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| |ie Bestrebungen, den Betrieb der Regenerativ- 

öfen so wirtschaftlich wie möglich zu ge

stalten , haben neuerdings zur Anwendung von 

Sonderkammersteinen an Stelle von gewöhnlichen 

Kammersteinen geführt. Eine ganze Reihe von 

Finnen hat derartige Sonderkammersteine auf

den Markt gebracht; es scheinen jedoch bisher 

nur wenige Stahlwerke zur Einführung derselben 

übergegangen zu sein. Da ich nun die Ueber-

zeugung gewonnen habe, daß sich durch die Ver

wendung solcher Steine bei richtiger Konstruktion 

und Anordnung große Vorteile erzielen 

lassen, möchte ich im folgenden die mir 

bekannten Sonderkammerstein-Arten zu

sammenstellen und einer kritischen Be

trachtung unterziehen.

In den meisten Fällen gab man bisher 

den Kammersteinen einen quadratischen 

Querschnitt. Ein senkrechter Schnitt

durch ein aus quadratischen Steinen her

gestelltes Gitterwerk ist für eine Anord

nung, wie ich sie verschiedentlich gefunden 

habe, in Abb. 1 dargestellt. Eine andere, 

viel gebräuchlichere Anordnung derselben Steine 

zeigt Abb. 2. Diejenigen Flächen, die von den 

auf- bzw. absteigenden Gasen bestrichen w'erden, 

sind durch Schraffierung mit. starken senkrechten 

bzw. schrägen Linien gekennzeichnet. Es ist 

dabei angenommen, daß die Gasströme den kür

zesten Weg gehen und allen Widcrständeu aus- 

zuweichcn suchen; Wirbelströme, die wahrscheinlich 

auftreten werden, sind nicht berücksichtigt. Wie aus 

den Abbildungen hervorgeht, wird in diesen beiden 

Fällen unter der Voraussetzung, daß Kanalbreite 

und Steinbreitc gleich sind, nur die TIälfte der 

Vertikalflächen eines joden Steines von den Gasen 

bestrichen. Die andere Hälfte .der Vertikalflächen 

und die ganzen Horizontalfiächen liegen außerhalb 

der Gasströme und nehmen, am Wärmeaustausch 

überhaupt nicht teil. Dagegen bieten die oberen 

Horizontalflächen der Steine dem Staub, der aus 

XXXI. „

dem Ofen mitgerissen wird, eine sehr gute Gelegen

heit zur Ablagerung und verursachen auf diese 

Weise eine schnelle Verstaubung und Ver

schlackung des Gitterwerks, während die unteren 

Flächen bei dem Gitterwerk nach Abb. 2 als P.rall- 

flächen auftreten, also ein Hemmnis für die Gase 

bilden. Außerdem ist der freie Durchgangsquer- 

schnitt eines aus quadratischen Steinen hergestellten 

Gitterwerks verhältnismäßig sehr klein; er beträgt, 

wie bekannt, nur ein Viertel des Gesamtquer

schnittes.

Durch die Anwendung von Sonderkammersteinen 

sucht man allen diesen Uebelständen nach Möglich

keit abzuhelfen, d. h. also folgende Vorteile gegen

über den alten Kammersteinen zu erreichen;

1. Die von den Gasen bestrichenen Flächen sollen 

vergrößert werden, um auf diese Weise bei gleicher 

Kammergröße und gleichem Rauminhalt der Aus

gitterung eine größere Wärmemenge aufspeichern 

bzw. entnehmen zu können.

2. Der freie Durchgangsquerschnitt soll bei 

gleicher Kammergröße und gleichem Rauminhalt der 

Ausgitterung möglichst vergrößert werden.

3. Das Auftreten von horizontalen Flächen, die 

außerhalb des Gasstromes liegen und deshalb Staub

ablagerung veranlassen, soll möglichst vermieden 

w'erden.

Außer diesen Bedingungen müssen die Sonder- 

kammersteine noch folgenden Anforderungen ent-
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Abbildung 1. Abbildung 2.

Anordnung quadratischer Steine in einem Gitterwerk.
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die wesentliche Vergrößerung des freien Durchgangs- 

querschnittes und die Vermeidung von außerhalb 

des Gasstromes liegenden Horizontalflächen; die 

Zugverhältnisse sind also günstig, und die Verstau

bung wird wesentlich geringer sein. Die Stabilität 

des Gitterwerkes ist bei der bisherigen Ausführung 

durch die aus Abb. 3 ersichtliche Verzahnung ge

währleistet. Nach einem neueren Dietrichschen Pa

tente (D. R. P. 228 673) wird sie durch Abschrägung 

der Kopfflächen erreicht (s. Abb. 3 a). 

Die Form der Steine ist einfach; auch 

sind sie nur unwesentlich teurer als 

quadratische Steine. Die wiederholte 

Benutzung der Steine ist jedoch meines 

Erachtens ausgeschlossen, weil die 

Spitzen der einzelnen Steine belastet 

sind und dort ein Zusammenbacken 

der Gitterwerksteile stattfinden wird. 

Die Dietrichschen Steine haben sich 

auf den Westfälischen Stahlwerken nach 
Abbildung 3. Bauart Dietrich. Mitteilung des Erfinders vorzüglich be

währt; auf anderen Werken sind sie 

Im folgenden will ich nun die einzelnen mir be- meines Wissens bisher nicht eingeführt. Der

kannten Sonderkammerstein-Bauarten kurz beschrei- Stein nach D. R. P. 198 441 wird von der Firma

ben und feststellen, ob und in welchem Maße sie Dr. C. Otto in Dahlhausen a. d. Ruhr hergestellt;

den oben angegebenen Anforderungen 

genügen. Die einzelnen Bauarten sind 

alphabetisch nach den Hamen der Erfinder 

geordnet.

1. B a u a r t  D i e t r i c h. (D. R. P.

198 441.) Die Form der Steine und die 

Anordnung des Gitterwerks geht aus 

Abb. 3 hervor. Wie man aus der Ab

bildung, auf der die von den Gasen be

strichenen Flächen wie bei Abb. 1 und

2 schraffiert sind, ersieht, ist der von 

den Feuergasen berührte Teil der Vertikal

flächen der einzelnen Steine ganz wesentlich größer 

als bei quadratischen Steinen. Dazu kommt noch, 

daß diese Vertikalflächen infolge der Spitzbogen-

Abbildung 3 a. Bauart Dietrich.

form der Steine größer sind. Es bleibt aber immer 

noch ein Teil der Vertikalflächen außerhalb des Gas

stromes; auch ergibt sich eine Verminderung der 

Steinmasse in der Raumeinheit, die jedoch nicht be

deutend ist. Vorteile dieses Gitterwerks sind noch

Abbildung 4. Bauart Hartmann.

Lizenzen für D. R. P. 228 673 sind noch nicht 

vergeben.

2. Die Kammersteine B a u a r t  H a r t  m a n n  

sind in Form und Anordnung in Abb. 4 dargestellt. 

Hier haben wir gegenüber der quadratischen Form 

den Vorteil, daß der Durchgangsquersehnitt bei 

gleichem Rauminhalt vergrößert ist. Auch sind die 

Steine von einfacher Form, ergeben ein stabiles 

Gitterwerk, können mehrfach benutzt werden und 

sind nur wenig teurer als Normalsteine. Die Ver

größerung der feuerbespülten Flächen ist jedoch 

nicht genügend; auch sind die Staubablagerungs

flächen noch vorhanden. Man wird also bei Ver

wendung von diesen Steinen meines Erachtens 

kaum einen großen Vorteil erreichen. Die Steine 

werden von der Oberschlesischen Chamottefabrik 

in Gleiwitz hergestellt und sollen bei der Julienhütte 

in Anwendung sein.

3. Die elliptischen Kammersteine B a u a r t  

K n o b l a u c h  (D. R. P. 203 478 und 204 214) sind 

in St. u. E. 1910, S. 984 und in der Zeitschrift 

„Sprechsaal“ , Jahrgang 1909, Nr. 50 u. 51, ein-

spreclien, denen auch die quadratischen Kammer

steine genügen:

1. Die Steine müssen ein genügend stabiles 

Gitterwerk ergeben.

2. Die Form der Steine muß möglichst einfach 

und der Preis möglichst niedrig sein.

3. Die Möglichkeit einer mehrfachen Benutzung 

derselben Steine bei verschiedenen Ofenreisen muß 

vorhanden sein.
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gehend beschrieben. Sie ergeben einen außerordent

lichen großen Durchgangsquerschnitt, sehr große 

feuerbespülte Flächen, keine Staubablagerungsflächen 

und ein stabiles Gitterwerk (s. Abb. 5). Ihre Form 

ist jedoch sehr kompliziert, ihre wiederholte Be

nutzung erscheint mir bei heißgehenden Oefen aus

geschlossen, und ihr Preis ist außerordentlich hoch. 

Sie kommen deshalb meines Erachtens 

für große Martinöfen nicht in Frage. Die 

Steine werden von den Vereinigten Clia- 

mottefabriken in Saarau lind von der 

Stettiner Chamottefabrik vorm. Didier her

gestellt. Sie wurden an die Witkowitzer 

Eisenwerke und an die Hubertushütte ge

liefert. Die Versuche in Witkowitz sind 

noch nicht beendet; auf der Hubertus- 

hütte erzielte man bei einem 6-t-Ofen gute 

Ergebnisse.

4. Nach Angabe von O t t o  K u n z  

(D. R. G. M. Nr. 440 021) wird die Kam

merpackung wie bisher aus quadratischen Kammer

steinen hergestellt; die freie Oberfläche eines jeden 

Steines wird dabei mit einem konisch zulaufenden

Abbildung 5. Bauart Knoblauch.

Spitzstein abgedeckt. Stein und Anordnung sind 

in Abb. 6 dargestellt. Es ergibt sich bei gleichem 

Kammerinhalt ein größerer freier Durchgangsquer

schnitt und eine Verminderung der 

Staubablagerungsflächen. Da jedoch 

die Vergrößerung der feuerbespülten 

Fläche nicht sehr bedeutend ist, und 

da die kleinen aufgesetzten Steine bei 

den unvermeidlichen kleinen Explosio

nen zweifellos verschoben bzw. her

untergeworfen werden, wird man meines 

Erachtens auch mit diesen Kammer

steinen keine großen Vorteile erzielen.

5. Die Firma M a r t i n  & P a g e n 

s t echer  in Mülheim a. Rh. stellt einen 

Stein her, der in Abb. 7 dargestellt ist.

Dieser Stein entspricht meines Erachtens 

in sehr weitgehendem Maße allen Anforderungen, 

die man an einen Sonderkammerstein stellen kann. 

"Wie man aus der Zeichnung ohne weiteres ersieht, 

ist die gasumspiilte Fläche ganz außerordentlich 

groß. Ferner werden der freie Durchgangsquerschnitt 

bedeutend vergrößert und der Rauminhalt der Aus

gitterung vermehrt. Horizontale Staubablagerungs

flächen und Prallflächen sind bei dieser Bauart ganz 

vermieden. Dabei ist die Steinform einfach, die 

Preiserhöhung gegenüber Normalsteinen gering und 

die Stabilität des Gitterwerks groß. Auch wird man 

die Steine meines Erachtens wiederholt benutzen 

können. Die Sonderkammersteinö von Martin &

Abbildung 6. Bauart Kunz.

Pagenstecher haben sich von allen mir bekannten 

Bauarten am schnellsten eingeführt. Nach Angabe 

der Firma wurden im ersten Quartal dieses 

Jahres über 400 t für acht verschiedene 

Martinwerke hergestellt.

6. Der von den R h e i n i s c h e n  C h a- 

m o t t e -  u n d  D i n a s - W e r k e n  in 

Köln vertriebene Kammerstein ist auf Abb. S 

dargestellt. Es ist wohl überflüssig, auf 

diese Bauart näher einzugehen; infolge der 

von der normalen nur wenig abweichenden 

Form wird man keine großen Vorteile durch 

diesen Stein erzielen; er wurde bisher in 

größeren Mengen nicht hergestellt.

7. Abb. 9 zeigt den Stein Bauart Scher- 

f e n b e r g , der von der Stellawerk-A. G.

in Homberg a. Rhein hergestellt wird. Er be

sitzt gegenüber quadratischen Kammersteinen, 

wie leicht ersichtlich, eine Reihe von Vorzügen.

Abbildung 7. Bauart Martin uud Pagenstecher.

Er hat jedoch den großen Nachteil, daß er mit 

Einkerbungen versehen ist. Wie mir der Leiter 

eines größeren Stahlwerks mitteilt, springen diese 

Steine leicht an den eingekerbten Stellen; sie 

werden also voraussichtlich keine große Ver

breitung finden. —

[
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Von allen mir bekannten Sonderkammerstein- zu sein. Ich zweifle nicht, daß diese beiden

Bauarten scheinen nach den vorstehenden Be- Bauarten, und zwar vor allem die von Martin

Abbildung 8. Abbildung 9.

Bauart Rheinische Chamotte- u. Dinas-Werke. Bauart Schorfenberg.

traclitungen die Bauarten von M a r t i n & P a g e n -  & Pagenstecher, zu weitgehender Anwendung ge-

S t e c h e r  und von D i e t r i c h  die besten langen werden.

Die Riesenwerke der Indiana Steel Co. in Gary.*

D ie Walzenstraßen für Stab- und Handelseisen.

H
eutzutage ist Chicago nicht allein einer der 

größten Handelsplätze der Welt für Fleisch 

und Fleischwaren, sondern auch für Stab- und 

Handelseisen. Werden doch von hier aus allein zwei 

Drittel der Vereinigten Staaten und die Hälfte von 

Kanada mit Handelseisen versorgt. Aber auch die 

Ausfuhr über den Stillen Ozean nach Australien, 

Japan, China usw. ist in stetigem Wachsen be

griffen. Es lag deshalb sehr nahe, daß die United 

States Steel Corporation in Gary für die Erzeugung 

dieser internationalen Handelsware Einrichtungen 

schuf, die allen Anforderungen, was schnelle Lie

ferung, Menge und Verschiedenartigkeit der Pro

file anbetrifft, nachzukommen in der Lage sind. 

Die neuangelegten Stab- und Handelseisen-Walzen- 

straßen** in Gary sind unter denselben großartigen, 

weitsichtigen Gesichtspunkten angelegt, wie die 

schon vorhandenen und in dieser Zeitschrift* früher 

beschriebenen Hochofen-, Stahl- und Walzwerks

anlagen, auch was die Möglichkeit der Vergröße

rung und Erweiterung, und die zukünftige Erhöhung 

der Erzeugung anbetrifft.

Die beiden 300-mm-(12"-)Walzenstraßen sind 

soeben fertiggestellt worden, die 250-mm-(10"-) 

Straße wird in einigen Wochen dem Betriebe über

geben werden; die 350-mm-(14''-)Straße sowie die

jenige von 450 mm (18“) Walzendurchmesser laufen 

seit etwa einem Jahre. Diese fünf Walzenstraßen, 

auf denen alle Profile in Rund-, Vierkant- und 

Flacheisen, Konstruktionseisen bis 152 mm hoch,

* Weitere Beschreibungen dieser Werke finden sich 
St. u. E. 190G, 1. Juni, S. G92; 1907, 27. März, S. 445; 
1908, 12. Febr., S. 242; 1909, 17. Eebr., S. 233, 14. Juli, 
S. 1065, 11. Aug., S. 1227, 8. Sept., S. 1395; 1910, 
19. Okt., S. 1788; 1911, 23. März, S. 464. — Die Abbil
dungen 2, 4 und 5 sind nach einem Aufsatz von Brent 
W i 1 e y (The IronTrade Review 1911, IG. Febr. S. 354 ff.) 
übernommen.

** Nach The Iron Age 1911, 9. März, S. 597 und The
Iron Trade Review 1911, 9. März, S. 501/G.

Winkel von 127 x  76 mm und Sonderprofile für land

wirtschaftliche Zwecke und Maschinen gewalzt werden 

können, werden zusammen eine jährliche Erzeugung 

von etwa 600 000 t haben.

Den allgemeinen L a g e p 1 a n dieser fünf neuen 

Walzcnstraßen zeigt Abb. 1 (s. S. 1250/1). Sie sind 

westlich der Schienen- und Knüppelstraßen gelegen; 

die Längsachse der Gesamtanlage erstreckt sich von 

Osten nach Westen. Die südliche Wand des Gebäudes 

der 150er-(6"-)Handelseisenstraße ist 109,7 m nörd

lich von der Mittellinie der Anlage zur Erzeugung 

von Achsen, die in dieser Zeitschrift 1911, S.464 ff., 

beschrieben wurde, gelegen. Wie Abb. 1 zeigt, sind 

die Stab- und Handelseisenstraßen paarweise ange

ordnet, derart, daß die Antriebsmotoren außen', die 

Gaserzeuger dagegen innen, und zwar auf jeder Seite 

der Mittellinie von je zwei Straßen, gelegen sind. 

Diese Anordnung vereinfacht den Transport der 

Kohlen, indem je zwei Walzenstraßen aus einem 

Kohlenvorratsraume und durch eine Kohlentransport- 

und Umladeeinrichtung bedient werden. Ein Schmal

spur - Hochgleis ist senkrecht zur Mittellinie der 

Walzenstraßen angeordnet; drei Abzweigungen füh

ren zu den Kohlenvorratsräumen, von denen sich je 

einer über jeder Gruppe von Gaserzeugern befindet. 

Diese Gleisanlage hat Anschluß an die allgemeine 

Kohlenaufbereitungsanlage, die südlich des früher be

schriebenen Achsenwalzwerks gelegen ist.

In  der gemeinsamen K o h l e n a u f b e r e i 

t u n g s a n l a g e  werden die Kohlen auf liußgröße 

zerkleinert, aus Vorratstaschen in kleinere Transport

wagen geladen und durch elektrische Lokomotiven 

auf dem hochgelegenen Schmalspurgleise den Koli- 

lenvorratsräumen und den Gaserzeugern d e r  Wärmöfen 

der Walzenstraßen zugeführt. Parallel zu diesem 

Schmalspur - Hochgleise für die Kohlenzufuhr er

streckt sich östlich der fünf Walzenstraßen das 

Vorratslager für Knüppel und vorgewalzte Blöcke 

in einer Länge von 222,5 m. Die Breite beträgt
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rd. 31 m. Das Lager wird bestrichen von einer Lauf

kranbahn, auf der drei Laufkrane von je 20 t 

Tragfähigkeit verkehren, welche die Knüppel oder 

vorgewalzten Blöcke den 'Warmöfen zuführen. Am 

entgegengesetzten Westende der Walzenstraßen, 

also parallel dem Lager für Knüppel und vorge

walzte Blöcke, befindet sich der bedeckte Raum 

für die fertige Walzware, 221 m lang und 78 m 

breit, welcher der Länge nach aus drei anein

anderstoßenden Einzelgebäuden besteht. Die neuen 

Anlagen nehmen eine Fläche von 333 m x 259 m 

oder etwa rd. 86 000 qm ein. Sämtliche Gebäude 

haben eine Höhe von 9,14 m von Hüttensohle 

bis Unterkante Dachbinder gemessen, und die 

Laufbahnen der Laufkrane liegen im Lichten 6,7 m 

über Hüttcnsohle.

Sämtliche Maschinen, Straßen usw. sind elek

trisch angetrieben. Dampf- oder Druckwasserantriebe 

sind nicht vorhanden. Die Walzenzugmotoren sind, 

in geschlossenen Räumen untergebracht.

Die 450-mm- und die 350-mm - Walzenstraße 

sind spiegelbildlich nebeneinander angeordnet. Beide 

Straßen sind von derselben Maschinenfabrik geliefert 

und auch in derselben Weise gleichartig mit den er

forderlichen Hilfsmaschinen usw. ausgerüstet worden. 

Die erstgenannte Straße hat eine monatliche Durch

schnitts-Erzeugungsfähigkeit von rd. 14 0001, erzeugt 

hauptsächlich Flacheisen von 127 bis 203 mm Breite, 

J- und [-Eisen von 127 bis 152 mm Höhe, Winkel 

von 89 x  89 mm bis 127 x  76 mm, und auch sonsti

ges Flacheisen. Ausgegangen wird von vorgewalzten 

Blöcken und Knüppeln verschiedener Querschnitte 

bis zu 152 x  152 mm. Die 356-mm-Straße hat 

eine monatliche Erzeugung von etwa 11 000 t und 

stellt hauptsächlich Flacheisen von 102 bis 152 mm 

Breite, J  - und [-Eisen von 76 bis zu 102 mm Höhe, 

Winkel von 64 x  64 mm bis zu 89 x  89 mm her. 

Jedes der beiden Gebäude, in deren die Walzen

straßen untergebracht sind, ist bis zum Magazin 

rd. 224 m lang.

K o n t i n u i e r l i c h e  W ä r m ö f e n .  Jede 

Walzenstraße ist mit zwei kontinuierlichen Wärm

öfen und drei selbsttätig beschickten Gaserzeugern, 

versehen. In richtiger Erkenntnis der damit ver

bundenen wirtschaftlichen Vorteile sind die Gas

erzeuger so nahe wie möglich an die Wärmöfen gelegt. 

Die Wärmöfen dieser Straßen sind 5,2 m breit und 

14,2 m lang; das Ofendach ruht auf wassergekühl

ten Bohren. Die Länge der eingesetzten Knüppel 

beträgt rd. 4,5 m. Die Verbrennungsluft wird durch 

Rotationsgebläse zugeführt. Die Rekuperatoren für 

Luft befinden sich unter dem Herde des Ofens. Die 

Vorwärmung der Verbrennungsluft findet in U-för

migen gußeisernen Röhren statt, die in gußeiserne 

Verbindungsstücke eingesetzt sind. Den amerika

nischen Ofenkonstrukteuren scheinen die steinernen 

senkrechten und deshalb die größte Gewähr für Dich

tigkeit bietenden Rekuperatoren D. R. P. 12 331, 

die sich bei großen Glaswannenöfen in Deutsch

land so vorzüglich bewährt haben, nicht bekannt zu

sein. Das schließt jedoch nicht aus, daß diese Art 

Rekuperatoren demnächst in den Vereinigten Staaten 

„neu“ erfunden werden und dann auf diesem Um

wege auch Eingang in deutsche Eisen- und Stahl

werke finden.

Die Knüppel werden durch elektrisch angetriebene 

Stoßvorrichtungen in die Oefen gestoßen. Diese 

Vorrichtungen sind denen ähnlich, die in der Ab

teilung Achsenschmiede Anwendung gefunden haben. 

Die Knüppel werden durch Hubmagnete eines Kranes 

von 15,24 m Spannweite dem Lager entnommen 

und auf die Tische der Stoßvorrichtungen der Wärm

öfen gelegt.

D ie  450-mm-Wa l z ens t r aße .  Diese Walzen- 

straße (Abb. 2) besteht aus sieben Gerüsten, fünf Duo- 

perüsten und zwei Triogerüsten (Nr. V und VI). Die 

Walzen der Gerüste I  bis V I werden durch einen 

3200-PS-Elektromotor (Abb. 2) angetrieben. Die 

Uebertragung geschieht durch Winkelzahnräder. 

Die Walzen des Gerüstes Nr. V II werden durch einen 

Elektromotor von 650 PS angetrieben, der gleich

zeitig durch Zahnradübersetzung vertikale Walzen 

betätigt, wenn sehr scharfkantiges Flacheisen zu 

walzen beabsichtigt wird. Die Gerüste sind derart 

angeordnet, daß das Walzgut immer nur in einem 

Gerüst verarbeitet wird, indem sich zwischen dem

selben ein genügend großer Abstand befindet; elek

trisch angetriebene Rollgänge schaffen das Walzgut 

von einem zum anderen Gerüste. Die vier ersten 

Stiche geschehen durch Duos und der fünfte durch 

das Trio des Gerüstes Nr. V. Wenn das Walzgut 

den oberen Stich des Gerüstes Nr. V verläßt, 

läuft es auf eine mit Rollen versehene schiefe 

Ebene, kehrt dann zurück durch den unteren 

Stich und durchläuft das andere Triogerüst Nr. V I 

in der Richtung nach den Oefen zu. Darauf geht 

der Stab durch den unteren Stich des Gerüstes Nr. VI, 

durchläuft die Polierwalzen, wenn Sonderflacheisen 

gewalzt werden soll, tritt in den neunten Stich — 

Gerüst Nr. V II —  und läuft sodann über den Aus- 

laufrollgang zu den Warmbetten. Die Geschwindig

keiten des Walzstabes in den verschiedenen Gerüsten 

sind folgende:

Gerüst Nr. I ........................  44,26 m/min
„ „ I I ........................  57,24 „
„ » H I .......................  81,78 „
„ I V ........................  107,44 „
„ „ V (Stiche 5 u. 6) 158,80 „
„ „ V I (Stiche 7 u. 8) 211,07 „

„ V II (Stich 9) . . 227,99 „

Diese Geschwindigkeiten sind begründet auf die 

entsprechende Geschwindigkeit des Antriebsmotors; 

bei Vollbelastung leistet der 3200 - PS - Motor 

91 Uml./min und der 650-PS-Motor 182 Uml./min.

Die Warmbettlager der 450-mm- und der 350-mm- 

Walzenstraßen sind flach gebaute Lager von etwa 

45,7 m Länge; die Entfernung von Mitte Rollgang 

zu Mitte Rollgang ist 13,9 m. Die Bewegung der 

Walzware vom Auslaufrollgang über die Warmbetten 

zu den Transportrollgängen geschieht in der bekann

ten Weise, wie sie z. B. auch bei dem neuen kon-
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Abbildung 1. Lageplan der Walzenstraßen für Stab- und Iiandekeisen.
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tinuierliclien Handelseisen-Walzwerk der K ö n i g s - 

li ü 11 e Anwendung gefunden hat.*

Wenn Winkel gewalzt werden, so durchlaufen die- 

selben eine Rollenrichtmaschine, bevor sie zu den 

Scheren und von diesen in das Magazin gelangen. 

Die verschiedenen Scheren sind in der Verteilungs

und Adjustagehalle am Ende der Warmbetten auf- 

gestellt; sie sind mit maschinellen Vorrichtungen ver

sehen und derart eingerichtet, daß sie die Walzware 

auf bestimmte oder handelsübliche Länge schneiden 

und in zwei wiegeartige, längsseitig angeordnete 

Behälter stoßen; die fertige Walzware wird selbst

tätig gewogen und je nach Bedarf dem Lager oder 

der Verladehalle zugeführt. Für Winkel-, T-Eisen 

und solche Profile, die nicht mit der Schere ge

schnitten werden sollen oder können, sind eine An

zahl Kaltsägcn vorgesehen, die in der Fortsetzung der 

Rieht- und Adjustagetische aufgestellt sind.

Die Geschwindigkeiten der elektrischen Antriebs* 

motoren sind die gleichen wie bei der 450er-Straße. 

Die 350er-Straße ist mit Richtmaschinen für schweres 

Rundeisen ausgerüstet. An Laufkranen sind folgende 

vorhanden: einer von 30 t Tragfähigkeit und 11,1m 

Spannweite über den Antriebsmotoren, einer von 201 

Tragfähigkeit und 20,3 m Spannweite im Haupt- 

walzwerksgebäude, und ein dritter von 10 t Trag

fähigkeit und 12,8 m Spannweite versorgt die Wärm- 

öfen mit Knüppeln.

Die 300 - mm - H a n d e 1 s e i s e n s t r a ß e Nr. 1. 

Die beiden 300-mm- und die 250-mm-Walzenstraßen 

sind jede nur mit e i n e m  Wärmofen versehen, 

welche Knüppel von etwa 9,1 m Länge aufnehmen. 

Jeder Wärmofen hat zwei Gaserzeuger. Die Wärra- 

öfen der beiden 300-mm-Straßen sind 10,6 m lang 

und 10 m breit, während der Wärmofen der 250-mm- 

Straße 8,3 m lang und 10 in breit ist. Am Kopfende

-rd.S3m/
ßrehstrom -Motor 3ZOO PS Drehstrom -Motor SSO PS 

ZS Periodenseoom  
W7,S Um/./mirr

Abbildung 2. Anordnung der 450er Handelseison-Straße.

Dieses Walzwerk verfügt über folgende Krane: 

Laufkran von etwa 11 m Spannweite und 30 t Trag

fähigkeit über den Antriebsmotoren; ein Laufkran 

von 20 t Tragfähigkeit und 20,3 m Spannweite im 

Hauptgebäude und ein solcher von 101 Tragfähigkeit 

und 12,8 m Spannweite zur Bedienung der Wärin- 

öfen mit Knüppeln und vorgewalzten Blöcken.

D i e 350 - mm - S t a b e i s e n  s t r aße .  Grund

sätzlich unterscheidet sich diese Stabeisenstraße nicht 

von der im vorhergehenden beschriebenen von 

450 mm Walzendurchmcsser, nur daß erstcre zur 

letzteren spiegelbildlich angeordnet und bestimmt 

ist, leichtere Profile zu erzeugen. Die W  a 1 z - 

g e s c h w i n d i g k e i t e n i n  den einzelnen Stichen 

sind allerdings gegenüber den obenerwähnten etwas 

abweichend, und zwar folgende:

Gerüst- Kr. I .......................  42,92 m/min**
„ H ....................... 60,75 „

„ „ H l ......................... 82,51 „
„ „ I V ......................... 104,82 „

„ V .......................  153,86 „
„ V I .......................  209,01 „
„ V I I .......................  209,03 „ f

jedes dieser Wärmüfen, und zwar zwischen Kniippel- 

lager und Wärmofen, ist ein sogenannter Lade- oder 

Einsetztisch (Abb. 3) augeordnet, auf welchen die 

Knüppel durch den Verladekran des Knüppellagers 

gelegt werden. Diese Einsetztische gewährleisten 

eine gleichmäßige, geregelte Zufuhr der einzelnen 

Knüppel hintereinander in die Oefen. In den Oefen 

gleiten die Knüppel auf wassergekühlten Rohren. 

Der elektrisch angetriebene Vorstoßmechanisnnis 

besteht aus einer horizontalen Hauptwelle, die 

parallel der Ofen wand angeordnet ist. Acht senk

rechte Kniehebel sind in gleichen Abständen von

einander auf der Hauptwelle befestigt. Am äußeren 

Ende eines jeden Kniehebels befindet sich ein starker 

Vorstoßkopf von rechteckigem Querschnitt aus 

Stahl, der durch Oeffnungen, die in der Ofen

wand angebracht sind, in den Ofen eintritt. Die 

Drehung der Hauptwelle bewirkt, daß die Vorstoß

köpfe in die Stirnseite des Ofens eintreten und eine 

Reihe Knüppel nach der Ausziehseite des Ofens vor

schieben, indem von jedem Knüppel die Schubkraft 

auf den vorliegenden übertragen wird. An dar Aus-

* Vgl. st. u. E. 1911, 5. Jan., S. 13/22.
** Diese Ziffern sind der Zeitschrift The Iron Ago vom 

9. März 1911 entnommen, stimmen aber nicht überein mit 
denjenigen, die in der Iron Trade Review vom 9. Mürz 1911 
und in der Iron & Coal Trades Re view vom 24. März 1911 ver

öffentlicht worden sind. Diese letzten beiden Zeitschriften 
geben folgende Ziffern an fürdie Umfangsgeschwindigkeiten 
der Walzen in m/min in der obigen Reihenfolgo der Ge
rüste: 33,S3, 44,50, 63,55, 83,51, 123,44, 163,68, 177,39. 

f  Es scheint hier ein Druckfehler vorzuliegcn.
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Abbildung 3. Einsctztisch für die 300er Handelseisen-Straße.

ziehseite des Ofens sind Klemmrollen angeordnet, 

welche die erwärmten Knüppel, und zwar immer 

nur einen zur Zeit, greifen und auf den Eollgang 

legen, der zum ersten Walzengerüst führt. Zwischen 

jedem "Wannofen und dem ersten Walzengerüst be

findet sich eine 

Schere, welche die 

Knüppel auf die für 

das Auswalzen er

forderliche genaue 

Länge schneidet, da

mit nicht bei den 

ganz leichten Pro

filen zu große Län

gen des fertigen 

Walzstabes entste

hen, die der Hand

habung derselben 

auf den Warmbetten 

Schwierigkeiten be

reiten würden. Ein

gesetzt in die Oefen 

werden nur Knüp

pel von etwa 9 m 

Länge. Die durch

schnittliche monat

liche Erzeugungs

fähigkeit der 300- 

mm-Walzenstraße Nr

2000 - PS -Westinghouse- 

Motor von 6600 Volt, der 

bei Vollast 112 Uml./min 

macht, und ein 650-PS- 

Westinghouse-Motor von 

6600 Volt, der 182 Um

drehungen in der Minute 

macht.

