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U eber das U m sch m elzen  von Ferrom angan  im e lek tr ischen  O fen .
Von Direktor R. K o r t e n  in Burbach.

(M itteilung aus der Stahlwerkskomm ission des Vereins deutscher E isenhüttenleute.*)

Ueber das Umschmelzen von Ferromangan im 
elektrischen Ofen und das Arbeiten m it flüssi

gem Ferromangan ist bereits von iSipf.^UQ. Felix  
Schröder  in „Stahl und E isen“ ** Bericht er
stattet worden. Ich kann diese Mitteilungen im 
allgemeinen bestätigen; ich beschränke mich daher 
darauf, sic in gewissen Teilen zu ergänzen, und 
will zugleich einige Punkte hervorheben, deren 
Veröffentlichung damals aus verschiedenen Gründen 
yerfrüht erschien.

Wir haben zurzeit bereits annähernd 2000 t 
Ferromangan in unserm Keller-Ofen eingeschmolzen. 
Der am 2. August 1911 m it Magnesit neu zugestcllte 
Ofen ist seitdem in ununterbrochenem Betriebe, 
und zwar ohne die geringste Betriebsstörung. Er 
wurde während dieser Zeit dreimal an Sonntagen 
stillgesetzt, weil kein Strom vorhanden war, und bei 
dieser Gelegenheit wurde die Auskleidung geflickt. 
Die Ausmauerung hat also bereits über vier Monate 
gehalten; dasselbe g ilt von dem sauren Gewölbe. 
Die außerordentlich geringe Abnutzung der Aus
kleidung berechtigt uns zu der Annahme, daß wir 
sie noch weitere Monate im Betriebe haben können. 
Wir rechnen daher m it einer Haltbarkeit von 6 bis 
9 Monaten, wobei etwa 1200 bis 2000 t Ferromangan 
durchgesetzt werden, so daß die Kosten für Aus
mauerung auf ein Mindestmaß heruntergegangen 
sind. Der Herd nutzt sich in keiner Weise ab, und 
die Eisenstäbe sind noch intakt.

Das Umschmelzen des Ferromangans ohne Ver- 
dampfungsverluste erzielt man am sichersten, wenn 
man m it niedriger Spannung arbeitet. Der Licht
bögen muß von kurzer Ausdehnung sein, und der 
Wärmeherd muß auf eine möglichst große Oberfläche 
ausgedehnt werden; man muß also eine gleichmäßige 
Heizung auf einer großen Fläche und nicht eine 
intensive Heizung auf einer kleinen Fläche zu er
zielen suchen. Wir arbeiten dam it nach einem Prinzip,

* Sitzung vom 9. Dezember 1911.
** 1911, 7. Sept., S. 1457.

X I ,,.

das Ke l l e r  bereits im Jahre 1903 in einem seiner 
Patente ausgesprochen hat, indem er sagte, man 
müsse Strom von sehr niedriger Spannung ver
wenden, 11111 die Verflüchtigung des Mangans zu ver
meiden.

Die Umschmelzkosten, d. h. die W irtschaftlich
keit des Betriebes, hängen sehr von der Arbeitsweise 
ab. Das Ergebnis wird ganz wesentlich von dem ge
wählten Fassungsvermögen des elektrischen Ofens 
beeinflußt. Zur Durchführung eines ununterbrochenen 
Ofcnbetriebcs, der erforderlich ist, um allen An
forderungen des Stahlwerkes zu genügen, ist ein 
größeres Fassungsvermögen unvermeidlich. Dieses 
darf aber für eine bestimmte, in 24 Stunden einzu
schmelzende Fcrromanganmenge / nicht zu groß 
gewählt werden, da sonst ein zu großes Bad warm  
gehalten werden muß und infolgedessen der Strom
verbrauch und somit die Schmelzkosten ganz be
deutend in die Höhe gehen. Diese Forderung ist 
ziemlich schwer m it dem in den meisten Stahlwerken 
in ziemlich weiten Grenzen schwankenden täglichen 
Ferrqmangan-Verbrauch zu vereinbaren.
■ Die Schmelzkosten lassen sich weiter bedeutend 

erniedrigen, wenn man das Ferromangan, sta tt es 
kalt in .den  elektrischen Ofen einzusetzen, zunächst 
in einein ändern Ofen auf Hellrotglut vorwärmt und 
dann dieses vorgewärmte Ferromangan im elek
trischen Ofen einschmilzt; denn man soll dem elek
trischen Ofen schließlich keine Arbeit übertragen, 
die man billiger in einem gewöhnlichen Ofen aus
führen kann.

Zum Schluß sei noch eine andere Abart der 
Arbeitsweise erwähnt, die geeignet ist, die Sehmelz- 
kosten zum großen Teil auszugleichen. Es betrifft 
dies die Verwendung einer geringen Menge von 
Silizium an Stelle von Ferromangan. Wir benutzen 
seit längerer Zeit eine Legierung von etwa 76%  
Mangan und 4 % Silizium. D a 1 Teil Silizium  
4 Teile Mangan ersetzt, so ergibt sich, unter Berück
sichtigung der Preise von 80 prozentigem Ferro- 
mangan und 90 prozentigem Ferrosilizium, eine
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direkte Geldersparnis. Ferner ist infolgedessen eine 
geringere Menge der Legierung einzusclnnelzen, und 
außerdem wird der Schmelzpunkt erniedrigt. Die 
gesam te Ersparnis, die dadurch erzielt wird, ist sehr 
bedeutend.

Infolge örtlicher Verhältnisse waren wir bis jetzt 
nicht in der Lage, das Umschmelzen unter Berück
sichtigung aller angegebenen Verhältnisse zu vollziehen. 
Dies wird jedoch bald der Fall sein, und wir werden 
dann eine genaue Rentabilitätsberechnung vorlegen.

An den B ericht schloß sich folgende E r ö r  t  e - 
r  u  n  g  a n :

Vorsitzender H r. A. T h i e l e ,  E sch : B evor w ir in 
die Besprechung des eben G ehörten e in treten , erteile ich 
das W ort H rn. Sr.-Qiug. M ü l l e r ,  Oberhausen, der 
uns über seino m it dem  Girod-Ofen gem achten E r
fahrungen berichten will.

H r. SJr.'Qng. A. M ü lle r ,  Oberhausen: M. H .! Um die 
W irtschaftlichkeit des Umschmelzens von Ferrom angan 
zum Desoxydieren von S tahl zu erproben, m achte die 
G utehoffnungshütte einen 54 S tunden langen D auerver
such in ihrem  3-t-Elektrostahlofen B a u a r t  G i r o d .  Es 
sind im  ganzen 18,5 t  75prozcntiges Ferrom angan um 
geschmolzen worden. Das Ferrom angan wurde nach 
dem Abstich einer H artstah lcharge in  etw a 150 mm 
großen S tücken in den Ofen geworfen, der noch eine 
T em peratur von 1300 0 C ha tte . Sodann wurde stündlich 
eine gewisse, k a lt chargierte Ferrom anganm enge ge
schmolzen, überh itzt und ausgegossen.

Zur B eurteilung des günstigsten Ofenganges bei einer 
ständigen Schmelzmenge von 2500 kg wurden außer m it 
dem stündlichen •Durchsatzgewicht auch m it den Strom 
verhältnissen, der Tem peratur und der Schlackenzu
sam mensetzung Veränderungen vorgenommen. Auf 
Grund dieser verschiedenen Arbeitsverfahren sind vier 
Schmelzperioden auseinanderzuhalten, die Zahlentafel 1 
zum Ausdruck bringt.

festgcleg t' Alle 15 bis 30 M inuten wurden aus dem Ofen 
100 bis 200 kg in  ein vorgew ärm tes Pfännchen gekippt 
und dieses nach 1 bis 2 M inuten langem Abkühlen aus
geleert. In  der IV. Schmelzperiode war die Tem peratur 
so viel über dem  Ferrom angan-Schm elzpunkt, daß sich 
50 kg nach 2%  M inuten noch ohne jeden Ansatz im 
Pfännchen ausgießen ließen. Die m it einem Thermo
elem ent und  M illivoltm eter e rm itte lten  Tem peraturen, 
dessen Angaben auf den G oldschm elzpunkt korrigiert 
wurden, betrugen kurz vor dem Ausgießen aus dem 
Chargierpfännchen in der

II . und I I I .  Sehmelzperiode 12300 C,
IV. „  1270° C,

so daß die T em peratur des aus dem Ofen fließenden 
Metalles als genügend hoho U eberhitzungstem peraturf 
für das restlose Chargieren von 75prozentigem Ferro
m angan zu betrach ten  wäre.

Um nun das Ferrom angan verlustlos umzuschmelzen 
und einem Verdam pfen von M angan entgegenzuwirken, 
ist die Bildung einer das B ad vor O xydation schützenden 
Schlacko unerläßlich. E s w urde deshalb, sobald etwa 
500 kg oingeschmolzen waren, eine größere Sclilackcn- 
menge über dem Bade erhalten, der Z u tr it t  von Außen
lu ft in den Ofen möglichst verm ieden und so das Metall
bad von jeder oxydierenden W irkung abgeschlossen. 
Solango jedoch das Schm elzgut noch n icht m it Schlacke

Zahlentafel 1. S e h m e l z p e r i o d e  n.

Schmelz-
periodo

Volt

Stromart

Ampere

Stromverbrauch 
in der Stundo 

KW

Stündliche
Schmelzmenge

hg

Stromverbrauch 
f. d. t  

kalt eingesetztes 
Ferromangan 

KW*

zum
Temperatur 

des Ausgusses** 

” 0

ii
in
IV

45

35—40
40—45
45— 50

■
5000

6800— 7800
7200— 7800
7000— 7600

225

273
350
377

(2000)

255
400
411

f 881 
\  911 

1070 
875 
918

Schmelzen
Ueberhitzen
Ueberhitzen
Ueberhitzen
Ueberhitzen

1230
1230
1270

Das Einschmelzen des Ferrom angans geschah, wie 
bei einem Eisenschrotteinsatz, m it 45 V und 5000 Amp. 
Der S trom verbrauch von 881 bzw. 911 K W st für die Tonne 
ka lt eingesetzten Ferrom angans kann während dieser 
Sehmelzperiode als günstig  bezeichnet werden. Die
II . Periode lehrte, daß für ein Durchsatzgew icht von 
255 kg in der Stunde die angew andte Strom dichte ver
hältnism äßig zu groß und die Spannung zu gering war, 
was den K raftverbrauch  fü r die Tonne bedeutend erhöhte, 
ohne jedoch das B ad sehr s ta rk  zu erhitzen. In  der
I I I .  Sehmelzperiode ist das V erhältnis der hier bedeutend 
größeren Schmelzmenge von 400 kg stündlich zur Volt- 
und Amperezahl am  besten und der Strom verbrauch der 
günstigste. Es zeigt auch die noch höher gespannte Energie 
von 45 bis 50 V m it geringerer Strom dichte in der IV . P e 
riode keine Verm inderung des elektrischen H eizkraft
verbrauchs, selbst n icht in  A nbetrach t der hier um 40 0 C 
höheren Ausgießtem peratur.

Der für das restlose Vergießen des Ferrom angans 
notwendige U eberhitzungsgrad wurde durch T em peratur
messungen und auf praktische W eise folgendermaßen

* H ier sind säm tliche Störungen usw. m it ein
gerechnet.

** Im  Chargierpfännchen gemessen.

bedeckt ist, verdam pft naturgem äß durch die Flammen- 
bogenhitzo M angan und entw eicht als Manganoxyduloxyd, 
das als ro tb rauner H a u ch tf  deutlich sich tbar ist.

Die Verdampfungs- bzw. A bbrandverluste während 
der ganzen Schmclzreisc sind, wie die Durchschnittsproben 
in  Zahlcntafel 2 zeigen, p raktisch  gleich Null. Da nun 
auch der M angangchalt des Ausgusses weder niedriger, 
noch der E isengehalt durch Anreicherung wesentlich 
höher geworden ist, so is t dam it erwiesen, daß Ver
dam pfungsverluste im Lichtbogenofen bei geeigneter 
B etriebsführung n ich t e in treten , selbst n icht bei einer 
Flam m enbogenspannung von 50 V.

Mangan Verluste können jedoch ind irek t eintreten, 
und zwar dadurch, daß sich durch  die beim Chargieren 
in den E lektroofen einström endc L u ft Metalloxyde in 
der Schlacke büden. D urch die leichte Oxydierbarkeit 
des M angans wird allm ählich eine chemische Sättigung 
der Schlacke an  M angan sta ttfinden , die nur durch eine

t  Vgl. „Schmelz- und Erstarrungsdiagram m e von 
Ferrom anganlegierungcn“ St. u. E. 1899, 1. Januar,
S. 18; Zeitschrift fü r anorg. Chemie 1905, S. 137; Me
tallurgie 1909, S. 10; „ H ü tte “ , Taschenbuch fü r Eisen
hü tten leu te, S. 60, Abb. 29.

f f  Vgl. St. u. E. 1911, 24. Aug., S. 1376.
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Zahlentafel 2. A n a l y s e n  v o n  E i n s a t z  u n d  A u s g u ß .

E i n s a t  z A u s E n ß

Probe
Nr.

Mn

%

Pe

%

O

%

Si

%

p

%

S

%

Probe
Nr.

Mn

%

Fc

%

O

°//O

Si

%

P

%

S

%

1 74,85 14,60 5,44 1,60 0,43 0,014 11 75,09 15,06 5,73 0,94 n . b . 0,010
2 74,85 15,45 6,40 1,65 n. b. 0,013 12 74,55 17,S l 5,81 1,23 0,010
3 74,70 15,85 6,25 1,76 n. b. 13 74,55 17,52 5,40 1,65 n. b.
4 74,55 17,32 5,93 1,59 14 74,40 17,91 5,24 1,18
5 74,40 17,71 5,87 1,79 15 73,95 17,32 5,10 1,60
(i 74,85 17,71 5.38 1,36 16 75,45 17,81 5,94 1:83
7 74,70 17,71 6,04 1,69 17 74,40 17,42 5,03 l[S3
8 76,30 17,12 5,64 1,85 18 75,30 16,24 6,25 1,69
9 70,50 14,80 0,04 1,97 19 74,85 17,32 5,21 1,41

10 75.45 10,53 5,02 1,36 20 75,45 16,63 6,12 1,69
21 76,35 14,56 5,53 2,05 0,010
22 74,40 17,02 6,07 1,74 n . b.
23 74,70 17,71 6,37 1,22 11 0,010

Durchschnitt 75,02 16,49 5,87 1,68 0,43 n. b . Durchschnitt 74,90 16,94 5,68 1,54 0,39 0,010

Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  E ig  e j i s c h  a f  t e  n d e r  S c h l a c k e .

Probe
Nr.

Entstellung der 
Schlacke

SiO ,

%

Al, O,

%

CaO j MgO 

% 1 %

FeO

%

Mn O 

%

P .O .

%

s

%

c

%

Verhältnis

O derüa-e* Eigenschaften der Schlacke 
OdereHure

I
40 kg K alk 

8 „ F lu ßspat 
3 ,, Sand

37,95 0,26 43,70 9,90 1,26 4,37 0,01 0,46 0,39 Grüner Stein,
20 zerfällt n ich t an  der Luft.

II

Nach dem Auf
geben von P e tro l
kokspulver und 

K alk

25,40 0,47 51,75 12,50 0,63 1,58 n. b. 0,55 0,25 20
14

Graugrüner Stein, 
zerfällt n icht an der Luft.

III

Nach wieder
holtem Aufgeben 
von Petro lkoks
pulver und K alk

19,55 0,75 58,25 5,20 0,63 0,77 0,01 1,06 0,23 19
10

W eißgrauer Stein, 
zerfällt n icht an  der L uft; 

riecht sta rk  nach K noblauch, 
sehr überhitzt.

IV

Nach wieder
holtem Aufgeben 
von K alk  und 
etwas P e tro l

kokspulver

7,22 0,13 65,55 9,92 0,51 0,S1

•

0,01 1 22 1,42
23
4

Zerfällt zu hellgrauem  Mehl, 
riecht s ta rk  nach K noblauch.

. .

reagierende Schlackendecke verh indert werden kann. Die 
wichtigste und einzige m etallurgische Arbeitsweise für 
ein verlustloses Umschmelzen von Ferrom angan liegt 
deshalb in der Schlackenzusammensetzung.

Aus den in Zahlentafel 3 angeführten  Analysen von 
Schlacken ist deutlich zu ersehen, daß die Anwesenheit 
einer sauren Schlacke für die Abscheidung des Mangans 
günstiger ist als eine basische Schlacke. Aus diesem 
Grunde und m it R ücksicht auf die basische Zustellung 
ist also die saure Schlacke zu verwerfen.

Da Mangan leichter oxydierbar und schwieriger 
reduzierbar is t als Eisen, so en thalten  auch die Schlacken 
durchweg mehr M anganoxydul als E isenoxydul, welche 
Bestandteile, je nach Gehalt, den Schlacken grüne bis 
dunkelgraue Farbentöne verleihen. Auch zerfallen selbst 
die 0,44- Silikat-Schlacken an  der L uft noch nicht. Durch 
Anreicherung des K alkgehaltes wird eine hochbasischo 
Schlacke erreicht, die größtenteils durch  den Kohlenstoff 
der Elektrode und durch  w iederholtes Aufgeben von 
Petrolkokspulver von den gebildeten M etalloxyden durch 
Reduktion befreit wird und , wie beim E lektrostahl- 
schmelzprozeß, entschwefelnd w irkt. Dies is t aus Zahlen
tafel 2 sowie aus dem zunehm enden Schwefelgehalt 
der Schlacken in Zahlentafel 3 ersichtlich. Solche hoch
basischen Schlacken zerfallen an der L uft zu grauem  bis 
weißem Pulver und haben einen sta rk  knoblauchartigen

Geruch. W ird also auf eino Schlacke hingearbeitet, 
wie sie für die Desoxydation und Entschwefelung des 
Stahlbades im Elektroofen nötig ist, so verringert 
m an auch die Manganverlusto durch Verschlackung ganz 
bedeutend. Gelingt es noch, während des Ausgießens die 
Schlacke im Ofen zurückzuhalten, wie es bei vorliegendem 
Versuch geschah, so daß etw a 6 bis 7 kg Schlacke auf die 
Tonne umgeschmolzencs Ferrom angan kommen, so ist 
m it der Vermeidung einer M anganvcrschlackung noch eino 
Strom ersparnis durch dio geringeren Schmelzungen an 
K alk  und Flußm itteln  verbunden.

Der Verlauf des vorliegenden D auerversuchs h a t 
nun gezeigt, daß M angan bei gewissen A rbeitsbedingun
gen weder durch Verdam pfung noch Verschlackung 
verloren geht. Die Gesam tverlusto an Ferrom angan 
können im fortlaufenden Betriebe höchstens 1 bis 2 %  
betragen.

Dio H a ltbarkeit der dolomitischen Ofenzustellung 
leidet beim Ferrom anganschmelzen keineswegs m ehr 
als beim Stahlschmelzprozeß. Sie m uß im  fortlaufenden 
Betriebe bedeutend größer sein als bei diesem, infolge 
der bei weitem niedrigeren Tem peraturen. S te llt m an 
noch den Girodofen s ta t t  zur Stahlreinigung zum Um
schmelzen von Ferrom angan geeignet zu, indem m an dio 
Ofensohle h in ter der Türe zu einem ausgiebigen Vorwärm e
platz ausbaut und W ärm estrahlungsvcrluste dadurch
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verringert, daß  m an die W ände sehr sta rk  m acht und das 
Gewölbe erniedrigt, so wird der Strom verbrauch um ein 
beträchtliches geringer werden als der im vorliegenden 
Fall benötigte, insbesondere dann, wenn es möglich ist, 
das Ferrom angan warm  anzuliefern.

Das Umschmelzen von Ferrom angan lä ß t sich also 
im  B etriebe w irtschaftlich durchführen, und  es wird nach 
den bisherigen Erfahrungen kein Zweifel mehr sein, daß 
der Elektroofen als U m schm elzapparat fü r Ferrom angan 
durch seinen denkbar einfachen, reinlichen und q u an ti
ta tiv en  Betrieb sowie durch  die dadurch  bew irkte 
Qualitätsverbesserung in  den Stahlw erken seinen E inzug 
halten  wird.

V orsitzender Hr. A. T h ie le :  Der Gegenstand, üher 
den uns soeben berichtet wurde, ist wohl derjenige, 
welcher zurzeit die Stahlw erkswelt am  m eisten in te r
essiert. Ich  gesta tte  mir daher, die H erren zu b itten , zu 
diesem F u n k t unserer Tagesordnung recht eingehend 
und vielseitig Stellung zu nehmen.

H r. P . B o e ln n , Friedenshütte  : Ich  darf wohl voraus
setzen, daß es Sie interessieren wird, einen Bericht über ein 
Ferrom anganschmelzen zu hören, wie cs in Friedenshütte  
m it Hilfe des N a th u s iu s - O f e n s  vorgenommen wird. 
Der Ofen is t Ihnen ja  wohl allen bekannt. Ich wiederhole 
nu r kurz folgendes: Der Nathusius-Ofen gehört zur Klasse 
der kom binierten Lichtbogen-W iderstands-Oefen; die 
drei oberen, in den H erdraum  hineinragenden Elektroden 
sind Kohlenelektroden, während die in dem Boden ein
gestam pften Bodenelektroden aus Eisen hergestellt 
sind. Die oberen E lektroden sind an  den äußeren Enden 
eines D rehstrom transform ators angeschlossen, während 
dio drei Bodenelektroden m it den inneren E nden dieses 
T ransform ators verbunden sind. Der K notenpunkt 
der Maschine is t hierdurch aufgelöst und in das B ad 
hinein verlegt. Da also sowohl die Oberflächen- als auch 
die Bodenclektrodcn un ter sieh ste ts abwechselnde Polari
t ä t  haben, so wurde erreicht, daß der Strom  das ganzo 
B ad nach allen R ichtungen durchstreift und ein voll
ständiger Ausgleich der Ström e s ta ttfindet. Zur Erhöhung 
der Energie, welche durch dio Bodenelektrodcn e in tritt, 
is t ein Z usatztransform ator auf den Bodenelektrodenkreis 
geschaltet. Der Ofen selbst ist an das allgemeine S trom 
netz der H ü tte  angeschlossen; es steht D rehstrom  von 
6000 Volt und 50 Perioden zur Verfügung, der auf die en t
sprechende niedrige Spannung heruntertransform iert 
wird. W ir sind dem Gedanken, Mangan flüssig zuzu
setzen, bereits Ende Ju n i 1910 näher getre ten  und haben 
uns bald durch einen längeren Versuch überzeugt, daß 
große Vorteile n icht nur auf technischem , sondern auch 
auf wirtschaftlichem  Gebiete dam it verbunden sind. 
W ir sind dann bald dazu übergegangen, einen besonderen 
Ofen hierfür aufzustellen, und  haben seit etw a 3/ 4 Ja h r  
einen 3-t-Ofen genannten System s in B etrieb, der ledig
lich dem Schmelzen von Ferrom angan dient. Der Ofen 
ist Tag und N acht ununterbrochen in Betrieb und 
ha t bis je tz t zu keinerlei K lagen Anlaß gegeben. Die H a lt
barkeit von Boden und Gewölbe is t außerordentlich groß, 
wie es der B erich tersta tter ja  auch von dem Keller-Ofen 
angeführt ha t. Der Ofen wird Sonntag nachm ittags 
gefüllt und dann Strom  aufgesetzt, so daß M ontag früh  
3 U hr ein flüssiges B ad von 3 t  zur Verfügung steh t, 
und  er is t dann die ganze W oche hindurch im Betriebe. 
D as nachzusetzende Ferrom angan geben wir in die Türen, 
wo es vorgew ärm t und dann in  das B ad hineingestoßen 
wird, was ohne nachteilige Folgen vor sich geht. Das 
flüssige Mangan wird in  eine Pfanne, die m it einer H änge
wage in Verbindung steh t, abgekippt und dem  flüssigen 
Stahl beim Auskippen in  die Pfanne zugesetzt. W ir haben 
ferner beobachtet, daß auch bei kälteren  Chargen, wo das 
zugesetzte feste M angan häufig schwer schm ilzt, gerade 
der flüssige M anganzusatz den Vorteil b ietet, daß  auch 
diese Chargen den gewünschten M angangehalt aufweisen. 
D er Betrieb is t bei nur geringer Aufm erksam keit ein sehr 
einfacher, nur m uß m an sich vor U eberhitzung des Ferro- 
mangans hüten, was sofort Verluste m it sich bringt

und sich durch das A uftreten einer stärkeren Rauch
entw icklung bem erkbar m acht. Deshalb muß auf eine 
gu te  Schlacke geachtet werden, die wir m it Staubkalk 
bilden. Die angereicherte Schlacke wird durch Koks
klein reduziert, so daß m an praktisch  von der Vermeidung 
von d irekten V erlusten sprechen kann. W ir haben für 
eine Tageserzeugung von 1000 t  Stahl einen 3-t-0fen 
in Anwendung, und diese Fassung h a t sich als voll
kommen ausreichend erwiesen.

Ueber die W irtschaftlichkeit m öchte ich mich folgen
derm aßen auslassen. W ir haben Vergleiche aufgestellt, 
was fester Ferrom anganzusatz koste t u n ter Benutzung 
eines Vorwürmofens, und wie sich der flüssige Ferro
m anganzusatz hierzu verhält. Zum Vorwärmen einer 
Tonne Ferrom angan im Ofen m it d irekter Feuerung 
haben wir die Kosten, die sich zusammenstellen aus dem 
Kohlenverbrauch zum Vorwärmen, den Löhnen zum 
Vorwärmen, Ofenzustellung und R eparaturen  für eine 
Tonne Ferrom angan, 10 %  A m ortisation und Abschrei
bung des Ofens bei 3300 t  Verbrauch an Ferromangan 
im Ja h r  m it 4,31 .11 erm ittelt. Bei dem  flüssigen Ferro
m anganschmelzen haben wir einen Strom verbrauch von 
S00 K W st und einen K W st-Preis von 1,8 Pf. nach den 
Friedenshiitter Verhältnissen zugrunde gelegt, das macht 
14,40 .11 f. d. t  Ferrom angan; E lektroden vor brauch von 
rd. 5 kg fü r 1000 kg flüssiges Ferrom angan =  1,30 .((, 
Löhne f. d. t  flüssiges Ferrom angan =  1,66 .11, Ofen- 
Zustellung und R epara tu r f. d. t  Ferrom angan =  0,50 .((, 
10 %  Am ortisation und Abschreibung des Anlagekapitals 
von 40 000 .11 und 2310 t  jährlicher Verbrauch an flüssi
gem Ferrom angan =  1,74 .11, m acht zusammen Um
schmelzkosten für 1 t  Ferrom angan im  Nathusiusofen 
=  19,60 .11.

N ach unseren E rm ittlungen haben wir früher 7,S kg 
vorgewärm tes Ferrom angan f. d. t  S tahl verbraucht; 
das ergibt bei einem Preise von 170 J t  f. d. t  80prozentiges 
Ferrom angan =  1,36 -ft. Bei Verwendung von flüssigem 
Ferrom angan sind wir u n ter denselben Verhältnissen 
auf 5,5 kg V erbrauch gekommen (3 0 %  Ersparnis); das 
ergibt bei einem Preise von wiederum 170 .ff f. d. t  SOpro- 
zentiges Ferrom angan =  1,04 .11. Es ergibt sich somit 
für unsere Verhältnisse eine E rsparnis bei. Anwendung 
von flüssigem Ferrom anganzusatz von 0,32 ,/t f. d. t  
Stahl. Ich  m öchte hinzufügen, daß diese Berechnung sehr 
vorsichtig aufgestellt worden ist, und bin der Ansicht, 
daß noch weitere Ersparnisse zu m achen sein werden.

Bezüglich einer neueren E inrichtung bei unserem 
N athusiusofen habe ich noch folgendes nachzuholen: 
W ir haben die Beobachtung gem acht, daß nach Ab
stellung der Kohlenelektroden ein heißes B ad beträcht
liche Mengen vorgewärm tes Ferrom angan aufzunehmen 
in  der Lage ist, ohne wesentliche Temperaturverluste 
zu erleiden, und haben daraus geschlossen, daß eine 
gu te  Bodenbeheizung diese W irkung befördern kann. 
H ierzu haben wir durch  die Bergmann-Elektrizitäts- 
W erke eine E inrichtung erhalten, die es gestattet, dio 
durch die Bodenelcktroden eingeführte elektrische Energie 
wesentlich zu steigern, und zwar vorläufig bis zu 50 % 
der Gesamtenergie. Die hierdurch erzielten Vorteile 
liegen auf der H and, d a  die Gefahr des Verdampfens 
des Mangans hierdurch ganz wesentlich eingeschränkt 
wird.

H r. H. R ö c h l in g ,  Völklingen: E s dürfte  wohl zweifel
los sein, daß jedes der hier genannten Ofcnsy'steme sieh für 
das Ferrom anganschmelzen eignet. Der H auptw ert dürfte 
darauf zu legen sein, welches Verfahren das wirtschaft
lichste ist. H ierbei sind m ehrere Gesichtspunkte maß
gebend. W enn Sie einen Ofen nehmen, der m it Ein- 
phasenstrom  arbeite t, so g ib t das ohne weiteres einen V er- 
lu st von 20 %  im Strom verbrauch wegen der erforderlichen 
Um form ung; darüber kom men Sie n icht hinweg. Sie wer
den von vornherein dam it rechnen müssen, daß diejeni
gen Ofensysteme, welche m it E inphasenstrom  arbeiten, 
teu rer sind als die m i t  D r e h  s t r ö m  a r b e i t e n d e n ,  
sobald Ihnen  Drehstrom  auf der H ü tte  zur Verfügung
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stellt. Haben Sie nur Gleichstrom, so haben Sie kein 
Svstem, das diesen Anforderungen ohne Umformung 
genügt. Es ist davon auszugehen, daß bei einem Strom 
preis von 2 %  Pf. f. d. K W st durch die Umformung 
eine Verteuerung en tsteh t von etw a 200 bis 150 K W st 
=  5 bis 3,75 .ft für die Tonne eingeschmolzenen Ferro- 
mangans. Herr Boclim setzt hierfür nur 1,8 Pf. f. d. K W st 
an. W ährend er in den Berechnungen fü r den Zusatz festen 
Ferromangans für den Ofen Abschreibungen berücksich
tigt hatte, sind solche in dem Prciso von 1,8 Pf. f. d. 
KWst nicht enthalten. D araus geh t wohl hervor, daß sein 
Vorgehen nicht ganz gleichmäßig is t;  cs würde dann das 
Bild für das Ferrom anganschm elzen etwas zu günstig 
sein. Das Bild bleibt wohl so, daß  überall bei gleicher 
Haltbarkeit der Oefen dem Drehstrom ofen der Vorzug 
gegeben werden dürfte. W as sonst dio H altb a rk e it der 
Öfenzustellung anbelangt, so ist davon nuszugehen, 
daß alle Oefen, sobald sie Ferrom angan schmelzen, wegen 
der wesentlich geringeren T em peraturen und der günstigeren 
Schtackenftihrung eine erheblich günstigere H altbarkeit 
bekommen. W ir haben früher Versuche angestellt, dio 
aber leider wegen Mangels an Strom  n ich t über Versuche 
hinaus geführt werden konnten, und haben dabei fest- 
gestellt, daß die H altb a rk e it des Ofens eine sehr lango 
ist, wie dies die anderen H erren  fü r ihre Ofensysteme 
auch fcstgcstellt haben. Das liegt ja  schließlich in der N atu r 
der Sache. Was die Vorteile des Ferromanganschmelzons 
angeht, so m öchte ich meinen, daß dio Vorteile immer 
größer werden. Unsere W erke sind so angespannt, daß 
Chargo auf Charge erfolgt. Das Blasen von 50 Chargen 
in der Schicht m it einem K onverter is t nichts Seltenes; 
da wird dio Zeit, um  Ferrom angan zu schmelzen, so 
gering, daß eino Verm ehrung des Ferrom anganverbrauches 
für die Tonne eino notwendige Folge davon wird, denn 
die Zeit, die bleibt, um  Ferrom angan aus der Schlacke 
in das Bad überzuführen, bleib t notwendigerweise zu 
kurz. Daraus folgt aber unbedingt, daß ein größerer 
Manganverlust e in tritt. Die Ferrom anganvcrbraucho f. d. t  
Stahl sind in den letzten Jah ren  bei säm tlichen Thomas- 
stahlwerkcn gestiegen. 5 bis 6 kg bei 1000 kg Stahl waren 
früher nichts Seltenes; heute sind 7 %  bis 8 kg schon fast 
der normale Zustand. D am it w ächst das Interesse für 
den Ferromangan-Schmelzofen. Nach unseren E rfah 
rungen trifft es jedenfalls zu, daß das Ferrom angan
schmelzen im elektrischen Ofen allen hieran zu stellenden 
Bedingungen gewachsen ist. W ir können eben m it rascher 
Aufnahme des Ferrom angans im  S tahle rechnen. Meines 
Erachtens ist der Zustand der, daß, jeg rößer die Erzeugung 
des Stahlwerks wird, um so m ehr die Anlage eines Ferro- 
manganofens zu empfehlen is t;  vor allem aber ist sie 
um so eher zu empfehlen, je  größer die Chargenzahl wird. 
Die Wirkung, daß m an weicheren S tahl erzielt, dürfte  
für viele Stahlwerke noch eine angenehme Superdividende 
ergeben.

Hr. W. E i le n d e r ,  R em scheid: Den Ausführungen 
des Hrn. Röchling m öchte ich mich anschließen; auch 
ich bin der Ansicht, daß die Ferrom anganschmclzung 
einwandfrei nach jedem der hier vertretenen Verfahren 
durchführbar ist. In  dieser R ichtung habe ich nur eine 
Frage an den V ertreter des Girod-Ofens zu stellen: In  dem 
Aufsatz von J . B ro n n  und W . S c h o n x m an n  in „S tah l 
und Eisen“ * wird angegeben, daß die E lektroden durch 
das flüssige Ferrom angan sta rk  angegriffen werden, und 
zwar dadurch, daß das Mangan in  das Eisen der Elektroden 
hineindiffundiert und diese hierdurch brüchig bzw. 
wasserdurchlässig werden. Vielleicht kann  H r. ©r.-^lig. 
Müller hierüber Näheres m itteilen.

Was das A rbeiten m it niedriger Spannung betrifft, 
auf das Hr. K orten besonderen W ert zu legen scheint, 
so glaubo ich, daß dies n ich t so sehr von Belang ist und 
auch keinen besonderen Vorzug des Keller-Ofens dar- 
stcllt. W ir haben in Rem scheid in unseren normalen 
Stahlöfen Ferrom angan verlustlos eingeschmolzen und

es hierbei bis auf mindestens 1600 0 C überhitzt, konnten 
aber auch natürlich die Tem peraturen niedriger halten, 
denn maßgebend für dio Tem peratur des Lichtbogens 
ist ja  nur der Spannungsabfall von Elektrode zur Schlacken
oberfläche. Man kann aber auch in denjenigen Oefen, 
dio m it höherer Spannung arbeiten, diesen verringern 
durch eine entsprechend stärkere Schlackenschicht. 
Ich glaube also nicht, daß der Keller-Ofen in dieser R ich
tung einen Vorzug aufweist.

Sodann möchte ich noch auf einige weitere Punkto  
aufmerksam  machen. H r. fSr.-Qltg. Müller g ib t die Zu
sammensetzung seiner Endschlackc zu 65,5 %  K alk  -+- 
9,9 %  Magnesia bei 7,2 %  Kieselsäure an  xind als Tem pe
ra tu r des Ferrom angans beim Ausgießen 1270 0 C. Ich 
glaube, daß hier ein W iderspruch vorliegt, denn soweit 
mir bekannt, liegt der Schm elzpunkt einer d e rart sta rk  
basischen Schlacke höher als 1270 0 C. H ierbei ist noch 
zu berücksichtigen, daß die Schlacke noch über ihren 
Schmelzpunkt hinaus erh itzt werden m uß, um  gut dü n n 
flüssig zu sein und so das E inträgen des festen F erro
m angans möglichst verlustlos zu gestatten . —  Ferner 
m öchte ich fragen, ob schon Erfahrungen über das gün
stigste Verhältnis von Ofengröße zu stündlich zu en t
nehmender Ferrom anganmengo vorliegen; für dio W irt
schaftlichkeit wird dies m it maßgebend sein.

Endlich möchte ich noch auf die von H rn. S c h r o e d e r  
in seinem Aufsätze in „S tah l und Eisen“ * m it 20 J l a n 
gegebenen Umschmolzkosten zurückkommen und  H rn. 
Schroeder fragen, ob sich diese auf kalten oder vor
gewärm ten E insatz beziehen. Nach den Ausführungen 
von H rn. K orten scheint das letz tere  der Fall zu sein.

