Bemühungen von der Staats
regierung unterstützt zu werden, anstatt «ich durch 
die Aufhebung der Ausnahmetarife mit dem Verluste 
von Absatzgebieten bedroht zu sehen, in denen sie nur 
mit Jlülie haben Boden gewinnen können.“

Die dem allgemeinen Teil angeschlossenen Ab
schnitte behandeln dio Produktion und Marktlage, das 
Verkehrswesen, das Wasserstraßenwesen sowio Fragen 
der Gesetzgebung und Verwaltung, ferner die Lohn- 
und Arbeiterverhiiltnisso und endlich die technischen 
Aufgaben und inneren Angelegenheiten des Vereins. 
In gewohnter anziehender Darlegung enthalten diese 
Ausführungen ein wertvolles volkswirtschaftliches Ma
terial, auf das wir an dieser Stelle besonders auf
merksam zu machen gerne Veranlassung nehmen. 
Beigegeben ist dem Bericht ein besonderes statisti
sches lieft: „Die Bergwerke und Salinen des Ober

bergamtsbezirks Dortmund im Jahre 1007“, das über 
Förderung, Belegschaft usw. ausgiebige Ziffern enthält.

Verein deutscher Maschinenbau-Anstalten.

Der Verein bat das Bedürfnis empfanden, neben 
den „Bestimmungen über dio Ausbildung der jungen 
Männer, welche an den Technischen Hochschulen Ma
schinen ingoniourwesen einschließlich Elektrotechnik 
und Schiffbau oder Hüttenwesen studieren wollen“, 
die im Jahre 1900 von Vertretern Technischer Hoch
schulen und einer Anzahl technischer Vereine auf
gestellt worden sind, weitero „ Bo s t i mmunge n  
über die Ei ns t e l l ung  von St udi erenden des  
Ma s c hi ne ni ng eni o ur wes ens  in M a s c h i n e n 
fabri ken behufs prakt i scher  A u s b i l d u n g “ zu 
schaffen, dio den besonderen Bedürfnissen der Ma
schinenindustrie gerecht werden.

Dieso neuen Bestimmungen, die analog den schon 
früher vom Ve r e i n  deutscher  Eiso' nhüttenlouto  
herausgegebenen „Bestimmungen über die Einstellung 
von Studierenden des Hüt t enf ac hs  behufs prak
tischer Ausbildung“ gestaltet sind, worden auf Wunsch 
von der Geschäftsstelle (Düsseldorf 15, Jacobistiaßo 
3— 5) abgegeben.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Dio Eisenerz Versorgung (1er niedorrheinisch- 
westfiilischen Industrie.

Wio wir dor Zeitschrift „Dor Rhein“ * entnehmen, 
belief sich, die Leistungen dor Eisenbahnen und dos 
Schiffahrtsbetricbes zusammengenommen, die Anfuhr 
von Eisenerzen für die niederrheinisch - westfälische 
Eisenindustrie, dio im Jahre 1897 nur 4,15 Millionen 
Tonnen betragen hatte, im Jahre 1900** auf 9,71 Mil
lionen Tonnen. Die Ausfuhrmengen haben sich dem
nach innerhalb zehn Jahren um 5,50 Millionen Tonnen 
oder 134 o/0 vermehrt. In dor Versorgung wetteifern 
dio Eisenbahnen einerseits und dio Rheinschiffahrt und 
dio Dortmund-Emskanalschiffahrt anderseits. Rhein
land-Westfalen empfing (in 1000 t):

mittels 1S97 I9UI>
der Eisenbahnen 3078*** oder 00 o/0 5408 oder 45 °/o
des Rheins . . . 20 '2 'f „ 40 „ 0073 „ 51 „
des Dortmund-

Emskanalos . — —  402 „ 4 „

Dio Zufuhrmengen der Eisenbahnen sind somit um
2 330 000 t oder 75 o/o, die der Rheinschiffahrt da
gegen um 4 021000 t odor 190 °/o gestiegen. Damit 
ist der Anteil der Eisenbahnen an der Versorgung 
von G0 o/o auf 45 °/o gesunken, während der Anteil 
der Schiffahrt von 40o/0 der Gesamtzufuhr auf 55 °/° 
gestiegen ist. Dor Dortmmid-Emskanal kommt als 
Anfuhrstraße erst seit dem Jahre 1899 und heute 
noch in geringem Maße in Betracht. Die Eisonbahnen 
können vermöge des ausgedehnten Schienennetzcs zu 
allen Erzlagern auf dem Festlande kommen; eine

* 1908 Nr. 17 S. 151 bis 153.
** Dio zahlenmäßigen Belege sind nach den Jahres

berichten der Zentralkommission für dio Rhoinschilfahrt 
und der Statistik der Güterbewegung auf deutschen 
Eisenbahnen zusammengestellt.

*** Die in Rhoinhausen mit der Eisenbahn an- 
gefahronon Eisenerzmengen verstehen sich in der Ver
kehrsstatistik 1897 ohne, 1900 aber mit Schwefelkies.

f  Die Summe der Anfuhren zu Schiff und Eisen
bahn erscheint höher als der Gesamtbezug, da die 
vom Schiff auf die Eisenbahn umgeschlagenen Mengen 
1897 : 978 984 und 1900 : 1 807 543 t jeweils in boiden 
Ausfuhrmengen enthalten sein müssen.

Grenze setzt ihnen die Schiffahrt nur dort, wo diese 
billiger wird.

So brachten dio E i s o n b a h n e n :

von 1S97
t

11)00
t

N a s s a u ............................ 171 560 146 308
W estfa len ....................... 262 848 345 941
Siegerland und Mosel . 336 905 320 910
Lothringen....................... 231 170 1 587 504
Luxemburg . . . . 400 878 652 166
Holland und Bolgien . 591 013 37 146*
Demnach konnte in den letzten zehn Jahren der 

Versand nach dem Ruhrgebieto aus Westfalen, Luxem
burg sowio insbesondere aus Lothringen um insgesamt 
beinahe 2 Millionen Tonnen gesteigert werden. Zuriick- 
gogangen ist dagegen dio Eisenbahnzufuhr aus Nassau, 
dem Siegoner Lande, Holland und Belgien.

Der Eisenorzyerkehr auf dom R h e i n e  ist t a l 
w ä r t s  nur gering; er betrug (in 1000 t):

1897 . . . .85,9 1902 . . . 210,4
1898 . . . 109,5 1903 . . . 253,8
1899 . . . 229.4 1904 . . . 241,3
1900 . . . 247,7 1905 . . . 204,4
1901 . . . 176,1 1906 . . . 248,6

Die talwärts abgefahrenen Mengen bleiben also bei
nahe die ganze Zeit hindurch gleich. Als Umschlags
ort wiegt Oborlahnstein vor.

Ein anderes Bild zeigt die Zufuhr auf dem Rheine  
aus den Rheinseehäfon. Borgwärts wurden verschifft 
(in 1000 t):

aus den davon aus den davon
Rliein- aus Rhein- aus

see- Rotter sec- Rotter
häfen dam häfen dam

1S97 . . . 2026 17S4 1902. . . 2854 2654
1898. . . 2311 2023 1903. . . 3742 3649
1899 . . . 2741 2429 1904. . . 4160 3932
1900 . . . 2861 2606 1905. . . 4816 4261
1901 . . . 3112 2879 1906. . . 5703 5390

Dio Abfuhr von Eisenerz aus den holländischen und 
belgischen Rheinseehäfen vermag somit eine Zunahme 
von 3 677 000 t oder 181 °/o aufzuweisen.

* Hierbei konnten die bei Krupp in Rheinhausen 
angefahronen .Mengen mangels Einzelaufführung in der 
Vorkehrsstatistik nicht berücksichtigt werden.
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Ihren Bedarf deckt die nioderrheinisch - west
fälische Eisenindustrie bekanntlich großenteils in aus
ländischem Eisenerze, da dieses infolgo der Wasser- 
fracbt billiger zu stehen kommt. Die Einfuhr an solchem 
Erz betrug im Jahre 1807 3 180 000 t und im Jahre 
1007 8 470 000 t ; sic ist also um 5 290 000 t oder 
1 0 6 % gestiegen. Hält man hiergegen die schon er
wähnte Steigerung der Einfuhr aus den Rheinseehäfen, 
so zeigt sich, daß das Mehr voll und ganz der Rhein- 
schiffahrt zugute gekommen ist.

Die Ziffern lassen ferner erkennen, daß boinahe 
der gesamte Eisenorzverkehr auf dem Rheine in den 
niederrheinischen Häfen sich sammelt und nur wenige 
Tausend Tonnen weitorgehen. Welclio Mengen während 
der letzten zwei Jahre in den Ruhrhäfen insgesamt 
angefahren worden sind und wie sio sich auf die ein
zelnen Iläfen verteilen, haben wir schon früher* an- 
gogoben. Aus den damals mitgoteilton Zahlen ist zu 
orsohen, daß rund zwei Drittel der einkommenden 
Erze in den am Rheine gelegenen Hochöfen ver
braucht worden, während die übrigen Mengen größten
teils nach den weiter entfernten Hüttenwerken mittels 
der Eisenbahn abgefahren werden. In Betracht kommen 
für diese Sendungen insbesondere die Friedrich W il
helms-Hütte in Mülheim a. d. Ruhr, die Hochöfen der A.-G. 
Phönix in Berge-liorbeck und Kupferdreh, die Eisen
hütten deB Boebumer Vereins, der Schalkor Grubcn- 
und Hüttenverein in Gelsenkirchen und das Eisen- 
und Stahlwerk Haspe. Infolge dor Entwicklung des 
Verkehrs auf dom Dortmund-Emskanal kommen für 
den Umschlag des Eisenerzes in den Duisburg-Ruhr- 
orter Häfen nur noch tei lweise in Frage die Werke 
dos Dortmunder Bezirkes: Hörde, Hoesch und die 
Dortmunder Union.

Die in Zukunft sich wohl noch steigernde Eison- 
erzzufuhr auf dem Dortmund-Emskanal für die öst
lichen Werko des Ruhrgebietes ist abhängig von der 
Gestaltung der Zufahrtsstraßen.

Aus dor Praxis amerikanischer Schienen
walzwerke.**

Die Erhebungen dor gemeinsamen Kommission 
von Walzwerkern und Eisenbahnsachverständigen, die 
sich im vergangenen Jahre mit dor Frage der Schienen-

* Vergl. hierzu „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 15
S. 522 und 523 : »Die Rnhrhüfon im lotzton Jahrzehnt«. 