Die vier ersten Ge

rüste des kontinuierlichen 

Walzwerkes haben Wal

zen von 350 mm (14") 

Durchmesser, dann folgt 

ein Duogerüst mit Walzen 

von 300 nun (12") Durch

messer und ein Triogerüst 

mit Walzen von gleichem 

Durchmesser.

Nach dem sechsten und 

siebenten Stiche im Ge

rüste Nr. V I läuft der 

Walzstab auf eine ge

neigte, mit angetriebenen 

Rollen versehene Ebene 

und kehrt dann längsseits des Wärmofens zurück, eben

falls auf einer geneigten Ebene, die jedoch keine ange

triebenen Rollen besitzt, um zurücklaufend in den 

neunten Stich — Gerüst Nr. V II —  und den zehn

ten Stich — Gerüst Nr. V II I  — einzutreten und über

. z u m tVarmbeft

Wafzendurchmesjer 
rd. 3 S 0 m m

Abbildung 4. Anordnung der 300er Handelseisen-Straßo.

1 beträgt etwa 9000 t. Haupt

sächlich sollen auf ihr Flacheisen von 51 nun bis zu 

102 mm Breite, Winkel von 38 X 38 mm und die 

verschiedenartigsten Profile für landwirtschaftliche 

Zwecko gewalzt werden.

Das Walzwerksgebäude ist 224 m lang und 21,3 m 

breit, in ihm arbeitet ein Laufkran von 15 t Trag- 

iähigkeit und 20,3 m Spannweite. An e l e k 

t r i s c h e n  Antriebsmotoren sind vorhanden ein 
XXXI.,.

den Auslaufrollgang zu den Warmbetten überf eführt 

zu werden. Die Geschwindigkeiten sind folgende:

Gerüst Nr. I .......................  37,01 m/min
„ I I .......................  53,49 „
„ I I I .......................  70,20 „
„ I V .......................  100,28 „

V ....................... 132,28 „
„ VI (Stiche 6 u. 7) 145,38 „
„ V II ( „ 8 „ 9) 204,67 „
„ V III (Stich 10) . . 217,92 „

23
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Die Geschwindigkeiten sind bezogen auf die 

voll belasteten Antriebsmotoren.

Die Vorwärtsbewegung der Walzware aufj dem 

Warmbett geschieht wie bei der schon erwähnten An

lage in Königshütte; die Länge des Warmbettes be

trägt 54,8 m  und die Entfernung von Mitte Rollgang 

zur Mitte Rollgang ist 13,6 m. Walzstäbe, die auf 

dieselbe Länge geschnitten werden sollen, können auf 

den Warmbetten schon derart zu

sammengeführt werden, daß das 

Schneiden derselben gleichzeitig 

und gemeinsam erfolgen kann.

Die Scheren, Richttische usw. sind 

ähnlich denjenigen der 450- und 

350-mm-Straßen. Auch die 300-mm- 

Straße ist mit Winkelrichtmasclii- 

nen versehen; auch sind Einrich

tungen getroffen, um Rundeisen 

maschinell richten zu können.

Leber dem Antriebsmotor ist ein 

Laufkran von 30 t  Tragfähigkeit 

und 11,1 m Spannweite vorgesehen.

Im  Hauptwalzwerksgebäude befindet 

sich ein Laufkran von 15 t Trag

fähigkeit und 20,3 m Spannweite.

Zwischen den beiden Walzenstraßcn 

läuft ein Kran von 5 1 Tragfähigkeit 

und 8,13 m Spannweite zum Fort-- 

schaffen des Walzensinters und der 

Asche.

Die 300 - mm - (12"-) H a n d e l s -  

e i s e n s t r a ß e  N r.2 (Abb. 4)unter

scheidet sich in der allgemeinen Anordnung von 

Walzenstraße Nr. 1 dadurch, daß sie mit zwei „Umfüh

rungsvorrichtungen“ (Repeater) versehen ist, durch 

die vermieden wird, daß der Walzstab nach dem Aus

lauf zum Stillstände gebracht und in der entgegen

gesetzten Richtung wieder weitergeführt werden muß. 

Die Knüppelzuführung zum Wärmofen sowie der 

Betrieb des letzteren ist der gleiche wie bei Straße 

Nr. 1. Es ist jedoch nur ein elektrischer Antriebs

motor von 2500 PS, 6600 Volt, vorgesehen, der mit 

zwei verschiedenen Umdrehungsgeschwindigkeiten, 

und zwar entweder mit 92 oder mit 113 Uml./min, 

laufen soll. Die monatliche Durchschnittserzeugung 

soll wie bei Straße Nr. 1 rd. 9000 t betragen. Es wird 

hauptsächlich Rund- und Quadrateisen von 22 bis 

zu 57 mm und Flacheisen von 32 bis zu 57 mm Breite 

gewalzt werden. Ausgegangen wird von Knüppeln 

51 X 51 bis zu 102 x  102 mm, je nach Querschnitt 

und Gewicht des Endprofiles. Das Gebäude ist 

224 m lang und 18,3 m breit.

Der kontinuierlich arbeitende Teil dieser Straße 

setzt sich aus fünf Vorwalzgerüsten zusammen; 

daran schließen sich vier Fertiggerüste, die je zu 

zweien angeordnet sind (siehe Abb. 1 und 4). Im 

ganzen werden nur neun Stiche gemacht. Zwischen 

dem sechsten und siebenten sowie dem achten und 

neunten Stiche geschieht die Umkehrung in der 

Laufrichtung des Walzstabes durch halbkreisförmig

ausgebildete Umführungsvorrichtungen, wie sie in 

amerikanischen lialb-kontinuierlichen Drahtwalzwer

ken vielfach Anwendung gefunden haben. Sämtliche 

Gerüste sind Duogerüste; die Walzen der fünf 

ersten kontinuierlichen Gerüste haben 350 mm 

Durchmesser und die der vier letzten Gerüste solche 

von 300 mm Durchmesser. Die Geschwindigkeiten 

sind, bezogen auf die zwei verschiedenen Um-

OreMrom -Kfr 2000PS ->25 Perioden
r  6600 m

775, V(oder m ) 
Um/./min

Abbildung 5. Anordnung der 250or Handelseisen-Duostraße.

drehungsgeschwindigkeiten des Antriebsmotors, fol

gende:
A n  t r i e b s  m o t o r  

92 Um l./m in 113 Uml./min 

m  m in m/min

Gerüst Nr. I ................... 30,83 37,87
„ „ I I ................... 43,98 54,02

„ I I I ...............  57,65 70,81
„ „ I V ...................  82,16 100,99

V   117,37 144,16
„ V I ................... 135,65 165,87
„ V I I ................... 135,65 165,87
„ V I I I .................  152,67 187,52
„ I X ...............  152,67 187,52

Die 250-mm - (10"-) H a n  de 1 s e i s e n  straße 

(Abb. 5). Diese Walzenstraße wird teilweise von 

Hand bedient. Der Wärmofen ist ähnlich dem 

der 300-mm-Walzenstraßen Nr. 1 und Nr. 2; er ist 

jedoch kürzer, nämlich nur 8,3 m lang. Die Vor

wärtsbewegung der eingesetzten Knüppel geschieht 
indessen, anstatt auf wassergekühlten Rollen inner

halb des Ofens, durch mit wassergekühlten Mänteln 

versehene Klemmrollen, die sich an der Längsseite 

des Ofens befinden und die Knüppel zwingen, der 

Länge nach auf wassergekühlten Balken zwischen 

den Köpfen des Stoßapparates zu gleiten. Auch 

dieser Ofen ist, wie die beiden vorherbeschriebenen, 

mit einem sogenannten Einsetztische versehen. Die 

durchschnittliche Monatserzeugung der 250-mm- 

Handelseisenstraße soll etwa 7000 t betragen oder
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•arbeitstäglich etwa 280 t. Es sollen hauptsächlich 

Hund- und Quadrateisen von 10 bis zu 22 nun und 

-Flacheisen von 10 bis zu 38 mm Breite hergestellt 

werden, und zwar ausgehend von Knüppeln 51 x  51 

oder 76 X 76 mm [fl.

Das Walzwerksgebäude hat wie das der 300-mm- 

Straße Nr. 2 224 m Länge und 18,3 m Breite. Der 

elektrische Antriebsmotor entwickelt bei einer Strom- 

spannung von 6600 Volt 2000 PS und macht etwa 

133 bzw. 162 UmL/min.

Die Walzenstraße besteht aus sechs Duo-Vorwalz- 

gerüsten und sechs Duo-Fertiggerüsten, so daß der 

Walzstab nur 12 Stiche zu machen braucht. Die 

Vorwalzgerüste bilden ein kontinuierliches Walz

werk, während die Fertiggerüste zu drei Paaren zu 

je zwei Gerüsten mit Auslaufebenen auf jeder Seite 

angeordnet sind, wie Abb. 1 zeigt.

Die Handhabung des Walzstabes während der 

Stiche in den Fertiggerüsten geschieht, wrie schon 

oben bemerkt, durch Menschenhand. Das Warmbett

ist rd. 137 m lang und 11,7 m breit, d. h. von Mitte 

zu Mitte Fcrtigrollgang.

Die Ilmdrehungsgeschwindigkeiten der Walzen 

sind folgende:

Gerüst Nr. I

A n t r i e b s m o t o r  

133 TJml./mm 1G2 Uml./u 

m/ m in m/min

23,53 28,59

ft f f I I 30,91 36,76

ff f f U I 40,39 49,07
ff f f IV GO,50 75,59

f f f f V 83,45 101,65

f f ff IV . . 123,75 150,57

f f f t V II und V III 158,80 193,85

'  ff ft IX  „ X 204,98 250,55

f f ft X I „ X II 207,87 254,20

Die zusammenhängenden Lagergebäude für sämt

liche fünf Walzenstraßen sind mit den erforderlichen 

Wagen und Einrichtungen versehen, die ein schnelles 

Verladen des fertigen Handelseisens gewährleisten.

Hüttentechnisches Bureau 
Fritz ll\ Lürmann.

Ueber Erfahrungen beim Brennen von Konverterböden.

Von Betriebschef Dr. O. L a ng e  in Hörde.

(Mitteilung aus der Stahlwerkskommission des Vereines deutscher Eisenhüttenleute.)

A
l l geme i nes .  Im  Anschluß an den Vorbericht* 

über das Ergebnis der Umfrage betr. Stahhverks- 

teer halte ich einen Austausch der Meinungen über die 

Art des Brennens der Konverterböden für durchaus 

zeitgemäß. Obgleich wohl alle Thomaswerke in der 

Haltbarkeit ihrer Konverterböden in den letzten zehn 

Jahren große Fortschritte gemacht haben, so findet 

man trotzdem immer noch bei verschiedenen Werken 

große Unterschiede in der durchschnittlichen Halt

barkeit der Konverterböden, selbst wenn solche 

Werke den gleichen Dolomit und den gleichen Teer 

verwenden. Häufig lassen sich zwar solche Unter

schiede erklären durch die ungleiche Beanspruchung, 

welcher die Böden ausgesetzt sind; in Betracht 

kommen bekanntlich Bodendurchmesser und -Höhe, 

Zahl und Durchmesser der Windlöcher, Höhe des 

Eisenbades, Qualität des zu verblasendcn Roheisens, 

Blasezeit usw. Andererseits läßt sich nicht leugnen, 

daß das Brennen der Konverterböden eine so wich

tige Rolle bei deren Haltbarkeit spielt, daß sich 

eine Besprechung desselben an dieser Stelle sehr 

wohl lolmen dürfte. Vorweg möchte ich bemerken, 

daß es wohl nicht genügt, wenn man nur hervorhebt, 

ein Konverterboden von einem bestimmten Durch

messer und von einer gewissen Höhe halte so und 

so viel Chargen —  sondern daß cs erforderlich er

scheint, dabei anzugeben, wie groß das Gewicht einer 

Charge ist, und welche Menge Stahl man mit e i nem 

Boden erzielen kann. Wenn man z. B. sagt, ein 

Konverterboden von etwa 1900 mm Durchmesser 

und 800 mm Höhe erziele im Durchschnitt eine

* Vgl. St. u. E. 1911, 13. Juli, S. 114S.

Haltbarkeit von 40 Chargen von je 22,51 Ausbringen, 

überstelle also die Herstellung von 40 X 22,5 == 9001 

Stahl, so ist diese Haltbarkeit eine ebenso günstige, 

wie wenn auf einem anderen Werke ein Boden von 

gleichen Abmessungen im Durchschnitt 60 Chargen 

von je 15 t Ausbringen liefert, denn 60 Chargen zu 

je 15 t entsprechen auch nur einer Menge von 900 t 

Stahl. Was nun das Brennen der Konverterböden 

an betrifft, so kann ich mich hier wohl auf das Brennen 

von N a d e l b ö d e n  beschränken, denn erstens 

werden solche zurzeit wohl am meisten benutzt 

und ihren Platz wahrscheinlich auch in Zukunft 

behaupten, und andererseits werden Böden mit 

Magnesitdüsen bekanntlich nur so schwach gebrannt, 

daß das Brennen derselben außerordentlich einfach 

ist und gar keine Schwierigkeiten bietet.

B r ennö f en .  Ich komme zunächst mit einigen 

Worten au f die Einrichtung der Brennöfen zu sprechen. 

In Betracht kommen heute wohl nur noch K a n a l - 

ö f en ,  und zwar entweder solche mit k o n t i n u i e r 

l i c h e m  oder solche mit u n t e r b r o c h e n e m  

Betrieb. Die Oefen der ersten Art sind so lang, daß 

gleichzeitig etwa 12 Böden darin Platz finden. Die 

Böden stehen auf Wagen, die auf einem durch den 

ganzen Ofen hindurch laufenden Gleise mittels einer 

geeigneten Vorrichtung vorwärts bewegt werden 

können. Am Anfang des Ofens befinden sich an den 

Längsseiten zwei sich gegenüberliegende Feuerungen 

von je etwa 0,5 qm großer Rostfläche. Die Rauch

gase ziehen durch einen auf halber Länge des Ofens 

angebrachten Kamin durch das Gewölbe des Ofens 

ab. Die Böden bleiben auf ihrem Wege durch den 

Ofen etwa 24 Stunden zwischen den beiden Feuerungen
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stehen. In den ersten 12 Stunden werden die Böden 

langsam angewännt, nach dieser Zeit beginnen die 

Böden zu flammen. Die Feuer werden dann 12 Stunden 

lang so stark gehalten, daß die Temperatur der Böden 

in dieser Zeit nicht sinkt. Dann werden sämtliche 

Böden im Ofen soweit vorwärts gezogen, daß zwei 

neue Böden eingesetzt worden können. Die gebrannten 

Böden flammen noch einige Stunden weiter, sind dann 

gut; sie erkalten auf ihrem weiteren Wege durch den 

Ofen und werden im erkalteten Zustand aus diesem her

ausgezogen. Die mit solchen Oefen arbeitenden Werke 

sind mit den Leistungen der in ihnen gebrannten Böden 

zufrieden. Zum Brennen von Düsenböden werden 

sich diese Böden aber vielleicht weniger eignen.

K a n a l ö f e n  m i t  u n t e r b r o c h e n e m  B e 

t r i e b  macht man nicht so lang, sie fassen wohl 

im höchsten Falle 6 Böden von etwa 1950 mm 

Durchmesser. Das Beheizen der Oefen geschieht 

von beiden Längsseiten durch je 3 Feuerungen von 

etwa 0,5 qm Rostfläche. Die Oefen haben auf jeder 

Längsseite eine Rampe, auf welche die Böden mittels 

eines geeigneten Bodeneinsatzwagens hinaufgesetzt 

werden. Die Feuerungen bei diesen Oefen legt man 

zweckmäßig so, daß alle Seiten jedes Bodens möglichst 

gleichmäßige Hitze erhalten. Die Rauchgase ziehen 

durch Kanäle an den vier Ecken der Oefen ab, und 

zwar entweder in einem unter dem Ofen in der Längs

richtung desselben verlaufenden Rauchkanal und aus 

diesem in einen für sämtliche Brennöfen gemein

schaftlichen Kamin, oder, was vielleicht noch besser 

ist, die Rauchgase ziehen an jedem Ende des Ofens 

in einen auf diesem stehenden, besonderen aus

gemauerten eisernen Kamin von etwa 600 mm 1. W. 

und 20 m Höhe. Mittels geeigneter Blechschieber 

läßt sich der Kaminzug und damit die Hitze im 

Ofen gut regeln. In solchen Oefen werden die 

Böden ebenfalls erst etwa 12 Stunden lang vorge

wärmt, und zwar bei geschlossenen Rauchschiebern. 

Werden nach dieser Zeit die Schieber geöffnet, so 

beginnen die Böden sofort zu flammen. Man hält 

die Feuer noch etwa 12—18 Stunden im Betrieb, 

schließt die Schieber halb und läßt die Feuer dann 

ausgehen. Das Flammen der Böden hat nach einigen 

Stunden ganz aufgehört. Man läßt die Böden im 

Ofen langsam erkalten und zieht sie erst nach 

einigen Tagen aus dem Ofen heraus. Als praktisch 

hat sich bei diesen Oefen erwiesen, den Fassungs

raum der Oefen nicht ganz auszunutzen, sondern 

statt 6 Böden nur 5 oder gar 4 Böden einzusetzen 

und vor den Türen an den Kopfseiten der Oefen 

einige Meter freizulassen, da die unmittelbar vor den 

Türen stehenden Böden infolge der abkühlenden 

Wirkung der Türen nicht so gut gebrannt waren 

als die mehr im Innern des Ofens stehenden Böden. 

Eiu großes Thomaswerk braucht von solchen Oefen 

wohl drei an der Zahl, wenn nicht die Böden vor

eilig aus den Oefen gezogen werden sollen.

Als weitere M i t t e l  z u r  F ö r d e r u n g  eines 

g l e i c h m ä ß i g e n  B r ennen s  der Böden sind 

folgende anzugeben: Die Bodenschablonen nehme man

zweckmäßig ringsherum in möglichst gleichmäßiger 

Dicke. Schablonen aus e i n em Stück gegossen,an 

einer Stelle mit einer Sprengnaht versehen, Wand

stärke etwa 70 mm, haben sich gut bewährt. Vor 

die Sprengnaht lege man während des Stampfens, 

Brennens und Abkiihlens ein Stück Feinblech. Die 

Schablonen werden während dieser Zeit oben und 

unten durch schmicdeiserne, an den Enden mit Stahl

gußwinkeln versehene Bänder von etwa 100x20 mm 

und geeigneten Bolzen zusammengehalten; erst nach 

dem Erkalten werden diese Bänder gelöst.

Ein dichtes Abschließen der Böden nach oben 

hin durch einen hinaufgelegten, stark befestigten 

und verschmierten Deckel hat sich im Laufe der 

Zeit n i c h t  als notwendig erwiesen. Im  Gegenteil, 

es hat sich erwiesen, daß es eher schädlich 

wirkt als nützlich. Viele Werke lassen den Deckel 

ganz fort und erzielen dadurch eine vorzügliche 

Beheizung der gesamten Oberfläche des Bodens 

sowohl als auch der darunter liegenden Schichten 

bis in die Mitte des Bodens, während die untere 

Hälfte des Bodens die Erhitzung durch die Boden

platte erhält. Ich kann dieses Verfahren nur emp

fehlen. Werken, die sich hierzu nicht entschließen 

können, empfehle ich, wenigstens den Deckel in der 

Mitte mit einer Oeffnung von etwa 500 mm Durch

messer zu versehen. Die flammenden Destillations- 

gase des Bodens ziehen durch diese Oeffnung größten

teils ab und bewirken eine stärkere Erhitzung der 

Mitte des Bodens. Sehr wichtig ist es aber, dafür 

zu sorgen, daß der in der Wärme dünn gewordene 

Teer im Ofen nicht unten aus dem Boden heraus

laufen kann. Bei den kontinuierlichen Oefen, in 

denen der Boden während des Brennens auf einem 

Wagen steht, ist die Gefahr hierzu nicht so groß 

wie bei den Oefen mit unterbrochenem Betrieb, bei 

dem der Boden nur an zwei Seiten auf den Rampen 

der Ofenlängsseiten ruht. Hier ist es nötig, daß die 

mit dickem Lehm beschmierte Blechplatte, auf die 

der Boden nach dem Stampfen gesetzt wird, nicht 

allein auf den Rampen dos Ofens ruht, sondern daß 

sie auch in der Mitte des Ofens durch mehrere 

Stützen fest von unten gegen die Bodenplatte des 

Bodens gedrückt wird. Eine große Anzahl von 

Holznadeln, gleichmäßig über den ganzen Boden 

verteilt, ist auch für das Brennen günstig. Manche 

Werke setzen sogar in die Mitte des Bodens besonders 

dicke Holznadeln von etwa 25 mm Durchmesser ein, 

um durch deren Verkohlung eine intensive Beheizung 

des Boden-Innern zu erzielen. Ob sie damit den 

gewünschten Erfolg haben, vermag ich nicht zu sagen. 

Ungünstig ist es auf jeden Fall, in der Mitte des 

Bodens die Holznadeln ganz wegzulassen; hierdurch 

leidet zweifellos die Beheizung dieses Bodenteile?.

Ein gut gebrannter Boden soll innen und außen 

gleichmäßig gebrannt und möglichst hart gebrannt 

sein. Er soll keine Risse zeigen. Ein gleichmäßig« 

Brennen der Böden läßt sich in beiden Arten der 

Oefen, die ich beschrieben habe, bei einigermaßen 

genügender Aufsicht des Brennens m it Leichtigkeit
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Abbildung 1. Temperaturkurve für das Brennen von Konverterböden.

erreichen. Selbstverständlich ist das Brennen der 

Böden schwieriger geworden, seitdem sich ihre Ab

messungen von etwa 1500 mm Durchmesser und 

700 mm Höhe bis zu 1950 mm Durchmesser und 

900 mm Höhe gehoben haben. Trotzdem braucht 

man zu keinerlei besonderen Kunstgriffen oder 

Gewaltmitteln zu greifen, um auch bei diesen großen 

Böden einen durchaus genügenden und gleichmäßigen 

Brand zu erzielen. Daß ein solcher bei großen Böden 

noch wichtiger ist als bei den kleineren, ist klar. 

Ungleichmäßig gebrannte, in der Mitte ungare Böden 

reißen beim Erkalten sofort nach dem Lösen der 

Schablone; je größer der Boden, desto schlimmer 

können solche Risse sein. Bei ungar gebrannten 

Böden ist ferner zu befürchten, daß 

sie im Betriebe lagenweise absprin- 

gen. Von einem gut gebrannten 

Konverterboden kann man heute 

verlangen, daß er im Durchschnitt 

die Erzeugung von nicht unter 900 t 

Stahl aushält. — Erzeugungsmengen 

von 12001 Stahl mit e i n em Boden, 

sogar noch bedeutend höhere Zahlen, 

werden häufig erreicht.

°C
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S c h l u ß f o l g e r u n g e n .  Rieh- -%eoo
tiges Brennen der Konverterböden 

ist zur Erzielung einer guten 

Haltbarkeit unbedingt erforderlich; 

möglichst gute Bodenhaltbarkeit 

ist im Literesse der Erzeugungs

fähigkeit und der Selbstkosten der 

Thomaswerke zu erstreben. Anderer

seits soll man aber auch hier nicht 

zu weit gehen. Die Bodenhaltbarkeit 

läßt sich heben durch Erhöhung 

der Windpressung beim Blasen, Er

höhung der Zahl und des Quer

schnittes der Windlöchcr; man soll 

aber hierbei nur bis zu einer gewissen

I 550

500

V50

W O

350

300

fahr laufen, den A b b r a n d  zu erhöhen. Eine 

Erhöhung der Bodenhaltbarkeit sowohl als auch 

der Erzeugung, die eine Steigerung des A b 

b r a n d e s  mit sich bringt, ist unbedingt zu ver

meiden, weil dadurch die Selbstkosten der Thomas

blöcke ungünstig beeinflußt werden. Es sei daran 

erinnert, daß das Martinverfahren, insbesondere 

das Roheisenerzverfahren, den Thomaswerken nahe 

an der Ferse sind, und daß die Thomaswerke alle 

Veranlassung haben, an den Erzeugungskosten an 

allen Ecken und Enden zu sparen, um den Vor

sprung, den sie bis jetzt in den Selbstkosten gegen

über den Martinwerken haben, nach Möglichkeit 

sich zu erhalten.

\

\
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Grenze gehen, will man nicht Ge- Abbildung 2. Temperaturkurve für das Brennen von Konverterböden.
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In dem sich diesem Vorträge und dem Vorbericht* 
über das Ergebnis der Umfrage betreffend Stahl werks- 
tcer anschließenden Meinungsaustausche wies ein 
Teilnehmer auf die in Abb. 1 u. 2 wiedergegebenen 
beiden Brennkurven hin, die bei der Beantwortung der 
Fragebogen betreffend Stahlwerksteer von zwei Werken 
in dankenswerter Weise zur Verfügung gestellt wurden. 
Bemerkenswert ist bei den Kurven der Unterschied in 
der Brenndauer; bei dem einen Werk (Abb. 2) steigt die 
Brennkurve sehr stark an, um dann ebenso schnell wieder 
abzufallcn, während sich diese Vorgänge bei der in Abb. 1 
dargestellten Kurve erheblich langsamer vollziehen. — 
Auf eine Anfrage, ob einer der Anwesenden über ein 
neues Verfahren für das Brennen der Konverterböden 
Auskunft erteilen könne, das neuerdings in Ostfrankreich, 
wahrscheinlich auf dem Werke in Pompey, in Gebrauch 
gekommen sei, antwortete ein Teilnehmer, daß dieses 
Verfahren auf der Anwendung von Düsenböden beruhe. 
Die bisherigen Versuche mit diesen Böden seien aber nur 
bis jetzt auf dem Werk in Erouard seit einem Jahre ge
macht, und zwar mit sehr gutem Erfolg. Es würden 
übrigens auch jetzt auf deutschen Werken Vcrsucho mit 
diesen neuen Böden angestellt, und es werde wohl möglich 
sein, bei der nächsten Kommissionssitzung über das Ver
fahren näheres mitzuteilen. Das Verfahren selbst sei 
außerordentlich einfach. Es gestatte, in ganz kurzer Zeit 
eine Reihe von Konverterböden ohne Maschinen und 
ohne viel Arbeitskräfte herzustellen. Das Brennen der 
Böden selbst sei ebenfalls in sehr bemerkenswerter Weise 
vereinfacht und dio zu beachtende Temperatur genau 
begrenzt. Man könne den späteren Mitteilungen über 
dio Ergebnisse mit diesen Böden mit Interesse entgegen
sehen.

Eine weitere Anfrage nach einem anderen Verfahren 
zum Brennen von Konverterböden, das ursprünglich 
wohl in Dillingen angewandt worden sei, und bei dem 
man den Boden nach Art eines Topfkuchens mit einem

Hohlraum in der Mitte aufbaue, beantwortete ein Mitglied 
der Versammlung dahin, daß in Dillingen mit derartigen, 
nach einem Patent von Vogel hergestellten Böden ge
arbeitet würde. Die Betriebsergebnisse mit solchen Böden, 
bei denen ein Holdraum in der Mitte gelassen wird, so 
daß die Heizung von hier aus erfolgen kann, seien gut 
gewesen. Diese mit solchen Böden gemachten guten 
Erfahrungen wnirden von einem anderen Teilnehmer nicht 
geteilt, da seine diesbezüglichen Versuche ungünstig aus
gefallen seien.

Auf Grund einiger Ausführungen aus der Versammlung 
bezüglich der Zusammensetzung von deutschen Dolomiten 
und deren Beziehung zur Bodenhaltbarkeit hat die Ge
schäftsführung des Vereins bezüglich der Zusammensetzung 
der in rheinischen, westfälischen und oberschlesischen 
Werken zur Verwendung gelangenden Dolomitsorten Rück
fragen gehalten. Aus den darauf freundlicherweise zur 
Verfügung gestellten Analysen ergibt sieh folgendes Bild:

G e b r a n n t e r  D o l o m i t .

Ca O 

%

MgO

%

Si Oj 

%

Fe,Oj + 
A1 j O3 

%

Glüh-
yerlust

'%

v i 1 55,59 35,00 4,10 4,85 0,95
R he in i s che  J 2 48,70 38,00 5,75 6,87 1,00

Werke . . . 1 ^ 59,17 37,24 0,76 2,26 0,27

\ 4 55,59 34,42 4,98 4,11 0,79

West f ä l i s che  ( 55,92 32,99 4,95 3,53 2,06

Werke . . . t 45,60 43,39 4,58 4,68 0,73

Oberschlesi- j  1* 54,80 31,30 3,13 6,16 1,80

s c h e s Werk ( 2f 59,00 28,57 2,64 7,28 2,08

* Vgl. St, u. E. 1011, 13. Juli, S. 1148.

# Selbst gebrannt, f  Vom Lieferant gebrannt.

Diese Dolomitfrage wird voraussichtlich von der 
Stahlwerkskommission späterhin noch eingehender be
handelt werden, so daß von einer näheren Betrachtung 
der Werte und ihrer starken Abweichungen untereinander 
hier abgesehen werden kann.

Erfahrungen in der Elektrostahlerzeugung im Girodofen.

Von 2)r.=Qng. A. M ü l l e r  in Oberhausen (Rhld.).

(Schluß von Seite 1172.)

j\/l e t a l l u r g i s c h e r  Seh  me  1 z v e r  1 a u f .

An Hand der Aufzeichnung der Schaulinien 

über das Verhalten von Kohlenstoff, Mangan, Phos

phor, Schwefel und Silizium, nach Maßgabe der 

Analysenreihe Zahlentafeln 1, 2 und 3, läßt sich 

der metallurgische Verlauf von Schmelzen im Girod

ofen ähnlich wie im Martinofen, jedoch weit über

sichtlicher, verfolgen, da die metallurgischen Arbeits

vorgänge so sauber und scharf gelingen, daß die 

berechneten Zusätze der vorausbestimmten Stahl

zusammensetzung praktisch aufs genaueste ent

sprechen (vgl. Abb. 17).

Der Oxydationsperiode muß häufig eine der Warte

zeit bis zum Einsetzen entsprechende Schmelzperiode 

vorausgehen, weil der eingegossene Stahl bei längeren 

Pausen zum Teil erstarrt. Während dieser wird all

mählich Erz zugegeben, durch dessen Sauerstoffab

gabe eine fortschreitende Verbrennung des Kohlen

stoffs, Mangans, Phosphors und Schwefels erfolgt. 

