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Dem  A n d en k en  A d o lf  L edeburs .

Le d e b u r s  Name gehört zu denjenigen aus der 
Geschichte des Eisenhüttenwesens, die nicht 

verlöschen dürfen!
Dieser Gedanke war es, der einen seiner ge

treuesten Schüler bewogen hat, uns den Meister 
in seinem Lebensgang und seinen Werken zu 
schildern. Der Verfasser wäre der Bedeutung 
Adolf Ledeburs aber nicht völlig gerecht geworden, 
hätte er uns diesen nicht auch seinem Wesen, 
seiner ganzen Persönlichkeit nach vor Augen ge
führt. In welch hohem Maße ihm gerade diese 
Schilderung gelungen ist, davon legen die folgenden 
Abschnitte aus dem soeben erschienenen Buche* ein 
glänzendes Zeugnis ab.

Wenn es wahr ist, was einer unserer größten 
Geister gesagt hat, daß „systematische Einheiten 
die gemeine Kenntnis erst zur Wissenschaft“ 
machen, so hat Ledebur einen erheblichen Anteil 
an dem Werke, das vor nicht allzulanger Zeit noch 
als rein empirische Kenntnis verschrieene, eisen
hüttenmännische Wissen zur Wissenschaft erhoben 
zu haben; erst die grundsätzliche Anwendung seiner 
Forschungsmethode ermöglicht es, „systematische 
Einheiten“ zu bilden und „gestaltetes Wissen“ zu 
schaffen. Erst die Kenntnis dieser tiefsten Seite seines 
Wesens aber lüftet uns die letzten Schleier, die 
uns seine ganze Eigenart verhüllen, lehrt uns den 
Mann in seiner ganzen Geschlossenheit verstehen. 
Diese ganz besondere Beschaffenheit seines Geistes 
ist der Schlüssel zu seiner Befähigung als, Schrift
steller, Lehrer und Forscher. Sie führt uns erst zu 
dem verborgenen Quell, aus dem die Schönheit 
seiner Sprache quillt, denn nur, wer mit so über
ragender Klarheit in die Dinge hincinschaut, ist 
auch im Besitze des erschöpfenden Ausdrucks, da 
zuguterlctzt das individuelle Gepräge der Form eins 
ist mit der ganz persönlichen Form der Anschauung. 
Gestaltungskraft und Anschauungskraft sind auf
einander angewiesen wie Ursache und Wirkung. 
Gleichsam wie eine Aufbereitungsmaschine das 
Ganze in seine Bestandteile zerlegt, so zergliedert

* Adolf Ledebur, der E isenhüttenm ann. Sein Leben, 
Wesen und seine W erke. Von ®r.Vpig. E n g e l b e r t  
L e b e r .  Düsseldorf 1912, Verlag Stahleisen m. b. H.

X X .3!

und schematisiert seine innere Anschauung die sinn
lichen Eindrücke und gebietet so die logische Ver
knüpfung, d. h. die erste Vorbedingung der Gestal
tung zum Stil. „Der Stil aber ist“, nach dem Aus
spruch eines bedeutenden Meisters der Form, „das
jenige an einem Werke, was keinem ändern hätte 
gelingen kömien, noch jemals — versuche man es 
noch so emsig — von neuem gelingen wird.“ Dieses 
Unnachahmliche liegt aber bei Ledebur nicht allein 
in der Sprache, sondern auch in der Anordnung 
des Stoffes, in der Gliederung des ganzen Baues, in 
dem alles mit mathematischer Genauigkeit an den 
Platz gestellt ist, an den es seinem Inhalte nach 
gehört. Nicht anders ist cs mit Ledeburs Bede, in 
der alles auf das scharfe Herausarbeiten des Wesent
lichen, Charakteristischen, Unterschiedlichen gestellt 
ist, nicht anders mit seinen Experimenten, die alle 
mit ungewöhnlicher Umsicht, Uebersicht und Ge
nauigkeit durchgeführt werden. Man studiere einmal 
die auf breitester Grundlage aufgebauten Versuche 
zur Bestimmung des Kohlenstoffes im Eisen, so wird 
man das Gesagte alsbald verstehen; überall dieselbe 
durchdringende Klarheit und Gedankenschärfe. Selbst 
seine Neigung für das Geschichtliche läßt sich am 
besten aus dem Gesichtswinkel seiner Verstandes
bildung verstehen; sie entspringt schließlich aus dem 
Triebe, sich restlose Klarheit über die Frage des 
Warum und nicht allein des Wie zu verschaffen. 
Nicht bloß um unterhaltsame Schilderungen und 
chronologisches Ordnen von Einzeltatsachen handelt 
es sich bei Ledebur, auch nicht darum, mit dem 
ganzen Apparat moderner Wissenschaft als Grad
messer an das Vergangene heranzutreten und die 
Gedanken der Gegenwart darin wiederzufinden, 
vielmehr ist ihm daran gelegen, die Zustandsform 
verwichener Jahrhunderte aus ihrer Zeit zu ver
stehen; daher tragen seine historischen Darlegungen 
den Charakter entwieklungsgeschichtlicher Darstel
lungen, bei denen der Zweckgedanke im Mittel
punkte des Betraclitens steht. Ein Zeitabschnitt 
wächst aus dem ändern heraus, bis man schließlich 
die Gegenwart in der Eigentümlichkeit ihrer äußeren 
Gestaltung und der Schwierigkeit ihrer Probleme 
vor Augen hat; und hier, im Kampfe um die Be
wältigung von Problemen, setzt dann die eben dar
gestellte schöpferische Tätigkeit Ledeburs ein, eine
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Tätigkeit, die nicht in aufsehenerregenden Erfin
dungen beruht, sondern ganz auf die wissenschaft
liche Durcharbeitung eisenhüttenmännischer Lebens
fragen, auf die schematisierende Kraft seiner An
schauung gegründet ist.

Welcher Art aber auch immer seine Tätigkeit 
gewesen sein mochte, zu allem war ihm die Gabe der 
leichten Empfänglichkeit, des hellsichtigen Durch
dringens geschenkt, jene Fälligkeit, die dem genial 
veranlagten Manne niemals mangelt, alle Dinge aus 
einem gewissen Abstand, perspektivisch, zu sehen, 
gewissermaßen zeitlos zu überfliegen, ein starker 
Wille und die Kraft des Gestaltens. Aus allen seinen 
Lebensäußenmgen leuchtet es heraus, daß ein 
strenger und gewissenhafter Kopf bei der Arbeit war, 
aber auch eine für die Größe ihres Berufes begeisterte 
Seele, einer jener Männer, auf die das Dichterwort 
gemünzt ist: „Man muß etwas sein, um etwas zu 
machen.“ Weit über den Durchschnitt seiner Be
rufsgenossen erhob sich Ledebur nicht allein als ihr 
geistiger Führer, sondern in seiner ganzen Persön
lichkeit; schauen wir uns doch um in ihren Reihen, 
wo ist der Mann, der es ihm gleichtun und ihn er
setzen könnte? Wahrhaftig, wir haben Grund, uns 
seiner zu rühmen, müssen es um so mehr, als sich 
die Welt an den Großtaten, die dem Berufskreise 
unseres Meisters entspringen, gerade nicht allzu 
lebhaft begeistert, obwohl sie manchen Anlaß dazu 
hätte. Allerdings, Ereignisse von weltgeschichtlicher 
Bedeutung sind in der Entwicklung der Eisenerzeu
gung dünn gesät, und eine Häufung ist von vornherein 
ausgeschlossen. Niemand wußte das besser als Ledebur 
selbst. Mühsam, mit Hebeln und mit Schrauben, 
muß der Eisenhüttenmann die Natur ihrer Geheim
nisse berauben und sich beschränken, im Kampfe 
mit den widrigen Elementen jeden kleinen Vorteil 
wahrzunehmen, und doch kann sich kein Bereich 
wissenschaftlich-industrieller Betätigung rühmen, 
einen gleich tiefgreifenden Einfluß auf die Ent
wicklung des Menschengeschlechtes ausgeübt zu 
haben wie das Eisenhüttengewerbe; Ledebur selbst 
hat nie vergessen, am rechten Platze darauf hinzu
weisen. In rastloser, aufopferungsvoller Arbeit ist 
der Eisenhüttenmann bemüht, den immer höher ge
schraubten Anforderungen der Technik gerecht zu 
werden. Wo wird mehr gearbeitet, wo mit mehr 
Idealismus der Gedanke auf die Veredelung des Er
zeugnisses gerichtet, wo werden mehr Werte ge
schaffen, an denen die gesamte Kulturwelt unmittel
baren Nutzen hat, als auf unseren Eisenhütten! Und 
doch, wer nimmt Notiz von all diesem Fleiß, dieser 
Hingabe und den Erfolgen? Mit Unverständnis geht 
selbst die gebildete Menge an den Fragen und Pro
blemen vorüber, die den Eisenhüttenmann bewegen. 
Nur wenn die Funken springen und die Feuer glühen, 
schaut der eine oder andere mit Neugier und höchstens 
ästhetischem Wohlgefallen in das Getriebe. Blendende 
Erfindungen und Entdeckungen wie das Telephon 
und die drahtlose Telegraphie und die damit ver
knüpften Namen werden in der ganzen Welt gefeiert 
und die Bedeutung dieser Ereignisse wird unmittelbar

erfaßt. Was weiß man aber von denen, die uns in 
mühevoller Arbeit, hartnäckiger Verfolgung des 
Zieles, selbst unter großen materiellen Opfern das 
Windfrisch verfahren, den neuzeitlichen Flammofen
frischprozeß geschenkt haben, die uns den Weg 
wiesen in die geheimnisvolle, eigentümlich verwickelte 
Welt des Kleingefüges im Eisen und uns gelehrt 
haben, seine sonderbar „verschränkten“ Beziehungen 
zu den verschiedensten Elementen zu verstehen? Ist 
es am Ende nicht ebenso wichtig, daß die Menschen 
in sicherer Ruhe an einem Drahtseil hinabfahren 
können zur Grube, mit geflügeltem Dampfroß die 
Welt durcheilen, auf stolzen Dampfern das Meer 
durchqueren, auf schnellen Seglern die Luft durch
kreuzen und auf gepanzerten, schwimmenden Burgen 
ihr Vaterland schützen, wie daß sie mit weniger als 
Sekundenschnelle sich von Ort zu Ort, ja über die 
ganze Erde, durch Zeichen oder Worte zu verständi
gen vermögen ? Und selbst das vermöchten sie nicht 
ohne das Eisen. Müßte nicht alle Welt das Hohelied 
des Eisens singen, und alle die preisen, die ihr Bestes 
hergegeben, seine Darstellung immer vollkommener 
zu machen? Wie mancher hierher gehörige Name, 
der verdiente mit goldenen Lettern in die Geschichte 
der Zivilisation und Kultur eingeschrieben zu sein, 
ging klanglos zum Orkus hinab! Ist es nicht bezeich
nend, daß in unserer Zeit des technischen Aufschwungs 
eine Zeitschrift, die allwöchentlich geschäftig die 
Welt davon in Kenntnis setzt, was nach ihrem Gut
dünken Bedeutungsvolles in ihr passiert, sich seiner
zeit weigerte, auch nur die Notiz vom Tode Ledeburs, 
geschweige denn sein Bild zu bringen, das Bild des 
größten deutschen Eisenhüttenmannes ? Ledebur, 
wer ist Ledebur? Ein Eisenhüttenmann, nicht be
rühmt genug, um mit Bühnensternen, Dichterlingen 
und selbst Erfindern von zweifelhafter Größe in eine 
Reihe gesetzt zu werden! Um so mehr aber werden 
wir Eisenhüttenleute selbst uns der Pflicht erinnern 
müssen, seiner ganzen Bedeutung inne zu werden.

Nicht allein aber, daß wir Vorbilder brauchen, an 
denen sich das gegenwärtig führende Geschlecht in 
harter Arbeit erhebt und denen das nachwachsende 
nacheifert, sondern iniierstes Bedürfnis des Menschen 
ist es, aus dem persönlichen Dasein eines jeden Sterb
lichen etwas herauszulesen, das Ewigkeitswert hat 
und irgendwie wirksam bleibt im Kreislauf des geistig 
geschichtlichen Lebens. Was uns aber für alle Zukunft 
an Ledebur bedeutungsvoll erschien und nachwirken 
wird, so lange Eisen und Stahl neue Fragen stellen 
an den Menschengeist, das sollte, wenn auch mit un
zulänglichen Mitteln, doch mit voller Deutlichkeit 
zum Ausdruck gebracht werden. Nichts lag uns 
ferner, aLs sein Bild in leuchtenderen Farben hin
zustellen, als es die Wirklichkeit vertragen könnte, 
nichts aber auch sollte uns die Lust schmälern, seine 
Persönlichkeit, so wie sie uns das Leben gezeigt hat, 
voll und ganz auszuwerten.

Die Liebe wird den R uhm  n icht mindern,
W enn Kleine m it den K leinern gehn,
Die Sonne selbst m it ihren K indern 
Muß sich um größere Steine drehn.
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Die V erw ertung  der  heißen Abgase von Flam m öfen 
z u r  Dam pferzeugung.

Von Professor F. P e ter  in Leoben.

I .  Allgem eines.

Die nachfolgenden Darlegungen beziehen sich 
in der Hauptsache auf direkt gefeuerte Ocfen, 

und zwar sowohl Puddel- als auch Wännöfcn. Der 
Zweck der letzteren ist, das Einsatzmaterial auf jene 
Temperatur zu bringen, die für seine Weiterverarbei
tung erforderlich ist. Hierbei ist zu beachten, daß 
die zu erreichenden Temperaturen je nach Art und 
Weiterverarbeitung des Materiales innerhalb gewisser 
Grenzen verändert werden müssen, um einerseits 
kein Verbrennen der Stücke und anderseits keinen 
zu großen Arbeitsaufwand bei der mechanischen 
Formgebung mit in Kauf nehmen zu müssen.

Da in den meisten Fällen die Erwärmung der 
Blöcke auf rd. 800 bis 12000 C erfolgt, dies aber 
nur dann möglich ist, wenn die Flammentemperatur 
bzw. die Temperatur im Herd (Rollöfen seien vor
läufig nicht betrachtet) höher ist, so ergibt sich von 
selbst, daß die Temperatur der Abgase am Ende 
des Herdes höher ist als die gewünschte Block
temperatur, weshalb der Nutzeffekt eines solchen 
Wärmofens naturgemäß ein sehr geringer sein muß. 
Betrachtet man nur die Flammentemperaturen am 
Anfang und Ende des Herdes, und bezeichnet man 
diese mit ta und tCi so würde sich die theoretische
Ausnutzbarkeit r., derselben ergeben zur(l = —

t a

Nimmt man beispielsweise die Anfangstemperatur 
ta =  14000 C, die Endtemperatur te =  10000 C an,

u * * *. i- \  u , 140 0 — 1000so betragt die Ausnutzbarkeit /¡i = --------------
== 0,29 oder rd. 30 %. Bei dieser Berechnung ist 
keinerlei Rücksicht genommen auf den großen 
Wärmeverlust, der durch Strahlung und Leitung 
entsteht, und auf den noch später hingewiesen 
werden wird.

Auf dem Wege von der Feuerbriickc bis zum 
Fuchs haben die Feuergase unter der Annahme, 
daß ein Nachsaugen von falscher Luft durch die 
Türen nicht stattfindet, nach obigem Beispiel rd. 30 % 
ihrer anfänglichen Wärmemenge verloren; es stünden 
daher noch rd. 70 % der auf dem Roste erzeugten 
Wärmemenge zur Verfügung, wenn die Gase bis auf 
0° C bzw. bis auf die Temperatur der Außenluft 
abgekühlt werden könnten.

Am einfachsten wäre die Verwertung dieser 
Wärmemenge dann, wenn der Ofen länger gebaut 
würde und das Einsetzmaterial gegen die Feuerung 
vorrückte, so daß die Erwärmung nach dem Gegen- 
stromprinzip erfolgen könnte. Auf diese Weise ist 
es in den sogenannten Roll- oder Stoßöfen möglich, 
eine weitere Erniedrigung der Flammentemperatur 
im Ofen selbst und damit einen größeren wirtschaft
lichen Nutzen zu erzielen; natürlich darf hier ebenso

wenig wie früher der Unterschied der Flammen
temperatur allein betrachtet werden, sondern es 
müssen noch alle Verluste Berücksichtigung finden, 
um den Wirkungsgrad des Ofens zu erhalten. Be
rücksichtigt man aber auch die großen Strahlungs- 
Verluste, welche durch den heißen Ofen bedingt 
sind, so gelangt man bald zu einer praktischen 
Grenze der Ofengröße, über die noch hinauszugehen 
nicht zweckdienlich ist. Je niedriger demnach die 
Flammentemperatur am Ofenende ist, desto günsti
ger wird die Ausnutzung des Ofens sein.

Bei weiterer Erniedrigung der Essentemperatur 
ist aber zu untersuchen, ob dadurch nicht etwa 
eine Verminderung der Saugwirkung der Esse ein- 
tritt. Nach der Theorie des Essenzuges wird die 
größte Saugwirkung bei rd. 300° Gastemperatur 
erzielt. Wie verhält sich aber die Absaugfähig
keit der Esse bei höheren oder niedrigeren Tem
peraturen ? — Ein Beispiel soll dies klarlegen.

Nimmt man beispielsweise eine Feuerungsanlage, 
deren Esse einen Zug von 20 mm Wassersäule erzeugt, 
und nimmt man des weiteren an, daß die Hälfte 
davon zur Ueberwindung des Widerstandes im Ofen, 
Essenkanal und auf dom Rost verbraucht wird, 
so bleiben 10 mm Zug zur Hervorbringung der Rauch
gasgeschwindigkeit in der Esse übrig. Um nun die 
von einer Esse von einem angenommenen Querschnitt 
von 1 qm in der Zeiteinheit absaugbare Gasmengc 
bzw. deren Gewicht bestimmen zu können, seien 
drei Fälle in Betracht gezogen, und zwar seien die 
Gastemperaturen zu 2000 bzw. 3000 bzw. 400 0 C 
angenommen.

Unter diesen Voraussetzungen und unter Außer
achtlassung der Reibungswiderstände im Schorn
steinrohr ergibt sich dann die bei einem für die 
Geschwindigkeitserzeugung vorhandenen Zug von 
10 mm Wassersäule eintretende Essengasgeschwindig
keit zu v =  \ / 2 gh. Ersetzt man die Wassersäule hw 
durch die entsprechende Höhe der Luftsäule in mm, 
so hat man, wenn y das spezifische Gewicht des 
Essengases und y w jenes des Wassers ist, für h zu
setzen hw y  und die Rauchgasgeschwindigkeit v =

|/2ghvr —■ Die spezifischen Gewichte des Essen
gases sind nun bei den erwähnten Temperaturen 
annäherungsweise:

bei 200° C . . . y =  0,7 kg/cbm
„ 3000 C . . . r  =  0,0 „
„ 4 0 00 C . . . y =  0,5 „

Daraus ergeben sich die bezüglichen Essengas
geschwindigkeiten zu rd. 16, 18 bzw. 19 m in 
der Sekunde und die in der Sekunde durch den 
angegebenen Essenquerschnitt ohne Rücksicht auf
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die Widerstände absangbaren Rauchgasgewic-hte 
zu rd. 12 bis 10 kg bei diesen drei verschiedenen 
Temperaturen. Man sieht, daß die Gewichte der 
Essengase trotz stärkeren Zuges bei höheren Tempera
turen nicht größer werden, sondern mit steigender 
Temperatur im Gegenteil sich sogar etwas verringern. 
Dieser Widersinn trifft in Wirklichkeit nicht zu, 
denn erstens haben wir ein reibungsloses Durch- 
streichen der Essengase vorausgesetzt, was nicht der 
Fall ist, und zweitens ist die Reibung beim heißeren 
Essengas, also beim dünneren Fluidum, sicher ge
ringer anzunehmen. Zieht man aus diesen Erwä
gungen die Schlußfolgerung, so dürfte es richtig 
sein, daß das durch eine Esse absangbare Gasgewicht 
innerhalb gewisser Grenzen konstant bleibt, ob 
nun die Rauchgase eine etwas höhere Temperatur 
besitzen oder nicht. Daraus ergibt sich aber auch, 
daß eine Beeinträchtigung des Feuerungsbetriebes 
durch stärkere Abkühlung der Gase behufs Ver
wertung der ihnen innewohnenden Wärme auf 
den Gang der Feuerung keinen Nachteil haben 
kann, vorausgesetzt natürlich, daß die von der 
Esse erzeugte Zugstärke zur Ueberwindung sämt
licher Widerstände und zur Hervorbringung der 
zur Abführung nötigen Gasgeschwindigkeit genügt. 
In der großen Mehrzahl der Fälle aber wird der er
zeugte Essenzug durch Drosselung mittels eines 
Schiebers sowieso vermindert, so daß in diesen Fällen 
die Verwertung der Abhitze der Oefen nicht von 
nachteiligen Folgen für den Ofen betrieb begleitet 
sein kann; dort aber, wo Unterwind an und für sich 
verwendet wird, käme auch dieser scheinbare Hinde
rungsgrund außer Betracht. Es ist daraus zu ersehen, 
daß die Zugwirkung einer vorhandenen Esse für 
eine weitere Ausnutzung der heißen Gase nicht jene 
Rolle spielt, die ihr gemeinhin zugemutet wird, 
daß also eine Temperaturemiedrigung der Essen
gase, sofern nicht der Widerstand zu groß wird, 
die Möglichkeit ihrer Abführung nicht sonderlich 
beeinflußt.

Kehren wir nach dieser kurzen Betrachtung über 
den Zug zum Wärmofen zurück, so haben wir im 
Fuchs eine dem Brennstoffaufwande und der Art der 
Verbrennung entsprechende Menge von Gasen mit 
höherer Temperatur, die soweit abgekühlt werden 
kann, wie dies mit Rücksicht auf die Länge der Feue- 
rungs- und Essenkanäle und die Zugwirkung der 
Esse noch zulässig erscheint. Da die Temperatur 
der Abgase je nach dem Verwendungszweck des 
Ofens verschieden, gewöhnlich aber für die weiter 
unten zu besprechende Ausnutzung genügend hoch 
ist, so kann an die Verwertung gedacht werden. 
Die Ausnutzbarkeit der Abgase kann auf dieselbe 
Art wie früher ermittelt werden. Bezeichnet t’a die 
Anfangs-, f .  die Endtemperatur hierfür, so ist die 
theoretisch mögliche Ausnutzbarkeit r ,\  der dem Ofen
entweichenden heißen Gase r(\  =  ———?•

 ̂3
Auf das Beispiel angewendet, ergibt sich 

rt\  =  — =  0 JO oder 70 % unter Annahme

einer Endtemperatnr von rd. 300* C am Kesselende: 
also rd. 70% derjenigen Wärmemenge, welche die 
heißen Abgase am Ende des Ofens noch besitzen, 
stände zu anderen Zwecken zur Verfügung, wenn die 
in unserem Beispiel verwendeten Grundlagen Geltung 
hätten. Im allgemeinen wird die Ausnutzbarkeit 
jedoch geringer sein, da der von den Abgasen zu 
heizende Kessel sowohl aus konstruktiven Gründen 
als auch wegen der imbedingt zu verlangenden Sicher
heit des Betriebes nicht mit dem Ofen direkt zu- 
sammengebaut werden darf, weshalb im Verbindungs- 
kanal zwischen Ofen und Kessel ein Temperatur
abfall eintreten wird. Nimmt man für das Beispiel 
einen solchen von 1000 C an, so wird die Ausnutz
barkeit auf V ie-.=  =  0,60 oder rd. 60%
sinken.

Aus dieser Betrachtung erhellt sofort, daß die 
Konstruktion von Ofen und Kessel eine derartige 
sein soll, daß ein möglichst geringer Temperaturabfall 
zwischen beiden stattfindet. Lange Kanäle sind in 
dieser Hinsicht tunlichst zu vermeiden; denn in 
diesen findet mit Rücksicht auf die hohen Gas
temperaturen ein ziemlich starker Temperaturabfall 
statt, so daß, wenn längere Kanäle zwischen Ofen 
und Kessel unvermeidlich sind, stets eine sehr genaue 
Berechnung der Ausführung eines Abhitzekessels 
vorangehen muß, wenn man einen guten wirtschaft
lichen Erfolg erreichen wilL Glücklicherweise gibt 
es genug Konstruktionen, die der vorerwähnten 
Forderung in den meisten Fällen genügen.

Die gesamte theoretische Ausnutzbarbeit der 
Wärmeenergie der auf dem Rost verheizten Kohle 
ist daher

ta— te , t’a— t’e

und da ohne Rücksicht auf Temperaturverluste 
zwischen Ofen und Kessel te =  t’a sein muß, so ist 

_ t a — t ’e 
T' t a

Nach dem vorangeführten Beispiel ist
ta =  U00° C 
te =  1000 ° 0  =  t’a 
t% =  300° C 

1400 —  300 
■n =  — l iö ö —  =  ° ’79 oder 80 %*

woraus man sieht, daß durch Anfügen eines Abhitze
kessels an einen Wärmofen unter den angenommenen 
Verhältnissen eine gesamte ideelle Ausnutzbarkeit 
von fast 80% erreichbar wäre, wobei der Anteil 
des Ofens mit rd. 30% und jener des Kessels mit 
rd. 50 % in die Rechnung zu stellen wäre. Die theo
retisch mögliche Ausnutzbarkeit der Wärme im Ab
hitzekessel ist also wesentlich höher als die im zu
gehörigen Ofen.

Bisher wurde auf die verschiedenen Verluste, 
die sowohl im Ofen als auch beim Kessel auftreten, 
keine Rücksicht genommen. Es ist aber unumgänglich 
notwendig, sie zu beachten, da die Steigerung der 
Wirtschaftlichkeit eines Glühofens durch Hinzu-
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fügen eines entsprechend gebauten Abhitzekessels erst 
dadurch ins richtige Licht gesetzt wird.

Kupelwieser hatte vor mehr als 30 Jahren 
in seinen Studien über die Benutzung der Ueber- 
liitze von Puddel- und Schweißöfen zur Dampf- 
erzeugung den reinen Nutzeffekt der Oefen zum An- 
würmen des Einsatzes mit 8 bis 10 % angegeben; 
diese Zahlen dürften aber den heutigen Ofenkon
struktionen wohl nicht mehr entsprechen und höch
stens für jene Oefen Geltung besitzen, die eine 
verhältnismäßig geringe Leistung aufweisen, wie die 
Oefen in Preßhammerwerken. Die modernen, direkt 
gefeuerten bzw. mit Halbgasfeuerung versehenen 
Oefen für Walzwerkszwecke verbinden mit größter 
Leistung auch eine bessere Wärmeausnutzung, 
die in einzelnen günstigen Fällen wohl bis zu 15 bis 
20% gehen dürfte. Nimmt mau für Oefen mit 
geringerer Erzeugung einen Wirkungsgrad von nur 
10% an, worunter das Verhältnis der zur Erwär
mung des Schmiedestückes wirklich verbrauchten 
Wärmemenge zu der auf dem Rost erzeugten Wärme
menge zu verstehen ist, so zeigt sich, daß von der 
in unserem Beispiele erreclmeten Ausnutzbarkeit von 
rd. 30 % nur ein Drittel, also rd. 10 % der gesamten 
erzeugten Wärmemenge, für den gedachten Zweck 
wirklich herausgeholt wurden, während die restlichen 
20% als Verlust durch Strahlung und Leitung sowie 
durch unvollkommene Verbrennung anzusehen sind.

Solcher Verlust durch Strahlung und Leitung 
im Ofen, der höher ist als die Wärmeausnutzung 
in diesem, ist ungemein groß, aber durch die hohen 
Temperaturen, die im Ofeninneren auftreten, selbst
verständlich; hängt doch die Wärmeübertragung 
durch Strahlung nach Stefan-Boltzmann von 
der Differenz der vierten Potenzen der absoluten 
Temperaturen der Körper ab.*

Beim Abhitzekessel liegen die Verhältnisse, wenn 
er richtig bemessen und gebaut ist, wesentlich gün
stiger, da hier nur der Ausstrahlungsverlust in 
größerem Maße zur Geltung kommt. Wird ein Ge
samtverlust von reichlich rd. 15% angenommen, 
bezogen auf die Kesselleistung allein, so erhält man 
nach obigem Beispiele im Kessel noch immer eine 
tatsächlicheAusnutzung von rd. 0,85.0,60 =  rd. 50%. 
Es wird also durch Hinzufügen eines richtig gebauten 
Abhitzekessels bei einem Glühofen die Ausnutzungs
möglichkeit von rd. 10 % auf 60 % erhöht, woraus 
wieder deutlich erkennbar ist, daß zum vorteilhaften 
Ofenbetrieb die Anfügung von Abhitzekesseln im Inter
esse der Wirtschaftlichkeit dringendgeboten erscheint.

Bei den bisherigen Darlegungen wurde keine 
Rücksicht genommen auf das Brennmaterial und auf 
den Betrieb der Feuerung selbst. Nun muß aber, 
wie bereits erwähnt, beim Flammofenbetrieb nicht 
nur die Temperatur im Öfenraum den zu erhitzenden 
Stücken entsprechend gehalten werden, sondern 
es muß in sehr vielen Fällen, namentlich bei Wärm- 
öfen, die in Qualitäts-Stahlwerken Verwendung

* St. u. E. 1911, 5. Okt., S. 1640.

finden, die Zusammensetzung der den Ofen durch- 
streichenden Gase eine derartige sein, daß ein Nach
teil für die zu erwärmenden Schmiede- oder Walz
blöcke möglichst ausgeschlossen ist. Es muß also 
getrachtet werden, die Blöcke nicht nur vor der 
üeberhitzung, sondern auch vor zu großer Oxydation 
zu bewahren; die Flamme soll daher einen möglichst 
geringen Luftüberschuß besitzen, weshalb es in vielen 
Fällen geboten erscheint, eher mit zu wenig als mit 
zu viel Luft zu arbeiten. Im ersten Falle wird wohl 
ein Verlust durch unverbrannte Gase auftreten, 
der aber gewöhnlich geringer einzusetzen sein wird 
als ein durch größeren Abbrand verursachter Verlust 
an teurem Einsetzmaterial.

Die Größe des Verlustes durch unvollständige 
Verbrennung hängt hauptsächlich von der Bau
art des Ofens und der Art und Weise ab, 
wie die Feuerung bedient wird. Untersuchungen, 
die der Verfasser in dieser Hinsicht angestellt 
hat, haben verschiedene Ergebnisse geliefert, so 
daß, wie dies auch nach dem Vorhergehenden er
wartet werden konnte, keine allgemein gültigen 
Zahlen angegeben werden können. Um die hierbei 
vorkommenden Fälle in das rechte Licht zu setzen, 
sei nur angeführt, daß in einem Falle ein Gehalt 
von nicht weniger als 6 % Kohlenoxyd in den Ab
gasen eines Flammofens, der zur Erwärmung von 
großen Schmiedeblöcken diente, gefunden wurde. 
Allerdings ließ gerade in diesem Falle die Feuerbe
dienung sehr viel zu wünschen übrig, so daß eben ein 
solch hoher Gehalt an brennbaren Gasen hinter der 
Feuerung, ja sogar noch hinter dem Kessel Vor
kommen konnte; in der weitaus größten Mehrzahl 
der Feuerungsstätten würde ein entsprechender 
Ofenbetrieb mit vielleicht 2 bis 3 % Kohlenoxyd 
noch gut durchzuführen sein, ohne einen zu großen 
Abbrand befürchten zu müssen. Dieser Verlust 
durch unvollständige Verbrennung ist in den früher 
erwähnten Besprechungen nicht berücksichtigt, da 
er zu sehr von den Betriebsverhältnissen abhängig 
ist und aus diesem Grunde nicht gut in einer Formel 
zum Ausdruck gebracht werden kann.

Daß derartige Zustände nicht vereinzelt Vorkom
men, beweist eine Veröffentlichung von 3)r.«3ug. 
M. P h ilip s ,*  der bei einem Halbgasofen sogar 
9% und mehr Kohlenoxyd und auch einen hohen 
Wasserstoffgehalt in den Abgasen hinter dem Ofen 
gefunden hat.

Bevor die einzelnen Arten der Abhitzekessel einer 
eingehenden Besprechung unterzogen werden, ist 
noch zu untersuchen, warum die Ausnutzung der 
heißen Abgase gerade zur Dampferzeugung am ein
fachsten und leichtesten durchführbar ist, und warum 
gerade dabei noch sehr gute wirtschaftliche Erfolge 
erzielt werden können. Statt der Erzeugung von 
Dampf durch die Abhitze der Oefen kämen auch 
in Betracht: die Vorwärmung des Einsatzes, die 
Vorwärmung der Verbrennungsluft und endlich

* St. u. E. 1912, 4. Jan., S. 12.
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noch die Vorwärmung des Kesselspeisewassers für 
die im Betriebe befindlichen direkt gefeuerten Kessel 
oder aber die Ueberhitzung von Dampf.

Die Vorwärmung des Einsatzes wurde 
schon bei den Eoll- und Stoßöfen besprochen, und dabei 
mitgeteilt, daß eine praktische Grenze, bis zu 
der die Oefen verlängert werden können, eingehalten 
werden muß. Würde man die Vorwärmung des 
Einsatzes in einem zweiten Ofen durchführen, der 
durch die Abhitze des ersten Ofens geheizt wird, 
so würde der Transport des vorgewärmten Materiales 
von dem einen zum anderen Herd in den meisten 
Fällen eine Mehrbelastung des Betriebes bedingen, 
die mit der Wirtschaftlichkeit nicht in Einklang 
zu bringen wäre. Die oft maßgebende Platzfrage 
wäre zwar leichter gelöst, dafür würden aber andere 
Schwierigkeiten zu überwinden sein, die derartige 
Entwürfe zum Scheitern brächten.

Die Ausnutzung der heißen Abgase zur Vor
wärmung der Luft wird bei den Halbgasöfen, die 
von L u ft und Gas bei den Gasöfen in einwand
freier Weise durchgeführt und bildet überdies nicht 
den Gegenstand vorliegender Erwägungen. Es bliebe 
nun noch die Vorwärmung von K esselspeise
wasser zu besprechen. Der Temperaturunterschied 
zwischen den heißen Abgasen und dem zu erwärmen
den Wasser ist eine zu große; er würde zwar eine 
intensive Erwärmung des Wassers ermöglichen, das 
aber eine zu geringe Wärmemenge binden würde, so 
daß entweder eine nur sehr unvollkommene Aus
nutzung der Abhitze eintreten oder aber überflüssig 
viel Wasser erwärmt werden müßte, wofür in Hütten
werken kein besonderer Bedarf ist. Es kommt 
daher aus diesen Gründen dieser Fall weniger in 
Betracht. Ueberdies ist noch zu brachten, daß man 
denselben Zweck mit den von der Kesselanlage 
selbst herrührenden Essengasen erreichen kann und 
dabei noch den Vorteil hat, daß dann Wasser
erwärmung und Wasserverdampfung, die ja von
einander abhängig sind, räumlich beieinander er
folgen kann, wodurch die Betriebsführung wesent
lich erleichtert wird.