** „The Iron Ago“ 1908, 12. März, S. 855.

brücho usw. * zu befassen hatte, erstrockten sich auch 
auf ein Studium der Praxis der verschiedenen Schienen
walzwerke. Dabei ergab sich die Tatsache, daß dio 
einzelnen Betriebe bezüglich der Anzahl der Walz- 
stichc und der Zeit, dio nach dem Verlassen des End- 
stiches bis zum Abschneiden der Schienen usw. ver
geht, sehr stark voneinander abweichen. Bei näherem 
Eingehen auf diese Frage wurde festgestellt, daß die 
Unterschiede in dor Anlage der Walzstraßen und das 
Verhältnis der verschiedenen Walzwerksteile zueinander 
es unmöglich machten, feste Regeln aufzustcllen für 
die Zeitdauer der einzelnen Stiche, für den Betrieb der 
Sägen usw. In untenstehender Tabelle sind einige 
Angaben, die von der erwähnten Kommission ge
sammelt sind, zu8ammongc8tollt.

Die Zahlenangaben stellen das Durchschnitts
ergebnis des aufeinanderfolgenden Walzens von 50 
Blöcken in jedem Walzwerke dar und dürften als maß
gebend angesehen werden für amerikanische Walz
praxis bei Schienen am Schlüsse des Jahres 1907. 
Auffallend sind dio erheblichen Schwankungen in der 
Stichzahl und das Verhältnis dieser Zahl zu dem 
Blockquerschnitto. Dio Angaben über Blockabfall 
und Abfall von der Schiene sind besonders bemerkens
wert im Hinblick auf die vielfachen Besprechungen,** 
dio gerade diesen Punkten im letzten Jahre gewidmet 
worden sind. O. P.

Einfluß wiederholter Belastung auf dio Festigkeit 
des Eisens.***

Es liegon weitere Ergebnisse von Versuchen vor, 
die zur Klärung der Frage, ob die Festigkoit des 
Eisens untor einer wiederholten Belastung leidet, von 
der Preußischen Staatseisenbahnverwaltung angestellt 
werden. Dio Königliche Eisenbahndirektion Königs
berg hat, wie Sch a p e r  boriehtet,f an Eisenteilen 
alter ausgewechselter Ueberbauten, die 47 Jahro in 
einer betriebsreichen Strecke gelegen haben, die nach
stehend angegebenen Festigkeiten und Dehnungen 
festgestellt. Hierbei ist nachdem gleichen Grundsatz 
wie beiden in dieser Zeitschrift früherff mitgeteilten

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 34 S. 1217.
** Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 6 S. 212.

*** Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 40
S. 1670; 1908 Nr. 4 S. 138.

f  „Zentralblatt der Bauverwaltung“, 11. März
1908, S. 147.

f f  „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 40 S. 1070.
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81,7 8(5,8 38,5 45,4

A 470 X  496 2452 19 8 3 30 35 — 158,7 — 158,7 59,7 215 8,77 30,3 53,4 21,3 0,87 9,04
I! 483 X  584 2724 15 10 2 27 1 7 - 1 9 151 152,4 152,4 157,1 70 285 10,40 30,3 70,5 30,4 1,12 11,58
<J 445 X  495 2179 i 10 1 18 12 14 — — 158,7 — 40 198 9,10 38,5 07 28,2 1,29 10,39
D 445 X  495 2179 i — — — — 190 — — — 40 198 9,10 29,5 61 19,8 0,91 10,01
E 457 X  559 --- 11 10 1 22 12 — 17 149 155,5 157,1 — — — ---. — —
F 457 X  508 2143 17 7 5 29 32 170 174,6 177,8 — 05 203 9,45 88,5 04 27,2 1,27 10,72
G 457 X  183 1971) 9 8 1 18 12 173 177,8 180,9 184,1 30,5 111 5,03 38,5 43 18,2 0,92 6,55
11 483 X  483 1907 0 4 5 15 40— 45 155,5 101,9 105,1 174,0 27 86 4.05 30,3 82 32,5 1,7 6,35

I 508 X  559 2588 13 6 5 24 28— 30 159 158,7 158,2 158,2 87 210 8,20 40,8 52 23,5 0,9 9,10
J 483 X  5S4 8087 15 10 1 26 — — — — ---- 99 321 10,40 34 61 22,7 0,74 11,14
K 432 X  432 — 9 6 5 20 5 108,2 108,2 108,2 108,2 — — — — — —
1, 483 X  584 3037 15 7 2 24 27 155,5 158,7 160,3 105,1 65 211 0,94 38,5 69 29,1 0,96 7,90!
M 457 X  53.3 2782 11 10 1 22 — — 155,5 — 158,7 61 163 5,87 27 2M 4 ,U 43 12,8 0,46 6,33

g Zeit in Sekunden nach Verlassen des Endstiches bis zum Boginn de8 Sägens.
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Obergurtwinkel eines 1 am Stabende 33,0 15,0 552
Querträgers 4 in Stabmitto 82,8 — 0,2 11,7 700

Stegblecbmitto eines 0 am Stabende 31,0 -  0,9 11,5 annähernd
Querträgers 5 in Stabmitto 31,0 7,5 =  0

Untergurtwinkel eines 3 am Stabende 32,8
+  1,6

16,5 552
Querträgers 0 in Stabmitte 34,4 16,5 700

Obergurtwinkol eines 7 am Stabende 34,3 +  0,3 18,3 330
Schwellenträgers 10 in Stabmitte 34,0 20,0 571

Stegblechmitte eines 8 am Stabende 30,4 8,5 annähernd
Schwellenträgers 11 in Stabmitte 29,3 6,5 =  0

Untergurtwinkel eines !) am Stabende 33,8 11,0 330
ScliwollonträgorR 12 in Stabmitto 31,8 2,0 11,0 571

Versuchen V orfa h ren  worden. Von neuem 
haben die Versuche bestätigt, dal! das 
Eisen der Brücken unter dom Einfluß 
eines lange Jahre Uber sie hinwoggohon- 
den Betriebes nicht an Festigkeit oinbüßt.

Rekuperator, System Gobhc- 

Gbuntraiue.

Die günstigen Erfolgo, die inan in 
den letzten Jahren mit dem Rekupera
tor, System Gobbe-Chantraino, bei oinigen 
Zink- und Glasliütton im In- und Aus- 
lando erzielt hat, legten den Gedanken 
nahe, denselben auch bei anderen Ofen- 
systemen z. B. Martinöfen, Oefon zum

Schmolzen von Stahl und 
Eisen in Anwendung zu 
bringen. Auf die Konstruk
tion des Gaserzeugers wol
len wir hier nicht weiter 
eingelien, allgemein gilt als 
Regel, daß man den Gene
rator so dicht als nur eben 
möglich an den Schmelz
ofen heranlegt, -  mau hat 
dann don Vorteil, daß die 
Gase heiß in den Verbren
nungsraum eintreten — ; 
bedingen örtliche Verhält
nisse eine größoro Entfer
nung zwischen Schmelzofen 
und Generator, würden dio 
Generatorgase also abgo- 
kiihlt, so ist es erfordorlich, 
die abgokühlten Gaso vor 
der Verbrennung zwccks 
Anwärmung durch einen

Abbildung 2.

Gasrekuperator zu schicken. Auf diose Woiso erhält^ man zwei 
getronnte Rokuperatoren, einen für Gas u*id einen für Luft, an 
Stelle dos in dor Zeichnung vorgesehenen oinen Rekuperators.

Der Bronner B (Abbild. 1) kann in der verschiedensten Weiso 
ausgeführt worden; auch auf diesen 'l'oil dor Ofenkonstruktion 
wollen wir hier nicht näher eingohen. Dio zur Verbrennung er
forderliche Luft wird von der Esso angosaugt, oder aber durch 
einen Yontilator in don Yerbrennungsraum gedrückt. Der Eintritt 
dor Luft erfolgt durch ein Ventil V, mit welchem auch die Luft
monge reguliert wird. Von dom Vontil kommend, tritt dio Luft 
in einen Querkanal b (Abbild. 2), von wo sio durch eine größoro 
Anzahl horizontaler Kanäle nach c golangt. Von hier aus steigt 
sio nach d und durch viele nebeneinander angeordnete ICanälo 
nach e. Von o geht die Luft weiter über f nach g usw. Wir 
haben also oino große Anzahl von neben- und übereinander an
geordneten Kanälon, durch welche die Luft langsam hindurch- 
steigt, sich dabei allmählich mehr und mehr erwärmt, bis sio 
schließlich zum Brenner B gelangt.

Ich habo festgestellt, daß bei oinom Zinkofen in Corphalio in 
Belgien dio Luft sich von minimaler Außentemperatur auf 1000 
bis 1100° C. im Rekuperator angewärmt hat. Dio gasförmigen 
Vorbronnungsprodukto treten, vom Ofon kommend, in horizontale 
neben- und üboreinanderliegende Kanäle ein, die unter rechtem 
Winkel zwischen den Reihen von Kanälen angeordnet sind, durch 
welche dio Luft streicht. Wir sehen somit, daß das Gegenstrom- 
prinzip in ziemlich vollkommener Weise durchgoführt ist. Bei 
dem erwähnten Zinkofen konnte ich wiederholt feststellen, daß die 
Verbrennuugsprodukte mit etwa 1350° C. in don Rekuperator ein
treten und ihn mit rund 600° C. verlassen. Boi Oefen mit zwei 
Rekuperatoren muß man die Abgaso auf beide Rekuperatoren ver
teilen, dio indessen nicht gleich groß zu sein brauchen. Die Ver
teilung orfolgt in einfacher und vollkommener Woiso durch die 
Essenschiober. Ohne auf weitere Einzelheiten dor Rokuperator- 
konstruktion einzugehen, sei nur bemerkt, daß die Kanäle aus 
viereckigon Schamotterohren gebildet werden. Ich habo wiederholtAbbildung 1.
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durch die in Betrieb befindlichen llohro gesehen und 
dabei festgestellt, daß sie absolut dicht halten. Sie 
lasson sich leicht durch OcfTiuingou, die in der Um
fassungsmauer angebracht sind und durch Stopfen k 
verschlossen werden, überwachen und reinigen.

C h a r l e r o i .  Zivilingonicur L. Unckenbolt.

Wider dio guten Sitten?
Die Penäionskassen der großindustriellon Werko 

sind in doti jüngäton Sitzungen des Doutschcn Reichs
tages in einer geradezu unerhörten Weise angegriffen 
worden, indem man ihr Verhalten hinsichtlich des Ver
fallene von Beiträgen aussclieidender Mitgliodor als 
oinen Verstoß wider dio guten Sitten bezeichnet hat. Eino 
treffliche Abfertigung, die sich die betreffenden Ab- 
goordnoten ins Stammbuch schreiben sollten, findet 
diese Auffassung durch ein Urteil, das dio II. Zivil
kammer des Landgerichtes in Cleve am 2. Mai 1908 
In Sachen der Kruppschen Pensionskassen erlassen 
hat. Dort heißt os bezüglich des Verfallens von Bei
trägen wörtlich:

„Endlich aber ist nicht ersichtlich, inwiofern dio 
Bestimmung des § 15 des Statuts den guton Sitten 
widoraprechen sollte.

Zunächst is t  es eine v e rs ich o ru n g ste ch n iB ch e  Not
wendigkeit, daß durch das Verfallen von Beiträgen 
ausscheidender Mitglieder diejenigen Mittel disponibel 
worden, dio orfordorlich sind, um dio Ponsionen zu 
bezahlen.

