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Zum fünfzigjährigen Bestehen des W eißblech-V erkaufs-C om pto irs .*

A  m 27. Januar 1912 blickte das Weißblech-Ver- 
kaufs-Comptoir bei Herrn J. H. Stein in Köln 

auf sein fünfzigjähriges Bestehen zurück. Es ist 
somit das älteste aller in Deutschland bestehenden 
Kartelle. Gegenwärtig gehören demselben an:

1. die Akticn-Gesellschaft der Dillingcr H ütten
werke zu Dillingen an der Saar,

2. die Firma Lcs Petits Fils de Fois de Wendel & 
Cie. zu Hayingen in Lothringen,

3. die Rasselsteiner Eisenwerksgesellschaft, G. m. 
1). H., zu Rasselstein bei Neuwied,

4. die Iliistener Gewerkschaft Akt.-Ges. zu Hüsten 
in Westfalen,

5. Phönix, Akt.-Ges. für Bergbau und H ütten
betrieb, Abteilung Westfälische Union zu Nachrodt 
in Westfalen.

Nach längeren, von Dillingen angeregten Verhand
lungen vereinbarten sechs Weißblechwerke, nämlich: 
Dillingcr Hüttenwerke, H. W. Rcmy & Konsorten 
zu Rasselstein, J. W. Buderus Söhne, Germania 
bei Neuwied, Neu-Oeger Bergwerks- und Hütten- 
Akticn-Verein zu Neu-Ocge bei Limburg, Hüste- 
ner Gewerkschaft zu Hüsten und Eduard Schmidt 
zu Nachrodt am 27. Januar 1862 den gemeinsamen 
Verkauf ihrer Weißbleche im Inlande behufs gleich
mäßiger Verteilung der Aufträge an die Werke und 
gemeinsamer Bekämpfung des Wettbewerbes. Der 
Alleinverkauf der Weißbleche wurde einem bei Herrn 
J. H. S te in  in Köln errichteten gemeinsamen 
Weißblech-Verkaufs-Comptoir übertragen. Ein Ver
trag regelte die Beziehungen zwischen den ein
zelnen Werken und der neuen Organisation.

Bei Begründung des Weißblech-Verkaufs-Comp
toirs hatte das Weißblech noch nicht die vielen, aus
gedehnten Verwendungsarten wie heute und wurde 
hauptsächlich zur Herstellung von Haushaltungs
gegenständen aller Art, blank sowohl wie angestrichen 
oder lackiert, zu Einmachbüchsen, dann zu Spiel- 
waren, Gasmessern usw. verwendet. Großkonsu- 
menten bestanden noch nicht, und der Verkauf 
erfolgte an Händler, die wiederum einen sehr großen

* W ir folgen in den nachstehenden Ausführungen 
einer vom W eißblech-Verkaufs-Comptoir anläßlich des 
Jubiläums herausgegebenen, sehr beachtensw erten und 
vortrefflich ausgestatteten Festschrift.

V-„

Kreis von kleinen Verbrauchern, Klempnern, Blech
schlägern und dergleichen versorgten. Das Ge
schäft gestaltete sich daher anfangs recht schwierig. 
Außer dem Wettbewerb englischer, Bleche machte 
sich auch das nahe der sächsischen Grenze gelegene 
Böhmische Weißblechwelk Neudeck des Freiherrn 
IL von Kleist bemerkbar. Mit dem Vertreter des
selben, der Firma C. T. Petzold & Co. in Neustädtel, 
kam es jedoch 1863 zu einem Vertrag, der 1865 
erneuert wurde, Das Comptoir übernahm den Ver
kauf dafür nacli Sachsen für eine Menge bis 
zu 4000 Kisten jährlich. Im Jahre 1865 entstand  
ein englischer Wettbewerb in Dortmund, wo ein 
Engländer C. Nurse englische Schwarzbleche mit 
Walzen verzinnte und in Verkehr brachte. Ver
handlungen m it demselben führten zu keinem Er
gebnis. Erst .1868 erlosch dieser Wettbewerb. 1866 
brachte der Krieg mit Oesterreich und Süddeutsch- 
land eine schwere Störung des Verkehrs, und noch 
weit schwerere Nachteile traten 1870 durch den Fran
zösischen Krieg ein. Dillingen, das dem Kriegs
schauplatz so nahe lag, kam dadurch zum sofor
tigen Stillstand. Nach dem Friedensschluß trat 
dann ein lebhafter Aufschwung ein, dem leider wenige 
Jahre später der bekannte große Niedergang folgte, 
verschärft noch durch die verhängnisvolle Herab
setzung des Zolles von 7 J i  auf 2 J i  für 100 kg im 
Jahre 1873.

1873 sah sich das Neu-Oeger Werk gezwungen, 
die Fabrikation cinzustellen. Dagegen trat am 8. April 
1874 das lothringische, schon seit 1704 bestehende 
und seit 1811 Weißblech herstellende große Eisen
werk Los Petits Fils de Fois de Wendel & Cie. zu 
Hayingen, Moyeuvre und Stiring-Wendel der Ver
einigung bei.

Die Entwicklung des Geschäftes für die Zeit von 
1862 bis 1875 bewegte sich in langsam aufsteigender 
Linie der Lieferungen, die im Jahre 1862 50 4,08 
Kisten betrugen und bis 1871 auf 104 413 Kisten 
gestiegen waren; 1875 war die Zahl wieder auf 
87 741 zurückgegangen.

Im Jahre 1865 war der seit 1860 bestehende Ein
fuhrzoll von 24 J i  für 100 kg auf 15 J i  für 100 kg 
ermäßigt worden. 1870 wurde derselbe auf 7 J i  für 
100 kg und sogar 1873 auf 2 J i  fiir 100 kg hera.b-
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gesetzt, und der völlige Wegfall der Eisenzölle sollte 
am 1. Januar 1877 eintreten.

Am 31. Dezember 1875 trat Dillingen vorüber
gehend aus dem Verbände aus. Die übrigen fünf 
Werke beschlossen zusammen zu bleiben. —

Unter den damaligen, höchst ungünstigen Ver
hältnissen sanken die schon sehr gefallenen Preise 
bis 1878, also in nur drei Jahren, um 37 %. Die 
Preise wurden schließlich so verlustbringend, daß 
1877 die Germania die Weißblechherstelhmg ganz 
einstclltc, um sie nicht wieder aufzunehmen.

Inzwischen hatte in der Großindustrie eine 
lebhafte Rührigkeit eingesetzt für die Wiederein
führung der Eisenzölle. Die Weißblechwerke rich
teten eine Eingabe an den Reichskanzler Fürsten 
Bismarck sowie an den Reichstag, und nach langen 
Verhandlungen wurde schließlich ein Zoll für W eiß
blech in Höhe von 5 J i  für 100 kg vom 15. Juli 1879 
ab beschlossen. Dam it trat dehn endlich eine ruliigere 
Zeit m it stetiger Entwicklung für die Weißblech
werke ein. 1883 wurde nach vielen Bemühungen und 
Eingaben bei den Behörden auch Weißblech unter die 
Güter aufgenommen, die in geschlossenen Wagen 
befördert wurden, und m it Wirkung vom ,15. März 
ab in Spezialtarif II für Eisenbahn-Doppclladungen 
versetzt, was eine erhebliche Frachterleichterung 
für den wachsenden Verbrauch bedeutete.

Große Störungen und Verluste brachten die ge
waltigen Schwankungen der Zinnpreise, die 1887 
bis 1888 von 55 auf 100 holländische Gulden stiegen, 
dann auf 61 Gulden hinuntergingen, darauf wieder 
auf 102 Gulden stiegen und endlich auf 45 Gulden 
fielen. Aehnlicho unerwartete gewaltige Störungen 
und Verluste brachte 1889 der große Ausstand der 
Kohlcnarbeiter in Westfalen, der die Werke teils zur 
Betricbscinstellung, teils zu Käufen fremder Kohlen 
zwang.

1888 hatte die Firma Gewerkschaft G r illo ,  
F u n k e  & Cie. zu Schalke in Westfalen die Weiß
blechfabrikation aufgenommen. Verhandlungen zum  
Eintritt in das Konsortium hatten kein Ergebnis, 
sie wurden von Schalke aber 1891 wiedet aufgenommen 
und führten dann zum Eintritt dieses Werkes m it 
dem 1. Januar 1892.

Schwerwiegende und für die deutsche Weiß
blechindustrie mittelbar sehr nachteilige Verände
rungen traten in den neunziger Jahren in den Ver
einigten Staaten von Nordamerika ein. Seit dem
3. März 1883 bestand daselbst schon ein Einfuhrzoll 
von 1 c für das englische Pfund (9,26 J i  für 100 kg); 
trotzdem war die amerikanische Erzeugung nur 
unbedeutend geblieben, und der ganz erhebliche 
Verbrauch wurde fast ausschließlich von England 
gedeckt. Mit dem 1. Juli 1891 wurde der Zoll jedoch 
auf 2,2 c f. d. Pfund (20,37 J i  für 100 kg) erhöht, und 
von diesem Augenblick an nahm die amerikanische 
Weißblechfabrikation einen ganz ungeahnten Auf
schwung, der auch keine Unterbrechung erlitt, als 
der Zoll am 28. August 1894 auf 1,2 c f. d. Pfund 
(11,11 J i  für 100 kg) herabgesetzt wurde.

Die Wirkungen für Nordamerika zeigen sich in 
folgender Aufstellung:

Rechnungsjahr Einfuhr Erzeugung
1891/2 ...................................  422 170 13 647 Tons
1892/3 ...................................  628 426 99 819 „
1893/4 ................................... 454 161 139 223 „
1894/5 ...................................  508 039 193 801 „
1895/6 ...................................  385 139 307 229 „
1896/7 ...................................  230074 446982 „
1897/8 ...................................  171 662 681 674 „
1898/9 ...................................  108 485 791 371 „

Der ungemein große Ausfall, den England da
durch erlitt, führte dazu, daß von den etw a 100  Werken 
daselbst nach und nach etwa 30 eingingen und die 
Zahl der Walzenstraßen von rund 500 auf 273 in 
1897 zurückging.

Die Preise sanken andauernd, die englischen 
Werke standen untereinander im schärfsten Wett
bewerb und warfen sich m it aller W ucht aut 
das Ausland, um ihre Uebercrzeugung unterzu
bringen. Die Preise gingen daher auch in Deutsch
land ohne Rücksicht auf die Preise der Rohstoffe 
fortgesetzt empfindlich zurück und erreichten 1S95 
ihren Tiefstand. Die billigeren Preise brachten in
dessen eine gewaltige Vermehrung des Absatzes von 
Weißblechen in Deutschland, wie dies aus nach
folgender Uebersicht hervorgeht.

1870   81 157
1880   124 456
1885   172 575
1890   280 449
1895   554 953

Durch die Verbilligung und' Verbesserung des 
Materkds, durch das Aufkommen der Ziehpressen 
zur Herstellung von Dosen und Schachteln aller Art, 
durch Erlindung und Verbesserung der Werkzeuge 
für Verarbeitung von Weißblechen zu Verpackungen 
und Emballagen, von Konservenbüchsen für Fleisch, 
Gemüse, Obst, Marmeladen usw., zu Laternen, 
Blechplakateu, Kinderspielwaren, dann auch durch 
die Erfindung des Bedruckens und Lackierens der 
Bleche vor der Verarbeitung wuchs die Verwendungs
möglichkeit von Weißblech ganz gewaltig; es wurde 
schließlich das praktischste, beliebteste und schönste 
Verpackungsmaterial. Dabei ist diese Verwendung 
einer noch immer unabsehbaren Ausdehnung fähig.

Rn Jahre 1895 erklärte sich Dillingen bereit, 
wieder in die Vereinigung einzutreten, was denn 
auch am 1 . Dezember 1895 geschah.

Leider waren in den nachfolgenden Jahren die 
Preise so überaus ungünstig, daß 1899 gegen Jahres
ende das Schalker Werk die Weißblechherstellung 
ganz aufgab und aus der Vereinigung ausschied, 
der es neun Jahre angehört hatte.

Im Jahre 1897 und 1901 wurden an die zuständi
gen Behörden in Berlin Eingaben gerichtet, die aui 
die äußerst schwierigen Verhältnisse, unter denen 
die Weißblechwerke arbeiteten, dringend hinwiesen 
und eine Zollerhöhung beantragten. Es wurde 
dabei auch um eine Staffelung des Zolles nach den
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Stärken ersucht, wie solche in anderen benach
barten Ländern, insbesondere in Frankreich, Oester
reich-Ungarn und Italien, besteht.

Der Regierungsvorschlag erging denn auch auf 
folgende Sätze:
5,— J i  für 100 kg fü r Weißblech über 1 mm,
5.50 „  „  „  „  „  „  von 0,5 mm bis 1 mm,
6,— „  „ „  » ,» un ter 0,5 mm.

Der schließlich vom Reichstag angenommene 
Satz war indessen nur
5(— Ji für 100 kg fü r W eißblech über 1 mm,
5.50 „  „  „  „  „  „  von 1 mm u. darunter,
vom 25. Dezember 1902 ab, wodurch ein ausreichen
der Schutz für die Weiterentwicklung der heimischen 
Weißblechindustrie, n ie  ihn die amerikanische durch 
die weit höheren Zölle genießt, versagt blieb.

Aus Anlaß der großen, von der Regierung ver- 
anlaßten kontradiktorischen Verhandlungen über 
deutsche Kartelle erging im Anschluß an die über 
Eisen und Stahl im Jahre 1904 auch ein Fragebogen 
über den Weißblech verband, dem im Jahre 1905, 
am 19. Jtmi, die kontradiktorischen Verhandlungen 
im Reichstagsgebäude zu Berlin folgten. Als ein
ziger wichtiger springender Punkt ergab sich, daß 
die deutschen Weißblechwerke in ihrer Entwicklung 
dem in unerwarteter Weise schnell anwachsenden 
deutschen Weißblechverbrauch trotz ■ aller An
strengung nicht hatten folgen können. Die Haupt
ursachen waren die schon geschilderten, höchst un
günstigen Preisverhältnisse in England infolge der 
durch einen außerordentlich hohen Schutzzoll in 
Amerika rasch und stark entwickelten Weißblech
industrie, die die gesteigerte Einfuhr englischer 
Weißbleche nach Deutschland zur Folge hatte. Die 
Werke sahen sich wegen der unlohnenden Preise 
nicht in der Lage, weitere große Kapitalien in Ver- 
giößerungcn zu stecken. Trotzdem waren jedoch 
von Rasselstein, dann auch von den anderen Werken 
Vergrößerungen in Aussicht genommen und zum 
Teil schon in der Ausführung begriffen, um m it der 
Zeit den gesamten Verbrauch Deutschlands wieder 
decken zu können.

Wie sich die Lieferungen in diesem Zeitabschnitt 
gestalteten, bringt nachstehende Zusammenstellung 
zum Ausdruck:

Jahr Kisten^ Jahr Kisten
1896 1905 . . . 958 574
1897 . . . . 608 075 1906 . . . 802 468
1898 . . . . 693 910 1907 . . . 701817
1899 . . . . 594 683 190S . . . 888 853
1900 . . . . 523 107 1909 . . . 999 195
1901 . . . . 715 097 1910 . . . 1010 121
1902 . . . . 770 538 1911 . . . 1 098 472
1903 . .
1904 . .

. . 839 368 

. . 916 007 zusamm en 12 713 276 
einschließlich Elsaß-

Lothringen.

Der Rückgang in den Jahren 1906 und 1907 
wurde durch große Betriebsstörungen, welche mehrere 
Werke erlitten, sowie auch durch die für die Ver
größerungen notwendigen Neu- und Umbauten 
berbeigeführt.

Werfen wir jetzt am Ende des fünfzigjährigen 
Bestehens des Weißblech-Verkaufs-Comptoirs einen 
Blick auf diese ganze Zeit, so ergibt sich in kurzer 
Zusammenfassung folgendes:

Dreißig Jahre lang waren alle Werke vereinigt; 
Rasselstein, Nachrodt und Hüsten gehörten dem Ver
bände 50 Jahre ununterbrochen an. Der Absatz stieg 
von 50 408 Kisten in 1862 auf id . 1110000  Kisten 
im Jahre 1911, hat sich also in den fünfzig Jahren 
verzweiundzwanzigfacht. Der erzielte Durchschnitts
preis für 100 kg Weißblech betrug 1862: 69,53 M  

und 1910: 34,51 J i,  is t also auf weniger als die Hälfte  
gesunken, trotz wesentlicher Verbesserung der Quali
tät und schönerer Verzinnung. Der Höchstpreis war 
1872: 8 2 ,6 0 .# , der Mindestpreis 1898: 28,92 J I,  also 
nahezu ein Drittel des Höchstpreises.

Es ist jedenfalls ein Ereignis besonders seltener 
Art, daß eine Vereinigung auf das Bestehen während 
eines halben Jahrhunderts zurückschauen kann, und 
dies um  so mehr, wenn man bedenkt, welch wirt
schaftliche und politische, ja welterschütternde Um
wälzungen in diesen fünfzig Jahren stattgefunden, 
und welche Schwierigkeiten die geschilderten, oft 
recht kritischen Verhältnisse den Werken geboten  
haben. Es unterliegt wohl keiner Frage, daß dieses 
in seltenem Maße einmütige Zusammenhalten der 
deutschen Weißblechwerke einen großen Teil, wenn 
nicht alles, dazu beigetragen hat, daß die deutsche 
Weißblechindustrie trotz aller Störungen, Kämpfe 
und Verluste zu ihrer heutigen Bedeutung und Höhe 
gelangt ist.

Auf dieses langjährige vereinte Arbeiten ist auch 
der schon seit einiger Zeit gefaßte Beschluß der 
Werke zurückzuführen, ihre Anlagen durch Neu
bauten derartig auszudehnen, daß die deutschen 
Verbraucher innerhalb einiger Zeit ihren, in den 
letzten Jahren sehr gestiegenen Bedarf ausschließ
lich im Inlande werden decken können. Bei Rassel
stein und Nachrodt ist noch im Laufe dieses Jahres 
auf eine erhebliche Vergrößerung der Weißblech
erzeugung zu rechnen; Dillingen wird seine Neu
anlagen bis Ende dieses Jahres vollendet haben und 
alsdann wesentlich größere Lieferungen übernehmen 
können. Wenn der Ausbau der Anlagen sich 
nicht so schnell entwickelte, wie es der Wunsch der 
verarbeitenden Industrie und auch der herstellenden 
Werke war, so muß das der außergewöhnlichen Lage, 
in welcher man war, zugute gehalten werden, galt 
es doch auch, sich dabei die fortgeschrittene Technik 
der letzten Jahte dienstbar zu machen.

Zu diesen Ausbauten der bestehenden Weiß
blechwerke, die einer Erhöhung der inländischen 
Weißblecherzeugung dienen sollen, werden ja auch 
bald ein oder mehreie Werke treten, um diesen 
Fabrikationszweig neu aufzunehmen. Möchte zwi
schen den alten, schon längst in einer bewährten 
Vereinigung zusammengeschlossenen Werken und 
diesen neuen Fabrikationsstätten eine zweckmäßige 
Uebereinstimmung gefunden werden zu dem Ziele, 
das Inland bald und umfassend von der noch starken
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Einfuhr an Weißblech unabhängig zu machen! Welch 
großes und dankbares Feld hier noch offen steht, 
geht aus folgenden Zahlen über die Ein- und Aus
fuhr Deutschlands an Weißblech schlagend hervor:

lsn o
1900
1905
1900
1907
1908

Ausfuhr
t

421
238
135
180
375
242

Einfuhr
t

4 296 
18 158 
29 682 
37 647 
43 085 
33 378

1909
1910
1911

Ausfuhr
t

2S9
389
362

Einfuhr
fc

38 681 
40 973 
47 059

Dem Weißbleeh-Verkaufs-Comptoir und den in 
ihm vereinigten Werken rufen wir an der Wende 
des ersten halben Jahrhunderts seines Bestehens ein 
herzliches „Glückauf“ zu für eine weitere frucht
bare Entwicklung zum Nutzen unserer nationalen 
Industrie!

Die E lektriz ität in W erks tä tten  für B lech- u nd  P an zerp la t ten 
bearbeitung.

Von 0 . P o l l o k  in Charlottenburg.

D ie Bearbeitung der Bleche beschränkt sich auf 
verhältnismäßig einfache Operationen. Es 

können daher in Blechbearbeitungswerkstätten in der 
Zeiteinheit größere Material mengen die verschiedenen 
Bearbeitungsstufen durchmachen als z. B. in Ma
schinenbauwerkstätten. Leichte und bequeme Trans
portmöglichkeiten und leistungsfähige Werkzeug
maschinen sind, da sie die Erzeugung in hohem Maße 
beeinflussen, für solche W erkstätten besonders 
wichtig.

Die Transportfrage ist heute durch die elektrischen 
Laufkrane mit ihren verschiedenen Abarten in un
bestrittener Weise gelöst. Das Anhängen der Bleche 
mittels Hebemagneten trägt wesentlich zur Er
sparnis an Zeit und Arbeitslöhnen bei. Man fürchtet 
aber das Abfallen des Ladegutes bei zufälliger Unter
brechung des Magnetisierungsstromes und hält die 
dagegen empfohlenen Schutzvorrichtungen für nicht 
genügend zuverlässig und für hinderlich.

Krane mit drehbaren Lasthebemagneten* kommen 
diesen Bedenken entgegen. Solche Magnetkrane werden 
von der Deutschen Maschinenfabrik Ä. G., Duisburg, 
geliefert. Wie die Abb. 1 zeigt, wird nach dem An
heben der Bleche der Magnet mit dem daran hängen
den Ladegut mittels eines kleinen Hilfsmotors um 
etwas mehr als 9 0 0 gedreht, bis sich dieses auf einer 
mit dem Magnet fest verbundenen und in geeigneter 
Weise ausgebildeten Stützvorrichtung abzustützen 
vermag. Die Bleche sind so während des Transportes 
gegen Herabfallen vollkommen gesichert. Während 
der Kranbewegung kann der Erregerstrom für den 
Magneten abgeschaltet werden. Abgesehen davon, 
daß man m it dieser Magnetanordnung in der Lage 
ist, ungeordnet gestapelte Bleche leicht zu greifen, 
kann man auch Bleche in senkrechter Richtung 
aufstapeln und derartig gestapelte Bleche wieder 
magnetisch greifen. Die senkrechte Aufstapelung 
von Blechen, die sich aus Gründen der Platzersparnis 
sehr oft empfiehlt, läßt sich also mit Hilfe dieser 
Einrichtung in einfachster und billigster Weise be
werkstelligen, während die nicht drehbar aufgehäng

ten Magnete die Aufstapelung von Blechen in senk
rechter Richtung nicht zulassen. Auch beansprucht 
der Transport senkrecht eingehängter Bleche geringere 
Durchgangsprofile, was besonders unter beengten 
Verhältnissen sehr wichtig sein kann. Es ist ferner 
möglich, die Bleche auf Schmalspur-Transportwagen 
magnetisch zu laden und zu entladen. Alle diese 
Anwendungen der drehbaren Hebemagnete bedeuten

* ü .  R. P. 226 153.

Abbildung 1. 

Drehbarer Lastbebem ngnet.

eine wesentliche Verminde
rung der Transportkosten 
nicht nur in den W erkstät
ten, sondern auch im Walz
werk, am Lagerplatz und 
auf der Baustelle (Schiff
bau). Beiläufig sei hier 
noch bemerkt, daß nach 
ähnlichen Grundsätzen 
drehbar aufgehängte Mag
nete auch zur Verladung und zum Transport von 
Stabeisen, Röhren usw. Verwendung finden.

Voraussetzung für die zweckmäßige Anwendung 
der Transportvorrichtungen ist jedoch, daß in der 
W erkstätte keine hinderlichen Transmissionen vor
handen sind. D a man bisher einzelne Transmissionen 
und Gruppenantriebe für die Werkzeugmaschinen 
nicht entbehren zu können glaubte, ordnete man 
diese Maschinen außerhalb der Kranlaufbahn längs 
der Wände oder in Seitenräumen an. Die Maschinen 
können dann nicht unmittelbar von den Hebezeugen 
bedient werden, was ein schwerer Nachteil ist. Durch 
die Entwicklung der regelbaren und umkehrbaren
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Elektromotoren für je d e  S tr o m a r t  ist es möglich, 
mit allen Transmissionen und Vorgelegen vollständig 
aufzuräumen und damit nicht nur die Leistungs
fähigkeit der Maschinen wesentlich zu erhöhen, son
dern auch deren Aufstellung an jeder für die Erzeu
gung günstigen Stelle zu ermöglichen und bedeutende 
Ersparnisse an Kraft und Arbeitslöhnen zu erzielen.

Stöße beim Umsteuern ist ein schweres Schwungrad 
vorgesehen, das den Motor entlasten soll.

Die Abbildungen 2 bis 5 zeigen dagegen Blech- 
kanten-Hobelmaschinen m it direkt umsteuerbaren 
Motoren, bei denen der Aufbau für das Vorgelege 
vollständig fortfällt. Außerdem entfallen die Ver
luste, die das Vorgelege mit seinem Schwungrad

Abbildung 3. Blech-Hobelmaschine von W agner & Co., Dortm und.

ein Vorgelege, das jedoch in zweckentsprechen
der Weise m it der Maschine vereinigt ist. Trotz
dem ragen der Motor und das Vorgelege in den 
Raum hinein und sind für den Transport der 
sperrigen Werkstücke mittels des Laufkranes hinder
lich. Der Motor ist unmittelbar m it dem Vorgelege 
des .Riemenwendegetriebes gekuppelt. Der Riemen
antrieb ist senkrecht. Zum Ausgleich der starken

die in den bewegten Massen enthaltene lebendige 
Kraft beim Umsteuern nicht durch Gegenkraft ver
nichtet, sondern zurückgewonnen wird. Trotzdem 
kein Schwungrad zur Anwendung kommt und da
durch auch die damit verbundenen dauernden Ver
luste entfallen, sind die Belastungsstöße beim Um- 
stcuern geringer als mit Riemenwendegetriebe und 
Schwungrad. Endlich wird nur so lange Strom ver-

A bblldung 2. B lechkanten- Hobelmaschine von E. Schieß A. G., Düsseldorf.

Das beste Beispiel hierfür bieten die Blechkanten- 
Hobelmaschinen. Eine von der Sächsischen Maschi
nenfabrik vormals Richard Hartmann in Chemnitz 
gebaute Maschine ist eine erste Annäherung an 
diese Bestrebungen; sie besitzt aber immer noch

und die wegen des senkrechten Antriebes stark ge
spannten Riemen verursachen. Ferner entfällt der 
keineswegs geringe Riemcnverschleiß der beiden 
dauernd hin und her geschobenen Riemen, und bei 
regelbaren Motoren ergibt sich noch der Vorteil, daß
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Steuerapparat auf der 
Stirnseite etwas versenkt 
angeordnet. Seine Lei
stung beträgt 30 PS bei 
430 bis 1290 minütlichen 

Umdrehungen. Die 
Stromart ist Gleichstrom 
von 220 Volt. Die nutz
baren Abmessungen sind 
15 m Länge und 2,25 m 
B reite , die Schnittge
schwindigkeiten 0,1 bis 
0,2 m /sek, der Rücklauf 
0,3 m/sek.

Die in Abb. 4 dar
gestellte Maschine der 
Dampfkessel- und Gaso

meterfabrik A. G., vorm. A.
braucht, wie die Maschine tatsächlich arbeitet. W ilk c  in Braunschweig befindet sich auf der Schiffs-

Abbildung 4. Blechkaiiten-Hobelmaschino der Dampfkessel- und Gasometer- 
fabrik  A. G., vorm. A. W ilke, Braunsohweig.

Solche Antriebe werden von der A l l g e m e i n e n  
E l e k t r i  z i t ä t s  - G e s e l l s c h a f  t geüefert, und 
zwar auf der Grundlage des von den früheren Felten- 
Gumeaume-Lahmcyer-Werken zu hoher Entwicklung 
gebrachten Systemcs.

Die Abbildungen zeigen einige seit längerer Zeit 
im Betrieb befindliche Maschinen. Die Blcchkanten- 
Hobelmasehine (Abb. 2) ist in den W erkstätten der 
Firma E. S c h ie ß  A.G. in Düsseldorf gebaut. Sie 
dient zum Hobeln der Kanten von Schiffbaublechon 
beliebiger Länge. Die nutzbare Schnittlänge ist 10 m, 
die grüßte Spaunhöhe 200 mm. Der Antrieb ge- 
scldeht durch einen regelbaren Gleichstrommotor 
von 20 P S  Leistung bei 380 bis 740 minütlichen 
Umdrehungen. D em ent
sprechend ist die 
geschwindigkcit von 0,85 
bis 1,65 m /sek regelbar.

Abb. 3 zeigt eine Ma
schine der Firma W a g 
n er  & Co., Dortmund, 
die in einer Werkstätte 
der Gutehoffnungshütte 
sich im Betrieb befindet.
Sie dient zum gleichzei
tigen Bearbeiten zweier 
Kanten und zum Hobeln 
von Blechpaketen. Der 
Tisch ist fest; der Mes- 
serselilitten wird durch 
zwei Spindeln bewegt.
Der Motor treibt mit ein
fachem Eädervorgelege 
auf die Zugspindeln.*
Er ist zusammen m it dem

werft „Danubius“ 5 in Fiume. Der Antrieb erfolgt 
durch einen umsteuerbaren asynchronen Drehstrom
motor von 26 PS bei 300 Volt, 42 Perioden und 
etw a 770 minütlichen Umdrehungen. Bemerkenswert 
ist die mechanische' Bremse nebst Bremsmagnet, 
die zur Sicherheit angeordnet ist und die 
lebendige Kraft der bewegten Massen abbremst, 
falls die Umsteuerung wegen Ausbleibens der 
Stromzufuhr oder aus einem anderen Grunde 
nicht rechtzeitig erfolgt. Betriebsmäßig arbeitet 
die Bremse nicht. Bei Gleichstromantrieben ist 
eine solche Bremse nicht nötig, weil der Motor im 
Notfälle elektrisch durch Ankerkurzschluß und 
Eigenerregung gebremst wird. Diese einfachste

* Diese Maschine is t in 
der Zeitschrift des Vereines 
deutscher Ingenieure 1911, 
23. Dez., S. 2147 von P  r. 
H ü l l e ,  D o rtm u n d , m it 
allen mechanischen E inzel
heiten beschrieben.

Abbildung 5.
Panzerplatten-H obelm aschine der D eutschen-N iles- W erkzeugm aschinenfabrik.
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A bbildung C.
Elektrische B etätigung der Aufspannvorrichtung.

maschinenfabrik m it einem gleichen, jedoch 40 PS  
leistenden elektrischen Antrieb dar.

Da, wie ersichtlich, die normalen Elektromotoren 
olme weiteres umsteuerbar sind, ist die Verwendung 
einer elektromagnetischen Umkehrkupplung m it den 
nötigen Rädervorgelegen überflüssig. Es würde nur 
ein dauernder Verlust in den Rädervorgelegen er
reicht werden. Die Antriebe m it Umkehrmotoren 
sind, wie erwähnt, m it Sicherheitsvorrichtungen 
ausgestattet, die den Motor sofort stillbremsen, 
falls einer der an beliebigen Stellen angebrachten 
Druckknöpfe gedrückt wird, wenn der eingestellte 
Hub aus irgendeinem Grunde nur um ein Geringes 
überschritten wird oder die Stromzufuhr plötzlich 
aufhört.

Das Aufspannen der Bleche unter dem Spann
träger der Blechkanten-Hobelmaschinen nim m t ver
hältnismäßig viel Zeit und Arbeitskraft in Anspruch. 
Zur Verringerung dieses Aufwandes sind vielfach 
hydraulische Aufspannvorrichtungen in Verwendung. 
Diese haben den Nachteil, daß sie an das Vorhanden
sein eines ununterbrochen zur Verfügung stehenden 
Druckmittels gebunden sind und während der ganzen 
Bearbeitungszeit unter Druck stehen müssen, was 
Verluste durch Undichtigkeiten ergibt. Sie sind 
daher meistens in Verbindung m it mechanischen 
Aufspannvorrichtungen zu finden.

Der Gedanke, die Aufspannvorrichtung elektrisch 
zu betätigen, ist naheliegend, doch stößt die Aus
führung auf Schwierigkeiten, weil je nach Länge 
und Dicke der aufzuspannenden Bleche der Hub 
der einzelnen Spindeln ungleich ist. Eine Lösung 
dieser Aufgabe dürfte das D. R. G. M. 459 857 der 
Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft sein. Abb. 6 
zeigt, wie nach dieser Bauart die einzelnen Druck
stempel miteinander verbunden sind und sich gegen
seitig abstützen. Dadurch wird erreicht, daß säm t
liche Stempel durch einen Motor angetrieben werden 
können, und daß auch bei ungleichem Hub der ein
zelnen Stempel jeder den gleichen Anpressungsdruck 
erhält.