Hr. ®r."Qlig. H . N a t l iu s iu s ,  Friedenshütte: Ich  teilo 
im allgemeinen die Ansichten der H erren Vorredner betreffs 
desEinschm elzensvon Ferrom angan im  Elektroofen, m öchte 
mir jedoch erlauben, darauf hinzuweisen, daß H r. K orten  
gesagt h a t:  „ e r  h ä lt es für fehlerhaft, wenn m it höheren 
Spannungen gearbeitet w ird“ , oder „er hielte es für un
bedingt notwendig, m it niedrigen Spannungen zu arbeiten“ , 
weil das, glaube ich, dazu führen könnte, daß  sich die 
H erren über den Lichtbogen ein falsches Bild m achen. 
R ichtiger erscheint es mir, den G rundsatz aufzustellen: 
„es muß zur Vermeidung eines Abbrandes m it L icht
bögen g e r in g s te r  I n t e n s i t ä t  gearbeitet werden“ , 
denn zu großer A bbrand en tsteh t nur da , wo dio I n 
t e n s i t ä t  der Beheizung zu sta rk  und dadurch die lokale 
Ueberhitzung zu groß wird. Die T em peratur eines L icht
bogens m uß in jedem Falle, ganz gleich, ob er m it hoher 
oder niedriger Spannung arbeite t, gleich der Verdam pfungs
tem peratur der Kohle (etwa 3000 0 C) sein, da  anders 
überhaupt kein Lichtbogen zustande kommen kann. 
Die In ten sitä t eines Lichtbogens aber, d. h. diejenige 
elektrische Energie m e n g e , welche in ihm durch den 
Jouleschen E ffekt in W ärm e um gesetzt w ird, rich te t 
sich n icht nur nach der Spannung, sondern auch nach 
der Strom stärke des Lichtbogens. Denn es is t:

P  =  e i,

wenn P  den Effekt, c die Spannung und i die S trom stärke 
bedeuten.

Nehmen wir z. B. an, es sei zur D urchführung des 
Ferromanganeinschmelzens in  einem Ofen bestim m ter 
Größe die Zuführung einer elektrischen Energie von 
400 KW  erfoderlich, so entspricht das, wenn m an der 
E infachheit halber für diesen Fall von der Phasenver
schiebung ganz absieht, einer elektrischen Energie von 
400 000 Volt-Ampere. Soll dieso Energie nun in  einem 
einzigen Lichtbogen in W ärm e um gesetzt werden, so is t 
es bezüglich der Ueberhitzung ganz gleich, ob ich diesen 
Lichtbogen m it 40 Volt und 10 000 Ampere oder m it 
60 V olt und 6666 Ampere bilde, denn seine In ten s itä t 
is t in beiden Fällen die gleiche, nämlich 400 K ilo
w att. Bei der W ahl der höheren Spannung h a t m an aber 
den Vorteil, daß die Zuleitungsquerschnitto geringer

* 1911, 24. August, S. 1375. * 1911, 7. Sept., S. 1457.
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bemessen sein können, und daß der L ichtbogen n icht so 
leicht abreiß t. Es muß also der Grundsatz, „m it niedriger 
Spannung zu arbeiten“ , durch den G rundsatz ersetzt 
Werden, „ m it Lichtbögen geringster In ten s itä t zu arbeiten“ . 
Dies fü h rt nun gleichsam von selbst dazu, den L icht
bogen zu unterteilen und eine örtliche Ueberhitzung 
dadurch  zu vermeiden, daß m an an  Stelle eines einzigen 
Lichtbogens, welcher die gesam te zugeführte Energie in 
W ärm e um setzt, deren drei anwendet. Man erzielt da
durch gleichzeitig den großen Vorteil der Verwendung 
Von D rehstrom , so daß solche Oefen d irek t an das D reh
strom netz einer H ü tte  ohne Zwischenschaltung eines 
teuren uud verlustbringenden Umformeraggregates (15 bis 
20 %  Strom verluste) angcschlossen werden können. 
W ill m an also —  ujn bei dem oben angeführten Beispiel 
zu bleiben —  dem Ofen eino Gesamtenergie von 400 KW  
zuführen, so verwendet m an an Stelle eines einzigen L icht
bogens von der In ten s itä t 40 Volt X 10 000 Ampere 
oder 60 Volt x  6666 Ampere bei D rehstrom  deren drei 
Von der geringeren In ten s itä t: 40 Volt x  1927 Ampere 
X 1,73 oder 60 Volt x  1290 Ampere X 1,73.

Diese drei Lichtbögen geringerer In ten s itä t vermeiden 
eine Ueberhitzung des Bades und den dam it verbun
denen A bbrand auch deshalb noch besser, weil m an sie 
gleichmäßig über dem ganzen M etallbad verteilen kann. 
E ine weitere Möglichkeit, eine Ueberhitzung durch  L icht
bögen zu vermeiden, besteht nun  darin , daß m an nicht 
dio gesam te Energie, welche dem Ofen zur Durchführung 
des Einschmelzens zugeführt werden m uß, allein sich in  
L ic h tb ö g e n  in W ärm e um setzen läß t, sondern auch 
einen erheblichen Teil der Energie in das M etallbad bzw. in 
den Boden hineinleitet, um  d o rt durch W i d e r s t a n d s -  
erhitzung zu wirken. Mein S tandpunk t ist nun der, daß 
zw ar der L ichtbogen fü r die D urchführung m etallurgischer 
Prozesse im  elektrischen Ofen unentbehrlich ist, daß aber 
jedes K ilow att, das m an in das B ad oder den Boden 
hineinverlegen, hier in W ärmo um setzen und dadurch 
den Lichtbogen schwächer halten  kann, ein unbedingter 
technischer F o rtsch ritt ist. Eino Ueberhitzung des Bades 
und dadurch entstehender A bbrand wird auf solche Weise 
äm  besten vermieden. Dieser S tandpunk t wird auch 
bestätig t durch  die soeben von H rn. Boehm geschilderten 
B etriebserfahrungen m it dem Ferrom anganofen der 
Friedenshütte. Auch hier ha t sich gezeigt, daß eine 
energischo Beheizung im Bade und im Boden von unten  
durch  dio Bodenelektroden von n icht zu unterschätzender 
“W ichtigkeit ist. Die Lichtbögen, m it denen an  der Ober
fläche geheizt wird, können in diesem Fall noch mehr 
geschwächt werden, d. h. auch noch um den B etrag der 
Energie, welche m an im Bade bzw. im  Boden des Ofens 
in W ärmo um setzt. Vom wärm etechnischen S tandpunk t 
aus is t diese Belieizungsweiso auch deshalb noch vorteil
hafter, weil naturgem äß von der im Lichtbogen in W ärme 
um gesetzten Energie nur 40 bis 50 %  dem  Bade nu tz
bringend zugute kommen, während die Beheizung im Bade 
bzw. im Boden des Ofens wohl m it 80 bis 90 %  der 
E rw ärm ung des Bades n u tzb ar gem acht wird.

Hr. K orten schlug ferner vor, das Ferrom angan- 
einschmelzen in zwei getrenn ten  Ofen durchzuführen, in
dem  m an im  ersten  Ofen, einem gewöhnlichen Flammofen, 
das Ferrom angan vorw ärm t und im  zweiten Ofen, einem 
elektrischen Ofen, das Schmelzen durchführt. Ich  kann 
mich auch in dieser Beziehung den Ausführungen des 
H rn. Boehm anschließen und glaube ebenfalls, daß das 
unw irtschaftlich ist. Man kann ja  den elektrischen Ofen 
sehr g u t so bauen, daß m an das Ferrom angan m it den 
heißen Abgasen desselben vorw ärm t, oder m an legt ganz 
einfach die Ferrom anganstücke auf die Türschwellen des 
elektrischen Ofens und  w ärm t sie auf diese W eise vor.

Dann wurde von H rn. Eilender die Frage gestellt, 
ob  wir in F riedenshütte  Erfahrungen gesam m elt h ä tten , 
ob durch das flüssige Ferrom angan irgend ein chemischer 
Einfluß auf die eisernen Bodenelektroden ausgeübt 
würde. Ich  muß das verneinen, weil hier irgendwelche 
Beeinflussung der Bodenelektroden durch  das Bad

unmöglich ist. Bei den Friedenshüttcr Oefen sind im all- 
gemeinen die Bodenelektroden n ich t blank, d. h. sie 
ragen weder in  das M etallbad hinein, noch stehen sie 
m it dem Bade in d irek ter B erührung. Sie sind m it einer 
dicken Schicht Dolomitmasse bcstam pft, so daß der 
Boden der Oefen genau dem der bekannten basischen 
M artinöfen entspricht.

E s wurde außerdem  über dio fü r das flüssige Ferro
m angan erforderliche T em peratur gesprochen. Wenn 
m an auch selbstverständlich eine Ueberhitzung desselben 
bis auf die V erdam pfungstem peratur des Mangana (1900° C) 
ängstlich vermeiden soll, so glaube ich doch, daß man 
dio T em peratur besser hoch hält, also auf etw a 1400 bis 
1500 0 C. Es ist ganz klar, daß bei der höheren Tempe
ra tu r, d. h. also bei einer gewissen zulässigen Ueberhitzung, 
das Ferrom angan eino erheblich größere Diffusionsge
schwindigkeit und dam it verbundene Legierungs- und 
Desoxydationsfähigkeit besitzt. Um trotzdem  aber einen 
A bbrand zu verhüten, muß m an auf möglichsten Ab
schluß des überhitzten  M ctallbades vor der atmosphä
rischen L uft bedacht sein, was einerseits durch eino nicht 
zu schwache und n icht zu dünnflüssige Schlackendccke, 
anderseits durch möglichstes Abdiohten des Ofens er
re ich t wird.

W as nun schließlich das V erhältnis von Ofengröße zur 
täglich umzuschmelzendon Ferrom anganmengc anlangt, 
so liegen darüber wohl keine bestim m ten Kegeln vor. 
Man kann sich hierbei von zwei Gesichtspunkten leiten 
lassen: E n tw e d e r  m a n  b e m iß t  d a s  O fe n a g g re g a t 
e tw a s  r e ic h l ic h .  In  diesem Fall is t zwar der Betrieb 
dadurch  etw as unw irtschaftlicher, daß s te ts eine größere 
Mengo flüssiges Ferrom angan warm  gehalten werden 
muß, was einen größeren Strom verbrauch fü r dio Tonne 
flüssiges Ferrom angan bedingt. D afür aber is t die Be
triebssicherheit, d. h. die Gewährleistung flotter Be
dienung des Thomasstahlwerkes, größer, weil durch dio 
im  B ad aufgespeioherto überschüssige W ärm e das nacli- 
gesetzte Ferrom angan schnell zum  Schmelzen gebracht 
wird. In  diesem Falle w irk t das flüssige Ferromanganbad 
—  analog wie beim Talbotverfahren das S tahlbad — als 
W ärmespeicher. Man kann es deshalb auch leicht auf 
der erforderlichen hohen T em peratur halten, und dies 
bedingt m it Sicherheit einen günstigen Einfluß auf Ferro- 
m anganersparnis und Verbesserung de r Stahlqualität. 
O d e r  m a n  w ä h l t  d io  O fe n g rö ß e  so , d a ß  der 
O fen  g e r a d e  in  d e r  L a g o  i s t ,  d ie  t ä g l i c h  u n 
b e d in g t  e r f o r d e r l ic h e  M en g e  F e r r o m a n g a n  e in 
z u s c h m e lz e n . In  diesem Falle spa rt m an erheblich 
an  Strom verbrauch, weil s te ts nu r eine geringere Mengo 
flüssiges Ferrom angan warm gehalten zu werden braucht. 
Der Ofen erfordert aber dann außerordentlich genaue 
Ueberwachung, daß s te ts in regelmäßigen Zeitabschnitten, 
jo nach der E ntnahm e flüssigen Ferrom angans, festes 
Ferrom angan nachgesetzt wird. Außerdem  muß der Ofen
gang, d. h. die Energiezuführung, so geregelt werden, 
daß in diesen Zeitabschnitten auch alles nachgesetzte 
Ferrom angan vollständig geschmolzen wird, denn in dem 
kleinen Ferrom anganbad is t wenig oder keine überschüssige 
W ärm e aufgespeichert, die etw a das schnelle Schmelzen 
herbeiführen könnte. Deshalb ist m an u n ter Umständen 
gezwungen, bei angespanntem  B etrieb des Thomasstahl- 
werks die zum rechtzeitigen Nachschmelzen des Ferro
m angans erforderliche W ärm e durch  vergrößerte- Licht
bogenbeheizung aufzubringen. H ierdurch verm ehrt man 
aber leicht die Ueberhitzung an  der Oberfläche und 
d am it den A bbrand. Auch fü r das Ofengewölbe dürften 
solche gesteigerten A nforderungen nachteilig einwirken.

Ich  empfehle deshalb allen Stahlwerksleitern, lieber 
den Ofen etwas größer zu bemessen, weil ja  dio Thomas
stahlerzeugung j e d e s  Stahlw erkes de r jeweiligen Kon
ju n k tu r unterw orfen ist. Als allgemeine Form el könnte 
m an etw a angeben: der Ferrom anganofen muß die gleiche 
Fassung haben wie der gesam te Verbrauch an flüssigem 
Ferrom angan innerhalb einer Schicht. Sollen also z. B-. 
dem  Ferrom anganofen innerhalb 12 S tunden fü r 40
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Chargen je 50 kg flüssiges Ferrom angan entnom m en 
werden — im ganzen also in  der Schicht 2000 kg — so 
soll die Fassung des Ofens 2 t  betragen.

Hr. Sr.-Qng. A. M ü lle r :  Bezüglich der H altbarkeit 
der sechs Pole im  D olom itherd kann ich m itteilen, daß 
während des Dauerversuches kein E indringen von Mangan 
in dieselben beobachtet werden konnte. Dio Polspitzen 
hatten nach dem letzten Ferrom anganabstich die Zusam
mensetzung des zuletzt raffinierten H artstahles, nämlich 
1,22 %  Kohlenstoff und 0,36 %  Mangan. Es ist dies ein 
Beweis, daß sie weder flüssig noch m it M angan legiert 
worden sind, was ja  bei dem  um  nahezu 200 0 C niedrigeren 
Ferromanganbad vorauszusehen war. E in  Eindringen von 
Mangan in die Pole, das fü r den Prozeß nachteilig wäre, 
ist schon deshalb n icht anzunehm en, da  ja  bei dem aus 
etwa 300 Stahlpolen bestehenden Kellerherd, wie wir 
hören, die Eisenstäbc bis heuto in ta k t geblieben sind. 
Daß die Stahlelektroden sogar wasserdurchlässig werden, 
ward niemand behaupten, der m it der B au art des Girod- 
Ofens v e rtrau t ist.

Hrn. Eilender m öchte ich auf dio vorliegende Ueber- 
hitzungstemperatur, dio er in A nbetracht der hoch- 
basischen Schlacko fü r zu niedrig hä lt, erwidern, daß 
dio Tem peraturmessung von 12700 C nach 2 1/2 Mi
nuten langem Abstchen im  Chargierpfännchen, also nach 
einer starken Tem peraturerniedrigung, und  n ich t in 
dem natürlich bedeutend heißeren Ofenbad vorgenom
men wmrde.

Dann m öchte ich noch auf die Schutzdecke, die 
man zum W arm lialtcn des Ferrom angans im Chargier
pfännchen nötig h a t, zurückkom men. Ich  halte  das 
Bedecken m it flüssiger Ofcnschlaeke fü r unwirtschaftlich. 
Durch Zurückhalten kann Scldacko gespart werden und 
mit ihr der zum Schmelzen nötige Strom . Der Ausguß 
kann ja  m it Holzkohle oder ähnlichem  so warm gehalton 
werden, daß sich, wie gesagt, der Pfanneninhalt nach m ehr 
als 2 Minuten langem Abstchen noch m it einer T em peratur 
von 1270 0 C restlos vergießen läß t. D er Ansicht des H rn. 
St.'Sltg. Nathusius stim m e ich bei, daß  es für eino be
triebssichere, jederzeitige E ntnahm e von chargierfähigem 
Ferromangan zweckmäßiger ist, in  einer größeren B ad
menge als nötig s o v ie l  überschüssige W ärm e aufzu
speichern, um den Zusatz an  kaltem  M aterial rasch auf
zulösen, ohne das B ad merklich abzukühlen.

Hr. H. R ö c h l in g :  loh  kann mich selbstverständlich 
im allgemeinen dem ansohließen, was H r. jSr.'Sfng. N athu
sius angeführt ha t. N ur auf eines m öchte ich aufm erk
sam machen. Selbstverständlich müssen wir bei dem 
Ferromanganschmelzen erreichen, daß dio Tem peraturen 
des Ferrom anganbades gleichmäßig hohe sind. N a tü r
lich verdient d e r  Ofen dabei den Vorzug, der dio gleich
mäßigsten Tem peraturen im ganzen Bado erzeugt. Da
bei dürfto es wohl am  besten sein, dio W ärmequelle 
in das Bad hineinzulegen, und  das leistet der In duk
tionsofen.

Vorsitzender H r. A. T h ie le :  Ich b itte , je tz t n icht 
mehr so eingehend Einzelfragen zu besprechen, sondern 
nur noch dio großen G esichtspunkte zu erörtern. So
weit meine Inform ationen reichen, m öchte ich mich der 
Ansicht des H rn. Röchling anschließen, nämlich daß 
wohl beinahe jeder E lektroofen zum Einschmelzen von 
Ferromangan geeignet ist. Anders verhält cs sich aber 
anscheinend m it den einzelnen Ofensystemen in  bezug 
auf die Rentabilitätsfrago. W elches Ofensystem zu wählen 
ist, wird ja  auch oft von den örtlichen Verhältnissen 
abhiingen. Ich meine, wenn das eino oder andere S tahl
werk an die Frage h e ran tritt , welcher Ofen zu nehmen 
ist, so wird auf folgende drei P unk te  zu achten sein, 
die meines E rachtens die H auptelem ente der Ferro- 
mangan-Umschmelzkosten auf elektrischem Wege be
dingen: Welcher Ofen h a t  dio beste H altbarkeit, welcher 
gewährleistet am meisten das verlustlose Schmelzen, und 
welcher h a t den günstigsten Strom verbrauch. W enn diese 
drei Fragen nach den örtlichen Verhältnissen zufrieden
stellend erledigt sind, b rauch t m an wohl keine Bedenken

m ehr zu haben, um  sich sofort zu entscheiden. Ich  m öcht6 
nur noch sagen, als das Umschmelzcn von Ferrom angan 
seinerzeit aufkam , h a tte  m an sehr große E rw artungen 
bezüglich der W irtschaftlichkeit. Ich habe inzwischen 
gehört, daß die Ersparnis wohl n icht so groß ist, wie m an 
dam als annahm . Indessen scheint festzuliegen, daß 
überall Ersparnisse nachweisbar sind, und auch Pfennige 
können bei unseren heutigen großen Erzeugungsmengen 
am Ende des Jahres eine große Summe ergeben. F ü r 
mich ist übrigens bei der ganzen Frage die w irtschaftliche 
Seite n icht die wuchtigste, sondern dio qualitative  Seite. 
H r. Röchling h a t schon ausgeführt, daß unsero S tah l
werke an  einer Leistungsfälligkeit angclangt seien und die 
Zubringung des Ferrom angans häufig schon in einer Weise 
erfolge, die stahltechnisch n icht m ehr g u t zu vertre ten  sei. 
W ir haben schon eino Reiho von Reklam ationen kennen 
gelernt, die wohl auf obigen Fehler zurückzuführen sind. 
Ich m öchte nun nochmals b itten , nur noch neue Gesichts
punkte vorzubringen. Zu sagen, welcher Ofen ohne wei
teres der beste ist, das können und  wollen wir nicht. W as 
an  dem einem Orto richtig  ist, kann an  dom ändern  Orte 
falsch sein. Diese Fragen zu prüfen, überlassen w ir besser 
dem einzelnen W erk, das seinen Vorteil schon zu finden 
suchen wird.

H r. ® r.'3 tig . Th. G e i le n k i r c h e n ,  Remscheid: loh 
will mich kurz fassen, da  die von m ir anzuführeriden P u n k te  
in der vorhergegangenen Besprechung schon eingehend be
rü h rt  worden sind; ich kann mich den Ausführungen ver
schiedener R edner dahingehend anschließen, daß die 
Höhe der Spannung gar keinen Einfluß auf das Schmelzen 
ausübt. loh glaube vielmehr, daß dio vielfach verbreitete 
Ansicht, daß eine niedrige Spannung notwendig ist, um 
Ferrom angan verlustlos zu schmelzen, hauptsächlich 
daher rü h rt, daß die Elektroofen-System e, dio zuerst m it 
dom Ferrom anganschmelzen auf den P lan  tra ten , nur 
einen niedrig gespannten Strom  gebrauchen konnten 
und nun aus der N o t eine Tugend gem acht haben. D a 
sie von Hause aus auf eine geringe Spannung angewiesen 
waren, ergab sich wohl hieraus die Ansicht, eino geringe 
Spannung wäre notwendig, um  Verluste beim Schmelzen 
zu vermeiden. Dio Spannung des elektrischen Stromes 
bildet überhaupt n icht den K ernpunkt der Frage. Das, 
worauf es ankom m t, is t  vielm ehr die Aufgabe, daß  das 
Mangan, also ein leicht oxydierbares Metall, n ich t in 
flüssigem Zustande m it der freien L uft in  B erührung 
kom m t, wobei cs sich oxydieren würde, und  daß es ander
seits n icht Tem peraturen ausgesetzt wird, dio über seinem 
Verdam pfungspunkt liegen. Daß diese Aufgabe sich 
ebenso g u t bei höherer wie bei niedriger Spannung durch
führen läß t, kann ich aus dem Ergebnis unserer u m 
fangreichen Schmelzversuche nur bestätigen; es muß 
nur nach den entsprechenden m etallurgischen G rund
sätzen gearbeitet werden. Im  übrigen bin ich der An
sicht, daß dio Unterschiede in der Spannung, die in Be
trac h t kommen, also zwischen 40 und  60 Volt, n ich t so 
groß sind, daß man von hohen oder niedrigen Spannun
gen reden könnte.

Dann komme ich auf die auch bereits besprochene 
Frage zurück, welche S trom art, ob Einphasenwechsel
strom  oder Drehstrom  am  m eisten fü r den Ofen geeignet 
ist, und auch in dieser Beziehung kann ich mich der bereits 
ausgesprochenen Ansicht anschließen, daß die S trom art 
an  sich vollkommen gleichgültig ist, daß aber auf solchen 
W erken, auf denen eine D rehstrom zentrale vorhanden ist, 
dem Drehstrom ofen der Vorzug zu geben ist, weil er 
infolge des E ntfalls von Um form crverlusten im Strom 
verbrauch schon um  mindestens 20 %  günstiger a rb eite t 
als der Einphasenofen. Daß zu den Oefen, die m it D reh
strom  arbeiten, auch der von m ir vertretene Heroult- 
Ofen gehört, brauche ich wohl n ich t besonders zu orwähnen. 
Endlich möchte ich noch auf die angeschnittene Frage 
zurückkommen, ob es einen Einfluß h a t, wie die elek
trische Energie in W ärmo um gesetzt w ird, ob durch  
Lichtbogen-, W iderstands- oder Induktionserhitzung, 
und da glaube ich mich auf die Bemerkung beschränken
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zu können, daß die Vorzüge der einen oder anderen 
Beheizungsart, insbesondere derjenigen aus dem Bade 
heraus, wohl m ehr theoretischer N a tu r sind.

H r. F . S c h r o o d c r ,  Luxem burg: Da die Zeit bereits 
sehr fortgeschritten ist, will ich n icht auf die verschiedenen 
Punkte , die von den Vorrednern hervorgehoben wurden, 
näher eingehen, sondern mich darauf beschränken, eine 
Frage zu beantw orten, die m ir von H rn. E ilender bezüglich 
meines in „S tah l und  Eisen“ erschienenen Aufsatzes

gestellt wurde. H r. E ilender fragte, ob die von mir an
gegebene Zahl von 20 .11 Schmelzkosten fü r die Tonne 
Ferrom angan sich auf vorgewärm tes oder ka lt einge
setztes M aterial bezieht. Die Zahl bezieht sieh auf kalt 
eingesetztes Ferrom angan, das, h in te r die Türen des 
E lektroofens gelegt, sich etw as anw ärm t, bevor cs ins 
B ad gestoßen wird. Die vorhin von H rn. Boehm ge
m achten Angaben bestätigen übrigens die frü h er von 
mir m itgcteilte Zahl.

Verfahren zur absoluten Bestimmung der Magnetisierung 
von Dynamoblech an Epstein-Bündeln.

Von E. G u m  l i e h  und W.  R o g o w s k i . *

(M itteilung aus der Physikalisch-Technischen R eichsanstalt in B erlin-C harlottenburg.)

I—<s ist- bereits früher in dieser Zeitschrift** darauf 
hingewiesen worden, daß und aus welchem  

Grunde im Laufe der Zeit der dringende Wunsch 
rege geworden ist, die für den Epstein-Apparat her
gestellten Probebündel wenn möglich in denselben 
Magnetisicrungsspulcn auch zur Messung der Per
m eabilität zu verwenden. Dahin gehende Versuche 
sind nahezu gleichzeitig von E p s te in  und von uns 
angestellt worden, und zwar legte Epstein den 
Nachdruck mehr auf die bequeme Handhabung 
der Meßanordnung, wir mehr auf die Zuverlässigkeit 
des Ergebnisses. Auch die Firma Siemens &  H alskef 
ist kürzlich m it einer beachtenswerten Meßan
ordnung hervorgetreten, die mit Hilfe einer Null- 
metliode gestattet, an Epstein-Streifen und zum Teil 
auch unter Benutzung des Epstein-Apparates selbst 
die Magnetisierbarkeit der zu untersuchenden Proben 
m it derjenigen von entsprechenden Normalbündeln 
zu vergleichen; das Verfahren, das hiernach natürlich 
nicht den Anspruch auf die Bezeichnung einer 
„absoluten“ Methode erheben kann, scheint doch so
wohl in betreff der Genauigkeit als auch der Bequem
lichkeit der Messung erhebliche Vorzüge zu be
sitzen.

Die von Epstein vorgeschlagene M eßanordnungff 
ist von einem von uns an dieser Stelle bereits be
sprochen werden§; wir werden auch hier noch 
darauf zurückkommen.

Das von uns verwendete Prinzip beruht darauf, an 
möglichst streuungsfreier Stelle der Blechbündel, etwa  
in der Mitte, sowohl die Induktion als auch die zuge
hörige Feldstärke zu messen. D ie Messung der In
duktion erfolgt in bekannter "Weise durch vier 
die Blechbündel umschließende, hintereinander ge
schaltete und mit dem ballistischen Galvanometer

*  An der Ausbildung des A pparates und an einer 
Anzahl von Messungen h a t  sich der technische Sekretär 
E. S c h ö n  beteiligt.

** 1911, 15. Jun i, S. 9S1; 9. Nov., S. 1S57; 23. Nov.,
S. 1939.

f  L. v a n  L o n k h u y z e n :  „E in e  neue M eßanord
nung zur Prüfung  von Eisenblechen nach den V erbands
norm alien.“  E lektrotechn. Zeitschrift 1911,9. N ov., S.1131.

f f  Elektrotechnische Zeitschrift 1911, 6. April, S. 334; 
13. April, S. 363.

§ St. u. E. 1911, 15. Jun i. S. 9S1.

verbundene Sekundärspulen. Zur Bestimmung der 
Feldstärke wird die Tatsache benutzt, daß die 
Tangentialkomponente der magnetischen Kraft beim 
Uebergang aus Eisen in Luft keinen Sprung erleidet; 
es genügt also, die Feldstärke in unmittelbarer 
Umgebung der Eisenoberfläche zu messen, um die 
zur gemessenen Induktion 93 zugehörige Feldstärke §  
zu finden.* Zu diesem Zwecke wurde man bei
spielsweise eine ganz flache Spule von hinreichender 
Windungsfläche innerhalb der Magnetisierungsspule 
auf die Oberfläche des Eisens zu legen und die Enden 
m it dem ballistischen Galvanometer zu verbinden 
haben, um aus dessen Ausschlag beim Ivomnnitieren 
des Magnetisicrungsstroms die Feldstärke zu er
halten. Nun fällt aber selbst in diesem Falle die 
Mittelebcne der Spule nicht genau m it der Eisen
oberfläche zusammen, sondern liegt etwas darüber; 
beim fertigen Apparat aber müssen diese Spulen in 
noch größerer Entfernung vom  Eisen, nämlich 
zwischen Spannungs- und Magnetisierungsspule, 
angebracht werden. Bei der eisenfreien Spule würde 
dies ohne Belang sein, denn die Feldstärke ändert 
sich hier in verschiedener Höhe desselben Quci- 
schnitts nicht merklich, und dasselbe würde auch 
gelten bei streuungsfreier Eiseneinlage, wie etwa 
beim M ö l l i n g e r s c h e n  Apparat m it den zuge
hörigen Ringen. Beim Epsteinschen Apparat da
gegen nim m t das Feld nahezu linear von der Eiscn- 
oberfläche nach außen hin zu, und zwar um so stärker, 
je niedriger die Feldstärke ist. Diese Erscheinung 
rührt von der Wirkung der magnetischen Belegungen 
in der Nähe der Ecken des Apparates her, die durch 
Streuung und Aenderung der Permeabilität ent
stehen, sie wächst also m it der Streuung. Diese 
hat, wie später gezeigt wird und leicht ersichtlich 
ist, ein Mindestmaß in der Nähe der größten Permea
bilität des Eisens und wächst dem absoluten Betrag 
nach m it der Induktion; da aber die Feldstärke in 
noch viel höherem Maße m it der Induktion zunimmt, 
so wird das Verhältnis zwischen Feldstärke und

* Dieses Prinz.p is t früher schon von  D e n so  (Disser
ta tio n  Rostock) zur U ntersuchung der Magnetgcstelle 
von Dynam omaschinen verw endet w orden; auch die 
bekannte E w in g s c h e  Isthm usm ethode zur Messung 
hoher Induktionen beruh t darauf.
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Streuungseinfluß m it wachsender Feldstärke immer 
günstiger, mit abnehmender immer ungünstiger, 
so daß man auch nach diesem Verfahren nach unten 
hin zu einer Grenze kommt, wo eine hinreichende 
Genauigkeit nicht mehr gewährleistet werden kann.

Die tatsächliche Feldverteilung nach der Höhe 
zu wurde nun in folgender Weise untersucht: Auf 
die Mitte eines 3 cm breiten Holzbrettchens von der 
Länge der Magnetisierungsspulen des Epstein-Appa
rates wickelte man eine Spule aus dünnem Draht 
mit so viel Windungen, daß das Galvanometer 
beim Kommutieren des Magnetisierungsstromes auch 
bei niedrigen Feldstärken noch einen genügend 
großen Ausschlag gab, und bestimmte diesen Aus
schlag in verschiedenen Abständen von der Eisen

oberfläche durch Heben des Brett
chens. Die hierbei sich ergebende 
prozentische Zunahme der Feld
stärke nach außen zu, die nahezu 
linear erfolgte, wurde graphisch 
aufgetragen, und man konnte 
nun umgekehrt durch Extra
polation der erhaltenen Werte 
bis auf die Stelle der Eisenober- 
fläclic leicht feststellen, um wie
viel Prozent die am Ort der spä
teren Feldstärkenspulen erhalte
nen Ausschläge zu verringernsind, 
um  die Ausschläge zu finden, die
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Abbildung 1.

K orrektionen der gemessenen Feldstärken.

man erhalten würde, wenn die Mittelebene der Spule 
mit der Eisenoberfläche zusammenfiele. Diese
Messungen wurden für eine Reihe von Feldstärken 
zwischen 5 A.W ./cm und 200 A .W ./cm  wiederholt, 
und zwar nicht nur an der Oberfläche des Bleches, 
sondern auch an der Innen- und Außenseite, da es 
sich herausstellte, daß die Werte infolge der Ver
schiedenheit der Streuung nicht ganz identisch sind. 
Die Mittel aus den erhaltenen Zahlen wurden zu 
einer Kurve vereinigt, und zwar für zwei möglichst 
verschiedene Fälle, wo die Probe aus gutem, legiertem  
und aus besonders schlechtem, ungeglühtem Blech 
bestand. Beide Kurven sind in Abb. 1 wiedergegeben; 
sie zeigen zwischen 25 und 200 A .W ./cm  innerhalb 
weniger Promille einen ganz identischen Verlauf, 
so daß man hier stets den Mittelwert annehmen darf. 
Unterhalb von 25 A .W ./cm  gehen die Kurven nicht 
unbeträchtlich auseinander, bei 10 A .W ./cm  um etwa 
4 %, bei 5 A.W ./cm schon nahezu um 10  %; man 
wird also, zumal hier auch schon die Breite der 

XI

Stoßfugen eine Rolle spielt, das Verfahren nicht bei 
Feldstärken unter 10 A .W ./cm  anwenden können. 
Bei den hohen Feldstärken kann die nur wenige Pro
mille betragende Unsicherheit vollkommen außer 
Betracht bleiben.

Eine wichtige Vorbedingung für das richtige 
Arbeiten des Apparates ist, daß sich an der Stelle 
der Feldstärkenspulen keine stärkeren Streufelder 
befinden, deren senkrechte Komponenten bei un
vollkommener Orientierung der Spulen Fehler hervor
bringen könnten. Hiervon überzeugte man sich da
durch, daß man bei 25 A.W. eine glatte Spule m it 
der Spulenachse einmal parallel zur Blechoberfläche 
legte, dann so viel wie möglich, nämlich um etwa 1  °, 
dagegen neigte und die Ausschläge verglich, die man  
beim Kommutieren des Primärstromes erhielt. 
Durch eine solche Neigung wird die Messung der 
wagerechten Komponente der Feldstärke nicht 
merklich beeinflußt, da die Aenderung nur m it 
dem cosinus des Neigungswinkels eingeht; dagegen 
würde sich die senkrechte Komponente, die m it dem  
sinus des Neigungswinkels eingeht, durch Ver
größerung des Ausschlags bemerklich machen. Dies 
trat jedoch nicht ein, die Abweichungen blieben 
innerhalb der Beobachtungsfehler von etwa 1 %.

Es mußte sodann festgestellt werden, inwieweit 
die der Kurve Abb. 1 zu entnehmenden Korrektionen 
von dem mehr oder minder guten magnetischen 
Schluß der Bündel abhängen. Zu diesem Zwecke 
wurden durch Einlegen von 0,5-mm-Preßspan- 
stückcn starke Fugen hergestellt, wie sie in der 
Praxis niemals Vorkommen können, und für die
selben Induktionen, die man vorher ohne Preßspan 
hergestellt hatte, wiederum die Feldstärke bestimmt. 
Sie ergab sich bei 25, 50, 100, 200 A .W ./cm  höher 
um 4 %, 1 %, 0,2 %, 0,8 %. Die beiden letzten Werte 
sind nur der Größenordnung nach zu gewährleisten, 
da bei dem Sinken des Stromes infolge von Er
wärmung das Tausendstel der Feldstärke nicht mehr 
sicher ist; auf jeden Fall ist die Unsicherheit hier 
zu vernachlässigen. Aber auch bei 25 A .W ./cm  
dürfte die Unsicherheit selbst bei wenig sorgfältigem  
Aufbau ohne Preßspaneinlage 1 % kaum erreichen. 
Vergleicht man damit die Zunahme der S t r o m 
s t ä r k e  bei Zwischenlegung derselben Preßspan
plättchen, so findet man die Werte 16 %, 5,2 %, 
1 ,8% , 1 ,8% , also rund das Fünffache. Dieser B e
trag würde der Aenderung der scheinbaren Feld
stärke beim Epsteinschen Verfahren entsprechen, 
wenn bei letzterem nur der Induktionsfluß in 
der Mitte in Betracht käme. Tatsächlich liegen 
jedoch bei dem Epsteinschen Verfahren die Ver
hältnisse noch w eit ungünstiger, denn hier handelt 
es sich nicht um den gesam ten Induktionsfluß, 
gemessen in der Mitte, sondern um den mittleren  
Induktionsfluß im Eisen, gemessen durch Spulen, 
die sich über die ganze Länge der Bündel erstrecken, 
also auch über die stark streuenden Ecken. Nun 
wird durch die Einfügung der Preßspanplättchen die 
Streuung namentlich bei 25 und 50 A.W. beträchtlich

55
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vermehrt; es gehen also an den Ecken noch w eit 
mehr Kraftlinien durch die Luft und weniger durch 
das Eisen bzw. durch die Enden der Spulen als vorher, 
und man muß aus diesem Grunde die Feldstärke 
nochmals bedeutend erhöhen, um zu der früheren 
mittleren Induktion zu gelangen. Tatsächlich  
würde man also, namentlich bei 25 und 50 A.IV./cm, 
auf w eit höhere Beträge kommen als auf das Fünf
fache, und in demselben Maße wird die Unsicherheit 
der Breite der Stoßfugen auch ohne Preßspaneinlage 
die Messungen beim Epsteinschcn Verfahren stärker 
beeinflussen als bei dem unsrigen.