Die Ueberhitzung von Dampf ließe sich 
mit den heißen Abgasen der Oefen leicht erzielen; 
dem steht jedoch der Umstand entgegen, daß der 
Ofenbetrieb und die Dampfentnahme' nicht mit
einander übereinstimmen, abgesehen davon, daß der 
Gewinn einer solchen Ausnutzung viel zu wünschen 
übrig lassen würde. Es könnte beispielsweise Vor
kommen, daß bei sehr geringer Dampfentnahme 
eine zu hohe Dampftemperatur entstände, während 
anderseits bei sehr großen Dainpfentnahmen von 
seiten der einzebien Maschinen wieder eine zu 
geringe Ueberhitzung Platz griffe.

Daß auch diese Art der Abhitzeverwertung mit
unter ausgeführt wird, geht daraus hervor, daß 
auf einem der Werke des amerikanischen Stahl
trusts ein großer Zentralüberhitzer für 110 000 kg 
Stundendampf zur Ueberhitzung von Dampf von 
10 at auf 2400 C aufgestellt wurde, der die heißen

Abgase von vier Blockwärmöfen weiter ausnutzt, 
und auf diese Weise der Dampf für vier Walzenzug
maschinen von insgesamt 8000 PS überhitzt wird.* 
Ob in dieser Anlage eine entsprechende, vollständige 
Ausnutzung der Essengase erreicht werden kann, 
mag dahingestellt sein, besonders wenn man erwägt, 
daß bei der Dampfüberhitzung eine hohe Tempe
raturdifferenz zwischen den värmeabgebenden und 
wärmeaufnehmenden Stoffen vorhanden sein muß, 
falls eine entsprechende Heizflächenleistung erzielt 
werden soll. Ist der Wärmeübergang für 1 qm 
Ueberhitzerheizfläche groß, so wird die Temperatur 
der den Ueberhitzer verlassenden Abgase ebenfalls 
hoch sein und umgekehrt.

Die Abhitze von Oefen wird am wirtschaft
lichsten für Zwecke der Dampferzeugung nutz
bar gemacht. Dampf wird in den Hüttenwerken 
allenthalben und überall gebraucht, und selbst 
Hüttenwerke, die durchweg elektrischen Betrieb 
haben, der von Gasmaschinen abgeleitet ist, sind 
mit Dampfkcsselanlagen versehen, die zumindest 
als Reserve und für bestimmte Zwecke vorhan
den sind. Wird daher der von den Abhitze
kesseln erzeugte Dampf der Hauptdampfleitung 
zugeführt, so werden die direkt gefeuerten Kessel 
dadurch entlastet, die hier zu verfeuernden Kohlen
mengen geringer und auf diese Weise eine Kohlen
ersparnis erzielt. Dazu kommt noch, daß das Tem
peraturgefälle zwischen den heißen Gasen hinter 
dem Ofen und dem unter Dampfdruck stehenden 
Kesselwasser ungefähr ein solches ist, wie bei den 
direkt gefeuerten Kesseln; man hat also diesbezüglich 
keine Bedenken zu hegen, daß bei den Abhitzekesseln 
ein wesentlich schlechterer Wärmeübergang zwischen 
Gas und Kesselwasser stattfinden wird. Die später 
zu erwähnenden Versuche mit einem hinter einem 
Walzwerksglühofen angeordneten Wasserrohrkessel, 
die eine durchschnittliche Verdampfung von 17 kg/qm 
Heizfläche und Stunde ergaben, beweisen dies zur 
Genüge.

Eines vielleicht zu gewärtigenden Einwandes 
muß noch gedacht werden. Bekanntlich deckt sich 
der Ofenbetrieb nicht mit dem Dampfbetrieb, 
da die Zeiten der größten Dampferzeugung durch 
den Ofen und jene des größten Dampfverbrauches 
nicht immer zusammenfallen. Dieser Umstand 
dürfte aber nur in den seltensten Fällen so maß
gebend sein, daß eine Beeinträchtigung der Wirt- 
schaftliclikeit zu erwarten ist, da einerseits auf den 
Hüttenwerken Dampf fast stets verbraucht wird, 
anderseits aber bei einigermaßen größerem Wasser
inhalt der Kessel diese sehr wohl in der Lage sind, 
größere Wärmemengen zeitweilig zu binden, be
sonders dann, wenn der Dampfdruck unter dem 
Normaldruck ist, welcher Fall fast stets die Regel ist.

Der Vollständigkeit wegen sei noch erwähnt, 
daß auch das Größenverhältnis zwischen 
Ofen und Kessel bei den modernen Konstruk

* Vgl. Scientific American, Supplement 1911, 9. Sept.,
S. 169.
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tionen ein ganz gutes ist, so daß beide zusammen, 
olme daß der Kessel unförmlich groß wird, nebenein
ander bestehen können. Wenn die auf 1 qm Kost
fläche entwickelbare Wärmemenge verglichen wird 
mit der Wärmeaufnahmefälligkeit für 1 qm Heiz
fläche des Kessels, so ergibt sich unter Berück
sichtigung der Ofengröße, daß der Kessel bei moderner 
Konstruktion ungefähr ebenso groß gemacht werden 
kann wie der Ofen selbst, ja in manchen Fällen noch 
kleiner. Wie die in vielen Fällen oft ausschlag
gebende Platzfrage lösbar ist, wird aus den ein
zelnen Beispielen klar und deutlich ersichtlich sein, 
so daß es sich erübrigt, hier näher darauf einzugehen.

I I . G rundzüge fü r  die W ah l des K esselsystem es.

Dem Werdegang des Kesselbaues entsprechend 
sind auch die einzelnen Arten der Abhitzekessel ge
folgt. Bei den zuerst gebauten Abhitzekesseln ver
einigte man die Bedingung des möglichst geringen 
Bedarfes an wertvoller Grundfläche in der Hütte 
mit dem gleichzeitigen Abzug der Gase nach oben 
dergestalt, daß man den Kessel als vertikalen 
Zylinderkessel gleichsam in eine unten erweiterte 
Esse stellte, die heißen Gase den Kessel bis zu 
einer gewissen Höhe umspülen ließ und sie von 
der Feuerlinie an meistens durch zwei diametral 
und seitlich von dem Kessel angebrachte Blechessen 
weiter nach oben führte. Die Kessel waren als 
vertikale Zylinderkessel ausgebildet und hatten meist 
einen Durchmesser von 1 bis 1 ,2 m bei einer ganzen 
Länge bis zu 12 und sogar 15 m.

Diese Kesselart, die in den 60er Jahren des 
vorigen Jahrhunderts sehr oft zur Aufstellung 
kam, hatte zwei Vorteile: erstens brauchte der 
ganze Kessel samt Einmauerung nur etwa 6—8 qm 
Grundfläche zu seiner Aufstellung, und zweitens 
war damit auch gleichzeitig die Esse verbunden, 
was vom Standpunkt des Ofenbetriebes als sehr 
angenehm empfunden wurde, weil dadurch die volle 
Unabhängigkeit eines jeden einzelnen Ofens ge
sichert war. Allerdings besaß diese Kesselform 
wieder so schwerwiegende Nachteile, daß die Auf
stellung solcher Kessel heute kaum mehr in Frage 
kommen dürfte.

Wenn trotzdem derartige Kessel noch in einzelnen 
Hüttenwerken angetroffen werden, so rührt dies 
teils daher, daß sie sich hinter Bost-Puddelöfen 
befinden, deren Zukunft eine sehr unsichere geworden 
ist, und man sich daher nicht leicht entschließt, 
für einen vielleicht nur mehr kurz befristeten Ofen 
einen neuen Kessel zu erbauen, teils aber auch daher, 
daß die geringe Wirtschaftlichkeit vielleicht noch 
nicht entsprechend gewürdigt wird. Eine sehr frag
liche Verbesserung wurde durch die Kessel nach 
der Bauart Hall erzielt, die als stehende Flamm
rohrkessel ausgeführt wurden. AUmählich mußte 
die Platzfrage der weit wichtigeren Frage nach 
entsprechender Sicherheit weichen, und Dampf
kessel in liegender Anordnung, die eine Absperrung 
leichter zuließen, wurden hinter die Oefen gelegt.

Dabei wurden, dem Werdegang des Dampfkessel
baues entsprechend, zuerst sogenannte Bouilleur- 
kessel (Zylinderkessel mit einem oder mehreren 
Siedern), später dann Flammrohrkessel hierfür 
verwendet. Diese letztgenannten Kesselarten ergaben 
die Mögliclikeit des Ofenbetriebes auch bei aus
geschaltetem Kessel durch Herstellung einer direkten 
Verbindung zwischen Ofen und Essenkanal und ge
währleisteten eine erhöhte Betriebssicherheit. Die 
Entfaltung der Heizfläche konnte leicht erfolgen, 
da die Grenze hierfür sehr weit gesteckt war; die 
Ausnutzung bzw. die Dampfleistung für 1 kg 
Ofenkohle wurde durch die Verwendung des Flamm
rohres, sehr gefördert, die Bedienung und Reinigung 
dieser Kessel gegenüber den stehenden Kesseln 
wesentlich erleichtert, kurz und gut, man hätte 
die ideale Form eines Abhitzekessels gefunden, wenn 
nicht der Platzbedarf dieser Kesselart unverhältnis
mäßig groß gewesen wäre. Während für einen 
einfachen kleinen Glüh- oder Puddelofen rd. 16 bis 
20 qm Grundfläche benötigt werden, braucht der 
dazugehörige Flammrohr- oder Bouilleurkessel 
rd. 25 bis 40 qm, also fast doppelt so viel als der 
Ofen selbst.

Die Forderung nach möglichster Raumaus
nutzung der Hütte und eine besondere Auslegung 
der die Aufstellung von Dampfkesseln behandelnden 
Vorschriften brachten es mit sich, daß die Abhitze
kessel in manchen Hüttenwerken in einem eigens 
für die Kessel errichteten Anbau untergebracht 
wurden, womit aber gleichzeitig die Bedingung still
schweigend erfüllt sein mußte, daß die Oefen ent
weder längs der Wand des Hüttengebäudes auf
gestellt waren, oder aber daß die Verbindungs
kanäle zwischen Oefen und Kessel länger ausfielen, 
als erwünscht war. In beiden Fällen konnte nicht 
immer ein befriedigendes Ergebnis, erreicht werden 
und zwar um so weniger, als bei einer oft nicht vorher
gesehenen Betriebserweiterung oder Acnderung der 
die Abhitzekessel enthaltende Zubau dann hinderlich 
im Wege stand. So kam es denn, daß man durch 
einen engeren Zusammenschluß von Ofen und Kessel 
trachtete, das Aggregat einheitlicher zu gestalten 
und der Umgebung mehr anzupassen. Gelang es, 
eine Kesselform ausfindig zu machen, die diesen 
Bedingungen entsprach und dabei nur ein Mindestmaß 
von wertvoller Hüttengrundfläche für sich in An
spruch nahm, so erschien diese Frage gelöst.

Die für den Kessel nötige Grundfläche wird dann 
am kleinsten, wenn der Kessel über dem Ofen ange
ordnet ist. Nimmt der Kessel nicht mehr oder nicht 
viel mehr Grundfläche für sich in Anspruch als der 
Ofen benötigt, so tritt die Platzfrage vollends in 
den Hintergrund, und der Ofen kann den Betriebs
anforderungen entsprechend aufgestellt werden, wo
durch eine vorher nicht vorhanden gewesene Freiheit 
in der Anordnung erzielt wird, denn Ofen und Kessel 
können jetzt als ein zusammengehöriges Ganzes 
betrachtet werden. Dieser Gedanke scheint zuerst 
in Amerika greifbare Gestalt angenommen zu haben,
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wo man Wasserrohrkessel über und hinter Puddel
öfen aufgestellt hat.

Bei dem Entwerfen solcher über den Oefen 
befindlichen Abhitzekessel darf die Eigenart des 
Ofens und seines Betriebes nicht außer acht gelassen 
werden. Der Ofen, in dessen Inneren die höch
sten' Temperaturen herrschen, erleidet durch diese 
bzw. durch die Wärmedehnungen des feuerfesten 
Materiales gewisse Aendcrungen, die auch durch 
noch so starke Armierungen nicht aufgehalten 
werden. Diese Bewegungen bzw. Formänderungen 
des Ofens müssen grundsätzlich vom darüber be
findlichen Kessel ferngehalten werden, andernfalls 
würde sich die Lage des Kessels im Laufe der Zeit 
verändern, und eine gewisse Unsicherheit des Be
triebes wäre die naturgemäße Folge. Auch darf 
nicht vergessen werden, daß der Ofen je nach seiner 
Beanspruchung viel früher zum Umbau kommt 
als das Mauerwerk eines Dampfkessels, selbst dann, 
wenn der letztere über dem Ofen gelagert ist. Wenn 
Ofen und Kessel auch ein fast untrennbares 
Ganzes bilden, so muß doch der Forderung genügt 
werden, daß sowohl Ofen als auch Kessel vonein
ander getrennt aufgebaut sind, damit die Ver
änderungen, die der Ofen im Betriebe erleidet, 
nicht auf das Mauerwerk des Kessels und auf diesen 
selbst übertragen werden. Dieser Bedingung kommt 
man nach, indem man den Kessel auf eigenen guß- 
oder schmiedeisernen Säulen auflagert, die in einem 
gewissen Abstand von der Ofenarmatur stehen. 
Eine Verwendung dieser Kesscltragsäulen zur Armie
rung des Ofens ist aus den vorerwähnten Gründen 
unzulässig. Sie können in jedem einzelnen Falle so um 
den Ofen gruppiert werden, daß keinerlei Beeinträch
tigung des Ofenbetriebes erfolgt. In vielen Fällen wird 
sich das Traggerüst für den Kessel zur Anbringung 
der Türhcbel u. dgl. gut verwenden lassen.

Die Frage nach der Gesamthöhe von Ofen 
und Kessel ist bisher nicht berührt worden, da 
sie in neuzeitlichen Hüttenwerken keine Kolle spielt. 
Selbst bei sehr hoch gebauten Abhitzekesseln über

den Oefen wird der höchste Teil des Kessels kaum 
7 m über Hüttenflur sein, während die Kranbahnen 
bei neueren Hüttenwerken gewöhnlich noch darüber 
liegen. Muß in dieser Richtung übrigens ein gewisses 
Maß eingehalten werden, so wird es durch ent
sprechende Wahl der Kesselart unschwer möglich 
sein, auch einer solchen Forderung zu genügen.

Liegt die Anordnung des Kessels gegenüber dem 
Ofen fest, so handelt es sich zunächst darum, jene 
Kcsselart zur Anwendung zu bringen, welche die ge
ringste Beeinträchtigung des Ofenbetriebes verursacht 
und gleichzeitig den höchsten Wirkungsgrad be
sitzt, ohne zu große Ansprüche an Wartung und 
Instandhaltung des Kessels zu stellen. Von den 
für diesen Zweck in Betracht kommenden Kcsscl- 
arten sind zu nennen: die Flammrohrkessel, die 
kombinierten Flammrohr - Rauchrohrkessel, die 
Wasserrohrkesscl sowie die Kessel der Lokomotiv- 
und Lokomobilfonn. Sie alle eignen sich mehr oder 
minder für den gedachten Zweck, und es ist Sache der 
Ueberlegung, zu entscheiden, welcher Kessel jeweils 
zur Anwendung kommen soll.

Ein grundlegender Unterschied besteht darin, 
daß die Flammrohr- und Wasserrohrkessel einer 
Einmauerung bedürfen, während die anderen auf- 
gezählten Kesselarten des Mauerwerkes entraten 
können, da sie nur im Inneren von den heißen Gasen 
umspült werden. Infolge der Einmauerung erscheinen 
die erstgenannten Arten von Abhitzekesseln im Ver
gleich zum Ofen manchmal etwas groß und hie und 
da auch unförmig, während die letztgenannten 
Kesselarten mit durchwegs Innenfeuerung ungleich 
schlanker und kleiner aussehen und es auch sind, 
da die dicke Einmauerung durch eine den Kessel
mantel in einer geringen Entfernung umgebende 
Blechverkleidung ersetzt ist, hinter der auf dem 
Kcsselmantel die Isolierung sich befindet. Infolge 
der geringeren Ausdehnung sind die Belichtungs
verhältnisse im Hüttenraum bei Anwendung der 
letztgenannten Kesselart auch günstigere.

(Schluß folgt.

Die T h eo r ie  d e r  M aterialw anderung beim W alzen  u n d  Schm ieden.
Von SibtHgng. Adolf Falk in Dillingen (Saar).

N icht bloß über das Wesen des reich gegliederten 
Walzvorgangs, sondern auch über die Form

änderungsgesetze des einfacheren Schmiedevorganges 
gehen die Ansichten heute noch weit auseinander. 
Zwar hat, was letzteren betrifft, Kick Ende der 
siebziger Jahre des vorigen Jahrhunderts das Gesetz 
der proportionalen Widerstände aufgestellt und das 
Gebiet der Formänderung, soweit die Ermittlung der 
Arbeitsgrößen zu ähnlichen Wirkungen in Frage kam, 
erforscht. Hingegen die Klarstellung der Wider
stands- bzw. Formänderungsgesetze bezeichnete er 
als „ganz außerordentlich schwierig“ und bekannte 
sich, wenn auch wenig befriedigt, zu der noch heute 
fast allgemein herrschenden Theorie der Rutschungs

prismen*. Danach spielt letztere die Rolle des Grund
gesetzes jeder Materialverschiebung bildsamer und 
fester Körper, so beim Schmieden, Walzen, Zerreißen, 
Brechen usw.

Wegen der Wichtigkeit dieser Frage in bezug auf 
die Theorie der Kalibrierung mögen im folgenden'jcne 
Prismen- und die ihr verwandte E influßtiefen
theorie von W. Tafel, ferner die Ansichten von
E. Kirchberg und L. Geuze bei den Haupt
wirkungen des Walzvorgangs, Voreilung und Brei
tung, geprüft werden. An Hand von Proben werde 
dann die Gesetzmäßigkeit der Materialwanderung

* Vgl. K i ck : Vorlesungen über mechanische Techno
logie. Fr. D eutike 1898, S. 12 ff.
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beim flachen Schmieden und die Beziehung zum 
Walzvorgang festgestellt. Daran anschließend sei 
das Wesen der Formänderung in Kaliberwalzen 
kurz gestreift.

Rutschungsprismentheorie und Voreilung 
nach Puppe. Einen Versuch, den Einfluß der Tem
peratur auf die Voreilung mit der Theorie der Rut
schungsprismen in Einklang zu bringen, hat in dieser 
Zeitschrift* ®r.'Qug. Puppe gemacht. Durch eine 
Reihe von Proben hat er, was E. Ki r chb e rg früher all
gemeiner aussprach,** festgestellt, daß mit steigender 
Temperatur die Voreilung abnähme und mit sinkender 
zunähme. Zur Erklärung dieses wichtigen Vorgangs

Abbildung 1.
W alzvorgang nach der Rutsehungsprism entbeoric.

nimmt er die Prismentheorie wie folgt in Anspruch: 
Die Temperaturerhöhung bewirke eine Zusammen- 
schrumpfung der Rutschungsprismen derart, daß 
nicht mehr Fünfeck DCEMB (vgl. Abb. 1), sondern 
etwa DCE, J +  GEMB (vgl. Abb. 2) die Walzenmittel
linie 00 , passiere. Es könne sogar der Fall ein- 
treten, daß letztere Summe kleiner werde als das 
Rechteck h x BM. Die Voreilung nähme dann einen 
negativen Wert an, der Stab erhalte eine geringere 
Geschwindigkeit als der Walzenumfang.

Hiermit hat Puppe die Voreilung als einen aus
schließlich inneren mechanischen Vorgang dar
gestellt. Dann muß aber unbedingt weiter gefolgert 
werden: Wenn durch die Temperaturerhöhung die 
Rutschungsprismen LED und KEB (vgl. Abb. 1) die 
abgestumpfte Form wie in Abb. 2 annehmen und 
infolgedessen weniger Stoff die Mittellinie passiert,

* St. u. E. 1909, 3. Eobr., S. 1GS ff.
** E. K i r c h b o r g :  Grundzügo der W alzenkalibrierung.

Dortm und 1905, Er. W. Rulifus, S. S ff.

XX.32

so kommt dieser Vorgang einer Verminderung der 
Walzwirkung in bezug auf die Materialstreckung 
gleich. Tritt nämlich der Fall ein, daß GEMB +  
DCE,J =  h x BM (vgl. Abb. 2) wird (Voreilung =  0), 
so kann die Walze nicht mehr strecken, alles Material 
a i k b (Abb. 3) geht in die Breite, a d c b wird gleich 
f e h g sein, der gewalzte Stab ist nach der Walzung 
so lang wie vorher. Wird nun gar GEMB +  DCE, J 
<  h x BM (Voreilung negativ), so müßte noch mehr 
Stoff, als durch a i k b (Abb. 3) ausgedrückt ist, in die 
Breite gehen, der gewalzte Stab wäre in diesem Fall 
noch kürzer als vorher. Es kann nämlich doch nicht 
die besonders von Vertretern der Prismentheorie* und

Abbildung 2.
Walz V o rg a n g  nach Puppe.

von Puppe selbst anerkannte Tatsache umgangen 
werden, daß Fünfeck DCEMB —hx BM (vgl. Abb. 1) 
das Maß der Streckfähigkcit der Walzen angibt, 
indem dieser Wert mit abnehmefidem Walzendurch
messer zunimmt und entgegengesetzten Falles ab
nimmt. Bringt man daher diese als Funktion der 
Streckung und Breitung geltende Größe noch in 
Abhängigkeit von der Temperatur, so muß man die 
daraus sich ergebenden mechanischen Wechsel
wirkungen in bezug auf Streckung und Breitung 
folgern. Da aber dies zu dem erwähnten Widersinn 
führt, ist die mechanische Erklärung der Voreilung 
auf Grund der Rutschungsprismen nach Puppe un
haltbar.

Die Breitung ist als Funktion der drei Größen: 
linearer Druck, seitlicher Widerstand und Tangential
oder Streekwirkung ein ausschließlich inner
mechanischer Vorgang, während die Voreilung,

* B r o v o t :  Das Kalibrieren der Walzen. Leipzig 1903,
A rthur Eelix, S. 8.
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außerdem eine Funktion der Temperatur, auch 
äußeren mechanischen Einwirkungen, den 
Reibungswiderständen, im Sinne meines Aufsatzes* 
über „Die Breitung des Eisens in Glattwalzen“ unter
worfen ist. Bei gleichbleibender Breitung kann die 
Voreilung in kurzen Abständen ihre Höchst- und 
Mindestwerte aufweisen, und deshalb wäre es zweck
los, sie in eine allgemein gültige Formel kleiden zu 
wollen. Es läßt daher wohl auch E. Iiirchberg

seine Formel der Voreilung: V =  0,1 tg

nur für mittlere Werte der Praxis gelten. Der hervor
ragende, in dem bekannten Buche dieses Verfassers 
gegebene Versuch einer Speichenwalzung im perio
dischen Kaliber zeigt meines Erachtens das Wesen 
der Voreilung in erschöpfender Weise. Durch regel
bares Kühlen der betreffenden Walze mit Wasser, 
also durch Regelung der Reibungswider- 
stände, erzielt Kirchberg ein beliebiges Maß der 
Voreilung. In seinen weiteren Ausführungen finden

Hier ist nun zu beachten, daß Brovot und Blaß 
diesen Vorgang der Materialwanderung in einer Ebene 
darstellen. Es handelt sich, räumlich betrachtet, um 
ein Prisma, das einerseits von der Fläche a e d 
(Abb. 4), anderseits von igk  begrenzt ist, und seine 
Spitze tritt von e in der Fläche a e d bis nach g 
in der Endfläche i g k zurück, a i und k d sind 
geradlinig angenommen, in Wirklichkeit handelt cs 
sich um eine Kurve.

Diese Querschnittsprismen (rechts und links) in 
einen annehmbaren mechanischen Zusammenhang 
mit den Prismen des Längsschnitts zu bringen, ist 
ebenso unmöglich, wie sie mit dem großen Einfluß 
der Walzendurchmesser und den mit der Querschnitts
form wechselnden Seitenwiderständen in Einklang zu 

. bringen. Bedenkt man nämlich, daß je nach der 
Walzenstärke eine Aendcrung der linearen Breitung 
um mehr als 100 % erfolgen kann, so müßte man mit 
den verschiedensten Prismenbildungen und ver
änderlichem Rutschungswinkel CDE und EBM

Abbildung 3. 
W alzquersclm itte nach Puppe.

Abbildung 4. 
W alzquersclm itte nach B rovot und Blaß.

sich unschwer nachweisbare Fehlschlüsse, womit 
jedoch eine Minderbewertung des erwähnten Versuchs 
nicht ausgesprochen sein soll.

Wird nuu angenommen, daß die Rutschungs
prismen mit der Voreilung in keinem Zusammenhang 
stehen und nicht zusammenschrumpfen, so bleibt es, 
ohne zunächst den unten behandelten Schmiede
vorgang ins Auge zu fassen, sehr gewagt, die mannig
faltige Breitung und Formänderung auf der Prismen- 
theoric zu gründen.

Prismentheorie und Breitung. Brovot 
nimmt an,** daß- die in Abb. 1 ersichtlichen Rut- 
schungsprismen mit der Drehbewegung der Walzen 
voranschreiten. Denkt man sich demgemäß Punkt K 
in IQ, Iv, in K2 angekommen usw., so wäre, über 
dem Bogen DL2 dasselbe vorausgesetzt, die Fläche 
BKELD von Prismen gänzlich durchschichtet. Es 
würden außerdem die Prismen spitzen entsprechend 
der Höhenverminderung des Walzguts stark ab
geplattet; der beträchtlich von den Spitzen abge
drückte Stoff würde ein übriges tun, jede ausge
sprochene Prismenbildung im Augenblick ihrer Ent
stehung zu verhindern. Aehnliches trifft auch im 
Querschnitt zu während der Verjüngung von LK 
=  H auf DB =  li (vgl. Abb. 1) oder, im Flächen
schnitt betrachtet, von a d eb in  ikm n (vgl. Abb. 4).

* St. u. E. 1910, 23. Nov., S. 1991.
** B r o v o t :  Das Kalibrieren der Walzen, S. 8.

(vgl. Abb. 1) rechnen, und von einem dem Material 
eigenen Rutschungswinkel im Sinne Brovots könnte 
nicht mehr die Rede sein.

Von diesen Gesichtspunkten aus muß man auch 
die an sich annehmbarer scheinende Ansicht von 
Blaß ablehnen, derzufolge die Spitze des Prismas 
im Längsschnitt stets unverändert im Punkt E 
(vgl. Abb. 1) bestehen bleibt. Es müßte dann auch 
jener auf den Mänteln DE und EB infolge des Ab- 
fließens eintretende Verlust durch entsprechenden 
Zuwachs auf LE und EK ergänzt werden.

So ist es denn erklärlich, daß die Prismentheorie 
in bezug auf den Walzvorgang gänzlich unbefruchtend 
geblieben ist und nicht einmal zur Bestimmung der 
linearen Breitung eines rechteckigen Querschnitts 
hat führen können. Blaß berechnet „der Einfachheit 
wegen“ den Rutschungswinkel nach der bei prak
tischen Versuchen gefundenen Breitung, statt das 
Umgekehrte zu tun, wobei er, wie leicht erklärlich, 
die verschiedensten Winkelgrößen findet.* Brovot 
nimmt in dem seinen Ausführungen über die Prismen
theorie beigegebenen Beispiel einen beliebigen 
Winkel (45 °) an.** Die Größe dieses Winkels würde 
eben in keinem Fall ohne Kenntnis der zu suchenden 
Breitung bestimmbar sein, weil keine Skala ausreicht,

* St. u. E. 1882, Juli, S. 285.
** B ro v o t: Das Kalibrieren der Walzen, S. 9.
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aucli nur annähernd alle möglichen Fälle der Breitung 
zu umfassen.*

Die Theorie der Rutschungsprismen hat nach Kick, 
Blaß und anderen beispätercnWalzwerkern, Brovot 
ausgenommen, weniger Beachtung gefunden. Geuze 
und Kirchberg übergehen sie vollständig, und in 
Ledeburs „Handbuch der Eisenhüttenkunde“ ist 
sie nicht erwähnt, letzteres vielleicht auch wegen der 
üblichen knappen Behandlung der Walzwerkskunde

* Beiläufig sei noch auf eine zu der mehrfach ange
zogenen Abhandlung von E. B la ß  gehörende Eußnote 
hingewiesen, in  der ein praktisches Beispiel für das Vor
handensein der R utschungsprism en wie folgt ausgelcgt
w ird: ------  „daß sich diese Rutschungsprismen bilden,
zeigt sich beim W alzen von nicht ganz homogenem 
M aterial, wie z. B. R ohluppen, sehr deutlich. Es en t
stehen beim Abfließen auf den Rutschungsflächen Risse, 
welche als K antenrisse hervortreten, und die Neigung

Abbildung ö. W älzvorgang nach Hollenberg.

dieser Risse ist gegen die Luppenoberflächo dem Winkel 
des Rutschungsprism as entsprechend sowie ferner die Rich
tung dieser Risse der W alze zugerichtet, wie es die Theorie- 
erfordert. W ären diese Risse eine Folge davon, daß das 
Paket schneller aus der W alze kom m t als deren Umfangs
geschwindigkeit, so m üßte die Richtung derselben um
gekehrt sein.“

. Diese bei der W alzung von Rohluppen ungleich
artiger Zusammensetzung oft eintretende Ausbüdung der 
Seitenrisse findet aber, ohne auf die Rutschungsprismen 
zurückzugreifen, eine naheliegende Erklärung durch den 
Hollenbergschen Versuch (vgl. Abb. 5). Wegen der Ungleich
mäßigkeit des W alzguts, das eine Mischung von Schrott
einlagen, weichem Eisen und Schlacke darstellt, hält das 
Gefüge dem W alzdruck und insbesondere der Streck- 
Wirkung n icht stand. Jeder Querschnitt, etwa a b  (seit
lich betrachtet), wird beim E in tritt  in den Walzbereich 
derart verarbeitet, daß die äußeren Teile a  und b zuerst 
herangezogen, gedrückt und gestreckt werden. So werden 
die festen Teile der Rohluppe die in der Abbildung an- 
gedeutete Lage der Hollenbergschen S tifte  anzunehmen 
bestrebt sein, der Zusammenhang einzelner Schrottstücke 
wird sich wegen der geringeren Festigkeit der eingeschlos
senen Lagen von W eichmaterial lockern, zumal die 
Schlacke in diesen Rissen ihren natürlichen Ausweg findet.

insgesamt. In dieser Zeitschrift wandte sich mit 
erfreulicher Entschiedenheit E. BL Scheid zuerst 
gegen sie*, und W. Tafel bekennt ebenda,** daß er 
„Anhaltspunkte für die Richtigkeit dieser Theorie 
etwa in Spuren von Materiallagerung nach den 
Rutschungskcgeln an den Kanten in der Praxis 
nicht habe beobachten können“.

Die E influßtiefentlieorie nach W. Tafel. 
In dem Bestreben, eine auf der Materialwanderung 
fußende genaue mathematische Grundlage zur Ka
liberberechnung zu schaffen, erkannte W. Tafel 
wohl auch die Un

möglichkeit, mit 
Hilfe der Prismen
theorie eine solche 
zu gewinnen. Durch 
verschiedene bei der 
praktischen Beob
achtung der Mate
rialverarbeitung in 
Kaliberwalzen hau

cc

7  z j ---------

Abbildung 6.
... ■ . . , i W alzquerschnitt nach W. Tafel,lig emtretendo und
augenblicklich verblüffende Erscheinungen ver
anlaßt, verfolgte er die Längung des Materials 
in den einzelnen Kaliberpunkten, berechnete aus 
deren Summe die Mittellängung und aus dieser rüek- 
schlicßend die mittlere Höhe nach der Walzung bzw. 
die Höhe, bis zu welcher das Material in den äußeren 
Gliedern steigt. Ohne hier auf diese den wichtigen 

m

Abbildung 7. W alzqucrschnitt nach W. Tafel.

indirekten und schrägen Druck, ferner die Breitung 
ausschaltende Längstheorie näher einzugehen, möge 
die von W. Tafel aufgestcllte'Theorie der E influß
tiefen eingehender geprüft werden.

Denkt man sich den Querschnitt des Walzguts, wie 
in Abb. G veranschaulicht, in eine Anzahl gleicher 
Teilchen zerlegt, so geht nach W. Tafels Ansicht die 
Matcrialwandcrung derart vor sich, daß an den 
Außenkanten der Teilchen 1 und n das Material zur 
Hälfte in die Breite und Länge fließt. Nach innen zu 
nimmt die Breitung derart ab und die Längung zu, 
daß zwischen beiden Teilchen 1 und n alles Material 
nur längt und nicht mehr breitet.f Diese mit einem 
unten als irrig nachgewiesenen Schmiedeversuch be
gründete Materialwanderung sieht also eine Einfluß
tiefe a b und bi vor, und es geht eine dem Drei
eck s b a und st b, a„ Abb. 7 (Spannungsdreiecke)

* St. u. E. 1910, 9. März, S. 415.
** St. u. E. 1909, 5. Mai, S. 653.
t  St. u. E. 1909, 5. Mai, S. 653.
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entsprechende Materialmenge in die Breite. Aus dem 
geometrischen Gesamtbild der Abb. 7 ergibt sich nun, 
daß die größtmögliche Breitung dann einträte, wenn 
die Spannungsdreiecke ab s und a4 b, s, ihren Höchst
wert erreichten, also im Falle ihre Spitzen b und bt 
in der Mittellinie mn im Punkt i sich treffen. Da 
nun a b s = b l i s  — h e s = d c s  ist, so könnte 
höchstenfalls ein Viertel = 2 5 %  der verdrängten 
Fläche d a ax d, in die Breite wandern. Dies wider
spricht jedoch den besonders bei der Feineisenwalzung 
eintretenden Ergebnissen, indem je nach der Stärke 
des Walzendurchmessers und dem linearen Verhält
nis der Querschnittsmaße Breitungen bis zu 50% 
jener Fläche und darüber fast Regel sind. Zum 
Beleg seien zwei Beispiele aus meiner oben erwähnten 
Abhandlung* herausgegriffen.

P ro b o  5. 5,6 x  12,3 gedrückt auf 5,0 x  12,85 bei 
230 mm W alzendurchmesser ergibt Druckfläcke: 12,3 
X  0,6 =  7,38; breitendes M aterial =  5 x  0,58 =  2,9, 
m ith in  breitet 39,3 %  der Druckfläche.

P ro b o  13. 10 x  10 gedrückt auf 5,8 X  13,5 bei
319 mm W alzendurchmesser ergibt Druckflächo: 1 0 x 4 ,2  
=  42; breitendes M aterial =  5,8 X  3,5 =  20,3, m ithin 
b re ite t 48,3 %  der Druckflächo.

Aus diesen und beliebig vielen Breitungsversuchen 
folgt mit Bestimmtheit, daß eine Materialwandcrung 
beim Walzvorgaug auf Grund der Einflußtiefen un
möglich ist.

