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Die Entwicklung des technischen Unterrichtswesens in Deutschland.*

Von Conrad MatschoR

M. H.! Die Bedeutung unseres technischen
Schulwesens, seine Stellung im Rahmen unserer
technischen und industriellen Entwicklung 1aBt

sich erst ganz ermessen, wenn wir uns einmal in die
Zeiten zuruckversetzt denken, wo es technische Aus-
bildungsstatten nicht gab.

Im 18. Jahrhundert sind in England die Grund-
lagen zu unserer heutigen Technik geschaffen worden.
Englische Ingenieure waren es in erster Linie, die
entscheidende Fortschritte auf dem Gebiet des
Eisenhuttenwesens angebahnt haben. Englische
Ingenieure haben dann ebenfalls im 18. Jahrhundert
die ersten Arbeitsmaschinen auf dem Gebiet der
Textilindustrie und vor allem die erste Warmekraft-
maschine, die Dampfmaschine, geschaffen, die von
Grund aus umwalzend auf das wirtschaftliche Dasein
der Volker einwirken sollte. GrofRe Leistungen sind,
wenn wir uns an die Hilfsmittel erinnern, die unseren

Berufsvorfahren zur Verfigung standen, damals
schon vollbracht worden. Welch unglaubliche
Schwierigkeiten waren hierbei zu Uberwinden!

Die Vertreter der Wissenschaften, besonders in
Deutschland, hielten sich in verblendetem Hochmut
meist fern von allem, was irgendwelchen wirtschaft-
lichen Zwecken dienen sollte. lhre Gedankenreihe,
logisch fortgesetzt, muBte zur Zwecklosigkeit als'
dem Ideal wissenschaftlichen Schaffens fihren. Das
mag auch den groBen Industriebegriinder Deutsch-
lands, Friedrich den GrofRRen, wohl mit dazu
veranlat haben, von den wissenschaftlichen Be-
strebungen eine sehr geringe Meinung zu haben, da
er fur seine auf Hebung des wirtschaftlichen Lebens
gerichteten Bestrebungen von dieser Seite aus keiner-
lei Forderung erfuhr. Unsere Berufsvorfahren in jenen
Zeiten waren auf sich selbst gestellt. Ein offener
Blick und klares Verstandnis fir die vorliegenden
Verhéltnisse befahigten sie, aus ihren eigenen Ar-
beiten nach und nach so weitgehende Erfahrungen
zu sammeln, daB sie auf Grund derselben sich an
immer schwierigere Aufgaben heranwagen konnten.
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Wer zu diesen fuhrenden Maénnern der Technik
damals in die Lehre kam, konnte viel fur seinen Beruf
lernen, wenn der Meister ihm entgegenkam. Aus dieser
Meisterlehre ist eine grof3e Zahl tiichtiger Ingenieure
hervorgegangen. Besonders in England hat man sehr
lange an dieser Art der Ausbildung als der fur die
Technik brauchbarsten festgehalten und, wie be-
kannt, sehr gute Erfolge damit erzielt. Die Zahl
derer aber, die auf diesem Wege eine wirklich gute
Ausbildung erlangen konnte, war naturlich sehr
beschrankt. Je weiter die Technik sieh entwickelte,
um so mehr machte sich der Mangel an technischem
Wissen bemerkbar. Das, was die einzelnen sich muh-
sam in harter, langer Berufsarbeit erworben hatten,
suchten sie dementsprechend auch festzuhalten, und
so war eine uns heute schier unglaublich erscheinende
Geheimniskramerei gang und gabe. Die Notizblcher
der alten Ingenieure waren ein Heiligtum, und
mancher angehende junge Techniker mag sehnsuchts-
voll auf das sorgfaltig gehutete Buchlein geschaut
haben. Blattern wir heute in diesen Notizblchern,
so werden wir uns erst ganz bewuft, was man ohne
ausgebildete technische Literatur zu jenen Zeiten
bis zur Jlitte des 19. Jahrhunderts, zum Teil wohl
noch weiter bis in unsere Zeit hinein, alles des Auf-
schreibens wert hielt. Angaben und Zahlen, die heute
jedem Absolventen einer Mittelschule geldufig sind,
wurden noch als Geheimnis gehitet. Die Folge
hiervon war, dal Fortschritte sich nur relativ lang-
sam ausbreiten konnten. Die Geschwindigkeit der
Entwicklung war sehr gering.

Das wurde erst anders, als man daran ging, in
groRem Stile die Verbreitung des technischen Wissens
zu organisieren. Gute technische Schulen waren die
Voraussetzung fur die schnelle Entwicklung der auf
die Benutzung der Fortschritte der Technik sich auf-
bauenden Industrie.

In einigen L&ndern, besonders in Frankreich,
hat man das schon frih erkannt und durch gute
Schulen der Industrie erhebliche Vorteile verschafft.
In Deutschland hat sich auch bereits Fried-
rich der GroRe um technische Schulen gekimmert
und seinen Minister Z ed litz beauftragt, ein Salle
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de génie zu begriinden. Er empfiehlt ihm, sehr be-
hutsam in der Auswahl der Eleven zu sein. ,, Tumme
Teufels mussen sieh darunter ebensowenig als Wind-
beutels einschleichen. Nur offenen Kopfen und
jungen Leuten von Application und guter Er-
ziehung soll der Zugang dazu offen stehen. Ich glaube
dahero, dal? man sich auff Berlin, wo die Erziehung
groRestentheils schlecht ist, nicht einschrénken,
sondern aus denen provintzien dergl. junge Leute
aussuchen muf3.*“ Diese technische Schule wurde
dann im Jahre 1776 im Berliner Schlosse gegrundet.
Sie sollte besonders fiir das preuflische Staatsbaufach,
und zwar fiur das Bauingenieurfach vorbereiten.
Die Schule scheint aber nur kurze Zeit bestanden
zu haben. Es ist dann 1799 in Berlin die Bau-
akademie begrindet worden, mit der die spater be-
grindete Gewerbeakademie, die aus einer 1821
eroffneten technischen Schule ihrerseits wieder ent-
standen ist, vereinigt wurde. Aus diesen beiden ver-
einigten Akademien ist dann schlieBlich die heutige
Berliner Technische Hochschule hervorgegangen.

In Karlsruhe entstanden 1825, in Minchen 1827,
in Dresden 1828, in Stuttgart 1829 und in Hannover
1831 sogenannte Polytechnische Schulen, die wir
in der ersten Zeit ihrer Entwicklung als hdohere
Gewerbeschulen aufzufassen haben. Es ist bekannt,
wie an der einen Stelle friher, an der anderen Stelle
spater sich aus diesen gewerblichen Fachschulen
Technische Hochschulen in unserem heutigen Sinne
entwickelt haben. Besondere Bedeutung erwarb
sich zunéchst Karlsruhe in erster Linie durch das
Wirken des um die Entwicklung des Maschinenbaues
so hochverdienten Redtenbacher. Fachschulen
flr die Bedurfnisse des Berg- und Huttenwesens haben
sich noch fruher entwickelt. Die &lteste Bergakademie
ist in Freiberg entstanden, die am 13. November
1765 gestiftet wurde und Ostern 1766 erdffnet werden
konnte. Gerade Bergbau und Huttenwesen haben
sich ja zuerst eines besonderen Ansehens auch
innerhalb der Staatsverwaltung zu erfreuen ge-
habt. Deswegen ist es nicht zu verwundern,
daB sich auch hierfir zuerst der Staat zur Mit-
wirkung an der Ausbildung des Nachwuchses bereit
gefunden hat.

Aus diesen ersten Akademien und Polytechniken
sind eine groRBe Zahl hochverdienter Ingenieure
hervorgegangen, die dann auch den reinen Prak-
tikern immer mehr durch Tatsachen beweisen
konnten, wie vorteilhaft es fur die Praxis ist, natur-
wissenschaftliche und mathematische ausreichende
Kenntnisse als Hilfsmittel fur den technischen Beruf
zur Verfugung zu haben. Freilich, der Gegensatz
zwischen Theorie und Praxis blieb noch lange be-
stehen. Heute, wo wir in der Technik gewdhnt sind,
aus dem innigen oft in einer Person vereinten
Zusammenarbeiten der schaffenden Praxis mit der
wissenschaftlichen Forschung die reifsten Frichte
zu ernten, ist es uns manchmal unverstandlich, wenn
wir von den MiRverstéandnissen héren, die auf diesem
Gebiete gerade in Deutschland geherrscht haben.
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Die Praktiker verstanden nur zu oft unter dem
Theoretiker einen Gelehrten, der seine Wissenschaft
um so hoher schatzte, je weniger sie fir das prak-
tische Leben zu gebrauchen war. Die Theoretiker
ihrerseits wieder sahen nur herablassend auf die
Praktiker, die vielfach aus dem Handwerker- und
Arbeiterstande hervorgegangen, auch gesellschaft-
lich tief unter den Vertretern der Wissenschaften
standen. Gewi waren alle diese Ansichten klein-
lich, aber sie machen uns manches MiBverstdndnis
begreiflich. Hier hat eben auch erst die Erfahrung,
die man mit den Waissenschaften in der Praxis
machte, endgultig Wandel geschaffen.

Die Polytechnischen Schulen in der ersten Halfte
des 19. Jahrhunderts gaben die damals héchste er-
reichbare technische Ausbildung. Man mufite sich
nun auch mit der Ausbildung des gewerblichen Mittel-
standes beschéftigen. Fur Oesterreich und Bayern
wurden die Realschulen als Gewerbeschulen ange-
sehen und erreichten groBe Bedeutung. Spéter sind
sie dann in allgemeinbildende Schulen umgewandelt
worden. Als Technische Mittelschulen kamen sie
also nicht mehr in Betracht. Preufen schuf sich
1828 in den Provinzial-Gewerbeschulen reine Fach-
schulen fir das Baufach und den Maschinenbau.
1850 wurden sie zu den eigentlichen Vorschulen
fur das Gewerbeinstitut umgewandelt.  SchlieBlich
wurden sie 1870 zu allgemeinbildenden Schulen ent-
wickelt. Auch einige Spezialfachschulen entstanden
bereits in der ersten Halfte des 19. Jahrhunderts.
Um die niedere technisch berufliche Ausbildung
kimmerte man sich anfangs nur allzu wenig. Der
Staat UberlieB es fast ganz der Privatinitiative, hier
das immer starker werdende Bedurfnis nach solcher
Ausbildung zu erfullen. In einzelnen Stadten, so
in Hamburg und Berlin, bildeten sich Vereine fur diese
Zwecke. 1797 schon konnte die erste Berliner Fort-
bildungsschule durch den Verein zur Errichtung
sonntéaglicher Fortbildungsschulen fur Handwerks-
lehrlinge begrindet werden. In Munchen wurde

1792 eine Zeichenschule errichtet, ebenso 1806
und 1811 in Wirzburg und in Aschaffenburg. Der
Privatinitiative wurde auch noch bis in die 60er

Jahre des vorigen Jahrhunderts vom Staat bereit-
willigst der Vorrang auf diesem Gebiet gelassen. Die
nach der Beseitigung der alten gewerblichen Zunft-
ordnung sich neubildenden gewerblichen Verbande,
besonders die Gewerbevereine in Deutschland und
die Zwangsgenossenschaften in Oesterreich, haben
sich sehr eingehend mit diesen Fragen der gewerb-
lichen Erziehung beschaftigt.

Mit der zweiten Halfte des 19. Jahrhunderts tritt
das ganze technische Schulwesen in einen neuen
Abschnitt seiner Entwicklung ein.  Technik und
Industrie begannen sich unter dem EinfluB des
durch die Eisenbahnen neugeschaffenen Verkehrs
ungewdhnlich zu beleben. Die Frage der geeig-
neten Fortbildung von Arbeitern, Meistern, Tech-
nikern und Ingenieuren muf3te deshalb fur Technik
und Industrie immer brennender werden.
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Die Anspriche an Ausdehnung und Vertiefung
des Wissens und an Vergroferung der Leistungs-
fahigkeit der Polytechniken stiegen schnell. In-
zwischen aber hatte die Technik durch ihre Leistungen
sieh auch immer mehr im &uferen Leben des Staates
Geltung verschafft. So kam es, daB man in steigen-
dem Male fur die Ingenieure die gleiche Ausbildung
verlangte, wie sie den anderen im Staate besonders
angesehenen Berufen, die ihre Vorbildung auf der
Universitat genossen, gewdhrt wurde. Die Ent-
wicklung der Polytechniken dréngte mit Macht zu
der der Universitat vollstandig gleichberechtigten
Technischen Hochschule. Der Verein deutscher
Ingenieure, 1856 von friheren Schilern des Gewerbe-
institutes in Berlin gegrindet, hat sich von Anfang
an tatkraftig mit diesen Fragen beschéaftigt, und sein
verdienstvoller erster Leiter und Direktor Gras-
hof hat die maBgebend gewordenen Grundsatze
in einer im Auftrage des Vereines verfaflten Denk-
schrift Uber die Organisation der Polytechnischen
Schulen wie folgt festgelegt: ,,Meines Erachtens ist
es eine Lebensfrage der Polytechnischen Schulen,
dal sie durchaus den Charakter von Hochschulen
behaupten bzw. erstreben, die wissenschaftliche Aus-
bildung fir untergeordnete und mittlere technische
Berufsstellungen den Gewerbeschulen (Uberlassend.
Zweck und Charakter der Polytechnischen Schule
moge hiernach so zusammengefallt werden: Sie sei
eine technische Hochschule und bezwecke die den
héchst berechtigten Anforderungen entsprechende
wissenschaftliche Ausbildung fir diejenigen tech-
nischen Berufsfacher des Staatsdienstes und der
Privatpraxis, welche die Mathematik, die Natur-
wissenschaften und die zeichnenden Kiinste zur
Grundlage haben, sowie auch die Ausbildung von
Lehrern der an der Schule vertretenen technischen
und Hilfswissenschaften.”

In dieser Entwicklung wuirdc mit dem Anfang
dieses Jahrhunderts insofern ein Abschlul erreicht,
als nunmehr auch die Technischen Hochschulen das
einzige Vorrecht der Universitaten, das Recht der
Doktorpromotion, erhielten.

Den wesentlichsten Fortschritt aber in ihrer
inneren Entwicklung bildet die Einfihrung der
Laboratorien auch fur die Fachgebiete der mechani-
schen Industrie. Die neueste Technische Hocliseliule
in Breslau, an deren Entwicklung Ihr Verein be-
sonders lebhaften Anteil nimmt, zeigt uns ja, wie der
Gedanke, groR angelegte Laboratorien seien unent-
behrlich fur den technischen Unterricht, auf,dem
Gebiete des Eisenhlttemvesens weitere Fortschritte
in letzter Zeit gemacht hat. Diese Entwicklung,
durch die Einfuhrung des Laboratoriumsunter-
richtes gekennzeichnet, ist fir die Weiterentwicklung
des gesamten technischen Schulwesens, ja heute
kann man wohl sagen sogar der Allgemeinschulen,
bezeichnend und vorbildlich. Man hat dieses Vor-
dringen des Experiments wie folgt zu charakteri-
sieren versucht: In der ersten Periode hat der Lehrer
von Versuchen erzéhlt, die andere gemacht haben;
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in der zweiten hat der Lehrer, einem Zauberer ver-
gleichbar, seinen Schillern Versuche vorgefihrt.
Dem Schiiler kam es hieibei meist nur auf den Er-
folg des Versuches, nicht auf das Verstehen des
Experimentes an. Heute erkennen wir immer
klarer das, was der berihmte Paddagoge Friedrich
P auls en einmal in bezug auf geschichtliche Studien
gesagt hat: ,Ein Lot selbst erarbeiteter geschicht-
licher Erkenntnis ist mehr als ein Zentner ge-
lernter.” Wir wissen den Vorteil des Schulerexperi-
mentes zu wirdigen und wir legen an unseren Hoch-
schulen den groRten Wert darauf, die Studierenden
an den Versuchen aktiv zu beteiligen, sie durch sie
ausfihren zu lassen.

Wie sah es nun mit den Technischen Mittelschulen
aus? Man hat auch hier wieder bis etwa 1880 die
gesamte Entwicklung der privaten Initiative uber-
lassen. Das grofe Vorbild von Oesterreich und
Frankreich wurde in Deutschland nicht beachtet.
Ueberall entstanden aus dem praktischen Bedirfnis
heraus private Unternehmungen, oft von sehr
zweifelhaftem Charakter. Einige allerdings ent-
wickelten sich zu vorziglichen Anstalten, denen die
Industrie damals die Ausbildung tuchtiger mittlerer
Kréfte flr ihre Betriebe zu verdanken hatte. Sachsen
machte durch die Begrindung der heutigen Tech-
nischen Staatslehranstalten im Jahre .1836 eine
rihmliche Ausnahme unter den deutschen Staaten.
PreuBen tUbernimmt die Fihrung auf diesem Gebiete,
als 1884 das ganze technische Unterrichtswesen mit
Ausnahme der Hochschulen dem Handelsministerium
Uberwiesen wird. Eine Anzahl der privaten oder
stadtischen Baugewerkschulen hat Preuflen alsbald
verstaatlicht und zwdlf neue gegrundet. 1903 hatte
PreuBen bereits 20 staatliche Baugewerkschulen.

1890 wurde die erste konigliche Maschinenbau-
schule in Dortmund begrindet. Heute hat PreuRen
elf héhero und neun Maschinenbauschulen, darunter
zw'ei Maschinenbau- und Huttcnschulen, eine hier
in Gleiwitz, die andere in Duisburg. PreuBen gibt
fir diese Schulen heute jahrlich allein rd. 1,5 Mill.
Mark aus. In gleicher Weise entwickelten sieh auch
Fachschulen, besonders lir die Textilindustrie.
Wahrend es 1880 in Preulen nur 52 gewerbliche
Fachschulen gab, z&hlte man 1904 bereits 285,
und wéhrend PreuBen fur das gesamte Fortbildungs-
und Fachschulwesen 1885 570 000 M auegab, wendet
es heute rd. 13 Millionen Mark auf.

Auch in Bayern ist ein Vorwartsdréangen auf diesem
Gebiet seit einigen Jahrzehnten deutlich zu be-
merken. In dem Technikum Nurnberg hat Bayern
eine aufs beste eingerichtete Technische Mittelschule
erhalten. Eine zweite Schule dieser Art besteht in
Wirzburg. In Wirttemberg und Baden sind Ma-
schinenbauabteilungen noch mit den Baugewerk-
schulen so eng verbunden, dall man in weitem Kreise,
wo man nur auf den Namen hdort, gar nicht weil3, dal}
auch liier grofRe Technische Mittelschulen™" bestehen.
Es ist wohl nur eine Frage der Zeit, daR auch diese
Schulen in &hnlicher Weise, wie es in Bayern, Preuf3en
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und Sachsen geschehen ist, reorganisiert werden,
wobei es naturgemdf notwendig wird, sie, wie in
anderen Bundesstaaten, mit entsprechenden maschi-
nellen Einrichtungen und Laboratorien, die man heute
als unbedingt erforderlich erachtet, zu versehen.
Auch im Reichslande ElsaB-Lothringen, ferner in
den freien Stddten Hamburg und Bremen bestehen
gut eingerichtete staatliche Mittelschulen.  Merk-
wirdigerweise hat man es versaumt, in Berlin, der
grofRten Industriestadt des europdischen Festlandes,
vom Staat oder der Stadt aus gut geleitete Technische
Mittelschulen einzurichten." Erst seit zwei Jahren
besteht hier eine von der Stadt Berlin vorzuglich
ausgestattete, den staatlichen Schulen vollstandig
gleichwertige Technische Mittelschule. Das Bedurf-
nis, das in Berlin aber nach Technischen Mittel-
schulen vorhanden war, suchten eine groRe Zahl
privater Schulen, so gut oder schlecht es ging, zu
befriedigen. Vorfélle aus der letzten Zeit haben
wieder deutlich erkennen lassen, wie hier sieh geradezu
unhaltbare Zustédnde herausgebildet haben, die fast
nur noch in einigen mecklenburgischen Schulen
ihresgleichen finden durften. Es ist wohl mit Sicher-
heit zu erwarten, daB die Regierung hier wird
Wandel schaffen missen.

Im ganzen Deutschen Reich gab es nach Ker-
sch ens teiner* im Jahre 1903 ausschlief3lich der
Technischen Hochschulen und Bergakademien rd.
520 gewerbliche oder sonstige technische Faclischulen
mit 6ffentlichem Charakter, die Uber die Fortbildungs-
schulausbildung hinausgingen. Wenn man sich ver-
gegenwartigt, dal dazu noch 570 landwirtschaftliche
Fachschulen kamen, so ersieht man aus diesen
Zahlen allein, welche groRBe Bedeutung das Fach-
schulwesen in Deutschland hat.

Von besonderer Bedeutung muf3te aber auch die
weitere Ausbildung des Handwerkers und des ge-
werblichen Arbeiters werden. Auch hier hat man in
der zweiten Halfte des 19. Jahrhunderts wesent-
liche Fortschritte gemacht, zunachst allerdings
aullerhalb PreuBens. Die Entwicklung, wie sie nach-
her auch in den 80er Jahren in PreuBen cinsetzte,
ging zuné&chst in der Richtung der allgemeinen Fort-
bildungsschule. Es handelt sich hier um Erweiterung
der Volksschulbildung, weniger um die Ueber-
mittlung von Berufskenntnissen. Die sogenannten
gewerblichen Fortbildungsschulen unterschieden sich
von den anderen eigentlich nur dadurch, dall sie im
Zeichenunterricht zuweilen etwas Rucksicht auf den
spateren Beruf des Schilers nahmen. Ein neuer
groBer Fortschritt wurde durch das Gesetz vom
26. Juli 1897, betreffend die Innungen und Hand-
werkskammern, erreicht, da hierin auch Vorschriften
Uber das Lehrlingswesen und die Lehrlingsbildung
gegeben waren. Der Beruf des Lehrlings wurde
immer mehr in den Mittelpunkt des Unterrichts
geruckt, und die Gewerbetreibenden fingen an,

*s. Kultur der Gegenwart, Bd. |
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sich lebhafter um den Ausbau der fachgewerblichen

Fortbildungsschulen zu kummern. Freilich, die
Festsetzung einer den Interessen der Schule und
den Literessen der Lidustrie und der Gewerbe

gleich genehmen Unterrichtszeit machte und macht
noch heute vielfach Schwierigkeiten, die jedoch auch
zu Uberwinden sein werden. Es ist bekannt, wie
ja in allerletzter Zeit gerade durch einen Gesetz-
entwurf der preuBischen Regierung das Interesse
weitester Kreise an der Entwicklung des Fortbil-
dungsschulwesens sich gezeigt hat. Neben den Lehr-
lingsfortbildungsschulen haben sich auch in Deutsch-
land Fortbildungsschulen fur Gehilfen und Meister
entwickelt. In Verbindung mit Technischen Mittel-
schulen hat man von Staats wegen sogenannte Meister-
kurse organisiert, hat an einigen Stellen Gewerbe-
hallen damit verbunden und so auch auf diesem Wege
wieder versucht, technische Kenntnisse im weiteste
Schichten des Volkes zu tragen.

So sehen wir, dalR gerade dieses Gebiet heute sich
in vollster Entwicklung befindet. FUr unsere In-
dustrie sind besonders interessant die heute noch zu
wenig bekannten, zum Teil schon seit langem ein-
gerichteten Fortbildungsschulen groRer industrieller
Werke. Diese sogenannten Wcrkschulen scheinen
mir in der Zukunft berufen zu sein, einen besonderen
Typus der gewerblichen Fortbildungsschulen zu
bilden. Je mehr diese Werkschulen sich als wirklich
geeignet heraussteilen sollten, der Industrie den so
unbedingt notwendigen geeigneten Nachwuchs an
gelernten Arbeitern zu vermitteln, um so weiter
werden sie sich verbreiten, und es wird interessant
sein, dann festzustellen, wie hier der in die Zukunft
schauende Blick maRgebender Industrieller im eige-
nen Betriebe Mittel und Wege gefunden hat, um
dem stark gefihlten Bedurfnis ohne Hilfe des Staates
zu entsprechen.

Wie gro3 heute das Interesse an dem gesamten
technischen Unterrichtswesen ist, getragen von der
Ueberzeugung, dal? die Ausbildung des technischen
Nachwuchses von den untersten bis zu den héchsten
Stellen ausschlaggebend fir die weitere Entwicklung
unserer Industrie ist, dafur méchte ich den nun-
mehr drei Jahre bestehenden Deutschen AusschuB
flr Technisches Schulwesen anfiihren.

Ein besonders erfreuliches Zeichen unserer Zeit
ist es, daR man nicht mehr alles ausschlieflich vom
Staate erwartet, sondern dall man auf vielen Gebieten
selbst mitarbeiten will an dem, was man fur seinen
eigenen Beruf als unbedingt ndtig und erforderlich
halt. In England und Frankreich, vor allem auch in
Amerika, haben sich deshalb die groRBen technischen
Vereine vielfach eingehend mit der Entwicklung
des technischen Unterrichtswesens befal3t, und wir
in Deutschland sind demgegeniber nicht zurick-
geblieben.  Der Verein deutscher Ingenieure, der
Verein deutscher Eisenhtttenleute und die anderen
groBen technischen und wissenschaftlichen Vereine
haben sich von jeher sehr eingehend um das technische
Schulwesen gekimmert. Je intensiver aber die
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Arbeitsleistung der einzelnen Vereine auf den ver-
schiedensten Gebieten wurde, um so mehr trat die
Gefahr in den Vordergrund, daB durch einseitiges Vor-
gehen eines einzelnen Vereines nicht die Wirkung
erzielt werden kénnte, der man bei gemeinsamem
Vorgehen sicher war, und so haben sich denn heute
20 der groBRen technischen Vereine und Verbénde
Deutschlands unter Fihrung des Vereines deutscher
Ingenieure zu dem Deutschen Ausschuf3 fur Tech-
nisches Schulwesen zusammengesehlossen und damit
zum erstenmal in Deutschland eine Zentralstelle
geschaffen, von der aus das gesamte technische
Schulwesen Deutschlands einheitlich bearbeitet wer-
den kann.

Die Ergebnisse dieser Arbeiten, die noch weiter
fortgesetzt werden, liegen in umfangreichen Druck-
schriften der Allgemeinheit vor. Die Wirkung, die
der Deutsche AusschuR bisher ausgetbt hat, laRt
hoffen, dalR er, wenn er fortfahrt, grundlegende
Untersuchungen anzustellen und nur darauf auf-
bauend Vorschlage zu machen, fir das gesamte tech-
nische Unterrichtswesen dauernd erfolgreiche Arbeit
leisten wird.

Wie stellen sich nun die heutigen Aufgaben
des gesamten technischen Schulwesens, gesehen
im Rahmen der Arbeiten des Deutschen Ausschusses ?
Ein abschlieBendes Urteil [aBt sich hierlber natir-
lich schon deswegen nicht geben, weil die Arbeiten
noch im Gange sind, und doch wirde es wertvoll
sein, einige dieser wichtigen Fragen auch jetzt schon
in weitere technische Kreise zu tragen.

Bis zu einem gewissen Grade abgeschlossen sind
die Arbeiten des Deutschen Ausschusses uber das
technische Mittelschulwesen in Deutschland. Da-
nach ist anzuerkennen, daB die grofRen staatlichen
Technischen Mittelschulen heute ebenso wie die
ihnen gleichwertigen Schulen groBer stadtischer Ge-
meinden, wie Berlin, Leipzig, Halle, Hannover,
vorzuglich eingerichtet sind und Tuchtiges leisten.
Eine groRe Anzahl tuchtiger Lehrkrafte, die auch
Uber ihre eigene Anstalt hinaus vielfach Beachtung
finden, wirken an diesen Anstalten und schaffen der
Industrie fur die mittleren Stellen gut durchgebildete
Hilfskréfte. Die ganze Entwicklung ist noch so neu,
dalR von einem festgelegten allgemein angenommenen
Aufbau kaum die Rede sein kann. Im allgemeinen
kann man wohl annehmen, dall zwei grofle Schul-
gruppen hier zu unterscheiden sind, von denen die

eine, in PreuBen als hoéhere Maschinenbauschule
bezeichnet, auf dem Einjahrigen als Vorbildung
aufbaut, die andere, in PreuBen als Maschinen-

bauschule bezeichnet, Volksschulbildung zur Vor-
aussetzung hat. Als praktische Arbeitszeit werden
vom Deutschen AusschuB zwei Jahre fur die
héheren Maschinenbauschulen verlangt, was auch
den Anforderungen der meisten staatlichen Schulen
entspricht. FUr die Maschinenbauschule wird eine
Lehrzeit von drei bis vier Jahren als erforderlich an-
gesehen. Neben diesen staatlichen und stadtischen
Schulen besteht auch heute noch eine sehr groRe

Die Entwicklung des technischen Untcrrichtswescns in Deutschland.

Stahl und Eisen. 221

Anzahl privater Schulen, die zum Teil allerdings oft
recht geringfligige- staatliche oder stadtische Unter-
stitzung erhalten. Eine Anzahl guter Schulen, wo
Tuchtiges geleistet wird, ist hier unzweifelhaft
darunter. Seitdem aber staatliche Schulen in groBer
Anzahl bestehen, dirfte mit technischen Schulen,
wenn sie in gleicher Weise mit Lehrmitteln und Lehr-
kraften ausgeristet werden wie die staatlichen,
kaum noch viel zu verdienen sein, jedenfalls nicht
entfernt so viel als in fruheren Zeiten, wo die Be-
grindung eines Technikums oft ein glanzendes Ge-
schaft war. Einige dieser Schulen suchen nun den
Besuch ihres Institutes auf Wegen zu foérdern, die
fur die staatlichen und stadtischen Schulen nicht
gangbar sind. Ich rechne hierzu in erster Linie eine
unglaublich umfangreiche Reklame, die oft auch so
stark die angeblich guten Seiten hervorkehrt, dafl
man ahnliche Formen heute in den Reklamen
unserer grollen angesehenen Finnen kaum finden
durfte. Dann werden Schuler zuweilen durch be-
sonders schéne Namen der Anstalt herangezogen, wie
Polytechnikum, Akademie usw., wodurch bei Leuten,
die vom Namen auf den Inhalt schlieRen, der Glaube
erweckt werden kann, als handle es sich an diesen
Schulen um eine Ausbildung, die Uber die der staat-
lichen Schulen weit hinausgehe. Das ist absolut
irrefihrend, und die Behdrden sollten Wert darauf
legen, solche Irrefuhrung zu verhindern. Immerhin
ist zuzugeben, daR die privaten Schulen auch viel fur
die Industrie geleistet haben, und dalR an und firsich
natirlich eine mit ausreichenden Mitteln ausge-
ristete private Schule durchaus in der Lage ist, in
der gleichen Weise wie eine staatliche oder stadtische
Schule tuchtige Kréafte auszubilden. Wenn der
Staat sich durch eine ausreichende Aufsicht standig
Uber den guten Zustand dieser Schulen informiert,
kénnte von der Forderung einer Verstaatlichung des
ganzen technischen Schulwesens wolil abgesehen
werden. Neben diesen Schulen fiir die mechanische
Industrie, die man, weil sie die grundlegenden Kennt-
nisse des gesamten technischen Berufs zu vermitteln
suchen, auch als allgemeine technische Schulen be-
zeichnen kénnte, besteht heute eine groBe Zahl
zum Teil vorzuglich eingerichteter und geleiteter
Spezialschulen, auf die hier nicht ndher eingegangen
werden soll.