Es lag nun der Gedanke nahe, die durch die 
Streuung notwendigen Korrektionen (vgl. Abb. 1) 
dadurch zu verringern, daß man die Stoßfugen 
durch angesetzte magnetisch sehr weiche Eisen
winkel und Eisenprismen überbrückte und auf 
•diese Weise den magnetischen Widerstand verringerte. 
Die Ecken erhielten dadurch die in Abb. 2 darge-

wiirde sich eine derartige Verbesserung wohl emp
fehlen, nicht aber bei den in den „Normalien“ 
vorgesehenen Prüfungen von 25 A .W ./cm  aufwärts. 
Hier ist es praktisch einerlei, ob man bei 25 A.W./cm  
m it einer Korrektion der Feldstärke von 4 % oder 
von 3 % rechnen muß, während die Handhabung 
des Apparats durch die Zusatzstücke recht er
schwert wird, denn diese müssen natürlich wegen 
der zusätzlichen Wirbelströme bei den Wechsel- 
strommessungen jedesmal entfernt werden. Auch 
bei den weiterhin besprochenen Versuchen haben 
wir daher auf die Verwendung von Zusatzstücken 
verzichtet.

Der A p p a r a t ,  den die Allgemeine Elektrizitäts- 
Gesellschaft kostenlos nach unseren Angaben her
stellte, und wofür wir ihr und besonders Dr. L in ck e  
zu Dank verpflichtet sind, ist folgendermaßen zu
sam mengesetzt (vgl. Abb. 3). Mit dem üblichen 
und notwendigen Spielraum wird das Blcchbiindel 
von einer 34 x  36 mm weiten, rechteckigen Preß-stellte Gestalt (die Verstärkungen sind schraffiert).

Z ahlentafcl 1. Z u n a h m e  d e r  F e l d s t ä r k e .

Abbildung 2. 

Ausbildung der Ecken 
m it Ansatzstücken.

D ie hierdurch erzielte Verbesse
rung ist aus Zahlentafcl 1 er
sichtlich, welche die prozentische 
Zunahme der Feldstärke angibt, wenn man das 
Brett m it der auf der Blechoberfläche ruhenden 
Sekundärspule stets um gleichviel (etwa 3 mm) hebt.

Hieraus ergibt sich folgendes: Die Verbesserung 
schon durch die starken Ecken a, noch mehr aber 
durch die verhältnismäßig kleinen Prismen b, die 
sich jedoch an den hauptsächlichsten Streustellen 
befinden, ist bei niedrigen Feldstärken §  =  5 und 
§  =  10  keineswegs unbeträchtlich; bei höheren 
Feldstärken dagegen verschwindet ihr Einfluß voll
ständig gegenüber demjenigen der unvermeidlichen 
Messungsfehler. In denjenigen Fällen also, wo eine 
Untersuchung bei niedrigen Feldstärken m it mög
lichster Genauigkeit durchgeführt werden muß,

Ohno ZusatzstUcke M it Außenecken Mit Ecken und Prismen

Unterlagen Unterlagen Unterlagen

A. W. 1 2 3 1 o 3 1 2 3

% % .% % % % % % %

4 9.2, 16,0 20,3 5,6 11,8, 18,1 3,2 9,5, 13,4
S 4,6, 9,4, 12,7 4,4-, 7,9 12,0 2,0, 5,7, 8,5,

16 2.1, 5,0, 7,0 1,9 3,9, 6,0, 1,3, 3,7 5,0
24 1,5, 3,1, 4,2 1,3 2,7 3,8 0,9 2,1, 3,2,
45 0,5 1.1, 1,6 0,3 LO, 1,7, 0,7 1,3, 2,1
71 0.2, 0 ,5, 0,8 0,2, 0,6 0,8, 0,3 0,6 0,9,
95 0,3, 0,7 0,5 0,1, 0,4, 0,5, 0,1, 0,5 0,7

j 159 0,2 0,3, 0,1, 0,2 0,4, 0,4 0,1, 0,2 0,4

spanhülse umschlossen, welche die für die watt
metrischen Messungen notwendige Spannungsspule S 
von 100 Windungen aus Kupferband trägt. Zwischen 
diesen Windungen eingebettet liegt in der Mitte die 
Induktionsspule. Sie besteht zunächst aus je vier 
Windungen; es ist jedoch vorgesehen, diese Win
dungszahl unter entsprechender Vergrößerung des 
Vorschaltwiderstands im Galvanometerkreis so weit 
zu vermehren, daß Induktions- und Fcldstärken- 
spule die gleiche Länge besitzen, ja, die Streuungs
verhältnisse würden es auch gestatten, beide Spulen
arten auf 10 bis 15 cm zu verlängern, so daß die 
Messung noch einen wesentlich größeren Teil des 
Eisens umfassen würde. Die Spannungsspule wird

Abbildung 3. S chnitt durch eine der vier Spulen des A pparates.



14. März 1912. Das Anwärmen von Radreifen au f elektrischem Wege. Stah l und Eisen. 435

in der Jütte umschlossen von einem 6 cm langen, 
rechteckigen Rahmen R aus Fibre, in den die vier 
je 5 cm langen, auf einen Fibrekern von 1,5 mm 
Dicke gewickelten Feldstärkenspulen F  heraus
nehmbar eingepaßt sind; getragen und gehalten  
wird dieser mittlere Rahmen von den beiden je 
17,5 cm langen Rahmen P , die durch die Deck
platten D fcstgehalten werden. Eine weitere, eng um
schließende Hülse dient als Unterlage für die Primär
wicklung W, die aus vier getrennten Lagen von je 
100 Windungen aus starkem Kupferband besteht; 
diese können je nach Bedarf einzeln oder parallel 
bzw. hintereinander geschaltet werden. Zu diesem  
Zweck sind für alle vier Arten von Spulen die not
wendigen Klemmschrauben an den die Enden um
fassenden Flanschen E  vorgesehen. Im ständigen  
Betriebe wird es sich empfehlen, für die wattmetri
schen Jtessungen die Lagen entweder sämtlich 
parallel zu schalten, um den Ohmschen Widerstand 
zu verringern, oder auch nur die innerste Lage der 
Primärspule zu benutzen und diese beim Uebergang 
zur Penncabilitätsmessung m it den stets hintcrein- 
andergeschalteten drei äußeren Lagen in Serie zu 
schalten, was sich, ebenso wie der Uebergang vom  
Wechselstrom zum Gleichstrom, bei geeigneter 
Anordnung durch Umlegen eines Hebels bewerk
stelligen läßt. Die gu t verdrillten Enden der Feld
stärkenspulen sind bis zu den erwähnten Klemmen 
herausgeführt und dort erst hintereinander ge
schaltet, die einzelnen Spulen können also nötigen
falls leicht ausgewechselt werden. Der Uebergang 
von den Spannungsspulen (wattmetrische Messung 
zu den Feldstärkenspulen (statische Messung) wird 
im dauernden Betriebe ebenfalls durch einen ein
fachen Kommutator zu bewerkstelligen sein.

Die zunächst liegende Aufgabe war die Bestim
mung der Windungsflächen der Feldstärkenspulen 
und der Induktionsspulen. D ie erstere geht ja
unmittelbar in die Messung der Feldstärke ein;

es ist nämlich 6  =  — • , wenn man unter
v  Y nq 2 ’

0
- d i e  von der jeweiligen Empfindlichkeit (f) ab

hängige Galvanometerkonstante, w 8 den Wider
stand des Sekundärkreises, a  den Galvanometer- 
ausschlag beim Kommutieren des Primärstromes, 
n und q Anzahl und Querschnitt der Win
dungen der Feldstärkenspulen versteht. Der Quer
schnitt der Induktionsspule tritt allerdings nur als 
Korrektionsgröße in der Bestimmung der Induktion 
auf, spielt aber eine um so beträchtlichere Rolle,

je höher die Feldstärke ist. Bezeichnet man nämlich 
m it q den wahren Eisenquerschnitt, m it q' den Quer
schnitt der Induktionsspule, so werden (q'— q) qcm 
der Spule von denjenigen Kraftlinien durchsetzt, 
welche neben dem Eisen in Luft verlaufen, und deren 
Anzahl für das qcm, wie wir oben sahen, nahezu 
gleich ist der wahren, im Eisen herrschenden Feld
stärke £), die wir eben m it Hilfe der Feldstärken-

spule messen. Die Korrektion — §  ist nun bei

300 A .W ./cm  von der Größenordnung 500 bis 600; 
es ist also klar, daß einerseits der Wert q', anderseits 
der Wert §  bei der genauen Bestimmung dieser Kor
rektion eine nicht unbeträchtliche Rolle spielt, und es 
leuchtet ohne weiteres ein, daß eine nur angenäherte 
Bestimmung von iQ nach dem von Epstein beschrie
benen Verfahren, dessen Abweichung von der wahren 
Feldstärke in der Nähe des Eisens leicht 10 % und 
mehr betragen kann, schon eine Unsicherheit von 
mehr als 50 Induktionslinien, also etwa 0,2 bis 0,3 % 
der Gesamtinduktion, in die Bestimmung dieser 
Korrektionsgröße hereinbringt.

Zur Bestimmung der Windungsflächen von Feld
stärken und Induktionsspulen kann man nun die 
Jlagnetisierungsspulen des Apparates selbst benutzen. 
Bringt man nämlich in die Mitte der Magnetisierungs
spulen eine Sekundärspulc von bekannter W indungs
fläche (nq)„ verbindet abwechselnd diese und die 
zu untersuchenden Fcldstärkenspulen von der un
bekannten Windungsfläche (n q )2 m it dem ballisti
schen Galvanometer, und erhält man dann beim  
Kommutieren des Primärstromes die Galvanometcr- 
ausschläge a , und a 2, so verhält sich (n q )2 : (nq), 
=  a 2 : a ,. Selbstverständlich ist es erwünscht, 
sich m it Hilfe der verwendeten Sekundärspule 
davon zu überzeugen, daß das Spulenfeld sowohl 
in achsialer als auch in senkrechter Richtung hin
reichend homogen ist. Der Sicherheit halber wurde 
die Bestimmung der Windungsflächen nochmals 
in einer von der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesell
schaft besonders hergestellten 120 cm langen Spule 
von 10 cm lichter Weite ausgeführt, welche die ganzen 
Jlagnetisierungsspulen aufnehmen konnte, und deren 
Feld in Abhängigkeit von der Stromstärke genau 
bekannt war. Die nach beiden Verfahren erhaltenen 
Werte stimmten befriedigend überein. D ie W indungs
fläche (n q) beträgt für sämtliche 16 hintereinander
geschalteten Feldstärkenspulen etwa 3500 qcm bei 
einem Widerstand von 74 Ohm (Drahtdicke 0,3 mm).

(Schluß folgt.)

Das Anwärmen von Radreifen auf elektrischem Wege.
Von SipU gitg. R. B ö r n e c k e  in Hörde.

J a s  Anwärmen der Radreifen geschah bisher 
auf dem offenen oder gedeckten Koksfeuer 

oder mit Bunsenbrennern verschiedener Form. Legt 
man die bereits fertig bearbeiteten Reifen auf das 
offene Koksfeuer, so ist es natürlich nicht zu ver

meiden, daß sich an den bearbeiteten Flächen 
Schlacken oder sonstige Verunreinigungen ansetzen, 
die vor dem Aufschrumpfen wieder entfernt wrerden 
müssen; die Reifen werden m eist ungleichmäßig 
und leicht zu hoch erwärmt, so daß Gefügeände
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rungen nicht ausgeschlossen und ungewollte Material- 
spannungen leicht die Folge sind. Das Auf bringen 
und Abheben der Radreifen auf die Koksfeuer be
dingt überdies ein öfteres Hantieren damit und daher 
auch größere Arbeitslöhne. Einen Hauptübelstand

aneinander gebracht werden können, der Spulen
durchmesser im Verhältnis zur Leistung sehr groß 
w ird , und infolgedessen die Streuung und hier
mit die elektrischen Verluste sehr bedeutend werden. 
Dazu kommt noch, daß der aktive Eisenkern dieses 
Transformators beim Einlegen und Ausheben der 
Radreifen stets auseinander genommen werden muß.

Eine ähnliche Anordnung ist in der amerikanischen 
Patentschrift Nr. 402 416 vorgesehen. Hier bildet 
der Radreifen die Sekundärwicklung eines eisenlosen 
Umformers und ruht auf der Primärwicklung. Um 
die Stöße beim Auflegen aufnehmen zu können, muß

Abbildung 1.
E rste  Ausführung des Apparates.

sowohl des Anwärmens m it K o ls  als auch m it Gas 
bildet das unvermeidliche Eindringen von Verbren
nungsgasen in die Arbeitsräume, so daß Erkrankungen 
der betreffenden Arbeiter nicht gerade zu den Selten
heiten gehören. Bei dem Anwärmen durch Gasfeuer 
sind die Hantierungen m it den Radreifen und Rad
scheiben einfacher, dagegen ist die 
Wärmeausnutzung eine schlechte, und 
die ganze Anlage wird umständlicher, 
da besondere Einrichtungen zur Er
zeugung von Preßluft erforderlich sind.

Zur Vermeidung der geschilderten  
Uebclstände hat es natürlich nicht an 
Versuchen gefehlt, das Anwärmen von  
Radreifen und ähnlichen Körpern auf 
elektrischem Wege auszuführen. Das 
Nächstliegende wäre ja, den zu erwär
menden, in sich geschlossenen Ring als 
Sekundärwicklung eines Transformators 
anzuordnen, wie es bei den Induktions- 
Elektrostahlöfen geschieht. Diese An
ordnung ist auch in der französischen 
Patentschrift Nr. 350 941 angegeben.
Der Nachteil dieser Einrichtung besteht 
aber darin, daß die Primär- und Se
kundärwicklung nicht genügend nahe

Abbildung 2.
Ausführung des A pparates nach D. R. P . 237 570.

die Primärwicklung in einem starken Spulenkasten 
aus hitzebeständigem Isoliermaterial untergebracht 
werden. Die Streuung wird auch bei dieser Anord
nung, zumal infolge Fehlens des Eisenkerns, sehr 
groß.

Nach dem englischen Patent Nr. 9956 des Jahres 
1890 bildet der zu erwärmende Eisenkörper einen Teil 
des Transformatorkernes, die Erwärmung erfolgt 
durch Wirbelströme und Hysteresis. Um sehr große 
magnetische Widerstände zu vermeiden, müßte der 
Eisenkörper vor allem gut in die Polschuhe des übrigen 
Transformatorkernes eingepaßt werden, was bei pro-

Abbildung 3. Einlegen der Radscheibe.
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filierten ringförmigen Körpern nicht ganz einfach ist; 
sodann kann die Erwärmung keine gleichmäßige sein, 
da die Kraftliniendichte keine gleichmäßige ist.

Bei den im vorstehenden erwähnten Anordnungen 
ist fast nur Einphasen-Wechselstrom zu gebrauchen; 
da aber der Drehstrom eine w eit größere Verbreitung 
besitzt, so war von vornherein W ert darauf zu legen, 
beim Entwurf eines für den vorliegenden Zweck 
geeigneten Apparates m öglichst Drehstrom ohne 
Umformung zu verwenden. Die Benutzung von 
Gleichstrom ist ausgeschlossen.

Der erste Versuch, der den Beweis erbringen 
sollte, daß es möglich ist, die Erwärmung der B ad
reifen auf elektrischem W ege ebenso vorteilhaft 
durchzuführen wie mit der vorhandenen Gasheizung, 
wurde in folgender Weise ausgeführt: Man legte das 
Gehäuse eines normalen Drehstrommotors flach hin 
und steckte statt des Ankers einen der Gehäuse-

mm °C

Inh. H. M ieb a ch , Dortmund, geschützte Einrichtung. 
Die ein- oder mehrphasige Gehäusewicklung ist in 
einen wirksamen Eisenkörper aus aufgerollten B lech
streifen eingebettet, und zwar in horizontalen, radia
len Nuten. Der aktive Eisenring ruht auf einem  
entsprechend geformten gußeisernen Ring. Der B e
dienungsvorgang ist dabei so einfach wie möglich. Der 
Radreifen wird unmittelbar auf den aktiven Eisen
blechkörper gelegt, ein Festhalten ist nicht erforder
lich, da auch bei Verwendung von Drehstrom wegen  
des magnetischen Zuges und der Reibung zwischen 
Apparat und Reifen eine Drehung des letzteren nicht 
stattfindet. Nachdem man den Radreifen aufgelegt 
hat, schließt man die Wicklung an das Leitungsnetz, 
schaltet nach erfolgter Erwärmung den Strom wieder 
aus, legt die Radscheibe in den Reifen und hebt 
nun den Reifen samt der Radscheibe ab. Ein wei
terer Vorteil dieser Einrichtung besteht darin, daß

M S/

Abbildung 4.
Querschnitt durch den Radreifen.

Abbildung 5. Versuchsergebnisse m it dem R adreifen 
nach Abbildung 4.

abmessung angepaßten, geschmiedeten Eisenring 
hinein. Das Gewicht des Eisenringes entsprach dem 
eines gewöhnlichen Radreifens.

Wegen der Form der äußeren Lauffläche der 
Radreifen ging es nicht an, die induzierende Dreh- 
stromwicklung außen anzuordnen wie beim oben 
geschilderten Versuch; es wurde daher ein Apparat 
gebaut, der eine Drehstromwicklung auf einem 
lamelliert aktiven Eisenring trug; derselbe paßte in 
den Radreifen hinein, und seine gerade Innenfläche 
bot die geeignetste Stelle für die Induktion. Abb. 1 
zeigt diese erste Versüchseinrichtüng. Ihre Hand
habung war aber zu umständlich. Der Ring m it der 
induzierenden Wicklung mußte jedesmal mittels 
eines Drehkranes oder dergleichen in den Radreifen 
hineingelegt und nach erfolgter Erwärmung des 
letzteren wieder hochgehoben und die Radscheibe 
mit einer anderen Hebevorrichtung in den erwärmten 
Reifen gelegt werden. Natürlich wurde hierbei 
die Wicklung sehr leicht verletzt, zumal man den 
äußeren Durchmesser des Wicklungsträgers nicht 
sehr viel kleiner als den Innendurchmesser des Rad
reifens haiton durfte, um nicht allzu große Verluste 
zu bekommen. Abb. 2 zeigt die jetzige durch D . R. P. 
Nr. 237 570, dem Elektromotorenwerk „Glück Auf“ ,

Radreifen von wenigstens 100 mm Unterschied im  
Durchmesser m it gleich gutem Erfolge darauf ge
wärmt werden können.

Abb. 3 zeigt das Einlegen der Radscheibe. Gegen 
Eindringen von Drehspänen, Hammerschlag, Wralz- 
schlacke u. dgl. ist die Wicklung dadurch geschützt, 
daß sie ganz in eine wärmebeständige Masse ein
gebettet ist; die Wicklung selbst ist wegen der hohen 
Temperatur m it einer Asbestumspinnung versehen 
und m it einem besonders wärmebeständigen Lack 
getränkt. Ein Durchschlagen, sei es von der Wrick- 
iung gegen Eisen oder der Spulen untereinander, 
wird' durch starke Asbestzwischenlagen verhindert. 
Die beschriebene Einrichtung gestattet nicht nur 
das Anwärmen von runden Körpern, sie läßt auch 
die Anpassung an andere Formen zu. Ferner ist es 
möglich, aufgeschnittene Ringe oder dergleichen zu 
dehnen, da der Stromverlauf hauptsächlich nicht 
in der Richtung des Umfanges erfolgt.

Um die wirtschaftliche Seite des elektrischen 
Anwärmens der Radreifen klarzustellen, wurde ein 
Reifen zunächst gemessen- und gewogen. Sein 
Durchmesser betrug 858 nun, sein Gewicht 282 kg. 
Hierauf wurde er m it zwei verschieden tiefen Bohr
löchern versehen, um durch eingestellte Thermo
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meter oben und unten dauernd die Temperatur messen 
zu können (Abb. 4). Sodann wurden an zwei Stellen 
oben und unten Einkerbungen eingefeilt, um durch 
ein Mikrometer genau die entsprechenden Durch
messer feststellen zu können. Der Stromverbrauch 
wurde durch ein Präzisions-W attmeter und E lek
trizitätszähler gemessen. Die Ablesungen sind in den 
Schaubildern der Abb. 5 eingetragen, wozu zu be
merken ist, daß die Netzspannung von 220 Volt 
infolge der schwankenden Netzbelastungen nicht 
stets gleich gehalten werden konnte.

Nach einer Versuchsdauer von zwanzig Minuten 
war die Temperatur unten von 20° C auf 232° 
und oben auf 228° gestiegen, die 
Dehnung betrug in der gleichen Zeit 
oben 2,32 nun. Die Temperatur stieg 
unten in dem aufliegenden Teil des 
Radreifens wegen der größeren Kraft
liniendichte natürlich etwas rascher.
Bemerkenswert ist aber, daß nach 
weiteren zwei Minuten, nachdem der 
Apparat abgeschaltet war, die Tem
peratur und Dehnung oben noch weiter 
gestiegen waren. Es hat diese Er
scheinung des sofortigen Temperatur
ausgleichs in dem Reifen nach dem 
Ausschalten den Vorteil, daß während 
der Vorbereitungen des Einlegens der 
Radscheibe die Dehnung oben noch 
steigt; ferner ist es für das Einlegen 
der Radscheibe sehr angenehm, daß 
die Dehnung unten etwas größer ist 
als oben, denn man hat dann die 
Sicherheit, daß, wenn die Scheibe in 
den oberen Teil des Reifens hineingeht, 
sie unten bequem weiter zu bringen 
ist, während es sonst leicht vorkommt, 
daß man die Radscheibe aus dem zu 
knapp gedehnten Reifen nur m it Mühe wieder heraus
bekommt. Aus den Versuchen ergibt sich ein m itt
lerer Energieverbrauch von etwa 48 KW ; es sind 
hiernach für die Dehnung von etw a 2,40 nun oben 
16,2 Kilowattstunden erforderlich. Aus den Scha-u- 
linicn ist ohne weiteres der Energieverbrauch für eine 
beliebige Dehnung abzulesen.

Auf dem Hörder Verein sind seit längerer Zeit 
zwei Apparate für normale Radreifen dauernd im  
Betrieb, es hat sich gezeigt, daß man damit die zwei- 
bis dreifache Anzahl von Reifen gegenüber dem Gas
feuer bei weit niedrigeren Betriebskosten zu wärmen 
vermag. Eine Aufnahme m it einem registrierenden 
W attmeter während des normalen Betriebs zeigt 
Abb. 6. Bemerkenswert ist bei diesen Aufnahmen 
die kurze Pause für das Wechseln der Radreifen.

Der Apparat eignet sich auch gut zum Abziehen ab
genutzter Reifen von Radscheiben. Das Anwärmen 
der ersteren geht hierbei fast in der halben Zeit vor 
sich wie beim Gasfeuer. D a natürlich ein großer 
Teil der Wärme bei allen Verfahren durch die Rad
scheibe aufgenommen wird, so ist die Energieauf
nahme beim Abziehen wesentlich höher als beim

Aufziehen der Reifen. —  Es möge zum Schluß noch 
einer Vorrichtung Erwähnung geschehen, die es 
ermöglicht, sofort den Zeitpunkt festzustellen, bei 
dem eine gewünschte Dehnung des Reifens erreicht 
ist (Abb. 7).'’ Die Vorrichtung besteht aus einer 
dem Durchmesser der Reifen ungefähr angepaßten 
Stange a aus Holz oder einem Material m it möglichst 
niedrigem Ausdehnungskoeffizienten. An dem einen 
Ende dieser Stange ist eine feste Schneide b ange
bracht, während an dem anderen Ende eine beweg
liche, durch Federdruck stets nach außen gedrückte 
Schneide c angeordnet ist. D ie bewegliche Schneide 
hat einen geraden Teil d und einen der erwünschten

A pparat zur_ Messung der D ehnung von Radreifen.

Dehnung entsprechenden schrägen Teil e. Man legt 
die feste Schneide gegen den Innenrand des Rad
reifens und läßt die bewegliche Schneide m it dem 
geraden unteren Teil an der entgegengesetzten Stelle 
durch den Federdruck anpressen, worauf man die 
bewegliche Schneide durch die Flügelschraube f 
feststellt. D ehnt sich nun der Reifen, so gleitet die 
Vorrichtung auf dem schrägen Teil der Schneide 
herunter und ruht schließlich auf dem Kontakt
geber g. Dieser schließt einen Stromkreis, wodurch 
die in der Mitte des Stabes auf einem kleinen Batterie
kasten angeordnete Signallampe aufleuchtet. Die Be
dienung ist höchst einfach. Es wird durch die leicht 
auszuübende Kontrolle eine zu große Erwärmung 
und hiermit eine Stromvergeudung verhindert.

Während das elektrische Anwärmen der Rad
reifen auf Hüttenwerken m it sehr niedrigem Strom
preis jedem anderen Heizverfahren überlegen ist, 
so erscheint es auch für andere Betriebe m it höheren 
Stromkosten —  Straßenbahnen und Eisenbahn
werkstätten —  durch das Fortfallen aller Neben
arbeiten sowie durch stete Betriebsbereitschaft und 
Sauberkeit vorteilhaft und empfehlenswert.

r t n y
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Abbildung 6. Leistungsaufnahm e während des norm alen Betriebes.
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Schnellverfahren zur Kohlenstoffbestimmung in Ferrochrom.
Von S tp f^ n g . F . G e r c k e  und N. P a t z u k o f f  in Moskau.

V on allen bis jetzt bekannten Verfahren zur B e
stimmung von Kohlenstoff in Ferrochrom 

werden nur zwei angewandt, nämlich die Verbrennung 
einer Mischung von Ferrochrom m it W ismutoxyd, 
Bleioxyd und anderen Oxydationsm itteln* im  Sauer
stoffstrome und das Wöhlersche Chlorverfahren. 
Von diesen Verfahren liefert das erstere sehr überein
stimmende Ergebnisse, nim m t aber zu viel Zeit in 
Anspruch und erfordert besondere Vorrichtungen: 
einen hochcrhitzbarcn (bis 1200 0 C) Ofen und ein 
Porzellanrohr. Das zweite Wöhlersche Chlorver
fahren gibt außer vielen bekannten Nachteilen nach 
unseren Untersuchungen stets zu niedrige Resultate, 
was auch R. L o ren z  in seiner Arbeit bestätigt.**  

Um ein Verfahren auszuarbeiten, das in möglichst 
kurzer Zeit und m it m öglichst einfachen Vorrich
tungen für die Praxis hinreichend genaue Resultate 
ergibt, haben wir zur Bestimmung von Kohlenstoff 
in Ferrochrom das von uns ausgearbeitete Verfahren 
zur Bestimmung von Kohlenstoff in Schlacken und 
Aschenf angewandt. Dieses Verfahren beruht auf 
derselben Arbeitsweise, die v o n  K o n e k f f  zur Bestim 
mung von Kohlenstoff in verschiedenen organischen 
Substanzen angibt, nämlich dem Zusammensclimcl- 
zen dieser Körper m it Natrium superoxyd, wobei der 
ganze Kohlenstoff zu Kohlensäure oxydiert und als 
Karbonat in die Schmelze übergeführt wird. Unser 
Verfahren unterscheidet sich jedoch von dem v. Konek- 
sclien in mehreren Punkten; es ist viel weniger ver
wickelt und liefert, wie aus dem Folgenden ersicht
lich, gute und übereinstimmende Ergebnisse. Zur 
Ausführung der Bestimmung muß das Ferrochrom  
zu ganz feinem Pulver verrieben werden, was am 
besten in einem Achatmörser geschieht. Hiervon 
hängt in großem Maße die Genauigkeit der Ergeb
nisse ab, da nur bei sehr guter Zerkleinerung das 
ganze Ferrochrom in die Schmelze übergeht. Die 
Operation des Zusammenschmelzens soll auch nach 
ganz bestimmten, von uns ausgearbeiteten Bedin
gungen geschehen, da das Natriumsuperoxyd aus 
der Gasflamme und auch aus der Luft Kohlensäure 
aufnimmt, was bei unrichtiger Ausführung 
schwankende Ergebnisse bedingt. In unserer oben 
erwähnten Arbeit haben wir festgestellt, daß die 
Zusammensetzung des Natriumsuperoxyds bezüglich 
des Koldensäuregehaltes genug konstant ist und 
auch im Laufe des Verfahrens immer ein und dieselbe

* Die direkto V erbrennung im  Sauerstoffstrom o 
ohne W ismutoxyd und B leioxyd liefert s te ts  zu niedrige 
Ergebnisse.

* *  Zeitschrift fü r angew andte Chemie 1893, 1. Jun i, 
S. 313.

t  Bulletin des Polytechnischen Vereins zu Moskau 
1911, Nr. 2 (in russischer Sprache).

t t  Zeitschrift fü r angew andte Chemie 1904, 10. Jun i, 
S-771; 24. Jun i, S. 886; 29. Ju li, S. 1093: 9. Dez.,
S. 1887.

Menge Kohlensäure aufnimmt, wodurch die Korrektur 
der Ergebnisse möglich und einfach ist und keine- 
Ungenauigkeit bedingt. Das von uns benutzte- 
Natriumsuperoxyd (Merck pro analyse) enthielt 
rd. 0 ,26%  Kohlensäure (einzelne Versuche ergaben: 
0,261% , 0,25% , 0,258% , 0,26% , 0,262% , 0 ,262%  
Kohlensäure), und diese Menge wurde im Laufe des 
Verfahrens unter ganz denselben Bedingungen wie 
bei dem Zusammenschmelzen von Ferrochrom m it 
Natriumsuperoxyd nur bis zu 0,31 % erhöht.

D ie Ausführung der Kohlenstoffbestimmung im  
Ferrochrom geschieht auf folgende Weise: Man 
mischt 0,2 gr Ferrochrom m it der zehnfachen Menge 
Natriumsuperoxyd in einem Porzellantiegel von etwa 
20 ccm Inhalt gut zu
sammen, stellt den zu
gedeckten Tiegel in 
einen größeren Eisen
oder Nickeltic-gel, der 
seinerseits in ein in eine 
Asbestplatte gebohrtes 
Loch eingestellt wird, 
um die Schmelze vor 
der Gasflamme zu 
schützen, und erhitzt 
den großen Tiegel, der 
auch mit einem Deckel 
bedeckt wird, 10 Minu
ten lang bis zur Dun

kelrotglut (ungefähr 
5 0 0 0 C). Das Gemisch 
schmilzt ganz ruhig, 
ohne zu zerstäuben.
Nimm t man aber das 
Ferrochrom und N a
triumsuperoxyd in an
deren Mengenverhält
nissen wie die oben A bbildung 1. R undkolben, 
angeführten, so wird
das Gemisch entweder explosiv, oder das Zusam
menschmelzen geschieht zu langsam und nicht voll
ständig. Nach vollendetem Zusammenschmelzen 
läßt man den Tiegel in einem Exsikkator erkalten 
und bringt ihn schließlich samt Schmelze in  einen 
dickwandigen, breithalsigen Rundkolben (vgl. Abb. 1). 
Der Gummistopfen des Kolbens besitzt zwei Bohrun
gen, von denen eine einen verschließbaren Trichter A 
mit einem Seitenansatz C und die andere ein Glas
rohr B trägt. Das Rohr B ist m it einem Bleiröhrchen 
umwickelt, durch das Kühlwasser zum Kondensieren, 
der übergehenden Wasserdämpfe fließt. Alan ver
bindet das Rohr B m it einem Natrohkalkröhrchen, 
zersetzt die Schmelze m it destilliertem und gut aus
gekochtem Wasser und erhitzt bis zum Sieden, um  
das Wasserstoffsuperoxyd zu zersetzen. Das Rohr C 
wird m it einem Natronkalkturm verbunden und
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das Rohr B m it zwei Winklersclien Apparaten m it 
konzentrierter Schwefelsäure, dann m it den gewoge
nen Natronkalkrührehen und diese mit einem Aspira
tor. Nach einigem Erkalten des Kolbens zersetzt man 
die Flüssigkeit tropfenweise mit Schwefelsäure (1:1) 
durch den Trichter A. Von der erhaltenen Menge 
Kohlensäure bringt man die im Natriumsuperoxyd 
enthaltene Kohlensäure in Abzug und rechnet den Rest 
auf Kohlenstoff um. D ie auf solche Weise bei einem  
Ferroehrom erhaltenen Ergebnisse waren folgende: 
9,43, 9,48, 9,33, 9,37, 9,34, 9 ,35%  Kohlenstoff.

Um obiges Verfahren auf seine Genauigkeit nach
zuprüfen, haben wir in demselben Ferroehrom den 
Kohlenstoffgehalt noch auf folgende Weise bestimmt:
1. nach dem Wühlerschen Chlorverfahrcn, 2. durch 
direkte Verbrennung im  Sauerstoffstrom und 3. durch 
Verbrennung einer Mischung von Ferroehrom mit 
W ismutoxyd im Sauerstoffstrom. In Zahlentafel 1 
sind die erhaltenen Ergebnisse zusammengestellt.

Aus der Zahlentafel ist ersichtlich, daß die Zahlen 
unseres neuen Verfahrens ganz gut m it den durch

Z ahlentafel 1. V e r s u c h s e r g e b n i s s e .

Koblenstoffgehalt des Ferrochronis in }//O Mittel
%

i Neues V erfahren . . 9,43 9,48 9,33 9,37 9,34 9,35 9,38
| W öhlersches Chlor-

verfahren . . . . 8.23 8,14 8,18 — — — 8,18
D irekte V erbrennung 7,57 G,83 7,84 — — — ' 7.41
V erbrennung m it

W ism utoxyd . . 9,41 9,44:9,39 — — — 9,41 i

Verbrennung im Sauerstoffstrome m it Wismutoxyd 
erhaltenen übereinstimmen. D ie direkte Verbrennung 
im Sauerstoffstrome ergibt schwankende und viel 
zu niedrige Resultate. Das Wühlersche Chlorver
fahren liefert übereinstimmende, aber auch zu 
niedrige Ergebnisse, was auch der Beobachtung von 
Lorenz entspricht. Die ganze Bestimmung nach 
unserm Verfahren wird in 2 bis 2 1/ ,  Stunden aus
geführt. Dieses Verfahren eignet sich auch für alle 
solche Materialien, die sich ganz fein zerkleinern 
lassen und bei dem Zusammenschmelzen m it Na
triumsuperoxyd nicht explodieren.

Italiens Eisenindustrie.
(Fortsetzung von Seite 314.)

/  u den wichtigsten Eisenwerken Liguriens gehören 
diejenigen der S o c ie tá  S id e r ú r g ic a  d i Sa- 

v o n a  in  S a v o n a . Die Anlage (Abb. 9), die ur
sprünglich im Besitz der Firma Tardy & Beneck 
war, wurde im Jahre 1893 zum Teil umgebaut. 
Das Stahlwerk A umfaßt gegenwärtig fünf basische 
30-t-0efen und einen 18-t-Ofen sowie einen sauren 
15-t-Ofen; die Oefen werden von zwei modernen 
elektrischen Einsetzmaschinen bedient, während die 
Gießgrube von fünf elektrischen Laufkranen und zwei 
Bockkranen bestrichen wrird. Die Gaserzeuger B 
sind in einer Reihe parallel zu den Oefen angeordnet. 
Der Kohlentransport zu den Gaserzeugern erfolgt 
maschinell. In einem Nebengebäude C befinden 
sich die Dolomitbrennöfen.

Die 3 bis 3 l/ä t schweren Blöcke gelangen aus den 
Durclrweichungsgruben in das W alzwerk D. Dieses 
enthält zunächst ein Umkehrblockwalzwcrk, das von 
einer 6000 pferdigen Verbunddampfmaschine ange
trieben wird. Die vorgewalzten Blöcke werden mit 
einer Dainpfsclieie geschnitten. Mit dem Vorblock
walzwerk ist eine aus zwei Gerüsten, einem Trio- 
und einem Duogeriist, bestehende Schienenstraße 
gekuppelt Sie kann aber auch unabhängig vom Yor- 
blockwalzwerk arbeiten. Außerdem ist eine kleine 
Umkehrstrecke vorhanden, die von einer 3500- 
pferdigen Dampfmaschine angetrieben wird und m it 
einer Knüppelstraße verbunden ist. Von dem Vor
blockwalzwerk kann das vorgewalzte Material maschi
nell entweder zu der Schienenstrecke oder zu der mit 
der Knüppelstrecke verbundenen kleineren Umkehr
straße geschafft w’erden, so daß im  allgemeinen ein 
erneutes Anwärmen vermieden wird; für andere Fälle 
sind aber auch die erforderlichen Wärmöfen vorhanden.

