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Der Bergarbeiterstreik im Buhrbecken und das Dämpfen 
der Hochöfen.

;er deutschen Volkswirtschaft und insbe
sondere der deutschen Eisenindustrie, 
die nach einer langen Zeit des Da- 
niederliegens eben im Begriff ist, sich 

wiederum zu erholen, droht durch den um die 
Mitte des Monats Januar ausgebroclienen General
streik der Bergarbeiter des Ruhrreviers die Ge
fahr einer schweren Erschütterung. Im Hin
blick auf den Umstand, daß über den Streik die 
Akten noch nicht geschlossen sind, versagen wir 
es uns heute, näher auf denselben einzngehen; 
es ist aber jetzt schon unzweifelhaft, daß der
selbe unter Kontraktbruch der Arbeiter sich voll
zogen hat, und daß auf den meisten Zechen die 
Arbeiter in den Streik getreten sind, ohne vor
her irgendwelche Forderungen aufzustellen.

Nicht lauge nach Ausbruch des Streiks 
machte sich bei vielen Eisenwerken der Mangel 
an Brennstoff geltend. Da in ihrem Betrieb 
am empfindlichsten die Hochöfen betroffen 
werden, so glauben wir den Wünschen unseres 
Leserkreises entgegenzukoinmen, indem wir auf 
die Erfahrungen zuriickgreifen, die im Jahre 
1889 durch den damaligen Ausstand der Berg
arbeiter in Rheinland und Westfalen gemacht, 
durch den V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n 
l e u t e  gesammelt und damals durch einen Be
richt von Dr. ing. F . W . L ü r ma n n  in dieser 
Zeitschrift* mitgeteilt worden sind.

Hr. Dipl.-Ingenieur Rud. B u c k  auf Friedrich- 
Wilhelmshütte in Mülheim a. d. Ruhr hat es 
auf Wunsch der Redaktion gütigst übernommen,

~ * ^ g T  „Stahl und Eisen“ 1889 S. 991.
TU.«

den nachfolgenden Bericht über den Stand der 
Technik, die heute beim Dämpfen von Hochöfen 
zur Anwendung gelangt, für uns zu verfassen. 
Er schreibt uns wie folgt:

„Ich unternehme es gern, dieser Aufforde
rung, so gut ich kann, in der zur Verfügung 
stehenden kurzen Zeit von nur zwei Tagen 
nachzukommen, und wenn dem einen oder 
ändern meiner Kollegen diese Ausführungen 
unter heutigen Verhältnissen von Nutzen sein 
können, so ist der Zweck dieser Zeilen erreicht. 
Ich bemerke einleitend, daß ich gezwungen bin, 
Verschiedenes aus dem genannten L ü r m a n n 
sehen Bericht zu wiederholen und daß die ein
zuschlagenden W ege beim Dämpfen eines Hoch
ofens dem theoretisch und praktisch durch
gebildeten Hochöfner heutzutage nahezu als 
selbstverständlich erscheinen, und daß mancher 
der Leser vielleicht unbefriedigt diese Aus
führungen beiseite legen wird. Wer aber das 
mir vorliegende Material genau prüft, wird 
finden, daß die Ansichten der Hochofeninge
nieure wie in vielen, so auch in diesem Fall, 
im Jahre 1889 weit auseinander gingen, so daß 
es sich lohnt, das Brauchbare und Nützliche der 
Zuschriften zu einem Ganzen zusammenzufassen.

Zunächst kann ich den Schluß ziehen, daß 
das Dämpfen der Hochöfen seit Anwendung 
steinerner Winderhitzer, besonders der Cowper
apparate, mit keinen Schwierigkeiten verknüpft 
ist. Eine unbegründete und übertriebene Ängst
lichkeit vor dem Dämpfen der Öfen veranlaßte 
damals verschiedene Werke, die Produktion ihrer
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Hochöfen oft bis unter die Hälfte der Normal
produktion einzuschränken, in dem Glauben, 
sich durch langsames Blasen am besten über 
die „Kalamität“ hinwegzuhelfen; während doch 
ein Dämpfen noch lange nicht die Mühe und 
Arbeit eines längeren eingeschränkten Betriebs 
mit seinen üblen Folgen erheischt, und auch 
vom wirtschaftlichen Standpunkt aus betrachtet 
ein Dämpfen einem reduzierten Ofengang ent
schieden vorzuziehen ist, wenn der Brennstoff 
nur sehr spärlich zufließt und man nicht, aus 
Rücksicht auf andere Betriebe, gezwungen ist, 
zu produzieren. In der Tat haben sich alle Werke 
bis zum äußersten dadurch beholfen, daß sie den 
Betrieb ihrer Öfen mehr oder minder beschränkten. 
Ein Hochofenwerk will sogar bei einem verlang
samten Ofengang „nur der Koksersparnis wegen“ 
mit höheren Erzsätzen sich durchgearbeitet haben 
und meldet dies offenbar sehr erfreut!

Eine auch nur oberflächlich ausgeführte 
Betriebsbilanz wird jeden Hochofenmann von 
der Tatsache überzeugen müssen, daß es ratio
neller ist, stillzusetzen, als durch langsames 
Blasen sich durchzusclilängeln. Übrigens erwähnt 
dies bereits Lürmann am Schluß seiner Abhand
lung. W ie horvorgehoben, wurden die verschie
densten Mittel und W ege zur Erreichung eines 
und desselben Zieles 1889 eingeschlagen. Der 
eine hat auf möglichst einfache und dadurch 
vielleicht billigste W eise seinen Ofen in den 
vorübergehenden Schlafzustand versetzt; dem 
ändern hat es viele Mühe, große Sorgen und 
erhebliche Kosten verursacht, um dasselbe zu 
erlangen. Würde es sich bei einem Streik nur 
um vielleicht eine Woche handeln, so ist natür
lich von einem Dämpfen abzusehen und wird 
man nur die Produktion nach dem Brennstoff
vorrat und Brennstoffeinlanf regeln. Da aber 
die Dauer eines Ausstandes der Arbeiter bei 
Beginn kaum jemals mit Gewißheit voraus- 
znsehen is t , so tut man besser, mit dem Still
legen nicht lange zu zögern.

Gehen wir auf die Antworten der Frage
bogen und Mitteilungen des Jahres 1889 näher 
ein, so ersehen wir, daß alle Hochöfner eine 
lange leichtflüssige Schlacke unmittelbar vor 
dem Dämpfen als notwendig erachteten, um der 
Ansatzbildung im Gestell so viel wie möglich 
vorzubeugen. Besonders wird betont, durch 
langsames Blasen oder auf irgend eine andere 
W eise die Öfen vor dem Stillsetzen möglichst 
warm zu führen. In allen Fällen wurde beim 
letzten Abstich vor dem Dämpfen der Ofen 
tüchtig ausgeblasen. Der Eisen- ebenso wie 
der Schlackenstich, hei herausgenommener 
Sehlackenform, wurden mit Kokslösche oder mit 
Holzkohlen usw. mehr oder weniger weit in 
den Ofen hineingetrieben. Auf einigen Werken 
stopfte man bei zurückgezogenen Düsen die 
Formen einfach mit Masse zu, andere wieder