Obwohl auf diese Art ein rasches und bequemes 
Auf- und Abspannen der Bleche erreicht wird, ist

man damit noch nicht zufrieden, sondern sucht 
durch magnetische Aufspanntische den hinderlichen 
und schweren Spannträger und die mechanische 
Aufspannvorrichtung überhaupt zu beseitigen. Dies 
ist bereits in durchaus zufriedenstellender Weise 
durch Aufspann-Tischmagnete erreicht worden, ob
wohl für das magnetische Festhalten der Bleche 
die Verhältnisse zunächst ungünstig- liegen. Die 
magnetische Zugkraft wirkt auf volle Bleche nur 
senkrecht auf die Magnetfläche; parallel hierzu 
wirkt der Magnetismus nicht, da beim parallelen Ver
schieben Kraftlinien nicht gedehnt werden. Einer 
Kraft in dieser Richtung wirkt also nicht der Magne
tismus immittelbar, sondern nur die durch die mag
netische Anziehung hervorgerufene Reibung ent
gegen. Diese Reibung wird noch durch das Eigen
gewicht der Bloche vermehrt. D a es sich um rauhe, 
unbearbeitete Flächen handelt, kann mit einem  
Reibungskoeffizienten von 0,2 bis 0,25 gerechnet 
werden. Die magnetische Zugkraft, vermehrt um  
das Eigengewicht, muß also vier- bis fünfmal so groß

Abbildung 7.
Bohrmaschine von H. &. A. W aldrich, Siegen.

sein als der Schnittdruck; dies für den Fall, daß das 
Werkstück rein magnetisch gehalten wird. Man 
kann aber ebenso wie früher die Bleche in der Rich
tung des Schnittdruckes durch Schrauben und Keile 
abstützen und dann m it entsprechend geringeren 
magnetischen Zugkräften auskommen. Für eine

und sichere Notbremsung ist aber für asynchrone 
Drehstrommotoren nicht anwendbar.

Abb. 5 stellt eine große Panzerplatten - Seiten- 
hobelmaschine der Deutschen - Niles - Werkzeug-
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Zugkraft

kg
1000
3000
5000

Gewicht

kg
120
220
340

Kraftübertragungs-
nunmehr vollständig

Abbildung 8. P latten-H obel-, Stoß- und Bohrmaschine 
der Sächsischen M aschinen-Fabrik vorm. R. H artm ann  

in Chemnitz.

Blechkantcn-Hobelmaschine werden je nach der 
Länge 3 bis 5 Tischmagnete verwendet. Einige 
Angaben der A.-E.-G.-Tischmagnete seien hier m it
geteilt:

Magnetische 
Grundfläche 

mm 0
380 

250 X 500 
300 X 600

Eine ausgedehnte Verwendung finden die B o h r 
m a s c h in e n  für die Blech- und Plattenbearbeitung. 
Neben den transportablen und den Kranbohrmaschi
nen m it elektrischem Antrieb sind auch ortsfeste 
Einfach- und Viel- • 
fach - Bohrmaschinen 
nötig, bei denen auf 
hohe Leistungsfähig- 
keitW ert gelegt wer
den muß. Dazu ist 
es n ötig , daß die 
Geschwindigkeit des 

Bohrers seinem 
Durchmesserund dem 
zu bearbeitenden Ma
terial angepaßt wird.
Auch muß es möglich 
se in , die Geschwin
digkeit mit wachsen
der Bohrtiefe und 
beim Durchbohren zu 
verringern, da sonst 
während der übri
gen Arbeitszeit nicht 
m it der zweckmäßigen

Geschwindigkeit gearbeitet werden könnte. Es 
muß, mit einem Worte gesagt, möglich sein, 
die Geschwindigkeit vom Stande des Arbeiters 
und w ä h ren d  des Arbeitens beliebig zu regeln, 
was nur durch Einzelantrieb mittels regelbarer 
Motoren erreicht werden kann. Ein Beispiel dafür 
ist die Hochleistungsbohrmaschine der Firma H. & A. 
W a ld r ic h  in Siegen, die in Abb. 7 mit einem Gleich
strom-Reguliermotor der Allgemeinen Elektrizitäts- 
.Gesellschaft organisch verbunden dargestellt ist.

Auch regelbare Drehstrom-Kollektormotoren der 
A. E. G. wurden bereits öfter für solche Bohr
maschinen gebraucht. Da für die ausgedehnten 
Anlagen von Blechbearbeitungswerkstätten gerade 
der Drehstrom das bevorzug 
m ittel ist, so verdienen die 
entwickelten und im jahrelangen Betriebe bewährten 
regelbaren Drehstrommotoren besondere Beachtung.

Die Drehstrom - Reguliermotoren der A. E. G. 
haben auf den einzelnen Stufen Nebenschluß- 
Charakteristik; sie unterscheiden sich daher in der 
Wirkungsweise nicht von den entsprechenden Gleich
strommotoren, d. h. die eingestellte Geschwindigkeit 
ist annähernd unabhängig von der Belastung. Es 
gibt auch regelbare Drehstrommotoren, bei denen 
die Regelung durch Verschieben der Bürsten auf 
dem Kollektor erfolgt. Solche Motoren haben immer 
Hauptstrom-Charakteristik und sind daher insbe
sondere für Werkzeugmaschinen nur sehr selten 
brauchbar.

Die allgemeine Anwendbarkeit der Drehstrom- 
Reguliermotoren zeigen die Abbildungen 8 und 9 
einer Platten-Hobel-, Stoß- und Bohrmaschine der 
Sächsischen Maschinenfabrik vormals Richard Hart
mann, Chemnitz. Diese Maschine befindet sich in 
der Lokomotivfabrik der A. E. G. und dient zum 
Bearbeiten der Lokomotivseitenplatten. Die Kanten 
der Bleche werden auf beiden Seiten gleichzeitig und 
im Vor- und Rücklauf gehobelt. Hierzu dient der

Abbildung 9. Regelbarer D rehstrom -K ollektor-U m kehrm otor 
der Allgemeinen E lek triz itä ts - Gesellschaft nebst S teuerappara t.
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am Kopfende der Maschine angeordnete umkehrbare 
Drehstroin-Kollektormotor von 25 PS Leistung. 
Dieser Motor ist von 250 bis 750 minütlichen Um
drehungen regelbar. Für das Umkehren ist ein 
selbsttätiger Stcuerapparat mit einem kleinen Hilfs
motor vorgesehen. Abb. 9 läßt den Steuerapparat 
deutlich erkennen; er besteht aus Reguliertrans- 
formatoren (Potentialreglern), die beim Umsteuern 
von dem Hilfsmotor bewegt werden. Der Apparat 
ist verhältnismäßig teuer. Versuche, die inzwischen 
von der A. E. G. angestellt wurden, haben aber 
ergeben, daß das Regeln solcher Umkehrmotoren 
auch mit bedeutend einfacheren Mitteln ausführbar 
ist. Die Bleche werden auf den festen Tisch auf
gespannt. Der Support ist beweglich und wird 
durch Spindeln angetrieben. Auf dem Support be
findet sich ein weiterer Drehstrom-Reguliermotor 
samt Regulicrschalter, der seinen Strom von einer

biegsamen, von einem Metallschlauch geschützten 
Leitung erhält. Dieser Motor treibt die auf dem 
Support befindliche Stoßmaschine an, außerdem 
wird hiervon der Vorschub des Supportes beim 
Stoßen abgeleitet. Auf einem parallel zum Auf
spanntisch angeordneten B ett ist eine bewegliche 
Radialbohrmaschine angeordnet, die gleichfalls m it 
einem Drehstrom-Regulierinotor ausgestattet ist. 
Auf dieser zusammengesetzten Maschine werden die 
Lokomotivbleche m it nur einmaligem Aufspannen 
seitlich auf Maß bearbeitet, gebohrt und m it den 
nötigen Aussparungen und Schlitzen versehen. Es 
ist ohne weiteres ersichtlich, daß eine solche Ma
schine nur m it Hilfe des elektrischen Einzelantriebes 
möglich wurde, und daß die Unabhängigkeit der 
einzelnen Antriebe und die bequeme Regelbarkeit 
die Wirtschaftlichkeit einer derartigen Sonder
maschine sehr stark beeinflußt.

Die e lektrische U m k eh rs traß e  d e r  Skinningrove Iron  Com pany.*

A uch in England beginnt die Verwendung 
elektrischer Energie unter weitgehender Aus

nutzung der Hochofengichtgase immer weitere Kreise 
zu ziehen. So hat die Skinningrove Iron Company 
Ltd. (Yorkshire) beim Neubau ihres Stahl- und 
Walzwerkes den rein elektrischen Antrieb sämtlicher 
Maschinen durchgeführt. Seit Inbetriebsetzung des 
Hüttenwerkes ist im Walzwerk überhaupt keine 
Kohle gebraucht worden. Auch die Wärmgruben 
werden mit Hochofengas geheizt. Die Walzenstraße 
erhält ihre Rohblöcke aus den Talbotöfen und soll 
alle Arten von Profilen einschließlich Schienen her- 
stcllcn, soweit dies in einer Hitze möglich ist. Man 
erhofft von dem elektrischen Walzwerksantrieb die 
Möglichkeit einer recht weiten Ausdehnung des 
Walzprogramms. Die Straße ist als Umkehrwalz
werk gebaut und besteht aus drei Gerüsten, je 
einem Block-, Grob- und Fertiggerüst. Die E nt
fernung zwischen Wärmgruben und Blockstraße be
trägt etwa 100 m. Dieser Raum ist so reichlich ge
wählt, damit man in ihm noch eine Vorblockstraße 
unterbringen kann. Ferner ist die Möglichkeit vor
gesehen, einen zweiten Umkehrmotor neben dem  
dritten Gerüst der Straße aufzustellen, welcher bei 
Vergrößerung der Erzeugungsmenge das zweite und 
dritte Gerüst antreiben soll, während der jetzt schon 
vorhandene Motor in diesem Falle nur das erste Gerüst 
bedienen würde. Die Walzen aller drei Gerüste haben 
915 mm Ballendurchmesser. Vorläufig sollen Blöcke 
von 2 bis 4 t bei einer Leistung von 30 t in der 
Stunde verwalzt werden. Der Walzmotor wird nach 
System Ugner angetrieben.

Wenngleich dieser I lg n e r -A n tr ie b  nichts voll
ständig Neues bringt, so gibt eine ausgedehnte Be
schreibung desselben doch ein sehr gutes Bild über 
die Anpassungsfähigkeit des elektrischen Stromes an

* Engineering 1911, 29. Sept., S. 410/4.

v.3i

den jeweiligen Verwendungszweck. Anderseits 
erscheint aber die ausführliche Beschreibung der 
Straße auch deshalb gerechtfertigt, weil mancher 
Eisenhüttenmann trotz der mehrfachen Veröffent
lichungen in der technischen Literatur von dem 
Wesen, den Grundlagen und Ausführungsformen des 
Ilgner-Systems keine reife Vorstellung besitzt.

Der Erfindungsgedanke I lg n c r s  bezweckt, die 
stark stoßweise Beanspruchung des Walzenstraßen
motors in eine möglichst gleichförmige Belastung der 
antreibenden Maschine zu verwandeln. Hierdurch 
ergibt sich der wesentliche Vorteil einer gleichmäßigen 
oder nur in geringen Grenzen schwankenden Energie
entnahme (Zentralenbelastung). Es sollen also die 
Stöße in der Kraftentnahme gebuffert werden. Hierzu 
erscheinen Schwungradmassen geeignet, welche in 
den Stichpausen unter Beschleunigung Energie auf
nehmen und während der Stiche unter Abfall in den 
Umdrehungen abgeben. Zur Erreichung dieses 
Zweckes bedient sich Ugner der Leonard-Schaltung, 
die darin besteht, daß eine Gleichstromdynamo einen 
Gleichstrommotor speist, wobei durch Regelung des 
Feldes der Dynamo ihr Ankerstrom und damit der 
Ankerstrom des von ihr gespeisten Walzwerksmotors 
beeinflußt wird, wobei der Motor jede gewünschte Um 
drehungszahl annehmen kann. Durch Umkehren des 
Feldes der Dynamo ändert der Motor die Umlaufrich
tung. Der W alzmotor ist ein Hauptstrommotor, weil 
nur ein solcher seine Umlaufzahl mit dem Ankerstrom 
in weiten Grenzen wechselt. Die Leonard-Schaltung 
hat zugleich den Vorteil, daß bei dem oftmaligen 
Anlassen, Stillsetzen und Regeln des Motors keine 
Energie in Anlaß- und Regulierwiderständen im 
Hauptstromkreis vernichtet zu werden braucht. 
Beim Hgner-System treibt nach obigen Ausführungen 
eine beliebige Antriebsmaschinc eine m it einem 
schweren Schwungrade gekuppelte Dynamo. Der 
von dieser erzeugte Strom speist den Walzwerks-

24
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motor. In dem Schaltimgsschema gemäß Abb. 1, 
das der in Skinningrove gewählten Anordnung ent
spricht, besteht die Antriebsmaschine aus einem 
Drehstrommotor A, welcher auf einer Welle m it den 
beiden Dynamos B und den beiden Schwungrädern C 
untergebracht ist und durch Vermittlung dieses Uni
formersatzes den Doppelmotor D treibt. D ie Teilung 
in zwei Dynamos, zwei Schwungräder und zwei 
Walzenzugmotoren ist aus konstruktiven Gründen 
wegen der Größe der Anlage erfolgt. D ie Dynamos 
sind m it den Schwungrädern durch eine nachgiebige 
Stahlbolzenkupplung verbunden. Sie hat den Zweck, 
Ungenauigkeiten in der Ausrichtung der vielfach 
gelagerten Welle auszugleichen. D ie Regelung des

Feldes der Dynamos erfolgt durch die dünn ge
zeichnete Wicklung, die von der gleichfalls von der 
Welle des Umformersatzes getriebenen besonderen 
Erregermaschine gespeist wird. Durch den H aupt
steuerhebel werden in diese Leitung stufenweise 
Widerstände ein- und ausgeschaltet und damit die 
Geschwindigkeit des Walzenzugmotors geregelt. Der 
Motor folgt den Bewegungen des Steuerhebels außer
ordentlich schnell. Der neben dem Hauptsteuerhebel 
sichtbare, gleichfalls in Form eines Hebels ausge
staltete Notschalter gestattet in Gefahrfällen eine 
sofortige Unterbrechung des Stromes und damit ein 
Still setzen des Walzmotors. Außerdem ist ein 
Maximalschalter vorhanden, der den Strom unter
bricht, falls er einmal eine gefährliche Höhe 
erreichen sollte. Um während der ersten kurzen 
Stiche an der Blockstraße ein besonders starkes Dreh
mom ent an der Walze zu erzielen, lassen sich die

sonst hintereinander geschalteten beiden Dynamos 
parallel schalten. Bei dieser Schaltung ist natürlich 
die Umlaufgeschwindigkeit des Walzmotors ent
sprechend kleiner. Eine Besonderheit besteht ferner 
darin, daß der Doppelwalzenzugmotor außer seiner 
Hauptstromwicklung noch eine besondere im Schal
tungsschema schwach gezeichnete Feldwicklung be
sitzt, die von der Erregermaschine gespeist wird, 
und deren Widerstand durch den Hauptsteuerhebel 
allmählich vermindert werden kann. Bei dieser 
Schwächung des Feldes tritt unter Verringerung des 
Drehmomentes eine Beschleunigung der Umlauf zahl 
des Walzmotors auf, wie sie beim Auswalzen langer 
Stäbe auf dem Fertiggerüst erwünscht ist.

Wie bereits erwähnt, er
folgt der Antrieb des Ugner- 
satzes durch einen Drehstrom
motor. Dieser Drehstrom
motor würde, wenn sein An
ker kurz geschlossen wäre, 
immer noch während der Ver
minderung der Umdrehungs
zahl, die zur Erzielung einer 
kräftigen Energieabgabe der 
Schwungmassen notwendig 
ist, erhebliche, sich m it sin
kender Drehzahl steigernde 
Strommengen aufnehmen. Er 
müßte daher sehr reichlich 
bemessen werden und würde 
die Zentrale durch die erheb
lichen Schwankungen seiner 
Stromaufnahme ungünstig be
einflussen.* Zur Vermeidung 
dieses Uebelstandes ist der 
Motor m it einem selbsttätigen  
Schlupfregler ausgerüstet, der 
entsprechend dem Sinken der 
Umdrehungszahl immer grö
ßere AViderstände in den 
Anker des Drehstrommotors A 
einschaltet. Der letztere ist zu 

diesem Zweck m it Schleifringen versehen. Der 
Schlupfregler wird durch einen Relaisschalter betätigt, 
der die Gestalt eines Motors hat; der Anker dieses Mo
tors dreht sich jedoch nicht, sondern macht nur ent
sprechend dem Drehmoment des Feldes einen größeren 
und kleineren Ausschlag, indem er eine Spiralfeder 
mehr oder weniger spannt. Je höher der dem Relais 
zugeführte Strom ist, desto größer ist das Dreh
moment, desto mehr wird die Feder gespannt, desto 
größer ist der Ausschlag des Ankers, und desto mehr 
AViderstand wird durch ein m it dem Anker des Relais 
verbundenes Gestänge in den Ankerstromkreis des 
Motors A eingeschaltet. Die Stromstärke in dem 
Relais ist durch einen Transformator von der Größe 
des Stroms in den Hauptzuleitungen zumJVfotor A

* Siehe meine Ausführungen St. u. E. 1910, 16. Nov.,
S. 1971/3.

Um/refir, -Mohre
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abhängig gemacht, wächst also proportional der 
Stromaufnahme des Motors A. Von den Sekundär
wicklungen dieses Transformators können je nach 
Einstellung des Schalters E  mehr oder weniger 
Windungen zur Beeinflussung des Relais herange
zogen werden. Hierdurch läßt sich die Höhe der 
mittleren Stromaufnahme des Motors A der jeweiligen 
mittleren Beanspruchung der Walzenstraße anpassen, 
derart, daß bei zu erwartender starker Inanspruch
nahme der Straße (ungünstige Profile) die mittlere 
Stromentnalnne des Motors A (Zentralenbelastung) 
auf einen höheren Wert eingestellt wird.

Die Umlaufzahlen des Walzmotors ändern sich 
zwischen Null und 120 in der Minute. Für die Um
laufzahlen des Umformersatzes gilt folgende Ueber- 
legung: Bei den großen Geschwindigkeiten, die 
zur Erzielung kräftiger Wirkung der Schwungräder 
wünschenswert sind, müssen die letzteren aus einem 
Stück ausgeführt werden. Ihr Durchmesser ist durch 
das Bahnprofil auf 3,87 m beschränkt. Läßt man für 
die Stahlgußschwungräder eine Umfangsgeschwindig
keit von etwas über 100 in in der Sekunde zu, so ergibt 
sich als höclistmügliche Umlaufzahl etwa 500 Um
läufe in der Minute. Mit Rücksicht darauf, daß die 
Zentrale in Skinningrove Drehstrom von 40 Perioden 
erzeugt, wurde die synchrone Umdrehungszahl des 
Antriebdrehstrommotors zu 480 in der Minute fest
gesetzt. Unter Berücksichtigung des Schlupfes er
gibt sich hiermit eine Leerlaufumdrehungszahl des 
Ilgner-Satzes von 475. Als niedrigste Umdrehungs
zahl wurde 380 in der Minute festgesetzt (20%  
Drehabfall). Bei einem Gewicht der Schwungmassen 
von 4 6 1 werden unter diesen Umständen beim Sinken 
von der höchsten zur geringsten Umlaufzahl 36 % der 
in den Schwungrädern aufgespeicherten Energie aus- 
genutzt; diese 36%  entsprechen 64 000 Pferdekraft
sekunden.

Der Antriebdrehstrommotor entnimmt unter 
mittleren Verhältnissen etwa 1825PS aus der Zentrale. 
Der Umformersatz gibt im Höchstfälle 12 000 P S  an 
den Walzwerksmotor ab. Da somit die größten vor- 
konnnenden Drehmomente vom Schwungrad auf die 
Dynamo übertragen werden müssen, ergibt sich die 
Notwendigkeit, beide unmittelbar nebeneinander zu 
setzen und den Antriebdrehstrommotor am Ende des 
Umformersatzes unterzubringen. Der hohen Um- 
laufzahl und der großen Generatorenleistung wegen 
war eine Teilung in zwei Maschinen (BB der Ab
bildung 1) notwendig. Ebenso mußten die Schwung
massen auf zwei Schwungradscheiben verteilt werden. 
Zur Verminderung der Ventilationswirkung sind die 
Sekwungscheiben auf dem äußeren Umfang ge
kapselt. Eine m it Holz gefütterte Bandbremse, die 
auf den Umfang der Schwungscheiben wirkt, gestattet 
ein Stillsetzen des Ilgner-Satzes innerhalb zweier 
Minuten. Wenn diese Bremse nicht vorhanden wäre, 
würde der Auslauf zwei Stunden dauern. D ie Sclunie- 
rung der Lager des Umformersatzes erfolgt durch 
Drucköl, das von zwei Pumpen, einer Motorpumpe 
und einer von der Welle getriebenen Riemenpumpe,

geliefert wird; bei Versagen des Oeldrucks tritt eine 
Alarmglocke in Tätigkeit. Zur Sicherheit sind ferner 
die Lager als Ringschmierlager ausgebildet. Die 
Kupplung überträgt das Drehmoment durch 44 Stahl
bolzen aus Nickelstahl; sie hat einen Durchmesser 
von etwa 1200 mm. Die Spannung der Dynamos 
schwankt zwischen Null und 540 V olt; die Strom
stärke beträgt je 8400 Ampere. Sie sind zur Erzie
lung funkenfreien Laufs des Kollektors m it Wende
polen und Auigleichwicklung ausgerüstet.

Auch der Walzmotor ist m it Rücksicht auf seine 
Größe, insbesondere aber auch zur Erzielung eines 
für das häufige Anlassen wichtigen geringen Schwung
momentes, als Doppelmotor ausgeführt. Er wiegt 
etwa 194 t. Die Ankerwelle hat an ihrer stärksten 
Stelle einen Durchmesser von 780 mm. Auch er hat 
sowohl Wendepole als auch Ausgleichwiekluiig. D a bei 
seiner stark wechselnden Umdrehungszahl auf eine 
ständige kräftige Ventilationswirkung des Ankers 
nicht zu rechnen ist, so hat man, wie dies bei solchen 
Anlagen stets üblich ist, die Kühlung durch beson
dere Ventilatoren bewirkt, die einen kräftigen Luft
strom zwischen die beiden Anker führt; der Luft
strom teilt sich und kühlt einmal die Feldwicklungen 
und m it seinem zweiten Zweige den Kommutator. Die 
Lager sind m it Preßöl-Schmierung versehen, zu dessen 
Umlauf zwei m it Motoren angetriebene Schmier- 
pumpen dienen. Bei Parallelschaltung der Umformer
dynamos macht der Walzmotor 0 bis 30 Umläufe in 
der Minute und entwickelt dabei ein normales Dreh
moment von 140 m t und ein größtes Drehmoment 
von 170 m t; bei Reihenschaltung macht er zwischen 
0 und 60 Umläufe in der Minute bei einem normalen 
Drehmoment von 100m t und einem höchsten Dreh
moment von 150 m t; durch stufenweises Ausschalten 
von Widerständen in der erwähnten, in Abb. 1 schwach 
gezeichneten besonderen Erregerwicklung des Motors 
kann die Umlaufzahl auf 120 in der Minute gesteigert 
werden, während das Drehmoment auf 45 m t sinkt.

Die Steuerung des Motors erfolgt von einer hoch
gelegenen Bühne aus, die vor den AValzgerüsten liegt 
und neben den Steuerhebeln auch die notwendigen 
Instrumente — einen Umdrehungsanzeiger für den 
Walzmotor, einen solchen für den Umformersatz, 
ein Amperemeter für den Strom des Walzmotors und 
ein Voltmeter für die Steuerdynarnos — übersicht
lich nebeneinander angeordnet trägt. Zur Bedienung 
des Motors dienen drei Hebel; der mittlere ist der 
Hauptsteuerhebel. Rechts davon liegt der Schalt
hebel, durch welchen m it Hilfe eines besonderen 
Schaltmotors die Steuerdynarnos entweder parallel 
oder hintereinander geschaltet werden; links be
findet sieh der Notschalter, der den Hauptstrom des 
Walzmotors unterbricht und zu gleicher Zeit das 
Feld der Dynamos auf Null zurückführt. Der Haupt
steuerhebel ist m it dem Reihen-Parallelschalter in der 
Weise verriegelt, daß er nur bei Mittellage des Haupt
steuerhebels, also stromlosem Anker des Walzmotors 
und der Steuerdynamos, bewegt werden kann, und 
daß anderseits der Hauptsteuerhebel nicht bewegt
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werden kann, wenn sich der Reihen-Parallelsehalter 
nicht in einer seiner Endlagen befindet. Ebenso 
kann, wenn der Notschalter in Tätigkeit getreten ist, 
die Straße erst wieder angelassen werden, nachdem 
der Steuerhebel in seine Mittellage zurückgebracht 
ist. Eine weitere Sicherheitsvorrichtung soll einen 
zu weit gehenden Umdrehungsabfall des Umformer
satzes verhüten. Der Haupthebel steuert von seiner 
Nullstellung (Mittellage) bis zur Hälfte seines Ge- 
samtausschlages in der oben angegebenen Weise die 
Dynamos; von dort bis zum Ende seines Hubes 
schaltet er die Widerstände der zusätzlichen Feld
wicklung des Walzmotors. Sinkt nun die Umlauf
zahl des Umformers unter 380 in der Minute, so ver
hindert ein magnetisch betätigter Anschlag eine

Bewegung des Steuerhebels von der mittleren 
Ausschlagstellung nach der Endstellung, so daß 
also eine Steigerung der Umlaufzahl unmöglich und 
die Leistung der Straße verringert wird. Die be
schriebene Steueranordnung ist doppelt ausgeführt, 
einmal vor dem ersten Gerüst und das andere Mal 
vor dem dritten Gerüst. Die Bedienung der Straße 
kann beliebig von der einen oder der anderen Stelle 
aus erfolgen.

Die elektrische Einrichtung der Straße ist von 
Gebrüder Siemens Ltd., Stafford, gebaut, die 
Straße selbst von der Deutschen Maschinen
fabrik A. G. in Duisburg, die Antriebsgasmaschinen 
der elektrischen Zentrale von Ehrhardt & Sehmer, 
Saarbrücken. RI.

Die G ew innung  de r  N ebenerzeugnisse  beim G aserzeugerbetrieb .
Von A n ton G w i g g n e r in Wien.

I—<ine Anfrage aus dem Leserkreise läßt es wün- 
sehenswert erscheinen, meiner Veröffentlichung 

über die Wirtschaftlichkeit der Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse beim Gaserzeugerbetrieb* noch 
folgende Bemerkungen hinzuzufügen.

In dem Aufsätze wird betont, daß er sich auf 
einen Sondeifall bezieht, weshalb eine Verallge
meinerung nicht so ohne weiteres tunlich ist. Vor 
allem maßgebend ist neben dem Verwendungszweck 
der Kohlen preis. Hier wurde das Generatorgas 
nur als Heizgas für Hüttenbetriebe und bei Ver
wendung der genannten gasreichen Kohle besonders 
in Betracht gezogen. Anders stellen sich die Ver
hältnisse nach dem Mondschen Vergasungs- und 
Sulfatgewinnungsverfahren, da ersteres ein teer- 
und rußfreies Gas durch Mitvergasung dieser un
liebsamen Gasbestandteile erzeugt, wodurch ein 
höheres Wärmeausbringen erzielt wird, und weil 
letzteres ein direktes Sulfatgewinnungsvcrfahren dar
stellt. Während nach Zahlentafel 2 auf Seite 2087 
bei Betrieb auf hohes Ammoniakausbringen und

Z ahlentafel 1. V e r g a s u n g  n a c h  M o n d .

E ür das Ja h r
.

Bei gleichem 
W ilrmeauf- 

w and wie in 
Zahlontafel2, 

S eite  2087«

Noch m it 
Rücksicht 

au f den  ver
m inderten  
pyrom etri- 

schen Effekt

Kohlenmehrverbrauch
für Vergasung in %  . . . . 8 40

„  t  . . . . 2 880 14 544
für Eam pferzeugung in t . . 4 996 6 495

Gesam tm ehrverbrauch in t  . . 7 876 21 039
„  J C  . 102 388 273 507

für Tilgung und Verzinsung JC 90 000 90 000
somit jährlicher Mehraufwand JC 192 388 363 507
B ruttogewinn aus Sulfat (3 %  

Ausbeute) in . 1 1 .................. 173 303 225 295
ergibt jährlichen Verlust in .11 19 0S5 138 212

* St. u. E . 1911, 21. Dez., S. 2085.

Abscheidung von Teer und Ruß die Wärmeausbeute 
für 1 kg zu vergasender Kohle nur 4490 WE ausmacht, 
so steigert sich dieselbe durch Mitvergasung dieser 
Bestandteile auf ungefähr 5300 WE.

Trotz des besseren Wärmcausbiingens steigt 
nach vorstehender Zahlentafel 1 somit bei Berück
sichtigung des Wirkungsgrades, sobald das Gas zu 
Heizzwecken Verwendung finden soll, der Kohlen
mehrverbrauch für Vergasung auf 40% und für 
Dampferzeugung auf 18,4%, so daß in dieser Be
ziehung die Gewinnung der Nebenerzeugnisse bei 
einem Kohlenpreise von 13 Ji für die Tonne nicht 
empfohlen werden kann. Hierbei wird angenommen, 
daß der Bruttogewinn für die Tonne Sulfat 148,58 JC 
nicht überschreitet. Dieser Betrag gilt aber für eine 
Kondensationseinrichtung älterer Bauart und dürfte 
beim Mondschen Verfahren der direkten Sulfat
gewinnung nicht unwesentlich höher sein.

Wird nun aber das Generatorgas zum Betiiebe 
von Gaskraftmaschinen verwendet, so sind hier 
wesentlich andere Gesichtspunkte maßgebend. Die 
ungleich bessere Wärmeausnutzung bei Gaskraft
maschinen gegenüber Dampfmaschinen einerseits 
und der annähernd gleiche Wärmeverbrauch für die 
Pferdeluaftstundc bei Verwendung der verschiedenen 
Heizgase, gleichgültig ob Gicht-, Generator- oder 
Koksofengas benutzt wird, anderseits zeigen, daß 
hier bezüglich der Gewinnung der Nebenerzeugnisse 
die Verhältnisse andere sind. Es braucht beim Be
trieb der Gaserzeuger nicht auf hochheizkräftiges 
Gas hingearbeitet zu werden, sondern die Vergasung 
ist so zu führen, daß ein möglichst hohes Wärmeaus
bringen erzielt wird. Hier ist eine Reinigung des 
Gases unerläßlich, ln diesem Falle sind für den 
gleichen Wärmeaufwand (siehe Zahlentafel 2, Seite 
2087) für die Vergasung nur ein um 8% und für 
Dampferzeiigung um 13,88% größerer Kohlen
verbrauch notwendig. Trotzdem scheint durch 
den Verlust von 19 085 .11 im Jahr das Mondsche 
Verfahren für die Gewinnung von Kraftgas ünwirt-
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schaftlich zu sein. Erwägt man aber, daß hier eine 
teuere Kohle verwendet worden ist, und daß für den 
Vergaserbetrieb für Kraftzwecke minderwertige Kohle, 
die sich sonst schwerer wirtschaftlich verwerten 
läßt, herangezogen werden kann, so können für die 
Kraftgaserzeugung nach dem Mondschen Verfahren 
nur günstige Aussichten gestellt werden, wobei aber

dann darauf hingewiesen werden muß, daß bei Zu
nahme des Aschengehaltes der Vergasungskohlen 
sich die Vergasungsverhältnisse schwieriger ge
stalten und auch die Sulfatausbeuten etwas ver
mindern dürften, was aber bei den verhältnismäßig 
niedrigen Preisen dieser Kohlensorten kaum in die 
Wagschale fällt.

U e b er  den gegenwärtigen Stand von T h eo r ie  und  Praxis 
des Z em enta tionsprozesses .

(Schluß von Seite 61.)

II . Die P rax is der Z em entation .

ßei der Wahl des Ausgangsmaterials hat man 
folgende Regeln zu beachten:

Wünscht man eine große Oberflächenhärte, so 
wählt man ein gewöhnliches weiches Eisen von 
möglichst folgender Zusammensetzung:

K o h len sto ff ...................... <  0,10 %

M a n g a n ..................................... 0,40 „

S c h w e fe l.......................... <C 0,04

P h o s p h o r ......................... . <  0,05 „

Wird eine noch größere Härte verlangt, so kann 
man einen kohlenstoffarmen Chromstahl mit einem 
Chromgehalt von 0,75 % bis 1 ,0%  verwenden. 
Man erzielt damit gleichzeitig eine höhere Festigkeit, 
ohne daß die Zähigkeit vermindert wird.

Verlangt man neben hoher Bruchfestigkeit eine 
besonders hohe Zähigkeit, so dürften die Nickel
stähle am geeignetsten sein, doch ist dabei zu be
denken, daß, besonders bei etwas höherem Nickel
gehalt, der erreichbare Härtegrad nicht so hoch ist 
wie bei anderen Stählen.