In einer weiteren Abteilung des Walzwerks be
findet sich eine M ittelstiecke, deren Antrieb von 
einer 1000 pferdigen Tosi-Maschine erfolgt. Zur 
Herstellung kleiner Profile und Stabeisen dient 
eine Strecke von acht Gerüsten, die m it einer klei
nen Strecke für leichte Schienen gekuppelt ist. 
Beide Strecken werden von einer einzigen Maschine 
angetrieben. An Blechstrecken sind vorhanden: ein 
Triowalzwerk, das von einer 1500 pferdigen Dampf
maschine angetrieben wird, ein Universalwalzwerk 
mit einer 1000 pferdigen Tosi-Maschine als Antriebs
motor, das Bleche von 25 m Länge bei 1 m Breite 
liefert, und schließlich zwei Feinblechstrecken sowie 
drei Dressierstrecken m it elektrischem Antrieb. 
Daran anschließend befinden sich die Räume für 
die Gltiherei, Beizerei und Verzinnerei E. In einer 
besonderen Abteilung wird Eisenbahnmaterial her- 
gestellt. Eine Gießerei F  für Kokillen-, Walzen- 
und anderen Werksguß sowie eine Röhrengießerei G 
m it drei Kupolöfen sind m it allen modernen Ein
richtungen, einer Sandaufbereitung H  usw. aus
gerüstet. Eine elektrische Kraftzentrale J liefert 
1800 P S  zum Antrieb verschiedener Motoren sowie 
zur Erzeugung des elektrischen Lichtes. Den Material
transport auf dem ganzen Werk besorgen zehn Loko
motiven. Besondere Erwähnung verdienen noch die 
hydraulische Kraftstation K, sowie das chemische 
und metallographische Laboratorium L. Die Werke 
erzeugen im Jahr rd. 200 000 t Fertigmaterial; die 
Arbeiterzahl beträgt 2600 bis 3000.

S t a b i l im e n t o  F r a t e l l i  B r u z z o  in B o lz a n e to .  
Die Werke dieser Firma liegen in der Nähe der Eisen
bahnstation Bolzaneto, m it der sie durch ein Bahn
gleis in Verbindung stehen. Sie liefern gewalzte



14. März 1912. Italiens Eisenindustrie. Stahl und Eisen. 441

und nach einem patentierten Verfahren geschmiedete 
Bleche. Das Walzwerk besitzt vier Walzenstraßen 
mit zwei Antriebsmaschinen von öOO und 850 PS. 
Die aus dem Stahlwerk kommenden Blöcke 
werden zunächst vorgewalzt und dann auf zwei 
Strecken zu Blechen von 0,4 bis 2 mm Dicke aus

gewalzt. Auf einer anderen, stärkeren Straße werden 
Bleche von 4 bis 30 mm Dicke und 1800 mm Breite 
hergestellt; hier werden auch Rippenblechc erzeugt. 
Wie bereits erwähnt, liefert das Werk überdies 
geschmiedete Bleche von 0,4 bis 0,6 mm Dicke sowie 
von 0,6 bis 4 mm Dicke und zwar jährlich 700 t.

Es ist die einzige An
lage dieser Art in Italien. 
Eine Stahlgießerei, Re- 
paraturwerkstätten so
wie eine Versuchs
anstalt vervollständi
gen die ganze Anlage, 
die mit etwa 900 Ar
beitern gegenwärtig eine 

Jahresleistung von 
40 000 bis 45 000 t 
Fertigmaterial besitzt. 
Die Firma ist damit 
beschäftigt, ihre Werke 
noch zu erweitern.

Gleichfalls ganz in 
der Nähe der Eisen
bahnstation Bolzaneto  
und mit dieser durch 
eine Privatbahn ver
bunden liegen die 
Werke der S o c ic t ä  
d e lle  F e r r ie r e  I t a 
lia n o  di B o lz a n e to .  
Sie waren ursprünglich 
im Besitz der Gesell
schaft „AcciaieriediBol- 
zaneto“. Das Stahlwerk 
enthält vier Martinöfen 
von je 25 t Einsatz 
mit Pötter - Gaserzeu
gern. Es verarbeitet 
Schrott sowie Roheisen 
von den Werken Elba 
und Jlva und liefert 
täglich etwa 300 t 
Blöcke. Vier elektrische 
Aufzüge und eine Be
schickungsvorrichtung 
von Stuckenholz sind 
imstande, 22 t Schrott 
in 40 Minuten zu be
wältigen. Das Walzwerk 
besitzt eine Profileisen
straße mit vier Gerüs
ten, eine ebensolche mit 
zwei Gerüsten sowie 
eine Blechstrecke. Die 
ganze Anlage bedeckt 
eine Fläche von mehr als 
80 000 qm und beschäf
tigt etw a 1000 Mann.

In S e s t r i  P o n e n te  
in Ligurien hat die
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Firma G ran d i F u c in e  I t a l ia n e  F o s s a t i  ein bedeu
tendes Preß- und Hammerwerk m it sechs großen und 
zwei kleineren Dampfhämmern, einer 200-t-Presse 
und einer 400-t-hydraulischen Schnellpresse nebst den

dazugehörigen Oefen. Sie bezieht die nötigen Roh
blöcke entweder aus Deutschland oder von verschie
denen ligurischen Werken und liefert die Schmiede
stücke entweder nur roh bearbeitet ab oder be
sorgt die Fertigbearbeitung in ihren eigenen Werk
stätten. Diese sind z. B. imstande, hohle Wellen

mit 330 mm Lochdurchmesser und 25 m Länge 
herzustellen. Die Anlage wurde im Jahre 1890 in 
Betrieb genommen, sie beschäftigt zurzeit 250 Mann 
und hat eine Jahresleistung von etwa 6000 t.

Die F e r r ie r e  e 
A c c ia ie r ie  d i P ra  in 
P r a  verfügen über ein 
modern eingerichtetes 
Walzwerk für Schienen 
und Profileisen. Die er
forderlichen Walzblöcke 
liefert das eigene Stahl
werk. Die Erzeugung 
wird zu 35 000 bis 
50 000 t im Jahr ange
geben. —  Zu den großen 
und best eingerichteten 
Werken der Provinz 
Ligurien zählen endlich 
noch die V ick crs-  
T e r n i-W e r k e  in S p e 
z ia , die Geschütze aller 
Art hersteilen.

In M i t t e l i t a l i e n  
heben wir zunächst die 
Werke der S o c ie tä  
E l b a  hervor. Die 
Gesellschaft, die sich 
hauptsächlich mit der 
Ausbeutung der be
kannten Elbacrze be
schäftigt , lieferte im 
Jahre 1910 mit rund 
1500 Arbeitern 500000 t 
Erz für ihre eigenen 
Hochöfen in Portofer- 
raio sowohl als auch für 
die Oefen in Piombino 
und Jlva. Die Hoch
ofenanlage in P o r t o -  
fe  r r a i o (Abb. 10), die 
drei Oefen m it je vier 
Cowper - Winderhitzern 
um faßt, wurde nach 
Plänen von F r itz  W. 
L ü rm an n  ausgeführt.* 
Das Gichtgas wird, be
vor es in die Cowper 
gelangt, gewaschen; das 
für die Gasmotoren be
stim m te Gas wird wei
ter gereinigt, bis sein 
Staubgehalt nur noch 
0,004 g im cbm beträgt. 

Das Maschinenhaus enthält eine löOOpferdige Gasge
bläsemaschine von Cockerill, eine löOOpferdige Klein- 
sclie Zweizylinder-Gasmaschine, zwei Kleinsche Ein
zylinder-Gasmaschinen von 1500 P S und zwei

* Vgl. Hochofenanlage auf der Insel Elba. (St. u. E.
1904, 1. Jan ., S. 54.)

S
£
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loOOpferdige Dampfmaschinen. Die elektrische An
lage umfaßt zwei Nürnberger Gasmaschinen von  
1200 bzw. 750 P S, einen stehenden öOOpferdigen 
Gasmotor und zwei Dampfmaschinen von 1200 bzw. 
700 PS. Ein Teil der Hochofenschlacke wird granu
liert und auf einer Steinpresse, die täglich 20 000 
Ziegel liefern kann, zu Schlackensteinen verarbeitet. 
Die Koksofenanlage (Abb. 11) besteht aus zwei paral
lelen Batterien von je 60 Bernard-Oefen. Außerdem 
sind zwei Batterien Ivoppers-Oefen von 40 bzw. 
60 Kammern mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse 
vorhanden. Zur Kokserzeugung dient englische Kohle

Stahlofen nach Stassano enthält. Im ganzen sind 
32 m it Gas gefeuerte Dampfkessel verschiedener 
Systeme vorhanden, die den in den einzelnen 
Werksabteilungen erforderlichen Dampf liefern. Die 
ankommenden Erze, Kohlen und sonstigen Roh
materialien werden mittels einer von B le i e h e r t  in 
Leipzig ausgeführten Anlage entladen. Das ganze 
Werk wird von einem Sehienennetz von 14 km 
Länge und 80 bzw. 120 cm Spurweite durchzogen.

Auf dem Festlande, gerade gegenüber der Insel 
Elba, befinden sich die bedeutenden W erke der 
S o c ie t ä  A lt i F o rn i F o n d e r ie  ed A c c ia ie r ie

Abbildung 11. Koksofenanlagc in Portofcrraio.

von Newcastle und Cardiff. Die Tagesleistung beträgt 
760 t, also mehr als die drei Hochöfen gebrauchen.

Das Stahlwerk umfaßt zwei 8-t-Bessemerbirnen 
und einen Roheisenmischer von 150 t  Inhalt. Die 
Gießgrube wird von drei elektrischen Laufkranen 
bedient, von denen einer m it einem Blockstripper 
versehen ist. Zwei kleine Kupolöfen dienen zum 
Umschmelzen des erforderlichen Spiegeleisens; zwei 
große Kupolöfen mit Rootsgebläse sind als Reserve 
da, für den Fall, daß die Zufuhr von flüssigem  
Roheisen eine Störung erfahren sollte. Die Tages
leistung des Stahlwerks beträgt unter normalen 
Verhältnissen 3 5 0 1. Neben den erwähnten Betrieben 
ist noch eine elektrometallurgische Anlage vorhanden, 
die drei elektrische Oefen zur Herstellung von Kal
ziumkarbid (10 t im Tage) und einen elektrischen

di P io m b in o . Die Gesellschaft besitzt auf ihrem  
an der Küste bei Porto Vecchio gelegenen Gebiet 
eine Hochofen- und Koksofenanlage, Stahl- und W alz
werke, eine Gießerei, mechanische W erkstätten und 
eine Portland-Schlackenzementfabrik. Die genannten  
Werke (Abb. 12) nehmen einen Flächenraum von 
800 000 qm ein und beschäftigen etwa 2500 Mann. 
Die drei Hochöfen sind nach Lürmannschem System  
gebaut; zwei davon haben eine Tagesleistung von 
je 200 t, der dritte Ofen liefert 80 t Roheisen 
im Tage. Sie sind m it Schrägaufzügen und 
doppeltem Gichtverschluß (Trichter und Glocke) 
versehen. Zur Winderhitzung für die beiden großen 
Oefen dienen neun Cowper von je 7 m Durch
messer und 30 m Höhe. Für den 80-t-Ofen sind 
drei kleinere Winderhitzer vorgesehen. Bisher wurden
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insgesamt rd. 100 000 t Elbaerze und außerdem 
Erze aus Spanien. Tunis und Algier verschmol
zen. Demnächst gedenkt das Werk auch eigene 
Erze von der Insel Sardinien (Nurra) zu ver
arbeiten. * Die Gichtgase werden in fünf großen 
Trockenreinigern, zwei Theisenschen und einem  
Diaphragma-W ascher gereinigt. Das Reingas ge
langt zunächst in einen Gasometer und dient als
dann zum Betrieb der Gasgebläsemaschinen nebst vier 
Gasmaschinen für die elektrische Kraftversorgung.

Die Koksofenanlage besteht aus 74 Otto-Oefen 
mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse, die im Tag

eine 12 OOOpferdige Umkehrmaschine, die mit über
hitztem Dampf arbeitet. Dieselbe Maschine dient 
zum Antrieb einer anderen Duo-Umkehrstrecke 
zum Walzen schwerer Profile, Schienen, Rundeisen 
bis 152 mm Durchmesser, Knüppel, Träger bis 
zu 558 mm und Winkel bis 216 mm. Die Sägen 
sind so angeordnet, daß man Stäbe bis zu 240 Fuß 
=  73 m Länge walzen kann. Außerdem sind noch 
vorhanden: eine Vor- und Fertigstrecke (Trio) mit 
elektrischem Antrieb und eine Duostrecke von 
sechs Gerüsten m it Walzen von 318 mm Durch
messer für kleine Profile und ebenfalls elektrischem

400 t Koks liefern. Im Jahre 1910 wurde der Bau 
einer neuen Koksofenbatterie begonnen. Das Stahl
werk umfaßt einen 150-t-Mischer, zwei basische 
Martinöfen von je 65 t und einen solchen Ofen 
von 50 t Einsatz. Die Anlage ist so getroffen, daß 
noch Raum für einen zweiten Mischer sowie einen 
großen Martinofen vorgesehen ist. Alle Oefen, ein
schließlich des Mischers, erhalten das Gas von einer 
Batterie von Morgan-Generatoren mit selbsttätiger 
Beschickung usw. Zur Bedienung der Martinöfen 
sind Beschickungsvorrichtungen von 2  t Ladefähig
keit vorhanden. Die Stahlerzeugung beläuft sich auf 
450 t in 24 Stunden.

Die vom Stahlwerk kommenden Blöcke gelangen 
in Durchweichungsgruben, von denen zwei Reihen 
mit 4S Gruben vorhanden sind. Das Walzwerk be
steht aus einer Duo-Umkelirstrecke mit Walzen 
von 40 Zoll =  1016 mm Durchmesser zum Yor- 
blocken der 3 t schweren Blöcke. Zum Antrieb dient

* Vgl. St. u. E. 1012, 15. Febr., S. 275/6.

Antrieb. Jede Strecke ist mit einem elektrischen 
Kran zum Walzenwechseln ausgerüstet. Die Leistung 
des Walzwerks beträgt 800 bis 1000 t  in 24 Stun
den. Die Gießerei besitzt vier Kupolöfen; außer
dem wird auch Guß erster Schmelzung hergestellt. 
Sie umfaßt zwei Abteilungen: in der einen werden 
Gas- und Wasserleitungsrohre von 40 bis 400 mm 
Durchmesser gegossen, während die zweite Abteilung 
schwere Gußstücke, Schwungräder, Walzenständer 
u. dgL bis 30 t Gewicht liefert.

Die mechanischen W erkstätten sind mit zwei 
Laufkranen und verschiedenen Werkzeugmaschinen, 
von ganz großen Hobelmaschinen m it 8 m Hub 
bis herab zu den kleinen schnellaufenden ameri
kanischen Spezialmaschinen, versehen. Das Ma
schinenbaus enthält zwei Gasgebläsemaschinen von 
1500 und 750 P S, eine Dampfgebläsemaschine von 
.1200 P S , vier Gasmaschinen zum Antrieb je einer 
löOOpferdigen Dynamomaschine und zwei Turbo- 
dynamos von je 1500 PS. Die Gasmaschinen können 
sowohl mit Gichtgas als auch mit Koksofengas be-

Abbildung 12. 
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werk. F  -- Gießerei. G =  

W erkstätten. H  — Wasserwerk.
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mit vier Gerüsten zu Blechen ausgewalzt werden. 
Die stärkeren 1  x  2 m-Bleche werden nach ent
sprechender Vorbehandlung verzinkt, während die 
Feinbleche verzinnt werden. Zur Feinblecherzeugung 
dienen zwei Walzwerke, von denen das eine drei 
Strecken nach amerikanischer Art, und das andere 
fünf Strecken nach englischer Art besitzt. Die Ver
zinnerei enthält insgesamt 26 Zinnapparate, eine Sor
tiererei sowie einen Pack- und Verladeraum. Die 
Verzinkerei besitzt zwei vollständige Verzinkapparate, 
eine Maschine zur Herstellung von Wellblech nebst 
Einrichtungen zum Biegen und Strecken der fertigen 
Wellbleche. In einer besonderen Abteilung werden 
Rundscheiben für Emailgeschirrfabrikation ausge
stanzt oder geschnitten. Das Werk besitzt endlich 
eine kleine Gießerei für den eigenen Bedarf, eine 
Reparaturwerkstätte, eine elektrische Zentrale sowie 
ein chemisches Laboratorium. Die zum Beizen er
forderliche Schwefelsäure erzeugt sich das Werk 
selbst, und zwar dienen dazu drei Herreshof-Oefen 
mit Bleikammern von 2000 cbm Inhalt. Die Schwcfel- 
säurefabrik liefert jährlich rd. 6000 t Säure von 
50 B 6, wovon 25 0 0 1 auf dem Werk selbst verbraucht 
werden. (Schluß folgt.)

Umschau.
Ueber die P robenahm e und  U n tersuchung  von O fengasen.

J. C. W .F ra z e r i in d  E. J . H of f in n n n veröffentlichen 
in einer längeren Abhandlung* einige beachtenswerte 
Erfahrungen über den in der UeberscHrift genunnten 
Gegenstand. Die Ausnutzung des Brennstoffes bei in
dustriellen Feuerungen is t noch sehr ungenügend; zur 
Besserung dieses Zustandes ist die M itwirkung des Che
mikers unerläßlich. U nter gewöhnlichen U m ständen ist 
die Anwesenheit von 0,1 %  unverbrauchten Gases in 
den Abgasen gleichbedeutend m it einem Verlust von 
1 %  des verwendeten Heizstoffes. Für die Bestim m ung 
so geringer Gasmengen sind jedoch schärfere U nter
suchungsarten erforderlich, als sie bisher benutzt wurden.

Bei der Probenahm e erg ib t sich eine Reihe von 
Schwierigkeiten, die in der Ungleichm äßigkeit des zu 
untersuchenden Gases und ferner darin  begründet sind, 
daß man die Probenahm evorrichtung vor der Einwirkung 
der glühenden Gase schützen muß. Die Probenahm e von 
Rauchgasen kann bekanntlich leicht m it einem eisernen 
Rohr, das m an an die gewünschte Stelle des Gasstromes 
bringt, bewirkt werden. H andelt es sich indessen um 
einen D urchschnittsw ert, so m uß die Gasprobe von einer 
größeren Anzahl von Stellen eines gegebenen Querschnitts 
gesammelt werden. W echselt die Zusam m ensetzung des 
Gases zu einem bestim m ten Z eitpunkt an verschiedenen 
Stellen des Q uerschnitts n icht sehr, so benutzt man am 
bequemsten ein entsprechend gestaltetes, an einem Ende 
geschlossenes Eisenrohr, das an  verschiedenen, gleich
mäßig über den K analquerschnitt verteilten Stellen 
kleine etwa 2 mm weite Durchbohrungen besitzt, durch 
welche die Gasprobe abgesaugt wird (vgl. un ten  Abb. 4).
Vorausgesetzt, daß sich keine der kleinen Oeffnungen ver
stopft, erhält man so eine gu te  Durchschnittsprobe.

Die sehr gebräuchliche Arbeitsweise zum Sammeln 
von Gasproben besteht darin , daß m an die Gasquelle m it 
einem großen m it W asser gefüllten Gefäß verbindet 
und das Gas durch Auslaufen des Gefäßes ansaugt. Diese 
Arbeitsweise ist für Gase m it hohem Kohlensäurcgelialt 
nicht zu empfehlen, da das W asser davon einen Teil

* Bureau of Mines, W ashington 1911, Bulletin 12.

absorbiert. Zum Sammeln und Aufbowahren der Gas
proben benutzten die Verfasser Gefäße, die den be
kannten Schlagwetterröhren sehr ähnlich sind, von 
150 bis 2ö0 ce Inhalt (vgl. Abb. 1). Die 
H ähne haben der besseren D ichtung we
gen schräge Durchbohrungen. Von einem 
H ahnansatz füh rt in der Achse des Rohres 
ein K apillarrohr bis an die Mündung des 
ändern Hahnansatzes. Zum Gebrauch wird 
das Rohr m it Quecksilber gefüllt und in 
senkrechter Stellung derart befestigt, daß 
der H ahnansatz m it der verlängerten K a 
pillare sich oben befindet. Oeffnet m an 
beide H ähne, so wird das Gas durch die 
Kapillare nach unten gesaugt und sam m elt 
sich über dem Quecksilber. Man kann 
durch Anbringen enger Glasröhren am 
unteren H ahnansatz eine beliebig lange,
8 bis 10 S tunden dauernde Ausflußzeit des 
Quecksilbers herbeiführen, wodurch man 
eine gute Durchschnittsprobe erhält. Nach 
beendeter Probenahm e fü llt m an etw as 
Quecksilber in die obere Hahnkapillare, 
kehrt das R ohr um und setzt durch E in 
gießen von Quecksilber durch den zweiten 
H ahn das Gas un ter etw a 100 mm Queck- 
silberdruck. K eh rt man hierauf das Rohr 
aberm als um , so sind beide H ahnkapillaren 
m it Quecksilber gefüllt, wodurch ein dichter 
Verschluß gewährleistet wird. Ein passen
des Gestell nim m t die Gassammelröhrcn auf.

Der Teil des Probenahm eapparates, der 
in den Ofen geführt wird, besteht aus einem 
wassergekühlten Metall- oder besser Quarz- 
Rohr. Das Quarzrohr wird durch ein 
Bleirohr m it einer W usehflasche verbunden, 
die m it einem A spirator in Verbindung steht.
An einer passenden Stelle des Bleirohrcs ist ein Glasrohr 
e ingekittet, an  das die m it Quecksilber gefüllte Gassammel - 
röhreangeschlossen wird. E ine so gewonnene Probe g ib t 
natürlich nur Aufschluß über den P un k t, an  dem sich die

Abb. 1. Gas- 
sammelröhre.

trieben werden. Das Wasserwerk bestellt aus zwei 
elektrisch betriebenen Pumpen, die 800 1 Wasser 
in der Minute liefern, und zwei Akkumulatoren. 
Das Kühlwasser für die Gasmaschinen, die Hoch
öfen und die Walzwerke, sowie das Kondensations
wasser für die Dampfmaschinen wird von einer elek
trisch angetriebenen Zentrifugalpumpe geliefert, die 
imstande ist, in der Stunde 6000 cbm Seewasser in 
zwei in 36 m Höhe angeordnete Behälter zu pumpen, 
von wo es dann den einzelnen Abteilungen zufließt.

Gleichfalls in Porto Vecchio bei P  i o m b i n o ge
legen ist das Walzwerk L a M a g o n a  d ’I t a l ia  (vgl. 
Abb. 12 links unten). Es wurde im Jahre 1890 ge
gründet; 1896 kam das Stahlwerk hinzu. Letzteres be
sitzt drei sauere Martinöfen, und zwar zwei 30-t-Oefen 
und einen 35- bis 40-t-0fcn. Die Durchwcichungs- 
gruben werden von einem elektrischen Kran bedient. 
Das Stahlwerk liefert jährlich 45000 bis 40 000 t 
Blöcke, wovon 35000 t zu Blechen verwalzt werden.

Das Walzwerk enthält eine durch eine 1300- 
pferdige Tosi - Dampfmaschine angetriebene Vor- 
und Fertigstrecke. Auf letzterer werden Platinen 
gewalzt, die mit einer elektrischen Schere geschnitten 
und sodann in einem besonderen Blechwalzwerk
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M ündung des Quarzrohres befindet; um  die Verhältnisse 
fü r den ganzen Ofen oder einen bestim m ten Teil desselben 
zu  prüfen, m uß m an an  m ehreren Stellen Proben ziehen.

A u g e n b l ic k s p r o b e n .  Oft ist es wünschenswert, 
zu einem bestim m ten Zeitpunkt an  einem P u n k t eines 
Ofens die Gaszusammensetzung zu kennen. F ü r diesen 
F all benutzen die Verfasser eine Gassammelröhre aus 
Quarzglas (ohne innere K apillare, vgl. Abb. 2 von etwa 
100 cc In h a lt), die in einen m it W asser gefüllten S tah l
zylinder so eingesetzt ist, daß eine der H ahnkapillaren 
nach außen hervorragt. Der H ahn dieser Kapillare 
befindet sich im Innern des Stahlzylinders und kann durch 
eine von außen betä tig te  Vorrichtung um 00 0 gedreht 
werden, wodurch ein Ocffnen und Schließen des H ahnes 

ermöglicht wird. Vor der P robe
nahm e w ird das Gassammelrohr 
luftleer gepum pt. Man bringt 
dann den ganzen A pparat an 
die gewünschte Stelle des Ofens, 
öffnet m ittels der erw ähnten 
V orrichtung den H ahn des Gas- 
sam melrohres und schließt ihn 
nach einigen Sekunden wieder. 
Die Gassammelröhre wird dann 
nach dem Ablassen des W assers 
aus dem Stahlzylinder hcraus- 
genommen, und die Kapillaren 
werden m it Quecksilber gefüllt. 
L äß t m an den ganzen A pparat 
n icht länger als etw a 30 sek 
im Ofen, so t r i t t  keine über
mäßige E rw ärm ung des Kühl- 
wassers ein.*

Will m an außer dem W asser
dam pf, der leicht durch Absorp
tion  e rm itte lt werden kann, 
auch den Gehalt an  Stickoxyden 
bestim m en, so ersetzt m an das 
Quarzsammelrohr durch eine 
S-l-Glasflasche, die m it einem 
doppelt durchbohrten Gum m i
stopfen versohlossen ist. Durch 
diesen gehen zwei m it gu t e in 
geschliffenen H ähnen versehene 
Glasröhren, von denen die eine 
bis auf den Boden der Flasche 
reicht, die andere, rechtw inklig
umgebogen, aber nur eben in 
die Flasche hineinragt und d irek t 
m it dem wassergekühlten Quarz
rohr verbunden ist. Nach er
folgter Probenahm e bringt man 
eine alkalische Lösung von K a 
lium perm anganat in die Flasche 
und beläßt sie 24 S tunden darin, 
worauf m an etwaiges freies Am
m oniak abdestilliert. D arauf fügt 

m an dem  D estillationsrückstand fein gepulvertes Alum i
nium zu, destilliert nach einigen S tunden das gebildete 
Am moniak ab und fäng t es in titr ie rte r  Schwefelsäure auf.

Die U n te r s u c h u n g  der Gasprobe wird nach 
H e m p e l ausgeführt. Quecksilber is t hierbei dem W asser 
als Sperrflüssigkeit vorzuziehen. W ährend die gewöhnliche 
Hempelsche B üre tte  für die m eisten Zwecke ausreicht, ge
s ta tte t  sie n icht die Ablesung von Gasmengen von 0,1 ccm 
oder noch weniger. Auch läß t die Genauigkeit des K om 
pensationsrohres bei der Hempelschen B ürette  zu wünschen 
übrig, wenn geringe Gasmengen zu messen sind. E in von
A. H. W h ite  beschriebener A pparat (vgl. Abb. 3) um geht 
diese Schwierigkeiten dadurch, daß ein Kom pensations
rohr in verbesserter Form  benu tz t wird. Der zum Messen 
dienende Teil des A pparates besteht aus zwei Zweigen,

* F ür technische Zwecke is t diese E inrichtung viel 
zu kompliziert. D er Bef.

von denen der eine ein M ehrkugelrohr (a) ist, das die 
größere Menge des zu messenden Gases aufnim m t, während 
der andere (h) ein gerades R ohr von geringem Inhalt 
darstellt, auf dessen Teilung die Schlußablesungen s ta tt
finden. Beide Röhren laufen oben zusammen und münden 
in einen besonderen H ahn, durch den sie m it dem Kom
pensationsrohr einerseits und den Absorptionspipetten 
oder der A tm osphäre anderseits verbunden werden 
können. U nten laufen beide Röhren ebenfalls zusammen, 
doch befinden sich in den Schenkeln vor dem Zusammen
lauf H ähne, wodurch jedes R ohr einzeln abgesperrt 
werden kann. Das Kugelrohr besitzt zehn Kugeln von je 
10 ccm In h a lt; zwischen je zwei Kugeln ist eine Marke ange
b rach t, die jedesm al 10 ccm abgrenzt. Das gerade Rohr faßt 
im Bereiche seiner Teilung 
10,1 ccm ,eshatetw a4,5m m (j) 
und is t in H undertstel K u 
bikzentim eter geteilt, so daß 
die Tausendstel K ubikzenti
m eter noch geschätzt werden 
können. Das Kom pensations- 
rohr (vgl. Abb. 3) besteht 
aus einer P ipe tte  m it lan 
gem , un ten  geschlossenem 
U n te rte il; in die P ipe tte  ist 
ein zweites R ohr oben cin- 
geschm olzen, das konzen
trisch in den unteren  Teil 
bis fast auf seinen Boden liineinragt und 
un ten  offen ist. E s ist an  zwei Punkten  
durch eingeschmolzcno Glasstiftchen im 
U nterteil zentriert. Der eine der P unk te  
liegt 25 mm über der Quecksilberoberflüche, 
der andere etw a 50 mm vom untern  Ende 
entfern t. Der Q uerschnitt beider Röhren ist 
so bemessen, daß der Durchmesser des in 
neren Rohres m öglichst gleich dem ring
förmigen A bstand des inneren vom äußeren 
R ohr ist. Der Abstand der Quecksilber
oberfläche im inneren R ohr vom B ü re tten 
hahn soll so knapp wie möglich bemessen 
sein. Das Quecksilber soll im K om pen
sator so tief stehen, daß m an in der B ürette  
einen Ueberdruck von etw a */3 a t  erreichen 
kann, um das Gas aus dieser in das K om 
pensationsrohr zu treiben, aber die erfor
derliche Quecksilbermenge darf anderseits 
n icht so groß sein, daß seine Ausdehnung 
oder Zusammenziehung eine m eßbare Aen- 
derung der eingeschlossenen Luftm enge 
verursacht. Das innere R ohr m uß bis 
auf den Boden des K om pensators reichen, v()1) ,
dam it m öglichst viel Quecksilber verdrängt oasamily-ieii- 
werden kann. Der K om pensator kann auf Apparat nach 
0 0 und 760 mm B arom eterstand einge- White,
ste llt werden.

Mit dem A pparat wird in  folgender Weise gearbeitet: 
Zu Beginn wird das W asser im W assermantel gehörig 
aufgcwirbelt, am  besten durch  E inblasen eines Luft
stromes. H ierauf saug t m an die Gasprobe in das Kugel
rohr, ste llt annähernd auf A tm osphärendruck ein und 
m erk t sich die Zahl der ganz m it Gas gefüllten Kugeln; man 
läß t dann das Quecksilber steigen, bis es die obere Marke 
der n icht ganz gefüllten Kugel erre icht; der Gasrest dieser 
Kugel wird dann in die B üre tte  (b) übergeführt. Nun ver
b indet m an die B üre tte  m it dem Kom pensator, stellt 
genau ein, schließt den H ahn  und liest ab. Hierzu rechnet 
m an den In h a lt des Raum es, den das Gabelrohr vom 
oberen H ahn  bis zu den M arken der Meßröhren einnimmt. 
D a alle Messungen durch Differenzablesung vor und nach 
einer Absorption ausgeführt werden, so entsteht, da diese 
Gasmenge imm er die gleiche ist, kein Fehler. Man kann 
diesen R aum  auch m it reinem Stickstoff füllen, bevor 
m an die Gasprobe einsaugt. Das Ablesen der Bürette 
erfordert einige Uebung, um genaue Zahlen zu erhalten.

Abbildung 2. 
A pparat zur Entnahme 
von Augenblicksproben.



14. März 1912. Umschau. Stahl und Eisen. 447

Die Gase werden feucht gemessen. Die Analyse erfolgt 
auf dem üblichen Wege m ittels Absorption in  verschie
denen Pipetten, von denen drei erforderlich sind, und die 
zweckmäßig dauernd m it dem A pparat verbunden bleiben, 
um Irrtüm er auszuschließen, wie sie durch das wieder
holte Verbinden und Wiederlösen der P ipetten  bedingt 
sind. Die Ablesungen können, wie m it Zahlen belegt wird, 
auf 0,01 ccm genau bew irkt werden. Zum Schluß wird 
noch eine K alibriervorrichtung für die B ürette  be
schrieben.

J. M. C am p  beschreibt in einem Aufsatz* die bei 
der U n ite d  S t a t e s  S te e l  C o r p o r a t io n  üblichen 
V erfah ren  z u r  P r o b e n a h m e  u n d  U n te r s u c h u n g  
von G asen. Man unterscheidet zwischen regelmäßigen 
und unregelmäßigen Proben. E rstere  umfassen alle 
Proben, die während eines bestim m ten Zeitraum es g e 
nommen worden sind; aus ihnen ergibt sich die genaue 
Analyse, und nur diese sollte m it Analysen anderer Werke 
verglichen werden. Als unregelmäßige Proben werden 
solche bezeichnet, die nur augenblickliche Zustände 
wiedergeben.

Bauchgasproben entn im m t m an, wie schon oben er
wähnt, mittels eines Rohres, das durch den ganzen Quer
schnitt der Leitung oder des K anals hindurch geht. 
Das Bohr ist an einem 
linde geschlossen und be
sitzt, soweit es in den 
Gasraum hineinragt, eine 
Anzahl kleiner Ocffnun- 
gen; es ist luftdicht ein
gesetzt (vgl. Abb. 4) und 
außen an eine Saugvor
richtung angeschlossen.
Die Summe der Quer
schnitte der kleinen Ocff- 
nungon muß kleiner sein 
als der Querschnitt des 
Rohres; 3/ i  wird als ein 
günstiges Verhältnis an 
gesehen. Zur Entnahm e 
von Sammelproben be
dient man sich eines 10-1- 
l'lnschenaspirators; das 
hierzu benutzte Wasser 
säuert man m it Schwefel
säure an und sä ttig t es zu -
vor mitdem  zu untersuchenden Gase. Durch passende E in
stellung des Auslaufes kann die Entnahm ezeit auf 54 bis 
24 st bemessen werden, so daß die gewonnene Probe sich 
über den jeweilig eingestellten Zeitraum  erstreckt.

Der zur Analyse benutzte  A pparat von der Firm a 
Eimer & Amcnd, New York, is t nach Orsat gebaut; 
die Meßbürette befindet sich jedoch nicht an einer Seite, 
sondern ist in der M itte angeordnet. Sie faß t 100 ccm 
und ist bis 75 ccm in i / 10 ccm geteilt, so daß die Vso ccm 
noch geschätzt werden können. E in Kippscher A pparat 
liefert den für die V erbrennung erforderlichen Wasserstoff. 
Ein gleichfalls für V erbrennungen benutztes Gemisch 
von Sauerstoff und Stickstoff befindet sich in einer Flasche 
mit Bodentubus, eine höher stehende, m it W asser gefüllte, 
ebenfalls m it Bodentubus versehene Flasche is t m it der 
ersten verbunden; durch Oeffnen entsprechender Hähne 
kann das Sauerstoff-Stickstoffgemisch in den A pparat 
gedrückt werden. Das erw ähnte Sauerstoff-Stickstoff- 
gemisch enthält etwa 35 bis 45 %  Sauerstoff und 55 bis 05%  
Stickstoff. Seine genaue Zusamm ensetzung wird durch 
Verbrennen m it überschüssigem W asserstoff bestim m t. 
Der Analysengang ist der übliche, Kohlensäure wird mit 
Kalilauge absorbiert, schwere Kohlenwasserstoffe mit 
rauchender Schwefelsäure, Sauerstoff m it Phosphor; 
von dem hinterbliebenen Gasrest, der noch Kohlenoxyd, 
Methan, W asserstoff und Stickstoff en thä lt, w ird eine

gemessene Menge m it einer ebenfalls gemessenen Menge 
des Sauerstoff-Stickstoffgemisches zur Explosion ge
bracht (Drehschmidtsohes Verfahren). Jo  nach der Gas
a r t muß die Menge des Gasrestes und des Sauerstoff- 
Stickstoffgemisches verschieden bemessen werden. Zu 
beachten is t hierbei der Explosionsgrad, d. h. das Ver
hältnis der inerten Gase zu der Gasmenge, die in R e
aktion t r i t t ;  er soll m öglichst hoch sein, denn jo höher er 
ist, desto geringer sind die Mengen Stickstoff, die bei 
der Explosion zu Stickoxyd verb rann t werden. Zur B e
stim m ung des bei der Explosion verbrauchten  Sauer
stoffs wird der nach der Absorption der Kohlensäure 
noch verbleibende Gasrest m it W asserstoff gem ischt und 
zur Explosion gebracht. Aus der cingetretencn K on
trak tion  berechnet sich dann der unverbrauchte Sauer
stoff, der von der zur ersten Explosion zugegebenen 
Menge abgezogen werden muß.*

Der Analysengang wird an  H and m ehrerer Beispiele 
eingehend erläu tert; eine Zahlentafel en thä lt Faktoren  
zur Um rechnung der Gasvolumina auf den N orm al
zustand. Es folgen Angaben über Heizwerte und Volum
gewichte von Gasen und Däm pfen und eine Form el zum 
Umrcchncn feuchter Gase von beliebiger Tem peratur 
und beliebigem Druck auf den Norm alzustand.