fanden es vorteilhafter, auch die Formen und die 
übrigen gekühlten Schutzkästen zu entfernen. 
Zur Kontrolle der Vorgänge im Ofen führte ein 
W ißbegieriger dreizöllige, auf der Außenseite 
mit Fensterglas zugekittete Gasrohre durch die 
Stopfmasse der Formen. Im allgemeinen aber 
wurde von Zeit zu Zeit eine oder die andere 
Form leicht anfgebroclien und nach Einsicht
nahme der Beschaffenheit des Ofeninneren sofort 
wieder verschlossen. Von der Notwendigkeit, 
daß die Fugen im Mauerwerk des ganzen Ofens 
oder doch wenigstens im unteren Teile desselben 
mit Lehm- oder Zementwasser bestrichen werden 
müssen, um alle Luft vom Ofeninnern fernzu
halten, waren alle überzeugt. Der Kiihlwasser- 
zufluß zu den Formen und anderen Kühlvor
richtungen, soweit solche nicht ganz entfernt 
wurden, wurde nach und nach bedeutend ver
mindert, so daß das abfließende W asser eine 
Temperatur von etwa 6 0 0 hatte. Bei einigen 
Öfen wurde die Menge des Kühlwassers noch 
weiter vermindert. Die ganzen Arbeiten am 
Ofengestell zwecks Stillsetzens dauerten eine 
halbe bis zwei Stunden.

Am interessantesten sind die Vorschläge 
über die Art der Beschickung des Ofens un
mittelbar vor dem Dämpfen, also über die B e
schickung, welche der Ofen während des Still
standes enthalten muß, und gerade in diesem 
Punkte weichen die Ansichten der verschiedenen 
Fachleute ganz bedeutend voneinander ab. In 
einer Mitteilung wird gesagt, daß man bei einer 
plötzlichen Überraschung durch den Ausstand 
oder durch Koksmangel einen Ofen ruhig in 
dem jew eilig herrschenden Zustande stillsetzen  
könne, und daß man sich eben beim W ieder
anblasen naturgemäß auf einen mehr oder weni
ger schweren Rohgang gefaßt machen müsse. 
Würde aber der Streik in einem solchen Falle 
voraussichtlich längere Zeit dauern, so würde es 
angezeigt sein, den Ofen auszublasen, um ihn 
nach vorgenommenen Reparaturen während des 
Streiks später wieder von neuem anzublasen. 
Vorsichtige Betriebsleute aber füllten ihren 
Ofen vor dem Dämpfen bis zu */3 oder SU 
seiner Höhe mit leeren Koksgichten, nur mit 
dem nötigen Kalksteinzusatz versehen, um die 
Asche zu verschlacken. Auf diese Gichten 
folgten dann einige Ladungen mit ganz be
scheidenen Eisensteinsätzen. Solche Öfen zeigten 
natürlich nach dem Wiederanblasen nicht nur 
keinen Rohgang, sondern es resultierte sogar, 
—  wie in jenem Bericht „hauptsächlich“ darauf 
hingewiesen wird — , allerdings nach erst 
15 Stunden, ein hochgares Gießereiroheisen mit 
bis 3 o/0 Silizium. In allen diesen Fällen aber 
machte sich ein starkes Hängen der Gichten 
schon nach kurzem Blasen bemerkbar. Sorg- 

i losere Ingenieure schlugen den Mittelweg ein.
| Sie setzten . 6 bis 10 Gichten mit um 1/ i bis Vs
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des verringerten Erzsatzes, ließen auf die
selben sofort volle Gichten folgen und bauten 
auf ihre guten Winderhitzer. Die Folge dieses 
Verfahrens war, daß der Ofen nach dem langen 
Stillstände beim Erblasen von Gießereiroheisen 
ein weißes, meliertes oder doch feinkörniges Pro
dukt lieferte, während Öfen, die auf Thomas- oder 
Puddeleisen gingen, einen oder zwei Abstiche 
matten Eisens erzeugten. Von einem „Hängen“ 
war hierbei nichts oder nur wenig zu bemerken. 
Die Beschickung des Ofens wurde mit einer 
Schicht mulmigen Erzes oder mit Schlackensand 
abgedeckt, um jeglichen Gasaustritt zu vermei
den. In einem Falle wurde die Gicht mit einer 
Schicht Lehm abgestampft und dadurch völlig  
dicht abgeschlossen. Wohl durch die Vermutung, 
das Zentralrohr könnte eine nachteilige Wirkung 
auf den stillstehenden Ofen ausüben, schlug man 
in einer Mitteilung, die von großem Interesse 
für die Sache zeugt, vor, in den Gasfang einen 
Blindflansch zu legen. Was den Gichtverschluß 
anbelangt, so wurde derselbe meistens ge
schlossen und gleichfalls dicht abgedeckt. Nur 
wenige Öfen standen mit offener Gicht still.

Je nach der Dauer des Dämpfens, welches 
im Jahre 1889 von sechs Tagen bis drei Wochen 
geschah, sank die Gicht um ein halbes bis ein 
ganzes Meter. Im übrigen verhielten sich sämt
liche Öfen ruhig.

Das Wiederanblasen erfolgte bei allen nach 
demselben Schema. Nach Einsetzen der Formen 
und Anhängen der Diisenstiicke begann man 
durch enge Futter mit warmem Winde zuerst 
schwach, allmählich aber stärker zu blasen, 
worauf die Öfen gewöhnlich i’asch wieder in 
in ihren normalen Gang kamen. Das Fassungs
vermögen des Herdes aller gedämpften Öfen 
zeigte sich nach der Wiederaufnahme des Be
triebes mehr oder weniger reduziert, so daß in 
kurzen Intervallen abgestochen werden mußte. 
Dieser Mißstand verlor sich jedoch überall bald, 
nachdem bei wieder aufgenommenem vollen Be
trieb der hohe Boden und die Ansätze mit ent
sprechender Schlacke und stärkerem Blasen weg
geschmolzen waren. Das allgemein beobachtete 
Hängen, das ja in der Natur der Sache liegt, 
verschwand nach einem einmaligen raschen 
Stürzen der Gichten. Mehrere Werke ver
schlossen die Gichten beim Anblasen erst, nach
dem sich die Gase als brennbar erwiesen.

Kämen wir durch den gegenwärtigen Streik 
der Bergarbeiter in die L age, einen Ofen 
dämpfen zu müssen, so würden wir nach den 
aus den gesammelten Berichten des Jahres 1889 
gezogenen Anschauungen und nach eigenen Auf
fassungen wie folgt verfahren: Nachdem wir 
dafür Sorge getragen, daß der Ofen bei warmem 
Gange eine lange Schlacke führt, würden wil
den Ofen in der W eise mit leichteren Gichten 
beschicken, daß die ersten zehn Gichten das