Es entspricht auch durchaus der Stellung der 
l’onsionskasso als einer Kasso zur Sichorstellung 
Kruppscher Arbeiter, daß nur die Arboitor so lange an 
ihren Wohltaten toilnohnien, als sie sich noch in einem 
Arbeitsvorhältnia zur Firma befinden.

Endlich ist es ein nur den guten Sitten entsprechen
des Prinzip, daß dor Einzelno aoinon Kräften ent
sprechend zugunsten dor Allgemeinheit Opfer zu 
bringen hat.

Dio Bestimmung, wonach auch bei Entlassung 
des Arbeiters seitens dor Firma dessen Beiträge zu
gunsten dor Kasso verfallen, mag in einzelnen Fällen 
eino llärto für den Arbeiter enthalten, den guten 
Sitten aber widerspricht Bie aus den vorangeführton 
Gründen nicht. '* Dies um bo weniger, als bei dem 
Wiedereintritt eines wogen Arboitsmangols entlassenen 
Arbeiters ihm auf seinen Antrag die verflossene 
Dienstzeit auf die Karenzzeit anzurochuon ist, und als 
dio Beiträge dor Arbeiter außerordentlich gering 
(l°/o vom Lohn) sind. Demnach wird dor Arbeiter 
durch dioso Maßregel in keiner Weiso unbillig be
lastet. Daß aber die Firma Krupp dioso Maßregel in 
unsittlicher Weise ausbeutote, indem sie Arbeiter aus 
unsachgemäßen Motiven entlassen und so um ihre 
Mitgliedschaft an dor Kasso sowie um ihre Beiträge ge
bracht hätte, haben dio Kläger selbst nicht behaupten 
wollen.

Auch dor Umstand, daß ein Arboitor, um aeino 
eingezahlton Beiträge nicht zu verlieren, unter unbe
quemen Arbeitsverhältniasen eventuell bei der Firma 
bleibt, kann dio Bestimmung nicht zu einer unsitt
lichen machen.

Auch andere Teile der Bevölkerung sehen aich 
oft iu dio Notwendigkeit voraotzt, abzuwägen, welcher 
Schritt ihnen mehr Vorteile bringt, und sind aus dieser 
Erwägung heraus oft gezwungen, Unbequemlichkeiten 
auf sich zu nehmen, um sich Vortcilo zu erhalten.

Widerspricht daher die Bestimmung dos Statuts 
über das Ausscheiden der Arboitor und den Verfall 
der Beiträgo nicht den guten Sitten, so ist der be
züglich des Beitritts zur Pensionskasac von den Klägorn 
cingogangene Vortrag gültig und dio Beklagte nicht 
verpflichtet, dio für die Kasse zurückbehaltenon Zahlun
gen den Klägern zu ersetzen.

Es war daher das Urteil des Krois-Gowerbegorichts 
zu Mörs aufzuheben und dio Klage abzuwoiaon.“

Dio Tätigkeit dor Matorialprilfungsanstalt an dor 
Königl. Technischen llochsclinlo in Stockholm 

im Jahre 1907.
Im Berichtsjahre hat sich im Personalstande der 

Anstalt insofern ein bedeutender Wechsel vollzogen, 
als der bisherige Leiter derselben, Bergingenieur 
G u n n a r  D i l l n o r ,  sein Amt niedergolegt hat, um 
wieder in die Privatpraxis zurückzukohren. Während 
seiner vierjährigen Amtszeit hatte sich Dillnor hoho 
Verdienste um dio Ausgestaltung dor Prüfungsanstalt 
erworben, indom nicht nur zwei neuo Abteilungen, 
nämlich das elektrische Laboratorium und jenes für 
llolzverkohlungstechnik,* errichtet wurden, sondern 
auch gerade durch ihn dio Arbeiten eino wesentliche 
Erweiterung und Yortiefung erfahren haben. An seine 
Stelle wurde der bereits an der Anstalt tätig gewesene 
Ingenieur J. 0 . Rooa af  Hj e l maät er  gewählt und 
deasen Amt dom durch Bein e  Untersuchungen über 
Stickstoff im Eisen in woitoren Fachkreisen bekannten 
Dr. I l j a l ma r  Braune übertragen. Mit Schluß dea 
Jahres 1907 beatand das gesamto Personal außer dem 
Inspektor, VorBtohor und Ingenieur aus 2 Abteilungs- 
vorstohern, 9 Assi
stenten, 2 Arbeitern,
3 Laboranten und 
einer Schroibhilfo.

Die Neuanschaf
fungen an Apparaten 
ubw. beschränkten 
aich im nbgclaufonon 
Berichtsjahre auf 
eino Prüfungsmn- 
scliinc nach System 
Lahineyer für dio 
Untersuchung der 
Schmierfähigkeit von 
Oelen. Die Zahl der 
eingclaufenen Pro- 
bon war auf 0743 ge- 
atiogon gegenüber 
0089 im Vorjahro 
und 2211 im Jahre 
1897. Dio aus den durchgeführten Untersuchungen 
erzielten Bruttoeinnahmen betrugon im Jahre 1907
51 880 Kronen gegen 43 870 Kronen im Vorjahro und
12 500 Kronen im Jahre 1897.

Von don untersuchten Proben entfielen 1059 auf 
dio Untersuchung von Eisen und Stahl, 140 auf Guß- 
eisen, 113 auf Kupfer und 09 auf die übrigen Metalle; 
den Rest bildeten dio Prüfungen von Baumaterialien, 
Itiemon, Schmierölen, Papier, Holz usw., auf die 
hier nicht näher oingegangen worden kann. Von 
größeren Arbeiten hobt der diesmalige Bericht iu 
erster Linie dio mit der Kug e l p r üf ung s m aacli ine,  
Syat em „ A l p h a “, ausgeführten Kontrollmeasungon 
hervor. Die dor Untorsuchung unterzogene Maschine 
war für Belastungen von 500, 1000, 2000 und 3000 kg 
eingerichtet; ihre Anordnung geht aus der oben- 
stohonden Prinzipskizzo deutlich hervor. Zur Er
läuterung mögo das Folgende dienen: A ist ein in 
einem Stativ befestigter Zylinder, in welchem sich 
dor Kolben B bewegt, in dossen unterem zugespitztem 
Ende dio bei der Brinellschen Ilärteprobe vorwondeto 
Stahlkugcl befestigt ist. Wenn koin Druck auf das 
Oel wirkt, so wird dor Kolben B von oinor Spiral
feder gehalten, doron Spannung etwas größer ist. als 
das Gewicht des Kolbens in seiner höchsten Lago.

* Die Errichtung dieses Laboratoriums ist auf 
Veranlassung des „ Jernkontora“ geachohen, welches 
hierfür eino Summo von 3800 Kronen und außerdem 
zur Besoldung eines Assistenten 3000 Kronen zur Ver
fügung gestollt hat.
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C ist ein Pumpenzylinder, durch welchen das Drucköl 
in den Zylinder eingepreßt wird, während D einen 
noch näher zu beschreibenden Druckregler andeutet. 
Außerdem ist auf dem Zylinder noch ein gewöhnliches 
Manometor angebracht, das den auf dio Stahlkugel 
ausgeübten Gesamtdruck in Kilogramm angibt. Der 
Druckregler D besteht aus dom Zylinder E, der mit 
dem Innern des großen Zylinders A in Verbindung 
steht. In dem kleinen Zylinder E bewegt sich ein 
Kolben F, auf welchen Gewichto aufgelegt worden 
können. Dio Wirkungsweise des Druckreglers ist 
folgende: Wenn der Ocldruck auf dem Kolbon F 
gleich dor auf F angebrachten Belastung ist, so wird 
der Kolben bei fortgesetztem sachtem Einpumpen von 
Oel im Zylinder D langsam in die Höhe steigen, 
während der Druck konstant erhalten bleibt. Dio 
vorgenommenen Untersuchungen hatton den Zweck, 
festzustellen, mit welcher Empfindlichkeit und mit 
welchor Genauigkeit dio Maschine bei Anwendung 
von Gewichten auf dem Druckregler, dio vom Auf- 
tragsgeber für 1000, 2000 und 3000 kg Kugel
belastung justiert worden waren, arbeitet.

Das Zylindorgehäuso A war bei diesen Versuchen 
auf einem horizontalen J-Träger fcstgesclu-.iubt, an
dessen Enden Gowichte angebracht waren. Das ganze
Systom ruhte froi auf der an der Spitze dos Kolbens B 
angeordneten Brlnellschen Kugel. Dio auf der Kugel 
ruhende Belastung, öo der J-Träger, die Gewichte 
usw., wurde genau ermittelt. Mau erhielt folgende 
Kesultato: Der Druckregler war eingestellt für eino
Kugelbelastung von 1000, 2000, 3000 kg; dor Druck
regler hob sich bei einer wirklichen Belastung der 
Kugel von 1002, 2002, 3002 kg; der Druckregler senkte 
sich bei einer wirklichen Belastung dor Kugol von 
998, 1998, 2998 kg. Daraus geht hervor, daß der Be
lastungsfehler unter 2 kg bleibt.

Bel elucr Kugelbelastung bleibt (1er Belastungsfehler unter 
von 1000 kg ±  0,2 o/0

„ 2000 „ ±  0,1 „
„ 3000 „ ±  0,1 „

Dio übrigen ausgofiilirton Untersuchungen liegen 
auf Gebieten, dio für dio Losor dieser Zeitschrift 
weniger Interesse haben. O. V.

Bücherschau.
Directory to tlie lron and Steel Works of the 

United States. Compiled and puhlished by 
„The American lron and Steel Association“ . 
Scvcntecnth Edition. Philadelphia (261 South 
Fourth Street) 1908,  The American lron 
and Steel Association. Geb. $ 1 2  (sh 50/ — ). 