Der Verschleiß der R adreifen  von Lokom otiven .
Hierüber berichtete der zur U ntersuchung der Frage der 

Radflansch-Schmierung eingesetzte Ausschuß der A m e r i
c a n  R a i l r o a d  M a s te r  M e c h a n ic s  A s s o c ia t io n  wie 
folgt:* Bei den Radreifen is t zwischen dem Verschleiß 
der Lauffläche und des Flansches zu unterscheiden, die 
beide auf verschiedene Ursachen zurückzuführen sind. 
Der Verschleiß des Flansches is t weit schwerwiegender 
als der Verschleiß der Lauffläche, weil bei abgenutzter 
Lauffläche nur wenig Material durch  Abdrehen zu e n t
fernen ist. Bei abgenutzten Flanschen dagegen muß zur 
Erzielung einer neuen Flanschfläche von richtiger Neigung 
der Durchmesser des Reifens erheblich mehr verkleinert 
werden als bei abgenutzter Lauffläche. Ein wie starkes 
Verkleinern des Radreifens das Nachdrehen des Flansches 
erfordert, lassen besonders deutlich einige Abbildungen 
erkennen, die G. H u g h e s  gelegentlich eines Vortrages 
vor der I n s t i t u t i o n  o f M e c h a n ic a l E n g in e e rs * *  
veröffentlichte. W ährend z. B. wegen des Verschleißes 
der Lauffläche nur ein Abdrehen des Reifens um 2,4 mm 
erforderlich war, m ußte m it Rücksicht auf das Nachdrehen 
des Flansches ein Abdrehen der Lauffläche um 10,2 mm 
erfolgen. Besonders s ta rk  ist der Verschleiß der Flanschen 
an  den Reifen der vordersten Achse. Die Lebensdauer der

* Metallurgical 
Juni, S. 302.

and  Chemical Engineering 1911,

* Bequemer dürfte  es sein, den unverbrauchten 
Sauerstoff m it Phosphor zu absorbieren.) D er Ref.

** Engineering 1911, 10. Nov., S. 630. 
f  Proceedings 1909, Bd. I I I  und IV , S, 592.
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Reifen wird also durch den Verschleiß der Flanschen be
sonders s ta rk  herabgesetzt, und zwar je nach den beson
deren Verhältnissen im M ittel etw a auf die H älfte  bis ein 
D rittel der norm alen Lebensdauer.

Die Arbeit des Nachdrehens der Reifen erfolgt in 
England und Amerika in verschiedener Weise. In England 
pflegt m an die Reifen aller m iteinander gekuppelter 
Achsen auf den Durchmesser des am  m eisten verschlissenen 
Rades nachzudrchen, während in Am erika oft sta rk  ab- 
gelaufene Reifen durch weniger nbgelaufcno Reifen von 
anderen Maschinen ersetzt werden. Auch zieht man dort 
teilweise die Reifen ab, ohne die Achsen aus der Maschine 
zu nehmen. Besondere Aufm erksam keit h a t man in neuerer 
Zeit in Amerika der auch schon in D eutschland vor vielen 
Jahren  versuchsweise eingcfiihrten Schmierung der 
Flanschen zwecks Verm inderung des Verschleißes ge
schenkt. Als Schm ierm ittel dienen Oel, F e tt, W asser 
und Abdam pf. Ueber die W irkung von W asser und Ab
dam pf liegen nur wenig Erfahrungen vor. Nach dem oben 
genannten Bericht behauptet eine Eisonbahngesellschaft, 
daß die Lebensdauer der Reifen durch das Anspritzen der 
Flanschen m it W asser um das Drei- bis Vierfache ge
steigert würde. Von 22 befragten Gesellschaften er
k lärten die meisten, daß die Fettschm ierung der Flansche 
die Lebensdauer der Reifen bis auf etw a den drei- bis 
siebenfachen W ert gegenüber ungeschmierten Flanschen 
vergrößere. Die Southern Pacific Railway Co. sparte  in 
einem ihrer Gcbirgsbezirke in einem Jah re  bei 9ö Loko
m otiven infolge der Einführung der Flanschsehmierung 
etwa 70 000 .It. Die W abash P ittsbu rg  Term inal R ail
way Co. berichtete, daß sie seit der E inführung der 
Flanschsehm ierung die Reifen ihrer Maschinen nur noch 
wegen des Laufflächcnvcrsehlcißcs und n icht m ehr aus 
Anlaß des Flansch Verschleißes nachdrehen m üßte. Be
n u tz t wird vielfach der Flanschschm ierer von E ll io t.*

Sr.-Qiti}. E . Prevß.

Schere in P la tten k o n slru k tio n .

In der letzten Zeit finden Scheren, Pressen und Stanzen 
in  P lattenkonstruk tion  infolge ihrer vollständigen B ruch
sicherheit immer m ehr Aufnahme. Die A. G. N e u ß e r  
E is e n w e rk  vorm. Rud. Daelen in Düsseldorf-H eerdt hat 
kürzlich wieder eine derartige Maschine, die für den hohen 
D ruck von 1% Millionen Kilogramm gebau t wurde, zur Ab- 
lieferunggebraeht. D ieselbeist für ein ausländisches R öhren
walzwerk bestim m t und schneidet kalte  Flußstahlblöcke 
bis 150 mm Durchmesser von SO kg/qm m  Festigkeit. Aus 
Abb. 1 sind die großen Abmessungen der Maschine, die 
eine Höhe von 4 1/, m besitzt, zu ersehen. Die Schere 
ist geschlossener B auart, der H auptkörper besteht aus 
starken Flußeisenplatten, zwischen denen in einem S tah l
gußrahm en, m ittels Steileisten geführt, der Messer
schlitten läuft. Die beiden K örperplatten  sind durch 
kräftige, schließend eingepaßte Schrauben m iteinander 
verbunden und n icht durch Nieten, wie vielfach aus
geführt. A nstände durch Lösen der Nieten sind hier
durch vermieden. Der Antrieb der Schere erfolgt m ittels 
Riemens auf das Schwungrad von einem 60-PS-Elcktro- 
m otor aus, der oberhalb der Maschine auf besonderer 
Konsole angebracht ist. Der Riemen kann jederzeit durch 
zwei Stellschrauben auf die genügende S traffheit ange
spannt werden, so daß dadurch imm er ein gutes D urch
ziehengew ährleistet ist. Schwungrad und Vorgelegewelle 
sind zuverlässig in Ringschmierlagern gelagert. Die Ueber- 
setzung von der Schwungradwelle auf die Kurbelwelle 
erfolgt durch doppeltes Z ahnräder Vorgelege. Die Zahn
räder sind als Scheibenräder in Stahlguß ausgebildet. Die 
Getrieberitzel bestehen aus geschmiedetem Siemens-Martin- 
Stahl. Säm tliche Zahnräder besitzen geschnittene Zähne, 
d ie Zahneinläufe sind durch Schutzhauben verkleidet. Die 
E inrückung zum Schnitt erfolgt durch  K lauenkupp

* Engineering 1911, 10. Nov., S. 631.

lung; diese fü h rt sich, wie bekannt, an  den Walzwerks
scheren immer mehr ein. Sie b iete t gegenüber dem Ein
schubklotz den Vorteil, daß  sie an mehreren Stellen 
des K urbelrades b e tä tig t werden kann; man ist somit 
n icht genötigt, zu warten, bis die Kurbel ihren höchsten 
Stand erreicht hat. Die Kupplung schaltet in der höchsten 
Stellung des Schlittens das Obermesser selbsttätig aus. 
Sie kann jedoch auch so eingestellt werden, daß die 
Schere fortdauernd, also Schnitt auf Schnitt, ohne aus
zurücken, arbeitet. Die Anzahl der Schnitte beträg t fünf 
in der Minute. Das Untermesser der Schere liegt in einem 
A usschnitt der vorderen P la tte  und s tü tz t  sich hier auf. 
D urch ein rahm enartig  ausgebildetes Stahlgußstück, das 
gleichzeitig eine Rolle, über die das zu schneidende Material 
vorgeschoben wird, und die kräftige Gegenhalterspinde] 
träg t, wird das Untermesser gehalten. Dieses Rahmen
stück liegt in einem Gelenk und lä ß t sich hierdurch leicht

Abbildung 1. Schere in Plnttenkońśtruktion.

seitw ärts klappen, wodurch sowohl Unter- als auch Ober
messer bequem zugängig werden zwecks Auswechselns 
und Naehschleifens ohne Zuhilfenahme irgendeiner Hebe
vorrichtung. Der M esserschlitten m it dem Obermesser 
ist um das Untermesser herum geführt und träg t hinter 
den Messern eine von unten wirkende Gegenhalterspindel, 
genau wie vor den Messern eine von oben wirkende. 
D urch diese Anordnung ist verhindert, daß  sieh das ab
zuschneidende Stück beim Schneiden abbiegt und hier
durch eine schräge Schnittfläche erhält. Die Erzielung 
vollständig winkeliger Schnitte w ar von der Bestellerin 
der Schere zur Bedingung gem acht. Durch obige Ein
richtung, die sich bestens bew ährt, ist diese Forderung 
einwandfrei erfüllt. Abb. 1 zeigt die Vorderansicht der 
Schere; h inter derselben is t ein wie an  den Walzwerks
scheren allgemein üblicher Anschlag angebracht, der ein 
Schneiden auf gleiche Länge g esta tte t. Das Gewicht der 
fertigen Schere ohne Motor b e träg t 2S 000 kg.

A. Idel.
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Taylors F ab riko rgan isa tion .

Im  Anschluß an die eingehende Veröffentlichung 
von A. W a llic k s*  bringen wir noch einige M itteilungen 
über die Erfolge des Taylor-System s, über die General 
G r o z i e r , der Vorstand des Arsenals in W atcrtow n, dem 
Kriegsministerium berichtet :**

Es sei ihm gelungen, die K osten für die Aenderungcn 
an Lafetten für. zwölfzöllige Geschütze, die vorher 
§ 1356,73 betrugen, auf $ 988,36 zu verm indern. Gleicher
weise wurden drei L afetten, die nach den bisherigen Arbeits
methoden S 24 018,31 gekostet h ä tten , fü r S 18 103,13 
hergestcllt. Gewisse Form erarbeiten h ä tte n  bisher fast 
immer eine Stunde, genau 53 M inuten, in Anspruch ge
nommen. Sie würden je tz t in 20 M inuten ausgeführt, 
Darüber sagt General Crozier w örtlich : Als die Formen 
in 53 Minuten gem acht wurden, betrugen die direkten H er
stellungskosten einschließlich Arbeiter- und Handlanger
löhne S1,17. Sie verringerten sich auf 54 c, sobald die Zeit 
auf 20 Minuten verm indert wurde. Es konnten m ithin 
24 Formen hergestcllt werden, so daß die Regierung an 
dieser einzigen Arbeitsleistung $15,10 sparte. Der Beamte, 
der diese und viele andere A rbeiten u n ter sich hatte , 
•erhielt S 15 täglich (m ithin kam  sein Gehalt an einer ein
zigen A rbeitsstätte heraus). Als die Form en noch in 
53 Minuten gemacht wurden, war der Lohn des Form ers 
$  3,28 im Tag, je tz t u n ter dem Präm ienplan erhält er 
S 5,74-f

Als das neue System  cingcführt wurde, verhielten 
sich die Form er ablehnend, und cs kam sogar zu einem 
kurzlebigen Streik. Die Leute waren dann aber Vernunft- 
grtlndcn zugängig, sie fanden, daß m it der Abschaffung 
■überflüssiger Handgriffe, der beständigen B ereithaltung 
von Material und  .Maschinen und einigen zweckmäßigen 
Neueinrichtungen ein intensiveres Arbeiten als früher 
nicht verlangt werde, und je tz t m öchten sie un ter keinen 
Umständen zum alten Schlendrian zurückkehren.

Nach Bekanntwerden dieser überraschenden Ergeb
nisse wurde die Angelegenheit in der amerikanischen 
Volksvertretung eingehend besprochen, bei welcher 
Gelegenheit auch von m ancher Seite Anklagen gegen das 
•System des Inhalts erhoben wurden, daß cs eine schwere 
Schädigung der Interessen der A rbeiter in sich schließe. 
Da die Sache jedoch allgemein als sehr wichtig angesehen 
wurde, so ordnete der Kongreß aus sich heraus eine be
sondere Kommission von drei M itgliedern ab, welche 
gemäß den nachfolgenden Leitsätzen m it der U nter
suchung der Erfolge und  W irkungen des Taylor-Systems 
■beauftragt w urde:

„Die Regierung der Vereinigten S taaten  h a t 
versuchsweise einen Teil des sogenannten Taylor- 
Systems der B etriebsleitung in ihren M ilitär Werkstätten 
eingeführt. Da von m anchen Seiten dieses System 
als den Interessen des S taates sowie der Angestellten 
und Arbeiter schädlich bezeichnet worden ist, so soll

* St. u. E. 1912, 11. Jan ., S. 48.
** Nach F rankfu rter Zeitung 1912, 10. Jan ., Nr. 9. 
t  Es sei zur E rgänzung dieser M itteilungen noch 

lungewiesen auf eine Veröffentlichung von A. M. C o o k :  
„Scicntific-M anagement M ethods a t  a Naval Magazine“ . 
■Jhe Engineering Magazine 1911, Oktober, S. 75/8S.

eine Kommission des Hauses gebildet werden, welche 
die Erfahrungen der M ilitärw erkstätten m it diesem 
System und seinen Einfluß auf die Löhne und H er
stellungskosten möglichst eingehend zu untersuchen 
und die Ergebnisse klarzulegen h a t.“ —

Daß die Kommission bereits eifrig an der Arbeit 
ist, geht aus den in jüngster Zeit von B r o m b a c h e r *  
gemachten Mitteilungen über die A rbeit der Kommission 
hervor. Diesen Berichten zufolge arbeite t dieser Aus
schuß in der Weise, daß er eine große Anzahl aller Be
teiligten, Arbeiter n ie  Angestellter, gesondert und ge
meinsam als Zeugen vernim m t und einem Kreuzverhör 
unterw irft, dessen Ergebnisse ausführlich zur Nieder
schrift kommen. Bis je tz t soll letztere bereits einen 
Umfang von 1000 Seiten umfassen. Soweit aus den M it
teilungen von Brom bacher hervorgeht, lau ten  die Aus
sagen der Zeugen durchaus nicht durchweg günstig über 
das Wirken der Taylor-Organisation. Man muß indessen 
bei Bewertung dieser Aussagen n icht außer ach t lassen, 
daß die Arbeiter in berechtigter Sorge um Gefährdung 
ihrer Interessen von einem sehr tief eingewurzelten Arg
wohn gegen die Taylor-Methoden beseelt sind. Sie be
fürchten vor allen Dingen, daß die verkürzten Fertig- 
stcllungszeiten allmählich allgemeine Norm werden könn
ten, und daß sie spä ter gezwungen würden, in  dem 
gleichen beschleunigten Tempo nicht, wie je tz t, u n ter 
Gewährung erhöhter Löhne, sondern u n ter norm aler E n t
lohnung zu arbeiten.

Naturgem äß sind auch die allm ächtigen Arbeiter- 
Vereinigungen gegen die Neuordnung der Dinge nach 
Taylor, weil deren Tendenz stets auf die Beschränkung 
der Leistung auf ein festgesetztes Muß hinaus ging. 
Es mag n ich t unerw ähnt bleiben, daß eines der K om 
missions-Mitglieder ein Mitglied der „U nion“ ist, und daß 
m an die Herausgabe eines nicht ganz objektiven Berichtes 
der Kommission befürchten muß. E s würde zu weit 
führen, auf die Aussagen der einzelnen Zeugen einzugehen, 
zumal da sich die Kommission bis je tz t jeglicher E r
läuterungen oder Schlußfolgerungen enthalten  hat. Sobald 
der Bericht des Ausschusses erschienen sein wird, soll 
auch an dieser Stelle über den In h a lt kurz berichtet 
werden. 1F.

Das C olloseus-V erfahren.

Ein fiir die Eisen- und Zem entindustrie sehr in te r
essantes Urteil ha t am 4. März d. J . die N ichtigkeits
abteilung des Kaiserlichen Patentam tes gefällt. Die 
D. R. P. 185 534 und 189 144, welche die Grundlage des 
Colloseusverfahrens bilden, sind für nichtig erk lärt worden. 
Bekanntlich soll nach diesem Verfahren durch E in
spritzungen von Salzlösungen in die feuerflüssige Schlacke 
der hydraulische W ert der Schlacken d e rart gesteigert 
werden, daß die Schlacken ohne nennenswerte Zuschläge 
vermahlen einen dem Portlandzcm ent ebenbürtigen 
Zement ergeben. Eingehende vor der Nichtigkcit.sabteilung 
des Patentam tes in Gegenwart vieler interessierter Fach
leute angestellte Zerstäübungs- und Granulationsversuche 
haben ergeben, daß die in der Paten tschrift behauptete 
Wirkung nicht e in tritt.

* The Iron  Age 1911, 11. Jan ., S. 165; 25. Jan ., S. 248.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Portlandzem ent-  

Fabrikanten.

Auf der 35. General Versammlung des Vereins deutscher 
Portlandzem entfabrikanten, die am 29. Februar und 
L und 2. März d. J . in Berlin sta ttfan d , bildeten diesmal 
die Vorträge von Dr. J  ä n  e c k  e aus H annover und 
<S ip I.-3 n g .W etze l aus Groß-Lichterfelde den H öhepunkt .

X I.32

Beide Herren berichteten über den S tand  ih rer Arbeiten 
zur Erforschung der

K onstitu tion  des P ortlandzem ents.
Besonderes Aufsehen erregte die M itteilung des 

ersteren, daß er im Existenzbereich des Portlandzem ents 
im Dreiecksdiagramm K alk, Kieselsäure, Tonerde eine 
Verbindung 8 Ca O, 2 Si 0 2 AL 0 3 nachgewiesen habe.

Der B erichterstatter des A u s s c h u s s e s  f ü r  E i s e n 
b e to n  entw ickelte das neue Arbeitsprogram m, in das

57
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Versuche über die Ausdehnung des Eisenbetons in der 
W ärm e aufgenommen sind. Auch soll fcstgestellt werden, 
welcher M indestabstand zwischen Eiseneinlagen vor
handen sein m uß, um noch ein H aften  des B etons am 
Eisen zu ermöglichen. Die E inführung von Norm en für 
E isenbeton und einer Normalbiegeprobe soll weiter ver
folgt werden. Von dem Ausschuß für B e t o n v e r s u c h e  
im  M o o r  wurde über Versuche berichtet, die un ter Ver
wendung von Zusatzm itteln zum Mörtel und Schutz
anstrichen angestellt wurden. Neben Portlandzem ent kam 
auch E isenportlnndzcm ent zur Anwendung. Nähere An
gaben sollen erst später erfolgen. Bei der Besprechung von 
L a g e r u n g s v e r s u c h e n  im M e e rw a s s e r  wurde auf 
den Einfluß der D ichtigkeit des Mörtels hingewiesen, die 
durch grobe Mahlung gesteigert werde. Dr. K  ii h 1 aus 
Groß-Lichterfelde riet zur Verwendung der nach seinem 
Verfahren nur aus Hochofenschlacke und Gips herge
stellten Zemente für M eerwasserbauten.*

Außerhalb der Tagesordnung berichtete Dr. G o s l i  eh  
aus Zülchow über die fünfjährigen Ergebnisse** der
vergleichenden V ersuche zw ischen P ortlandzem en t und 

E isenportlandzem ent.

E rg in g  n u r auf die eine der drei zum Abschluß ge
langten Versuchsreihen ein, die fentstellen sollte, ob ein 
30prozentiger Eeinsandzusatz zum Portlandzem ent ebenso 
w irk t wie ein entsprechender Schlackenzusatz. E r stellto 
die D urchschnitte aus den fünfjährigen Druckfestigkeiten 
der Portlandzem ent - Feinsand- und Portlandzem ent- 
Schlackengemengc in verschiedenen M ischungsverhält
nissen bei Luftlagcrung den D urchschnitten der reinen 
Eisenportlandzem ente in verschiedenen M ischungsverhält
nissen gegenüber. Die so gewonnenen Zahlen zeigten 
nach seiner Meinung deutlich, (laß es gleichgültig sei, 
ob m an Portlandzem ent m it 30%  Feinsandzusatz oder 
reinen Eisenportlandzem ent verarbeite. Es wäre also u n 
nötig , E isenportlnndzcm ent zu fabrizieren. Man möge ein
fach Portlandzem ent m it Feinsand mischen. Dr. G u t t -  
m a n n  aus Düsseldorf w andte sich zunächst gegen die vom 
B erich tersta tter beliebte Aufstellung von Mittelwerten. 
Leider seien gegen den ausdrücklichen Kommissions- 
bcschluß, die Ergebnisse ohne K om m entar zu veröffent
lichen, auch vom M aterialprüfungsam t solche M ittelwerte 
berechnet und graphisch dargestellt worden. Die Dar- 
stcllungsweise des Amtes sei ein Kom m entar. E in n icht 
ganz m it den Einzelheiten V ertrauter könne auf diese Weise 
zu ganz schiefen Auffassungen kommen. Gewiß seien 
M ittelwerte leicht zu ziehen und ihre Verwendung bei 
großen Zahlenreihen gleichartig verlaufender Einzelver- 
suchc zu empfehlen, aber nicht hier, wo vier Portlandz emente 
zwei E isenportlandzem enten gegenüber stehen und der 
Schlackenzusatz den Portlandzem ent bald verbessere, bald 
verschlechtere. Auf diese Weise erhaltene M ittelwerte seien 
ganz zufälliger A rt und zur Bewertung ungeeignet. Die 
beiden H auptfragen seien doch n u r: „W irk t ein Fein
sandzusatz ebenso wie ein Schlackenzusatz auf Portland- 
zem en t?“ und „K ann  man auf Grund der Norm enprüfung 
auch beim Eisenportlandzem ent Schlüsse auf sein Ver
halten in verschiedenen M ischungsverhältnissen ziehen ?“

Die erste Frage werde durch einen Blick auf die 
zweijährigen und fünfjährigen Ergebnisse sofort erledigt. 
Redner berief sich dabei auf das gewiß ganz unverdäch
tige Urteil von Professor G a r y ,  der in seinem Bericht 
über die je tz t vorliegenden Ergebnisse e rk lä rt ha t, daß 
die Schlacke nam entlich in m ageren Mörtelmischungen 
wesentlich fördernder sei als Feinsand. W as die zweite 
Frage anbelange, so schlug er vor, die Norm enfestigkeiten 
der Portlandzem ente und E isenportlandzem ente gleich

* N ach uns gewordenen M itteilungen haben jedoch 
alle auf diese Weise hergestellten Gemische nur so geringe 
Anfangsfestigkeiten, daß eine praktische Verwendung ganz 
ausgeschlossen erscheint.

** W ir werden in der nächsten N um m er eingehender auf 
diese vergleichenden Versuche zurückkom men. D ie  Red..

100 zu setzen und die gefundenen Festigkeiten in ver
schiedenen Mischungen und Zeitabschnitten darauf zu be
rechnen. Dann würde sich sofort zeigen, daß Portland- 
zemont und  E iscnportlandzem ent sich durchaus gleich
artig  verhalten. Die E isenportlandzem entc ließen sich 
also wohl nach denselben Norm en beurteilen wie Port
landzem ent. —n.

V erein igung der  höheren  technischen  
Baupolizeibeam ten Deutschlands.

Die d ritte  Tagung der obigen Vereinigung, zu deren 
Besuchern außer den V ertretern  der Baupolizei ständig eine 
wachsende Zahl von H erren aus der P raxis gehört, fand 
am 26. Februar in Berlin s ta tt . Die Tagesordnung, die 
un ter dem Vorsitz von S tad tb au ra t K ö h le r  aus Barmen 
erledigt wurde, war überaus reichhaltig, so reichhaltig, 
daß einige P unk te  sogar keine Erledigung finden 
konnten. Nach dem Jahresbericht des Vorstandes sprach 
Stadtbauinspektor B e rg e r  aus Breslau über „Die 
S te l lu n g  d e r  h ö h e r e n  B a u b e a in tc n  be i d e r  B a u 
p o l iz e i“ ; S tad tb au ra t Sr.'Q lig. K ü s te r  aus Görlitz 
über „ V e r b e s s e r u n g e n  d e r  B a u o rd n u n g e n  in 
h y g ie n i s c h e r  u n d  v o l k s w i r t s c h a f t l i c h e r  H in 
s i c h t “ ; Bauinspektor Sr.-Qltg. F r i e d r ic h  berichtete 
über „ D ie  n e u z e i t l i c h e n  T r ä g e r -  u n d  D e c k e n 
k o n s t r u k t io n e n  in  b a u p o l iz e i l i c h  s ta t i s c h e r  
H in s i c h t “  und Professor Sigmund M ü lle r  aus Char
lo ttenburg über „ B a u p o l iz e i  u n d  E in s tu r z u n f ä l l e “. 
An H and verschiedener Beispiele wurden die Ursachen 
des E insturzes von Eisenbetonkonstruktionen erörtert, 
auf die W ichtigkeit einer konstruktiven Nachprüfung 
der aufgestellten Entw ürfe sowie auf die baupolizeiliche 
Ucberwachung der Ausführung hingewiesen und schließ
lich gewisso Leitsätze für die Organisation und Tätig
ke it der Baupolizei gegeben.

Oberingenieur 2)ip[.«Qng. F is c h m a n n  aus Düsseldorf 
berichtete über die vom Verein Deutscher Brücken- und 
Eisenbaufabriken ausgeführten Versuche sowie über das 
in der Durchführung begriffene umfangreiche Vcrsuchs- 
program m  und sprach sodann über

einheitliche techn ische B aupolizeivorschriften.

E r zeigte zunächst die V ielgestaltigkeit der je tz t bestehen
den Vorschriften auf diesem Gebiete und sodann an Hand 
von Beispielen die wirtschaftliche Bedeutung dieser 
Verschiedenheit. Die Ausführung eines Stützenstranges 
für die gleiche Belastung kann beispielsweise im Preise 
zwischen 300 und 530 J l  schwanken bei gleichem Ein
heitspreis, je nach dem Ort, wo er zur Ausführung gelangt. 
Da die technischen Baupolizeivorschriften lediglich den 
Zweck haben, die Sicherheit von B auteilen und ganzen 
Bauwerken zu gewährleisten, die Ansprüche an die Sicher
heit aber überall die gleichen sein müssen, so liegt für eine 
Verschiedenheit in diesen Vorschriften keine sachliche 
Berechtigung vor. Eine Vereinheitlichung durch behörd
liche .Maßnahmen erscheint wegen der Vielgestaltigkeit 
des in den verschiedenen B undesstaaten herrschenden 
Baupolizeircchtes bzw. der Grundlagen dafür nicht durch
führbar, darum  wurde vorgeschlagen, durch Gemein
sam keitsarbeit der Vereinigung der höheren technischen 
Baupolizeibeamten Deutschlands m it den drei großen 
technisch-wissenschaftlichen Vereinen, nämlich dem Verein 
deutscher Ingenieure, dem Verbände deutscher Archi
tekten- und Ingenieur-Vereine und dem Verein deutscher 
E isenhüttenlcute, N o rm  a 1 v o rs c  h r i f  t e n  aufzustellen und 
diesen zur allgemeinen Anerkennung und Einführung zu 
verhelfen.

Der Vorschlag fand ungeteilte Zustimmung, und 
infolgedessen wird die Vereinigung der höheren technischen 
Baupolizeibcamten an die genannten  Vereine in obigem 
Sinne herantreten. Da die Bereitwilligkeit der großen 
technisch-wissenschaftlichen Vereine, an einer für Matcrial- 
lieferantcn, B auunternehm er, A rchitekten, Ingenieure 
und Bauherren gleich wichtigen Frage mitzuarbeiten,
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vorausgesetzt werden kann, dürfte  som it der erste Schritt 
auf dem Wege zu einheitlichen technischen Baupolizei
vorschriften getan sein. F .

Verein deutscher Ingenieure.
P fa lz -S a a rb rü c k e r  B e z i rk s v e re in .

(Schluß von Seite 413.)
Sipt.Jjlig. A. P o t t  streifte dann in seinem Vortrage über 

moderne K okereien  m it A nlagen fü r  G ew innung 
der N ebenerzeugnisse

die B e n z o 1 g o w i n  n u  n g. Die A pparate der Benzolfabri
ken weisen manche Neuerungen auf. Insbesondere h a t man 
durch richtige Ausnutzung der Abwärme den Dam pfver
brauch erheblich erniedrigt. Die neuen Ottoschen A pparate 
für LoichtölgeSvinnung g esta tten  ferner, durch fraktionierto 
Kondensation der abgetriebenen Däm pfe sehr hochwertige 
Lcichtöle zu erzeugen, wobei die erste F rak tion , hau p t
sächlich Waschöl, W asser und N aphthalin  ge trenn t auf
gefangen werden kann.

Vom Gesamtschwefel der Kohle sind etw a 20 bis 
25 % als Schwefelwasserstoff im  Gase enthalten. Bei 
Verwendung des Gases zu Leuchtzweckcn is t die E n t
fernung Bedingung, bei Verwendung zu Heizzwceken 
und in Gasmaschinen is t sic jedenfalls sehr zweckmäßig. 
Da ferner die Versorgung der Kokereien m it Schwefel
säure durch die große Zunahm e der Betriebe immer 
schwieriger wird, h a t m an in neuerer Zeit versucht, ge
eignete Verfahren cinzuführen, die gestatten , den Gas- 
schwcfel als Schwefelsäure nu tzbar zu machen. W ährend 
die Zersetzung des Schwefelwasserstoffes durch Rasen
eisenerze und getrennte V erarbeitung des Schwefels zu 
Schwefelsäure in frem den Fabriken  ein seit langem ge- 
gcbräuchliches Verfahren ist, haben B u r k h e is e r  und 
Feld  Verfahren ersonnen, die eine O xydation des Gas
schwefels zu schwefliger Säure bzw. Schwefelsäure inner- 
halbder Anlage gestatten. Bei beiden wird Luft-Sauerstoff 
durch verschiedene Zwischenreaktionen auf den Schwefel 
übertragen und die entstehenden sauren Reaktionserzeug- 
nissc direkt bzw. ind irek t m it dem Am m oniak in chemi
sche Verbindung gebracht. Der V ortragende erläuterte  
daun die Verfahren von Burkheiser und Feld*.

Am Schlüsse seiner Ausführungen ging der Redner 
noch auf die Verwertung der Nebenerzeugnisse ein und 
erwähnte u. a., daß die F irm a Dr. C. O tto & Comp, auf 
ihrer Fabrik in Dahlhausen seit einem Jah re  einen von der 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg gelieferten 100-PS- 
Dicsclmotor in B etrieb h a t, der m it gewöhnlichem, 
nach dem direkten Verfahren gewonnenem Rohteer 
betrieben wird. Der Motor mache IGO Um drehungen 
und diene zum Antrieb von Dynam os; die Brennstoff - 
kosten betrügen 0,4 bis 0,5 P f./P S  und /S tunde. —

In dem sich an den V ortrag anschließenden Meinungs
austausche stellte ein Teilnehm er an den V ortragenden die 
Frage, wie er sich zu den Ausführungen von Dr. F ü r t h  
in Leipzig stelle, der die A nw endbarkeit des direkten 
Ottoschen Verfahrens für Gaswerke bezweifle.** Der Vor
tragendeäußerte sich dazu wie fo lg t: Die F irm a Dr. C. O tto 
& Comp, habe zwar geschäftlich kein Interesse daran, ihr 
direktes Ammoniakgewinnungsverfahren d a  in den Vorder
grund zu drängen, wo m an gegen dasselbe Vorurteile hege,

r Vgl. St. u. E. 1910, 27. Ju li, S. 1287.
** Journal für Gasbeleuchtung 1911, 21. Okt., S. 1030.

denn sie baue, wo cs angebracht oder erw ünscht sei, 
auch kom binierte Verfahren. E r halte  es jedoch aus 
objektiven Gründen für richtig, irrtüm lichen Auffassun
gen entgegenzutreten. Verschiedene Proben Ottoschen 
Sulfats (die vorgezeigt wurden) beweisen zunächst, daß 
die Farbe nichts zu wünschen übrig lasse. Bei einer 
heißen Teerscheidung liege cs natürlich im Prinzip, daß 
nur die Bestandteile des Teers ausgewaschen werden, 
welche bei diesen Tem peraturen gelöst werden können. 
Die leichten B estandteile müssen im  Gas verbleiben, 
genau so, wie selbst nach ganz intensiver K ühlung d ie 
Benzole im Gas bleiben. Die Reinigung des Gases sei beim 
Ottoschen Verfahren aber nach dem T cerstrahler noch 
keineswegs beendet, sondern nach dem Sättiger folge, 
genau wie beim kom binierten Verfahren, K ühlung, wobei 
sich die Lcichtöle ausscheiden und das N aphthalin  des 
Gases lösen. Da die lösende W irkung von Teerölen für 
N aphthalin  größer sei als die des eigentlichen Teers, so 
könne die Reinheit des Gases nach den K ühlern der des 
kom binierten Verfahrens zum mindesten n icht nachstehen. 
Bedingung sei natürlich, daß sich zur Lösung genügende 
Mengen' von Lcichtöl ausscheiden, was bei Gaskohlen 
meistens der Fall sein werde. Anlagen nach dem direkten 
Verfahren, die gleichzeitig Bcnzolgewinnung haben, be
weisen aber, daß die R einheit größer sei, da  die allmähliche 
Verschlechterung des W aschöls durch Aufnahme schwer- 
siedender Tcerbestandteile fast ganz fortgefallen sei. 
W erde eine Leuchtgasgcwinnungsanlage nach dem O tto
schen Verfahren schließlich noch m it Strahlkühlern  aus
gerüstet, so dürfte  wohl jeder Zweifel an  der R einheit 
des Gases entfallen. Bei Kokereigas liege der T aupunk t 
für Wasser m eist bei 74 bis 76 °C, so daß die Teerreinigung 
zweckmäßig bei 72 bis 74° C durchgeführt werde. Die 
Tem peratur des Rohgases könne innerhalb gewisser 
Grenzen beliebig hoch liegen, sie brauche jedoch n icht 
etwa 150 bis 1000 C zu betragen, sondern höchstens 
90 bis 100 °. H andle cs sich um  Gas aus einer Gas
anstalt, wo infolge der verwendeten trockenen Kohlen 
der T aupunkt des Gases bei etw a 00 0 liege, so könne die 
Teerscheidung bei etwa 58 0 C erfolgen, bei welcher Tem 
peratur N aphthalin  schon zum größten Teil im Teer dos 
Strahlers bleibe. Die W aschung im T eerstrah lapparat 
erfolgte zwar in der K indheit des Verfahrens m it Teer, 
bei höheren Tem peraturen, wo infolgedessen auch Chlor
ammonium in geringen Mengen im Teer bleiben konnte. 
Die reine Teerwaschung wurde jedoch bald verlassen 
und durch eine Tcerwasserwaschung ersetzt, wobei ein 
Zurückbleiben von Chlorammon im Teer ausgeschlossen 
ist. P aten te , die von der F irm a Dr. C. O tto & Comp, im 
Anfangsstadium  des Verfahrens hierüber, sowie über das 
Entfernen von Chlorammon aus der Sättigerlauge an- 
gemcldet wurden, waren Sicherungen, die niemals p rak 
tische Bedeutung erlangt haben. Bezüglich der Heizung 
des Sättigerbades durch den Laugewärmer bem erkte 
der Vortragende, daß der Dam pfverbrauch äußerst 
gering sei und 2 bis 3 t/2 4  S tunden betrüge. Sei Abdam pf 
vorhanden, so könne dieser auch zur Heizung benutzt 
werden. Meistens werde m an jedoch den vollständigen 
elektrischen Antrieb vorziehen, der sich beim Ottoschen 
Verfahren durchführen lasse, ohne die W irtschaftlichkeit 
der Anlage wesentlich zu verringern, da  größere D am pf
verbraucher, wie z. B. Destillierapparate, dio zweckmäßig 
m it Abdampf betrieben werden, n icht vorhanden seien.