halbe normale Erzgewicht der vollen Charge 
haben. Hierauf müßten zehn weitere Gichten 
mit zwei Drittel des ehemaligen Satzes und 
schließlich Ladungen mit drei Viertel des vollen 
Erzgewichts folgen, bis der Ofen gefüllt ist. — 
Beim Wiederanblasen späterhin müßten direkt 
vier Fünftel Gichten aufgegeben werden. Sollte 
der Streik aber voraussichtlich längere Zeit 
dauern oder würden wir einen kleineren Ofen 
zu dämpfen haben, so wäre es angebracht, vor 
den Gichten mit leichten Eisensteinsätzen etwa 
drei leere Koksgichten mit entsprechendem Kalk
steinzuschlag (etwa 10 °/o des Koksgewichts) zu 
setzen. Sind die leichten bezw. leeren Gichten 
in der normalen Durchsetzzeit, auf das Gesamt
gewicht bezogen, vor die Formen gelangt —  
was ein normales Blasen voraussetzt — , so wird 
der Ofen beim letzten Abstich tüchtig aus
geblasen, sämtliche Kühlungen sofort auf das 
knappste gestellt, die Blaseformen nach W eg
nahme der Düsen herausgenommen, dicht mit 
Masse (Ton, Kleinkoks und Koksasche zu gleichen 
Teilen) tief in den Ofen gestopft, so daß später 
die Blaseform ohne weiteres wieder eingesetzt 
werden kann, und die einzelnen Löcher mit 
feuerfesten Steinen zugemauert. Bei kürzerem 
Stilliegen ist das Herausnehmen der Formen 
nicht unbedingt nötig. Auch der Roheisen- und 
Schlackenstich, nach Entfernung der Schlackeu- 
form, werden mit Lösche tief zurückgetrieben 
und mit Stopfmasse abgedichtet. Das Mauerwerk 
des ganzen Ofens wird sorgfältig auf etwa vor
handene Fugen untersucht und diese mit Lehm
oder Schamottewasser verstrichen.

Während dieser Arbeiten ist die Beschickung 
bis zur Gicht ergänzt worden und behufs Ab
haltung der Luft mit einer dicken Schicht mul
migen Eisensteins (Kiesabbrände) bedeckt worden. 
Dieser dicken Schicht muß beim Anblasen wieder 
die nötige Menge Koks und Kalkstein zuerst 
folgen. An Stelle von Kiesabbränden sind zer
fallene oder granulierte Hochofenschlacken gleich
falls verwendbar; wozu aber Schlacken später 
durchschmelzen, wenn eisenhaltige Materialien 
denselben Zweck erfüllen? Damit ein Sacken der 
Gichten oder sonstige Veränderungen leicht und 
jederzeit wahrgenommen werden können, wird 
es sich empfehlen, den Gichtverschluß nicht zu 
schließen. Während des ganzen Stillstandes 
ist es aber unbedingt notwendig, das abfließende 
Kühlwasser und den Ofen fleißig zu kontrollieren, 
damit etwa entstandene Veränderungen am 
Mauerwerk oder auf der Oberfläche der Be
schickung sofort wieder verschlossen werden 
können. Weitere Arbeiten sind kaum notwendig.

Es wird nicht erforderlich sein, auch das 
Wiederanblasen des stillgesetzten Ofens zu be- 

, handeln, und mag nur gesagt werden, daß man 
in derselben W eise wie beim Anblasen eines 
neuen Ofens verfährt.“
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Stenographisches Protokoll
der

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am 4. Dezember  1904, nachmittags 12 l/2 Uhr  

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

T  a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Satzungsänderung.
3. Wahlen zum Vorstand.
4. Über Groß-Gasmaschinen. Vortrag von Professor Dr. Eu g e n  M eyer-B erlin .
5. Trocknung des Hochofenwindes mittels Kältemaschinen. Vortrag von Professor Dr. C. v. L i n d e -  

München.
6 . Klassifikation von Gießereiroheisen. Vortrag von Professor Dr. F. Wüs t - Aachen .

  ~ se s~ = ------

Ü b e r  G r o ß - G a s m a s c h i n e n .
(Schluß von Seite 72.)

Wir kommen nunmehr zur Besprechung der Zyiinderkonstruktionen. Auf Tafel III sehen Sie 
den Zylinder der 2D0pferdigen D.-W.-Maschine der Gasmotorenfabrik Deutz. Der Zylindermantel, 
welcher den Kühlwasserraum umgibt, besteht nicht aus einem Stück, ist vielmehr in der Mitte unter
brochen und wird hier durch den halbkreisförmig ausgedrehten Zylinderfuß und durch ein halbkreis
förmiges Deckelstück ersetzt. Die beiden seitlichen Teile des Mantels dagegen sind mit der Laufbüchse 
aus einem Stück gegossen, und zwar sind sie mit der letzteren je durch den Endflansch, durch die 
Venlilstutzen und die sonstigen Durchbrechungen sowie an dem dem Flansch entgegengesetzten 
Ende durch Rippen verbunden. Durch die Unterbrechung des Mantels soll dem Umstand Rechnung 
getragen werden, daß die Laufbüchse im Betrieb eine wesentlich höhere mittlere Temperatur besitzt 
als der Mantel, und daher größere Wärmedehnungen erfährt als dieser. Bei der Deutzer Konstruktion 
ist die Entfernung des Mantels von der Laufbüchse verhältnismäßig klein gehalten, der beide am 
Ende verbindende Flansch wird daher niedrig. Die Elsässische Maschinenbaugesellschaft (Tafel IV) 
und Louis Soest & Co. (Abbildung 7) haben für den Mantel eine ähnliche Anordnung gewählt. 
Demgegenüber besteht der Mantel der Nürnberger Maschinenbaugesellschaft seiner ganzen Länge 
nach aus einem Stück und ist auch mit der Laufbüchse aus einem Stück gegossen, indem die 
Laufbüchse mit dem Mantel in den Endflanschen, in den Ventilstutzen und je zwei in derselben 
Querschnittsebene wie die Ventilstutzen sitzenden zylindrischen Rippen und durch sechs zylindrische 
Rippen in der mittlereren Querschnittsebene des Zylinders verbunden ist. Der Abstand des Mantels 
von der Laufbüchse ist sehr groß gemacht, so daß die Endflauschen sehr hoch werden. Nebenbei 
sei bemerkt, daß der Zylinder in neuester Zeit ohne Füße ausgeführt wird, wodurch ein fast ganz 
symmetrisches Gußstück entsteht. Die Zugänglichkeit zu den Auspuffventilen wird dadurch größer. 
Die Bauart des Zylinders von Ehrhardt & Sehmer (Tafel V) zeigt eine große Ähnlichkeit mit der
jenigen von Nürnberg. Auch die Firma Cockerill setzt bei ihrer neuesten Zylinderkonstruktion nach 
Abbildung 8 und 9 den Mantel nicht ab, der vielmehr ungeteilt aus einem Stück mit dem Zylinder 
besteht. Dabei werden die Zylinderdeckel nicht durch Stiftschrauben, sondern durch Zugstangen, die 
von einem Deckel zum ändern hindurchgehen, festgehalten.