Dieses in seiner Art einzig dastehende Werk 
liegt in seiner 17. Auflago vor, die dem verdienten Ver
fasser Jamos  M. Swank viel neues Lob zu dom alten 
einbringon wird. Der erste Teil des Buches in Stärko von 
230 Seiten umfaßtBeschreibungen derUnifod States Steel 
Corporation nebst dor dazugehörigen Werke und 
des unter ihrem Einfluß befindlichen sonstigen Be
sitzes, außerdem sind in diesem Teile alle größeren 
sonstigen Interessengemeinschaften und Eisenwerke 
der Voreinigten Staaten eingehend behandelt. Die 
Angaben beziehen sich nicht nur auf die Hochöfen, 
Walzwerke, Stahlwerke usw. unter Mitteilung ihrer 
hauptsächlichen Abmessungen, sondern auch auf dio 
zugehörigen Kohlen- und Eisonerzgruben, dio Koks
öfen, dio Beteiligung an natürlichen Gasquellen, Eisen
bahnen, Schiffen usw. Der zweite Teil mit oinom 
Umfang von 190 Seiten bringt ähnliche Boschreibungen 
der in Teil I nicht behandelten Eisenwerke, auch eino 
Listo der außer Betrieb gesetzten Werke. Der dritte Teil 
hat oinon Umfang von 56 Seiten und gibt eino Klassi
fikation der Werko nach ihren Fabrikaten, nämlich 
Bessemerstahl, Martinstahl, Tiogolstahl, Formstahlguß, 
Schienen, Formeisen, Draht, Röhrenstreifen, Grob- 
und Feinblech, Schwarz- und Woißblecli. Der 24 
Seiten umfassende vierte Teil endlich enthält noch Nach
richten von Aenderungen des Beamtenpersonals, die 
während der Drucklegung des Buches sich vollzogen 
haben, sowie ein Verzeichnis der Roheisenmarken. — 

An anderer Stelle dieses Heftes (S. 735) veröffent
lichen wir eine demBuch entnommene allgemeineUober- 
sii ht über dio Zahl und dio Leistungsfähigkeit der 
amerikanischen Eison- und Stahlwerke, die ein ge
treues Spiegelbild der glänzenden Entwicklung der 
Eisenindustrie der Vereinigten Staaten in den letzten 
Jahren ist. —

Das Work ist für joden, der mit der amerikanischen 
Eisenindustrie in Verbindung steht, oino unerschöpf
liche Fundgrube. W ir beglückwünschen den Verfasser 
zur Fertigstellung der neuen Ausgabe auf das herzlichste.

DieAllgcmeineEHektricitäts-Gesellschaftl883-1908.
Ein stattlicher, hervorragend in Druck und Bild 

ausgostatteter Band liegt vor uns, den die Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschaft als Erinnerungsgabe nach 
„fünfundzwanzig Jahren angestrengter und wie wir 
glauben erfolgreicher Arbeit dem über alle Länder 
sich spannenden Kreise bewahrter Freunde in Dank
barkeit“ gewidmet hat.

Es ist zu begrüßen, daß die „A. E. G ." diesen 
Merkstein in der Geschichte ihrer Entwicklung zum 
Anlaß genommen hat, ihren Freunden das Werden 
und den heutigen Stand dieses machtvollen Unter
nehmens in so ansprechender Form zu schildern. Der 
Reihe nach worden die einzelnen Werke, deren Ein
richtung und Leistungsfähigkeit beschrieben: Glüh- 
und Nornstlftmpenfabrik, Apparatefabrik, Maschinen
fabrik, Turbinenfabrik, Kabelwerk, Automobilfabrik. 
Es würde zu weit führen, hier auf Einzelheiten ein
zugehen. Nur einige Zahlen mögen dio mächtige 
Entwicklung de3 Unternehmens andeuton: Das Aktien
kapital der E. G., wolches im Jahre 1883 nur 
fünf Millionen Mark betrug, stellt sich heute auf 100 
Millionen Mark. Mit Obligationen, Rückstellungen 
und Reserven ergibt Bich ein Gesamlkapital von 184 
Millionen Mark. Am Ende dos Geschäftsjahres 
1906/1907, auf das sich die folgenden Angaben be
ziehen, war dio Zahl dor Angestellten 30 700. Das 
Personal der außerdeutschen Fabriken ist dabei nicht 
berücksichtigt. Für Lohn und Gehalt wurden rund 41 
Millionen Mark gezahlt. Der Gesamtumsatz stieg von 
1 213000 -iS im Jahre 1884 auf 216 Millionen Mark. 
Der Verkaufsorganisation gehörten 45 Bureaus im In
land, 85 selbständige Gesellschaften und Bureaus im 
Ausland und 40 Vertretungen in außereuropäischen 
Städten an. —

Wir rufen der Allgemeinen Elektricitätsgesell- 
schaft für oino weitero glänzende Entwicklung ein 
herzliches Glückauf zu. Möchte es der von Intelligenz 
geleitoton Hingabe aller nn dem Unternehmen Be
teiligten, vor allem aber der persönlichen Tatkraft 
der leitenden Männer gelingen, das Werk zu weiterer 
kraftvoller und fruchtbarer Betätigung zu führen.

B e r n h ö f t ,  Dr. jur. F r a n z ,  o. ö. Professor 
der Rechte an der Universität R ostock: Das 
neue bürgerliche lteclit in gemeinverständlicher
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Darstellung. V. Erbrecht. Stuttgart 1907, 
Ernst Heinrich Moritz. Geb. 3 JL

Dem eigentlichen Titel dieses Werkes hat der 
Verfasser dio erläuternden Worte „mit Beispielen aus 
dom praktischen Leben“ hinzugefügt. Noch treffender 
wäre der Inhalt vielleicht gekennzeichnet gewesen, 
wenn er gesagt lnitto „in Beispielen“. Denn, wie wir 
schon bei Besprechung des dritten und vierten Bandes 
hervorgehoben haben,* kommentiert der Verfasser 
nicht etwa den Wortlaut des Bürgerlichen Gesetzbuches 
in der sonst üblichen Art der Erläuterungen, sondern 
er gibt in zusammenhängender, gleichsam erzählender 
Form unter Zugrundelegung trefflich erdachter Ver
hältnisse, wio sio in Wirklichkeit häufig Vorkommen, 
den Inhalt der gesetzlichen Bestimmungen wieder. 
Gerade das im vorliegenden Sehlußbando des Werkes 
behandelto Erbrocht greift so oft in das Leben dor 
einzelnen Staatsbürger ein und bietet anderseits dem 
Laien so mancherlei Schwierigkeiten, daß dio hier ge
wählte Form der Darstellung dos Interesses weiterer 
Kreise sicher sein darf; sic soll im übrigen, um mit 
des Verfassers eignen Worten zu sprechen, „den Leser 
übor die maßgebenden Grundsätze unterrichten, ihn 
vor Gefahren, die ihm drohen, warnen, ihm zeigen, 
worauf es in jedem Falle vom juristischen Standpunkte 
ankommt, aber den Hat eines erfahrenen Juriston 
kann sio nicht immer ersetzen“. — Der letzte Abschnitt 
des Buches bofaßt sich mit den Bostimmungen des 
Krbschaftssteuergesetzes vom Jahre 1000.
H a r t w i g ,  T h e o d o r  J., Professor: Praktische 

Physik in gemeinverständlicher Darstellung.
II. Teil. Physik des Aethers. Mit IGO Ab
bildungen und einer Farbentafel. Stuttgart 
1907, Ernst Heinrich Moritz. 1 J(>, geb. 1 ,5 0 ^ .

Der zweite Teil der praktischen Physik von l ’ rof. 
Hartwig in gemeinverständlicher Darstellung besitzt 
dio gleichen Vorzüge wio der bereits besprochene erste 
Teil:* klare Ausdrucksweiso, übersichtliche Dis
position. Indessen glauben wir, daß auch hior dio un
vermeidliche knappe und präzise Form dem Zweck 
dos Buches nicht immer günstig ist. Indem dor Ver
fasser auf den 180 Textseiton auch noch Raum ge
funden hat, dio physiologische Wirkung des Lichtes 
und dor Elektrizität sowio einige andere einer prak
tischen Physik ferner liegende Momento zu boleucliten, 
beweist or wieder, daß or den Wünschen oines „nicht 
studierten“ M anneB gerecht zu werden verstand, denn 
es kann nicht ausblciben, daß der Laio bei Beschäf
tigung mit Physik auch nach den auf den Organismus 
übertragenen physikalischen Erscheinungsformen fragt.

Die Darstellung dor Optik in dieser Form ist vor
trefflich und verdient noch don Vorzug vor der in 
allen Teilen wohlgelungenen Behandlung der Elek
trizität und dos Magnetismus. Das Buch beschäftigt 
sich also mit dor Physik des Aethers und behandelt 
unter dem ersten Hauptabschnitt die Ausbreitung, dio 
Reflexion, dio Brechung, die Dispersion und die Polari
sation des Lichtes; in der zweiten Hälfte des Buches 
folgt dio Reibungselektrizität, die Kontaktelektrizität, 
Elektromagnetismus, Induktion und Strahlungsolek- 
trizität. Das Werkelten gehört unter dor für dio All
gemeinheit bestimmten Literatur dieses Stoffgebietes 
nach Form und Inhalt zu dem Besten, was uns be
gegnet ist, und kann daher nur aufs wärmste emp
fohlen werden. K. L.
Zollhandbuch für die Ausfuhr nach Rußland 

1908 bis 1917. llerausgegeben vom Dcutsch- 
ltussischen Verein zur Pflege und Forderung

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 17 S. 1085; 
Nr. 22 S. 1411.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 0 S. 210.

der gegenseitigen Handelsbeziehungen. Dritte 
Auflage. 1908. Zu beziehen von der Ge
schäftstelle des Vereins: Berlin SW ., Hallesche 
Straße l. Geb. 6  Jh.

Die vorliegende Neuauflage dos 1906 in erstor Auf
lage horausgegebenen Handbuches ist wesentlich ergänzt 
auf Grund dor inzwischen erfolgten amtlichen russischen 
Zolltarifontscheidungen sowio der gemäß dom Schluß
protokoll zum neuen Handelsverträge herausgegebenen 
Zusammenstellungen aller noch geltenden Zirkularo 
des Zolldopartemonts und dor auf den Zolltarif sich 
beziehenden Entscheidungen des dirigierenden Senates 
sowio aller im Zolltarif und in obengenannten Ent
scheidungen genannten Waren. *
Graphische Tabellen zur Berechnung von Kreis

querschnitten auf Drehung und Biegung sowie 
von Rechteckquerschnitten auf Biegung, für 
alle vorkommenden Momente und. zulässigen
Spannungen, berechnet und entworfen von
L u d w i g  S c h i i r n b r a n d ,  Ingenieur und Assi
stent der Königlich Technischen Hochschule 
München. Wiesbaden 1908, C. W . Kreidcle
Verla«. Geb. 5 M.

Der Verfasser der fleißigen und mühevollen Arbeit 
hat sich bei dioser von folgenden Erwägungen leiten 
lassen: Technische Berechnungen worden im all
gemeinen in der Weise vorgenommon, daß der Konstruk
teur aus oinem Taschonbucho oder Spozialwerko oino 
Formel ausschreibt, dio Zahlenworto dos vorliegenden 
Falles einsetzt und das Ergebnis mit dom Rechenschieber 
nuswertet. Dieses Verfahren ist zweckmäßig für Berech
nungen, dio nur hie und da einmal V o rk o m m e n . Es gibt 
aber im Maschinenbau Berechnungen, dio sehr häufig 
wiedorkehren und dio jeder Konstrukteurtäglich mehroro 
Malo zu machen hat. Für dieso Borochnungsarten ist 
das oben erwähnte Verfahren entschieden unwirt
schaftlich. Es entspricht einem woit besseren Haus- 
halton mit der geistigen Arbeitskraft der Allgemein
heit, wenn os e i n e r  unternimmt, alle in der Praxis 
vorkommenden Fälle einer Festigkeitsrechnung auf 
einmal zu bearbeiten und alle anderon Konstrukteuro 
dio Ergebnisse dieser Arbeit benutzen können.