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen.*

4. März 1912.
Kl. 7 a, S 34 021. W alzverfahren m ittels Trio

walzen. Siemens-Schuckert W erke, G. m. b. H ., Berlin. •

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im P a ten tam te  zu B e r l in  aus.

Kl. 7 b, H  51 650. D rehbarer und  nachgiebig ver
schiebbarer Zieheisenhalter für Drahtziehbänke. E rnst 
von der Heyde, Schwerte a. d. Ruhr.

Kl. 7 b, K 47  770. Verfahren zum Aufziehen von Blech
scheiben auf ein K ernrohr zwecks H erstellung von R ippen
rohren. Josef Kleinle, M.-Gladbach, Crefelderstraße 234 b.

Kl. 31 b, K  48 991. Rüttelformm aschine. B ernhard 
Keller, Duisburg-Meiderich, Som m erstraße 75.
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Kl. 31 c, H  51 947. Gießvorrichtung m it m ehr
teiliger Form  aus auscinanderrückbaren Teilen und einer 
Form einlage nach P a ten t 244 890; Zus. z. P a t. 244 890. 
Friedrich H . H uber, Nürnberg, Blum enstr. 14.

Kl. 3 1 c , R  32 919. Modell- oder Form enpulver. 
Reischach & Co., Ges. m. b. H ., Berlin.

Kl. 80 c, S 33 990. Gasbeheizter Kanalofen zum 
Brennen von Steinen. E dgar Rouse Sutcliffe, Leigh, 
Lancashire, Engl.

7. März 1912.

Kl. 18a, G 29 438. Anlage zur Trocknung von L uft 
fü r hüttentechnische Zwecke durch direkte Berührung 
m it Kühlflüssigkeit. Jam es Gayley, New York, V. St. A.

Kl. 18c, E  17 332. Stoßofen m it Vorherd und  D urch
weichungsherd, in  dem die Blöcke von oben und un ten  
beheizt werden können. E ickw orth & Sturm , G. m. b. H ., 
W itten-R uhr.

K l. 18c, S 31 880. Verfahren der Zem entierung von 
S tahl und Stahllegierungen m ittels Borverbindungen und 
V erbindungen der Metalle der Eisengruppe enthaltender 
Zementierungsgemische. Societä Italiana per la Cemen- 
tazione e gli Acciai speciali, Rom.

Kl. 21h, M 43 043. E lektrischer Ofen für die S ilikat
industrie , keramische und elektrom ctallurgische Zwecke. 
Industriew erke, G. m. b. H ., R ttg . Joeksdorf b. F o rst i. L.

Kl. 24b, N 12 443. Dam pfkesselfeuerung für gem ein
sam oder einzeln zu verfeuernden festen und flüssigen 
Brennstoff. J . & A. Niclausse, Paris.

Kl. 39a, Z 7102. Verfahren zum Gießen von H ohl
körpern. Paul Zierow, Berlin, Schönhauser Allee 179.

Kl. 40 a, Sch 37 752. Verfahren und Vorrichtung zur 
d irek ten  Gewinnung von Zink aus zinkhaltigen R ück
ständen und m inderwertigen Erczn. Paul Schm idt & 
Desgraz, G. m. b. H ., Hannover.

D eu tsch e  Gebrauchsm ustereintragungen.
4. März 1912.

Kl. 2 1 g , Nr. 498 590. E lektrom agnet m it K ühlein
richtung. Dr. Pierre W eiß, Zürich.

Kl. 21 h, Nr. 498 538. K ohlenelektrode m it L ängs
bohrung zur Einführung von Stoffen in das Schm elzgut 
elektrisch geheizter Oefen. Planiawerke, Akt.-Ges. für 
K ohlenfabrikation, R atibor.

Kl. 21 li, Nr. 498 539. V orrichtung zur E inführung 
von Stoffen in das Schmelzgut elektrisch geheizter Oefen. 
Planiawerke, Akt.-Ges. für Kohlenfabrikation, R atibor.

Kl. 24 e, Nr. 498 851. W indzulcitungsrohr m it Ab
schlußklappe fü r Gasgeneratoranlagen. Annener Guß
stahlw erk (Act.-Ges.), Annen.

Kl. 3 1 c , Nr. 498 015. Gußeiserner Form kasten  m it 
Verstärkungsringen. G ustav Heilm ann, Berlin-Sehöneberg, 
Ebersstr. 10.

Kl. 31 c, Nr. 498 022. Aus F u tte r  und Zapfen be
stehender Modelldübel. H einrich Bebió, A ltona-B ahren
feld, M ozartstr. 8, u. H enry Koch, A ltona-O ttensen, Bahren- 
felderstr. 201.

Kl. 37 d, Nr. 498 800. Profileisen für Fenster- und 
Türrahm en. Fa. August Eichhorn, Offenbach a. M.

O esterreich isch e  Patentanm eldungen.*
1. März 1912.

Kl. 7, A 2534/09. Verfahren zum W alzen von Röhren 
und R undstäben m ittels m it ihren Achsen schräg zu 
einander gestellter, m it Längswalzflächen und schriig- 
walzenden Flanschen versehener Walzen. R alph Charles 
Stiefel, Ellwood, Penns., V. St. A.

K l. 18 a, A 3001/11. Kanalofen m it beweglichem 
H erd. A rthu r Ramón, Helsingborg.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an  während zweier M onate für jederm ann zur E in 
sicht und E insprucherhebung im P aten tam te  zu W ie n  aus.

Kl. 18 a, A 7030/11. Verfahren zur R eduktion von 
Erzen, insbesondere von Eisenerzen m ittels eines festen 
kohlehaltigen Stoffes. Sven Emil Sieurin, Höganös 
(Schweden).

Kl. 18 b, A 7233/11. Regenerativflammofen. Jo
hannes Macrz, Breslau.

Kl. 40 b, A 2012/09. E lektrischer Induktionsofen. 
O tto Mulacek u. F ranz H a tlanek , Kindno (Böhmen).

Kl. 48 c, A 4091/10. Verfahren zur Herstellung 
weißer Emaillen. Vereinigte chemische Fabriken Laudan, 
Krcidl, Heller & Co., Wien.

Kl. 49 c, A 1918/11. Verfahren zum Durchbohren 
und Schneiden von kaltem  Gußeisen und Roheisen und 
Gemengen derselben m it anderen Körpern unter Ver
wendung von Sauerstoff. Cöln-Müsener Bergwerks- 
Actien-Verein, Creuzthal (Westfalen).

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 10 a. Nr. 237 711, vom 20. Oktober 1908. W ilhelm  

NIii 11 e r  in  E s s e n - R u h r .  Koksofen mit liegenden oder 
schrägen Verkokungskammern und  senkrechten Ileizzügen.

Unterhalb der 
senkrechten Hcizzii- 
ge a sind sowohl 
für das Heizgas als 
auch für die im Re
kuperator b vorge- 
w ärm te Verbrcr. 
nungsluft je zwei 
K anäle c und <1 
bzw. e und f vor
gesehen, die durch 
m ittels Schiebers g 
bzw. h einstellbare 
Oeffnungen i bzw. 
k  miteinander ver
bunden sind, und 
deren Querschnitt 
von unten nach oben 

stufenweise ab- 
nim m t. Gleich an
gelegte Doppelka

näle 1 und m, die durch m ittels Schieber n regelbare 
Oeffnungen o m iteinander verbunden sind, liegen ober
halb der Züge a. Bei ihnen n im m t der Querschnitt stufen
weise von unten  nach oben zu.

Kl. 10 a, Nr. 238 461, vom 22. Mai 1910. E rn s t  
S c h u l te  in  V o lm a r s te in  i. W. I n  der Höhenlage ein
stellbare Vorrichtung zum Einebnen der Kohle in  liegenden 
Großkammeröfen.

Die E inebnungsstange a ist m it Laufrädern b und c 
versehen und m ittels dieser zwischen festen Führungen (1 
fahrbar. Die Höhe der R äder b und c is t so bemessen, 
daß die Stange a in ihrer Höhenlage genügend verstellt 
werden kann, um  der verschiedenen Bauhöhe der Oefen

oder den Ungleichmäßigkeiten in der Gleisanlage gerecht 
zu werden. Die H öheneinstellung der Stange a  kann 
dadurch bew irkt werden, daß das hintere Stück der Stange 
m ittels der Schraubenspindel c auf der hinteren Radachsc 
verstellt werden kann. Der Antriebsm otor f ist auf dem 
w agenartigen Teil der Stange a  angeordnet und überträgt 
seine Bewegung auf das vordere Laufrad b, das mit 
einem Zahnrad g fest verbunden ist. Letzteres stellt mit
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K l .  1 8  a ,  N r .  2 3 9  2 0 3 ,  vom 25. März 1 9 0 9 .  J a m e s  
H e n r y  H e id  in  N e w a rk ,  V. S t .  A. Verfahren zur Ge
w innung von Metall.

Das durch den Trichter a auf die trichterförm ig zu- 
sammenlaufenden Elektroden b gelangende Erz wird 
in deren Trichterraum  geschmolzen und gleichzeitig

durch das durch 
Oeffnungen c ein
geführte Kohlen
oxydgas reduziert. 
Diese Reduktion 
soll nun unter ver
m indertem  D ruck 
—  hervorgerufen 
durch eine an das 
Abzugsrohr <1 an- 
geschlossene Saug

vorrichtung —  
sta ttfinden , um  
alle Gase aus dem 
reduzierten Metall 
wieder zu besei
tigen.

K l .  7 a ,  N r .  2 3 9  3 0 2 ,  vom 23. Februar 1911. D e u ts c h e  
M a s c h in e n f a b r ik  A. G. in  D u is b u rg . Vorrichtung 

zum Verhindern des Alxglcitens 
der Dornstange vom Widerlager 
hei Rohrwalzwerken.

Die den Dorn a umschließende 
und m it einem Handhebel b  ver
sehene Rohrschelle c besitzt eine 
Nase d, die un ter das W ider
lager e faß t und so ein Abgleitcn 

der Dornstange von diesem verhindert. Zweckmäßig ist 
der Handhebel b m it einem Ansatz f ausg erü ste t, der 
sich gegen die Rückseite des W iderlagers e legt, wenn das 
Rohr von der Dornstange a abgestreift wird.

dem Vorgelege des Motors f und außerdem  m it einer 
an der unteren Führung  d befestigten Zahnstange h in 
Eingriff.

Kl. 24 c, N r .  238 988, vom 14. Ju n i 1910. P o e t  t e r  
G. m. b. H. in  D ü s se ld o rf . Gasfeuerung für R ingöfen  
zum Glühen von Blech, E isen- und Stahlguß und ähnlichen 
Metallgegensländcn.

Jede der Glühkam m ern a  besitz t ein 'Umschalt
ventil b, m ittels dessen der zu den Brennkam m ern

führende K anal c sich an  die Frischgasleitung d oder 
an die Abgasleitung e oder an  den Frischlufteinlaß f a n 
schließen läßt. Die Frischgas- und Abgasleitungen sind 
getrennt geführt. Die Ein- und Auslässe g und h  sind 
so angelegt, daß die Flam m en in den einzelnen B renn
kammern zwangsweise um die Glühkistcn i geführt werden.

Statistisches.
D i e  P r e u ß i s c h e n  S t a a t s e i s e n b a h n e n  i m  J a h r e  1 9 1 0 . *

Die Länge der dem öffentlichen Verkehr dienenden 
Eisenbahnen betrug Ende März 1911 36 226,77 km, davon 
waren 21 126,81 km  H auptbuhnen, 15 099,96 km Neben
bahnen, und zwar 5863,03 km  eingleisig, 15 004,73 km 
zweigleisig, 70,98 km drcigleisig, 183,01 km viergleisig und 
5,00 km fünfgleisig. Die Länge der Schm alspurbahnen 
belief sich Ende März 1911 auf 239,88 km. Das verwendete 
Anlagekapital des preußischen Besitzes betrug an dem 
genannten Zeitpunkte 10 759 877 802 J l  oder 297 015 Jl 
für 1 km. B efördert wurden im  ganzen 1 083 882 279 
Personen, d. s. 44 224 663 oder 4,25 %  mehr als im Vor
jahre. Die durchschnittliche E innahm e betrug fü r 1 Per
sonen/km 2,31 Pf., die Gesam teinnahm en einschließlich 
Militärbeförderung 581 407 253 Jl.

Die Einnahm e aus der Güterbeförderung des all
gemeinen Verkehrs betrug 1 338 016 902 Jl,  som it 
99 830 654 J l  oder 8,06 %  m ehr als im Vorjahre. Die Ge
samteinnahme für 1 G ütertonnen/km  bezifferte sich auf 
3,58 (i. V. 3,54) Pf.

Der Bestand an Güterwagen stieg von 401 132 Endo 
1909 auf 415 797 Ende 1910. Im  Betriebsjahre 1910 
stellten sich die Gesam teinnahm en auf 2 171 135 251 Jl, 
die Gesamtausgaben auf 1 460 417 988 Jl,  somit belief 
sich der Betriebsüberschuß auf 710 717 263 J l,  d. s. 
81 395 593 J l  oder 12,93 %  m ehr als im Vorjahre. F ü r 
I km durchschnittliche Betriebslänge bezifferte sich der 
Ueberschuß auf 18 908 (17 046) Jl.

Der Rückgang in der Verzinsung des Anlagekapitals 
von 7,48 %  im Jah re  1906 auf 5,22 %  im Jah re  1908 ist 
durch das Steigen auf 5,95 %  im Jah re  1909 und 6,48 %

* Verkehrs-Korrespondenz 1912, Nr. 7, 8, 9. —- Vgl.
St- n. E. 1911, 9. März, S. 401/2.

im Jah re  1910 einigermaßen wieder eingeholt worden. 
Demgemäß is t auch die Höhe der Betriebskostenziffer 
erheblich, von 72,73 %  im Jah re  1908 auf 67,27 %  im 
Berichtsjahre, zurückgegangen.

Von jeder Giitcrwagcnachse wurden auf den preußi
schen Eisenbahnen im Jahresdurchschnitt durchlaufen: 
1909 16 390 km und 1910 17 167 km. Bei 300 B etriebs
tagen ergibt sich im letzten B etriebsjahr eine durch
schnittliche Tagesleistung von nur 57,2 km , die m it G üter
zugsgeschwindigkeit in noch nicht drei Stunden zurück
gelegt werden, sodaß drei Stunden auf die F ah rt und 
m ehr als 21 Stunden auf den A ufenthalt auf den Stationen 
kommen. Die N utzlast auf jede bewegte Güterwagen- 
achse (beladen und leer) betrug 1909 3,12 t  und 1910
3,10 t.

D as V erhältnis der Rangier- zu den Nutzkilom etern 
betrug in den Jah ren  1905 bis 1910 1:2,1, 1:2,01, 1:1,98, 
1:1,84, 1:1,96, 1:1,9.

K a n a d a s  R o h e i s e n e r z e u g u n g  i m  J a h r e  1911.*
Nach den E rm ittlungen der „Am erican Iron and 

Steel Association“ * belief sich die gesam te Roheisen
erzeugung K anadas im  Jah re  1911 auf 837 535 t  gegen 
752 053 t  im vorhergehenden Jah re  und 687 923 t  im 
Jah re  1909. Die Zunahm e gegenüber dem Jah re  1910 
b eträg t also 85 482 t  oder mehr als 11,3 % . Im  B erichts
jahre wurde die bisher höchste Erzeugungsziffer erreicht. 
Von der Gesamtmenge der beiden letzten  Jah re  
wurden 812 512 (1910 : 735 760) t  m ittels Koks und 
25 023 (16 293) t  m ittels Holzkohle, Koks und E lek triz itä t 
erzeugt.

* Vgl. St. u. E. 1911, 11. März, S. 403.
** The Bulletin 1912, 1. März, S. IS.
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Wirtschaftliche Rundschau.
V o m  R o h e i s e n m a r k t e .  —  D e u t s c h la n d .  Die N ach

frage nach Roheisen, insbesondere aus dem Auslande, ist 
weiter sehr stark. Auf dem Auslandsm ärkte ziehen die 
Preise infolge des englischen Bergarbeiterstreiks an. Der 
Abruf und der Versand sind gleichfalls sehr stark . Die 
Preise sind unverändert geblieben.

E n g l a n d .  Aus Middlesbrough wird uns unter dem
9. d. M. wie folgt berich te t: Der Um satz ist sehr gering. 
N u r se h r  w e n ig e  H o c h ö fe n  a r b e i t e n  n o c h , s o 
lan g e  ih r  K o k s v o r r a t  r e ic h t .  Die Verschiffungen 
sind sehr stark, und die Dam pfer müssen lange warten. 
Die tägliche Abnahme der W arrantsinger in diesem Monate 
beträgt 1800 tons im D urchschnitt. F ü r sofortige Lieferung 
wird bezahlt für G. M. B. Nr. 3: sh 50/9 d aus dem Lager, 
für Nr. 3 Clarenec: sh 51/3 d bis sh 51/0 d, für H iim atit 
M/N.: sh 00/— f. d. ton , Kasse, Flußabgaben extra. 
Warrants Nr. 3 notieren sh 50/4 d. Die W arrantslager 
enthalten 502 100 tons, darun ter 472 507 tons Nr. 3.

D e r  B e r g a r b e i t e r a u s s t a n d  i n  E n g l a n d .  —  Aus Middlcs- 
brough wird uns unter dem 9. d. M. wie folgt geschrieben: 
Für Kohlen und Koks werden ungeheure Preise be
zahlt: Bunkerkohlen erzielten sh 35/—. Noch is t kein Ende 
des Streiks abzusehen. Die Leute verweigern jeden 
Nachlaß ihrer Forderungen, während die Grubenbesitzer 
zum größten Teil nachgiebiger sind, andere sich aber, 
besonders in Süd-W ales und Schottland, auf alte  Ab
machungen stützen. Die Regierung h a t bis je tz t wenig 
Erfolg gehabt. Berichte aus allen L ändern bezeugen, 
daß die Vorräte äußerst gering geworden sind. In  England 
sind die L a g e r  g ä n z l i c h  o r s o h ö p f t .  Auswärtige 
Käufer haben der hohen F rach ten  wegen nur das Aller- 
nötigste eingekauft und bezogen. Der strenge W inter 
schaffte größeren Verbrauch als erw artet. Der Bedarf 
der Industrie steig t allerw ärts. Ganz abgesehen von 
der infolge des Streiks fü r die allernächste Zeit zu er
wartenden großen Nachfrage, w ird für die Zukunft der 
Verbrauch überhaupt wachsen, s o d a ß  j e d e n f a l l s  
e ine  d a u e r n d e  P r e i s e r h ö h u n g  eintreten muß. Die 
Gruben werden sowieso schon der Lohnsteigorungen 
wegen höhere Forderungen zu stellen gezwungen sein.

Ueber die W i r k u n g  d e s  A u s s t a n d e s  a u f  d i e  
E i s e n i n d u s t r i e  entnehm en w ir der Zeitschrift „The 
Iromnonger“ * folgende E inzelheiten: Die m eisten H  o c h - 
Ö fen  sind nusgeblasen, n icht nur, weil ihnen die Kohlen 
fehlen, was naturgem äß einen Mangel an Koks zur Folge 
hat, sondern weil in einigen Bezirken auch die im Eisen
erzbergbau beschäftigten Arbeiter streiken. So sind die 
Hochofenwerke in einer Anzahl von Bezirken, wie z. B. 
im Clevelandbezirk, ohne Kohlen, K oks, Eisenerz und 
Kalkstein. Da die größere Anzahl der S t a h l w e r k e  m it 
Hochöfen verbunden ist, w ird auch die Stahlerzeugung 
betroffen. Aber auch solche W erke, insbesondere in Wales, 
welche gewöhnlich H äm atit kaufen und in  eigenen Be
trieben verarbeiten, sind lahm gelegt und viele von ihnen 
bereits geschlossen. Die Stahlw erke in W ales stellen in 
der Hauptsache Bram m en und P la tinen  für die W e  i ß - 
u n d  Z i n k b l e c h  w e r k e  her; hierin herrschte schon 
seit Monaten große K nappheit, sodaß m an Zuflucht zu 
ausländischem M aterial genommen h a tte ;  bedeutende 
Mengen von deutschem und  amerikanischem M aterial sind 
an die Werke im Swansea-Tal und den angrenzenden 
Bezirken verkauft. In  den letzten  Tagen h a t aber bereits 
ein bedeutendes W erk des K ontinents die Lieferung ver
weigert, bis der Streik beendet sei, da  es befürchtet, 
daß das Material auf den Schiffen bleiben oder wochen
lang auf den Kais lagern muß. Stockungen in der Weiß- 
und Zinkblechindustrie sind daher allgemein. Die 
meisten G i e ß e r e i e n  im Falkirk-B ezirk dürften  Ende 
voriger Woche wegen Mangel an B rennm aterial und R oh
eisen den Betrieb eingestellt haben. Die bedeutenden

’912, 9. März, S. 04/5.

R ö h r e n g i o ß e r e i c n  im M idlands-Bezirk schließen 
ebenfalls. Selbst die Londoner Gießereien werden durch 
die Unmöglichkeit, Roheisen zu beschaffen, ernstlich 
betroffen. Das Stilliegen der S t a h l g i e ß e r e i e n  in 
Sheffield w irkt störend auf die A rbeit in  den M a 
s c h i n e n f a b r i k e n  ein, da nur sehr wenig Gußstücke 
hergcstellt werden.

V o m  b e l g i s c h e n  K o h l e n m a r k t e .  — Man schreibt uns 
aus Brüssel unter dem 8. d. M.: W ährend der letzten
vier Wochen, namentlich aber in jüngster Zeit, h a t sich 
die Verfassung des belgischen K ohlcnm arktes von Grund 
aus geändert. Diese Tatsache ist n icht hauptsächlich auf 
die W irkungen des englischen Bergarbeiterausstandes 
zurückzuführen, sondern die Verhältnisse am  inneren 
belgischen Kohlcnm arkto haben die zurzeit festzustellende 
erhebliche F e s t ig u n g  d e r  S t im m u n g  aufkom m en 
lassen. Zunächst h a t die belgische Kohlenförderung 
durch den beendigten sechswöchigen Ausstand der Berg
arbeiter des Beckens von Sions einen Ausfall erfahren, 
den man auf rund S00 0000 t  schätzt, w ährend die bel
gische Kohlenförderung im ganzen Jah re  1911 infolge 
der Einschränkung der gesetzlichen Arbeitszeit eine Ver
minderung erfuhr, die auf mindestens 800 000 t  ver
anschlagt werden kann. Seit dem 1. Jan u a r 1912 is t 
durch die Bestimmungen des neuen belgischen Berg
gesetzes die Arbeitszeit auf den Zechen aberm als um  eine 
halbe Stunde auf 9 S tunden erm äßigt worden, wodurch 
man m it einem weiteren Förderausfall von etw a 800 000 t- 
bis 1 000 000 t  für das laufende Ja h r zu rechnen hat. 
Durch die Verringerung der Arbeitszeit im belgischen 
Kohlenbergbau um eine ganze S tunde wird die Kohlen
förderung eine E in s c h r ä n k u n g  um 1,0 bis 2 Millionen t  
erfahren —  eine verhältnism äßig sehr bedeutende Menge, 
wenn man in B etracht zieht, daß die gesam te belgische 
Kohlenförderung nur etw a 24 Millionen t  jährlich beträgt. 
F ü r die belgischen Zechen ist dadurch eine erheblicho 
V e r te u e r u n g  ih r e s  S e lb s tk o s t e n p r e i s e s  eingetre
ten, und durch die starke E inschränkung der Förderung 
werden gegenwärtig die finanziellen Aussichten im bel
gischen Kohlenbergbau, der nach einer am tlichen S ta tistik  
im Jah re  1911 bei einem Durchschnittspreise von 14,50 fr 
f. d. t  K ohlen.nur einen Gowinn von 0,50 fr f. d. t  erzielt 
ha t, durchaus n icht günstig beurteilt. Dies um so weniger, 
weil die neuen berggesetzlichen Bestimmungen den Zechen 
die Arerpflichtung einer Anzahl neuer sanitärer E in
richtungen, wie Wasch- und Badeanlagen für die Arbeiter 
usw., auferlegt haben. Der zunehmende W ettbewerb der 
ausländischen, hauptsächlich deutschen Kohlen, zw ingt 
ferner die belgischen Zechen, mehr als früher auf die . 
Reinheit und Beschaffenheit ihrer Kohlen zu achten , 
sodaß seit Beginn des Jahres eine Reihe von belgischen 
Zechen zum Bau von W äschereianlagen übergehen m ußte. 
Die Verteuerung des Selbstkostenpreises und die E in 
schränkung der Förderung (letztere noch verschärft durch 
die W irkungen des Bergarbeiterausstandes im Becken 
von Mons) haben die belgischen Zechen veranlaßt, bei 
der je tz t begonnenen Erneuerung der Abschlüsse in 
I n d u s t r i e k o h l e n  eine allgemeine P r e i s e r h ö h u n g  um
1.50 fr f. d. t  ein treten  zu lassen. Die Preiserhöhung is t 
in Industriekohlen für MagerfeinkolUcn, viertelfetto  und 
halbfette, für letztere sogar im  Umfange von 1,50 bis
2.50 fr, eingetreten, und die Preise genannter Sorten be
laufen sich nunm ehr auf 13, 14 und 15 bis 10 fr gegen I I ,  
12 und 13 fr zur gleichen Zeit des Vorjahres. Aber auch 
am  allgemeinen M arkt, bzw. in  den sonstigen Kohlcn- 
sorten is t infolge der ständig  zunehm enden Abbaukosten 
der belgischen Zechen eine entschiedene Neigung zur 
Aufwärtsbewegung der Preise zu beobachten. Die Ver
teuerung der Selbstkosten h a t cs m it sich gebracht, daß 
sich am belgischen K ohlenm arkte se it 1887 die Ver
kaufspreise verdreifacht haben; es erscheint durchaus 
n ich t unmöglich, daß sich in  den nächsten 25 Jah ren  
diese Erscheinung bis zu einem gewissen Um fang w ieder
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holen wird. Am M arkt der sogenannten F le n u - K o h le n  
sind Preiserhöhungen um  1,50 fr eingetreten, welche den 
Preis der Flenu-Feinkohlen von 13,50 auf 15 fr, fü r l'lenu- 
Fördcrkohlen von 15,50 auf 17 fr und fü r ungemischte 
fe tte  Flenu-Förderkohlen von 16 auf 17,50 fr haben 
steigen lassen. In  H a u s b r a n d k o h le n  h a t m an ange
sichts der größeren Bestände, welche der milde W inter 
den Zechen gelassen h a t, bislang m it einer Preiserhöhung 
gezögert, indessen dürfte  dieselbe n icht lange ausbleiben. 
Haß sich die Neigung zur V erteuerung über den ganzen 
M arkt erstreckt, beweist die Tatsache, daß die belgische 
Regierung bei Deckung ihres V ierteljahrsbcdarfs von 
18 000 t  B riketts für ihre Schiffahrtslinie Ostende—Dover 
einen um  1 fr f. d. t  höheren Preis, näm lich 23 fr für 
M arinebriketts, anlegen m ußte. Zum ersten Mal er
folgte die Deckung des Bedarfs in M arinebriketts in 
direkter Weise bei den B rikettfabriken, und die für den
6. März anberaum tc öffentliche Verdingung fiel aus. D am it 
scheint die belgische S tnatsbahn endgültig das System  
der früheren internationalen, d. h. dem Auslände zu
gänglichen B r e n n s to f f v e r d in g u n g e n  aufgegeben zu 
haben; eine Verständigung zwischen der Regierung und 
den Zechen w ird allgemein in den nächsten Wochen 
erw arte t, da die für den M onat März fällige große Kohlen- 
und  B rikettverdingung überhaupt n icht m ehr ausge
schrieben wurde und der E isenbahnm inister am tlich 
erk lärte , seinen Bedarf bei den belgischen Zechen d irek t 
decken zu wollen. Deutsche, holländische, französische 
und hauptsächlich englische Zechen erhielten bei den 
früheren Brennstoffverdingungen der belgischen S taats
bahn durchschnittlich 500 C00 bis 900 000 t  Kohlen 
und B riketts jährlich in Auftrag.

Obgleich unbestreitbar der gegenwärtige Bcrgarbeiter- 
ausstand in England die festere Stim m ung am belgischen 
K ohlenm arkt noch verschärft h a t, kann m an von einer 
direkten Beeinflussung des belgischen M arktes durch  den 
englischen Streik noch n icht sprechen; Antwerpen und 
die übrigen belgischen Häfen sind m it Kohlen, nam entlich 
m it den d o rt gefragten Bunkerkohlen, ziemlich ausgiebig 
versehen. W enn auch in Antwerpen zurzeit für Bunker
kohlen um 10 bis 12 sh f. d. t höhere Preise als vor vierzehn 
Tagen bezahlt werden, so dürfte  es ohne eine besonders 
lange Dauer des englischen Ausstandes n icht zu einem 
wirklichen Kohlenmangel in den belgischen Häfen kommen. 
Bem erkenswert is t indessen, daß die deutsche Kohlen- 
cinfuhr nach Belgien seit Beginn 1912 die seit Jah ren  n ich t 
mehr gekannte Erscheinung einer Abnahme aufweist.

V o m  b e l g i s c h e n  E i s e n m a r k t e  wird uns aus Brüssel 
un ter dem 8. d. M. geschrieben: Die Stim m ung is t in den 
letzten ach tT agen  bereits wieder n icht unerheblich b e s s e r  
geworden; neue Preisermäßigungen sind nirgends einge
tre ten , im Gegenteil wurden die Verkäufe teilweise wieder 
zu höheren Sätzen getä tig t. Im  übrigen war die kürzliche 
Abschwächung des M arktes, wenn auch die Nachfrage 
einzelner L änder etw as ruhiger geworden ist, hau p t
sächlich dadurch eingetreten, daß  eine Anzahl von Ab
schlüssen rückgängig gem acht wurde, größtenteils von 
weniger kapitalkräftigen Firm en des Handels, und dio 
W erke auf die freiwerdenden Mengen einige Nachlässe 
gew ährten, um die Aufträge erneu t buchen zu können. 
Im  großen und ganzen is t die Verfassung des belgischen 
E isenm arktes in den letzten W ochen befriedigend ge
blieben; m an hofft, daß sich angesichts der großen 
Auftragsbestände die jetzigen Preise behaupten lassen. 
Zu Anfang der B erichtszeit war eine besonders leb
hafte Nachfrage seitens J a p a n s  festzustellen, weil die 
von den syndizierten europäischen Schiffahrtsgesell
schaften gegen die Außenseiter beschlossene F r a c h t 
r a te n e r m ä ß ig u n g  um 10 sh auf sh 12/6 d für Stabeisen 
nach Jap an  bei den dortigen Firm en den W unsch erzeugte, 
aus der niedrigen Frachtlage N utzen zu ziehen. Es lief 
eine große Anzahl telegraphischer Anfragen ein, Be
stätigungen wurden, indessen nu r in  einem, höchst geringen 
Umfange erteilt. Augenscheinlich rechnet m an in Jap an  
bei dem je tz t begonnenen Kam pfe der Schiffahrtsgesell

schaften auf noch niedrigere Frachtsätze, weshalb die 
dortigen Abnehmer in den letzten  Tagen nicht nur mit 
Bestellungen, sondern auch m it Anfragen zurückhalten. 
China und Indien scheinen gleichfalls die Entwicklung des 
M arktes beobachten zu vollen und haben in letzter Zeit 
nur sehr wenig Aufträge erte ilt; m it den übrigen Ländern 
b leibt dagegen das Geschäft zufriedenstellend. Während 
die M arktrichtung in Fertigerzeugnissen sehr unbestimmt 
ist, setzen die R o h s t o f f m ä r k t e  ihre Aufwärtsbewegung 
entschieden fort. Am R o h e i s e n m a r k t  sind in dieser 
Woche neue Preiserhöhungen cingetreten, welche den 
Verkaufssatz für Thomasroheisen um 1 fr auf 73 fr und 
fü r Gießereiroheisen auf 72 bis 73 fr gebracht haben, 
während Frischereiroheisen weiter 64 bis 65 fr notiert. 
Die belgische Roheisenerzeugung, für welche gegen
w ärtig 45 Hochöfen gegen 41 im Vorjahre tätig  sind, 
belief sich in den ersten zwei Monaten d. J . auf 367 330 t 
gegen 333 990 t  in  der vorjährigen Vcrgleichszeit; die 
Zunahm e betrug som it 33 340 t ,  wovon der größte Teil 
auf den M onat Jan u a r entfällt, da im Februar die Er
zeugung nur um 9190 t  stieg. Am H a lb z e u g m a rk te  
h a t das C o m p to i r  d e s  A c ie r ie s  B e ig e s  bezüglich 
der bereits angekündigten Halbzeugverteuerung be
schlossen, daß  dieselbe ab 1. April d. J . durch Erhöhung 
der Grundpreise ein treten  soll; die für monatliche Ab
nahm e größerer Mengen eingeräum ten Nachlässe bleiben 
unverändert bestehen. In  den Preisen säm tlicher Fertig
erzeugnisse sind in dieser Woche weder zum Inlandsver
kauf noch zur Ausfuhr Verschiebungen eingetreten. 
In  S c h ie n e n  erhielten die belgischen Stahlwerke Auf
träge auf 1500 t  Straßenbahnschienen für Italien und 
auf 1000 t  Eisenbahnschienen fü r A egypten; eine große 
Anzahl von Anfragen is t in den letzten  vierzehn Tagen auf 
den M arkt gekommen. Im  W a g g o n -  und L o k o m o tiv -  
b a u is tm a n  auf Grund der Auftragsbestände ziemlich gut 
beschäftigt, indessen sind in den letzten Monaten neue 
Aufträge ziemlich selten gewesen. In  dieser Woche erhiel
ten  jedoch zwei belgische W erke Aufträge auf 35 Lokomo
tiven seitens der französischen P. L. M.- und der Ostbahn.

V e r s a n d  d e s  S t a h l w e r k s - V e r b a n d e s .  — Der Versand 
des Stahlwerks-Verbandes an  P r o d u k t e n  A betrug im 
F e b r u a r  1912 insgesam t 507 272 t  (Rohstahlgewicht); 
er war dam it 28 685 t  höher als der Versand im Januar 
d. J . (478 587 t), und 92 827 t  höher als der Versand im 
Februar 1911 (414 445 t). Im  einzelnen wurden versandt: 
an  Halbzeug 173 013 t  gegen 182 568 t  im Januar d. J. 
und 131 572 t  im Februar 1911, an  Form eisen 139 436 t  
gegen 118 709 t  im Jan u a r d. J . und 125 861 t  im Fe
bruar 1911, an E isenbahnm aterial 194 823 t  gegen 177 310 t  
im Ja n u a r d. J . und 157 012 t  im  Februar 1911. Der 
Versand des Monats Februar 1912 war also in Halbzeug 
9555 t  niedriger, dagegen in Formei-sen 20 727 t  und in 
E isenbahnm aterial 17 513 t  höher als der Versand im 
Jan u a r d. J . Verglichen m it dem M onat Februar 1911 
wurden im Berichtsm onate an  Halbzeug 41 441 t, an 
Form eisen 13 575 t  und an  E isenbahnm atcrial 37 811 t  
mehr versandt. In  den letzten  13 M onaten gestaltete 
sich der Versand folgendermaßen:

Halb- Form Eisenbahn- Gesamt
1011 zeng eisen material produktes.

t t t t
Februar . . . . 131572 125 861 157 012 414 445
M ä r z .................. 170 713 238 153 244 154 653 020
A p r i l .................. 124 927 178 137 137 352 440 416
M a i ...................... 130 177 201 475 200 704 532 356
J u n i .................. 128 327 186 684 184 277 499 28S
Juli .................. 129 280 177 535 154 542 461 357
A ugust.................. 143 714 170 326 161 427 475 467
Septem ber . . . 153 943 175 242 173 761 502 946
Oktober . . . . 155 72S 158 8S3 157 485 472 096
Novem ber . . . 161433 144 856 182 381 488 670
Dezember . . , 175 089 122 636 170 547 468 272

1912
Ja n u a r .................., 182 568 118 709 177 310 478 587
Februar . . . . 173 013 139 436 194 823 507 272
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K o h l e n f ö r d e r u n g  i m  R u h r g e b i e t e  d u r c h  d i e  S y n d i k a t s 

u n d  a u ß e n s t e h e n d e n  Z e c h e n .  —  W ir entnehm en der „Köln. 
Ztg.“ die nachfolgende Zusamm enstellung, aus welcher 
der Anteil der beiden Zechengruppen an  der Gesamt- 
förderung seit 1903, dem Jah re  der E rneuerung des 
Syndikatsvertrags, ersichtlich ist:

S yndikatszcchen N ich tsy n d iz ie rte  Zechen

Jah r
1000 fc

A nteil an  der 
G esnintfürde- 

rung  d . BezirksO/Jo -
1000 t

A nteil an  der 
G csam tfdrde- 

rungcl. Bezirks 
%

1903 64 727 98,70 852 1,30
1904 67 496 98,28 1 ISO 1,72
1905 65 593 98,06 1 297 1,94
1906 76 948 97,95 1 607 2,05
1907 80 267 97,45 2 098 2,55
1908 82 096 96,43 3 038 3,57
1909 80 916 95,10 4 165 4,90
1910 83 821 93,85 5 492 6,15
1911 87 114 92,87 6 686 7,13

E n g l i s c h e  g e g e n  d e u t s c h e  S t r a ß e n b a h n s c h i e n e n .  —

Vor einiger Zeit ging durch die Tagosprcsse eine N ach
richt, daß ein deutsches H üttenw erk  gelegentlich einer 
Ausschreibung von Straßenbahnschienen für B i r m in g 
ham  ein erheblich niedrigeres Angebot als ein englisches 
Walzwerk gem acht habe. Bei den Verhandlungen über 
diesen Gegenstand im S ta d tra t zu Birmingham wurde dem 
deutschen Schienenmaterial bezüglich der Q ualität eine 
sehr günstige Beurteilung zuteil, während sich an  eng
lischen Sehienenlieferungen manches auszusetzen fand. 
Immerhin wurde tro tz  der günstigeren Preisstcllung von 
deutscher Seite einem h ö h e r e n  e n g l i s c h e n  A n g e b o t  
der Zuschlag erteilt. So sehr die N achricht auch in ter
essieren konnte, so hielten wir es dam als doch n icht für 
notwendig, näher auf die Angelegenheit einzugehen, 
da schließlich aus einem Einzelfall keine verallgemeinernden 
Schlüsse gezogen werden dürfen. Nachdem aber durch 
eine Mitteilung der „Tram w ay and Railway W orld“  1912, 
Nr. 11, bekannt geworden ist, daß sich vor dem S ta d t
rat in L o n d o n  ein ähnlicher Vorgang abgespielt ha t, so 
scheint es doch zweckmäßig, diese Vorgänge hier etwas 
näher zu kennzeichnen.