Auch auf dem Gebiet des niederen technischen
Schulwesens sind wir im Deutschen AusschuB zu einem
gewissen AbschluR gekommen. Die Berichte und
die Ergebnisse der Verhandlungen werden in kurzer
Zeit erscheinen. Besonderes Interesse werden hier-
bei die Arbeiten Uber die heute schon bestehenden
Werkschulen in Anspruch nehmen kénnen. Die Ver-
handlungen gerade hiertber dirften vielfach anregend
wirken, auf diesem Wege weiter fortzuschreiten.
Jedenfalls wird sich der Deutsche AusschuR auch
hier bemiihen mussen, die Erkenntnis zu verbreiten,
daR die Vertiefung der gewerblichen Bildung und
die Ausdehnung auf maglichst breite Schichten des
Volkes mit ein Erfordernis fur die zukunftige in-
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dustriellc Entwicklung Deutschlands sein wird. Denn
so gewill cs ist, daB nicht die Einfuhrung der
Maschine den Menschen immer mehr zu einer rein
mechanischen Tétigkeit herabdrickt, wie einige
unserer gelehrten Volkswirtschaftler immer wieder
.behaupten, so gewill wird es auch notwendig sein,
die technische Intelligenz unserer Arbeiter zu heben,
die berufen sind, die immer kostbarer werdenden
Maschinen auf das vorteilhafteste fur den Unter-
nehmer auszunutzen.

Mit den Fragen des technischen Hochschul-
wesens beginnt eben erst der Deutsche AusschuB in
vorbereitenden Sitzungen seines Arbeitsausschusses
sich zu beschéftigen. Es wird deshalb nur mdglich
sein, einige Gedankengange kurz zu skizzieren.

Ich muf3 hierbei auf die Tatsache hinweisen,
dalR die heutigen Technischen Hochschulen aus
reinen Fachschulen entstanden sind. Jo mehr die
Technik sich neue Arbeitsgebiete unterwarf, um so
mehr begann man sich zu spezialisieren. Diese Ein-
schrankung des eigenen Arbeitsgebietes, ohne die
man zu der erforderlichen Vertiefung nicht gelangen
konnte, war und ist notwendig. So sind nach und
nach in dem Arbeitsgebiet der Technischen Hoch-
schule immer neue Spezialgebiete ausgebildet worden.
Der Tradition entsprechend haben sich besondere Ab-
teilungen herausgebildet, so fiur Architektur, fir
Bauingenieurwesen, fir Maschinenbau und fir
Chemie. Hier und dort hat man noch neue Ab-
teilungen eingefiigt, ohne doch die grofRe Einteilung
dauernd zu unterbrechen. Der praktische Beruf
aber hat sich um diese Einteilung der Hochschulen
nach Abteilungen recht wenig gekimmert, und so
sieht denn der junge Hochschulabsolvent, der sich an
die strenge Scheidung in der Hochschule gewdhnt hat,
oft zu seiner gréRten Ueberraschung Bauingenieure
die Arbeiten eines Maschinenbauers verrichten,
er sieht den Maschineningenieur sich mit Aufgaben
beschéaftigen, von denen er geglaubt hat, daR eigent-
lich nur der Architekt etwas davon zu verstehen
brauche usw. Die Forderung, dal? diese Abteilungen
unter sich in viel innigeren Zusammenhang treten
sollten, als es bisher der Fall ist, wird deshalb von
der Praxis aus als notwendig und wiinschenswert
erkannt werden. Professor Riedler, der sich um
die Entwicklung des technischen Hoclischulwesens
in Deutschland unbestreitbar groBe Verdienste er-
worben hat, hat hieruber in seiner, meiner Auf-
fassung nach viel zu wenig beachteten Schrift
»Unsere Hochschulen und die Anforderungen des
zwanzigsten Jahrhunderts* treffend ausgefihrt, dal
in dieser fachlichen Trennung, in dieser Teilung nach
allzu vielen einzelnen Fachrichtungen die Gefahr
liege, daB die technische Erziehung einseitige In-
genieure ausbilde. ,,Technische Hochschulen®, fihrt
er dann weiter aus, ,,mussen den Zusammenschluf3
ihrer eigenen Fachgebiete anstreben; sie sollen nicht
nur Chemiker, Elektrotechniker, Maschinenbauer
usw. ausbilden, welche das eigene begrenzte Fach-
gebiet nie verlassen, sondern dem Ingenieur die
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Maéglichkeit vielseitiger Fachausbildung gewahren,
ihm Gelegenheit bieten, in Nachbargebiete ein-
zudringen.“ Und ferner hat er in der gleichen Schrift
ausgefuhrt, daB in der endlosen Ausbreitung von
Spezialfachern die zuklnftige Entwicklung der
Hochschule nicht erblickt werden kann, schon weil
der Studierende nicht auf vielen solcher Gebiete zu
folgen vermag. Je mehr die Technik und die Fach-
wissenschaften sich entwickeln, an Umfang und Ver-
tiefung zunehmen, desto mehr muB es Aufgabe der
Hochschule sein, die grundlegende wissenschaftliche
Einsicht zusammenzufassen und zu vereinfachen.
»Dies schlieBt nicht aus, dalR jede Hochschule
trachten wird, einige wichtige Spezialgebiete als Bei-
spiele vertiefter fachwissenschaftlicher Anwendung
und zur Erhaltung einer fihrenden Bolle in einzelnen
Zweigen der Technik, insbesondere durch wissen-
schaftliche Versuchseinrichtungen, zu pflegen.* llied-
ler betont, dal? jetzt das Zusammenfassen der Fach-
wissenschaften notwendig wird, weil eben die tech-
nischen Gebiete vielfach ineinandergreifen. Gleich-
zeitig mit dieser Zusammenfassung wird man aber
auch nicht umhin konnen, das Arbeitsgebiet der
Technischen Hochschulen nach bestimmten Rich-
tungen hin weiter auszudehnen. Ich denke hier, was
die Technik anbelangt, z. B. an die Textilindustrie.
Fuhrende Maéanner aus dieser Industrie weisen mit
Recht darauf hin, welch ungemein hohe wirtschaft-
liche Bedeutung die Textilindustrie heute in Deutsch-
land einnimmt, und wie sehr auch hier grindliches
vertieftes Fachwissen zur weiteren Fdrderung dieser
Industrie notwendig sein wird. Natdrlich wird es
nicht erforderlich sein, nunmehr an jeder Hochschule
entsprechend kostspielige Einrichtungen anzuordnen.
Es wird in diesem Gebiet, wie auch dem der Luft-
schirfahrt und allem was damit zusammenhangt,
gentigen, wenn an der einen oder anderen Hochschule
Einrichtimgen vorhanden sind.

Dann aber ist bei dieser Ausdehnung des Arbeits-
gebietes heute in erster Linie daran zu denken, dal
der Ingenieur von heute eben nicht nur mit Stahl
und Eisen, Beton und Mauerwerk zu tun hat, sondern
dall es bei dem naturgemdal engsten Zusammenhang
unseres heutigen industriellen und technischen
Schaffens mit wirtschaftlichen und staatlichen An-
gelegenheiten unbedingt erforderlich wird, auch nach
dieser Richtung hin die Ausbildungsméglichkeit
der Technischen Hochschulen zu erweitern. Fur
diese Erweiterung der wirtschaftlichen und all-
gemeinen Bildung wird deshalb an den Hochschulen
noch mehr als bisher gesorgt werden miussen.
Treffend fuhrt Riedler aus:

»An die Leiter der nationalen Arbeit werden bei
den immer verwickelter und schwieriger werdenden
Schaffensbedingungen immer grofRere Anforderungen
gestellt. Theoretisches akademisches Wissen ist
ganz unzureichend; das Fachwissen allein genugt
auch nicht mehr; wirtschaftliche und allgemeine
Bildung sind unerlaRlich geworden. Weder die Tech-
nischen Hoclischulen, noch die Universitaten ent-
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halten vollstandig die Lehrgebiete, die zur Ausbildung
der Leiter der Arbeit in dieser Richtung erforderlich
sind.  Ueberall gibt es groRe Licken wegen der
Trennung und Einseitigkeit der Bildungsanstalten.
Die Technischen Hochschulen bieten nicht genug all-
gemeine Bildung, die Universitaten nichts im lebens-
vollen Zusammenh&nge mit der praktischen An-
wendung. Und so gedeihen denn auf beiden Seiten
Verkehrtheiten: auf der einen wird technische
Arbeit als Selbstzweck betrachtet, ohne Beachtung
der wirtschaftlichen Forderungen, auf der anderen
herrscht doktrindre Auffassung ohne jede praktische
Einsicht. Die Techniker gehen zu sehr ihrem Spezial-
fach und ihren Konstruktionsideen nach, die Doktri-
nére sind unfruchtbar und schédigen die nationale
Arbeit.”

Es ist Thnen bekannt, wie man gerade heute von
mehreren Seiten aus auf das eifrigste bestrebt ist,
den Technischen Hochschulen auch die Ausbildungs-
maoglichkeit fur die Verwaltungsbeamten des Staates
und der Gemeinden zu verschaffen. Je mehr Staat
-und Stadt sich durch das Eindringen der Technik
in alle Zweige des offentlichen Lebens mit diesen
Fragen beschaftigen miuissen, um so notwendiger
wird es auch sein, technische Intelligenz fur die
Zwecke der Verwaltung mit nutzbar zu machen.
Sie sehen, wie wir auch hier wieder mitten in einer
neuen Entwicklung stehen, und wie stark das Dréngen
nach vorwarts auf allen Gebieten ist, sehen Sie un-
abhangig von den reinen Technischen Hochschulen
in den Neugrindungen von Handelshochschulen.
In letzter Zeit wurden Akademien fur kommunale
Wissenschaften gegriindet, alles Gebiete, die sich in
dem Rahmen der Technischen Hochschule, wenn Sie
von dem alten Begriff der reinen Fachschule absehen,
zwanglos einfugen lassen wirden.

Doch diese Entwicklung gehtweit Uber die Grenzen
Deutschlands hinaus. In den in den letzten zehn
Jahren mit sehr erheblichen Mitteln begrindeten
Stadtuniversitdten Englands sehen wir eine Erschei-
nung, die auch beiuns grofite Beachtung verdiente. In
den Vereinigten Staaten, unserm groBen Konkur-
renten auf dem Weltmarkt, aber ist man gerade
heute mehr als je damit besché&ftigt, das technische
Unterrichtswesen und in erster Linie die technischen
Hochschulen weiter auszubauen. Das, was ich von
amerikanischen Professoren hieruber hdoren konnte,
Uberraschte insofern vielleicht, als man danach in
Amerika den Wert vertiefter naturwissenschaftlich-
mathematischer Vorbildung sehr hoch einschétzt und
weniger wissen will von allzu weitgehender fachlicher
Ausbildung, die in der Form, wie sie die Praxis
wirklich brauche, letzten Endes doch nicht die Schule
Ubermitteln konne.

Von besonderer Bedeutung
auBerhalb der Schule. Die Ausbildung, die der
junge Studierende in den ersten Jahren seiner
Praxis findet, ist oft von unberechenbarem EinfluRl
auf sein spateres Fortkommen. Diese erste Zeit
als bewufRte Ausbildungszeit noch mehr zu benutzen,

ist die Ausbildung
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wirde vielleicht fir die Heranbildung zukunftiger
fiuhrender Manner unserer Industrie von besonders
groBer Bedeutung werden koénnen. Nicht minder
bedeutsam ist die praktische Ausbildung der jungen
Mé&nner vor dem Besuch der Technischen Hochschule.
Die maRgebenden Vertreter von Technik und In-
dustrie in Deutschland verlangten bisher fir die
mechanische Industrie eine praktische Arbeitszeit
von mindestens einem Jahr, die vor der Hochschul-
zeit zu absolvieren ist, allerdings hat die praktische
Arbeitszeit in der Form, wie sie heute vielfach ausge-
falltwird, wenig Wert. Auch hierauf hat der Deutsche
AusschuB fir Technisches Schulwesen sein besonderes
Augenmerk gerichtet, und er ist damit beschéaftigt,
den jungen Leuten Merkblatter in die Hand zu geben,
durch die sie besonders auf den Wert der prak-
tischen Ausbildung, und wie sie diese Zeit anwenden
sollten, aufmerksam gemacht werden. Es soll ihnen
hierin besonders scharf eingepragt werden, dal es
unbedingt erforderlich ist, sich der Fabrikordnung
des Werkes, in dem sie Aufnahme finden, voll-
standig einzugliedem; daB c¢s in ihrem eigenen
Literesse liegt, in gleicher Weise wie Arbeiter be-
handelt zu werden, damit sie eben das kennen
lernen, worauf sie bei ihrer spateren Stellung zum
Teil zurickkommen mussen. Die praktische Arbeits-
zeit soll nicht nur dem jungen Manne Handfertig-
keiten beibringen, sie soll ihn vielmehr einfihren in
den ganzen industriellen Betrieb, er soll die Umwelt
des Arbeiters kennen lernen, soll sich bekannt machen
mit der Denkweise und der Leistungsféahigkeit der
Menschen, deren Vorgesetzter er spater werden soll.
Jeder Schritt, der hier in der besseren Ausnutzung
der praktischen Arbeitszeit getan wird, wird des-
halb auch fiur unsere Industrie wertvolle Frichte

tragen.
Damit komme ich zum SchluB meiner Aus-
fuhrungen. Man mag den Wert der Schule so hoch

einschdtzen wie man will, man sollte doch nie dabei
vergessen: die Schule allein macht nicht den Menschen.
Die beste Schule, die besten Lehrer kénnen eben nicht
mehr aus dem Menschen machen, als in ihm liegt,
und deswegen werden nach wie vor in der Ent-
wicklung der Technik auch die Manner eine grofie
Rolle spielen, die ohne den regelméaRigen Ausbil-
dungsgang ihre eigenen Wege gegangen sind.
Die Geschichte der Technik gerade zeigt uns, wie

auBerordentlich viel die Technik diesen Nicht-
fachméannern oft zu danken hat, und es wirde
verhéngnisvoll fir die Technik und Industrie

werden, wenn man die freie Ausiibung technischer
Betatigung durch gleichviel wie geartete allzu
fest gespannte zunftmaRige Berechtigungen unter-
binden wollte.

M. H.! In der mir zur Verfliigung stehenden Zeit
habe ich naturlich nur in ganz kurzen Ziugen das
riesige Gebiet lhnen hier vorfihren kdénnen. Zu-
sammenfassend mochte ich nur zum Schluf noch
darauf hinweisen, dall die Entwicklung des gesamten
technischen Unterrichtswesens unsere eigene Sache
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ist.  Wir Ingenieure, das Wort in weitestem Sinne
aufgefal’t, mussen diese Entwicklung férdern. So
gewill die Industrie und die Technik heute mit die
wichtigsten Fundamente unseres gesamten Staats-

Ueber die Verwertung
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lebens abgeben, so gewil3 dienen wir aber auch da-
durch, daR wir uns um die berufsméaBige Ausbildung
fur die technischen Berufe eingehend bekimmern,
dem Wohl der Allgemeinheit.

der Hochofenschlacken.*

Von Hans Flei Bner in Przibram.

hauptséchlichsten Verwendungsarten der
Hochofenschlacken sind kurz folgende: als
StraBen- und Dammbaustoff, als Fullstoff zur Beton-
bereitung, zur Herstellung von Bausteinen und
hydraulischen Bindemitteln, als Bergeversatz, zur
Erzeugung von Schlackenwolle, Kunstbimsstein,
Kunstmarmor u. dgl., Verwendung als Rohstoff
zur Glasdarstellung. Von diesen haben nur jene eine
wirtschaftliche Bedeutung, welche einen grof3en
Absatz von Schlacke bedingen, und das sind die
vier zuerst genannten Verwertungsweisen. Die
Verwendung der Schlacke als Versatzmaterial im
Bergbau wirde ebenfalls den Absatz von grofien
Schlackenmengen mit sich bringen, jedoch kann die
Verwendungsart naturgemaB nur eine ganz be-
schrankte ortliche Bedeutung haben.

Es soll nun, nach einer kurzen Besprechung der
Verwendung von Hochofenschlacken als StraBen-
und Dammbaustoff und jener zur Herstellung von
Bausteinen, die Darstellung hydraulischer Binde-
mittel aus Schlacken nach dem jetzigen Stande der
Dinge kurz besprochen werden. Gerade Uber dieses
Gebiet, das bekanntlich in der Praxis hei umstritten
wurde, bestehen heute oftmals noch ganz falsche
Vorstellungen, so daR es wohl nicht unangezeigt
sein dirfte, hier einen kurzen Ueberblick Uber diesen
Industriezweig zu geben.

FiUr die Verwendung als Stralen- und Damin-
baustoff eignen sich natirlich nur solche Schlacken,
welche nicht zu leicht von den Atmosphérilien an-
gegriffen werden. Man laRt die Schlacke entweder
in Sumpfen oder in Schlackenwagen in Form von
groRBen Blocken langsam erstarren. Je langsamer
das Abkuhlen erfolgt, desto weniger sprode wird
die Schlacke, die dann die Festigkeit des Basaltes
annimmt. Deswegen bezeichnet man solche Schlacken
als basaltiert.

Die Schlackenblécke finden manchmal als solche
Anwendung; in der Regel aber werden sie zer-
schlagen und dann entweder von Hand aus in
die gewiinschte Gestalt und GrofRe gebracht, oder
man nimmt die weitere Zerkleinerung auf Stein-
brechern vor.

In der Abbildung 1 ist beispielsweise eine Anlage,
entworfen von der Maschinenbauanstalt Humboldt
in Koln-Kalk, dargestellt, welche Bahnschotter

1 Jie

* Dieser Aufsatz bildet zum Teil einen Auszug aus
dem Druckheft des Verfassers »Eisenhochofenschlacken,
ihre Eigenschaften und ihre Verwendung«, das im
K napp sohen Verlag zu Halle a. S. soeben erschienen ist.

aus Schlacke erzeugt. Die Schlacke wird in die
beiden Aufgabetrichter A und A, gekippt, durch
welche sie den Kreiselbrechem B und B, zugefuhrt
wird. Die von den Brechern zerkleinerte Schlacke
fallt durch den Trichter C in das Schréagbechcr-
werk D, das sie nach der hdherliegenden Klassier-
trommel E hebt, wo eine Klassierung nach ver-
schiedenen KorngroBen stattfindet. Die klassierte
Schlacke wird durch die Trichter F, — F4nach den
betreffenden Vorratsbehéltem geleitet. Aus diesen
kann die Schlacke entweder durch die darunter be-
findlichen Schieber G, — G4 unmittelbar in Eisen-
bahnwagen oder durch die oberen seitlichen Auslaufe
H, — H4in Kippwagen beférdert werden.

Bei der Herstellung von Bausteinen aus
Eisenhochofenschlacken haben wir zwischen zwei
Verfahren zu unterscheiden, einem &lteren und einem
neueren, die voneinander ganz verschiedene Erzeug-
nisse liefern. Beim &lteren Verfahren, das nur
eine geringe Bedeutung hat, 1aB8t man bekanntlich
die flissige Schlacke in geeignete gufleiserne Formen
flieRen, die dann geschlossen werden, worauf die
Schlacke unter einer Decke von Kohlenlésche oder
in eigenen Temperdfen langsam abkihlen kann.
Das langsame Abkuhlen ist notwendig, weil durch
dieraschere Kuhlung der aufleren Stellen Spannungen
entstiinden, die ein nachheriges Zerspringen des
Steines zur Folge haben wiirden. Manche Eisenwerke
mischen beim FlieBen der Schlacke durch die Rinne
verschiedene Fullstoffe, wie Koks-, Ziegel-, Schlacken-
sticke u. dgl. zu, wodurch die Neigung zum Zer-
springen vermindert wird

Wenn die Schlacke sehr zahflussig ist, wie dies
manchmal bei Holzkohlenhochéfen der Fall ist,
wird so vorgegangen, dal man die erforderliche
Schlackenmenge mit einer Schaufel aus dem Ofen-
herd nimmt, sie zundchst auf einer Eisenplatte
durchknetet, bis alle Luft und Gasblasen entfernt

sind, und diesen noch bildsamen Kuchen in eine
Form drickt, in der man die Schlacke langsam
erkalten laRnt. Beim Durchkneten koénnen der

Schlacke gleichzeitig verschiedene Fullstoffe ein-
verleibt werden.

Beim neueren Verfahren wird die Schlacke
zuerst durch EinflicBenlassen in kaltes Wasser
granuliert. Von dieser Wassergranulierung wird
spater bei der Herstellung hydraulischer Binde-
mittel noch die Rede sein. Der durch die Granu-
lation aus basischen Schlacken erhaltene Schlacken-

sand besitzt hydraulische Eigenschaften und dient
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als Stoff fur die Herstellung von Schlackenziegeln.
Dazu wird der nicht getrocknete Schlackensand
in einem Mischapparat mit Kalkmilch im entsprechen-
den Verhaltnis gemischt, die Mischung in Pressen
einem hohen Druck ausgesetzt und so zu Ziegeln
geformt. Die Menge des zugemischten Kalkes ist
abhéangig von der chemischen Beschaffenheit der
Schlacke. Die Ziegel sind anfangs ganz weich,
werden jedoch beim Lagern an der Luft allmé&hlich

Abbild. 1.

Anlage zur Erzeu-
gung von Schotter
aus Hochofen-

schlacke.

hart, indem der Schlackensand mit dem Kalk
puzzolanartig erhartet. Die Erhéartungsdauer ist
sehr abhéangig von den Waitterungsverhaltnissen.
Wahrend die Ziegel im Sommer oftmals schon in
etwa zwei Wochen gebrauchsfertig sind, bedurfen
sie zur Erlangung derselben Hé&rte im Winter sechs
Wochen. Die Hé&rtung der Ziegel nimmt man auch
in eigenen Hartungskesseln unter Dampfdruck vor.
Der C6In-M lsener Bergwerks-A.-V. in Creuzthal
besitzt Patente, nach denen das H&rten mit ge-
spannter Kohlensaure oder kohlensdurehaltigen
Gasen geschehen kann.

Eine Schlackensteinfabrik nach Planen der
Maschinenbauanstalt Hum boldt in Koéln-Kalk,
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bei der das Harten unter Dampfdruck in H&artungs-
kesseln vorgenommen wird, ist in den Abb. 2
und 3 dargestellt. Angenommen ist, dall der zur
Verwendung kommende Schlackensand feinkdrnig ist,
und dal als Bindemittel Sackkalk verwendet wird.
Der Arbeitsgang ist folgender:

Der Schlackensand wird aus dem Wagen in die
Grube a geworfen und durch das Becherwerk b in
den Misch- und Transportapparat ¢ beférdert. Der
zuzusetzende Kalk wird in
den Trichter d eingebracht,
unter dem sich eine Trans-
portschraube befindet, wel-
che den Kalk dem Misch-
apparat c¢ zufuhrt. Eine
geeignete Vorrichtung er-
maoglicht es, stets einen ge-
nau einstellbaren Prozent-
satz Kalk zuzusetzen. |[Im
.Mischapparat ¢ wird nun das
Material gehdrig gemischt
und von hier in eine Doppel-
rutsche e beférdert, durch
welche es auf den Boden
des ersten Stockwerkes fallt,
wo man es einige Zeit la-

gern — ,,mauken*“ — laRt.
Das preRfertige Material
wird dann mittels einer

Schaufel durch den Trich-
ter f, der am FulRboden des

ersten Stockwerkes ange-
bracht ist, der Steinpresse g
zugefuhrt, und hier werden die Steine unter
hohem Druck hergestellt. Die geprelten Steine

werden auf bereitstehende Transportwagen h ge-
stapelt und mit Hilfe einer Schiebebiihne in den
Hartungskessel i gebracht. Der zur Erhartung
notige Dampf wird im Dampfkessel Il erzeugt.
Das Harten der Steine geschieht Uber Nacht,
so dal der Kessel Il bei Tag als Dampfkessel
fur die Maschine | dient. Die Anlage ist fir eine
Leistung von etwa 1000 bis 1200 Normalsteinen in
einer Arbeitsstunde berechnet. Im Projekt ist fir
eine Erhéhung der Leistung auf 2000 bis 2400 Normal-
steine Rucksicht genommen, worauf sich die punk-
tiert eingezeichneten Einrichtungen beziehen.

Die aus Schlacken hergestellten Ziegel haben
gegenuber den gebrannten Tonziegeln den Vorteil
einer groReren Porositat und damit Permeabilitat,
wie dies von Pettenkoffer nachgewiesen wurde,
so daR sie sich zum Aufbau von Wohnhéusern be-
sonders gut eignen. Die Festigkeit der Schlacken-
ziegel nimmt mit ihrem Alter zu.

Die Herstellung hydraulischer Binde-
mittel aus Eisenhochofenschlacken bildet heute
bereits einen Industriezweig flur sich, der nach vielen
Hemmnissen sich zu einer ungeahnten Blute ent-
wickelt hat und zu noch weiterer Entwicklung die
berechtigtsten Hoffnungen gibt.

29
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Die basische Eisenhochofenschlacke ist in ihrer
Zusammensetzung dem Portlandzement &hnlich;
beide enthalten als Hauptbestandteile Kieselsdure,
Tonerde und Kalk. Man hat daher schon seit langer
Zeit versucht, aus Eisenhochofenschlacken Zement
herzustellen. Dies suchte man anfangs so zu er-
reichen, daB man der Schlacke, die sich beim Ver-
gleich mit dem Portlandzement’
immer als kalkdrmer darstellte,
gewisse Mengen von Kalk zu-
mischte. Die Erfolge, welche
man auf diese Weise erzielte,
waren nur gering. Langen war
es Vorbehalten, den wichtigsten
Schritt zur Losung dieser Auf-
gabe zu tun. Er zeigte namlich,
dal} die Schlacken besonders dann
hydraulische Eigenschaften be-
sitzen, wenn man sie im feurig-
flussigen Zustande in kaltes Was-
ser flieBen 14kt und dadurch rasch
abkuhlt. Der auf solche Weise
aus hochbasischen Schlacken er-
haltene Schlackensand — Hut-
tonsand — bildet mit Kalkhydrat
einen Mdrtel, der unter Wasser
erhéartet. Diese Erkenntnis war
fur die Folge von groRter Be-
deutung, denn sie bildet die
eigentliche Grundlage fur den sich
nunmehr entwickelnden tneuen
Industriezweig.

Auf die Theorien, welche Uber
die Ursache der Hydraulizitat
wassorgranulierter Schlacken auf-
gestellt worden sind, mdge hier
nicht nédher cingegangen werden,
sondern nur die Passowsche An-
schauung kurz erwéalmt werden.*

Passow geht von den Unter-
suchungen Todrnebohms aus,
nach welchen der Portlandzement-
klinker als ein kunstliches Mi-
neralgemenge aufzufassen ist, be-
stehend aus den vier kristalli-
sierten Mineralen Alit, Belit, Celit
und Felitund aus einer amorphen,
glasigen Substanz. Der Alitspielt
beim Abbinden und Erharten des
Zementes die groRte Rolle, indem
er sich bei der Vereinigung mit
Wasser leicht zersetzt. Dcrglasigen Substanz, welche
Passow ,Portlandzementglas* nennt, kommt unter
gewissen Bedingungen ebenfalls eine groRe Erh&rtungs-
energie zu. Wenn diese Substanz im feingemahlenen
Zustand mit Wasser angemacht und gepref3t wird,

* Néaheres Uber diese Theorien siehe in der friher

erwahnten Druckschrift. Dort finden sich auch alle
néheren Literaturangaben.
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so zersetzt sie sich bei gewdhnlicher Temperatur
nur langsam, schneller bei Anwendung von heiem
Wasser, auBerordentlich schnell aber in alkalischer
Lésung. Die durch rasches Erkalten glasig erstarrten,
hochbasischen Schlacken verhalten sich ebenso.
Nach der P assow sehen Theorie hat man
die Ursache der Hydraulizitdt wassergranulierter

Abbildung 2. Schlackensteinfabrik.

Schlacken darin zu suchen, daR durch das rasche Ab-
kihlen die dem ,,Portlandzementglas* entsprechende
glasige Substanz erhalten geblieben ist. Wé&hrend nun
im Portlandzemente schon eine mit Wasser allein
reaktionsfahige Substanz in Form des Alits vorhan-
den ist, braucht es bei den Schlacken eines AnstoRes,
um die Reaktion einzuleiten, und dieser wird durch
eine alkalische Lésung gegeben; deswegen mischt man
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dem Schlackenmehl ICalkliydrat zu, doch kann
man die alkalische Lésung auch auf andere Weise
erzeugen.

Fir die Zementindustrie kommen daher die
rasch abgekihlten, glasigen Schlacken, und zwar
vorlaufig nur die basischen, besonders in Betracht.
Passow, dem wir die meisten aufklarenden Arbeiten

Uber die liydraulizitdt der Schlacken verdanken,
machte jedoch die Beobachtung, daB auch die mehr
oder weniger entglasten Schlacken unter Umstadnden
mit zu bericksichtigen sind.

Durch seine Untersuchungen kam er zu dem
Ergebnisse, dal man auch dann abbindungsféhige
Schlacken erzeugen kann, wenn man die feurig-
flussige Schlacke nicht durch Wasser, sondern durch
Luft granuliert. Man erhélt dabei, je nach der mehr
oder weniger kréaftigen Behandlung der flussigen
Schlacke mit Luft, entweder glasige oder entglaste
Schlacken, die gegen Kohlendioxyd ein verschiedenes
Verhalten zeigen. Wahrend beim Behandeln der ent-
glasten Schlacken mit Kohlendioxyd Temperatur-
erhéhung eintritt, ist dies bei den glasigen nicht
der Fall. Die entglasten Schlacken enthalten
reaktionsfdhige Kalkverbindungen, und darauf ist
es zurickzufuhren, daR glasige und entglaste
Schlacken, miteinander vermahlen, einen Zement
ergeben, der ohne weiteren Zuschlag abbindet. In
diesem Falle stellen die reaktionsfahigen Kalk-
verbindungen der entglasten Schlacken die alkalische
Loésung dar, die den Anstofl zur Reaktion gibt.

Die glasigen Schlacken besitzen fur sich allein
keine Erhdrtungsenergie, sondern bedurfen stets
eines Zuschlages von Kalk oder kalkabspaltenden
Verbindungen, welcher Zuschlag zur Erzeugung der
fur den Reaktionsansto notwendigen, alkalischen
Lésung dient.  Manche Schlacken nun brauchen
nur eine ganz schwache alkalische Lésung und geben
daher schon mit geringen Zuschlagsmengen einen
guten Zement; diese nennt Passow reaktions-
fahig. Reaktionstrdg hingegen nennt er solche
Schlacken, welche zu ihrer raschen Erhé&rtung eine
starke alkalische Ldsung brauchen und daher einer
groBeren Zuschlagsmenge bedirfen. Diese Eigen-
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schaften sind von der chemischen Zusammensetzung
der Schlacke wesentlich abhéngig.

Nach diesen theoretischen Erdrterungen moge
nun zur Darstellung der verschiedenen Zementarten
aus Elsenhochofenschlacken Ubergegangen werden,
wobei zu erwahnen ist, daB nur jene Verfahren
naher besprochen werden sollen, welche heute in

Betracht kommen. Das Eingehen auf die
zahlreichen, manchmal ganz problemati-
schen Patentanmeldungen gehdrt nicht in
den Rahmen dieser Abhandlung, da diese
vorwiegend eine mdglichst Ubersichtliche
Darstellung des gegenwartigen Standes der
Schlackenverwertung zur Zementerzeugung
bilden soll.