Bevor die Prismentheorie beim Schmiedevorgang 
geprüft werde, möge noch der übrigen bemerkens
werten Auslegungen der Materialwandcrung beim 
Walzen nach E. Kirchberg und L. Geuze gedacht 
werden.

Die Materialwandcrung nach E. Kirch
berg. Kirchberg* zerlegt den Walzvorgang in der 
Längsrichtung des Walzguts und vom Eintritt aus 
betrachtet in drei Perioden. Erste Periode: „Abziehen 
der äußeren Schicht und Zurückweichen der Mitte. 
Eintrittsgeschwindigkeit des Walzguts geringer als die 
Umfangsgeschwindigkeit (Wulstbildung vor F und G)“ 
(vgl. Abb. 5). Zweite Periode: „Aeußcre Schicht 
und Mitte gleiche Geschwindigkeit; Eintrittsgeschwin
digkeit des Walzguts gleich der Umfangsgesclrwindig- 
der Walzen.“ Dritte Periode: „Alitto größere Ge
schwindigkeit als äußere Schicht; Austrittsgeschwin
digkeit des Walzguts größer als die Umfangsge
schwindigkeit (Wulstbildung).“ Diese Folgerungen 
hat Kirchberg aus dem in Abb. 5 dargestellten 
Hollenbergschen Versuch gezogen, und dieselben 
dürften in mancher Beziehung zutreffend sein. Es ist 
jedoch recht unwahrscheinlich, daß der Uebergang 
von der Verzögerung zur Beschleunigung des Walz
guts, indem erstere der Zone CF (DG), letztere der 
Zone AC (BD) entsprechend gedacht ist, nur durch 
einen Punkt C (D) bzw. eine Linie CED geschehen 
kann. Eine solche Bewegungsübertragung ist nicht 
denkbar. Da sowohl die Zone der Verzögerung als 
auch der Beschleunigung eher eine Hemmung als

* St. u. E. 1910, 23. Nov., S. 1988.
** E. K irc h b e rg : Gnmdzüge der Walzenkali

brierung, S. 5 ff.

Förderung der Fortbewegung des Walzguts bedeutet, 
so muß man statt des Punktes C (D) mit einer ge
wissen Fläche etwa DECC^D! rechnen, die an den 
Berührungsstellen mit den Walzen deren Umfangs
geschwindigkeit oder richtiger Winkelgeschwindig
keit besitzt. Es darf daher bei der ersten Periode 
nicht allgemein von einer Verringerung der Eintritts
geschwindigkeit des Walzguts gesprochen werden, und 
letzteres kann nur für die mittleren Schichten 
zwischen EEi gelten. Daß diese mittleren, insgesamt 
etwa durch Fläche MEN OE, Q (s. Abb. 5) dargestellten 
Schichten im entgegengesetzten Sinne der Fort
bewegung des Walzguts zurückgedrängt werden und 
mithin eine Geschwindigkeitsverringerung erfahren, 
ergibt sich aus der Richtung der Stabeinknickungen 
beim Hollenbergschen Versuch. Dies folgt aber auch 
aus der Erwägung, daß ebenso wie beim Eintritt des 
Walzguts so auch während der Walzung die äußeren 
Teile a und b jedes Anfangsquerschnitts (s. Abb. 5) 
zuerst von den Walzen in bezug auf Streckung 
verarbeitet werden. Es entstehen daher in der 
Fläche MENOE, Q auf der Mittellinie x y  horizontal 
und nach F bzw. G hin konzentrisch zur Walze 
gerichtete Kräfte p, pt usw., deren Gegenkräfte die 
Horizontalkomponenten k, ki usw. der Schub
spannung sind. Während nun p und k als gleich
gerichtet sich aufheben, bilden p„ p2 usw. mit den 
entsprechenden k„ k, nach dem Kräfteparallelo
gramm vertikal zur Walze geneigte Resultierende, 
deren Endwert R die Wulstbildung bei K bzw. K, 
verursacht.

Nach dieser Theorie der Matcrialvcrschiebung im 
Längsschnitt lassen sich statt der drei Perioden 
Kirchbergs folgende zwei aufstellen. Erste Periode: 
Abziehen der äußeren Schicht, Zuriickdrängung der 
mittleren Schicht, erstere gleiche, die letztere ge
ringere Geschwindigkeit als der Walzenumfang. Daher 
Wulstbildung beim Eintritt. Zweite Periode: 
Der ganze Querschnitt größere Geschwindigkeit als 
die Walze. Außenschicht durch die Reibung an der 
Walze etwas geringere Geschwindigkeit als die Mittel
schicht. Daraus folgt in Verbindung mit einer elasti
schen Nachwirkung der kleine Wulst beim Austritt.

Obgleich diese Materialverschiebungen Wirkungen 
im Material entstehender Kräfte sind, haben sie auf 
die Größen der Formänderung: Streckung und Brei
tung keinen Einfluß, weil sie gleich der mit ihnen 
zusammenhängenden Wulstbildung während des 
Durchgangs konstant sind. Damit ist auch 
festgestellt, daß aus obigen Sätzen und dem 
Hollenbergschen Versuch, auf dem sic be
ruhen, eine rechnerische Grundlage zur 
Materialwanderung nicht abgeleitet werden 
kann. Hollenberg selbst ist dies nach eigener 
Angabe trotz größter Bemühungen nicht gelungen*. 
Auch die Kalibrierungsregel von E. Kirchberg bei 
Schienen, Trägern und ähnlichen Profilen ist nicht 
auf der Theorie seiner oben erwähnten Sätze ge

* St. u. E. 1883, Pcb., S. 122.
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gründet, sondern auf einer empirischen Formel zur 
Ermittlung des von der Vertikalen und der geneigten 
Fußkante gebildeten Winkels und auf der Annahme 
einer stets gleichen Stauchung von rd. 5 mm. Der 
Wert einer solchen dem Kalibrierer dienlichen Kon
struktion liegt jedenfalls in ihrer engen Anlehnung 
an praktisch erprobte Kalibrierungen.

Die Materialwanderung nach Leon Geuze. 
Als einer der ersten hat Geuze in seinem Buche 
„Laminage du fer et de Tarier“ 1900 den Versuch 
unternommen, sich eine geometrische Vorstellung 
von der längst bekannten Wirkung verschiedener 
Walzendurchmesser auf die Materialwanderung zu 
machen. Zur Besprechung seiner Theorie möge die

der Quelle entlehnte Abb. 8 dienen. Durch Ver
längerung der Linie ac bis zum Schnittpunkt f der 
Mittellinie x x' und durch Konstruktion der dem 
größeren Walzendurchmesser entsprechenden Ge
raden A f;, indem f f' parallel O'D ist, erhält man die 
zu cf und cf' gehörenden vertikalen Projektionen 
c D und c d. Geuze bezeichnet nun als Druck oder 
Gesamtformänderung (döformation) einer Quer-

J7]__ 0
schnittshälfte den halben linearen Druck b c = —j - ,

und zwar als Formänderung infolge dcrStreck- 
wirkung die Größe cD bzw. cd und als 
Formänderung infolge der Zusam
mendrückung (compression) die Diffe
renz bc — cD bzw. bc — cd. Geuze ver
sucht mithin, die Werte der Streckung 
und Breitung, aus denen die Formände
rung besteht, in der Vertikalebenc 0 0 // dar
zustellen. Tritt nun aber der leicht denk
bare Fall ein, daß c D oder c d gleich oder ^  
größer als b c ist, so würde die der Zu
sammendrückung entsprechende Form
änderung gleich Null oder gar negativ.

In Wirklichkeit aber ergibt sich bei beliebig großer 
Endhöhe des Walzguts immer ein positiver Wert der 
Breitung. Eine Gleichung der Vertikalprojektionen 
c D bzw. e d mit dem als Formänderung bezeichneten 
linearen Druck im Sinne von Geuze ist daher nicht 
durchführbar.

Es läßt sieh aber eine andere von Geuze nicht 
angedeutete Beziehung aufstellen. Bezeichnet man 
nämlich Zentriwinkel AO'c mit a, und a Oc mit a, 
so ist c D =  f D . tg a und c d =  V  d . tg ax. Da nun 
f D =  V  d ist, verhält sich cD : c d =  tg a : tg a,. 
Es würden sich also die Streckwirkungen verhalten 
wie die Tangenten der zugehörigen Zentriwinkel. In 
meinem erwähnten Aufsatz habe ich als Verhältnis der 
Streckwirkung zweier verschiedener Walzendurch
messer a : a, gefunden, was mit tg a : tg <z, fast über
einstimmt. Geuze hat jedoch, wie dargelegt, dieses Ver
hältnis der Streckwirkungen unrichtig angewandt, und 
ich verweise, um nicht zu wiederholen, auf meine frü
here ausführliche Behandlung dieses Gegenstandes.

Da nun Geuze den Einfluß der Walzendurch
messer auf die Materialwanderung erkannt hat, 
sollte man erwarten, daß er dies bei den einfachsten 
Beispielen der Materialwanderung, bei der Walzung 
rechteckiger, halbovaler, dreikantiger oder ähn
licher Querschnitte berücksichtigen würde. Statt 
dessen nimmt er die für das mittlere Eisen cum grano 
salis geltende alte Walzmeisterrcgcl: „Breitung ist 
gleich der Hälfte des Drucks“ als Breitungsformel in 
der Fassung an: Breitung =  0,48 d für Eisen oder 
=  0,36 d bei Flußeisen. Dazu ist die Anwendung der
selben noch rechnerisch unrichtig. Er behauptet, 
daß die Gesamtbreitung des rechteckigen Quer
schnitts a d c b (Abb. 9) im halbovalen Kaliber 
g e i f h =  0,48 a e +  0,48 b f beträgt, ebenso sei 
die Breitung im dreikantigen Kaliber g2 e i f h2 
=  0,48 a e +  0,48 b f. Wenn diese Beziehung für 
die beiden erwähnten Kaliber gilt, so müßte sie mit 
derselben Berechtigung auch für jede andere Be
grenzung gelten, etwa für Querschnitt gle1 i ftht 
und auch dann, wenn das Rechteck gleichmäßig 
flach um k i zusammengedrückt wird. In letzte
rem Fall wäre die Breitung =  0,48 a e3 +  0,48 b f, 
=  0,96 a e3 =  ~  linearer Druck. Es ergeben also 
die angeführten Beispiele gemäß der Anwendung von 
Geuze den doppelten Wert der Formel und be
deuten daher nichts weniger als deren Begründung. 
Es leuchtet ferner ein, daß mit der Querschnittsform

y

Abbildung 9. Einfache Kaliber nach Brovot.
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der Kaliber die Seitemviderstiinde, die wesentlichen 
Faktoren der Materialwanderung, sich ändern, was 
Geuzc nicht berücksichtigt. Auch ist es verfehlt, 
als linearen in die Breitungsformel einzusetzenden 
Druck die Außenkanten a c, a c, usw. zu nehmen, 
es kommt doch stets die ganze Druckfläche a e, i f,b 
oder a e i f b usw. in Betracht.

Der Kalibrierung des eigentlichen Profileisens, 
der Träger, U-Eisen und Schienen legt Geuze eine

andere Theorie zugrunde, die ebenfalls mit den 
Grundlagen der Materialwanderung unvereinbar ist. 
Den Nachweis möchte ich in einem späteren Aufsatz 
führen, jedoch schon bemerken, daß damit ein 
schlechtes Arbeiten jener Kalibrierungen nicht be
hauptet sein soll, weil zur Ermittlung der Kaliber
formen auch andere Punkte wesentlich mitbestimmend 
wirken.

(Schluß folgt.)

M agnetische A n re icherung  von U ra l-E rze n  in H errän g  (Schw eden).

D ie Erfolge des Gröndalschen magnetischen An
reicherungsverfahrens auf dem Hüttenwerke 

Herräng in Schweden veranlaßten die Verwaltung 
des Blagodat-Bezirkcs am Ural, Proben ihrer Erze 
nach Schweden zu senden, um festzustellen, inwieweit 
das genannte Verfahren auf russische, namentlich 
Ural-Verhältnisse, Anwendung finden könne. Zur 
Untersuchung gelangten vier Sorten des Blagodat- 
Erzes und zwar:

Nr. 1. Eingesprengtes Erz, enthaltend rund 
40 % Eisen in Gestalt fein eingesprengten Magnetits 
in sehr hartem Gestein, und etwa 0,15 % Schwefel.

Nr. 2. Aermere Erze mit rd. 30 % Eisen und 
0,35 % Schwefel, entnommen einer alten Halde.

Nr. 3. Schwefelkies enthaltende Erze.
Nr. 4. Feinerz oder gewaschenes armes Erz.

Die Verarbeitung von Nr. 1 bezweckt eine An- 
reicherungundBrikettierung, verbunden mit teihveiser 
Entschweflung. Eine bedeutend größere Anreicherung 
und Entschweflung verlangt Nr. 2, während Nr. 3 aus
schließlich entschwefelt und Nr. 4 lediglich behufs 
besserer Verhüttung brikettiert werden soll.

Die von der „Metallurgischen Gesellschaft in 
Stockholm“ als Lizenzinhaberin der Gründalpatente 
durchgeführten Laboratoriumsversuche mit obigen 
Erzproben ergaben folgende Kcsultate:

Probe Nr. 1. Versuch A. Die auf % mm Korn
größe zerkleinerte Probe lieferte im magnetischen 
Scheider 52,1 %  K o n zen tra t Nr. I,

47,9 %  R ückstand Nr. I ,
die chemische Untersuchung ergab:

Erz Konzentrat 
Nr. I

Rückstand 
Nr. I

Eisen . . . 38,03 %  
Phosphor . 0,010 „ 
Schwefel . 0,153 „  
T itansäurc 0,09 „

8,5 %

d. h. es sind 98,7 % des Eisengehaltes des Konzen
trates Nr. I in Konzentrat Nr. II übergeführt worden. 
Daraus folgt:
100 Gowichtsteilo Erz geben 48,0 Gewiohtsteile Kon

z en tra t Nr. I I
und 51,4 Gewiohtsteile R ückstände Nr. I  und Nr. I I  

oder aus dem gesamten im Erz enthaltenen Eisen 
gehen 88,3 % in das Konzentrat Nr. II.

Versuch C. Das Konzentrat Nr. II wurde 
brikettiert und geröstet. Die Briketts enthielten

E i s e n  07,4 %
P h o s p h o r ................................................. 0,012 „
Schw efel.....................................................  0,000 „

Probe Nr. 2. Versuch A. Die auf ‘/2 nun Korn
größe zerkleinerte Probe ergab im magnetischen 
Scheider

41,1 %  K o n zen tra t Nr. I,
58,0 „ R ückstand  Nr. I.

die chemische Untersuchung zeigte:

Erz

E is e n . . . 30,7 %
Phosphor . 0,034 „ 
Schwefel . 0,344 „

K onzentrat 
Nr. I

61 %  
0,024 „  
0,305 „

Rückstand 
Nr. I I
9,0 %

d. h. in das Konzentrat sind 81,7 % des im Erz ent
haltenen Eisens gegangen.

Versuch B. Konzentrat Nr. 1 wurde auf */e mm 
Korngröße zerkleinert und ergab

89,1 %  K on zen tra t Nr. I I ,
10,9 „  R ückstand  Nr. II ,

die Analysen zeigten:

05,3 %
0,015 ,,
0,009 „ —
0,41 „ —

d. h. bei der Anreicherung sind 89,4% des Eisen
gehaltes des Erzes in das Konzentrat gegangen.

Versuch B. Das Konzentrat Nr. 1 wurde auf 
l/e mm Korngröße zerkleinert und lieferte im Scheider

93,3 %  K onzen tra t Nr. I I ,
0,7 %  R ückstand  Nr. II ,

die Analysen ergaben: Konzentrat ituctstand
N r. I I  Nr. I I

E i s e n ............................... 09,1 %  11 ,54%
P h o s p h o r ......................  0,015 „  —
S chw efel........................... 0,041 „  —
T ita n s ä u re ......................  0,40 „  —

K onzentrat 
Nr. I I

Rückstand 
Nr. I I

13,2 %E i s e n .................................... 00,9 %
P h o s p h o r ......................  0,021 „  —
S c h w e f e l ......................  0,201 ,, —

so daß 97,7 % des in Konzentrat Nr. I enthaltenen 
Eisens in das Konzentrat Nr. II übergegangen sind. 
100 Gewichtsteile E rz Nr. 2 ergaben 3G,G Gewichtsteile 

K o n zen tra t Nr. I I  
und 03,4 Gewichtsteile R ückstand  Nr. I  und Nr. I I
oder aus dem gesamten im Erze enthaltenen Eisen 
gingen 79,8 % in das Konzentrat Nr. II über.

Versuch C. Die aus Konzentrat Nr. II herge- 
stellten Briketts enthielten

E i s e n ..........................................................05,7 %
P h o s p h o r .................................................  0,022 „
S ch w efel.....................................................  0,013 ,,
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Probe Nr. 3. Versuch A. Auf ‘/2 mm Korngröße 
zerkleinert, ergab diese Probe im magnetischen 
Scheider

75,6 %  K on zen tra t Nr. I,
24,4 „  R ückstand  Nr. I,

die enthielten:
Konzentrat Rückstand

hr7j N r. X Nr. I
E isen . . . 56,1 %  67,1 %  22,1% *
Phosphor . 0,029 „  0,016 „  —
Schwefel . 3,71 „  0,748 „  —
Kupfer . . 0,21 „  0,053 „  —

d. h. in das Konzentrat Nr. I sind 90,4 % des im 
Erze enthaltenen Eisens übergegangen.

Versuch B. Konzentrat Nr. I, auf ’/« mm Korn
größe zerkleinert, ergab im magnetischen Scheider

94,9 %  K onzen tra t Nr. II ,
5,1 „  R ückstand  Nr. I I ,

Abbildung 1. Schem atische Darstellung der Anreicherungsanlage 
in Herriing (Schweden).

die A nalysen  zeigten Konzentrat Rückstand
Nr. I I  Nr. I I

Eisen .  ......................  69,400 %  24 %**
P h o s p h o r ......................  0,014 „ —
Schw efel..........................  0,234 „ —
K u p f e r ........................... 0,013 ,,' —

so daß 94,9 % des in Konzentrat Nr. I enthaltenen 
Eisens in das Konzentrat Nr. II übergegangen sind.

Daraus folgt:
100 Gewiehtstoile E rz Nr. I I I  ergoben 71,7 Gewichtsteile 

Konzentrat Nr. I I  
und 28,3 Gewiehtstoile R ückstand Nr. I und Nr. I I  
oder aus dein gesamten im Erze enthaltenen Eison 
gehen 85,7 % in das Konzentrat Nr. II über.

Versuch C. Aus Konzentrat Nr. II hergestellte 
Briketts ergaben

E i s e n ..........................................................67,9 %
P h o s p h o r ................................................. 0,013 „
Schw efel.....................................................  0,008 „
K u p f e r .....................................................  0,013 „

Versuch D. Rückstand Nr. I und Nr. II wurden 
zwecks Kupferkonzentration nach dem Elmor-Ver- 
fahren angereichert und ergaben

20 %  K onzen tra t und 
___________  80 %  R ückstand;

* Hiervon 8,3 %  als Schwefcleisen.
* *  Hiervon 11 ,3 %  als Schwefeleisen.

die Kupfergehalte waren:
im R ückstand I  und I I ...................  0,73 %
im K o n z e n tra t .......................................  1,99 %
im R ü c k s tä n d e .......................................  0,38 %.

Probe Nr. 4. Das Wascherz wurde auf ‘/s mm
Korngröße zerkleinert und brikettiert. Die erzielten 
Briketts waren von genügender Festigkeit und 
Porosität.

Da die im vorstehenden besprochenen Labora
toriumsversuche durchaus günstige Resultate auf
wiesen, und auch die Versuchsbriketts von guter Be
schaffenheit waren, so war erwiesen, daß die armen 
und schwefelreichen Blagodat-Erze sich für das Grön- 
dal-Verfahren eignen und Briketts ergeben, die 65 
bis 68% metallisches Eisen und nicht mehr als 
0,013 % Schwefel enthalten. Versuch D war aus

geführt, um nachzuweisen, 
ob es möglich sei, ein 
zur Verhüttung geeignetes 
Kupfererz zu erzielen, was 
aber fchlschlug.

Auf Grund dieser La
boratoriumsversuche wur
den obige vier Erzsorten, 
in 760 Kisten verpackt, be
hufs Durchführung hütten
männischer Versuche nach 
dem Eisenwerk Herräng 
in Schweden gesandt.

Der allgemeine Vorgang 
beim Anreichem ist fol
gender : Die 30 %igcn zu 
verhüttenden Erze der 
Gruben von Herräng ge
langen mittels Hängebahn 

zur Aufbereitungsanlage, wo sie gebrochen und ver
mahlen werden und wo im magnetischen Scheider 
der Magnetit ausgezogen wird. Das Konzentrat geht 
ebenfalls auf einer Hängebahn zur Brikettfabrik, 
während die Briketts in einen Brennofen und von da 
zur Gicht zweier Holzkohlenhochöfen gelangen.

Die Anreicherungs anlage in Herräng ist am Meeres
ufer gelegen und in Abb. 1 schematisch dargcstellt. 
Das auf einerDrahtseilbalm in Fördergefäßen ankom- 
mendc Erz wird in Taschen Agestürzt, aus denen es nach 
Bedarf entnommen und einem Steinbrecher B, Bauart 
Gates, zugeführt wird. Hier wird es auf Hühnerei- 
größe zerkleinert, fällt auf ein Hanf-Transportband, 
das durch die Scheibe C betätigt wird, und ge
langt in den magnetischen Scheider D, wo die erste 
grobe Anreicherung stattfindet. Durch Regulierung 
der Stromstärke, der Tourenzahl und der Scheide F 
wird erreicht, daß taubes Gestein sowie größere 
Stücke, deren Verhüttung wegen ihres geringen 
Eisengehaltes nicht lohnend ist, nach dem Gesetz 
der Trägheit, über die Scheide F auf ein zweites, 
zum ersten im rechten Winkel angeordnetes Trans
portband fallen, welches das Taube zur Halde bringt. 
Das höherprozentige Erz gelangt zum Zwecke 
weiterer Aufbereitung in den Behälter G, aus dem
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es in Wagen W mittels Aufzuges zum zweiten Stock
werk gefördert wird. Aus den Wagen wird das Gut 
in den Behälter II gestürzt und passiert die Kugel
mühle, in welcher es auf 1 mm Korngröße zerkleinert 
wird. Dieses Erzpulver wird nun durch einen Wasser
strahl zum Scheider S, geführt, der die Erz- 
kömehen wie auch einen kleinen Teil des mit ent
haltenen nichtmagnetischen Gesteinspulvers Zur 
Scheide P, spült, während der größte Teil desselben 
als Schlamm vom Wasser fortgetragen wird. Die 
dem ersten Wasserstrahl durch den Scheider S, 
entzogenen Erzkömer werden durch einen neuen 
Strahl frischen Wassers dem zweiten Scheider S2 
zugespült, wo der schon hochprozentige Schlich eine 
weitere Menge Gesteinspulver absondert. Nun wird 
der Schlich mittels Elevators nach dem vierten Stock 
gefördert, um in Kugelmühlen mit Feuersteinkugeln 
auf Vs nim Korngröße vermahlen zu werden. Dieses 
Mahlgut wird abermals hintereinander zwei Scheidern 
S3 und S4 zugeführt, deren jeder mit vier Elcktro-

Die Brikettierungsanlage in Herräng besitzt 
vier Pressen und vier kontinuierlich wirkende 
Oefen Bauart Gröndal. Die Brikettpressen, von der 
schwedischen Firma Brefvens Bruck geliefert, sind 
alte, durch Kiemen angetriebene Schlagpressen, 
deren Fallgewicht 491 bis 573 kg beträgt. Die Hub- 
bzw. Fallhöhe beträgt 200 mm und die Druck- 
flächo 150 x  150 mm. Bei kontinuierlichem Betriebe 
liefert eine solche Presse in einer Stunde 700 bis 
750 Briketts, wobei sie 2100 bis 2250 Hübe macht. 
Beim ersten Hub wird der zur Bildung eines Briketts 
erforderliche Schlich abgestochen und das fertige 
Brikett herausgedrückt; beim zweiten und dritten 
Hub wird das neue Brikett gepreßt. Der verwendete 
Schlich enthält nur 6 bis 8 % Feuchtigkeit, was durch 
Lagern im Schuppen erreicht wird, da der von der 
Anreicherungsanstalt kommende Schlich die doppelte 
Menge Feuchtigkeit enthält. Der aus dem Schuppen 
kommende Schlich wird in einen über der Presse 
befindlichen Trichter geschüttet, an den sich ein

magneten ausgerüstet ist. Ihre äußere, rotierende 
Trommel ist aus Messing hergestellt und, um einen 
schnellen Verschleiß zu verhüten, mit Manillahanf- 
seil umwickelt, dessen Oberfläche noch mit Zement 
versehen ist. Die Scheider benötigen Gleichstrom 
von 110 Volt. Der erste Scheider D erfordert 8 bis 
10 Amp, und ebensoviel brauchen je ein Paar der 
weiteren Scheider Si und S2, S3 und S4. Der von 
dem ersten und zweiten Paare entfallende Schlamm 
wird ins Meer gespült, während das Wasser mit 
dem magnetischen Schliche von dem vierten Scheider 
in aufeinanderfolgende, paarweise angeordnete Be
hälter fließt, wo er sich absetzt. Das noch feinste 
Teilchen von Magneteisenstein und Schwefelkies 
enthaltende trübe Abwasser, welches aus dem zweiten 
Behälter kommt, muß, bevor cs ins Meer fließt, 
einen dritten Behälter, das Senkbassin, passieren, 
aus dem von Zeit zu Zeit Proben entnommen werden, 
um festzustellen, ob der Schlamm nicht etwa nennens
werte Mengen von Magnetit mitführt. Sobald sich 
das erste Behälterpaar mit Schlich gefüllt hat, wird 
letzterer zum zweiten Behälterpaar geleitet, während 
der Schlich des ersten Paares ausgehoben, mittels 
Drahtseilbahn zum Trockenraum und von da zur 
Brikettfabrik gefördert wird, die etwa 1/2 km von der 
Anreieherungsanlage entfernt liegt.

mit Blech ausgekleidetes Rohr von 150 x  150 mm 
Querschnitt anschließt, welches etwa 3 m lang ist 
und unter einem Winkel von 75 ° liegt. Jedoch gleitet 
der Schlich in diesem Rohre nicht genügend, so daß 
von Hand nachgeholfen werden muß. Die gepreß
ten Briketts von 150 x  150 x  75 mm sind so fest, 
daß man zwei Reihen hochkant aufeinander setzen 
kann. In dieser Lage gehen sie auch zum Röstofen, 
dessen Einrichtung in Abb. 2 und 3 wiedergegeben ist. 
Er wird mittels Generatorgas aus geringwertiger 
englischer Steinkohle beheizt, das etwa 9 % 
Kohlenoxyd, 10 bis 11 % Wasserstoff und etwa 2 l/2 % 
Kohlenwasserstoffe enthält. Der Ofen hat drei Zonen: 
eine Vorbereitungszone, eine Glühzone und eine 
Kühlzone. Erstere besitzt 18 500 mm, die Glüh
zone 10 500 mm und die Kühlzone 17 500 mm Länge. 
Das Gas tritt von oben in den Ofen ein und ver
brennt an der Grenze der dritten und zweiten Zone. 
Die Verbrennungsluft wird am hinteren Ende des 
Ofens durch einen Ventilator eingedrückt, während 
die Verbrennungsprodukte am vorderen Ende des 
Ofens in den Schornstein entweichen. Durch den 
ganzen Ofen läuft ein Schienengleis, auf welchem 
die Wagen, deren Plattformen die Briketts tragen, 
stehen. Die Plattformen schließen in der Längs
richtung dicht aneinander, während sie seitlich
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Oefoi/a

mittels angeuietetcr Winkeleisen in Sandrinnen ab
gedichtet werden. Durch diese Plattformen wird 
somit der ganze Ofen in zwei horizontale Räume ge
teilt, durch deren unteren stetig atmosphärische Luft 
streicht, welche Achsen, Räder, Achslager sowie 
Kette und Führungsrollen kühlt. Da eine Plattform 
2000 mm lang und 
1000111111 breit ist, faßt 
der Ofen 23 solcher 

Plattformen. Jede 
Plattform enthält zwei 
Reihen schräg überein
ander gestellter Bri
ketts zu je 90 Stück, 
so daß der Ofen 23 x  
180 =  4140 Briketts 
faßt. Der Transport 
der Plattformen durch 
den Ofen geschieht 
durch eine mittels Elek
tromotors angetriebene 
Kette. Je nach dem 

Schwcfclgehalt des 
Schliches und nach den 
Anforderungen, die der 
Hochofen an das Bri
kett in dieser Beziehung 
stellt, müssen die Platt
formen kürzere oder 
längere Zeit im Ofen 
verweilen. Diese Zeit 
beträgt zwischen 12 
und 24 Stunden; der 
ganze Zug rückt dabei 
alle halben bis ganzen 
Stunden um eine Platt
formlänge, d. i. 2 m, vor.
Die herausgescliobenen
Briketts müssen dann noch 2 bis 4 Stunden an 
der Luft abkühlen, bis man sie mit der Hand an
fassen kann.

Zwei Erzsorten ergaben:

gewonnen wurden, betrugen für 1000 kg Roherz 
1,25 K (1,37 ./£) oder für lOOOJvgfSehlieh 3,29 lv 
(3,62 ,/£). Die 4880 t Schlich ergaben 4965 FBriketts 
bei einem Kohlenverbrauche von 8,3 %.

Die Brikettierungskosten betrugen für 1000|kg 
Briketts^,59 IC (3,95 M ) . ^

Defof/c 
-2 3 3 0 -

Defai/d,

Abbildung 3. Einzelheiten zu Abbildung 2.

Erz Erz
von EknHss von Lapp

Eisengehalt . . . . 29 bis 30 % 29 bis 3 0 %

Der Schlich (das Konzentrat) enthielt:
Eisenoxyd . . . .  91,70 % 91,30 %
Kieselsäure . . . .  4,02 „ 2,69 ,.
Tonerde . . . . . . .  2,19 „ 2,60 „
Manganoxydul . . . . 0,44 „ 0,34 .,
K a lk ................ . . . .  1,18 „ 1,78 „
Magnesia . . . .  0,54 „ 0,76 ,,
Phosphor. . . . . . .  0,002 „ 0,002 „
Schwefel . . . . . . .  0,14 „ 0,07 „
K upfer . . .
Glühverlust . . . .  0,18 „ 0,22 „

Die hieraus hcrgestellten Briketts enthielten 
0,001 % Schwefel.

Die Anreiclierungskostcn während zweier Be- 
triebsmonate, in denen 12 850 t Roherz verarbeitet 
und daraus 4880 t Schlich (Konzentrat) =  38 % 

X X .,

B 1 ag o d a t - E rz. Von den 
anfangs erwähnten Erzen wurden in Herräng ver
arbeitet:

1. Eingesprengten M agnetit führendes
Erz .  ......................  28 100 I;g

2. Geringprozentige Erze . . . . . 22 150 „
3. Schwefelkies führende Erze . . .  28 350 ,,
4. Feinerz oder gewaschenes Erz . . 12 250 ,,

Zs. 90 850 kg

1. Eingesprengten Magnetit führendes Erz. Eine 
Durchschnittsprobe aus dem gesamten auf 1 mm 
Korngröße zerkleinerten Roherz ergab:

E i s e n   43,54 %
P h o s p h o r   0,006 „
Schwefel .............................................. 0,23 „

Nach Passieren des ersten Scheiderpaares wurde 
erhalten:

K onzentra t I  m it G l,12 %  Eisen,
R ückstand I ,, 12,46 %  „  .

Konzentrat I, in der Kugelmühle auf 0,2 mm 
Konigrüße zerkleinert, ergab, nachdem es durch das 
zweite Scheiderpaar gegangen war:

J05
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K onzentra t I I  m it 07,76 %  Eisen,
„  11 „ 0,002 „ Phosphor,
„  I I  „  0,059 „ Schwefel,

R ückstand  I I  „  11,45 ,, Eisen.
2. Eine Durchschnittsprobe ergab:

Elsen Phosphor Schwefel
32 ,9 0 %  0 ,0 1 2 %  0 ,1 3 %

K onzen tra t I  59,07 „  —  —
R ückstand I  12,67 „ —  —
K onzen tra t I I  65,41 „  0,005 „  0,077 ,,
R ückstand I I  12,06 „  —• —
3. Erz 3 ergab:

Eiden Phosphor Schwefel Kupfer
D urchschnittsprobe 5 3 ,1 4 %  0 ,0 4 5 %  3 ,1 8 %  —
K onzen tra t I . . 01,73 ,, 0,029 „  —  —
R ückstand I  . . 13,70 ,, — —  0,48 %
K o n zen tra t I I  . . 67,04 „  0,016 „  1,47 „  0 ,0 5 ,,
R ückstand I I  . . 13,08 „  —  —  0,60 „
K o n zen tra t I I I  . . —  —  1,41 „  0 ,03 ,,
R ückstand  I I I  . . —  —  —  0,53 „

4. Erz 4 ließ sich ohne vorherige Anreicherung 
brikettieren. 

Zur Brikettierung gelangten die zweiten Kon
zentrate der drei erstgenannten Erzsorten, das dritte 
Konzentrat von Nr. 3 ans den ersten beiden Senk-

bassins und der etwa 20 % Feuchtigkeit enthaltende 
Schlamm des dritten Senkbassins. 

Aus dem gesamten Blagodat-Erz wurden erzielt: 
51 250 kg Briketts =  50,4%; ihre Zusammen
setzung war:

B riketts aus Nr. 1 
>> >> >> 2

„  „  3*
4i* »» ki x

Eisen Schwefel
0 6 ,02%  0 ,0 1 4 %  
64,3S „ 0,008 „
66,42 „  0,023 „
00,29 „  0,007 „

Die geringe Wasseraufnahme der Briketts, die 
beim Liegen unter Wasser nach 10 Stunden ebenso 
gering wie nach 5 Minuten war, nämlich nur 5,4 % 
betrug, sowie die große Festigkeit, die sich beini 
Fallen aus 5 m Höhe nicht geringer erwies als die
jenige der am Ural gerösteten Stückerze, sprechen 
für die Verhüttungsfähigkeit der Briketts. Sie wur
den im Hochofen Nr. 2 in Herräng verschmolzen, und 
das Roheisen, meist halbiert, zeigte im Durchschnitt 
0,023 % Phosphor und 0,012 % Schwefel.** z .

* Zweites K onzentrat.
** W eitere E inzelheiten vgl. Gorni Jou rna l 1911 

Mai, S. 125/05.

U m schau .
N euerungen au f dem Gebiete der W ind treck n u n g .