Bei gewissen Sonderstählen ist häufig ein höherer 
Kohlenstoffgehalt zulässig; so hat sich z. B. in Chrom- 
nickelstählen ein Kohlenstoffgehalt von 0,25 % bis 
0,30% bewährt.

D ie Z e m e n t ie r m it te l  und ih re  H e r s te l lu n g .  
Von den Zementiermitteln bespricht der Verfasser 
nur die festen eingehender, da nur diese für die 
Maschinenbauindustrie Bedeutung erlangt haben, 
und zwar: die festen Pulver, in welche die zu zemen
tierenden Stücke eingesetzt werden, und die Salze, 
die mit Hilfe irgendeines Klebmittels auf die Ober
fläche der Stücke aufgetragen werden und sich bei 
der Zementationstemperatur verflüssigen. Zu den 
ersteren gehört das Gemisch von 60 Teilen Holz
kohle und 40 Teilen Bariumkarbonat sowie das von 
90 Teilen Holzkohle und 10 Teilen Seesalz, zu den 
letzteren das Gemisch von zwei Teilen Ferrozyan- 
kalium und 1 Teil Kaliumbichromat, das man mittels 
Dextrin auf die Stücke aufträgt. Von den beiden 
genannten Pulvern hat das Gemisch von Holzkohle 
und Bariumkarbonat immer die günstigeren Er
gebnisse gezeitigt. Dieses schon von C aron ange
gebene Zementiermittel wird in der Industrie viel 
verwendet und hat den Vorzug, daß es leicht herzu-

stcllen und nicht übermäßig teuer ist. Ferner kann 
es immer wieder von neuem gebraucht werden, 
sofern man nur seine Zusammensetzung von Zeit zu 
Zeit regelt. Man braucht aber ziemlich große Mengen 
davon, im Gegensatz zu dem allerdings viel teureren 
Ferrozyankalium - Kaliumbichromat - Gemisch, da 
dieses nur in Form eines Anstriches verwendet wird. 
Dieses letztere hat jedoch den Nachteil, daß es leicht 
Ungleichmäßigkeiten in der Zementation verursacht, 
indem das bei höherer Temperatur flüssig gewordene 
Salz zuweilen abfließt. Außerdem ist seine An
wendung nicht ungefährlich für die Arbeiter, da es 
die Haut, besonders die Schleimhäute, reizt und 
heftige Entzündungen hervorruft. Die Arbeiter 
müssen bei Anwendung dieses Salzes Gummihand
schuhe tragen.

Guillet führt dann noch eine große Anzahl von 
neueren, meist patentierten Zementierpulvern auf, 
von denen jedoch nach seinen Erfahrungen keines 
das Caronsche Holzkohle-Bari umkarbonat-Gcmisch 
übertrifft.

Was nun die Dicke der zementierten Schicht 
betrifft, so richtet sich diese nach dem Verwendungs
zweck des Stückes. So müssen z. B. Kugellager- 
schalen, die auf besonders hohen Druck beansprucht 
werden, verhältnismäßig tief zementiert werden, 
doch sollte die stets spröde, zementierte Schicht 
im allgemeinen */» des gesamten Querschnittes nicht 
übersteigen. Bei nur einseitig zementierten Stücken 
kann man aber unter Umständen auch bis zur 
Hälfte gehen. Ferner ist zu berücksichtigen, ob 
das Stück nur auf ruhende Belastung oder auf 
starke Erschütterungen beansprucht werden soll; 
in letzterem Falle darf die zementierte Schicht 
weniger tief sein als in ersterem. Im allgemeinen 
braucht man eine Zementationstiefe von 15/10 mm 
nicht zu überschreiten; bei Wellen genügen 10/10  
bis 12/10 mm, bei Zahnrädern sogar schon 
8/10 mm, natürlich immer nach vollständiger Be
arbeitung.

D ie  Z e m e n t ie r k is t e n  u n d  d ie  V o r b e r e itu n g  
der zu z e m e n t ie r e n d e n  G e g e n s tä n d e . Die 
Behälter, die zur Aufnahme des Zementiermittels 
sowie der zu zementierenden Gegenstände dienen, 
sind gewöhnlich eiserne Kisten, die sich leicht aus 
dem Ofen herausnehmen lassen. Nur für sehr große
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Stücke findet man zuweilen noch fest in den Ofen 
eingebaute eiserne oder feuerfeste Muffeln in An
wendung.

Da die eisernen Zementierkisten bei den 
hohen Temperaturen von 1 0 0 0 0 C und darüber sehr 
stark angegriffen werden, ist man von der Verwen
dung des Gußeisens gänzlich abgekommen, und auch 
schmiedbarer Guß wird kaum noch verwendet. 
Am besten haben sich Behälter aus genietetem oder 
geschweißtem Stahlblech bewährt, weniger solche aus 
Stahlguß. Ihre Lebensdauer beträgt etwa 110 bis 
130 Stunden bei 1000 0 C oder etwa 200 Stunden 
bei 8 5 0 u C. Man verwendet sowohl zylindrische als 
auch kastenförmige Zementierbehälter, letztere be
sonders für größere Stücke. Das Zementiermittel 
muß die zu härtenden Stücke in mindestens 5 cm  
starker Schicht umgeben, worauf bei Bemessung 
der Zementierkiste Rücksicht zu nehmen ist.

D a die Kosten für Zementierbehälter natürlich 
einen wichtigen Teil des Selbstkostenpreises zemen
tierter Waren darstellen, hat man versucht, ihre 
Abnutzung dadurch zu vermindern, daß man sie 
m it einem Anstrich von Wasserglas und Asbest ver
sah. Der Verfasser hat jedoch damit niemals gute 
Erfahrungen gemacht.

Sehr häufig kommt es vor, daß bestimmte Teile 
an zu zementierenden Gegenständen weich bleiben 
sollen, sei cs, daß man ein Verziehen beim Härten 
befürchtet, sei es, daß diese Stellen nach der Härtung 
noch bearbeitet werden sollen, oder aus sonst irgend
welchen Gründen; man muß sie also den zemen
tierenden Einflüssen entziehen. Meist geschieht 
dies dadurch, daß man sic m it feuerfester Masse 
abdeckt. Der Tongehalt dieser Masse muß so hoch 
sein, daß sie noch bildsam ist, der Kalk- und Eisen
gehalt so niedrig, daß sie nicht schmilzt. D a sie in 
höherer Temperatur auch keine Risse bekommen 
darf, setzt man häufig etwas Graphit zu, um die 
Schwindung zu verringern. Wenn möglich, sucht 
man die Verkleidung noch mit Hilfe einer eisernen 
Armierung zu befestigen. Da die feuerfeste Masse, 
wahrscheinlich infolge ihres Eisenoxydgehaltes, eine 
geringe oberflächliche Entkohlung bewirkt, so muß 
man besonders bei der Zementation halbharten 
Stahles vorsichtig sein.

Ein anderes Verfahren besteht darin, daß mań, 
z. B. auf eine zylindrische Achse, einen Ring aus 
weichem Eisen warm aufzieht. Die Stärke eines 
solchen Ringes muß natürlich etwas größer sein als 
die beabsichtigte Zementationstiefe. Nach der 
Härtung läßt sich der spröde gewordene Ring leicht 
durch einen Hammerschlag entfernen.

Für schwierige Stücke ist zuweilen folgendes 
Verfahren zu empfehlen: Man zementiert erst das 
ganze Stück und entfernt dann da, wo es nötig ist, 
vor der Härtung die kohlenstoffreiche Schicht. An 
diesen Stellen muß das Stück natürlich entsprechend 
stärker sein, und zwar um etwa 0,5 mm mehr, als 
die Zementationstiefe ausmacht. Allerdings ist dieses 
Verfahren sehr umständlich und kostspielig.

Endlich sei noch ein der Firma de D i o n & B o u t o n 
patentiertes Verfahren erwähnt, das darin besteht, 
daß man die betreffenden Stellen durch einen Kupfer
überzug schützt. Die vorher gut gereinigte und mit 
Aether entfettete Stelle wird mit einer wässerigen 
Lösung von Kupfersulfat behandelt, wobei sich auf 
dem Eisen ein Kupferniederschlag bildet, welcher 
der Zementation sehr gut widersteht. Man kann 
auch einen Nickelüberzug erzeugen, jedoch ist hierzu 
die Elektrolyse nötig, was wohl meist zu kost
spielig wird. Das Verfahren verlangt eine Für die 
Werkstättenpraxis vielleicht zu peinliche Sorgfalt, 
denn die geringste Verletzung der Kupferschicht 
hat eine Zementation nicht nur der verletzten 
Stelle, sondern auch der ganzen benachbarten Zone 
zur Folge.

Z e m e n tie r -  und  H ä r te ö fe n . Guillet erörtert 
zuerst die Frage, ob man zum Zementieren und zur 
nachfolgenden thermischen Behandlung ein und 
denselben Ofen verwenden kann, und kommt zu 
dem Schluß, daß ein neuzeitlich eingerichtetes Werk 
besondere Zementieröfen und besondere Härteöfen 
haben müsse. Ein Zementierofen soll zwar eine 
möglichst gleichmäßige Temperatur besitzen, aber 
dennoch so groß sein, daß die Betriebskosten durch den 
Aufwand an Brennstoff nicht allzu hoch werden. Ein 
Härteofen dagegen soll nur so groß sein, wie es für 
die darin zu behandelnden Stücke unbedingt nötig 
ist, weil hier eine bestimmte Temperatur ganz genau 
eingehalten werden muß. Ferner müssen Vorrich
tungen vorhanden sein, die eine Oxydation während 
des Erwärmens ausschließen. Für beide Oefen ist 
nur die Gasheizung zu empfehlen, da die elektrische, 
selbst für Härteöfen, meist zu teuer ist, und die noch 
vielfach übliche Heizung mit festen Brennstoffen keine 
ausreichend genaue Temperaturregelung gestattet.

Nachstehend sollen einige neuere Oefen, wie 
sie in französischen Werken im Betrieb sind, be
schrieben werden.

Die ersten neuzeitlichen Oefen in Frankreich 
wurden 1903 von F ic h e t  und H e u r tc y  für die 
Firma de Dion & Bouton gebaut. Es sind je sechs 
Oefen mit beweglichem Herd zu einer Batterie 
vereinigt. Die Böden bestehen aus eisernen, mit 
feuerfesten Steinen ausgemauerten Rahmen und 
ruhen auf den Seitenwänden des Ofens. Sie lassen 
sich auf einem m it vier Winden ausgerüsteten 
Wagen herausziehen. Die Oefen können sowohl 
m it Generatorgas als auch m it Leuchtgas geheizt 
werden. Eine Reihe von schmalen Brenneröffnungen, 
die hinter einer Feucrbriicke liegen, gewährleistet 
eine gleichmäßige Wärmeverteilung über die ganze 
Breite des Herdes. Die Luft tritt durch senkrechte, 
das Gas durch wagerechte Oeffnungen ein. Die 
Flamme erhitzt das Gewölbe, und die Verbrennungs
gase ziehen auf beiden Seiten durch senkrechte 
Kanäle nach den unter den Oefen liegenden Re
kuperatoren ab.

Eine andere von der gleichen Firma für die Hütte 
in Beaulieu gelieferte Anlage besteht aus Rekupe-
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Abbildung 1. 

Zem entierofenanlage von 

E ichet und H eurtey.

"H lÜ f nlP - umfaßt einen Zementier- und
J e i n e n  Härteofen, die beide 
i i  m ; Z  Z  Z ; | p  _ durch einen unmittelbar ange-
| | W .j. U L " bauten Gaserzeuger geheizt

werden. Der Gaserzeuger wird 
mjt j^oks besehiekt und ar
beitet mit natürlichem Zug 

(vgl. Abb. 3). Der Zementierofen stellt auf ebener Erde; 
die nutzbaren Abmessungen des Arbeitsraumes sind: 
Tiefe 1,45 m, Breite 0,85 m, Höhe unter dem Scheitel

ratoröfen, die m it unter Gasomctcrdruck stehendem  
Mischgas geheizt werden. Sic haben eine nutzbare 
Bodenfläche von je 2,25 m x  1,25 m. Auch hier
sind immer sechs Oefen zu einem Block
zusammengebaut (vgl. Abb. 1). Die Herde ij 
dieser Oefen sind fest, und unter jedem i -  r y
befindet sich eine 0,45 m hohe Anlaß- | [ i
kammer. Die Kammern werden durch j
die Abgase geheizt, bevor diese in die Re- 
kuperatoren gelangen. Die Temperatur ■ >
der Oefen kann von 8 0 0 0 bis 12 0 0 0 C ge- ,
steigert werden, während die der Anlaß
kammer 5 0 0 0 bis 6 5 0 0 C beträgt. 5  . a

Eine für die Elsässische Maschinenbau- ~T r  
gesellschaft ebenfalls von Fichet & Heurtey ¡Nr f 
gebaute Anlage ist in Abb. 2 dargestellt. [ _
Sie besteht aus zwei Oefen m it beweglichen L  J
Herden und gemauerten Rekuperatoren, Ul
die mit Generatorgas geheizt werden. D ie L _y=
Herde haben eine nutzbare Fläche von 
2,50 m x  1,20 m. Das Gas tritt an der 
äußeren Längsseite eines jeden Ofens ein, TT
die Regulierung erfolgt, wie gewöhnlich, »¿••Ijfi
für das Gas durch eine eiserne Schütze, i - f p
für die Luft und die Abgase durch Schie- \\
ber. Die Verbrennungsgase verlassen den 
Ofen an der inneren Längsseite, um von j
hier durch den Rekuperator in den Kamin |  J !
zu gelangen. Die Oefen verbrauchen etwa rr^
je 30 kg Kohlen für eine Erhitzung auf 
1000° C.

Eine für die Kugellagerfabrik von 
Laussedat in Puteaux gelieferte Anlage _____

Abbildung 2. 
Zementierofenanlage von 

Fichet und H eurtey.

0,75 m. Das Gas kommt un
mittelbar aus dem Gaserzeuger 
und mischt sich hinter der 
Feuerbrücke m it der aus 
dem Rekuperator kommenden 
Luft. Die Verbrennungsgase 
streichen auf beiden Seiten
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nach der Arbeitstür zu und entweichen dann durch 
abwärts führende Kanäle in den unter Flur stehenden 
gemauerten Rekuperator. Die Regelung des Gas- 
Luft-Gemisches erfolgt durch einen Schieber, die 
der zugelassenen Luftmenge durch den Zug des

Verbrennungsgase entweichen durch die Feuerzüge d 
in den Kamin.

Bei einer für die Sociöte des Automobiles Renault 
in Billancourt gelieferten Anlage haben die Oefcn 
eine nutzbare Herdfläche von 2,50 m x  3,00 m.
Ys/SMiMb&'V' ' / Hö k e r  baut Zementier- 

öfen, bei denen er seine 
J ;f - P i l i  bekannten Brenner ver-

I l l l l l l l l  H l i P i l l l i  wendet, bis zu einer Größe
ln x  o,36 m. 

—  G u cu r , M er ten s  und 
L a le m a n t  haben sich 

H  T T  W l \ / B  einen Ofen für Steinkoh-
m 11 X fP lenheizung patentieren las-
yn tHT l l l /  \ w  sen' ^>or -^°^en ^es Ofens,

unter dem sich die Feue
rung befindet, ist zur bes
seren Wärmeverteilung von 
zahlreichen Feuerzügen 
durchbrochen. -  DerFirma 
A n s a ld o , A r m s tr o n g  & 
Cie. ist ein Ofen patentiert 
worden, der gestattet, mit 

Gasen unter höherem Druck zu zementieren. Wendet 
man nur geringen Ueberdruck an, so genügt es, wenn 
die Zementierkiste genügend dicht und m it Zu- und 
Ableitungsrohr für das betreffende Gas versehen ist. 
Die Erhitzung kann dann in jedem beliebigen Zemen
tierofen erfolgen. Einem höheren Ueberdruck würden 
aber die Wände des Zementierbehälters in hoher Tem
peratur nicht mehrstandhalten, wenn sie nicht irgend
wie entlastet würden. Dies geschieht nun dadurch, 
daß man auch außerhalb des Zementierbehälters im 
Ofen einen Ueberdruck gegen die Atmosphäre erzeugt.

Abbildung 3. 

Zementier- nnd Härteofen,

Kamins m it Hilfe eines besonderen Schiebers im 
Fuchs. Der Härteofen enthält zwei Muffeln von 
0,65 m Länge, 0,42 m Breite und 0,22 m Höhe. 
Hier tritt das Gas zu beiden Seiten der Muffeln ein, 
alles übrige ist ähnlich wie bei dem Zementierofen.

Die Firma S te in  
& Co. hat sich eine 
eigenartige Ofen
konstruktion paten- ^  a| ' ^
tieren lassen, nach fs jn j f e l l l i a ---------- M

der sie bereits mcli- s j iß j  \ i l P ^
rere Anlagen ausge- P I S  ! f y
führt hat. Der Ofen ; J l f X x £ l _
besteht im wesent- , 
liehen aus einem Ar-
beitsraum m it teils s | ^  I p-'— c— =  
festen, teils heraus-
nehmbaren Zemen- f l l l l P
tierbehältern. Die m M M  l H H I
erstcren sind durch
Oeffnurigen im Ge- Abbildung 4.
wölbe in den hin
teren Teil des Ofens eingesetzt und dienen be
sonders zum Zementieren großer Stücke, von 
denen nur bestimmte Teile gehärtet werden sollen 
(vgl. Abb. 4). Die Arbeitskammer a wird durch 
eine oder mehrere Reihen von Brennern b ge
heizt. Die Luft tritt bei c ein, streicht unter dem 
Ofen durch und mischt sich dann mit dem Gas, das 
entweder von getrennt stehenden oder auch unmittel
bar angebauten Gaserzeugern geliefert wird. Die

Zementierofen nach Stein & Co.

Des weiteren führt Guillet eine Reihe von Patenten 
an, die jedoch meist von geringerer Bedeutung sein 
dürften. Erwähnt sei ein Patent von M a c h le t , der 
ebenfalls mit Gasen unter höherem Druck zementiert, 
wobei er die Stücke durch Drehung des Ofens fort
während bewegt.

D i e B e d i e n u n g d e r O e f e n. Die fertig gepackten 
Zementierkisten werden gewöhnlich mit Hilfe von 
untcrgelegten eisernen Walzen in den heißen Ofen
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gerollt. Nur sehr schwere Stücke werden zuweilen 
mittels eines beweglichen, auf einem Wagen ruhenden 
Herdes in den Ofen eingefahren. Dieses letztere Ver
fahren hat den Nachteil, daß durch den kalten Boden 
der Ofen stärker abgekühlt wird und infolgedessen 
eine wesentlich längere Zeit verstreicht, bis die 
Zcmentierkistc die gewünschte Temperatur ange
nommen hat. In allen Fällen soll die Temperatur 
des Ofens vor der Beschickung etwas höher sein 
als die gewünschte Zementationstemperatur, damit 
sich diese so schnell wie möglich einstellen kann.

Im allgemeinen ist, besonders bei größeren 
Zementieröfen, die Temperatur nicht überall die 
gleiche; an der Feuerbrücke pflegt sie etwas höher 
zu sein als an der Austrittsstelle der Verbrennungs
gase aus dem Ofen. Die Zementierkisten sind daher 
im Ofen derart zu verteilen, daß diejenigen, welche 
die am tiefsten zu zementierenden Stücke enthalten, 
an die heißeste Stelle kommen. Zur Messung der 
Temperatur bedient man sich sowohl optischer 
als auch thermoelektrischer Pyrometer; erstere 
verwendet man zweckmäßigerweise für den lau
fenden Betrieb, letztere für genaue Messungen 
und zur Kontrolle der ersteren. Die Kisten werden 
meist heiß aus dem Ofen gezogen und erkalten 
dann an der Luft.

D ie H ä r te ö fe n . Der Verfasser verweist auf 
die genaue Beschreibung solcher Oefcn, die er in 
seinem 1909 erschienenen Buche: „Traitemcnts ther- 
miques“ gegeben hat, und beschränkt sich deshalb 
auf die Mitteilung einiger Neuerungen auf diesem 
Gebiete.

Ein Härteofen muß die genaue Einstellung einer 
überall gleichmäßigen Temperatur gestatten und 
muß rasch auf diese Temperatur zu bringen sein. 
Ferner darf er keine oxydierende Atmosphäre ent
halten, damit die zementierten Stücke nicht wieder 
oberflächlich entkohlt werden. Bis jetzt bediente 
man sich meist m it Gas geheizter Muffeln und er
hitzte in einer Leuchtgasatmosphäre. Neuerdings 
verwendet man aber nicht nur zum Anlassen, sondern 
auch zum Härten vielfach Schmelzbäder von Salzen 
oder Salzmischungen, meist Chloriden des Bariums, 
Kaliums und Natriums.

Die meisten Bäder wirken, wahrscheinlich infolge 
von Verunreinigungen, etwas entkohlend, was man 
jedoch durch Zusatz von 3 bis 4 % Ferrozyankalium  
verhindern kann. Immerhin sollten die zu härten
den Gegenstände nicht über 20 Minuten in dem 
Bade verbleiben. Am empfehlenswertesten ist auch 
hier die Heizung m it Gas, weil sie die leichteste 
Regelung gestattet. Zwei der verbreitetsten Oefcn 
dieser Art sind der von B r a ish a w  und der von 
Mdkcr. Beide können sowohl m it Leuchtgas 
als auch mit geringwertigerem Gas betrieben 
werden.

Bei elektrisch geheizten Schmelzbädern hat man 
zuweilen die Beobachtung gemacht, daß sie die 
Oberfläche der eingebrachten Stücke stark an
greifen, wahrscheinlich infolge teilweiser Elektrolyse
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des Salzes bei zu geringer Periodenzahl des ver
wendeten 'Wechselstroms. Meist ist diese Beheizungs
art auch zu teuer. Im allgemeinen empfiehlt der 
Verfasser für kleinere und mittlere Gegenstände den 
Schmelzbadofen m it Gasheizung und nur für große 
Stücke den Muffelofen.

A llg e m e in e  O r g a n is a t io n  e in e r  Z e m e n t ie r 
w e r k s tä t t e .  Ein neuzeitlicher Zementationsbetrieb 
muß nach Ansicht des Verfassers in zwei getrennte 
Abteilungen unter einem gemeinsamen Betriebs
führer, aber m it eigener Organisation und Verant
wortlichkeit zerfallen: die eigentliche Zementier- 
werkstätte und die Härtewerkstätte. Die eigentliche 
Zementierwerkstätte muß umfassen:

1. einen Raum, in dem die Zementierbehälter 
beschickt werden,

2. Nebenräume zur Herstellung des Zementier- 
m ittels, zur Aufbewahrung von Zementier
behältern, feuerfester Masse usw. sowie eine 
kleine Schlosserei,

3. den Ofenraum, der luftig und geräumig sein soll,
4. einen Schuppen, in dem die aus dem Öfen 

kommenden Zementierbehälter abkühlen können.
Die Hauptannahmestelle befindet sich dicht

bei dem Betriebsführerbureau; daneben muß jedoch 
die Härtewerkstätte noch eine besondere Stelle be
sitzen, wo der Werkmeister die zu härtenden Stücke 
in Empfang nim mt und auf etwaige durch das 
Zementieren verursachte Fehler untersuchen kann.

Die Härtewerkstätte verfügt über eine Reihe 
von M uffel-und Schmelzbadöfen für größere und klei
nere Stücke, nach Möglichkeit über besondere Oefcn 
für hohe und niedrige Temperatur. Vor den Oefen 
stehen die teils festen, teils beweglichen Härtebäder, 
und zwar ein großes Wasserbad mit ständigem  
Zu- und Abfluß für große Stücke, ferner ein kleines 
Wasserbad, ein Oelbad und endlich ein Bad, das in 
seiner Wirkung zwischen Oelbad und Wasserbad 
steht, z. B. ein Kalkwasserbad. Die Temperatur 
der Oefen wird mit Hilfe von thermoelektrischen 
Pyrometern kontrolliert.

M iß e r fo lg e  b e i d er Z e m e n ta t io n . Es ist zu 
unterscheiden zwischen Mißerfolgen, die sich bei 
der eigentlichen Zementierung ergeben haben, und 
solchen, welche der nachherigen thermischen B e
handlung zuzuschreiben sind. Nachstehend sollen 
die häufigsten Fehler und deren Ursachen kurz 
erörtert werden. Die aus dem Zementierofen kom
menden Stücke können folgendo Fehler aufweisen:

1. Formveränderungen. Diese sind zum Teil 
auf schlechte Lagerung der Stücke in der Zementier
kiste zurückzuführen, wo sie sich, sei es durch ihr 
eigenes Gewicht oder durch das anderer Stücke, ver
bogen haben. Häufig aber liegt die Ursache für das 
Verziehen der Stücke auch darin, daß sie sich vorher, 
infolge der mehrfachen mechanischen Bearbeitung, 
oberflächlich in einem gewissen Zustand der Kalt
härtung befanden. Diese Kalthärtung verschwindet 
natürlich in höherer Temperatur, was gewöhnlich
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eine Formveränderung zur Folge hat. Stücke, bei 
denen dies zu befürchten ist, müssen daher zuvor 
kurze Zeit bei etwa 9 0 0 0 C ausgeglüht werden.

2. Unzementierte Stellen, die zementiert sein 
sollten. Die Ursache hierfür ist meist in mangelhafter 
Einlegung der Stücke zu suchen, sei cs, daß sie sich 
berührten, oder daß sie aus sonst irgendeinem  
Grunde nicht m it dem Zementiermittel in Berührung 
waren.

3. Stellen, die weich bleiben sollten, aber dennoch 
zementiert worden sind. Grund: schlechte Ab
deckung der zu schützenden Stellen durch entweder 
zu fetten, stark schwindenden oder zu mageren, 
schlecht haftenden Ton.

4. Ungleichmäßige Stärke der zementierten 
Schicht. Grund: schlechte Verteilung des Zementier
mittels, was besonders bei Zementieranstrichen 
häufig vorkommt, ferner ungleichmäßige Tempe
ratur in der Zementierkiste.

5. Zu hoher Kohlenstoffgehalt in der obersten 
Schicht. Dies ist nach Ansicht des Verfassers einer 
der schlimmsten Fehler. Ucberschüssiger Zcmentit 
macht die zementierte Schicht bei der Härtung über
aus sprüde und zum Ausbrechen sowie zum Ab
blättern geneigt. Seine Entstehung ist gewöhnlich 
auf ein zu heftig wirkendes Zementiermittel, zu 
hohe Temperatur oder zu lange Zementierzeit 
zurückzuführen.

6. Flecken auf der Oberfläche. Ursachen: zu 
hoher Kieselsäuregehalt der Abdeckmasse oder zu 
hohe Feuchtigkeit des Zementierinittels.

Beim Abschrecken treten stets mehr oder weniger 
bedeutende Formveränderungen auf, gegen die man 
bis heute noch kein sicheres Vorbeugungsmittel 
kennt. Sie werden am ehesten vermieden, wenn man 
möglichst in der Nähe des Umwandlungspunktes 
abschreckt.

Unregelmäßigkeiten in der Härte können ver
ursacht werden durch unregelmäßigen oder zu hohen 
Kohlenstoffgehalt der obersten Schicht, ferner durch 
Abschrecken bei zu hoher oder zu niedriger Tempe
ratur, durch ein zu wenig wirksames Härtebad und, 
was sehr häufig vorkommt, durch oberflächliche 
Entkohlung im Härtcofen. Die .Ursachen solcher 
Härtefehler sind meist nur durch das Mikroskop 
festzustellen. Aufgerauhte Stellen sind in der Regel 
nicht auf falsche Behandlung, sondern auf Material
fehler, Schlacken u. dgl. zurückzuführen. Sprödig
keit des Kernes ist gewöhnlich eine Folge falscher 
thermischer Behandlung oder ungeeigneter Zu
sammensetzung des Ausgangsmaterials.

D ie  K o n tr o lle  d es Z e m e n ta t io n s v o r g a n g s .  
Es ist zu unterscheiden zwischen Laboratoriums
kontrolle und Werkstättenkontrolle. Die erstere 
kommt nur für größere Betriebe in Betracht. Sie 
hat die Aufgabe, die Abnahme der Rohstoffe zu 
überwachen und die einzelnen Lieferungen zu unter
suchen. Ferner hat das Laboratorium von jeder

32. Jahrg . Nr. 5.

größeren Partie zementierter Waren Stichproben 
zu entnehmen und diese so eingehend wie möglich 
chemisch und metallographisch zu untersuchen. 
Endlich gehört noch die Untersuchung der Zähigkeit 
des Kernes hierhin. Für die Beurteilung der Zähigkeit 
ist nur die Kerbschlagprobe maßgebend; das Aus
sehen der Bruchfläche eines durchschlagenen Stückes 
allein kann leicht zu ganz falschen Schlüssen führen, 
da es zu sehr von der Art und Weise abhängt, wie | 
der Bruch herbeigeführt worden ist.

Die vielleicht noch wichtigere Werkstättcn- 
kontrollc besteht:

1. In der Feststellung der relativen Härte des 
ursprünglichen Materials für jedes wichtige Stück. 
Hierzu eignet sich am besten die Brincllsche Kugel
druckprobe.

2. In der Ueberwachting der eigentlichen Zemen
tation. Zu diesem Zweck legt man in jede Zcmenlier- 
kiste ein Probestück aus dem gleichen Material wie 
die übrigen Stücke der Kiste. Dieses Probestück 
wird nachher mit den anderen herausgenommen, 
bei 7 5 0 0 C abgeschreckt und durchgebrochen. Man 
kann dann die Stärke der zementierten Schicht 
ungefähr abschätzen.

3. In der Härteprüfung der fertigen Stücke.
Bis in die neueste Zeit hatte man kein geeignetes

Mittel, die Härte abgeschreckter, zementierter Stähle 
zu messen; man untersuchte sie meist m it der Feile. 
Erst in dem S h o r e sc h e n  S k le r o s k o p  ist dem 
Praktiker ein Instrument in die Hand gegeben worden, 
das sich in hervorragender Weise zur Ilärtcunter- 
suchung zementierten Stahles eignet. Die Anwendung 
dieses Instrumentes beruht auf dem Rückprall einer 
Kugel oder eines kleinen Hammers, die man aus 
bestimmter Höhe auf das zu untersuchende Stahl
stück fallen läßt.

Die Hauptbedeutung der Zementation liegt 
zwar in ihrer Anwendung bei der Herstellung ge
härteter Maschinenteile, doch ist sic m it Erfolg 
auch schon zur Herstellung von Werkzeugen benutzt 
worden. Ihre verhältnismäßig geringe Anwendung 
in der Werkzeugfabrikation ist nach Ansicht des 
Verfassers nur der ständig zunehmenden Verbrei
tung der Schnelldrehstähle zuzuschreiben. Die ein
zige Vorsichtsmaßregel bei der Herstellung von 
zementierten Werkzeugen ist die, daß man das zu
gerichtete Stück vor der Zementation gut ausglüht, 
um Form Veränderungen so viel wie möglich zu ver
hindern. Wenn, was meistens der Fall ist, ein spröder 
Kern nichts schadet, so genügt eine einmalige Härtung 
bei 7 5 0 0 C.

Zum Schluß weist der Verfasser auf die noch 
wenig erforschte Aufgabe hin, mit anderen Elementen 
wie Kohlenstoff zu zementieren. Zwar sollen mit 
Wolfram schon befriedigende Versuche gemacht 
worden sein, mit anderen Körpern sind jedoch bis 
heute keine praktisch verwertbaren Ergebnisse zu 
verzeichnen. w. L.

Stand von Theorie und Praxis des Zetnenlalionsprozesses.
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D er Etat d e r  Königlich P reuß ischen  E isenbahnverw altung 
für das E tatsjahr 1912.

Im Hinblick auf die Bedeutung, die dieser E tat für die Eisenindustrie besitzt, geben wir daraus 
folgendes wieder:

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

Betrag: für das 
Etatsjahr 1912 

JL

Der vorige Etat 
setzt aus

Mithin slm 
mehr 

M

für 1912 
weniger 

Ji

O r d e n t l i c h e  E i n n a h m e n .

Vom Staate  verwaltete Bahnen:
1. Personen- und G epäck v crk eh r.......................................
2. G ü te r v e r k e h r ......................................................................
3. Ucberlassung von Bahnanlagen und Leistungen 

zugunsten D ritte r .................................................................
4. Ueberlassung von F a h rz e u g e n .......................................
5. Erträge aus V e räu ß e ru n g e n ............................................
G. Verschiedene E in n a h m e n ................................................

656 320 000 
1 531 430 000

50 411 000 
23 500 000 
43 007 000 
23 050 000

021 200 000 
1 424 500 000

49 129 000 
19 100 000 
42 505 000 
22 294 000

35 120 000 
106 930 000

1 282 000 
4 400 000 

502 000 
756 000

—

Insgesam t . . .  ! 2 327718000 2 178 728 000 148 990 000! —

Anteil an der B rutto-E innahm e der W ilhelmshaven-
Oldenburger E is e n b a h n ....................................................