Was den Eall in B i r m in g h a m  angeht, so folgen 
wir den Mitteilungen des „ Iro n  Trade Circular“ vom
10. Februar d. J . ,  einer sicher unverdächtigen Quelle. 
Der Straßenbahnausschuß beantragte bei dem S tad tra t, 
dem Angebot der F irm a Bölling & Lowe in London, als 
den Vertretern der A. G. P h o e n ix  in R u h r o r t ,  den Zu
schlag zu erteilen für Straßenbahnschienen nebst Zu
behör für die Summe von £  11460.11/— (233795 dt). 
Es wurde fcstgestellt, daß der Unterschied zwischen dem 
deutschen und dem englischen Angebot n icht weniger als 
([1694.9/— (34 585 dt) betrug. Von einer Seite wurde 
hervorgehoben, daß die Erfahrungen in  Birmingham zu
gunsten der deutschen Schienen sprächen; es wurden in 
der Versammlung dafür genaue Belege gegeben. Die Ein- 
wändo, die von m ancher Seite erhoben wurden, daß das 
deutsche Angebot so billig sein könne, weil die Arbeits
löhne in Deutschland niedriger als die englischen seien, 
wurden widerlegt. Jedenfalls wurde nachgewiesen, daß der 
Unterschied zwischen englischen und deutschen Löhnen, 
wenn er überhaupt bestehe, höchstens 1 bis l 1/» sh für die 
Tonne des angebotenen M aterials betragen könne, während 
der Unterschied zwischen den beiden Angeboten sich auf 
fast £  1 f. d, t  stelle. Von anderer Seite wurde der 
Gegenantrag geste llt, den Zuschlag der Firm a W a l te r  
S c o t t  in Leeds für den Betrag von £  13 155 (268 302 dt) 
zu erteilen.

In  der weiteren E rörterung der ganzen Frage t ra t  
man allgemein sehr warm für die Bestellung der Schienen 
l>ci einem englischen W erk ein, obwohl von einer Seite auch 
darauf aufmerksam gem acht wurde, daß vom S tandpunkt 
des gewissenhaften Geschäftsmannes m an nicht wohl 
dafür stimmen könne, einen Mehrpreis von 15 %  für eine

minderwertige Lieferung zu zahlen. Bem erkenswert 
war noch der Hinweis von einem Mitglied, daß, wenn der 
S tad tra t sich entschließen könne, die übrigen in B e trach t 
kommenden Länder von solchen Lieferungen auszu
schließen, wie von denen vorgeschlagen würde, die nur 
englische Schienen kaufen wollten, m an die H andels
vertre ter von Birmingham bei geschäftlichen Reisen im  
Ausland in Schwierigkeiten bringen werde. T rotz a ller 
dieser guten Gründe wurde m it 43 gegen 29 Stim m en d e r 
Zuschlag der englischen Firm a zu dem höheren oben ge
nannten Preis erteilt.

Bin ähnliches Bild zeigten die Verhandlungen in 
L o n d o n ,  bei denen cs sich auch um  die Lieferung von 
Schienen auf Grund eines englischen Angebots in  Höhe von. 
¿  26 592.10/— (542 487 Jt) gegen zwei oder drei auslän
dische Angebote, die erheblich niedriger lau teten , handelte. 
Von einer Seite wurdo der Antrag gestellt, dio Ange
legenheit an den Ausschuß zurückzuverweisen m it der 
Auflage, festzustellen und zu berichten, ob die Löhne 
des Werkes, welches das niedrigste Angebot gestellt h abe, 
sich auf gleicher Höhe bewegten wie in  den englischen 
Schienenwalzwerken. Dazu wurde von anderer Seite- 
noch ein Ergänzungsantrag gestellt, festzustellen, ob- 
dio V ertreter der deutschen Firm a gewillt wären, zu den 
gleichen Bedingungen bezüglich Q u an titä t und Prüfung 
zu liefern wie die Firm a in Leeds. N ach weiteren Aus
führungen, die darauf hinausgingen, darzulegen, daß man 
hei einer Lieferung von einem englischen W erk die Schwie
rigkeiten umginge, die in der gleichzeitigen Lieferung 
von großen Mengen und den Schwierigkeiten der Prüfungs
kontrolle liegen, wenn ein ausländisches W erk den A uftrag  
erhielte, wurden die beiden vorgenannten Anträge a b 
gelehnt, und m it 35 gegen 19 Stim m en der englischen 
Firm a zu dem höheren Preis der Zuschlag erteilt.

Diese kurzen M itteilungen über die Verhandlungen 
lassen erkennen, wie die englischen Verwaltungen tro tz  
des vielberufenen Freihandels ihre heimische Erzeugung 
zu schützen wissen und bestrebt sind, jeden frem den 
W ettbewerb tro tz  billigerer Preise und anerkannter 
technischer Ueberlegenheit des Fabrikats auszusckließen-

A k t i e n g e s e l l s c h a f t  F e r r u m ,  v o r m .  R h e i n  &  C o m p . ,  

Z a w o d z i e  b e i  K a t t o w i t z ,  O.S. —  Die am  30. März s ta tt-  
findendo Hauptversam m lung soll auch Beschluß fassen 
über die Herabsetzung des A ktienkapitals um  höchstens 
1 620 000 J t  durch  Zusammenlegung der A ktien im 
V erhältnis von höchstens I zu 10 und über die E rhöhung 
des Aktienkapitals um  bis 1 620 000 J t  durch Ausgabe 
von bis zu 1620 Aktien m it D ividendenbereehtigung vom 
1. Oktober 1911 ab.

E i s e n h ü t t e n w e r k  T h a l e ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  T h a l e  a m  

H a r z .  — Wie wir dem Bericht des Vorstandes über das 
am  31. Dezember 1911 abgelaufene Geschäftsjahr e n t
nehmen, stieg der Gesam tum satz der Gesellschaft von 
rd. 17,8 Millionen J t  im Vorjahre auf über 20,3 Millionen J t  
im Ber chtsjahre, während gleichzeitig die Betriebs- 
Überschüsse sich von 3 231 096,74 Jt auf 4 160 496,81 J t  
erhöhten. N ach Abzug von 711 089,65 J t  allgemeinen 
U nkosten usw., 743 771,50 J t  Abschreibungen auf Im m o
bilien, Maschinen, Motore und Geräte sowie 24 722,68 J t  
Abschreibungen auf Außenstände ergibt sich u n ter 
Einschluß von 262 060,44 J t  V ortrag aus 1910 ein R ein
gewinn von 2 942 973,42 J t .  Die Verwaltung schlägt vor, 
hiervon 25 125,01 J t  (1er gesetzlichen Rücklage, 225 000 J t  
der besonderen Rücklage und 100 000 J t  dem Dclkrcdere- 
konto zuzuführen, 7500 J t fü r Talonsteuer zurückzu- 
stellen, 120 000 .« der Arbeiter-Pensionskasse und 25 000 J t  
dem Arbeiter-Verfügungsbestandezuzuweisen,250912,22Jt 
zu Tantiem en an Vorstand und Beam te sowie zu Be
lohnungen zu verwenden, 167 585,58 J t  Tantiem en an  
den Aufsichtsrat zu vergüten, 1 131 850 J t  D ividende 
(18 %  gegen 1 2 %  i. V.) auf 6 288 000 J t  A ktienkapital 
auszuschütten und 890 010,61 J t  auf neue R echnung 
vorzutragen. Wie der Bericht ausführt, behauptete sich 
dio wirtschaftliche Entw icklung, die sich in der Eisen-

58



458 Stahl und Eisen. ]V irtschaftliche Rundschau. 32. Jahrg. Nr. 11.

Industrie im Jah re  1910 zeigte, weiter im B erichtsjahre 
und kam  auch der Gesellschaft zugute. Das Unternehm en 
verfügte während des ganzen Jah res gleichmäßig über 
ausreichende Arbeitsmengen, die eine günstige Ausnutzung 
d e r Betriebsanlagen gestatteten . In  einigen Zweigen 
<ler Fabrikation  gestaltete  sich das Geschäft besonders 
lebhaft. D urch Anspannung aller K räfte  war die Gesell
sch aft bestrebt, in diesen Abteilungen ihre Leistungs
fähigkeit zu steigern. F ü r das laufende J a h r  w ird ihr h ier
bei der U m stand besonders zusta tten  kommen, daß ihre 
Neu- und  Erweitcrungsanlagen, die zum Teil bereits 
in B etrieb gesetzt sind und g u t arbeiten, voll ausgenutzt 
werden können. Die Verkaufserlöse hielten sich im 
großen und ganzen auf der vorjährigen Höhe. W enn das 
Gewinnergebnis tro tzdem  eine n icht unerhebliche Stei
gerung gegen das Vorjahr aufweist, so schreibt der Bericht 
d ies vornehmlich der Erhöhung der Erzeugung und des 
Um satzes sowie der teilweise weiteren Verbilligung der 
Gestehungskosten infolge der fortschreitenden E n t
wicklung und Verbesserung der Betriebsanlagen zu. Der 
B etrieb verlief norm al ohne größere Störungen. — Auf Grund 
der Beschlüsse der außerordentlichen Hauptversam m lung 
vom  23. Oktober 1911 wurde das A ktienkapital von 
0 288 000 M  auf 7 500 000 .11 erhöht.* Die Höchstzahl 
d e r im Berichtsjahre beschäftigten Arbeiter und A rbeite
rinnen belief sieh auf 4014 (i. V. 3870). An Löhnen und 
G ehältern wurden 5 379 340,93 (4 785 213,50) J t  veraus
gab t.

Eisenindustrie zu Menden und Schwerte, Aktien- 
Gesellschaft in Schwerte. — Die Verwaltung beruft auf 
den  27. März eine außerordentliche H auptversam m lung 
ein , in  der die Gleichstellung der 800 000 J t  alten S tam m 
ak tien  m it den 4 000 000 J t  Vorzugsaktien beschlossen 
werden soll. Die Gleichstellung soll gew ährt werden 
entw eder durch Zusammenlegung im V erhältnis von 
5  zu 2 oder durch bare Zuzahlung von 60 %  nebst 6 %  
Zinsen ab  1. Ju li 1911. Außerdem will sich die Verwaltung 
erm ächtigen lassen, das A ktienkapital bis auf 5 000 000 J t  
zu  erhöhen.

Gewerkschaft W ittelsbach, Hollfeld in Bayern. —
Aus dem Berichte der Gewerkschaft für das Geschäfts
jah r 1910/11, der wegen einiger m it dem Ende des Ge
schäftsjahres noch n icht abgeschlossenen Arbeiten bis 
zum  Schlüsse des K alenderjahres 1911 ausgedehnt ist, 
teilen wir folgende E inzelheiten m it:

I. A lb e rz e .  —  S c h ü r f a r b e i te n .  Neuschürfungen 
in bisher ungedecktem Gebiet wurden nur in beschränktem  
Maße vorgenommen, zumeist zur Abrundung des Gebietes 
de r Gewerkschaft. In  Zugang kamen insgesam t 15 Felder, 
sodaß der gewerkschaftliche Grubenbesitz nunm ehr aus 
415 Normalfeldern zu 200 ha =  83 000 ha und 43 F e l
dern  =  6312,12 ha, insgesam t also 458 Fehlern  von zu
sam m en 89 312,12 ha besteht. Von den 458 Feldern sind 
445 auf Alb- und Spaltenerze und  13 auf Dogger- und  Sand- 
eisensteino eingem utet.

A u f s c h lu ß a r b e i te n .  Die Aufschlußarbeiten in 
Alberzen wurden fortgesetzt, und zwar teils im nördlichen 
„R evier A. Hollfeld“  in den im vorigen Berichte der 
Gewerkschaft erw ähnten Betriebsgruppen, teils im süd
lichen „R evier B. Fränkische Schweiz“  hauptsächlich 
in  den Gruppen B. 2 „K irclienbirkig“ , B. 3 „W ohlm utshüll- 
Gschwand“ , B. 4 „Thuisbrunn“ , B. 5 „H iltpo lts te in“ ,
B. 6 „B etzenstein“ . Die Arbeiten ergaben durchweg die 
bekannte gleiche A blagerungsart des Erzes. Im  ganzen 
is t  dio Erzablagcrung auf dem Fränkischen Ju ra  seitens 
de r Gewerkschaft bis Ende 1911 durch 728 Schächte 
nachgewiesen; hiervon entfallen 358 Schächte auf enger 
begrenzte und genauer untersuchte R evierteile, 370 auf 
im  allgemeinen nur m it den Sehurfschächten besetzte 
Revierteile, n icht gerechnet viele H underte von B ohr
löchern. Besonderes Augenmerk wurde in  der Berichts- 
zc it darauf verwendet, das Vorhandensein der E rzablage

rung nicht nur m it Schächten und  Bohrlöchern nachzu
weisen, sondern ihre A blagerungsart auch durch längere 
Aufschlußstrecken, Gesenke usw. festzustellen. Der
artige Arbeiten wurden, außer der Fortsetzung einer schon 
früher im Revier A. 3 „Espich-W iesentfels“ in Angriff 
genommenen, in folgenden Reviergruppen vorgenommen: 
A. 1 „A tzendorf“ , A. 2 „W ölkcndorf“ , A. 6 „Hochstahl“, 
A. 7 „E ichcnhirkig“ , B. 3 „W ohlmutshüU-Gschwand“ 
und B. 5 „H iltpo lts te in“ . Es wurden hier in zehn größeren 
Streckenarbeiten insgesam t 518 1. m  Strecken erstellt, 
n ich t gerechnet kürzere Strcckcnansätze von 1 bis 10 m 
Länge in 96 Schächten. Ferner wurde im Revier A. 3 
„Espich-W iesentfels“ ein größerer Versuch- und Probe
tagebau von 125 m Länge ausgefiihrt, der gleichfalls 
dio Ablagerungs- und A bbauart des Erzes weiter klärte. 
Die Arbeiten bestätigen in ihrem  größeren Umfang 
die bisherigen Einzelfeststellungen durch Schächte, 
und die markscheiderischen Aufnahmen der Arbeiten 
geben ein deutliches und interessantes Bild des Erz
körpers. Von insgesamt 436 Alberzfunden liegen die amt
lichen Fundesanalysen vor, die einen Durchschnitts-Eisen
gehalt von 40,38 %  ergeben. H ierzu im M ittel 0,7 %Man- 
gan ergibt einen Gcsam tgehalt von rd. 41 %  Metall. 
Bei einer über einen Flächenraum  von rd. 90 000 ha ver
breiteten  E rzablagerung geben aber derartige Durch
schnittszahlen für den demnächstigen praktischen Betrieb 
keine geeignete Unterlage, da die Gehalte in den ver
schiedenen Teilen des Rcvieres sehr schwanken, und die 
Erzgewinnung sich praktisch über einen außerordentlich 
langen Zeitraum  hinziehen wird.

D a die Erzpreise, von Schwankungen abgesehen, 
erfahrungsgem äß d u r c h s c h n i t t l i c h  im Verlauf der 
Jahrzehnte  steigen, ist m an berechtigt, für die nächsten 
Generationen vorerst die hochhaltigeren Ablagerungen 
abzubauen, und die geringhaltigeren für spätere Zeit
räum e zu reservieren. Scheidet m an die Reviergruppen 
hiernach, so erhält m an als M ittel: aus 294 hochhaltigeren 
Funden 42,20 %  Eisen und  einschließlich Mangan rd. 43 % 
Metall, und aus 142 geringhaltigeren Funden 36,62% 
Eisen und einschließlich Mangan rd. 37,3 %  Metall.

A lb e r z - A u f b e r e i tu n g .  Dieser Frage widmete die 
Gewerkschaft fortgesetzt die größte Aufmerksamkeit. 
So wurden m it der S tü c k b a r m a c h u n g  (Brikettierung 
und Agglomerierung) der Alberze —  im Sinne der Aus
führungen Pos. V II/3  und 4 des Geschäftsberichts von 
1908/09* —  teils in der Versuchsanlage der Gewerk
schaft, teils anderw ärts durchaus erfolgreiche Versuche im 
Großen nach m ehreren Verfahren durchgeführt.

In  der A n r e ic h e r u n g  der Alberze gelang es, die 
leichte D urchführbarkeit des Erzmagnetisierungsver
fahrens m ittels Glühung (s. Pos. V II/5  a  des Geschäfts
berichtes 190S/09*) im Großen in der Versuchsanlage der 
Gewerkschaft festzustellen. Sodann führten  von ver
schiedenen Spczialfirmcn m it Roherz durchgeführte 
magnetische und sonstige Scheidungen und Anreiche
rungen in der Berichtszeit und um die Jahreswende zu der 
überaus bedeutungsvollen Feststellung, daß sich die fein
körnigen und mulmigen Teile des Erzes, welche die meisten 
sandigen Verunreinigungen en thalten , auch o h n e  voran
gegangene Glühung auf einfache und billige Weise zu hoch
haltigen, leicht brikettierbaren K onzentraten anrcichern 
lassen. H ierm it sind in dieser Frage außerordentliche 
Fortsch ritte  erzielt.

I I .  S p a l te n e r z e .  — Das im vorigen Geschäfts
berichte erw ähnte Vorkommen bei Beilcnstein (Ober
pfalz) —  Gruppe C. 2 „A uerbach“ —  wurde weiter unter
sucht. Der m it 60 bis 70 0 einfallcnde, an  eine Parallel
spalte gebundene Brauneisensteinerzstock streicht in 
südöstlich-nordwestlicher R ichtung und wurde bisher 
auf 240 m im Streichen, und in einer M ächtigkeit von 
4 bis 8 m bis zu einer Teufe von 38 m naehgewiesen. Auf 
dieser Teufe wurde die erste Abbausohle angesetzt. 
Schacht Beilenstein I I  wurde zu einem Förderschacht

* Vgl. St. u. E. 1911, 28. Sept., S. 1605; 26. Okt.,
S. 1781. * Vgl. St. u. E. 1910, 26. Ja n ., S. 181.
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ausgebaut und zunächst auf 65 in abgeteuft. Eine bei 55 m 
angesetzte Strecke zeigte, daß der Erzkörper hier ver
worfen ist. E r weist also ein ähnliches Verhalten auf, 
wie andere obcrpfülzische Spultenvorkonnnen in höheren 
Teufen. Ein 105 m von der Streichrichtung angesetztes 
Bohrloch erbohrte von 172 bis 204 m ein m it Tonschich
ten wechselndes Spateisenstcinvorkom men. Auch im 
Schacht 9a wurde unm ittelbar bei Abschluß des Berichts 
200 m östlich vom Bohrloch im Lagerstreichen Spat- 
cisenstein angefahren. Die Aufschlußarbeiten werden an 
verschiedenen Punkten  energisch fortgesetzt und berech
tigen zu den besten Hoffnungen.

Bekanntlich sind die am O strand des Erzreviers 
streichenden Hauptvcrw erfungsspalten auf eine Länge von 
insgesamt 50 km durch.eine größere Anzahl der 445 Alb- 
und Spaltenerzfunde seitens der Gewerkschaft m itgedeckt 
worden. Die an m ehreren aussichtsreich erscheinenden 
Punkten dieser Spalten (und zwar in den Reviergruppen 
A. 5 „Kainach-W iesent“ , A. 8 „H aßlach“ , C. 2 „Auerbach“ ) 
angesetzten Arbeiten m ußten der Dringlichkeit der Bcilcn- 
steiner Arbeiten wegen einstweilen unterbrochen, mul 
ihre Fortsetzung für spä ter verschoben werden.

111, D o g g e re rz e  u n d  S n n d o is e n s te in c .  —  In  
diesen, mehr oder weniger das ganze Erzrevier u n ter
teufenden Flözen wurden Arbeiten von Belang nicht 
ausgeführt, da die Gewerkschaft diese Erze einstweilen 
als Reserve für die Z ukunft betrach te t. Das Mittel von 
zwölf amtlichen Fundcsbesichtigungs-Analysen beträg t 
liier 35,82 %  Eisen.

IV. A llg e m e in e s .  — M itR ücksieht auf dieNotlago der 
obcrschlesischen E isenindustrie gelangten für diese E rzaus
nahmetarife zur Einführung. Dieselben betragen f. d. tkm  
1 Pf. mit 60 Pf. Abfertigungsgebühr und bei geschlossenen 
Zügen von 500 t  0,9 Pf. und 30 Pf. Abfertigungsgebühr. 
Unter Zugrundelegung einer m ittleren Entfernung von 
800 km vom Erzrevier nach Oberschlesien erm äßigt sich 
bei Anwendung dieser Tarife die bisherige F rach t von 
9 .11 auf S,60 .11 bzw. 7,50 .11 f. d. t, was auf den Erzabsatz 
nach Obcrschlcsicn n icht ohne Einfluß bleiben wird.

Für den Versand nach Rheinland-W estfalen kann 
der im Sommer 1912 zu eröffnende neue Bamberger 
Hafen bedeutungsvoll werden, da die kom binierte B ahn
end W asserfrachtrato über Bamberg derjenigen über 
Frankfurt a. M. m it rd. 6 .11 f. d. t  frei Duisburg-Hafen 
etwa gleichkommen wird. Allerdings legt der gegenüber 
den 1500-t-Rheinschiffen kleine Fassungsraum  von 200 bis 
«00 t  je nach W asserstand gewisse Beschränkungen auf.

Für Kohle Verfrachtungen ins Erzrevier und nach 
Bayern gewähren E rztransporte  nach Oberschlesien die 
Möglichkeit der Einlegung von Pendelzügen zu ermäßigten 
Tarifen. Desgleichen bringen E rztransporte auf dem 
Main den je tz t in kleinerem Umfang aufw ärts gehenden 
Kohlcntransporten die bisher fa st gänzlich fehlenden 
Talfrachten, sodaß eine wesentliche Belebung der Main
schiffahrt m it der Erschließung des Erzreviers zu er
warten ist.

Die Durchführung der M ainkanalisation von Frank
furt bis Aschaffenburg ist- nach der mittlerweile erfolgten 
Genehmigung des Schiffahrts-Abgabegesetzes durch die 
gesetzgebenden Faktoren  des Deutschen Reiches in greif
bare Nähe gerückt. Sie wird den E rztransport über 
Aschaffenburg um etw a 0,50 J l  f. d. t  gegenüber den
jenigen über F rankfu rt verbilligen und die Möglichkeit 
geben, alle kom binierten Erz- und Kohlentransporte 
nach und von dem W esten über bayerische Mainhäfen 
zu leiten. Die W eiterführung der M ainkanalisation über 
Aschaffenburg hinaus bezeichnet der Bericht als er
strebenswert.

Krefelder Stahlwerk. Aktien-Gesellschaft zu Kre
feld. Das am 31. Dezem ber 1911 abgelaufcne Geschäfts
jahr 1911 brachte, wie w ir dem Berichte des Vorstandes 
entnehmen, der Gesellschaft die erhoffte Vergrößerung 
des Umschlages, gleichzeitig aber ein weiteres Zurück
gehen der Preise durch den imm er schärfer werdenden 
nettbewerb der Qualitätsstahlwcrkc. Das Unternehm en

war während des ganzen Jahres in allen Abteilungen be
friedigend beschäftigt. — Die Gewinn- und Verlustreclmung 
zeigt einerseits neben 11 560,47 -ff V ortrag 1 512 606,29 .11 
Betriebsüberschuß, anderseits 494711,17 .11 allgemeine 
Unkosten, Steuern, Zinsen und Mieten, 2500 .ff Ab
schreibungen auf Automobile, 8086,94 J l  desgleichen 
auf zweifelhafte Forderungen und 414 436,04 .11 Ab
schreibungen auf die Anlagen, m ithin verbleibt ein R ein
gewinn von 604 432,61 Jl. Der Vorstand bean trag t, 
hiervon 29 043,60 J l  der besonderen Rücklage zuzu
führen, 104 105,50 -ff zur Deckung des Restes des Dis- 
agios und der Stempelkosten der Anleihe vom 29. April 
1911 zu verwenden, 12 284,18 J l  satzungsmäßige T an
tiem en an den Aufsichtsrat zu vergüten, 450 000 .ff D ivi
dende (10 % ) auszuschütten und 8399,33 J l  auf neue 
Rechnung vorzutragen. Die „M aschinenfabrik Rheinland
A. G.“  ha t sich nach dem Berichte in den letzten Jahren  
zu einer werbenden Anlage entw ickelt; sie verte ilt für das 
Geschäftsjahr 1911 zum ersten Male eine Dividende von 
8 % . Die Berichtsgcsellschaft h a t ihre m it 568492,48 J l  
zu Buch stehenden 567 Aktien der M aschinenfabrik 
Rheinland, A. G. in Düsseldorf, an  die Aktien-Gesellschaft 
Vulcan, deren säm tliche Aktion sich in ihrem  Besitze be
finden und auf ihrem Beteiligungskonto m it 963421,38 .11 
bewertet sind, verkauft. Die Uebcrtragung erfolgte nach 
dem Berichte lediglich zu dem Zwecke, um dem Vulcan 
eine Erwerbsquelle zuzuführen. Bei dieser Terrain- 
Gesellschaft, die außer Grundstücksvcrpachtungcn keine 
besonderen Einnahm en besitzt und daher ihre Schuldcn- 
zinSen n icht allein aufbringen kann, ist allm ählich eine 
Unterbilanz von 105 015,45 -ff entstanden, welche die 
Berichtsgesellschaft nach und nach aus den Dividenden 
der Maschinenfabrik Rheinland, A. G., beseitigen will.

Scottish Iron and Steel Company, Limited. —  U nter 
vorstehender Firm a haben sich folgende 13 E isen
werke Schottlands, die hauptsächlich Stabeisen, B and
eisen und Röhrenstreifen herstellcn , zusammenge- 
schlossen: Archibald Baird and Son, L td ., H am ilton ; 
Downs and Jardine, Coatbridge; Thomas Ellis, L td ., Coat
bridge; Glencairn Tron and Steel Co., L td ., F lem ington;
C. F. Maclaren and Co., W ishaw; Hugh Martin and Sons, 
Coatbridge; A. and T. Miller, Mothcrwcll; John  Spencer 
(Coatbridge) L td .; William Tudhopc and Son, L td ., 
Coatbridge; Victoria Iron and Steel Co., L td ., Coat
bridge; W ylie and Co., Coatbridge; Woodside Steel and 
Iron  Co., L td ., Coatbridge. Die Gesellschaften betreiben 
15 Werke m it einer jährlichen Erzeugung' von insgesam t 
rd. 250 000 t. Das K apital der neuen Gesellschaft wird 
ungefähr 1 000 000 £  betragen, hiervon werden an die 
W erke gewöhnliche Aktien als Zahlung für den B e itritt 
hergegeben, der R est wird entw eder in Form  von 
Vorzugsaktien oder Schuldverschreibungen augelegt 
werden.

Aus der belgischen Eisenindustrie. — Die S o c i é t é  
A n o n y m e  M é t a l l u r g i q u e  d ’ E s p e r a n c c - L o n g -  
d  o z , L üttich , beruft auf den 22. März eine außerorden t
liche H auptversam m lung zwecks Beschlußfassung über eine 
vom Verwaltungsrat beabsichtigte Kapitalserhöhung ein. 
Die Schaffung neuer Mittel soll in erster Linie dazu dienen, 
die E rrichtung einer umfangreichen Kokereianlagc auf 
dem vor einiger Zeit erworbenen Gelände zwischen 
Jem cppe a. d. Maas und Flémalle-Grande in die Wege zu 
leiten.* Die Verwaltung folgt dam it dem Beispiel anderer 
belgischer Gesellschaften, den für den eigenen Bedarf 
benötigten Koks selbst herzustellen, um die nam entlich 
seit M itte 1910 recht fühlbar gewesene Koksverteuerung 
in Zukunft zu vermeiden und diese Erzeugung durch An
gliederung von Betrieben zur W iedergewinnung der 
Nebenprodukte vorteilhaft zu gestalten. Aus dem gleichen 
Grunde is t die Leitung der S o c i é t é  A n o n y m e  d e s  
H a u t s  - F o u r n e a u x ,  F o r g e s  e t  A c i é r i e s  d e  
T h y - l c - C h â t e a u  e t  M a r  c i n  e 11 e , M areinclle,

* Vgl. St. u. E. 1912, 29. Febr., S. 380.
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dazu übergegangen, in Mareinelle eine B atterie  von 46 
Koksöfen zu errichten; auch die S o c i é t é  M é t a l l 
u r g i q u e  d e  S a m b r e - e t  - M o s e l l e  b au t mehrere 
B atterien  von insgesam t 70 Koksöfen bei Montigny-sur- 
Sam bre, und die S o c i é t é  A n o n y m e  d ’ A t  h u s - 
( î r i v e g n é e  gliedert den letzth in  erworbenen W erken 
von Grivegnée ebenfalls ein Kokerei-U nternehm en an.

Société Anonyme d’Ougrée-Marihaye, Ougrée (Belgien) 
—• Gewerkschaft Quint in Quint bei Trier. —  W ie die
„F rankf. Z tg .“ m itteilt, is t zwischen den beiden U n ter
nehmungen ein V e r  s c h m o 1 z u n g  s v  e r  t  r  a g  zu
stande gekommen. Das Rodinger W erk übernim m t die 
Gewerkschaft Quint, um für das in Rödingen hergestellto 
H albzeug Gelegenheit zur W eiterverarbeitung zu haben.

Société Anonyme Métallurgique d’Aubrives et Ville- 
rupt in Aubrives (Ardennen). —  Nach dem der H au p t
versam m lung vom 23. Februar vorgelegten Verwaltuhgs- 
berichtc h a t die Arbeitslage der W erke während des 
am 30. Septem ber 1011 beendeten Geschäftsjahres 1910/11 
allm ählich eine weitere V erstärkung erfahren, to  daß die 
verschiedenen Betriebsabteilungen bis an die Grenze 
ihrer Leistungsfähigkeit besetzt werden konnten. Eine 
darüber hinaus erforderliche Ausdehnung der Erzeugung 
kann daher e rst m it der Inbetriebnahm e der neuen Gießerei
anlagen erfolgen, deren Fertigstellung m it Eifer betrieben 
wird. Die während des B erichtsjahres unausgesetzt 
arbeitenden Hochöfen wurden zum überwiegenden Teile 
m it eigenen Erzen aus dem Besitz an Gruben und K on
zessionen von V illerupt, G'rusno und B u tte  beschickt. 
D ie Erzeugung an Gießereiroheisen ste llte  sich auf 56 426 
(i. V. 56 243) t ,  die ausschließlich in den eigenen Betrieben 
zur W eiterverarbeitung gelangten. An Gußwaren wurden 
53 256 (50 878) t  hergestellt, hiervon gingen an auswärtige 
Abnehmer 21 019 (26 372) t. Die Um satzziffer läß t einen 
weiteren F ortsch ritt erkennen, obwohl die Verkaufspreise 
nam entlich für Röhren n icht nur am  A usfuhrm arkte 
gedrückt waren, sondern auch im Inland, infolge der Auf
lösung des französischen R öhrensyndikats, einen R ück
gang erfahren hatten . Im  Gegensatz hierzu waren die 
R ohm aterialien, vornehmlich Koks, im Preise gestiegen. 
Die Gewinn- und Verlustrechnung schließt m it einem 
Reinerlös von 1 091 746 (1 090 933) fr ab, der folgende 
Verwendung find e t: F ü r Tilgungen 607 234 (505 918) fr, 
fü r die Sonderrüeklage für Neuanlagen und unvorher
gesehene Fälle 200 000 (300 000) fr, für die ordentliche 
R ücklage 14 185 (14 211) fr., als Dividende 270 000 
(270 000) fr, oder 4 %  (wie i. V.) von dem früheren, 
6 750 000 fr betragenden A ktienkapital, als V ortrag auf 
neue R echnung 327 fr. Der gesamte Tilgungsfonds stellt 
sich nunm ehr auf 6 139 715 fr und die Rücklage auf
I 398 733 fr. Die Anlagen haben einen B uchw ert von
II  349 118 fr, die Rohm aterialien und W arenvorräte von 
1 402 624 fr, an  Außenständen sind 2 355 971 fr und an 
Bankguthaben, K assenbestand usw. 1 644 898 fr vor
handen. Demgegenüber s te llt  sieh das A ktienkapital 
m it dem neuen Geschäftsjahre auf 9 000 000* (6 750 000) fr, 
die Anleiheschuld auf 6 552 000 (4 470 000) fr, die laufen
den Verpflichtungen betragen 1 781 550 (984 065) fr.