Nachdem  sich das Gaylcysche W indtroeknungsver- 
fahren in Am erika als brauchbar, in seiner Anlage aber 
auch als rech t kostspielig erwiesen h a tte , war es eigent
lich ganz selbstverständlich, daß  m an sich bald nach 
billigeren Verfahren auf der gleichen Grundlage umsehen 
werde. W ährend m an bisher die zu trocknende L uft 
gleich den vollen zur W asserenlzichung erforderlichen 
K ältegraden aussetzte, beruhen die neuen E inrichtungen 
auf einer zweistufigen Arbeitsweise, einer Vor- und einer 
Eertigtroeknung. Der Erfolg b leib t der gleiche, die Anlage
kosten sind aber bedeutend geringer als beim Gayley- 
Verfahrcn. J a m e s  G a  y l  c y  selbst g ib t über diese Neue
rungen einen kurzen Bericht*, der wohl die Grundlagen und 
die Anordnung der Anlagen erkennen Hißt, der aber jede 
nähere Angabe geflissentlich um geht. Abbildung 1 zeigt 
einen A pparat, bei dem die Vortrocknung durch  direkte 
B erührung m it dem  K ühlm ittel, die Fertig trocknung aber 
wie beim Gayley-Verfahren durch ein tiefgekühltes R ohr
system  erreicht wird. Die T rockenvorrichtung zerfällt 
dem nach in zwei K am m ern. In  die erste K am m er t r i t t  
die L uft un ten  ein und ste ig t durch ein aus M etallstäben 
zusamm engesetztes G itterw erk im  Zickzack nach oben, 
während gleichzeitig eine Berieselung m it W asser erfolgt, 
das dem Gefrieren nahe fst. H ierdurch werden zwei D rittel 
der Feuchtigkeit en tfern t. Die L uft strö m t weiter durch 
einen aus W ellblech zusam m engesetzten W asscrab- 
scheider, dessen B au art völlig verschwiegen wird, und 
gelangt dann in die zweite K am m er, wo der R est der 
Feuchtigkeit durch  ein nach dem Am m oniakvcrfahren 
gekühltes R ohrsystem  entzogen wird, wobei ein feiner 
Strom  einer Salzlösung die Eisbildung verhindert. Das 
Kühlwasser aus der ersten K am m er w ird gesam m elt und 
seiner fast konstanten  tiefen T em peratur wegen immer 
wieder verwendet. ■

Abb. 2 g ib t einen Trockenturm  von B r u o e W a l t e r  
in P ittsbu rgh  wieder, der ganz nach dem direkten  K ü h l
verfahren arbeite t. Auch hier sind zwei K am m ern vor
handen, aber n icht neben-, sondern übereinander angeord
net. Die L uft t r i t t  bei c ein und  gelangt durch die R ohr
stu tzen  r  in  die K am m er d, in der Siebe oder R oste über

einander angeordnet sind, die beständig von kaltem  Wasser 
berieselt werden. H ier g ib t die L uft den größten Teil 
ihrer Feuchtigkeit ah. Sie geh t dann durch  die Trockner e, 
über deren B au art nichts N äheres verlautet, und durch 
die S tutzen f nach der oberen K am m er g, die im Bau der 
linieren K am m er entspricht, s ta tt  m it W asser aber mit

, — .— j-rrM ann/oc// 

;ffb/ec.A

iß -
e/nfri).

* The Iron Age 1912, 4. Januar, S. 52 ff.

Abbildung 1. Neu?r Windtrocknungsapparat nach Gayley.

einer tiefgekühlten Salzlösung berieselt ist. H ier geht die 
Fertigtrocknung vor sich; die Feuchtigkeit des Windes 
wird bis auf 2,3 g/cbm  herabgedrückt.

D a dio vorgetrocknete L uft in  der oberen Kammer 
im m er noch gewisse Feuchtigkeitsm engen abgibt, wird 
hier dio Rieselflüssigkeit sich allm ählich verdünnen und
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weniger wirksam  worden. E ine von W alter angegebene 
selbsttätig arbeitende V orrichtung ermöglicht cs, der 
Salzlösung m it Hilfe von Abgasen ihre volle W irksam keit 
wiederzugeben.

Der Arbeitsgang dieses Lufttrocknungssystem s ist 
also sehr einfach und doch von großer W irkung. Trotz

der zweistufigen Trock
nung ist ein unun ter
brochenes Arbeiten durch
aus gewährleistet. Der 
Turm  nach Abb. 2 ist 
zum Trocknen von etwa 
1150 cbm W ind i. d. min 
eingerichtet, n im m t n icht 
m ehr P latz weg als ein 
W inderhitzer und kostet 
ungefähr halb so viel wie 
eine Gayleyanlage.

Abbildung 3 zeigt'einen 
ähnlichen Trockenturm  
für rd. 700 cbm M inuten
leistung. Auch hier sind 
die Trockenm ittel kaltes 
W asser und tiefgekühlte 
Sole. Die beiden K am 
mern liegen hier aber nicht 
übereinander, sondern ne
beneinander, ähneln also 
im Grundriß mehr der 
Abb. 1. Die zu trocknende 
L uft stre icht durch dio

$

Sch n ißß 'ß

Abbildung 2 und 2. Trockentlirino nach Bruno Wall

wasserberieselte K am m er i, wird dann durcli die R ohr
leitung j nach un ten  und hierauf in dio soleberieselte 
Kammer k  geführt, wo die letzten  Fcuchtigkeitsm engen 
entfernt werden. Bei dieser E inrichtung sowohl wie 
hei A pparat 2 kann im  W inter das Berieseln m it kaltem  
Wasser als unnötig  unterbleiben, die L uft wird dann 
nur in der zweiten K am m er behandelt.

Da zur Bewältigung der hohen Sommerfeuehtigkeit 
die Trockenanlagen imm er so leistungsfähig gebaut werden 
müssen, daß sie den größten Teil des Jahres überschüssige 
Kälte abgeben können, is t m an neuerdings zur Herstellung 
von künstlichem Eis als Nebenerzeugnis übergegangen. 
Die South Chicago W erke der Jllinois Steel Co. haben die 
E i s e r z e u g u n g  m it gutem  Erfolg durchgeführt. Da

m an bei N acht zur W indtrocknung ste ts weniger K älte  als 
bei Tage nötig ha t, em pfiehlt Gayley, die E isbereitung 
während der N ach t zu pflegen. Als Ausgangsmaterial 
h ä lt er das s te ts in großen Mengen vorhandene Kondens- 
wasser für sehr geeignet, da  sich hieraus ein Eis von hoher 
R einheit gewinnen lasse. O. Höhl.

Ueber die E in rich tung  von O elheizungsanlagen.
Die Aufspeicherung von flüssigen Brennstoffen und 

deren Zufuhr zu den Verbrauchsstellen ste llt verschieden
artige Anforderungen, die durch die Verschiedenartigkeit 
der Verhältnisse bedingt sind. Bei der E inrichtung von 
Oelheizungsanlagen muß diesen Verhältnissen Rechnung 
getragen werden, und dio Fragen über die zweckmäßigste 
Anordnung der Oelbehäiter, über die entsprechende 
Vorbereitung des Brennstoffes und über dessen Zuleitung

zu den Verbrauchsstellen 
sind daher genau zu p rü 
fen und zu beantw orten. 
In  folgendem sollen dio 
Gesichtspunkte beleuchtet 
werden, von denen aus 
diese Fragen in den ein
zelnen Fällen zu beurteilen 
sind. Es kann dabei n icht 
Zweck dieser Ausführun
gen sein, für die E inrich
tung von Oelheizungsan
lagen Anweisungen zu ge
ben, die für alle möglichen 
Fälle passen. Ebenso
wenig is t es ihr Zweck, 
die Frage der günstigsten 
Verbrennung zu erörtern 
oder Zahlen für den Ver
brauch von Brennstoff bei 
Benutzung dieser oder je
ner B rennerart zu geben. 
Es muß ste ts Sache der 
Einzelerwäguhg bleiben, 
welche E inrichtungen in je
weiligen Fällen am zweck

entsprechendsten s in d ; 
nachfolgend sollen nur 
die R ichtlinien angegeben 
werden, nach denen die 
Beurteilung des betreffen
den Falles erfolgen sollte. 
Der Vollständigkeit halber 
sei noch vorausgeschickt, 
daß sich die nachstehen
den Darlegungen n u r auf 
solche Oelheizungsanlagen 
beziehen, bei denen der 
flüssige Brennstoff durch 
ein Zerstäubungsm ittel in 
kleine Teilchen zerlegt, m it 
L uft gemischt, vergast und 
verbrannt wird.

Der Feinheitsgrad der 
Zerstäubung ist von hoher 

Bedeutung für die Vollkommenheit der Verbrennung 
und fü r die W irtschaftlichkeit der Oelheizung. E r is t 
einerseits abhängig von dem Zerstäubungsm ittel und 
anderseits von dem Zustande des Brennstoffes, in dem sich 
dieser dem Zerstäubungsm ittel darbie te t. Gleichmäßige ' 
Zerstäubung erfordert neben einem gleichartigen Zustand 
des Brennstoffes auch Gleichartigkeit des Zerstäubungs- 
mittcls. Die E inrichtungen, welche erforderlich sind, 
um  diese Gleichartigkeit des Zerstäubungsm ittels zu 
bewirken, beziehen sich hauptsächlich auf Menge und 
Druck des letzteren, so daß bei der E inrichtung einer 
Oelheizungsanlage für eine genügende Menge und einen 
genügenden D ruck des verfügbaren Zerstäubungsm ittels 
Sorge getragen werden muß,

SchnißA-A
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Der W ärm egrad, den letzteres besitzt, kom m t bei 
der Zerstäubungswirkung nur wenig zur Geltung. Der 
einzige Fall, in dem er un ter Um stünden eine Rolle 
spielen kann, is t jener, in dem D ruckluft von höherer

in  vorgewärm tem  Zustande zugeführt. E ine möglichst 
große Dünnflüssigkeit des Oeles erzielt m an, wenn man 
es bis nahe an seinen V erdam pfungspunkt erw ärm t. 
Die E rw ärm ung von 'L’ceröl, das nam entlich in Deutsch-

Spannung (etwa fi at) verwendet wird. Durch die Aus
dehnung, welche die D ruckluft bei der Zerstäubung 
e rfäh rt, kann un ter Um ständen so viel K älte  erzeugt 
werden, daß der Brennstoff air seiner Austrittsöffnung 
im Brenner einfriert. Es is t daher zweckmäßig, die D ruck
luft, nam entlich im W inter, entsprechend vorzuwärm en,

land als Heizöl benutzt wird, h a t den Vorteil, daß durch 
sie das Ausscheiden von N aphthalin  und ein Zusetzen 
der R ohrleitungen durch diese Ausscheidungen verhütet 
wird. Zum E rhitzen des Brennstoffes benu tz t man 
zweckmäßig eine m it Dam pf geheizte Rohrschlange. 
Ihre Anwendungsm öglichkeit häng t von dem Vorhanden-

Dampfe/nfr/V

■fuJ/rohr 
Ö/ro/>r

ScMomm -  ( v @ 3 l  pumpe 
Stant/meß

Ö/öeM'/fer — g

Oompfsch/onge 

Abbildung !. Unterirdische Anordnung.

zu welchem Zweck häufig die Abgase der Oefen benutzt 
werden köftnen.

G leichartigkeit des Zerstäubungsm ittels vorausge
setzt, wird die Zerstäubung beeinflußt durch den Flüssig
keitsgrad und durch den D ruck des zugeführten Heiz
öles. Um unabhängig von der Außenwärme einen ein
heitlichen hohen Flüssigkeitsgrad des zur Verbrennung 
gelangenden Oeles zu erreichen, wird letzteres dem Brenner

sein einer Dam pfleitung und von der Größe der Oel- 
beliälter sowie deren Anordnung ab.

Die M ittel, welche gew ählt werden, um  das zur 
Zerstäubung gelangende Oel u n ter D ruck zu setzen, 
müssen sieh nach den örtlichen Verhältnissen und nach 
einer Reihe anderer Um stände richten. Die einfachste 
A rt der Oelzufuhr un ter D ruck erfolgt durch den erhöht 
ungeordneten Oelbchälter. E r wird m it einem Standglas
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ßruc/r/uffemtri/f

O/drucJrrohr

U ier/ai
rerrf/V 7777777777777

\ Schlammpumpe& Olsieb - 
e/arlchlj- lufdiaha

'(uf/rvhr
<Oom/)faas/ri/tMann/och

oder m it einem Schwimmer ausgerüstet, um  den Ocl- 
stand genau feststellen zu können. Es is t auch zweck
mäßig, den hochgestellten Oclbchälter m it einer E in
richtung zu versehen, durch die er selbst un ter Druck

gesetzt werden 
kann. Diese E in
richtung ermög
licht es, die Oel- 
lcitüng vorkom- 
mcndenfalls auf 

einfache Weise 
auszublasen. Zum 
Füllen erhöht nn- 
geordnetcr Oclbe
hä lterbenutzt man 
zweckmäßig eine 
kleine Fliigelpum- 
pe, deren Saugrohr 
als biegsamer Me
tallschlauch aus- 
gebildet wird. Um 

Unreinigkeiten 
n icht in den Oel- 
behällcr gelangen 
zu lassen, wird der 
Melallschlauch am 

Saugende m it 
einem feinen Sieb 
versehen. Das F a ß , 
aus dem der Oel- 

behälter gefüllt 
wird, se tz t man
zweckmäßig auf 

Abbildung 5. OelzufUUrung unter Druck. j i • wb ° einen kleinen W a
gen, auf dem cs

zum S tandort des Oelbehälters und von d o rt weg
gefahren wird.

Bei kleineren Anlagen, die nur dem Betriebe einzelner 
Feuerstätten dienen, wird m an wegen der Umständlich-

Oelbehälters und wird an  seinem Ende m it einem feinen 
Sieb verschlossen, welches das Eindringen von Schm utz 
verhindert. Der Oelbehälter is t m it einem Ablaßrohr für 
W asser und Schlamm eingerichtet.

D ort, wo das Aufstellen erhöhter Oelbehälter m it 
Rücksicht auf die räumlichen Verhältnisse oder auf die 
zu lagernden größeren Oclmengen nicht möglich ist, 
werden tief gestellte Oelbehälter gewählt. Die einfachste 
Form ist die in Abb. 3 dargestcllte Ausführungsweise, 
die nam entlich dort in Frage kom m t, wo einzelne Feuer
stä tten  m it Brennstoff zu versorgen sind. Der Oelbe
hälter wird zwischen die Füße des Ofens gelegt, das Oel 
un ter Druck gesetzt und zur Vorbrauchsstclle gedrückt. 
Diese Anordnung h a t den Vorteil, daß das Füllen außer
ordentlich bequem ist. W ie in Abb. 3 dargestcllt, wird zu 
diesem Zweck ein entsprechender Füllstutzen vorgesehen.

F ür größere Anlagen werden, wie in Abb. 4 darge
stellt, unterirdisch angeordnete Anlagen von größeren 
Abmessungen verwendet. Alan legt die Oelbehälter 
schräg, dam it sich an der tiefsten Stelle Schlamm und 
Wasser absetzen kann. In  den Oelbehälter ist zum  An
wärmen des Oeles eine Dampfschlange eingebaut. Der 
Abdampf wird in einem Rohr neben dem  Oelrohr zur 
Verbrauchsstcllo geleitet und dient dazu, das Oel auf 
diesem Wege warm zu halten. Der Oelbehälter ist m it 
einem Füllrohr versehen, durch das der Brennstoff in 
den Oelbehälter eingelassen wird. Ueber dem tiefsten 
P unkte  des Oelbehälters befindet sich eine Oeffnung, 
durch die das Saugrohr einer Schlammpumpe in den 
Oelbehälter eingeführt ist. Außerdem sieht man zweck
mäßig ein R ohr vor, das dazu dient, den S tand des Oeles 
zu messen; es muß bis nahe auf den Boden des Oelbe
hälters reichen. Schließlich wird zweckmäßig noch ein 
Lufthahn sowie ein Mannloch angeordnet. Das Oel- 
saugerohr is t an  seinem unteren Ende m it einem Sieb 
zu versehen; es bleibt von dem Boden des Oelbehälters 
etw a 200 mm entfernt.

Falls D ruckluft vorhanden ist, kann m an durch sie 
das Oel auf einfache Weise zur Verbrauchsstcllo führen.

Geb/ose

Abbildung

Oelzuruiirung durch ciao Dampfpumpc,

keit des Einbaues von Dampfschlangen 
auf den Vorteil v e rzich ten , den das E r
wärmen des Oeles bietet, und m an wird sieh 
in der Regel m it der in Abb. 1 dargestclltcn 
Anordnung begnügen. H andelt es sich um 
größere Anlagen, so em pfiehlt sich die in 
Abb. 2 veranschaulichte E inrichtung, bei der eine Dampf
schlange in den Oelbehälter eingebaut ist. D am it das Oel 
in gut erwärm tem  Zustande bis zur Verbrauchsstelle ge
langt, ist cs zweckmäßig, das Oelrohr von einem Dampf
rohr begleiten zu lassen. Beide Rohre sind, wie aus 
Abb. 2 ersichtlich, m it einem W ärmeschutz zu umhüllen. 
Das Oelrohr m ündet etw a 200 mm über dem Boden des

51 Ö/Mtäder gg | Oampfsch/anae BCvt k£

Man setzt zu diesem Zweck den Oelbehälter u n ter Druck, 
muß aber entsprechende Vorkehrungen treffen, dam it 
das Füllen des Oelbehälters auch während des Betriebes 
erfolgen kann. Zu diesem Zw'eek ist cs nötig, zwei Oel
behälter nebeneinander anzuordnen, von denen jeder 
durch einen Dreiweghahn unabhängig an  die Oelleitung 
angesehlosscn werden kann. Diese Anordnung is t in
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Abb. 5 dargestcllt. Die Voraussetzung für derartige unter 
Druck stehendo Oelbehälter ist naturgem äß ein dichter 
Verschluß aller Ocffnungen. Um den auf dem Oelbehälter 
lastenden D ruck gleichmäßig zu gestalten, schaltet m an 
ein entsprechendes Druekreglcrventil ein.

D ort, wo D ruckluft n icht vorhanden, oder wo die 
oberirdische Anordnung der Oelbehälter n icht angängig 
ist, m uß das Oel durch eine kleine Druckpum pe zu den 
Verbrauchsstollen gefördert w erden; diese m uß groß 
genug sein, um  den H öchstbedarf an  Oel zu fördern. 
Man verw endet am zweckmäßigsten eine Dam pfpumpe, 
deren Abdam pf gleichzeitig zum Heizen des Oelbchiilters 
sowie zum Anwärmen des Oeles in  der Rohrleitung dient. 
In  Abb. 0 ist eine derartige Anordnung dargestellt, bei

Abbildung 7. OclrclnigUiigsvorrichtuiig.

der die Oelrohre von einem Dam pfrohr bis zur Verbrauehs
stelle begleitet werden.

Um zu verhindern, daß bei Verm inderung des Oel- 
bedarfes Uebcrdruck im Oelrohr und daher veränderto 
Verbrauchsvcrhältnisso entstehen, müssen durch  den 
E inbau von Ueberlaufventilen E inrichtungen getroffen 
werden, um  den Oeldruck gleichmäßig zu halten und 
das überschüssige Oel zum Oelbehälter zurüekfließen 
zu lassen. Diese Anordnung is t aus Abb. 0 gleichfalls 
ersichtlich. Um den Oeldruck ständig prüfen zu können, 
is t es ferner notwendig, in die Oclleitung Manometer 
einzuschalten.

Um schließlich vom Brenner alle Unreinigkeiten 
fernzuhalten, die in der Rohrleitung en thalten  sein 
könnten, is t cs zweckmäßig, vor jedem  Brenner eino 
Oelrcinigungseinrichtung cinzubaucn. Derartigo E in
richtungen müssen so beschaffen sein, daß  es jederzeit 
möglich ist, sie zwecks Reinigung außer Betrieb zu setzen 
und doch ununterbrochen zu arbeiten. In  Abb. 7 is t dio 
Anordnung einer derartigen Oelreinigunesanlago dar- 
sestcllt. C ari Boye> Berii,,.

H erste llung  von E isenschw am m  nach  dem  V erfahren  von 
S ieurin  in  H öganäs.

Wie früher in dieser Zeitschrift* erw ähnt, wurde das 
Versuchswerk für die Eisenschwam m-Erzcugung im

Jan u ar 1911 in Betrieb gesetzt; vom Mai desselben Jahres 
ab kann die H erstellung als in norm alen B etrieb gekommen 
b e trach te t werden.

Dio wichtigsten Betriebsziffern für den M onat De
zember 1911 gehen aus folgender Zusamm enstellung 
herv o r:

Erzeugung an  Eisenschwamm . . .
Verbrauch von trockenen R eduktions

kohlen (Höganäs-Kolüen Nr. 2). .
Verbrauch von trockenen Generator

kohlen (Höganäs-Kohlcn Nr. 3). .
Verbrauch von K a lk s t e in ..................

„  ,, Schlich f. d. t. Eisen
schwamm (trockenes Gewicht) . .

Als R ohm aterial is t ein Schlich, aus Gellivara-Abfall- 
erz angereiohert, verw endet worden. Das Abfallerz en t
hä lt ursprünglich 4 5 %  E isen; der Schlich h a t folgende 
Zusamm ensetzung: 7 1 ,3 %  Eisen, 0 ,0 0 1 %  Schwefel,
0,009 %  Phosphor.

Bisher is t nur eine Q ualität Eisenschwamm herge- 
ste llt worden, die ungefähr folgende Analyse zeigt:

90 bis 97 %  Eisen, 0,010 bis 0,020 %  Schwefel, 
0,012 %  Phosphor, 2,3 %  G angart, wovon 1,4 %  Kiesel
säure und 0,0 %  Tonerde.

Als R cduktionskohlen sind Höganäs-Kohlen Nr. 2 
und als Generatorkohlen Höganäs-Kohlen Nr. 3 verwendet 
worden. Analysen und Heizwerte dieser Kohlen sind
folgende:

Kohle N r. 2 Kohle N r. 3
W a s s e r ...................... 15 %  15 %
A s c h e ........................... 28,97 %  4 3 ,49%
K ohlenstoff.................. 4 0 ,50%  27 ,15%
W asserstoff . . . .  2,94 %  2,38 %
S t i c k s to f f .................. 0,00 %  0,50 %
Schw efel......................  0,05 %  0,88 %
H e i z w e r t .................. 3871W E  2782 W E

Die ganze Zeit vom Mai ab  is t die Erzeugung sehr 
zufriedenstellend ausgefallen. Die Q ualität des erzeugten 
Eisenschwamms ist sehr gleichmäßig, und der Betrieb 
is t ohne irgendwelche Störungen fortgegangen.

Das Erzeugnis is t in dem Zustande, wio es aus den 
Oefen kom m t, ohne weitere B earbeitung verkauft wor
den, d. h. in Form  runder B riketts  von etw a 270 mm 
Durchm esser und etw a 00 mm Dicke. Das Volumen
gewicht schw ankt zwischen 1,0 und 2,0. Das Erzeugnis 
ist so g u t n ie  ausschließlich fü r die Herstellung von 
Q ualitiits-M artinstahl zur Verwendung gekommen. Von 
der im Jah re  1911 erzeugten Menge, rd . 4000 t, sind 
rd. 050 t  ausgeführt w orden, hauptsächlich nach 
Deutschland.

Dio Verwaltung der Hüganäs-Billesholms A. G. hat 
sieh auf Grund der bisherigen Ergebnisse entschlossen, 
den B etrieb zu erweitern, und zwar auf etw a 40 000 t 
Eisenschwamm im Jahr. Zu diesem Zwecke sollen zwei 
Rcduktionsöfen errich te t werden, wovon der eino sich 
bereits im  Bau befindet und voraussichtlich im September 
d. J .  fertig  wird.

Außer der bisher angefertigten, ungepreßten Qualität 
für Siemens-M artinöfen beabsichtigt die obige Gesellschaft 
auch eino Eisenschwamm- Q ualität von folgender Zusam
m ensetzung hcrzustc llen : 98 bis 99 %  Eisen, 0,01 % 
Schwefel, 0,01 %  Phosphor.

Diese Q ualität, die hauptsächlich für die Herstellung 
von Tiegelstahl vorgesehen ist, w ird zu einem Volumcn- 
gowicht von zwischen 5 bis 0 zusamm engepreßt.

R aum m etergew ich t von E isenerzen.

Die Feststellungen der Raumm etorgewichto von 
Eisenerzen und Zuschlägen, wie sie von Oberingenieur 
M. W c id le r  auf der G utehoffnungshütte vorgenommen 
worden sind,* haben u n ter Berücksichtigung des Bö.

373 t

70 ,8  1  Prozent vom 
I Gewicht des

23,2 | CT i“en-en
15 ,0  )  echwamms

1,37 t

* St. u. E. 1911, 24. Aug., S. 1391. * Vgl. St. u. E. 1911, 28. Dez. S. 2151.
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schungswinkels für den Bau 
von E rzbunkern weitgehende 
Bedeutung. Es geben ta t 
sächlich die in der L ite ratu r 
vorhandenen Zahlen kein 
richtiges B ild nach dieser 
R ichtung hin. Auch für dio 
Durchsatzzeit der Hochöfen 
sind dio genauen R aum m eter
angaben notwendig. Ich  habe 
daher von befreundeten W er
ken einige diesbezügliche An
gaben über Eisenerze, Z u
schläge und Koks machen 
lassen, und zwar un ter gleich
zeitiger Angabe der Halden- 
feuchtigkcit, dio m. E. nicht

unberücksichtigt gelassen 
werden darf. Zahlentafel 1 
und 2 en th ä lt diese Angaben.
Es wäre zu wünschen, wenn 
auch andere W erke einschlä
gige M itteilungen machen 
wollten.

0. Simmersbach.

Elsenbetonschw ellen.*

Da die inländische Erzeu
gung den Bedarf an  H o lz 
s c h w e lle n  n ich t zu decken 
vermag, liegt es im  volks
wirtschaftlichen Interesse, 
einen Ersatz fü r diese zu fin
den, der uns vom Bezug aus 
dem Ausland unabhängig
macht. Als W ettbewerber 
der in diesem Sinne an 
gewandten Eisenschwelle ist 
nunm ehr auch die S c h w e lle  
a u s  E is e n b e to n  aufge
treten.

Heben genügender Länge 
und Auflagefliichc sowie ge
eigneter B ettung ist eine 
kräftige K onstruktion  der 
Sehwelle wichtig, wobei das 
einbetonierto Eisen richtig  in 
der Zugzonc m öglichst nahe 
am Rande liegen soll, in der 
Mitte der Sehwelle also oben, 
in den Schienendruckpunkten 
unten. Zur Probe haben dio 
s ä c h s is c h e n  Staatseisen
bahnen auf dem Bahnhof 
Pirna jo 20 Eisenbetonschwellen von der B auart der 
Firma D y c k e r h o f f  & W id m a n n ,  Dresden, der Firm a
R u d . W o lle , Leipzig, und des System s B r u c k n e r  der
italienischen Staatseisenbahnen in die Schnellzugsgleise 
eingebaut. Die Gestaltung der Schwelle von Dyckerhof 
& W idmann gellt aus Abb. 1 hervor; sic 
ist 2,6 m lang, 24 cm breit und 16 cm 
hoch; ih r Gewicht b e träg t 175 kg, und 
ihre Bewehrung erfordert 20 kg Eisen.
Zur Schienenbefcstigung dienen einbeto
nierto Holzdübel in der Form  eines Pyra- 
midenstumpfes, dio oben 45 x  80 mm 
messen und vermöge ihrer Größe jede fü r 
Bögen erforderliche Spurerweiterung zu
lassen. Das Treiben des Holzes kann 
durch sorgfältige Im prägnierung einge
schränkt und durch Umwickeln m it D raht

Zahlentafel 1. E i s e n e r z e  u n d  Z u s c h l ä g e .

Eisengehalt

______% ____

llalden-
icuchtigkeit

______%______

Gewicht 
eines Baum- 

metcra 
hg

M agneteisenstein G ellivara . . . . _ 5 3200
M agneteisenstein K iiruna  . . . . --- 3 2900
R oteisenste in  K r iw o iro g ................... --- 6 2800
Siegerländer R o h s p a t ....................... --- 2500
Siegerländcr R o s ts p a t ....................... --- 9— 10 2200
R oteiscnst. von D illenburg, stückig, 

d e r b ................................................... 50—52 3 2148
U ngarische R o s t s p a te ....................... --- 8 2000
H essischer B rauneisenstein . . . --- 13 2000
Seh w eiß sch lack en ................................ --- >> 1980
R oteisenste in  v. d. Lahn, l / 3 stück ig  

u n d  2/ 3 f o in ..................................... 48— 50 7— 8 1852
K alk iger R oteisenste in  v. d. Lahn, 

s t ü c k ig .............................................. 32— 38 3 1814
M a r t in s e h la c k e n ................................ — 5 1800
T oniger R oteisenste in  v. d. L ahn, 

B eschaffenheit wie Ton . . . 47— 49 1700
M i n e t t e ................................................... — 4— 14 1400— 1600
F r is c h fe u e r s c h la c k e n ....................... — 8 1520
B rauneisenstein  v. Oberhessen, ge

waschen .......................................... 42—44 20 1481
Oberschlesisches B rauneisenerz . . — 20 1320
R asenerz (P rov. P o s e n ) ................... — 15 1300
M anganhaltiger B rauneisenstein  v. 

d. Lahn, m u l m i g ....................... 44 20__22 1234
K alkige M inette von Deutsch . . 34 10— 12 1568
K alkstein  v. d. L a h n ....................... — höchst. 1 1518
K alkste in  (T arnow itz) ................... — 4 1500
D olom it, O b e r s c h lc s ie n ................... 8 1450

Zahlentafel 2. K o k s .

Niisso

%

Asche

%

Gewicht 
eines ltaum- 

meters 
hg

W estfalen, Zeche V iktoria M athias. 4,00 9,72 491
,, ,, D orstfeld  . . . . 6,00 9,44 530

Monopol . . . . 8,03 8,47 500
,, ,, K aiser F ried rich . 7,44 8,19 532
,, ,, K önig L udw ig. . 8,44 8,27 517
,, ,, B orussia . . . . 6,50 8,22 517
,, „  Graf Schw erin . 10,33 8,14 512
,, ,, F röhl. Morgensonno 6,00 8,64 505
„ ,, Sieben P lan e ten . 4,28 8,93 497
,. „ B lum en thal . . . 7,50 9.44 490
,, ,, Heu Iserlohn . . 3,20 9,08 500
,, ,, M assenerT iefbau . 6,05 7,85 504

Oberschlesien, S tü c k k o k s ................... 12,00 V 545
»■.......................................................... 12,00 ? 525

gänzlich verhindert worden. 
Asbeston - Eisenbetonschwelle 
(Abb. 2 und 3) 
wort. Einmal

-  Die zweite sogenaimte 
der Firm a Rud. Wolle 

is t in m ehreren Beziehungen bemerkens
is t dio Eisenbewehrung sehr geschickt

durchgebildet, indem cinzelnp Stäbe entsprechend der

3 m j f

* Vgl. Elektriseho K raftbetriebe und
Bahnen 1912, 14. Febr., S. S5/7. A bbildung 1 . E isenbe toasch welle von D yckerhoff & W idm ann.
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Abbildung’ 2. Asbcstonschwelle von Itudolf Wolle.

Beanspruchung von oben nach un ten  dufchgeführt 
werden, und dann is t die Befestigungsfrage der Schienen 
in sehr einfacher Weise gelöst dadurch, daß am Schienen
auflager der Zem entbeton durch Asbestbeton ersetzt ist, 
der sich genau wie Holz bohren bzw. für Schienennägel 
benutzen läßt. Auch soll durch diese Einlagen die 
E lastiz itä t wesentlich erhöht werden.

Das hohe Gewicht der Eiscnbetonsch wellen er
scheint fü r die R uhe der Gleislage günstig. Der Preis

3*70# X 6 * 5 $

M itteSchiencnauflager

Abbildung 3. Querschnitt der Asbestonschwelle.

ist ungefähr gleich dem  entsprechender Eisernschwellen, 
wogegen der A ltw ert sehr niedrig ist. Es wäre deshalb 
möglichst bald ein Versuch auf weiterer Grundlage er
wünscht , d am it beurte ilt werden k a n n , ob durch 
Ersparnisse an U nterhaltungs- und Erneuerungskosten 
die Eisenbctonschwelle einen F o rtsch ritt vorstellt. 
Schon je tz t erscheint als ein besonders günstiges 
Feld fü r ihre Anwendung der Oberbau von S traßen
bahnen.

A us Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

Oie diesjährige F r ü h j a h r s v e r s a m m lu n g  des Iron  
and Steel In s titu te  wurde am 9. und 10. Mai in den Räum en 
der In s titu tio n  of Civil Engineers in L o n d o n  un ter reger 
Beteiligung abgehalten.

Aus dem  der Versammlung vorgelegtcn G e s c h ä f t s 
b e r ic h te  fü r das Ja h r  1911 is t zu ersehen, daß der Verein 
am  Schlüsse des B erichtsjahres 2133 M itglieder zäh lte; 
während des letzten  Jahres w urden 102 neue Mitglieder 
aufgenommen.;

Der scheidende P räsiden t, der H e rz o g  v o n  D e v o n -  
s h i r e ,  füh rte  den neuen Vorsitzenden, H errn  A r th u r  
O o o p e r , in sein A m t ein, der dann  bekann t gab, daß die 
g o ld e n e  B e s s e m e r - D c n k m ü n z e  für 1912 H errn 
J .  H . D a r h y ,  Sheffield, verliehen worden sei in An
erkennung seiner Verdienste um  die Entw icklung der 
M etallurgie des Eisens und Stahls. D arhy h a t sich große 
Verdienste erworben durch die E inführung des basischen 
H erdfrischverfahrens in E ngland sowie durch das seinen 
Ham en tragende Verfahren zur Rückkohlung des F luß
eisens in der P fanne; ferner h a t er regen Anteil genommen 
an  der E inführung der Koksöfen m it Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse' in  Großbritannien und war z. B. der 
erste, der Retortenkoksöfen auf englischen W erke erbaute.

Die Versamm lung beschloß, ihre diesjährige H e r b s t 
ta g u n g  vom  1. bis 3. Oktober in L e e d s  abzuhalten.

Am Abend des 9. Mai verein te ein F e s t m a h l  über 
400 in- und ausländische Teilnehmer. Den Trinkspruch 
¡Hif die befreundeten Vereine brachte  H err J .  M. R o b e r t 
so n  aus, der in seiner Rede an  das schreckliche Unglück 
der „T itan ic“ erinnerte. Dabei sei es vielleicht ein T rost, 
zu wissen, daß in den vorhergegangenen zehn Jah ren  die 
britischen Schiffe sechs Millionen Passagiere über das 
Meer befördert h ä tten , wobei nur neun Personen ihr 
Leben eingebüßt hä tten . Im  Nam en der befreundeten 
Vereine antw orte ten  die H erren Professor l)r . W. C. 
U n w in , London, tDr.'Qilfl. E . S c h r ö d t e r ,  Düsseldorf 
und A. G r o in e r ,  Seräing. D er deutsche R edner betonte  
die großen Verdienste, die sich das fostgebendo In s ti tu t  
seit seiner B egründung um  die in ternationale  Förderung 
des E isenhüttenw esens erworben habe; gerade der neue 
Präsident, A r t h u r  C o o p e r ,  sei aber der bestdenk- 
bare V ertre ter fü r die A ufrechterhaltung herzlicher Be
ziehungen zu D eutschland, weil er in diesem Lande sich 
des allerhöchsten Ansehens erfreue. R edner tra n k  im 
N am en der Deutschen auf sein und seiner ganzen Familie 
W ohl. Der folgende T rinkspruch von Sir R o b e r t  H a d -  
f i e ld  g a lt den Gästen, während H err W. B. l ’e a t  das 
Iron  and  Steel In s titu te  feierte.