Anteil an den Erträgnissen von Privateisenbahnen . . 
Sonstige E in n a h m e n .................................................................

1 300 000 
95 000 

1 940 000

1 200 000 
91 000 

1 765 000

100 000 
4 000 

175 000

i!

_

Insgesam t . . . 3 335 000 3 056 000 279 000| —

Summe der ordentlichen Einnahm en . . .  j 2 3 31053000 2 181 784 000 149 209 000: —

Außerordentliche Einnahm en . . . j 4 354 000 6 158 000 —  1 804 000

Einnahm en insgesamt . . .  | 2 335 407 000 2 187 942 000 147 465 0001 —

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

Vom S taate verwaltete E isen b ah n en ......................
Anteil H e s s e n s .............................................................

„ B a d e n s ..................................................................
Für die W ilhelmshaven-Oldenburger E isenbahn . 
Dispositionsbcsoldungen, W artegelder usw. . . . 
Ministcrialabteilungen fü r das Eisenbahnwesen .

Insgesam t

Zinsen und Tilgungsbeträge 
A u sg le ichsfonds..................

Betrag für das Der vorige Etat Mithiu sind für 1912
Etatsjahr 1912 setzt aus mehr weniger

Ji Jt JC

I 593 716 000 1 495 287 000 98 429 000 _
16 215 000 14 978 000 1 237 000 —

811 000 806 000 5 000 —
182 000 314 000 — 132 000
110 000 140 000 —. 30 000

2 793 200 2 685 200 10S 000; : —

1 613 827 200 1 514 210 200 99 779 000 162 000 |

99 617 000 _
313 154 191 301 054508 12 099 683 —

57 425 609 32 477 292 24 948 317 — I

1 984 407 000 1 847 742 000 136665 000 ' —  1Summe der dauernden Ausgaben . .

I I I .  E i n m a l i g e  u n d  a u ß e r o r d e n t l i c h e  A u s g a b e n .  

Die Ausgaben verteilen sich auf die einzelnen Direktionsbezirke folgendermaßen:

Ucbertrag 
Zentralfonds 
Disp. - Fonds

Summe der 
einmal, und 

außerordentl. 
Ausgaben . .  

Summe der 
dauernden 
Ausgaben . .

Bezirke 1912 1911 Bezirke 1912 1911
M Ji JI J i

A lto n a ......... 5757500 3 312 000 H an n o v er.. . 7 143 000 8 250 000
Berlin........... 6 668 000 5 412 000 K attow itz . . 1 920 000 2 424 000
Breslau . . . . 3 585 000 4 214 000 Königsberg . 5 089 000 3 922 000
Brom berg.. . 2 675 000 1 930 000 M agdeburg.. 2 455 800 2 002 000
Cassel ........... 3 477 000 2 542 000 M ainz ........... 250 000 1 349 000
C oin ............. 10 240 000! 16 304 000 M ünster i. IV. 2 242 000 1 015 000
D anzig......... 4 990 000 4 333 000 P o s e n ........... 5 000 000 3 102 000
Elberfeld . . . 9 820 000 9 950 000 Saarbrücken 5 238 000 5 191 000
Erfurt ......... 4 900 000 4 027 000 S te t t in ......... 1 363 000 1 135 600
E ssen ........... 11 899 500 11547 000 Wilhelmsha-
Frankfurt ven-Oldenb.
a. M............. 5 670 000 4 242 000 B ah n ........... 150 000 100 000

Halle a. S . . . 3 370 000 3 496 400 103 900 000 99 800 000
Summe aller j

1912
.«

1911
Ji

103 900 000 
5 300 000 

15 000 000

99 800 000 
5 600 000 

15 000 000

124 200 000 

1 984 407 000

120 400 000 

1 847 742 000
-  ' ' ' 

2 108 (¡07 000 1 968 142 000

*
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IV. A b s c h l u ß .

Betraf? für da* 
Etatsjahrvi912 

JC

Der vorige Etat 
setzt aus

M

Mithin sine 
mehr

Jt

für 1912 
■weniger

O r d i n a r i u m .  Die ordentlichen Einnahm en betragen 
Die dauernden Ausgaben ohne Zinsen und Tilgungs

beträge und ohne Ausgleichsfonds betragen . . .

2 331 053 000 

1 613 S27 200

2 181 7S4 000 

1 514 210 200

149 269 000 

99 617 000

_

Mithin Ueberschuß . . 
H iervon ab : Zinsen und T ilgungsbeträge......................

717 225 SOO 
313 154 191

667 573 SOO 
301 054 SOS

49 652 000 
12 099 6S3 ____

Mithin Ueberschuß im Ordinarium . . 
E x t r a o r d i n a r i u m .  Die außerordentlichen E in

nahmen betragen .................................................................
Die einmaligen und außerordentlichen Ausgaben 

b e t r a g e n ..............................................................................

404 071 609 

4 354 000 

124 200 000

366 519 292

6 158 000
■:)!

120 400 000

37 552 317 

3 800 000

1 804 000

Mithin Zuschuß im E xtraordinarium . . 119 846 000 114 242 000 5 604 0001 —

B leibt Reinüberschuß der E isenbahnverw altung . . 
Davon für allgemeine Staatszwecke (2,10 %  des sta t. 

A n la g e k a p ita ls ) .................................................................

284 225 009 

226 800 000

252 277 292 

219 800 000

31 948 317j 

7 ooo ooo; —
Bleiben zur Verstärkung des Ausgleichsfonds . . j 57 425 609 32 477 292 24 948 317!

Am Schlüsse des Etatsjahres 1910 betrug’ die 
Gesamtbetriebslange der für Rechnung der preußisch
hessischen E isenbahn-Betriebs- und Finanzgemcin- 
sehaft verwalteten vollspurigen Eisenbahnen 
37 615,46 km; außerdem waren 239,88 km Schmal- 

N a c h w e i s  d e r  B e t r i e b s l ä n g e n  d e r  v o m  
S t a a t e  v e r w a l t e t e n  E i s e n b a h n e n .

Vollspurige Eisenbahnen «
U f f  —

Bezirk der 

Eisenbahndirektionen

Nach dem 
Etat für 1912 
am Ende des 

Jahres 
km

Hiervon Bind 
Neben
bahnen 

am Ende des 
Jahres 1011 

km

■ i l S «
^ *«S •“

.5  K  *
O  '" i

CO
km

A ltona............................... 1 982,34 _
B e rlin ............................... 666,52 —
B r e s la u .......................... 2 295,07 --
B ro m b e rg ...................... 2 167,72 —
C asse l.............................. 1 978,68 —
Cöln................................... 1 768,02 —

D a n z i g .......................... 2 612,39 —
E lb e r f e l d ...................... 1 427,49 — 1
E rfu r t .............................. 1 877,55 75,85
Essen a. d. R uhr . . . 1 219,46 —
Frankfurt a. M. . . . 1 932,28 ■ 16 471,82 —
Halle a. S........................ 2 081,4S —
H a n n o v e r ...................... 2 169,84 —
K a tto w itz ...................... 1 564,94 164,03
Königsberg...................... 2 S38.85 1 —
M a g d e b u rg ................. 1 702,49 ] ' —
M a in z .............................. 1 174,82 ; —,
Münster i. W.................. 1 465,38 ____

P o s e n .............................. 2 548,61 ____

Saarbrücken ................. 1 196,25 ____

; S t e t t i n .......................... 2 208,40 —
Zusammen 38 878,53 — 239,88

Davon besitzt:
P re u ß e n .......................... 37 576,65 _ ____

H e s s e n .......................... 1 261,30 ___ ___

Baden ..............................
Außerdem steh t unter 

oldenburgischer Ver
waltung die Preußen 
gehörige Wilhelms

40,63

haven - Oldenburger
E is e n b a h n .................. 52,38 _ —

Ferner sind 234,69 km Anschlußbahnen für 
öffentlichen Verkehr vorhanden.

nicht

spurbahnen im Betriebe. Hinzu treten für die Zeit 
vom 1. April 1911 bis Ende März 1912 671,49 km 
neue Strecken Vollspurbahnen, so daß sich am 
Anfänge des Etatsjahres 1912 eine Betriebslänge 
von 38 286, 95 km für die vollspurigen und 239,88 km 
für die schmalspurigen Eisenbahnen ergibt. Voraus
sichtlich werden 591,63 km Vollspurbahnen im 
Etatsjahre 1912 dem Betriebe übergeben, so daß 
sich am Schlüsse des Jahres 1912 für den öffentlichen 
Verkehr die vollspurigen Bahnen auf 38878,58 km 
und die schmalspurigen auf 239,8S km Länge stellen.

Die Länge der zum Zwecke der Erneuerung 
m it neuem Material umzubauenden Gleise ist zu 
rund 2531 Ion ermittelt. Davon sollen 1419 km mit 
Holzschwellen und 10S2 km m it Eisenschwellen 
hergestellt werden. Zu den vorbezeichneten Gleis
umbauten sowie zu den notwendigen Einzelaus- 
wechselungen sind erforderlich: 

t  durchschn.1. Schienen: 239 800 
zu 117 M  rd ......................................

2. K leineisen: 107 300 t  durch
schnittlich zu 174,04 .ft rd. . .

3. Weichen, einschl. Herz- und 
K reuzungsstücke:
a) 8500 Stück Zungenvorrich

tungen zu 500 . f t ..................
b) 6500 Stück Steilböcke zu 

23 .ft rd .........................................
c) 11 500 Stück Herz- u. K reu

zungsstücke zu 190 .ft . . .
d) für das Kleineisen zu den 

Weichen u. sonstige W eichen
teile ............................................

.ft .ft
28 057 000

4.

—  18 674 000

4 250 000 —

150 000 —

2 185 000 —

2 774 000 —
— 9 359 000Schwellen:

a) 3 217 000 Stück hölzerneBahn- 
schwellen, durchschnittlich zu
5 .ft 10,13 ^  rd........................  16 411000

b) 300 000 m hölzerne 'Weichen
schwellen, durchschnittlich zu
2,60 . f t .......................................  780 000

c) 143 100 t  Eisenschwellen zu 
Gleisen und Weichen, durch
schnittlich zu 110 .ft . . . . 15 741000

32 932 000 

89 022 000
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Gegen die wirkliche Ausgabe für die Erneuerung 
des Oberbaues im Jahre 1910 stellt sich voistehende 
Veranschlagung um rd. 6 831 000 J i  höher.

Bei den veranschlagten Durchschnittspreisen 
für die Oberbaumaterialien sind außer den Gruncl- 
picisen und Nebenkosten auch die Preise der in das 
Etatsjahr 1912 zu übernehmenden Bestände be
rücksichtigt, also die voraussichtlichen Buchpreise 
für 1912 angesetzt. Im einzelnen beträgt der Bedarf 
gegen die wirklichen Ergebnisse des Jahres 1910:

a) für Schienen m ehr rd .................................  1 255 000 .li
b) „ Kleineisen mehr rd .................... 850 000 „
c) „ Weichen m ehr rd .......................  508 000 „
d) „ Schwellen m ehr rd ............................ . 4 218 000 „

Mithin m ehr als oben 6 831 000 .11

Der Grundpreis der Schienen ist entsprechend 
dem geltenden Lieferungsvertrage angenommen. 
Der veranschlagte Durchschnittspreis stellt sich 
für die Tonne um 2,45 J i  niedriger als der rechnungs
mäßige Preis der Schienen im Jahre 1910, was, 
auf den Umfang der Beschaffung dieses Jahres be
zogen, einem Minderbetrage bei der Veranschlagung 
von 550 000 J i  entspricht. Infolge des vermehrten 
Bedürfnisses für den Umbau von Gleisen und für 
die Einzelauswechselung entsteht eine Mehrausgabe 
von 1805  000 J i.  —  Der Durchschnittspreis des 
Kleineisens ist um 1,11 J i  für die Tonne niedriger 
angesetzt worden, wodurch sich eine Minderausgabc 
von rd. 113 000 J i  ergibt. Für den aus dem größeren 
Umfange des Gleisumbaues und der Einzelaus- 
wcchselung erwachsenden Mehrbedarf an Klein- 
cisen ist eine Mehrausgabe von rd. 963 000 J i  vor
gesehen. —  Bei den Weichen ergibt sich aus der 
Veränderung der Preise eine Mindeiausgabe von 
rd. 17 000 J i,  während aus dem größeren Bedarf 
an Weichenmaterialien eine Mehrausgabe in Höhe

von id . 525 000 J i  erwächst. —  Der Grundpreis der 
Eisenschwellen ist entsprechend dem geltenden 
Lieferungsveitrage angenommen. Der Durchschnitts
preis für 1 1 ist um 2,35 J i  niedriger als der für 1910. 
Infolge dieser Preisänderungen entsteht im ganzen 
eine Mehrausgabe von rd. 382 000 J i,  während für 
die umfangreichere Gleiserneuerung eine solche von 
3 836 000 J i  erforderlich ist.

Die Kosten für die Beschaffung ganzer Fahrzeuge 
sind im einzelnen wie folgt veranschlagt:

500 Stück Lokom otiven verschiedener
G a t t u n g ...............................  44 250 000 ,/t

900 ,, Personenwagen verschiede
ner G a t tu n g .........................   15 900 000 „

7780 „ Gepäck- u. Güterwagen ver
schiedener G attung . . .  24 850 000 „

Diese 
Ausgabe

Insgesam t 85 000 000 

Gesamtkosten übersteigen die wirkliche 
des Jahres 1910 um rd. 5 029 000 Ji. 

Die Mehrausgabe findet ihre Begründung in dem 
größeren Bedürfnis zu Eisatzbcschaffungcn für aus- 
zumustemde Fahrzeuge sowie in höheren Bcschaf- 
fungspieisen für Lokomotiven.

Hinzugefügt sinu dem E tat u. a. noch folgende 
Kapitel:

Ucbcrsicht der Einnahmen und Ausgaben der 
Eisen bahn Verwaltung nach der Wirklichkeit des E tats
jahres 1910 und nach dem E tat für die einzelnen 
Jalue 1911 und 12, Ucbersicht der Normaltransport- 
gebühren für Personen und Güter, Zusammenstellung 
dei veranschlagten Gesamtbeschaffungen an eisernen 
Oberbaumaterialien, Kohlen, Koks und Briketts, 
Nachweisung über den Anteil der Eisenbahnver
waltung an den allgemeinen Staatsschulden, Er
läuterungen zu den einmaligen und außerordent
lichen Ausgaben des E tats der Eisenbahnverwaltung 
für das Etatsjahr 1912 u. a.

Um schau .
N utzbarm achung  der W ärm e in  den m etallu rg ischen  

Oefen und  V erfahren .
Die kritische Beleuchtung und  E inordnung säm tlicher 

metallurgischer Oefen nach wärm etechnischen Gesichts
punkten is t der Zweck einer A rbeit von M. B. P o m e - 
ra n tz e f f .*  Daß ein Zusam m endrängen dieses um fang
reichen Stoffes auf n u r wenige Seiten Schwierigkeiten 
bietet, ist der Eindruck, dem m an sich bei der Durchsicht 
nicht verschließen kann. Ohne genaue K enntnis der 
vom Verfasser benutzten W erke von E . D a m o u r* *  
und J. W. R i c h a r d s !  dürfte  es überhaupt unmöglich 
sein, die einzelnen Begriffe scharf zu umgrenzen.

Es wird unterschieden der therm ische W irkungsgrad 
des Ofens und  der therm ischo W irkungsgrad des in dem 
Ofen durchgeführten Verfahrens. Die Güte des Ofens an 
sich ist bedingt durch die Vollkomm enheit der R o st
feuerung oder des Gaserzeugers und  den G rad der Ver
brennung. W ird die "Wärme der Abgase zur Vorwärmung 
von Gas und L uft verwendet, so kom m t als d r itte r  Punk t 
die Güte des W ärm espeichers in B etrach t.

D e r  t h e r m is c h e  W ir k u n g s g r a d  d e s  O fe n s  
ist das Verhältnis der von dem  Ofen aufgenommenen 
Bärm e zu dem H eizw ert des B rennm aterials. Säm tliche

* Rev. de M étallurgie 1911, Eebr., S. 127/45.
** Le chauffage industriel e t les fours à gaz. 
t  Metallurgical Calculations.

O fenhauarten sind nach diesen G esichtspunkten in fol
gender Weise geordnet.

Thenn. Wir
kungsgrad des

Olcna bei einer
Ofenbauart Temperatur der 

Verbrennungs
gase von 

1000»C| lüOOOO

1. D irekte Feuerung, m it 50 %  Luft- % %
übersehuß, Flam m öfen usw................ 38 1

2. D irekte Feuerung oder Gaserzeuger
in den Ofen eingebaut, m it Vor
wärm ung der L uft, Flamm öfen usw.

bei 50 %  Luftüberschuß . . . . 77 71
„  25 % 82 77

3. Schachtöfen m it angebauter Feuerung --: 88
4. Regenerativ-Gasöfen, Vorwärmung

von Gas und Sekundärluft
a) L u f t g a s ............................... .... . 52 47
b) M ischgas........................................ 69 63
c) Gas m it regenerierter R auch
gaswärme . . . . ' ...................... 03 --

5. K o n v e r t e r ............................................. 30 --
6. Schachtöfen ........................................ 50 --
7. Elektrische O e f e n ............................... 30 —



Einsatzes vollständig ausgenutzt. Beim Hochofen findet

¿önyj'nns/chf

Schnitt e - fSchnitt a,-h

Schni/t c - d

Abbildung 1 bis G. Wiirmoiea für Stabeisea zur Xictcuherstellung.
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Der Ofen als solcher ist aber n icht allein maßgebend 
für die Güte der ganzen Anlage; denn es hängt von den 
in dem Ofen durchgeführten R eaktionen ab, welche 
W ärmemenge wirklich fü r das Verfahren selbst nu tzbar 
gem acht wird. T h e r m is c h e n  W ir k u n g s g r a d  d e s  
V e r f a h r e n s  nennt der Verfasser das Verhältnis der zur 
Durchführung des Verfahrens notwendigen W ärm e zu 
der im Ofen aufgenommenen Wärme.

Die elektrischen Oefen haben einen therm ischen 
W irkungsgrad des Verfahrens von 100 % ; ebenso arbeiten 
K onverter (100 % ) und Hochöfen (80 % ) nach dieser 
R ichtung äußerst günstig, während der Siemens-M artin
ofen m it nur 40 %  an letzter Stelle steh t.

D e r  G e s a m tw ir k u n g s g ra d  d e r  E r z e u g u n g  
ist das P roduk t der beiden vorher genannten; er g ib t die
jenige Wärmemenge an, welche zur Durchführung irgend
eines m etallurgischen Verfahrens in einem bestim m ten 
Ofen erforderlich ist. F ü r den M artinofen finden wir 
z. B. den Gesamtwirkungsgrad der Erzeugung von Stahl 
zu 18 %  als P rodukt des W irkungsgrades des Ofens (47 % ) 
und des Verfahrens (40 % ) .  Der therm ische W irkungs
grad der Roheisenerzeugung im Hochofen beträg t 40 %

F ü r die Stahlerzeugung im K onverter und/5 0 .8 0 \
l  ioo ) '

f 30. 100\
l  io o  )-

elektrischen Ofen endlich ergibt sich 3 0 1

Der elektrische Ofen arbeite t demnach tro tz  seines 
schlechten Ofenwirkungsgrades (die Um wandlung von 
mechanischer Energie oder W ärme in elektrische Energie 
und ihre Rückwandlung in W ärme is t m it großen Ver
lusten verbunden) günstig, weil fast säm tliche vom Ofen 
aufgenommenc W ärme auch zur Durchführung des me
tallurgischen Verfahrens verbraucht wird. Auch der K on
verter h a t einen günstigen Gesam twirkungsgrad; wenn 
auch ein großer Teil der W ärme durch die ausström enden 
Gase abgeführt wird (schlechter Ofenwirkungsgrad von 
30 %), so wird doch diejenige W ärme, welche in der Birne 
verbleibt, infolge der guten Mischung des Brennstoffes 
(Silizium, Mangan usw.), der Verbrennungsluft und des

auch eine innige Berührung des Kokses m it dem zu er
hitzenden M aterial s ta tt ,  so daß 80 %  der aufgenommenen 
W ärm e nutzbringend verw ertet werden. 50 %  des Brenn
stoffheizwertes gehen hauptsächlich dadurch verloren, 
daß in den oberen Zonen des Schachtes eine Reduktion 
der Kohlensäure sta ttfin d e t, so daß brennbare Gase 
entweichen.

F ü r den schlechten W irkungsgrad des Martinofens 
g ib t der Verfasser folgende E rklärung: In dem Herdofen 
wird die W ärm e von der Flam m e auf den Ofen durch 
Strahlung und  Leitung übertragen. B ad und Mauerwerk 
nehmen gleiche W ärm em engen fü r die Flächeneinheit auf, 
denn die Absorptions- und Reflexions-Koeffizienten für 
die W ärm estrahlen sind annähernd die gleichen für Metall, 
Schlacke und feuerfeste Auskleidung, und das Metallbad 
ist ein so g u ter Leiter, daß  säm tliche an das B ad abge
gebene W ärm e zu den S trahlungsverlusten des Ofens 
durch den Boden in derselben Weise beitragen wird 
«de das unm ittelbar geheizte Ofengewölbe. Nach dieser 
Auffassung wird die Flamm e an  jedes Q uadratm eter 
gleiche W ärm em engen abgeben, so daß das Verhältnis 
der Badobcrfliiche zur freien Mauerwcrksobcrfläche 
die Beziehung zwischen der von dem E insatz aufgenom
menen und der an das Mauerwerk übertragenen, also 
verlorenen W ärmemenge angib t; dieses V erhältnis ist 
eben für den M artinofen ungünstig. j { ari Quasebarl.

K ontinu ierlicher W ärm ofen  fü r  die N ietenherstellung.

Die Inland Steel Company in Chicago* h a t vor 
einiger Zeit zur W eiterverarbeitung eines Teiles ihrer 
Halberzeugnisse eine Neuanlage zur H erstellung von 
Schienennägeln, Nieten, Schrauben und M uttern und 
ähnlicher Gegenstände geschaffen, die im stande ist, 
100 t  Fertigerzeugnisse in 24 Stunden herzustellen. Es 
sind außer anderen Maschinen drei selbsttätige Maschinen 
zur Herstellung von Schienennägeln und sechs für Nieten- 
und Schraubenerzeugung aufgestellt. Alle Maschinen 
arbeiten in Verbindung m it kontinuierlichen F e r g u s o n -
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O efeu  der Baihvay M aterials Cu., Chicago, deren B auart 
manches Beachtensw ertes bietet.

Die Oefen (vgl. Abb. 1 bis 0) sind S m lang und sollen 
eine Tonne Stäbe in der Stunde erwärm en. Jed er Ofen 
hat vier Verbrcnnungskam m ern, die m it einem Oel- 
brenner versehen sind. Die Verbrennungskam m ern 
liegen an einer Seite des Ofens und  stehen m it dem Ofen- 
innern durch Oeffnungcn in der Ofenwand in Verbindung. 
Das Ofengewölbo is t so geharrt, daß die Flam m e cino 
wirbelnde Bewegung erhält, wodurch alle Teile des Ofens 
gleichmäßig erw ärm t werden. Die Abhitzezüge befinden 
sich in der Soitenwand un terhalb  der Flam m cnkanälc; 
sie stehen m it Zügen in Verbindung, die u n ter der H erd 
sohle streichen. Diese Züge sind m it zwei kurzen Schorn
steinkanälen verbunden. Das Gewicht der wassergekühlten 
Türen is t durch Gegengewichte ausgeglichen. Das zu 
verarbeitende Stabeisen wird den Oefen m ittels eines 
dio ganzo Ofenlmlle bestreichenden 5-t-Laufkrans zu
geführt, vor den Oefen abgesetzt und von H and ein
gesetzt. Der Brennstoffverbrauch ist etw a 110 1 Oel auf die 
Tonne zu verarbeitenden Materials. Jeder Ofen is t m it 
einer M eßvorrichtung versehen, die es g esta tte t, den 
Brennstoffverbrauch jederzeit festzustellen. Das Oel 
für die Oefen (es sind außer dem vorstehend beschriebenen 
Ofen, der neunm al ausgeführt ist, noch vier Oefen für 
die M utternherstellung vorhanden) wird von der Raffinerie 
der S tandard  Oil Co. in W hiting unm ittelbar in das W erk 
zu zwei Behältern von jo öd 000 1 Fassungsvermögen 
geleitet. Von diesen B ehältern wird das Oel durch zwei 
Pumpen, die durch je einen % -PS-M otor angetrieben 
werden, den Oefen u n ter einem D ruck von 0,5 a t  zu
geführt. Die V erbrennungsluft w ird den Oefen durch 
zwei Ventilatoren zugeführt, von denen jeder m it einem 
100-PS-Westinghouse-Motor d irek t gekuppelt ist. Die 
Ventilatoren sollen bei 1150 U m dr./m in 1300 cbm /m in 
Luft liefern. E .  Cords.

Ueber den gegenw ärtigen  S tand u nse rer K enntn isse des 
Z em entationsvorganges.

Auf Grund der zahlreichen in den letzten Jah ren  
durchgeführten Untersuchungen über den Zem entations
vorgang und der daraus zu ziehenden Schlußfolgerungen 
übt F . G io l i t t i*  K ritik  an den von verschiedenen 
Forschern vertretenen Ansichten, dio sieh vielfach wider
sprechen, und g ib t cino m it den Versuchsergebnissen 
übereinstimmende Zusammenfassung unserer Kenntnisse 
der Vorgänge beim Zementationsprozeß.

Giolitti geht zuerst auf die Auseinandersetzungen 
zwischen G u i l le t  und L e d e b u r  ein über die Frage, ob 
reiner Kohlenstoff allein zem entieren kann, was ersterer 
bestritten hatte . W eiter wird die Angabe L e p la y s  an 
geführt, wonach dem Kohlenoxyd der H auptan teil an  dem 
Zementationsvorgange zugeschrieben wird, eine An
nahme, die durch die Arbeiten von G i o l i t t i ,  A s to r r i  
und T a v a n t i  experimentell sichere Bestätigung gefunden 
hat.** U nter den gasförmigen Zem entierm itteln h a t man 
namentlich den zyanhaltigen M itteln eine besondere W irk
samkeit zugeschrieben (C a ro n , G u il le t) .  E s is tau ch  kein 
Zweifel, daß Zyangas und nam entlich Ammonzyanid 
(Caron) sta rk  zem entierend w irkt; dieVersuohe von Giolitti 
und seinen Schülern haben aber einwandfrei erwiesen, daß 
die W irkung der flüchtigen Zyanide beim Zem entations
prozeß der P raxis eine verschwindend geringe ist im Ver
hältnis zur W irkung des Kohlenoxyds, das sich durch 
Einwirkung von Sauerstoff der L uft auf den Zem entier
kohlenstoff bildet. W enn die flüchtigen Zyanide dio 
hauptsächliche Ursache der Zem entationswirkung wären, 
dann m üßte dio Kohlung m it Holzkohle in einer Stick- 
stoffatmosphäre, wobei sich Zyanide bilden könnten, 
besonders vorteilhaft sein; die Versuche von Giolitti bc-

* Rass. Min. 1910, 1. Sept., S. 101; 11. Sept., S. 125;
21. Sept., S. 141.

** Vgl. S t. u. E . 1011, 10. Febr., S. 287.

weisen aber gerade im Gegenteil, daß die Kohlung in der 
Stickstoffalm osphärc fast gleich Null ist, während in 
einer von Stickstoff befreiten K ohlenoxydatm osphäre eine 
kräftige Zem entation sta ttfindet. D am it stim m en auch 
die Versuche von J je d e b u r  und dio von C h a r p y  mit 
Kohle und B arium karbonat bei T em peraturen unter 
1000 0 C überein f .  Auch Kohlenwasserstoffe zementieren 
kräftig , ohne daß eine Spur von Stickstoff zugegen ist.

In  betreff der Einw irkung von Kohlenoxyd auf Eisen 
bespricht G iolitti zuerst die einander entgegengesetzten 
Ansichten von C a ro n  und M a r g u e r i t to .  E rsterer ist 
zu seiner Ansicht, daß Kohlenoxyd nicht kohle, dadurch 
gekommen, daß er die bei höheren Z em entationstem pera
turen  eintretende schwache K ohlung an  stärkeren  Proben 
an dem Bruche nicht erkennen konnte. Es ist nämlich 
ein Unterschied, ob m an bei 7000 bis S000 C oder bei 
1000° bis 1100° C das Kohlenoxyd einwirken läß t; der 
Unterschied besteht aber nur in der K onzentration des 
Kohlenstoffs in den zem entierten Schichten, und diese 
ist um  so kleiner, je höher die T em peratur ist. M argueritto 
dagegen nahm  seine Versuche m it ganz dünnen Gegen
ständen vor und konnte deshalb eine Kohlung nachweiscn; 
dio von ihm aufgestellten Erklärungsversuche konnten 
jüngst bestätig t werden. Je tz t  ist durch Versuche von 
verschiedenen Seiten festgcstellt, daß Kohlenoxyd allein 
nur schwach zem entierte Schichten g ibt, daß die E inw ir
kung aber durch die Gegenwart von Kohlenstoff weit 
kräftiger wird.

Giolitti wendet sich dann der H auptfrage zu, oh 
Kohlenstoff un ter den in der Praxis herrschenden Ver
hältnissen d i r e k t  koh lt; die Ergebnisse der verschiedenen 
Forscher stehen sich hier schroff gegenüber. Giolitti 
g laubt, daß eher nu r eine ungenaue Fragestellung die 
Verwirrung hier geschaffen h a t; er faß t seine Fragen deshalb 
bestim m ter:

1. K ann Kohlenstoff a l l e in ,  ohne Verm ittlung eines
Gases, durch K o n tak t in der H itze Eisen kohlen ?

Rein wissenschaftlich betrachtet, zem entiert Kohlen
stoff allein und d irekt, aber die Zem entation is t sehr 
wenig kräftig.

2. K ann  Kohlenstoff allein, ohne Verm ittlung eines
Gases, selbst bei genügender E rhitzung und D auer eine
für praktische Zwecke genügend wirksam e Zem entation 
gewährleisten ?

Technisch is t die Frage zu verneinen, der Grad der 
Kohlung ist praktisch unerheblich.

Dio weitere Frage, welcher Anteil dem Kohlenstoff, 
und welcher dem Gase bei der technischen D urchführung 
der Zem entation zuzuschreiben sei, ist n icht eindeutig 
zu beantw orten, da  für jedes Zem enticrm ittel die Ver
hältnisse anders liegen. Von den Gasen, dio bei der P raxis 
der Zem entation zunächst neben dom freien Kohlenstoff 
in W irkung tre ten  können, steh t in erster Linie der S tick
stoff, der schon in der in  jeder Zem entierkisto enthaltenen 
L uft zugegen ist. H e m p e l  fand, daß Kohlenstoff in Gegen
w art reinen Stickstoffs n icht kohle; L e  C h a to l i e r  d a 
gegen behauptet, daß beim gewöhnlichen Zem entations
vorgang der Stickstoff der Uebertriiger für den Kohlen
stoff in das Eisen sei. Sicher ist jedenfalls, daß Stickstoff 
in kleinen Mengen in das Eisen hineindiffundieren kann, 
aber nach den Erfahrungen Giolittis erhöht dio Gegen
w art reinen Stickstoffs auch nicht im geringsten die 
kohlende W irkung des freien Kohlenstoffs. Die Zement
ationszonen bei der Kohlung m it Kohlenstoff und S tick
stoff sind von äußerst geringer K ohlenstoffkonzentration; 
die W irkungsweise des Stickstoffs is t offenbar ganz ähn
lich der des Kohlenoxyds (genaue Untersuchungen hierüber 
fehlen noch), sie is t aber technisch ohne Bedeutung.

Eine andere Klasse flüchtiger Zem entierm ittel sind 
die Zyanide. Feste und gesbhmolzene Zyanide und Ferro- 
zyanide wirken zwar d irek t auf Eisen kohlend und bis- 
weilen sogar ziemlich kräftig , sie bilden sieh aber n icht in

t  Vgl. St. u. E. 1910, 8. Ju n i, S. 902; 1911, 30. N ov.,
S. 1972.
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w art der üblichen Kohlenformen (Holzkohle, Zucker
kohle), die für sich allein praktisch nicht kohlen, deutlich 
in die Erscheinung tr it t . Besonders kräftig  ist die W ir
kung des Kohlenoxyds in  Zem entierm itteln, die dieses 
Gas enthalten, oder in denen es sich b ildet; hierzu gehören 
namentlich die Holzkohle und das „unerschöpfliche“ Zemen- 
tierm ittel, bestehend aus Holzkohle und B arium karbonat.

An obige Ausführungen schließt sich in der Quello 
noch eine längere physikalisch-chemische B etrachtung.