Die Oxydation des K o h l e n s t o f f s  geht trotz der 

hohen Temperatur des Ofens nur langsam vor sich, da 

er im Bade sehr verdünnt und die Schlackenmenge

verhältnismäßig gering ist. Bei der Elektroschmelze 

E  602 verbrennen in 55 min 0,10 % , das sind 53 %  des 

ursprünglichen Kohlenstoffgehaltes. Obgleich das 

M a n g a n  in etwas größerer Konzentration als der 

Kohlenstoff vorhanden ist, so verbrennen in dem

selben Zeitabschnitt nur 58 %  der ursprünglichen 

Manganmenge, entsprechend einem Sinken des Ge

halts an Mangan von 52 auf 22 % . Die E n t p h o s 

p h o r u n g  kann im Elektroofen in weitestgehendem 

Maße erfolgen, da die Konzentration an sauerstoff- 

abgebenden Körpern beliebig geregelt und die Schlacke 

hochbasisch gehalten werden kann. Der P h o s 

p h o r  ist der am leichtesten bis auf geringe Spuren 

entfernbare Fremdkörper des Einsatzes. Mit dem 

Fortschreiten der Entkohlung (in Beispiel I I  bei un

verändertem Kohlenstoffgehalt) verringert sich zu

sehends der Phosphorgehalt, und die anfänglich nie

drige Badtemperatur ist der Verbrennung des Phos

phors günstig. Schon die dritte Probe zeigt 

nach einem Zusatz von 50 kg Erz nur noch

0,008% Phosphor; er hat demnach um 0,031 % 

oder um 80 %  seiner Menge abgenommen. Vor
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dem Abschlacken ist praktisch sämtlicher Phosphor 

entfernt.

Der S c h w e f e l  verringert sieh in der Periode 

der Frischarbeit bei dieser Schmelze von 0,055 %  

auf 0,037 % , also um 33 % , in Beispiel I I  und 111 

um 21 %  bzw. IG %. Die eisenoxydulhaltige Schlacke 

hat nach W ü s t *  ein gewisses Lösungsvermögen für 

Eisensulfid, das bei stärkerer Konzentration mit dem 

Eisenoxydul'schweflige Säure nach der Gleichung 

Fe S + 2 Ee 0 =  3 Ee + S 02 

bildet, die entweicht und deutlich wahrgenommen 

werden kann.** Ein Teil des Schwefels kann aber 

noch in der eisenoxydulhaltigen Schlacke neben freiem 

Eisenoxydul gelöst in der Schlacke bestehen, was 

durch den Schwefel in der Oxydationsschlacke, siehe 

Zahlentafel 4, bewiesen ist. Die in Zahlentafel 5 auf

geführten Elektroschmelzen, deren Frischperioden 

bei sehr eisenoxydulreicher, heißer Sehlacke verliefen, 

zeigen während dieser Perioden eine durchschnittliche 

Schwefelabnahme von rd. 26 %.

Die phosphorhaltige Frischschlacke wird sorg

fältig abgezogen, und die letzten Spuren werden 

durch Verdicken mit 

Kalk gewissermaßen ab - 

gespült, um die ge

ringste Rückphospho- 

rung durch den Kohlen

stoff- und Siliziumzu

satz in den folgenden 

Perioden zu vermeiden.

Bei den geringen phos

phorhaltigen Einsätzen 

genügt ein einmaliger 

Schlackenwechsel voll

kommen zur Entfer

nung des Phosphors 

bis auf Spuren.

Nunmehr wird die 

Desoxydationsschlacke 

erzeugt, indem f. d. t 

Stahl etwa 20 kg Kalk,

3 kg Sand und ebenso

viel Flußspat sowie 1 kg 

Ferrosilizium (50% Si

lizium) auf das Bad ge

geben werden. Diese 

Schlacke löst das inzwi

schen auf der unge

schützten Metallober

fläche gebildete Eisenoxydul auf und wird dadurch 

schwarz. Die Zerstörung des Eisenoxyduls in der

* Siehe Metallurgie 1910, 8. Juli, S. 403 ff.; vgl. 
St. u. E. 1910, C. Okt., S. 1715 ff.

** Vgl. St. u. E. 1907, 6. Nov., S. 1613. DieBeobaeh- 
tting von Sohm id  (a. a. 0.), daß die Oxydations- 
Schlacken ,,schwefelfrei oder schwefelarm“ sind, kann ich 
nicht bestätigen; im Gegenteil fand ich den Schwefel
gehalt recht beträchtlich, nämlich nie unter 0,30 %. 
(Hierbei ist der in dem zugeschlagenen Kalk enthaltene 
Schwefel miteinbegriffen.) Sieho auch St. u. E. 1908, 
12. Aug., S. 1179; 19. Aug., S. 1207; 1909, 10. März, S. 355.

Schlacke ist für die Desoxydation und Entschwefelung 

des Bades unerläßlich. Die erstere erfolgt nicht voll

ständig durch das Silizium des zugesetzten Ferro-

Abbildung 17. Schaubild für die Veränderungen der 
Zusammensetzung im Verlauf der Schmelze E 602.

siliziums, weshalb auf die Schlacke 1 bis 2 kg Petrol

kokspulver gegeben werden. Dadurch wird in kurzer 

Zeit eine an der Luft zu weißem Pulver zerfallende

Schlacke erzielt, ein Zeichen dafür, daß das Eisen

oxydul bis auf geringe Spuren entfernt ist. Bei harten 

Chargen werden zur Kohlung vor der Bildung der Des

oxydationsschlacke eine dem gewünschten Kohlen

stoffgehalt der Schmelze entsprechende Menge Petrol

koks oder Elektrodenreste auf das Bad geworfen. So

bald nun die Schlacke dünnflüssig und oxydulfrei ist, 

werden Ferromangan, Ferrosilizium und andere metal

lische Zusätze gemacht. Diese meist nicht reinen Le

gierungen können den Phosphor- und Schwefelgehalt 

wesentlich erhöhen. So sehen wir bei Probe 6 und 17

Zahlentafel 1. V e r l a u f  d e r  E l e k t r o s c h m e l z e  E 602.

I. Beispiel.

O
x
y
d
a
ti
o
n

Arbeitsweise
Probe

Kr.

0

%

Mn

%

P

%

s

%

Si

%

Einsatz ...........................................
Nach Zugabe von 15 kg Erz . . 

„ „ j, 50 ,, ,, .

Probe kurz vor dem Abschlacken .

1
2
3
4
5

0,19
0,17

0,15
0,12

0,09

0,52
0,44
0,32

0,28
0,22

0,039
0,027
0,008
Spur
Spur

0,055
0,047
0,043
0,043
0,037

—

Nach Zugabe von
16 kg Girodkohle, 5 kg Ferromangan 6 0,57 0,34 0,005 0,042 0,21

12 „ Ferrosilizium (50%  Si) und
40 kg Raffinierschlacke . . . 7 0,55 0,38 0,005 0,036 0,32

4 kg Ferrosilizium........................ 8 0,55 0,38 0,007 0,028 0,39

20 „ Raffinierschlacke . . . . 9 0,54 0,40 0,005 0,027 0,33

.2 3 „ Ferrosilizium . . . . . . 10 0,52 0,38 0,005 0,027 0,33
cd 2 „ Petrolkokspulver . . . . 11 0,51 0,40 0,005 0,025 0,31

fr 1 „ Ferromangan (80 % Mn) 12 0,52 0,38 0,005 0,024 0,31
o 8 „ K a l k .................................. 13 0,51 0,38 0,007 0,021 0,30
o 14 0,55 0,38 0,006 0,021 0,30

15 0,51 0,36 0,005 0,019 0,31

10 „ Kalk und Flußspat, 2 kg
Petrolkokspulver........................ 16 0,48 0,38 0,005 0,021 0,31 1

2 kg F errom angan .................... 17 0,50 0,43 0,006 0,018 0,30
18 0,52 0,41 0,007 0,015 0,28

19 0,51 0,42 0,008 0,012 0,29
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Zahlentafel 2. V o r l a u f  d e r  E l o k t r o s o h m o l z o  E 744.

II. Beispiel.

c

Arbeitsweise
Probe

Nr.

0

%

Mn

%

P

%

s

%

St

%
_o
’-2
cd Einsatz .......................................... 1 0,09 0,54 0,020 0,042 Spur

Nach Zugabe von 10 kg Erz . . . 2 0,09 0,44 0,010 0,037 yy

O jt »> >» 15 ,, „ . . • 3 0,09 0,34 0,010 0,037 yy
„ „ 20 „ „

Probe kurz vor dem Abschlacken . 4 0,09 0,28 0,005 0,033 „

Nach Zugabe von 
22 kg Petrolkoks, 60 kg Raffinier- 

schlacko........................... 5 0,49 0,20 0,005 0,037
ß 40 „ Raffinierschlacke............... 6 0,53 0,24 Spur 0,037 yy

ci
2 „ Ferrosilizium, 20 kg Raffinicr- 

schlacko........................... 7 0,48 0,24 0,035
K
O
w
o

12 „ Ferrosilizium, 18 kg Ferro- 
m a n g a n ........................... 8 0,54 0,75 0,013 0,022 0,20

M 1 ,, K a lks taub ........................... 9 0,52 0,70 0,010 0,021 0,22
1 „ Petrolkokspulver............... 10 0,52 0,70 0,010 0,023 0,21
3 „ Ferrosilizium....................... 11 0,57 0,74 0,012 0,018 0,20

Endprobo ...................................... 12 0,58 0,70 0,015 0,014 0,24

Ausbringen: 2985 kg Elektrostahl,
Einsatz: 3030 kg S. M. Flußeisen. Schweiel
In  der Frischperiode gingen an Schwefel fort: g
3030 kg Einsatz mit 0,042% Schwefel enthalten............................................. .... 1273
3030 kg kurz vor dem Abschlacken mit 0,033% Schwefel enthalten . . . .  1000

Verlust beim Frischen 273
=  21,4 %

Nach dem Abschlacken enthalten 3030 —  30 =  3000 kg Stahl mit 0,033 %
Schwefel..................................................................................................................  990

Schwefelaufnahmo durch 22 kg Petrolkoks mit 0,00 %  Schw efel....................  132

Folglich sind im Metallbado enthalten 1122
Am Endo der Entschwefelung (0,014 %  Schwefelgehalt)..................................... 420

Aus dem Metallbade wurden entfernt 702
Zur Erzeugung einer Desoxydationsschlacke wurden zugesetzt:
SO kg Kalk mit 0,08 %  Schwefel.......................................................................... 64
30 „ Flußspat mit 0,07 %  Schw e fe l.................................................................. 21
10 „ Sand mit Spuren Schwefel..........................................................................Spuren
3 „ Ferrosilizium mit Spuren Schwefcl ..........................................................Spuren

Die Desoxydationsschlacke e n th ä lt .......................................................................... 85
135 kg Endscklacko mit 0,50 %  Schwefel.............................................................  075

Die Sehlacko hat also vom Bado aufgenommen.................................................  590
Aus dem Bado gingen ..............................................................................................  702

Folglich fehlen 112

der beschriebenen Schmelze die zehnfach vergrößerte 

Phosphorlinie (s. Abb. 17) von Spuren auf 0,008 %  

steigen, was auf den Zusatz des Ferromangans mit 

0,4 %  Phosphor zurückzuführen ist.

Beim Verfolgen der Sclnvefellinie sieht man ein 

plötzliches Steigen derselben in der Kohlungsperiode: 

das Bad hat aus dem Kohlungsmittel Schwefel auf

genommen, der nun von der Raffinierschlacke allmäh

lich wieder aus dem Bade entfernt wird. Es erfolgt 

dann eine fortschreitende Schwefelabnahme bis zur 

Probe 13, die erst nach 20 min bei Probe 16 wieder 

einsetzt, als die dickgcwordenc, hochbasische Ivalk- 

schlacke durch Zusatz von Flußspat wieder reaktions

fähig gemacht wurde. Die chemischen Reaktionen 

zwischen Metall und Schlacke in den verschiedenen 

Perioden des Schmelzganges vollziehen sich nur unter 

gewissen Bedingungen. So verläuft die Umsetzung: 

Me 'S ~ C ~ 0 ~  Ca' S V  Me~+ C O

(wobei Me das Metall 

bedeutet) erst mit dem 

Weiß- und Dünnflüs

sigwerden der Schlacke, 

d. h. nach der Entfer

nung der Metalloxyd

verbindungen bis auf 

Spuren.* Dies zeigt 

deutlich der mit abneh

mendem Gehalt an 

Eisen- und Mangan- 

oxydul zunehmende 

Schwefelgehalt in der 

Schlackenzusammcn- 

setzung Zahlentafel 4. 

Es ist eine unrichtige 

Annahme, daß eine 

metalloxydfreie, weiße 

Schlacke, wie sie schon 

bei Probe 12 auftritt, 

das Bad schon vollstän

dig entsclnvefelt hat, 

und es wäre verfehlt, 

den Schmelzgang hier 

abzubrechen, da die 

Entschwefelung in der 

Desoxydation erst ein

setzt und zur Voll

endung, wie jede Reak

tion, eine gewisse Zeit 

fordert. Es spricht hier

für die nicht unbedeu

tende Verringerung des 

Schwefels während des 

Abstehenlassens der 

Schmelzen.

Solange das Bad 

mit einer oxydulhalti

gen Schlacke bedeckt 

ist, nimmt es selbst- 

i i fo/  verständlich aus der
r ' /0' Schlacke Oxydul auf

und wird dadurch dickflüssig. Dies scheint der 

Grund zu sein, daß bei Gegenwart einer oxydul

haltigen Schlacke eine vollständige Entschwefelung 

nicht stattfindet. Sobald weiße Schlacke auf dem 

Metallbade vorhanden ist, wird zuerst das Oxydul 

von dieser aufgenommen und dort mit aufgebrach

tem Kohlenstoff bzw. durch das unter dem Licht

bogen sich bildende Kalziumkarbid immer wieder 

zerstört. Das Bad wird durch die Entfernung des 

Eisenoxyduls dünnflüssig, und cs ist nun die Möglich

keit vorhanden, daß das Schwefeleisen, das wahr

scheinlich emulsionsartig vorhanden ist, im Bade in 

die Höhe steigt und von der Schlacke aufgenommen 

wird.** Häufig, namentlich während der heißesten

* Vgl. St. u. E. 1907, 20. Nov., S. 1677; 1908,15. Juli. 
S. 1017.

** Nach den Vorlesungen von Geh. Reg.-Rat Prof. 
Dr. ®r.'Qng. W ü s t .
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Zahlentafel 3. V e r l a u f  d c r E l e k t r o s c h m c l z e E  784.

III . Beispiel.

e

Arbeitsweise
Probe

Nr.

C

%

Mn

%

P

%

s

%

Si

%

O
x
y
d
a
ti
o

Einsatz .........................................
Nach Zugabe von 10 kg Erz . . .

H »» It 16 , , ,, . . .
» >> >> 25 ,, ,,

Probe kurz vor dem Abschlaoken.

1
2
3

4

0,15
0,14
0,14

0,10

0,54
0,40
0,34

0,29

0,034
0,021
0,010

0,008

0,054
0,048
0,044

0,046

Spur

»i

c

Nach Zugabe von 
24 kg Petrolkoks, 50 kg Raffinier- 

schlacke.............................. 5 0,50 0,20 0,010 0,034
.2 40 „ Raffinierschlacke............... 6 0,50 0,20 0,010 0,038
cj
T! 30 „ Raffinierschlaclco............... 7 0,49 0,27 0,010 0,026

9 kg Ferromangan....................... 8 0,50 0,49 0,011 0,026 1)
O
cßZJ
p

1 „ Petrolkokspulver, 5 kg Ferro-
9 0,52 0,52 0,015 0,026 0,07

10 0,52 0,52 0,012 0,018 0,14
11 0,56 0,61 0,015 0,010 0,14
12 0,56 0,02 0,015 0,010 0,14

Ausbringen: 3150 kg Elektrostahl,
Einsatz: 3200 kg Elußeisen. Schwefel
In der Frischperiode gingen an Schwefel fort: g
3200 kg Einsatz mit 0,064 % Schwefel enthalten..........................................  1728
3200 kg kurz vor dem Abschlacken mit 0,046 %  Schwefel enthalten . . . .  1472

Verlust beim Frischen 256
=  rd. 15%.

Nach dem Abschlacken enthalten 3200 — 30 =  3170 kg Metall mit 0,046%
Schwefel.................................................................................................................1458

Schwefclaufnahmo durch 24 kg Petrolkoks mit 0,75% Schwefel ...................  180

■ ¡¡Folglich sind im Metallbado enthalten 1638
Am Ende der Entschwefelung (0,010 % Schwefelgehalt) waren vorhanden . 317

0 Q 9  ̂ Aus dem Mctallbade wurden demnach entfernt 1321
Zur Erzeugung einer Desoxydationssohlacke wurden zugegeben:
80 kg Kalk mit 0,164% Schw e fe l..............................................................  131
30 „ Flußspat mit 0,07 % Schw efe l..........................................................  21
10 „ Sand mit Spuren Schwefel .................................................................... Spuren
3 „ Ferrosilizium mit Spuren Schwefel ........................................................Spuren

Die Desoxydationsschlacke enthält demnach.......................................................  152
170 kg Endschlacko mit 0,89% Schwefel enthalten ......................................... 1513

Die Schlacke hat also vom Bade aufgenommen.................................................1361
Aus dem Bado g in g e n ...................................................................................... 1321

Folglich mehr 40

Periode des Schmelz

ganges, steigen zwi

schen Kohleelektrode 

und Kühlring weiße 

Dämpfe auf, die sich 

teils als schimmelartige, 

teils als faserige Kruste 

an der Kohleelektrode 

festsetzen. Da diese Be

schläge bis zu 24 %

Kieselsäure enthalten, 

so läßt sich vermuten, 

daß diese Nebel zum 

großen Teil aus Sili

ziumsulfid Si S» beste

hen , dessen Bildung 

durch eine Arbeit von 

W ü s t und S c h ü 1 - 

1 e r* nachgewiesen ist.

Dieses gasförmige Si

liziumsulfid wird bei 

der Berührung mit Luft 

zu schwefliger Säure 

und Kieselsäure oxy

diert, die sich als weißer 

Beschlag niederschlägt.

Da die Endschlacke 

nur Spuren von Man- 

ganoxydul aufweist und 

kein Mangansulfid ge

bildet wurde, so ist nach 

folgender Berechnung 

anzunehmen, daß in der 

Desoxydationsperiode 

fast aller Schwefel als 

ein im Metallbade un

lösliches Sulfid , näm

lich als Kalziumsulfid, 

quantitativ in die 

Schlacke überging.
I. Beispiel: Bei der Elektroschmelze E  602 be

trug das Ausbringen an Stahl 3100 kg. Erfahrungs

gemäß darf man mit einem Eisenverlust durch Ab

schlacken und Abbrand von 1,5 %  rechnen, so daß 

rd. 3150 kg zu raffinierendes Metall eingesetzt waren.

Schwefel
g

Diese 3150 kg enthalten 0,055 % ................1732
kurz vor dom Abschlackcn 0,037 % . . . 1105

Verlust an Schwefel beim Frischcn . . . .  567
=  rd. 33 %.

Beim Abschlacken gehen etwa 30 kg Me
tall verloren. Es sind also in 3150 — 30 
=  3120 kg mit 0,037% Schwefel enthalten 1154 

Es wird nun aufgekohlt mit 16 kg Elektroden
resten, die 1,2 %  Schwefel....................... 192
enthalten. _  ___

Im Metallbade sind nun enthalten . . . .  1346,

* W ii s t und S c h ü l l e r :  „Ueber den Einfluß 
von Silizium und Kohlenstoff auf den Schwefel im 
Eisen.“ Vgl. St. u. E. 1903, 15. Okt., S. 1128; 1908, 
15. Juli, S. 1022; 1909, 3. Febr., S. 178.

Zahlentafel4. Z u s a m m e n s e t z u n g d e r  S c h l a c k o n .

Chemischer

Bestandteil

Oxy
dations
schlacke

%

Desoxydationsschlacke

nach der 
Kohlung 

%

nach den 
Haupt- 
zusiitzen 

%

End-
schlacke

%

CaO
S i02 ...............
Fe O . . . . .
Mn O ...............
S ...................
Fe20 3 . . . .  
AI2Os . . . .  
5 IgO ...............
i’2o5 ...............
O der Base 

O der Säure

41,69 
9,58 

28,36 
0,99 
0,62 

. 6,43 
1,73 
6,99

M ?
20. g

59,50
20,78
1,02
1,44
0,39
0,23
1,07
5,54
0,07
20

15

09,45
17,90
0,27
0,52
0,90

Nichts
1,27
5,78
0,12
22

l ö

75,85
13,20
0,13
Spur
1,22

Nichts
1,73
4,22
0,09
22__

Bemerkungen
schwarz,
strahliß

Zerfäl lt zu

1
t?rau- 

braunem j "'|lße!n 
Sand 1 S™11

weißem
Mehl

X X X I. ̂ 24
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Zahlentafel 5. E n t s c h w e f e l u n g  in der O x y d a t i o n s p e r i o d e  be i  mehre ren  Schmelzen.

Schmelzo
Nr.

Probenahme
Erz-

Zusatz

kg

O

%

Mn

%

p

%

S

%

Si

0//o

Schwefel-
Abnahme

%

E 152 Probe I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlacken

15
25

0,19
0,13
0,09

0,76

0,48
0,30

0,02

0,01
Spuren

0,045
0,044
0,033

Spuren

n
i*

j  26,7

E 153 Probe I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlacken

10
25

0,16
0,11
0,09

0,68
0,46
0,30

0,01
0,015

Spuren

0,050
0,047
0,035

Spuren

<>
ii

| 30,0

E 164 Probe I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlacken

15

30

0,19

0,11

0,09

0,62
0,42

0,26

0,02
0,01

Spuren

0,049

0,049

0,034

Spuren

| 30,6

E 169 Probe I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlacken

30
35

0,20
0,20
0,12

0,64
0,52
0,28

0,03
0,02

Spuren

0,056
0,056
0,039

Spuren

11
11

J  30,4

E 171
Probe kurz vor dem Abschlackcn

25
30

0,16
0,12

0,11

0,68
0,42

0,38

0,03
0,01

Spuren

0,039
0,040

0,031

Spuren

11
11

| 20.5

E 174 Probe I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlacken

20
30

0,20

0,12
0,09

0,62
0,50

0,26

0,04
0,02

Spuren

0,063
0,063
0,041

Spuren

n

J  34,9

E 455
Probe I  .......................................
Probe I I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlackcn

5
10
15

0,23
0,22
0,21

0,21

0,62

0,44

0,42
0,38

0,030

0,010
0,010
0,005

0,059

0,048

0,045
0,045

Spuren

11
11
11

j  23,7

E 461 Probe I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlacken

30
40

0,09
0,10
0,09

0,40
0,18

0,19

0,01
Spuren

11

0,040

0,028
0,024

Spuren

11
11

J 40,0

E 706
Probe I ......................................
Probe I I  ......................................
Probe kurz vor dem Abschlacken

10
15

20

0,13
0,11
0,07
0,05

0,62
0,30
0,22

0,18

0,025
0,010
0,005
Spuren

0,044
0,040
0,040

0,038

Spuren

n
ii
ii

J  13,6

E 753
Einsatz ..........................................
Probe kurz vor dem Abschlacken 15

0,16
0,14

0,46

0,28

0,020

0,010

0,057
0,046

Spuren

11
} 19,3

E 758
Einsatz ..........................................
Probe kurz vor dem Abschlacken 25

0,17
0,09

0,56
0,22

0,025
Spuren

0,052

0,044

Spuren

11
} 15,4

was der Probe 6 mit 0,043 %  Schwefel 
entspricht. Schwefel

Die Endprobe enthielt 0,012% Schwefel; es e
sind also in 3120 kg e n th a lte n ...............  374

Verlust in der Entschwcfelungsperiode . . . 972
Zur Erzeugung einer Desoxydationsschlacke 

werden auf das Bad geworfen:
65 kg Kalk mit 0,068 %  Schwefel...............  44
8 „ Flußspat mit 0,064 %  Schwefel . . .  51
5 ,, Sand mit 0,21 %  Schw efel...............  10
2 „ Ferrosilizium mit Spuren Schwefel . . Spuren 

Die Desoxydationsschlacke enthält demnach. 105
Etwa S3 kg Endschlacke mit 1,22 % Schwefel

e n th a lte n ......................................................1013

Die Desoxydationsschlacke hat also . . . .  908
vom Bade aufgenommen.

Aus dem Bade g in g e n ..................................  972

was einen Fehlbetrag von ........................... 64
=  rd. 5 %

ergibt.

Es sind demnach 64 g Schwefel bei Schmelze E 602 

und 112 g bei Schmelze E  744 wahrscheinlich als 

Siliziumsulfid entwichen. Immerhin liegt die Möglich

keit einer Ungenauigkeit bei der Probenahme und 

Analyse vor. Der Schwefel verringerte sich in der Des

oxydationsperiode bei Schmelze

E 602 von 1346 g auf 374 g, also um 72,2 %
E 744 „ 1122 g „ 420 g, „ „ 62,6 %
E 784 „ 1638 g „ 317 g, „ „ 80,6 %,

wobei die Schwefelmengen, die durch das Kohlungs

mittel eingeführt und wieder entfernt wurden, ein

gerechnet sind.

Die Entfernung des Schwefels ging durch drei 

Mittel vor sich:

1. In der Oxydationsperiode durch die Einwirkung 

der eisenoxydulreichen Schlacke; es bildet sich 

schweflige Säure, die entweicht.

2. In  der Desoxydationsperiode nimmt die oxvdul- 

freie, weiße Schlacke Schwefel auf.

3. Die dritte Ursache der Entschwefelung ist das 

Silizium, indem sich Schwefelsilizium bildet.

Man nimmt heute allgemein an, daß Oxyde, Gase

und Sclilackenenmlsionen einen weit ungünstigeren
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Zahlentafel 6. E r g e b n i s s e  v o n  ver sch ie denen  E l e k t r o s c h m e l z e n .

Zusammensetzung Zerreißfestigkeit Schlagfestigkeit

Deh i  tc
i

Festig
nung
auf

, g §  
öJs 2 Verwendung

Va w Cr X i 0 Mn r S Si
keit

200 mm  
Mefl- 
iänge

S iS Ci

a j l l

I f l

Durchbiegung

% % % 0/
/o % % % % % kg/qmm % %

___ ____ ___ ____ 0,13 0,54 Spur 0,014 0,16 41,2 90,0 65,6 ____ Winkel 130 x 65 X 8 mm
— — — — 0,13 0,70 0,018

Spur
0,020 0,08 43,0 31,0 62,3 — Winkel 130 X 65 X 8 mm

— — — — 0,19 0,56 0,010 0,13 47,0 31,0 55,0 — Winkel 130 X 130 X 12 mm
— — — — 0,22 0,90 0,010

Spur
0,017 0,25 58,0 27,5 52,8 — Univerfeal-Eisen 150 X 12 mm

— — — — 0,28 0,88 0,017 0,26 60,0 23,5 49,1 — I  N. P. 30
— — — ___ 0,33 0,74 0,010 0,010

Spur
0,20 65,0 19,0 42,0 — Maschinenteile

— — — — 0,64 0,62 0,010 0,47 86,0 13,2* 23,5 — Knüppel 50 mm f~~|
— — — — 0,53 0,68 0,008 0,010 0,37 86,9 12,8* 30,3 —

| Flacheisen
— — — — 0,57 0,70 Spur 0,008 0,40 89,4 10,7* 21,4 —

— — — ____ 0,72 0,42 0,020 0,010 0,34 97,1 6,0* 23,8 — Matrizen
— — — ____ 0,82 0,48 0,006 0,010 0,25 99,5 5,8* 20,1 — Lochstempcl
— — — ____ 0,70 0,72 0,010 0,010 0,36 83,8 11,5 19,8 — Straßenbahnradreifen
— — — ___ 0,47 0,78 0,010 0,012 0,24 71,5 17,5 32,9 — Eisenbahnradreifen
— — — ____ 0,36 0,78 0,013 0,010 0,17 64,0 19,0 40,7 223 mm Achse

— — — — 0,48 0,78 0,007 0,019 0,28 74,4 13,3 24,9 25,3 %
j-Lokomotivrad reifen

— — — — 0,52 0,78 0,015 0,018 0,19 78,7 11,1 20,5 23,0 %
— — — — 0,48 0,84 0,007 0,018 0,23 72,0 17,7t 44,0 — vom unteren Kopf ) einer

_ — 72,0 16,5t 45,2 — vom oberen Kopf /  Welle

— — — 1,89
1,98

0,26
0,20

0,78
0,72

Spur
0,012

0,012
0,018

0,12
0,13

61,8
54,0

23,5
22,0

48.6
58.6

— J Angriifsspindeln

— — 1,04 — 1,02 0,58 Spur 0,012 0,16 — — — Schorenmesser und Meißel
— 1,50 0,92 ____ 0,49 0,82 0,012 Spur 0,32 79,7 15,0 40,4 — Werkzeuge

0,19 — 0,85 — 0,46 0,60 Spur 0,012 0,22 79,6 10,2 
33,0§ 
36,0§

32,9 normal Schmiedestücke

62,1
59,6

59,5
63,8

in Oel
in Wasser

Jbei 700° C abgeschreckt

—

— 10.38 — 0,68 0,32 0,010 0,010 0,23 93,3 9,0 18,8 — Rillenschienenrollen

Einfluß auf die physikalischen Eigenschaften des 

Stahls ausüben als Phosphor- und Sehwefelgehalte 

unter 0,02 %. Da man im Elektroofen das Stahlbad 

außerordentlich lange unter der neutralen, oxydul

freien Schlacke abstehen und ausgaren lassen kann, 

was sich im Tiegel ohne chemischeVeränderung schwie

rig, im Martinofen aber gar nicht bewerkstelligen läßt, 

so ist die dadurch erzielte Beseitigung dieser Ein

schlüsse ein wesentlicher Vorzug.

Ueber die Desoxydation in vorliegendem Fall ist 

noch zu bemerken, daß sie, wie im basischen Martin

verfahren, mit kohlenstoffhaltigen Materialien ein

geleitet wird. Desoxydationsgröße und deren Ge

schwindigkeit hängen von der Temperatur, der 

Menge und der zeitlichen Einwirkung des zuge

setzten Kohlenstoffs ab. Eine vollständige Des

oxydation des Stahles, selbst bei der vollkommenst 

oxydulfreien Schlacke (s. Endschlacke), mit Kohlen

stoff allein ist auch im Elektroofen nur bei aus

gedehnter Schmelzdauer möglich. Man wird daher 

besser tun, die Reduktion der letzten Sauerstoff

spuren durch Desoxydationsmittel wie Mangan und 

Silizium zu beschleunigen, um den gebundenen Sauer

stoff in die Schlacke überzuführen. Die Reduk

tion der Oxydationsverbindungen der Schlacke ge

schieht entweder durch das Ferrosilizium oder durch

Zahlentafel 7.

Ver suchse rgebn i sse  über  Zerre iß- un d  

V e r d r e h u n g s f e s t i g k e i t  von  E 1 ek t ros t ah 1.

Material 

Draht 5 m m  (j)

Zerreißfestigkeit
Verdrehungs

festigkeit

Zugfestig
keit

kg/qmm

Dehnung 
auf 200 mm  
Meßläuge

%

Zahl der 
Verdrehungen

Ring-Anfang . . 71,5 13,5 19,6
„ Endo . . . 71,4 13,5 20,0

Ring Anfang . . 76,5 11,6 17,0
„ Mitte . . . 75,7 11,3 17,0
,, Ende . . . 76,3 11,1 16,0

Ring-Anfang . . 86,5 9,0 12,5
„ Ende . . . 86,9 10,0 13,0

Ring-Anfang . . 96,6 8,0 11,0
„ Ende . . . 96,4 8,0 11,5

Ring-Anfang . . 104,3 6,4 8,0
„ Ende . . . 104,5 5,5 9,0

den aufgestreuten Kohlenstoff. Das durch diesen im 

'Wärmezentrum sich bildende Kalziumkarbid kann 

durch Steigerung der Lichtbogenspannung so sehr 

vermehrt werden, daß das beim Kühlen des Schlacken- 

lüffels im Kühlgefäß sich bildende Azetylen explo

sionsartig sich selbst entzündet. Das Kalziumkarbid 

soll, wie C o u s s c r g u e s *  ausführt, die Bildung

* Dehnung auf 100 mm Meßlänge, 
t  Dehnung auf ISO mm Meßlängo. 
§ Dehnung auf 2 Zoll.