In  seiner Eröffnungsrede behandelte de r neue Präsi
dent, A. C o o p e r ,  in übersichtlicher, zusamm enfassen
der Weise die E n t w i c k l u n g  d e r  G r o ß e i s e n 
i n d u s t r i e  w ä h r e n d  d e r  l e t z t e n  v i e r  J a h r 
z e h n t e ,  in denen er inm itten  dieser Industrie  gew irkt 
hat. Auf die einzelnen Zahlentafeln hier einzugehen, 
erübrig t sieh, da  wir in dieser Z eitschrift hei verschie
denen Gelegenheiten und  in der „Gem einfaßlichen D ar
stellung des B isenhüttenw esens“ regelmäßig die in Be
tra c h t kom m enden Angaben veröffentlicht haben. Der 
glänzende Aufschwung, den die Eisen- und  Stahlindustrie  
in dem vom Vorsitzenden behandelten Z eitraum  genommen 
ha t, w ird am  treffendsten  durch  die Tatsache illustriert, 
daß  im Jah re  1870 die R ohstahlcrzcugung aller Länder 
sich auf G00 000 t  belief, in der H auptsache saures 
Bessem erm aterial zur Schienenherstellung, w ährend im 
Jah re  1910 m it m ehr als 57 Millionen t  fa s t das H undert
fache dieser Menge erzeugt worden ist.

Cooper gab dann , soweit dies in dem Rühm en seiner 
kurzen Ansprache möglich war, neben dem  sta tistischeu 
M aterial auch eine Uehersieht Uber die w ichtigen E rfin
dungen und  Neuerungen, die in diesem langen Zeitraum  
in der D arstellung des Roheisens und  des Stahles, im 
W alzwerksbetrieb, in (1er Kokerei, in der Verwertung der 
N ebenprodukte und der Hochofengase sowie in der An
wendung der W issenschaft im Betriebe zu verzeichnen 
gewesen sind. E r schloß seine in teressanten  Ausführungen 
m it den W o rten : „ Ich  glaube zuversichtlich, der Tag ist 
sehr nahe, daß die bestgeleiteten großen W erke, die m it 
modernen Hochöfen und Koksöfen zur Gewinnung der 
N ebenprodukte ausgerüstet sind, zur gesam ten Stahl - 
hercitung, zum W alzprozeß und  zur W eiterverarbeitung 
keinen anderen B rennstoff nötig haben werden wie die 
Abgase ih rer eigenen Betriebe, und  daß, falls einer von 
uns versäum en sollte, diese H ilfsm ittel im  vollsten Maße 
auszunutzen, es sei denn, daß er besonders günstig  ge
legen ist, wir im W ettkam pf Zurückbleiben w erden.“

C. C h a p p e l i ,  Sheffield, reichte eine A rbeit ein 
über den

E in fluß  des K ohlensto ffgehaltes au f den R ostangriff 
von E isen .

Der Verfasser h a t sich die Aufgabe gestellt, den E in
fluß eines steigenden K oldenstoffgehaltes auf die Stürko 
des R ostangriffs von Eisen in  Seewasser festzustollcn. 
Das W ichtigste aus der sorgfältig durchgeführten Arbeit 
soll hier kurz m itgoteilt werden. Die chemische Zusamm en
setzung der verw endeten sechs Eisensorten is t  in Zahlen
tafel 1 wiedergegeben.
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Zahlcntafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  V e r s u e h s o i s e n s o r t . c n .

Material
Nr.

Kohlen
stoff
%

Silizium

%

Mangan

%

Schwefel

%

Phos
phor

0/
/  O

Alumi
nium

%

1 .  . 0 ,10 0 ,0 19 0 ,0 9 1 0 ,0 3 0 0 ,0 1 1 0 ,0 2
■) 0 ,2 4 0 ,0 3 7 0 ,0 7 2 0 ,0 2 8 0 ,0 15 —

3 . . 0 ,3 0 0 ,0 3 0 0 ,094 0 ,0 2 1 0 ,0 12 .—

4 . . 0 ,5 5 0 ,0 5 3 0 ,10 0 0 ,0 2 0 0 ,0 17 0 ,0 3
5  . . 0 ,8 1 0 ,0 4 8 0 ,10 8 0 ,0 2 8 0 ,0 10 _

0 . . 0 ,9 0 0 ,0 18 0 , 1 3 3 0 ,0 2 7 0 ,0 14 0 ,0 2

Das verwendete Seewasser en th ie lt in 1000 Göwichts- 
tcilen W asser

27,20 Gewichtsteile Natrium chlorid, 
2,95 „  Magnesiumchlorid,
1,84 „  M agnesiumsulfat,
1,20 ,, Kalzium sulfat,
0,77 „  Kalzium chlorid
0,11 „  K alzium karbonat.

m it steigendem  Kohlenstoffgehalt ein allm ähliches An
steigen der S tärke des R ostangriffs bis zu 0,81 %  K ohlen
stoff e in tritt. Bei 0,90 %  Kohlenstoff wird der Rostangriff 
wieder etw as geringer. Die im Z ustand N vorliegenden 
Proben waren in allen Fällen s tä rk er angegriffen als die 
im Z ustand R  und A befindlichen. Achnliches V erhalten 
wie die Kohlenstoffstählc in den Zuständen N, R  und A 
zeigte auch eine Reihe von Stählen m it wachsendem K ohlen
stoffgehalt bei glciehbleibendem W olfram gehalt (rund
3,1 %  Wolfram).

Bei den abgeschreckten sowie abgeschreckten und 
angelassenen Proben (Zustand C, D und E , vgl. Abb. 2) 
t r a t  zunächst bis etw a 0,4 %  Kohlenstoff ein kräftiger 
Anstieg der S tärke des Rostangriffs ein, bei weiterer 
Steigerung des Kohlenstoffgchaltes stieg der Rostangriff 
ganz allm ählich bis zu dem M aterial m it dem höchsten 
K ohlenstoffgehalt (0,90 %  Kohlenstoff).

Obige Versuche sind insofern bemerkenswert, als 
sie zeigen, daß u n ter sonst gleichen Versuehsbcdingungen 
der R ostangriff in Seewasser m it zunehmendem K ohlen
stoffgehalt wächst, während man früher m ehr der An-

A bbildung 2. Versuchsergebnissc.

nähm e zuneigte, daß die chemische Zusamm ensetzung 
des Eisens auf die S tärke des Rostangriffs ohne wesentlichen 
Einfluß sei. Anschließend an diese Versuche wurden noch 
Spannungsmessungen, m ikroskopische Untersuchungen 
usw. ausgeführt, die nichts wesentlich Neues bringen.

J. N e w to n  F r i e n d ,  J . L lo y d  B e n t l e y  und 
W a l te r  W e s t ,  D arlington, legten eine A rbeit vor über den 

V o r g a n g  b e i m  R o s t e n .

Nach früheren Versuchen beschleunigt das L ieht 
den Rostvorgang.* Wie die vorliegenden neueren Ver
suche zeigen, is t die Beschleunigung bedingt 1. durch 
eine schnellere Um wandlung der Eisenoxydul- in Eisen- 
oxydsalze, 2. aber auch durch eine ganz erheblich be
schleunigende W irkung des Lichtes auf die O xydation 
dos E isens zu O xydulhydroxyd; sie is t so k räftig , daß 
die in zweiter Linie eintretende Umwandlung der Oxydul
salze in Oxydsalze h inter ihr zurückbleibt. In  der D unkel
heit gehen die beiden Reaktionen nahezu gleich schnell 
vor sich. O. Bauer.

J . 0 . A r n o ld  und A. A. R e a d  sprachen über die 
c h e m i s c h e n  u n d  m e c h a n i s c h e n  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  

E i s e n ,  V a n a d i u m  u n d  K o h l e n s t o f f .

Nach einer ausführlichen L ite ratu rübersich t geben 
die Verfasser die Herstellungsweise und Analyse der

* Vgl. ~S7. u. E. 1912, 4. April, S. 585.
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Abbildung 1. Versuch Berechn issc.

Die R ostversuchc wurden m it den in Zahlentafel I 
aufgeführten Eisensorten in folgenden sechs verschiedenen 
Zuständen der Vorbehandlung durchgeführt:

Z ustand  der V orbehand lung  Bezeichnung
G e w a l z t ...............................................................R
Ln norm alen Z u s ta n d * ....................................N
A u sg e g lü h t* * ......................................................A
Abgeschreckt bei 800 0 C in W asser . . . .  0
Abgeschreckt bei 8 0 0 0 0  und bei 4 0 0 0 C

a n g e l a s s e n ................................................. D
Abgeschreckt bei 8 0 0 0 0  und bei 5 0 0 0 0  

a n g e l a s s e n ................................................. E
Die für die Rostversuchc verwendeten Proben waren 

117,7 mm lang und h a tten  einen Durchmesser von 9 ,81 111111. 
ilede Probe wurde gewogen und  für sich allein in ein 
Gefäß m it 700 ccm Seewasser eingehängt. Nach 91 und 
nach 160 Tagen wurden die Proben hcrausgenommen 
und zurückgewogen. Die Ergebnisse sind in den beiden 
Schaubildcrn Abb. 1 und 2 graphisch aufgetragen.

Aus den Versuchen (vgl. Abb. 1) ergibt sich, daß 
bei den im  Z ustand N , R  und A vorliegenden Proben

* Zwanzig Minuren bei 900 0 C geglüht und darauf 
der Abkühlung an der L uft überlassen.

** Zwanzig S tunden bei 950 0 C ausgeglüht und der 
langsamen. A bkühlung im Ofen überlassen.

0,6 0,6 
% ffoMens/of
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angew andten Stähle wieder. Die erforderlichen Le
gierungen wurden im  Tiegel aus schwedischem Stabeisen, 
amerikanischem  W ascheisen und Ferrovanadium  m it 
38 %  Vanadium  hergeslellt. Die aus Blöcken von
70 mm Q  auf R undstäbc von 28 mm Durchm esser 
hcruntcrgeschm iedetcn Stangen wurden 0 s t  lang auf 
ungefähr 950° C e rh itz t und während w eiterer 12 s t  
langsam er Abkühlung überlassen. Die Zusammensetzung 
der Stähle is t in Zahlentafel 1 angegeben.

Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  S t  ä  h 1 e.

Stahl
Nr.

Kohlen-
stofi
% ■

Va
nadium

%

Silizium

%

Phos
phor
%

Mnngan

%

Schwefel

%

1315
1316
1309
1310 
1312

0,60
0,63
0,93
1,07
1,10

0,71
2 32 
ö !s 4  

10,30 
13,45

0,05
0,09
0,21
0,32
0,47

0,01
0,01
0,02
0,03
0,03

0,06
0,07
0,11
0,12
0,12

0,04
o d e r

w e n ig e r

Zur Abschcidung der in  den Stählen enthaltenen 
K arbide benutzten  die Verfasser das in ihrer A rbeit über 
die chemischen Beziehungen von Eisen, Chrom und 
Kohlenstoff angegebeno Verfahren;* nur wurden die. 
R ückstände in einem W asscrstoffstrom o bei 1000 C 
getrocknet. Die Stähle lösten sich ganz leicht. Bei jeder 
Legierung war Vanadium  in den salzsauren Lösungen 
zu finden; in den meisten Fällen erübrigte sich auch eine 
weitere U ntersuchung auf V anadium , da  der E lek tro ly t 
deutlich blau bis dunkelblau gefärb t war. Dio aus den 
Stählen Nr. 1315 und 1316 erhaltenen K arbide besaßen 
eine dunkelgrauc, dio aus den übrigen Stählen erhaltenen 
eine schicfergrauo Farbe. Die Ergebnisse der U n ter
suchungen zeigen, daß in den m eisten Fällen der K ohlen
stoff praktisch  als K arb id  gebunden ist. Vanadium  ersetzt, 
selbst wenn der Stahl nur einen geringen V anadium gehalt, 
wie 0,71 % , en thä lt, das Eisen im K arbid  u n ter Bildung 
eines m echanischen Gemenges von Eisen- und V anadium 
karbid, entsprechend der Form el 11 F e3C +  V4C3. Bei 
zunehmendem V anadium gehalt in  den Stählen erhöht 
sich auch der V anadium gehalt des K arbides; in dom 
S tahl N r. 1316 m it 2,32 %  Vanadium  zeigt das K arb id  
die Zusamm ensetzung 2 Fe3C + V 4C3. In  den übrigen 
Stählen  m it noch höheren Gehalten an  Vanadium  is t 
in jedem  Falle das ganze Eisen durch V anadium  ersetz t 
worden, und  cs t r i t t  höchstwahrscheinlich ein bestim m tes 
V anadium karbid von der Form el V4 C3 auf. Theoretisch 
möglich ist es, daß  letzteres aus einer Mischung von ver
schiedenen V anadium karbiden besteht.

Dio Ergebnisse der Festigkeitsversuche sowie der 
Versuche m it wechselnder Beanspruchung sind in Zahlen
tafel 2 zusamm cngestellt. Die erhaltenen schlechten

Zahlcntafcl 2. F e s t i g  k e i t s v c r s u c h e .

Stahl
Nr.

FlieB-
grenze

kg/qmm

Bruch-
grenze

kg/qmm

Dehnung 
auf 200 mm 

Meß länge
%

Ouer-
schnitts-

ver-
mindorung

%

Zahl der 
wechseln

den Bean
spruchun

gen

1315 18,9 56,5 22,0 41,4 119
1316 22,1 55,1 24,5 52,0 191
1309 20,8 52,6 25,0 53,2 135
1310 23,6 53,1 23,0 31,5 119
1312 28,4 58,3 10,0 9,7 15

dynam ischen Eigenschaften beweisen, welchen nach
teiligen E influß starkw irkendes Glühen auf Vanadium 
stähle ausübt.

In  vier Lichtbildern geben dio Verfasser das K lein
gefüge der S tähle wieder. Die mikroskopischen U n ter
suchungen führten  zur E ntdeckung zweier neuer Gefüge

bestandteile, des Vanadium  - Periits und des Vauadium- 
Zem entits V4 C3. V anadium -Perlit t r i t t  nie in lamellarer, 
sondern ste ts in troostitischcr und sorbitischcr Form  auf. 
Sein Sättigungspunkt scheint bedeutend höher als der 
des E isen-Perlits zu liegen. Vanadium -Zem entit, ein 
Zersetzungsprodukt von V anadium -Perlit, kristallisiert 
in  verhältnism äßig winzigen, unregelmäßigen Massen 
aus, dio erheblich kleiner als massiver E isen-Zem entit 
sind. Zweifellos beweist dio mikroskopische Analyse, daß 
kein Eisen-V anadium -Doppclkarbid besteht. Treten 
Fe3C und V4C3 zusamm en in einem gu t geglühten Stahl 
auf, so scheidet ersteres in seiner bekannten Form  aus, 
während das letztere in troostitischer oder sorbitischcr 
A bart in seinem P erlit v erte ilt zurückgeblieben ist.

Seit der N iederschrift obiger A rbeit haben dio Ver
fasser weitere Entdeckungen von theoretischer Bedeutung 
gem acht, die sie in einem Anhang noch kurz beifügen. 
K ü h lt m an den Stahl Nr. 1316 von 1020 0 C ab , so läßt 
sich der P u n k t Ar3 n ich t beobachten. Ar, erscheint 
bei 791 0 G und Ar3 bei 720° C. S tah l Nr. 1310, von 
1210° C abgekühlt, zeigt ebenfalls den P u n k t Ar3 nicht. 
Ar2 se tz t bei 830 0 C ein und endigt bei 816 0 C. A r4 ist 
n ich t vorhanden. Beim Erhitzen  liegt das Maximum 
von Ae2 bei 826 0 C. Ac4 t r i t t  n ich t auf. Probestücke 
von Stahl Nr. 1310, bei 850 0 0 , 1000 0 G und 1050 0 G 
abgeschreckt, waren ganz weich. H ieraus ist zu schließen, 
daß der P u n k t Arlt der U m w andlungspunkt von V ana
dium -H ardenit in V anadium -Perlit, zwischen 12000 0 
und 1400 0 C liegen muß. W eitere Versuche führten  dann 
noch zur Entdeckung des V anadium -H ardenits, der bei 
ungefähr 1400° O gebildet w ird; er gleicht dom Eisen- 
H ardenit, scheint aber so h a r t wie Topas zu sein.

S)r.»^llg. A. Sladclcr.

Internationaler Kongreß für Elektro
technik.

Vor dem in den Tagen vom 10. bis 17. Sept. 1911 in 
Turin  sta ttgefundenen Kongreß sprach R. C a ta n i*  über
Stahlerzeugung im elektrischen Ofen aus Erz nach dem

direkten Verfahren.
Die Elektrom etallurgie versucht seit Anfang dieses 

Jah rhunderts die Lösung der u ra lten  Aufgabe der direkten 
Erzeugung von Eisen und  Stahl aus den Erzen. Der Vor
tragende erw ähnt zuerst dio früheren Versuche von 
C h e n o t  (1855), B la i r  (1870), P o n s a r d ,  B u l l ,  D u p o n t ,  
W. S ie m e n s  u. a. Diese l itten  alle u n ter großer Erz- und 
Kohlenverschwendung. Die a lten  römischen Oefcn, die 
Catalanfeuer, das Siemens-Verfahren gaben Schlacken mit
46,9 bis 49,7 %  Eisenoxydul und 7 bis 11 %  Eisenoxyd, 
und der Kohlenverbrauch betrug bei Verwendung von 
amerikanischen und indianischen W indöfen 2000 und 
2500 kg, im  Tiegel 2700 kg, im Catalanfeuer 3500 kg, beim 
V erfahren von W. Siemens 2075 kg, Chenot 2000 bis 
4000 kg, Carbon Iron  Co. 2000 kg für dio Tonne Erzeugnis. 
Bei den letz tgenannten  drei Verfahren w ar bereits der 
eigentliche chemische R eduktionsprozeß von dem der 
reinen E rhitzung getrenn t. L etztere erforderte z. B. bei 
dem Verfahren von Siemens 1650 kg Steinkohle, der 
Reduktionsprozeß noch 425 kg Holzkohle.

Zu diesen reinen direkten  Verfahren, die immer nur 
Eisenschwamm liefern, der noch mechanisch w eiter verar- 
beitotoder umgeschmolzen werden m ußte, sind in  neuerer 
Zeit noch einige g e m is c h te  Verfahren (T w y n am , 
M o n e ll ,  L as li)  getre ten , die n icht nur von Erz ausgehen, 
sondern auch Roheisen verwenden; von dem Fertigerzeugnis 
stam m en dabei beim Monellverfahren nur 20 % , beim 
Lashvcrfahren höchstens 50 %  Eisen aus dem Erze. Die 
Vorteile dieser Verfahren gegenüber den a lten  direkten Ver
fahren sind erheblich: geringerer E isenverlust in der 
Schlacke, Ersparnis an  Brennstoff und H andarbeit; sie

* Vgl. St. u. E. 1911, 1. Juni, S. 902.
* Rassegna Mineraria 1911, 1. Nov., S. 211; 1. Dez.,

S. 258; 15. Dez., S. 276.
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benötigen aber noch andere hüttenm ännische Ocfen, und 
der E isenverlust b e träg t z. B. beim Monellverfahren immer 
noch 15 bis 2 0 % . Die Ausführung des direkten  Ver
fahrens im elektrischen Ofen verläuft ganz anders als 
beim alten  d irek ten  Prozeß. M o issa n  h a t schon 1892 
gezeigt, daß Eisenoxyde im  elektrischen Ofen schmelzen 
und in Eisenoxydoxydul übergehen, bzw. m it K alk 
Doppelverbindungen geben. Im  elektrischen Ofen kann 
also a) festes Erz m it festem Kohlenstoff, b) m it gas
förmigem Kohlenstoff (Kohlenstoffdampf, Kohlenoxyd), 
c) geschmolzenes E rz m it festem  Kohlenstoff, d) m it gas
förmigem Kohlenstoff reduziert werden. Die Umsetzungen 
a  und b tre ten  bei den a lten  d irekten  Verfahren auch auf; 
im elektrischen Ofen kann sich a) nur in untergeordnetem  
Maße abspielen, weil sieh sofort Kohlenoxyd bildet, das 
dann die R eduktion übernim m t. Die R eaktion b t r i t t  
nur in elektrischen Schachtöfen auf, die noch n icht auf 
ihre H öchsttem peratur gekommen sind. Dagegen is t die 
Reaktion e dem elektrischen Ofen eigentümlich, es ist 
die beste Um setzung zur Durchführung des direkten Ver
fahrens im elektrischen Ofen (Verfahren von S ta s s a n o ,  
H a r m e t ,  C l ia p le t ,  Lasix). Dio R eaktion d würde nur 
in dem von R u th e n b o r g  vorgeschlagenen Vorfahren 
auftreten. Alle diese d irekten  Verfahren arbeiten nicht 
ununterbrochen.

Folgende Gleichungen zeigen die im  elektrischen Ofen 
mögliche d irek te  und indirekte R eduktion:

D i r e k t e  R e d u k t i o n :
1. Fe 0  +  C =  Fe -f- CO.
2. F c3 0 4 - f  4 C =  3 Fe +  4 CO.
3. Fco 0 ,  +  3 C =  2 F e  +  3 CO.

I n d i r e k t e  R e d u k t i o n :
4. 5 Fe 0 - 1 - 4 0  =  CO, -(- 3 CO -f- 5 Fe. ) n n
5. 5 F e , 0 ,  +  16 C =  4 C 02+ 12 CO +  15 Fe. I =  3.
6. 16 Fe, 0 3 +  39 0  =  9 CO, +  30 CO-f 32 Fe.J c o =

I C o h l e n s t o f f v c r b r a u c h  f. d. t  E  i s e n.

Oxydstufe
Direkte

Reduktion

ktf

Indirekte
Reduktion

kg

Mchrvc 
der direkte 

un Kol

kg

rbrauch
Reduktion

lenstoÜ

%

Fe O . . 214 171 43 25,1
Fe, O , . . 280 228 58 25,4
Fo2 O ,. . 321 261 60 23,0

Danach beschreibt der Vortragende die verschiedenen 
Verfuhren und Vorschläge zur d irekten Gewinnung von 
Eisen oder S tahl aus Erzen. Besprochen werden das von 
S ta s s a n o *  1898 in Rom  und später in Darfo versuchto 
Verfahren, der Vorschlag von H a rm o t,* *  dio Versucho 
von C h a p le t f  (Néo-Métallurgie) und von R u th e n b e r g  
1907 in einem Versuchsofen in L o n d o n ft m it Leuchtgas, 
das L ash-V erfahren  nach F i tz g e r a ld  in einem Röch- 
ling-Rodcnhauser-Ofen auszufiiliren, und das Verfahren 
R ö c h lin g  - R o d e n h a u s e r ,§ ähnlich dom T w y n a m - 
Verfahren. Dio erzielten technischen Ergebnisse waren 
dabei folgende:

Stassano brauchte  1902 bei Verwendung eines reinen 
H äm atites von E lba m it 65 %  Eisen für 1000 kg Eisen 
1658 kg Erz, 191 kg K alk, 265 kg Holzkohle, 200 kg Pech 
und 4187 K W st. Das erzeugte weiche Eisen bestand aus 
99 ,7%  Eisen, 0 ,1 0 %  Kohlenstoff, 0 ,1 0 %  Mangan, 
0,10 %  Silizium. Der Eisenverlust betrug 8,2 % , der 
E lektrodenverbrauch 12 kg. Bei einem 1908 durchgeführ
ten Versuche m it unreinerem  Erz (m it 48 %  Eisen und 
17 %  Kieselsäure), wobei auf 100 Teile Erz 35 Teile K alk

* Vgl. S t. u. E. 1904, 15. Jun i, S. 687:15. Ju li, S. 823.
** Vgl. S t. u. E. 1904, 1. Ju li, S. 765.
t  Vgl. S t. u. E. 1911, 20. April, S. 654.

t t  Vgl. St. u. E. 1911, 10. Aug., S. 1315.
§ R o d e n h a u s e r  u. S o h o e n a w a ,  Elektrische

Oefen. Vgl. St. u. E. 1911, 11. Mai S. 778.

und 24 Teile Holzkohle verwendet wurden, wurde ein 
Eisen m it 0,26 %  Kohlenstoff, 0,21 %  Mangan, 0,03 %  
Silizium, 0,01 %  Phosphor und 0,04 %  Schwefel erhalten. 
Der Eisenverlust betrug 8 %.

Nach dem Verfahren von Chaplct (Neo-Mötallurgie) 
wurden 1910 etw a 15 t  S tahl aus verschiedenen Erzsorten 
m it Holzkohle, Koks und A nthrazit hergestellt. Das 
weiche Eisen wies 0,08 %  Kohlenstoff, 0,10 %  Mangan, 
0,02 %  Silizium und 0,02 %  Schwefel auf, das harto  
1,25 %  Kohlenstoff, 0,25 %  Mangan und 0,016 %  Schwefel. 
Es gingen etw a 6 %  Eisen in die Schlacke.

Bis zum Mai 1909 waren nach dem Lash-Verfahren, 
ausgeführt im Ileroult-O fen, 50 t  Metall hergcstellt. Dabei 
stam m en 36 %  des Eisens aus dem Roheisen und 64 %  
aus dem Erz. Die Verwendung des Roheisens verkürzt 
die R eaktion und spart an Energie; es wurden nur 
1630 K W st f. d. t  Erzeugnis, oder 2547 K W st, bezogen auf 
1 t  Metall aus Erz reduziert, verbraucht. Der Eisen
verlust b e träg t nur 2 %  bzw. 5 % . Die erhaltenen E r
zeugnisse enthielten 0,10 bzw. 0,22 %  Kohlenstoff, 0,75 
bzw. 0,94 %  Mangan, 0,02 bzw. 0,03 %  Silizium, 0,015 
bzw. 0,033 %  Phosphor und 0,070 bzw. 0,056 %  Schwefel.

Bei dem Verfahren von Röchling-Rodenhauscr stam m en
76,5 %  des Eisens im Erzeugnis aus dem Erz und 23,5 %  
aus dem Roheisen. Der K raftverbrauch beziffert sich für 
die Tonne Erzeugnis auf 2700 K W st bzw. auf 3530 K W st, 
bezogen auf dio Tonne aus E rz reduziertes Metall. Der 
K raftverbrauch is t also höher als beim Lash-Verfahren.

Ein Vergleich m it älteren d irekten Verfahren zeigt 
die Ueberlegenheit der elektrischen d irekten Herstellung 
von Eisen. Letztere weist einen wesentlich geringeren 
E isenverlust sowie kleineren R eduktionskohlenverbrauch 
auf und ergibt ein völlig flüssiges Erzeugnis (die ändern 
geben nur Eisenschwamm) von wesentlich höherer Reinheit.

Catani berechnet für italienische Verhältnisse dio 
K osten zur Erzeugung von 1 t  S tahl nach dem direkten 
Verfahren, ausgeführt im elektrischen Ofen; das K ilow att
jahr is t dabei m it 51,20 M  angenommen. D anach würden, 
(ohne allgemeine Unkosten und Abschreibungen) dio 
K osten betragen: nach dem Verfahren Stassano m it 
65 %igem Eisenerz 96,92 .11, m it 48 %igem Eisenerz 
146,73 JH ; nach dem Verfahren Ohaplet (N6o-Mdtallurgie) 
m it Magneteisenstein und Holzkohle 84 .11, m it Roteisen
stein und A nthrazit 74,20 J l ; nach dem Lash-Verfahren 
S3,80 J i ; nach dem Verfahren Röchling-Rodenhauscr 
72,92 .IC. T rotz der in einigen Fällen crrochneten sehr 
niedrigen Preise g laub t der Verfasser, daß  die H errschaft 
den älteren indirekten Verfahren noch für viele Jahre  
gehören wird. B . Neum ann.

Verband Deutscher Elektrotechniker (E. V.).
Der Verband h ä lt seine XX. J a h r e s v e r s a m m lu n g  

vom 4. bis 8. Ju n i d. J . in L e ip z ig  ab. Aus der reich
haltigen Tagesordnung heben wir folgende Vorträge herv o r: 
Professor Dr. J . T e ic h m ü l lc r ,  K arlsruhe: „E lek tro 
technik und M oorkultur (Das K raftw erk  im Wiesmoor 
in Ostfricsland)“ ; Professor Dr. G. K l in g e n b e r g ,  
B erlin: „B au großer K raftw erke“ ; Regierungsbaumeister
a. D. F . B a r t e l ,  C harlottenburg: „Dio V erwendbarkeit 
geringwertiger Brennstoffe zur einheitlichen Versorgung 
von Deutschland m it elektrischer Energie“ ; Zivilingenieur 
E m il F. G. P e in ,  H am burg : „E lektroflutw erk H usum “ ;

A. S ch  w a ig e r ,  K arlsruho:„U eberdenB elastungs- 
ausgleich in großen K raftw erken (Pufferungssystem e)“ . 
Anmeldungen usw. sind an die F irm a 31 a  x  L a n g e  
N a c h f o l g e r ,  Leipzig, Augustusplatz 1, zu richten.

American Institute of Mining Engineers.
In  einer Sitzung des In s ti tu te  vom 26. April d. J . 

wurde der Beschluß gefaßt, eine U ntergruppe fü r Eisen 
und S tahl (Iron and Steel Division) zu gründen. Zu 
diesem Zwecke ha t sich ein Ausschuß gebildet, an 
dessen Spitze C h a r l e s  K i r e h h o f f  s teh t, u n d  der 
sich aus den nam haftesten H ü tten leu ten  der Vereinigten 
S taaten  zusamm ensetzt.
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Paten tberich t.
D eutsche Patentanm eldungen.* D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.

G. Mai 1912.
K l. 7 a, H  53 G3G. 3Valzwcrkspindelstuhl für mehrere 

übereinanderliegende Spindeln. W alter Heberling, H am 
burg , Langereihe 50.

Kl. 10 a , F  20 G88. Gas- bzw. Gas- und L uftvertciler 
für Koks- oder Gasöfen. Johann  Fcicks, Berlin, K atzbach- 
s traß e  21.

Kl. IS b, D 25 115. H erstellung von hochwertigem 
S tah l und hochprozentiger Phosphatschlacke im Herdofen 
nach dem Roheisenerzprozeß. Deutsch-Luxem burgische 
Bergwerks- und  Hütten-A ktiengescllsohaft, Bochum.

Kl. 18 b, D 25 410. H erstellung von hochwertigem 
S tah l und hochprozentiger P hosphatschlackc; Zus. z. Anm. 
D  25 115. Deutsch-Luxem burgische Bergwerks- und 
H ütten-A ktiengesellschaft, Bochum.

Kl. 18 b, D 26 123. H erstellung von hochwertigem 
Stahl u n d  hochprozentiger Phosphatschlacke im Herdofen 
nach dem Roheisenerzprozeß; Zus. z. Anm. D 25 115. 
D eutsch-Luxem burgische Bergwerks- und  H ütten-A ktien
gesellschaft, Bochum.

Kl. 24 c, D 25 924. N ach oben und u n ten  verjüngter 
K am m erstein für W ärmespeicher. D eutsch-Luxem bur
gische Bergwerks- und H ütten-A kt.-G es., Diffcrdingcn, 
Luxem burg.

Kl. 24 e, D 26 110. D rehrost fü r Gaserzeuger m it in 
Ausschnitte u n terte ilte r Rostfläche. Deutsche H üttenbau- 
Ges. m. b. H ., Düsseldorf.

Kl. 31 e, B 64 550. Abdeckung fü r m it P reßluft 
betriebene Stam pfer nach P a ten t 227 201; Zus. z. P a t. 
227 201. F ritz  Berenbrock, Mülheim, R uhr, Adolfstr. 39.

Kl. 31 c, R  34 506. M odellplattc für O fentürrahm en 
m it zurückziehbaren Modelltcilcn. Louis Reecke, Grems- 
dorf, Bez. Licgnitz.

9. Mai 1912.
KI. 10 a, B 64 225. E inebnungsvorrichtung für 

Koksöfen, m it Seil- oder K e ttenan trieb  und  ständig  in 
gleichem Sinne um laufendem  Motor. Fa. A. Beien, 
M aschinenfabrik und Eisengießerei, H erne i. W.

Kl. 14 g, J  13 684. V orrichtung zur Regelung von 
Fürder-, W alzcnzug-, Lokom otiv- und ähnlichen durch 
D am pf, D ruckluft o. dgl. angetriebenen Maschinen. 
Jacob  Iversen, Berlin-Steglitz, D üppelstr. 39.

Kl. 18 b, M 46 179. V orrichtung zum K ühlen von 
M artinofen- und ähnlichen Ofenköpfen m ittels eines L uft
oder Dam pfstrom es; Zus. z. P a t. 241 118. Pau l M artin, 
Düsseldorf, Volksgartcnstr. 24.

Kl. 24 e, F  29 759. V erfahren, dauernd  bei un u n ter
brochenem Gaserzeugerbetrieb einen Teil des Generator
gases aus der heißesten Brennzone abzuführen, ohne cs 
abzukühlen, und  G enerator zur D urchführung dieses Ver
fahrens. Dr. Em il Fleischer, Dresden, T iergartenstr. 32.

Kl. 24 e, 31 45 307. Verfahren und V orrichtung zur 
Erzeugung von Generatorgas aus einem Gemisch von s tau b 
en d  stückförm iger Kohle. Georg Friedrich 3 Ia tt, Mailand.

Kl. 48 a , K  40 525. Verfahren zur H erstellung von 
m ehrschichtigen Folien oder Blechen auf elektrolytischem  
Wege aus Edel- und anderen Schwermetallen. Friedrich 
31ax Köhler, St. Petersburg.

Kl. 48 a , K  44 885. Verfahren zur H erstellung von 
m ehrschichtigen Folien aus Edel- und anderen Schwer- 
m etallen auf elektrolytischem  W ege; Zus. z. Anm. K  40 525 
Friedrich Max Köhler, St. Petersburg.

Kl. 80 b, 31 44 337. Verfahren der V erwertung von 
Schlackenwolle als W ärm cschutzm ittel. Gian Luigi Mnr- 
tiny , Turin.

* Die. Anm eldungen liegen voll dem angegebenen Tage 
an  während zweier 3Ionute für jederm ann zur E insicht und 
Einsprucherhebung im P a tcn tum te  zu B e r l in  aus.

6. Mai 1912.

Kl. 7 a, Nr. 506 735. An Pilgcrschrittw alzw crken an- 
bringbare V orrichtung, m ittels deren das Arbeitsstück in 
seiner ganzen Länge ausgewalzt werden kann. Socictc 
äletallurgique de M ontbard-Aulnoye, Paris.

Kl. 10 a , Nr. 507 082. Auf die Diisc aufzusetzendes 
3Iischrohr für Koksöfen. H einrich Goßlcr, H erne, Cranger- 
straßc 58.