Es muß nun die Frage erörtert werden, ob es mit Rücksicht auf die Sicherheit der Kon
struktion geboten erscheint, den Mantel abzusetzen, oder ob man ihn ohne wesentliche Verminderung 
der Sicherheit nach seiner ganzen Länge aus einem Stück mit der Laufbüchse gießen kann. Dabei 
ist zu beachten, daß auch bei dem abgesetzten Mantel doch auf ein längeres Stück Mantel und 
Laufbüchse miteinander verbunden sind, also hier nicht unabhängig voneinander den Wärme
dehnungen folgen können. Die Frage gestaltet sich daher so, ob die Sicherheit wesentlich ver-
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mindert wird, wenn derjenige Teil, 
in welchem Mantel und Laufbüchse 
verbunden sind, sich auf die ganze 
Zylinderlänge oder nur auf ein 
Drittel Zylinderlänge erstreckt. 
Rechnungen über die durch Wärme
dehnungen hervorgerufenen Span
nungen, wie sie für die Zwecke 
des Gasmotorenbaus durch Direktor 
R e in h a r d t*  angeregt und in den 
Arbeiten von Dr. W agner-Stettin  
und F. H e in r ic h  Bauer-Brack- 
wede in der Zeitschrift „Die Gas
motorentechnik“ Jahrgang 1903  
veröffentlicht wurden, lassen ja 
leider die absolute Größe der 
Spannungen nicht erkennen, da 
die Temperaturverteilung über die 
Wandung nicht bekannt ist. Sie 
sind aber doch zu einem Einblick 
in die Verhältnisse und zu Ver
gleichen sehr geeignet und von 
großem Werte. Insbesondere lassen 
sich die Formeln von Bauer auf 
den vorliegenden Fall anwenden. 
Aus ihnen ergibt sich, daß der 
Mantel durch eine Längskraft auf 
Zug und die Laufbüchse durch 
eine Längskraft von gleicher Größe 
auf Druck beansprucht wird. Die 
Endflanschen und die sonstigen Ver
bindungsstücke zwischen äußerem 
und innerem Zylinder werden durch 
Biegungsmomenle beansprucht, 
welche da, wo diese Stücke an 
die Laufbiichse und den Mantel 
ansetzen, am größten sind und 
gleich dem Produkt aus dem auf 
sie entfallenden Teil der Längs
kraft mal der halben Flanschhöhe 
sind. Diese Biegungsmomente wir
ken auch auf die Zylinder, bringen 
aber hier nur geringe Biegungs
spannungen hervor, die in der 
Regel vernachlässigt werden kön
nen. Die Rechnung am Deutzer 
Zylinder der Tafel III ergibt nun, 
daß sich die Kräfte und Spannun
gen in allen Teilen nur um un
gefähr 5 bis 10 °/o erhöhten, wenn 
der Mantel seiner ganzen Länge 
nach aus einem Stück bestünde, 
statt auf etwa ein Drittel seiner 
Länge unterbrochen zu sein. Die 
Erklärung dafür liegt darin, daß 
der niedrige ziemlich stark gehal
tene Flansch fast gar keine Fede
rung besitzt; bei verschwindender

* „Stahl und Eisen“ 1902 Nr. 21.
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Federung fällt aber aus der Formel für die wirkenden Längskräfte die Verbindungslänge zwischen Lauf
büchse und Mantel heraus. Bei den vorliegenden Zylinderabmessungen würde also die Sicherheit nur 
wenig verringert werden, wenn der Mantel über die ganze Zylinderlänge aus einem Stück bestünde. 
Bei der Nürnberger Konstruktion, wo der Zwischenraum zwischen Laufbüchse und Mantel sehr groß 
und damit die Endflanschen hoch gemacht sind, würden infolge der starken Federung der hohen 
Flanschen die Längskräfte, welche durch die ver
schiedene Wärmeausdehnung entstehen, beinahe 
nur halb so groß sein, wie bei nichtfedernden 
Flanschen, falls die Federung der Endflanschen
wirklich maßgebend wäre für die Größe der Längs: 
kräfte. Dabei würde aber das die Flanschen 
beanspruchende Biegungsmoment unzulässig hoch 
werden, denn dieses der Flanschhöhe proportio
nale Biegungsmoment nimmt zunächst mit der 
Flanschhöhe rascher zu, als die Längskräfte ab
nehmen und erreicht erst für eine gewisse Flansch
höhe ein Maximum, von dem aus es bei weiter zu
nehmender Flanschhöhe allerdings wieder abnimmt.
Nun wird das Biegungsmomenl nicht bloß durch 
die Endflanschen, sondern auch durch die Wan- Abbildung 9.
düngen der Ventilstutzen und anderer Verbindungs
stücke aufgenommen, und dadurch wird die Spannung in den Flanschen erheblich vermindert; aber da 
diese Teile verhältnismäßig steif sind, so wird auch die Federung so stark vermindert, daß trotz der 
bedeutenden Höhe der Flanschen die Längskräfte doch nahezu so groß werden wie bei nichtfedernden
Flanschen. Ein möglichst großer Zwischenraum zwischen der Laufbiichse und dem Mantel empfiehlt
sich ja aus Gußrücksichten und aus dem Grunde, weil die Gefahr von Schmutz- und Kesselstein
ablagerungen aus dem Kühlwasser vermindert wird und weil der Kühlwasserraum im Bedarfsfall 
leichter gereinigt werden kann. Doch muß man 
dabei im Auge behalten, daß im Falle langer 
Zylinder die durch die Wärmebeanspruchungen 
hervorgerufenen Biegungsmomente bei hohen Flan
schen in der Regel größer ausfallen als bei nie
drigen Flanschen, und daß man, um zu hohe 
Biegungsspannungen zu vermeiden, dann doch ge
zwungen ist, die Verbindung zwischen Mantel und 
Laufbüchse verhältnismäßig steif auszuführen. Denn 
diese Biegungsspannungen sind meistens größer als 
die Zug- und Druckspannungen in den beiden 
Zylindern. Unterbricht man dagegen den Mantel und 
wendet große Kühlwasserräume, also hohe Flanschen 
an, dann läßt sich die Länge der Verbindung zwi
schen Mantel und Laufbüchse mit der Flanschhöhe 
so abgleichen, daß trotz ausreichender Federung 
nur geringe Biegungsspannungen im Flansch ent
stehen. Bei großer Flanschhöhe dürfte also die 
Unterbrechung des Mantels hinsichtlich der Her
abminderung der Wärmespannungen von Vorteil 
sein (vergl. die Deutzer Konstruktion des 1000 
P.S.-Zylinders auf Tafel II).

Außer den bisher betrachteten Wärmespannun
gen, die dadurch entstehen, daß die Laufbüchse Abbilduni’- 10.
im Mittel eine höhere Temperatur besitzt als der 
Hantel, werden Wärmespannungen in der Lauf
büchse noch dadurch hervorgerufen, daß ihre Innenseite, die mit den heißen Gasen in Berührung 
kommt, eine wesentlich höhere Temperatur besitzt, als die vom Kühlwasser umspülte Außenseite. 
Hierdurch entstehen in den inneren Fasern Druckspannungen, in den äußeren Fasern Zugspannungen, 
welche bei großen Temperaturunterschieden eine recht beträchtliche Größe annehmen können. Dazu 
kommen noch in allen Fasern der Richtung der Längsachse nach die Zugspannungen, welche infolge 
der Übertragung der auf die Zylinderdeckel wirkenden Explosionskräfte durch den Zylinder hindurch 
entstehen. Die also in der Laufbüchse durch die zwei letzterwähnten Ursachen hervorgerufenen
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Zugspannungen werden durch die Druckspannungen, die infolge der geringeren Wärmeausdehnung 
des Mantels entstehen, verringert, was nicht unerwünscht ist. Bei der Zylinderkonstruktion der 
Firma Gockerill werden schon bei der Montage durch das Anziehen der durchgehenden Schrauben
bolzen für die Deckel Druckspannungen in der Laufbüchse und im Mantel hervorgerufen. Die 
Druckspannungen in'den inneren Fasern der Lauf büchse werden daher durch die Anwendung dieser 
Bolzen weiter vermehrt, die Zugspannungen in den äußeren Fasern und im Mantel vermindert. Um 
die Nützlichkeit dieser Stangen beurteilen zu können, müßte man wissen, ob die Verringerung der 
Zugspannungen bis zu diesem Maße mehr Vorteil bringt als die Vermehrung der Druckspannungen 
Nachteil. Die Märkische Maschinenbauanstalt baut nach Abbildung 10 ihren Zylinder aus drei 
Teilen. Nach dem Gesagten bieten die beiden Enden keine größere Sicherheit als die bisher 
genannten Konstruktionen, und auch in dem mittleren Teile, wo der Mantel durchbrochen ist, ist