Wir kdnnen die heute aus Eisenhochofen-
schlacken erzeugten Zemente in vier Grup-
peneinteilen: Hochofenzemente, Eisenport-
landzement, Portlandzement, Schlacken-
oder Puzzolanzement.

Hochofenzemente werden in der
Weise dargestellt, daBR man mdglichst
rasch gekuhlte, glasige Schlacken mit ge-

ringen Mengen von Portlandzementklinkern, die aus
Schlacke und Kalkstein in geeignetem Mischungs-
verhaltnis erbranntwurden, vermahlt. Die Schlacke
ist der Haupttrager der Erhartung; der zu-
gemahlene Portlandzementklinker spielt bloR
die Rolle eines ,,Erregers*.

Wie aus den friher besprochenen Untersuchungen
Pass ows hervorgeht, brauchen die glasigen Schlacken
zur Erhértung eine alkalische Ldsung, die man so
herstellen kann, dal man entglaste Schlacken zu-

mischt. Da jedoch die Schlacken beim Lagern an
der Luft ihre reaktionsfahigen Kalkverbindungen
verlieren, indem diese bald in kohlensauren Kalk

Ubergehen, mischt man geringe Mengen Portland-
zement zu, der beim Erhdrtungsprozel genigend
Kalkhydrat .abspaltet und dadurch die alkalische
Losung darstellt, die dann den Anstol3 zur Reaktion
gibt. Die Menge der zugesetzten Portlandzement-
klinker richtet sich nach der Zusammensetzung der
Schlacke und betréagt etwa 15 bis 30 %.
Bei der Erzeugung ist auf eine schnelle Kuhlung
der Schlacke besonders zu achten. Es mdge nun zu-
nachst die Arbeit des Kuhlens besprochen werden,
da die Art und Weise der Kuhlung die Grundlage
fur die einzelnen Verfahren bedeutet, und weil die
Kihlung auch bei den anderen Zementarten allen
Ubrigen Arbeiten vorangeht.
Wir haben zu unterscheiden:
1. Kuhlung durch Granulation in kaltem Wasser
(Verfahrenv. Langen).

2. Kuhlung durch Zerstduben mit Luft oder
Wasserdampf (Passowverfahren).

3. Kuhlung durch Zerstauben mit Salzlésungen
(Colloseusverfahren).

Bei der W assergranulierung wird die flussige
Schlacke nach dem AusfluR aus dem Hochofen mit
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Es entstehen dadurch
Durchmesser,

Wasser zusammengefihrt.
Kérnchen von einigen Millimetern
die leicht zu zermahlen sind.

Das Zusammenfihren der flissigen Schlacke mit
Wasser kann so vorgenommen werden, dal man
die von der Schlackenrinne abflieBende Schlacke
in eine zweite Rinne flieBen laBt, in der von oben
Wasser zustrémt. Das Gemisch von Wasser und
Schlacke flieBt dann in Kippwagen, die einen durch-
lochten Boden und durchlochte Seitenwande haben,

so daR das Wasser abtropfen kann, oder es fliel3t
in ein Sammelbecken, aus dem die Schlacke durch
ein Entwaéasserungsbecherwerk herausgehoben wird.
Manchmal 148t man die flissige Schlacke in einen
aus GuReisen hergestellten Granuliertrichter fliel3en,
der eine doppelte Wand besitzt. Durch den Wand-
zwischenraum tritt Wasser ein, durch das die Schlacke
abgeschreckt und als Schlackensand mitgefihrt wird.

Haufig wird so vorgegangen, dal man die
Schlackenrinne in ein Bassin minden 1aBt, das mit
Wasser gefillt ist und dem stdndig so viel kaltes
Wasser zugefuhrt wird, dalR dieses eine genugende
Kuhltemperatur fur die Schlacke behdlt. Die zu
Boden gesunkene Schlacke wird durch ein Ent-
wasserungsbecherwerk mit gelochten Bechern in
Silos gehoben, von denen man den Schlackensand
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mittels bequem bedienbaren, seitlichen Auslauf-
vorriehtungen in geeignete Transportvorrichtungen
abflieBen lassen kann. Das Granulierwasser wird

durch einen Ueberlauf in einen Kanal geleitet und
lauft in Klarbecken, in denen sich die mitgerissenen,
schlammartigen Schlackenteilchen absetzen. Bei
Wassermangel kann es dann als Kuhlwasser oder als
Kesselspeisewasser, zu welch letzterem Zwecke es
allerdings noch einmal gereinigt werden muR, wieder
benutzt werden. — Einesolche Granulierungsanlage ist
aus der Abbildung 4
ersichtlich. Die
Scliuacke flieRt aus
der Rinne a in das
Becken b, aus wel-
chem der Schlacken-
sand  durch das
Becherwerk c¢ auf
den  Vorratsbehal-
ter d gehoben wird.
Das Wasser flieRt
durch einen Ueber-
lauf in den Kanal e
ab.

Die Becherwerke,
die zum Hochheben
des Schlackensandes
dienen, erfordern
viele Reparaturen,
was auf die schmir-
gelnde Eigenschaft
des Schlackensandes zuruckzufihren ist. Deswegen
empfiehlt Bender bei der Neuanlage eines Ofens,
diesen so hoch zu legen, dall ohne Elevator in den
Sammelkasten granuliert werden kann.

Das Zerstauben von Schlacke mit Luft oder
W asserdampf zum Zwecke der Zementdarstellung
wurde von Passow eingefuhrt. Sein D. R. P.
Nr. 128 281 bezieht sich zunéachst nur auf die Zer-
stdubung durch Luft. Der Patentanspruch lautet:
»Verfahren zur Herstellung von Zement aus Hoch-
ofenschlacke, dadurch gekennzeichnet, dalR die
Hochofenschlacke in flissigem Zustande so lange
einem Luftstrom ausgesetzt wird, bis die erstarrte
Schlacke gemahlen und mit Wasser angemacht
ohne Zuschlage zementartig erhértet. Durch die
weiteren, bereits besprochenen Untersuchungen ge-
langte dann Passow zur Erkenntnis, da es nur
darauf ankomme, zwei Formzustédnde der Schlacke —
glasige und entglaste Schlacken — herzustellen, die,
miteinander im geeigneten Verhaltnisse vermahlen,
einen Zement ergeben, der fur sich allein, ohne Zu-
schlagsmittel abbindungsfédhig ist, und dalR die
stoffliche Eigenart des KuhlImittels gleichgultig ist.
Hierauf bezieht sich sein D. R. P. Nr. 151228.

Die Zerstdubung der Schlacke durch Luft oder
Wasserdampf kann man so vornehmen, dall unter
die Schlackenrinne ein Rohr gelegt wird, das eine
Duse besitzt, durch die PreRluft oder gespannter
Dampf gegen die abflieRende Schlacke stromt.

Abbildung 4.

Granulierungsanlage.
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Es sind in kurzer Zeit verschiedene Einrichtungen
zum Patent angemeldet worden, die zur Zerstdubung
der Schlacke dienen. Von ihnen hat sich am besten
die von Jantzen auf den Buderusschen Eisen-
werken in Wetzlar eingefiihrte Einrichtung bewéhrt,
die vor.nicht zu langer Zeit in dieser Zeitschrift be-
schrieben wurde.*

Das Zerstauben mit Salzlésungen ist auf
Colloseus zuruckzufuhren. Das Verfahren ist durch
das D. K. P. Nr. 185 534 geschutzt, dessen Anspruch
lautet: ,Verfahren zur Herstellung von Zement
durch Behandeln heiRflussiger Hochofenschlacke
mit alkalischen Ld&sungen, dadurch gekennzeichnet,
dal in die heilRflussige Schlacke gegebenenfalls in
fein verteiltem Zustande Ld&sungen wasserldslicher
Kalk-, Aluminium- oder Magnesiumsalze so einge-
spritzt werden, dafl das Losungsmittel in Berihrung
mit der Schlacke vollstandig verdampft.”

Zur Ausibung dieser Zerstdubung dient eine
Schleudertrommel, auf welche die Schlacke geleitet
wird. Die Trommel ist durch im Innern angeordnete
Scheidewéande in mehrere Kammern geteilt, in welch
letztere Flussigkeit unter Druck eingespritzt und der
Schlacke entgegengeschleudert wird. Die so zerstaub-
ten Schlacken haben schwammartiges Aussehen und
binden nach dem Mahlen ohne Zuschlagsmittel ab.

Colloseus erklart den Vorgang dabei so, daR
durch die hohe Temperatur der Schlacke das Lésungs-
wasser verdampft und eine Dissoziation der Salze
cintritt, wodurch das Schlackenmaterial in seinem
Gefuge gelockert wird und eine zementartige Struktur
annimmt und auflerdem auch die chemische Be-
schaffenheit der Schlacke eine Aenderung erleidet.
Passow wandte sich gegen diese Anschauung. Mit
Recht wies er darauf hin, dall die chemische Ein-
wirkung der Ldsungen auf die flussige Schlacke
den physikalischen Grundgesetzen widerspricht, denn
wenn Lésungen mit der flussigen Schlacke Zusammen-
kommen, so tritt das Lcidenfrostsche Ph&nomen
auf: das Wasser verdampft, und die Salze bleiben,
ohne mit der Schlacke in Reaktion zu treten, zurick.
Der Erfolg, der bei diesem Verfahren erzielt wurde,
beruht vielmehr darauf, dall wieder die bekannten
zwei Formzustande der Schlacke erhalten wurden, so
dal man es hier miteiner Dampfgranulation zu tun hat.

Auf den Streit, der sich zwischen Passow und
Colloseus wegen dieser verschiedenen Meinungen
entsponneu hat, mdge hier nicht eingegangen werden,
umso mehr, als heute nach dem Colloseusverfahren
nicht mehr gearbeitet wird, da alle Fabriken, wie
eingangs erwdahnt, je nach der Reaktionsfahigkeit
der Schlacken, ihrem Fabrikate 15 bis 30% Port-
laudzementklinker zusetzen; das erwéhnte Verfahren
bezieht sich aber ausdrucklich nur auf die Vermahlung
mit Salzlésungen zerstédubter Schlacken ohne Zu-
schlage.

Aus dem gleichen Grunde kann man aber auch
nicht mehr von einem Arbeiten nach dem paten-

* St. u. E. 1910, 18. Mai, S. 824.
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tierten Passowverfahren sprechen. Da Passow
erkannt hat, daR sich von allen fur die glasigen
Schlacken zur Erh&rtung unbedingt notwendigen
Zuschlagen der Portlandzement am besten bewdhrt
hat, empfiehlt er stets die Verwendung von rein
glasigen Schlacken, in Verbindung mit Portland-
zement.

Die Kihlung durch Zerstduben hat gegeniber
der Wassergranulierung den Vorteil, daB ein nach-
heriges Trocknen der Schlacke nicht notwendig ist;
dagegen besitzt sie den Nachteil, daR die dabei
erhaltenen Schlackengranulate schwerer mahlbar
und wegen der weniger intensiven Kuhlung nicht
so gleichmé&Rig glasig sind wie die bei der Wasser-
granulierung erhaltenen. Der letztere Uebelstand
ist allerdings bei der Anwendung des Luftgranu-
lators der Buderusschen Eisenwerke weniger zu
beflirchten.*

Bei der Beschreibung des spéter folgenden Fabri-
kationsganges wurde angenommen, dal man es mit
wassergranulierten Schlacken zu tun habe.

Da es bei der Fabrikation sehr darauf ankommt,
daB die Kuhlung der Schlacke richtig durchgefihrt
wurde, muB dieser Arbeit besondere Sorgfalt ge-
widmet werden. Passow machte darauf aufmerk-
sam, dall die mikroskopische Betrachtung der Granu-

late ein ausgezeichnetes Hilfsmittel bietet, um
die Arbeit des Granulierens zu Uberwachen und
sich so vor Zufélligkeiten zu schitzen. Man muR

stets dafur Sorge tragen, dall die Schlacke gleich
nach dem AusflieBen ganz unter Wasser getaucht
und derartig zerteilt wird, dal das Wasser sofort
an alle Teile der feurigflissigen Schlacke heran-
treten kann.

Die der Wassergranulierung zunachst folgende
Arbeit besteht in einem vorsichtigen Trocknen
der Granulate durch Erhitzen in geeigneten Appa-
raten. Dabei darf nicht bis zu jener Temperatur
erhitzt werden, bei welcher ein Entglasen der Schlacke
eintreten wurde.

Zur Ausfiihrung des Trocknens dienen Trocken-
trommeln, welche entweder mit Gichtgas oder be-
sonderer Kohlenfeuerung geheizt werden. Die Ein-
richtung einer solchen Trockentrommel nach Planen
der Maschincnbauanstalt Hum boldt in KéIn-
Kalk ist aus der Abb. 5 zu ersehen.

Die nalRgranulierte Schlacke wird dem mit einem
Roste versehenen Trichter a Giber dem Aufgebeschuh b

* Nach den Erfahrungen auf den Buderusschen
Eisenwerken ist, wie uns mitgeteilt wird, die dort durcli
Luftgranulation erzeugte Schlacke nicht schwerer mahl-
bar als die wassergranulierte. Auch an anderen Stellen
wird das festgestellt werden konnen, wenn' man die
luftgranulierte Schlacke in geeigneten Mahlapparatcn,
wie sie heute fiur Vermahlung der Drehofenklinker tiblich
sind, mahlen wirde.

Das Interesse fir die Luftgranulation der Buderus-
schen Eisenwerke scheint im (brigen stetig zuzunehmen.
Diese Granulationsweise diirfte besonders bei Erzeugung
von Eisenportlandzement das einfachste und im Betriebe
billigste Verfahren sein. A Redaklion_
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zugefahren und mit letzterem in das Becherwerk c
befordert. Dieses wirft die gleichmaRig zugefuhrte
Schlacke in die sich drehende, schrdg gelagerte
Trockentrommel d, in der sie bei jeder Umdrehung
durch Hebeeisen gehoben und beim Niederfallen
von den durchstromenden Gasen getroffen wird.
Nachdem die Schlacke die Trommel langsam durch-
wandert hat, fallt sie am Auslaufe der Trommel im
vollstandig trockenen Zustand in ein Becherwerk e,
von dem sie durch geeignete Transportvorrichtungen
auf das Lager verteilt wird.

Die Trockentrommel kann, wie erwélmt, mit
Kohlen- oder Gasfeuerung geheizt werden. Zu
diesem Zwecke ist sowohl ein Planrost wie auch ein
Doppel-Gasbrenner vorgesehen, welch letzterer an
die Rohrleitung f des Hochofengichtgases ange-
schlossen wird. Zur besseren Ausnutzung der Heiz-
gase ist die Trommel eingebaut, so daR die Gase
zunéchst deren Umfang umstreichen und dann erst
am Auslaufe der Trommel in diese eintreten und
das Innerenach dem Ge-
genstromprinzip durch-
wandern.  Verbren-
nungsgase und Wasser-
dampf werden am obe-
ren Teil der Trommel
durch einen regulier-
baren Exhaustor g ab-
gesaugt und in einen
Zyklon h geblasen, in
dem der etwa mitge-
rissene Staub abgeschie-
den wird, wéahrend die
Gase durch die Esse
entweichen. Etwa mit-
gerissene Schlacke wird
schon vorher in der
Kammer i abgeschieden und rutscht in das Becher-
werk ¢ zuruck.

Die Weiterverarbeitung der getrockneten Schlacke
besteht in der Herstellung der nétigen Portland-
zementklinker und dem Vermahlen der Schlacke
unter Zusatz von 15 bis 30% Klinkern. Zur Her-
stellung der Klinker wird ein Teil der getrock-
neten Schlacke mit vorzerkleinertem Kalkstein im
entsprechenden  Verhéltnisse gemischt und das
Mischgut zu Rohmehl vermahlen. Das feingemahlene
Robmehl wird mit Wasser angefeuchtet, zu Ziegeln
geprel3t und in Schachtdéfen bis zur Sinterung erhitzt.
Das Vermahlen der Schlacke unter Klinker-
zusatz geschieht in geeigneten Mahlapparaten,
wie Kugel-, Rohrmuhlen usw., bis zu einer Feinheit
von 8 bis 10 % Ruckstand auf dem 5000-Maschen-

Sieb. Falls Eisenteilchen vorhanden sind, wird die
Schlacke vorher in einem Eisenseparator davon
befreit.

Eisenportlandzement wird hergestellt durch
Vermahlen von etwa 70% Portlandzementklinkern,
die aus Schlacke und Kalkstein erbrannt wurden,
mit 30% granulierter, glasiger Schlacke. Hier ist
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der Portlandzement der Haupterhartungsfaktor,
der durch die zugemahlene Schlacke wirksam unter-
stitzt wird.

Die Hauptarbeiten sind bei der Verwendung
wassergranulierter Schlacken folgende: Trocknung
der granulierten Schlacke in Trockentrommeln; Her-
stellung der Portlandzementklinker aus getrockneter
Schlacke und Kalkstein und Vermahlen der Klin-
ker unter Zusatz von etwa 30% getrockneter
Schlacke bis zu einer Feinheit von etwa 120
Ruckstand auf dem 5000-Maschen-Sieb.

Portlandzement wird nach dem gewdhnlichen

Portlandzementverfahren hergestellt, indem man
aus Hochofenschlacke und Kalkstein Klinker er-
brennt, die dann fein gemahlen werden. Der Port-

landzement ist der alleinige Erhdartungsfaktor. In
diesem Falle ersetzt die Schlacke die Tonkomponente.
Bei der Verwendung vonwassergranulierten Schlacken
geht dem Vermischen und Vermahlen mit Kalkstein
wieder ein Trocknen in Trockentrommeln voraus.

Trockentrommel.

Das Erbrennen der Klinker kann in Schachtéfen
geschehen oder in Drehrohréfen. Der weitere Arbeits-
gang ist der gleiche wie bei der Portlandzement-
darstellung Uberhaupt.

Schlacken- oder Puzzolanzemente -werden
hergestellt durch Vermischen fein gemahlener, basi-
scher Hochofenschlacke mit pulverférmigem Kalk-
hydrat. Die Schlacke gelangt im raschgekuhlten Zu-
stand zur Verwendung, entweder zerstdubt oder
wassergranuliert. Verwendet man durch Wasser ge-
kdrnte Schlacke, so besteht die erste Arbeit wieder
in einem vorsichtigen Trocknen der Granulate, das auf
die bekannte Weise in Trockentrommeln ausgefuhrt
werden kann. Dem Trocknen folgt ein Mahlen der
Schlacke in Griffinmihlen oder anderen Mahlappa-
raten bis zum nétigen Feinheitsgrad. Die fein-
gemahlene Schlacke wird sodann mit Kalkhydrat-
pulver innig gemischt.

Das Kalkhydrat, das zur Verwendung gelangt,
muf3 feinpulverig sein. Zu seiner Erzeugung wird
der vorgebrochene, gebrannte Kalk durch Wasser
gezogen (,,getaucht*), wodurch er nur so viel Wasser
aufsaugt, als zum Trockenldéschen notwendig ist.
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Der trockengeldschte Kalk wird in Kammern lagern
gelassen und gesiebt. Das Mischen des Schlacken-
pulvers mit Kalkhydrat wird in Kohrmuhlen vor-
genommen, wodurch eine weitere Verfeinerung auf
etwa 20% Ruckstand auf dem 5000-Maschen-Sieb
stattfindet. Die Menge des Kalkhydratzuschlages
richtet sich nach der Zusammensetzung der Schlacke.

So wird z. B. in einem bestimmten Falle Schlacke
von Thomas-Roheisen von folgender durchschnitt-
licher Zusammensetzung verarbeitet:

% %
SiO o 26,45 2,13
Fe,0 . 1,66 0,90
Al 0, 19,61 SO i 0,20
Cal e 50,10 Mn u. P206 . n. best.
Die Menge des Kalkhydratzuschlages betréagt

in diesem Falle etwa 45 Gewichtsteile auf 100 Ge-
wichtsteile Schlacke.

Nach den Patenten der Konigshofer Ze-
mentfabrik A. G. zu Kdnigshof in Béhmen kann
man Schlackenzemcnte durch Bariumkarbonat-Zu-
schldge verbessern; es wird dadurch eine grolRere Be-
standigkeit gegenltiber dem Einflisse des Meerwassers
erzielt, indem die im Zement und in dem zum An-
machen desselben dienenden Meerwasser vorhan-
denen l6slichen Sulfate in unlésliches Bariumsulfat
Ubergefuhrt werden. Ferner zeigt es sich, dal durch
den Zusatz von Bariumkarbonat die Festigkeiten
bedeutend erhéht werden. An Stelle von Barium-
karbonat kann auch ein anderer Korper, dessen
Base ein unlésliches Sulfat bildet, verwendet werden.

Es ist bekannt, dal zwischen den Werken,
welche Portlandzement aus natirlichen Rohstoffen
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erzeugen, und jenen, welche Eisenhoehofenschlacken
zu Zement verarbeiten, ein arger Kampf entstand.
Die Einwendungen, die man besonders gegen die
Verwendung von Eisenportlandzement machte, waren
anfangs, als man bei der Erzeugung noch nicht
von einer wissenschaftlichen Grundlage ausging,
so daB die Eigenschaften des Erzeugnisses mehr
oder weniger dem Zufalle anheimgestellt waren,
zum Teile gewi nicht unberechtigt. Zum Teile
aber war die Ursache des Kampfes jedenfalls dem
Umstande zuzuschreiben, daB man in dem aus
Schlacken hergestellten Zemente einen gewaltigen
Wettbewerber erblickte, eine Erscheinung, die in
der Natur der Sache liegt und auch bei anderen
Industriezweigen stets zu finden war.

Auf diesen Kampf soll hier nicht eingegangen
werden, um so mehr, als heute wohl niemand mehr
bestreiten wird, dal der aus Schlacken in geeigneter
Weise hergestellte Zement, bei richtig durchgefuhrter
Erzeugung, den an ihn gestellten Anforderungen in
jeder Beziehung entspricht. Diese Behauptung wird
in erster Linie nicht nur durch eine Fulle von Ver-
suchsergebnissen in Laboratorien, sondern auch
durch die Erfolge, welche diese Zementarten in der
Praxis seit vielen Jahren errungen haben, gestitzt.
Der Eisenportlandzcment ist vom preuischen Mini-
sterium auf Grund eingehender, vergleichender Ver-
suche zwischen Portlandzement und Eisenportland-
zement, die sich bis auf eine Zeitdauer von funf
Jahren erstreckten, als dem Portlandzement gleich-
wertig anerkannt worden und wird daher zu staat-
lichen Bauten zugelassen.

Ueber Kohlenstoffabscheidung in Hochofensteinen.

Von Chefchemiker Il. Kinder in Duisburg-Meiderich.

(Mitteilung aus der Chemikcrkommission des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)

Ih ine Kohlonstoffaufnahme der Hochofensteine ist

wohl zuerst bei den mit Garnkirksteinen ausge-
mauerten Hochdfen in England beobachtet worden.
Man neigte damals zu der Ansicht, dal der verhaltnis-
maRig hohe Eisengehalt dieser Steine die Kohlenstoff-
aufnahme verursachte, und zwar dadurch, dall das
aus dem Eisenoxyd der Steine zu Metall reduzierte
Eisen gekohlt wurde. Allein damit 14t sich der mit
der Zeit erreichte hohe Kohlenstoffgehalt der Steine,
der bis zu deren Zertruimmerung fuhrt, nicht ohne
weiteres erkléren, da die Kohlenstoffaufnahme des
reduzierten Eisens nur eine beschrdnkte sein kann.
Diese Zerstdrung trat bei den &lteren englischen
Ocfen vornehmlich in der Nahe der Gicht auf, wéhrend
bei neueren Oefen die Kohlcnstoffeinwandenmg an
tiefer gelegenen Stellen des Schachtes beobachtet
wurde. Es kann dies seinen Grund darin haben, daR
die alteren englischen Oefen bekanntlich mit offener
Gicht arbeiteten, und dal demgemaR die Temperatur
im oberen Teile des Schachtes eine gréRere war als bei
den neueren, mit geschlossener Gicht betriebenen

Oefen. Inwieweit die Verwendung von Anthrazit
anstatt von Koks von EinfluR auf die Kohlenstoff-
abscheidung in den Schachtsteinen ist, ist wohl noch
nicht ndher untersucht worden. Professor B. Osann*
sucht auf Grund experimenteller Untersuchungen die
Kohlenstoffabscheidung mit Hilfe der von B a u rund
G laessner** ermittelten Gleichgewichtszustande
von Kohlenoxyd und Kohlensdaure zu erklaren.
FritzW. Ldrmannf schreibt in einem Auf-
satz uber die Zerstérung von Hochofensteinen durch
Kohlenstoffausscheidungen: ,,Es ist eine feststehende
Tatsache, daR sich Kohlenoxyd in Kohlenstoff und
Kohlensdure zersetzt, wenn das Kohlenoxydgas bei
einer Temperatur von 300 bis 4000 C mit Eisenoxyd
oder Eisenoxydul und bzw. oder metallischem Eisen
in Berihrung kommt.* Wahrend solche Zerstérungen
von Hochofensteinen durch Kohlenstoffaufnahme
in einem gréReren Umfange des Schachtes auftreten

* St. u. E. 1907, 6. Nov., S. 1626.
** Vgl. St. u. E. 1903, 1. Mai; S. 556.
t St. u. E. 1898, 15. Febr., S. 168.
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werden, gibt es auch solche, die mehr ortlicher Natur
sind und sich an Stellen beschadigter Kihl-
wasserleitungen zeigen.  Gleichzeitig geht hierbei
eine Bildung von Zyankalium einher, das mit seinen
Zersetzungsstoffen, wie zyansaurem Kalium und
schlieBlich kohlensaurem Kalium, die Steine ganz
durchdringt und hé&ufig an der AufRenseite in Form
von Zapfen sich ansetzt. Infolge einer gleichzeitig
stattfindenden Kohlenstoffausscheidung erscheinen
die Steine auf der Bruchflache intensiv schwarz.
Es ist daher anzunehmen, daB neben der Reduktion
des Eisens im feuerfesten Material eine Zyanwasser-
stoffbildung tétigen Anteil an der Kohlenstoffab-
scheidung in den Schachtsteinen hat, die eine Kohlung
des Eisens nicht unbedingt nétig macht, da im glu-
henden Zustande befindliches Eisen fortgesetzt
Zyanwasserstoff in seine Bestandteile Kohlenstoff,
Wasserstoff und Stickstoff zu zerlegen vermag. Wie
nun die Bildung von Zyanwasserstoff mit Hilfe von
Alkalien maoglich ist, soll im nachstehenden zu er-
klaren versucht werden.

Durch die Erze, namentlich die feldspatfihrenden,
wie 7. B. die schwedischen Erze, besonders aber auch
durch den Koks gelangen nicht unbetrachtliche Men-
gen von Alkalien in den Ofen. Im Koks sind die Al-

Ueber die direkte und

Von Professor Dr. M. Levin

Ueber die direkte und indirekte Reduktion im Eisenhochofen.
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kalien meist als kohlensaures Natron bzw. Kalium
schon vorhanden. Kohlensaure Alkalien werden nun
durch glihenden Koks bei dem vorhandenen Stickstoff
in die ZyanVerbindung umgesetzt nach Gleichung:

K2C03+ N2+4C = 2KCN + 3CO0. o)

Das gebildete Zyankalium wird nun weiter durch
Kohlensdure in zyansaures Kalium Ubergefihrt nach
der Gleichung:

KCN + C02= KCNO + CO. (2)

Das zyansaure Kalium zerféllt aber bei Gegenwart
von Kohlensdure und Wasserdampf in kohlensaures
Kalium und Zyanwasserstoff nach Gleichung:

KCNO + C02+ HjO = KnCO03+ 2 HCN. ®)

Der gebildete Zyanwasserstoff wird, wie schon vorhin
erwahnt, durch glihendes Eisen, das auch in den
Steinen vorhanden sein kann, in seine Bestandteile
Kohlenstoff, Wasserstoff und Stickstoff glatt zerlegt.
Das nach Gleichung 3 wieder gebildete kollensaure
Alkali kann von neuem die Bildung von Zyan-
wasserstoff und die damit Hand in Hand gehende
Kohlenstoffabscheidung bewirken, die erst dann
wieder gehoben wird, wenn der Eintritt des Wassers
in den Ofen beseitigt ist.

im Eisenhochofen.*

in Aachen.

(Mitteilungen aus dem Eisenhittenmiinnischen Institut der Kgl. Technischen Hochschule Aachen.)

A Is direkte Reduktion pflegt der Vorgang der
Vereinigung von Erzsauerstoff mit festem
Kohlenstoff unter Bildung von Kohlenoxyd bezeich-
net zu werden; unter indirekter Reduktion versteht
man die Vereinigung von Erzsauerstoff mit Kohlen-
oxyd unter Bildung von Kohlensdure. Im unteren
Teile des Hochofens spielt sich, stdchiometrisch be-
trachtet, nur die ersterc Reaktion ab, weil im Gestell
die Kohlensdure praktisch nicht existenzfahig ist,
und etwa gebildete Kohlensdure durch Reaktion mit
Kohlenstoff in Kohlenoxyd Ubergeht. Die indirekte
Reduktion kann daher erst im mittleren und oberen
Ofenteile einsetzen.
Wird der Erzsauerstoff von Eisenoxvdul geliefert,
so lautet die Gleichung der direkten Reduktion

1) FeO + C= Ee-f CO,
der indirekten Reduktion
%) EeO + CO = Ee + C02

Wahrend die direkte Reduktion ohne Koppelung
mit anderen Reaktionen auftreten kann, ist offen-
bar der Vorgang der indirekten Reduktion stets mit
dem BildungsprozeR des von ihr verbrauchten
Kohlenoxyds verbunden zu denken. Ln folgenden
soll auf einige aus dieser stochiometrischen Be-
trachtungsweise sich ergebende Folgerungen hinge-
wiesen werden.

* Autoreferat. Ausfihrliche Verdffentlichung siehe
»Metallurgie“ 1911, 8. Oktober, S. 606/13.

Von dem bei den mittleren Temperaturen des
Hochofens zur indirekten Reduktion verbrauchten
Kohlenoxyd entsteht ein Teil durch direkte Reduktion
nach Gleichung (1), ein anderer Teil entsteht durch
die Vereinigung des Windsauerstoffs mit Kohlenstoff
nach der Gleichung

(3) c+ 0 = Co.

Wird das durch direkte Reduktion entstandene
Kohlenoxyd zur indirekten Reduktion weiter ver-
braucht, so ergibt sich insgesamt eine Reaktion nach
folgenden Gleichungen:

Direkte Reduktion: EeO + C = Fo + CO

Indirekte " : FeO + CO= Ee + CO02 )
(4 2Ee0 + C= 2Ee+ CO02

Wenn anderseits das durch die Vereinigung des
Windsauerstoffs mit Kohlenstoff gebildete Kohlen-
oxyd im mittleren oder oberen Ofenteile zur indirekten
Reduktion verbraucht wird, so ergibt sich insgesamt
die folgende Reaktion:

Vereinigung des Windsauerstoffs mit

Kohlenstoff im Gestell: C-f- 0 = CO \
Indirekte Reduktion: FeO + CO = Fe -f C02 1 jj
(5) EeO+ C+ 0 = Fe + C02

Bei der Reaktion nach dem Gleichungssystem A
ist eine direkte Reduktion mit einer indirekten ver-
knipft; diese Reaktion sei daher als gemischte
Reduktion bezeichnet. Bei der Reaktion nach dem
Gleichungssystem B findet keine direkte Reduktion
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statt; die indirekte Reduktion ist mit einem ProzeR
verknupft, der lediglich einen Oxydationsvorgang
darstellt. Im folgenden sei die Reaktion nach dem
Gleichungssystem B als reine indirekte Re-
duktion bezeichnet.