Usines Métallurgiques de la Basse-Loire, Société 
anonyme, Paris. — Die Gesellschaft is t m it umfangreichen 
Erw eiterungsbauten der bestehenden B etriebsstätten , 
Vergrößerungen und Verbesserungen der W erkseinrich
tungen beschäftigt, deren Fertigstellung sich auf ins
gesam t zwei bis drei Jah re  ausdehnen wird und nach 
deren Beendigung die Erzeugung verdreifacht werden wird. 
Auch das am 30. Ju n i 1911 beendete Geschäftsjahr 1910/11 
war vorwiegend durch diese A rbeiten in Anspruch ge
nommen. Um für den Erw erb neuer E rzgruben und K on
zessionen für kalkhaltige Erze, der im  Becken von Briey 
e rstreb t wird, freie H and  zu haben, wurde der bisherige 
Konzessionsbesitz im Bezirk von Segré (Maine-et-Loire), 
v ier Gerechtsame um fassend, an die m it 16 000 000 fr neu 
gegründete S o c ié té  A n o n y m e  d e s  M in e s  d e  f e r

* Vgl. S t, u. E. 1911, 24. Aug., S. 1403.

d e  S e g ré  gegen Uebernahm e von 12 000 000 fr in 
Aktien dieser Gesellschaft, abgetreten. Die neue Gesell
schaft übernim m t den weiteren Ausbau und Aufschluß 
der genannten Gruben und Konzessionen; die gewonnenen 
Erze werden in erster Linie zur Versorgung der Hochöfen 
von Basse-Loire dienen. Auf dem im vorhergehenden 
Jah re  erworbenen H üttenw erk  von Trignac ist m it dem 
Um bau des Hochofens Nr. 3 begonnen worden, die Anlage 
w ird vollkommen neuzeitlich eingerichtet und die Tages
leistung der einzelnen Hochöfen auf 250 t  gebracht. Die 
Fertigstellung wenigstens des ersten Hochofens soll gleich
zeitig m it der des neuen Thom asstahlwerks erfolgen, 
um dieses m it dem erforderlichen Roheisen zu versehen. 
Die W erksleitung rechnet auf die Inbetriebnahm e dieser 
neuen Elem ente zum Spätsom m er dieses Jahres. Dem 
M artinstahlw erk, das vornehmlich für Schiffbaumaterial 
a rbeite t, wird ein weiterer 40-t-Ofen ungegliedert. Im 
Thom asstahlwerk wird eine neue elektrisch angetriebene 
B lockstraße eingerichtet, welche die Verwaltung ebenfalls 
m it dem neuen Stahlw erk in Betrieb zu nehmen gedenkt. 
Auch die Leistungsfähigkeit der elektrischen Zentrale 
soll erheblich verstä rk t werden. Nachdem man mit den 
im Vorjahre aufgestellten Gasmotoren gute Erfahrungen 
gem acht h a t, sind drei weitere 2100pferdige Gasmotoren 
in A uftrag gegeben worden. Um die regelmäßige Koks
beschaffung zu sichern, ist m it der S o c i é t é  A nonym e 
do  C a r b o n is a t i o n ,  Paris, eine Vereinbarung getroffen 
worden, wonach die Berichtsgesellschaft die im Aufbau 
begriffenen zwei K oksbatterien, m it täglicher Herstellung 
von 400 t  Koks, nach deren Fertigstellung erwirbt. Der 
P ach tvertrag  m it der S o c ié té  d e s  H a u ts - F o u r -  
n e a u x  d e  P a u i l l a c  (G iro n d e ) , deren Roheisen an 
die Berichtsgesellschaft geliefert w ird, wurde erneuert. 
Um auch in der Ausdehung der W erke bei Trignac nicht 
behindert zu sein, is t weiteres Gelände im Umfang von 
26 ha dazugekauft worden. Insgesam t sind im Berichts
jahre  für 3 779 117 fr Neuanlagen und Erwerbungen aus
geführt worden. Die vorteilhafte Gestaltung des Eisen
m arktes begünstigte ein noch besseres Betriebsergebnis 
als im vorhergehenden Jah re, und zwar ste llt sich der 
Rohcrlös auf 1 807 429 fr. Nach Abzug der allgemeinen 
U nkosten h a t sich sodann ein Reingewinn von 1 214 940 
(i. V. 861 499) fr ergeben, der wie folgt verwendet wird : 
F ü r Abschreibungen 250 000 (0) fr, für die ordentliche 
Rücklage 60 747 (43 075) fr, als T antiem en für den Vcr- 
w altungsrat 70 419 (59 343) fr, als Dividende 720 000 
(720 000) fr oder 8 (8 )% ; auf neue Rechnung werden 
113 774 fr — unter Einschluß des Vortrages aus voriger 
Rechnung insgesam t 266 365 fr —  vorgetragen. Der aus 
der Uebertragung der Erzgruben und Konzessionen von 
Ségre an die vorhin genannte Gesellschaft erzielte Buch
gewinn von 12 000 000 fr wird wie folgt verteilt: Für 
Abschreibung der Liegenschaften und Anlagen der Ab
teilung Segré 4 509 805 fr, der Sonderrücklage werden 
2 000 000 fr und der außerordentlichen Rücklage 5 490 195fr 
überwiesen. Die Gesamtanlagen haben einen Buchwert 
von 18 474 896 fr, der T ilgungsbetrag erreicht 4 509 805 fr, 
das A ktienkapital b e träg t 9 000 000 fr, die Anleiheschuld 
8 000 000 fr, die Gesam trücklagen ergeben 7 730 529 fr.

Das südrussische Eisensyndikat Prodameta in St. Pe
tersburg. — In  der letzten Sitzung der Verwaltung 
wurde, wie w ir der „K öln. Z tg .“  entnehm en, beschlossen, 
die Preise für Stab- und Form eisen um 3 Kop. f. d. Pud 
zu e rh ö h e n . Die Preiserhöhung b e trifft jedoch nicht das 
Moskauer und W olgaer Gebiet. Die Erhöhung ist eine 
Folge der bedeutenden Steigerung der Nachfrage. — Die 
während des Jahres 1911 bei dem Syndikat eingelaufenen 
Aufträge umfassen insgesam t 1 731 146 (1910: 1 550 497 
und 1909: 882 912) t ;  s ieverte ilen  sich auf die einzelnen 
E isensorten wie fo lg t: Bleche 221 365 (166 515 bzw. 
138 787) t ,  Träger und Schwellen 227 699 (220 464 bzw. 
119 492) t ,  gußeiserne Röhren ? (1909: 10 686) t, Bandagen 
34 052 (20 771 bzw. 13 306) t, Achsen 14 456 (9141 bzw. 
6629) t, Stab- und Form eisen 819 016 (778 255 bzw. 
578 072) t-, Eisenbahnschienen 391 649 (1910: 323 938) t ,  
leichte Schienen 23 929 (15 034 bzw. 15 939) t.
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Bücherschau.
Bisenius, Dr. E., Professor: Die lolliringisch- 

luxeniburgische Eisenerzformalion. Esch a, d. Al- 
zette 1911, Buchdruckerei G. Willems. 1 Bl., 
69 S. 4° nebst 2 Tafeln.

Daß die M inetteform ation, deren neuere Aufschlüsse 
nichts Unbekanntes m ehr zutage bringen, durch die 
mancherlei Veröffentlichungen fü r den P rak tik e r in der 
Literatur bereits erschöpfend behandelt worden ist, zeigt 
die vorliegende A rbeit von Bisonius. Zwar g ib t es bei 
dieser Materie noch rein wissenschaftliche Probleme 
genug (Entstehung der M inette, Identifizierung der Lager 
und mehreres andere), deren Lösung sehr erw ünscht ist, 
aber hierzu träg t der Aufsatz von Bisenius kaum  etwas bei. 
Die Abhandlung ist eine gute, gedrängte Zusamm en
stellung desjenigen, was in der L ite ra tu r bereits über die 
mineralogischen und geologischen V erhältnisse der M inette, 
insbesondere auch über die paläontologische Stellung und 
die Gliederung der M inetteform ation, sich findet. An
erkennung verdient, daß die Stellen der Schriften, denen 
die Angaben entnom m en wurden, genau und gewissenhaft 
unter dem T ext jeder Seite aufgeführt sind. An Ab
bildungen ist die A rbeit arm . Außer einer Tafel Einzel
profile aus dem M inettegebiet Luxem burgs findet sieh 
nur die geologische U ebersiehtskarte des Gebietes. Dem 
jenigen, welcher an H and der Beschreibung von Bisenius 
als Neuling über die M inetteform ation sich unterrichten 
will, wird das Fehlen von Gcsamtprofilen als ein wesent 
lieher Mangel erscheinen. D r. W . Koldm ann.

Zwiedineck-Sü den hörst, Dr. Otto von, 
ord. Professor an der Technischen Hochschule 
Karlsruhe: Sozialpolitik. (B. G. Teubners Hand
bücher für Handel und Gewerbe. Herausgegeben 
von Präsident Dr. van der Borght, Berlin, 
u. a.) Leipzig und Berlin, B. G. Teubner 1911. 
VII, 450 S. 8». 9,20 J l ,  geb. 10 J L

Ein wissenschaftliches Buch ist es, das der ord. Professor 
an der Technischen Hochschule K arlsruhe von Zwiedineck- 
Siidcnhorst geschrieben h a t; kein tendenziöses. Im merhin 
versteht cs sich fast von selbst, daß ein aus der Feder 
-eines Hochschullehrers hervorgegangenes W erk über 
Sozialpolitik dieser auch durchaus freundlich ist, was aber 
in diesem Fall nicht ausschließt, daß der Verfasser auch 
dem Standpunkte derer W ürdigung zuteil werden läßt, 
die mit den weitgehenden Tendenzen m oderner Sozial
politik nicht einverstanden sind. M achtindividualisten, 
wie sie von Zwiedineck nennt, d. h. Manchesterleuto par 
-exccllence, die eine Beschränkung des Rechtes freiester 
individueller Betätigung und M achtcntfaltung in keiner 
irgend gearteten Form anerkennen, gib t es heute wohl 
kaum noch; eine gewisse Rücksichtnahm e auf dio In ter
essen des Volksganzen (z. B. in der Sozialhjqjicno, Arbeiter
schutz usw.) ist allenthalben, selbst bei den krassesten 
Individualisten, vorhanden. Die Meinung der vielen aber, 
die von der immer weitergreifenden Sozialpolitik m it 
guten Gründen für die Ind iv idua litä t und individuelles 
\  orwärtsstreben und demnach für generelles Fortschreiten 
fürchten, wird von den praktischen und erst recht von 
■den theoretischen Sozialpolitikern gewöhnlich unbeachtet 
beiseite geschoben. Diese zweifellos bestehende große 
Gefahr dürfte wohl auch von Zwiedineck nicht genügend 
betont haben. Neben dem einen Ziel der Sozialpolitik: 
die Spannung in der Lebensführung und in der Teil
nahme an den K ulturerrungenschaftcn zwischen den Ar
beitern und den übrigen Gesellschaftsklassen zu vermin- 

<- ern, einen gesellschaftlichen Ausgleich herbeizuführen, 
nennt er auch ein anderes: das Aufsteigen aus einer Klasse 
und vor allem auch aus den untersten Schichten in höhere 
au erleichtern; das Herauf wachsen der Talente soll nicht

nur vereinzelt bleiben, sondern sich steigern, selbst zur 
regelmäßigen Massenerseheinung werden. Das fördert 
indessen die nivellierende Sozialpolitik sicher n icht so 
sehr, als sie es hindert. Talente sind zunächst keine Massen
erscheinung; die vorhandenen aber werden in ihrem Auf
steigen durch dio überall reglementierend eingreifende 
Sozialpolitik ganz gewiß gehemmt. Ob dadurch das 
Durchschnittsniveau gehoben wird ? Mindestens sehr 
zweifelhaft. —  Es berührt aber recht angenehm, wenn sich 
in einem Buch über Sozialpolitik auch Stellen vorfinden, 
wie: „Die rationelle Sozialpolitik darf niemals die Be
deutung der Persönlichkeit übersehen, in deren H änden 
die Fäden aus dem ungeheuren Komplex technischer 
Anlagen und geschäftlicher Beziehungen zusammen- 
laufen. Man neigt nur allzuleicht dazu, gegenüber den 
kolossalen Sachgütermassen und ihrem scheinbar so 
g latten  Funktionieren den lenkenden Kopf zu un ter
schätzen, das Pulsieren des W irtschaftskörpers für sub
jektiv  unbedingter zu halten, als es ist. Die Kapital- und 
Arbeitermassen wollen dirigiert sein.“ „D ie Verschieden
artigkeit der Arbeit muß die Sozialpolitik als Schranko 
respektieren“ usw. Es sind nicht oft gehörte W orte, die 
von Zwiedineck der Tüchtigkeit des Unternehm ertum s 
widmet, deren Erfolg er durch die Sozialpolitik n icht so 
beeinträchtigt sehen will, daß Interesse und Freude an  
dieser schweren Arbeit schwindet. Hingegen scheint 
von Zwiedineck dio wirtschaftlichen Hindernisse, dio sich 
der Sozialpolitik entgegenstellen, wiederum zu gering ein
zuschätzen. —  Außer den allgemeinen Giundlagen (Be
griff und Wesen; Ziele und Betätigungsgebiete; Voraus
setzungen und Möglichkeit usw.) der Sozialpolitik widmet 
der Veifasscr deren einzelnen Pioblemen (Organisation; 
Arbeiterschutz; soziale Lohnpolitik; Arbeitsreckt; Ar- 
beiterVersicherung usw.) den größeren Teil seines Buches 
und bietet somit in ihm eine ausgezeichnete, freilich 
(wie gesagt) ohne Zweifel sozialfreundlich beeinflußte 
Zusammenfassung aller Fragen der wissenschaftlichen 
Sozialpolitik, die Praktikern  wie Theoretikern auf diesem 
Gebiete gleich nützlich sein wird. Tr.

Jahrbuch für den Oberbergamlsbezirk Dortmund. Ein 
Führer durch die rheinisch-westfälischen Berg- 
und Hüttenwerke und die mit ihnen in Verbin
dung stehenden Großbanken sowie Salinen in 
wirtschaftlicher und finanzieller Beziehung, von 
Die dr ich Baedeker. Elfter Jahrgang 
(1910—1911). Essen, G. D. Baedeker 1912. 
LXXXVI, 791 S. 8°. Geb. 12 .11.

Der Herausgeber leitet wie üblich* sein Jahrbuch  m it 
einem biographischen Abschnitte ein, der dieses Mal aus 
Anlaß des hundertjährigen Bestehens der K ruppschen 
Gußstahlfabrik (gegründet 20. November 1811) in kurzen 
Abrissen „Die K rupps“ behandelt: Friedrich K rupp, 
der in  schwerer Zeit die Firm a begründete und ihr den 
Namen gab, Alfred K rupp, der als „K anoncnkönig“ 
den Erzeugnissen seiner Arbeit W eltruhm  verschaffte, 
und Friedrich Alfred K rupp, der m it klarem  Blick das 
große Erbe des Vaters zu wahren und zu mehren verstand. 
W ohlgetroffene Bildnisse der beiden letzten K rupps 
(in Heliogravüre) sind den Skizzen beigegeben. — An diese 
Einleitung schließt sich ein alphabetisches Verzeichnis 
der in dem Jahrbuche erw ähnten Personen an ; m it ihm  
h a t der Herausgeber eine Neuerung geschaffen, die sich 
ohne Zweifel beim Gebrauche des W erkes als sehr zweck
dienlich erweisen wird. Dann folgt, wie in der vorauf
gegangenen Ausgabe des Jahrbuches, als erster H aupt- 
abschm tt der ausführliche Bericht über die Steinkohlen
zechen, Erzbergwerke, Salinen, Eisen- und Stahlw erke

* Vgl. St. u. E. 1911, 8. Jun i, S. 948.
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im  rheinisch - westfälischen Industriegebiete sowie über 
die Eisen- und Stahlw erke in  Luxem burg, Lothringen, 
im  Saargebiet und in Bayern, die im Oberbergamtsbezirk 
D ortm und Steinkohlenbergwerke besitzen; berücksich
tig t sind außerdem  die Großbanken, die zur rheinisch- 
westfälischen Industrie  Beziehungen unterhalten. Der 
ganze A bschnitt ist, wie eine Reihe von Stichproben ge
zeigt h a t, sorgfältig überarbeitet und ergänzt worden. — 
Der zweite H aup tabschn itt behandelt in der bisherigen 
Anordnung, aber ebenfalls zeitgem äß erneuert, die berg
männischen Behörden, E inrichtungen und Vereine im
0 . B. B. Dortm und. —  Als äußerst wertvoll ist wiederum 
der d ritte  H auptabschnitt m it seinen zahlreichen s ta tis ti
schen Zusammenstellungen über Erzeugung, Ein- und Aus
fuhr, Preise usw. von Kohlen, Koks, B riketts, Eisen und 
Stahl, K upfer, Blei, Silber und Gold zu bezeichnen. 
Indessen vermissen w ir darin  leider die noch im vorigen 
Jahrgange des W erkes enthaltene P reissta tistik  der R oh
eisensorten, Halb- und Ganzfabrikate sowie die besonderen 
Zusamm enstellungen aus der Eisen- und S tah lsta tis tik  
von G roßbritannien, Belgien, Luxem burg usw. —  Der 
v ierte  H auptabschnitt ist, wie früher, den Eisen- und Stahl
werksverbänden gewidmet und bringt an  neuen, bemerkens
werten Angaben nam entlich die Beteiligungsziffern der 
M itglieder des Essener Roheisenverbandes. —  Als Ver
besserung ist die W iederaufnahm e des (im letzten  Bande 
fortgelassenen) alphabetischen Verzeichnisses der im 
ersten  H auptabschnitte  des Buches aufgeführten U nter
nehmungen zu betrachten. — In den Kartenbeigaben ist 
nam entlich insofern eine Aenderung eingetreten, als der 
B and  zu der dem  vorigen Jahrbuche beigefügten östlichen 
Sektion der „U ebersichts-K arte der niederrheinisch-west- 
fälischen Steinkohlenbergwerke“  als Ergänzung den m itt
leren und westlichen A bschnitt dieser K arte  bringt, die 
d am it vollständig geworden ist.

F erner sind der R edaktion zugegangen:

Analyse, D ie  chemische. Sam mlung von E inzeldarste l
lungen auf dem Gebiete der chemischen, technisch
chemischen und physikalisch - chemischen Analyse. 
Herausgegeben von Dr. B. M a rg o s c h e s ,  Privatdozen t 
an der Deutschen Technischen Hochschule Brünn. 
S tu ttg a rt, Ferdinand Enke. 8 °.

Band X III . B ö t tg e r ,  Dr. W ilh e lm , Prof. a. d. 
U niversität Leipzig: Stand und Wege der analytischen  
Chemie. 1911. 55 S. 1,80 -ft.

Bergwerksmaschinen, Die. E ine Sam mlung von H and
büchern für Betriebsbeam tc. U nter M itwirkung zahl
reicher Fachgenossen herausgegeben von H a n s  
B a n s e n ,  Diplom-Bergingenieur, ord. Lehrer an der 
Oberschlesischen Bergschule zu Tarnowitz. Berlin, 
Ju lius Springer. 8 °.

B and 1. D a s  Tiefbohrwescn. U nter M itwirkung von 
A r th u r  G e rk e ,  Diplom-Bergingenieur, und (Tr.Jjng. 
L eo  H e rw e g e n ,  Diplom-Bergingenieur, bearbeitet von 
H a n s  B a n se n . M it 6S8 Textfiguren. 1912. X X , 
517 S. Geb. 16 .ft.

B r in s m a d e ,  R o b e r t  B r u c e ,  B. S., E. M.: M in in g  
teithoul timber. New Y ork and  London, McGraw-Hill 
Book Company 1911. X I I I ,  309 p. 8 ° . 12,75 .ft; (das 
W erk is t zu beziehen durch die H ill Publishing Co., 
A.-G., Berlin NW . 7).

B r u n n ,  Dr. P a u l ,  L andesrat: IT’as m uß m an von der 
Angestellten - Versicherung w issen? E in gemeinver
ständlicher Wegweiser für Arbeitgeber und  Angestellte. 
Berlin, Carl Heym anns Verlag 1912. 16 S. S°. 0,25 J l ; 
25 Exem plare je  0,20 J l ;  50 Exem plare je  0 ,1 8 ./ t ;  
100 Exem plare je 0,15 .ft ; 500 Exem plare je  0,10 .ft. 

E h r e n b e r g ,  Dr. R ., P rof.: Z u r  E in füh rung  in die exakt- 
vergleichende Wirtschajtsjorschung. Aufsätze aus dem 
„A rchiv für exakte W irtschaftsforschung (Thünen- 
Arehiv)“ . Herausgegeben von der V e r e in ig u n g  f ü r  
e x a k t e  W ir t s c h a f t s f o r s c h u n g .  Jena, G ustav Fischer 
1912. 2 Bl., 106 S. S».

Einzelkonstruktionen aus dem Maschinenbau. Heraus
gegeben von Ingenieur C. V o lk -B erlin . Berlin, Julius 
Springer. 4

H eft 1. F r e y ,  F ., Oberingenieur, Berlin: Die  
Zylinder ortsfester Dam pfmaschinen. Mit 109 Text
figuren. 1912. V, 40 S. 2,40 Jl.

H eft 2. Kolben. I. Dampfmaschinen- und Ge- 
bläsekolbcn. Von Ingenieur C. V o lk , Berlin. —  II. Gas
maschinen- und Pum penkolben. Von A. B c k a r d t ,  
Betriebsingenieur der Gasm otorenfabrik Deutz. Mit 
247 Textfiguren. 1912. V, 75 S. 4 .ft.

H eft 3. S c h ie b e l ,  Dr. A., a. o. Professor der k. k. 
deutschen technischen Hochschule zu P rag : Zahnräder. 
I. Teil: S tirn- und Kegelräder m it geraden Zähnen. 
M it 110 Textfiguren. 1912. VI, 76 S. 3 -ft.

•S .Mit diesen H eften beginnt eine Reihe von Mono
graphien zu erscheinen, die —  ohne in ihrer Gesamtheit 
eine einheitliche D arstellungsart anzustreben — die 
un ter dem Sam melnam en „Maschinenelemente“ zu- 
sam m engefaßten K onstruktionsteilc einzeln gründlich 
und um fassend so behandeln sollen, wie es dem besonde
ren Gegenstände am  besten zu entsprechen scheint. Die 
Berechtigung für sein Unternehm en leitet der Heraus
geber aus dem Um stande ab, daß es infolge der Er
weiterung des Begriffs „M aschincnelemente“ nach 
einer Aeußerung B a c h s  „dem  einzelnen einfach un
möglich ist, sich auf allen in B etrach t kommenden, 
zum  Teil sehr weit ausgedehnten Gebieten vollständig 
auf dem Laufenden zu erhalten“ , und demnach neben 
zusammenfassenden Büchern Sonderhefte am Platze 
seien, die sich nur m it e in e m  Konstruktionsteile be
schäftigen. In  allen H eften soll die E rfahrung der Praxis 
zum Ausdruck kommen und ein reiches Figurenmaterial 
wiedergegeben werden, 3;

E lb s ,  Dr. K a r l ,  o. Professor, Geh. H ofra t und Direktor 
des Laboratorium s für physikalische und organische 
Chemie an  der U niversität Gießen: Uebungsbeispide 
fü r die elektrolytische Darstellung chemischer Präparate. 
Zum Gebrauch im Laboratorium  fü r Chemiker und 
Elektrochemiker. Zweite, ergänzte Auflage. Mit 9 
in den T ex t gedruckten Abbildungen. Halle a. d. S., 
W ilhelm K napp  1911. V III, 139 S. 8 ° . Geb. 5,40 .K.

H andbuch der Mineralchemie. B earbeitet von Prof. Dr. 
G .d ’A c h ia rd i-P isa , Tt.-jjlig. R . A m b erg -P ittsb u rg h , 
Dr. F . R. v o n  A rlt-W ie n  [u. a.]. Herausgegeben von 
H ofra t Prof. Dr. C. D o e l te r ,  V orstand des Minera
logischen In s titu ts  an der U niversität Wien. Vier 
Bände. M it vielen Abbildungen, Tabellen und Dia
gramm en. B and I, Abteilung 4 und  5 (Bogen 31 
bis 50). Dresden, Theodor Steinkopff 1911— 12. S. 4SI 
bis S00. 4 ° . J e  6,50 .ft.

3- Das Erscheinen des großen W erkes m acht erfreu
licherweise, im Gegensätze zu vielen anderen abteilungs
weise veröffentlichten H andbüchern, gute Fortschritte. 
Nachdem  wir erst vor kurzem  die d ritte  Lieferung 
an  dieser Stelle* anzeigen konnten, liegen je tz t bereits 
die vierte  und fünfte fertig vor. Sie enthalten  zunächst 
den Schluß des A bschnittes „C arbonate“ in nach
stehenden U nterabteilungen: B arium carbonat; Alstonit, 
B ary tocalc it; C adm ium carbonat; Analysenmethoden 
der B lelcarbonate; B leicarbonat; Allgemeines über 
technische D arstellung der B leicarbonate; Bleichlor
carbonat; B leialum inium karbonat D undasit; Ana
lysenm ethoden der Carbonate des Y ttrium , Lanthan, 
Cer und D idym s; Tengerit; L an th an it; die fluor
haltigen Lanthan-Cer-D idym  - C arbonate; Analysen
m ethoden der W ism utcarbonate; W ismutcarbonatc; 
Analysenmethoden der U rancarbonate ; Crancarbonate; 
Carbide. W eiter bringen die Lieferungen den größeren 
Teil des A bschnittes „S ilika te“ in folgenden Kapiteln: 
Silicium; A nalytische Methoden der Silicate; Allge
meines über die Synthese der Silicate; elektrische 
Laboratorium söfen; die Silicatsehmelzen. 3?

* Vgl. St. u. E. 1912, IS. Ja n ., S. 127.
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Handwörterbuch der Naturwissenschaften. Herausgegeben 
von E. K o r s c h e l t  (Zoologie), F .O l tm a n n s  (Botanik), 
K. S c h a u m  (Chemie), H . Th. S im o n  (Physik), M. 
V e rw o rn  (Physiologie) und E. T e ic h m a n n  (H aupt
redaktion). E rste  Lieferung (enthaltend Bogen 1 bis 
10 des 1. Bandes): A bbau— Algen. Jena, G ustav Eischer 
1912. S. Ib is  160. 4 ° . 2,50 J t .  (Das W erk soll in etw a 
80 Lieferungen erscheinen.)

g: Ausgehend von der Tatsache, daß  der früher 
ungeahnte Aufschwung der Naturwissenschaften die 
Forschungsarbeit in zunehm endem  Maße auf Sonder- 
gebietc führt und dam it der Zusammenhang zwischen 
den einzelnen naturwissenschaftlichen Zweigen immer 
mehr zu schwinden droh t, h a t  sicli das „H andw örter
buch der N aturw issenschaften“ die Aufgabe gestellt, die 
Einheitlichkeit naturw issenschaftlichen Eorschens und 
Lchrens zu fördern und zu bewahren. Das W erk soll 
den gewaltigen Stoff in alphabetisch gegliederten 
einzelnen Artikeln, dio das gesam te Gebiet der N atu r
forschung von der Physik bis zur Anthropologie und 
experimentellen Psychologie umfassen werden, knapp 
aber erschöpfend behandeln und 10 starke Bände bilden.

Das Verzeichnis der m ehr als 300 M itarbeiter, die ilire 
Kenntnisse in den D ienst des großen Unternehm en» 
stellen, weist die Namen hervorragender Männer auf, 
so daß eine sachgemäße B earbeitung der vielen ver
schiedenen Spezialfragen, über die das W erk A uskunft 
geben soll, gewährleistet erscheint. 3- 

H e rw e g e n , L., S ip l.'^ lig .: Zusammenfassende Darstellung- 
der Kokereitechnik. Gelsenkirchen, Carl B ertenburg  
1911. 40 S. 4°. Geb. 4 JC.

3i Die Arbeit bildet einen schätzenswerten Ueber- 
blick über den derzeitigen Stand der Kokereitechnik. 
Da „S tah l und Eisen“ über denselben Gegenstand noch 
vor n icht langer Zeit ausführlich berichtet ha t, soglauben 
wir, daß es sieh erübrigen dürfte, auf den In h a lt der 
Schrift im einzelnen einzugehen, hoffen vielm ehr, 
daß dieser Hinweis genügen w ird, um die In teressenten  
auf ihr Erscheinen aufmerksam  zu machen. 3- 

J a e o b i ,  B., Oberingenieur: Der elektrische Antrieb von 
Metall-Bearbeitungsmaschinen. M it 149 Abbildungen. 
(Sonderabdruek aus „Helios“ , Fach- und E xport- 
Zeitschrift. für Elekrotechnik, 1911, Nr. 44 bis 50.) 
Leipzig, H aehm eister & Thal 1911. 109 S. 4 ° . 2,80 Jl.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch 0 bezeichnet.)

A uriac* , P. A n g lè s  d ’: L ’Evolution des procédés sidé
rurgiques et les réserves mondiales de m inerais de fer. 
(Extrait du „B ulletin  e t Comptes Rendus mensuels 
de la Société de l’Industrie  Minérale“ 1911.) Saint- 
Etienne (1911). 36 p. 8°.

Bericht über die Königl. Seichs. Technische Hochschule* 
zu Dresden für das Studienjahr 1910/11. Dresden 1911. 
44 S. 4°.

Ferner
31 Z um  A u s b a u  d e r  V e r e in s h ib l io th e k §  31 

noch folgende Geschenke:
156. Einsender(in) : A k tien -G ese llsch a ft B e rg is c h e r  

G ru b e n -  u n d  H ü t t e n - V e r e in  in Hochdahl.
Eine große Reihe von technischen Büchern und Zeit
schriften vorwiegend eiscnhiittentcchnischen Charakters.

Diese außergewöhnlich reiche Zuwendung, durch 
dio der Vorstand des H ochdahler W erkes in dankens
werter Weise erneu t sein Interesse an  der W eiter
entwicklung der E isenhüttenbibliothek bekundet§§, 
führt der Veroinsbücherei zahlreiche Einzelbände und 
Zeitsehriftenreihén zu, die ihr bisher noch fehlten, und 
bildet daher einen besonders wertvollen Zuwachs der 
Bibliothek.

157. Einsender: Generaldirektor a. D. A. S p a n n a g c l ,
Düsseldorf.

Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure. Jg. 1911.
Berlin 1911. 4°.

[Mitteilungen des]  N iederrheinischefn] Bezirksvereins 
deutscher Ingenieure. Jg . 1911. Düsseldorf 1911. 4 ° .

158. E insenderin ): E s c h w e i l e r - R a t in g c r  M a s c h in e n 
b a u - A k t ie n g e s e l l s c h a f t ,  Zweigniederlassung

Ratingen, in Ratingen-W cst.
Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure. Jg. 188S, 

1896, 1898— 1910. Berlin 1888—1910. 4°.
159. Einsender: Betriebschef Dr. O t to  L a n g e ,  H örde i. W. 
Jahrbuch der Schiffbautechnischen Gesellschaft. Band 3— 12.

Berlin 1902— 1 1 . 4°.

§ Vel. St. u. E. 1908, 13. Mai, S. 702; 1911, 7. Dez., 
S. 2036.

§§ Vgl. St. u. E. 1909, 26. Mai, S. 808.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Becker, Carl Wilhelm, Betriebsingenieur der Ges. fü r 
Teerverwertung m. b. H ., Duisburg-Meiderich.

Buess, Wilhelm, Geschüftsf. u. Gesellschafter d. Fa. Bucss, 
G. m. b. H ., Metall- u. Oelfeuerungsw., H annover, 
Stader Chaussee 41.

Ebbinghaus, Friedrich, Zivilingenieur, Düsseldorf-Gerres
heim, Sonnbornstr. 45.

Kurz, H anns,  Ing., Assistent der B auabt. der D eutsch- 
Luxcmb. Bergw.- u. H ätten-A . G., Abt. D ortm under 
Union, Dortm und, Göbenstr. 8.

Linlz, Oscar, Ingenieur, Berlin IV 30, Ascliaffenburger- 
straße 13.

M ardvs,  ®r. Qng. Georg, Kiel, Fcldstr. 65.
Müller, llobert W illy, D ipl.-E isenhüttening., B etriebsing, 

der ehem. Fabrik Dr. K u rt Albert, Neuß.
Pirsch, Edm und, Obeiingenieur der Sachs. Gußstahlf. 

Döhlen, Deuben, Bez. Dresden, Döhlenerstr. 11.
Steinweg, M a x ,  Obering, der Deutschen

Maschinenf., A. G., Mailand, Via Carlo Goldoni 32.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Büchel, Josef, i. Fa. Eisen- u. Stahlw. Mark, G. m. b. H ., 

W engern a. d. Ruhr.
Gohmann, Arthur, Ingenieur der S te ttiner Chamottef.

A. G, vorm. Didier, S te ttin , Pestalozzistr. 16.
Grosse, K a r l  Heinrich, W alzwerksingenieur, Esehweiler, 

K aiserstr. 79.
Hase, Carl, ®ipi.*Qng., Betriebsing, des H aspcr Eisen- 

u. Stahlw ., Haspe i. W.
Hausenfelder, Peinhold, Oberingenieur der Deutschen 

Teerprodukten-Vereinigung, Essen a. d. R uhr, Schillcr- 
straßo 45.

Kornbusch, Werner, Essen a. d. R uhr, S te in
straße 11.

Lenk, M a x ,  Ingenieur der Gewerkschaft Grillo, Funke & 
Co., Gelsenkirchen-Schalke, M öntingplatz 5.

Mousset, Camille, ®ipi.*3lig., Assistent des m etall- 
hiittenm . In s titu ts  der Kgl. Techn. Hochschule, Breslau, 
K aiserstr. 15.

Olsson, Iva r,  Ingenieur, Falun, Schweden.
Pieper, P ichard, Ingenieur, Duisburg, C harlottenstr. 56.
Schräder, Kurt, Hagen i. W ., K arlstr. 9.
Stahlbock, Richard, Oberingcnieur, Düsseldorf, H ü tten 

straße 97.
Thurm , M a x ,  Ingenieur der Masehinenbau-A. G. vorm . 

Gebr. Klein, Dahlbruch.
Wimpff, Carl, Ingenieur der Rom bacher H üttenw ., R om 

bach i. Lothr., V orstadtstr. 15.
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E i n l a d u n g
z u r

Hauptversammlung am Sonntag, den 24. März 1912,
m ittag s 121/ .  U h r, 

in d e r

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

1. Geschäftliche M itteilungen. Abrechnung fü r das Ja h r 1911; E ntlastung der Kassenführung. Verleihung der
Carl-Lueg-Denkmünze.

2. Das Verhältnis der W irtschaft zur Technik in „Stahl und Eisen“ während der letzten 25 Jah re. Eine Skizze von
Dr. W. Beumer aus Düsseldorf.

3. Die Zukunft der Sozialpolitik. Vortrag von Professor Ludwig Bernhard aus Berlin.
Nach einem Beschluß des Vorstandes is t der Z u tritt zu den Veranstaltungen des Vereins in der Städti

schen Tonhalle
n u r  g e g e n  V o rw e is  d e r  M i tg l i e d s k a r te  f ü r  d a s  l a u f e n d e  J a h r  g e s t a t t e t .

Das früher geübte Verfahren zur E inführung von Gästen h a t wegen des starken Andranges zu Unzuträg
lichkeiten geführt; unsere Mitglieder werden daher gebeten, im allgemeinen v o n  d e r  E in f ü h r u n g  v o n  G ästen  
A b s ta n d  z u  n e h m e n .

Das Auslegen von Prospekten und das Aufstcllen von Reklam egegenständen in den Versammlungsräumen wird 
n ich t erlaubt.

W ä h r e n d  d e r  V o r t r ä g e  b le ib e n  d ie  T ü r e n  d e s  V o r t r a g s a a l e s  g e s c h lo s s e n .  Die Versammlungs
teilnehm er werden gebeten, diese im Interesse der Vortragenden und Zuhörer getroffene M aßnahme zu beachten und zu 
unterstü tzen . Der Beginn der Vorträge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e
D er V orsitzende: D er G eschäftsführer:

Sr.'Q ng. Springorum ,  Sr.-Qng. E .  Schrödler.
Kgl. Kommerzienrat.

Am Tage vor der H auptversam m lung, am  S a m s ta g ,  d e n  23. M ärz  1912, abends 7 U hr, findet in der 
S t ä d t i s c h e n  T o n h a l le  zu  D ü s s e ld o r f  die

17. Versammlung deutscher Gießereifachleute
s ta tt ,  zu der die Mitglieder des V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  und des V e re in s  d e u t s c h e r  E is e n 
g ie ß e r e ie n  hierdurch eingeladen werden.

Die T a g e s o r d n u n g  ist in Nr. 9, S. 384 veröffentlicht.

Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
V erein zur W ahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen 

in Rheinland und W estfalen. 
N ordw estliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Im  Laufe des Sommers wird ein V icrtcljahrhundert vollendet sein, seitdem  H err Dr. W . Beumer als 
Geschäftsführer in den Verein zur W ahrung der gemeinsamen w irtschaftlichen Interessen in R heinland und Westfalen 
und die Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und S tahl-Industrieller eingetreten is t und gleichzeitig 
d ie  Schriftleitung des w irtschaftlichen Teiles der Zeitschrift „S tah l und Eisen“ übernom m en hat.

Zu Ehren des Jub ilars beabsichtigen die Unterzeichneten Vereine am Sonntag, den 24. März d. J., nachmittags 
3J4 Uhr, in der Tonhalle zu Düsseldorf ein gemeinschaftliches

F e s t m a h l
im  Anschluß an ihre H auptversam m lungen zu veranstalten , zu welchem sie sich hierm it beehren, ihre Mitglieder ganz 
ergebenst einzuladen.

Der Preis fü r das trockene Gedeck ist 5 Mark.
Vorausbestellung u n te r E insendung des B etrags is t erw ünscht; dieselbe ist zu richten an  den V erein 

d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D ü s s e ld o r f  74, B r e i t e s t r a ß e  27, der auf W unsch auch bereit ist, e i n e n  Platz 
zu  belegen, sofern die Anm eldung s p ä t e s t e n s  b i s  z u m  20. M ä r z  erfolgt.

V e re in  d e u ts c h e r  E is e n h ü tte n le u te .
V ere in  z u r  W ah ru n g  d e r  g e m e in sa m e n  w irtsc h a ftlic h en  In te re s se n  

in R h e in la n d  u n d  W estfa len .
N o rd w es tlich e  G ru p p e  d es V e re in s  d e u ts c h e r  E isen - u n d  S tah lin d u strie lle r

A. Servacs, A. ton Froicein, ‘Sr.-̂ ng. Springorum, 3)r.‘3ng. Schwüler.