Abbildung 11 und 12. Doppeltwirkender Tandem - Gasmotor von Fried. Krupp, Akt.-Ges.

die Wärmeausdehnuug nicht frei, da hier Rippen der ganzen Länge nach durchlaufen. Der vordere 
Teil des Zylinders ist mit dem früher erwähnten Balkenrahmen zusammengegossen, was sich im 
Hinblick auf leichte Auswechselbarkeit nicht empfehlen dürfte.

Kurz möchte ich noch die Bauart des Zylinders beim 2000pferdigen Deutzer D.-W.-T.-Motor 
zeigen (Tafel II). Die doppelwandigen Zylinderenden bestehen aus Stahlguß, mit denen die guß
eiserne Laufbüchse verschraubt ist. Deutz hatte ursprünglich bei seinen Zylindern an derjenigen 
Stelle, wo die Wandungen für die Ventildurchbrechungen in die Laufbüchse übergehen, fast gar 
keine Abrundungen ausgeführt, um den Kolben bis unmittelbar an diese Durchbrechungen heran
führen zu können und damit eine möglichst geringe Zylinderlänge zu bekommen. Es traten aber 
den Zylinderdeckeln gegenüber in diesen Ecken Einrisse auf. Daher sind jetzt sehr reichliche Ab
rundungen gewählt worden, wie sie sowohl mit Rücksicht auf die Beanspruchung dieser Wandungs
teile durch die Explosionskräfte, wie auch im Hinblick auf die auftretenden Wärmespannungen sehr zu 
empfehlen sind. Überhaupt sind scharfe Ecken an Zylindern und Deckeln nach Möglichkeit zu ver
meiden, eine Forderung, die noch nicht bei allen Konstruktionen erfüllt ist. Auch sollte man Rippen, 
welche die freie Ausdehnung durch die Wärme verhindern, überall da vermeiden, wo diese Aus
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dehnung nichts schadet, und sich überlegen, daß einzelne Rippen häufig zu schwach sind, um die Aus
dehnung zu verhindern, und daher leicht einreißen.

M. H .! Die angestellten Untersuchungen konnten nur zum Vergleich verschiedener Konstruk
tionen dienen, leider läßt sich damit aber nicht Voraussagen, ob nun die besprochenen Konstruktionen 
sicher genug sind. Dies kann uns nur die Erfahrung lehren, und da häufig Risse erst nach ein 
bis zwei Jahren und später auftreten, die Neukonstruktionen aber noch nicht so lange im Betrieb 
sind, so muß man mit einem endgültigen Urteil noch abwarten.

Hier ist wohl der Ort, um die beiden Maschinen zu besprechen, die von den bisher erwähnten 
in der Konstruktion wesentlich abweichen. Von der Maschine von Fried. Krupp (Abbild. 11 bis 14) 
sind schon einige Ausführungen vorhanden, die in dem Walzwerk zu Rheinhausen montiert sind,

aber erst mit diesem in Betrieb kommen werden. Einer dieser Motoren von 1600 P. S. Leistung ist im 
Frühjahr 1904 in Essen mit Generatorgas bei schwacher Belastung ein Vierteljahr lang gelaufen. 
Die Kruppsche Maschine hat in ihrer Anordnung vor allem die Besonderheit, daß auch die Auspuff- 
ventile über die Zylinder gelegt sind. Sie sind daher viel leichter zugänglich, als wenn sie unten 
am Zylinder säßen. Außerdem aber kann die Maschine auf einen kräftigen Rahmen gelegt und das 
Fundament kann ohne Unterbrechung durchgeführt werden, so daß 'der ganze I'undamentklotz mit 
dem Rahmen zur Aufnahme der Massenwirkungen bereit steht. Der Schnitt durch den Zylinder 
zeigt weiter einen neuen und bemerkenswerten Konstruktionsgedanken: der Zylinder und die Explo
sionskammer, die letztere aus Stahlguß, sind überall einwandig ausgeführt, so daß die oben 
besprochenen, bei Doppelwandungen sich ergebenden Wärmespannungen hier nicht auftreten können, 
wenn freilich diejenigen, welche infolge der Temperaturunterschiede in ein und derselben Wand 
sich einstellen, der Natur der Sache nach überhaupt nicht .vermieden werden können. Der Kühl
wassermantel ist oben offen und daher leicht zugänglich. Der Zylinder stützt sich an dem einen
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Ende gegen ihn ab und kann sich am ändern Ende frei ausdehnen. Die Verbindung mit dem 
Rahmen erfolgt durch den Kühlwassermantel (Abbildung 14). Die Ventile sind mit Wälzhebel
steuerung versehen und werden durch Nocken bewegt, wobei ein Bügel den Nocken umgreift, so 
daß das Gestänge auf Zug, statt wie sonst auf Druck beansprucht wird. Beachten Sie ferner gleich 
die Steuerung: Einströmventil, Luft- und Gasschieber öffnen stets gleich weit. Die Menge des Ge
misches von Luft und Gas wird durch zwei Drosselklappen in der Luft- und Gasleitung so geregelt, 
daß das Verhältnis von Gas zu Luft bei allen Belastungen nahezu konstant bleibt.

Die Anordnung der Motoren der Dinglerschen Maschinenfabrik A -G. ist aus den Abbildungen 15 
und 16 ersichtlich. Hier ist der offene Zylinder des einfachwirkenden Viertaktmotors mit seinen 
Vorteilen beibehalten, und doch ist die Doppelwirkung erreicht und zwar durch Aneinanderrücken

I

Abbildung 14. Steuerung zum Gasmotor von Fried. Krnpp, Akt. - Ges.

zweier offener Zylinder, so daß sie mit ihren Kompressionsräumen zusammenstoßen. Dabei entsteht 
ein Zwischenstück, durch welches die Kolbenstange, mit Stahlringen gedichtet, hindurchdringt. Der 
Zylinderteil zwischen den Venlilstutzen und dem Zwischenstück verhält sich hinsichtlich der Wärme
spannungen ähnlich wie die Zylinderenden der Nürnberger und der Deutzer Konstruktion, nur daß 
hier bei der sehr geringen Länge dieses Teiles die mögliche Federung des Flansches für die 
Verminderung der Wärmespannungen mehr ins Gewicht fällt. Die Triebkräfte werden dann 
lediglich durch den Kühlwassermantel weitergeleitet, während sich die Laufbüchse außerhalb der 
Ventilstutzen frei ausdehnen kann. Die Kolben sind mit Hilfe von zweiteiligen Überwurfstücken, 
die in Nuten der Kolbenstange eingreifen, auf dieser befestigt und durch federnde Stahlringe gegen 
sie abgedichtet und können leicht losgemacht und herausgeschoben werden. Die Kolben sind sehr 
leicht zugänglich, und ihre Dichtheit kann im Betrieb beobachtet werden. Wie durch die Hinter
einanderschaltung zweier Zylindereinheiten der Tandemmotor entsteht, ist in Abbildung 16 gezeigt. 
Bemerkenswert ist noch eine zwangläufige Steuerung für das Einströmventil in Verbindung mit einem 
Achsenregler, der sehr empfindlich ist. Bei einem 160 P. S.-Motor habe ich gefunden, daß bei