Die Menge verbrauchten Kohlenstoffs und ent-
stehender Kohlenséure ist die gleiche bei der gemisch-
ten Reduktion wie bei der reinen indirekten Re-
duktion. Die entstehende Eisenmenge ist im ersteren
Falle doppelt so groR wie im zweiten.

Wie die folgende Ueberlegung zeigt, liefert nun
die Zusammensetzung der Gichtgase ein einfaches
Mittel, um zu entscheiden, ob ein Hochofen mit reiner
indirekter Reduktion arbeitet oder nicht.

Der in den Ofen eingeblasene Wind enthalt
26,5 Yol. Sauerstoff auf 100 Vol. Stickstoff. Vor den
Formen geht der Sauerstoff des Windes praktisch
vollstdndig in Kohlenoxyd uber, es entstehen also
aus dem Sauerstoff des Windes 53 Vol. Kohlenoxyd
auf 100 Vol. Stickstoff. In dem unteren Ofenteile
kann eine weitere Vermehrung des Koldenoxyd-
gchaltes durch direkte Reduktion stattfinden, in dem
oberen Ofenteile kann der Kohlenoxydgehalt sinken,
und zwar kann dort Kohlenoxyd sowohl durch
indirekte Reduktion verschwinden, wie auch durch
Zerfall in Kohlenstoff und Kohlensdure nach der
Formel
(6) 2CO= C+ CO02

Wenn wir die Ubliche Annahme machen, dafl der
Stickstoff des Windes den Ofen mit dem Gichtgase
in praktisch unverénderter Menge verlalt, so beweist
ein Kohlenoxydgehalt des Gichtgases von mehr als
53 Vol. Kohlenoxyd auf 100 Vol. Stickstoff, dall im
unteren Ofenteile mehr Kohlenoxyd durch direkte
Reduktion gebildet wird, als im oberen Ofenteile durch
indirekte Reduktion bzw. Zerfall in Kohlenstoff und
Kohlensdure verbraucht ist. Ist die Kohlenoxyd-
konzentration des Gichtgases gleich 53, so halten sich
beide Einflusse die Wage; die Menge des Kohlenoxyds,
die den Ofen verlaRt, besitzt genau den Wert, welcher
der Ueberfiihrung des Windsauerstoffs in Kohlen-
oxyd entspricht.

Stochiometrisch gesprochen ist in dem letzteren
Falle von dem aus dem Windsauerstoff gebildeten
Kohlenoxyd nichts dnreh indirekte Reduktion bzw.
durch Zerfall verbraucht worden; und wenn indirekte
Reduktion bzw. Zerfall von Kohlenoxyd stattge-
funden hat, so hat dazu das im Gestell durch direkte
Reduktion gebildete Kohlenoxyd gedient. Ebenso
wird in dem Falle, daB die Kohlenoxydkonzentration
im Gichtgase grofer als 53 ist, von dem aus dem
Windsauerstoffe gebildeten Kohlenoxyd nichts zur
indirekten Reduktion verbraucht. Wir kénnen also
sagen: Ist in dem Gichtgase eines Hochofens
der Kohlenoxydgehalt gréRer oder gleich 53
Vol. Kohlenoxyd auf 100 Vol. Stickstoff, so
findet in dem Ofen reine indirekte Reduk-
tion nicht statt, es kann vielmehr in ihm
nur direkte und gemischte Reduktion er-
folgen.

VI.&
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"Wenn die Kohlenoxydkonzentration des Gicht-
gases kleiner als 53 ist, so wird im oberen Ofenteile
durch indirekte Reduktion bzw. durch Zerfall des
Kohlenoxyds in Kohlenstoff und Kohlensédure mehr
Kohlenoxyd verbraucht, als durch direkte Reduktion
gebildet wird, es wird also im oberen Ofenteile auch
ein Teil des Kohlenoxyds verbraucht, dessen Sauer-
stoff aus dem Sauerstoffgehalt des Windes stammt.
In diesem Falle kann demnach reine indirekte Re-
duktion stattfinden.

Da die Abnahme des Kohlenoxyds im oberen
Ofenteile sowohl durch indirekte Reduktion als auch
durch Zerfall des Kohlenoxyds in Kohlenstoff und
Kohlensdure herbeigefuhrt werden kann, so &Rt sich
aus dem Kohlenoxydgehalt des Gichtgases der ge-
naue Betrag der reinen indirekten Reduktion nicht
angeben; es ist jedoch maéglich, den Ho6chstwert
dieses Betrages abzuleiten. Dieser wird offenbar
erreicht, wenn ein Zerfall des Kohlenoxyds in Kohlen-
stoff und Kohlensdure Uberhaupt nicht stattfindet.
DaR die Kohlenoxydkonzentration des Gichtgases
kleiner sei als 53, ist also eine notwendige, aber nicht
hinreichende Bedingung fiur das Auftreten der reinen
indirekten Reduktion. Bericksichtigen wir noch,
dall der gasformige Sauerstoff die Formel 0 2 besitzt,
so kénnen wir sagen: Ist in dem Gichtgas eines
Hochofens der Kohlenoxydgehalt kleiner als
53 Vol. Kohlenoxyd auf 100 Vol. Stickstoff,
so kann in dem Ofen reine indirekte Re-
duktion stattfinden, und zwar gibt die
halbe Differenz aus 53 und dem auf 100 Vol.
Stickstoff bezogenen Kohlenoxydgehalt ein
Mafl fur die maximale Menge des durch reine
indirekte Reduktion den Erzen entzogenen
Sauerstoffs.

Bezeichnen wir den Kohlenoxydgehalt des Gicht-
gases, bezogen auf 100 Vol. Stickstoff, mit a, wobei
a kleiner sei als .53, den Kohlensduregehalt des
Gichtgases, gleichfalls bezogen auf 100 Vol. Stick-

stoff, mit b, so ergibt die Zahl i =

die maximale Sauerstoffmenge an, die durch reine
indirekte Reduktion den Erzen entzogen sein kann,
in Prozenten des in der Kohlensdure des Gichtgases
enthaltenen Sauerstoffs. Das oben abgeleitete Merk-
mal fur die Mdglichkeit reiner indirekter Reduktion,
daB né&mlich die Kohlenoxydkonzentration des
Gichtgases kleiner sei als 53, erlaubt also in einfacher
Wieise aus einer Gichtgasanalyse abzulesen, ob in
dem Ofen reine indirekte Reduktion stattfinden kann
oder nicht, und anzugeben, welche Sauerstoffmenge
im Hochstfall den Erzen durch reine indirekte Re-
duktion entzogen ist.

Um zu untersuchen, welche Rolle die reine
indirekte Reduktion bei einer Reihe von Hochdfen
spielt, wird das in der Literatur zu findende Zahlen-
material Uber Gichtgasanalysen und eine Reihe von
Mitteilungen aus der Praxis verwendet. Aus diesen
Zahlen geht hervor, dall bei den dalteren Hochdfen
die Menge des durch reine indirekte Reduktion den

30
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Erzen entzogenen Sauerstoffs im Durchschnitt
25 bis 30% des in der Kohlensdure des Gichtgases
enthaltenen Sauerstoffs betragen kann. Die neueren
Angaben Uber Gichtgasanalysen zeigen, dal} die
durch reine indirekte Reduktion den Erzen entzogene
Sauerstoffmenge erheblichen Schwankungen unter-
liegt. In einigen Féallen findet reine indirekte Re-
duktion Uberhaupt nicht statt.

Die Wéarmeténungen, welche die Vorgénge
der direkten und indirekten Reduktion begleiten,
spielen bekanntlich in der theoretischen Behandlung
des Hochofenprozesses eine wichtige Rolle. In der
folgenden Uebersicht sind die Warmetdénungen der
gemischten und der reinen indirekten Reduktion mit
denen der direkten und indirekten Reduktion zusam-
mengestellt. Die Warmetonungen sind aufein Gramm-
Atom dem Eisenoxydul entzogenen Sauerstoffs bzw.
ein Gramm-Atom reduzierten Eisens bezogen:

Direkte Reduktion: FeO + C= Fo + CO — 35,6 WE
Gemischte " FeO + % C = Fe + y2 CO, —

16,12 WE,

Indirekto Reduktion FeO + CO = Fe + C02+ 3,36 WE,
Reine indirekto Reduktion: FeO + C+ 0= Fe + CO,

+ 32,36 WE.

Zu diesen Gleichungen sei das Folgende bemerkt:
Die gemischte Reduktion arbeitet vorteilhafter als
die direkte, weil sie bei der Halfte des Kohlenstoff-
verbrauchs fir gleiche Mengen des dem Eisenoxydul
entzogenen Sauerstoffs weniger als die Halfte der
Waérme verbraucht, welche die direkte Reduktion
verbraucht. Wie ferner der Vergleich der gemischten
mit der reinen indirekten Reduktion zeigt, arbeitet
die gemischte Reduktion mit einem Wé&rmeverbrauch
von 16,12 WE, wéhrend die reine indirekte Reduktion

Das RohrschweiRwerk der

I jas RohrschweilRwerk der British Welding Com-
' pany* liegt bei Motherwell im Glasgower Indu-
striebezirk, also fur den Bezug der erforderlichen
Bleche auBerordentlich glinstig. Es umfal3t in seinem
jetzigen Ausbau eine Haupthalle von etwa 90 m
L&nge, bestehend aus drei Schiffen von je rd. 15 m
Breite, welche die Maschinen und Einrichtungen
fur die eigentliche Rohrenherstellung enthalt. An
diese Haupthalle schlieBen sich an die Kraftzentrale,
die Wassergasanlage, der Teerschuppen, die Magazin-
raume usw.

Samtliche Maschinen werden entweder elektrisch
oder durch Wasserkraft angetrieben. Die Kraft-
zentrale besteht aus einem 200-KW-Gleichstrom-
Aggregat und zwei Parsons-Turbogeneratoren von
je 200 KW, ferner einem Luftkompressor mit direktem
Dampfantrieb, einer hydraulischen Pumpe mit Akku-
mulator usw. Den erforderlichen Dampf liefern drei
Sterling-Kessel.

Das zum Schweilen dienende Wassergas wird
in zwei Dellwik-Fleischer-Gaserzeugern von zu-

* Vgl. Engineering 1911, 13. Okt., S. 485/9 u. 498.

Das RohrschweiBwerk der British Welding Company.
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32,36 WE/Gramm-Atom reduzierten Eisens erzeugt.
Werden die Warmeténungen auf 1 kg Sauerstoff be-
zogen, so ergibt sich bei der gemischten Reduktion
ein Wérmeverbrauch von 1005 WE, bei der reinen
indirekten Reduktion ein Warmegewinn von 2020 WE.
In diesen Zahlen tritt die wichtige Rohe, welche die
Entstehungsgeschichte des zur indirekten Reduktion
verbrauchten Kohlenoxydes spielt, deutlich zutage.

Da in den obigen Reduktionsgleichungen die zu
reduzierenden Sauerstoffverbindungen und die durch
die Reduktion gelieferten Metallmcngen die gleichen
sind, so kénnen die Unterschiede der Warmeténungen
ausschlieBlich durch die Mengen des zur Reduktion
verbrauchten Kohlenstoffs und die Oxydationsstufe,
in die er bei der Reduktion des Eisenoxyduls uber-
geht, bedingt sein. Dies laRt die folgende Zusammen-
stellung leicht erkennen.

Man gelangt zu den folgenden Gleichungen, wenn
man die Differenzen bildet zwischen der:
gemischtenund direkten Reduktion:

y2(2C0)= y2(C+ CO,) + 19,48 we,
indirekten und direkten Reduktion:
2CO= C+ CO, + 3896 WE,
reinen indirekten und gemischten Reduktion:
y2 (O+ 0,) = il2 (CO) + 48,48 WE,
reinen indirekten und direkten Reduktion:
CO+ 0 = C02+ 67,96 WE.

Aus diesem Ergebnis 14Rt sich weiter der Schlu
ziehen, dall die Unterschiede in den Warmeténungen
der einzelnen Reduktionsarten die gleichen sind,
einerlei welcher Metall-Sauerstoffverbindung das
vergaste Gramm-Atom Sauerstoff entstammt.

British Welding Company.

sammon rd. 1400 cbm stindlicher Leistung erzeugt.
Das Gas wird von den Gaserzeugern in einen Gaso-
meter und von hier aus den verschiedenen Schweil3-
stellen unter einem Druck von 0,2 at zugefuhrt.
Zur Erzielung mdglichst reinen Gases sind in die
Leitung besondere Hordenreiniger eingebaut. Das
Heizgas fir den Gluhofen wird in einem getrennten
Gaserzeuger, Bauart D uff, hergestellt.

Die vorhandenen Einrichtungen ermdglichen die
Bearbeitung von Rohren zwischen 350 und 1800 mm
Durchmesser und bis zu etwa 8 m durchgehender
Lénge. Die Arbeit verlauft in der Ublichen Weise.
Zunéchst werden die Rander hergerichtet; alsdann
kommen die Bleche in die Biegemaschine. Bleche
bis zu etwa 12 min Starke werden kalt gebogen,
starkere Bleche dagegen im Gasofen vorgewarmt.
Dann wird die Naht verschweiflt, und nach einer
vorlaufigen Prifung werden die Rohre ausgegliht
und auf der Biegewalze gerichtet. Die Enden werden
auf der Drehbank abgestochen und entweder mit
Muffe oder Flansch versehen. Weiterhin werden die
Rohre einer Wasserdruckprobe unterzogen und endlich
geteert.
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Die Abschragung der beiden zu Uberblattenden
Blechrander erfolgt in einander entgegengesetzter
Richtung. Die Biegemaschine ist in Abb. 1 wieder-
gegeben. Dieselbe Maschine wird auch fur das spéatere

Abbildung 1.

Richten der Rohre benutzt. Sie besteht aus vier
Walzen, die durch einen Elektromotor mit Zahnrad-
vorgelege angetrieben werden. Die obere Walze
kann an einem Ende gehoben werden, um das Ein-

Abbildung 2.
Schwenkbares Gehdause der Blechbiegemaschino.

fuhren des Rohres zu ermdglichen. Dieses Ende der
Walze ist namlich, wie aus Abb. 2 zu ersehen, in
einem nach unten umschwenkbaren Gehéuse ge-
lagert, dessen Bewegung durch Wasserdruck bewirkt
wird. Das andere Walzenende lauft in einen ver-
langerten Zapfen aus, der durch ein hydraulisches

British Welding Company.
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Getriebe nach unten gezogen werden kann, wodurch
das auBere Ende der Walze in die Hohe geht. Lager
und Lagerbock an der Antriebseite sind in geeigneter
Weise ausgebildet, um das Schwenken der Walze

Blechbiegomasehino.

zu ermdglichen. Die Einstellung der unteren sowie
der beiden Seitenwalzen erfolgt hydraulisch.

Um die vor dem Biegen erwdrmten starkeren
Platten rasch aus dem Ofen in die Walze zu bringen,
sind zwei in ihren Laufrichtungen sich kreuzende
elektrische Rollwagen vorgesehen, deren Anordnung
aus der Abb. 3 hervorgeht. Der erste Wagen zieht
das Blech aus dem Ofen heraus und bringt es in
die Laufrichtung des zweiten Wagens, der es zwischen
die Rollen der Walze schiebt. Die Steuerhebel dieser

Abbildung 3. Anordnung der elektrischen Rollwagen.

Rollwagen sind neben denen der Biegemaschine
selbst angeordnet. Jeder Wagen hat einen eigenen
Antriebmotor und erhélt seinen Strom durch ein
biegsames Kabel. Nach Beendigung des Biegens
wird das Rohr auf dem am Gluhofen entlang laufen-
den Rollgang zur SchweiBmaschine befordert. Der
Rollgang besteht aus einer Anzahl paarweise V-férmig
angebrachter Rollen. Aelmliche Einrichtungen er-
leichtern auch die weitere Beforderung des ge-
schweillsten Rohres.

Nach dem SchweilBen wird das Rohr durch
einen Laufkran auf einen Wagen geschoben, der
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. Abbildung 4.

Abbildung 5.

seinerseits mit einer Rollvorrichtung ahnlich dem eben
erwahnten Rollgang versehen ist. Der Wagen wird
dann in die richtige Stellung vor den Ofen gebracht
und das Rohr hineingeschoben. Nach dem Aus-
githen wird das Rohr mittels einer Winde wieder
auf den Wagen gezogen und dieser vor den Rollgang
geruckt. Das Rohr lauft dann Uber die RollstraRe
in die Biegewalze, um dort gerichtet zu werden.
Die Gesamtanordnung ist aus der Abb. 3 deutlich
erkennbar.

Abb. 4 zeigt die eigentliche Schweilfmaschine.
Es sind drei solcher Maschinen vorhanden. Wéhrend

Das BolirschweiRuitrk der British Welding Company,
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SchweiBmaschine..

Drehbank zum Abstechen der Rohre.

des SchweilBens hegt das Rohr auf einem Wagen,
der mit dem Fortschreiten der Arbeit durch ein Hand-

Abbildung 6. Jluffebform.

rad vorwarts bewegt wird. Die Fl6he des Wagens
ist je nach dem Rohrdurchmesser verstellbar, so daR
die SchweiBnaht auf die Hohe des an einem be-
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weglichcn  Arm  befestigten Ambosses gebracht
werden kann. Dieser Arm trégt auch einen der
'Wassergasbrenner und wird innen in das Rohr ein-
geschoben. Ein zweiter Brenner erhizt die Schweil3-
naht von oben. Sobald die Sehweilltemperatur
erreicht ist, werden die beiden Brenner abgestellt
und der obere fortgezogen. Das Rohr wird etwas
zuruckgesetzt, so dafl die erhitzte Stelle unter den
Hammer kommt. Wie aus Abb. 4 ersichtlich, wird
der Hammer von einem die Grube fir den Wagen
Uberspannenden Joch getragen. Der Hammer wird
durch Luftdruck betatigt. S&mtliche H&hne und
SteuerungsVorrichtungen der Maschine sind seitlich
unmittelbar vor der Schweilstelle angeordnet, so daR
ein Mann die verschiedenen Vorgénge beherrscht.

*Abbildung 8.

Das Rohrschweilwerk der British Welding Company.
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Nur die Vorwartsbewegung des Rohres erfolgt von
Hand. Jede Maschine hat ihr besonderes Luftgeblése;
dem Brenner wird die Luft unter einem Druck von
0,28 at zugefuhrt.

Nach dem SchweiBen wird die Naht sorgfaltig
nachgesehen. Die Rohre werden dann, wie schon
erwéhnt, ausgegliiht und gerichtet und schlieRlich
auf der Drehbank abgestochen. Die Drehbank, von
J. Holroyd & Co. in Milnrow geliefert (siehe Abb.-5),
besteht aus zwei auf einer gemeinsamen festen
Grundplatte - verschiebbar angeordneten Spindel-
bécken und kann Rohre bis zu 950 mm Durchmesser
und 7,8 m Léange aufnehmen. Die Rohre werden
dabei von dem Laufkran auf Lagerbdcke nieder-
gelassen, die zwischen den Spindelbdcken stehen und

Arbeitskopf' der Maschine ziim Auftreiben dir Rohrmuffen.
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in der Hdlie so eingestellt werden, daB die Roliraelise
etwas tiefer als die Drehbankachse zu liegen konnnt.
Es -werden dann die Spindelbécke Uber die Rohr-
enden geschoben und die Backen angezogen, beides
durch Maschinenkraft.

Nach dem Abstechen werden die Rohre entweder
mit Muffe oder Flansch versehen. Die ubliche
Muffenform ist in Abb. 6 dargestellt, wobei besonders
die kurze Parallelstrecke A bemerkenswert
ist. Sie sichert das Gleichrichten der beiden
Rohre und dichtet hinreichend genau, um
das Eindringen des Dichtungsmatcrials in
die Rohrseele auszuschlielRen. Bei dieser

Abbildung 9. Aufsohweifen der Eiansehen.

Muffenform bleibt also die lichte Weite der
Rohrleitung auch an der Verbindungsstelle

ganz gleichmafRig. Die Abbildungen 7 und 8
zeigen die Maschine, auf der das Auftreiben

der Muffe vorgenommen wird. Das eine Ende

des Rohres wird in den Backen eines Spindel-
kopfes gehalten, wéhrend das andere Ende

auf beweglichen Rollen ruht. Der Spindel-

kopf wird durch Maschinenkraft vorwérts und
rickwérts bewegt. Abb. 8 gibt ein genaueres
Bild der Anordnung der vier Gasbrenner zum Er-
hitzen des aufzutreibenden Rohrendes. Die Gas-
brenner sind nach allen Richtungen verstellbar und
ermaglichen dadurch die Bearbeitung von Rohren
verschiedenen Durchmessers. Wahrend des Erhitzens
wird das Rohr gedreht, so dalR der ganze Umfang
gleichméaRig warm wird. Die Formgebung erfolgt
durch die in Abb. 8 ersichtlichen Rollen.

Das AufschweilRen der Flanschen geschieht von
Hand. Die Vorbereitung der Werkstucke ist in Abb. 9
wiedergegeben. Die Erhitzung erfolgt durch Gas-
geblase. Auf gleichem Wege werden auch X-Sticke,
Knicstieke usw. unter Anwendung des Gasgeblases
von Hand geschweil3t.

Abb. 10 endlich zeigt die Maschine zum Abhobeln
der Flanschen und Bohren der Schraubenldcher
von X-Sticken, Bogensticken u. dgl. Der Tisch

Der AuBenhandel

1 jes deutschen Zollgebietes Eisenausfuhr hat

auch im abgelaufenen Jahre 1911 wiederum
eine erhebliche Steigerung erfahren; sie stieg auf
5377287 t und uUbertraf damit die Ausfuhr des
Jahres 1910 um rund 10 %, diejenige des Jahres 1909
sogar um 30 %, und lieR, auch unter Einbeziehung

Der AuRenhandel der deutsehen Eisenindustrie.

Abbildung 10.

32. Jahrg. Nr. 6.

ist in der L&angs- und Querrichtung verstellbar und
aulBerdem um eine senkrechte Achse drehbar. Fest-
stellvorrichtungen sichern die genau rechtwinklige
Einstellung beim Bearbeiten von normalen X - und
Kniestiicken. Der Spindelkopf gleitet an einer
senkrechten FiUhrung und trégt eine Stirnplatte
mit zwei Stahlhaltern und zwei Bohrfuttern. Die
Stahlhalter sind radial und achsial verstellbar.

Flanschen - Droh- und -Bohrmaschine.

Die Maschine gestattet die Bearbeitung von Flanschen
bis zu 2,10 m Durchmesser. Nach dem Abdrehen
des Flansches werden die beiden Bohrer eingeschaltet
und die Schraubenldcher gebohrt, ohne dall das Rohr
verstellt zu werden braucht. Die Stirnplatte bleibt
wéhrend dieses Vorganges fest eingestellt; fur die
genaue Bemessung der Abstdnde der Schrauben-
lécher ist ein Teilkreis angebracht. Die Radial-
verschiebungen der beiden Bohrkopfe sind zwang-
laufig verbunden, so daB der Lochkreis genau kon-
zentrisch zu dem Flansch ausfallen muB.

Die fertigen Rohre werden einer Wasserdruckprobe
unterworfen, geprift und dann heill geteert bzw.
umwickelt, woflr besondere Maschinen vorhanden
sind. Die British Welding Co. stellt auBer Rohren
auch andere geschweite Apparate in groBem MaR-
stabe her, doch bildet die Herstellung von Rohren den
Hauptgegenstand des Unternehmens.

Dr. Jos. Steingroever, Disseldorf.

der deutschen Eisenindustrie.

der Maschinen, die Eisenausfuhr Grol3britanniens,
mit der sie im Jahre 1910 etwa gleich stand, um rund
6,5 % hinter sich zurtck.

Von der Zunahme entfielen auf Roheisen 8 %,
Alteisen 18 %, Halbzeug 32 %, Walzwerkserzeugnisse
6 %, Eisenwaren 15 °0 und auf Maschinen 18 %.
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Zahlentafel 1.

Deutschlands Eisen-Ein- und Ausfuhr nach Hauptgruppen.

Des deutscheu Zollgebietes Einfuhr in 1000 Tonnen
1000 1001 1902 1903 1901 1905 1900 1907 1903 1909 1910 1911

Roheisen, Alteisen,

Halbzeug . . . . S30 290 177 220 240 205 529 010 409 327 392 422
Walzwerkscrzeug-

NISSE v 70 43 52 54 57 09 112 143 103 90 120 121
Eisenwaren . . . . 78 59 39 42 40 50 49 54 47 42 48 57
Maschinen . . . . 99 08 50 59 75 70 80 89 70 08 09 70

Des deutschen Zollgebietes Ausfuhr in 1000 Tonnen
| Roheisen, Alteisen,

Halbzeug . . . 224 500 1153 1105 712 971 978 023 893 1120 1410 1055

j Waizwerkscrzeug-
NISSC oo 928 1407 1070 1707 1500 1771 1983 2241 2230 2315 2794 2959
Eisenwaren . . . . 390 433 4S0 540 557 000 097 509 002 009 004 703
Maschinen . . . . 235 214 219 248 200 301 290 332 358 331 401 474

Unter Einbeziehung der Maschinenausfuhr be-  Schaubild Abb. 2 die Ausfuhrentwicklung einer
lief sich unsere Eisenausfuhr auf 5 851 417 t; rechnet = Reihe wichtiger Fabrikate zeigt und die Zahlen-
man die ausgefihrten Halb- und Fertigfabrikate tafel 2 sowie die Schaubilder Abb. 3 und 4 wiederum
sowie Maschinen auf Roh-
eisen um, so ergibt sich, Jn 7000t
dal die Gesamtausfuhr
einer Roheisonmengo von
7,5 Millionen Tonnen ent-
spricht.

Die Eisenausfuhr hat
gegeniiber dem Jahre 1910
um 7 % zugenommen, sie
belief sich auf GO00563 t
gegen 560 614 im vorher-
gegangenen Jahre. Wah-
rend die Roheiseneinfuhr
um fast 5 % zurickging,
war ein starkes Anwach-
sen der Schrotteinfuhr zu
verzeichnen, die um 15 %
zunahm.

Die in der . vorigen
Rummer dieser Zeitschrift
auf S. 206 bis 209 ge-
gebene  Uebeisicht  der
Einfuhr und Ausfuhr des
letzten Jahres gewahrt
einen genauen Einblick
Uber den Verkehr in
den einzelnen  Zolltarif-
positionen getrennt nach
Landern.

In Zahlentafel 1 sind
Einfuhr und Ausfuhr nach
den Hauptgruppen zusam-
mengestellt, das Schau-
bild Abb. 1 zeigt die Ent-
wicklung der gesamten
Ein- und Ausfuhr der letz- Abbildung 1

ten 31 Jahre, wahrend Deutschlands Ein- und Ausfuhr von Eisen und Eisenwaren.
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Zahlentafel 2.
Deutschlands Eisen-Ausfuhr nach verschiedenen Léandern.
Ausfuhr in 1000 t nach:
. Dane- Frank-  GroB- . Nieder- jOesterr.- = soani Brit. China siﬁers_u. Ver.
Belgien mark reich brr1liteann_ Italien lande | Ungarn BuRland Schweiz Spanien ir(n)dsite;n Jgr';(;n ﬁ:]gigg_ Staaten
1900 172 51 85 166 71 176 65 109 180 20 35 64 77 10
1901 305 59 85 466 74 280 76 97 145 15 93 84 105 22
1902 403 7 7 817 135 413 53 70 187 16 74 89 80 312
1903 453 84 76 836 130 366 61 59 189 17 97 92 111 295
1904 378 87 93 544 124 307 43 50 222 15 75 87 127 40
1905 507 100 99 723 147 336 70 50 226 13 90 122 209 59
1906 550 85 57 561 203 249 44 35 212 6 72 86 182 18
1907 400 104 83 439 287 315 97 55 276 15 101 149 387 37
1908 366 77 83 544 293 374 258 59 235 11 140 217 266 11
1909 536 93 132 596 302 364 154 42 248 19 102 178 303 31
1910 753 115 150 910 258 386 140 63 262 29 92 227 395 39
1911 726 114 185 1006 269 458 188 99 292 14 128 234 419 28
einen Anhalt bieten fir
die Beurteilung der Wich-
tigkeit der einzelnen Be-
stimmungslander unserer
Ausfuhr.
Zugenommen hat hier-
nach die Ausfuhr nach ‘Stabersen
Frankreich, GroRbritan- _Draht'
nien, Italien, den Nieder-
landen, Oesterr.-Ungarn,
RuBland, der Schweiz,
Britisch-Indien, Ostasien
und Sidamerika. Unsete
Eisenausfuhr nach GroR-
britannien hat zum ersten
Male die Ziffer von 1 Mil- -Aunfubr-
lion Tonnen uUberschritten,
wohingegen die  Eisen- mScirienen
einfuhr aus Grof3britan-
nien nur etwa ein Finftel
dieser Zahl erreicht. P/atteh  B/eche Rohren
Jnm ot Abbildung 2. Deutschlands Ausfuhr an Eck-
und Winkeleisen, Stabeisen, Draht, Schienen,
Platten, Blechen lind schmiedeisernen Rohren.
Nachstehend geben wir die Gegenuberstellung
einiger Vergleicliszahlen der deutschen und der
britischen Eisenausfuhr.
Deutsches GroB-
Zollgebiet britannien
Ausfuhr des Jahres 1911 in Tonnen zu 1000 leg
Roheisen .. 829 393 1229 481
Alteisen... 174 323 147 994
Halbzeug 651 415 4376
Wnlzwcrkserzeugniss 2 959 182 2 501 604
Sonstige Eisenwaren . 762 974 911566*
5377 287 4795 021
Dazu Maschinen 474 130 694 897
Insgesamt 5 851 417 5489 918
Abbildung 3. Deutschlands'Eisenausfuhr nach den 7™ o .
. . ] EinschlieRlich 56 502 t Messer- und Eisen-
Niederlanden, der Schweiz, Italien u. Oesterr.-Ungarn. kurzwaren.
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Bei einzelnen wichtigen Erzeugnissen stellte sich
die Ausfuhr wie folgt:

Deutsches GroR-
Zollgebiet britannien
t t
Schienen .. 520 151 381 573
Stabeisen, Formeisen,

Bandeisen 1189 202 416 272
Bleche . . . . . .. 436 957 1393 210
Draht und Drahtfabri-

Kato e, 523 500 129 245
Gewalzte Bdhren 172 076 181 334
GuReiserne Bohren 60 528 193 047

Gegenuber dem Vorjahre sind hier wesentliche
Verschiebungen nicht eingetreten; Deutschland ist
fuhrend in der Ausfuhr von Halbzeug, Trégern und
Draht, wohingegen GrolRbritannien den Vorrang in
Roheisen, guBReisernen Roéhren und vor allen Dingen
in Blechen genieBt; allein an WeiRblech und ver-
zinkten Blechen wurden im vergangenen Jahre
1119543 t ausgefuhrt, darunter 47 546 t nach
Deutschland. Bemerkcnsweit ist die Entwicklung
der Schienenausfuhr der beiden L&nder wéahrend
der letzten zehn Jahre. Es wurden an Schienen aus-

gefuhrt:
vom Deutschen von GroQ-
Zollgebiet britannien
t t
1902 366 815 592 880
1903 s 378 161 617 876
1904 211 049 533 777
284 755 555 390
307 865 467 693
1907 it e 417 694 440 576
1808 331323 459 761
1809 364 662 589 49S
1910 515 722 493 464
1911 520 151 381573

Die britische Schienenausfuhr ist demnach in den

Abbildung 4. Deutschlands Eisonausfuhr nach GrofR- : . -
britannien, Belgien, Frankreich, BuRland und den beiden letzten Jahren um je rund 100 000 t zurtck-
Vcer. Staaten von Nordamerika. gegangen.
Umschau.