Kl. 18 c, Nr. 506 959. Ofen zum Tem pern von 31c- 
tallcn  oder Metallegierungen. Thcophilus Vaughan 
Hughes, Birm ingham , England.

Kl. 21 h, Nr. 507 254. E lektrischer W iderstandsöfen. 
Fried. K rupp  Akt.-Ges. Germ aniaw erft, Kiel-Gaarden.

Kl. 31 c, Nr. 507 327. Führungslappen fü r Form 
kasten  m it länglichem, an den, Enden ausgesparlem  Schlitz. 
B rüder K örting  (31. & A. K örting), G. m. b. H ., Berlin- 
Tempelhof.

Kl. 42 b, Nr. 507 518. K aliberm aß zum Abdrehen von 
Walzen. Ludwig Sauerwein, Fürstenhausen a. Saar.

Kl. 42 1, Nr. 507 432. Registrierende V orrichtung 
zum Vergleich der spezifischen Gewichte zweier Gase.
H. Contzen, Düsseldorf, R ochusstr. 28.

Kl. 50 c, Nr. 507 105. Zerkleinerungs-, Misch-, 
Schleuder- und Sortierm aschine für Form sand und andere 
ä laterialien , m it einer rotierenden, die älaterialien  auf
bereitenden D rahtbürstenw alze. Joseph G ut, C annstatt, 
B ism arckstr. 4.

O esterreichische Patentanmeldungen.*
1. 3Iai 1912.

Kl. 10 c, A 2280/11. V orrichtung zum Ocffnen und 
Schließen von O fentüren und  von an letz teren  vorgesehe
nen Einebnungsverschlüssen bei liegenden Koksöfen. 
S te ttin er O ham otte-Fabrik Akt.-Ges. vorm  D idier, S tettin .

K l. IS b, A 2102/11. V erfahren zur E rhöhung der 
Legierfähigkeit des T itans bei seiner Verwendung zum 
Reinigen von Stahl und Gußeisenbädern. Fa. Th. Gold
schm idt, Essen-Ruhr.

KI. 40 b, A 3895/10. R otierender elektrischer Ofen. 
Im b ert Proccss Com pany, New Y ork (V. St. A.).

Kl. 49 b, A 9760/10. S tahlrad . Rheinische 3Ietall- 
waren- u. M aschinenfabrik, Düsseldorf-Derendorf.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 12 e, Nr. 239 072, vom 7. April 1910. R e in h o ld  

S c h c r f c n b c r g  in  B c r l in - S c h ö n c b e r g .  A u fbau  von
dreikantigen Prism en füll
st einen fü r Peaklionstür
me, Pcge.neratoren u. dgl. 

Zur Vergrößerung der 
i  wirksam en Oberfläche der

Steine sind zwischen den 
Prism ensträngen a  P ris
men b derartig  gelagert, 
daß sie die Schcitelkanten 
der Prism en a  nur mit 
ihren B asiskanten berüh
ren und m it ihrer Scheitel

kante entgegengesetzt zu derjenigen der Prism en a  ge
rich te t sind. H ierdurch wird neben einer großen wirk
sam en Fläche durch die Grundflächen der Prism en h 
eine sichere Auflage fü r die Prism en a geschaffen.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an w ährend zweier äfonate für jederm ann zur E insicht 
und E insprucherhebung im P a ten tam te  zu W ie n  aus.
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Kl. 10 a, Nr. 239 648, vom 11. Oktober 
1910. S t e t t i n e r  C h a m o t tc  - F a b r ik  
A k t . -G e s .  v o rm . D id ie r  in  S t e t t i n .  
Verfahren zum Oefjnen und Schließen von 
Ofentüren und von an  letzteren vorgesehenen 
Einebnungsverschlüssen bei liegenden K o k s 
öfen.

Das Zugmittel a  wird an der Eineb
nungsklappe b eingehängt und öffnet beim 
Anziehen zunächst nur diese, dann bei wei
terem  Anziehen auch die Koksofentür e, 
während cs beim Heruntcrlassen erst die 
Ofentür e und dann die Klappe b schließt. 
Die K lappe b ist m it der T ür c durch ge
lenkige Arme d  verbunden, die nach rück
wärts gebogen sind, dam it dio Klappe b 
in der Schließstcllung durch ihr Eigen
gew icht gegen die Ofentür c gedrückt wird.

KI. 49 f, Nr. 239 722, vom 29. Oktober 
1909. E m il  G o r b r a c h t  in  C ö ln -L in -  
d e n th a l .  K ü h l-  und Streckbett für IValz- 
stäbe.

a sind die Rollen eines Rollgangcs be 
kannter B auart, auf dom dio W alzstäbe vom 
W alzwerk her herankom men, b die Rollen 

eines zweiten Rollgangcs, der die Stäbo nach dem 
Erkalten zur Schere bringt. Beide Rollgängo sind 
durch Träger c m iteinander verbunden. Zwischen den 
Trägern c sind m it aufrecht stehenden Nasen e ver
sehene Hebel <1 zueinander versetzt drehbar gelagert. Sic 
sind durch ein Zugmittel so m iteinander verbunden, daß

alle Hebel der zweiten, vierten, sechsten usw. Reihe einer
seits und dio der ersten, d ritten , fünften usw. Reihe 
anderseits abwechselnd gleichzeitig schwingen. Hierdurch 
werden die W alzstäbe, dio bei jedem Schwingen der
Hebel d um eine Hebelrcihe weiter bewegt werden, über
das B ett zu dem zweiten Rollgang b befördert.

KI. 7 c, Nr. 240 114, vom 30. Ok
tober 1909. A k t io n -M a s c h in e n 

f a b r i k  „ K y f f h ä u s e r h ü t t e “ 
v o rm . P a u l  R e u ß  in  A r tc r n ,
P ro v .  S a c h se n . Vorrichtung zum  
Wellen von Blechen in  einer Lade

zunschen Zusammensein'ebbareji Keilen.
Die Fußenden a  der Keile b,

zwischen denen das vorgebogeno 
Blech c in der Lade d  mittels- der 
Schraube o gepreßt wird, sind der
artig  abgerundet, daß sich die Keile 
beim Zusammenschieben entspre
chend der zunehmenden Biegung 
der Wellenschenkel des Bleches ver
drehen und hierbei stets von den 
Seitenwandungen der Lade geführt 
werden. Es soll hierdurch eine 

korrekte, den Keilen genau entsprechende Wellenform 
erzielt werden.

Kl. 4 9 e, Nr. 239 972. vom 7. März 1911. W ilh e lm  
B e rg  in  B ie le fe ld .  Vorrichtung zur selbsttätigen E r 
neuerung des Vakuum s über dem B ä r  von Druckluft
hämmern zwecks Hochhaltens desselben.

Zwischen dem Bärzylinder a  und dem Luftzylinder b 
ist ein Hilfszylindcr c vorgesehen, der nu r beim H och
halten des Biirs m it dem Bärzylinder durch Einstcllcn 
des Steuerhahnes <1 verbunden wird. Der Zylinder c be

sitz t einen Kolben 
e, der für gewöhn
lich durch den 
Druck der Feder f 
festgehalten wird 
und dabei die den 
Zylinder c m it der 
Außenluft verbin 
dendc Oeffnung 
g schließt. Zum 

Hochhalten des 
Biirs wird der 
H ahn d  in die ge
zeichnete Stellung 
gebracht. H ierbei

saugt der Arbeitskolben durch K anal h und Rückschlag
ventil i die L uft über dem B är ab, infolgedessen dieser 
hochgeht. Infolge dieser Luftverdünnung, die m ittels 
des Kanalcs k  auch unter dem Kolben e herrscht, wird
der Kolben c nach unten bewegt und g ib t die Oeffnung g
frei, sodaß je tz t der Arbeitszylinder b d irek t m it der 
L uft verbunden ist. S inkt infolge von U ndichtheit im 
Zylinder a das Vakuum , so steig t der Kolben e durch 
den Druck seiner Feder und verschließt wieder die L uft 
Öffnung g, so daß je tz t der Arbeitskolben wieder aus dem 
Bärzylinder die eingedrungeno L uft absaugt und den 
gesunkenen B är wieder anhebt.

Kl. 49 b, Nr. 240 569,
vom 29. Jun i 1909. D u is 
b u r g e r  M a s c h in e n b a u -  
A k t.-  G es. v o rm . B ech e rn  
& K c e tm a n  in  D u is b u rg . 
Barrenschere, mit zwei im  
Scherenständer frei beweglich, 
in  gerader L in ie  gegeneinander 
geführten Messern.

Zweck der Erfindung is t 
der E rsatz des bisher für 
Barrenscheren ausschließlich 
gebräuchlichen hydraul ischen 
Scherenantriebs durch den 

/ y  \ s  \  einer um laufenden K raft- 
■— maschi nc.  E iner (der obere) 

der beiden M esserträger a 
und b d ient als Lager eines 
K urbelantriebs c, der von 
dem Motor d  angetrieben 
wird, während die Schub

stange e an dem anderen Messerträger angelcnkt ist. 
Beim Schneiden legt sich zunächst das obere Messer auf 
den zu schneidenden Block f auf, worauf das Untermesser 
angehoben und der Block durchgeschnitten wird.

Kl. 49 g, Nr. 240 736, vom 17. Februar 1910. P e t e r  
H a r k o r t  & S o h n ,  G .m .b .H . in  W e t t e r  a. d. R u h r .  
Verfahren zur Herstellung von Hobelmessern.

Die Hobelmesser worden aus V erbundstahl herge
stellt, und zwar wird ein Verbundstahlband a  von der

O C X

z
Breite der Messer m it aufeinanderfolgenden, der ver
jüngten Form (1er fertigen Messer entsprechenden doppel
seitigen Verdickungen b von der doppelten Messerlängo 
ausgewalzt. Dieser wird dann in die einzelnen Messer
längen zerteilt.
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Kl. 10 a, N r. 241821, vom 1. Mai 1910. E ir m a  
F r a n z  B ru n o k  in  D o r tm u n d .  Vor der jeweilig zu  ent
leerenden Kam m er eines Koksofens auf dem, Kolcsplalz

festlegbare Vorrichtung 
zum  Spalten des aus 
dem Ofen austretenden 
Kokskuchens.

Die Spaltvorrich
tung besteht aus einem 

pflugscharartigen 
K örper a, der vor die 
zu entleerende K am 
m er m ittels des Bol
zens b im Koksplatz- 
helag festgelegt w ird. 

Der in der M itte geteilte Kokskuchen schiebt sich gleich
m äßig verte ilt an dem Schuh a  rechts und links vorbei. 'Die 
beiden K uchenhälften legen sich dachförm ig gegeneinander 
und sinken allm ählich ohne Fall auf dem Löschplatz nieder.

K l. 18 b, Nr. 241118, vom 4. April 1911. P a u l
M a r t in  in  D ü s s e ld o r f .  Vorrichtung zum  K üh len  von

Martinofen- und  ähn
lichen Ofcnköpfen m it
tels eines Luft- oder
Dampfstromes.
■ Zwischen den Gas-
und Luftzügen des
Ofenkopfes is t ein
nach vorn offener 
eiserner R alim ena ein
gebaut, in dem sich 
ein W indkasten b m it 

gegen das bloße Mauerwerk gerichteten Düsen c befindet. 
Das K ühlm ittel (Dam pf oder Luft) wird durch das Rohr <1 
zugelcitct und ström t durch die Düsen c gegen das M auer
werk des Ofenkopfes. Es zieht dann durch seitliche Ocff- 
nungen im Mauerwerk ab.

K l. 12 e, Nr. 241 178, vom 20. März 1908. K a r l  
M ic h a e lis  in  C ö ln - L in d o n th a l .  Zentrifugal-Ab
scheider zur Trennung von festen und flüssigen Bestand
teilen aus Luft und Gasen.

Bei Zentrifugal-Abscheidern t r i t t  besonders bei
größerer Umfanggeschwindigkeit ein zu großer Druck 
des durchgeleiteten Gases in den am  Umfange sitzenden 
A ustrittsöffnungen ein. Der E rfindung zufolge ist in die 
Gaszuleitungsrohre ein Drosselventil und in  die Gas- 
ableitungsrolnc ein V entilator o. dgl. eingeschaltet, um 
die Spannung und dam it die Bewegung der Gase im Ab
scheider und in den Austrittsöffnungen regeln zu können.

KI. 1 8 a , N r. 241 340, vom 8. Mai 1910. H e in r ic h  
Z a h n  in  H o l t e n  (Rhld.). Ein rich tung zum Niederschlagen  
und  Zurückführen des Gichtstaubes in  den Hochofen unter 
Verwendung von Wasserbrausen und einer Sam m elrinnc

für das W asser und  
den aus den Ga
sen ausgeschiede
nen Gichtstaub.

Im  oberen Teile 
des Hochofens is t 
ein ringförmiges 
Brauseröhr a  a n 
gebracht, aus dem 
ein Wasserschleier

schacht um geben
de R inne b ge
sp ritz t wird. Die 
R inne b besitzt 
eine in senkrechter 

sich der nieder -derR ichtung bewegliche W and c, in 
geschlagene Staub absetzt, während das W asser durch 
Löcher d und  Spalt e abflioßt. Diese W and e wird zeit
weise angehoben, wobei der abgelagerte G ichtstaub in

den Ofen zurückfällt. Das W asser fließt aus der Rinne b 
durch  Rohre f in den W asserverschluß g.

K l. 18 b, Nr. 241 341, vom 21. August 1909. Dr. W il 
h e lm  G ü n th e r  in  C asse l. Verfahren zur Herstellung 
reiner E isenoxyde durch Verblasen von unreinem flüssigem  
E isen.

Beliebiges flüssiges Eisen, das unrein sein kann, wird 
Verblasen. H ierbei oxydieren und verschlacken zunächst 
die leichter als Eisen oxydierbaren Beimengungen wie 
Schwefel, Phosphor, Kohle, Silizium, Zink, Mangan. 
Diese werden entfern t. Durch weiteres Blasen werden 
reine Eisenoxyde gewonnen, die so lange für sich ab 
gezogen werden, als etw a im Eisen enthaltene Metalle, wie 
Kupfer, Zinn und Nickel, n icht in die Eisenoxyde gehen.

K l. 19 a , N r. 241 375, vom 3. April 1909. F r a n z  
M e la u n  in  N e u b a b c ls b e r g .  Verfahren zum Zusam m en
schweißen von Eisenbahnschienen mit Laschen.

Die Schienenenden a  werden auf einer Stegseite durch 
eine an  sich bekannte Fußlaschc b, welche an den oberen 

und unteren Fußflächen der bei
den Schienenenden fest anliegt 
(während eine feste Anlage unter 
den Schienenköpfen n icht unbe
ding t erforderlich ist), m ittels 
der Laschenschrauben verbun
den. Eine zweite, gewöhnliche 
Seitenlasche d  is t ebenfalls nicht 
unbedingt notwendig. Hierauf 
wird der u n ter den Schienen
füßen bis an den R and der
selben oder darüber hinaus rei
chende R and  der P la tte  c der 

Fußlasche m it den Seitenrändern der Füße beider Schienen
enden verschweißt. Die Stelle e zeigt die Schweißnaht. 
Zwischen der Fußlasclie c und dem Schienenfuß kann auch 
noch eine Zwisclienplattc eingeschoben und alle drei Teile 
am Rande verschw eißt werden.

K l. 18 a, Nr. 241464, vom 25. Februar 1910, Zusatz 
zu Nr. 210 742, vgl. St. u. E. 1909, S. 1950. M e ta ll  - 
b a n k  u n d  M e ta l lu r g is c h e  G e s e l ls c h a f t  A kt.-G es. 
i n F r a n k f u r t a .  M. Verfahren zum Zusammcnsinternlassen  
von feinen oxydischcn Erzen  und Hüttenproduktcn, insbeson
dere Eisenerz, Manganerz, Kiesabbränden und Gichtstaub.

Die Sinterung des zu behandelnden Feingutes, ins
besondere des G ichtstaubes und der Kiesabbründe, die 
nach dem  Verfahren des H aup tpaten tes m angelhaft aus- 
fallen kann, soll dadurch gefördert werden, daß  das mit 
Brennstoff vermischte G ut m it einer Salzlösung, z. B. 
m it E isensulfat, angcfeuclitet wird. Diese w irk t auf die 
Gutteilchen k itten d  und h ä lt sie beim Verblasen fest 
zusammen, so daß sie olino Schwierigkeit versintern.

KI. 18 a , N r. 241 511, vom 8. Mai 1910. P a u l  W ü r th  
in  L u x e m b u rg . Vorrichtung zum Trocknen insbesondere 
von Hochofenwind durch Chlorkalzium  in  Etagenlrocknern.

Die Vorrichtung is t in „S tah l und Eisen“ 1911, 
18. Mai S. 814/7, beschrieben.

Kl. 18 a, Nr. 241 996, vom 9. Jan u a r 1910. W a l te r  
H e n r y  W e b b , W il l ia m  G e o rg e  B r c t t e l l  und 
A le x a n d e r  J o h n  A d a m so n  in L iv e r p o o l ,  Großbrit. 
Verfahren zum Kegeln der Temperatur und des Feuchtig
keitsgrades von Gebläseluft während eines zweistufigen Kühl- 
Verfahrens in  zwei Kühlkam m ern.

Der Kühlflüssigkeit in dem ersten bzw. zweiten 
K ühlraum  wird wärmere oder kältere Flüssigkeit in einem 
solchen Maße zugesetzt, daß die in den ersten, n icht bis 
zum G efrierpunkt abkühlenden K ülilraum  eintretende 
Gebläseluft, welches auch ihre Tem peratur und ihr Feuch
tigkeitsgehalt beim E in tr itt  in den K ühlraum  sein mag, 
m it einer bestim m ten gleichbleibenden T em peratur und 
einem bestim m ten gleiehbleibcnden Feuchtigkeitsgrad 
in die zweite K am m er c in tritt. Das K ühlm ittel dieser 
letzteren erhält gleichfalls wärmere oder kältere K ühl
flüssigkeit zugesetzt, daß  die L uft m it konstan ter Tem
peratu r und Feuchtigkeit aus ihr heraustritt.
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KI. 80 c, Nr. 2414-12, vom 10. April 1911. H a n s  
C h r i s t ia n  H a n s e n  in  B e r lin .  Verjähren und Vor
richtung zum Betriebe von Gasschachlö/en.

In  dem aus dem Vor- 
wärm raum  a m it schrä
ger Sohle und Förder
vorrichtung h, dem ro
tierenden Brenn- oder 
Sinterraum  c und dem 
K ühlraum  d bestehen
den Ofen wird das Gut 
durch die Zentrifugal
kraft gegen die rotieren
de W and e bewegt und 
hier festgehalten. Das 
G ut bildet so eine lling- 
schicht und läß t einen 
m ittleren Hohlraum  frei, 
in dem sich die Flamme 
frei entwickeln kann. 
Die zeitweilig erfolgende 
Entleerung des Ofens c 
von dem fertig gebrann
ten  oder gesinterten Gut 

wird durch Einschieben des Abstreichers f bewirkt, der die 
unterste B ingschicht lockert und an der Drehung hindert.

Kl. 24 e, Nr. 241 585, vom
15. Oktober 1910. B ru n o  
D u t t e n h o f c r  in  S t e t t i n .  
Gaserzeuger mit abwechselnd 
betriebenen liegen erat ionska m - 
mern.

Der Gaserzeuger a  is t von 
Regeneratoren b unm ittelbar 
umgeben, diedurch Zwischen
wände o voneinander ge
tren n t unm ittelbar aneinan
der stoßen und die gesamte 
Strahlungswärme des Gaser
zeugers aufnehmen. Je  zwei 
einander gegenüberliegende 
K am m ern arbeiten zusam 
men. Das eine P aar wird von 
den heißen bei d austreten
den Generatorgasen erwärm t, 
während das andere Paar 
gleichzeitig zur Vorwärmung 

der Verbrennungsluft d ien t, die bei o in den Gas- 
erzeuger e in tritt.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
Nr. 1 001536. S to n  L i l j a  in  B a y o n n e ,  N ew  

Je rse y . Verjähren, Hämatilerze in  magnetisches E ise n 
oxyd umzuwandeln.

Hiimatiterzo lassen sich wegen der fast gleichen 
magnetischen Em pfänglichkeit des Eisenoxydes (Fe2 0 3) 
und ihrer G angart n ich t m agnetisch aufberciten. Der E r
findung gemäß werden sie in das magnetische Oxyd 
(Fe., O.,) übergeführt, und zwar, indem sie unter Beigabe 
eines Schwefel enthaltenden Erzes geröstet werden, wobei 
sie sich un ter Entw icklung von schwefliger Säure in 
Eisenoxyduloxyd um wandeln. Als schwefelhaltige Zu
sätze wird einfach oder zweifach Schwefeleisen benutzt. 
Erz und Zusatz werden gemahlen und innig m iteinander 
gemischt, dann in geeigneten Röstöfen, z. B. Drehrohr
öfen, bei niedriger Tem peratur (500 0 C) geröstet. Hierbei 
liefert der im R ostgu t enthaltene Schwefel den erforder
lichen Brennstoff. Es tre ten  folgende Umsetzungen ein: 

a) 16 Fe2 Os +  Fe S, =  11 Fe3 O, +  2 S 0., 
h) 10 Fe2 0 3 +  F e  S ' =  7 Fe3 0 4 +  S O ,

Läßt m an Sauerstoff hinzutreten, so nim m t auch 
dieser an  der R eaktion teil, z. B. 8 Fe2 0 3 +  2 Fc S3 +  
4 O, =  6 Fe8 0 8 +  4 S 0 2. Das nunm ehr magnetisch

aufbereitbaro P rodukt ist noch m erklich schwefelhaltig. 
Dieser Schwefel entw eicht jedoch beim darauf folgen
den Agglomerieren des Erzes.

Nr. 1 004 987. E u g e n e  A. B y rn e s  in  W a s h in g to n .  
Flußeisen.

Von der E rkenntnis ausgehend, daß  gewöhnlicher 
Bessemer- und M artinstahl viel leichter als weiches Eisen 
und Pudeleisen rostet, und daß das gewöhnlich zum 
Desoxydieren des Flußeisens benutzte Mangan diesen 
Uebelstand verm ehrt, schlägt der Erfinder für solches 
Eisen, das oxydierenden und korrodierenden Einflüssen 
stark  ausgesetzt ist, folgende Zusammensetzung vor: 
Gehalt an Eisen m indestens 99,5 % , n icht über 0,15 %  
an Kohlenstoff, Schwefel, Phosphor, Mangan, Sauerstoff 
und Stickstoff zusammengenommen, Silizium 0 ,1 5 %  
oder mehr.

Das Eisen soll im basischen Herdofen hergestellt und 
der gebundene Sauerstoff sowie der Stickstoff durch 
gemeinsame Anwendung von Silizium und T itan  en tfe rn t 
werden. T itan soll nur in solcher Menge, als cs zur Be
seitigung des Stickstoffs erforderlich ist, Silizium h in 
gegen in solchem Ueberschuß, daß 0,10 bis 0,15 %  im 
Eisen verbleiben, verwendet werden.

Nr. 1008 420. R o b e r t  L o o k  in  T a r e n tu m ,  P a . 
Verjähren, die Ausscheidung kleiner Schlackenteilchen aus 
flüssigem Metall zu beschleunigen.

Das Metall z. B. eines M artinofens oder K onverters 
wird in eine Gießpfanne abgestochen und aus dieser 
zweckmäßig durch eine Bodenöffnung in einem dünnen 
Strahle in eine zweite Pfanne fließen gelassen. In  diese 
werden wälrrenddessen entsprechende Mengen von K alk 
oder einem anderen geeigneten Stoff gegeben. Durch 
die innige Berührung, in die hierbei die Schlacke 
des Metallcs und der K alk  o. dgl. kommen, soll eine 
sehr vollständige Ausscheidung der Schlacke aus dem 
Metall bewirkt werden. Der K alk kann in erhitztem  
Zustande verwendet werden.

Nr. 1 009 707. P l im m o n  H. D u d lo y  in  N ew  Y o rk . 
Slahlgewinnung.

Die Erfindung bezweckt, die im Stahl enthaltenen 
Schlackenteilchen und Oxydo möglichst vollständig zu 
entfernen. Der Stahl wird in üblicher Weiso m ittels 
Spiegeleisens rückgekohlt und dann im Ofen oder in der 
Birne einige Minuten abstchen gelassen. Er wird alsdann 
in die Gießpfanne abgclasscn und in dieser m it einem 
desoxydieronden Mittel, als welches F erro titan  vorge
schlagen wird, behandelt. Dasselbe wird zweckmäßig 
vorher in die Pfanno gebracht. Der S tahl wird vor dem 
Vergießen wiederum einige M inuten stehen gelassen.

Nr. 1010 265. C h a r le s  J e n k i n s  in  W a s h in g to n ,  
C o lu m b ia . Hochofenbetrieb mit an  Sauerstoff angc- 
reicherler Gebläseluft.

Erfinder schlägt vor, aus atm osphärischer L uft in 
bekannter Weiso m ittels Barium oxyd Sauerstoff zu 
gewinnen und diesen der Gebläseluft beizumischen. Um 
einen kontinuierlichen Sauerstoffstrom  zur Verfügung zu 
haben, sollen zwei Systeme von Sauerstoffentwicklern 
verwendet werden, bestehend aus m it Barium oxyd ge
füllten Rohren, die m ittels Rohrleitungen und Dreiwege
hahnes abwechselnd aus- und eingeschaltet werden können. 
Diese Rohrsystemo sind in einem oben vom Hochofen 
abzweigenden Kanal untergebracht, durch den die heißen 
Gichtgase ziehen. Deren W ärme soll zur E rhitzung des 
Bariumoxydes auf die R eaktionstem peratur ausgenutzt 
werden. Durch das eine der Rohrsystem e w ird L uft 
getrieben, die hierbei ihren Sauerstoff an  das zu B arium 
superoxyd oxydierende Barium oxyd abgibt. Der aus
tretende Stickstoff, kann auf Salpetersäure o. dgl. 
weiter verarbeitet werden. In  dem zweiten Rohrsystem, 
in dem vorher Barium superoxyd erzeugt wurde, wird 
währenddessen durch eine Pum pe ein U nterdrück er
zeugt, infolgedessen sich das Barium superoxyd wieder in 
Barium oxyd umwandelt. E tw a alle zehn M inuten erfolgt 
selbsttätig die Um schaltung der beiden Rohrsysteme'.



840 Stahl und Eisen. S /a li.stischcs. 32. Jahrg. Nr. 20.

Statistisches.
R o h e ise n e rz e u g u n g  D e u tsc h la n d s  u n d  L u x e m b u rg s  im  A pril 1912.

B e z. i r  k e

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im
März 1012 

t

im
April 1812 

t

vom 1. Jan . 
bis 30. April 

1912 
t

im
April 1911 

t

vom 1. Jan. 
bis .10. April 

1911 
t

G
le

B
er

el
-R

oh
ei

se
n 

un
d 

G
uß

w
ar

en
 

1. 
Sc

hm
el

zu
ng

.

R heinland-W estfalen ........................................
Siegerland, Lahnbez.irk und Hessen-N assau.
S ch les ien ..................................................................
M ittel und O std eu tsch lan d ...............................
B ayern, W ürttem berg und Thüringen . '  . .
S a a rb e z irk ..............................................................
Lothringen und L u x e m b u r g ..........................

127 009 
31 489 

8 239 
34 300* 

0 370 
11 597 
49 982

132 920 
30 239 

9 013 
32 641 

5 843 
11 597f 
47 892

473 280 
119 707 
31 222 

129 078 
23 714 
42 735 

204 569

122 445 
27 031 

0 333 
29 199 

5 103 
9 850 

54 104*

480 07S 
110 549 

24 532 
100 130 

15 295 
38 279 

254 839

Gießerei-Roheisen Sa. 209 100 270 145 1 024 365 254 065 1 029 702

B
es

se
m

er
-R

oh
- 

eis
en

 
(s

au
re

s 
V

er
fa

hr
en

).

R heinland-W estfalen ........................................
Siegerland, Lahnbez.irk und Hessen-N assau.
S ch les ien ..................................................................
M ittel- und O s td e u ts c h la n d ...........................

27 889 
552 
090 

__*

34 237 
2 499 

283 
110

113 350 
4 755 
2 076 
1 470

29 391 
343 
671

107 497 
3 003 
7 020

Bessemer-Roheisen Sa. 29 137 | 37 129 122 257 30 405 118 180

C  S 
— -3a» cS
■5 ^O o
DC >  

cS 3

1 1  »“ rj•Q

R hein land-W estfalen ............................................
S ch les ien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ...........................
B ayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z ir k ..............................................................
L othringen und L u x e m b u r g ..........................

377 451 
30 S13 
25 477 
19 812 
99 325 

367 205

380 97S 
30 015 
25 009 
20 155 
95 900 

301 404

1 452 385 
120 430 

99 174 
78 S00 

375 897 
1 410 539

330 719 
20 520 
25 007 
18 251 
88 833 

314 300*

1 318 397 
100 532 

95 785 
71 520 

359 110 
1 240 249

Thomas-Roheisen Sa. 920 083 919 587 3 543 291 S09 042 3 191 599

St
ah

l- 
un

d 
Sp

le
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l- 
i 

eis
en

 
ei

ns
ch

l. 
Fe

rr
om

an
ga

n,
 

Fe
rro

siü
zi

um
 

us
w

. R hein land-W estfalen ............................................
Sicgerland, Lahnbezirk und Hessen-N assau.
S ch les ien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ...........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . .

84 745 
32 450 
24 563 
15 421*

79 530 
36 040 
23 422 
10 582

360 832 
139 371 
96 028 
68 294

81 007 
29 598 
24 053 
10 300

311 323 
124 032 
85 679 
50 100 

2 686

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 157 179 155 580 670 525 145 618 573 820

c 'oO U
% .53o> O •C oO ;d
dc o
— ‘3.« CO 
•o o =» a a. -2o

Rheinland-W estfalen ........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassnu.
S ch les ien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ...........................
Bayern, W ürttem berg und Thüringen . . . 
Lothringen und L u x e m b u r g ..........................

7 060 
10 816 
23 455 

100 
610 

4 829

4 790 
7 297 

22 439 
100 
434 

10 052

30 300 
35 449 
89 407 

200 
1 910 

24 746

4 044 
10 587 
21 130

400 
8 905

25 271 
35 907 
91 680

l 030 
39 532

Puddel-Roheisen Sa. 40 870 45 118 182 072 45 006 194 080

ca
C=> a o  o
3 'SCD

| l
E ^
« S¡2 a o

R hein land-W estfalen ............................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-N assau.
Sch les ien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ..........................
B ayern, W ürttem berg und Thüringen . . .
S a a r b e z ir k ..................................................... .... .
Lothringen und L u x e m b u r g ..........................

024 214 
75 307 
87 706 
75 358 
26 792 

110 922 
422 010

038 407 
76 075 
85 172 
74 502 
20 432 

107 503 
419 408

2 430 207 
299 342 
339 769 
298 222 
104 484 
418 632 

1 645 854

574 S00 
07 559 
78 713 
04 560 
23 754 
98 083 

377 315

2 242 500 
280 211 
315 449 
246 015 

91 137 
397 389 

1 534 020

Gesam t-Erzeugung Sa. 1 422 375 1 427 559 5 542 510 1 285 396 5107  387
o
c

1 °  g 
S

! E o ui w
1 E -S

“ a

G ießere i-R oheisen ................................................
Bessemer-Roheisen ........................................
T h o m as-R o h e isen .................................................
Stahl- und Spiegelcisen ...................................
P u d d e l-R o h e is e n .................................................

29 137 
920 083 
157 179 
46 870

270 145 
37 129 

919 58,7 
155 58(l 
45 118

1 024 305 
122 257 

3 543 291 
070 525 
182 072

254 005 
30 405 

809 642 
145 618 

45 000

1 029 702 
118 180 

3191 599 
573 820 
194 080

in ° CDO Gesam t-Erzeugung Sa. 1 422 375 1 427 550 5 542 510 1 285 390 5 107 387

* N achträglich  berichtigt, f  Geschätzt.



16. Mai 1012. W irtsch a ftlich e  R u n d s c h a u . Stahl und Eisen. 841

Italiens Außenhandel im Jahre  1911.*

Einfuhr
t

Aasfuhr
t

E isen e rz ............................................ 50 553 22 851
R ehw efelk ies................................... 103 905 1 613
Kohlen und K o k s ...................... 9 595 8S2 40 800
R o h e i s e n ........................................ 232 811 289
Ferrosiliziuin .................................... 156 —

Gußwaren, r o h ............................... 20 027 230 i
„  b e a rb e ite t .................. 9 675 347 1

Eisen und Rtnhl in Luppen und 
Blöcken ........................................ 19 175 1

* Ripscgna Minoraría 1912, 1. Mai, R. 250/1. 
St. ü. E. 1911, 13. April, R. 002.

Vgl.

Einfuhr
t

Ausfuhr
t

Eisen und Stahl, verarbeite t:
T r ä g e r ........................................ 100 921 254
D raht ............................................ 1 985 9 i
B l e c h e ........................................ 35 909 21
E isen b a h n sc h ie n e n .................. 11 172 23
R ö h r e n ........................................ 14 772 40
Sonstige Eisen- und S tah l

waren ....................................... 7 379 28
j Bleche, verzinkt und verbleit 1 115 141

Bleche, verzinnt, verkupfert und
o x y d ie r t ........................................ 17 608 24

Federn aus Stahl ...................... 1 626 10

'Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenm arkte. —  D e u ts c h la n d .  Auf dem 

Rohciserimarkte ist seit unserem  letzten Berichte eine 
Acndcrung n icht eingetreten. Der M arkt liegt weiter 
fest. Die Verbraucher haben fast durchweg ihren Bedarf 
für dieses Ja h r  gedeckt, so daß das neue Geschäft etwas 
ruhiger geworden ist. Die Preise sind unverändert ge
hlieben.

E n g la n d .  Aus M iddlcsbrough wird uns u n ter dem
11. Mai wie folgt b e ric h te t: Der Roheisenm arkt ist en t
schieden fester geworden. Entgegen aller E rw artung 
arbeiten die Hochöfen noch imm er schlecht, so daß die 
Lieferanten gezwungen sind, sich an die W arrantlager zu 
halten, die in diesem M onate durchschnittlich  um 2000 tons 
täglich zurückgegangen sind. Die Verschiffungen betragen 
im Mai bereits 32 000 tons. Dies tre ib t die W arrant preise 
höher. Von sh 53/31/ .  d f. d. ton  am  7. d. M. gelangten 
sie auf sh 53/1 l l / j  d- Effektives G. M. B. Nr. 3 stellt 
sich auf sh 54/6 d, Nr. 1, in kleinen Posten, auf sh 59/6 d ; 
H äm atit, sehr fest, koste t aus zweiter H and  sh 70/0 d, 
während die F ab rik an ten  71 /— fordern; alle Preise ver
stehen sich netto  Kasse für sofortige Lieferung, m it en t
sprechenden Aufschlägen für später, ln  den W arrant- 
lagern befinden sich je tz t 372 425 tons, darun ter 357542 
tons G. M. B. Nr. 3.