1. F eb ru ar  1905 . Über Groß-Gasmaschinen. S ta h l und E ise n . 189

plötzlicher Ausschaltung von Vollbelastung auf Leerlauf die Umdrehungszahl nur um 3 1/2 °/e stieg 
und daß der RegulierungsVorgang der Hauptsache nach schon nach vier Sekunden, und vollständig 
nach 15 Sekunden vollendet war.

Ein weiterer Hauptpunkt, den ich herausgreifen will, ist die Frage, wie die Gemengebildung 
im Zusammenhang mit der Regulierung erfolgt. Wir haben bei den vorgeführten Maschinen zwei 
Hauptregulierungsarten zu unterscheiden: Die Regulierung durch Veränderung des Gasgehalts der 
Ladung bei gleichbleibender Ladungsmenge, also konstanter Kompression, und die Regulierung durch 
Veränderung der Ladungsmenge bei gleichbleibendem Mischungsverhältnis zwischen Gas und Luft, 
also veränderlicher Kompression. Die erste Art der Regulierung führen Nürnberg und die Märkische 
Maschinenbauanstalt sowie Cockerill, letztere Firma aber nur für Maschinen mit elektrischem Antrieb, 
aus, die zweite Art der Regulierung wenden alle übrigen Firmen und Cockerill für Gasgebläse an. 
Wir betrachten zuerst die Steuerung mit veränderlichem Gasgehalt, aber konstanter Kompression. 
Darüber ist folgendes zu sagen:
Würde es möglich sein, eine gas
arme Ladung im Leerlauf ebenso 
vollkommen zur Verbrennung zu 
bringen, wie eine gasreiche bei 
Vollbelastung, so würde der Gas
verbrauch f. d. ind. P. S. Stunde, wie 
die Theorie und meine Versuche 
übereinstimmend zeigen, von Voll
belastung bis Leerlauf nahezu kon
stant bleiben. Leider aber lassen 
sich schwache Gemenge nicht voll
ständig verbrennen. Würde man 
im Leerlauf die erforderliche Gas
menge mit der Luft ganz gleich
mäßig mischen, so würde wohl 
eine Verbrennung überhaupt nicht 
mehr oder nur schleichend erfolgen.
Man hilft sich daher, indem man 
zuerst nur Luft, nachher Gas und 
Luft in den Zylinder treten läßt, 
so daß also in der Nähe der Zünd
stelle trotzdem ein reicheres Ge
misch sich befindet. Allein wenn 
die Gasleitung erst nach der Mitte 
des Hubes geöffnet wird, so muß 
erst die Gassäule in der Leitung 
beschleunigt werden, und daher 
strömt zuerst nur wenig Gas und 
verhältnismäßig viel Luft, nachher 
viel Gas und zu wenig Luft zu: Abbildung 15. Doppeltwirkende Viertakt - Gaskraftmaschine
beides ein Grund zu unvollständiger von der Dinglerschen Maschinenfabrik A.-G.
Verbrennung. Weil sich die Zu
sammensetzung nach dem Takte der Schwingungen in der Luft- und Gasleitung ändert, bekommt 
man bei niedriger Belastung auch sehr ungleichmäßige Diagramme. So nimmt denn gegen Leerlauf 
der Gasverbrauch f. d. ind. P.S.-Stunde sehr stark zu und, was wichtiger ist, die ungleichmäßigen 
Diagramme sind dabei für die Sicherheit der Regulierung von größtem Nachteil, da der Regulator 
auf die ungleichmäßige Zündung und Verbrennung keinen Einfluß besitzt. Naturgemäß ist die 
Steuerung durch Veränderung des Gasgehalts der Ladung für Gebläse, Walzenzugmaschinen wohl 
zu gebrauchen, aber eine vollkommene Präzisionssteuerung ist damit nicht erreicht.

Anders ist es bei der zweiten Regulierungsart, bei der die Ladungsmenge und damit die Kom
pression abnimmt, aber das Mischungsverhältnis konstant bleibt. Hier ist, wie ich durch Versuche 
gefunden habe, die Verbrennung bis zu einem Viertel der Belastung herunter gleich vollkommen, wie 
bei Vollbelastung, und auch noch bei Leerlauf nahezu vollkommen. Dabei sind tatsächlich auch im 
Leerlauf die Verbrennungen-noch ganz regelmäßig, die Verbrennungslinien steigen im Totpunkt an. 
Freilich nimmt trotzdem der Verbrauch f. d. indizierte Pferdekraftstunde mit Abnahme der Belastung 
etwas zu, was aber nicht der unvollständigen Verbrennung, sondern vielmehr der Eigenart der Dia
gramme bei dieser Regelungsart zuzuschreiben ist. Allein immerhin ist der Gasverbrauch besser als
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bei der Regulierung durch veränderlichen Gasgehalt, und was die Hauptsache ist, der Regulator 
besitzt hier die volle Herrschaft über die Arbeitsfläche der Diagramme.

Nun bringt aber die Regelungsart durch Ver
änderung der Ladungsmenge einige Umstände mit 
sich, die zu konstruktiven Schwierigkeiten Veranlassung 
geben könnten. Mit Abnahme der Belastung wird 
die Kompressionsspannung immer kleiner und sinkt 
daher erheblich unter den Druck, der zur Beschleu
nigung oder Verzögerung der so schweren hin und 

® her gehenden Massen einer Tandemmaschine in den
< Totpunkten erforderlich ist. Aus diesem Grunde be-
rii fürchtet man, daß leicht Stöße im Gestänge auf-

treten. Ferner entsteht während des Saughubes ein
g Vakuum im Zylinder, das bei Leerlauf sehr be

trächtlich ist und durch dessen Einwirkung die Ven
tile aufgesaugt werden, wenn die Federbelastung der 

S  Ventile nicht sehr hoch ist.
g Über Stöße im Gestänge will ich hier nicht aus-

"§ führlich reden, sondern nur der Meinung entgegen-
j3 treten, als ob die Kompression vorhanden sein müsse,
|? um die Massendrücke abzufangen. Vielmehr soll sie
fi nur verhindern, daß der Druckwechsel gerade im

Totpunkt vor sich geht, da es zur Vermeidung von 
c Stößen günstiger ist, wenn er entweder vor oder
> nach dem Totpunkt erfolgt. Nun besteht aber wegen
a der hohen Massendrücke, die in Tandemmaschinen
’S auftreten, auch schon bei der normalen Kompression
|  (von etwa 12 Atm.) die Gefahr, daß der Druck
es Wechsel gerade in den Totpunkt fällt, und wenn
¿3 hier durch sehr sorgfältige Arbeit und reichliche