Versuche an Nietungen aus Nickelstahlblechen und Nickel-
stahlnieten.

Ueber den in der Ueberschrift genannten Gegen-
stand haben Arthur N. Talbotund Herbert F. Moore*
beachtenswerte Versuche ausgefiihrt. Nachdem bereits
vor einiger Zeit kirzere Auszlige Uber diese Arbeit er-
schienen waren, liegt nunmehr der ausfuhrliche Versuchs-
bericht** vor. Die Versuche mit Nickelstahlnietungen
wurden auf Veranlassung des Board of Engineers der
Quebec-Briicke und weitere Versuche mit Chrom-Nickel-
stahlnietungen auf Veranlassung der Pennsylvania Steel
Company ausgefithrt. Die Abmessungen der Versuchs-
sticko wurden ebenso gewéahlt wie diejenigen der friher
von seiten der Maintcnanco of Way Association unter-
suchten Nietungen aus FluBoisenblechen und FluReisen-
nieten, so daB ein Vergleich der verschiedenen Materialien
moglich war. Die chemische Zusammensetzung und die
Festigkeitseigenschaften des verwendeten Nickel- und
Chrom-Nickelstahls sind aus Zahlcntafel 1 ersichtlich.

Die Nietungen waren fast ausschlieflich Laschen-
nietungen. Bei einer groBen Anzahl der Nietungen waren

* Eisenbau 1910, Oktober, S. 382.
** Bulletin 49 der University of Illinois.

Zahlentafel 1. Eigenschaften der verwendeten
Sonderstahl-Sorten.

Nickelstahl flir Chromnickelstahlj
Eigenschaft t

Niete Bleche Niete Bleche

Gehalt an

Kohlenstoff in % . 0,14 0,26 0,14 0,19

Mangan . % . 0,44 0,70 0,70 0,48

Nickel . %L . 3,33 3,33 0,99 0,73

Chrom . % .. — — 0,24 0,17
Streckgrenze in kg/qm 31,7 36,2 26,9 255
Zerreillfestigkeit in

Kg/gmm .o 48,0 63,0 41,3 44,7
Dehnung auf 50,8 mm

MeRlange in %. 33,5 25,0 35,2 31,7

zwischen den Laschen und den zu verbindenden Blech-
streifen noch Zwischenbleche angeordnet, wie dies Abb. 1
erkennen 1aBt. Die Niete wurden teils mitPreRlufthammern
geschlagen, teils mit PreBRluft- oder ProRwasserpressen
gepreft. Dio Versuchsstieko wurden nicht nur auf Zug,
sondern auch auf Druck beansprucht, sowie teilweise

31
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auch wiederholten Beanspruchungen unterworfen. Bei
letzteren erfolgte der Belastungswechsel entweder zwischen
einer héchsten Zugbelastung und der Nullast oder zwischen
einer hochsten Druckbelastung und der Nullast oder auch
zwischen einer hochsten Zugbelastung und einer unmittel-
bar darauf folgenden hdchsten Druckbelastung. Die
Messung der gegenseitigen Verschiebungen der vernieteten
Bleche erfolgte mit Hilfe eines besonderen Forméanderungs-
messers, bei dem ein dinner gespannter Draht Uber eine
dinne drehbare Achse gelegt ist, die einen Zeiger trégt.
Zur Feststellung groRerer Forménderungen wurde auf die
Stirnflache der vernieteten Bleche Millimeter-Papier
geklebt und dieses in der Ebene der Blechfugen durch-
schnitten, so dafR die Verschiebung der Bleche in der
Schnittflache des Papiercs beobachtet werden konnte.
Bemerkenswert ist eine einfache Vorrichtung zur Messung
der Durchbiegung der Nieto infolge von Belastungen.
Zu diesem Zwecke erhielten dio Niete feine achsiale

Bohrungen, in dio ein Stahlstift von bestimmtem Durch-
messer ohne Schlottern hineingesteckt werden konnte.
Bei eintretender Verbiegung der Niete und damit des
achsialen Loches konnte dann naturgemaB nurein Stift von
geringerem Durchmesser ganz durch das Loch hindurch-
gesteckt werden. Die GroBRe der Nietdurchbiegung laRt
sich darauf aus dem Durchmesser beider Stifte ermitteln.

Die Mittelwerte der Ergebnisse der Zugversuche an
den Nietungen sind in Zahlentafel 2 zusammengefaft.

Zahlentafcl 2. Zugversuche.

Eintrittderersten

Verscliiebungen ZerreiBfestig-

Material der Bleche bei keit

kg/gqem kg/qcm
Nickelstahl.......... 724 13690 bis 4220
Ohromiiickelstahl . . 953 ;3480 ,, 3970
FluBeisen ... 652 3220 ,, 3660

Die angegebenen Spannungen fiir den Eintritt des
Gleitens und des Bruches der Nietverbindungen sind auf
1 gcm des Nietquerschnittes bezogen. Der Eintritt des
Gleitens, d. h. dio ersten Verschiebungen der Bleche
gegeneinander, wurde mit einer Genauigkeit von etwa
0,00 mm gemessen. Das Gleiten trat bei den Nickelstahl-
nietungen im Mittel bei 724 kg/qcm und bei den FluB-
eisennietungen bei 652 kg/qcm des Niotquersehnittes ein.
Diese Werte sind nur etwa halb so groR wie diejenigen
Werte, welche &ltere Versuche ergeben hatten, und sie
bestdtigen die in neuerer Zeit von. Rudeloff* und dem
Berichterstatter** gefundenen Werte. Nach diesen neueren
Versuchen tritt das Gleiten der vernieteten Bleche auf-
einander etwa bei Belastungen von 400 bis 800 kg/qcm
des Nietquerschnittes auf, also bei Spannungen, die schon
bei der Nutzlast von Konstruktionsteilcn ointreten. Man
mufR es daher im Gegensatz zu den alteren Angaben auf
Grund der neueren Versuche der verschiedenen Beobachter
als festgestellt ansehen, daR bereits bei der Nutzbelastung
von Nietungen Verschiebungen eintreten. Die auf 1 qcm
des Nietquerschnittes bezogene Bruchlast war, wie Zahlen-

* St. u. E. 1909, 16. Juni, S. 901.
** St. u. E. 1909, 28. Juli, S. 1143.
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tafel 2 zeigt, bei den Nickolstahlnietungen nur etwa
16,4% und bei den Chromnickelstahlnietungen nur etwa
8,8 % groBer als bei den FluReisennietungen. Dieser
Wert ist nur sehr gering* und auf dio unsachgemaéfen
Abmessungen der Vcrsuchsticke zurickzufiuhren. Letz-
teres gibt sich dadurch zu erkennen, daR bei allen Ver-
suchen der Bruch stets durch Abschcren der Niete erfolgte.
Bei sachgemdR bemessenen Nietungen muB der Bruch
teils in den Nieten, teils im Blech eintreten, da die beste
Materialausnutzung dann erfolgt, wenn beide Konstruk-
tionsteilo — Blech und Niete — gleich stark beansprucht
werden.

Bei denjenigen Nietungen, dio wiederholt zwischen
einer hochsten Zug- und einer héchsten Druckbelastung
beansprucht wurden, ging die Verschiebung der Bleche
bei der Abnahme der Belastung nicht auf denselben Wert
zuriick, welcher bei der gleichen Belastung wahrond der
Bclastungszunahmo festgestellt worden war. Es blieb
vielmehr bei abnehmender Belastung eine groBRere Ver-
schiebung zuriick, als bei der gleichen Belastung wéhrend
der Belastungsteigerung eingetreten w'ar. Zeichnet man
diese Beobachtungen schaubildlioh auf (vgl. Abb. 2),

fenscOiedunjm 0,01mm

Abbildung 2.
Schaubild dir die Verschiebung der Bleche.

so erhélt man eine der magnetischen Hysteresisschleifo
dhnliche Kurve. Nietungen, dio wiederholt derartigen
Lastwocbseln zwischen einer héchsten Zug- und Druck-
belastung unterworfen worden waren, wurden danach
einer bis zum Eintritt des Bruches gesteigerten Zug-
beanspruchung unterworfen. Eine wesentliche Abnahme
der Bruchlast infolge des vorausgegangenen wiederholten
Lastwechsels konnte dabei nicht fcstgestcllt werden.

3)r.'"Qug. E.
Kombinierte Schienen-Bohr- und Frédsmaschine.

Dio Firma Wilhelm Hogensoheidt, G. m. b. H. in
Ratibor, O.-S., hatte auf der Ostdeutschen Ausstellung in
Posen eine interessante kombinierte Maschine zum gleich-
zeitigen Bohren und Frasen der Eisenbahnschienen ausge-
stellt, die vier Spindeln zum Bohren der Laschenlécher und
die Frasvorrichtung fiir das Schienenende besitzt. Fir
die Schienenadjustage sind zwei solcher kombinierter
Maschinen notwendig, die in einer Entfernung vonein-
ander aufzustellen sind, welche ungefdéhr um ein Meter
langer zu wéhlen ist als die langste zu bearbeitende Schiene.

Der Arbeitsvorgang ist folgender: Die Schienen
werden zum Bearbeiten des rechten Endes quer zu ihrer
Langsrichtung vor die rechte Maschine geschoben, in
diese auf Rollen auf ungefdhr richtigen Abstand zum
Fréaskopf cingobracht und mittels eines beweglichen Hilfs-
spannstockes entw-eder nach Zeiger oder nach Anschlag
genau in richtige Lage zum Fraskopf gebracht. Hierauf
wird die Maschine im Hauptspannstock kréftig gespannt,

Preuf3.

* Vgl. die um etwa 42 bis 58 % groRere Bruchlast
von Nickelstahlnieten gegeniiber FluReisennieten. St. u. E.
1909, 28. Juli, S. 1146.
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Abbildung 1.

der Frés- und Bohrvorschub gleichzeitig eingeriickt und
die Schiene bearbeitet. Nach Beendigung der Arbeit
rickt die Frasspindel genau in dem eingestellten Abstand
zum ersten Loch selbsttatig aus; gleichzeitig ricken sich
die Bohrspindeln aus und gehen selbsttatig zuriick. Die
Schiene wird hierauf ausgespannt, in der Achsrichtung
1m zuriickbewegt, ungefahr 1 m quer zu ihrer Langsrich-
tung verschoben und in die linke Maschine eingebrnclit,
wo sich derselbe Arbeitsvorgang an
dem anderen Ende wiederholt. Gleich-
zeitig wird die néchste Schiene an dem
rechten Ende bearbeitet, so dal immer
zwei Schienen gleichzeitig fertiggestellt
werden.

Wéhrend die l.aschenldcber durch
die vier vertikalen Spindeln der Haupt-
maschine von oben gebohrt werden,
werden die Stcmmlaschenlécher durch
die beiden besonderen Bohrapparatc
von unten gebohrt. Auch diese Spin-
deln lésen sich gleichzeitig mit dem
Fréaskopf und den anderen Bohrspindeln
selbsttatig ein und aus, gehen nach be-
endigter Arbeit zuriick und verschwin-
den vollstandig unterhalb der Schiene
in einer Schutzkappe, so daB sie beim
W eitertransport der Schiene nicht be-
schadigt werden koénnen.

Die Vorteile dieses Bearbeitungs-
Verfahrens gegeniber dem bisherigen
sind folgende: Es wird zunéchst nicht
nur der Transport der Schiene von der
Bohrmaschine zu der Frasmaschine ge-
spart und dadurch an Raum gewonnen,
sondern es werden auch dadurch, daB
die Spindeln fur das Bohren der Stemm-
laschenldcher « unterhalb der Schiene
angeordnet sind, ungefdhr 3 m in der
Aufstellungsbreite gespart, weil die
Entfernung zwischen der rechten und
der linken Maschine, und zwar zwischen
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Abbildung 3.
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den beiden inneren Bohrspindeln gemessen,
nur ungefdahr 0,5 m gréBer zu sein braucht
als die groBten Schienenldngen, wahrend
bei von oben bohrenden oder horizontal
angeordneten Stcmmlaschenlochbohrern
diese Entfernung, von den inneren Stemm-
laschenlochbohrern gemessen, grofer sein
muR als die Schienenldngo. Beispielsweise
wiirde, wenn die Schienen 8 b zu Verglei-
chen herangezogen werden, die notwendige
Breite bei der Hegenschcidtschcn Anord-
nung um 3472 mm geringer sein kdnnen
als bei den bisher gebrdauchlichen Anord-
nungen. Gegenlber der auch vielfach ge-
wahlten Arbeitsweise, die Schienen in die
Maschine mit horizontalen Spindeln cinzu-
heben, hat diese neuere Anordnung den
Vorzug, den Kran mit der Einspannung
der Maschine selbst nicht zu beschéaftigen
und Beschadigungen der Bohrer und Bohr-
spindeln, die haufig Vorkommen, zu ver-
meiden.

Bei der genannten Maschine (vgl. Ab-
bildung 1), die einen auBerordentlich kraf-
tigen Eindruck macht, sind einige Kon-
struktionseinzelheiten sehr bemerkenswert.
In erster Linie fallt der Hilfsspannschraub-
stock auf, der unabhangig von der Haupt-
einspannvorrichtung durch Handhebel und
Zahnstange leicht verschiebbar ist, und
derein vollkommen genaues Einstellen der
Schienen auf Léange, sei es nach Zeiger,
sei es nach Anschlag, sehr bequem und
schnell ermdglicht. Dann ist auch die Lésung
der Aufgabe, die sehr kraftigen Bohrspindeln bis auf einen
Abstand von 100 mm nebeneinander verschiebbar anzu-
ordnen, sehr gut, weil trotzdem die untereinander greifen-
den Fihrungen der Bohrschiitten lang gehalten sind
und eine sehr sinnreiche Einrichtung vorgesehen ist,
um verschieden lange Bohrer auf gleiche Spitzenhdho
einstellen zu koénnen.  Gerade diese gut ausgedachte
gedrungene Bauart hat es ermdéglicht, die Spindeln neben-

a — Bohrmaschinen fiir die Laschenlécher, vereinigt mit Frasmaschinen fur die
Stirnlécher,

b = Bohrmaschinen fiir die Hcininlasche.
Abbildung 2. Anordnungsskizze.

Bohrmaschinen fir die Stcmmlaschenldcher.
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einander anstatt gegeniiber anzubringen, dadurch die
vertikale Bauart zu wéhlen und so eine Bohrmaschinenart
zu schaffen, die fiir das Bohren von Schienen dio ge-
nannten Vorziige besitzt.

Die Frasmaschine, die mit der Bohrmaschine in dem
gleichen Gestell gebaut ist (vgl. Abb. 1 und 2), unter-
scheidet sich in dem Antrieb und Vorschub von der
gebrauchlichen Bauart nicht; nur die selbsttdtigo Aus-
l6sung des Vorschubes bei erreichter Schiehenlange, dio
mit einem Ruck die Sperrklinken auslést, anstatt, wie
bisher, Klauenkupplungen allmahlich gegeneinander zu
verschieben, stellt eine beachtenswerte Einzelheit dar.

Dio Bohrmaschinen fur dio Stemmlaschenldchcer
sind in der Schienenldngsrichtung und auch ein wenig
in der Bohrrichtung einstellbar und auf einer Fundament-
platte zu montieren (vgl. Abb. 3); sie werden durch
einen besonderen Motor angetrieben, sind aber hinsicht-
lich des Ein- und Ausrickens in Abhéngigkeit zur
Hauptmaschine gebracht. Sie gehen also gleichzeitig
mit den Laschcnlochhohrern selbsttadtig vor und gehen
nach Beendigung des Bohrens sehr rasch bis unter-
halb der Schiene zuriick, wo sie in einer Schutzkappe
verschwinden. Diese Schutzkappo ist gleichzeitig als
Beilage fir dio Maschine ausgebildet und auRerdem
mit Uoberleghaken versehen, um dio Schienen beim
Bohren gegen Abheben zu schiitzen. Niedrige Anschlage,
gegen die sich der Schienenfu anlegt, gewahrleisten
die richtige Stellung der Ldcher zum Schienenfufl. Mit
der oben beschriebenen kombinierten Maschine sollen
etwa 20 Schienen in der Stunde beiderseits fertig be-
arbeitet werden konnen.

Schienenverschlei bei verschiedenen Stahlsorten.*

In den Vereinigten Staaten hat man seit einer Reihe
von Jahren umfangreiche Untersuchungen uber den Ver-
schlei? der Eisenbahnschienen angcstellt. Eine von der
American Railway Engineering Association eingesetzte
Kommission hat diese Untersuchungen geleitet und tber
dio Ergebnisse einen eingehenden Bericht veréffentlicht.**
Dio Arbeiten der Kommission erstreckten sich auch auf
die Ermittlung anderer Fehler an Stahlschienen und ihrer
Ursachen. An dieser Stelle wurde wiederholt auf dio durch
Schicnenfchler veranlaRten Schienenbriche auf ameri-
kanischen Bahnen hingewiesenf und auch einiger Ver-
suche gedacht, die von verschiedenen Seiten zum Studium
dos Schienenverschleifes angestellt wurdcn.ft Der starke
Verschlei der Schienen wird aufer durch dio stdndig
sich steigernde Beanspruchung infolge des wachsenden
Verkehrs durch die stetige Gewichtsvermehrung des
rollenden Materials und dio hohe Geschwindigkeit der
Zuge bedingt; er richtet sich nach den Eigenschaften des
Stahlmaterials, die wiederum von der chemischen Zu-
sammensetzung sowio von der Behandlung des Stahls
wahrend des Walzverfahrens abhéngig sind.

Bei Schienenstahl ist das Verhéltnis des Kohlenstoffs
zum Phosphor von groRer Bedeutung. Bei den von ge-
nannter Kommission angcstellten Untersuchungen sollten
Schienen mit folgenden Kohlenstoff- und Phosphorgehalten
Beriuicksichtigung finden:

% % %
Kohlenstoff ... 0,43 bis 0,58 0,55 bis 0,05 0,55 bis 0,08
Phosphor............ 0,10 0,085 0,00
, % %
Kohlenstoff ... 0,03 bis 0,70 (und 0,80) 0,70 bis 0,85
Phosphor........... 0,04 0,03

* Engineering News, 1911, 2. Nov., S. 538/9.

** Bulletin Nr. 137 (Juli 1911).

t St.u. E. 1907,19. Juni, S. 894; 21. Aug.,S.1217/23;
1908; 5. Febr., S. 212/3; 1909, 15. Sept., S. 1425/7.

tt  Vgl. St. u. E. 1908, 14. Oktober, S. 1515;9. Dez.,
S. 1820/7; 1909, 30. Juni, S. 985; 28. Juli, S. 1171/2;
25. August, S. 1321/4; 13. Oktober, S. 1593/1002; 1910,
23. Februar, S. 328/31; 14. September, S. 1594/7.
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Dio Untersuchungen, dio sich auf verschiedene
Schienenprofile und Schiengcwichte aus Besscmer- und
Martinstahl erstreckten, ergaben die Uebcrlegenheit des
letzteren Schienenstahls. Bei Schienen aus demselben
Block zeigten die aus dem oberen Teil stammenden einen
hoheren Verschleil in derselben Zeit und unter denselben
Bedingungen als dio aus dem unteren. Will man aus
einem Block nur fehlerfreie Schienen erhalten, so mufR
man mit einem hohen Blockabfall rechnen.

Die Untersuchungen erstreckten sich auch auf ver-
schiedene Stahlsorten; unter anderm auf Stdhle mit
Fcrro-Titanzusatz, auf Chrom-Nickel: und Manganstahle.
Dio Versuchsergebnisse scheinen jedoch nicht in allen
Féllen zu befriedigen. Ueber den EinfluR von Titan auf
Schienenstahl wurde bereits verschiedentlich und ein-
gehend an dieser Stelle berichtet.* Die bei der Central
Railroad of New Jersey untersuchten Schienen aus mit
Ferro-Titan behandeltem Stahl (0,45 bis 0,55 % Kohlenstoff,
0,10 %. Phosphor, 0,84 bis 1,114 % Mangan, 0,20 % Si-
lizium) haben manche Fehlergezeigt, die man allerdingsauf
nicht sachgeméRe Behandlung des Stahls beim Walzen zu-
rickfuhrt. Der Ferro-Titanzusatz betrug 0,3%. Die Balti-
more & Ohio Railroad hat Vergleichsversuche mit Titan-
stahl- und Martinstahlschienen (40,5 kg/m) anstellen lassen.
Nach viermonatigem Befahren zeigten die letzteren einen
etwas starkeren Verschlei als die erstgenannten. Mit Ferro-
Titan behandelte Bessemerstahlschienenvon 45 kg/m hatten
den gewdhnlichen Bessemerstahlschienen gegentiiber einen
bedeutend geringeren VerschleiB nach 22monatiger Ver-
suchsdauer. Auch beianderen Eisenbahngesellschaften wur-
den Untersuchungen angestellt, doch lassen die einzelnen
Ergebnisse keinen einwandfreien Schluf zu; das eine Mal
ist der VerschleiB bei den gewdhnlichen Schienen, das
andere Mal bei den Titanschienen groRer.

Dio untersuchten Chrom-Nickelstahlschienen
mit 2 bis 2% % Nickel und 0,5 bis 0,9 % Chrom zeigten
vielfach Briiche. Die Ergebnisse befriedigten im allgemei-
nen nicht, da einmal die Martinstahlschicnen, das andere
Mal dio Chrom-Nickelstahlschienen den starkeren Ver-
schleil aufwieson. Gegeniiber gewohnlichen Bossemcrstahl-
schienen erwies sich der Verschlei? der Chrom-Nickel-
stahlschienen etwa 2y2 bis 3 mal geringer. Eine besondere
Chrom-Nickelstahlschieno der Pennsylvania-Bahn mit
0,805 % Kohlenstoff, 0,022 % Phosphor, 0,87 % Mangan,
0)17 % Silizium, 0,035 % Schwefel, 0,97 % Nickel und
0,21 % Chrom zeigte sich der Bessemerstahlschiene um
das Doppelte Gberlegen.

Dio von der Norfolk & Western Railroad verlegten
M anganstahlschienen** (0,77 % Kohlenstoff, 0,0(5%
Phosphor, 9,93 % Mangan, 0,25 % Silizium, 0,038 %
Schwefel) haben sieh etwa dreimal besser bewéhrt als
Bessemerschienen. Der Verschleif derselben war halb so
stark wie bei Titanstahlschienen. Die Lake Shore & Michigan
Southern Railway konnte nach einer Versuchsdauer von
8 Monaten einen Unterschied zwischen dem Verschleif ihrer
Elektrostahl- und Bessemerstahlschienen nicht feststel-
len, ebenso nicht die New York Central Railroad zwischen
ihren 45-kg/m-Martin- und Bessemerstahlschienen.

Vergleichsversucho der Pennsylvania Railroad sind
in der angegebenen Quelle in {Gbersichtlicher Weise
schematisch dargestellt. Sic beweisen, dal der Ver-
schlei einer Schiene um so groRer ist, je ndher sie dem
Blockkopf gesessen hat. Gleichzeitig zeigen die in dio
Profile eingetragenen Verschleiflinien, wie sich in den
Kurven die Abnutzung der inneren und der &uBeren,
Uberhdhten Schienen vollzieht.

In dem Bericht der erwdhnten Kommission an dio
American Railway Engineering Association fihrt Jos.

* Vgl. St. u. E. 1909, 28. Juli, S. 1171/2; 13. Okt.,
S. 1593/1C02; 1910, 28. Sept., S. 1080; 19. Okt., S. 1805/0.

** Vgl. St. u. E. 190S, 9. Dez., S. 182(5/7; 23. Dez.,
S. 1889; 1909, 12. Mai, S.721/3; 30. Juni, S. 985; 22. Dez.,
S. 2023/4; 1910, 23. Febr., S. 328/31; 14. Sept., S. 1594/7;
1911, 26. Jan., S. 150; 27. April, S. 088.
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T. Richards, Oberingenieur der Pennsylvania Railroad,
aus, daB das Hauptaugenmerk mehr auf Verbesserung der
Herstellungsverfahren zu legen sei als auf die Anwendung
von Sonderstahlsorten. Nach Richards entsprechen die be-
kannten hochgekohltcn Martinstdhlc den Zwecken. Die
Walzwerke sind auch in der Lage, eine den Anspriichen
genlgende Schiene herzustellen. Fir die Erzeugung von
Schienenstahl treten in Amerika die Bcsscmerwerkc immer
mehr zuriick, da Erz fur das saure Verfahren nichtin hin-
reichenden Mengen vorhandenist.* Die Martinwerke haben
sich infolgedessen ausgedehnt, und die Walzwerke sind ent-
sprechend umgebaut worden. Der in den angegebenen Ver-
suchen festgestelltc hohe Verschleil der Martinstahlschienen
istnach Richards auf zu geringen Kolilenstoffgehalt zuriick-
zufuhren. Wie auch bereits aus derangefihrten Zahlentafel
hervorgeht, soll bei sinkendem Phosphorgchalt der Kohlen-
stoffgehalt des Schicnonstahls steigen. 11. F.

Ausbringen von Holzkohlenhochéfen im Ural.

N. Jossa bespricht in einer Abhandlung Uber die
Fortschritte in der Roheisenerzeugung auf einigen staat-
lichen Hochofenwerken im Ural** die bedeutende Stei-
gerung des absoluten und relativen Ausbringens auf drei
mitHolzkohle arbeitenden staatlichen Hochofenwerken im
Ural und belegt seine Angaben fir die ersten vier Monate
des laufenden Jahres durch die in Zahlentafel 1 wieder-
gegebenen Werte. Der Kohlenvorbraueh ist auf trockene
Kohle umgerechnet. Wie sich erwies, spielt jedoch die
Art der Darstellung der Holzkohle eino gewisse Rolle.
Der Hochofen zu Kuwsehinsk wurde z. B. im Januar
und April mit 23 Ofenkohle und ’/3Meilerkohle begichtet,
dagegen im Marz, in dem das Ausbringen am gulnstigsten
war, mit 1/3 Ofenkohle und 23 Meilerkohle.

Vergleicht man die Betriebsergcbnissc mit denen
von schwedischen Holzkohlenhoehdfen, wie sie H. Lcffler

Zahlentafel 1. Ergebnisse von Holzkohlen-

hochofen im Ural.
oo Kokleuver- -
Itoheison brauch illr = =
o erzeugung 1t Roheisen
i‘l
Monat t p £5 fL :
. . E 1 N ,
in24 MRE  cbm kg Y
., Stunden §§ 0o Bj
Hochofen Nr. 2
zu Kuwsehinsk: Jan. 33,27 57,52 7,157 980 3,25
Ofeninhalt beim
paslasen Febr. 3522 59,09 6,993 971 3,07i
Gesamthohe .
17,07 m: Wind- Mérz 35,75 58,19 7,062 901 2,9G:
pressung 75 mm;
Wm%tgglperatur April 31,30 57 7,888 935 3,45.
Jermolowscher
Hochofen zu Jan. 97,95 60,03 4,757 750 1,621
Slatoust:
Ofeninhalt
155cbm; Gesamt- Febr. 100,G5G0,9 4,947 770 1,57
hohe 17,1dm; .
Windpressung Mérz 101,90 G0,83 4,727 750 1,55:
. 131 mm;
Windtemperatur April 100,53 61,90 4,534 725 1,57:
380°—400° C
Hochofen Nr. 2 |'
zu Ssatkinsk (mit
e”iptischgm 1Jan.  $9.15 60,5 4,389 680 1,66
erschnitt):
Q(gfenlnhaln) Febr. 101,05 GO,1 4,067 667 1,46
147,8 cbm;
Gesamthohe Méarz 101,00 60,1 4,146 671 1,40
15,29 m; Wind-
pressung 75 mMm; - April 988G 59,9 4,135 654 1,49

Windtemoperatur
4150C

* Vgl. St. u. E. 1907. 17. April, S. 5GS/70.
** Gorni J. 1011, Juniheft, S. 203/9.
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in Jernkontorets Annaler 1911, S. 1 bis 6 gibt, so tritt
die Ueberlegenheit der zwei Hochéfen im Ural klar zu-
tage: wéhrend die hochste Tagesleistung in Schweden 43 t
betrdgt und gewdhnlich 5 bis Gcbm Holzkohle zum Er-
schmelzen von 1t Roheisen verbraucht werden (nur die
kleinsten Hochdéfen haben einen geringeren relativen
Kohleverbrauch), wurden zu Slatoust und Ssatkinsk im
Dauerbetriebe taglich jo etwa 100 t Roheisen erzeugt,
wobei fir 1t Roheisen im Durchschnitt nur 4,5 com Kohle
bendtigt wurden.* F. Dreyer.

Apparat zur raschen Kohlensdurebestimmung in Rauch-
und Gichtgasen.

Don in Abb. 1 wiedergegebenen Apparat benutze ich
seit ldngerer Zeit fir Kohlensgurebestimmungen in Kupol-
ofen-Gichtgasen sowie in den Rauchgasen von Dampf-
kesselfeuerungen. Zwar gestattet er
nicht, wie z. B. der Orsat-Apparat,
die gleichzeitige Bestimmung des
Sauerstoff- und Kohlenoxydgchal-
tes; dafir ist er aber viel kleiner,
einfacher und billiger, kann in jeder
Lage aufbewahrt und transportiert
werden und ist stets zum Gebraucho
bereit, da ein Festsitzen von Héh-
nen oder ein Hartwerden von
Schlauchverbindungen ausgeschlos-
sen ist. Zur Beurteilung von Feue-
rungs- oder Gichtgasen genligt tiber-
dies dem Fachinanno die Bestim-
mung der Kohlensdure in den
meisten Fallen vollstandig.. Beim
Kupolofenbetricho z. B. haben wir
die gunstigste Brennstoffausniitzung
bei einem Kohlensduregehalt der
Gichtgaso von 15 bis IG Vol. %.
Ist er niedriger, so ist der Kohlcn-
oxydgehalt zu hoch, d. h. die Ver-
brennung ist unvollstdndig, betragt
er jedoch uber 1G Vol. %, so tritt
bereits Uberschissiger Luftsauor-
stoff in den Verbrennungsgasen auf,
was natirlich streng zu vermeiden
ist. Bei Kesselfeuerungen wird mit
LuftiberschuB gearbeitet; hier gilt
ein Kohlensdurcgchalt von 12 bis
13 % Vol. als giinstig.

In den oben genannten Apparat muB das Gas mit
einem Ueberdruck geleitet werden. Beim Kupolofen
erreiche ich dies dadurch, daR ich einen rd. 500 mm weiten
Trichter aus Stahlblech mit rechtwinklig abgebogenem
Eisenrohr durch die Gichtéffnung einfihre und auf die
Beschickung stiilpe. Aus dem Ende des Rohres stromt
das Gichtgas gut gemischt in kraftigem Strome heraus
und kann ohne weiteres durch den Apparat geleitet werden.
Bei Kesselfeuerungen bedient man sich der dem Apparat
beigegebenen Saug- und Druckpumpe aus Kautschuk,
mit der man die Rauchgasprobe aus dem Kamin ansaugt
und durch den Apparat driickt.