Der Arorfasser hat deshalb zunächst einmal dio 
am häufigsten vorkommenden FeBtigkeitsrochnungen 
auf Drehung und Biegung ausgeführt.

Für dio leichte Benutzung des Buches hat er dio 
acht Abteilungen desselben, nämlich: 1. Roebnungs- 
boispielo. — 2. Auf Drehung boanspruehto Krois- 
quersehnitto (Tabelle 1 bis 6). —  3. Auf Biegung be- 
aMBpruehto Kroisquerschnitte (Tabelle 7 bis 12). —  
4. Auf Drehung und Biegung beanspruchte Kreis
querschnitte (Tabello 13 und 14). —  5. Aus Drohung 
und Biegung resultierende Spannung (Tabello 17 bis 
20). —  6. Auf Biegung beanspruchte R c c h t e c k q u e r -  
schnitte (Tabolle 21 bis 28) —  durch rogistorartig an- 
geordnoto Leinwandstreifchen Bchon äußerlich von 
einander trennen und zum raschen Nachschlagoii ein- 
richten lassen. —  Wio woit das Werk wirklich soinen 
Zweck erfüllt, kann natürlich erst der Gebrauch in 
der Praxis lehren.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zu
gegangen, deren Besprechung V orb eh a lten  bleibt:
W o g n or - D a 11 w i t z , Dr.: Die Aeroplane und L u ft

schrauben der statischen und dynamischen L u ft
schiffahrt schwerer und leichter als L u ft. Eine ge
meinverständliche Beschreibung ihrer Anordnung

* Dioso Verzeichnisse (in russischer Spracho) 
können von der Geschäftstolle des Deutsch-Russischen 
Vereins zum Preise von 5 Ji bezogen werden.
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und Anleitung zu ihrer Berechnung für Konstruk
teure, Luftschiffer und Liebhuber. Mit 9 Abbil
dungen. Rostock i. M. 1908, C. J. 13. Yolckmann 
Nachfolger (E. Wette). 1,50 Ji.

K l i n c k s i e c k ,  O s c a r ,  Fregatten-Kapitän z. D . und 
Mitglied der Kaiscrl. Schiffsbesichtigungs - Kom
mission: Technisches und tägliches Lexikon. Ein

Handbuch für den Verkehr mit dem Auslande, im 
besonderen für Offiziere, Militärboamte, Techniker 
usw. in deutscher, cnglisclior und französischer 
Sprache, nebst einem alphabetischen Wortverzeichnis. 
10. bis IG. Lieferung. Berlin, Boll & Pickardt. 
Jede Lieferung 2 (Das Work soll etwa 17 Lie
ferungen umfassen.)

Nachrichten vom Eisenmarkte Industrielle Rundschau.
Vom englischon Rohoisemnnrkto wird uns unterm 

16. d. M. aus Middlesbrough geschrieben: Endlich 
sind die Verhältnisse auf dem hiesigen Roheisonmarkto 
erträglich geworden. Man ist jodoch nicht frei von 
der Befruchtung, daß bei den seit längerer Zeit von 
Baissiers in beträchtlichem Maßo fortgesetzten Ver
käufen für späte Termine die letzten Ereignisso sich 
wiederholen könnten. In Glasgow wurdon gestern 
fällige Warrants zu sh 56/G d abgerechnet, und darauf 
ging der Preis auf sh öl/O'/a d Abgeber zurück. Für 
einen und drei Monato aber waren dio Proiso etwas 
fester. Der Markt hier war sehr still. Hauptsächlich 
bestand die Tätigkeit darin, recht viele Warrants 
uuszuliofern, doch dürfte sich jetzt das logitimo Ge
schäft lobhafter gestalten. Eisen bleibt knapp. Die 
Verschiffungen wurden so weit als möglich auf- 
geschoben. Für sofortige Lioferung sind dio Preise 
für G. M. B. Nr. 1 sh 54/— , für Nr. 3 sh 51/6 d, für 
Hämatit in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 57/6 d 
netto Kasse ab Werk. In den hiesigen Warrantslagern 
befinden sich 78 706 tons, davon 78 681 tons Nr. 3.

Versand dos Stalilworks-Vorbandos im April 
190S. —  Der Versand des Stahlwerks-Verbandes an 
Produkten A betrug im lierichtsmonato 371 956 t 
(Rohstahlgewicht); er blieb damit hinter dem März- 
versando (48G 468 t) um 114 512 t und hinter dem 
Ergebnisse dos Monates April 1907 (481 974 t) um 
110018 t zurück. Für diesen Minderversand kommen 
neben der schon im vorigen Berichte* erwähnten um
fangreichen Vorsandtätigkeit der Werke im März 
auch dio Osterfeiertago in Betracht.

Im einzelnen wurdon versandt: an Halbzeug
104 703 t gegen 132 190 t im März d. J. und 142516 t 
im April 1907, an Formeisen 126125 t gegen 155437 t 
im März d. J. und 166 245 t im April 1907, an Eisen- 
bahnmatorial 141 128 t gegen 198 841 t im März d. J. 
und 173 213 t im April 1907. Der diesjährige April- 
vorsand war also in Halbzeug um 27 487 t, in Form- 
eisen um 29 312 t und in Eisenbahnmaterial um 
57 713 t niedriger als im März. Verglichen mit dem 
entsprechenden Monate des vorigen Jahres wurdon 
in der Berichtszeit an Halbzeug 37 813 t, an Form
eisen 40120 t und an Eisenbahnmaterial 32 085 t 
weniger versandt.

■ Auf dio letzten dreizehn Monato verteilte sich der 
Versand folgendermaßen:

1907 Halbzeug:
t

142 516

Form
eisen

Eisenbahn
material

Gesamt
produkte A 

t
481 974April . . . 166245 173 213

Mai . . . 130 363 175 028 183 916 489 307
Juni . . . 136 942 177 597 200 124 514 663
Juli . . . 121574 179 701 187 151 488 426
August . . 139 645 186 106 195 718 521 469
Soptember. 125 291 117 359 176 973 419 623
Oktober. , 120 014 129 921 188 998 438 933
November . 115 891 85 091 222 074 423 055
Dezoinber . 81 70G 58 279 219 530 359 515

1903 
Januar . . 101 460 67 039 214 557 383 056
Februar . . 108 854 104 092 207 562 420 508
März . . . 132 190 155 437 198 841 486 468
April . . . 104 703 126 125 141 128 371 950

* „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 18 S. 045.

Saarkolilonpreiso. — Das Handelsbureau der 
Königl. Bergwerksdirektion Saarbrücken veröffentlicht 
ein Verzeichnis der Saarkolilonpreiso für das zwoito 
Halbjahr 1908. Eine Aenderung in den Preisen ist da
nach nicht eingetreten. Zu Richtpreisen werden Bestel
lungen, die auf alle sechs Monato gleichmäßig verteilt 
sind, zu Tagesproison Einzelbestollungen ausgeführt. 
Als Tagesproiso gelten in den Monaten Juli bis Au- 
gust die Richtpreise, in den Monaten Soptember bis 
Dezember die Richtpreise zuzüglich eines Aufschlages 
von 0,40 Jl für dio Tonne ungewaschener und von
0.80 Ji für dio Tonno gewaschener Kohlen. Seit dem
1. Januar 1907 sind damit dio Preise auf derselben 
Höhe verblieben.

Jlhoinisch-Westfülischos Kohlcu-Syndikut zu 
Iissou a. d. Ruhr. — Dom jüngst erschienenen Be
richte des Vorstandes übor das Ge s c hä f t s j a hr  1907 
entnehmen wir in Ergänzung der schon in den Zochen- 
bositzeryersammlungen vorgotragonen und an dieser 
Stolle auszugsweise wiedergegeHenon Mitteilungen* 
folgende Einzelheiten:

„Während der ganzen Dauer des Berichtsjahres 
wurde der Kohlenmarkt durch eine überaus lobh ifto, 
zum Teil stürmische Nachfrage nach Brennstoffen be
herrscht, dio uns zum erstenmal seit Bestehen des 
neuen Syndikatsvcrtragcs gestattete, dio sämtlichen 
von unseren Mitgliedern uns zur Verfügung gestellten 
Kohlenmengen ohne Rücksicht auf die Höhe der Be
teiligung abzusotzon. Nicht wenigor günstig lagen 
für einen großen Teil des Jahros die Verhältnisse 
für Koks und Brikotts. Indes vollzog sich hier die 
Anpassung der gesteigerten Erzeugung an die An
forderungen des Marktes schneller als bei Kohlen, so 
daß wir schon am 1. August, also nach siebenmona- 
tiger Dauer, dio Freigabo der Koksherstcllung und 
am 1. Oktober nach neunmonatiger Dauer dio Frei
gabo der Brikettherstellung zurückziehen mußton. Die 
durch entsprechende Mehrlieferung während sechs auf
einanderfolgender Monato zuerkannten Erhöhungen 
der Bctoiligungsziffei'u unserer Mitglieder belaufen 
sich für Kohlen auf 1448000 t, für Koks auf 204800 t 
und für Briketts auf 156 900 t. Es verdient hervor- 
gehoben zu worden, daß der auf dio Beteiligung in 
Anrechnung kommende Absatz unserer Mitglieder 
trotzdem nur 89,49 o/0 (gogon 85,18 °/o in 1906) der 
Gesamtbeteiligung in Kohlen betrug. Zu berücksich
tigen bleibt dabei indes, daß eine Reihe von außer
gewöhnlichen Umständen im vergangenen Jahre dio 
Entwicklung der Förderung gehemmt hat. Ungenügendo 
Wagengestellung und Arbeitorinangol mit seinen Be
gleiterscheinungen übten einen fühlbaren Einfluß aus. 
Dio durch dio neueste Gesetzgebung vorgesehenen 
Aenderungen in der Arbeitsordnung —  Verbot der 
Uoberschichten, Anrechnung der Seilfahrt usw. —  be
einflußten die erfahrungsgemäß in Zeiten günstiger 
Lohnverhältnisse an sich schon geringer werdenden 
Leistungen der oinzelnon Arbeiter. Die gleichen Ver
hältnisse, hier noch verschärft durch dio Wirkungen 
ungewöhnlicher Betriebsstörungen, sind auch im Saar- 
revicr der Fördcrungsentwickhmg hinderlich gewosen ; 
statt zu steigen, ging an dor Saar dio Fördorung

* Vergl. insbesondere 
Nr. 7 S. 247.

„Stahl und Eisen“ 1908
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sogar um 440 000 t gegen das Vorjahr zurück. Etwas 
besser haben die beiden schlesischen Bergbaubezirke 
m it einer F ö r d e r u n g s s te ig e r u n g  um e tw a  8 o/o ab- 
gO Bchnitten. Im  g a n z e n  deutschen Z o llg e b ie t  wurden 
im  Berichtsjahr 4,94 o/o mohr als im Vorjahre ge
fördert, gegenüber einer Steigerung d o s  inländischen 
Kohlenverbrauchs um 8,37 o/0."