B . Neumann,

Versuche über die Spannungsverteilung  in  K ranhaken .*
Die bei der N utzbelastung von K ranhaken in dem 

am meisten gefährdeten Q uerschnitt auftretenden Span

benutzt, der sich während der Versuche gu t bew ährt hat. 
Der A pparat besitz t eino Meßlänge von 10 mm. Er ist 
eine Erw eiterung des Martensschen Spiegelapparates, in 
den noch ein Hebel von achtfacher Uebersetzung ein
geschaltet ist. E in Skalenausschlag von 0,1 mm im Ab
lesefernrohr entsprach einer Spannungsänderung von 
nur 0,0547 kg/qm m . D er H aup tquerschn itt des 1 0 -t- 
H akens war bei der Anlieferung sta rk  unsymmetrisch. 
Nachdem  er sym m etrisch gem acht worden war, wurde 
der M eßapparat an  den in  Abb. 2 durch Nullenkreise 
kenntlich gem achten Stellen eingesetzt. Die fü r die an
gegebenen M eßpunkte bei einer B elastung von 0 t  errecli- 
neten und gemessenen Spannungen sind  nachstehend 
wiedergegeben.

Spannungen
A ar ai b

Veßpunkt

c d e 1 * •

d

B j

in kg/qcm  errechnet +  1195 +  870 +  705 +  367 +  -209 -  94 — 304 | —  *450
. i .

-  491

in kg/qcm  gemessen +  1520 +  1140 +  803 +  332 +  128 —  220 — 3 7 9 ; — 526 — 572

U nterschied in % +  27,2 +  31,1 ! +  13,9 — 9,5 -  38,7 +  134,5 +  24,7 : +  16,9
1 ■ ■

+  16,n

* Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 1011, 30. Dez., S. 2173 (A ütoreferat).

den üblichen Zementiermitteln und wirken in gasförmiger 
Norm so gu t wie nicht, scheiden also hier bei der B etrach
tung der gasförmigen Zem entierm ittel zunächst aus.

Die d ritte  Gruppe bilden die Kohlenwasserstoffe, 
die in der Praxis vielfach angewandt werden; sie kommen 
d irek t zur Anwendung oder bilden sich bei der Zementation 
aus organischen Zementiermitteln. Bei B etrachtung ihrer 
W irkung ist aber auseinanderzuhaltcn die direkte E in
wirkung des Gases und die W irkung des freien Kohlen
stoffs, der durch Zersetzung sich aus ihnen auf dem Eisen 
abscheidet. Zersetzt sich das Gas in der H itze vollständig 
und scheidet fein verteilten Kohlenstoff auf dem Eisen ab, 
so ist die W irkung genau die gleiche wie die dos freien 
festen Kohlenstoffs, nur w irkt die fein verteilte ab
geschiedene Kohle stärker als Holzkohle. B leibt ein Teil 
der Kohlenwasserstoffe unzersetzt, so üb t dieser eine be
sondere W irkung auf den Gang der Zem entation aus, 
wobei auch Druck und Menge von Einfluß sind; er diffun
d iert in das Eisen hinein und reagiert in tieferen Schichten 
m it dem Eisen unter Abgabe des Kohlenstoffs.

E ine anderes gasförmiges Zementierm ittel ist das 
Kohlenoxyd. U nter 700 0 C scheidet sich Kohlenstoff auf 
dem Eisen ab; über dieser Tem peratur zeigt Kohlenoxyd 
als Gas eine Sonderwirkung, die, namentlich in Gegen-

nüngen berechnet man m eist nach der G ra s h o f  sehen 
Formel. E ine volle U obereinstiinm ung der tatsächlich 
herrschenden und  auf theoretischem  W ege errechneton 
Spannungen is t n icht zu erw arten, da  bei der Ableitung 
der genannten Form el hinsichtlich des Verhaltens zweier 
benachbarter Q uerschnitte von Voraussetzungen aus- 

•gegangen wird, die n icht imm er zutreffen dürften. Es 
•wurden daher die Spannungen in dem wagercchten 
H auptquerschn itt an  je  einem 5- und 10-t-Hakcn ge
messen. D as M aterial der K ranhaken  war ein kohlen
stoffarm es Flußeisen von etw a 0 ,1%  Kohlonstoffgehalt 
u nd  wies eine Streckgrenze von 24,7 kg/qm m  und  eine 
Bruchgrenzo von 38,8 kg/qm m  bei einer D ehnung von 
26,1%  und einer Q uerschnittsverm inderung von 61%  
auf. Der E lastizitätsm odul betrug  2 130 000 kg/qcm. 
Die Spannungsm essungen erfolgten durch Messung der 
V erlängerung bzw. der Verkürzung der A ußenfasern des 
H auptquorschnittes. Da cs. sich um gekrüm m te Fasern 
handelte, m ußte die Messung der Längenänderung auf 
einer sehr kurzen Meßlängo erfolgen. Außerdem  mußto 
der M eßapparat auch noch bei geringen Spannungen eine 
hinreichende Em pfindlichkeit haben. D a diesen Anforde
rungon keiner der bisherigen A pparate entsprach, wurde 
ein neuer, in Abb. 1 dargestellter A pparat entworfen und

Abbildrini 1. Spicgciapparafc nach Preuß.-
Abblldung 2. Spannungsverteilung' 

im H auptquerschnitt des 10-t-H akens.

S 7 2
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Man erkennt, daß in W irklichkeit die größte Zug
spannung im  H akenm aul im  P u n k t A 27,2%  größer ist 
als die rechnungsm äßig zu erw artende Spannung, des
gleichen die größte D ruckspannung im  M eßpunkt B 
16,5% größer als dio orrechnete Spannung. Die durch 
den Versuch festgestellten Spannungen sind in  Abb. 2 
in der üblichen W eise von der senkrechten M ittellinie aus 
in ungerechter R ichtung abgetragen. Die Spannungs
linien für die rechte und linke Q uerschnittshälfte schneiden 
sich, wie dies die Theorie verlangt, nahezu in der senk
rechten Symmetrielinio A—B. Jedoch fä llt dieser S chn itt
punkt, also der Spannungsnullpunkt nicht, wie cs die 
T'heorio voraussetzt, m it dem Schw erpunkt S des H aupt- 
quersclinittes zusamm en, sondern ist um 7 mm nach dem 
Hakenmaul verschoben. Dies dürfte  sich daraus erklären, 
daß die Spannungen das Bestreben haben, sich un ter 
Ausschaltung der starken  K rüm m ung dos H akenrückens 
möglichst geradlinig vom H akenschaft nach dem Angriffs
punkt der B elastung fortzupflanzen. Infolge dieser Ver
schiebung des Spannungs-M ittelpunktes nach dem Innern  
des llakenniaules zu ist nur ein geringerer Teil des Quer
schnittes an  der Aufnahm e der vorhandenen Zugspan
nungen beteiligt, so daß durch diesen U m stand eine 
stärkere Zugbeanspruchung des H akens Auftritt, als dio 
Theorie annim m t. Eine gleiche Verschiebung des Span
nungs-Nullpunktes von entsprechender Größe wurde auch 
bei dem untersuchten 5-t-H akcn beobachtet.

In N achahm ung des wirklichen Betriebes fanden 
ferner auch Spannungsmessungon bei exzentrischer 
Hakenbelastung s ta tt . Die hierbei durch den Versuch 
ermittelten Spannungen wichen innerhalb der gleichen 
Grenzen wie bei zentrischer B elastung von den rechnungs
mäßig erm ittelten  Spannungen ab. Nach Beendigung der 
Versuche m it norm aler N utzlast wurden die H aken bis 
90% der N utzlast überlastet. H ierbei zeigte sich jedoch 
noch stets eine volle P ro portionalitä t zwischen den Be
lastungen und Spannungen. Die B elastungen h a tten  
also keinen schädlichen Einfluß gehabt.

©r.-Qttg. E. Preuß.

D er R ostschu tz  eiserner R ohre.*

Eine bemerkenswerte Lösung h a t die Frage des R ost- 
schutzes großer eiserner R ohrleitungen durch eine von 
A lfred D. F l in n ,  Ingenieur des Board of W ater Supply, 
N. Y. City, in einer Sitzung der New England W ater- 
Works Association besprochene Methode erfahren. Es 
handelte sich um  die Verlegung von W asserleitungsrohren 
von 2,75 bis 3,25 m Durchmesser bei der Oatskill-W asser
leitung. Es sollte i M etallrohre zur Verwendung kommen, 
doch m ußte die Absicht, dieselben aus Schweißeisen her
zustellen, aufgegeben werden, da  sehweißeiserne R ohr
bleche in der erforderlichen Größe n icht geliefert werden 
konnten. Man entschloß sich deshalb dazu, Flußcisen- 
blcche bester Q ualität zu verwenden. Nach eingehendem 
Studium der Ergebnisse, die m an bislang m it R ostschutz
versuchen an eisernen Rohren erzielt ha tte , wurde eine 
äußere Verkleidung der R ohre m it bestem Beton, bestehend 
aus I Teil Zement, 3 Teilen Sand und 0 Teilen S tein
schotter oder Kies, in Aussicht genommen. Dio Ver
kleidung sollte am Scheitel des Rohres 152,4 mm dick 
werden, an den Seiten aber 457,2 nun betragen. Das 
Innere der R ohre sollte eine Auskleidung m it einem Port- 
landzcmentmörtcl von m indestens 50,8 mm Stärke 
erhalten.

Um ein geeignetes Verfahren zur Auskleidung der 
Rohre zu finden, wurden Versuche an einem aus 10  mm 
starkem Blech hergestcllten R ohrstück  von 2,75 m D urch
messer und 3,0 m Länge vorgenommen. Diase Versuche 
erstreckten sieh sowohl auf die Anwendung von eisen
verstärktem B eton verschiedenster A rt als auch von 
Zementsteinen und von dünnem  Beton ohne E isenver
stärkung. D a diese letztere Methode die besten Ergebnisse

* Engineering Record 1911,15. April, S. 404; 10. Snpt., 
S 332.

lieferte und die geringsten Kosten verursachte, so wurde 
sie zur Ausführung in Aussicht genommen.

Die zu verlegenden Rohrstücke besaßen eine Länge 
von 4,57 m und wurden in den W erkstätten der E ast 
Jersey  Pipe Company zu Paterson, N. J . ,  hergestcllt. 
Die erforderlichen Bleche wurden in den Carnegie-Werken 
bei P ittsburg  ausgewalzt. Vor dem Versand wurden die 
Bleche etw a 15 Minuten lang in einem Bade von ver
dünn ter Schwefelsäure von rd. 5 2 0 C untergetaucht 
und dann m it einer dicken K alktünche überzogen, die 
später, vor Anbringung der Betonverkleidung, wieder ab- 
gcwaschen wurde. Die fertig  genieteten und verlegten 
R ohre wurden m it W asser abgepreßt und un ter normalem 
W asserdruck außen m it Beton verkleidet. Diese A rbeits
weise war erfordeilich, dam it die Rohre n icht unter dem 
D ruck der Zem entuinkleidung einen elliptischen Quer
schnitt bekamen, der unter dem späteren Betriebsdruck 
wieder aufgehoben wurde und dadurch eine Beschädigung 
der Betonum kleidung ein trat. Nach dem Ablassen des 
Wassers konnte alsdann auch die innere Auskleidung vor
genommen werden.

Die Ausführung der W asserleitung lag in den H änden 
zweier Unternehm er, von denen der eine die Auskleidung 
der ihm übertragenen Leitung m it Hilfe von Form en be
werkstelligte, während der andere eine „Zem entspritze“ 
zur Anbringung der inneren Verkleidung der Rohro be
nutzte. Aus praktischen Gründen wurde von der Verwen
dung einer vollständigen zylindrischen Form  Abstand ge
nommen. Dio im R ohr unten  befindliche Auskleidung 
wurde, in einer Breite von vielleicht 2,43 m im Bogen, in 
ähnlicher Weise ausgeführt, wie man gewöhnlich die 
Bürgersteige herstellt. Der übrige Teil der 4,57 m langen 
R ohrstücke wurde m it einzelnen, 010 mm breiten und 
1524 111111 langen, hölzernen Form stücken, die eine Metall- 
Verkleidung besaßen, ausgestellt und auf einmal m it Hilfe 
eines 03,5 mm weiten Rohres aus Schweißeisen, das durch 
ein besonderes im Scheitel des großen R ohrstüekes an 
gebrachtes Loeli cingeführt wurde, m it dünner B eton
masse ausgegossen. F ü r das Entweichen der L uft war durch 
Aufsetzen eines Luftrohres auf ein ebenfalls vorgesehenes 
Loch Sorge getragen. Die flüssige Betonmasse bestand 
aus 1 Teil Zem ent und 1 Teil Sand; zum Nachfüllen wurde 
eine Mischung 1 : 2 genommen.

Bei Anwendung der „Zem entspritze“ * zur An
bringung der Auskleidung wurde ebenfalls die untere Aus
kleidung der Rohre in der oben angegebenen Weise aus
geführt; der R est des R ohrinnern wurde in einzelnen, 
schnell aufeinanderfolgenden Lagen durch Aufspritzen des 
dünnen Zem entm örtels verkleidet. D a jede Lago eine 
rauhe Oberfläche besaß, so hafte te  die nächstfolgende sehr 
gut. Die erste, also unterste , Lage besaß eine Dicke von 
12,7 mm. D a m it Hilfe der „Zem entspritze“ am Schluß 
eine g la tte  Oberfläche nicht erzielt werden konnte, so 
wurdo dio letzte  Lago besonders aufgeworfen und ve r
pu tzt. Die „Zem entspritze“ besteht in der Hauptsache 
aus zwei übereinanderstehenden Stahlkesseln. Aus dem 
unteren w ird durch P reßluft von etw a 3,5 bis 4,2 a t  Druck 
ein trockenes Gemisch von Sand und Zem ent durch eine 
Schlauchleitung, die vorne eine Mischdüse m it ersetz
barem M undstück besitzt, ausgestoßen. K urz vor dem Aus
stößen des Gemisches wird demselben durch eine besondere 
Leitung W asser unter einem Druck von etwa 2,1 a t  bei
gemischt. Das M aterial w ird m it großer H eftigkeit (Aus
trittsgeschw indigkeit rd. 106 m /sek) gegen die zu be
kleidende Fläche geschleudert, auf der es fest h a fte t und 
einen Ueberzug bildet, der beliebig v erstärk t werden kann. 
Die H andhabung des A pparates ist einfach. Dio Regelung 
der W asserzufuhr läß t sich durch ein kleines V entil am 
M undstück selbst leicht bewerkstelligen. Auch läß t sich 
die Zufuhr des Gemisches in einfacher Weise regeln; auf 
dem Boden des unteren  Stahlkessels befindet sich nämlich 
ein durch einen besonderen L uftm otor angetriebenes 
.Zuführungsrad für das Gemisch, dessen ausström ende

* Vgl. Engineering Record 1911, 1. Ju li, S. 28.
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Menge m it steigender Umdrehungsgeschwindigkeit des 
Rades wächst. Das Mundstück der Spritze .wird von dem 
Arbeiter in etwa %  bis 1 m Entfernung von der zu be
kleidenden Oberfläche gehalten. D a jedoch die Benutzung 
der Spritze eine starke Staubentwicklung im Gefolge hat, 
so war bei der Auskleidung, der angeführten Rohrleitung 
für ausreichende Ventilation des Rohrinnern zu Borgen.

Das Anhaften des Betons an der inneren Rohrw and war 
zwar n icht überall vollkommen, doch scheint dio Aus
kleidung im  allgemeinen befriedigend ausgefallen zu sein. 
Durch Beklopfen derselben m it einem Ham m er ließen 
sich die fehlerhaften Stellen erm itteln; ein Anbohren der
selben ergab jedoch, daß der Zwischenraum zwischen 
Verkleidung und innerer Rohrwandung nur sehr klein 
war. Versuche, die sieh über zwei Jah re  erstreckten, 
haben zudem ergeben, daß tro tz  eines solchen, allerdings 
geringen Zwischenraumes ein Rosten nur in sein- geringem 
Maße festzustellen war. Bei innigem H aften  des B eton
überzuges t ra t  ein Rosten, außer an den R ändern, über
haup t nicht ein. Die Benutzung der „Zem entspritze“ 
scheint sieh jedoch ziemlich kostspielig zu gestalten, denn 
in dem erwähnten Ealle h a t m an sehr bald von ihrer Ver
wendung Abstand genommen.

Auch in Boston h a t m an bei der Neuanlage einer 
Wasserleitung* die verlegten schmiedeisernen Rohre von 
2032 mm Durchmesser m it einer inneren Auskleidung von 
B eton versehen, während sie außen vollständig in Beton 
eingebettet wurden. Doch handelt es sich in diesem Ealle 
nur um die Verbindung eines in felsigem Gestein in Beton 
angelegten Druckstollens von etwa 023 m Länge m it 
den beiderseitig anschließenden gußeisernen Rohrsträngen. 
Die Länge der m it Beton ausgekleideten sclimicdeiser- 
nen Rohrverbindungen beträgt 49 bzw. 61,5 m. Bevor 
die Rohre in Beton eingebettet wurden, erfolgte eine 
äußere Reinigung mittels Sandstrahlgebläses; alsdann er
hielten dieselben einen Ueberzug einer dünnen Zem ent
tünche, um  eine innige Verbindung m it der folgenden 
Betoneinbettung zu sichern. Vor der Umkleidung wurden 
die Rohre innen m it genau passenden Holzformen aus
gestellt, dam it eine Deformierung der Rohre durch dio 
äußere Umkleidung aus Beton nicht cintreten konnte. 
Die innere Auskleidung der Rohre wurde erst drei Tage 
nach Fertigstellung der Umkleidung und vorheriger 
Reinigung und Vorbereitung der Innenfläche vorge
nommen. Zu diesem Zweck wurde das Rohrinnere in 
Abschnitten von 2,1 m m it einer zylindrischen Stahlform 
versehen, die verm ittels fünf auf den Umfang verteilten 
Stellschrauben (an den Formenden) konzentrisch m it dem 
Rohr befestigt werden konnte. Der Verschluß an beiden 
Enden der Form wurde durch eine besondere Vorrichtung 
mittels Preßwassers oder Preßluft bewirkt. Das Aus
gießen des zylindrischen Hohlraumes zwischen innerer 
Rohrwand und der Stahlform  geschah durch zwei im 
Scheitel des Rohrstückes vorgesehene Löcher, während 
die L uft durch zwei andere Löcher entweichen konnte. 
W ährend des Gusses 'wurde die Form  innen allseitig be
klopft, um zu verhüten, daß Luftblasen eingesehlossen 
blieben. 24 Stunden nach dem Guß wurden die Form en 
hcrausgenommen. Die Kosten der inneren Auskleidung 
der Stahlrohre betrugen etwa 76 J l  für das laufende 
Meter. ß r p

* Engineering Record 1911, 28. Okt., S. 511/4.

A llgem eine L uftfahrzeug-A usstellung , B erlin  1912.

In  der Zeit vom 3. bis 14. April d. J . w ird in den 
Ausstellungshallen am  Zoologischen Garten zu Berlin die 
obige Ausstellung, die internationalen C harakter trägt, 
von dem Kaiserlichen Autom obilklub, dem Kaiserlichen 
Aero-Klub und dem Verein deutscher Motorfahrzeug- 
industrieller gemeinsam veransta lte t. W ie w ir aus den 
Ausstellungbestim mungen ersehen, werden neben den 
besonderen Gegenständen, die in den R ahm en dieser Aus
stellung hineingohören, auch Ausstellungsgegenstände 
zugelassen, die fü r den Leserkreis dieser Zeitschrift 
Interesse haben dürften , wie z. B. Motoren und  Trieb
werke für Flugzeuge und  M otorluftschiffe, rohe und be
arbeite te  M aterialien, Bestand-, Zubehör-, E rsatzteile usw.

Allo Zuschriften sind zu richten an die Geschäfts
stelle der „A la“ , Berlin W. 35, Potsdam er S traße 121h. 
Anmeldungen sind m it R ücksicht auf dio schon jetz t in 
Aussicht genommene P latzverteilung bald zu bewirken.

B undesra tsvero rdnung  über die E in rich tu n g  von  Thom as
sch lackenm üh len .

Der H err Reichskanzler h a t im Reichsgesetzblatt 1911, 
S. 1153, eine B ekanntm achung über die E inrichtung und 
den Betrieb gewerblicher Anlagen, in denen Thomas- 
schlacke gem ahlen oder Thomassclilackenmehl gelagert 
wird, veröffentlicht, durch die den §§ 1, 9 u. 20 der Be
kanntm achung vom 3. Ju li 1909* eine andere Fassung 
gegeben wird. Der H err M inister für H andel und Gewerbe 
erläß t u n ter dom 6. Jan u a r d. J.** zur E rläuterung der 
neuen Bestim m ungen eine M itteilung, auf die wir Inter
essenten wegen der veränderten Rechtslage besonders hin-

H einrlch  Gerber t -

Mit dem am  3. Jan u ar 1912 verschiedenen König
lichen O berbaurat und B rückenbaudirektor a. D. Sr.*Qlig. 
h. c. H e in r ic h  G e r b e r  ist wieder einer der Bahn
brecher deutscher Ingeniourkunst aus der M itte des vori
gen Jah rhunderts dahingegangen. D er Verstorbene war 
am  18. Novem ber 1832 in Hof geboren und begann 
seine Fachstudien 1847 an  der Polytechnischen Schule in 
Nürnberg, um diese 1849 in  München fortzusotzen. Zu
nächst im bayrischen S taatsd ienst beschäftigt, t r a t  er 
bald an  die Spitze der A bteilung für E isenbau der Cramer- 
Iile ttschen  W erke in Nürnberg. Im  Anfang des Jah res 1885 
t r a t  er von dieser Stelle zurück; bis zu seinem Tode ver
blieb er aber in dem A ufsichtsrat dieses Werkes.

Es is t hier n icht der P latz, auf dio bahnbrechenden 
Leistungen Gerbers auf dem Gebiet des Eisenbaues näher 
einzugehen. W ir verweisen in dieser H insicht auf die 
warmen Ausführungen von A. R ieppel in einem Nachruf 
im  Z ontralb latt der B auverw altung,f dem wir auch dis 
obigen Angaben entnom m en haben. E r feiert Gerber als 
einen hervorragenden Förderer der deutschen Eisenbau
kunst, einen selten edel denkenden und handelnden 
Menschen.

* St. u. E. 1909, 21. Ju li, S. 1132.
** M inisterialblatt der Handels- und Gewcrbeverwal- 

tung 1912, 24. Jan ., S. 20/1. 
f  1912, 17. Jan u a r, S. 29.

A u s  Fachvereinen.
Eisenhütte Südwest,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Im  Anschluß an den Bericht* über den Verlauf der 

diesjährigen Hauptversam m lung in Diedenhofen haben 
wir noch über den P u n k t 5 der Tagesordnung: Mitteilungen 
und Anfragen aus der Praxis, zu berichten.

* St. u. E. 1912, 25. Ja n ., S. 153.

H err II. R ö c h l in g ,  Völklingen, warf eine Frage 
auf über

L unkerb ildung  beim  G ießen g roßer Blöcke

und führte  dazu folgendes aus:
Es wird Ihnen, m. H ., in letz ter Zeit mehr oder 

weniger gerade so gehen wie uns, daß  der raschere Betrieb 
in  den Stahlw erken, dem eine Vergrößerung der Gieß
hallen n icht gegenübersteht, eine wesentliche Vergrößc-
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Ring des Blockgowichtes erfordert, da  sonst der vorhandene 
Platz und auch wohl die Leistungsfähigkeit der Block
straßen n icht fü r die zu erzeugenden Mengen ausreicht. 
Ich glaube nun, in der letz ten  Zeit beobachtet zu haben, 
daß sowohl die Gefahr der Lunkerbildung und, dam it 
vielleicht im Zusamm enhang stehend, auch die Endenziffer 
der B lockstraße wesentlich gestiegen ist. Ganz genau 
können wir letzteres n ich t feststellen, da  w ir gleichzeitig 
eine andere Verrechnungsm ethodo eingeführt haben, die 
die Bloekendenziffer an  sich höher erscheinen läß t. Ich  
möchte nun an die anwesenden H erren Stahlwerks- 
Betriebsleiter die Frage richten, ob vielleicht der eine oder 
andero der H erren eine ähnliche Erfahrung gem acht h a t, 
und ob vielleicht gleichzeitig M ittel und Wege angegeben 
werden können, wie dieser Schwierigkeit zu begegnen ist.

D irektor C. M a r k e r s ,  K neuttingen: Auf die Anfrage 
des H errn Röchling bezüglich der Lunkerbildung beim 
Gießen großer Blöcke m öchte ich folgendes bem erken: 
Die Tendenz, m öglichst große Blöcke zu gießen, wird von 
manchen Stahlw erken aus dem Grunde bekäm pft, weil 
der Schrottentfall, hervorgerufen durch die Lunkerbil
dung, ein zu großer sei. W as verursacht denn diese größere 
Lunkerbildung ? I s t  dieselbe bei allen W erken in gleicher 
Stärke vorhanden ?

Alle W erke, die m it einem Roheisen arbeiten, welches 
0,0 bis 0,8 %  Silizium oder m ehr und m indestens 1,25 %  
Mangan en thä lt, also ein Eisen Verblasen, das heißer N atur 
ist, werden einen unruhigen Stahl erhalten, der leicht zu 
größeren Lunkerbildungen Veranlassung gibt. Es steh t 
fest, daß bei den W erken, die m it a lten , kleinen K on
vertern von 5 bis 12 t  Ausbringen arbeiten, ein hoch- 
manganhaltigcs Eisen zur Verblasung gelangt, und daß 
die Blöcke stä rker lunkern und besonders schlechte E r
fahrungen beim Gießen der großen Blöcke von 5 t  und 
mehr gem acht werden. W enn m an aber ein Roheisen von 
rd. 0,7 bis 0,8 %  Mangan, höchstens 0,5 %  Silizium in 
einer 20-t-Birne verarbe ite t und dann Blöcke von nur 
5000 kg gießt, so wird m an finden, daß der Lunker bei 
solch schweren Blöcken n ich t größer sein w ird als bei 
3000-kg-Blöcken.

Alles dieses bezieht sich aber beim Gießen der großen 
Blöcke auf das Gießen derselben von oben. Es werden 
ja hier viele H erren sein, die ein Gießen der Blöcke von 
unten für richtiger ha lten ; ich habe aber durch viele 
Versuche feststellen lassen, daß der Lunker bei den von 
unten gegossenen Blöcken ste ts viel verteilter im  Block 
ist als bei dem Block, der von oben gegossen ist. W ir 
selbst haben in unserem  W erke nu r 5000-kg-Blöcke im 
Betriebe und  haben dabei sehr gu te  Ergebnisse bezüglich 
Lunkerbildung und Schrottentfall.

Ingenieur F . K r a u s e - W ic h m a n n ,  Saarbrücken: 
Ich darf v ielleicht aufm erksam  m achen auf die eingehenden 
Versuche, die bei n ich t-s iliz ie rtem  M aterial auf dem 
neuen W erk von Schulz-K naudt in A ngerort m it der 
Anwendung von L unkertherm it* in  Büchsen, geliefert von 
der Firm a Th. Goldschm idt in Essen, gem acht worden

* W ir werden über diese Versuche dem nächst eine 
eingehende M itteilung verößentlichen. D ie  Redaktion.

sind und d o rt zu einer umfassonden Verwendung dieses 
Verfahrens geführt haben. Das Gießen erfolgt in  Angerort 
im Gespann, d. h. also von unten. Man läß t die Kokillen 
stehen, bis sich an  den W änden eine e rstarrte  K ruste  von 
beträchtlicher Dicke gebildet ha t. Dann w ird eine Lunker- 
therm itbüchsc, die auf eine R undcisenstange aufgesteckt 
ist, bis auf den Grund der Kokille eingetaucht und kom m t 
dort zur Reaktion. Die T herm itreaktion bew irkt ein 
plötzliches, heftiges Aufwallen des Eisens in der Kokille. 
Nach erfolgter R eaktion wird der Eisenstab heraus- 
gozogen. U nm ittelbar nach beendetem  Aufwallen sinkt 
die Oberfläche des flüssigen M aterials je nach den V erhält
nissen um rd. 70 bis 150 mm und darüber, während die 
e rstarrte  K ruste  an den W änden stehen bleibt. D arauf 
gießt m an m ö g l ic h s t  s o f o r t  von oben durch direkten 
Guß aus der Pfanne in  jede einzelne Kokille so viel heißes 
Metall nach, daß  die Oberfläche m it der e rstarrten  K ruste 
an  den W änden wieder gleich steht. Nach beendetem  Auf
gießen werden sofort die Kokillendeckel aufgelegt; die 
Blöcke bzw. Bramm en bleiben nunm ehr bis zur beendeten 
E rstarrung  stehen.

Es h a t sich gezeigt, daß hierdurch eine so wesentliche 
Verbesserung des M aterials erreicht w ird, daß die aus 
diesen Blöcken hergestellten Bleche nur noch Vso des 
früher entfallenen Ausschusses auf weisen. N atürlich is t die 
Anwendung des Verfahrens beschränkt auf Blöcke, welche 
noch groß genug sind, daß nach der E rstarrung  einer 
K ruste  noch eine Therm itbüchse eingeführt werden kann.

Internationaler Verband für die Material
prüfungen der Technik.*

Die Eröffnung des Kongresses findet in N ew  Y o rk  
am  D ienstag, den 3. Septem ber 1912, s ta tt. Die K ongreß
verhandlungen, die im  Gebäude der Engineering Societies 
abgehalten werden, sollen, wenn nötig, bis zum Schluß 
der W oche u n ter Einbeziehung von Besichtigungen usw. 
fortgesetzt werden. H ieran schließt sieh eine größere etwa 
eine Woche in  Anspruch nehmende Exkursion in dio Be
zirke der hervorragendsten Eisen- und Zem entindustrien, 
z. B. Bethlehem  Stahlw erke, N iagarafälle, Buffalo, Lacka- 
w anna Eisen- und Stahlwerke, P ittsbu rg , W ashington). 
Am 14. Septem ber löst sich die Reisegesellschaft in 
New York auf.

D a je tz t schon die Nachfrage nach Schiffsplätzen für 
eine U cberfahrt gegen Ende August sehr sta rk  is t und  die 
Dam pfer zum Teil schon ausverkauft sind, so wrird 
d r in g e n d  e m p f o h le n ,  d a ß  sich  je d e r  T e i ln e h m e r  
m ö g l ic h s t  s o f o r t ,  unabhängig von den anderen, e in e n  
P la tz  auf e in e m  g e e ig n e t  e r s c h e in e n d e n  S c h if fo  
s i c h e r t  und zur Erlangung einer Preiserm äßigung, 
wenigstens für die R ückfahrt, sich als T e i ln e h m e r  d es  
K o n g r e s s e s  anmeldet.

Anmeldungen von B erichten werden schleunigst 
erbeten an  das G eneralsekretariat des Verbandes W ien II /2 , 
N ordbahnstr. 50.

* Vgl. auch St. u. E. 1911, 6 . Ju li, S. 1110; 7. Dez., 
S. 2023.

Patentbericht.
D eu tsch e  Patentanm eldungen .*

22. Ja n u a r 1912.
Kl. 7 b, A 19 975. Strangpresse m it zur Führung  des 

Lochdorns dienender Preßscheibe. W iland A stfalck, 
Smichow b. Prag.

Kl. 10 a , O 7162. E inrichtung zum Mischen der 
Heizgase und der V erbrennungsluft bei Gaserzeugungs
öfen, bei welcher die den Heizgaskanal von dem L uft-

* Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und Einspruoherhebung im  P a ten tam te  zu B e r l i n  aus.

kanal trennende Scheidewand m it Querkanälen versehen 
ist. Ofenbau-Gesellschaft m. b. H ., München.

Kl. 12 e, P  26 840. E inrichtung zur elektrischen Ab
scheidung von Staub, R auch oder Nebel aus Gasen. 
Dr. H erm ann Püning, M ünster i. W ., K rum m er Tim pen 51.

Kl. 18 a, M 42 652. Verfahren zur Eisenerzeugung, 
bei welchem die in den Hochofen eingeführte L uft vor 
ihrem  E in tritt  in den Ofen der W irkung eines elektrischen 
Stromes ausgesetzt wird. S tephen Gibson M artin, Chicago, 
J ll„  V. St. A.

K l. 20 d, N  12 213. Hohle Eisenbahnwagenachse. 
Offene HandelsgeseUschaft E. N acks Nachflg., K attow itz ,
O.-Sohles.

*
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Kl. 31 c, A 20 880. Verfahren zur Herstellung von 
M odellplatten für Form en zum Abgießen oder von Form en 
zur galvanoplastischen Erzeugung von Inschrifttafeln usw. 
m ittels Sandstrahl- oder ähnlich wirkenden Gebläses. 
H erm ann von Appen, Crefeld, Tannenstr. 2.

Kl. 31 c, P  2G 774. Verfahren zum Auffrischen von 
gebrauchtem  Form sand. Poulsons Foundry Speciaüties 
L im ited, Leeds, Engl.

Kl. 35 a, St 9004. Schrägaufzug m it kippendem 
Förderwagen; Zus. z. Pat. 240 753. Fabrik für Dam pf
kessel- u. Eisenconstructionen Heinrich Stähler, Niedcr- 
jeutz i. Lothr.