Schmierung Stöße vermieden werden, so sind sie 
■ auch bei niedrigeren Kompressionsspannungen zu ver-

J  meiden, so daß also die Befürchtung von Stößen im
g Gestänge vor der Anwendung der Regelung durch

Veränderung der Ladungsmenge nicht abzuschrecken 
S  braucht. Wie ich Ihnen nachher an einigen neueren
5 Ausführungen zeigen werde, läßt sich auch der Nach-

>  teil, daß die Federn, welche sich um den ganzen
,£ Ventilhub zusammendrücken, übermäßig stark aus-
|  geführt werden müssen, durch geeignete Konstruk-

ip tionen beseitigen. Bei dem heutigen Stande des
ti Gasmotorenbaues ist daher als Präzisionsregulierung
g  die Regelung mit konstantem Mischungsverhältnis
P  und veränderlicher Ladungsmenge zu empfehlen. Doch

darf der Konstrukteur nicht vergessen, daß man bei 
iS Anwendung konstanter Kompression bis zum Leerlauf

herab den Gasverbrauch f. d. indizierte Pferdestärken- 
3. stunde gleicherhalten könnte, wie bei Vollbelastung,
;s w’enn es nur gelänge, hierbei auch im Leerlauf die
< Verbrennung vollkommen zu machen. Die Auffindung 

eines Mischungsvorganges, der bei konstanter Kom
pression, also zunehmender Luftmenge auch im Leer
lauf vollkommene Verbrennung ermöglichte, wäre 
daher von größtem Werte.

Bei den Konstruktionen zur Vermeidung des Auf
saugens der Ventile muß naturgemäß immer ein 
elastisches Zwischenglied zwischen Gestänge und Ventil 

eingeschaltet werden, welches im gespannten Zustand eine Kraft ausübt, die größer ist als die
Aufsaugekrafl. Allein man kann es so einrichten, daß die elastische Zusammendrückung dieses 
Zwischengliedes nur wenige Millimeter statt des ganzen Ventilhubes zu betragen hat. Die Firma
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Cockerill läßt zu diesem Zweck das Auspuffventil mittels Doppelrolle zwangläufig öffnen und
schließen, wie aus Tafel V ersichtlich ist. Die Ventilfeder dient nur dazu, um am Schlüsse der
Ventilbewegung das Ventil fest gegen seinen Sitz zu pressen; sie erfährt also erst von dem Augen
blick an, wo das Ventil aufsitzt, eine Formänderung von geringem Betrage und besitzt daher nur 
wenige Windungen. Bei der Anordnung der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft öffnet sich das 
Auspuffventil mittels eines Wälzhebels nach Abbildung 17 und 18, durch einen besonderen mit der 
Exzenterstange verbundenen Hebel wird es geschlossen und beim Ansaugehube auf seinem Sitz
festgehalten, wobei ebenfalls eine Feder das elastische Zwischenglied bildet. Bei der neuen Deutzer 
Konstruktion, die in Abbildung 19 dargestellt ist, muß die Ventilfeder, wie bei Anwendung der 
Regelungsart mit konstanter Kompression, nur stark genug sein, um die erforderliche Beschleunigung 
des Ventils herbeizuführen, braucht aber nicht die Stärke zu besitzen, um auch das Aufsaugen des 
Ventils zu verhindern. Denn unmittelbar nach Schluß des Auspuffventils schiebt sich eine Sperrung, 
welche mit der Ventilspindel verbunden ist und durch das Gestänge bewegt wird, unter ein an der 
Ventilhaube angebrachtes festes Widerlager und hält 
so das Ventil bis zum nächsten Saughube geschlossen.
Auch hier muß ein elastisches Zwischenglied zwischen 
Sperrung und Widerlager eingeschaltet sein.

Bemerkenswert ist noch die Anordnung der Deutzer 
Einströmorgane. Die meisten Firmen legen die Ventile 
oder Schieber für Gas und Luft zentrisch über das 
Einströmventil, nur Nürnberg, Ehrhardt & Sehmer 
und Deutz ordnen sie seitlich vom Einströmventil an, 
wodurch der Vorteil der größeren Zugänglichkeit bei 
notwendig werdender Reinigung erzielt wird. Das 
Gasventil der Nürnberger Maschine und in gleicher 
Weise das Gas- und Luftventil von Ehrhardt & Sehmer 
liegen im Längsschnitt der Maschine seitlich vom 
Einströmventil; das Gas- und Luftventil der Gas
motorenfabrik Deutz ist dagegen im Querschnitt der 
Maschine seitlich vom Einströmventil gelegt. Bei der 
letzteren Anordnung kommt man mit einem Gestänge 
für die Einlaßorgane aus. Das Einströmventil von 
Deutz wird nicht durch einen Nocken, sondern durch 
die Kraft der Ventilfeder geöffnet, indem auf der 
Nockenscheibe nicht eine Erhöhung, sondern eine 
Vertiefung angeordnet ist, in welche die Hebelrolle 
beim Ansaugehub durch die Kraft der Ventilfeder 
hineingedrückt wird. Während der drei anderen 
Hübe liegt aber die Hebelrolle fest auf der Nocken
scheibe an; das Einströmventil wird auf diese Weise 
sicher zugehalten. Von besonderem Interesse ist bei 
der Deutzer Einlaßsteuerung die Anordnung, daß die 
Preßluft für das Anlassen der Maschine durch das 
Gas- und Luftventil und durch das Einströmventil 
selbst in den Zylinder tritt, wobei diese Ventile gegen den Druck der Preßluft entlastet sind. Man 
erspart also ein besonderes Anlaßventil und damit die hierzu erforderliche Durchbrechung und hat 
außerdem den Vorteil, daß man nahezu den vollen Behälterdruck als Admissionsdruck beim An
lassen erhält. Während des Anlassens arbeiten die Einlaßventile und das Auspuffventil im Zweitakt.

Auf die verschiedenen Zündungsarten, insbesondere die Nürnberger Zündung mit Batteriestrom, 
kann ich hier nicht eingehen. Nur so viel möchte ich bemerken, daß man bei der Anwendung 
zweier Zünder für jede Zylinderseite beidemal Zündstellen wählen sollte, wo sicher ein gutes Gemisch 
erwartet werden kann. Denn bringt man den einen Zünder z. ß. unmittelbar über dem Auspuff
ventil an, wo das Gemisch besonders bei niedriger Belastung sehr schlecht ist, so pflanzt sich die 
Zündung von hier aus nur schleichend fort, und ein wirklicher Ersatz für den ändern Zünder, der 
in gutem Gemisch zündet, ist dann doch nicht geschaffen, falls der letztere einmal versagen sollte.