„"Weiter ist zu berücksichtigen, daß die Zechen 
selbst für Betriebszwccke eigener Werke und Hütten
werke erheblich größere Mengen als im Vorjahre 
verbrauchten. Infolgedessen erhöhte sich dio dem 
Syndikat für den freien Absatz verbleibende Kohlen- 
mongo (unter Einrcchnung der von den Ilüttenzechen 
zurückgokauften Mengen) nur von 44 504 678 t in
1906 auf 45035451t  in 1907, also um nur 530773 t.
Hieraus mußten sich bedeutende Schwierigkeiten in 
der Versorgung des Marktes ergeben. Wir haben 
uns nach Kräften bemüht, sie zu beseitigen, und zu 
diesem Zwecko nicht nur dio Vorkäufe nach dom Aus
lände tunlichst eingeschränkt, sondern auch versucht, 
größere Mengen dadurch zurückzugewinnen, daß wir 
im ln- und Auslande, wo immer nur Ersatz unserer 
Kohle durch solche fremder Herkunft wirtschaftlich 
möglich erschien, übornommene Verpflichtungon ab
lösten oder durch Ersatzlieferungen aus anderen Er
zeugungsgebieten erledigten. Es ist uns unter ganz 
erheblichen finanziellen Opfern gelungen, auf diese 
Weise dem inländischen Verbrauch eine Mengo von

Zahlenreihe 2.

Z a h le n r e ih e  1.

Arbelts- 
tiigllchcr 
Qesamt- 
ubsatz *

t

Davon sind Arbeits-
tä^licher

Monat alt)
Kohlen

ab-
gcactzt

t

ver
kokt

t

briket
tiert

t

Koks-
abaatz

t

Bri- 
kett- 

;i bs.U/. 
t

1907 
Januar . . . 
Februar. . . 
März . . . .  
April . . . .  
M a i ..............

August . . . 
Septomber . 
Oktober. . . 
November . 
Dezember. .

256580
264907
267195
265536
262468
270420
266914
265957
263665
258864
278434
280098

186098
191938
193212
189519
185249
193211
192833
192414
187893
185540
197513
197153

62723
64751
65752
67633
68653
68135
64913
64278
66667
64369
71296
73177

7759
8218
8231
8384
8566
9074
9168
9265
9105
8955
9625
9768

40855
41577
41216
42158
41300
42279
43727
43114
42863
43436
44343
43835

8425
8944
8930
9047
9184
9779
9894
9991
9826
9643

10386
10567

Im Jahros- 
durchschn. 266601 190986 66770 8845 42563 9553

Gegen 1906 255272 186888 60565 7819 39164 8473
Mithin 1907 

mehr . . . 11329 4098 6205 1026 3399 1080

Gegenstand Beteiligung

t

Förderung

t

QcHamt-

Absatz

t

Auf die 
Beteiligung 
angerech- 
neter Ab

satz

t

%
der

Betei
ligung

Von d 

Vers
a) einschl. 
Landdebit, 
Deputat- 

kohlen und 
Lieferun

gen auf alte 
Vertrüge 

t

lesciu Absa 

and

b)
durch

das
Syndikat

t

z entfall

%
des Ge
samt« 
ver- 

sandcH

sn auf

Sclbat-
verbrauch

für
eigene
Werke

t

Auf 
Beteiligt 
in Anr< 

kommend

für eigene 
Betriebs
zwecke

t

die
ng nicht 
chnung 
er Absatz

für eigene 
Hütten
werke

t

u- i 1907
\ 1906

K o k s /1907
11906

Bri- / 1907
ketts  ̂1906

7 64 6 3 6 1 0
7 6 2 7 5 8 3 4
1 3551414
1 2618484

2 93 3 1 50
2 81 0 2 66

8 0 1 5 5 99 4
76631431

8 0 1 4G92G 
7 6 5 8 1 47 7  
15435027  
141 1 2 52 6  

2 87 1 9 78  
2 54 2 0 10

6 8 4 3 0 5 1 5
6 4 9 6 9 54 3
13286117
12164388
2 7 9 2 3 9 0
2 50 6 9 1 8

8 9 ,49
8 5 ,18
9 8 ,04
9 6 ,40
9 5 .20
89.21

48190311
4 6 8 7 0 5 9 0

I

4 5 7 3 1 3 0 2
4 45 0 4 6 7 8
1 2969779
11812246
2801381
2 48 2 3 37

0 4 ,9 0
9 4 ,9 5
9 7 ,62
97,11

100 ,32
99,02

2 0 2 4 0 17 4
18098953

3 5 5 2 0 8 3
3 30 3 6 2 0

11875
14530

8 16 4 3 28
8308314

+ 20 8 7 87 ;
194813fr

4044(
20592

1 230 000 t zu erhalten. Gleichwohl ist es angesichts 
des großen Mißverhältnisses zwischen Fördorungs- und 
Verbrauchszunahme begreiflich, daß nllo Bemühungen 
eino vorübergehondo Kohlonknappheit nicht verhindern 
konnten.“

Der Bericht legt dann zahlenmäßig dar, daß, 
während die Fö r der ung  dos Syndikates in den beiden 
Jahren 1906 und 1907 56 °/o der doutsehon Gesamt
förderung ausmachte, sein Anteil an der Aus f uhr  
im Jahre 1906 54 o/0, im Jahre 1907 aber nur 48 °/o 
der Gesamtausfuhr betrug. Für Kohlen allein —  dio 
Koks- und Briketterzeugung genügte trotz der Ausfuhr 
den Bedürfnissen des inländischen Marktes — stellt sich 
dor Vergleich für das Syndikat noch günstiger. Dio 
überseeische Ausfuhr nahm in Kohlen allein um
43,09 °/o un(l insgesamt (einschl. Koks und Briketts) 
um 30,65 °/o ab.

„Bei dor Beurteilung der Kohlcnausfuhr erscheint“, 
wie der Bericht ausführt, „dor Umstand von wesent
licher Bedeutung, daß dio Steiokohloncrzeugung des 
Deutschen Reiches den inländischen Bedarf erheblich 
übersteigt und dor Bergbau daher für den im Inlaudo 
nicht unterzubringendon Teil der Erzeugung auf den 
Absatz nach dem Auslande angowiesen ist. Ferner 
ist noch zu berücksichtigen, daß große Teile des 
inländischen Absatzgebietes dom Absätze der deut
schen Kohlen wegen der ungünstigen Lago der ein

heimischen Kohlonbezirko verschlossen sind, so daß 
der einheimische Steinkohlenbergbau gezwungen ist, 
den Ausfall durch verstärkte Ausfuhr nach günstiger 
gelegonon ausländischen Bezirken auszugleichen. Es 
wird also nicht dem einheimischen Markte das ihm 
notwondigo Brennmaterial entzogen, B ondern es findet 
nur eine Verschiebung in dor Versorgung der Ver- 
brauchsgehiete aus wirtschaftsgeographischen Gründen 
statt. Als natürliches Absatzgebiet kommen so für uns 
von außerdeutschen Ländern vor allem Holland und 
Belgien in Betracht, die allein vier Fünftel unserer 
Ausfuhr in sich aufnehmen. Die Ausfuhr in Zeiten 
stärkeren inländischen Verbrauchs aufzugeben, ist aber 
ein Ding der Unmöglichkeit. Es kann sich, will man 
die angeknüpften Beziehungen nicht ganz verlieren, 
nur darum handeln, dio Ausfuhr in guten Zeiten nach 
Möglichkeit zu beschränken. Ein Teil dor kohlen-

* Der Gosamtabsatz umfaßt dio sämtlichen in don 
Verkehr golangton Mengen cinschl. Selbstverbrauch, 
Verbrauch eigener Werke, ITüttonsolbstvorbrauch usw. 
Er unterscheidet sich von der Gesamtfördorung nur 
durch die zu Anfang und am Endo des Jahres vor
handenen Bestände.

f  Den größeren Teil dos Koks haben die Hütten
werke in Form von Kohlen von den Zechen bezogen 
(5 447 559 t) und selbst verkokt.
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verbrauchenden Industrie hat diese Umstände außer 
acht gelassen und in Verbindung mit induslriefeind- 
lichen Kreisen der Regierung einen Ausfuhrzoll, die 
Beseitigung der Ausnahmetarife für die Ausfuhr und 
dio Einführung des Rohstoiftarifes für Kohlen fremder 
Herkunft empfohlen. Während die Regierung der 
Anregung eines Kohlenausfuhrzolles keine Folge ge
geben hat, wurde die Tariffrage dem Landeseisen- 
bahnrato zur Begutachtung vorgelogt.“

Daß daraufhin eine Reiho einschneidender Tarif
änderungen vom Minister der öffentlichen Arbeiten 
vorgenommen worden ist, haben wir seinerzeit mit- 
gctcilt.*

„Der Herr Ministor hat also“, so fährt der Bericht 
fort, „keine Bedenken getragen, ein Tarifsystem, das 
sich im Laufo langer Jahre aus der Not trüber Er
fahrungen und in engster Anlehnung an die Verhält
nisse entwickelt hat, dem ersten Ansturm einer Gegner
schaft zu opfern, dio ihre Beweisgründe vorüber
gehenden Erscheinungen einer überspannten Markt
lago entnimmt und sich schwerlich dor wirklichen 
'l'ragwoito der von ihr beantragten Maßnahmen bewußt 
ist. Wenn damit der Grundsatz zur Geltung kommen 
soll, daß selbst unter Nichtbeachtung natürlicher wirt- 
schaftsgeographischor Verhältnisse angestrebt werden 
müsse, dio deutsche Kohle mehr als bisher dem in
ländischen Verbrauch zu orhalton, so glauben wir 
wirklich nichts Unbilliges zu verlangen, wenn wir von 
der Regierung erwarton, daß sie aus ihror oigenen 
Haltung die entsprechenden Folgerungen zieht und 
daß sie, wenn sie uns dio Bekämpfung des Wett
bewerbes im Auslando erschwort, dafür dio Ver
pflichtung anerkennt, uns durch tarifarische Maß
nahmen dio Möglichkeit zu gewähren, diesem Wett
bewerb im heimischen Markte mehr als bisher das 
Fold streitig zu machon.“

„Dio Hüttonzechenfrago ist dadurch in ein neues 
Stadium getreten, daß der „Phönix“, Aktiengesell
schaft für Bergbau und nüttenbetrieb, dio Aktien
gesellschaft Steinkohlenbergwerk „Nordstern“ erworben 
und den Anspruch erhoben hat, auch hinsichtlich der 
neuerworbenen Schächto 
von seinem Vorrecht als 
Hüttenzecho Gebrauch zu 
machen. Die Entscheidung 
dos Reichsgerichts (in die
ser Frage) wird voraussicht
lich im September dieses 
Jahres getroffen worden.
Dio Verhandlungen mit den 
Hüttenzechen zwecks Be
grenzung des Hüttenver
brauchs sind nach längerer 
Unterbrechung wieder auf
genommen worden, indessen 
noch zu keinem Abschlüsse 
gelangt.“

„In unserem Mitglieder- 
stande sind, abgesehen von 
der bereits erwähnten Ver
schmelzung der Zeche Nord
stern mit dem Phönix, in
sofern Veränderungen ein- 
getreten, als die Gelsenkirehener Bergwerks-Akt.-Gc- 
seUschaft den Schalker Gruben- und Hüttcnverein, 
A.-G., in sich aufgenommen hat.“

Wie wir weiter dem Borichto entnehmen, zeigt 
dio Entwicklung des a r b e i t s t ä g l i c h e n  G e s a m t -  
absatzos  in den einzelnen Monaton des Berichts
jahres folgendes Bild: (Zahlenreihe 1, Seite 749.)