* Revue de Metallurgie 1909, S. 589; vgl. St. u. E.
1908, 22. April, S. 594.
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von Azetylen oder anderen Kohlenwasserstoffen an der 

Berührungsfläche von Metall und Schlacke bewirken 

und gemäß der Gleichung Ca C2 + 2 I I  =  Ca + C2 H , 

den Elektrostahl wasserstoffreiner als Ticgelstahl 

machen.**

Die E r z e u g n i s s e  des G i r o d o f e n s  der 

Gutehoffnungshütte sind Kohlenstoffstähle in den 

verschiedensten Härtegraden sowie Legierungs

stähle, z. B. Nickel-, Chrom-, Nickel-Vanadium-, 

Chrom-Vanadium-, Chrom - Wolfram - Stähle, für 

hochbeanspruchte Maschinenteile und für Werk

zeuge.

* Compt. rend. 1911. 8. Mai, S. 1247/50; vgl. 
St. u. E. 1911, 29. Juni, S. 1060.

Zahlentafel 6 zeigt einen kurzen Ueberblick über 

die Versuchsergebnissc und Anwendungsmöglich

keiten des Elektrostahls. Ausgedehnte Versuche und 

Vergleiche zwischen Martinstahl und Elektrostahl 

haben ergeben, daß Elektrostahl wegen seiner aus

gezeichneten Qualität als Konstruktionsmaterial 

sich vorzüglich eignet und auch erfolgreich im 

Wettbewerbe verwendet werden kann. Die Ergeb

nisse in Zahlentafel 6 und 7 legen auf Grund der 

Phosphor- und Sehwefelreinhcit sowie der analytisch 

nicht gut nachweisbaren Abwesenheit der Oxyde, 

Gase und Schlackenemulsionen Zeugnis ab von der 

Gleichartigkeit, dem Reinheitsgrade, der Zug-, 

Schlag- und Verdrehungs-Festigkeit, der Dehnung 

und der Querschnittsverminderung des Elektrostahls.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

24. Juli 1911.

Kl. 7 a, B CO 916. Vorrichtung zum Kopfüberkippen 
von Walzblöekcn auf dem Ilollgang zwischen zwei Walz
stichen. Leo Becker, Düsseldorf.

Kl. 24 b, K  47 418. Brenner für flüssige Brennstoffe 
mit einem dornartigen Zerstäubungskegel. August Koch, 
Hannover-List.

Kl. 42 i, A 20 199. Akustisches Pyrometer. Cyro de 
Andrade, Martins Costa, Rio de Janeiro, Bras.

Kl. 48 b, G 30 789. Maschine zum Ucberziehen von 
Rohren mit einer Schutzmasse (Zinn od. dgl.), die mit Ab- 
wischeinrichtungen versehen ist. Edwin Truman Green
field, Kiamesha, Sullivan, V. St. A.

Kl. 48 e, R  31 381. Verfahren zur Entemailiierung 
durch Erhitzen der betr. Gegenstände mit Alkaliverbin
dungen. The Jos. Rocnelt, Pforzheim.

27. Juli 1911.

Kl. 1 b, D 22 243. Magnetischer Scheider, mit in 
der Richtung der Rohgutzufuhr gebildeten Zonen von 
verschiedener magnetischer Stärke. Heinrich Dempewolf, 
Magdeburg- Sudenburg.

Kl. 7 b, R  31 059. Drahtzieheisen. Albert Rieck, 
Wittstock a. Dosse.

Kl. 12 e, W 35 357. Vorrichtung zum Reinigen von 
Gasen von Staub, kondensierbaren Dämpfen u. dgl., in 
der Gas und Waschflüssigkeit durch einen schrauben
förmigen Leitkörper geführt werden. Emil Wagener, 
Dahlhausen a. d. R.

Kl. 13 e, D 23 141. Doppeltwirkendes Strahlgcbläse 
zum Absaugen von Unreinlichkeiten aus Kessclhcizröhren 
mittels eines Dampfstrahles. André Dalmar, Paris.

Kl. 18 b, T 15 129. Herdofen (Martinofen) mit durch 
die Abhitze beheizbarem Schmelzofen. Joh. Theobald, 
Stahlhcim, Lothr.

Kl. 48 b, W 34 664. Verfahren zur Herstellung von 
harten und zähflüssigen Zinnüberzügen mittels Legierens 
mit harten, schwer schmelzbaren Metallen. Heinrich 
Wachwitz, Nürnberg.

Kl. 50 e, B 61 955. Vorrichtung zur Reinigung von 
Filtern durch Schütteln. Fa. W. F. L. Beth, Maschinen
fabrik, Lübeck.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

24. Juli 1911.

Kl. 7 a, Nr. 473 165. Vorrichtung zum Halten der 
Kühlwasscranschlüsse für Walzwerke. Rheinische Walz- 
nmschinenfabrik, G. m. b. H., Cöln-Ehrenfeld.

Deutsche Reichspatente.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Kl. 31b, Nr. 231455, vom S. April 1910. Rudo l f  
G e i g e r  i n  C a n n s t a t t .  Formmaschine mit einem 
als Füll rahmen ausgebildeten Formkastenträger.

Der Träger a für 
den Formkasten b 
ist als Fiillrahmen 
ausgebildet und 
mit einem beweg
lichen Boden c 
ausgestattet. Beim 
Betriebe werden 
Formkasten b und 
Füllrahmen a mit 
Formsand gefüllt 
und in die Ma
schine eingefah
ren. Es wird dann 
die Modellplatte d 
auf den Formkas
ten herabgelasseu 
und nun der Form
sand in dem Form
kasten mittels der 
Druckplatte e zu
sammengepreßt. 
Nach erfolgter 

Pressung wird die 
Druckplatte c wieder so weit gesenkt, daß sie aus dem Füll
rahmen a heraustritt. Die Modellplatte d wird hierauf wie
der hoch gewunden und der fertige Formkasten ausgefahren.

Kl. 10 a, Nr. 231 774, vom 4. Mai 1909. Dr. F. Schnie- 
wind in New York. Verfahren und Vorrichtung zur 
Entleerung von Verkokungskammern mit senkbarem Boden- 

Der Boden der zu entleerenden Kokskammer wird 
zuerst etwas gesenkt und zur Seite geschoben und der 
niedersinkende Koks von einer sich unmittelbar an den 
Boden anschließenden Plattform aufgenommen, die sich 
auf Rädern unter dem Ofen fortbewegt. Um den Ofen 

gegen die strahlende Hitze des glühenden Koks zu schützen, 
ist zwischen der Plattform und der Unterseite der Kam
mern eine Decke angeordnet, die sich gleichfalls auf einem 
Wagen befindet, dessen Schienen oberhalb der Schienen 
für den Plattformwagen liegen. Durch dieses Verfahren 

soll der Koks allmählich ohne Erschütterung und daher 
ungebrochen auf die Plattform gelangen und so vermieden 
werden, daß der Rest der Charge sich im Ofen festklemmt. 
Der Abrieb soll ganz unerheblich sein.

Kl. 49 b, Nr. 231 981, vom 11. April 1909. Berlin- 
Erfur ter Maschinenfabrik Henry P eis & Co. in 
Ilversgehofen b. Erfurt .  Maschine zum Zerteilen von 
Profileisen verschiedener Steg- und Flanschhöhe in einem
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einzigen Schnitt durch Ausstanzen eines Streifens mittels 
eines senkrecht bewegten Obermessers von doppelkeilförmiger 
Gestalt.

Die Maschine gehört zu derjenigen Klasse, bei der 
das einzige senkrecht bewegte Obermesser doppelkeil-

förmige Gestalt hat und 
der zu zerschneidende 
Träger zwischen seitlich 
verstellbaren Seitenmes
sern eingestellt werden 
kann. Der Erfindung ge
mäß sind mehrere mitt
lere Ulitermesserhalter a 
von verschiedener Unter - 
messerbreite drehbar und 
verschiebbar auf wage- 
rechten Wellen b an

geordnet. Nach Erfordernis werden die Untermesser in 
die Höhe und in Arbeitsstellung gebracht oder nieder
geklappt und zur Seite geschoben, so daß es möglich wird, 
Doppel- T  -Eisen von verschiedener Steg- und Flanschen - 
höhe in einem einzigen Schnitt zu durchschneiden. Die 
niederklappbaren Untermcsserhalter sind mit einem 
Knaggen c versehen, der zur Sicherung der Lage der mitt
leren Untermesser beim Eindringen des Obermessers in 
den Steg in eine Nute d des Maschinengestells eingreift.

Kl. 10 a, Nr. 231 968, vom 31. Dezember 1908. Ofcn- 
bau-Gesellschaft m. b. H. in München. Kammer
ofen mit Beheizung durch zwischen den Kammern gruppen
weise ungeordnete Längskanäle.

Der Sehrägkammerofen wird durch den Generator a 
mit Heizgas und durch den Rekuperator b mit Heißluft 
versehen. Ersteres strömt durch Kanal c in den vor den

Heizzügen d angeord
neten senkrechten Ka
nal e, letztere in den 
parallel zu e verlau
fenden Kanal f, der 
durch Oeffnungen g 
mit e verbunden ist. 
Dem im Kanal e hoch
steigenden Heizgas 
wird so durch die Oeff
nungen g in verschie
denen Höhen Heißluft 
zugeführt. Die die 
Heizzüge d durchzie
henden Heizgase ge
langen in einen senk
rechten Sammelkanal
h. Dieser Kanal h be
sitzt der Erfindung 
gemäß eine Stauwand
i, die die abziehen
den Gase zwingt,

hochzusteigen, bevor sie in den Abzugkanal k ge
langen. Sämtliche Heizziigc d können nun durch 
Schieber 1 und m reguliert bzw. ausgeschaltct wer
den. Schieber 1 ist als Gitterschieber ausgebildet, wohin
gegen die Schieber m mit Oeffnungen n und o versehen 
sind, die in jeder Stellung der Schieber m ein ungehindertes 
Passieren der Abgase sowohl im Kanal h als auch im 
Kanal lc gestatten. Es kann somit jeder der unteren Heiz
kanäle d für sich ohne Behinderung des Ofenganges ein
gestellt werden.

KI. 18 c, Nr. 231 971, vom 24. August 1906. Societa 
Anon ima Ita lia n a  Gio. Ansaldo Armstrong & Co. 
in Genua. Verfahren zur Herstellung irgendwelcher Gegen
stände (hauptsächlich Schiffspanzerplatlen) aus Stahl oder 
aus SlahUegierungen.

Das Verfahren, Stahl mit anderen Elementen, wie 
Chrom, Nickel, Bor, Wolfram, Vanadin usw., in der Weise 
zu legieren, daß man diese Elemente mit kohlenstoff
haltigen Substanzen oder den betreffenden Metallcyaniden

glühte, hat stets nur zu einer sehr dünnen, diese Elemente 
enthaltenden Schicht, die sich sehr scharf von der inneren 
Masse des Stahlgegenstandes abgrenzte und deshalb sehr 
leicht davon trennte, geführt. Diesem Uebelstande soll 
der Erfindung gemäß dadurch begegnet werden, daß man 
die Erwärmung der zu behandelnden Stahlstücke bei 
einer Temperatur beginnt, die höher ist als der Schmelz
punkt des Gußeisens, und die Temperatur selbst andauernd 
oder abwechselnd ändert, um die Diffusion der dem Stahl 
cinzuverleibenden Stoffe in eine größere oder geringere 
Tiefe des Stahlstückes zu ermöglichen.

Kl. 31 c, Nr. 231 965, vom (1 Januar 1910. Hermann 
Rüh l  in Milspe i. W. Verfahren zur Herstellung der 
Gußformen für Rillenscheiben, J  -Profile oder andere Modelle 
mit einspringenden Ecken auf der Formmaschine mittels 
eines geteilten Modelles unter Benutzung eines im Form

kasten von Hand gebildeten Sand
kernstückes.

Nach Fertigstellung des Unter
kastens a über einer Modellplatte b 
mit einem bis zum inneren Ende 
und über das äußere Endo der 
einspringonden Ecke vorstehenden 
Vorsprung c wird der Oberkasten d 
über der zweiten Modellplattc e, 
welche sowohl eine Modellhälfte f 
und auf einer die einspringende 
Ecke freilassenden Tragschablone g 
das von Hand zu bildende Kern
stück h, als auch die andere Modell- 
hälfte i trägt, auf der Maschine 
abgeformt. Dann wird die Scha
blone g durch Befestigungsmittel 
k, 1, m mit dem Oberkasten d ver
bunden. Letzterer wird hierauf 
mit der Schablone g, dem Sand
ballen h und der zweiten Modell- 

hälfte i abgehoben und gewendet. Nun wird die Scha
blone g entfernt und der Unterkasten a auf den Ober
kasten d aufgesetzt. Beide werden gewendet und schließ
lich nach Abheben des Oberkastens d die zweite Modell
hälfte i herausgenommen, worauf der Oberkasten zur 
Bildung der fertigen Form wieder aufgesetzt wird.

Kl. 31 c, Nr. 232 043, vom 17. Dezember 190S. Al- 
phonse Baudouin Chantraine in Marcinelle, 
Belg. Verfahren zum Gießen von rißfreien, zur Weiterver
arbeitung durch Pressen, Walzen, Ziehen usw. geeigneten 
Hohlkörpern aus Flußeisen und -stahl.

Beim Gießen der Hohlkörper wird ein aus feuerfesten 
Stoffen, z. B. Sand, bestehender Kern benutzt, der unter 
Zugabe eines verbrennlichen Bindemittels, z. B. Oel, her- 
gestellt ist. Durch die Wärme des Gießmetalls wird das 
Bindemittel in der äußeren Schicht des Kernes verbrannt 
und diese dadurch locker und nachgiebig. Gleichzeitig 
bewahrt aber die Hauptmasse des Kernes noch genügend 
lange ihre Form, bis der Hohlkörper fertiggebildet ist. 
Die Bildung von Spannungen oder Rissen soll hierdurch 
vermieden werden.

Kl. 19 a, Nr. 232 224, vom 25. Juli 1909. August  
Hahn und Hermann Dorow in  Berlin. Schienen
stoßverbindung für Straßenbahnschienen.

Die Schienenenden a und b sind mit keilförmigen An
sätzen c versehen, die mit gleichartigen Ansätzen d der

y  ci c e f . c
' i ' / , ; " / '!  I - t

seitlichen Verbindungslaschen e so Zusammenwirken, daß 
die Schienenenden beim Anziehen der Laschenschraubcn f 
unter deren Entlastung fest gegeneinandergepreßt und in 
dieser Lage gehalten werden.
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die um einen nach der Feuerbrücke e zu liegenden Bolzen f 
drehbar ist. Diese Schiene kann mit ihrem freien Ende 
gehoben oder gesenkt werden, wodurch die Neigung der 
auf ihr gleitenden Roststäbe und damit die Größe der 
freien Rostfläehe geregelt wird.

Kl.49 b, Nr. 232 178, vom 8. Oktober 1908. Wi lhe lm 
Hilgers in Düsseldorf. Rotierende W alzenstraßenschere.

Die Schere ist mit zwei voneinander vollständig 
unabhängigen Antrieben für die Umdrehung des Scheren-

trägers und für die Bewegung der Schere selbst versehen, 
um sowohl bei ruhendem als auch bei laufendem Scheren
träger schneiden zu können. Der scheibenradartige Scheren
träger a ist auf einer hohlen Achse b befestigt, die von der 
Welle c Antrieb erhält. In  der hohlen Achse b sind auf 
einer Stange d zwei Kolben e und f angeordnet, die zwi
schen sich den beweglichen Scherenarm g halten und be

wegen. Diese Bewegung erfolgt entweder von der Welle h 
oder von der Welle e aus, in letzterem Falle unter Ein
schaltung einer Kupplung i. Der Kolben e besitzt einen 
Ausschnitt k, durch den der Zangensehenkel g treten kann, 
infolgedessen die Schere nicht arbeitet. Durch Drehen 
des Kolbens e mittels des Hebels 1 kann der Ausschnitt k 
so verschoben werden, daß die Schere zu arbeiten beginnt.

Oesterreichische Patente.

Nr. 46 581. Sebast ian Zian i  de Ferranti in 
Grindleford (Grf. Derby,  Engl.). Verjähren uni Vor
richtung zur Herstellung von Stahl und Eisen.

Das Metallbad a wird in dem elektrischen Induktions
ofen b der Einwirkung eines rotierenden Magnetfeldes unter
worfen, welches das Metallbad in eine so starke Rotation

versetzt, daß die cinge- 
schlossene Schlacke und 
Gase durch die Zentri
fugalkraft ausgetricben 
werden. Infolge der star
ken Rotation steigt das 
Metall an den Wänden 
hoch und bildet nach 
der Mitte zu eino scha
lenförmige Vertiefung, 
in der sich die Schlacke 
ansammelt, die hier 
durch eine mittlere, 
durch einen Stopfen c 
verschließbare Ocffnung 
d abgelassen werden 
kann. Sämtliche Reini- 
gungsvorgänge können 
so ausgeführt werden, 
ohne daß die Schlacken 

und dgl. mit den Ofenwänden in Berührung kommen. 
Zur Beheizung des Ofens durch Zwei- oder Mehr
phasenstrom dienen die Magnete e, die außer den 
röhrenförmigen Spulen f noch weitere Spulen g haben, 
die ein starkes Rotieren und Mischen des Metalles be
wirken. Zwischen den Magneten e sind Düsen h zum Ein
führen von Gebläsewind, indifferenten oder reduzierenden 
Gasen, Erzen, Kalk o. dgl. vorgesehen.

Schweizerische Patente.

Nr. 48 733. Dr. Birger Fjeld Halvorsen und 
H ja lmar  Johansen in Christ iania (Norwegen). 

Verjähren zur Herstellung von schwefelarmem Eisen.
Durch Aufbereitung möglichst angcreieherte oxydisehe 

und geschwefelte Eisenerze werden im elektrischen Ofen 
geschmolzen. Der Schwefel und der Sauerstoff der Erze 
vereinigen sich zu schwefliger Säure, und es resultiert ein

Brennraume b erzeugten Flammen den Herd a entweder 
von oben oder von unten oder gleichzeitig von oben und 
von unten bestreichen. Der Raum c über der Herdsohle 
ist mit einem durch Schieber d regel- bzw. abstellbaren 
Abzugsraum e, und der Raum f unter der Herdsohle ist 
mit- dem Abzugsraum g verbunden, der gleichfalls einen 
Schieber h besitzt. Mittels der Schieber d und h wird die 
Bewegungsrichtung der Heizgase geregelt.

Kl. 24 f, Nr. 232 095, vom 2. Dezember 1909. J. Be i 
ger in Zit tau.  Wanderrost mit querliegenden, drehbar in 
den Führungsketteti hängenden Roststaben.

Innerhalb des Rostbandes a, dessen Roststäbe b um 
Zapfen c drehbar sind, ist eine Steilschiene d angeordnet,

Kl. 18b, Nr. 232 074, vom 9. Juli 1905. Société 
Anonyme E lect rométal lurgique,  Procédés Pau l  
Girod in Ugine (Savoie). Verjähren, in elektrisch be
heizten, insbesondere zur Herstellung von Stahl und schmied
baren Metallen dienenden Oefen die im Ofengemäuer vertieft 
liegenden Elektroden gegen die Angriffe des sie bedeckenden 
flüssigen Metalls teährend des Betriebes zu schützen.

Die in der Ofensohle a vertieft liegenden Elektroden b, 
die erforderlichenfalls auch als ein geschlossener Ring aus
gebildet werden können, werden dadurch vor den An
griffen des Metallbades c geschützt, daß das in den Ver
tiefungen über den Elektroden stehende, nicht selbst die 
Ofensohlc bildende Metall d durch Kühlung in erstarrtem 
Zustande erhalten wird. Dies kann dadurch geschehen, 
daß in den Elektroden b Kühlkanäle vorgesehen werden, 
die von Wasser durchflossen werden.

Kl. 18 c, Nr. 232 089, vom 31. August 1909. Pau l  
Schmidt & Desgraz, Technisches Bureau,  G. m. 
b. H., in Hannover. Verfahren zum Betriebe von zum 
Wärmen, Glühen und Härten dienenden Gasöfen und O/en- 
einrichtung dafür.

Um den Ofen zum Glühen von Blöcken und Brammen 
oder von Draht und Ketten zu benutzen, können die im
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fast schwefclfreies Eisen. Es empfiehlt sich, die Tempe
ratur allmählich höher zu steigern und die Reaktion durch 
Umriihren oder Einblasen von Luft z u  unterstützen. 
Gegen Ende des Verfahrens wird eine starke basische 
Schlacke (z. B. durch Kalk) erzeugt, wodurch die vollstän
dige Beseitigung des Sclnvefcis erreicht wird. Das Verfahren 
soll sieh in sbesond ere  für die Verarbeitung von nickel
haltigem Magnetkies eignen, w o be i ein nickelhaltiges 
Roheisen, das leicht in Nickelstahl übergeführt werden 
kann, erhalten wird. Die entweichende schweflige Säure 
eignet sich wegen ihrer hohen Konzentration zur Schwefel - 
S äu re fa b r ik a t io n .

Britische Patente.

Nr. 2130 vom Jahre 1910. 
Alfred Ba i l lot  in Mon
treal (Canada). Kupolofen.

Der Ofen soll ein schnelles 
und gutes Arbeiten, die Ver
wendung von Gebläseluft 
von geringer Pressung bei 
sparsamem Koksverbrauch 
und nur unbedeutender Ent
kohlung des Eisens ermög
lichen. Der Ofen hat einen 
ovalen Querschnitt mit ge
raden Längsseiten und halb
kreisförmigen Schmalseiten. 
Es sind dreiReihen vonDüsen 
vorgesehen, die so angeordnet 
sind, daß eine oberste Düse 
senkrecht über einer unter
sten Düse liegt, während die 
Düsen der mittleren Reihe 
dazu um einen halben Düsen
abstand verschoben sind. 
Die oberen Düsen haben den 
kleinsten, die untersten den 
größten Querschnitt.

Nr. 27 806 vom Jahre 1909. Alexander Sydney 
Ramage in Buffalo,  V. St. A. Eisengewinnung am  
Erzen.

Die Erze, die, wenn angängig, zunächst auf bereitet 
werden, werden in rotierenden Oefen o. dgl. zu Metall
schwamm reduziert, der magnetisch angereichcrt und 
dann auf elektrolytischem Wege zu einem Eisen von großer 
Reinheit verarbeitet wird. Die Reduktion erfolgt am 
besten mittels eines wasserstoffhaltigen Kohlenoxydgases, 
da so ein von Kohlenstoff freier Eisensehwamm erhalten 
wird. Dieser Eisenschwamm wird im elektrischen Bade, 
das aus Eerrosulfat und Ammoniumsulfat mit einem Zu
satz von Glyzerin, Leim o. dgl. besteht, als Anode ver
wendet. Infolge der eigenartigen Struktur des Eisen
schwammes soll die benötigte elektromotorische Kraft 
sehr gering sein. Das gewonnene Eisen soll sich durch 
große Reinheit auszeichnen. Da es wasserstoffhaltig ist, 
muß es in geschlossenen Glühgefäßen ausgeglüht werden.

Nr. 28 099 vom Jahre 1909. James Bliss in 
Brougl iton b. Manchester. Vorrichtung zum Ent
wässern von Gebläseluft.

Die Entwässerung erfolgt in bekannter Weise durch 
Abkühlung mittels einer stark gekühlten Flüssigkeit. 
Dm diese in innige Berührung mit der Gebläseluft zu 
bringen, werden rotierende Scheiben o. dgl. benutzt, 
die zum Teil in die Kühlflüssigkeit eintauehen und sich 
mit ihr stets von neuem überziehen. Die zu entwässernde 
Luft zieht an diesen Scheiben vorbei.

Nr. 30 428 vom Jahre 1909. Rober t Christy Totton 
in P ittsburgh. Herstellung von Hartguß.

Gußeisen erhält einen Zusatz von Nickel und Chrom, 
und zwar etwa 0,35 bis 0,70 %  Nickel und 0,15 bis 0,30 % 
Chrom. Kin solches Eisen soll sich durch große Härte 
und gleichzeitig durch große Zähigkeit auszeichnen.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 980 369. Wi l l i am R. Walker in New York.  
Staldgcivinnung.

Der nach einem beliebigen Verfahren im sauren oder 
basischen Ofen oder Konverter erzeugte Stahl wird in 
eine Pfanne übergeführt und erhält hier die üblichen Zu
sätze, wie Ferromangan u. dgl. Er wird nun in der 
Pfanne auf elektrischem Wege, durch Elektroden oder 
durch Induktion, weiter erhitzt, um eine weitgehende 
Desoxydation, Entgasung und Entschlackung zu erfahren. 
Dann wird er in üblicher Weise vergossen. Zweck des 
Verfahrens ist, die Qualität des Stahles zu verbessern 
sowie an Ferromangan oder dgl. zu sparen.

Nr. 980811. Jacob B. McKennan in Pueblo, 
Colorado. Hochofenbeschickungsvorricht ung.

Der drehbare Schüttrichter a besitzt eino exzentrische 
untere Oeffnung b, die das Beschickungsgut einseitig in

den Füllrumpf c ge
langen läßt. Nach je
der Einzelfüllung des 
Füllrumpfes wird die
ser in den Vertcilungs- 
trichter d entleert. 
Zwecks gleichmäßiger 
Beschickung wird der 
Schüttrichter a ge
dreht, was beispiels
weise von der Seil
scheibe e mittels des 
Förderseiles gesche
hen kann. Ein auf 
der Achse der Seil
scheibe e aufgekcil- 
tes Exzenter überträgt 
diese Bewegung auf 
die Schubstangen f, 
die mittels eines Zah
nes in eino ringför
mige Zahnung g des 
Schüttrichters a ein
greift und diesen in 

der einen Richtung, dreht. Die untere Glocke h besitzt 
einen längeren zylindrischen Ansatz i, der beim Oeffnen 
der Glocke das Material zwingt, scnkrccht in den Ofen 
zu fallen. Es sollen hierdurch die oberen Schachtwände 
möglichst geschont werden.

Nr. 983 632. Ar thur  G. McKcc in Cleveland, 
Ohio. Verschluß für steinerne Winderhitzer.

In dem Flansch a des Rohrstutzens b sind drei Bol
zen e befestigt, deren Köpfe als Widerlager für das drei
armige Kreuz d dienen. Letzteres ist mittels der Träger e

und der Rollen f auf einer Schiene g verfahrbar gelagert. 
Im Zentrum des Kreuzes d führt sich eino Schrauben
spindel h, die vorne den Vcntilteller i trägt und durch 
ein Schneckenradgetriebe k gedreht werden kann. Nach 
Einschieben der Kreuzarme d in die Bolzen c wird der 
Ventilteller mittels des Getriebes k auf seinen Sitz gepreßt.
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Statistisches.
Belgiens Hochöfen Anfang Juli 1911.f

Hochöfen im  Bezirke

vor
handen 

am  1. J u li

im  
Betriebe 

am 1. Ju li

außer 
Betrieb 

am 1. J u l i

1911 1910 1911 1910 1911 1910

Hennegau u. Brabant 23 20 21 17 2 3
L ü t t ic h ................... 20 18 18 17 2 1
Luxemburg . . . . 6 6 4 6 2 —

Insgesamt 49 44 43 40 6 4

Belgiens Roheisenerzeugung im ersten Halbjahr 1911-f

Während der ersten Hälfte dieses Jahres wurden 
in Belgien, verglichen mit der gleichen Zeit des Vor
jahres, folgende Mengen Roheisen erblasen:

* Moniteurs des Intérêts Matériel 1911, 14. Juli, 
S. 2438.

f  „Moniteurs des Intérêts Matériel“  1911, 14. Juli,
S. 2438.

Sorte

erstes Halbjahr

1911

t

1910

t

Puddelrohcisen........................... 40 200 100 840
Gießereiroheisen....................... 23 790 54 040
Roheisen für die Flußcisendar-

ste llung .................................. 954 010 7G1 340

Insgesamt 1 024 000 907 220

Aus Fachvereinen.

American Society of Mechanical Engineers.

Gelegentlich der Hauptversammlung der American 
Society of Mechanical Engineers fand eine Erörterung* 
über die

Erfahrungen mit Großgasmaschinen

seitens der Obcringenieurc verschiedener großer Hütten
werke statt. In  konstruktiver und betriebstechnischer 
Hinsicht bringt sie zwar für uns nichts Neues. Immerhin 
dürften einige Mitteilungen darüber, wie man jetzt über 
Großgasmaschinen in Amerika denkt, von Interesse sein.

Ganz allgemein ist man der Ansicht, daß die Groß
gasmaschine als eine brauchbare und zuverlässige Betriebs
maschine angesehen werden kann, die über 90 %  des

der Stopfbüchsen wurden gegen Weißmetallringe aus- 
getauscht, während die sogenannten Feuerringe in Guß
eisen beibolialten wurden usw. Wenn man dieso Aende- 
rungen übersieht, so kommt man unwillkürlich zu der 
Ansicht, daß in mehreren Fällen ungenügende Werkstatt
arbeit vorliegt, die diese unliebsamen Umgestaltungen 
verschuldet hat. Dies wird auch von einem anderen Herrn 
ausdrücklich bestätigt, daß man auf dem Gebiete der 
Werkstattarbeit in Amerika gegenüber Europa um vier 
Jahre zurück sei. Man mache jedoch Fortschritte und würde 
bald die Gasmaschinen in solcher Werkstattausführung 
liefern, daß die Reparatur- und Betriebskosten ebenso 
niedrig seien wie in Europa, wo Zylinderrisse, Kolben
brüche usw. zu Seltenheiten geworden seien. Was sonst

IV a ssera u sflyß ,M essingrohr

Jahres störungslos Arbeit zu leisten imstande ist. In  einem 
Hüttenwerk hätte man dieses Ziel allerdings erst nach 
Ueberwindung großer Schwierigkeiten erreicht; erst durch 
verschiedene konstruktive Aenderungen wären die gelie
ferten Gasmaschinen betriebsbrauchbar geworden. Inter
essant ist es nun, zu hören, was da geändert wurde. Die 
Kühlwasserzuleitung mittels Gelenkrohren wurde ver
worfen. Es wurde teleskopische Zuführung angebracht. 
Die Steuerwellc erhielt an Stelle der Schraubenräder 
solche mit geraden Zähnen. Die Arretierung der Kolben- 
ringo wurde weggelassen, da die Stifte durch Losewerden 
drei Zylinder so beschädigt hatten, daß sie ausgebuchst 
werden mußten. Die gußeisernen Kolben wurden durch 
solche aus Stahlguß ersetzt. Die äußeren Graugußringc

* Nach Power 1911, 4. Juli, S. 17 ff.

an konstruktiven Einzelheiten vorgeführt wird, bietet 
dem deutschen Konstrukteur nichts Neues. Denn auch 
der Stahlgußkolben gemäß Abb. 1 ist in Deutschland 
bereits ausgeführt worden. Es muß ohne weiteres zur 
gegeben werden, daß ein solcher Kolbenkörper ohne 
Rippen, dessen Querschnitt sich der Kreisform nähert, 
außerordentlich widerstandsfähig ist, zumal s e in e  Außen
wandungen durch Kernlöcher nirgends geschwächt sind. 
Die Schwierigkeit besteht nur darin, daß durch die drei 
in der Nabe angebrachten Kernlöcher der Kern auch 
vollständig entfernt wird; denn bei Stahlguß brennt 
der Kern außerordentlich fest. Es werden bei den Stahl
gußkolben in Amerika höchstens vier geteilte, hohe 
Liderungsringe mit Schlössern verwendet. Stiftarretie
rung wird entschieden verworfen. — Merkwürdigerweise 

hat man großes Mißtrauen, für die Kolbenstangen Nickel

zu ü ö e r/o u f
Abbildung 2. Verbesserte KolbenkUlilung bei säurehaltigem Wasser.Abbildung 1. Stnhlgußkolben.
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stahl zu verwenden, wie es meines Wissens in Deutsch
land allgemein geschieht. Man will mit einem Siemens- 
Martin-Material von 0,45 bis 0,00 %  Kohlenstoff, 0,45 bis
0,00 %  Mangan, unter 0,04 %  Phosphor, unter 0,04 % 
Schwefel und 0,10 bis 0,20 %  Silizium bessere Erfahrungen 
gemacht haben. Die Eolge der Verwendung dieses Mate
rials ist, daß in Amerika die Kolbenstangen im Durch
messer stärker gehalten werden müssen als bei uns. I 

Vielfach ist man gezwungen, säurehaltiges Kiihl- 
wasser (obwohl es Flüssen entnommen wird) zu verwenden. 
Dadurch werden alle Teile aus Schmiedeisen stark an
gegriffen, auch die Kolbenstangen. Um dies zu vermeiden,

tY eißm efa //
Abbildung 3. Wasserzuleitung für Kolbenstangen.

mußte man die Bohrung der Kolbenstangen durch Messing
rohre ausbuchsen. Aus demselben Grundo wurde das 
Kühl Wasser an den beiden Enden der Kolbenstenge (wie 
in Abb. 2, 3 und 4 dargestellt) zentral zu- und abgeleitet, 
da sich bei den seitlichen Löchern infolge des säurehaltigen 
Wassers Risse bildeten. In  solchem Falle werden alle 
kleineren Wasserrohre aus Kupfer oder .Messing, die 
größeren aus Gußeisen gemacht.