Vom französischen Kohlen- und Koksmarkte. — Das 
erhebliche Z urücktreten des ausländischen W ettbewerbs 
auf dem französischen K ohlenm arkte, das im Zusammen
hang m it der A rbeitsstörung in den britischen Kohlen- 
bezirken stand  und auch in den letzten Wochen noch als 
deren Nachwirkung zu bemerken war, bot den nord
französischen Zechen willkommenen Anlaß, in den höheren 
Preisstcllungcn auch fü r größere neue Abschlüsse letzth in  
noch weiterzugehen. Es kommen nunm ehr für die zu 
erneuernden Lieferungsabschlüssc in den für die Industrie 
notwendigen Sorten durchschnittlich um 3 bis 4 fr und 
in Hausbrandkohlen um  2 fr höhere Preise zur Anwendung; 
für E iform briketts (boulets) wurde hin allgemeiner Auf
schlag von 3 fr f. d. t  festgesetzt. Außerdem kommen die 
für die Versendungen während der1 Sommermonate ge
wohnheitsmäßig gew ährten Sonderpräm ien erst von .Mai, 
sta tt vorher von April, ab m it um  1 fr niedrigeren Sätzen 
in Geltung; dieso betragen fü r die Monate M ai-Juni 
bei Sendungen auf dem Wasserwege 2,50 fr, bei B ahn
sendungen 2 fr, für den M onat Ju li 1,50 fr und 1 fr und 
itir August durchweg 0,50 fr. Was dieser Verschiebung 
der Wertlage einen um so kräftigeren S tü tzpunk t verlieh, 
war einerseits die auf dieser Grundlage erfolgte Ver- - 
stündigung m it den benachbarten belgischen Zechen, 
sodann auch die V erteuerung der Selbstkosten fü r die 
Zechen durch die zur Abwendung der Streikgefahr in 
den heimischen Kohlcnbezirken den Bergarbeitern zu
gestandenen und noch zu gewährenden Lohnaufbesse
rungen. W ährend einige nordfranzösischo Zechen, deren 
Bestände bei dem starken K aufandrang in den letzten

XX.~,

Monaten besonders gründlich geräum t wurden, Über die 
vorgenannten Preisaufschläge noch hinausgehen, ver
hält sich die Verbraucherschaft, nam entlich des industrie- 
reichen Bezirks Lille-Roubaix-Tourcoing, der Preis
politik der Zechen gegenüber vielfach ablehnend, so daß 
bis je tz t neue Abschlüsse n icht in dem gewohnten Um
fange zustande gekommen sind. Auch wurde, um eine 
möglichst vorteilhafte Eindeckung in Brennstoffen in 
die Wege zu leiten, von etw a 50 W erken des vorbezeich- 
neten Industriegebietes ein gemeinsames Einkaufssyndikat, 
die C o m p a g n ie  G é n é ra le  d e  C o m b u s t ib le s  in Lille, 
m it 1 000 000 fr K apital gegründet. U nter der heimischen 
Großverbrauchersehaft gehen nam entlich die B a llg e se ll
schaften dazu über, mehr deutsche Kohle heranzuzichcn, da 
eine nachhaltige Verteuerung der Kohlen britischer H er
kunft nicht m ehr zu bezweifeln ist; so scheint, nach dem 
vor einiger Zeit getä tig ten  größeren Abschluß der Paris- 
Lyon-M ittclmccrbahn in deutschen Kohlen, auch ein 
Lieferungsvertrag der Nordbahngesellschaft m it  d e u t 
sch  en  Z e c h e n  von 120 0001 zum Abschluß zu kommen. — 
Die nordfranzösischo Bergwerksgesellschaft C o m p a g n ie  
d e s  M in e s  d ’A n z in  beabsichtigt, drei neue Schacht
anlagen auszubaucn, und h a t hierfür eine Auslage von 
etw a 10 000 000 fr vorgesehen.— Auf dem K o k s m a r k to  
haben die zur gemeinsamen Festsetzung des Kokspreises 
nach beweglicher Skala vereinigten französischen E isen
hüttengesellschaften und Kokshersteller den K okspreis 
für das zweite V ierteljahr vorläufig m it 21,73 fr gegen
21,43 fr in den vorhergegangenen drei M onaten notiert. 
Die endgültige Festsetzung wird erfolgen, sobald fü r die 
der Berechnung bisher ebenfalls zugrunde liegenden, 
nunm ehr aber ausgeschiedenen Verdingungspreise der 
belgischen S taatsbahn ein E rsatzfaktor eingestellt ist.

Vom französischen Eisenm arkte. —  Die allgemeine 
K auftätigkeit ist in den letzten  W ochen etw as zurück
getreten. Die Mehrzahl der Werke m ußte bei dem überaus 
starken Beschäftigungsgrad sehr lange Lieferfristen ver
langen, die dem Verbrauch wenig zusagten. Dagegen 
wurden Verfügungen gegen ältere Abschlüsse m it großer 
Regelmäßigkeit und in reichlichem Umfange erteilt. 
Obwohl manche W erkserweiterungen in B etrieb kommen, 
is t die vorliegende Arbeitsmenge fortgesetzt so sta rk  ge
blieben, daß sie m it den jetzigen Erzeugungsm itteln noch 
nicht erreicht wird. Vornehmlich in B le c h e n  h a t die 
außerordentliche Anspannung des M arktes weiter ange
halten, und es müssen vielfach auswärtige Bezugsgebiete 
in Anspruch genommen werden, um  den notwendigsten 
Bedarf zu befriedigen. Dabei ist der besonders hohe 
Eingangszoll von 50 fr f. d. t  einer um fangreicheren E in
fuhr von Blechen hinderlich, zumal da die Preisstcllungcn 
an den Auslandsm ärkten n icht wesentlich u n ter denen 
der heimischen W erke liegen. Es verlautet nun, daß  sich 
eine Anzahl Konstruktionsw erke im Ostbezirk an die 
Regierung gew andt hat, um  wenigstens eine zeitweise
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Aufhebung des gegenwärtigen Zollsatzes fü r Bleche zu 
erlangen. Im  Nord und  Ostbezirk h ä lt sich der G rund
preis für Grobbleche von 3 mm und mehr auf 240 bis 
250 fr, im Gebiete der Haute-M arne und am Pariser 
M arkte wird bis zu 200 und  270 fr verlangt. Diese Sätze 
werden aber vielfach gefordert, um den Verbrauch von 
weiteren K äufen abzuschrecken, da  man keine einiger
m aßen annehm baren Lieferfristen versprechen kann. Der 
E is e n b a h n -  und  S c h i f f b a u b e d a r f  beanspruchen fo rt
gesetzt große Mengen, und  es ist auch fü r die einschlägigen 
K onstruktionswerke weiter neue A rbeit am  M arkt. Tu 
allen gangbaren H a n d e l s e i s e n -  und S t a h l s o r t e n  
werden die erhöhten Verkaufspreise sehr fest durch
gehalten. Die U nterbrechung der englischen Erzeugung 
m acht sicli auf diesem M arktgebiete noch besonders be
m erkbar; der Inlandsvcrbrauch griff bei den heimischen 
W erken ste ts lebhaft ein. F ü r T r ä g e r  und  andere B au
eisen hielt ein flo tte r-A bruf m it großer Regelmäßigkeit 
an. Das Träger-Com ptoir ist im ersten V ierteljahr über 
die in den V orjahren gewohnten Aufträgsziffern wesent
lich hinausgekommen, auch der laufende Versand wäre 
noch größer gewesen, wenn m ehr h ä tte  ausgewalzt werden 
können. Die Verlängerung der deutschen und belgischen 
Stahlw erksverbände h a t der Preishaltung fü r T r ä g e r  
und  S c h ie n e n  erneu t festen Boden gebracht, obwohl 
hier eine unm ittelbare Abhängigkeit von diesen Verbänden 
n icht m ehr besteht. In  H a lb z e u g  sind die W erke eher 
noch stä rk er in A nspruch genommen. Man erw arte t 
für den lö. d. .tr. die Festsetzung der neuen Preise und 
Freigabe des Verkaufs für das zweite H alb jah r; an den 
m eisten Stellen wird m it einem Aufschlag um  5 bis 10 fr 
f. d. t  gerechnet. Am R o h e is e n m a r k t  sind zahlreiche 
Zusatzküufe auch zu den im März erhöhten Preisen 
zustande gekommen, nachdem  das Com ptoir von Longwy 
n ich t m ehr die während der K ohlenknappheit durch
geführte Zurückhaltung in den Zuteilungen aufrecht 
erhielt. E s kommen imm er m ehr neue Hochöfen zum 
Anblasen; so wurde kürzlich in Jarvillc  fü r die Société 
des Forges e t Aciéries du  N ord e t de l’E st ein neuer 
200-t-Hochofen in Betrieb genommen, und auch andere 
östliche W erke gehen m it stärkeren Erzeugungsmengen 
aus der B eriehtszeit hervor, aber der Verbrauch ist eben
falls in einem derartigen  F o rtsch ritt begriffen, daß keine 
erheblichen neuen Mengen vor Jahresschluß frei werden 
d ü rften ; vornehmlich in Thomasroheisen vermögen die 
H ü tten  dem  wachsenden Bedarf n u r mühsam nachzu
kommen.

Oberschlesische Kohlenkonvention. - - Die Kohlen
konvention billigte für das laufende zweite V ierteljahr 
den Gruben einen B ahnversand zu, welcher den tä g 
lichen Versälid des gleichen Viertels des V orjahres um 
1 5 %  übersteigt.

Aus der Röhrenindustrie. —  In  der am  10. d. M. 
in Düsseldorf abgehaltenen Versammlung der V ertreter 
der deutschen, englischen und amerikanischen R öhren
werke wurde eine Einigung über die künftige Gestaltung 
der Gasröhren preise fü r alle kontinentalen Länder erzielt. 
Die Preiserhöhung fü r die äußer-deutschen Länder dürfte  
durchschnittlich 7‘/2 %  ausm aehen. Die Gas- und Siede
rohrpreise fü r Deutschland wurden weiter um  1 / ,  %  
erhöht.

Gelsenkirchener Bergwerks-Actien-Gesellschaft, R hein
elbe bei Gelsenkirchen. — Die Gesellschaft wird 
am 1. Ju n i in Düsseldoif ein V e r k a u f s b ü r o  f ü r  
R ö h r e n  der beiden ihr angesohlossenen W erke (J. P. 
Piedboeuf & Co. und Düsseldorfer R öhrenindustrie) e r
richten.

Güldner-Motoren-Gesellschaft m. b. H., Aschaffen
burg. —  Nach den Beschlüssen der Gesellschafter-Ver
sam m lung vom  2. Mai v erte ilt die Firm a aus dem E rtrag  
des verflossenen Geschäftsjahres einen Reingewinn von 
120 000 .11. Zu regelmäßigen und außerordentlichen Ab
schreibungen auf den Anlagenkonten wurden 301 250 .IC 
verwendet und 15 700 J l  als Gewinnvortrag iir das neue Ja h r

übernommen. Die W erkzeuge, Modelle, Mobilien und 
P a ten te  sind bis auf 1 .IC abgeschricbcn; Grundbesitz 
(32 000 qm), Gebäude und E inrichtungen stehen noch 
m it rd . 1000 000 J l  zu Buch. Das W erk is t m it den 
vorliegenden A ufträgen bis in das nächste Ja h r  hinein voll 
beschäftigt; cs beabsichtigt deshalb, erhebliche Betriebs
vergrößerungen vorzunehm en, wofür die Gesellsehafter
versam m lung die M ittel durch E r h ö h u n g  d e s  
S t  a m i n k a p i t a l s  um 2 000 000 .11 bereitstellte.

M aschinenbau-Anstalt Humboldt in Köln-Kalk. — 
In  der Aufsichtsratssitzung vom 10. Mai wurde be
schlossen, einer auf den 5. Ju n i einzuberufenden außer
ordentlichen H auptversam m lung die E r h ö h u n g  d e s  
A k t i e n k a p i t a l s  von 14 100 000 J l  um  0 000 000 Jl 
vorzuschlagcn. Eine B ankeng!uppe übernim m t die ab
1. Ju li 1012 dividendenberechtigten Aktien zu 107 %  
m it der Verpflichtung, davon nominell 5 640 000 .11 den 
alten Aktionären in der Weise anzubieten, daß für je 
3000 .IC alte A ktien je 1200 .IC neue A ktien zum Kurse 
von 110%  frei Stückzinsen bezogen werden können. 
Gleichzeitig soll bean trag t werden, den Aufsichtsrat 
iler Gesellschaft zu erm ächtigen, zu gegebener Zeit eine 
hypothekarisch sicherzustellende Anleihe von bis zu 
10 000 000 .11 aufzunehmen. Der Z eitpunkt der Begebung 
sowie Festsetzung der Verzinsung und Riickzahlungs- 
hedingungen sollen dem A ufsichtsrat überlassen bleiben. 
Die aus der K apitalserhöhung hereinkomm enden Gelder 
sollen zur V erstärkung der B etriebsm ittel dienen. Aus 
der für einen späteren Z eitpunkt beabsichtigten Begebung 
der Anleihe sollen die noch im Um lauf befindlichen Obli
gationen zurückgczahlt und M ittel für die als notwendig 
sich ergebenden E rw eiterungsbauten bcreitgcstellt werden.

Poldihütte, Tiegelgußstahl-Fabrik, W ien. —  Die 
itr der Sitzung des V erw altungsrats vom 6. Mai fest- 
gestellte Bilanz für das G eschäftsjahr 1011 ergibt nach 
Abschreibungen in Höhe von 683 652,64 IC und unter 
H inzurechnung des Gewinnvortrages aus dem Vorjahre 
von 14 000,02 IC einen Reingewinn von 1 142 557,38 IC. 
Der Verw altungsrat wird beantragen, eine Dividende 
von 0 % , das sind 36 K  f. d. Aktie, zu verteilen und den 
nach den satzungsmäßigen Vergütungen verbleibenden 
R est von 42 747,10 IC auf neue Rechnung vorzutragen. 
Es wurde noch m itgeteilt, daß die Betriebe der Gesell
schaft auch im laufenden Jah re  andauernd gu t beschäftigt 
und m it Aufträgen reichlich versehen sind.

Société Anonyme pour la Fabrication des Cylindres de 
Laminoirs in Frouard (Frankreich). — Die Gesellschaft, 
die un ter Führung und Beteiligung der m it der Firma 
Peipcrs & Cie., Akt.-Ges. fü r W alzenguß in Siegen, ver
einigten Lothringer W alzengießerei in Busendorf errichtet 
wurde,* beschloß zur raschen D urchführung ihres Bau- 
program m s in ihrer am  27. April abgehaltencn ordent
lichen und außerordentlichen H auptversam m lung die 
E r h ö h u n g  d e s  K a p i t a l s  um 1 000 000 fr auf 2 500 000 fr 
und räum te dem Aufsiehtsrate die B erechtigung ein, die 
satzuugsm äßig vorgesehene Begebung von 500 000 fr 
Schuldverschreibungen nach Bedarf bis zu 1 000 000 fr 
erhöhen zu dürfen. Das W erk is t seit M onaten in Be
trieb  und erzeugt gußeiserne W alzen, Stahlwerkskokillen, 
Sehlackenkübel usw.

Aus der französischen Eisenindustrie. —  Die Fertig
stellung und allmähliche Inbetriebnahm e der. zahlreichen 
im Aufbau begriffenen neuen Hochöfen, vornehmlich im 
Ost- und Nordbezirk, m acht sichtliche Fortschritte . Von 
der. S o c ié té  A n o n y m e  d e s  F o r g e s  e t  A c ié r ie s  du 
N o rd  e t  d e  l ’E s t  in Valenciennes wurde der ältere Hoch
ofen Nr. 2 des W erks Jarv illc  technisch um gestaltet, 
auf eine Tagesleistung von 200 t  gebracht und kürzlich 
neu angeblasen. — Auch die S o c ié té  A n o n y m e  des 
H a u t s - F o u r n c a u x ,  F o r g e s  e t  A c ié r ie s  d e  D c n a in  
e t  A n z in , Paris, ist m it dem Aufbau von je einem neuen 
Hochofen in Dcnain und Anzin beschäftigt und nimmt

* Vgl. St. u. E. 1011, 10. Jan., S. 126.
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gleichzeitig die Vergrößerung ihres Blechwalzwerks vor, 
um dem atu M arkt vorliegenden starken Bedarf besser 
entsprechen zu können. —  Die C o m p a g n ie  d e s  F o rg e s  
de C h â t i l lo n ,  C o m m c n try  e t  N c u v c s -M a is o n s ,  
Paris, b au t ebenfalls zwei neue Hochöfen und dehnt ihr 
M artinstahlwerk aus. Einige neue W alzenstraßen werden 
demnächst in Betrieb kommen. Die S o c ié té  F r a n ç a i s e  
d es A c ié r ie s  de  B la n c -M is s e ro n ,  Blanc-Misseron 
(Nordfrankreich), die anfangs 1911 u n ter Führung der 
belgischen Gesellschaft Usines e t Aciéries Allard in 
Mont-sur-Marchiennc gegründet wurde, h a t die E r 
h ö h u n g  ih r e s  A k t i e n k a p i t a l s  um  500 000 fr auf 
3 000 000 fr beschlössen, um  die Betriebseinrichtungen 
noch weiter zu vervollständigen.

Aus der russischen Eisenindustrie. —  Der allgemein 
stark zunehm ende B edarf in Roheisen, worin bisher bei 
den meisten russischen W erken eine ausgesprochene 
Knappheit herrschte, veran laß t die W crksleitungen, die 
Fertigstellung neuer Hochöfen zu beschleunigen. — 
Die S o c ié té  A n o n y m e  B e lg e  d e s  T ô le r i e s  d e  K o n -  
s t a n t in o w k a ,  B rüssel, h a t ihren ersten eigenen 
Hochofen auf den russischen W erken in diesen Tagen 
fertiggestellt und angeblasen; das W ork is t dadurch in 
den S tand  gesetzt, regelmäßig größere Mengen als vorher 
auszuwalzen. —  Auch auf der russischen B etriebsstätte 
der S o c ié té  A n o n y m e  M in iè re  e t  M é ta l lu r g iq u e  
du  T a m b o w , Lüttich,* geh t ein weiterer Hochofen 
seiner Fertigstellung entgegen und kom m t dem nächst 
in Betrieb. Die Gesellschaft h a t seit dem W ieder- 
anblasen des ersten  Hochofens weitreichende neue Roh- 
cisonabschlü8sc zu nutzbringenden Preisen übernommen, 
darunter letz th in  einen fü r die nächsten drei Jah re  gelten
den Lieferungsvertrag m it den Maltzoff-Werken. Die E r
richtung weiterer Hochöfen ist in Aussicht genom m en.— 
Die S o c ié té  A n o n y m e  d e s  M in e ra is  de  F c r  de  
K r iv o i - R o g ,  Paris, h a t gegenwärtig drei Hochöfen 
in Betrieb, s ta tt  eines einzelnen im V orjahre; sie ist 
bestrebt, die Erzeugung ihrer verschiedenen W erksab- 
leilungen erheblich zu steigern. Die außerordentliche 
H auptversam m lung vom 7. Mai h a t die E r h ö h u n g  d es  
A k t i e n k a p i t a l s  um 4 500 000 fr auf 13 500 000 fr 
durch Ausgabe von 9000 neuen Aktien im Nennwerte 
von 500 fr zum K urse von 950 fr beschlossen. Die neuen 
Aktien bleiben vorzugsweise den alten Aktionären reser
viert; das Aufgeld von 450 fr f. d. Aktie wird zum ü b e r
wiegenden Teil zur S tärkung der Rücklagen verwendet. 
Im übrigen dienen die neuen M ittel zum Ankauf weiterer 
Kohlengruben, im Anschluß an den bestehenden Besitz, 
und einer Kokercianlagc von 120 Oefcn. Außerdem ist 
der Erwerb neuer Erzgruben und Konzessionen in Aus
sicht genommen.

Aus Schwedens Eisenindustrie. — Aus dem soeben 
erschienenen Jahresberichte für 1911 der T r a f i k a k t i c -  
b o la g c t  G r ä n g e s b e r g - O x e lö s u n d ,  die durch A ktien
besitz an  einer Reihe von schwedischen Erzgruben, Eisen
bahnen, Schiffahrtsüntcrnchm ungen usw. beteiligt ist, 
dürften die folgenden Angaben für unsere Leser von 
Interesse sein: Die Förderung der K irunavara-G ruben 
belief sich im Jah re  1911 auf 2 720 021 t, wovon 9 2 %  
Eisenerz waren. Arbeitstäglich wurden im D urchschnitt 
•8312 t  gefördert gegen 7089 t  im Jah re  1910. Auf dem 
Erzberg zu Gellivara betrug  die Gesamtförderung wäh
rend des letz ten  Jah res aus 14 Gruben, da ru n te r 9 mit 
Tagebau, insgesam t 1 985 715,4 t, davon entfielen 
1 123 950,5 t  auf Erze, die zur Ausfuhr bestim m t waren. 
Ucber N arvik wurden im Jah re  1911 insgesamt 2170728 t 
Kiruna-, Gellivara- undT uolluvaracrze verschifft,darunter 
1 000 829 t  nach  Deutschland, 223 341 l  nach Amerika, 
210 593 t  nach England, 88 598 t  nach Belgien und 
41 307 t  nach Frankreich. Uebcr Luleu gingen im gleichen 
Zeiträume 1 184 300 t Gellivara- und K irunaerze; hier
von waren 904 157 t für D eutschland bestim m t, während

* Vgl. St. u. E. 1912, 22. Febr., S. 332.

175 470 t nach England, 57 998 t nach Belgien, 44 922 t 
nach Amerika verladen und 1759 t an schwedische W erke 
geliefert wurden.

United States Steel Corporation. — Im  Anschluß an 
unsere kürzlichen Mitteilungen* tragen v ir  aus dem
10. J a h r e s b e r i c h t e  der Steel Corporation noch fol
gende Einzelheiten nach: Der Gesam tüberschuß der Steel 
Corporation (nach Abzug säm tlicher Betriebskosten unter 
Einschluß der laufenden Ausgaben für Ausbesserung und 
Erhaltung der Anlagen, des Fonds für Vergütungen an An
gestellte, der 1912 zahlbaren Steuern, der Zinsen auf die 
Schuldverschreibungen und der festen L asten der T ochter
gesellschaften) stellte sich auf 104 305 405,87 (i. V. 
141 054 754,51) S. Hiervon sind folgende Beträge zu 
kürzen: 1 010 038,99 (2 170 041,18) $ für Tilgung der 
Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften und 
18 229 059,70 (22 140 555,53) S für Abschreibungen und 
besondere Rücklagen zur Erneuerung bzw. Verbesse
rung der Anlagen, ferner 29 247 850 (29 247 850) $ für 
Verzinsung und Tilgung der eigenen Schuldverschrei
bungen der Steel Corporation, während anderseits noch 
81 779,00 (83 122,98) 8 verschiedene E innahm en hinzu
gerechnet sind. Von den sich ergebenden 55 300 290,78 
(87 407 184,82) § gehen wie im Vorjahre 25 219 077 8 
Dividende (7 % ) auf die Vorzugsaktien und 25 415 125 8 
(5 % ) auf die Stam m aktien ab, so daß ein Ucbcrschuß 
von 4 005 494,78 (30 772 382,82) $ verbleibt. Der un- 
verteiltc Ucbcrschuß der Steel Corporation u n ter Aus
schluß der von den Tochtergesellschaften bei Verkäufen 
dieser Gesellschaften untereinander erzielten Gewinne** 
belief sich am 31. Dezember 1911 auf 133 091 195,08 S. 
Der W ert der Lagervorräte der Tochtergesellschaften 
stellte sich nach der Lageraufnahm e vom 31. Dezember 
1911 auf 170 007 189 S gegen 170 537 S24 $ am gleichen 
Tage des Vorjahres, von denen u. a. 73 042 448 (i. V. 
80 345 434) $ auf Eisenerze, 0 998 070 (7 348 570) 8 auf 
Roheisen, Schrott,Ferrom angan und Spiegeleisen, 3 728595 
(4 282 791) S auf Kohle, Koks und andere Brennstoffe, 
1 278 318 (1 001 785) S auf Rohstahlblöcke, 7 750 091 
(7 755 479) § auf vorgewalzte Blöcke, K nüppel, P latinen , 
Bleche, W eißblechbrainmen usw., 829 401 (941 101) S auf 
W alzdraht und 32 737 559 (31 913 707) $ auf F ertig 
erzeugnisse entfielen. In den vorgenannten 170 067 189 
(170 537 824) 8 sind insgesamt 22 583 000 (33 704 439) 8 
Gewinne der Tochtergesellschaften aus Verkäufen von 
M aterial und Erzeugnissen un ter den Gesellschaften selbst 
enthalten. Nach Abzug dieser Betrüge würde sieh der W ert 
der Lagervorräte demnach auf 153483589 (142 833 385) $ 
beziffern. Die Förder- bzw. Erzeugungsziffern der 
Gesellschaften der Steel Corporation haben wir bereits 
m itgeteilt. Der Versand dieser Gesellschaften an fremde 
Unternehm ungen in den Vereinigten S taaten  betrug im 
Berichtsjahre 7 804 751 (9 003 881) t W alzwerkserzeug
nisse und andere Fertigfabrikate, 400 334 (395 094) t  R oh
eisen, Spiegeleisen, Ferrom angan und Schrott, 1012 719 
(1 381 851) t  Eisenerze, Kohlen und  Koks und  04 217 
(78 459) t  verschiedenes M aterial u n d  Nebenerzeugnisse. 
Ausgeführt wurden 1 740 780 (1 235 514) t W alzwerks- 
erzeugnisse und andere Fertigfabrikate, 27 150 (7080) t 
Roheisen und Schrott und 500 (472) t  verschiedenes 
M aterial und Nebenerzeugnisse. Die letztjührigo E r
zeugung von Fertigfabrikaten  für den V erkauf entsprach 
nur ungefähr 07 %  der vollen Leistungsfähigkeit der 
Anlagen. Der Rückgang der Erzeugung w ar am meisten 
bemerkenswert bei E isenbahnm aterial wie Schienen,

* St, u. E. 1912, 4. April, S. 598.
** Der Ucbcrschuß der Tochtergesellschaften, welcher 

den Gewinn aus dem Verkauf von M aterialien und Erzeug
nissen an  andere Tochtergesellschaften, die sich bei der 
Lageraufnahm c am  31. Dezember 1911 noch im Besitze 
dieser Gesellschaften befanden, darstellt, und in den vor
hergehenden Jah ren  als ein Teil des Uebersehusscs der 
Steel Corporation aufgeführt wurde, wird je tz t von dem 
Betrag der Lagervorräte in Abzug gebracht.

*
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stählernes W agenmateriul usw. Die Abnahme betrug bei 
den Fertigerzeugnissen gegenüber dem Jah re  1010 ins
gesam t 11 ,7% . Beim inländischen Geschäft war der 
Rückgang jedoch beträchtlich größer, nämlich 18,0 % . 
während sich bei der Ausfuhr der Fertigfabrikatc eine 
Zunahm e um 4 1 ,4 %  zeigt. Das Ende’ 1910 einsetzendo 
Nachlassen der Nachfrage nach den Erzeugnissen der 
Tochtergesellschaften h ielt in bemerkenswertem Grade 
bis in den Anfang 1911 und in einem m ehr oder weniger 
großen Umfange bis in die letz ten  W ochen des Jah res 1911 
an. Im  November 1911 entw ickelte sich eine kräftige 
K auftätigkeit, so daß der A uftragsbestand der T ochter
gesellschaften am  Schlüsse des Jahres 5 100 117 t  erreichte. 
Die Besserung dauerte seit Anfang 1912 und  bis zur Ab
fassung des B erichtes an. Am 29. Februar d. J . bezifferte 
sich der B estand an  unerledigten A ufträgen auf 5541407 t. 
Im  Mai 1911 t r a t  eine scharfe Aenderung der Verkaufs
preise von fa st allen Stahlerzeugnissen ein, die Preise 
gingen allm ählich imm er mehr zurück und erreichten im 
letz ten  Teile des Jahres einen so niedrigen S tand, wie 
er bei den m eisten Artikeln seit dem Jah re  1898 n ich t zu 
verzeichnen gewesen war. Die während des Jah res 1911 
gem achten Aufwendungen aller Gesellschaften für In s ta n d 
haltung und Erneuerung der Anlagen bezifferten sich 
auf 37 882 850,77 (40 818 899,32) S, diejenigen für außer
ordentliche R ückstellungen auf 7 077414,37 (8489285,04) S. 
Die für Neuerwerbungen und Neuanlagen gem achten Aus
gaben der Corporation und ihrer Tochtergesellschaften be
zifferten sich im B erichtsjahre auf insgesa m t49430801 ,12$ , 
darun ter 17 707 280,79 S fü r den Ankauf von K ohlen
feldern, Koksofenanlagen usw. im Connelsville-Bezirk, 
7 939 813,40 $ für den Ausbau der Gary-Anlagen und 
5 009 983,85 $ für die Tennessee Coal, Iron and R ailroad 
Co. Am Schlüsse des Jah res war der Bau fast aller bisher 
in A uftrag gegebenen Anlagen im Garybezirk vollendet.* 
Die Garywerko erzeugten im Jah re  1911 718 589 t. R oh
eisen, 1 053 130 t  Siemens-M artinstahlblöcke, 280 492 t 
Siemens-M artinstahlschionen, 470 870 t  andere W alz
werkserzeugnisse, ferner 824 793 t K oks, 24 949 t  Bleche 
und  27 809 t  sonstige S tahlfabrikate. Insgesam t wurden 
bis zum 31. Dezember 1911 für die Anlagen in Gary 
78 258 508,01 $ verausgabt. D ie Auslagen für den Bau 
des neuen Stahlw erkes in D ulu th , M innesota, der be
trächtlich  gefördert wurde, beliefen sich im B erichtsjahre 
auf 1 437 518 S. Die durchschnittliche Anzahl der wäh
lend  des B erichtsjahres von säm tlichen Gesellschaften 
der Steel C orporation beschäftigten Personen zeigt fol
gende Z usam m enstellung:

A rt des Betrieb«, ' Angestellte
Eisengewinnung und -Ver 1910 1911

arbeitung .............................. 140 118
Kohlen- und Koksgewinnung 23 528 21 723
E is e n e rz b e rg b a u ...................... 10 950 14 445
V e rk eh rsw e se n ........................... 20 75S 17 903
Verschiedene Betriebe . . . . 2 630 2 039

Insgesam t 218 435 190 S8S

Die Gehälter und Löhne dieser Angestellten beliefen sich 
1911 auf 101419 031 S gegen 174 955 139 S im Jah re  
zuvor. Im  Jan u a r d. J . wurde den Angestellten u n ter 
ähnlichen Bedingungen wie in den vorhergehenden neun 
Jah ren  wieder Vorzugsaktien zum Preise von 110 S 
und gewöhnliche A ktien zu 05 $ zur Verfügung gestellt.**

* Siehe auch St. u. E. 1911, 23. März, S. 404; 3. Aug., 
S. 1248; 9. Nov., S. 1839; 23. Nov., S. 1938; 1912, 25. Ja n ., 
S. 101.

** Siehe auch St. u. E. 912, 18. Jan ., S. 118.

Actien-Gesellschaft für Eisenindustrie und Brücken
bau vormals Johann  Caspar H arkort in Duisburg. —
Wie wir dem  Berichte des V orstandes entnehm en, war 
die Beschäftigung im  B rückenbau im  abgclaufencn Ge
schäftsjahre gu t, doch waren die Preise sehr gedrückt,

D araufhin wurden von 30 946 Angestellten 30 019 Vor
zugs-und 30 735 S tam m aktien gezeichnet. —- U eberdievon 
der Steel Corporation ausgesprochene K ündigung des 
sogenannten G reat N orthern  R ailw ay-Erzvertrages haben 
wir schon früher berichtet.*  Ebenso haben wir auf die 
von der Regierung der Vereinigten S taaten  eingeleitete 
U ntersuchung gegen den S tah ltru st bereits hingewiesen.**

United States Steel Corporation. — Der V ierteljahres
ausweis der Steel C orporation,f dessen H auptziffern wir 
bereits kurz m itgeteilt h a b e n ,f t  zeigt fü r die M onate des 
ersten V ierteljahres 1912 —  verglichen m it den Ziffern 
fü r die entsprechenden M onate des Vorjahres —  nach 
Abzug säm tlicher Betriebskosten u n ter E inschluß der 
laufenden Ausgaben für Ausbesserung und E rhaltung  der 
Anlagen, der Zinsen auf die Schuldverschreibungen sowie 
der festen L asten  der Tochtergesellschaften folgende 
Gewinne; lo tr  la l l

s s
J a n u a r ............................................  5 243 400 5 809 410
F e b r u a r    . 5427 320 7180 928
M ä r z .................... 7 150 247 10 408 859

Gesam teinnahm en 17 820 973 23 519 203
Hiervon gehen ab : 

für 'Tilgung der Schuldverschreibungen, der Tochter
gesellschaften sowie fü r Abschreibungen und R ück
stellungen zusamm en . . . .  5718558  5018554

alsdann v e r b le ib e n ......................  12 108 415 18500 049
zu kürzen sind ferner:

die vierteljährlichen Zinsen fü r die eigenen Schuld
verschreibungen der Steel Corporation und die Zu
wendungen für den Fonds zur Tilgung dieser Obli
gationen m it insgesam t . . 5 741 849 5 810 794

danach v e r b le ib e n . 0300 500 12 089 855
hiervon sind abzuziehen die vierteljährlichen D ividenden: 

13A %  auf die Vorzugsaktien . 0 304 919 0 304 919
l*/4%  auf die S tam m aktien . . 0 353 781 0 353 781
<1. h. im g a n z e n ........................... 12 058 700 . 12 658 700

D em nach verbleibt ein Ucber- 
schuß f. d. 1. V ierteljahr von — 3! 155

Dem nach erg ib t sich ein Verlust
f. d. 1. V ierteljahr von . . . 0 292 134 —

An u n e r l e d i g t e n  A u f t r ä g e n  waren am 
31. März d. J . 5 389 719 t  vorhanden gegen 3 502 458 1 
am gleichen Tage des Vorjahres.

E rrichtung eines staatlichen Eisenwerks in Australien.
— Die Regierung des australischen S taates Neiisüdwalcs 
h a t der gesetzgebenden Versammlung ein P ro jek t für 
den Bau eines staatlichen Eisenwerkes zur Genehmigung 
vorgelegt. Die K osten der Anlage sind auf 1 000 000 £  
veranschlagt. § Der M inister der öffentlichen Arbeiten 
hegt keine Zweifel, daß Australien besser und billiger 
seinen E isenbedarf aus eigenen Quellen zu decken ver
mag als durch den Bezug ausländischen M aterials. — In 
V erbindung m it diesem P ro jek t h a t die Regierung von 
Neusüdwales ihren Eisen- und Stahl-Sachverständigen 
P a u l  beauftragt, über die Erzvorkom m en am Blythe 
R iver in Tasaranicn E rhebungen anzustellen und gu t
achtlich zu berichten.

* Vgl. St. u. E. 1911, 9. Nov., S. 1800/1; 10. Nov.
S. 1907.