Dio G es am tb e t o i l i g u n g ,  d. li. die Summe 
der den einzelnen Syndikatsmitgliedern zustehenden 
BeteiligungszifTern, betrug:

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 14 S. 488.

... End« 1907 Ende 1906 mithin Ende 1907 mehr
t t t %

Kohlen . 76 376 457 76 275 834 100 623 0,13
Koks . .  13 977 060 12 981 993 995 067 7,66
Briketts. 3 212 810 2 815 710 397 100 14,10

Die r echnungsm äßi ge Bet ei l i gung,  d. h. dio 
Gesamtsumme der den Syndikatsmitglicdern während 
der e i n z o l n o n  M o n a t e  zustehenden Beteiligungs- 
antoile, sowie dio Verteilung dos G e s a m t a b s a t z e s  
in Kohlen, Koks und Briketts ergibt sich aus der 
umstehenden Zusammenstellung (Zahlenreihe 2, S. 749).

Zu bemerken ist hierbei, daß der S e l b s t  v e r 
b r a u c h  der Hüttenwerke an Kohlen unter Einschluß 
der Mengen, welche die Hüttonzechen zwar für HQtten- 
zwecko verbraucht, aber vom Syndikat zurückgekauft 
haben, 9 433 022 t betrug gegen 8 308 314 t im Vor
jahre, also um 1 124 708 t oder 13,54 o/n gestiegon ibt.
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Zurückgekauft wurden von den Hüttenwerken 695851 t 
Kohlen und 446 836 t Koks.

Dio Entwicklung der rechnungsmäßigen Ge s a mt -  
b e t o i l i g u n g  und K o h l e n f ö r d e r u n g  seit Grün
dung dos Syndikates v e r a n sc h a u lic h t  die Zahlenreihe 3, 
während die Entwicklung des a r b e i t s t ä g l i c h e n  
V e r s a n d e s  in Kohlen, Koks und Briketts auB dom 
obenstehenden Schaubilde ersichtlich ist.

Vom Ko ks a b s a t z o  für Rechnung des Syndi
kates entfielen

* Aufnahme neuer Mitgliedszechon.
** Ausstandsjahr.

Zahlenreihe 3.

Rechnungsm äßige BeteUigungszIfTer F ö r d e r u n g

t
Steigerung geg. d. Vorjahr

t

gegen da» Vorjahr

t % t %
1893 35 371 917 _ _ 33 539 230 _ _
1894 36 978 603 1 606 686 4,54 35 044 225 -  1 504 995 h 4,49
1895 39 481 398 2 502 795 ,6,77 35 347 730 b 303 505 h 0,87
1896 42 735 589 3 254 191 8,24 38 916 112 -  3 568 382 -10,10
1897 46 106 189 3 370 600 7,89 42 195 352 -  3 279 240 h 8,43
1898 49 687 590 3 581 401 7,77 44 865 535 -  2 670 184 -  6,33
1899 52 397 758 2 710 168 5,45 48 024 014 b 3 158 479 b  7>°4
1900 54 444 970 2 047 212 3,91 52 080 898 -  4 056 884 r 8,45
1901 57 172 824 2 727 854 5,01 50 411 926 -  1 66S 972 -  3,20
1902 60 451 522 3 27S 698 5,73 48 609 645 -  1 802 281 -  3,58
1903 63 836 212 3 384 690 5,60 53 822 137 +  5 212 492 +  10,72

*1904 73 367 334 9 531 122 14,93 67 255 901 +  13 433 764 +  24,96
**1905 75 704 219 2 336 885 3,19 65 382 522 -  1 873 379 -  2,79

1906 76 275 834 571 615 0,76 76 631 431 + 1  1 248 909 +  17,20
1907 76 463 610 187 776 0,25 80 155 994 +  3 524 563 +  1,60
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n u f:

llocbofenkoks . . 
Gießoreikoks . . , 
Broch- u. Siebkoks 
Koksgrus..................

im Jahre 1907 
t %

9540080
1457417
1805870

1G040G
Zusammen 129G9779

im Jahre 1906] 
t %

73,5G 
11,24 
13,92 

1,28

89G5129
1180039
1472990

194088

75,90
9,99

12,47
1,G4

11812246

mo daß 
9,80 °/o mehr 
Jahre 190G.

Uober die 
g e w i n n u n g  
Förderbezirken 
(Zahlenreihe 4)

Berichtsjahre 
abgesetzt

Zahlenreihe 4.

1 157 533 t Koks 
worden bind als

oder

En t w i ck l u ng  der S t e i n k o h l e n -  
in den wichtigsten einheimischen 
gibt dio folgende Gegenüberstellung 
Auskunft.

Preußen

t

liuhrbcckcn

t

Anteil n. ti. Ge
samtproduktion

%

Syndikatüzeclien Fiskalische Saargruben O bcrscblc» ien

t % t % t %
1892 65 442 558 36 969 549 56,30 _ - G 258 890 9,56 IG 437 489 25,12
1893 67 657 844 38 702 999 57,20 33 539 230 49,57 5 883 177 8,70 17 109 736 25,27
1S94 70 643 979 40 734 027 57,66 35 044 225 49,61 6 591 862 9,33 17 201 672 24,35
1895 72 621 509 41 277 921 57,47 35 347 730 48,67 G 886 098 9.48 18 066 401 24,88
1896 78 993 655 45 008 660 56,98 38 916 112 49,26 7 705 671 9,75 19 613189 24,83
1897 84 253 393 48 519 899 57,59 42 195 352 50,08 8 258 404 9,80 20 G27 961 24,48
1898 89 573 528 51 306 294 57,28 44 865 536 50,09 8 768 562 9,79 22 489 707 25,11
1899 94 740 829 55 072 422 58,13 48 024 014 50,69 9 025 071 9,53 23 470 095 24,77
1900 101 966 158 60 119 378 58,96 52 080 898 51,08 9 397 253 9,22 24 829 284 24,35
1901 101 203 807 59 004 609 58,30 50 411 926 49,81 9 376 023 9,26 25 251 943 24,95
1902 100 115 315 58 626 580 58,56 48 609 645 48,55 9 493 G6G 9,48 24 485 368 24,46
1903 108 780 155 65 433 452 C0,15 53 822 137 49,48 10 067 338 9,25 25 2G5 147 23,23
1904 112 755 622 68 455 778 60,71 67 255 901 59,65 10 364 776 9,19 25 426 493 22,55

*1905 112 999 716 66 706 674 59,03 65 382 522 57,86 10 637 502 9,41 27 014 708 23,91
1906 128 287 91 1 78 280 645 Gl, 02 76 631 431 59,73 11 131 381 8,68 29 G59 656 23,12
1907 134 303 048 82 264 137 61,25 80 155 994 59,68 10 693 313 7,96 32 223 030 23,99

Danach zeigt dio gesamte Steinkohlenfördcrung im 
Königreiche l’ reußen während des Berichtsjahres gegen
über 1906 eino Zunahmo von G015 137 t oder 4,69°/o. Der 
Anteil des Ruhrbeckeus ist um 5,09 °/o gestiegen und 
betrug Gl,25 o/n der Gesamlförderung. An dieser 
waren die Syndikatszechen mit 59,68 o/0 gegen 59,73o/q 
beteiligt, während auf die Niehtsyndikatszechen 
210^143 t oder 1,57 °/o gegenüber 1 649 214 t oder
1,29 0/0 im Jahre 1906 entfallen. Die Förderung der 
fiskalischen Saargruben erfuhr eino Abnahme von 
438 068 t oder 3,94 °/o, die Oberscblesiens einen Zu
wachs von 2 563 374 t oder 8,64 ü/° gegenüber dem 
Jahre 1906.

Im linksrheinischen B r a u n k o h  1 ongebiete ist 
die Braunkohlenförderung seit dem Jahro 1893 um 
10321200 t und die Braunkohlenbrikcttherstellung um
2 772 420 t gestiegen.

Auf das E i s e n b a h n - G ü t e r t a r i f  wesen über
gehend, beschäftigt sich der Borichfc dann nochmals 
eingehend mit den schon erwähnten Aenderungen in 
den Ausnahmefrachtsätzen; er bemerkt dazu u. a .:

„Insbesondere bedauerlich und vom Standpunkt 
der preußischen Staatseisonbabnverwaltung völlig un
verständlich erscheint die Aufhebung der Tarife nach 
Italien und nach Südfrankroich über Beifort. Die hier
durch eintretenden Erhöhungon sind so erheblich, daß 
dio fernere Benutzung des Eisonbahnwegcs aus
geschlossen sein würde, da uns alsdann Preise ver
blieben, welche weit unter dio Selbstkosten gehen. 
AVir werden daher, soweit wir don Absatz nach den 
in Hede stehenden Gebieten überhaupt noch aufrecht 
orhalten können, dazu übergehen müssen, die Sen
dungen auf den Wasserweg bis zu den oberrheinischen 
Hafen Mannheim, Lauterburg und Straßburg und nach 
Italien auch auf den Seeweg über Genua und Savonn 
üborzulciten, so daß dio Aufhebung der Tarife neben 
der entstehenden Erschwernis unseres Versandge
schäftes in der Hauptsache einen “Wechsel in den 
Beförderungswegen und erhebliche Einnahmeausfüllo 
für die preußischen Staatsbahnen bedeuten wird.“

Ueber den E i s e n  bahn V e r s a n d  bringt der 
Bericht nur Mitteilungen, die das früher Gesagte 
ziisammenfassen und Ergänzungen dazu geben.