In bezug auf die R e i n i g u n g  des Gases will man 
Europa weit voraus sein, weil man Gaszcntralen hätte, in 
denen die Maschinen im Jahre kaum einmal gereinigt 
werden müßten. Diese Ueberlegenheit bezweifle ich. Mir sind 
in Deutschland eine ganze Reihe von Gaszentralen bekannt, 
deren Maschinen mit einem so stark gereinigten Gase

IV assero Ç f/u /s
Abbildung -i. Wasserablcitung für Kolbenstangen.

arbeiten, daß ihre Gas- und Einlaßventile alle Jahre 
höchstens einmal gereinigt werden. Das geschieht ge
legentlich der Revision der Kolben, die ihrer Liderungs
ringe wegen alle zwölf Monate nachgeschcn werden. Auf 
einen größeren Reinheitsgrad des Gases legt man deshalb 
mehr Gewicht als früher, um neben einem störungslosen 
Betrieb auch weniger Reservemaschinen nötig zu haben. 
Im übrigen scheint die angebliche Ueberlegenheit auf dem 
Gebiete der Gasreinigung in Amerika noch nicht allgemein 
erreicht zu sein, da ein anderer Diskussionsredner davon 
erzählt, daß seine Maschinen alle zwei Monate gereinigt 
weiden müßten. Wie die Gasreinigung durchgeführt wird, 
darüber werden Angaben nicht gemacht. Allerdings wird 
der bekannte Theiscnwascher verschiedenfach erwähnt. 
¡Dann wird ein Naßreiniger ausführlich beschrieben, mit 
dem man auf einem Hochofenwerk sehr gute Erfahrungen 
gemacht haben will. Dieser hat 3,65 m Durchmesser bei 
23,79 m Höhe. Die Berieselung erfolgt durch zwei Düsen
reihen, die das Wasser senkrecht nach oben gegen ein

Sieb schleudern, und die in etwa 3 bzw. etwa 9 m Höhe 
angebracht sind. Durch einen 5-PS-Motor werden sie in 
solcher Reihenfolge paarweise geschlossen und wieder 
geöffnet, daß das aufsteigende Gas eine spiralförmige 
Bewegung annimmt, wodurch eine wirksame Reinigung 
erreicht werden soll. Diesem Naßreiniger sind m. E. die 
in Deutschland üblichen Hordenreiniger bei weitem über
legen.

Etwas merkwürdig mutet uns die Erzählung eines 
Betriebsleiters an, daß die Kühlräume seiner Gaszylinder 
zuweilen von Schlamm und Blättern verstopft waren, 
die das Elußwasser mitgeführt hatte. Bei etwas mehr 
Aufmerksamkeit oder durch Anlage eines Filters wäre der 
Uebelstand leicht beseitigt gewesen.

Ferner wird angeraten (was in Deutschland ganz all
gemein geschieht), den Zündstrom einer besonderen Kraft
quelle (Akkumulatorenbatterie oder Motorgenerator) zu 
entnehmen, da man durch den Bezug des Zündstromes 
von der Hauptlichtanlage Störungen gehabt habe.

Es wird ferner die Ansicht ausgesprochen, daß die 
Maschinencinlieitcn, wenn Gasmaschinen gewählt werden, 
viel zu klein seien. Man kann dem auftretenden Kraft
bedarf nicht genügen und weist auf die 20 000-KW- 
Turbinen der Zentralen in New York und Chicago hin. 
Da eine Ueberlastungsmöglichkeit bei Gasmaschinen nicht 
besteht, wird vorgeschlagen, die Drehzahlen der Ma
schinen zu erhöhen. Auf diese Weise nähme ohne Ver
mehrung der Kosten die Leistung der Maschinen zu. Ebenso 
wäre bei der Wahl höherer Geschwindigkeit der Anschaf
fungspreis des Generators niedriger. Bei Wechselstrom- 
generatoren würde die Zahl der Magnetpole verringert 
und das Parallelarbeiten dadurch erleichtert. Allerdings 
würde die Leistung nicht proportional der zunehmenden 
Geschwindigkeit steigen, weil damit gerechnet werden 
müßte, daß die Atbeitszylindcr nicht mehr das volle 
Ladungsgemisch auf nähmen.

Was die Wirtschaftlichkeit der Gasmaschinen an
belangt, so dürften die in der Aussprache gefallenen 
Aeußerungen von Interesse sein, obwohl sie ganz allgemein 
gehalten sind und mit Zahlen nicht belegt werden. Man 
hält die Gesamtkosten einer Gaskraftanlage unter Be
rücksichtigung der Anlage- und Betriebskosten einschließ
lich Verzinsung und Tilgung für bedeutend niedriger als 
bei Dampfmaschinen und -turbinen. Es wird die Ansicht 
vertreten, daß es für jede Hochofenanlage, die das dazu
gehörige Stahl- und Walzwerk mit Kraft zu versorgen hat, 
am richtigsten ist, wenn die Wärmemengen des Hoch
ofengases in Gasmaschinen ausgenutzt werden. Dabei 
wird empfohlen, in jeder Gaszentrale eine Dampfturbino 
zum Ausgleich der Belastungsstöße aufzustellen, weil die 
Rcgclfähigkeit der Gasmaschine schlccht sei und sie sich 
den Belastungsschwankungen nur schwerfällig anpasse. 
Dagegen wird es für ein reines Hochofcnwerk für richtiger 
gehalten, wenn Dampfgebläse und Dampfturbinen auf- 
gestellt werden. Af. Langer.

Kongreß für Bergbau und Hüttenwesen 

in den Départements du Nord und 

Pas-de-Calais.

In  den Tagen vom 18. bis 20. Juni d. J. veranstaltete 
die S o c i é t é  de l ’ I n d u s t r i e  M in é r a l e  in Douai 
einen Kongreß für Bergbau und Hüttenwesen, der von 
400 Ingenieuren aus allen Teilen Frankreichs, zum Teil 
auch aus dem Auslande besucht war. Aus den Verhand
lungen, die von M. Tauzin,  Generalinspektor der Berg
werke, geleitet und für den Bergbau und Hüttenwesen 
getrennt geführt wurden, entnehmen wir folgendes:

Ingenieur Alexandre Gouvy, Düsseldorf, lieferte 
einen Beitrag über dio

zweckmäßigste Ausnutzung der Hochofen- und Koks

ofengase in Hüttenwerken.

Der Vortragende behandelte die Frage der zweck
mäßigsten Ausnutzung der Hochofen- und Koksofengase

X X X I.31 25
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Zahlentafel 1. V e r g l e i c h  v e r s c h i e d e n e r  K o m b i n a t i o n e n  z u r  z w e c k m ä ß i g s t e n  A u s 

n u t z u n g  d e r  H o c h o f e n -  u n d  K o k s o f e n g a s e  e i n e s  H ü t t e n  W e r k s  m i t  2 u n d  3 H o c h 

ö f e n  v o n  200 t T a g e s e r z e u g u n g .

Bei zwei Hochofen =  400 t  Koks in  24 Stunden
Bei drei Hochöfen =  G00 t  Koks 

in 21 Stunden.

I

Dampf
maschinen 
ohne Gas
reinigung

I I

Dampf
maschinen 
m it Gas
reinigung

i n
Compoundi- 
sierung der 
ümkehr- 

maschinen 
m it Gas- 
reinigimg

IV

Gasgcbliise 
und Gas
motoren 

f. d. elek
trische 

Zentrale

V  

Gas
maschinen, 
Compoundi- 
sierung einer 

Umkelir- 
maschinc

V I

Gasmaschinen 

ohne Compoundi- 
sierung der 

Umkehr- 
maschinen

V II  

Höchste Aus

nutzung mit 

Gasmaschinen 

usw.

Gesamtgasmenge der Hoch
öfen ................... cbm/st

Gasverbrauch der Wind 
erhitzer ................... ,,

75 000 

37 500

75 000 

30 000

75 000 

30 000

75 000 

30 000

75 000 

30 000

113 000 

45 200

113 000

45 200

Verbleibt für Kessel oder 
Betriebskraft . . cbm/st 37 500 45 000 45 000 45 000 45 000 67 800 67 800

Hochofengasverbrauch 
für die Hochofengebläse cbm 
für das Stahlwcrksgebläse „ 
für Motoren der elektrischen 

Zentrale................... cbm

—
—

— 4 200 

3 900

4 200 

3 900

6 300 

12 000

6 300 
5 400

15 000

Zusammen i. d Stunde cbm 
Stündl. verfügbare Gasmengc 

cbm 37 500 45 000 45 000

S 100 

36 900

8 100 

36 900

18 300 

49 500

26 700 

41 100

Dampf  verbrauch in kg/st 
für die Hochofengebläse . . 
für das Stahlwerksgebläse . 
für die 3000 - PS - Ümkehr- 

straßc (Blockstraße) . . . 
für die 5000 - PS - Umkehr

straße für Schienen usw. . 
für die elektrische Zentrale 
für Pumpen, Aufzüge, Ver

luste ...................................

16 800 
12 000

12 000

21 000 
10 400

10 000

16 800 
12 000

12 000

21000 
10 400

10 000

16 800 
12 000

6 850

11 950 
10 400

10 000

12 000 

12 000 

21000

10 000

12 000 

6 850 

21000

10 000

18 000 

18 000 

21000

10 000

10 050 

11950

Zus. Dampfverbrauch kg 82 200 82 200 68 000 55 000 49 850 67 000 22 000

Mit Hochofengas werden an 
Dampf erzeugt . . . .kg 18 750 37 500 37 500 30 750 30 750 41 250 2 000

bleiben noch zu erzeugen kg 63 450 44 700 30 500 24 250 19 100 25 750 20 000

Dampf aus den Koksofen
abgasen . . . .  . . . . kg | 20 000 20 000 20 000 20 000 20 000 20 000 20 000

bleiben durch Kohle zu er
zeugen ....................... kg

hierzu nötige Stochkohle kg/st 
Jährliche Ausgabe f. Stoch- 

kohle zu 16 fr/t . . .  fr

43 450 
6 685

534 800

24 700 
3 800

304 000

10 500 
1 615

129 200

4 250 
654

52 120

(+  900)

Das Werk 

arbeitet ohne 

Kesselkohle.

5 750

Dieser Dampf 
kann durch Ver

brennung der 
Gase der dritten 
Koksofengruppe 
erzeugt werden, 

d. h . ohne Stoch
kohle.

0
Es bleiben somit 

verfügbar 
3S 700 cbm Hoch
ofengas, entspr. 
12 900 PS, und 

1380 cbm Koks
ofengas, entspr. 

1971 PS in Gas
maschinen.

insofern von einem etwas neuen Standpunkte, als er von 
vornherein irgendwelche Anwendung von al lgemeinen 
Pr inzipien ausgeschlossen wissen will, da diese Art 
der Betrachtung der Gasfrage nur langwierige Be
sprechungen über immer veränderliche und entgegen
gesetzte Zahlen hervorrufe, ohne daß man zu einem rich
tigen Schluß kommen könne. Für jeden besonderen Fall 
müsse nämlich die Frage unparteiisch neu geprüft werden, 
und zwar auf Grund der Preise und der Qualität der zur 
Verfügung stehenden Brennstoffe, der in den Hochöfen 
durchzusetzenden Koksmenge, ferner der für das Werk 
selbst in den Werkstätten und Walzwerken nötigen 
Betriebskraft sowie derjenigen für etwaige Nebenbetriebe, 
wie Erzgruben, Kohlenzechen, Zementwerke usw., endlich 
auch noch der etwa anderweitig verkäuflichen Kraft. Das 
Hauptziel der Gasausnutzung soll zuerst darin gesucht 
werden, daß die Kessclkohle entweder teilweise oder wo
möglich vollständig beseitigt wird.

Nach kurzen Betrachtungen über das Wesen der 
Hochofengasreinigung im ersten Grade für Winderhitzer 
sowie Dampfkessel, und im zweiten Grade für Gas
maschinen, wobei namentlich auf den Vortrag* von Kurt 
Grossevor dem Internationalen Kongreß,Düsseldorf 1910, 
hingewiesen wurde, behandelt der Redner die Frage der 
Verwendung von Koksofengasen zur D am pferzeugung  

als Abgase, zur Krafterzeugung in Gasmotoren, wozu 
einige Zahlen über die Zentrale „ Heinitz“ angeführt 

werden, und endlich zur Städtebeleuchtung nach den 
westfälischen Beispielen, wobei auf den Bericht** von 
Professor 0. R au  vor dem Internationalen Kongreß, 
Düsseldorf 1910, Bezug genommen wird; ebenso wird die

* St. u. E. 1910, 17. Aug., S. 1397; 24. Aug., S. 1437; 
23. Nov., S. 2008.

** St. u. E. 1910, 20. Juli, S. 1235; 27. Juli, S. 1282; 
19. Okt., S. 1801.
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Möglichkeit der Verwendung eines Ueberschusses von 
Koksofengasen zur Heizung von Wärmöfen usw. sowie 
von Martinöfen berücksichtigt.

Betrachtet man die Hochöfen Frankreichs allein 
mit einem durchschnittlichen jährlichen Koksverbrauch 
von 4 000 000 t, so kommt man zu folgenden Werten an 
verfügbaren Hochofengasen, die ja auch schon teilweise 
im Osten und im Norden Frankreichs ausgiebige Ver
wendung finden:

Stündlicher Hochofen-Koksverbrauch
Frankreichs...................................... 457 t

Entsprechende Gasmenge zu 4500 cbm/t 2 05G 500 cbm; 
davon ab 40 %  gereinigtes Gas für Wind

erhitzer .............................................  822 600 „

verbleiben stündlich für andere Zwecke 1 233 000 cbm. 
Bechnet man für Verluste und Gebläse

als Gasmaschinen 1 0 % = ..............  123400 „

so verbleiben für anderweitige Be
triebskraft ..........................................  1 110 500 cbm,

die in Gasmaschinen 370000 PS oder auch 250 000 KW 
liefern können. Rechnet man nun mit einer Ausnützung 
dieser Kräfte während 5000 st und einem Handelswert 
der Kilowattstunde von 0,04 fr, so entsprechen die fran
zösischen Hochofengase einem jährlichen Wert von 
rd. 50 Millionen fr. Auf ähnlicher Grundlage findet man 
als Wert der verfügbaren Koksofengase folgende Zahlen:

Gesamtkoksverbrauch der Hochöfen
Frankreichs...................................... 4000 000 t;

hiervon ab Kokseinfuhr aus Deutschland 1 700 000 t, 

verbleibt für die Erzeugung in Frank
reich ................................................. 2 300 000 t

oder an Kohlenverbrauch zu 75 %  Aus
bringen .............................................  3 070 000 t,

die, zu 280 cbm Gas f. d. t gerechnet, 
stündlich .........................................  98 000 cbm

oder als verfügbar zu 50 %  angenommen 49 000 cbm

stündlich geben können. Rechnet man hier mit 2800 WE 
für die effektive Pferdekraftstunde, so entspricht dies 
78 750 PS oder an den Schalttafeln der elektrischen Zen
tralen 53 550 KW, d. h. bei 5000 Stunden zu 0,04 fr f. d. 
KWsfc 10 710 000 fr. Der Gesamtwert der Hochofen- und 
Koksofengase Frankreichs stellt sich somit

für die verfügbaren Hochofengase auf 50 000 000 fr
für die verfügbaren Koksofengase auf 10 710 000 fr
für die Nebenerzeugnisse der Koksöfen

auf rd......................... ... .......................  3 070 000 fr

zusammen jährlich 63 780 000 fr.

Zur richtigen Kennzeichnung des von ihm eingenom
menen Standpunktes gibt der Vortragende darauf ein 
bestimmtes Beispiel nach einem bestehenden 
Hüt tenwerk mit zwei Hochöfen von je 200 t täglichem 
Koksverbrauch, zwei Batterien gewöhnlicher Koksöfen, 
je 266 t Kohle täglich verarbeitend, mit Thomaswerk, 
Blockstraße von 3000 PS und Grobstrecke von 5000 PS, 
beide als Umkehrstraßen mit Zentralkondensation ein
gerichtet, endlich mit elektrischer Dampfzcntrale von 
1400 PS sowie mit allen dazugehörigen Betriebswerk
stätten (vgl. Zahlentafel 1). Wenn man von diesem Werke 
im ursprünglichen Zustande ausgeht, wobei jährlich an 
Stochkohle zu 10 fr f. d. t 534 800 fr verausgabt werden 
müssen (Kombination 1), so findet man, daß durch die 
Hochofengasreinigung für Kessel und Winderhitzer diese 
Ausgabe schon auf 304 000 fr (Kombination II) vermindert 
werden kann. Werden außerdem die beiden Maschinen 
der Umkehrstraßen compoundisiert, so kommt man auf 
nur 129 200 fr (Kombination III). Läßt man diese Ma
schinen in ihrer ersten Bauart, und werden Gasgebläse für 
die Hochöfen und eine Gasmaschine für die elektrische 
Zentrale gebaut, so braucht man höchstens jährlich 
52 120 fr für Stochkohle (Kombination IV). Mit Gas

maschinen und Compoundisierung der kleineren 3000pfer- 
digen Umkehrmaschino findet man, daß das Werk arbeiten 
kann, ohne irgendwelche Kohle unter den Dampfkesseln 
zu verbrennen (Kombination V). Falls nun ein dritter 
Hochofen, eine dritte Koksofenbatterie, ferner ver
schiedene Walzwerke für Profileiscn, Bleche usw. hinzu
kämen, wodurch die elektrische Zentrale auf 4000 PS mit 
Gasmotorenantrieb gebracht werden müßte, so kann man 
nach Kombination VI ebenfalls sehr leicht ohne Kessel
kohle auskommen. Sucht man endlich die größtmögliche 
Verfügbarmachung von Kraft, falls man hierfür geeignete 
Verwendung hat, so findet man (Kombination VII) durch 
Anwendung von Gasmaschinen für die Hochofen- und 
das Thomasstahlwerk-Gebläse, von Elektromotoren für die 
neuen Walzwerke sowie für alle kleineren Maschinen des 
Werkes, wodurch eine elektrische Zentrale von 5000 PS be
dungen wird, sowie durch Compoundisierung der beiden Um
kehrmaschinen, die weiter mit Dampf betrieben würden, eine 
verfügbare Hochofengasmenge von stündlich 38 700 cbm, 
entsprechend 12 700 PS in Gasmotoren, sowie außer
dem 1380 cbm Koksofengas der neuen Batterie, die, mit 
Wärmespcichern ausgerüstet, die verschiedenen Wärm
öfen des Werkes oder unter Umständen einen 20-t-Martin- 
ofen dauernd heizen könnten. Dieses Koksofengas kann 
dann auch je nach Bedarf und nach entsprechender 
Reinigung 1971 PS in Gasmaschinen erzeugen.

Aus diesem Beispiel, bei dem noch viele andere Kom
binationen in Betracht gezogen werden könnten, wie z. B. 
Anwendung von Abdampfturbinen oder auch Umbau der 
Dampfumkehrmaschinen und Ersatz durch elektrischen 
Antrieb mit Iignerumformer, läßt sich leicht die Anwen
dung für die verschiedenen in der Praxis vorkommenden 
Fälle herausrechnen. j i ex_ Qouvij.

(Schluß folgt.)

Internationaler Kongreß für angewandte 

Chem ie in W ashington und N ew York 1912.

Am 8. Juli 1911 fand im Hofmannhause zu Berlin 
unter dem Vorsitze von Geheimrat Prof. Dr. C. Duisberg, 
Elberfeld, die erste Sitzung des Deutschen Ausschusses 
zur Vorbereitung des 8. Internationalen Kongresses für 
angewandte Chemie in Washington und NewYork 1912 
statt. Eine große Reihe von Vereinen der Wissenschaft 
und Praxis, darunter auch der Verein deutscher Eisen
hüttenleute, haben ihre Mitwirkung für die Vorbereitung 
des Kongresses in Aussicht gestellt; diese Vereine bzw. 
Verbände traten zusammen als „Deutsches Komitee für 
die Vorbereitung der Internationalen Kongresse für an
gewandte Chemie“ und wählten als Arbeitsausschuß für 
das Deutsche Komitee folgende Vereine: Deutsche Chc- 
mischo Gesellschaft, Verein zur Wahrung der Interessen 
der chemischen Industrie Deutschlands, Deutsche Bunsen- 
gcsellschaft für angewandte physikalische Chemie, Verein 
deutscher Chemiker. Die genannten Vereino werden in 
allen Fragen der Organisation u. dgl. gemeinsam handeln, 
wobei die Geschäftsführung des Vereins deutscher Chemiker 
zu Leipzig, Stephanstr. 8, als deutsche Zentralstelle 
für die Vorbereitung des Kongresses dient und den Verkehr 
mit den deutschen Vereinen und mit dem vorbereitenden 
Komitee in New York vermittelt.

Für die Vorarbeiten in den verschiedenen Kongreß
abteilungen, insbesondere für die Beschaffung geeigneter 
Vorträge, Ausarbeitung von Berichten, Stellung von An
trägen und Werbung von Teilnehmern ihrer Sektion 
an dem Kongreß wurden eine Reihe von Sektionen 
gebildet, darunter auch für die Abteilung 3a, Metal
lurgie und Hüttenkunde. Die Ausschüsse werden ge
beten, bei der Auswahl der Vorträge und Vortragen
den eine sehr gründliche Siebung vorzunchmen, ander
seits wird die Deutsche Zentrale dem Komitee in 
New York eine vertrauliche Mitteilung machen, daß 
eine derartige Siebung und Ausscheidung ungeeigneter 
Vorträge in Deutschland vorgenommen sei, und daß der
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Deutsche Ausschuß daher erwartet, (laß (lie von deutscher 
Seite angemeldeten Vorträge bei der Feststellung der 
Tagesordnung in erster Linie berücksichtigt werden. 
Zwecks Beschlußfassung über Maßnahmen zur Ver
billigung der Reise und des Aufenthaltes in den Ver
einigten Staaten von Nordamerika soll eine Rundfrage 
betreffs der voraussichtlichen Anzahl der deutschen Teil
nehmer bzw. welcher Sektion, einer gemeinsamen Ueber- 
fahrt in den Tagen zwischen dem 23. und 26. August 1912,

etwaigen Fabriksbesiehtigungen und der Dauer des Auf
enthalts in Amerika veranstaltet werden.

Der Vorschlag des Vereins deutscher Chemiker, die 
Kongresse nicht alle drei, sondern alle fünf Jahre statt
finden zu lassen, wurde von dem Ausschuß einstimmig 
angenommen und dabei angeregt, den nächsten Kongreß 
in einem europäischen Lande stattfinden zu lassen. Die 
nächste Sitzung des Deutschen Komitees soll in der 
zweiten Hälfte November d. J. stattfinden.

Umschau
haben. Auf diese Weise ist es z. B. möglich, das Sauerstoff- 
Wasserstoff-Gemisch durch Erhitzen über porösen Ton
körnern schon bei 420 0 C zur Verbrennung zu bringen. 
Aehnliche Vorgänge beobachten wir bei dem Döbereiner- 
sehen Feuerzeug, das auf der Entzündung von Wasser
stoff durch einen Platinschwamm beruht. Auch die 
modernen Gasanzünder (feiner Platinäraht in geeigneter 
Fassung) sind Apparate, die sich die Kontaktwirkung 
zunutze machen. Als solche Kontaktsubstanzen kommen 
noch in Frage Platin, Gold, Silber, Glas, Bergkristall 
usw.; überhaupt sind fast alle Körper verwendbar, wenn 
sie nur die geeignete physikalische Beschaffenheit haben.

Die neueren Untersuchungen von Bone haben weiter 
den Nachwcis erbracht, daß nicht nur die Entzündungs
temperatur heruntergedrückt, sondern daß auch die Ver
brennungstemperatur erhöht wird, wenn Gase mit einer 
geeigneten Kontaktsubstanz zur Verbrennung kommen. 
Bei der unter diesen Umständen mit größerer Geschwindig
keit verlaufenden Reaktion wird eine Flammenent
wicklung nicht beobachtet, wie aus nachstehenden Ver
suchen hervorgeht. Der in Abb. 1 dargestellte Apparat 
besteht aus einer etwa 38 mm starken porösen Tonplatte, 
die in einen eisernen Rahmen gefaßt ist. Auf der Rück
seite ist eine kleine Kammer angeordnet, in die ein 
brennbares Gasgemisch eingeleitet wird. Wesentlich 
für die erfolgreiche Durchführung des Versuches ist der 
Druck des Gasgemisches, und zwar scheint die Intensität 
der Verbrennung mit dem Partialdruck des brennbaren 
Gasbestandtciles zu wachsen. Das Gas tritt bei dem skiz
zierten Apparat in die Kammer ein, wird durch die Ton
platte durchgedrückt und vor der Platte entzündet, 
wobei es mit einer schwachen Flamme verbrennt. Durch

Oberflächenverbrennung und ihre praktische Verwertung.

Ueber die Obcrflächenverbrennung, die zuerst von
H. D a v y vor 100 Jahren beobachtet wurde, bisher 
aber eine praktische Verwertung nicht finden konnte, 
liegen neuere Untersuchungen* von Professor W. A. B o n e 
vor, die einer näheren Erörterung wert erscheinen.

L u ft Gas
Abbildung 1. Versuehsanordnung m it poröser Tonplatte.

Wenn man im allgemeinen von „Verbrennung“ 
spricht, so verbindet man damit den Begriff einer Flam
menentwicklung. Davy hat aber schon nachgewiesen, 
daß Gase auch unter der Entzündungstemperatur, und 
zwar ohne Flamme verbrennen können. Erhitzt man 
z. B. Wasserstoff und Sauerstoff, so beginnt schon bei 
4500 C eine Dampfbildung, dio aber nur so langsam 
fortschrcitet, daß eine Selbstentzündung des Gemisches

Abbildung 2.- 

Vcrsuchsanordnung für Schmelztiegcl.

Abbildung 3.

Schema der Anordnung bei einem Dampfkessel m it  Oberfliichenverbrennung.

nicht stattfindet. Wird die Temperatur auf 550 0 C ge
steigert, so erwärmt sich das Gemisch in der Folge so 
stark, daß die Entzündungstemperatur erreicht wird. 
Diese Entzündungstemperatur kann nun dadurch her
untergedrückt werden, daß man die Gase in Kontakt 
bringt mit porösen Stoffen, die eine große Oberfläche

* Vgl. Engineering 1911, 14. April, S. 487; The En
gineer 1911, 14. April, S. 381. Eingehend wiedergegeben 
in The Journal of Gaslighting 1911, 11. April, S. 98/101.

Steigerung des Druckes wird dann die Gasgeschwindig
keit erhöht, so daß die Flamme erlischt. Jetzt beginnt 
die Oberflächenverbrennung, dio sich zunächst durch 
dunkelrote Flecke auf der Platte bemerkbar macht, bis 
endlich die ganze Oberfläche auf helle Rotglut erhitzt 
ist. Die ausgostrahlte Wärmemenge war bei den Ver
suchen von Bone, die er bei der Versammlung der Royal 
Institution vorführte, so groß, daß man noch in einer 
Entfernung von 1,80 m eine schmerzhafte Empfindung 
auf der Hand verspürte. Daß sich die Verbrennung nur
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auf eine dünne Oberflächcnschicht beschränkt, wird da
durch bewiesen, daß der eiserne Rahmen des Apparates 
und selbst die Rückwand der Tonplatte kalt bleiben. 
Darin scheint gerade der Hauptvorteil der Oberflächen
verbrennung zu liegen, daß die Energie in weitestem 
Maße in Strahlung übergeführt wird.

Weitere Versuche Bones zeigen die i n d u s t r i e l l e  
Anwendbarkeit des Verfahrens. In Abb. 2 ist ein 
Schmelztiegel abgebildet, der in feuerfesten Steinstücken 
von Haselnußgröße eingebettet ist; die Gaszufuhr erfolgt 
von unten. In  diesem Ofen können Temperaturen von 
1400— 1500 0 C leicht erzeugt werden, wobei eine gleich
mäßige Erhitzung des Tiegels stattfindet. Daß die 
Temperatur noch weiter gesteigert werden kann, geht 
daraus hervor, daß Karborundum als Kontaktsubstanz 
z. T. in weiße Kieselsäure umgewandelt wird, was auf 
eine Temperatur von 2000 °C schließen läßt. Im  Labora
torium dürfte das neue Verfahren ein wertvolles Mittel 
zum Eindampfen von Flüssigkeiten sein. Die poröse Heiz- 
platto befindet sich horizontal ü b e r  der Eindampf
schale, so daß die Verdampfung durch strahlende 
Wärme von der Oberfläche der Flüssigkeit aus erfolgt. 
Endlich sei noch ein Dampfkessel erwähnt, der nach 
dem Prinzip der Obcrflächcnfeucrung beheizt ist.
In Abb. 3 ist ein Kessel mit 10 Heizrohren, welche
die Kontaktsubstanz enthalten, abgcbildct, von denen
2, 4, G, 8 oder 10 gleichzeitig im Betrieb sein
können. Für die Inbetriebsetzung des Kessels sind
an der rechten Seite zwei Kammern C und D vorgesehen. 
Zunächst wird durch die Rohre A Luft in die Kammer C 
eingeleitet, während das Gas durch die Rohre B in die 
Kammer D und weiter durch die Rohre E in die Heiz
rohre eintritt. Das Gemisch wird am anderen Ende des 
Kessels entzündet und dann so eingestellt, daß die Flamme 
verschwindet. Dann wird dio Gaszufuhr durch D ab- 
gcstellt und durch A ein geeignetes Gasluftgemisch zu
geführt. Hinter dem Kessel ist noch ein Wasservorwär
mer eingebaut, der hier nicht abgebildet ist. Ein Ver
such mit diesem Kessel bei Anwendung von Leuchtgas 
(cöal gas) hatte folgende Ergebnisse:

Druck des Gasgemisches beim Ein
tritt in die Heizrohre................... 439,4 mm WS

Druck der Verbrennungsgase beim
Austritt aus den Heizrohren . . 50,8 „ „

Siedetemperatur des Wassers bei ei
nem Dampfdruck von 7,50 kg/qcm 108 0 C

Temperatur des Verbrennungsgases
bei Austritt aus den Heizrohren . 230 0 „

Temperatur der Verbrennungsgase 
bei Austritt aus dein Wasservor
wärmer .........................................  95 0 „

Temperatur des Wassers bei Eintritt
in den Vorwärmer....................... 5,5° „

Temperatur des Wassers bei Austritt
aus dem Vorwärmer . . . .  58 0 ,,

Stündliche Verdampfung f. d. qm
Heizfläche bei 1000 C ..........105 kg

W ä r m e b i l a n z  :
Stündlich verbrauchte Gasmenge

(bei 0 0 C und 760 mm) . . . .  28,2 cbm
Brennwert des G a s e s ..................  4845 WE/cbm
Gesamte an den Kessel stündlich ab

gegebene Wärmemenge...............  136 629 WE
Temperatur des Speisewassers . . 5,50 C
Dampfspannung ........................... 7,38 kg/qcm
Stündlich verdampfto Wassermcngc 204,43 kg
Stündlich verdampfto Wassermenge

bei 100° C ..................................  249,7 „
Vom Wasser aufgenommene Wärme

menge 204,43 x 637 ...................  130 222 WE
130 222

Wärmenutzeffekt 0,95.
136 629

Analyse der Verbrennungsgase 10,7 %  C02 , 1,6 %  08, 
87,7 %  N. Brennbare Bestandteile waren nicht vor
handen.