Die Handhabung des Apparates ergibt sich aus fol-
gendem : Die untere Kugel wird mit Hilfe des beigelegten
Trichters vollstdndig mit der Absorptionsflissigkeit
(250 gr kaufliches Aetzkali in 1 1 Wasser) gefillt und
durch Eintreiben des Gummistopfens in die untere Hahn-
hiilse gut verschlossen. Eine Fillung gentgt fir reichlich
200 Kohlensdurebestimmungen. Erst kurz vor dem Ge-
braucho des Apparates wird der Gummistopfen entfernt
und die beiden Hé&hne eingesetzt, der obere in gedffneter
Stellung, der untere so, daf die Nute auf das in der Hahn-
hulse angebrachte Loch zu stehen kommt.

Abb. 1. KolilensUure-
Bcestimmungsappitrat.

* Genaue Feststellungen, inwieweitbeiden Erfolgen zu
Ssatkinsk das Profd mitgewirkt hat, wéren wohl nichtun-
interessant (vgl. St. u. E. 1910,18. Mai, S.817.) Die Bed.
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Zur Entnahme der Gasprobe wird der am oberen
Hahn befindliche Schlauchansatz durch einen Schlauch
mit der Gasquelle verbunden. Wird das Gas, wie oben
beschrieben, aus dem Kupolofen entnommen, so ist dio
Luft aus dem Apparat nach etwa 40 Sekunden vollstdndig
verdrangt, bei Benutzung der Kautschukpumpo bereits
nach 30 bis 40 StéRen. Her obere Hahn wird alsdann ge-
schlossen und der untere um 180 0 gedreht, so daB nun-
mehr der Kalilaugcbehdlter mit dem MeRgefal in Ver-
bindung steht. Nun dreht man den Apparat so, daB der
Behalter oben ist, und schiuttelt leicht, wodurch die Kali-
laugo in das MeBRgefaR hinunterflielt, wahrend das Gas
in das MeRgefal hinaufsteigt. Durch Aufreehtstclicn des
Apparates wird das Gas wieder in das MeRgefal zuriick-
gebracht und dio Kalilauge méglichst vollstdndig in den
Behdlter flieBen gelassen. Durch diese Arbeitsweise ist mit
Sicherheit die Kohlensdure quantitativ aus dem Gase ab-
so. biert worden. Nun schlieBt man den unteren Hahn
durch Querstellen, taucht den oberen unter Wasser (man
h&lt sich einen groReren Eimer voll Wasser bereit) und
offnet ihn, worauf eine der absorbierten Kohlensaure
entsprechende Menge Wasser in das MeRgefal dringt.
Dio Oberflache des eingodrungenen Wassers bringt man
auf gleiche Hohe mit dem dufReren Wasserspiegel, schlief3t
den Hahn unter Wasser und stellt den Apparat aufrecht.
Der obere Hahn wird rasch gedffnet, damit das in seiner
Bohrung und im Schlauchansatz befindliche Wasser
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ebenfalls in das MeBgefaR hinunter flieBt, worauf an der
Gradteilung direkt der Prozentgehalt des Gases an Kohlen-
sdure abgelesen wird. Nun wird der untere Hahn wieder
so gestellt, daB das MeBgefd? mit dem Freien in Ver-
bindung kommt; das Wasser flieRt dadurch aus dem MeR-
gefaR, woraufder Apparat fur die folgende Probe bereit ist.

Die ganze Bestimmung, einschlieBlich Probenahme,
nimmt kaum 2/, Minuten in Anspruch, so daf die Proben

in sehr rascher Aufeinanderfolge ausgefiihrt werden
konnen. Sofort nach Gebrauch des Apparates werden
die beiden Hahne entfernt und im Etui* auf-

bewahrt, wahrend in die untere Hahnhilse der hierfur
bestimmte Gummistopfen fest eingotrieben wird. Es
wird dadurch verhiitet, daB sich die Hahno festsetzen.
Das alleinige Ausfihrungsrecht des durch D.R. G. M.
geschiitzten Apparates ist der Firma J. G. Cramer, Glas-
blaserei, zZurich 1, Gbertragen worden; er wird unter der
Bezeichnung ,,Schnellprifer fiir Rauchgase* geliefert.
Natirlich eignet sich der Apparat auch zur Kohlen-
saurebestimmung in 4&ndern Gasgemischen, z. B. in
Generatorgasen und Hochofengasen, sowie tUberhaupt zu
Absorptionsanalysen, bei denen der zu bestimmende
Bestandteil des Gasgemisches nicht zu sehr (berwiegt.

Dr. A. Sclimid, Zurich.

* Der Apparat samt Zubehdr wird in einem prak-
tischen Etui geliefert.

Aus Fachvereinen.

The Manchester Steam Users Association.

Der im November 1911 zu unserer Kenntnis ge-
kommene Jahresbericht fir 1910 enth&lt den Bericht
des Oberingenieurs C. E. Stromeyer. Diesem ist zu
entnehmen, daB dio Versuche, die beziglich der Zu-
verldssigkeit von FluBeisen-Kesselblechen an-
gestellt wurden, fortgesetzt worden sind, daB aber anschei-
nend keine weitergehenden Ergebnisse erlangt wurden,
wie sie nicht auch schon in dom Bericht Stromeyers vor
dem Iron and Steel Institute* und vor der Institution of
Naval Architects** vorgetragen worden sind.

Der Bericht wiederholt, daB die bisher gebrauchlichen
Proben nicht geeignet seien, gute Bleche von schlechten zu

unterscheiden, daB die Biegeprobe in der Blauwarmo
noch am meisten Aussicht biete, durch mechanische
Proben einen Anhalt fur das Vorliegcn unzuverlassiger
Bleche zu erhalten, daR aber die chemische Analyse noch
den sichersten Anhalt insofern biete, als die Versuche die
Annahme zulieBen, solche Bleche, deren Phosphor- und
Stickstoffgehalte zu hoch seien, als unzuverldssig zu be-
zeichnen.  Stromeyer wiederholt dann seine schon be-
kannte Formel: Gehalt an Phosphor + 5mal Gehalt an
Stickstoff < 0,080 % als Grenze fiir die Scheidung guter
und schlechter Bleche.

Weiter wird berichtet Gber 14 neue Félle, in denen
schadhaft gewordenes FluReisen untersucht worden ist.
Dio Analysen ergaben:

Zahlentafcl 1.

11 3 [
Stickstoff.

71 8 9 10 li 12 13 14

in % ,0,014G 0,018 0,023 0,0120 0,012 0,007 0,0600,7003 0,0091 0,0084 0,0151 0,0041 0,0036 0,006

0,0062

Phosphor . . —

0,147 0,077 0,261

0,246,0.088 0,050 0,060 0,103 0,092 0,061 0,064

0,165

Phosphor + 5 Stick-) —
stolf . in %)\ a «

Stromeyer vermutet, daf Nr. 14 basischer Martin-
stahl gewesen, und daB. zu seiner Herstellung Thomas-
stahlschrott verwendet worden sei. Er scheint also noch
immer an der Ansicht festzuhalten, daR Thomas- und
Bessemerstahl Stickstoff enthalten, und daB dieser durch
Umschmelzen usw. nicht entfernt werden kénne.

Stromeyer gibt ferner dio Analyse von 23 Proben,
dio zum Teil aus Blechen stammen, die beim Bau des
Kessels oder im Betriebe schadhaft wurden, die als schlecht
zu Untcrsuchungszwccken geliefert wurden, oder die er
als gut und fir den Kesselbau geeignet bezeichnet. Werden
dio Proben nach ihrem Gehalt an Phosphor + 5 Stick-

stoff geordnet, so ergibt sich folgende Uebersieht gemaR
Zahlentafel 2 (s. S. 247):

* St. u. E. 1909, 22. Sept., S. 1491
** St. u. E. 1910, 19. Okt., S. 1805.

0,210 0,1370,296
0,190

0,546 0,106 0,095 0,102 0,238 0,112 0,079 0,094

Werden dagegen die Proben nach dom Stickstoff,
gelialt geordnet, so ergibt sich keine RegelmifBigkeit-
Nach dem Phosphorgehalt geordnet, ist mit wenigen Aus-
nahmen schon einige RegelmaBigkeit zu erkennen, waé
mit der bisherigen Ansicht, daB der Phosphorgehalt
von groRem EinfluB ist, nicht in Widerspruch steht.
(Siehe die beiden letzten Spalten der Zahlentafcl 2.) Wird
berucksichtigt, dal der Sauerstoffgchaltsowie der Schwefel-
gehalt nicht geprift wurden, und daB nichts Giber den Ge-
fligeaufbau der Proben mitgeteilt wird, so dirfte es berech-
tigt sein, davor zu warnen, anzunehmen, daB durch diese
Mitteilungen Stromeyers die Frage der RiBbildungen in
Kesselblechen der Losung nennenswert ndher gebracht sei.

Ueber das Ergebnis der Hartbiegeproben, sowohl der-
jenigen, welche nach einer Richtung, wie derjenigen, welche
abwechselnd nach beiden Richtungen gebogen wurden,
wird derart berichtet, daB wohl anzunehmen ist, daR der
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geordnet

U proe 0 P N P+ 5N lerkunit Bemerkung nach
N p
i A 0,100 0,026 0,0031 0,041 Deutsch. Bas. Martinst. Als gut zu Probezwecken geliefert 3 1
2 BB 0,200 0,029 0,0032 0,045 Engl. Saur. . ono f i 6 2
3 Y 0,275 0,037 0,0024 0,049 f tt tt ftooft ft ft ft 15 4
4 B 0,200 0,032 0,0040 0,052 Deutsch. Bas. " 0o ot ,‘ " 22 5
5 X 0,122 0,033 0,0040 0,053 Engl. 0t o " 1 3
6 D 0,127 0,042 0,0028 0,056 Deutsch. ., schlecht zu Probezwecken geliefert 2 7
7 Z 0,195 0,039 0,0033 0,056 Engl. . gut zu Probezwecken geliefert 10 6
8 W 0,270 0,044 0,0033 0,061 » Saur. . P, ,l f 8 8
9 V 0,210 0,045 0,0035 01062 ff ff ff ft ff ft ff ff 7 9
10 C 0,350 0,054 ,0,0033 0,070 Deutsch. Bas. N 6 o o " ,, 9 17
n J 0,195 0,050 0,0046 0,073 it it PPN ft w 13 1
12 G 0,215 0,051 0,0050 0,076 " Saur. " ot ff H tt 4 12
13 S 0.135 0,065 0,0038 0,084 Engl. Unter der Schere gebrochen 5 16
14 U 0,110 0,052 0,0066 0,085 Deutsch, od. Russ. Stahl Nach 6jéhr. Gebr. b. hydr. Druck gerissen 18 21
15 E 0,165 0,076 0,0029 0,090 Bas. Martinstahl Als schlecht zu Probezwecken geliefert* 23 14
16 M 0,090 0,052 0,0090 0,097 Thomasstahl Rohrblech im Betrieb gerissen 11 10
17 CC 0,130 0,047 0,0123 0,108 Engl. Bessemerstahl Beim Probedruck gerissen 12 19
18 K 0,205 0,095 0,0041 0,115 Bas. Martinstahl Als schlecht zu Probozwecken geliefert’; 14 13
19 L 0,090 0,060 0,0153 0,136 t ft t ft ft t " 16 15
20 H 0,210 0,079 0,0145 0,151 Bessemerstahl it t oo t tt 17 22
21 Q 0,127 0,052 0,0200 0,153 Oesterr.Bas.M artinstahl Beim Probedruck gerissen 20 20
22 R 0,165 0,177 0,0030 0,192 Engl. Saur. Martinstahl In der Biegewalzo gerissen 19 18
23 F 0,095 0,210 0,0043 0,231 Bas. Martinstahl Als schlecht zu Probezweeken geliefert* 21 23

Kohlenstoffgehalt diese Frohen in erster Linie beeinfluf3t.
Aehnliches gilt fur gegluhte, nach zwei Seiten gebogeno
Proben. Dauer-Biegeproben mit ganz kleinen Winkeln
hatten keine brauchbaren Ergebnisse, desgleichen ge-
wohnliche Biegeproben. Das gleiche kann von Biege-
proben mit Scherenschnitt gesagt werden.

Dio Alterungsproben lieRen auch keine Schlisse zu,
denn neun Proben wurden schlechter, neun dnderten sich
nicht, und sechs wurden besser. Gealterte Biegeproben
und eingekerbte Proben zeitigten fur die schlechten Stahl-
sorten im groBen und ganzen bessere Ergebnisse als fur die
guten Sorten. Das Aussehen der Bruchflachen gestattete
auch keine Rickschliisse. Stromeyer betont, dal er nicht
beabsichtige, zu empfehlen, die chemische Analyse einzu-
fahren.

Er berichtet sodann dber Versuche mit FluB-
eisenblechon von Laugekochern und teilt mit, daB
Laugen auf Bleche unter Druckspannung keinen Einfluf
haben, daB sie aber Bleche unter Zugspannung sehr spréde
machen. Erempfiehlt, die Laugen nicht iber 80 0 Twaddle
(entsprechend einem spezifischen Gewicht von 1,4) ein-
zudicken.

Stromeyer berichtet ferner tiber von ihm angestollte
mathematische Untersuchungen Uber das Verhdltnis der
Mengo der bei Durchschnittsproben von Kohlen- und
Erzhaufen zu nehmenden Proben zur zul&ssigen Fehler-
grenze. Es muR dieserhalb auf die Quelle verwiesen werden.

Endlichwird in dem Jahresbericht eine Kesselexplosion
behandelt, die aber nur rein lokales Interesse hat. E.

Zum 50jahrigen Bestehen des WeiBblech-
Verkaufs-Comptoirs.

Zur Feier ihres 50jahrigen Bestehens hatte die ge-
meinsame Verkaufsstelle der deutschen WeiBblechfabriken
am 1. Februar mit den Vertretern der ihr angehdrigen
Werke eino Anzahl von Gésten cingeladen.

Nachdem Hr. Direktor Mischke, Rasselstein, den
Anwesenden einen herzlichen Willkommensgru zugo-
rufen hatte, ergriff der jetzige Leiter des WeiBblech-
Comptoirs, Hr. Direktor Schneider, das Wort, um in
kurzen Ziigen die Geschichte** des WeiBblech-Comptoirs

* Deutsches Material.
** Vgl. St. u. E. 1912, 1. Febr., S. 177/180.

und seiner Bestrebungen zu zeichnen. Redner vermochte
mit Recht den bekannten Ausspruch Ben Akibas Liigen
zu strafen, indem er darauf hinwies, daR es in der Tat
noch kein Kartell gegeben habe, das eine Dauer von 50 Jah-
ren aufzuweisen habe. Er schloB mit dem Hinweis, daB
das Weilblech-Verkaufs-Comptoir wéhrend der 50 Jahro
seines Bestehens nicht auf Rosen gebettet gewesen waére.

»~Auch der Kampf gegen den méchtigen auslédndischen
Wetthewerb hat bis heute nicht aufgehdrt, sondern ist
immer scharfer geworden. England mit seiner riesigen
Produktion benutzt Deutschland anhaltend als Ab-
lagerungsstéatte seiner Ucberproduktion, und das Weil-
blech-Verkaufs-Comptoir mufte in all den Jahren sein
Absatzgebiet den Englandern Schritt fur Schritt streitig
machen. Aber trotz all der nicht aufh6renden Schwierig-
keiten hat sich die heimische Industrie in erstaunlicher
Weise weiter entwickelt, weil das Erbe der Syndikats-
grinder bei den Nachfolgern in wackcrn starken Handen
geblieben ist, die den Gedanken »Einigkeit macht
stark« stets hochgehalten haben.”

Reicher Beifall lohnte den Redner fir seine Aus-
fuhrungen, denen Hr. ®r.-Qug. E. Schrodter, Dissel-
dorf, mit herzlichen Glickwinschen vom Verein deutscher
Eisenhittenleute sich anschloB. Redner betonte dabei,
daR dio deutschen WeiRblechwerke seinerzeit nicht aus
Lust und Liebe zur Syndizierung, sondern durch bittere
Not getrieben sich zusammengefunden hétten; weiter
sei das Comptoir nicht nur vorteilhaft fur die Hersteller,
sondern auch ebenso zweckmaRig fiir die Verbraucher der
WeiRbleche gewesen. Wenn dio verbundenen Werke hin-
sichtlich der Menge nicht immer dem deutschen Bedarf
genligt hdtten, so habe dies an eigenartigen und schwierigen
Arbeitsverhéltnissen gelegen, wie dies jedem Fachmann
zur Genlige bekannt sei. Hr. Dr. Beumer, Dusseldorf,
Uberbrachte die Gluckwinsche der von ihm vertretenen
Vereine, wobei er in launiger Weise an die Vorgango in
der Kartell-Enquete des Jahres 1905 erinnerte. Nachdem
dann noch Generalsekretdar Steller dio GriiRe des Kélner
Industriellen-Vereins Uberbracht hatte, ergriff im Namen
der Staatsregierung der Konigliche Polizeiprasident von
Wegmann zu Glickwiinschen das Wort und Gberbrachto
dem verdienstvollen Geschéftsleiter des Comptoirs Herrn
Schneider den Kronenorden IV. KI. Ein fréhliches
Festmahl beschloR dio eindrucksvolle Feier.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

29. Januar 1912.

KIl. 7a, G 32343. Doppcluniversalwalzwerk zum
Auswalzen von J-Eisen. Charles Me. Rae Grey, East
Orange, Essex, New Jersey, V. St. A

KIl. 7a, M 38 134. Walzwerk zum Auswalzen, Form-
geben oder Kalibrieren von hohlen oder vollen Kérpern
mit in hin und her schwingenden Treibkdrpern radial
verschiebbar gelagerten Arbeitswalzen. Mannesmann-
rohren-Werke, Dusseldorf.

KI. 12 n, 0 7098. Ofen zur Gewinnung von Zinnoxyd
mit geteilter Feuerung. Konstantin von Olszewski,
Dresden, Schaufufstr. 28.

KIl. 24f, P 20462. Schrager Kanalplattenrost fir
Staubkohle oder Losche. Robert Patoeka u. Josef Wejro-
stek, Nestomitz a. Elbe, Bohmen; Prioritdt aus der An-
meldung in Oesterreich vom 12. 2. 10 anerkannt.

KI. 31 a, N 12 370. Kupolofen mit zwei an die Wind-
disen angeschlossenen Ringkandlen, welche wechselweise
mit der Windzuleitung durch einen Umschalter verbunden
worden. Carl Edmund Neufang, Milheim a. Rh., Deutzcr-
strale 9Sa. .

KI. 31a, Sch 38869. Schachtférmiger Flammofen
fur flussige oder gasférmige Brennstoffe. Karl Schmidt,
Heilbronn a. N., Weipertstr. 33.

KI. 31 b, F 29 808. Druckwasscr-Formpresse. Friedr.
Fcldhoff & Comp., G. m. b. H., Wulfrath, Rhld.

KI. 31 ¢, D 25 348. Modelldiibcl mit einem drehbaren,
in eine entsprechende Ausnehmung des Modellkdrpers
greifenden Kloben. Hermann Debus, Weidenau a. Sieg.

KI. 31 e, G 35387. Vorrichtung zur Ausfihrung-des
Verfahrens, Hohlraumo in FormmaRe durch Einsehneiden
mittels messerartiger Modclltcile lierzustellcn nach Patent
239 570; Zus. z. Pat. 239 570. Alfred Gutmann, Akt.-Ges.
fir Maschinenbau, Altona-Ottensen.

1. Februar 1912.

Kl. 7e, K 44 372. Vorrichtung zur Herstellung der
Kdépfe an maschinengeschmiedeten Ndgeln. Jakob Kindli-
mann, Griize b. Winterthur (Schweiz).

KIl. 18a, A 19925. Schlackenwagen. Akt.-Ges.
NeuBer Eisenwerk vorm. Rudolf Daelen, Disseldorf-Heerdt.

KIl. 18c, R 34407. Aus einzelnen, in hangenden
Trégern ruhenden Gewdlbebdgen bestehende Decke fir
Glih- und Warmofen. Julius Riemer, Dusseldorf, Schu-
mannstr. 14.

KI. 24 ¢, G 33 196. Verfahren und Vorrichtung zur
Erzeugung von Kkarburiertcra Wassergas, worin das
Karburierél wéahrend der Dauer der Gaserzeugung durch
das karburierte Wassergas vorerhitzt wird. Arthur Gra-
ham Glasgow, Richmond, Virginia, V. St. A.

KI. 31 a, B 59 246. Tiegelschmelzofen fir Oel- oder
dergl. Feuerung mit senkrecht abhebbarem Schacht.
Wilhelm BueR, Hannover, Stader Chaussee 41.

KIl. 40a, Y 334. Verfahren zur Behandlung von
Stoffen, wie Sulfide, Oxyde, Flugstaub, zementbildende
Materialien u. dgl., welche ihrer Zusammensetzung nach
oder besonders zugefiihrten Brennstoff enthalten und in
fein verteiltem Zustande auf dem durchbrochenen Herd
eines Ofens passender Form oder Gestaltung der Ein-
wirkung von Hitze ausgesetzt werden. Fredcrick William
Yost, Chicago, JH. Prioritdt aus der Anmeldung in den
Vereinigten Staaten von Amerika vom 11. 6. 09 anerkannt.

KIl. 40a, Y 335 Verfahren zur Behandlung von
Stoffen, wie Sulfide, Oxyde, Flugstaub, zcmentbildendo
Materialien u. dgl.; Zus. z. Anm. Y 334. Fredcrick
Villiam Yost, Chicago, JH., V. St. A. Prioritdt aus der
Anmeldung in den Vereinigten Staaten von Amerika vom
4. 9.09 anerkannt.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprueherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

KIl. 42k, T 16472. Verfahron zur Messung des
statischen Druckes in Raumen mit gepreften Flissig-
keiten oder Gasen auf dynamischem Wege. Walther
Teuckc, Berlin, Joachimstalerstr. 14.

KI. 42 1, A 19 600. Gas- und Luftprifer, bei welchem
dio Beimischung eines bestimmten Gases durch Farb-
dnderung eines mit einer Reagenzflussigkeit getrankten
Korpers festgestellt wird; Zus. z. Pat. 241074; Max
Arndt, Aachen, Aureliusstr. 35.

KIl. 47 e, N 12 166. Schwungmassen-Kupplung fur
Maschinen aller Art mit zwischen den beiden zu kuppelnden
Teilen eingeschalteten Hebeln. Otto Niederdrcnk, Zer-
matt, Schweiz.

KI. 81e, B 59 781. Seilbahn zum Anschitten von
Halden; Zus. z. Pat. 150197. Adolf Blcichert & Co.,
Leipzig- Gohlis.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
29. Januar 1912.

KI. 1a, Nr. 495 175. Fahrbare Sandmischmaschine
fur Sandaufbereitung. Carl Mozer, Goppingen.

KI. 7 ¢, Nr. 494 528. Blcchtronnvorriehtung. Hob &
Hahne, Leipzig.

KI. 18a, Nr. 494 806.
gungsvorrichtung fir Hochdfen.
Mciderich, Humboldtstr. 25.

KI. 19 a, Nr. 494 569. Aus zwei durch einen beweg-
lichen Steg miteinander verbundenen Teilen bestehende
Eisenbahnschwelle. John D. Kneedler u. George H. Jandt,
Sioux. City, Jowa, V. St. A.

KIl. 19 a,Nr. 494 638.Befestigung der Eisenbahn-
schienen auf Querschwellen.William Henry Thomas
u. Richard Chalmers Thompson, McCrory, V. St. A.

KI. 19a, Nr. 494 822. Schraubenklemme zur Ver-
hinderung des Schienenwanderns. Franz Paulus, Aachen,
Lutticherstrac.

KIl. 20d, Nr. 495275. Radsatz fur Forderwagen.
Gelsenkirchener GuRstahl- und Eisenwerke vorm. Mun-
scheid & Co., Gelscnkirchen.

KIl. 21g, Nr. 494 738.Hebemagnet.Allgeme
Elektrizitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 21g, Nr. 494 739.Hebemagnet.Allgeme
Elektrizitats- Gesellschaft, Berlin.

KI.21h, Nr. 495 268. Elektrischer Tiegelofen fiir hohe
Temperaturen. Heinrich Seibert, Pankow, Kissingehstr. 40.

KI. 24e, Nr. 494 929. Berieselungsvorrichtung fir
Braunkohlenbrikett-Vergaser. Otto Schumann, Zeitz.

KI. 24e, Nr. 494932. Berieselungsvorrichtung fir
Braunkohlenbrikett-Vergaser. Otto Schumann, Zeitz.

KI. 24e, Nr. 494 933. Schacht fir Braunkohlen-
brikett-Vergaser mit Bericselungsvorrichtung. Otto
Schumann, Zeitz.

KI. 24 e, Nr.
brikett-Vergaser
Schumann, Zeitz.

KI. 31 ¢, Nr. 494 650. Gelenk-Kokillenspannvorrich-
tung mit beweglichen Backen fiir GieRtische in Klein-
metallgieRereien. Wilhelm Lips, Eveking.

KI. 31c, Nr. 494 970. Vorrichtung zum Absehneiden
des Grates an gegossenen oder geprelten Metalloffeln.
Hugo Geck, Barmen, GroRe Friedrichstr. 19.

KI. 58 b, Nr. 495282. Entleerungsvorrichtung an
hydraulischen Pressen. C. Thomas, Neustadt
a, d. Haardt.

Deutsche Reichspatente.

KI. 21 h, Nr. 239087, vom 4. Méarz 1910. Filip
Tharaldsen in Drontheim, Norwegen. Verjahren
zur Verbindung von Resten der Eleklrodenkohlen fir elek-
trische Oe/en.

Die miteinander zu verbindenden Elektrodenstiimpfe
werden achsial aneinander gelegt, an der Verbindungsstelle
mit einer Form umgeben und mit dem im Ofen hergcstell-
ten Metall umgossen.

Gasverschluf und Gasreini-
Julius Zahn, Duisburg-

494 934.  Deckel fir
mit Bericselungsvorrichtung.

Braunkohlen-
Otto

Fa.

ine

ine
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KI. 18 c, Nr. 239 080, vom 22. September 1907.
Compagnie (les Forgos et Aciéries de la Marino
et dHomécourt in Saint Ohamond, Loire, Frankr.
Verjahren zur Herstellung von Chrom-Nickelstald fur
Panzerplatten, Geschosse und &hnliche Gegensténde.

Das Verfahren bezweckt die Herstellung von ein-
seitig geharteten Platten ohne Zementierung. Die Stahl-
legierung enthélt 0,05 bis 0,8 % Kohlenstoff, 3 bis 4 %
Chrom und 2,5 % Nickel. Sie wird folgenden Operationen
unterworfen :

a) einer Erhitzung zuerst auf einen Punkt erheblich
oberhalb des Umwandlungspunktes der Legierung
(etwa auf 850 bis 900 0 C) und darauf auf einen Punkt
wenig oberhalb des Umwandlungspunktes (etwa
auf 7750 C), um ein feinkdrniges, fir dio Bearbeitung
geeignetes Geflige zu orroichen;

Statistisches.
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KI. 49 f, Nr. 239 258, vom 23. August 1910. Haniel
& Lueg in Disseldorf-Grafenborg. Vorrichtung zum
Lochen von Vollblécken, bei welcher das in der Matrize
eingeschlossene Werkstiick mittels eines von der einen
Seite eindringenden, beweglichen Doms Uber einen von der
anderen Seite eindringenden, feststehenden Dorn getrieben
und nach fast vollendeter Lochung durch Ueberschieben
des Werksticks Uber den feststehenden Dorn der zwischen
den Dornspitzen verblei-
et bende Butzen ausgestoBen

wird.

Das Lochen des Voll-
blockes d, ‘welcher hier-
bei in einer Matrize c ein-
geschlossen ist, erfolgt in
bekannter Weiso so, daB

b) einer Erhitzung nach der Bearbeitung zuerst auf der Block mit seiner Ma-
eine Temperatur wenig oberhalb des Umwandlungs- trize mittels eines beweg-
punktes (etwa auf 7750 C) und Oelhéartung, dann lichen Dorns a uber einen
Wi iedererhitzung auf dieselbe Temperatur und Ab- von der anderen Seito ein-
kithlung in gewohnlicher Weise, schlieRlich Erhitzung dringenden festen Dorn b
auf eine Temperatur wenig unterhalb des Umwand- getrieben wird, wobei
lungspunktos (etwa auf 050 bis 0750 C) und Wasser- nach fast vollendetem
hartung, zum Zweck, ein faseriges Geflige in der Lochen dio Matrize gegen den feststehenden Dorn b
ganzen Masse zu erhalten; weiter bewegt und so der zwischen den beiden Dorn-

¢) einer Wasserhdrtung bei derartig abgestuften Tem-  spitzen verbleibende Butzen e [ausgestoRen wird. Dieses
peraturen, daR die Vorderseite merklich iiber den Um-  Vorfahren soll der Erfindung gemé&R dadurch verbessert
wandlungspunkt der Legierung (etwa auf 800 bis werden, daR ,der bewegliche Dorn a einen grdBeren
8500 C) erhitzt wird und so ein besonders hartes, Durchmesser als der~feststehende Dorn b erhdlt. Hier-
porzcllanartiges Gefiigo erhilt, wéahrend dio Masse durch wird auch der sonst ausgestoBene Butzen nutzbar
im ganzen auf einer Temperatur unterhalb dieses gemacht, indem derselbe jetzt beim Fcrtiglochen den
Punktes gehalten wird, so daR sie das faserige Gefiige durch die Differenz der Dorninhalte gebildeten Ring-
behalt. raum ausfillt.

Statistisches.
AuBenhandel Belgiens im2Jahre 1911.*
Kinfohr Ausfuhr
1911 1910 1911 1910
t t t t
StEINKONTE oo 7 315 021 6 435 984 5 168 017 4 962 147
KOKS.coovrriinn. 671 533 498 128 1027 801 1043 062
Steinkohlenbriketts.. 381 087 277 220 529 626 545 400
Eisenerz ... 5 675 207 5 183 452 522 896 595 233
RONEISEN oo 093 235 687 001 11 639 14 612
G UBEISEM ittt 5 704 5 648 19 582 27 336
Schrott 74 508 89 463 133 433 126 250
PUAAEIEISEN s 126 001 3477 1901
StahlgUB, FO N s 5 668 10 862 234 635
" vorbearbeitet e 88 251 90 481 143 334 102 352
: : 2 880 2499 79 199 06 008
gooopmied- . )2 4511 5 728 170 761 165 520
oder Walzeison , ., 23 634 20 085 165 800 148 851
UndStahl [ Sonstiges .Material™ ' ' ! 1 11 42 359 35 896 530 487 537 445
Eisen- oder Stahldraht ... 66 812 61 094 05 753 .59 062

Eisen- und Stahl-RONren .. 13 504 12 815 2529 2 139
Né&gel, Rohre, Stacheldraht und sonstiges verarbei-
tetes Material aus Eisen und Stahl... 32 634 26 481 172 350 163 356
W IBDTECH oo 13 042 9 944 1817 1245
Eisen und Stahl, verzinnt, vorzinkt, vernickelt usw. 842 878 6 436 8 175

Kohlen- und Koksgewinnung Oesterreichs im Jahre 1911. an 011 19101
Nach den vom K. Iv. Ministerium fir offentliche ! !

Arbeiten veroffentlichten Angaben** wurden im abge- Steinkohlen .o 14 861 314 13773 985

laufenen Jahre, verglichen mit dem Jahre 1910, gefdrdert Braunkohlen oo, 25 255 429 25 132 855

bzw. hcrgestellt: Steinkohlenbriketts 138838 148072

Braunkohlenbriketts 208 759 186 146
* Bulletin Mensuel K OKS oot 2076 978 1999 106

de la

du Commerce Spézial
Belgique, Dezember 1911.
** Qesterreichische Zeitschrift fiir Berg- und Hitten-

wesen 1912, 27. Jan . S. 52.