Bezüglich des V e r s a n d e s  ü b e r  don Rhei n  
tragen wir aus den vorliegenden Angaben noch einiges 
nach. Danach betrug:

a) die Babnziifuhr nach den Häfen Duisburg- 
Ruhrort :

I. J. 1900 t. J. 1907 mithin I. J. 1907
9 295 673 t 9 060 280 t — 235 393 t
b) die Schiffsabfuhr von den genannten sowie don 

eigenen Iläfen der Guteholfnungshütte, der Gewerk
schaft Deutscher Kaiser und der Zeche Rheinpreußen:

I. J. 1900 I. J. 1907 mithin i. J. 1907
10 396 077 t 10 602 326 t -{- 206 249 t
Hieran anschließend wird gesagt: „Der Ve r k e h r

auf  dem D o r t m u n d - E m s - K a n a l  und in den Ema- 
häfen hat sich im Berichtsjahre entsprechend weiterent- 
wickelt. Der durchgehende Schiffsverkehr ruhte wegen 
Frostwetters und Ausbesserungen vom 1. bis 11. Januar, 
vom 21. Januar bis 22. Februar und vom 30. bis 31. 
Dezember, so daß 312 Schiffahrtstago einschließlich der 
Sonn- und Feiertago verblieben. Wir haben boreits 
früher darauf hingewiesen, daß, falls der Kanal den 
au ihn gestellten Erwartungen entsprechen soll, die 
Anlago zweiter Schleusen auf der ganzen Strecke er
forderlich ist. Infolge ungenügender Leistungsfähigkeit 
der vorhandenen Schleusen wird dio Reisedauer ins
besondere der Scbleppziige derart verlängert, daß von 
den Interessenten befürchtet wird, der Verkehr werde 
sich nach Fertigstellung des Rheiu-Herne-Kanals von 
Emden ablenken und den Rheinweg über Holland 
wählen. Die Gesamtgüterbewcgung auf dom Dortmund- 
Ems-Kanal gestaltete Bich wio folgt:

zu Tal zusammen
558 808 t 1 731 420 t
662 028 t 2 011 056 t

zu Berg
1906 1 172 612 t
1907 1 349 028 t

* Ausstandsjahr.

Dio Westfälische Transport-Aklien-Gosellschaft war 
an diesem Verkehr im Jahro 1906 mit 574 758 t und 
im letzten Jahro mit 634 806 t beteiligt. Für 1907 
ergibt sich also eino Mehrleistung von 60 048 t gegen
über dem Vorjahre.“

„Unsere überseeische Ausfuhr betrug 
1900 1907

in Kohlen . 1 009 549 t 574 539 t —  43 ,09%
in Koks . .  422 332 t 415 296 t - 1,67,,
in Briketts . 98 222 t 71 276 t 27,43 „

in Summa 1 530103 t 10 6 1 1 1 1 t  — 30,65 „
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„Der Ha mb ur g e r  Har kt  einschließlich des Um
schlagsverkehrs nach der Altona-Kieler und I,übock- 
Büchener Bahn und elbaufwärts zeigt eine Steigerung 
dor englischen Einfuhr von 3 770 000 t im Jahre 1906 
auf 5 020 000 t im Berichtsjahre, also um 1 250 000 t 
oder 33,16 °/o- D °r Anteil Westfalens ist von 2 317 000 t 
im Jahre 1906 auf 2 485 000 t im Jahro 1907, d. h. 
um 168 000 t oder 7,25 °/o gewachsen.“

„Unsere Bri kot t f abr i k in Emden, deren Betrieb 
mangels verfügbarer Feinkohlon seit Juli 1906 ein
gestellt war, hat dio Fabrikation von Briketts seit Juli
1907 wieder aufgenommon. Es wurdon im Berichts
jahre 23 304 t Briketts hergestellt. —  Das Ant hrazi t -  
Brochwerk nebst Brikettfabrik in Charlottonburg- 
Berlin ist im Berichtsjahre nahezu vollendet worden 
und wird demnächst den Betrieb aufnehmen. —  Zu den 
von uns ins Leben gerufenen K o h l e n h a n d e l s -  
g e s o l l s c h a f t e n  gesellte sich im Berichtsjahre dio 
Société Générale Charbonnière, Société Coopérative 
mit dem Sitze in Antwerpen.“

„An Umlagen wurden erhoben für
K oblcn  Koks Briketts

im I. Vierteljahre . . . .  7°/« 7 o/0 4 o/0
im IL bis IV. Vierteljahre 7 „ 4 „ 4 „

Gegen Schluß des Berichtes ergreift der Syndikals- 
vorstand die Gelegenheit, um auf die Vorwürfe zurück- 
ztikommon, dio gegen das Syndikat gorichtet worde;i 
sind, weil es nin 1. April 1908 keine Ermäßigung dor 
Verkaufspreise hat eintreten lassen. „Es wiederholt 
sich in dieser Kritik“, heißt cs hier u. a., „dieselbe 
Erscheinung, an welche wir schon bei früheren, ähn
lichen Gelegenheiten gewöhnt worden sind. Man findet 
es ganz in der Ordnung, daß tlas Syndikat in den 
Jahren aufsteigondor Konjunktur sich weitgohondor 
Mäßigung in der Ausnutzung dor Marktlage befleißigt, 
und nimmt es als etwas Selbstverständliches hin, daß 
in einer Zeit außerordentlichen wirtschaftlichen Auf
schwungs der im Syndikat vereinigte Bergbau sich 
mit einor Preiserhöhung begnügt, die obon ausreichend 
ist, dio Verteuerung seiner Selbstkosten zu docken, 
während ihm dio L:igo dos Weltmarktes ohne weiteres 
gestattete, wesentlich höhere Preise zu verlangen . . . 
wehe abor dom Syndikat, wenn es auch in umgekehrter

liichtung Maß halten will. Dann darf es einmütiger 
Verurteilung seiner Politik sicher soin . . . Diese Kritik 
will oben nicht begreifen, daß das Syndikat in Zeiten 
schlechteren Geschäftsganges unmöglich der rück
läufigen Bewegung mit seinen Preison widerstandslos 
Folge leisten kann, wenn e3 das von ihm orstrebto 
Ziel erreichen will, ausgleichend zu wirken und den 
im Wirtschaftsleben auftrotenden plötzlichen Abwärts
bewegungen ebenso wie übertriebenen Preissteigerungen 
W idorB tand  entgogenzusotzen.“

„Uebor die Aussichten des laufenden Geschäfts
jahres läßt sich“, so schließt der Bericht, „bei der 
gegenwärtigen ungeklärten Lage der Industrie schwer 
urtoilen. Während wir bei den Verhandlungen über 
dio Erneuerung der Verkäufe in Koks vielfach auf 
gewisse Zurückhaltung dor Kundschaft gestoßen sind, 
hat sich der Abschluß dor Kohlonvorträge glatt voll
zogen. Da auch die Abnahme auf dieso gut erfolgt, 
wird die Gesamtgostaltung des Marktos hauptsächlich 
davon abhängen, wie sich dio Verhältnisse der Eisen
industrie und dos dadurch bodington Koksverbrauches 
entwickeln worden.“

Gasmotoron-Fabrik Doutz, Aktien-Gosollschaft, 
Cüln-I)eutz. —  In der vergangenen Woche hat dio 
f ünf z i gt ausondst e  Maschi ne  das Deutzer Werk 
der Gasmotoron-Fabrik Doutz in Cöln-Doutz verlassen. 
Zu diesem schönen Erfolge seiner Tätigkeit darf man 
das Unternehmen, das, im Jahro 1864 gegründet, als 
erstes brauchbare Gaskraftmascbinen gebaut hat, 
aufrichtig beglückwünschen. Insgesamt sind bisher 
in allen Teilen der Erdo 86000 Deutzer Motoren mit 
730 000 P.S. im Betriebe, darunter 36 000 Maschinen, 
dio von den Zweigfabrikon in Wion, Mailand und 
Philadelphia goliofert worden sind.

Ithoinisclie Stalihvorko zu Duisburg-Moidorieh.
— Wie mitgeteilt wird, beabsichtigt dio Gesellschaft, 
zur Sichorstellung ihres ICohlonbedarfos sich an dom 
Erworbo von linksrheinischen Kohlonfoldern in der 
Größe von zwölf preußischen Normalfeldorn zu be
teiligen und zu diesem Zwecko ihr Aktienkapital 
durch Ausgabe neuer Aktien, dio ab 1. Juli 1908 
dividendonberechtigt sein sollen, um 5 000 000 J( zu 
erhöhen.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aemlerungon in der Mitgliederliste.
Galliker, Louis, Ingenieur dor Cambria Stool Co., 

Jobnstown, Pa., U. S. A., 704 Main Stroot.
Haunschild, Frans, Prokurist dos Stahlwerks-Ver- 

bandos, Akt.-Gcs, Düsseldorf, Kavalloriostraßo 50.
Krause, K arl, Prokurist der Friedrich-Alfred-Hütte in 

Rheinhausen, Duisburg, Martinstr. 18.
Schmatolla, Ernst, Consulting Engineer, 317 ITigh 

Holborn, London E. C.
Serlo, W alter, Kaisorl. Borgrat, Metz, Holicnlohcstr. 11.
Vehling, Heinrich, Direktor der Golsenkirchencr Bcrg- 

werks-Akt.-Ges., Abt. Aachener Hütteri-Verein, liotlio 
Erde bei Aachen.

Willikens, Carl, Direktor des Eisenwerks „Rotho Erde“, 
Dortmund.

Wintersbach, Wilhelm, Ingenieur, Chemnitz, Theater- 
straße 21.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Bücking, Eduard P. W ., Ingenieur dor Benrather 

Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Düsseldorf, Worringer- 
straße 110.

Capito, Ernst, Ingenieur der Benrather Maschinen
fabrik, Akt.-Gcs., Düsseldorf, Oststraße 178.

Euler, Karl, Ingeniour der Firma Gebr. Körting, 
Akt.-Ges., Düsseldorf.

Fehlauer,'A dolf, Ingenieur, Leitor und Mitinhaber dor 
Eisengießerei u. Maschinenfabrik Carl Eisenschmidt, 
Baku, Rußland.

Geyer, Hermann Gustav, Ingenieur, Ilördo i. W., 
Chaussoestraßo 56.

GSppinger, Eugen, Rog.-Bauführer, Ingonieur dor 
Röclilingschen Eisen- u. Stahlwerke, Völkliugen a. d. S. 
Gatterstraßo 9.

Gravemann, Carl, Kommerzienrat, Düssoldorf, Rosen
straße 21.

Hildebrandt, Gotthold, Ingenieur, Geschäftsführer dor 
Internationalen Nürnbergischen Ges. m. b. H., Ber
lin SW., Königgrätzerstraße 107.

Koch, Alexander, Dipl.-Ing. der Oestorr.-Alpinen Mon- 
tangosellscliaft, Donawitz, Steiermark.

K olgra f, P ierre, rue de l’Eromitage 30, Brüssel.
Muth, Etml, Direktor, Inhabor der Firma Mutli- 

Schmidt, G. m. b. II., Berlin SW., Hornstraßo 2.
Wächter, Carl, Direktor der Maschinenfabrik Wein

garten vorm. Hch. Schatz, Akt.-Ges., Weingarten, 
Württemberg.

Wollenweber, Dr. phil. Wilhelm, Bochum, Mühlenstr. 4.

V e r s t o r b e n .
Erliardt, Robert, llüttendiroktor, München.