** St. u. E. 1911, 10. Nov., S. 1907/8. 
t  The Iro n  Age 1912. 2. Mai. S. 1109. 

t t  St. u. E. 1912, 9. Mai, S. 804/5.
§ Vgl. hierzu auch St. u. E . 1911, 19. Okt., S. 1743; 

9 Nov., S. 1800.

so daß tro tz  des wesentlich größeren Beschäftigungs
grades ein ungünstigeres E rgebnis als im Vorjahre erzielt 
wurde. Im  W agenbau war die Beschäftigung n ich t voll
ständig  ausreichend, sic h a t sich aber in  jüngster Zeit 
wieder etw as gehoben. Die Preise sind nach dem Berichte
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für diesoiipcschäftszwcig zurüokgegangèh. Die Leistungen 
und R echnungsbeträge m achten einen W ert von 9 204 000 
(i. V. S 290 000) - f t  aus. An Arbeitern und  versicherungs
pflichtigen B eam ten wurden im  Jahresdurchschnitt 1115 
beschäftigt, die an  Löhnen und Gehältern 1 599 828,10 . f t  

verdienten. Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt 
unter Einschluß von 42 485,50 . f t  V ortrag, 19 0 4 3 ,7 0 .II 
Dividenden und 21500 .11 Amortisationsgew inn aus Aktien 
der Elblagerhaus - Aktiengesellschaft, Magdeburg, nach 
Abzug von 371 248,97 .11 allgemeinen Unkosten usw., 
100 057,78 .11 Instandhaltungskosten  und 224008,61 . f t  

Abschreibungen einen Reingewinn von 427 879,41 .11. 
Hiervon sollen 43 125 , f t  zu Gewinnanteilen und Be
lohnungen für Aufsichtsrat, V orstand und Beam te ver
wendet, 352 500 .11 in der Weise als Dividende aus
geschüttet werden, daß  127 iJOO .11 (S 1/ , %  gegen 9%  %  
i. V.) auf die V orrechtsaktien und 225 000 .ft (7% %  
gegen S 1/ , %  i. V.) auf die S tam m aktien entfallen, so daß 
zum V ortrag auf neue Rechnung 32 254,41 . f t  verbleiben.

Société F rançaise  de C onstructions M écaniques (An
ciens E tablissem ents Cail), P aris. —  Die Gewinn- und 
Verlust .rech nung des Geschäftsjahres 1911 schließt m it 
einem Reingewinn von 1 850 384 (i. V. 1 729 146) fr ab, 
der sich durch den V ortrag aus 1910 auf 1 893 073 fr 
erhöht. Die am 29. April abgehaltene ordentliche H aup t
versammlung beschloß folgende Verteilung: der ordent
lichen Rücklage fließen 94 054 (86457) fr, der außer
ordentlichen Rücklage 750 000 (600 000) fr zu, der 
Verwaltungsrat erhält 40 000 (40 000) fr Tantiem en, 
an Dividenden werden wie im Vorjahre 960 000 fr

oder 8 (8) %  ausgeschüttet, und als Vortrag verbleiben 
48 419 (42 089) fr. Dem A ktienkapital von 12 000 000 fr, 
Gesamtrücklagen in Höhe von 2 718 840 (2112 383) fr 
und laufenden Verpflichtungen von 6 769 822 (7600589) fr 
stehen in der Bilanz die Gesamtanlagen im Buchwerte 
von 8 540 000 (6 700 000) fr und die verfügbaren M ittel, 
einschließlich der Außenstände im Betrage von 14 841 736 
(13 165 900) fr gegenüber. Wie der Verwaltungsbericht 
ausführt, ließ sich im Geschäftsjahre ein Um satz von 
rd. 24 000 000 (20 000 000) fr erzielen; das E rträgnis 
konnte dagegen n icht im gleichen R ahm en gebessert 
werden, weil die Aufträge in Lokomotiven, deren F abri
kation einen großen Teil der Gesamterzeugung darstellt, 
u n ter dem Druck vornehmlich des ausländischen W ett
bewerbs zu wenig befriedigenden Preisen hereingenommen 
worden waren. Die Verwaltung ist im Laufe des Berichts
jahres über das anfänglich vorgesehene Program m  der 
W erkszubauten und Betriebserweiterungen hinausge
gangen; vornehmlich soll das Stahlw erk erheblich aus
gedehnt werden, um einesteils die m etallurgischen Be
triebe sowie die Zuckerfabriken besonders m it schweren 
Artikeln besser versehen zu können, dann auch m it R ück
sicht auf die Uebernahmc großer Aufträge für die E r
richtung und technische Ausgestaltung der zum Aufbau 
kommenden Neuanlagen der S o c ié té  d e s  H a u t s -  
F o u r n e a u x  e t  A c ié r ie s  de  C aö n . Insgesam t wurden 
im Berichtsjahre 2 400 013 fr für W erkserweitcrnngen 
verausgabt ; die Verwaltung hofft, nach deren Inbetrieb
nahme in den folgenden Jah ren  auf einen Um satz von 
30 000 000 fr zu kommen.

B ücherschau.
Friond,  J. N e w t o n ,  Pli. D. (Würz.), P. Sc. 

(B’liain): The Corrosion oj iron and sleel. With 
diagrams. London (39 Paternoster Row), Long- 
nians, Giccn and Co. 1911. XIV, 300 S. 8°. Geb. 
G s.

Das Buch des durch mehrere experimentelle Arbeiten 
über die Korrosionsfrage bekannten Verfassers g ib t neben 
einer Bewertung der verschiedenen Anschauungen und 
Theorien über das Wesen des Rostvorganges eine Zu
sammenstellung wissenschaftlicher Forschungsarbeiten über 
Art und Ursachen der Zerstörungserscheinungen. Be
sonders eingehend is t dabei dio englisclio und ameri
kanische L ite ra tu r berücksichtigt, während einige w ert
volle Arbeiten deutscher Autoren fehlen. Sehr anzu
erkennen ist, daß in dem Buche die eigentliche Rostfrago 
von den übrigen Zerstörungserscheinungen des Eisens 
getrennt zur B ehandlung gekommen ist.

Der Verfasser g ib t in seiner Einleitung einen kurzen 
Abriß über dio Geschichte des Eisens und bringt einige 
statistische Zahlen über die w irtschaftliche Bedeutung 
des Metalls. E r bespricht dann die Einwirkung verschie
dener Medien auf E isen : von trockener Luft, reinem Wasser, 
von Gasen, Dam pf, Säuren, einfachen Salzen und zu
sammengesetzten ' E lektro ly ten , von elektrischen und 
galvanischen Einflüssen u. a. Die Frage, ob die Anwesen
heit von Säure fü r dio E inleitung des eigentlichen Rost- 
vorganges notwendig ist, wird im  Anschluß an die Be
sprechung der verschiedenen Theorien über das Rosten 
des Eisens von dem Verfasser, der sieh bekanntlich früher 
als Anhänger der Moodyschcn Kohlcnsäuretheorie be
kannt hatte , behandelt. E inen wertvollen Abschnitt 
bilden aueli die Zusamm enstellungen unserer derzeitigen 
Kenntnisse über den Einfluß der chemischen Zusammen
setzung auf den Grad der Zerstörung des Eisens.

Dr. O. Kröhnke.

Classen,- A lexa nder :  Theorie und P ra xis der 
Maßanalyse. Unter Mitwirkung von H. C1 o e r e n. 
Mit 4G Abbildungen im Text. Leipzig, Akademi

sche Verlagsgesellscliaft m. b. II. 1912. IX, 772 S. 
8°. 30.lt.

Mit diesem neuen W erke, das Professor Closscn 
a n s ta tt  einer vollständigen U m arbeitung der alten Mohr- 
schen Maßanalyse im Verein m it H. Cloercn geschrieben 
hat, haben sich die Verfasser ein unbestrittenes Verdienst 
erworben. Es muß besonders hervorgehoben werden, 
daß neben der Verwendung von Normallösungen auch 
solchen von empirischem Charakter das W ort geredet wird, 
wenn sich deren Anwendung in der Praxis als zweckmäßiger 
erweist. Die bis in die letzte Zeit hinein erschienenen 
Neuerungen in der Maßanalyse haben die gebührende 
Berücksichtigung gefunden, und das umfangreiche W erk 
wird daher wegen seiner besonders anzuerkennenden 
klaren Darstellung in Fachkreisen eine wohlwollende 
Aufnahme finden. Wegen des umfangreichen Stoffes 
kann hier n icht näher auf alle E inzelheiten eingegangen 
werden, jedoch soll besonders hervorgehoben werden, daß 
auch der E isenhüttenchem iker die ihn interessierenden 
Methoden ausführlich behandelt vorfindet. Das Buch kann 
m it gutem  Rechte allen Freunden der M aßanalyse warm 
empfohlen werden. I I .  Kinder.

K rusch ,  Dr. P., Prof., Abteilungsdirigent an der 
Kgl. Geologischen Landesansta.lt und Dozent für 
Erzlagerstätten an der Kgl.Bergakademie zu Berlin: 
D ie  Untersuchung und Bewertung von Erzla g e r
stätten. Zweite, neubearbeitete Auflage. Mit 125 
Textabbildungen. Stuttgart, Ferdinand Enke 1911. 
XXIV, 569 S. 8». 17

Von dem erstmalig im Jah re  1907 erschienenen W erke, 
das damals in unserer Zeitschrift besprochen wurde,* liegt 
uns heute die zweite Auflage vor. Sic zeigt in mehreren 
Teilen eine wesentliche Erw eiterung gegen die erste Auf
lage, so in dem A bschnitt der E rzlagerstättenkunde, 
über die W irkung de r verschiedenen A rten der Meta- 
somatoso bei der Bildung und Um bildung von Erzlager-

* Vgl. St. u. E. 1908, 8. Jan., S. 67/8.
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s ta tten , über (las Vorkommen gelartiger K örper und über 
die Störungen der E rzlagerstä tten  gemäß den neueren 
Anschauungen. Im  A bschnitt über B ergbaukunde haben 
eine Ergänzung erfahren die K apitel über m agnetische 
Schürfung, E rzaufbereitung und B rikettierung, nam entlich 
von Eisenerzen. E s sei hier erw ähnt die Beschreibung 
des Ullrichschen m agnetischen Separators*, m it dessen 
Hilfe cs anscheinend gelingen w ird, auch schwach m ag
netische E rze von dem Nebengestein zu trennen und  Vor
kom men nu tzbar zu m achen wie dasjenige von Dundcr- 
land in Norwegen, das bekanntlich viele Millionen Tonnen 
m it Nebengestein durchwachsenen R oteisensteins enthält.

Obsehon das vorliegende W erk in erster Linie für 
B ergleute bestim m t is t als H ilfsm ittel bei der U nter
suchung und Bewertung von E rzlagerstä tten  und dem 
entsprechend säm tliche nutzbaren Erze behandelt, dürfte 
es doch auch geeignet sein, das Interesse des Eiscnhütten- 
m annes zu fesseln, da  cs den Eisenerzen eine besonders 
eingehende B eachtung widm et. Seitdem die deutsche 
E isenindustrie in im m er wachsendem Maße auf die E in 
fuhr ausländischer E rze angewiesen ist, deren H erkunfts
länder zu besuchen dem H üttenm ann  nur in den seltensten 
Fällen möglich sein w ird, m uß er um  so m ehr das Erschei
nen solcher W erke begrüßen, die ihm  die fernliegenden 
E rzlagerstä tten  durch Beschreibung und Abbildung vor 
Augen führen. Es wird dem Hochöfner n icht genügen, 
über die chemischen und physikalischen Eigenschaften 
der Erze, die er in seinen Hochöfen zu verhü tten  ha t, 
u n terrich te t zu sein, er wird auch das Verlangen tragen, 
über die H erkunft der Erze, ihre Gewinnungsweisc und 
den T ransport Näheres zu wissen. H ierüber e rte ilt ihm 
das vorliegende W erk, das daneben auch eine wertvolle 
Sam mlung von Erzanalysen aus der P rax is aufweist, 
schätzensw erte Aufschlüsse.

Den Schlußteil des Buches bildet der bis in die neueste 
Zeit vervollständigte statistische A bschnitt über P ro 
duktion, Ein- und Ausfuhr der für den Bergbau und 
die M etallgewinnung in B etracht kommenden Länder.

F . Siiltemeyer.

S])it 1 c k l i a v e r , H., Regierungsbaumeister, Kgl. 
Oberlehrer in Altona a. d. E., und Fr. S c h n e i 
ders Ingenieur in M. Gladbach (Rhld.): D ie  
Dampfkessel nebst ihren Zubehörteilen und H ilfs 
einrichtungen. Ein Hand- und Lehrbuch zum 
praktischen Gebrauch für Ingenieure, Kessclbesitzer 
und Studierende. Mit G79 Textfiguren. Berlin, 
Julius Springer 1911. VIII,419 S. 4°. Geb. 24.ff.

D as vorliegende W erk bringt einen umfassenden 
Ucberblick über das Gebiet der je tz t m eist gebräuchlichen 
Dampfkessel, ihre Berechnung, K onstruktion  und H er
stellung, sowie der dazu gehörenden Hilfseinrichtungen. 
D ie theoretischen Abhandlungen, insbesondere die über 
d ie W ärm ew irtschaft und,V erbrennung, sind in ausnahm s
weise klarer und leicht verständlicher Ausführung gehalten, 
so daß auch weniger Geübte denselben folgen können. 
Dem Ganzen sieht m an sofort an, daß Theoretiker und 
P rak tik e r in gu ter Uebereinstim m ung zusam m engearbeitet 
haben, um etw as wirklich B rauchbares zu schaffen. — 
Die zahlreichen Beispiele und Tabellen, wie auch die der 
P rax is entnom m enen m aßstäblichen vielen Zeichnungen 
geben dem  W erke einen besonderen W ert. Den S tu 
dierenden, den Kesselfabriken, aber auch den L eitern von 
größeren Kesselanlagen wird das Buch ein gu ter R a t
geber sein. Fr. R.

l l a s c h ,  Dr. H., Gewerberat: D e r Schutz der 
Nachbarschaft gewerblicher Anlagen in Ham burg. 
Hamburg, Druckerei-Gesellschaft Hartung & Co. 
m.b.H. 1911. IV, 68 S. 4". 2 J t .

Der Verfasser g ib t zunächst einen einleitenden Ucber- 
bliek über die geschichtliche Entw icklung des Nachbar-

* Vgl. St. u. E. 1911, 13. Juli, S. 1127.

Schutzes in H am burg, um sodann auf das Baupolizeigesetz 
von 1S82, das Bcbauungsplangesetz von 1892 und die 
Anweisung fü r das gewerbepolizeiliche Genehmigungs
verfahren vom 9. Mai 1908 näher einzugehen. Das noch 
gegenwärtig formell gültige Baugesetz unterw irft, o h n e  
B e s c h r ä n k u n g  a u f  d a s  in  § 16 d e r  GO. e n th a l t e n e  
V e r z e ic h n i s ,  alle Anlagen, die für die N achbarn  oder 
das Publikum  erhebliche N achteile usw. herbeiführen 
können, dem Genehmigungszwange, engt also die Ge
werbefreiheit in unzulässiger W eise ein und g ib t ferner 
un ter gewissen Voraussetzungen der Behörde das R echt 
zu nachträglichen Eingriffen in den genehm igten Betrieb. 
Mit R echt heb t der Verfasser diesen W iderspruch gegen
über den reichsgcsetzlichcn Vorschriften der Gewerbe
ordnung hervor. Ergänzend sei an  dieser Stelle auf die 
E ntscheidung des Reichsgeriehts vom 24. Septem ber 1900* 
hingewiesen, wonach § 01 des Ham burgischcn Baupolizei
gesetzes, der die Befugnis zu nachträglichen Auflagen 
sta tu ie rt, gegenüber genehm igten Betrieben keine Geltung 
beanspruchen kann und auch entsprechende Vorbehalte 
in nachträglichen Erweiterungskonzessionen fü r die 
ursprünglich genehm igte Anlage bedeutungslos sind. 
Die generelle V o r b e h a l t s k l a u s e l  h iß t der Verfasser 
ebenfalls m it R ech t nur bei neuartigen Anlagen zu, jedoch 
könnte seine Form ulierung genauer sein, denn es ist allein 
entscheidend, ob das Verfahren überhaup t noch so wenig 
bekannt ist, daß die Behörde sich u n ter B enutzung aller 
ihr zu Gebote stehenden Erkenntnisquellen kein Bild von 
der E inw irkung der Anlage auf die N achbarschaft und 
das Publikum  m achen kann.

Die „Eventualbedingung“ , von der der Verfasser 
im Anschluß an  die Generalklausel spricht, is t von dieser 
rechtlich n icht verschieden, h a t rein privatrechtliche, in 
§ 20 der GO. geregelte Ansprüche der N achbarschaft zum 
Gegenstände und gehört daher in die Konzession, die dem 
öffentlichen R ech t un terste llt, überhaup t n icht hinein, so
weit sie n ich t m it der „Gcnernlklauscl“ identisch ist. 
Die Frage, ob bei einer V e r ä n d e r u n g s k o n z e s s io n  Be
dingungen für die älteren  Teile der Anlage gestellt werden 
können, b e jah t der Verfasser, jedoch sei an dieser Stelle 
darauf liingcwicscn, daß cs sich hierbei nur um Beding
ungen handeln darf, die sich um  der V eränderung willen 
als nötig ergeben. Sicherlich entspricht es nicht den Vor
schriften, wenn der Verfasser em pfiehlt, eine Verände
rungskonzession als gute Gelegenheit für Auferlegung 
neuer Bedingungen fü r die ä lteren  Teile der Anlage zu 
benutzen.

Die anschließende Besprechung der e in z e ln e n  I n d u 
s t r i e z w e ig e  en thä lt viel Beachtenswertes. Weiterhin 
beschäftigt sich die lesenswerte Schrift m it dem Nnch- 
barschutzc bei den n icht konzessionspflichtigen Anlagen 
und sodann in eingehenden technischen Ausführungen 
einzeln m it den Z u f ü h r u n g e n  von Gasen, Dämpfen 
und Gerüchen, S taub, Geräusch, W ärm e usw. sowie 
den hiergegen dienlichen S e h u tz m a ß rc g c ln .

Die gründliche A rbeit des Verfassers g ib t auf diese 
Weise ein eingehendes Bild von der T ätigkeit einer Ge- 
worbcaufsichtsbehörde und den ihr Vorgehen leitenden 
Grundsätzen, sie kann u n ter den M onographien über diesen 
Gegenstand einen bevorzugten P la tz  beanspruchen.

D i i s s o l d o r f .  Dr. jur. R .  Schmidt-Ernsthausen.

S a u e r ,  F., KÖnigl. Eiscnbahnsnkretär: Ein rich
tungen, Grundsätze lind Bestimmungen Uber den 
Wagenverkehr der Staatseisenbahn mit Privalglcis- 
anschlüssen im  Eismbahndireklionsbezirk Essen. 
Essen (Ruhr), (Brunostraße 12), Selbstverlag des 
Verfassers 1911. 111 S. nebst 1 Karte 8°. 3 J t .

Der Verfasser such t in dem m it großer Sorgfalt be
arbeite ten  W erkchen auf Grund der bei der preußischen 
S taatseisenbahnverw altung und besonders im  Eisenbahn-

* Entscheidungen des Reichsgerichts in Zivilsachen. 
Bd. 04, S. 117. (Leipzig 1907.)
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dircktionsbczirk Essen bestehenden Einrichtungen und 
Vorschriften den zahlreichen Interessenten einen Ueber- 
blick über die G rundsätze und Bestimmungen für den 
W agcnvcrkchr auf Bahnanschlußgleisen zu verschaffen 
und dabei durch E rläuterung und Beispiele auf besondere 
Fälle der P raxis hinzuweisen. Aus dem reichen In h a lt ist 
namentlich bem erkenswert: B edeutung der an den G üter
wagen angebrachten Bezeichnungen, Bestellung der Wagen, 
Verwendbarkeit der W agen m it R ücksicht auf den R ad
druck, R adstand , Ladem aß und Bremsvorrichtung, Zu
stand der nach einzelnen Ländern zu benutzenden Wagen, 
Benutzung der W agen im allgemeinen unter Berücksich
tigung der G üterarten , der fremden W agen, der Wagen 
besonderer B auart. Ferner finden wir die Bestimmungen 
über Wngenbcz.ettcluhg, die Fristen  zur Bedienung des 
Anschlußgleises, die Ladefristen und das W agenstandgeld, 
sowie über die Begriffe Teildeckung und Verhältnis- 
Zahlen; sodann über die Verm ietung von Wagen und 
W agenkranen, über das, was bei Entgleisungen und Be
schädigungen von Eisenbahnfahrzeugen zu beachten ist; 
über die Verwendung der Privatgüterw agen usw. Als 
Anlagen sind u. a. beigegeben: Allgemeine Bedingungen 
über die Zulassung von Privatanschlüssen; Verzeichnis 
der Stationen, nach denen W agen m it Bremse zu verwen
den sind, der Strecken, über die hinaus nur Bremswagen 
laufen dürfen, und kurze M itteilungen über die allgemeine 
Verwaltung der preußisch-hessischen Staatsciscnbahnen 
unter Berücksichtigung der Bestim m ung über den W agcn
vcrkchr. W ir vermissen hier nu r den W ortlaut der Be
stimmungen über die Beförderung von Stückgütern auf 
Privatanschlußgleisen. —  Der In h a lt des Werkes, das als 
Lehr- und Nachschlagebuch zur Behebung von Zweifeln 
in den teilweise recht verwickelten Fragen auf dem viel
seitigen Gebiet zur Förderung eines glatten  und geord
neten W agenverkehrs und zur Vermeidung von unlieb
samen B eanstandungen und Transporterschwerungen 
sehr viel beitragen kann, is t hier durchaus n icht er
schöpfend angegeben; es g ib t auch noch Auskunft auf 
manchen anderen Gebieten und kann den Inhabern  von 
Anschlußgleisen und solchen, die cs werden wollen, nur 
bestens empfohlen werden. Es wird zwar ausdrücklich 
darauf hingewiesen, daß die A rbeit jeglichen amtlichen 
Charakters en tbehrt, indes ist sio auf Grund der be
stehenden E inrichtungen und Vorschriften mitgrößterjSorg- 
falt ausgeführt und en th ä lt eine Reihe Mitteilungen von 
wesentlicher B edeutung, die in  den für das Verhältnis 
zwischen E isenbahn und Verfrachter maßgebenden 
Druckschriften n icht enthalten  sind. Wenngleich in 
erster Linie die Vorschriften der Kgl. Eisenbahndircktion 
Essen für das rheinisch-westfälische Industriegebiet be
sonders berücksichtigt worden sind, so ist doch der größte 
Teil des W erkchens allgemein maßgebend und seine 
Kenntnis daher auch für die außerhalb jenes Bezirkes 
liegenden Inhaber von Anschlußgleisen wichtig. S.

Keßler , Dr. G e r h a r tl: D ie  Arbeitsnachweise
der Arbeitgeberverbände. Leipzig, Duncker & Hum- 
blot 1911. VH, 203 S. 8°. 5 J t .

Der Verfasser g ib t zunächst eine objektiv gehalteno 
Darstellung der E ntstehung  der Arbeitgeber-Arbeits
nachweise und schildert anschließend deren T ätigkeits
bereich, die lokale und  zentrale Organisation. Die m it 
reichem statistischem  und  Tabellenm aterial versehenen 
Ausführungen über die Vermittlungsergcbnissc, die 
technische E inrichtung und die Aufgaben der A rbeit
gebernachweise können dem, der sich über die Arbcits- 
nachwcisfrago un terrich ten  will, nur empfohlen werden. 
Verfasser is t auch in seinen kritischen Aeußerungen 
nach K räften  bem üht, die M aterie rein sachlich zu be
handeln und den Bestrebungen der Arbeitgeber gerecht 
zu werden. Daß dio Keßlerschen Ausführungen in 
Einzelheiten, wie den in  einen Appell an die P a ritä t 
ausklingenden Schlußsätzen, den Sozialthcoretikor ver
raten, tu t  dem instruk tiven  C harakter dqs Buches 
keinen Abbruch. Dr. E  Hoff.

Technischer Führer durch 1 Vien. Herausgegeben 
vom Oc s t er rc i <gh i s cli e n 1 11 ge n i eu r - und 
A r ch i t ek ten -V e re in .  Redigiert von Ing. 
Dr. Mart in P au l ,  Stadtbauinspektor. Wien, 
Gerlach & Wiedling 1910. XIII, 645 S. 8° nebst 
1 Plan. In Leder geb. 17 J t .

Der vorliegende Führer, den m an, sowohl was In h a lt 
als drucktechnische Ausgestaltung anbelangt, als durchaus 
gelungen, ja geradezu als m ustergültig bezeichnen kann, 
zerfällt in fünf H auptabschnitte . Der erste g ib t einen 
trefflichen Ueberblick über die Entw icklung der K aiser
s tad t an der schönen blauen Donau, der zweite behandelt 
die Ingenieurbauten; daran  schließen sieh zwei Ab
schnitte, die dem H ochbau, der A rchitektur, der P lastik  
und den Kunstsam m lungen gewidmet sind, während der 
umfangreiche letzte  A bschnitt sieh m it Wiens Industrie  
und Gewerbe befaßt. Umfangreiche Namen-, Sach- und 
Abbildungsverzeichnisse bilden den Schluß des Führers, 
der auch als Nachschlagebuch gute Dienste leistet. O. F.

Adreßbuch der Fabriken und Werkstätten der Hütten- 
u . Metallindustrie in Westdeutschland. Heraus
gegeben von Dr. W. Ruli l'us. Ausgabe 1911. Dort
mund, Fr. Willi. Ruhfus [1911]. 231 S. 8°. 5 .11.

In diesem Buche sind die Adressen einmal nach Orten 
und dann nach Fabrikationszweigen geordnet. B erück
sichtigt sind Rheinland-W estfalen, Teile der Provinz 
H annover und des Herzogtum s Braunschweig, Hessen- 
Nassau, das Großherzogtum Hessen, Lothringen und dio 
nördliche Pfalz.

In längerer Benutzung haben wir die B rauchbarkeit 
des m it vielem Fleiß gesamm elten Materials erprobt. L.

Adreßbuch 19 12 sämtlicher Bergwerke, Hütten- und  
Walzwerke Deutschlands nebst der Nebenbetriebe. 
VIII. Jahrgang. Leipzig, H. A. Ludwig Dcgcner 
[1912]. 565 S. 8°. Geb. 8 J t .

Das vorliegende Buch en th ä lt die Firm enadressen 
der Braunkohlen-, Steinkohlen-, Kali- und Erzbergwerke 
sowie der H ütten-, Walz- und Hanmerwcrko D eutschlands; 
es g ib t u. a. zugleich auch Aufschluß über die Eigen
tüm er, die technischen und  kaufmännischen Direktoren 
und Leiter, die Höhe des angelegten K apitals, A rt des 
Betriebes und der Erzeugnisse, Zugehörigkeit zu Ver
bänden und Syndikaten. Es kann als brauchbares Nach- 
schlagebuch empfohlen werden. L.

Ferner sind der R edaktion zugegangen:

K e r s t e n ,  C., Bauingenieur und Kgl. Oberlehrer a. D .: 
Brücken in  Eisenbeton. E in Leitfaden für Schule und 
Praxis. Teil I :  P la tten- und Balkenbrücken. Mit 
040 Textabbildungen. D ritte , neubearbeitete und sta rk  
erweiterte Auflage. Berlin, W ilhelm E rn st & Sohn 1012. 
V III, 230 S. 8°. 0,20 d l, geb. 7 .11.

M onographien über angewandte. Elektrochemie. H eraus
gegeben von V ik to r  E n g e lh a r d t .  Halle a. d. S., 
W ilhelm Knapp. 8°.

Band X X X II1. F e r c h l a n d ,  Dr. P ., P a te n t
anw alt in Berlin: D ie  elektrochemischen Patentschriften 
der Vereinigten Staaten von Amerika. Auszüge aus den 
Patentschriften, m it ausführlichem Sach- und N am en
register. E rster B and: E lektrotherm ische Verfahren 
und A pparate; Entladungen durch Gase. Mit 352 
Figuren im Text. 1910. VI, 204 S. 12 J t .  

M onographien zur Geschichte der Technik. Schriftleitung: 
F. M. F e ld h a u s  und C arl G ra f  v o n  K lin c k o w -  
s tro e m . Berlin C 19, (W allstr. 17 bis 18), F r. Zil- 
lessen. 8

H eft 1. F e ld b a u s ,  F r a n z  M .: Z ur Geschichte, 
der Drahlseilschwebebahnen. [1911.] 4S S. nebst 4 Tafeln. 
1 J t .
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V ereins - N achrichten.
Verein  deu tsche r  Eisenhüt tenleute.

Am 17. Mai d. J .  feiert das langjährige, Mitglied 
unseres Vereins, H err

August Thyssen 
in Mülheim - R uhr, seinen 70'.,. G e b u r t s t a g .  Her 
Verein h a t aus diesem Anlaß H errn  Thyssen in einer 
Adresse begrüßt, die folgenden W ortlau t h a t: 

H ochverehrter H err Thyssen! '
Zur 70. W iederkehr Ihres G eburtstages b itten  wir 

Sie, auch unsere herzlichsten Glück- und Segenswünsche 
entgegennehm en zu wollen.

W enn Sie an  diesem Tage in  Ih rer rastlosen T ätig 
keit einen kurzen H a lt m achen und einen Blick auf die 
gewaltigen Schöpfungen werfen, die Ih rem  kühnen 
■Wagemut, Ih re r unablässigen A rbeit und Ih rer ziel
bew ußten U m sicht das Dasein verdanken, so muß Sie 
über Ih re  aus kleinstem  Anfang errungenen unver
gleichlichen Erfolge Stolz und Befriedigung erfüllen.

Tausende und  Abertausende Ih rer W erksangehöri
gen feiern Sie heute als den großzügigen U nternehm er, 
dessen Genie sie ihre Arbeitsgelegenheit danken. W ir 
unsererseits bewundern den sta rken  persönlichen Anteil, 
den Sie durch  Ih re  W erke an  der kraftvollen E n t
wicklung der gesam ten deutschen Eisenindustrie, dam it 
an  den in unserem  Vaterlando erzielten gewaltigen 
technischen Fortsch ritten  im E isenhüttenw esen und 
an  der m achtvollen Steigerung unserer Beziehungen 
zum Auslände genomm en haben.

Möge Ihnen, der Sie tro tz  der harten  A rbeit Ihres 
Lebens das heutige F est kraftvo ll und  aufrecht feiern, 
bcschiedcn sein, an  der weiteren Entw icklung Ih rer, für 
unser V aterland so bedeutungsvollen Unternehm ungen 
ungeteilte Freude zu erleben.

M it ausgezeichneter H ochachtung 
Ih r  in hoher W ertschätzung ergebener 

V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t c n l c u t e .
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer :

$ t.'( jlig . Springorum ,  St.Fptt). E . Schrötller.
Kgl. Kommerzienrat.

Ehrenpromotion.
Auf einstim m igen A ntrag der Abteilung für Bergbau, 

H ü ttenkunde  und Chemie wurde unserem  Mitglicdc 
H errn  Geh. K om m erzienrat A d o lf  K i r d o r f ,  Aachen, 
in A nerkennung seiner Verdienste um die Förderung 
der deutschen E isenindustrie vom Senate der Kgl. 
Technischen Hochschule zu A a c h  e n die W ürde eines 
D oktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen. Das Ehrcn- 
dipiom w urde am  13. Mai d. J . durch eine D eputation  
u n ter F ührung  Sr. Magnifizenz des R ektors der Kgl. 
Technischen Hochschule überreicht.

F ür die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

G o u v y ,*  A le x a n d r e :  Utilisation rationelle, des gdz
des haüts-fourneaux et des jours d  coke dans les usines 
vi ¿tallurgiques. (E x tra it du „B ulle tin  de ln Societe 
de l ’Industrio  M inerale“  1912.) Snint-E ticnnc 1912. 
p. 297—32G. 8°.

Vgl. St. u. E . 1911, 3. Aug., S. 1269/71.

=  D i s s e r t a t i o n e n .  =
B a c h m a n n ,  H e i n r i c h :  Beitrag zur M e ssu n g  von Luft- 

mengen. D oktor-Ingenieur-D issertation. (Großherzogi. 
Techn. Hochschule* zu D arm stndt.) Heidelberg 1912. 
(¡9 S. 4°.

B a c h r a n ,  F r i t z :  Beiträge zur Kenn tn is  des Titans. 
Philos. D issertation. (Friedrich-'W ilhelms-Universität* 
zu Berlin.) (Berlin 1911.) 43 S. 8°.

B e y e r ,  J o h a n n e s :  Studien über die Gleichgewichts- 
bedingungenzwischen Wasserstoff-Wasscrdampf-Gemischin  
und Eisenoxyden. D oktor - Ingenieur - Dissertation. 
(Kgl. Techn. Hochschule* zu Berlin.) Berlin 1911. 
33 S. 8°.

Vgl. St. u. E. 1912, 25. April, S. 714.
H o f f m a n n ,  M a rc u s :  Beiträge zur Kenn tn is  der ana

lytischen Chemie des Z inn s, Antim ons und  Arsens. Philos. 
D issertation. (Friedrich-W ilhelm s-Universität* zu B er
lin.) (Berlin 1911.) 54 S. 8°.

J o i s t e n ,  A n to n :  E in flu ß  der thermischen Behandlung  
auf die Korngröße und die Festigkeitseigenschaften des 
Eisens. Doktor-Ingenieur-D issertation. (Kgl. Techn. 
Hochschule* zu Aachen.) Hallo a. S. 1911. 2G S. nebst 
2 Tafeln 4 °.

Vgl. St. u. E. 1910,7. Sept.., S. 1562/3.
K a r b e ,  W e rn e r :  D ie  Arbeitsweise und Berechnung der 

M am m ulpum pen  (Druckluftfliissigkeitsheber). Doktor- 
Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu 
Berlin). München 1912. 45 S. 8°.

K r u g ,  K a r l :  D a s  Kreisd iagram m  der Induklionsmolorcn. 
Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Größhrzgl. Techn. Hoch
schule* zu D arm stndt.) Berlin 1911. 68 S. S°.

M n th e s iu s ,  W a l t h e r :  Studie über die magnetischen 
Eigenschaften von M angan - und N ickdstahl. Doktor- 
Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu 
Berlin.) (Düsseldorf 1911.) 30 S. u. 1 Tafel 4 ° .

Vgl. St. u. E. 1912, 18. Jan ., S. 90/104.
S c h r a u b e ,  G u s ta v :  Ueber das Gleichgewicht des Gene

ratorgases. Doktor-Ingenieur-D issertation. (Kgl. Techn. 
Hochschule * zu Berlin.) (Magdeburg 1911.) 39 S. 8°.

T e c k le n b u r g ,  K u r t :  D er Betriebskoeffizient der E ise n 
bahnen und seine Abhängigkeit von der Wirtschafts
konjunktur. D oktor-Ingenieur-D issertation. (Größhrzgl. 
Techn. Hochschule* zu D arm stadt.) Berlin 1911. 
100 S. 8 0 nebst 4 Tafeln.
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