V.«

f Richtiggestellt nach der ,,Statistik des Bergbaues
in Oesterreich fur das Jahr 1910“.
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Vom Roheisenmarkle. — Uebcr das englische
Roheisengeschaft wird uns unter dem 3. Februar aus
Middlesbrough wie folgt berichtet: Die Roheisenpreisc
sind im Laufe der Woche fester geworden trotz des geringen
Umsatzes infolge besserer Berichte aus Amerika. Die
Fruhjahrsnachfrage ist noch gering. Dio heutigen Preise
fur sofortige Lieferung sind ab Werk: fir Gielcreieiseu
G.M.B. Nr. 1sh53/—bis sh 55/—f.d. ton, fiir Nr. 3sh 49/0d,
flir Hamatit in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 0(3/0 d;
hiesige Warrants Nr. 3 notieren sh 49/1 d. In den Warrants-
lagern befinden sich jetzt 528 009 tons, darunter 490 000
tons Nr. 3. Die Abnahme betrug im Januar 8929 t trotz
der geringen Verschiffungen. Die Roheisenversehiffungen
von den Teeshafen betrugen im Januar 1912 79 401 tons
gegen 130529 tons im Dezember 1911. Nach britischen
Héafen wurden 28 994 {im Dezember 1911 42 125) tons
verladen. Nach fremden Hafen gingen 50407 tons,
darunter nach Deutschland und Holland 3355 (15 526)
tons.

Vom belgischen Eisenmarkte. — Aus Brissel wird
uns unter dein 3. d. M. geschrieben: Es scheint, als ob
in den letzten acht Tagen die Kauftatigkeit am belgischen
Eisenmarkte etwas von ihrem sehr stirmischen Charakter
verloren hat. Obgleich dio Stimmung fortgesetzt sehr fest
genannt werden kann, ist eine gewisse Verlangsamung des
Auftragseinganges cingetreten, die auf die Preishaltung
eingewirkt und dio Aufwartsbewegung zum Stillstand
gebracht hat. Die bislang von Woche zu Woche erfol-
genden Preiserh6hungen fir Fertigerzeugnisse sind in der
letzten Ha&lfte des Monats Januar wesentlich seltener
geworden, und seit etwa zehn Tagen sind keine weiteren
Erhdhungen fir Fertigartikel festzustellen. Augenschein-
lich ist jetzt der grofte Teil des Uberseeischen Bedarfes
gedeckt, und dio Verbraucher, die ohnehin durch dio an-
haltenden Erhohungen der Seefrachten stutzig ge-
worden sind, winschen die Entwicklung des Marktes
abzuwarten, bevor sie sieh zu weiteren Kaufen entschlieRen.
DaR die gegenwartige Stockung im Auftragseingang nicht
lange Zeit anhalten dirfte, scheint durch dio ganze Ver-
fassung des Marktes und die Jahreszeit gegeben zu sein.
ErfahrungsgemafB tritt in den Frihjahrsmonaten nicht
nur bei den Uberseeischen, sondern auch bei den inlandi-
schen Verbrauchern ein starker Bedarf zutage, Uberdies
hat die Verteuerung der Rohstoffmérkte, die auf
den Fertigmarkt besonders einwirkt, erst in jungster
Zeit begonnen. Auch in den letzten zehn Tagen, wo am
belgischen Fertigeisenmarkte die Inlands- und Ausfuhr-
preise unverandert lagen, sind die Notierungen fir Roh-
eisen wiederholt gestiegen, und fir Halbzeug wird mit
Beginn des zweiten Vierteljahres eine ziemlich erhebliche
Verteuerung der Inlandspreise vorausgesehen. Die Ver-
teuerung der Selbstkosten wird sich in der gesamten Eisen-
industrie bemerkbar machen, da, wenn nicht alle An-
zeichen triigen, Kohlen und Koks in néchster Zeit
erheblich teuerer werden. Fur dio Kokereien ist dio Be-
schaffung der ndtigen Mengen Kokskohlen in letzter Zeit
auBerst schwierig geworden, da nicht nur der allgemeine
Verbrauch wesentlich starker geworden ist, sondern auch
dio Zufuhren englischer und franzdsischer Kokskolien
merklich geringer geworden sind. Fir manche nord-
belgische Kokereien, die wegen der hohen Eisenbahnfrach-
ten hauptsachlich nordfranzésische und englische Kohlen
verarbeiten, ist dio gegenwaértige Verteuerung sehr em-
pfindlich geworden, stellen doch einzelne englische Zechen
wegen der dortigen Streikgefahr der Bergarbeiter Forde-
rungen auf, wonach sich die Tonne englischer Kokskohlen
frei Waggon Antwerpen vereinzelt bis auf 24 fr f. d. t stellt.
Aber auch dem sonstigen Bedarf in Industriekohlen scheint
eine allgemeine Verteuerung bevorzustehen, da auch
im franzoésischen wund belgischen Bergbaurevier
Gerilichte beziiglich eines allgemeinen Bergarbciter-

ausstandes umlaufen. Dio belgische Bergarbeitersehnft
soll demnéchst durch ein Referendum abstimmen, die
25 000 streikenden Bergarbeiter des Beckens von Mons
entweder durch eine Abgabe von 1 fr auf den Kopf und
die Woche, oder durch einen allgemeinen Ausstand zu
unterstitzen. Am belgischen Roheisenmarkto ist
die Stimmung seit Beginn des Jahres wesentlich besser
geworden, namentlich weil auch die Prcishaltung der
luxemburgischen Hochdfen fester geworden ist. Belgi-
sches Frischcreiroheisen ist Ende dieser Woche um 1 fr
auf 63 bis 64 fr, GieBereiroheisen auf 71 bis 72 fr gestiegen,
wahrend Thomasroheisen 70 fr notiert. Die Société Ano-
nyme M étallurgique d’Espérance-Longdoz wird
in ndchster Woche einen neuen dritten Hochofen anblascn.
In Halbzeug ist dio Nachfrage anhaltend sehr lebhaft,
und das Ausfuhrgeschaft wird nahezu génzlich vernach-
lassigt, da ungefédhr die gesamto Erzeugung seitens der
inlandischen Vcrbrauchersohaft nbgenommen wird. Zur
Ausfuhr notiert man gegenwartig in Fertigerzeugnissen
etwas hohere Preise als zur Zeit unseres letzten Berichtes,
doch sind seit etwa vierzehn Tagen neue Preiserhéhungen
kaum eingetreten. Man notiert gegenwartig fir FluR3-
staboisen £ 5.S/— bis 5.9/—, fir SehwoilRstaboisen
£ 5.7/— bis 5.8/— f. d. t fob Antwerpen, wahrend man am
Blcchmarkte fur Feinbleche von Via' £ 6.17/— bis
6.18/—, flir Bleche von 332" £ 6.14/— bis 6.16/—, flr Bleche
von V," £6.10/— bis 6.12/— und fir fluReiserno Grob-
bleche;/ 6.4/— bis 6.6/— notiert. Dioleichte Ruhe im Kauf-
geschaft ist den Werken durchaus nicht unangenehm,
sondern gestattet ihnen, die zuletzt erzielten Hochstpreise
etwas zu festigen und ihren groBen Auftragsbestand,
der dio Beschéftigung meistens fur vier bis sechs Monate
im voraus sichert, etwas abzuarbeiten. Im Bandeisen-
goschaft ist in den letzten Woehen neue Arbeit zu
wesentlich lohnenderen Preisen hereingekommen, da seit
Mitte Januar durchweg zu £ 6.8/— bis 6.10/— verkauft
wurde. Der Ausfuhrpreis fir kleine Trager (Standards)
von 13/16 Ibs konnte in letzter Zeit erheblich aufgebessert
werden, man notiert hierfir jetzt £ 5.12/— bis 5.13/—.
In Tragern und Schienen sind die Notierungen weiterhin
unverandert, und in beiden Artikeln ist das Verkaufsge-
schaft in letzter Zeit ziemlich ruhig geworden. Da die
Beschaftigung fast samtlicher Betriebe fiir ungewdhnlich
lange Zeit im voraus gesichert ist, das eigentliche Frih-
jahrsgeschaft noch vor der Tir steht und die Verteuerung
der Rohstoffo erst begonnen hat, so dirfte eine Abschwé-
chung des belgischen Eisenmarktes in néchster Zeit
keineswegs eintreten. Die im Laufe des Monats Januar
um 5 bis 7,50 fr erh6hten Inlandspreise liegen gleichfalls
unverandert, werden indessen fest behauptet.

Aus der belgischen Eisenindustrie. — Der Bau der
franzésisch-belgischen Kokereien von Sluiskil* (Société
des Fours a Coke de Sluiskil, Kapital 1500 000 fr)
schreitet rustig vorwadrts. Die Gesellschaft plant be-
kanntlich den Bau von Koksdfen fir eine Jahresorzcugung
von 6- bis 700 000 t Koks. Den vorliegenden Nachrichten
zufolge sind die beiden ersten Batterien von je 80
Oefen soweit fertig, dal sie gegen Oktober dieses Jahres
in Betriecb genommen werden koénnen; sie sind nach
dem System Coppéo gebaut. Die Nebcnanlagen des
Werks werden bis zu dem genannten Zeitpunkte gleichfalls
fertiggestellt und umfassen einen Entladekai, eine Ak-
kumulatorenanlage sowie eino Anstalt zur Gewinnung
der Nebenerzeugnisse, hauptsachlich Teer und Benzol. —
Seitens der Société Anonymo des Usines et Aciéries
Allard in Mont-sur-Marchiennc wurden die neuen Anlagen
fur die Herstellung von Stacheldraht und verzinktem
Draht in Betrieb gesetzt. Es verlautet, dal das Work fir

* Vgl. St. u. E. 1911, 23. Febr., S. 330; 13. April,
S. 623.
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die neuen Abteilungen Auftrdge fur vierbis finf Monate
vorliegen hat. — Vor kurzem wurde in Belgien das erste
Rohrenwalzwerk, die Société des Laminoirs et
Fabrique do Tubes de Nimy, in Betrieb genommen.
Die Gesellschaft beruft jetzt eine auRerordentliche Haupt-
versammlung ein, die Uber eine Kapitalserhohung des
Unternehmens zwecks Einrichtung einer Fabrik fiir Rohr-
verbindungsstiicke, Hahne und Krane BeschlufR fassen
soll. Der jéahrliche Verbrauch Belgiens in Hahnen und
Kranen betrdgt mehrere Millionen Francs, die Gesell-
schaft glaubt, da bislang kein derartiges Werk in Belgien
besteht, mit der Fabrikation groRen Erfolg zu haben.
Da eine zweite Gruppe belgischer Industrieller fur dieso
letztgenannten Artikel besondere Patente hatte und die
Anlago eines Werks beabsichtigte, beschloR die Société
des Tubes do Nimy den Ankauf dieser Patente durch
obige Kapitalserhohung, welche das Kapital um 1350000 fr
auf 2 650 000 fr, oingeteilt in 10 600 Aktien zu 250 fr,
bringen wird. Die neuen Aktien werden zu 275 fr auf-
gelegt werden. — Die Société Anonyme des Usines
M étallurgiques du Hainaut ist seit einigen Monaten
in die Reihe der Blechcrzcuger eingeriickt, indem sie die
ErzeugungTder 1908 erworbenen Société des Laminoirs
a Toles de' la Louviére erheblich verstarkt und gegen-
wartig auf 50 000 t Bleche und Bandeisen gebracht hat.
AnscliieBend an ihre am 23. Oktober 1911 beschlossene
Verschmelzung mit der jSociété Anonyme M étall-
urgique de Couillot* nimmt die Gesellschaft gegen-
wartig eine Kapitalscrhéhung vor. Bei der genannten

Stabeisen VRi/drnht
1910 n % n %
t der Bet. t der Bet.
Januar ... 267 900 92,7 56 696 93,1
Februar 270 919 93,7 60 681 99,7
287 640 99,0 65 774 108,0
297 028 102,4 63 449  104,2
271 430 93,7 59 406 97,0
308 354 106,4 59 820 98,2
280 154 96,7 54 930 90,2
289 069 99,7 58 949 96,8
September 280 102 96,0 60 933  100,0
Oktober 289 849 100,8 00 900  100,0
November 207 995 92,5 66 009 105,3
Dezember 269 578 93,1 65 558 104,6
Zusammen 3380 018 97,7 733 105 99,8
1911
Januar....... 278 759 90,3 64 944  103,7
Februar... 273 295 94,4 68 420  109,2
Marz.... 303 874 104,9 61 837 98,7
April 288 461 99,5 07 356  107,5
M ai 317 560 109,5 71 297 113,8
Juni 304 535 105,0 63 949  102,1
JU T 291 313 99,5 58 245 92,9
AUgUSt..iie. 318 482 108,2 67 788  106,3
September 324 166 110,8 68 924  110,0
! Oktober 352 545 120,6 72 992 110,7
November 328 786 112,4 08 465 109,3
Dezember 327 897 1121 08 143 108,8
Zusammen 3709 673 1106,1 802 360 106,6

ImDezembcer 1911 wurdenalsogegeniberdemMonatNovem-
ber 1911 an Stabeisen 8891, an Walzdraht 3221, an Blechen
7137 t und an Rohren 14321 weniger, dagegen an GuB- und
Schmiedestiicken 2722 t mehr versandt. Insgesamt wur-
den an Produkten B 109,8 % der Beteiligung abgesetzt
gegen 111,2% im Vormonate und 94,9% im Dezember
1910. Der Versand an Produkten B fur das ganze Jahr 1911
belief sich auf 6 393 177 t gegen 5 750 035 t im Jahre 1910.

* Vgl.St.u.E. 1911, 24. Aug., S. 1401; 2.Nov.,S. 1820.
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Verschmelzung war die Schaffung von 42500 neuen
Kapitalsakticn zu 100 fr beschlossen worden, wovon
26 000 Stiick der Société Métallurgique do Couillct gegen
Einbringung iluer gesamten Aktiva und Passiva abge-
treten wurden. Von den restlichen Aktien werden zurzeit
16 500 zu 100 fr zum Kurse von 205 fr zur Zeichnung auf-
gelegt. Das Aktienkapital der Soc. An. des Usines Métall-
urgiques du Hainaut wird dann 10 000 000 fr betragen. —
Die Société Anonyme M étallurgique d’Espéranco-
Longdoz bei Littich, die Hochdéfen und Stahlwerke in
Seraing und Walzwerke in Littich besitzt, beabsichtigt,
diese Betriebe nach Jemappes a. d. Maas und Flémalle-
Grande zu verlegen, wo sie bereits die notigen Gelande
erworben hat. Es scheint, daR diese Operation recht vor-
teilhaft fir die Gesellschaft gewesen ist, da der hohe Ver-
kaufspreis fur die bislang von den Hochéfen, Stahl-
und Walzwerken besetzten L&ndereien mit dom gegen
den friheren Kaufpreis erzielten Gewinn die Errichtung
der neuen Werke gestatten wird. Die Verlegung der Be-
triebe wird gleichzeitig eine erhebliche Verbesserung der
technischen Einrichtungen und eine Erweiterung der
bisherigen Anlagen ermdglichen.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand
des Stahlwerks-Verbandes in Produkten B betrug im
Dezember 1911 insgesamt 562 750 t (Rohstahlgewicht)
gegen 569 814 t im November 1911. Die Verteilung des
Versandes auf die einzelnen Gruppen wahrend der ein-

zelnen Monate der beiden letzten Jahre zeigt nach-
stehende Uebersicht:

Bleche Rohren SchanlfgaelsTi?cke
in % in % in %

t der Bet. t der Bei. t der Bet.
80 455 99,2 7480 61,2 39 944 747
74 677 92,2 7 310 59,8 42 333 79,2
75 731 933 S 371 68,4 42 722 79,9
88 430 109,0 8 727 71,4 45 177 84,5
74576 91,9 7 895 64,6 37 580 70,3
88 280 108,8 7 896 64,6 48 578 90,9
79392 97,9 11 464 93,8 44 166 82,7
84 917 104,7 14 497  118,6 45 917 85,7
83 010 102,3 13 247  108,3 46 346 86,7
78 984 97,3 13371 109,4 44 386 83,1
83592 97,5 15 464 92,0 44 590 83,4
89 906 104,9 13 120 75,5 44 381 83,1
981950 99,9 128 842 82,4 526 120 82,2
86 299 100,7 12 918 69,9 45 185 85,1
81 977 95,6 14 507 78,5 43 222 81,4
85 896 100,2 14 597 78,9 49 632 93,6
86 514 100,9 12 958 70,6 41 415 78,0
95 197 1110 15 165 82,0 48 791 91,0
89 794 104,6 16 221 87,7 48 221 90,8
88 676 103,4 13 940 75,4 45 543 85,7
96 356 112,4 17 189 93,0 48 518 91,2
93 060 108,5 17 708 95,8 49 785 93,8
108 828 118,8 20 182 109,2 50 665 95,4
104 469 121,9 19 376 104,8 48 718 93,6
97 332 1135 17 944 97,1 51 440 96,9
1114 398 107,6 192 705 86,9 571 135 89,0

Der Gesamtversand an Produkten A und B
in den letzten drei Jahren gestaltete sich wie folgt:

1009 1910 1911
t t t
Produkte A .4 965594 5206615 5812812
Produkte B m m ®5 031620 5750035 6393 177
Gesamtversand . .9997 214 10956 650 12205 989

Der Versand in den Produkten B ist also in den drei
genannten Jahren groRer gewesen als in den Produkten A,

*
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und zwar hat sich der Vorsprung des Versandes in den
Produkten B vor dem Versand in den Produkten A von
Jahr zu Jahr vergrofRert. Wahrend der Versand in A-Pro-
dukten im Durchschnitt des Jahres 1011 92,77 % der
Beteiligungsziffern ausmachte, konnten in B-Produktcn
104,08 % der Beteiligungsziffern versandt werden.

Boheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In der am
1. d. M. abgehaltencn Sitzung der Essen-Luxemburger
Kommission des Verbandes wurde nach eingehender Be-
sprechung der Marktlage eine beschrénkte Menge Roh-
eisen zu einem jo nach den Sorten festgcstellten, bis
4,50 JC erhohten Preise freigegeben.

Zur Erneuerung des Rheinisch-Westfélischen Kohlen-
Syndikats. — In der Sitzung des PreuBischen Abgeord-
netenhauses vom 31. Januar gab der preufische Handels-
minister Dr. Sydow Erklarungen tber das Abkommen
zwischen dem Bergfiskus und dem Rheinisch-
W estfélischen Kohlen-Sy ndikat,* aus denen wir
folgende Ausfiihrungen herausgreifen: ,lch hatte ur-
springlich die Absicht, fur die Ruhrzechen eine Verein-
barung mit dem Symdikat nur dann zu treffen, wenn
gleichzeitig eino Vereinbarung zwischen den Privat-
zechen an der Saar und dem Saarfiskus zustande kame.
Das letztere schien auch zu gelingen, bis eine der wichtig-
sten Saarzechen erkliirto, vorlaufig eine solche Verein-
barung nicht vornehmen zu wollen. Damit war fir das
laufende Jahr eino Vereinbarung wegen der Saar un-
moglich geworden. Ich habe mich nun entschlossen, eine
Vereinbarung nur fur das rheinisch-westféalische
G ebiet einzugehen, weil fur die Saar im Jahre 1912 die
Sache keine groBe praktische Bedeutung hat. Fir die
Saar sind die Preise fur das néchste Jahr schon seit
Monaten bekannt gegeben und die fiskalische Kohlen-
forderung ist zum (berwiegenden Teil bereits fur 1912
verschlossen, so daR fir die Saar 1912 die Frage keine
grofRe praktische Bedeutung mehr hat. Allerdings werde
ich daran festhalten, daR dieses Abkommen mit dem
Kohlensyndikat fur dio Ruhrzechen, das zundchst
fur ein Jahr gilt, wie das ausdriicklich abgemacht ist,
nur dann fortgesetzt wird, wenn bis dahin eino Verein-
barung fir die Saar getroffen ist. In dem Abkommen
selbst ist zundchst dem Fiskus fir 1912 beziglich seiner
rheinisch-westfdlischen Zeche alle winschenswerte Frei-
heit, was das Quantum des Absatzes betrifft, gelassen.
Die vom Fiskus abzusetzende Menge ist so hoch bemessen,
daR das Forderquantum eingehaltcn ist, das der Berg-
fiskus fiir 1912 in den Zechen um Recklinghausen in Aus-
sicht genommen hat. Das Abkommen bezieht sich nicht
auf Ibbenbilren. Der Fiskus hat sein Forderquantum an
das liohlcnsyndikat verkauft, aber mit gewissen Ein-
schrankungen. Zunéchst ist von der Absendung an das
Syndikat alles herausgclassen, was der Bergfiskus an dio
Betriebe PreuBens und des Reiches abgibt. Dann scheidet
— das ist auch nicht unerheblich — alles aus, was der
Fiskus zu Anfang dieses Jahres verkauft hatte. Fir den
Rest ist ein Verkaufsvertrag zwischen Fiskus und Kohlen-
syridikat so zustande gekommen, dal das Syndikat den
Vertrieb dieser Mengen tibernahm, dem Fiskus die Richt-
preise bezahlte und der Fiskus sich anderseits fur diese
Mengen an der Umlage beteiligte. Doch ist diese Umlage
nach oben hin auf G% begrenzt worden, also erheblich
niedriger, als sie im letzten Jahre fiur dio Syndikats-
mitglieder gewesen ist. Zum Schutzo der fiskalischen
Handler ist vorgesehen, daf sie vom Syndikat bei dem
Absatz der Kohlen in demselben MaRe beteiligt werden,
wie sie sie im vorigen Jahre fiir den Fiskus verkauft haben,
und es sind auch gewisse andere Verabredungen zugunsten
der Handler getroffen worden, die es dem Fiskus mdglich
machen, ihre Interessen gegentiber dem Syndikat wahr-
zunehmen. Fir das Jahr, auf das sich das Abkommen
bezieht, hat sich der Fiskus ein jederzeitiges Rick-
trittsrecht Vorbehalten, insbesondere auch ein Riick-

* Vgl. St. u. E. 1912, 18. Jan./ S. 123.
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trittsrecht, falls ihm die Richtpreise nicht konvenierten.
Der Fiskus ist bisher nicht M itglied des Syndi-
kats geworden. Das Syndikat bestehtfiir sich, dio Vertreter
des Fiskus nehmon an seinen Beratungen nur mit einem
Votum putativum teil. Er steht dem Syndikat nur als
Vertragskontrahent gegeniber. Das Abkommen ist zu-
nachst als ein Versuch gemeinschaftlicher Arbeit zu
betrachten."

Rheinisch-Westfélisches Kohlen-Syndikat zu Essen
a. d. Ruhr. — Dem Berichte des Vorstandes uber den
Monat Dezember und das Jahr 1911 entnehmen wir dio
in nachfolgender Zahlentafel zusammengcstcliten An-
gaben, die zur Vervollstdndigung unserer Mitteilungen in
Nr. 4* dienen mdogen.

Dez. Jahr Jahr
1911 1911 1910
a) Kohlen.
Gesamtforderung.. 7187 86905 83629
Gesamtabsatz 7443 87020 84037
Beteiligung..... 6070 78407 78217
RechnungsmaRiger Absatz . . 1 = 5958 69852 67955
Dasselbe in % der Beteiligung 98,15 89,09 86,88
Zahl der Arbeitstage . . . . 237» 299 2997,
Arbeitstagl. Forderung . . . \ 310791 290651 278878
” Gesaratabsatz . - 321842 291036 250240
rechnungsm. Absatz f S 257637 233G19 226613
b) Koks.
Gesamtversand.......... 1612090 17232286 16869325
Arbeitstaglicher Versand . . . /.s 52003 47212 46217
c) Briketts.
Gesamtversand...........n. 1- 322546 3911559 3365113
Arbeitstaglicher Versand . . . [ m 13948 13082 11222

Dio Gestaltung des Umschlagvcrkehrs von Kohlen, Koks
und Briketts in den Rhein-Ruhrhédfen zeigt die nach-

folgende Zusammenstellung. Es betrug:

a) die Bahn-  b) die Schiffa-

zufubr nach abfubr von

den Duiuburg- den genann-

Iluhrorter ten und den

Hafen Zcchenhafen

t t

1911 Dezember . 972 522 1248 252

., Januar-Dezember 12 844 412 15 915 107

1910 Dezember . . . . 900 481 122G 303

, Januar-Dezember 11 888 565 15 293 990
Oberschlesische Kohlenkonvention. — In der am

1 Februar abgehaltencn Hauptversammlung wurde fir
das laufende Vierteljahr eino Lizenz beschlossen, die
rd. 20 % mehr betrdgt als der tatsadchliche Hauptbahn-
versand im gleichen Vierteljahre des Vorjahres. Weiter
setzte die Konvention die Verkaufspreise ab 1. April fest,
fur die im allgemeinen eine Erhéhung von 0,50 JC f. d. t
beschlossen wurde.

Oberschlesische Stahlwerksgesellschaft. — In der am
30. Januar abgehaltenen Hauptversammlung der Ober-
schlesischen Stahlwerksgcsellschaft wurde deren Ver-
langerung fur die Dauer von finf Jahren beschlossen.
Zur Geschaftslage wurrde festgestellt, da samtliche Werke
zu gebesserten Preisen Uberaus stark beschéftigt sind.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
Der Verein erhdhte die Eisensteinpreiso fiur weitere Ab-
schlusse fir das laufende Halbjahr sowie fir vorlaufige
Verkaufe fir das zweite Halbjahr 1912 um G Jc fir 10 t
Rohspat und 10 JC fur 10 t Rostspat. Der Grundpreis
fur 10 t betrdgt demnach jetzt fir Rohspat 122 JC und
fur Rostspat 175 Jc.

Verband deutscher Kaltwalzwerke, Hagen i. W. —
Dio am 30. Januar abgehalteno Mitgliederversammlung
beschloB, den Verkauf fiir das zweite Vierteljahr 1912 zu
unveranderten Preisen — Grundpreis 205 JC — frei-
zugeben. Die Marktlage wurde als befriedigend bezeichnet.

* St. u. E. 1912, 25. Jan., S. 173/4.
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Verein deutscher Werkzeugmaschinenfabriken. —
Nach einer Zusammenstellung des WVereins zeigt die
deutsche Handelsbhilanz, gemaB der amtlichen Statistik,
fur das Jahr 1911 wieder eine erhebliche Zunahme der
Ausfuhr an Werkzeugmaschinen, die unter allen
Maschinengattungen den hdchsten Anteil ander deutschen
Maschinenausfuhr haben. Dio Ausfuhr, die nach einem
voribergehenden Riickgang auf 48 000 t im Jahre 1909 im
Jahre 1910 auf 59 000 t gestiegen war, erhdhte sich im
Jahre 1911 auf 71 000 t, d. h. um 12000 t. Demgegeniber
stieg dio Einfuhr, die im Vorjahre von 5200 t auf rd.
0100 t gewachsen war, weiter auf 7300 t. VerhéltnismaRig
ist dio Steigerung der Einfuhr nicht gréRer, als dio der
Ausfuhr. Dio Einfuhr betrug 1911, &hnlich wie im Jahre
1910, fast genau den zehnten Teil der Ausfuhr. Waé&hrend
aber der Wert der Einfuhr, auf das Gewicht berechnet,
gestiegen ist, ist der Wert der Ausfuhr zuriickgegangen:
der Wert der gesamten Ausfuhr im Jahre 1911 stellt sich
auf 77 377 000 (i. V. 7G 227 000) JI, der Wert der Ein-
fuhr auf 9315000 (7 609 000) JI. Wahrscheinlich ge-
langten Maschinen von starkerem Gewicht, die verhaltnis-
méaRig weniger bearbeiteto Teile enthalten als die leichteren
Maschinen, entsprechend mehr zur Ausfuhr als zur Einfuhr.

Zur Lage der EisengieRereien. — Wie das ,,Reichs-
Arbeitsblatt“* mitteilt, waren die EisengieRereien nach
den Uberaus zahlreichen Berichten aus allen Teilen des
Reiches im Dezember 1911 zumeist befriedigend, zum
Teil gut und sehr gut beschéftigt. Wenig befriedigte
nur die Lage fiir besseren Ofenguf, da sich hier der W ett-
bewerb der billigen Blechmantoloéfen, ferner der Zentral-
heizungen und die starke Ucbererzeugunggeltend machten;
auch die rvarme Witterung war dem Ofenabsatzo nicht
gunstig. Die Beschaftigung im MaschinenguB war in
Hannover, ferner in Wirttemberg und Baden durchweg
gut, so daB sich dio GielRereien gendtigt sahen, langere
Lieferfristen zu verlangen; an der Mosel und in Schlesien
war das Geschaft jedoch unbefriedigend. Dio BaugieRe-
reien waren nur zum Teil befriedigend beschéaftigt; es
wurde darauf hingewiesen, daR der Eisenbeton-,und Eisen-
konstruktionsbau den BaugulR weiter verdrédngt, und daR
die Preise daher gedrickt sind. Mehrfach wurde Mangel
an guten Formern und Kernmachern gemeldet.

Absatz der kartellierten Eisenwerke Oesterreichs im
Jahre 1911. — Nach den Ausweisen der dsterreichischen
Eisenwerke** stellte sieh der Absatz der &sterreichischen
Eisenwerke an nachbenannten Fabrikaten, soweit die-
selben einer quotenmafBigen Verteilung auf die einzelnen
Werke unterliegen, in den beiden letzten Jahren wie folgt:

1011 1910
t t
Stab- und Fassoneisen . . 414016 384 044
Trager ... , , 159 545 141 047
Grobbleche 46 S06 43 259
Schienen 67 760 55 873

Aktien-Gesellschaft Bremerhitte zu Weidenau. —
Zu den Antragen auf Herabsetzung und Erhdhung
des Aktienkapitalsf teilt die Verwaltung mit, daB
diese MaRnahmen im Zusammenhang mit den umfang-
reichen, bei dem Unternehmen geplanten Um- und Neu-
bauten stehen; in der Hauptsache handelt es sich um die
Verlegung der Grob- und Mittelblech-Herstellung von
Weidenau nach Geisweid, unter Erbauung eines neuen,
sich unmittelbar an das in Geisweid gelegene Stahlwerk
anschlieBenden Walzwerkes. Durch Errichtung einer
elektrischen Zentralo soll eine weitgehende Ausnutzung
der Hochofengase ermdglicht worden, auferdem sind
einige, eine Erweiterung des Arbeitsprogramms mit sich
bringende Um- und Erg&nzungsbauten in Aussicht ge-
nommen. Da durch die Verlegung der Werksanlagen

* 1912, Jan.. S. 9.