Als besondero Vorzüge des Kessels werden noch 
gerühmt: schnello Dampferzeugung, leichte Anpassungs
fähigkeit an Schwankungen im Dampfverbrauch durch 
Einschalten einer größeren oder geringeren Zahl von 
Heizrohren, einfacher Aufbau, kein Schornstein.

Für den Hüttenmann ist das Verfahren insofern 
von Interesse, als es die Möglichkeit bietet, Hochofen- 
u n d  K o k s o f e n g a s e  mit einem besseren Wirkungs
grad als bisher zur Kesselheizung zu verwenden. Die 
industrielle Verwertung der Oberflächenfeuerung erfolgt 
durch eine neu gegründete Gesellschaft, die Radiant- 
Heating, Ltd., Armley, Leeds. A\ Quasebart.

Jubiläumsstiftung der deutschen Industrie.

(Schluß von Seite 1100.)

6. Bericht von Dozent Dr. H. W ö l b l i n g  in Berlin 
über dio Untersuchung der

Bildung der oxydisehen Eisenerzlager.*

Die Arbeiten des Jahres 1910 galten der weiteren Er
forschung der Hydratationsverhältnisse des Eisenoxyds. 
Die mit wässerigen Lösungen von Säuren, Basen und Salzen 
gemischten Proben von Eisenglanz zeigten auch nach Ab
lauf des zweiten Versuchsjahres keinerlei Anzeichen von 
Hydratation. Unter Bezugnahme auf diese Beobachtung 
konnte Berichterstatter von Geheimrat B o r n h a r d t  
geologische Belege für die außerordentliche Stabilität des 
Eisenglanzes erhalten, indem sogenannte Mollensteine aus 
der Diluvial bcdeckung des Siegerlandes in ihren Eisen
glanzpartien keinerlei Anzeichen von Hydratbildung auf
wiesen, obwohl sie Jahrtausende mit den Atmosphärilien 
in Berührung gewesen sein müssen. Die Literaturangaben 
über Hydratation von Eisenglanz dürften demnach irrig 
sein. Hingegen war bei den Proben mit rotem, amorphem 
Eisenox3’d — gewonnen durch Entwässerung von Eisen- 
oxydhydrogcl mittels erhitzter Salzlösungen — eine Hydrat
bildung unverkennbar, indem sich dieselben im Laufe des 
zweiten Jahres zum großen Teile in braune Produkte um
gewandelt hatten. Bei dem frischen und nicht über 45 0 C 
erhitzten Eisenoxydhydrogel bestätigten sieh die Beobach
tungen des Vorjahres, daß nämlich Salzlösungen und ver
dünnte Säuren die Hydratation verzögern, aber Basen und 
Fcrrolösungen dieselbe beschleunigen. Die Versuche mit 
Säuren zeitigten dieses Ergebnis aber nur, wenn die Azidität 
außerordentlich klein war, da sonst kolloide Auflösung 
oder Bildung basischer Salze erfolgte. Das Eisenoxyd
hydrogel allein zeigte bei wiederholten Versuchen nur 
dann eine Fähigkeit zur Hydratation, wenn eine schnelle 
Austrocknung verhindert und dio Hydratation womög
lich durch Erschütterungen oder Berührung mit hydra- 
tischcm Eisenoxyd angeregt wurde. Eine Eisenoxyd
gallerte auf luftoxydiertem Spateisenstein färbto sich bei
spielsweise im Verlaufe von Monaten von der Berührungs
fläche aus langsam gelb, durch Bildung von stabilem Hy
drate Fe2 03. l / 2 H2 0. Eine ähnliche Anregung bewirkte 
das Bersten der Salzdecke beim Verdunsten von mit Koch
salzlösung getränktem Eiscnoxydhydrogel. Magnesium- und 
Kalziumchlorid, welche wegen ihres hygroskopischen Ver
haltens beim Stehen ihrer Lösungen an der Luft keine Salz
decken bilden, veranlaßten auch keino derartige Er
scheinung. Im übrigen ist die Bildung gelber Produkte 
entgegen den Literaturangaben kein Beweis für die hydra
tische Natur von Eisenoxyd, da Berichterstatter mehr
fach aus Ferrilösungen gelbe Fällungen erhielt, welche 
durch Erhitzen mit Salzlösungen zu rotem Eisenoxyd ent
wässert werden konnten und demnach keine stabilen Hy
drate sind. Diese Erscheinung stand bisher mit den Be
obachtungen im Widerspruch, daß Hydrate nur bei Oxy
dation fester Ferroverbindungen entstehen.

Die Angaben R u f f s ,  daß sich Eisenoxydhydrogele 
unter großen Drücken bei Temperaturen unter42,5° Gin 
Brauneisenstein umwandeln, bei 42,5 — 62°Cin Goethit 
und darüber zu Hydrohämatit, konnte Berichterstatter

Vgl. St. u. E. 1910, 31. August, S. 1531.
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bei eingehender Nachprüfung der Versuche nicht bestä
tigen. Er muß vielmehr die Reaktionsprodukte für Ge
mische von hydratischem Eisenoxyd mit anhydrischem 
halten. Die Tensionsbestimmungen der stabilen Eisenoxyd
hydrate : Goethit, Hydrohämatit und Brauneisonerz lassen 
auch derartige Um wandlungspunkto absolut nicht erkennen.

Auf die von geologischer Seite mehrfach ausgespro
chenen Vermutungen, daß die Entwässerung der natür
lichen Eisenoxydlager durch die Kälte der Eiszeiten be
wirkt worden sei, wurden längere Gcfrierversuche von 
Eisenoxydfällungen mit Kältemischungen von Aether und 
fester Kohlensäure bzw. Eis und Kochsalz gemacht. Eine 
Entwässerung war aber nicht festzustellen.

In letzter Zeit beschäftigte sich der Berichterstatter 
hauptsächlich mit den Unterschieden der Hydrate und 
Hydrogele des Eisenoxyds bei der Entwässerung, und zwar 
auf Grund der Dampfspannungskurven. Dio Versuche 
gestalteten sich durch das Hineinspielen der Kolloidchemie 
recht langwierig.

7. Bericht von Privatdozent Dr. A. S i e v e r t s  in Leipzig 
über die ausgeführte Experimcntaluntersuchung betref
fend dio

Löslichkeit von Gasen in Metallen.*

E x p e r i m e n t e l l e s  : Der Silundumofen zur
Erzeugung hoher Temperaturen ist weiter verbessert und 
vereinfacht worden. Die Zuführung des Stromes geschieht 
jetzt durch gekühlte Kupferelektroden. Der Kontakt 
zwischen Silundum und Kupfer wird durch gewöhnliches 
Weichlot hergestellt. Das Heizrohr liegt in einem einfachen 
Kasten aus Ziegelsteinen und Asbestpappe, der völlig durch 
amorphes Karborundum ausgefüllt ist. Die Untersuchun
gen betrafen Kupfer und Kupfctlegierungen, ferner 
Nickel und Kohlenoxyd und Eisen und Kohlenoxyd.

Das System f l ü s s i g e s  E i s e n - K o h l e n o x y d  
bedarf noch eingehenden Studiums. Kohlenoxyd wird von 
flüssigem Eisen aufgenommen, aber der Endzustand wird 
langsam erreicht, es treten erhebliche Gasverluste auf; vor 
allem aber wird das Porzellan sehr stark von der Schmelze 
angegriffen, so daß die Vermutung besteht, daß das Koh
lenoxyd gespalten, Kohlenstoff von Eisen gelöst und Eisen
oxydul vom Porzellan aufgenommen wird. Dio Versuche 
sollen wiederholt und besonders durch mikrographischc 
Prüfung der Eisenreguli ergänzt w'crden.

Eür das System festes Eisen-Wasserstoff konnte dio 
Absorption zwischen 400 0 C und 1000 0 C quantitativ fest
gelegt werden, Die Absorption nimmt mit der Temperatur 
zu, bei etwa 850 0 C zeigt dio Absorptionskurvo einen deut
lichen Richtungsweehsel, der wohl sicher auf den Ueber- 
gang des ß-Eisens in y-Eisen zuriiekzuführen ist. Sowohl 
unterhalb wie oberhalb der Um Wandlungstemperatur ist 
dio absorbierte Gasmenge der Quadratwurzel aus dem 
Drucke proportional.

Weitere Versuche betrafen Argon und Helium und 
den Einfluß der Gasabsorption auf den elektrischen Wider
stand der Metalle.

8. Bericht von Professor Sr.-^ng. P. G o c r e n s i n  Aachen 
über den augenblicklichen Stand der Untersuchung

über das metallurgische Verhalten der Gase.

In dem letzten Berichte** wurde die Beschreibung 
der Apparatur gegeben. Bei Gelegenheit des Internationalen 
Kongresses für Bergbau, Hüttenwesen, angewandte Mecha
nik und praktische Geologie, Düsseldorf, vom 19. bis 23. Juni
1910, wurden die Resultate der bis dahin ausgeführten 
Untersuchungen mitgeteilt. Dio Veröffentlichung dieser Er
gebnisse hat in folgenden Berichten stattgefunden:

1. „Metallurgie“ 1910, 23. Juni, S. 384.
2. „Stahl und Eisen“ 1910, 31. August, S. 1514.
3. Internationaler Kongreß für Bergbau, Hüttenwesen, 

angewandte Mechanik und praktische Geologie, 
Berichte der Abteilung für theoretisches Hütten
wesen, S. 94.

Bei diesen Versuchen hatte sich herausgestellt, daß 
man durch Erhitzen der Metalle im Vakuum wohl einen 
Teil der Gase erhalten kann, daß jedoch erhebliche Men
gen auch nach längerem Erhitzen von dem Metall zurück- 
gehalten werden. Um auch diese Mengen noch zu erhalten, 
mußte ein neues Verfahren gefunden werden, das gestattete, 
das zu untersuchende Metall in den flüssigen Zustand über
zuführen. Versuche, das Metall selbst zu schmelzcn, schei
terten an der Schwierigkeit, ein Material zu erhalten, wel
ches den in Frage kommenden hohen Temperaturen wider
stand. Dagegen führten Versuche, das Material nach dem 
Wüstschen Verfahren* mit Hilfe von Metallgemischen 
aufzuschlicßcn, zu einem günstigen Ergebnis. Es stellte sich 
heraus, daß auf diese Weise noch ein sehr erheblicher Be
trag an Gasen aus dem Metallbad befreit worden kann, und 
es dürfte hiermit die Richtung des Weges gefunden sein, 
auf w-elchem man auch für technische Versuche brauchbare 
Gasbestimmungen erhalten kann. Die Ausgestaltung dieses 
Verfahrens machte cs notwendig, eine völlige Umkonstruk
tion der bisher benutzten Apparatur durchzuführen. Die
selbe ist jetzt nahezu beendigt, so daß die regelmäßigen 
Untersuchungen in Angriff genommen worden sind.

9. Bericht des Geheimen Regierungsrats Professors Dr. 
W. B o r c h e r s in Aachen über die bisherigen Ergeb
nisse der

Untersuchungen zur Ermittlung der elektrischen Leit

fähigkeit geschmolzener Metalle bzw. Legierungen.**

Nach Ueberwindung unerwartet großer Schwierig
keiten bei der Herstellung der für diese Untersuchungen 
geeigneten Apparate sind dio Ergebnisse sowohl für 
praktische als auch für wissenschaftliche Zwecke sehr be
friedigende.

Die erste, das fast noch gar nicht erschlossene Arbeits
gebiet gewissermaßen rekognoszierende Versuchsreihe um
faßt leichter schmelzbare Legierungen. Sie wurde aus
geführt durch Prof. Dr. K. B o t n e m a n n  und 5)r.<5'l9- 
P a u l  M ü l l e r .  Dr. B o r n e m a n n faßt die Ergeb
nisse der Arbeit wie folgt zusammen:

Solche Metalle, deren Leitfähigkeit einen annähernd 
normalen, d. h. nahe bei 0,004 liegenden Temperatur
koeffizienten hat (Natrium und Kalium), erfahren durch 
geringen Zusatz eines anderen Metallcs immer eine Ernie
drigung der Leitfähigkeit, gleichgültig, ob letzteres erheb
lichere Neigung hat, mit ihnen Verbindungen zu bilden 
oder nicht.

Solche Metalle, die einen abnorm kleinen Temperatur- 
koeffizienten haben, erfahren durch Metalle, mit denen 
sie keine erhebliche Tendenz zur Verbindungsbildung haben, 
eine Erhöhung der Leitfähigkeit (Mehrzahl der untersuchten 
Quecksilber- und Bleilegierungen. Ausnahme: Erniedri
gung der Leitfähigkeit des Zinns durch Blei); liegt dagegen 
erheblichere Tendenz zur Bildung von Verbindungen vor, 
so findet Erniedrigung der Leitfähigkeit statt (Alkali
amalgame). Diese Erscheinungen stehen im Einklang mit 
einer von L i e b e n o w  gegebenen, hier verallgemeinerten 
hypothetischen Deutung für das Verhalten des flüssigen 
Quecksilbers und der verdünnten Amalgame.

Bezüglich der heterogenen flüssigen Systeme wurde 
am Beispiel der Blei-Zinkiegierungen, dio bekanntlich un
vollständige Mischbarkeit im flüssigen Zustande aufweisen, 
gezeigt, daß auf der Temperatur-Leitfähigkeitskurve einer 
bei Abkühlung sich entmischenden Legierung der Punkt 
der beginnenden Entmischung deutlich hervortritt. D a - 
m i t  i s t  e in  v o r a u s s i c h t l i c h  a l l g e m e i n  
a n w e n d b a r e s  V e r f a h r e n  g e g e b e n ,  um 
d i e s e  m e i s t  n i c h t  b e s t i m m b a r e n  E n t 
m i s c h  u n g s p u n k t e z u  e r m i t t e l n .

Die zweite Versuchsreihe umfaßt Metalle, deren 
Schmelzpunkte in der Nähe von 1000 0 C liegen. Hier hat 
die Ueberwindung der Apparatschwierigkeiten noch mehr 
Zeit, Mühe und Kosten verursacht, sie ist aber ebenfalls

* Vgl. St. u. E. 1910, 31. August, S. 1531.
** Vgl. St. u. E. 1910, 31. August, S. 1532.

* Vgl. St. u. E. 1910, 28. Sept., S. 1086.
** Vgl. St. u. E. 1910, 31. August, S. 1533.
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gelungen, und die Untersu
chungen dieses Gebietes wer
den voraussichtlich im Juni 
oder Juli d. J. zum Abschluß 
kommen. Mit dieser Versuchs
reihe sind die Untersuchun

gen nun auch in das Gebiet eingetreten, welches Aufschlüsse 
für den Bau und den Betrieb der elektrischen Oefen eröffnet. 
Die Arbeit wird von Professor Dr. B o r n e m a n n  mit 
2)ipL«Qng. G. v o n  R  a u s c l i e n  p 1 a t ausgeführt.

An diese Arbeit sollen sich dann Versuche mit Metallen 
anschließen, deren Schmelzpunkte in der Nähe von 1500 0 C 
liegen. Diese Versuchsreihe wird natürlich die größte Be
deutung für die elektrometallurgische Praxis haben. Sie 
durfte aber nicht zuerst in Angriff genommen w erden, da 
an den leichtcr schmelzbaren Metallen erst Erfahrungen 
gesammelt werden mußten, um die Lösung dieses schwie
rigsten Teiles der Gesamtaufgabe sicherzustellen. Auch 
diese Arbeit wird unter Leitung von Professor Dr. 
B o r n e m a n n  ausgeführt werden.

Der elektrische Ofen auf der Hütte Saint-Jacques 

in Montluçon.

Seit zwei Jahren ist auf der genannten Hütte ein In
duktionsofen im Betriebe, über den G. Charpy* nähere 
Angaben macht. Der Ofen ist von Gassiesund Jeramec 
gebaut und ähnelt in seiner Bauart, wie Abbildung 
1 und 2 zeigt, stark dem Iijellin-Ofen; er besitzt eine 
ringförmige llinne zur Aufnahme des Metalles und ist 
kippbar. Die beweglichen Metallteile bestehen aus un
magnetischem Nickelstahl, die Öfenwanne ist aus vier ge
trennten, von einander isolierten Teilen zusammengesetzt. 
Das Material für das rechteckige Magneteisen A ist weicher 
Siliziumstahl. Die Bewickelung B des von dem Ofen um
schlossenen Schenkels liegt, zum Unterschied vom Kjcllin- 
Ofen, nicht in gleicher Höhe mit dem Eisenbade, sondern 
etwas unterhalb des eigentlichen Ofens. Die Zahl der 
Windungen ist 22. Zur Kühlung der Wickelung ist der 
im Mittelteil entstehende Luftzug genügend, für den 
Notfall ist aber noch ein besonderer Ventilator vor
gesehen. Man verwendet Wechselstrom von IG Perioden, 
den ein besonderer 400 - KW - Stromerzeuger liefert.

* Revuo de Métallurgie 1911, April, S. 305.

Der Ofen ist zur Herstellung von Qualitiits- 
material bestimmt, er arbeitet gewöhnlich mit 
flüssigem Einsatz aus einem kippbaren Martin
ofen. In der Regel werden aus einer Pfanne 
1200 kg Metall cingegossen; man stellt sofort 
den Strom an, erhitzt auf die gewünschto 
Temperatur und gibt genau dieselben Zu
schläge auf wie im Martinofen. Das Ab
schlacken erfolgt durch Neigen des Ofens. 
Die Erhitzungsdauer beträgt im Mittel 2 
bis 3 Stunden; der Ofen erzeugt also in
24 Stunden 12 t; man erneuert in der Regel 
nach 2 Wochen die Ausfütterung. Man hat 
basische und saure Ausfütterung im Martin- 
und Elektro-Ofen in verschiedener Kombinie- 
rung versucht, hat aber basisches Eutter in 
beiden Oefen als die besto Lösung erkannt. 
Man schmilzt im Martinofen ein, raffiniert vor 
und gießt einen Teil in den Induktionsofen. 
Die Charge wird dann in genau der gleichen 
Weise wie der restliche Teil im Martinofen 
fertiggemacht, in genau gleiche Blockformen 
gegossen und in Ilarmetschen Pressen nach
behandelt. Man will durch derartige Ver
suche systematisch ermitteln, ob der elek-

Abbildung 2. Lage des Ofens zum Gießen.

trischc Ofen imstande ist, einen so homogenen Stahl 
zu liefern, daß man auf die nachträgliche Ausgleichung 
durch das Harmetsclie Preßverfahren verzichten kann.

B. Neumann.

Anordnung eines Röhrenstreifenwalzwerkes.

Ueber die Anordnung einer amerikanischen kontinuier
lichen Röhrenstreifenstraße mit elektrischem Antrieb gibt 
die Abb. 1 Aufschluß, die einem Aufsatz von B r e n t W i -
1 e y * über den elektrischen Antrieb von Walzenstraßen 
entnommen ist. Leider fehlen in dem angezogenen Auf
satz Angaben über die Walzendurchmesser und das Walz
programm. Die Abbildung zeigt eine Auflösung des kon
tinuierlichen Stranges in einzelne kontinuierliche Gruppen. 
Das Walzgut durchläuft zunächst zwei Einzelgerüste (ist

* The Iron Trade Review 1911, IG. Febr., S. 354/8, 
nach The Electric Journal 1911, Februarheft. Vgl. auch 
diese Nummer, S. 1248.

Abbildung 1. 

Längsschnitt durch den Ofen.
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Abbildung 1. Hührenstreifcn-Walzwcrk der National Tubo Co. in  Lorain.

2 Orehrfrom Mo fore je  ZSOO PS ZS Perioden 
S600 Po/f- 737,S i/m/./m/n

also zu gloicher Zeit nicht in den beiden ersten Gerüsten), 
kommt dann durch eine kontinuierliche Gruppe von drei 
Gerüsten, wird in der Mitte geteilt und in drei weiteren 
Gerüstgruppen fertiggcstellt. Das elfte Gerüst hat Vcrti- 
kalwalzen. jy

Gedenktafel für Ernst Scherenberg.

Für Ernst Scherenberg, den im Jahre 1905 kurz vor 
der Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisengieße
reien zu Eisenach verstorbenen vaterländischen Dichter 
und Geschäftsführer des genannten Vereins,* wurde am 
21. Juli d. J. in seiner Vaterstadt Swinemünde eine Ge
denktafel eingeweiht.

Ursprünglich für einen technischen Beruf bestimmt, 
trat Scherenberg bald zur Journalistik über und war 
bei verschiedenen Zeitungen 
tätig gewesen, bevor er im 
Jahre 1883 Syndikus der 
Elberfelder Handelskammer 
wurde. Durch die Ueber- 
nahme der Geschäftsführer- 
steile bei dem Verein Deut
scher Eisengießereien im 
Jahre 1889 kam er in nähero 
Beziehungen auch zu dem 
Verein deutscher Eisenhütten
leute. Mitte der neunziger 
Jahre wurde er von Johannes 
Fastenrath in Köln, als 
dieser die Blumenspiele dort 
einführte, in das Prcisrichter- 
kollegium berufen und hat 
sich auch in dieser Tätigkeit 
bleibende Verdienste erwor
ben. Schriftstellerisch und 
dichterisch war Scherenberg 
allezeit sehr fruchtbar; eine 
stattliche Reihe von Werken 
gibt darüber Auskunft. Zur 
Ehre seines Andenkens hatte 
Fastenrath den Plan gefaßt, 
dem Dichter ein Denkmal zu 
errichten. Ehe die Absicht 
aber greifbare Gestalt an
nehmen konnte, wurde auch 
Fastenrath vom Tode ab
berufen. Doch wirkte seine 
Witwe im Sinne ihres Gatten 
weiter, und es gelang durch 
ihre Bemühungen und unter 
Mithilfe zahlreicher Freunde,

* Vgl. St. u. E. 1905,
1. Oktober, S. 1153.

am 81. Geburtstage des Dichters einen würdigen Gedenk
stein seiner Vaterstadt zu übergeben. Das Denkmal 
ist ein Werk des steierischen Bildhauers Professor Hans 
Brandstetter in Graz. In  weißem Marmor ausgeführt, 
zeigt es in Hochrelief das sprechend ähnliche Bild 
Scherenbergs.

Die Feier selbst, die in Anwesenheit von Vertretern 
der staatlichen und städtischen Behörden, zweier Söhne 
Scherenbergs und von Professor Brandstetter stattfand, 
wurde eröffnet durch einen Gesangsvortrag und einen von 
einer Künstlerin gesprochenen Prolog; sodann hielt der 
Kölner Schriftsteller Fritz Zi lken die Festrede, zu deren 
Schluß er im Aufträge des Donkmalsausschusses den 
Gedenkstein der Stadt Swincmünde übergab. Nach Dankes
worten des Vertreters der Stadt, Justizrat Herren- 

dörfer, sprach im Namen 
des Vereins Deutscher Eisen
gießereien Generalsekretär 
S tumpf  aus Osnabrück. Er 
habe die Vertretung um so 
freudiger übernommen, als es 
sich um die Ehrung eines 
Namens handle, dessen Trä
ger ihm nicht nur in lang 
jährigem kollegialem Zusam 
menwirken, sondern auch sei 
nem Hause Jahrzehnte hin 
durch in herzlicher Freund- 
scliaft innig verbunden ge
wesen sei. Redner schilderte 
Scherenbcrg als den Dichter, 
der es verstanden habe, das 
Wesen und den Wert deut
scher Arbeit zu verherrlichen. 
Neben der Kraft zu dich
terischem Schaden habe aber 
auch die ernste und verständ
nisvolle Arbeit für dio Inter- 
essen der vaterländischen 
Volkswirtschaft Platz gefun
den. Was Scherenberg auf die
sem Gebietegetan, dasseiauch

durch die blühende Entwick
lung gekennzeichnet-, die der 
Verein Deutscher Eisengieße
reien während der 16 jährigen 
Tätigkeit Scherenbcrgs ge
nommen habe. Im  Anschluß 
hieran ergriff als Vertreter des 
Vereins deutscher Eisen- 
hü ttenleuto das Wort Ge
neraldirektor Grau aus Stol
zenhagen-Kratzweck. Red
ner erwähnte, wie Scheren-
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bcrg während seines langjährigen Wirkens im nieder
rheinisch-westfälischen Bezirk in steter Eühlung mit dem 
Verein deutscher Eisenhüttenleute und in engen freund
schaftlichen Beziehungen mit dessen Mitgliedern gestan
den habe. Wohl keine Versammlung habe stattgefun
den, in der Schcrcnberg nicht anwesend gewesen sei und 
sowohl an ernsten wirtschaftlichen Fragen als auch an 
den geselligen Veranstaltungen regen Anteil genommen 
habe. Der Verein habe durch den Tod Scherenbergs einen 
getreuen Ereund und Mitarbeiter und vor allem einen ge
treuen Mitverehrer des eisernen Kanzlers verloren. Redner 
wies ferner hin auf die Feier des 80. Geburtstages des Alt
reichskanzlers seitens des Vereins, * an deren würdigem 
Verlauf Scherenberg in hohem Maße beteiligt war, und 
legte sodann im Namen des Vereins einen prächtigen Lor
beerkranz mit Schleife und Widmung am Denkmal nieder.

Auf die Feier folgte ein stimmungsvoll verlaufenes 
Festmahl und im Anschluß hieran auf Einladung der 
Swinemünder Dampfschiffahrts-A. G. eine mehrstündige 
Spazierfahrt in Sec mittels eines größeren Dampfers.

Ingenieur und Reichsversicherungsordnung.

Bekanntlich unterstehen nach dem geltenden Rechte 
die wissenschaftlich gebildeten Techniker im Gegensatz 
zu den Angehörigen anderer akademischer Berufe der 
Arbeitergesetzgebung. Da die Arbeiterversicherungs- 
gesetzgebung ihrer Anlage und ihrem ganzen Aufbau 
nach nur für Arbeiter und die diesen wirtschaftlich un
mittelbar nahestehenden Bevölkerungsgruppen zuge- 
schnitten ist, so bedeutet dieser Zustand praktisch nichts 
anderes als eine Leistung ohne Gegenleistung; denn die 
versicherungspflichtigc Gehaltsgrenze war bei der In-

"  * Vgl. St. u. E. 1895, 15. April, S. 353.

validen- und Hinterbliebenenversicherung in der Regel 
überschritten, bevor die Karenzzeit abgelaufen war. Es 
ist den Bestrebungen des Verbandes Deutscher 
Diplom-Ingenieure gelungen, diesem unnatürlichen 
Zustande ein Ende zu bereiten. In Heft 13 der Zeitschrift 
des Verbandes Deutscher Diplom-Ingenieure behandelt 
Patentanwalt Dr. Lang (Berlin) diese Frage ausführlich, 
insbesondere auch die Stellung der wissenschaftlich ge
bildeten Techniker in der nunmehr verabschiedeten 
Reichsversichcrungsordnuug. Danach sind wissenschaft
lich gebildete Techniker fortab nicht mehr ver
sicherungspfl ichtig oder doch nur dann, wenn sie 
eine Tätigkeit ausüben, die mit ihrem Fachberufe nichts 
zu tun hat. Aber auch selbst dann, wenn sie sich nicht 
fachberuflich betätigen, sind sie, soweit die Invaliden- 
und Hinterbliebenen-Versicherung in Betracht kommt, 
in der Lage, sich auf Antrag von der Versichcrungspflicht 
zu befreien, sofern der Nachweis geführt wird, daß die 
genannte Tätigkeit in einer Uebergangsstellung oder zum 
Zwecke der Ausbildung ausgeübt wird. Inwieweit die 
nichtwissenschaftlich vorgebildcten Techniker versiche
rungspflichtig sind oder nicht, ist von Fall zu Fall 
zu entscheiden. Versicherungsfrei sind auch sie stets 
dann, wenn sie eine mehr geistige, wissenschaftliche 
Tätigkeit ausüben. In dem neuen Versicherungsgesetz 
ist somit erreicht, daß die Ingenieure fortab nicht anders 
behandelt werden wie die Angehörigen anderer Berufe 
derselben Vorbildung, Tätigkeit, wirtschaftlichen und 
sozialen Lage, und daß der Kreis der Versicherungs
pflichtigen, soweit die Techniker in Frage kommen, auf 
den Umfang eingeschränkt worden ist, der ungefähr den 
Bevölkerungsgruppen entspricht, die die Kaiserliche 
Botschaft vom Jahre 1881 im Auge hatte.

Bücherschau.

Der Bergbau auf der linken Seile des Niederrlieins. 
Festschrift zum 11. Allgemeinen deutschen Berg

mannstage in Aachen. Erster Teil: Die Geologie 

des Nordabfalles der Eifel und des Niederrhei- 

nischcn Tieflandes. Von E. H o l z a p f e l ,  W. 

W u n s t o r f , G. F l i e g e t .  Mit 6 Karten 

und Tafeln und 22 Abbildungen im Text. — 

Zweiter Teil: Der Erzbergbau. Von F. K l o c k -  

m a n n und F. H o r b s  t. Mit 2 Tafeln und 

20 Abbildungen im Text. —  Dritter Teil: Der 

Steinkohlenbergbau. Von A. D a n n e n b e r g ,  

W. C. K l e i n ,  0. S t e g e m a n n , L. M i n - 

t r o p , A. S c h  w c m a n n  , F. H a m e i ,  

F. I I  e r b s t , P. L o e b n e r .  Mit 4 Tafeln und 

99 Abbildungen im Text. —  Vierter Teil: Der 

Braunkohlenbergbau. Von G. F 1 i cg e l , C. N e i d - 

h a r t ,  H. M e y e r. Mit 11 eingehefteten Tafeln, 

20 Abbildungen im Text und 2 als Anlage bei

gegebenen Karten. Berlin, Königliche Geologische 

Landesanstalt 1910. 2 Bände. 383 und 110 S. 

bzw. 387 und 318 S. 4° nebst Tafeln. Geb. GO J i.
Dem schon seit langen Jahren geübten schönen 

Brauche, die Teilnehmer des Allgemeinen deutschen 
Bergmannstages mit einer literarischen Festgabe zu er
freuen, ist auch der 11. Bergmannstag zu Aachen durch 
Herausgabe einer Festschrift treugcbliebcn. Das nunmehr 
in zwei stattlichen Bänden vorliegende Werk behandelt, 
dem Ort der Tagung entsprechend, die geologischen, 
technischen und wirtschaftlichen A erhältnisse des 
mächtig aufstrebenden linksrheinischen Bergbaugebietes. 
Die Darstellung ist keine einheitliche, in sich abgeschlos
sene. Sie zerfällt vielmehr in eine Reihe selbständiger

Einzelarbeiten, die jedoch innerlich in enger Verbindung 
miteinander stehen.