Kl. 42 i, Ł 32 517. E inrichtung zum Messen hoher 
Tem peraturen. Jan  Lesiecki, Dąbrowa Górnicza (Russ.- 
Polen).

Kl. 49 f, K  48 745. Doppelkamin für Wärmeöfen. 
Otto K ind, K otthausen, Kr. Gummersbach.

25. Jan u ar 1912.
Kl. 1 b, M 45 079. Lamellenmantel für E lektro

magnet-W alzen, bei welchem auf einem unm agnetischen 
Zylindermantel nebeneinander liegende Längsstäbe aus 
magnetisierbarem Metall und unm ngnetisierbarem Metall 
angeordnet sind. Magnet-Werk G. m. b. H. Eisenach, 
Erste deutsche Spezialfabrik für Elektrom agnet-A pparate, 
Eisenach.

Kl. 14 c, Sch 38 400. Kondensationsanlage, insbe
sondere fü r Dam pfturbinenzcntralen; Zus. z. Anm. 
Sch 34 403. W alter Schwaiz, Dortm und, Friedenstr. 72.

Kl. 18 a, E  10 745. Abstichverfahren nebst elek
trischem Ofen für Ferrosilizium. E lektrizitätsw erk Lonzn, 
Basel (Schweiz).

Kl. 18 b, B 00 785. Verfahren zum elektrischen Be
heizen von Roheisenmischer nebst durch mehrphasige 
Ströme elektrisch geheizter Roheisenmischer. Jegor 
Israel Bronn, Rom bach i. Lothr.

Kl. 21 h, R  29 003. Elektrischer Induktions- und 
W iderstandsofen. Röchlingscho Eisen- und Stahlwerke, 
G. m. b. H ., u. Wilhelm Rodenlmuser, Völklingen a. d. Saar.

Kl. 2(1 a, B 04 330. Verschluß fü r Gaserzeuger, ins
besondere für Gasretorten, Generatoren, Tauchrohre 
bei Gaserzeugungsöfen u. dgl. Paul Böttger, Lörrach.

Kl. 20 a, W 30 997. Stehende R etorte, welche erheb
lich höher ist als breit, für kontinuierliche Entgasung 
von Kohle. Harold W hiteman W oodall, L y tchett M atra
vers, Dorsct, u. A rthur McDougall Duckham , L ittlc 
Bookham, Surroy, Engl.; P rio ritä t aus der Anmeldung 
in Großbritannien vom 1 . 4. 10 anerkannt.

Kl. 26 d, B 04 009. Verfahren zur Darstellung von 
schwefligsaurem bzw. sehwefelsaurem Ammoniak bei der 
Gasbereitung. K arl Burkheiser, Ham burg, Fruchthof 
(Ecke Banksstr.).

Kl. 35 b , P  27 557. Pratzenbeladevorrichtung. 
J . Pohlig, Akt.-.Gcs., u. JohannesK roschel, Cöln-Zollstoek.

Kl. 42 e, L 33 120. Dampfmesser, bei dem der vor 
und hinter einer Verengung eines Dam pfrohres auftretende 
Spannungsunterschied auf eine M eßvorrichtung durch 
wassergefüllte Druckrohre übertragen wird, die in K apillar
rohre übergehen; Zus. z. P a t. 242 517. Louis von Lossau, 
Saarbrücken.

Kl. 80 a, D 23 137. Vorrichtung zum Abwägen und 
Zuführen des Preßgutes bei Pressen. Paul Decauvillc, 
Paris.

Deutsche Gebrauchsm ustereintragungen.
22. Jan u a r 1912.

Kl. 13 b, Nr. 493 754. Vorrichtung zum Reinigen und 
Verteilen von Abdampf zur Verwendung in Verbindung 
m it Speisewasservorwärmern. Donald Barns Morison, 
Hartlepool, Grafschaft Durhain, Engl.

Kl. 19 a, Nr. 493 723. Schienenbefestigung. Georgs- 
Marien-Bergwcrks- und Hütten-V erein, Akt.-Ges,, Osna
brück.

Kl. 19 a, Nr. 493 728. Schienenbefestigungsmittel. 
O tto Neuloh, Essen-Rüttenscheid.

Kl. 21 g, Nr. 494 193. Lasthebem agnet m it aus ge
zogenen oder gewalzten Flachoisen zusammengesetztem 
Eisenkörper. M agnet-W erk, G. m. b. II., E rste  deutsche 
Spezialfabrik für E lektrom agnet-A pparate, Eisenach.

Kl. 21 h, Nr. 493 940. E lektrisch geheizter Dampf
kessel. Oskar Thoma, Czerwionka, O.-S.

Kl. 21 h, Nr. 494 119. E lektrischer W iderstandsofen. 
Leo Ubbelohde, Karlsruhe, Bism arckstr. 41.

Kl. 24 c, Nr. 494 328. R egenerator-Feuerung für 
Dampfkessel m it vertikaler Flam m führung. W. Lanckohr, 
Saarbrücken, Paul-M arienstr. 9.

Kl. 24 f, Nr. 493 910. R oststab  für Quorträgerwander- 
roste. L. & C. Steinm üller, Gummersbach.

Kl. 24 i, Nr. 494 327. V orrichtung zum Regeln des 
Luftzuges von Oefen. Franksche Eisenwerke, G. m. b. H., 
Adolfshütte, Niederscheid, Dillkr.

Kl. 24 i, Nr. 494 307. A pparat zum Regulieren des 
Luftzuges bei Feuerungsanlagen. Ulrich & Messerschmidt, 
Malchow i. M.

Kl. 24 i, Nr. 494 372. Vorrichtung zur R auchver
hütung  bei Feuerungen. H. Kowitzke, Berlin-Schöneberg, 
H aup tstr. 11.

Kl. 24 k, Nr. 494 081. R auchverbrennungs-Apparat. 
H ans Schm idt, Berlin-Rixdorf, Boddinstr. 28.

Kl. 31 b, Nr. 493 S1 2 . Form platte  ohne falsche Hälfte. 
H erm ann Nagel, Gedern, K r. Schotten.

Kl. 31 c, Nr. 493 815. Zerlegbarer Form kasten  für 
Metall- und Eisengießereien. E. F. Ostrowskv, Berlin, 
Flensburgerstr. 28.

Kl. 35 d, Nr. 494 125. Dreh- und fahrbare Hebevor
richtung. Friedrich Garben, N orthen b. Gehrden.

Kl. 30 d, Nr. 494 170. Saugzugvcntilator zum Ab- 
saugen heißer Gase. Emil H ahn, Berlin, F rankfurter 
Allee 191.

Kl. 42 e, Nr. 494 107. M eßapparat für Flüssigkeiten 
und Gase. Dr. H erm ann Rabe, Charlottenburg, Giese- 
brechtstr. 13.

Kl. 42 c, Nr. 494 108. M eßapparat für Flüssigkeiten 
und Gase. Dr. H erm ann Rabe, C harlottenburg, Giese- 
brechtstr. 13.

Kl. 49 e, Nr. 494 160. R iem enfallham m er m it Leit
rolle. Koch &  Cie., Remscheid-Vieringhausen.

Kl. 49 f, Nr. 493 785. Reiniger m it Wasserverschluß 
für Schweißapparate. Paul P itlinski, W oltersdorf b. 
Luckenwalde.

K l. 49 i, Nr. 493899. F ü r  die A usspritzdüse von 
M etallspritzapparaten dienende Heizvorrichtung. Leip
ziger Tangicr-M anicr, Alexander Grube, Leipzig.

Kl. 49 i, Nr. 493 959. Aus einer regulierbaren Durch
flußleitung für Brenngas und L uft bestehende Vorrich
tung  zur Beheizung des M aterialbehälters von Metnll- 
spritzapparaten. Leipziger Tangier-M anier, Alexander 
Grube, Leipzig.

Kl. 03 b, Nr. 493 019. W agen für Montagezwecke. 
Franz W esterm ann, Duisburg, W erthauserstr. 5.

Kl. 67 b, Nr. 494 174. Selbstsperrende Sandausfluß- 
Vorrichtung für Sandstrahlgebläse u. dgl. Badische 
Maschinenfabrik & Eisengießerei vorm. G. Sebold und 
Sebold & Neff, Durlach, Baden.

Kl. 81 c, Nr. 493 700. Transportgefäß aus Metall
blech, dessen Gefäßumfang ganz oder teilweise durch sich 
kreuzende Rillungen v e rstärk t ist. A. Mauser, Cöln- 
Ehrenfeld, Vcnloerstr. 155.

Kl. 81 c, Nr. 494 354. B unkervorriohtung. Deutsche 
M aschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 82 a, Nr. 494 198. E inrichtung an Darr,- Röst-
o. dgl. Oefen. E. R. Sutcliffe, Leigh, Lancashire, Engl.

D eu tsch e  Reichspatente.
KI. l b ,  Nr. 237 770, vom 30. Ju n i 1909. F r ie d .  

K r u p p  A k t . - G e s . ,  G r u s o n w c rk  in M a g d e b u rg -  
B u c k a u . Verfahren zur nassen magnetischen Scheidung, 
bei welchem das magnetische Gut innerhalb von Flüssig- 
keitsu'ändcn ausgetragen wird.
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Die E rfindung bezieht sich auf die nasse m agnetische 
Scheidung, bei welcher das magnetische G ut m ittels 
über der T rübe angeordneter Magnete aus dieser nach 
oben herausgezogen wird. Diesem aufsteigenden magne
tischen G ut soll dauernd ein L äu terstrom  von oben en t
gegengeführt werden, um das G ut während dieses Vor
ganges ausgiebig zu waschen.

Kl. 12 e, Nr. 237 435, vom 23. Dezem ber 1909, Zu
satz zu Nr. 184 038; vgl. St. u. E. 1908, 1. Jan ., S. 24. 
R. S c h e ib e  & S ö h n e  in L e ip z ig .  Vorrichtung zum Ab- 

scheiden von festen oder flüssigen  
Bestandteilen aus gasförmigen 
Körpern.

Die Flügel a  des V entilators sind 
nach dem Umfange zu  im  Sinne 
der D rehrich tung  stum pfw inklig 
gebrochen. Es soll h ierdurch die 
Abseheidung der festen oder 
flüssigen B estandteile  des Gases 
v e rstä rk t werden, indem das zu 
reinigende Gas von den radial ge

richteten Teilen der Flügel auf den abgebrochenen Teil 
derselben gedrängt wird. H ierdurch werden die ab 
zuscheidenden Teilchen gegen die schrägen Flügelflächen 
gedrückt und  auf dieser entlang gleitend abgeführt.

Kl. 1 a, Nr. 237 531, vom 28. Novem ber 1909. V cl- 
te n e r  S c h w e m m s te in - I n d u s t r i e ,  G e s e l l s c h a f t  fü r  
Sch l a c k e n v e r w e r tu n g  m. b. H. in  V e l te n  i. d. M.

Schleudervorrichtung zum  
Trennen von Feuerungsrück
ständen durch A nw urf mittels 
eines Rotationskörpers gegen 
einen Prellkörpcr.

Uebcr dem R otationskör
per a, dem die B rennstoff
rückstände durch R ohr b zu
geführt werden, ist ein Prell- 
körper c so angeordnet, daß 
seine wirksam e Brellfläche 
spitzwinklig zu der Anwurf
richtung des abgeschlcuder- 
ten Gutes liegt. Der P rell
körpcr ist in senkrechter 
R ichtung verstellbar und be

sitzt zweckmäßig glockenförmige G esta lt, wobei die 
konvexe Seite dem Schleuderkörper a  zugekehrt ist.

KI. 10 a, Nr. 237 788, vom 22. Dezember 1908. 
F ra n z  M ö g u in  & Co. A.G. und  W ilh e lm  M ü lle r  
in D i l l in g e n -S a a r .  Einebnungsvorrichtung fü r liegende 
Koksöfen oder Schrägkammeröfen.

Zur Bewegung der Eincbnungsstango a, und zwar 
sowohl zum Aus- und  E infahren als auch zum Einebnen 

j  der Kohle, w ird ein
se lbsttä tig  sich cinstel- 
lendes, nach beiden Sei
ten  wirksam es Klemm- 
gesperre angowandt. Die 
beiden K lem m backen b 
und  c desselben, die 
m ittels der Zugstange d 

vor- und zurückbewegt werden, werden beim Ein- und 
Ausfahren der S tange a  durch Um legen eines Exzentcrs c 
abwechselnd in u n d  außer T ätig k eit gesetzt und kuppeln 
dadurch die Stange m it dem A ntriebsm ittel. Nach dem 
Einfahren der S tange a  in den Ofen h indert ein An
schlag f die K lem m vorrichtung an  einem weiteren Zu
rückgleiten auf der S tange a, die infolgedessen je tz t 
in dem Ofen hin und her bewegt wird.

Kl. 18 c, Nr. 238 267, vom 5. Mai 1909. G e o rg  
M ars in D ü s s e ld o r f .  Verfahren zum Härten von E ise n  
und Stahl im  Einsatz, wobei kohlend wirkende Schmelz- 
bäder in  feuerfesten Tiegeln mit Karbonaten als Schmelz
flüssen und Beheizung mittels Wechselstroms unter Ver
wendung von Kohleelektroden als Härtemittel benutzt werden.

x Kj ;
1/o ü :

HP’
o \ j H  e r

) * t0 !

Es sollen bei der E insatzhärtung m ittels flüssiger 
Stickstoff-Kohlenstoff-Verbindungen die wirksam en Be
stand teile  des Salzbadcs während der ganzen Dauer 
des H ärtens und in allen Teilen des Bades gleichmäßig 
erneuert werden. Dies geschieht durch Beheizung des 
Bades m ittels W echselstromes u n ter Benutzung von 
E lektroden, die aus Kohle m it einem Zusatz von K alk
stickstoff bestehen. H ierbei kann der zu härtende Gegen
stand  in dem elektrisch beheizten Bado als die eine E lek
trode dienen, während die andere E lektrode wie sonst 
aus Kohle m it einem Zusatz von K alkstickstoff besteht. 
Das Salzbad besteht zweckmäßig aus K arbonaten  der 
Alkali- und Erdalkalim etalle, jedoch können auch die 
Chloride dieser Metalle als F lußm ittel zugesetzt werden.

KI. 18 c, Nr. 238146, vom 9. April 1910. H a r r y  
F i t z m a u r ic e  H u n t s m a n  in S h e f f i e ld ,  Engl. Vor

richtung zum örtlichen Enthärten 
der. zur Herstellung von M esser
klingen u. dgl. dienenden Werk
stücke aus Stahl (Streifen u. dgl.).

Der örtlich zu enthärtende 
S tahlstreifen a w ird so zwischen 
zwei Führungspaaren b h in
durchgeführt, rlaß die h a r t zu 
belassenden Teile durch die 
zweckmäßig durch ein K ühl
m ittel gekühlten Führungen 
bedeckt werden und nur der weich 
zu machende Teil den Flam m en 

eines Gasbrenners c ausgesetzt ist. E in lebhaftes An
prallen der Flam m en gegen das Arbeitsstück wird dadurch 
gefördert, daß in den unteren Führungen seitlich aus

m ündende Ziigo d zum 
Abziehen der heißen Gase 
vorgesehen sind.

KI. 10 a, Nr. 238365, 
vom 5. Februar 1909. 
M. K n o c li  & C om p, in 
L a u b a n  i. Schles. Schräg
kammerofen.

Die Heizzüge verlau
fen parallel oder recht
winklig zur Längsachse 
der Schrägkam m er in 
Schlangenwindungen und 
m ünden oben in den 
un ter den Kam m erboden 
verlegten Abgaskanal ein.

Kl. 18 c, Nr. 238 374, vom  22. Oktober 1910. L o u is  
P i e t s c h  in J e k a t e r in o s l a w ,  Süd-Rußlam l. Unter
satz für Blech-Gliihkisten.

Der U ntersatz besitzt eine gewölbte Auflagefläche 
für die Bleche, so daß diese in der M itte höher als an  den 
Seiten liegen, wodurch Beizwasseransammlungen, die

beim Glühen schwarze 
Flecken verursachen, ver
mieden werden.

Kl. 21 h, Nr. 238 976, vom 8. März 1910. Dr. A lb e r t  
P o te r s s o n  in  O d d a ,  Norwegen. Elektrischer Ofen, beidem  
das Beschickungsm alerial selbst den Heizwiderständ bildet.

Im  oberen Teile des elek
trischen Ofens, in dem das Be- 
schickungsm atcrial selbst den 
H eizw iderstand bildet, is t eine 
Vorrichtung, z. B. Druckkolben 
a, vorgesehen, welche die Be
schickung in  R ichtung gegen die 
den Strom übergang verm itte ln 
den Flächen der E lektrode b 
dauernd oder absatzweise vor
schieben. Es soll hierdurch eine 

m öglichst gute B erührung zwischen dem Beschickungsgut 
und der E lektrode gesichert und  dadurch die Bildung 
von Lichtbögen nach Möglichkeit ve rh ü te t werden.
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Außenhandel D eutschlands (einschl. L uxem burgs) im  Jahre 1911."

Tonnen von

Belgien D änem ark
F ra n k 
reich

Groß
b ri I ta lie n

den
Nieder

tann ien landen

E r z e :
E isenerze; eison- oder m anganhaltige  G asreinigungs

m asse; K onvertersch lacken ; au sg eb ran n ter eisen E 297 15! — 2 1 2 2  86C 6 03£ — 27 681haltiger Schwefelkies (237 o) . ................................. A 1 724 102 ____ 793 521 7 517M anganerze (237 h) . . . E — __
rt

Steinkohlen, A n th razit, u n b earb e ite te  K ännelkohlo
A
E 433 99C —

—
9 422 095 521 352(238 a) ........................................................

B raunkohlen  (238 b) .
A
E

4 686  70C 149 483 2 842 730 12 213 515 963 5 950 581

S teinkohlenkoks (238 d) . .
A
E 544 994 14 898 8 1 0 1

— 11 109

B raunkoblenkoks (238 e) . .
A
E

505 390 35 887 1 791 937 6 576 135 336 228 228

S te inkoh lenbrike tts  (238 f) .
A
E 56 898

— —
34 492

B rau n k o h len b rik e tts  (238 g) .
A
E

261 437 76 750 292 969 — 215 729 218 555

A 23 283 9 541 58 647 — — 216 743
E i s o n  u n d  E i s e n  w a r e n :

R oheisen ( 7 7 7 ) ....................... E — ____ 3 690 78 067 _ _

B rucheisen, A lteisen (S ch ro tt); E iscnfcilspänc usw
(842, 843 a, 843 b ) ............................. . . . . ’

R ö hrenu . R öhrenform stücke aus n ick tschm iedbarem

A
E
A
E

468 121
112 565 

3 458

4 146 109 804 
41 585 

2 557 
354

53 557 
36 070 

9 761 
176

26 430 

58 695

40 721
39 807 

61

Guß, H ähne, V entile usw. (778a u. b, 779a u. b, 783e) 
W alzen aus n ich t schm iedbarem  Guß (780 a  und b)

A
E

501
892

3 158 293 289
740

6 076 19 182

M aschinenteile roh und b earb e ite t aus n ich t schm ied
A
E

4 144 
2 419

— 4 828 
382 1 1 1 0

1 831 —
barem  Guß (782 a, 783 a bis d ) ............................ A 426

Sonstige E isongußw aren roh und  b earb e ite t (781 ä
und  b, 782 b, 783 f und g ) ..........................................

R ok luppcn ; R ohschienen; R ohblöcke; B ram m en-

E
A

336 
6 430 2 054

511
5 977

6 967 
3 478 11 575 8 624

vorgew alzte B löcke; P la tin e n ; K n ü p p e l; Tiegel-
s tah l in  Blöcken ( 7 8 4 ) .....................................

Schm iedbares Eisen in S täb en : T räger ( T -  T- und 
J ~ l_ - E i s e n  (785 a) ............................  . . . .

E
A
E
A

77 909 

1 313 14 086

1 449 
19 849 475 975 

1 1 0  
70 432

25 143 

30 102

5 197 

35 761
Eck- und  W inkeleisen, K niestücke  (785 b) E — — ____ 4 692

Anderes geform tes (fassoniertes) Stabeison (785 c)
A
E z 3 281 •— 7 041 

1 007
3 184 33 190

B and-, Reifeisen (785 d ) . .
A
E

1 628 4 725 2 291 G 818 
946

2 564 22 335

A nderes n ich t goform tes S tabeisen ; Eisen in S täben
A
E

15 327 5 811 2 734 21 752 
5 195 

48 993 
3 642 

71 546 
10 352

4 763 9 585
zum  U m schm elzen (785 e ) ............................

G robbleche: roh, en tzu n d ert, g e rich te t, d ressiert
 ̂ g e firn iß t (786 a ) ............................................................

Feinb leche: wio vor (786 b und  c)

A
E
A
E

14 385 

17 141

29 102 

9 830

2 027

3 280

15 299 

12 417

59 674 

107 550

V erzinnte Bleche (W eißbleche) (788 a)
A
E

2 642 5 313 2 516 21 289 
47 546

4 142 9 793

V erzinkte Bleche (788 b)
A
E z —

8
— 117

Bleche: abgeschliffen, lack iert, poliert, gebräunt 
usw. (787, 788 c ) .........................................

A
E
A

1 744
23

1 343 —

581 ____

2 703

W ellblech; D ehn- (S treck-), Riffel-, Waffel-’, W arzen-, E
—— —

1
3 877

andere  Bleche (789 a  und b, 790)
D ra h t, gew alzt oder gezogen (791 a bis c, 792 a bis e)

A
E

1 812
2 554

— 508
871

1 349
2 634

831

S cb langcnröhren ; gew alzt oder gezogen; R ö h ren 
form stücke (793 a und b ) ............................

A ndere R öhren, gew alzt oder gezogen (7 9 4  a  u n d  b 
795 a u n d  b) .................................

© WßfTiin Jnl* ______VI' ,1 . .

A
E
A
E
A

65 350

234
4

11 277

7 345 

256 

6 347

4 201

668
1

1 709

94 703 
80

065 
15 481

4 275 

13 792

9 536 

294 

15 544

v  , , „ ... “ , re rw eisea  wir au t tue  vom  K atserlichen S ta tis tischen  A m te heramweKCbenen
.  ch w ese  Uber den ausw ärt,gen  H ände! D eutschlands“ , Jah rgang  1011, D ezem berheit (B erlin , Puttkammer & M uhlbrecht).
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Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) im Jahre 1911.*
E  =  Einfuhr. A =  Ausfuhr.

n a u It ' .

Nor
wegen

1
Schweden

O osterr.- 
U ngam  ,

R u
mänien

R ußland  [ 
m it 

F in lan d  !
Schweiz Spanien

Britisch-
O stind .

China
Ja p a n

B ra
s ilien ,
A rgen
tin ien

V er.
S taaten

Sum m a
Im

Jahre 1910

19 035 3 502 185 158 373

|

867 962 154 448 33 200 11 701

I

-  J 0 812 595 
2 581 698

9 816 822 
2 952 632

— — 36 504 ---
192 382 44 480 148 759 32 377 420 709 487 872

18 939 28 197 (

2 360 
523 494 
754 290 ? 0 082

222
278372 302 969 86 010

—
32 754

1 287: 
—  ' l
__ 12

9 615 
0 913 948 
7412  218 
7 069 004

4 559 
LI 195 593 
24 257 421 
7 397 708

— 068 806 — — __ | 58 071 62 441

37 281 106 081

46 535 
28 504 

796 698 7 721 332 715 314 617
—

— 17 743
—

15 268j
598 331 

4 553 573 
627

622 452 
4 125 798 

1 025

— —
620 

1 278 — -  ; — —  . —  ■ — — — 1 904
94 822

2 136 
137 625

_ __ 82 611 — 11 726 013 468 — — — — 1 958 826 
116 111

1 514 079 
103 041

— —
115 579 

31 436 — — 171 152 — — — — - 518 666 474 173

5 727 
38 630 

7 325 
64 000

_ 129 850 130 326

—

40 994 
9 721 
6 493 

11 812

— 19 548 
3 911

49 251 
2 309 

13 348 
60

2 417 2 096 1 770
5 835 —

6 640 
10 176

829 393 
282 659 
174 323 

703

786 855 
247 223 
147 285 

994

1 676 4 477 1 804 2 859 201 4 055 — — — — 00 528 
1 840

45 587 
1 124

— — --- " _ 14 482 13 948
— — 1 159 --- —

438 514 6 721 5 851

— —
12

970 — — 455 — — — —
331

3 012 
11 023

3 169 
10 038

S13 1 766
1 106 
9 150 2 007 4 134 8 422 949 268 1 120 5 576 257 86 116 78 608

z
0 074 2 084 

13 288
—

— 17 077
—

78
1 __

— 1 638
9 907 

651 415 
254

8 732 
494 400 

390

10 883 18 057 1 659 5 703 7 367 49 63t | 871 ! 14 904 11 104 69 999 3 uOS 408 178 
4 835

382 192 
2 468

5 113 2 032 — I - 7 41t
1 -

4 07f 6 092 4 08t 90 33: 
2 755

60 473 
3 989

2 45C
1 008 
1 412 3 168 2 261 1 62C 4 62!) — 16 581 G 214 14 04C 1 741 110 06! 

3 11Í
93 628 

4 527

4415
1 687 
4 023 2 33C 4 75' 1 70' 10 66«l 58( 2 76( 2 93" - __ — 125 30! 

18 26.
) 110 80S

20 963

14 711
7 31C 
3 651

4 40? 
8 214

— 
21 00. 6 64 21 S8(Í  1 51( 35 815 57 06! 52 48! 3 506 455 33 

6 22
403 431 

3 323

13 39 6 12Í
2 543 
2 43C

—
2 30 1 2 58 10 02 9 — 0 74 10 55. 4 30 3 ' —. 296 27 

11 27
2 253 112 
1 8 029

131 1 95' 6 14( 1 76 9 2 34 5 10 27 2 — 21 05 1 5 49 ) 85 8 — 113 59 
47 65

92 339 
9 46 973

— — 5! — — — — — — — — 36
1

2 389
3 32

— — — — — 3 82 8 — — — 7 57 3 — 22 18 
74

6 22 082 
9 452

— — 7 9 3 183 13 1 54 6 — — — — 5 11 
3

9 4 829 
1 99

666 — 68
5 —  
0 — — 78 6 — — — 4 67 0 — 21 96 

17 62
1 20 912
2 15 106

6 52
8 96 

2 2 91
6 1 84 
0 4 46

6 —  
8 12 20 4 95 1 11 78

g
2 — 
2 —

1 09 8 28 17 2 60 08 8 31 
10

2 404 923| 399 020 
6 300' 178

— — 40 2 _ 71 2 58 G — — — 24 5 — 5 5101 4 241
6 956¡ 10 320

1 62
5 08 

2 1 33
1 8 
5 5 68

0 —  
0 18 37 9 4 38 5 14 17 1 2 19 0 — 6 36 2 13 56 3 — 166 566 146 613
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Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) im jah re  1911.*
Tonnen von

Belgien Dänemark Frankreich Groß
britannien Italien

den
Nieder
landen

Eisenbahnschienen (796 a und b) ............................ E 414 ____ — 115 — 197
A 4 804 5 395 — 29 077 5 622 21 991

Eisenbahnschw ellen, E isenbahnlaschen und Untcr- E 1 1 — 4 — — —
lagsp la tten  (796 c und d ) .......................................... ■\ — — — 6 601 — ■ ■ 6 026

E isenbahnnchsen, -rndeisen, -rüder, radsiitze (797) E 95 — — 48 — —
A 4 692 2 414 3 395 5 274 14 918 5 104

Schm iedbarer Guß; Sehm icdestückef (798a bis d, E 1 316 — 317 2 669 — —
799 a bis f ) ..................................................................... A 4 848 1 84-1 4 218 16 050 5 414 6 481!

Geschosse, K anonenrohre, Sägezahnkratzen  usw. E 539 496 — 804 — 242
(799 g).......................................... ......................................... A •1 372 1 143 3 352 3 425 2 989 4 804

B rücken- und E isenkonstruk tionen  (S00 a  und b) E 45 — 1 — .— —
A

Anker, Ambosse, Schraubstöcke, B recheisen. H äm m er,
3 464 558 1 109 998 2 52] 2 858

Kloben und Rollen zu Flase.henzügen; W inden E — — 15 873 — —
(S06 a  bis c, S 0 7 ) ........................................................ A 455 — 804 1 922 — 533

Landwirtschaftliche G eräte (SOS a und  b, 809, 810, E 31 — — 43 — —
816 a und b) ................................................................. \ 282 557 1 040 — 4 235 1 200

W erkzeuge (811 a und b, S12 a und  b, S13 a bis e, E -— — 130 133 —. —
S14 a  u n d  b, S15 a bis d, 836 a ) ............................ A 1 015 158 1 084 I 136 1 IOS 717

Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellen E 17 — — — __ —
schrauben usw. (820 a ) .............................................. — —- — — — 85S

Sonstiges E isenbahnm ateria l (8 2 1 a  und b, 824 a) E 32 — 69 — — 15
A 940 184 — 556 426 1 892

Schrauben, N iete usw. (820 b und c, 825 e) E 147 — 587 176 — —
A 1 036 1 685 253 1 328 1 369 2 420

Achsen (ohne Eisenbahnachsen) und Achsenteilo E 2 1 — 14 1 2 —. —
(822, 823 a und b ) ......................................................... A — 161 — — — 618

W agenfedern (ohne Eisenbalm-W agcnfedorn) (824 b) E — — 16 — — —
A — — — — 289 —

— — — 430 __ __
A 725 — — 313 656 4S9

Andere D rah tw aren  (825 b bis d ) ............................ E — — 197 372 __ ____

A 268 180 116 1 530 258 2 599
D rah tstifte  (auch Huf- und sonstige Nasjel) (825 f, E 10 ____ 47 —. —

826 a  und b, 8 2 7 ) .......................! . ........................... A 1 592 — 21 084 — 3 194
Haus- und K üchengeräte  (828 b und e) . . . . E — —. __ 4 __ ._.

A 605 340 952 5 285 1 853 2S71
K etten  (829 a und b, 8 3 0 ) ................................ 1 1 — 84 2 623 _ —

A 156 — — 10 0 — —
Feine Messer, feine Scheren usw. (836 b und  c) . 10 5 — 43 9 _ __ ,

A 55 6.6 54 247 154 162
Näh-, Strick-, Stick- usw. N adeln  (841 a- bis c) . . E — ____ ____ 08 __ __

A 97 68 188 161 160 10 1
Alle übrigen E isenw aren (810 c und  d bis 819, S28 a, E 49 __ 199 518 3 170

831 bis 835, 830 d und o bis 8 4 0 ) ........................ A 2 124 S40 1 603 5 894 3 997 4 849
Eisen und Eisenlegierungen, unvolls tänd ig  angc- E — — ___ __ __

m cldet (un ter 843 b ) ........................................................ A 41 — 79 ____ 41 —
Kessel und K essclschm iedearbeitcn (801 a bis d, E __ __ , 308 _

802 bis S 0 5 ) ..................................................................... A 1 980 466 2 473 1 679 2  0 20 3 103
Eisen und E isenw aren zusam m en li 121 536 496 50 572 209 793 3 40 438

A 725 801 114 448 184 02S 1 006 384 209 209 457 639

M aschinen zusam m en 10 2 874 90 1 324 25 802 620 261
A 20 442 4 695 57 674 13 300 30 333 17 905

G esam tsum m e 10 124 410 592 51 896 235 595 623 40 699

'
A 740 243 119 143 242 302 1 019 684 305 542 475 544

• Wegen der genaueren Einzelheiten verweisen wir au t die vom Kaiserlichen Statistischen Amte herausgegebenen „Monatlichen 
Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlands“ , Jahrgang 1911, Dezemberheft (Berlin, Puttkam m er <fc MUhlbrecht). 

f  Die A u s f u h r  an Schmiedestücken tilr Maschinen ist unter den betr. Maschinen m it aufgefilhrt.
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Außenhandel Deutschlands (einschl. Luxemburgs) im Jahre 1911.*
E = Einfuhr. A = Austulir. 

n a c h  __________

Nor
wegen

13 020 

1032 

804 

550 

1 352 

818

00

Schweden

33 515

2 988

575
535

357
932

657

15

411

42

Oesterr.-
XJngarn

302

178
1 180
2 982
3 174
1 294 
3 030

2 200

3
709 
218 

1 004 
15 

1 981

15
258

844

Eu-
mänien

3 031 

890

—  I
793| 

I 117 

577

4 208 

251

Itußland
mit

Finland

5 519

1 034 

000

2 584

885 

17 371 

4 890

Schweiz

149 
17 483 

13
13 583

4 904 
819 

4 047 
350 

2 015 
8

900

Spanien

1 455

2 414

900 

500

Britisch.
Ostind.

China
Japan

Brasilien
Argen
tinien

Ver.
Staaten

410

258

513 | 
233 !