** Qesterreichiseh-Ungarisehc Montan-
ndustrie-Zeitung 1912, 28. Jan., S. 3.

t Vgl. St. vi. E. 1912, 1. Febr., S. 213.
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aulBerordentliche Abschreibungen notig werden, und dio
Verwaltung Wert darauf legt, das Verhéltnis von Kapital
und Erzougungsfiihigkeit nicht unglnstig zu gestalten,
so sollen die jetzt bestehenden Stammaktien im Ver-
haltnis von 7 :4 und dio Vorzugsaktien im Verhéltnis
von 7 :5 zusammongelegt und dio erforderlichen Mittel
dann durch Erhdhung des Aktienkapitals und Begebung
einer Schuldverschreibungsanleiho beschafft werden. Um
eine eigentliche durch Verluste bedingte Neuordnung
handelt es sich also nicht. Dio Verwaltung erklart im
Gegenteil, dal das Ergebnis der verflossenen Hélfte des
laufenden Geschéftsjahres dasjenigo aus der gleichen
Zeit des Vorjahres bei weitem Ubersteigt und auch das erste
Halbjahr 1912 voraussichtlich entsprechende Ertragnisse
bringt, so daR dio Bilanz zum 30. Juni d. J. bereits eine
weitere wesentliche Besserung des geldlichen Standes,
u. a. auch eine Beseitigung der Bankschulden, aufweisen
wird. Dio Aktien der Gesellschaft befinden sieh fast
ausschlieflich in wenigen festen Hé&nden, und diese
Aktiondre haben bereits ihre Zustimmung zu den vor-
liegenden Plédnen gegeben.

Aktiengesellschaft Lauchhammer, Riesa i. S. — Dio
am 29. Januar abgehalteno auferordentliche Haupt-
versammlung beschlo®R dio Erhéhung dos Aktien-
kapitals* um 2500 000 JI auf 10 000 000 JI. Dio neuen
Mittel sollen vornehmlich zur Erbauung eines neuen
Blechwalzwerkes und Erweiterung dos Martinwerkes
dienen.

Rheinische Metallwaren- und Maschinenfabrik in
Dusseldorf. — Dio Gewinn- und Vorlustrechnung fur das
am 30. September 1911 abgolaufene Geschéftsjahr der
Gesellschaft zeigt einerseits noben 289 771,51 JI Gewinn-
vortrag und 3067,44 JI Zinsen einen Fabrikationsiber-
schiR von 3224 658,07 JI, anderseits 1605 267,69 Jl
allgemeine Unkosten, Versicherungs- und Wohlfahrts-
ausgaben, Steuern und Provisionen, 187480 JI Teil-
schuldverschreibungszinsen und 955899,98 JI Abschrei-
bungen auf Anlagewerto und Dionstmaterial, so daR sich
oin Reingewinn von 768 849,35 JI ergibt. Dio Ver-
waltung beantragt, hiervon 23 953,89 JI der Rucklage,
375000 JI dom Reparatur- und Erneuerungsbestandc,
29 288,49 J1 dem Delkredorokonto, 23 172,51 J1 dem Untor-
stiitzungsbestande und 20000 JI der Talonstcuerriick-
lage zuzufiithren sowie 297 434,46 J1 auf neue Rechnung
vorzutragen.  Wie der Geschaftsbericht ‘'fir 1910/11
hierzu ausfiihrt, w'aren die W erkstatten des Unternehmens
fur Kriegsmaterial wéhrend des Berichtsjahres befrie-
digend, aber nicht voll beschéftigt. Aus dem Geschéfts-
jahre 1910/11 mufiten verschiedene umfangreiche fertige
und fast fertige Kommissionen in das laufende Jahr
Ubernommen werden, weil zum Teil die Abnahmegeschafte
nicht erledigt, zum Teil, veranlaft durch die kriegerischen
Unternehmungen am Mittclmeer, die Vorsandaufgaben
nicht erteilt werden konnten, da Kriegsmaterial nach
Ausbruch der Feindseligkeiten von den Reedereien nicht
mehr angenommen wurde und dio Durchfuhrerlaubnis
fir den Bahntransport sehr verspétet cinging, fir einen
Teil bei Abfassung des Berichtes noch nicht gegeben
worden war. Dio Kommissionen muBten in dio Inventur
aufgenommen werden, sodal Gewdnne dafiir nicht ver-
rechnet werden konnten. Inzwischen ist ein groRer Teil
dieser Auftrage zur Ablieferung gelangt, wahrend der
baldige Versand des Restes bevorsteht. Im Laufe des
Jahres nahmen die Waffenauftrage an dio Gesellschaft
stetig zu, sodaR gegenwartig ein ansehnlicher Auftrags-
bestand in Kriegsmaterial vorhanden ist. Die Preise fur
die neu hereingenommenen Auftrdge konnten ein wenig
aufgebessert werden, mussen aber nach dem Berichte
mit Ricksicht auf die mit dem Geschéaft in Kriegsmaterial
verbundenen Risiken als' zu niedrig bezeichnet werden.
Der Rickgang des Gewinnes gegeniiber dem Vorjahre
wurde auch noch wesentlich dadurch hervorgernfen,

* Vgl. St. u. E. 1912, 4. Jan., S. 34.
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daR im Berichtsjahre die durchaus unzuldnglichen R6hrcn-
preisc zum ersten Male voll in dio Erscheinung traten.
Auch der Markt in Stahlflaschen flir hochgespannte
Gase zeigte in bezug auf die Preise eine ricklaufige Rich-
tung, obgleich in diesem Fabrikat ebenso wie bei Réhren
ausreichende Arbeitsmengen zur Vergebung kamen.
Fir dio Gbrigen Werkstatten, die Fricdonsmaterinl her-
slcllicn, wurden bei auskémmlichen Preisen reichliche
Arbeitsmengen hereingenommen.

Société Anonyme des Usines Métallurgiques ,La
Brugeoise® in Saint-Michel-lez-Bruges (Belgien). — Die
auBerordentliche Hauptversammlung vom 27. Januar
ermachtigte den Verwaltungsrat zur Erhéhung dos
Aktienkapitals um 1000 000 fr auf 5000000 fr; es
sollen 2000 neue Aktien im Nennworte von 500 fr zum
Kurse von 900 fr ausgegeben werden. Ferner ist die Aus-
gabo von weiteren 2000000 fr Schuldverschrei-
bungen beschlossen worden, deren Zinssatz der Vcr-
waltungsrat noch festsetzen wird. Die neuen Mittel
sollen dazu dienen, dio schon friither ndher bezeickncten
Ncuanlagen und Werkserweiterungen der Gesellschaft*
zu finanzieren und die verfugbaren Mittel zu kréaftigen.

Société Anonyme Belge des Toleries de Konstantinowka
(RuRland). — Nach dem Berichte, den der Verwaltungsrat
in der Hauptversammlung vom 11. Januar d. J. erstattete,
schlieft dasam 30. September 1911 beendete Geschaftsjahr
mit einem Rohgewinn von 2 263 884,48 fr. Der Rein-
gewinn stellt sich nach Abzug der allgemeinen Unkosten,
Rickstellungen fiir Abgaben und Patente, Zinsen, Schuld-
versclireibungszinsen, Abschreibungen auf zweifelhafte
Forderungen usw. auf 1855199 fr. Von diesem Betrage
werden 500 000 fr zu Abschreibungen auf die Anlagen ver-
wendet, 67 759,98 fr der Riicklage zugefihrt, 222 704,86 fr
Tantiemen und Belohnungen an Aufsichtsrat und An-
gestellte vergitet, 193 309,79 fr zu verschiedenen Rick-
stellungen benutzt, 700 000 fr Dividende (14% gegen
S'% i. V.) auf das alte Aktienkapital ausgeschittet und
171 425 fr Dividende (68,57 fr f. d. Aktie) auf die GenuB-
scheine vergitet. Das Aktienkapital stellt sich auf 7000000
(5000 000) fr. Die Erhéhung um 2000000 fr erfolgte
im September 1911, ferner sind 2500 Genufscheino vor-
handen. Das Ertragnis des Berichtsjahres ware noch
wesentlich glinstiger gewesen, wenn dio Verwaltung nicht
groBe Schwierigkeiten mit der Hcranschaffung des er-
forderlichen Roheisens gehabt héatte, aber die Hutten
lieferten, bei den an sie gestellten starken Anforderungen,
nur sehr langsam, so daR cs auch der Werksleitung in
Konstantinowka nicht moglich gewesen ist, die vorliegende
Arbeitsmenge rechtzeitig zu bewaltigen, wodurch die
Lieferfristen Uberschritten werden mufiten. Man erwartet
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daher sehnlichst die Fertigstellung des ersten im Aufbau
begriffenen eigenen Hochofens und hofft, denselben im
Frihjahr anblasen zu kénnen, um die Stahl- und Walz-
werke regelmédBig mit eigenem Roheisen zu versehen.
Im AnschluB hieran soll die Stahlerzeugung durch An-
gliederung eines weiteren Martinofens verstarkt und
namentlich die Blockherstcllung auf 320 t im arbeits-
taglichen Durchschnitt gebracht werden. Ferner ist die
Errichtung einer Kokerei sowie eines Brikettwerkes vor-
gesehen; das verfugbare Geldnde wurde durch Zukauf
von insgesamt 274 ha wesentlich vergrofert, da auch die
bestehenden Betriebe ausgedehnt werden sollen.  Dio
Verwaltung rechnet mit der Inbetriebnahme der neuen
Anlagen auf erhebliche Fortschritte in der Erzeugung,
Verringerung der Selbstkosten und weitere Besserung
der Ertragnisse, zumal da die Marktlage in RuBland alle
Anzeichen einer ginstigen Weiterentwicklung in sich
birgt. Die Heranschaffung der zur Verhittung notwen-
digen Erze ist fur langere Zeit zu giinstigen Bedingungen
gesichert.

Das sudrussische Eisen-Syndikat Prodameta in St. Pe-
tersburg. — Dem Syndikat sind, wie wir der ,,Kdln.
Ztg.“ entnehmen, die Moskauer metallurgischen Fabriken
Boeckor und Phdnix beigetreten.

United States Steel Corporation. — Wie der ,,Kdln.
Ztg.“ gekabelt wird, beschloB der Aufsichtsrat des Stahl-
trustes in seiner Ende Januar abgehaltenen Sitzung, in
der die Abrechnung fir das vierte Vierteljahr 1911
vorgclegt wurde, auf die Vorzugsaktien wie bisher
eine Viertcljahresdividecndo von 1°/i % wund auf die
Stam m aktien eine solche von 1V/i % zu verteilen. Die
Gesamteinnahmen stellten sich im vierten Vierteljahre 1911
auf 23 105 000 $ gegen 29 522 725 S in den vorhergehenden
drei Monaten und 25 990 978 $ im letzten Vierteljahre 1910.
Der UeberschuB fiur das ganze Jahr 1911 stellte sich auf
104 255 548 $ gegen 141 144002 $ im Jahre 1910. Auf
dio Ubrigen Ziffern des Vierteljahresausweises der Steel
Corporation sowie des ganzen Jahres 1911 werden wir
noch zuriickkommen.

Herabsetzung der Eisen- und Stahlzélle in den Ver-
einigten Staaten. — Die Zeitschrift ,The Iron Agc“*
verdffentlicht den vollen Text des von den demo-
kratischen Fihrern des Représentantenhauses cin-
gebrachten neuen Zollgesetzentwurfes, des sogenannten
Lunderwood Metal Tariff“. Der Entwurf sieht fir Eisen,
Stahl und andere Metalhvarcn im allgemeinen eine Herab-
setzung von 30 bis 50 % vor und stellt eine umfangreiche
Freiliste auf: u. a. soll Eisenerz vom Zoll befreit werden.
Interessenten verweisen wir auf die Quelle selbst. Die
Zeitschrift teilt noch mit, daR das Gesetz wahrscheinlich
schon in kurzer Zeit verabschiedet werden dirfte.

* Vgl. St. u. E. 1911, 28. Dez., S. 2159; 1912,
18. Jan., S. 124. * 1912, 25. Jan., Supplement.
Bicherschau.
Holzwarth, Hans, Ingenieur: Die Gasturbine und Dusenklappen gekennzeichnet werden mag.* Mit

Theorie, Konstruktion und Betriebsergebnissc von.

zwei ausgefuhrten Maschinen. Mit 140 in den Text
gedruckten Abbildungen. Minchen und Berlin,
R. Oldenbourg 1911. VI, 159 S. 8» Geb. 6,40 JI.

Die Aufschrift des vorliegenden Buches ist viel-
versprechend. Eine Veroffentlichung von Betriebsergeb-
nissen von Gasturbinen kann sicher sein, das groRte
Interesse in Fachkreisen zu erwecken. Allen jenen, die
sieh ein Bild tber die Holzwarthsche Gasturbine und ihre
Leistungen machen wollen, sei jedoch gleich empfohlen,
von Seite 2 des vorliegenden Buches sofort auf Seite 145
Gberzugehen.  Auf den ersten beiden Seiten wird die
Wirkungsweise der Turbine geschildert, dio liier mit
kurzen Worten als eine Verpuffungsturbine mit Spiil-
luftkililung und hydraulisch gesteuerten EinlaBventilen

der Abgaswdrme wird Dampf erzeugt, der die Hilfs-
maschinen fur Ladung, Spilung und Absaugung antreibt.
Hat man sich Uber die Wirkungsweise orientiert, so ist
es, wie gesagt, das beste, die Lektiire des Buches auf
Seite 145 fortzusetzen, denn erst hier, hart am Ende
des Buches, kommt der Verfasser seinem in der Aufschrift
gegebenen Versprechen nach und berichtet GUber tat-
sdachliche Betriebsergebnisse. Im Februar 1911 konnto
mit der sogenannten 1000-PS-Betriebsgasturbine dio
Leerlaufarbeit einer direkt gekuppelten Drehstrom-
dynamo mit 3000 Umdrehungen i. d. min geleistet worden.
Der Gasverbrauch soll dabei 250 bis 300 cbm i. d. st
(Heizwert 1179 WE/cbm) und der Wirkungsgrad 20 %
betragen haben. Stellt man auf Grund (liesor Angaben
eine kleine Rechnung an, so findet man, daR die Leistung

* Vgl. St. u. E. 1911, 7. Dez., S. 2017-
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der Turbine 90 bis 110 PS gewesen sein muH, wenn unter
dem Wirkungsgrad der Gesamtwirkungsgrad verstanden
werden soll. Daraus wirde sieh jedoch eine auffallend
hohe und kaum glaubliche Leerlaufarbeit einer Brown-
Boverischen Drehstrom - Dynamo ergeben, selbst wenn
man bertcksichtigt, daR die Dynamo mit den Be-
wegungswiderstainden der Turbinenscheibe  belastet
wird. Es kann daher dieser Wirkungsgradangabe, die
einzige im ganzen Buche, die aus Versuchsmessungen er-
mittelt wurde, nicht im mindesten (berzeugen, um so
mehr, als verschwiegen wird, wieviel bei diesen Versuchen
die Hilfsmaschinen geleistet haben, und ob diese aus-
schlieBlich durch regenerierte Warme betrieben wurden.
Das war die Hochstleistung, die damals mit der ,,1000-PS-
Bctriebsturbine®, und zwar nur voribergehend, erzielt
werden konnte. Nach Verbesserung der Kithlung, durch
Vereinfachung der Spiilluftwego und Anbringung von
Wasserkihlung, konnte im Oktober v. J. eino Leistung
von hochstens 135 PS erreicht werden. Wie grof der
Wirkungsgrad jetzt war, wird nicht mitgcteilt. Bedenkt
man, daf die Bad- und Lagerrcibungsarbeit der Gasturbine
als Nutzleistung in diesem Werte erscheint, so ergibt sieh
eine effektive Hochstleistung von etwa 100 PS der etwas
euphemistisch 1000-PS-Betriebsturbinc genannten Ver-
suchsmaschine.

Jeder einigermaBen Verstandige weil, an welch
ungeheure Schwierigkeiten die ErschlieBung eines prak-
tisch noch fast génzlich unerforschten technischen Ge-
bietes gekniipft ist, und niemand kann als Ergebnis der
dreijahrigen Arbeit Holzw'arths eine vollendete Gas-
turbine erwarten. Betrachtet man die Sache von diesem
Standpunkte aus, so ist die Turbine Holzwarths immerhin
als Erfolg anzusprechen, und sein frischer Optimismus,
der es ihm ermdoglichte, als erster die Verantwortung fur
die Ausfiuhrung einer GroRgasturbine zu Ubernehmen,
aller Anerkennung wert. Wird jedoch, wie dies im Vor-
wort geschieht, eine ,,Betriebsturbine* angekundigt, so
verwandelt sich der Erfolg in einen vollendeten MiRerfolg.
Der Bericht iber die Arbeiten hé&tte jedoch trotzdem
uberaus wertvoll werden konnen, wenn der Verfasser
nicht das Erhoffte und Errechnet«, sondern das Erreichte
und Gemessene in den Vordergrund geriickt héatte. Der
Fehler des Buches besteht eben darin, daR der Leser nicht
aufgeklart, sondern bis zur Seite 145 im Glauben ge-
lassen wird, es handle sich um eino regelrecht arbeitende
Gasturbine. Er sucht allerdings vergeblich in den vielen
Zahlenbeispielen einen Anhaltspunkt fir die Leistung und
fragt sich, worin eigentlich die ,,experimentell ermittelten
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Grundlagen* dieser Zahlenbeispielo zu erblicken sind.
Er findet nur, daR jede positive Angabe, sogar der Zeit-
mafstab in den Verpuffungsdiagrammen, weggelassen
ist. Erfahrt man nun auf S. 145 endlich, wie es mit dieser
Betriebsturbine bestellt ist, so kann man sich beim aber-
maligen Durchblattern des Buches bei den Kapiteln
»Vergleich der Gasturbine mit der Kolbengasmaschine
in baulicher und betriebstechnischer Hinsicht* wund
,Gasturbinenanlagen® des Gedankens kaum erwehren,
dall dioso Ausfihrungen besser ganz unterblieben wéren.

Die Zahlenbeispiele des theoretischen Teiles des
Buches beruhen auf einem thermodynamischen Irrtum.
Die abgegebene Warme

rt2 r\\_
wird mit / Cv dT statt mit / G dT in der Wérme-
J 273 J 273

bilanz in Rechnung gesetzt und damit ein viel zu glinstiger
Wirkungsgrad herausgercchnet. Auf Grund dieses Irr-
tums wird auch die Gleichdruckarbeit der ausstromenden
Abgase zu Null. Auf Seite 157 gibt der Verfasser der
Ansicht Ausdruck, daB diese Arbeit zum Unterschiede
mit dem ,geschlossenen” ProzeR der Kolbenmaschine im
,offenen“ Proze der Turbine verschwindet; er vergift
aber dabei, dal er selbst bei der Berechnung der Regene-
ratorwdrmo / Cp dT den ProzeR thermisch bei kon-
T,

stantem Exhaustordruck geschlossen hat. Es geht daraus
von selbst hervor, daR die in den Zahlenbeispielcn ge-
rechneten Wirkungsgrade mit der Verpuffungsturbino
nicht erreicht werden kénnen, und daR. die Behauptung
des Verfassers, diese Worte seien sogar noch steigerungs-
fahig, nur als AusfluR eines unbegriindeten Optimismus
aufgefallt werden kann. p. Langer, Aachen.

Ferner sind "der Redaktion zugegangen:

Kohler, Dr. C.: Ceniralverband oder Hansabundt Eino
wirtschaftspolitische Studie. Leipzig, C. L. Hirschfeld
1912. 48 S. 8°. 1

W agner, Dr. Paul, Professor: Grundfragen der allge-
meinen Geologie in Kritischer und leichtverstdndlicher
Darstellung. (Wissenschaft und Bildung. Einzel-
darstellungen aus allen Gebieten des Wissens. Band 91.)
Leipzig, Quelle & Meyer 1912. 140 S. 8°. Geb. 1,25 M.

W eiler, W., Professor: Schaltungsbuch fiir elektrische
Anlagen. Zweite, vermehrte und verbesserte Auflage.
Mit 381 Abbildungen. Leipzig, Moritz Schéafer 1911.
XX, 179 S. 8°. Geb. 4,50 M.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Auszug aus der Niederschrift Gber die Vorstandssitzung

am Freitag, den 2. Februar 1912, nachmittags 3 Uhr, im

Parkhotel zu DuUsseldorf.

Anwesend sind die HH.: Kommerzienrat Sr.-QItQ. Sprin-
gorum, Baurat Boukenborg, Direktor Scharten-

brand, Asthower, Kommerzienrat Brigmann,
Bueck, Sr.-gltg. Gillhausen, Geheimrat Sr.*Qug.
Haarmann, Helmholtz, Kommerzienrat Klein,
Geheimrat Lueg, (Sr.-Qlig. Liirmann, 2)r.*Qng.
Macco, Kommerzienrat Reusch, Direktor Saeftel,
Stetig. Schroédter, Geheimrat Servaes, Direktor
Sorge, Direktor Vehling, Direktor van Vlotcn,
W einlig, Direktor W irtz, ferner Sr.-Qltg. Petersen
und Lemke.

Die Tagesordnung lautet:

1 Verteilung der Aernter im Vorstande.

2. Vorlage der Abrechnung fiir 1911.

3. Feststellung des Voranschlages fir 1912.
4. Wahl der Rechnungsprifer fur 1912.

5. Festsetzung des Tages und der Tagesordnung fir
die nachste Hauptversammlung.
e 6. Verleihung der Carl-Lucg-Denkmiinze.
7. Bericht Uber Kommissionsarbeiten.
8. Verschiedenes.

Den Vorsitz
Springorum.

Verhandelt wird wie folgt:

Vor Eintrittin die Tagesordnung begrii3t Vorsitzender
die beiden anwesenden HH. Ehrenmitglieder des Vereins
und danach daszum ersten Male an den Verhandlungen teil-
nehmende neugewadhlte Vorstandsmitglied, Hrn. A. W irtz.
k« Zu Punkt 1 werden durch Zuruf wiedergewé&hlt zum
Vorsitzenden Hr. KommerzienratSr.-Qltg. F. Springorum,
zum 1 stellvertretenden Vorsitzenden Hr. Baurat Beu-
kenberg. Das Amtdes 2. stellvertretenden Vorsitzenden
geht im regelméaRigen Wechsel auf den Vorsitzenden der
Eisenhitte Stdwest, Hrn. Direktor F. Saeftel, dber.
Zum Kassenfiuhrerwird Hr. Sr.-Qng.E. Schro dter gewéhlt.

In den YorstandsausschuB werden gewé&hlt die HH .:
Asthower, Beukenberg, Brigmann, Gillhausen,
Niedt, Reusch, Saeftel, Schaltenbrand, Sprin-
gom m.

fuhrt Hr. Kommerzienrat Sr.-7jlig.



250 Stahl und Eisen.

Alle Wahlen erfolgen einstimmig durch' Zuruf. Die
Gewadhlten nehmen, soweitsie anwesend sind, die Wahl an.

Zu I'unkt 2 legt der Geschéaftsfihrer die Vcreins-
abreehnung vor.

Zu Punkt 3 wird der Voranschlag fur das Jahr 1912,
abschlieBend mit 490 000 Jt in Einnahme und Ausgabe,
festgesetzt.

Zu Punkt 4 werden fiurHie Prifung der Rechnung
fir das Jahr 1912 dio HH. Direktor G. Vchling scn.
und Kommerzienrat G. Ziegler wiedergewahlt.

Zu Punkt U wird bestimmt, die néchste Haupt-
versammlung am Sonntag, den 24. Marz d. J., in der
Stadtischen Tonhalle zu Diusseldorf abzuhalten. Die
Tagesordnung wird wie folgt festgesetzt:

1 Geschéftliche Mitteilungen.  Abrechnung fir das
Jahr 1911. Entlastung der Kassenfiihrung.

2. ,Das Verhaltnis der Wirtschaft zur Technik in »Stahl
und Eisen« wdahrend der letzten 25 Jahre*, Skizze
von Dr. W.«Beumcr, Dusseldorf.

3. ,Die Zukunft der sozialen Frage“, Vortrag von
Professor Dr. Ludwig Bernhard, Berlin.

Am Samstag, den 23. Marz, soll in Fachgruppen
eine Reihe von technischen Vortrdgen gehalten worden.

Zu Punkt G wird BeschluR gefaBt uber die Ver-
leihung der Carl-Lueg-Dcnkmiinze.

Zu Punkt 7 liegen Berichte der Geschaftsfithrung
Uber dio Arbeiten der verschiedenen Kommissionen vor.

Beschlossen wird, den AusschuB fiir Konzessions-
wesen von der Hochofenkommission abzutrennen und
als selbstandigen Ausschuff mitdem Namen ,,Konzessions-
und Rechtskommission* zu konstituieren.

Zu Punkt 8 erfolgt nach einem einleitenden Reforat
des Hrn. Abgeordneten Sr.-Qttg. H. Macco eine lebhafte
Aussprache (ber MaRregeln wegen des andauernden
empfindlichen Wagenmangels auf den Staatseisenbahnen,
Einfihrung von Selbstentladern und Pendelziigen. Es
wird angeregt, dal dio Werke untereinander zur Ver-
stdndigung in diesen Fragen Fihlung nehmen, und stellt
die Geschaftsstelle sich zur Unterstiitzung zur Verfiigung.

Fir die Vereinsbiliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch e« bezeichnet.)

Auszug aus dem Protokolle der 3S. (ordentlichen) General-
Versammlung der Mitglieder der Dampfkesselunter-
suchungs- und Versicherungs-Gesellschaft* a. G. (in
Wien). [Wien 1911.] 3 BI. 4°.

Bericht Uber das vierte und finfte Studienjahr der Handels
Hochschule* Berlin. Oktober 1909/1911. Erstattet von
dom Rektor der Handels-Hochschule, Prof. Dr. A.
Binz. Berlin 1911. 76 S. 8°.

Bulletins [of] United States Geological Survey*
ment of tlie Inferior). Washington. 8°.

448. M offit, Fred H., and Stephen R. Capps:
Geology and mineral Resources of the Nizina Dislricl,
Alaska. 1911. 111 p. with X1l platcs.

449. Smith, Philip S., and H. M. Eakin: A geo-
logic Reconnaissance in Southeastern Seward Peninsula
and the Norton Bay-Nulato Region, Alaska. 1911.
14G p. with X111 plates.

450. Paige, Sidney: Mineral Resources of the
Llano-Bumet Region, Texas, with an account of the
Pre-Cambrian Geology. 1911. 103 p. with V plates.

451. Bancroft, Howland: Reconnaissance of
the ore deposits in Northern Yuma County, Arizona. 1911,
130 p. with VIII plates.

Festsdirift zur 25. Wanderversammlung der Bohringenieure
und Bohrtechniker in Budapest 1911. Ifcrausgegeben
vom Redaktions-Komitee des ,,Verein* der Bohrtech-
niker* in Wien. Wien (1911). 13G S. 4°.

(Depart-

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Arnst, Emil, Direktor, Neustadt a. d. Haardt.
Barth, Joseph, Ing., Handlungs-Bevollmachtigter d. Fa.
de Wendel & Co., Ersingen, Post Tlayingen i. Lothr.
Bossard, Carlo, Prokurist, i. Fa. Bossard, Bovolo & Co.,
Mondovi, (Cuneo), Italien.

Vereins-Nachrichten.

32. Jahrg. Nr. 6.

Bratkc, Anton, Ingenieur, Graz, Steiermark, Gricskid 44.

Dilla, Oskar, Hutteninspektor, Bouthcn, O. S.

Erdmann, Georg, Betriebschef der Rhein. Stahlw., Duis-
burg-Meiderich.

Forster, Hans, Sipl."*tg , techn. Direktor des Neuwnlzw.,
A. G., Bosperde i. W.

Goetzke, Dr. Wilhelm, Vorstandsmitglied der Metallhitte,
A. G., Duisburg-Wanheim.

Group, Karl, Ing., Generaldirektor,
kollegwall 1, Rogoschskaja.

Heckcl, M., Kgl. Bergrat, Vienenburg.

Hoff, Hubert, Hittendirektor, Esch a. d. Alz., Luxemburg.

Horten, Alphons, Bergassessor, Vorstand der Gewerk-
schaft Jacobus u. des Stahlw. Thyssen, A. G., liagen-
dingon i. Lothr.

lluy, Imdwig, Direktor d. Fa. Bronne, Hangarter & Co.,
A. G., Haspe i. W.

Kellcrhoff, Dr. phil. Ernst, i. Fa. C. W. Bals & Co., Oese,
Kreis Iserlohn.
Koch, Alexander H.,

P. O. Box 78.
Koéhler, Hugo, Ingenieur der A. S. Kastrup Glaswerke,
Abt. Hellorup, Kopenhagen, Déanemark, Jagtvcj 193.
Korn, Martin, Hutteningenieur der Julienhitte, Bobrek,
0. S.

Moskau, Kammecr-

Ingenieur, Gary, Ind., U. S. A,

Lasius, Richard, Hochofenehef der Soc. Métallurgique
Russo-Belge, Enakievo, Gouv. Ekateririoslaw, Siid-
Russland.

Loo, Adolf van de, Obcringenicur der Mannesmannréhrcn-
werke, Dusseldorf, IConkordiastr. 03.

Martin, Otto, Ingenieur der Rhein. Stahlw.,
Hochfeld, Bungartstr. 30.

Mlilz, M., Direktor d. Fa. Albert Hahn, Rohrenwalzwerk,
Oderberg, Oesterr.-Scbhl.

Rehmann, Wilhelm, Betriebsleiter der Abt. Schalke der
W ittcner Stahlrohrcnw., GelsenUirchen-Hessler, Hessler-
strafle 41.

Roeder, Julius, Obcringenicur der Mannesinannrohrcnw.,
Bous a. d. Saar.

Schulz, Richard, Maschinenbau-Direktor, Charlottenburg 5,
Neue Kantstr. 22.

Thiry, Henry, Paris 17, Rue du Lunain 7 bis.

Tongel, Richard van, Direktor d. Fa. Otto Gruson & Co.,
Magdeburg-Buckau, Fcldstr. 43.

Duisburg-

VoUenbruck, Wilhelm, Ingenieur, Milheim a. d. Ruhr,
Goethestr. 12.
WeiR, Felix, ®ipl.»Qng., Obering. u. Prokurist d. Fa.

Kihler & Niethammer, Kriebethal, Post Waldheim i. Sa.

Neue M itglieder.

Baltzell, W. H., Oberingenieur der Pittsburg Cruciblo
Steel Co., Pittsburg, Pa., U. S. A., 1917 Oliver Building.

Berns, Carl, Prokurist u. Betriebsleiter d. Fa. C. Gross-
mann, Eisen- u. Stahlw.-A. G., Wald i. Rlieinl.

Bracke, Adolf Ossian, Ingenieur der A. G. Phoenix, Abt.
Dusseldorfer Rohren- u. Eisenwalzw., Disseldorf-Rath,
Artusstr. 18.

Bredt, Alfred, Inh. d. Fa. A. Bredt & Co., Witten a. d.
Ruhr.

Cordes, Rudolf, Sipl.Vjitg., Betriebsing, der llenrichshiitte,
Hattingen a. d. Ruhr.

Flésse!, Carl, Ing., Abt.-Vorstand des Deutschen Museums,
Miinchen, Riehard-Wagnerstr. 5.

Jungmann, Ernst, Sbipl.‘§ltg., Leiter der Kugellager-Ver-
kaufsstelle Diisseldorf der Deutschen Waffen- u. Mu-
nitionsf., Dusseldorf, Ludw. Loewe-Haus.

Kothny, Dr. techn. Erdmann, Botriebsingonieur des Mar-
tin- u. Elcktrostahlw. der Steierischen GuBstahlw.,
Danner & Co., Judenburg, Steiermark.

Méllers, Gustav, Direktor, Essen a. d. Ruhr, Pellmann-
stralle 2G.

Prieur, A., ®ip(.»Qng., Kdnigshiutte, 0. S., Tempelstr. 19.

Verstorben.
Gans, Louis, Saarbricken 3. 28. 1. 1912.
Langer, Konrad, Geschéaftsfiihrer, Riegersdorf. 23. 1. 1912