Das zweibändige Werk gliedert sich in vier Haupt- 
teile. Während „Geologie“ und „Erzbergbau“ im ersten 
Bande behandelt werden, sind im zweiten Band „Stein
kohlenbergbau“ und „Braunkohlenbergbau“ dargestellt. 
Außerdem ist jedem der drei letzten Hauptteile zum bes
seren Verständnis der Grundlagen dieser Industrien eine 
eingehende geologische Beschreibung der in Frage kom
menden Lagerstättenbezirke vorausgeschickt.

Der e r s t e  Teil bringt die bislang fehlende, zusammen- 
fassende Darstellung der geologischen Verhältnisse des 
gesamten linksrheinischen Bergbaugebictes auf Grund 
der neuen Aufschlüsse und der Ergebnisse der geolo
gischen Landesaufnahme. Er enthält zwei Abschnitte: 
„Die Geologie des Nordabfalles der Eifel mit besonderer 
Berücksichtigung der Gegend von Aachen“ von Prof. 
Dr. H o l z a p f e l  (Straßburg) und „Die Geologie des 
Nicderrheinischen Tieflandes“ von Dr. W u n s t o r f  
(Berlin) und Dr. F l i e g e l  (Berlin). Sechs als Anlago 
beigegebene Karten ,und Tafeln und 22 Abbildungen im 

, Text erläutern die Abhandlungen in wirksamster Weise.

Der z w e i t e  Teil, „Der Erzbergbau“, wird von 
. einer geologischen Arbeit des Professors Dr. K l o c k -  
m a n n  (Aachen) eingeleitet, der „Die Erzlagerstätten 
der Gegend von Aachen“ schildert. Es folgt dann Pro
fessor H e r b s t  (Aachen) mit einer Darstellung „Der 
technische Betrieb des Erzbergbaues“. Beide Autoren 
beschränken sich auf die wichtigsten Zink- und Blei- 

. erzlagerstätten der näheren Umgebung Aachens. Klock
mann erwähnt außerdem noch einige Manganeisen- und 

, Kupfererzvorkommen. Der Arbeit von Herbst sind neben 
, einer Reihe von Textabbildungen noch zwei Anlagen 
beigegeben.

Der z w e i t e  Band (Der Steinkohlenbergbau und 
der Braunkohlenbergbau) hat 11 Mitarbeiter. In  der 
Einleitung zum d r i t t e n  Teile behandelt Prof. Dr.

X X X I,,, 20
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D a n n e n b e r g  (Aachen) in Ergänzung der Holz- 
apfelsehen Ausführungen „Die Geologio der Aachener 
Steinkohlenbecken“, während Geologe K l e i n  (Heerlen) 
sich über „Die Steinkohlenformation in Holländisch-Lim- 
burg und dem angrenzenden belgischen Gebiet“ ausläßt. 
Prof. 0. S t e g o m a n n (Aachen) beschreibt dann „Das 
Schachtabteufen im linksrheinischen Deckgebirge“. Mark
scheider L. M i n t r o p  (Bochum) gibt einen kurzen Ueber- 
blick „Ueber Vorrichtungen zur Bestimmung der Ab
weichungen der Gefrierbohrlöcher von der Senkrechrtcn“ . 
Es folgt Prof. S c h w e m a n n  (Aachen) mit zwei Ab
handlungen über „Die Grubenbaue“ und „Der Grubenaus
bau“. BergaKtcssor H a m e i  (Clausthal) bespricht „Die 
Förderung“ und „Die Wasserhaltung“ und Professor
S e h w e m a n n „Die Wetterführung“ . Weiter be
handelt Prof. H e r b s t  (Aachen) „Die Kohlenaufberei
tung“ und Dr. P. L o e b n e r  (Aachen) „Die Kokerei“ . 
Den Schluß bildet eine von Professor S t e g o m a n n  
verfaßte „Geschichte des Steinkohlenbergbaus“. Vier 
Tafeln und 99 Abbildungen im Text vervollständigen 
die gesamten Ausführungen.

Der v i e r t e  Teil ist dem Braunkohlenbergbau 
gowidmet. Er zerfällt in drei Abschnitte. Der erste ist von 
Dr. F 1 i e g e 1 (Berlin) verfaßt und behandelt im Anschluß 
an die vom Verfasser und Dr. Wunstorf im ersten Teil 
geschilderten Verhältnisse „Die miozäne Braunkohlen
formation am Niederrhein“. Bergassessor N c i d h a r t 
(Recklinghausen) bespricht dann „Dio maschinelle Koh
lengewinnung im Abbau und bei der Vorrichtung im 
niederrheinischen Braunkohlenrevicr.“ Endlich gibt 
Referendar H. M e y e r  (Bonn) eine zusammenfassende 
Uebersiclit über „Dio niederrheinische Braunkohlen
industrie und ihre wirtschaftliche Organisation“. Die 
Abhandlungen werden durch 11 eingeheftoto Tafeln, 20 
Abbildungen im Text und zwei als Anlage beigegebeno 
Tafeln zweckmäßig unterstützt.

Es läßt sich nicht leugnen, daß durch die Behandlung 
des umfangreichen Stoffes in Form von Einzelarbeiten 
die Einheitlichkeit der Darstellung gelitten hat. Diesen 
kleinen Nachteilen stehen aber die weit großem Vor
teile gegenüber, die mit der getrennten Behandlung der 
sehr verschiedenartigen Wissenszweige durch besonders 
sachkundige Fachleute naturgemäß verbunden sind.

Das vorzüglich ausgestattete Werk bedarf keiner 
Empfehlung. Es hat sich für lange Zeiten einen Ehren
platz in der Literatur des linksrheinischen Bergbau
gebietes gesichert. Paui Kukuk.

W a l t e r ,  J o h a n n e s ,  o. ö. Professor der Geo

logie und Paläontologie an der Universität Halle 

a. S.: Geologie Deutschlands. Eine Einführung in 

die erklärende Landschaftskunde für Lehrende und 

Lernende. Mit 93 Landschaftsbildem, 88 Profilen, 

10 kleineren Karten im Text und einer farbigen 

geologischen Strukturkarte. Leipzig, Quelle & 

Meyer 1910. XV, 358 S. 8». Geb. 7,60 M.
Der durch seine Bemühungen um möglichst weite 

Verbreitung der grundlegenden Kenntnisse der Geologie 
bekannte Verfasser verfolgt hier den Weg weiter, den er 
in seiner, in dieser Zeitschrift* bereits besprochenen „Vor
schule der Geologie“ beschritten hat. Er wendet sich, wie 
schon der Untertitel andeutet, in erster Linie an Lehrer 
und Schüler und führt diesen den geologischen Werdegang 
Deutschlands in einer Reihe knapper und anschaulicher 
Bilder vor. Zu diesem Zwecke leitet er zunächst durch 
einige allgemeine Kapitel in dio wichtigsten geologischen 
Grundbegriffo (Abtragung, Hebung, Senkung, Verwitte
rung, Vulkanismus, Formationen usw.) ein, bespricht dann 
die Formationslehro in der lebendigen und anregenden 
Form der geschichtlichen Darstellung und läßt darauf die 
einzelnen deutschen Landschaften nach ihrer geologischen

* 1900, 15. Nov., S. 1410.

Gcschichte und den sich in ihren Zügen ausprägenden 
geologischen Kräften an unserem Augo vorüberziehen. 
So vereinigt er für unser Vaterland die sogenannte „all
gemeine“ und die „geschichtliche“ oder „stratigraphischc“ 
Geologie zu einem lebensvollen und anschaulichen Bilde, in 
dem uns das warme Interesse, mit dem der Gegenstand er
faßt wird, besonders anspricht. Allerdings darf leider nicht 
verschwiegen werden, daß der Verfasser über dem Bestreben, 
möglichst anschaulich zu schildern, dio kritische Behand
lung des Stoffes verschiedentlich vernachlässigt hat und 
dom Löser manches als festgestellto Tatsache hinstellt, 
das nur Hypothese ist oder gar wichtige Einwände gegen 
sieh hat.

Der Begriff der „Popularisierung der Wissenschaft“ 
hat im Laufe der Zeit vielfach mit Recht einen üblen Bei
geschmack bekommen, und für viele solcher Versuche gilt 
zweifellos immer noch das Dichterwort: „Weh denen, die 
dem Ewigblinden des Lichtes Himmclsfackel leih’n.“ Doch 
wird man gegen den hier vorliegenden Versuch keinen sol
chen Vorwurf erheben, sondern es nur dankbar begrüßen 
können, wenn eine Wissenschaft wie die Geologie, die uns 
den Schlüssel zu so mancher Erscheinung in der Landschaft 
liefert, uns so zum „Sehenlernen“ anregt — was der 
Verfasser auch ausdrücklich als sein Ziel bezeichnet — und 
dadurch unser Innenleben in hohem Maße bereichert 
sowie uns sehr nützliche Kenntnisse verschafft, dem Laien 
in der vom Verfasser durchgeführten Weise menschlich 
näher gerückt wird. Dieses Ziel wird trotz der vorhin 
erwähnten Mängel auf dem Tatsachengebiete erreicht.

Durch dio zahlreichen Abbildungen wird das Ver
ständnis wesentlich unterstützt, doch dürfte sich bei dem 
geschichtlichen Teil noch die Beigabe einiger schematischer 
Kärtchen über Wasser- und Landverteilung usw. emp
fehlen, da ohne diese dem geologischen Laien etwas zu viel 
Vorstellungskraft zugemutet wird. Die beigegebene geo
logische Karte ist für den Zweck des Buches entsprechend 
vereinfacht, indem auf die Wiedergabe der geologischen 
Schichtenfolge bis in dio feineren Unterscheidungen ver
zichtet ist und nur die Hauptzüge gegeben sind.

Das Wcrkchen verdient das Interesse des Leser
kreises, an den es sich wendet, wio auch jedes Technikers, 
der sich etwas in dio Geologio einloben will. ///,

Monographien Hier angewandte Elektrochemie. ■ Her

ausgegeben von V i k t o r E n g e l h a r d t ,  Ober

ingenieur, Berlin. Bd. X X X IX : D ie  M e t a l l 

u r g i e  des Z i n n s  mit spezieller Berücksichti

gung der Elektrometallurgie. Von Dr. Hans  

M e n n i c k e , Ingenieur - Chemiker, Mannheim. 

Mit 40 Figuren im Text. Halle a. S., Wilhelm 

Knapp 1910. 196 S. 8°. 10,M.
Der Verfasser ist seit einigen Jahren in der Indu

strie der elektrischen Entzinnung von Weißblech tätig 
und hat wiederholt schon Zusammenstellungen über 
Patente und Veröffentlichungen erscheinen lassen, welche 
das genannte Gebiet betreffen. In  vorliegendem Buche 
befaßt er sich auch mit der hüttenmännischen Gewinnung 

des Zinns. Die Hauptabschnitte behandeln: 1. Die
Gewinnung von Rohzinn aus Erzen, 2. die Gewinnung 

von Zinn aus Legierungen, 3. aus Zinnaschen, 4. von 
Weißblechabfällen, alten Büchsen, 5. Darstellung von 
Zinnoxyd und Zinnpräparaten, 0. Gewinnung von Zinn 
als Legierung, 7. Raffination des Rohzinns; außerdem sind 
noch kleinere Abschnitte über andere Dinge angefügt. Wie 
die Inhaltsübersicht zeigt, bringt das Buch eine Reihe 
Dinge, die in sonstigen metallurgischen H a n d b ü c h e r n  

nicht besprochen sind; das Buch wäre also als Ergänzung 
sehr willkommen gewesen. Leider hat der Verfasser den 
Wert seiner Arbeit dadurch sehr stark h e r u n te r g e d r ü c k t ,  

daß er in der von ihm auch sonst beliebten Weise bei 
jeder Gelegenheit nur sich in den Vordergrund drängt 
(vgl. S. 8, 10, 20, 24, 38, 40, 54, 55, 75, 76, 83, 85, 91, 95, 
130), seine Vorschläge vor allen Dingen empfiehlt und
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fast nur seine Modifikation von Oefen im Bildo wieder
gibt. Hierdurch muß der nichtfachmännische Leser zu 
dem ganz falschen Bilde kommen, als arbeite man in 
der Technik nur nach Mennicke. Vielfach ist es auch 
schwer, zu erkennen, ob die betreffende Stelle nur ein 
Vorschlag des Verfassers oder ein in der Praxis ausge
führtes Verfahren ist. Es ist das sehr zu bedauern, denn 
dadurch sind auch eine ganze Reihe brauchbarer Angaben 
ziemlich ungenießbar geworden. Das beste am Buche sind 
die vielen Zusammenstellungen von Literaturhinweisen 
und Patentauszügen am Schlüsse jedes einzelnen Ab
schnittes, welche die Gesamtliteratur der letzten Jahre 
über diesen Gegenstand in großer Vollständigkeit ver
zeichnen. ß. Neumann.

G ö t z e ,  H a n s :  Die Rechtsverhältnisse der Fa- 
brikpmsions- und ünterslützungskassen. Preis

gekrönte Arbeit der juristischen Fakultät der 

Fr.-W.-Universität Berlin. Berlin, Puttkammer 

und Mühlbrecht 1910. X IV , 143 S. 8». 3 JC.
Die Rechtsverhältnisse der Werkpensionskassen sind 

seit mehreren Jahren, veranlaßt durch Rechtsstreite 
zwischen Werken und deren Arbeitern, oft Gegenstand 
eingehender Erörterungen sowohl seitens der Sozial
theoretiker, als auch von seiten solche Wohlfahrtseinrich
tungen besitzender Unternehmungen gewesen. Die Gegen
sätzlichkeit der Anschauungen über diese Pensionskassen 
beruht jedoch in der Hauptsache nicht auf juristischen 
Erwägungen, sondern auf sozialen Momenten. Unter dem 
Schutze eines juristischen Mäntelchens glaubte man aber 
desto wirkungsvoller jene Kassen bekämpfen zu können. 
Den Grund zu dieser Stellung gab für die gewerkschaftlich 
organisierten Arbeiter die klassenkämpferische Auffassung 
über das Arbeitsverhältnis, für die Sozialtheoretiker und 
Katheder-Sozialisten die die Freiheit der Persönlichkeit, 
insbesondere die Freizügigkeit angeblich beeinträchtigende 
Wirkung der Kassen. Gutachten namhaftester Rechts- 
gelehrter stehen sich gegenüber, und es ist bei der heutigen 
Beeinflussung unserer Rechtsauffassung und Recht
sprechung durch das immer stärker werdende sozial
politische Empfinden kaum zu erwarten, daß der Streit 
sobald von der Bildflächo verschwinden wird. Durch die 
zahlreichen Bearbeitungen, die diese Materie durch gericht
liche Entscheidungen, die übrigens in letzter Zeit mehr 
zugunsten der Pensionskassen ausgefallen sind, und litera
rische Bearbeitungen gefunden hat, ist allerdings bereits 
eine größere Klarheit über verschiedene Fragen erzielt 
worden

Einen zweifellos wertvollen Beitrag hierfür haben wir 
in der vorliegenden Schrift zu erblicken, die deswegen 
auch durch einen Preis seitens der Berliner Universität 
ausgezeichnet worden ist. Götze untersucht die Rechts
verhältnisse der Werkpensionskassen zunächst in Be
ziehung zu den allgemeinen öffentlich-rechtlichen Be
stimmungen und prüft sie sodann nach den privat-recht- 
lichen Grundlagen der Satzungen.

Es folgt darauf eine Darstellung der typischen Ein
richtungen, des Aufbaues, der Organisation und der Ver
waltung der Kassen. Bei den Beanstandungen, die der 
Verfasser im Anschlüsse daran macht, ist es jedoch zweifel
haft, ob die betreffenden Bestimmungen der Satzungen 
auch wirklich so streng in der Praxis gehandhabt werden. 
Wahrscheinlich wird auch oft weitergehenden Anforderun
gen genügt werden. In  besonderer Ausführlichkeit behandelt 
er dann die Hauptstreitfrage, nämlich die der Beitrags
rückgewährung bei Ausscheiden aus dem Arbeitsverhältnis 
und die Berechtigung zum Lohnabzüge seitens der Firma, 
endlich den daraus entstehenden Streit über die Frage, 
ob die Pensionskassen als Wohlfahrtseinrichtungen im 
Sinne der GO. § 117 Abs. I I  zu gelten haben. Die Frage 
der Rückerstattung der Beiträge wird, nachdem sie kürz
lich zum ersten Male durch oberlandesgerichtliches Urteil 
ablehnend beant wortet worden ist, voraussichtlich in einiger 
Zeit endgültig entschieden werden, da das Reichsgericht

nach eingelegter Berufung gegen das genannte Urteil 
nunmehr ebenfalls sein Votum abzugeben hat.

Den Reformvorschlägen dos Verfassers am Schlüsse 
seiner sonst sehr übersichtlichen, klaren und zutreffenden 
Darstellung kann indessen nur zu einem geringen Teil 
zugestimmt werden. Zunächst entsteht die Frage: Ist eine 
Reform überhaupt in dem verlangten Umfange notwendig, 
daß „gesetzlich festzulegendo Richtlinien“ zu geben seien, 
welche die Kassen zur Durchbildung und Ergänzung 
ihrer im übrigen satzungsgemäß zu regelnden Einrich
tungen zwingen ? Diese Frage muß verneint werden. Dio 
Bedeutung und dio segensreiche Wirkung der Werkpen
sionskassen — was auch der Verfasser im übrigen anerkannt 
hat — liegt gerade in der individuellen Anpassung an dio 
Besonderheiten der Betriebe. Dieser Vorzug würde nun 
beseitigt werden, wenn Vorschriften nach Schema F an 
Stolle der jetzigen Bestimmungen gesetzt würden. Ganz 
unmöglich erscheint z. B. der Vorschlag, alle Kassen zur 
Aufnahme einer statutarischen Bestimmung zu ver
pflichten, die den Uebortritt aus einer Pensionskasse in 
eine andere ermöglicht. Bei der Verschiedenartigkeit der 
in Betracht kommenden Betriebe, der Beiträge, Kassen
leistungen, Wartezeit usw. ist dio Hoffnung recht opti
mistisch, einen Modus zur Lösung dieser Aufgabe zu finden, 
bei dem Unbilligkeiten und Ungerechtigkeiten vermieden 
würden. Und diese dürften doch wohl nicht den Arbeitern, 
vor allem aber nicht den Werken zugemutet werden, dio 
solchc Einrichtungen ganz freiwillig geschaffen haben.

Wenn der Verfasser hofft, durch solche gesetzliche 
Maßnahmen die gegen die Pensionskassen erhobenen 
Einwendungen zu entkräften und dadurch zu einem 
Ausgleich zwischen den Interessen der Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer beizutragen, so dürfte er sich im Irrtum 
befinden. Entweder geht die Reform so weit, daß die 
Unternehmer an solchen freiwilligen Wohlfahrtseinrich
tungen das Interesse verlieren und sich veranlaßt sehen, 
dieselben eingehen zu lassen — sehr zum Schaden weiter 
Arbeiterkreiso — , oder die Reform befriedigt die gewerk
schaftlich Organisierten nicht, und dann wird von ihnen 
der Kampf gegen die Arbeiterpensionskassen auch weiter 

geführt werden. Dr. E. llgemtein.

L a p o r t e ,  W a l t e r ,  Dr. philos.: Das Problem 
der Arbeiterpensionskassen und seine rechtlichen 
und sozialen Konsequenzen. Jena, Gustav Fischer 

1910. V III, 89 S. 8». 2,50 J l.
Während dio oben besprochene Schrift in der Haupt

sache dio rechtliche Seite der Pensionskassen untersucht 
und in ruhiger Weise die sozialen Momente dagegen ab
wägt, behandelt Laporte im ersten Teil seiner Arbeit 
sehr breit die versicherungstechnische Seite, wobei er es 
jedoch nicht unterlassen kann, seine sozialpolitischen An
sichten schon hier unnötigerweise zu untermischen. 
Wieweit er aber versioherungstechnische Grundsätze bei 
der Beurteilung der Hauptfrage gelten lassen will, sagt er 
bei der Besprechung des Prämiendurchschnittsverfahrens: 
„Wo es aber trotzdem im privaten Versicherungswesen 
(wie bei vielen A.-P.-K.) angewandt ist, da dürfte der 
Zwang, Beiträge zu fordern, nur berechtigt sein, wenn 
alle technischen Festsetzungen in erster Linie nach sozial
politischen Gesichtspunkten erfolgt sind.“ An anderer 
Stelle sagt er, daß bei Streitfragen, deren Lösung bisher 
ausschließlich unter Anrufung der Rechts- und Versiche- 
rungswissenschaft versucht wurde, die Ethik das Richter
amt übernehmen muß. Welche Sorgfalt und Objektivität 
der Verfasser bei der Bearbeitung angewendet hat, geht 
daraus hervor, daß er sich auf die völlig einseitige Dar
stellung von Dr. Günther über dio Wohlfahrtseinricht ungen 
der Großindustrie stützt, wobei er zu der durchaus unzu
treffenden Behauptung kommt, daß in dem eigentlichen 
Lande der Arbeiterwohlfahrtsanstalten, im Saargebiete, 
die größte Unzufriedenheit herrsche. Aus diesen kurzen 
Proben ergibt sich schon, in welchem Sinne der zweite Teil 
der Schrift, die rechtlichen und sozialen Konsequenzen der
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Verknüpfung von Versicherung und Arbeitsvertrag bei 
der Arbeiterpensionskassc, geschrieben ist. Es würde den 
zur Verfügung stehenden Raum weit überschreiten, auf 
alle die Ausführungen rein kathedersozialistischer Art ein
zugehen. Ob Laporte dabei wirklich aus der „Subjektivität 
des Urteils zur Objektivität“ gelangt ist, dürfte recht 
zweifelhaft sein. Zu einer Unterrichtung über die An
schauungen der „fortgeschrittenen“ Sozialpolitiker vom 
Schlage Naumanns und Brentanos dürfte daher die Lek
türe dieses Buches zu empfehlen sein. In sprachlicher Be
ziehung muß der häufige Gebrauch von Fremdwörtern 
als störend empfunden werden. j) r ß_ llqenstein.

Ferner sind der Redaktion zugegangen:

Annuaire [de laf Chambre Syndicale des fabrieants <0 des 
conslructeurs de materiel pour chemins de /er et tramways, 
1011. Paris (7, nie de Madrid), Selbstverlag der Chambre 
Syndicale etc. [1911). (579 p. S°. 5 fr, (für das Ausland 
bei freier Zusendung (i fr).

Hi Das Jahrbuch stellt in der vorliegenden Form eine 
in allen Teilen durchgesehene und zeitgemäß ergänzte 
Neuauflage der Ausgabe für 1910 dar, die hier s. Z. aus
führlich besprochen worden ist.* Hinzugefügt sind im 
sechsten Abschnitte des Bandes die im vergangenen 
Jahre erlassenen Bestimmungen aus der Arbeitergesetz
gebung, insbesondere das Gesetz vom 5. April 1910 
über die Altersversicherung. Hi 

Bergwerke, Die, und Salinen im niederrheinisch-westfälischen 
Bergbaubezirk im Jahre 1910. (Produktion, Belegschaft 
usw.) Essen (Ruhr), Verlag der Berg- und Hütten
männischen Zeitschrift „Glückauf“ 1911. 75 S. 8°.
0,50 .11.

Vgl. St. u. E. 1908, 28. Okt., S. 1597.
Dunkhase,  W., Geheimer Regierungsrat und Abteilungs

vorsitzender im Kaiserlichen Patentamte zu Berlin: 
Die 'patentfähige Erfindung und das Erfinderrecht unter 
besonderer Berücksichtigung des Unionsprioritätsrechts. 
Leipzig, G. J. Göschcn’sche Verlagshandlung 1911. 
141 S. 8°. 2,SO .ft.

Hi Nach den zahlreichen Stimmen, die sich gegen das 
deutsche Patentgesetz erhoben haben, kommt hier eine 
Stimme zu Worte, die auf die großen Vorzüge dieses 
Gesetzes hinweist, jedoch ohne daß der Verfasser den 
Wrünsehcn nach Abänderung des geltenden Patentrechts 
ganz ablehnend gegenüberstände. Hi 

F ischer, G., K. Eisenbahn-Verkehrsinspektor: Deutsches 
Eisenbalm-Auskunftsbuch. G. Auflage. Leipzig. G. A. 
Gloeckner 1911. SO S. 8° nebst 1 Karte. 1 JC.

Hi Das Buch bringt in gekürzter Form die allgemein 
wissenswerten Bestimmungen der Eisenbahn-Verkehrs
ordnung, des Internationalen Uebereinkommcns über 
den Eisenbahnfrachtverkehr, des Handelsgesetzbuches, 
des Reichsstcmpelgcsetzes und der deutschen Eisen
bahn-, Personen-, Gepäck-, Expreßgut-, Güter- und Tier
tarife, enthält neben einer Eisenbahnkarte Angaben 
über die Entfernungen zwischen den hauptsächlichsten 
Eisenbahnstationen Deutschlands und ist mit in den 
Text eingeschalteten Tabellen über die Preise der Fahr
karten und zusammenstcllbaren Fahrscheinhefte, über 
die Schnellzugszuschläge, Fahrkartensteuern, Gepäck
frachtsätze, ferner über die Güterfrachtsätze bis auf 
1500 km Entfernung und über die Sätze verschiedener 
Ausnahmetarifc versehen. Hi 

Föppl ,  Dr. Aug., Prof. a. d. Techn. Hochschule in 
München: Vorlesungen über technische Mechanik. In 
sechs Bänden. Band 1: Einführung in die Mechanik. 
Mit 104 Figuren im Text. Vierte Auflage. Leipzig und 
Berlin, B. G. Teubner 1911. XV, 424 S. 8°. Geb. 10 .11.

Hi Föppls „Technische Mechanik“ bedarf einer ein
gehenden Besprechung nicht mehr, seitdem die Vorzüge 
dem Werke in verhältnismäßig kurzer Zeit wiederholte 
Neuauflagen verschafft haben. Die vorliegende vierte

Ausgabe des ersten Bandes unterscheidet sich nicht 
wesentlich von der dritten und gibt auch schon deshalb 
zu besonderen Bemerkungen keinen Anlaß.* Hi

Fortschritte der Mineralogie, Kristallographie und Petro
graphie. Herausgegeben im Auftrag der Deutschen 
Mineralogischen Gesellschaft von Dr. G. Linck, 
o. ö. Professor für Mineralogio und Geologie an der 
Universität Jena. Band I. Mit 53 Abbildungen. Jena, 
Gustav Fischer 1911. 2 Bl., 290 S. 8°. 9 .ft.

35 Der Band cnthältaußer einem kurzen Bericht über 
die am 18. Sept. 1910 zu Königsberg i. Pr. abgehaltene 
Hauptversammlung der Deutschen Mineralogischen Ge
sellschaft eine Reihe von Einzelabhandlungen, von denen 
die folgenden hier liervorgeliobcn zu werden verdienen, 
weil sie für die Leser von „Stahl und Eisen“ von Inter
esse sind: »Die genetische Deutung der nord- und mittel- 
schwedischen Eisenerzlagerstätten in der Literatur der 
letzten Jahre.t Von A. Bergeat. —- »Fortschrittein 
der Meteoritenkunde.« Von F. Berwerth. Beiden 
Arbeiten sind umfangreiche Quellennachweise bei- 
getreben.

Gewerbeordnung für das Deutsche Reich. Neueste, voll
ständige Ausgabe 1910 nebst dem Kinderschutzgesetz 
und dem Gesetz betr. Beschlagnahme des Arbeitslohnes. 
Berlin (S., Dresdnerstraße 80), L. Schwarz & Comp.
1910. 160 S. 8°. 1,20 ./C.

S e y r i c h , K a r t  A r n o ,  : Ueber die Ein
wirkung des Ziehprozesses auf die wichtigsten, technischen 
Eigenschalten des Stahls. Doktor-Ingenieur-Dissertation. 
(Dresden, Kgl. Sachs. Techn. Hochschule.) Berlin 1911. 
69 S. 4°.

Hi Untersuchungen über dio Zugfestigkeit, Torsions
festigkeit, Dehnbarkeit und Zähigkeit der Metalle, ln 
seinem Schlußworte kennzeichnet der Verfasser die Ver
änderungen des Stahles unter dem Einflüsse des Ziehens 
etwa so: „Man erkennt in der Art derselben von Zieh
stufe zu Ziehstufe eine gewisse Stetigkeit, sofern nur der 
Querschnitt der gezogenen Drähte kleiner ist als der 
sogenannte Einschnürquerschnitt des geglühten Aus- 
gangsniaterials. Besonders bemerkenswert war die Ver
änderung der Bruchspannungen, welche, bezogen auf den 
Querschnitt Fc zu Beginn der Einschnürung, annähernd 

proportional den durch das Ziehen bewirkten .Quer
schnittsverminderungen wachsen. Dio Spannung 5 ^ 

die Zerreißfestigkeit des Materials, ließ sich daher für 
eine beliebige Ziehstufe annähernd aus der Festigkeit 5 o 
des geglühten Ausgangsdrahtes herleiten, auf Grunil 
der Beziehung aB =  30 -f- C á  f. Hierin bedeutet f die 

Querschnittsverminderung durch Ziehen und C eine 
Konstante, welchc sich abhängig vom Durchmesser des 
geglühten Drahtes zeigt. Annähernd wird die Abhängig
keit dieser Konstanten vom Anfangsquerschnitt durch 
eine Hyperbel dargestellt, indem das Produkt aus dem 
Querschnitt und dem dazugehörigen Werte C annähernd 
unveränderlich ist. Hierbei ist vorausgesetzt, daß die 
Querschnitte der gezogenen Drähte sämtlich kleiner 
sind als der Querschnitt, den der geglühte Draht im 
Zugversuch zu Beginn der Einschnürung zeigt.

Da die Praxis der Drahtzieherei diese Voraussetzung 
durch große Ziehstufen von selbst erfüllt, wäre auch 
eine Verwendbarkeit dieser Beziehung zur annähernden 
Berechnung der bei einem bestimmten Zuge zu erwarten
den Festigkeitserhöhung gegeben.“

Schließlich wird noch darauf hingewiesen, daß 
analoge Versuche mit Kupfer, Aluminium, Aluminium- 
bronze, Phosphorbronze und Messing im wesentlichen 
eine Bestätigung der Ergebnisse der Stahldrahtuntcr- 
suchung brachten. •£

Stolzenberg, O-, Ingenieur, Leiter der Ludw. Locwc- 
sehen Fortbildungsschule, Berlin: Moderne Werkzeug
maschinen und Werkzeuge unter besonderer Berücksich
tigung Ludw. Loeweschcr Erzeugnisse. Hannover, 

Dr. Max Jänecke 1911. 148 S. 8°. Kart. 4 .ft-

* Vgl. St. u. E. 1910, 7. Dez., S. 2098. * Vgl. St. u. E. 1906, 15. Jan., S. 119.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Roheisenmarkte. — E n g l a n d .  Aus Midäles- 
brough wird uns unter dem 29. Juli wie folgt berichtet: 
Das Roheisengeschiift bleibt sehr still. Die Verschiffun
gen sind gering und die Warrantslagcr haben in den 
letzten Tagen stetig, wenn auch langsam, zugenommen. 
Für sofortige Lieferung wurden verschiedene Partien 
gehandelt; die Anfragen für Abladungen bis Ende des 
Jahres und später sind etwas zahlreicher, aber die 
Käufer können sich nicht zu den geforderten Prcis- 
aufschlägen bequemen und übersehen häufig, daß, selbst 
wenn die heutigen Preise lohnender wären, für später 
hinaus mehr anzulegen ist, weil schon für Warrants auf 
drei Monate stets ein Zuschlag (jetzt von 8Yz bis 9 d 
f. d. ton über den Preis für sofortige Lieferung) besteht. 
Für August-Lieferung sind die heutigen Preise ab Werk: 
für hiesiges Gießerei-Roheisen G.M.B. Nr. 1 sh 50/9 d 
f. d. ton, für Nr. 3 sh 47/3 d, für Hämatit in gleichen 
Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh Gl/Gd netto Kasse. Hiesige 
Warrants schließen mit sh 40/10 d bis sh 40/11 <1 f. d. ton 
für sofortige Lieferung. In  den Warrantslagern befinden 
sich jetzt 59S 551 tons, darunter 542 227 tons G.M.B. Nr. 3.