307

303

149

393

43 —
436

16¡
230 

33

182
585

303

240
53

404

7

572 

1 595

210

1 10

488

39 ; 43

1 000

428

09

955 ! 758

■ 190 
47 

117 
137

3 021 1 320

215 —
2 5651 213

2 2 0 —

470 699

2 807 185
_ 79
2 109 361

81 23

277 85

375 76
_ 62
4 251 2 474

8 ! 31
_ 207
2 438 1 443

10 270 51 880

j

109222)

2 304 3 888 6 4 8 i

984 8 557 3 9931

519 4 337 1 5201

1 439 1 452 5 8 17 j

980 11 310 17 304

—
— 1681

— — 55ll

— — 1 1 2 1

— 1 585 1 264:

— 951
1 “  .j

----
—

1 195;
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K ohlengew innung, -A ußenhandel und  -V erbrauch  des 
D eutschen Reiches Im Ja h re  1911.*

Nach den im Reichsamte des Innern zusammen
gestellten Ziffern wurden im Deutschen Reiche gefördert 
bzw. hergestellt:

im Jahre  1911 
an t

S te in k o h lo n f .......  100 742 272
B ra u n k o h le n f .......  73 510 789
K o k s ........................  25 405 108
Steinkohlonbriketts . . 4 990 988
B raunkohlenbriketts und

Naßpreßsteinen . . .  16 836 679

Von diesen Mengen entfielen auf Preußen:
S te in k o h len ............ 151 496 548 143 970 647
Braunkohlen...........  60 594 195
K o k s ........................  25 252 589
Steinkohlonbriketts . . 4 935 760
B raunkohlenbriketts und 

Naßpreßsteine . . .

im Jahre 1 9 1 0 »  
t

152 881 509 
09 104 867 
23 600 362 

4 441 239

15 125 777

56 572 815 
23 537 364 

4 385 988

14 197 001 12 633 253

gegen 16 951 578 t  im W erte von 39 248 416 $ im Jahre 
1910. Im  Vergleich zu den vorhergehenden Jah ren  zeigt 
sich ein ganz bedeutender Rückgang der W ertsum m e. Im 
Jah re  1906 stellte die Kokserzougung von 18 159 389 t  
noch einen W ert von 55 000 000 $ dar, und  im Jah re  1907 
belief sich sogar der W ert der erzeugten 17 250 356 t  auf 
über 55 000 000 S. Die Entw icklung der Kokserzeugung 
ist aus nachfolgender Zusamm enstellung zu ersehen:

Wegen der G estaltung dos A u ß e n h a n d e ls  in der 
Berichtszeit verweisen wir auf die Angaben auf S. 207. 
Rechnet m an die do rt angegebenen Einfuhrzahlen zu den 
Eörder- bzw. Herstellungsziffern hinzu und zieht davon die 
Ausfuhr ab, so ergibt sieh, allerdings ohne Berücksichti
gung der Zu- und Abnahme der Bestände, für 1911, ver
glichen m it dem Vorjahre, nachstehender Verbrauch:

1911 1010«»
an t  t

S te in k o h le n ..................... 144 244 002 139 819 681
B raunkohlen..................... 80 527 782 76 440 134
K o k s .................................. 21 448 589 20 095 905
Steinkohlenbrikctts . . 3 126 984 3 064 785
Braunkohlenbriketts . . 16 434 124 14 755 245

K oksherstellung  im  B ezirke von Connelsville.
Nach einer Veröffentlichung des „Courier“ -)-)- in 

Connelsville (Pennsylvanien) belief sich dio K o k s 
e rz e u g u n g  im Bezirke von Connelsville im Jah re  1911 
auf 14 815 0961 im  W erte von schätzungsweise 28 000 000 $

* Nachrichten für Handel und Industrie  1911,
22. Jan ., Beilage. — Vgl. St. u. E. 1911, 2. Febr., S. 202; 
10. Aug., S. 1307.

** Endgültige Ziffern, 
t  Nach der amtlichen Bergw erksstatistik betrug die 

Förderung von Steinkohlen und Braunkohlen im D eut
schen Reiche:

Steinkohlen Braunkohlen 
t  t

1910 ..............................  152 827 777 67 615 200
1909 ..............................  148 788 050 68 657 606
1908 ............................... 147 671 149 67 615 200

t t  T h e lro n  Ago 1912, I I .  Jan ., S. 170. — Vgl. St. u. E. 
1911, 9. Febr., S. 240.

im Jahre

Zahl der am 
Schlüsse dos 

Jahres in Betrieb 
befindlichen 

Koksöfen

Kokserzeugung

t

Durchschnitts
preis ihr Coimels- 

ville-Koks 
f. d. ton zu 

007 kg

S

1892 . . 17 256 5 740 813 1,83
1895 . . 17 947 7 477 705 1,23
1900 . . 20 954 9 210 774 2,70
1907 . . 35 697 17 259 356 2,90

¡ 1908 . . 37 842 9 704 920 1,80
! 1909 . . 39 158 16 131 750 2,0 0

1910 . . 39 137 16 951 578 2 ,1 0
1911 . . 38 904 14 815 096 1,72

Der Preis für Hochofenkoks stellte  sieh im D urchschnitt 
des ganzen Jahres 1911 auf 1,95 (i. V. 1,78) $ und für 
Gießereikoks auf 2,24 (2,32) § f. d. ton  zu 907 kg.

R ußlands K ohlenförderung  im  J a h re  1910.

Nach den Angaben des „Comité Central des Houillères 
de France“ * wurden während des Jahres 1910, verglichen 
m it dem Jah re  1909, in den einzelnen russischen Bezirken 
folgende Kohlenmengen gefördert:

Bezirk 1010
t

1009
t

D o n e t z ....................................... 16 687 616 17 846 010
P o le n ............................................ 5 580 830 5 692 541
Ural................................................ 570 188 699 917
Zentralrußland ...................... 227 682 252 088
K a u k a su s ................................... 39 312 41 933

Europäisch.Rußland insgesamt 23 105 628 24 532 489
Asiatisches Rußland „ 1 638 491 1 539 884

Russisches Reich insgesamt . 24 744 119 26 072 373

Dio Herstellung von K o k s  in den Bezirken Donotz 
und Ostsibirien belief sich im Jah re  1910 auf 2  747 909 t  
gegen 2 631 119 t  im Jahve zuvor. Der Donetzbozirk 
lieferte allein 99,95 %  der Monge des Jah res 1910.

An B r i k e t t s  wurden im  Jah re  1910 148 730 t  her- 
gestellt gegen 183 456 t  im Jah re  1909 und 179 197 t  im 
Jah re  1908.

* Circulaire Nr. 4402, 1912, 5. Jan . • 
1910, 20. Ju li, S. 1258.

Vgl. St. u. E.

Wirtschaftliche Rundschau
Vom R oheisenm ark te . —  D e u ts c h la n d .  Die Lage 

des Roheisenmarktos h a t sich seit unserem letzten Berichte 
n icht geändert. Der Abruf auf dio gekauften Mengen 
bleibt weiterhin stark. Ebenso sind die Preise unverändert 
geblieben. Der Roheisen-Verkauf ist seitens des Ver
bandes noch n icht wieder freigegeben worden.

E n g la n d .  Aus Middlesbrough w ird uns un ter dem 
27. Januar wie folgt berichtet: Das Roheisengeschäft ist 
gegenwärtig still. Die Woche begann etw as schwächer, 
doch besserten sich die Preise seitdem etwas. Die Berichte 
aus Amerika lauten n icht mehr so optim istisch, ohne 
gerade flau zu sein, von allen anderen Seiten sind sic 
recht zuversichtlich. Die Verschiffungen sind hei dem un
günstigen W etter sehr gegen den M onat Dezember zuriiek-

geblieben. Abschlüsse fü r dio Ausfuhr scheitern  vielfach an 
den hohen Frachten. Dio heutigen Preise sind für sofortige 
Lieferung: fü r Roheisen G. M. B. Nr. 1 sh 52/9 d  bis 
sh 54/3 d  f. d. ton , für Nr. 3 sh 49/3 d  bis sh 49/9 d, für 
H äm atit sh 6 6 /6  d, netto  Kasse. Hiesige W arrants 
Nr. 3 notieren sh 48/11 d  bis 49/—. In  den W arran ts
lagern befinden sich je tz t 529 771 tons, darun ter 
497 247 tons Nr. 3, gegen 536 634 tons bzw. 500 212 tons 
Nr. 3 Ende 1911.

Vom französischen E isen m ark te . —  Die zur gemein
samen Koksbeschaffung und Preisfestsetzung nach beweg
licher Skala vereinigten E isenhütten  und Kokshersteller 
notierten den Kokspreis für das erste Viertel dieses Jahres 
auf 21,43 fr, gegen 21,47 fr im letzten V ierteljahre 1911,



1. Februar 1912. Wirtschaftliche Rundschau. Stah l und Eisen. 211

21,85 fr im d ritten  V ierteljahre und  22,10 fr in den 
ersten drei M onaten 1911. Die seit der E inführung dieser 
ix t  der Preisfestsetzung ständige Preism inderung is t 
vornehmlich auf das während des entsprechenden Zeit
raumes billiger notierte  und der Berechnung zugrunde 
liegende englische Cleveland-Roheisen zurückzuführen. 
Inzwischen h a t der Preis hierfür jedoch angezogen, auch 
die der Berechnung zugrunde liegenden Kohlenpreise 
sind gestiegen, so daß für das folgende V ierteljahr m it 
einer höheren Koksnotierung zu rechnen sein wird. — 
Das Geschäft am französischen E isenm arkte h a t sich seit 
Beginn dieses Jah res m it großer R egsam keit weiter en t
wickelt. Mit der E rkenntnis, daß die Lieferfristen immer 
mehr ausgedehnt werden m ußten und die Preise an  F estig 
keit noch gewannen, wuchs die Neigung der Verbraucher, 
sich rechtzeitig auf weiter h inaus zu decken; m an würde 
umfangreiche Abschlüsse für das ganzo Ja h r  und auch 
einen Teil des folgenden Jah res gem acht haben, wenn die 
Abgober sich neuen Verkäufen gegenüber n ich t vielfach 
ablehnend verhalten  h ä tten , auch um zunächst einen 
Ueberbück über die weiter verfügbaren Mengen zu er
halten. Bei der im  allgemeinen rech t konservativen P reis
verfassung lag fü r den V erbrauch kein W agnis darin , sich 
auf möglichst lange Zeit zu versehen, denn auch gegen
wärtig kann die W ertlago der m eisten Erzeugnisse noch 
nicht als besonders angespannt gelten, so daß m it einem 
Nachlassen der K au ftä tig k e it sofort ein Rückschlag im 
Preise zu befürchten wäre. Der französische M arkt kann 
bei der allgemeinen Aufwärtsbewegung der in  B etrach t 
kommenden Industriezen tren  auf die D auer n ich t Zurück
bleiben, aber die Bewegung fo lg t langsam er und m it m ehr 
Rückhalt am Inlandsm arkte . R ohm aterialien und  B renn
stoffe sind bis je tz t garniclit oder nur m äßig gestiegen; für 
Brennstoffe s teh t aber eine scharfe V erteuerung bevor, 
sobald der gewaltigo A usstand in den britischen Berg
werksbezirken tatsäch lich  ausbricht, auch wenn er nur 
von kurzer D auer sein würde, d a  die heimische Industrie  
unzweifelhaft auf eine regelmäßige um fangreiche Zufuhr 
englischer Kohlen angewiesen ist. R o h e is e n  und S ta h l  
hat einstweilen für dieses Ja h r  keine notierbare P re is
veränderung erfahren, aber m it der bevorstehenden K oks
preiserhöhung würden dieso Erzeugnisse bald  folgen 
müssen. Französische E rz o  sind vorwiegend stetig  ge
blieben und erst le tz th in  in mäßigem Grade teu rer ge
worden, aber die Verwendung dieser E rze nim m t bei der 
fortgesetzt steigenden V erhüttung  und angesichts der 
hohen Preise fü r E rze  anderer H erkunft in rascher Folge zu, 
Umstände, die eine aufstrebende Preisrichtung begünstigen 
und im Gefolge haben müssen. Am F e r t i g e i s e n m a r k te  
hat diese zunächst weitere F o rtsch ritte  gem acht, vor
nehmlich bei gewalzten Erzeugnissen h a t die E rkenntnis, 
daß die verfügbaren Mengen fü r die nächsten  M onate ver
griffen sind, die V erarbeiter zu weiteren Zusatzkäufen 
veranlaßt, obwohl es schwierig war, genügend rasche 
Lieferung zu erlangen. Dabei wurden ste tig  höhere Preise 
angelegt und  fü r rasche Lieferung w urden auch diese 
noch überboten. Die R ichtpreise fü r S c h w e i ß s t a b 
e isen  stiegen im Norden auf 170 bis 175 fr und stehen 
nunmehr m it der N otierung fü r F l u ß s t a b e i s e n  gleich. 
Im Meurthe- und Moselbezirk is t der G rundpreis fü r beide 
Sorten noch 107,50 bis 172,50 fr, aber für Zusatzkäufe 
werden m eist 5 fr f. d. t  m ehr verlangt. Im  Haute-M arne- 
Bezirk und am  Pariser M arkte sind die entsprechenden 
Sätze durchschnittlich 180 bis 185 fr, aber nam entlich 
am Pariser M arkte werden fü r vorrätige Posten  leicht 185 
bis 190 fr erzielt. Besondere Sorten stellen sich im  Ost
bezirk auf 175 bis 185 fr, im  Norden auf 180 bis 190 fr, 
im Bezirk der oberen M arne auf 185 bis 190 fr und am 
Pariser M arkte auf 195 bis 200 fr. In  S c h ie n e n  und 
sonstigem Gleism aterial sind die W erke fü r das laufende 
Jahr voll besetz t; weitere A ufträge stehen bevor fü r den 
Ausbau von drei neuen Schienenwegen in Indo-China. 
Für T r ä g e r  is t  der A bruf noch verhältnism äßig flo tt 
geblieben; die zunehm ende K nappheit in R ohstah l v e r
hindert auch die W erke, fü r den W inter besondere Vor

rä te  auszuwalzen. Profileisen wird bei steigenden Preisen 
ebenfalls m it großen Posten  abgenommen. In  B le c h e n  
h a t  die A nspannung des M arktes eher noch zugenommen, 
denn die starko Arbeitslage auch in  den N achbarländern 
und  in  England verh indert dio V erarbeiter, sich von d o rt 
größere Mengen zu beschaffen, m an deckte sich daher am 
heimischen M arkte noch für eino Reihe von M onaten 
weiter ein. Die Inlandsw erko m ußten  deshalb letz th in  
fü r neue Abschlüsse achtm onatige L ieferfristen bean
spruchen, nam entlich fü r flußeiserno Grobbleche. In  
Feinblechen ist die Leistungsfähigkeit der im  N ord
bezirk gelegenen W erke allm ählich besser geworden und 
der Absatz konnte merklich gesteigert werden, obwohl 
bisher dio Erzeugnisse aus dem  M eurthe- und Mosel- und 
Centre-Bezirk vorgezogen wurden. Der R ichtpreis für 
Grobbleche von 3 mm und m ehr ste llt sich nunm ehr im 
Norden und Osten auf 210 bis 220 fr, d. i. durchschn itt
lich 10 fr höher als am  Schlüsse des V orjahres; im H aute- 
M arne-Gebiet und am  Pariser M arkt is t der entsprechende 
Satz 230 bis 240 fr, fü r Feinbleche m it den gewohnten Ab
stufungen. In  E i s e n b a h n m a t e r i a l  vergab dio S taa ts
bahnverw altung weitere 1525 Güterwagen, auch die 
p rivaten  Bahngesellschaften blieben m it weiterem  Bedarf 
am  M arkt; so h a t  die V erwaltung der O stbahn beschlossen, 
fü r dio nächsten zehn Jah re  jährlich  150 Lokom otiven neu 
einzustellen, wofür eino Auslage von 130 Millionen fr 
vorgesehen wird. Es heiß t, daß  auch die Paris—Lyon—  
M ittelm eerbahn ähnliche fortlaufende Lokomotiv-An- 
schaffungon m achen wird. F ü r dio Konstruktionsw erko 
s teh t dam it ein weiterer ansehnlicher A rbeitsvorra t in 
Aussicht, auch sind die Preise in den letz ten  M onaten 
wesentlich besser geworden. Die Gesellschaften m ußten  
in rascher Folge 12 bis 1 5 %  und  zu le tzt sogar bis zu 
25 %  höhere Verdingungspreiso als in den Vorm ona
ten  bewilligen. Dio K onstruktionsw erke, W agen- und 
K raftw agenfabriken haben letz th in  sehr reichliche Arbeit 
an die Eisen- und  Stahlgießereien und dio Fabrikan ten  
von Klcineisenzeug vergeben, die ostfranzösischen Schrau
ben- und M utternfabriken konnten  daher kürzlich ihre 
Preise aberm als um  2 fr für 100 kg erhöhen.

V om  französischen  K o h len m ark te . —  Dio Zechen des 
Nord- und Pas-de-Calais-Départem ents erhöhten die Preise 
von Feinkohlensorten fü r 'd ie  Industrie  allgemein um fr 
f. d. t . — Diese M aßnahme wurde begünstigt einerseits durch 
den infolge der drohenden englischen A rbeiterausstände be
sonders sta rk  einsotzenden K auf andrang in  englischer Kohle 
und deren merkliche V erteuerung sowie durch den zuneh
m enden B edarf aus dem benachbarten, vom  S tre ik  der 
Bergleute betroffenen belgischen Gebiet; anderseits gab 
auch der wesentlich schwächer gewordene deutsche W ett
bewerb in den östlichen Grenzgebieten hierzu Anlaß. Eino 
Reihe dortiger Abnehm er, dio sich vorher m it deutscher 
K ohle versorgte, erscheint wieder häufiger bei den nord
französischen Zechen, um den Bedarf zu decken. Es sind in 
den letzten  W ochen verschiedene weitreichende Abschlüsso 
von den Pariser und anderen G roßverbrauchern gem acht 
worden, die bis zum Jah re  1914 laufon und  deren Preis
stellungen —  1 4  fr  Aufschlag für dio Bezüge in den Jah ren  
1912/13 und  1 fr  Aufschlag fü r solche in 1914 —  erkennen 
lassen, daß dio Preise w eiter steigende R ichtung verfolgen. 
Auch die bei entfern teren  Abnehm ern bisher gew ährten 
Sondervergütungen werden neuerdings n icht m ehr zu
gelassen.

C om ptoir des A ciers b ru ts . —  Die S o c i é t é  M é 
t a l l u r g i q u e  d o  S e n e l l e - M a u b o u g e i n L o n g w y  
is t m it dem 1. Ja n u a r d. J . dem  Com ptoir des Aciers 
b ru ts  beigetreten. In  den K reisen der M itglieder des 
Comptoirs rechnet m an auch m it der dem näehstigen 
Angliederung der S o c i é t é  A n o n y m e  d e  l a  P r o v i 
d e n c e  für ih r neues Stahlw erk auf französischem Boden.

R hein isch-W estfälisches K o h len -S ynd ikat zu  Essen 
a . d. R u h r. —  Im  Anschluß an  unsere M itteilungen in 
der vorigen Num m er* geben wir im  N achstehenden eine

* Vgl. S t. u. E. 1912, 25. Jan ., S. 173/4.
*
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Uebersicht über die am 1. April d. J . in K ra ft tretenden 
neuen R ic h tp r e is e  des Kohlen-Syndikates. Zum Ver
gleich sind die bisherigen Preise gegenübergestellt. Zu 
beachten bleibt, daß die nachfolgenden Preise n icht die 
Verkaufspreise, sondern die Richtpreise des Syndikats 
für dessen Verrechnung m it den Zechen darstellon. Unter 
Abänderung der bisherigen Notierungsweise für Brech
koks I und 40/60, 40/70 min ist eine gesonderte Notierung

fü r Brcchkoks I  (50 mm und  darüber) und fü r Brech
koks I l a  (40/60 mm, 40/70 mm) eingeführt. Die bis
herige N otierung Brechkoks I I  wird je tz t Brechkoks I lb  
genannt.

Die in der Zechenbesitzerversammlung vom 22. J a 
nuar d. J . festgesetzte Koksbeteiligung fü r Februar 
und März b e träg t nicht, wie wir m itgete ilt haben, 85, 
sondern 80 %.

Alter
Preis

Neuer
Preis

1. F e t tk o h l e n .
F ö rd c rg ru sk o h le n ......... 9,25 10,25
F örderkohlen  (25%  St.) 10,50 11,25
Mel. K ohlen (40%  St.) . 11,25 12,00
B estniel. Kohl. (50%  St.) 11,85 12,50
Fördcr- Schm iedekohlen 11,25 12,00
M elierte Schm iedekohlon 11,75 12,50
Stückkohlen I ................. 13,25 13,50

I I .............. 12,75 13,00
I I I ............ 12,25 12,75

Gewaschene mel. K ohlen —,— 13,75
Gew. N ußkohlen I . . . . W s 13,75

I I . . . . )  " 13,75
I I I  . .  . 12,75 13,75
IV  . . . 11,75 13,00
V . . . . 10,75 12,25

Gewaschene Feinkohlcn 8,50 9,25

2. G a s -  u n d  G a s-
f 1 a  m m k o h  1 e n.

F ö rd e rg ru sk o h le n ......... 9,25 10,00
F lam m fördcrkohlen  . . . 10,25 11,00
G asflam  m f örd e rk o h len . 1 1 ,0 0 11,75
G e n e ra to rk o h le n ............ 12,00 12,50
Gasförder- j  Som m er . 11,50 12,00

kohlen \  W in ter . . 12,50 13,00
Stückkohlen  1 ................ 13,25 13,50

1 1 .......... 12,75 13,00
1 1 1 12,25 12,75

Gew. N ußkohlen  I  . . . .
I I ___ 1 13,25 13.75

13.75
IIT . . . 12,75 13,75
IV  . . . 11,75 13,00
V . . . . 10,50 12,00

Ungewasch. N ußkohl. I 12,50 13,00
N ußgruskohl. üb. 30 mm 9,00 9,75

,, bis 30 ,, 8 ,00 8,75

U ngewasch. Feinkohlen  
G ewaschene ,,

3. E ß k o h le n .  
F ö rderg ruskoh len  10 1 

25 IF örderkoh len  m it
35
50B esten K ohlen 

S tückkoh len  . 
G ewaschene $  Som m er 
N ußkohlen  I | W in ter 

G ewaschene (  Som m er 
N ußkohlen I I  \  W in ter 
Gew. N ußkohlen  I I I  . .  .

TV . . .
F e in k o h le n ........................

4. M a g e rk o h le n ,  
a) Oestliehes Revier. 

Förderg ruskoh len  10 1 § 
F örderkoh len  m it 25 I s  

„  35 1 m 
Bost m. K ohlen ., 50 J s?
S tü c k k o h le n .....................
K nabbelkohlcn  ..............
Gewaschene (  Som m er 
N ußkohlen  I  \ W in ter 
Gewaschene (  Som m er 
N ußkohlen  II  \  W in ter 

Gew. N ußkohlen  I I I  . . .
IV  . . .

F e in k o h le n ........................
b) Westliches Revier. 

F ö rderg ruskoh len  10  (W 
F örderkoh len  m it 25 < “  

,. 35 1 °° 
Mel. Kohl, m it 4 5 %  St.

Alter
Preis

J Neuer I 
Preis

Alter
Treis

Neuer
Treis

0,25 7,00 S tü c k k o h le n ..................... 14,50 14,75
8,50 9,25 Gew. A n th ra- (  Som m er 17,00 17,75

zitn ußkoh le  I  ( W in te r 19,50 20,25
Gew. A n th ra- f  Som m er 2 1 ,0 0 21,75

9,25 10,25 zitn ußkoh le  I I  \  W in ter 23,50 24,25
10 ,0 0 10,75 G ew .A nthr.T II f.H au sb r. 18,00
10,50 11,25 Gew. A n th ra z itn u ß k . I I I >17,00
11,85 12,50 f. G enera torfeuerung  . . J 18,00
13,00 13,25 G ew .A nthr. I I I  f.K esself. 12,75 13,50
14,75 15,50 G ew .N ußk.IV  (8 , 15 mm) 10,50 11,50
16,50 17,25 U ngew asch. Feinkoh len 5,00 5,75
14,75 15,50 G ew aschene Feinkohlen
16,50 17,25 (bis 7 %  Asche) .......... 6,50 7,50
13,00 14,00
12 ,0 0 13,25 5. K o k s .
7,50 8,50 H ochofenkoks I. Sorte 16,50 17,50

IX. ., 15,50 16,50
I I I .  „ 14,50 15,50

Gießereikoks .................... 17,00 18,00
8,75 9,50 B rechkoks I  (50 mm und )

10 ,0 0 10,75 darüber) 1 20 ,0 0
10,50 11,25 I l a  (40/60, •19,50
11,35 1 2 ,0 0 40/70 mm) J 20,50
14,00 14,25 ,, 11b über 30 mm 19,00 20,0 0
14,50 14,75 ,. I I I  „  20 „ 14,00 14,00
15,50 16,25 IV  u n t. 20 „ 8,50 9,50
17,00 17,75 H alb  g esieb ter u n d  halb
15,50 16,25 gebrochener K oks . . . 16,00 17,00
17,00 17,75 K n a b b e lk o k s ................... 15,00 16,00
13,00 14,00 K leinkoks, gesieb t . . . . 13.00 14,00
1 2 ,0 0 13,25 Perlkoks, gesieb t .......... 8,00 9,00

0,25 7,00 K oksgrus .......................... 2,0 0 2,25

8,50 9,25 6 . B r i k e t t s .

9,75 10,50 I. S o r t e ............. . : . . . 12,75 13,75
10,25 1 1 ,0 0 I I . „  .......................... 11,85 12,85
11,25 11,75 ITT. „  .......................... 10 ,0 0 1 1 ,0 0

Schiffsbaustahl-Kontor, G. m. b. H., Essen a. d. Ruhr.
—  Der Verband verfügte am 1. Jan u ar 1012 über einen 
Bestand an Aufträgen von rd. 247 000 t  gegen etwa 
50 000 t  am 1. Jan u a r 1911. Der vorliegende Bestand 
g esta tte t eine starke Beschäftigung der W erke bis zum 
Schluß dieses Jahres.

Preiserhöhung für Gasröhren. — Mehrere am 26. J a 
nuar in Düsseldorf versammelte bedeutendere Röhren werke 
verständigten sich dahin, Gasrohren n icht billiger als m it 
8 T % , 82 %  bzw. 83 %  R ab att, abzüglich 7 %  für ver
zinkte Röhren, zu verkaufen.

Die staatlichen Bergwerke, H ütten und Salinen in 
Preußen während des E tatsjahres 1910.* —  Der Gesam t
wert der F ö r d e r u n g  der Steinkohlen-, Braunkohlen-, 
Erz- und Salzwerke des Preußischen S taates betrug im 
Rechnungsjahre 10 10  252 762 636 (im Jah re  1909 
246 376 142) .ft, die Belegschaft 97 554 (94 910) Mann. 
Auf den staatlichen Steinkohlenbergwerken wurden bei 
einer Belegschaft von 91 671 (88 799) Mann 20 634 876 
(19 708 974) t  im W erte von 230 053 105 (224 902 590) Jl

*  Nr. 48 der Drucksachen des Hauses der Abgeord
neten, 21. Legislaturperiode, V. Session, 1912. —  Vgl. 
St. u. E. 1911, 19. Jan ., S. 126; 10. Aug., S. 1307.

gewonnen. Die Jahresleistung auf den K opf der Beleg
schaft stellte  sich dem nach auf 225,1 (221,95) t, der D urch
schnittsw ert einer Tonne Steinkohlen auf 11,14 (11,41) Jl.  
Die staatlichen Braunkohlenwerke förderten 353 940 
(340 260) t  im W erte von 1  146 464 (1  084 620) .ff, ihre 
Belegschaft bezifferte sich auf 389 (470) Mann. Auf den 
Eisenerzbergwerken wurden bei einer Belegschaft von 602 
(565) M ann 10 0  057 (73 900) t  im W erte von 1  225 842 
(815703) J l  gewonnen. Auf den übrigen Erzbergwerken 
des S taates erreichte die Förderung an  Blei-, Zink-, 
Kupfer-, Silber- und Arsenikerzen, Schwefelkies und 
Vitriolerzen 117 2 1 1  (119 802) t  im W erte von 11 751 132 
(12 017 889) J l,  während die Belegschaft 3107 (3304) 
Mann zählte. Die gesam ten H ü t t e n w e r k s e r z e u g 
n is se  d e s  S t a a t e s  stellten  einen W ert von 25 740 701 
(23 702 360) .ff dar, die Anzahl der H ü tten arb eiter belief 
sich auf 3874 (3904) Mann. Auf den fünf E i s e n h ü t t e n  des 
S taates wurden 31 723 (25 779) t  Eisen und  Stahl im 
W erte von 6 264 048 (6 204 268) .ff hergesteilt, und  zw ar 
2178 (2120) t  Roheisen im W erte von 300 592 (291 641) J l,  
2 1  167 (15 655) t  Gußwaren im W erte von 2 887 310 
(2 490 362) J l,  3930 (4465) t  Stabciscn und  E isenfabrikate 
im W erte von 1 495 904 (2  123 826) .ft und 4448 (3539) t  
Stahl im W erte von 1 580 278 (1 298 439) Jl.  Die E r
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zeugung nahm  dem nach um 5944 t  oder 23,06 % , ihr 
W ert dagegen nur um  0,96 %  zu. B eschäftigt waren in 
den Eisenwerken 21S1 (2132) Mann. Die Lage der Eisen
hütte zu Gleiwitz war auch im Jah re  1910 ungünstig, 
während die H ü tte  in Malapano befriedigender arbeitete. 
Das Gleiwitzer W erk erforderte einen rechnungsm äßigen 
Zuschuß von 398 969 J l  gegenüber einem Zuschuß von 
95 409 .11 im Vorjahre. Gegenüber dem etatsm äßigen 
Soll-Uobersehuß von 49 010 J l  b e träg t das W eniger 
447 979 Jl.  Nach der Vermögens- und Ertragsberechnung 
beträgt der V erlust für Gleiwitz 552 567 J l  gegen 502 421 Jl  
im Jah re  1909. E in  Teil des Verlustes is t allerdings durch 
eine erneute A bschätzung der Gebäude und Bctricbs- 
anlagen und ihre Zurückführung auf den tatsächlichen 
niedrigeren W ert bedingt. F ü r die beiden oberschlesischen 
Eisenhütten, die als eine w irtschaftliche E inheit anzu
sehen sind, erg ib t sich ein rechnungsm äßiger Zuschuß von 
391 066 J l  gegen einen rechnungsm äßigen Ueborschuß 
von 1542 J l  im Vorjahre und einen Soll-Ucbcrschuß von 
75 800 J l.  Nach der Vermögens- und E rtragsberechnung 
beträgt der G esam tverlust beider W erke 492 351 J l  gegen 
einen Verlust von 352 177 J l  im Jah re  1909. Von den 
drei staatlichen E isenhütten  im Oberbergam tsbezirk 
Clausthal erzielte das W erk zu R otheh iitto  im Berichts
jahre einen günstigeren Abschluß als in den drei letzten 
Vorjahren. Der gesam te B etrieb des W erkes brachte 
einen rechnungsm äßigen Uebcrschuß von 47 356 J l  gegen
über dem E tatssoll von 4000 J l  und einem rechnungs
mäßigen Zuschuß des Vorjahres von 40 783 J l ; der E rtrag  
der H ü tte  bezifferte sich auf 11535 (—  8749) Jl.  Der 
rechnungsmäßige Ueberschuß der L erbacherhütte  betrug 
zwar 14 378 J l  und war um 11 178 J l  höher als der E ta ts 
ansatz, die Vermögens- und E rtragsrechnung schloß 
aber m it einem Verlust von 22 649 (2840) J l  ab. Die 
Sollingerhütte, die im vergangenen Jah rzeh n t einen 
durchschnittlichen jährlichen Zuschuß von 16 805 Jl 
erfordert ha tte , wurde zum 1. April 1911 für den Preis von 
130 000 J l  verkauft. Im  E ta tsjah ro  1910 erzielte die 
H ütte noch einen Ueborschuß von 34 862 J l.  Die Ver
mögens- und E rtragsberechnung schließt jedoch m it 
einem V erlust von 255 501 .11 ab, da  das W erk zu einem 
gegen den Buchbestand wesentlich niedrigeren Preise ver
äußert wurde. —  Auf den sieben staatlichen  M etallhütten  
wurden bei einer Belegschaft von 1693 (1772) Mann 
58,04 (54,79) kg Gold, 66 734,50 (56 325) kg Silber und 
69 927 (63 606) t  Blei, K upfer, Zink, K upfervitriol, 
Schwefelsäure usw. im Gesam tw erte von 19 476 617 
(17 498 092) J l  dargestellt.