Englische Walzeisenpreise. —  Der Durchschnittspreis 
für Juni/Juli beträgt £  0.5/0,13 f. d. ton, er ist also um 
sh 1/0,80 gegen April/Mai zurückgegangen.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — Nach 
längeren Verhandlungen ist es am 29. Juli d. J. gelungen, 
unter den beteiligten Werken eine Verständigung über die 
Erneuerung des Synd ikates  auf die Dauer von 
vier Jahren herbeizuführen. Beigetreten sind sämtliche 
Wcrko einschließlich der Geisweider Eisenwerke und der 
Norddeutschen Hütte. Von den lothringisch-luxemburgi
schen Werken sind beigetreten dio Deutsch-Luxemburgi
sche Bergwerks- und Hiitten-Aktiengesellschaft mit ihren 
Werken in Dilferdingen, Rümclingen und Oettingen, die 
Gelsenkirchener Bergwerks-Actien-Gesellschaft mit ihren 
beiden Werken in Esch, der Lothringer Hüttenverein 
Aumetz-Fricde in Kneuttingen und der Hüttenverein 
Sambre et Mosclle. Mit der Gruppe der übrigen loth
ringisch - luxemburgischen Werke soll am 5. August 
über eine Preiskonvention verhandelt werden. Auch mit der 
Norddeutschen Hütte sind noch Händlerfragen zu regeln.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düsseldorf.
— In der am 27. Juli abgehaltenen Hauptversammlung des 
Stahlwerks-Verbandes wurden die Anträge auf Erhöhung 
der Beteiligungsquoten der Firmen Gebr. Stumm für Stab
eisen und Walzdraht und Thyssen & Co. für Röhren ab
gelehnt.— Ueber die Geschäftslage wurdcfolgcndcsmit
geteilt: Auf dem Inlandsmarkte für Halbzeug haben sieh 
dio Verhältnisse seit dem letzten Berichte wenig geändert. 
Der Abruf ist zufriedenstellend, jedoch wird von den Ver
brauchern über unbefriedigende Preise geklagt. Der Ver
kauf für das letzte Jahresviertel wurde noch nicht frei- 
gegeben. — Der Auslandsmarkt zeigt ein etwas festeres 
Gepräge. Von Belgien und Frankreich wird bessere Be
schäftigung gemeldet, und auch in Großbritannien ist der 
Beschäftigungsgrad günstiger, namentlich bei den Sclulfs- 
werften und den davon abhängigen Industrien. — In 
schwerem Oberbaumaterial  haben die Reichseisen- 
bahnen nun doch weitere Mengen an Schienen, Schwellen 
und Kleineisenzeug bestellt, so daß sieh die Auftrags
mengen im Umfange des Vorjahres halten. Von den Bay
rischen Staatsbahnen wurde der gesamte Bedarf für das 
nächste Jahr aufgegeben, der erfreulicherweise den vor
jährigen übersteigt und damit seinen früheren normalen 
Stand wieder erreicht. — Der Auslandsmarkt in Vignol- 
schienen ist in letzter Zeit außergewöhnlich aufnahme
fähig und die hereingenommenen und in Behandlung be
findlichen Geschäfte sind sehr umfangreich. — Das Rillen- 
schienengeschäft liegt weiter recht günstig; Anfragen sowie 
Aufträge und Abruf gehen sehr rege ein. Auch vom Aus

lande ist die Nachfrage für die Jahreszeit ungewöhnlich 
stark. —  Für Grubensehienen ist der Abruf sowohl vom 
Inlande wie vom Auslände weiter befriedigend. —  Im 
Inlandsgeschäft von Formeisen hielt die seitherige 
Belebung weiter an, und auch für den Herbst lauten die 
eingegangenen Nachrichten günstig. In das Berliner Gebiet 
wurden nach Beendigung des Ausstandes der Konstruk
tionsarbeiter die Lieferungen wieder aufgenommen, und 
der Abruf von dort ist recht zufriedenstellend. — Vom 
Auslande erfolgt der Abruf auf alte Abschlüsse weiter in 
reger Weise; für neue Geschäfte herrscht zum Teil Zurück
haltung, wozu die immer noch ungeklärten Verhältnisse 
auf dem amerikanischen Eisenmarkte mit beitragen. In 
Schweden dürfte die allgemeine Arbeiter-Aussperrung jede 
Tätigkeit im Baugewerbe für die nächste Zeit zum Still
stand bringen. In einer Reihe anderer Länder nimmt das 
Geschäft einen normalen Verlauf.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand 
des Stahlwerks-Verbandes an P r o d u k t e n  B betrug 
im J u n i  1911 insgesamt 522 720 t (Rohstahlgewicht) 
gegen 548 010 t im Mai d. J. Davon entfallen auf:

Stabeisen . . . 304 535 t Röhren...............  10 221 t
Walzdraht . . 03 949 t Guß- u. Schmiede-
Bleche . . . .  89 794 t stücke . . . .  48 221 t

Im  Juni d. J. wurden also gegenüber dem Monat Mai 
an Röhren 1050 t mehr, dagegen an Stabeisen 13 025 t, 
an Walzdraht 7348 t, an Blechen 5403 t und an Guß- 
und Schmiedestücken 500 t weniger versandt.

Rheinisch-Westfälisches Kohlensyndikat zu Essen a. d. 
Ruhr. — Das Syndikat setzte die Betei l igungsantei lo 
für den Monat August d. J. — vorbehaltlich der Ge
nehmigung durch die nächste Zechenbesitzer-Versammlung
— wie bisher für Kohlen auf 87*/> % , für Koks auf 05 %  
und für Briketts auf 80 %  fest.

Vom Stabeisenmarkte. Die am 28. Juli in Düssel
dorf versammelten Stabeisenwerke gaben nach eingehender 
Erörterung der gegenwärtigen Marktlage ihrer Auffassung 
dahin Ausdruck, daß für den Verkauf von Stabeisen ein 
Preis, der für Thomas-Handelsqualität unter 102 .ff Grund
preis ab Oberhausen für das Inland und 90 .((. netto fob 
Antwerpen für das Ausland liegt, nicht mehr eingeräumt 
werden sollte.

Verband Deutscher Kaltwalzwerke, Hagen i. W. —
Die am 29. Juli abgehaltene Mitgliederversammlung be
schloß, den Verkauf für das letzte Jahresviertel 1911 zu 
unveränderten Preisen (Grundpreis 205 M f. d. t) auf
zunehmen. Ueber dio Lage wurde mitgetcilt, daß die 
Geschäfte zurzeit einen etwas stilleren Gang nähmen, 
aus welchem Grunde auch der Versand im vergangenen 
Vierteljahre gegenüber dem ersten Vierteljahre 1911 zurück
gegangen sei. Man hoffe aber für den Herbst wieder 
auf Belebung. Die Verwaltung teilte weiter mit, daß der 
Verband gegebenenfalls gegen die Außenseiter mit Kampf- 
preisen Vorgehen werde, indessen mißt man in den Kreisen 
des Verbandes den Außenseitern große Bedeutung nicht 
bei. Zwei dem Verbände fernstehende Werke, die kalt
gewalztes Bandeisen hcrstellcn, sollen in der letzten Zeit 
zum Erliegen gekommen sein.

Vereinigung rheinisch-westfälischer Bandeisenwalz
werke. — In der am 27. Juli abgehaltenen Versammlung 
wurde eine befriedigende Beschäftigung der Werke fest- 
gestellt und beschlossen, den Inlandspreis auf 127,50 .11 
f. d. t festzusetzen. Der Auslandspreis, der für die einzelnen 
Länder Verschiedenheiten zeigt, stellt sieh im Durchschnitt 
auf etwa 122,50 M fob Antwerpen.

Die oberschlesische Bergwerks- und Eisenindustrie im 
Jahre 1910. — Dem in der Hauptversammlung vom
19. Juni d. J. erstatteten Vorstands-Berichte des Ober-
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schlesischen Berg- und Hüttenmännischen Vereins* 
ist zu entnehmen, daß die Steinkohlenförderung 
Oberschlesiens im Jahre 1910, (die 31 446 094 t betrug**), 
zum ersten Male seit langen Jahren, nicht nur keine 
Zunahme, sondern eine Abnahme um rd. 210 000 t oder
0,6 %  zu verzeichnen hatte, und das in demselben Jahre, 
in dem das Ruhrgebiet seine Förderung um 4 000 000 t 
oder 4,9 %  steigern konnte. Zu einem sehr erheblichen 
Teile ist dieser Rückgang auf die Verminderung des ober- 
sehlcsischen ICohlcnabsatzcs nach Oesterreich-Ungarn 
zurückzuführen, der um rd. 473 000 t oder 5,9 %  geringer 
war als im Vorjahre. Der Minderabsatz ist hauptsächlich 
als eine Folge der am 1. Januar 1910 auf den öster
reichischen Staatsbahnen in Kraft getretenen Erhöhung 
der Kohlentarife zu betrachten und erscheint um so 
bedenklicher, als es im wesentlichen die Kohlenausfuhr 
nach Oesterreich-Ungarn war, auf der die verhältnis
mäßig günstige Entwicklung des oberschlesischen Stein
kohlenbergbaues in den letzten Jahren beruhte; denn 
während der oberschlesischc Hauptbahnabsatz an Stein
kohlen nach Oesterreich-Ungarn noch im Jahre 1900 
nicht mehr als 25,8 %  ausgemacht hatte, war der gleiche 
Anteil im Jahre 1909 auf 32,3 %  gestiegen, um leider in 
der Bcrichtszeit wieder auf 30,0 %  zurückzugehen. Dabei 
wurde der Ausfall nichtctwa durch cineStcigerungdesHaupt- 
bahnabsatzes nach dem weiteren Inlande ausgeglichen, 
sondern dieser nahm außerhalb des Regierungsbezirkes 
Oppeln infolge der für Oberschlesien bei größeren Ent
fernungen überaus hohen Eisenbahnfrachtsätze um 72 000 t 
oder 0,6 %  ab. Lediglich der erfreuliche Umstand, daß ab 
Cosel-Oderhafen im Jahre 1910 rd. 640 000 t Steinkohlen 
mehr als im Jahre zuvor verfrachtet werden konnten, ver
hinderte noch schlechtere Förderungs- und Absatz-Verhält
nisse. Der Durchschnittserlös für die Tonne Steinkohlen 
ging dabei um 0,32 „ f t  oder 3,4 %  zurück, nachdem er 
bereits im Vorjahre um 3% Pf. f. d. t gesunken war.

Auch für die Roheisen-Erzeugung Obersehlesiens 
war das Jahr 1910 nicht günstig. Während dieselbe 
schon im vorhergehenden Jahre nur eine Beteiligung von 
6,59 %  an der Gesamt-Roheisenerzeugung Deutschlands 
gegenüber 7,86 %  im Jahre 1908 zu verzeichnen gehabt 
hatte, belief sich dieser Anteil in der Bcrichtszeit nur noch 
auf 6,09 %, ging also allein in den letzten zwei Jahren 
um 22%  zurück, nachdem er schon von 1890 bis 1908 
um 29,2 %  nachgelassen hatte. Auch in absoluten Zahlen 
betrug die Roheisenerzeugung Oberschlesiens mit 901 000 t 
im Jahre 1910 rd. 38 000 t oder 4,2 %  weniger als im 
Jahre zuvor.

An Fertigeisen der Walzwerke wurden zwar im 
Berichtsjahre 90 400 t oder 11,7% mehr hergestellt, als 
im Jahre 1909, indessen belief sich dieses Mehr gegenüber 
dem Jahre 1906 (also in 4 Jahren) auf nur 35 000 t  oder 
4,3 %. Wie das Verhältnis zu den übrigen Haupteisen
gebieten Deutschlands ist, zeigt die allerdings erst für 
das Jahr 1909 vorliegende amtliche Statistik der Güter
bewegung, der zufolge der Bahnversand von Walzeisen 
aller Art, Blechen usw. für Oberschlesien im Vergleich 
zu dem des Jahres 1908 eine Abnahme um rd. 12 000 t 
aufzuweisen hatte, während die übrigen Bezirke eine Zu
nahme um 315 000 t erzielen konnten.

Die Gesamtzahl der von der oberschlesischen Montan
industrie im Jahre 1910 beschäftigten Arbeiter betrug 
189 817 (i. V. 189 305) mit einem Gesamt-Jahreslohne 
von 196,3 (198,6) Millionen Mark.

Dinglersche Maschinenfabrik, A. G., Zweibrücken. — 
Nach dem Berichte des Vorstandes erzielte die Gesellschaft 
in dem am 31. März d. J. abgelaufenen Geschäftsjahre bei 
35 364,27 .11 Vortrag und 1 309 440,98 . f t  Fabrikations
gewinn einerseits, 1 170 458,20 .11 allgemeinen Unkosten, 
Steuern usw. und 2S5 368,54 .11 Abschreibungen ander
seits einen Verlust von 111021,49 .ft, den der Aufsichts
rat auf neue Rechnung vorzutragen beantragt.

* Vgl. St. u. E. 1911, 27. Juli, S. 1234/6.
** Vgl. St. u. E. 1911, 20. April, S. 649.

Eisenhüttenwerk Marienhütte bei Kotzenau, Actien- 
Gesellschaft (vorm. Schlittgen & Haase), Kotzenau. — Das
Unternehmen war nach dem Berichte des Vorstandes in 
dem am 31. März d. J. abgclaufenen Geschäftsjahre in 
allen Betriebszweigen gut beschäftigt und konnte unter 
Ausnutzung der technischen Neueinrichtungen der letzten 
Jahre und durch die Aufnahme einiger neuer. Spezialitäten 
ihre Erzeugung nicht unerheblich vergrößern. Dement
sprechend stieg der Umsatz von 4 718 384,74 .11 im Ge
schäftsjahre 1909/10 auf 5 209 406,80 JC im Berichtsjahre. 
Die Gowinn- und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 
71 387,92 .11 Vortrag 913 891,26 M Rohgewinn, anderseits 
68 517,72 „ft Zinsen, 170 756,37 .ft allgemeine Unkosten, 
962,75 M Verlust auf Außenstände, 58 108,44 . f t  Ueber- 
Weisung an das Arbeiterwohlfahrtskonto und 252 292,44 X 
Abschreibungen. Aus dem Reinerlöse von 434641,40 ,K 
sollen jo 18162,67 „ f t  den Rücklagen I und I I  überwiesen, 
18 662 . f t  Tantieme an den Vorstand und 21 951 .11 des
gleichen an den Aufsichtsrat vergütet, 288 000 . f t  Divi
dende (8%  gegen 6 %  i. V.) verteilt und 69 703,12 .!( 
auf neue Rechnung vorgetragen werden. Für Betriebs- 
Verbesserungen und -Erweiterungen und zur Verstärkung 
der Betriebsmittel soll das Aktienkapital um 1200000 J( 
e r h ö h t  werden.

Lothringer Eisenwerke in Ars an der Mosel. — Wie 
die „Köln. Ztg.“ mitteilt, beabsichtigt die Gruppe 
Thyssen & Co., die Lothringer Eisenwerke in Ars an 
der .Mosel aufzukaufen.

Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum — West
fälische Maschinenbau-Industrie Gustav Moll & Co.. 
A. G. in Neubeckum. — Die beiden Gesellschaften haben 
einen Vertrag abgeschlossen, wonach von der Maschinen- 
bau-A.-G. Balcke 750 Aktien der Westfälischen Maschinen
bau-Industrie mit Dividendenberechtigung ab 1. Juli 1911 
im Austausch gegen 300 Balcke-Aktien mit Dividenden
berechtigung ab 1. Januar 1912 übernommen werden. 
Die Maschinenbau-A.-G. Balcke beabsichtigt, ihr Kapital 
um 500 000 . f t  durch Ausgabe von 500 Aktien zu er
höhen, von denen 300 Aktien zum Umtausch gegen 
die Aktien der Westfälischen Maschinenbau-Industrie 
dienen sollen, während der Erlös für die übrigen 200 Aktien 
zur Stärkung der Betriebsmittel bestimmt sind.

Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, A. G. — Gesell
schaft für Förderanlagen Ernst Heckei, G. m. b. H., Saar
brücken. — Die beiden Unternehmer haben ein Abkommen 

getroffen, auf dem Gebiete der Transportanlagen und 
Hebezeuge in Zukunft Hand in Hand zu arbeiten. Um 
die Zersplitterung der Arbeitskräfte zu vermeiden und eine 
größere Spezialisierung zu ermöglichen, haben sie sich 
über die Teilung des Fabrikationsgebietes verständigt und 
werden sich in Zukunft gegenseitig ergänzen.

Aus der schottischen Eisenindustrie. — Die schottischen 
Werke zur Herstellung von Schmiedeisen und Stahl
rohren haben sich dahin geeinigt, eine Betriebsvereinigung 
durch Verschmelzung zu einer neu zu errichtenden Ge
sellschaft mit der Firma The Scott ish Tube Com
pany,  Ltd., herbeizuführen. Das mit einem Kapital 
von 000 000 £  auszustattende Unternehmen wird acht 
von den insgesamt neun Werken umfassen; die außen
stehende Firma Stewarts & Lloyds, Ltd., die bedeutendst« 
aller Hersteller, wird im Einvernehmen mit dem neuen 
Unternehmen Vorgehen, an dessen Wirken sie durch 
Aktienzeichnung wie durch Vertretung in der Verwaltung 
beteiligt ist.

Compagnie des Forges et Aciéries de la Marine et 
d’Homécourt in St. Chamond. —  Die Gesellschaft läßt 
auf ihrem Werk Assailly einen Elektrostahlofen von 
3% t Fassungsvermögen, einen Induktions-Drehstromofen 
System Röchl ing-Rodenhauser,  aufstellen.

Société Anonyme des Fours à Coke de Douai. — Unter 
vorstehender Firma wurde, wie wir der „Köln. Ztg. 
entnehmen, in Brüssel eine Gesellschaft mit einem Aktien
kapital von 1 000 000 fr gegründet, welche die Schaffung
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einer Anlage von 7(5 Koksöfen in Flers-en Escribieux 
bezweckt. Die Gruben von Courrières und Nocux in 
Nordfrankreich sollen den Kohlenbedarf, der jährlich 
auf 125 000 t cingoschiitzt ist, liefern.

Société Anonyme d’Ougrée-Marihaye, Ougrée (Belgien).
— Das am 30. April d. J. beendete Geschäftsjahr der 
Gesellschaft brachte unter Einschluß von 1048 492 fr 
Nutzen aus Wertpapier-Abgaben einen Reinerlös von
11 729 21G (i. V. 10 562 815) fr. Hiervon werden für Ab
schreibungen 5 867 276 (5 123 077) fr verwendet; die 
Zinsen für die Werkssparkassen erfordern 74538 (138 204) fr 
und für die Anleiheschuld 563 590 (575 286) fr. Die 
Tantieme für den Aufsichtsrat beträgt 111 666 (120 000) fr, 
die Tantieme für die Direktion und Belohnungen für die 
Angestellten erfordern 612 145 (566 248) fr. An Divi
denden werden 75 (65) fr f. d. Aktie ausgeschüttet im Be
trage von 4 500 000 (3 900 000) fr, der höchste Satz seit 
Bestehen der Gesellschaft. — Bei einem Aktienkapital von 
32 697 000 fr (wie i. V.) betragen die Schuldversehreibun- 
gen 13 934 500 (14 232 300) fr, die Rücklagen 6 314 734 fr 
(wie i. V.) und die laufenden Verpflichtungen 10 287 531 
(6 748 400) fr. Demgegenüber stehen die Gesamtanlagen, 
nach Abschreibung von 45 132 804 fr einschließlich des 
vorgenannten Betrages aus dem letztjährigen Gewinn
ergebnis, noch mit 38 897 715 (37 234 604) fr zu Buch, 
wobei auch die im Laufe des Berichtsjahres neu erworbenen 
Gelände und die errichteten Neuanlagen im Werte von 
7 585 248 fr mitberücksichtigt sind. Ferner sind die Erz
gruben mit 1 227 897 (1 225 336) fr, die maschinelle Ein
richtung usw. mit 1 250 825 (1 167 676) fr, die Vorräte 
an Rohstoffen, Brennmaterial und Erzeugnissen mit 
7 907 183 (8 986 304) fr, die Wertpapiere mit 8 198 875 
(7 000 000) fr aufgeführt; an Kassenbestand und Bank
guthaben waren 4 084 771 (5 429 204) fr, an Außenständen
6 7S0 240 (6 665 731) fr vorhanden. — Die Gesellschaft 
erhöht ihr Aktienkapital durch Ausgabe von 7500 neuen 
Anteilen, welche den alten Aktionären zu 1400 fr im 
Verhältnis von 1 zu 8 angeboten werden*; hiermit werden 
neue Mittel im Betrage von 10 500 000 fr geschaffen, die 
zur Beteiligung an den Kohlenzechen von Bray, ferner 
zur Durchführung der Kapitalserhöhung der Société des 
Hauts-Fourneaux de la Chiers, welche die Errichtung eines 
neuen Stahlwerkes in Aussicht genommen hat, und zur 
Finanzierung der neu gegründeten Usines à Tubes de 
la Meuse** dienen sollen.

Société des Ateliers de Constructions Electriques du 
Nord et de l’Est in Jeumont. — Der Verwaltungsrat hat die 
E r h ö h u n g  des Ak t i enkap i t a l s  von 20000000 auf

25 000 000 fr beschlossen durch Ausgabe von 20 000 ab
1. Januar 1912 dividendeberechtigten Aktien im Nenn
werte von 250 fr zu 400 fr, die zur Hälfte den alten 
Aktionären im Verhältnis von 1 zu 8 und zur ändern 
Hälfte den Inhabern von Genußscheinen im Verhältnis 
von 1 zu 2 zur Verfügung stehen. Die Gesellschaft ist 
mit der Errichtung verschiedener Neuanlagen, darunter 
eines Elektrostahlofens System Keller sowie eines Guß
stahlwerks beschäftigt, das in Monatsfrist in Betrieb 
kommen dürfte. Die neuen Mittel sollen zur Erweiterung 
auch der übrigen Betriebsstätten verwendet werden und 
die Aufnahme neuer Eabrikationszweigc erleichtern.

Neue Koksöfen an der belgischen Küste. — Wie vir 
bereits früher* mitgeteilt, beabsichtigte eine Gruppe 
französischer und belgischer Werke an (1er Mündung 
der Schelde, in Sluiski l  bei Terneuzen, Koksöfen zu 
bauen, um auf dem billigen Wasserwege englische und 
deutsche Kohle einführen zu können und dort zu verkoken. 
Mit dem Bau von 160 Koksöfen, System Ev. Coppö, hat 
man nach der „Köln. Ztg.“ bereits begonnen. Wie ver
lautet, sollen nun auch an der belgischen Küsto noch 
weitere Koksanlagen in Antwerpen, in Vilvorde und in 
Gent geschaffen werden. Die Beweggründe für den Bau 
dieser Anlagen sind vor allem die großen Frachtvorteile 
für den ausländischen Bezug, der Bezug vom Weltmarkt, 
der zu gleicher Zeit elastischer ist als der einheimische 
Markt. Zugleich kommt aber für Belgien noch ein anderer 
Grund hinzu, nämlich die Gewinnung von Gas als Neben
erzeugnis aus der Koksherstellung, das wegen seines 
starken Verbrauchs zu Beleuchtungs- und Heizzwecken 
eine nicht zu verachtende Rolle spielt. Man hat unter 
diesen Verhältnissen und beim Bezug der Kohle aus dem 
Auslande den Herstellungspreis des Koks auf 19,20 fr 
in Willebröck, auf 17,50 fr in Terneuzen und auf 22,50 fr 
in Lüttich oder Charleroi geschätzt, während der heutige 
Syndikatspreis in Belgien 25,50 fr beträgt.

United States Steel Corporation.— Der Aufsichtsrat des 
Stahltrustes hat, wie der „Köln. Ztg.“ gekabelt wird, in 
seiner Sitzung vom 25. Juli, in der die Abrechnung für das 
zweite Vierteljahr 1911 vorgelegt wurde, beschlossen, auf 
die Vorzugsaktien wie bisher eine Vierteljahresdividende 
von IV, %  und auf die Stammaktien eine solche von 
1 V«% 7A1 verteilen. Die Reineinnahmen für das abge
laufene Vierteljahr beziffern sich auf 28 108 500 S gegen
über 23 519 203 S in den vorhergehenden drei Monaten und 
40 170 960 $ im zweiten Vierteljahre 1910. An uner le 
digten Auf t rägen  waren am 30. Juni 3 414 S35 t ge
bucht gegen 3 502 458 t am 31. März d. J. Wir behalten 
uns vor, auf weitere Einzelheiten noeh zurückzukommen.

* Vgl. St. u. E. 1911, 6. Juli, S. 1115.
** Vgl. St. u. E. 1911, 13. Juli, S. 1163.

* Vgl. St. u. E. 1911, 23. Febr., S. 330; 13. April, 
S. 623.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Ostdeutsche Ausstellung Posen 1911.

Wir weisen wiederholt darauf hin, daß seitens des Ver
eins deutscher Ingenieure und des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute zur Benutzung für ihre Mitglieder auf der Em
pore des Ausstellungsturmes (Oberschlesischer Turm) ein 

S c h r e i b  - u n d  L e s e z i m m e r  

mit Telephonanlage eingerichtet ist, und empfehlen das
selbe unsern Mitgliedern zur Benutzung. Daselbst liegen 
auch eine große Anzahl wissenschaftlicher und Tages
zeitungen zur freien Benutzung aus.

Für die Vereinsbibliothek sind eingegangen:

(D ie Einsender sind durch 0 bezeichnet.)

Feier, Die öffentliche, der Rektorats Übergabe [an der] Herzog
lichein] Technischef n] Hochschule* zu Braunschweig am
11. November 1010. Braunschweig 1911. 23 S. 8°.

Focke, Dr. Rudolf :  Das staatlich organisierte Volks- 
bibliothekicesen und die Zentralstelle für Volksunterhalt ung 
in  der Provinz Posen. Posen 1911. 18 S. 4° nebst IKarte. 
[Kaiser-Wilhelm-Bibliothek*, Posen.]

Jahres-Bericht der Handelskammer* zu Hagen für 1910.
Hagen 1911. 46 S. 4° nebst 3 Tafeln. 

Verwaltungsbericht der Rheinisch-Westfälischen Hütten- 
und Walzwerks-Berufsgenossenschaft* f ür das Rechnungs
jahr 1910, zugleich Rückblick auf die Jahre 1SS5—1910. 
(Essen-Ruhr 1911.) 67 S. 4° nebst 6 Tafeln.

Vgl. St. u. E. 1911, 6. Juli, S. 1101/2.

=  Dissertationen. =

Gimbel ,  Otto,  Reg.-Bauführer a. D.: Die Verwendung 
der Dampfturbine als Schiffskreisel. Dissertation. (Karls
ruhe, Großherzgl. Techn. Hochschule*.) (Aus „Zeit
schrift für Elektrotechnik und Maschinenbau“ 1911.) 
Berlin (1911). 44 S. 8° nebst 1 Tafel.

Herwegen, Leo, SJtUl.'Qlig.: Das Schwimmsandproblem 
und seine Anwendung auf verschiedene Abteufmethoden
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in schwimmendem Gebirge. Dissertation. (Aachen, Kgl. 
Techn. Hochschule*.) Halle a. S. 1911. 2 Bl., 24 S. 4°.

Hesse, Rober t ,  Sipl.-^ng. : Das Verschmelzen stark blei
haltiger Kupfersteine. Dissertation. (Aachen, Kgl. Techn. 
Hochschule*.) Halle a. S. 1911. 31 S. 4°.

J u n g ,  A d a l b e r t ,  2)ipl.«Qlig.: Studie über die E in
wirkung thermischer Behandlung auf die Fesligkeilscigcn- 
schaflen und die Mikrostruktur hypereulektoider Stähle. 
Dissertation. (Berlin, Kgl. Techn. Hochschule*.) Berlin
1911. 2 Bl., 46 S. u. 13 Tafeln 8°.

K e r n e r ,  F r i t z :  UnfalUicherheit und Belriebsökonomie 
im Kra/lmaschinenbelrieb. Dissertation. (Berlin, Kgl. 
Techn. Hochschule*.) Berlin [1911]. 45 S. 8°.

Liepe, S iegfried, ißipl.-^lig. : Die Verwendung der
Bi indischen Kugeldruckprobe zu Kraft- und Schlag
arbeitsmessungen. Dissertation. (Aachen, Kgl. Techn. 
Hochschule*.) Mainz 1911. 1 Bl., 52 S. 4°.

Lütke,  Heinr ich:  Untersuchungen über das Gesetz von
Wiedemann und Franz an Metallegierungen. Dissertation. 
(Breslau, Kgl. Techn. Hochschule*.) Breslau 1911. 
40 S. 4° nebst 4 Tafeln.

Roch,  Eugen,  : Handclsschiffbau und Klassi-
jikationsgesdlschaften. Dissertation. (Berlin, Kgl. Techn. 
Hochschule*.) Berlin-Großlichterfeldo [1911]. 37 S. 4° 
nebst 1 Tafel.

Schneider, R ichard,  Regierungsbauführer: Die Er
zeugung der Stirnräder-Evolvenien nach dem Wälzver
fahren. Dissertation. (Stuttgart, Kgl. Techn. Hoch
schule*.) Heilbronn 1911. 3 Bl., 02 S. 8° nebst 4 Tafeln.

Schütz,  Wi lhe lm,  5)ipl.*£jng.: Das Verhalten von
Baryiimsulfat und Calciumsulfat gegen die. wichtigeren 
Metallsulfide bei Gegenwart freier Kieselsäure. Disser
tation. (Aachen, Kgl. Techn. Hochschule*.) Halle a. S.
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Voranzeige.
Die n ä c h s t e  H a u p t v e r s a m m l u n g  des Verein3 deutscher Eisenhüttenleute findet am Sonn tag ,  

d e n  24. S e p t e  mbe r ,  i n Breslau statt, mit vorhergehendem gemeinsamen Besuch der Ostdeutschen Ausstellung 

in P o s e n  und nachfolgenden technischen Ausflügen nach O b e r  S c h l e s i e n  und M ä h r e  n.

Für dio T e i l n e h m e r  a u s  d e m  W e s t e n  ist g e m e i n s a m e  F a h r t  von Düsseldorf über Essen- 

Hannover—Berlin nach Posen für den 21. September vorgesehen; der 22. und der Vormittag des 23. September sind 

für Besichtigung der Ausstellung und der Stadt Posen bestimmt. Am Mittag des 23. September erfolgt gemeinsame 

Fahrt nach Breslau, woselbst nachmittags die E i n w e i h u n g s f e i e r  de r  I n s t i t u t e  f ü r  H ü t t e n k u n d e  

an der Technischen Hochschule und abends eine f e s t l i c h e  B e g r ü ß u n g  durch die Stadt Breslau stattlinden.

An die am Sonntag, den 24. September, nachmittags 2 Uhr, beginnende Hauptversammlung in der Aula der 

Technischen Hochschulc schließt sich um 6 Uhr ein F e s t m a h l  i m  K o n ' z e r t h a u s e .  Montag der 25. und 

Dienstag der 26. September sind für die technischen Ausflüge bestimmt

D i c g e n a u e  O r d n u n g  de r  V e r a n s t a l t u n g e n  n e b s t  An  m o l d e b o g e n ,  d e s s e n  Rück- 

S e n d u n g  b i s  z u m  1. S e p t e m b e r  e r f o r d e r l i c h  i s t ,  w i r d  u n s e r e n  M i t g l i e d e r n  r e c h t 

z e i t i g  z n p e l i  e n.