Der G esam tw ert der Erzeugnisse der staatlichen 
Bergwerke, H ü tten  und Salinen bezifferte sich im B erichts
jahre a u f  287 325 967 (278 489 955) J l,  erhöhte sich also 
gegen das Vorjahr um  8 836 012 (1 206 616) J l  oder 3,2 
(0,44)% . Die Belegschaft bestand aus 104 660 (102 019) 
Köpfen und zählte  som it 2641 M ann oder 2 ,6 %  m ehr als im 
Jahre 1909. Der rechnungsm äßige Ueberschuß säm tlicher 
Staatsw erke im B etrage von 31 653 941 (17 000 052) Jl 
übertraf den Ueberschuß des V orjahres um 14 653 8S9 Jl. 
Nach der Vermögens- und E rtragsberechnung erzielten 
die Staatsw erke einen G esam tertrag von 29 659 130 
(23 784 939) .({, also 5 874 191 J l  m ehr als im Jah re  1909. 
Die Ueborschüsse der Staatsw erke in den letz ten  fünf

bei einer Beleg
schaft von

S9 130 Mann 
92 776 „
96 845 „

102 019* „
104 660 „

A ktien  -  G esellschaft B rem erh ü tte  zu  W eidenau . —
Eine zum 17. F ebruar einberufene H auptversam m lung 
soll über folgende P u nk te  Beschluß fassen: 1. H erab 
setzung des G rundkapitals durch freihändigen Ankauf von

* B erichtiste  Zahl

vier Vorzugsaktien zum  Zwecke der E inziehung. 2. W eitere 
H erabsetzung des G rundkapitals um höchstens 975 000 J l  
durch Zusammenlegung der Vorzugsaktien im V erhältnis 
von 7 zu 5 irnd der S tam m aktien  im  V erhältnis von 7 zu 4, 
E s wird den A ktionären anheim  gegeben, die Zusam m en
legung ihrer A ktien dadurch  abzuwenden, daß  sic ihre 
A ktien der Gesellschaft behufs Verwendung zum  Angebot 
an D ritte  zur freien Verfügung m it der Maßgabe über
lassen, daß sie fü r je nominell 7000 J l  Vorzugsaktien 
5000 J l  und  fü r je nominell 7000 J l  S tam m aktien  4000 J l  
zurück erhalten. Insow eit die A ktien zur Verfügung gestellt 
werden, un terb leib t die H erabsetzung. 3. Wegfall der 
Vorrechte der V orzugsaktien und Gleichstellung der 
Stam m - und  Vorzugsaktien. 4. Erhöhung des herab
gesetzten G rundkapitals um höchstens 1 479 000 J l,  
jedoch um m indestens denjenigen B etrag, um  welchen das 
G rundkapital infolge der zu Ziffer 1 und 2 zu fassenden 
Beschlüsse herabgesetzt werden sollte. 5. Erm ächtigung 
des A ufsichtsrats und Vorstandes, die zur Verfügung ge
stellten  und die in G em äßheit des Beschlusses zu 4 neu 
geschaffenen A ktien zu begeben, und zwar die letzteren 
u n ter Ausschluß des gesetzlichen Bezugsrechtes der 
Aktionäre. 6. E rm ächtigung des Vorstandes und Auf- 
sichtsrates zur Aufnahme einer weiteren hypothekarisch 
sicher zu stellenden Anleihe im Betrage von höchstens 
958 000 J l  durch  Ausgabe von höchstens 958 Töilschuld- 
vcrschrcibungen über je 1000 Jl.  7. Erm ächtigung des 
Aufsichtsrates Und Vorstandes zur A bänderung der B e 
dingungen der Anleihe aus dem Ja h re  1901 über 1 200000 .f l .

E ichener W alzw erk  und  V erzinkerei, A. G., C reuzthal 
1. W . —  Die am  20. Ja n u a r abgehaltene außerordentliche 
H auptversam m lung beschloß die E r h ö h u n g  d e s  A k t ie  n- 
k a p i t a l s  um 5 0 0 0 0 0  J l  auf 1 500 000 J l . *

E isen- und S tah lw erk  H oesch, A ktiengesellschaft in 
D ortm u n d  —  W itten er S ta h lrö h re n -W e rk e  zu  W itten
a . d. R u h r. —  Nachdem nunm ehr m it dem Gußstahlw erk 
W itten  wegen der Ablösung des Tarifvertrages auf H a lb 
zeug** eine Vereinbarung dahin zustande gekomm en ist, 
daß  die W ittener Stahlröhrcnw erkc als Entschädigung 
350 000.11 zahlen, werden die A ktionäre der letz tgenannten 
Gesellschaft zu einer am  16. Februar s ta ttf i ndenden au  ßcror- 
dentlichen H auptversam m lung einberufen, die über die V c r-  
s c h m e lz u n g  m it dein Eisen- und Stahlw erk Hoesch Be- 
schlu ß fassen soll. F ü r je 5000 J l  A ktien der W ittener S tah l
röhrenwerke und je 100 J l  Zuzahlung für eine Aktie sollen 
4500 J l  Hocsch-Akticn gew ährt werden, und zwar u n ter 
der Voraussetzung, daß m indestens 3/t der Aktien, also
2 625 000 J l,  rechtzeitig  zum U m tausch eingereicht 
werden. —  Das Eisen- und Stahlw erk Hoesch wird an 
läßlich der Verschmelzung sowie zur Beschaffung weiterer 
B etriebsm ittel e in e  K a p i t a l s e r h ö h u n g  von höchstens
3 000 000 J l  vornehmen. E in Teil der fü r den U m tausch 
erforderlichen Hocsch-Aktien soll fü r G roßaktionäre zur 
Verfügung gestellt werden.

H ochofenw erk  Lübeck, A ktien-G esellschaft in L übeck 
—  A k tien -G ese llsch a ft B ergischer G ruben- u n d  H ü tte n -  
V erein in  H ochdahl. —  Die am  19. bzw. am  20. Ja n u a r 
abgehaltenen außerordentlichen H auptversam m lungen de r 
beiden Gesellschaften genehm igten einstim m ig den V e r 
s e  h m  e 1 z u n g  s v e r t  r  a  g. j-

L oth rin g er E isenw erke in  Ars an  der M osel. —  In 
der am 24. Ja n u a r abgehaltenen außerordentlichen H a u p t
versam m lung wurde beschlossen, die Verwaltung zu er
m ächtigen, der G e w e r k s c h a f t  D e u t s c h e r  K a i s e r  
bzw. Jakobus eine Anstellung auf den Bergwerksbesitz 
der Gesellschaft für den B etrag  von 2 000 000 J l  bis 
31. März einzuräum en. Der K aufpreis ist am  31. März 1913 
fällig. Die Gewerkschaft Deutscher K aiser verpflichtet 
sieh, die P rio ritä tsak tien  zu 80 %  frei Zinsen, W ert

* Vgl. St. u. E. 1912, 4. Ja n ., S. 34.
** Vgl. St. u. 11. 1912, 4. Ja n .,  S. 35/6. 

f  Vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2118; 1912,4. Ja n ., 
S 35.

Jahren beliefen sich
auf

190 6 ........................... 27 444 848 Jl
190 7 ........................... 14 022 756 „
190 8 ........................... 10 136 710 ,.
190 9 ........................... 17 000 052 „
191 0 ........................... 31 053 941 „
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vom 15. Jan u ar 1913, die S tam m aktien zu 30 %  frei 
Zinsen, W ert vom 1. April 1912, zu erwerben.*

L othringer H üttenverein  A um etz-Friede in K n eu ttin - 
gen . — In  der außerordentlichen Hauptversam m lung 
vom 16. Jan u ar wurde die b e a n tr a g te K a p ita ls e rh ö h u n g  
um 16 250 000 fr auf 72 500 000 fr zur Durchführung der 
I n te r e s s e n g e m e in s c h a f te n * *  m it dem F a ç o n e is e n -  
W a lz w e rk  L. M a n n s ta e d t  u. C ie., Aktiengesellschaft 
zu K alk, und der D ü s s e ld o r f e r  E is e n -  u n d  D r a h t -  
I n d u s t r i e ,  Aktiengesellschaft zu Düsseldorf, soude ferner 
der E r w e r b  von 334 Kuxen der G e w e r k s c h a f t  R e ic h s 
l a n d  genehmigt. Der R est des K apitals soll für B auten 
auf den verschiedenen Betrieben des Unternehm ens und 
zur Verstärkung der Betriebsm ittel dienen.

Société A nonym e des Usines M étallurg iques du H a i-  
n a u t  in Couillet (Belgien). — Die Gesellschaft beabsichtigt, 
auf französischem Boden ein umfangreiches K onstruk
tionswerk m it mechanischen W erkstätten  zu errichten, und 
sucht bei Maubcuge im Norden entsprechende Liegen
schaften zu erwerben.

Schneider e t Cie., Société en com m andite, P aris . —  
Die Gesellschaft p lan t die weitere Verstärkung ihrer 
Roheisenerzeugung und h a t neue Gelände in der Nähe 
von Lyon erworben zur E rrichtung einer Hochofenanlage.

Société Anonym e des Aciéries de M icheville in  
Micheville, —  Die Gesellschaft p lant bedeutende Ver
besserungen und Erweiterungen der B etriebsstätto  Mar- 
naval. Soweit hierüber bis je tz t ein Program m  vorliegt, 
sollen zwei Hochöfen um gebaut und  auf stärkere Lei
stungen gebracht werden; sodann soll die Gasreiniger- 
Anlage neuzeitlicher eingerichtet und die Gebläsemaschinen 
durch neuere Systeme ersetzt werden.

Société L orraine des A nciens E tablissem ents de D iétrich 
&  Cie. in  Lunéville (F ran k re ich ). —  Das am 30. Septem ber 
1911 beendete Geschäftsjahr 1910/11 stellte das erste volle 
Betriebsjahr nach Vornahme der Neuorganisation der 
Gesellschaft) und Angliederung derselben an den T rust 
Métallurgique Beige-Français dar. Das Ergebnis hat 
gegenüber den Vorjahren einen wesentlichen Vorsprung 
gewonnen und stellte sich auf 2 206 586 (i. V. 1 705 013) fr. 
U nter Einbeziehung des Vortrages aus 1909/10 in Höhe 
von 188 585 fr ergibt sich ein verfügbarer B etrag  
von 2 395 171 fr zu folgender Verwendung: F ü r Ab
schreibungen werden 1 289 381 fr bereitgestcllt, der ge- 
setz'ichen Rücklage fließen 64 469 fr zu, an  Dividenden, 
Tantiem en und Belohnungen werden 809 206 fr aus- 
geschiittet, und zwar 8 (6) fr für die alten A ktien sowie 
2,55 (1,28) fr für die neuen Aktien; auf neue Rechnung 
werden 232 115 fr vorgetragen. Das A ktienkapital ist 
im Februar 1911 um 2 500 000 fr auf 13 250 000 fr erhöht 
worden, um die entsprechende Beteiligung an der neu 
gegründeten Lokomotivfabrik Société de Blanc-Misseron 
pour la Construction de Locomotives in Crespin-Blanc- 
Misseron durchzuführen. Die Anleiheschuld beträg t 
6 652 000 fr, dio Rücklagen erreichen nunm ehr 2 374 760 fr. 
—  Die Gesamtanlagen stehen m it 10 063 485 fr zu Buch. 
Wie dor der Generalversammlung vom 13. v. M. vor- 
gelegto Geschäftsbericht weiter ausführt, waren die beiden 
W erksabteilungen in Lunéville und Argenteuil während 
des Berichtsjahres befriedigend besetzt, jedoch ließen die 
Verkaufspreise oftmals zu wünschen übrig und es war 
vornehmlich den großzügig durchgefülirten Betriebs- 
Erweiterungen und -Verbesserungen zu verdanken, daß 
die Selbstkosten entsprechend herabgedrückt werden 
konnten. Der Schluß des Geschäftsjahres brachte infolge 
der damals vorliegenden politischen Spannung eine fühl
bare Unterbrechung im Auftragseingang; dafür h a t sich 
jedoch der erste Teil des neuen Geschäftsjahres um so 
günstiger gezeigt. Nicht nur konnte ein ungewöhnlich

* Vgl. St. u. E. 1911, 28. Dez., S. 2158.
** Vgl. St. u. E. 1911, 21. Dez., S. 2120; 1912, 18. Jan ., 

S. 123/4.
Î  Vgl. St. u. E. 1010, 1. Juni, S. 935.

umfangreicher A rbeitsvorrat gebucht werden —  die 
Gesellschaft is t nach Ansicht der V erwaltung von allen 
einschlägigen W erken Frankreichs am  stä rksten  an den 
Bestellungen der heimischen Bahngesellschaften beteiligt — 
auch die Preise erfuhren eine m erkliche Aufbesserung, so 
daß sie nunm ehr als auskömmlich bezeichnet werden 
können. Der am Beginn dieses Jah res vorliegende Auf
tragsbestand erreichte rund  2 2  000 000 fr  und g ib t den 
W erken zunächst bis zur M itte des nächstfolgenden Ge
schäftsjahres 1912/13 Arbeit, bei voller A usnutzung aller 
B etriebskräfte. Dio Verwaltung g laub t im laufenden 
Jah re  m it einem noch wesentlich besseren E rträgn is als 
im Berichtsjahre rechnen zu können.

U nited  S tates Steel C orporation . —  W ie wir dem 
„ Iro n  Age“ * entnehm en, h a tte  dio U nited S tates Steel 
Corporation am 31. Dezember 1911 an  u n e r le d ig t e n  
A u f t r ä g e n  5 166 117 t  gebucht gegen 3 669 098 t  am 
30. Septem ber 1911 und 2 717 553 t  am Schlüsse des 
Jahres 1910.

Die E lek trisierung  der nörd lichsten  E isen b ah n  der 
E rde. — Die Lulea-Ofoten-Bahn verbindet, wie aus 
Abbildung 1 zu ersehen ist, die S tad t Lulea am  Bottnischen 
Meerbusen m it dem eisfreien H afen N arvik  am  Ofoten- 
fjord des A tlantischen Weltmeeres. Dio Gesamtlänge 
der B ahn Lulea—N arvik beträgt, wio wir der „Deutschen

Abbildung 1. K arte der Ofoten-Bahn und der dam it zusammen
hängenden Eisenbahnen im nördlichen Schweden und Norwegen.

Bauzeitung“ ** entnehm en, 483 km. H iervon entfallen 
440 km auf die schwedische Strecke Lulea—Riksgränsen 
und 43 km auf die norwegische Strecke Riksgränsen- 
Narvik. Dio Bahn d ient in erster Linie zur Ausfuhr von 
Eisenerzen aus den Bergwerken von K iirunavaara  und 
Luossavaara, die über den H afen N arvik nach D eutsch
land und anderen Ländern verschifft werden. Die im Jahre  
1903 für den Güterverkehr bis zum H afen von N arvik 
eröffnete, von der schwedischen Regierung eingleisig 
erbaute und m ittels Dampflokomotive betriebene Ofoten- 
bahn konnte die in den letz ten  Jah ren  zur Ausfuhr 
bestim m ten Erzm engen von 1,5 bis 2 Millionen t  
jährlich nur m it äußerster Anspannung bewältigen. Da 
aber dio Bahnverw altung vertragsm äßig verpflichtet ist, 
im Jah re  1913 rd. 3,2 Millionen t ,  im Jah re  1918

* 1912, 11. Jan ., S. 147.
** 1912, 10. Jan ., S. 36/9.
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sogar 3,85 Millionen t  Erz dem H afen von N arv ik  zu
zuführen, m ußte der zweigleisige Ausbau der B ahn oder 
die Einführung des leistungsfähigeren elektrischen Be
triebes* erwogen werden. Mit R ücksicht auf die ver
fügbaren W asserkräfte Nordschwedens und im  Hinblick 
auf die Tatsache, daß der elektrische B etrieb sich auf 
einigen Versuchsstrecken Schwedens sehr g u t bew ährt 
hatte, entschied sich die schwedische Regierung für die 
Elektrisierung der Ofotenbalm. Dio nötigen Geldmittel 
wurden im April 1910 vom schwedischen R eichsrat 
bewilligt. Vorläufig soll nur der B ahnabselin itt K iiruna— 
Riksgränsen von rd. 130 km , der im W inter u n ter den 
Einwirkungen von Schneeverwehungen und  der K älte  
am meisten zu leiden h a t, elektrisch betrieben werden; 
der B ahnabschnitt w ird vorerst als Versuchsstrecke für 
den elektrischen Betrieb dienen, der im Falle der Be
währung auf die ganze Strecke ausgedehnt werden soll. 
Als K raftspender für den elektrischen Betrieb sind der 
obere Porjusfall und der große Porjussee des Lulc-Elf 
ausersehen worden. D er B au des Staudam m es am  Porjus-

* Versuchsfahrten auf dem B ahnabselin itt Spiez— 
Frutlgen der L ötschbergbahn m it elektrischen Loko
motiven der schweizerischen M aschinenfabrik Oerlikon 
und der Allgemeinen E lektrizitäts-G esellschaft Berlin 
haben die Ueberlcgenheit dieser B etriebsm ittel gegen
über den Dam pflokom otiven bestätig t. Dio elektrische 
Lokomotive der M aschinenfabrik Oerlikon h a t nur rd. 
90 t  Eigengewicht, leiste t 2000 P S  (zwei M otore von jo 
1000 PS) und befördert 310 t  Zuggewicht (ausschließ
lich Lokomotive) auf Steigungen 1 : 37 m it 42 km  Ge
schwindigkeit in  der Stunde. Die Lokom otive der All
gemeinen E lektrizitäts-G esellschaft leiste t 1600 P S  (zwei 
Motore von je 800 PS) und  befördert 250 t  Zuggewicht 
(ausscliließlich Lokomotive) auf derselben Steigung m it 
42 km  Geschwindigkeit in  der Stunde. Zur Kennzeichnung 
der Leistungsfähigkeit beider Lokom otiven is t die T atsache 
bemerkenswert, daß die G otthardbahn  zur Bewältigung 
desselben Zuggowichtes auf gleichen Steigungen zw ei 
Dampflokomotiven einstellen m uß, die dem Zug aber nur 
eine Geschwindigkeit von höchstens rd. 36 k m /s t zu 
erteilen vermögen.

sec wurde im Oktober 1910 teilweise in Angriff genommen. 
D as K raftw erk  wird für rd. 50 000 PS  bemessen, zunächst 
aber nur m it Turbinen für 37 500 PS  ausgesta tte t. F ü r 
dio Zukunft in Aussicht genommen sind die W asserfassung 
der oberhalb liegenden Seen, die Ausnutzung der Gefälle 
und der Ausbau des K raftw erkes für die doppelte N u tz 
leistung. F ü r den elektrischen Bahnbetrieb, dessen Aus
rüstung  die schwedische Regierung der Deutsch-Schwe
dischen E lektrizitäts-G esellschaft zu V ästeräs übertragen 
h a t, sind 12 Erzzüge und 2 Personenzüge innerhalb 24 S tu n 
den nach jeder R ichtung in Aussicht genommen. Die E r
öffnung des elektrischen Betriebes der Strecke K iiruna— 
Riksgränsen wird voraussichtlich im  Jah re  1914 erfolgen.

Sonderzoll fü r  E isen - und  S tah lro h ren  in  K an ad a . —  
Wie wir dem „D eutschen H andels-A rchiv“ * entnehm en, 
wird nach einem M emorandum der kanadischen Zoll
verw altung vom 26! Oktober 1911 für Eisen- und S tah l
röhren, die m it Gewinde versehen, verbunden oder u n 
verbunden sind und einen Durchm esser von 4 Zoll oder 
weniger haben, m it W irkung vom 31. Oktober 1911 ab 
der im Zolltarif vom Jah re  1907 festgesetzte Sonderzoll 
(special oder dum ping duty)** n icht erhoben, wenn der 
U nterschied zwischen dom angemessenen M arktpreis 
solcher Röhren und  dem Preise, zu dem  sic an  den Ein- 
führcr in K anada verkauft sind, 5 %  ihres angemessenen 
M arktpreises n ich t überschreite t; es soll indes der ganzo 
U nterschied dem Sonderzoll unterliegen, wenn er 5 %  
überschreitet. Ferner w ird der Sonderzoll ohne jeden N ach
laß für Eisen- und  S tahlrohren erhoben, die m it Gewinde 
versehen, verbunden oder unverbunden sind und  einen 
Durchm esser von m ehr als 4 und n icht über 8 Zoll haben.

Z ollfreiheit fü r  S tach e ld rah t in  den portug iesischen  
K olonien . —  Dom „D eutschen Handels-A rchiv“ )  en t
nehm en wir, daß  nach einer Verordnung vom  7. Ju n i 1911 
für S tacheldraht, der über die Z olläm ter der portugiesischen 
Kolonien zur E inzäunung der landw irtschaftlichen Be
sitzungen eingeführt wird, vollständige Zollfreiheit ge
w ährt wird.

* 1912, Jan u arh eft, S. 72/3.
** Siehe hierzu St. u. E. 1907, 27. Febr., S. 313/4.

f  1912, Jan u arh eft, S. 8 6 .

Bücherschau.
Eisen im  Hochbau. Ein Taschenbuch m it Zeichnungen 

und Angaben über die Verwendung von Eisen im 
Hochbau. Herausgegeben vom S t a h l w e r k s -  
V e r b a n d ,  A .-G ., Düsseldorf. D ritte Auflage. 
Berlin, Julius Springer 1911. X , 245 S. nebst 
7 Blatt Tabellen 8 °. Geb. 2,40 J l.

Das ursprünglich nur fü r die Abnehm er von Form 
eisen bestim m te, in  den beiden ersten  Auflagen* im 
Selbstverläge des S tah lw erks-V erbandes erschienene 
Taschenbuch, das diesen N am en dank seines hand
lichen Form ates und der B eschränkung seines Inhaltes 
auf das im T ite l gonannto Gebiet m it R ech t träg t, 
en thält neben einschlägigen Lioferungsvorsckriftcn, 
zahlreichen Profil-, Gewichts- und  Tragfähigkeits
tabellen einfacher und  zusam m engesetzter Profile 
sowie gedrängten  Angaben aus der Festigkeitslehre 
eine um fassende D arstellung alles über die Berechnung 
und K onstruk tion  m assiver Decken zwischen eisernen 
Trägern W issenswerten. Gegenüber der vorigen Auf
lage is t dieser A bschnitt wesentlich um gearbeitet 
und durch die Aufnahm e der Berechnung eisenbewehrter 
H ohlstein-D eckenplatten sowie durch einen Bezugs
quellennachweis fü r poröso Deckensteine erw eitert 
worden. N eu is t auch der Versuch, die im H ochbau 
immer w iederkehrenden Trägeranschlüsse, -Stöße, -Ver-

* Vgl. St. u. E. 1910, 24. Aug., S. 1479.

bolzungen und -V erankerungen zu normalisieren. — 
D ie äußere  A usstattung  des B andes läß t nichts zu 
wünschen übrig.

R a g n o ,  S., Professor für Technologie und indu
strielle Anlagen am Polytechnikum  von Neapel: 
D ie  autogene Schw eißung der Metalle. Ins D eut
sche übertragen von Or.^rtg. E. S c h ü t z ,  Aachen. 
Mit 17 in den T ext gedruckten Abbildungen. 
Halle a. S., Wilhelm Knapp 1910. V, 84 S. 8 ». 3 J l.

Der Verfasser m achte auf Veranlassung der i ta 
lienischen Staatsverw altung drei Jah re  lang Studien über 
die autogene Schweißung auf den bedeutendsten H ü tten 
werken und m echanischen W erkstä tten  von Belgien, 
Frankreich, E ngland und D eutschland und  fand, daß 
dio Anwendung dieser Schweißung n ich t im m er in der 
besten Weise ausgeführt wurde. Aus diesem Grunde will 
der Verfasser im  vorliegenden Buche eine richtige E in 
teilung der autogenen Schweißmethoden betreffs ihror 
einzelnen Vorzüge und Anwendung aufstellen. E r b ring t 
zunächst eine E rklärung der charakteristischen Eigen
schaften der autogenen Schweißung, bespricht die elek
trische Schweißung, diejenige m it Sauerstoff-W asserstoff 
und m it Sauerstoff-Azetylen, um dann  Ergebnisse und 
Vergleiche von Versuchen m it diesen Schw eißarten m it
zuteilen. Ferner sind erw ähnt die Sauerstoff-Leuchtgas- 
Schweißung (Frankreich) und die alum inotherm ische 
Schweißung. Zum Schlüsse g ib t der Verfasser eine E in 
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teilung der autogenen Schweißung und behandelt das 
Schneiden m it Sauerstoff sowie die verschiedenen Me
thoden zur Darstellung von Sauerstoff.

Das Buch e n th ä lt manches Neue auf dem Gebiete 
der autogenen Schweißung und kann deshalb jedem  
F ach  manne zum  Studium  empfohlen werden.

E .  Brandt.

Ferner sind der R edaktion zugegangen: 
A c k e rm a n n , E u g è n e ,  Ingénieur civil des m ines: 

L ’Industrie minière et métallurgique en Alsace 10 ans 
après l ’annexion. Ouvrage accompagné de considérations 
sur l’industrie alsacienne en général. Rixhcim (Alsace), 
Su tter & Cie. 1911. 143 p. 8 °. 2 fr.

G c i te l ,  M ax , Geheimer Regierungsrat im Kaiserlichen 
P aten tam t: Entlegene Spuren  Goethes. Goethes Be
ziehungen zu der M athem atik, Physik, Chemie und zu 
deren Anwendung in der Technik, zum tcchnischcnUnter- 
richt und zum Patentwesen. M it 35 Abbildungen. 
München und Berlin, R. Oldenbourg 1911. V III, 
215 S. 8 °. Geb. ß Jl.

Rapports des Ingén ieurs des M ine s au x  Conseils généraux  
sur la situation des m ines et usines en 1910. [Publiés 
par le) C o m ité  C e n tr a l  d e s  H o u i l lè r e s  d e  F ra n c o  
e t [la] C h a m b re  S y n d ic a le  F r a n ç a i s e  d e s  M in es 
M é ta l l iq u e s . Paris, (55, Rue de Chatcaudun), Comité 
Central des Houillères de France 1911. 555 p. 4°. 15 fr. 

Resources, M inerai, of the United States. Calendar year
1909. [Published by the] U n i te d  S ta te s  G e o lo g ic a l

S u r v e y .  P a r t  I :  Metals. —  P a rt I I :  N onm etals. 2 vols. 
W ashington, Governm ent P rin ting  Office 1911. (¡17,
942 p. 8 °.

Vgl. St. u. E. 1909, 19. Mai, S. 760.
R o h la n d ,  Dr. P a u l ,  Professor an der Technischen Hoch

schule S tu ttg a rt: Der Eisenbeton. Kolloidchcmische und 
physikalisch-chemische Untersuchungen. M it 2 Tafeln. 
Leipzig, Otto Spanier 1912. V, 07 S. 8 °. 3 Jl.

rh Der Verfasser geht davon aus, daß tro tz  der zu
nehmenden Verwendung des Eisenbetons über die 
chemischen und physikalischen Eigenschaften des
selben, insbesondere über dio N ichtoxydation des 
Eisens im  Beton und die E ntrostung des E isens im 
Beton, erst durch seine eigenen, in die Jah re  1908 und 
1909 fallenden Untersuchungen K larheit geschaffen 
worden sei. Da diese U ntersuchungen zudem  geeignet 
seien, auch auf andere Eigenschaften des Eisenbetons, 
wie z. B. die H aftfestigkeit des Eisens am  Beton 
und die Ausdehnungsfähigkeit des Eisenbetons, ein er
hellendes L ieh t zu werfen, so h a t er das Ergebnis 
seiner Arbeiten in der vorliegenden Schrift zusamm en
gefaßt, um es n icht nur Physikern und Chemikern, 
sondern auch den Angehörigen des Baufaches und der 
Industrie  bekannt zu machen,

Versicherungsgesetz, Das, für Angestellte. (Textausgabe 
m it R ententabellen und Sachregister.) D argestellt von 
Dr. H e in z  P o t t h o f f ,  Mitglied der 16. Reichstags
kommission. S tu ttg a rt, J . Heß 1912. V, 101 S. 8 °. 
1 Jl.

Vereins - Nachrichten.
Nordwestliche Gruppe des Vereins 

deutsher Eisen- und Stahlindustrieller.
Der Unterzeichnete h a t sich zu den Landtags

verhandlungen nach Berlin begeben und d o rt NW. 7, 
■ Friedrichstr. 93 (Ecke D orotheenstr.), W ohnung ge
nommen. Ebendort befindet sich die Berliner Abteilung 
seines Bureaus. Briefe in persönlichen Angelegenheiten 
erb itte t er dorthin, in Vereinsangelegenheiten wie bisher 
nach Düsseldorf 107, Schum annstr. 4.

Dr.  II’. Bcumer, 
GcscMiftsführcndes Mitglied im Vorstand 

der „Nordwestlichen Gruppe“ .

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
A enderungen in  der M itgliederliste.

■Andrieu, Bruno, Oberingenieur der Werkzeugmaschinenf.
Otto Frorlep, G. m. b. H ., R heydt.

Babel, Bruno, Berlin, H auptpostlagernd.
Beyer, Theodor, Ingenieur, F ran k fu rt a. M., Am D orn

busch 6.
.Beyer, Thino, W iesbaden, Nikolasstr. 39.
Daubner, Bela, Ing. - K onstrukteur der Deutschen Ma- 

schinenf., A. G., Duisburg, Dellstr. 19. 
l 'e y , Heinrich, iSipI.'Qng., M axhütte-H aidhof, Oberpfalz. 
Karchcr, Karl,  3)ip(..Qtiq., i. Fa. Dingler, Karelier & Co., 

iSchafbrücke bei Saarbrücken, Eschbcrgerwcg 2 . 
Marelle, Henri, Ingenieur, Valencicnnes, Frankreich, 

19 Boulevard W atteau.
M artin, Otto, Ingenieur, Duisburg, W eberstr. 5.
M üke, Curt, Gießereiingenieur, Lauclihammer-W erk, 

Prov. Sachsen.
Schneider, M a x ,  Ingenieur, B ism arckhüttc, O. S., K aiser

straße 27.
Vogeler, Karl, Ingenieur, Berlin NW 21, W iclefstr. 17. 
/¡immermann, Gustav, Cöln, Bremcrstr. 20.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Baake, Heinrich, Ingenieur des Stahl w. Thyssen, A. G., 

Hagendingen i. Lothr.
Blaschke, F ra n z  Rud., D irektor der Rigaer Eiseng. u. 

Maschinen!, vorm. Felser, R iga, Russland.

Boerner, Franz, Oberingonieur der Allgem. Hochbauges. 
m. b. H ., Düsseldorf.

Curlli, Fritz, Gießereiassistent der L indener Eisen- u. 
Stahlw ., A. G., Hannover-Linden.

Dreverm ann jr., H .  II’., i. Fa. Hasenelevcr & Sohn, Vogel
sang, Kreis Schwelm.

Holl, Fritz, $ipt.>Q;ng., R epräsen tan t der Elsäss. Maschinen
bau-Ges., Düsseldorf, Hansaliaus.

Jahn, Franz, (Bipl.-Qng., Ingenieur der Deutschen Mu- 
schinenf., A. G., Duisburg, Philosophenweg 2.

Langer, Fritz, Ing., Abteilungsclief der Rhein. Stahlw ., 
Duisburg-Meiderich, Stahlstr. 61.

M aaßen, Fritz, P rokurist d. Fa. S. E lkan & Co., G. m. b. H ., 
Cöln, Gereonshaus, . .

Schifler, H ans,  3)ipt.*Q;iig., Bureauchef der Friedrich-W il
helm shütte, Mülheim a. d. R uhr, W ilhclm str. 20.

Schmitz, P., Geschäftsführer d. Fa. S. E lkan & Co., 
G. m. b. H ., Cöln, Gcreonshaus.

Schroth, Fritz, 2)ipi.*[yng., W alzwerltschef der A. G. Brcmer- 
hü tte , W eidenau a. d. Sieg, W ilhelmstr.

Silberschmidt, Herm ann, London E. C., B illiter S treet, 
Billitcr Buildings.-

Sterz, Otto, i. H. Carl Spacter, Koblenz, Hohenzollern- 
straßc 99.

Strauß, Heinrich, OipUQitg., Ingenieur der Rom baeher 
H iittcnw ., Rombnch i. L o thr., B ahnhofstr. 7.

Urmelzer, Heinrich, Ingenieur, Duisburg, Osfstr. 90.
Waterhouse, Dr. phil. G. B., M etallurgist der Lackaw anna 

Steel Co., Buffalo N. Y., U. S. A., 154 D orchester Road.
W illiam s, Arthur, Ingenieur, Scunthorpe, England, 

Crosby, Frodingham  Road 86.

V e r s t o r b e n .
Dos, Em il, Ober-Bergdirektor, Schwientochlowitz. 15.1. 12.
Freytat/, E., Zivilingenieur, Kötzschenbroda. Dez. 1911.
Hoch, Friedrich, S t. Petersburg. 16. 12. 1911.

A e l to r e  t e c h n i s c h e  Z e i t s o b r i  f t e n  u n d  W e r k e  
b itte t m an n icht einstam pfen zu lassen, sondern der 

ü  B i b l i o t h e k  
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t o n l e u t e  

zur Verfügung zu stellen.