Auch über den Gasverbrauch muß ich mich kurz fassen: Ausführliche Versuche über den Gas
verbrauch einer 500pferdigen, von A. Borsig in Tegel gebauten Oechelhäuser-Maschine, die mit Koksofengas 
gespeist wird und ein Hochofengebläse betreibt, habe ich im August und Oktober 1903 ausgeführt. Mein 
hierüber der Erbauerin erstatteter Bericht wurde von dieser Firma im Wortlaut veröffentlicht. Die Ver
suche ergaben, daß der untersuchte Motor bei normalen Belastungen und zwischen 110 und 66 Um

Abbildung 17. Ein- und Auslaßstcuerung 
eines doppeltwirkenden Viertakt-Gasmotors 
der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft.
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drehungen i. d. Minute nur ungefähr 1660 W.-E. für die im Arbeitszylinder indizierte Pferdekraftstunde 
verbraucht. Diese Zahl ist bei gleicher Kompression ein Maß für den Wirkungsgrad der Verbrennung. Man 
darf aus ihr schließen, daß im Oechelhäuser-Motor bei richtiger Einstellung der Regelungsorgane Gas
verluste durch die Auspuffschlitze und unvollständige Verbrennung in nennenswertem Maße nicht auflreten. 
Vielleicht ist der niedrige Verbrauch dadurch mit bedingt, daß der Oechelhäuser-Motor weniger 
wärmeabführende Wandungen besitzt als die übrigen Systeme; es gingen bei Vollbelastung und 
normaler Umdrehungszahl nur ungefähr 16°/o der entwickelten Wärme durch die Zylinderwandungen 
ans Kühlwasser (die im Kolbenkühlwasser abgeführte Wärmemenge konnte nicht bestimmt werden). 
Doch ist dem geringeren Kühlwasserverlust eine zu große Bedeutung nicht beizumessen. Als indizierte 
Arbeit der Maschine darf man aber erst diejenige Arbeit bezeichnen, welche nach Abzug der Lade

pumpenarbeit sich ergibt, wie 
ich dies in meinem Bericht 
erläutert habe. Die Lade
pumpenarbeit betrug im gün
stigsten Falle 10,3 °/o der 
indizierten Leistung. Der 
Wärmeverbrauch f. d. indi
zierte Pferdestärkenstunde er
gab sich damit bei Vollbela
stung zu 1830 W.-E. (bis 
1930 W.-E. im Falle größe
rer Ladepumpenarbeit). Der 
mechanische Wirkungsgrad, 
als ein Maß für die Eigen
reibung der Maschine (Ver
hältnis zwischen Nutzarbeit 
und indizierter Arbeit), betrug 
bei Vollbelastung 82 bis 
8 4 % , so daß der Wärme
verbrauch f. d. Nutzpferde
kraftstunde im günstigsten 
Falle 2180 W.-E. betrug 
und bei größerer Pumpen
arbeit auf 2340  W.-E. für 
Vollbelastung stieg. Dabei 
müssen Gas- und Luftrücklauf- 
venlil richtig eingestellt sein, 
was ich bei der untersuchten 
Maschine, die ein Gebläse 
trieb, von Hand besorgte und 
was bei Präzisionsregelung 
die Reguliersteuerung über
nehmen müßte.

Abbildung 18, Steuerung der beiden Zylinderseiten mit Regulator. h*er zum ers| en'
(Elsässische Maschinenbau-Gesellschaft.) m a  ̂ ^ie Versuchsergebnisse

selbst veröffentliche, muß ich
erwähnen, daß mein Versuchsbericht in weiteren Kreisen bekannt gewordene Angriffe von einer Art, wie 
sie zum Glück sonst in wissenschaftlichen Fragen nicht üblich ist, erfahren hat. Auf der Firma A. Borsig 
und meinen Antrag hin hat der Vorstand des Vereins deutscher Ingenieure die HH. Professoren 
S c h ö t t l e r ,  S c h r ö t e r  und S to d o la  gebeten, ein Gutachten darüber abzugeben, ob in meinem 
Versuchsbericht irrtümliche oder irreführende Angaben enthalten sind. Der Schlußsatz des von 
diesen Herren erstatteten Gutachtens lautet: „Wir müssen demnach wiederholt erklären, daß kein 
Sachverständiger aus dem Bericht Irrtiimer oder irreführende Angaben herauslesen kann.“

An einer Nürnberger Gasmaschine von 1200 effekt. P .S ., die auf der Rombacher Hütte mit Gichtgas 
bei 106 Umdrehungen i. d. Minute betrieben wird, sind von der Erbauerin selbst Versuche ausgeführt 
worden, deren Ergebnisse in einem Prospekt veröffentlicht sind, der hier im Saale ausliegt. Danach 
beträgt bei Vollbelastung der Verbrauch für die positive indizierte P. S.-Stunde (ohne Abzug der negativen 
indizierten Arbeit des Diagramms ermittelt und daher der Arbeitszylinderleistung beim Zweitakt
motor entsprechend) 1880 W.-E., so daß der Wirkungsgrad der Verbrennung etwas niedriger ist als 
bei der von mir untersuchten Oechelhäuser-Maschine. Da aber die negative Arbeit geringer und der
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mechanische Wirkungsgrad etwas günstiger ist, so erhält man f. d. effekt. P.S.-Stunde 2260 W.-E., 
also praktisch etwa ebensoviel, wie sich bei richtiger Einstellung am Oechelhäuser-Motor ergibt. 
Ich will hier noch anfügen, daß ich bei einem 70pferdigen Deutzer Motor, der mit Braunkohlen
gas betrieben wurde, als Verbrauch f. d. positive indizierte Pferdekraftstunde 1670 W.-E. ermittelt 
habe. Der. Wirkungsgrad der Verbrennung war also hier ungefähr ebenso hoch wie beim 
Borsig-Motor. Die negative Arbeit des Viertaktmotors zum HerbeischafTen des Gemenges und 
zum Ausstößen der Verbrennungsrückstände habe ich bei mehreren großen Viertaktmotoren zu 
4 bis 5 % der indizierten Arbeit ermittelt, für Zweitaktmaschinen haben neuere Versuche die 
Ladepumpenarbeit bei Vollbelastung zu 1 0 l/2 bis 1 11/2 % der indizierten Leistung ergeben. 
Demnach würde bei der heutigen Sachlage für die Zweitaktmaschine ein Mehraufwand an 
negativer Arbeit im Betrage von etwa 6 % der indizierten Arbeit zu erwarten sein.

Was sonst die „Systemfrage“ be
trifft, die ja keineswegs durch die Frage 
nach der Ladepumpenarbeit entschieden 
wird, so wäre es verfrüht, jetzt schon 
ein abschließendes Urteil fällen zu wollen.
Ich habe zu einer Zeit, als viele er
warteten, der Zweitaktmotor würde den 
Viertaktmotor verdrängen, darauf hin
gewiesen, daß der Viertaktmotor in der 
Einfachheit seiner Arbeitsweise Vorzüge 
besitzt, mit denen er in der Form des 
doppeltwirkenden Tandemmotors voll
befähigt ist, den Wettbewerb mit den 
Zweitaktmaschinen aufzunehmen. Allein 
es sind eben auch den Zweitaktmotoren 
wiederum Vorzüge gegenüber den Vier
taktmotoren eigen. So wird beim Oechel
häuser-Motor das Fundament durch die 
Massenwirkungen fast nicht beansprucht, 
während diese Beanspruchung bei den 
großen Tandemmaschinen sehr beträcht
lich ist. Beim Oechelhäuser-Motor fehlen 
manche Teile, die im Betrieb Schwierig
keiten bieten können, wie Stopfbüchsen,
Ventile im Zylinder, Zylinderdeckel und.
-Köpfe. Die Zylinderformen sind bei ihm 
die denkbar einfachsten, und daher dürften 
die Zylinderbeanspruchungen sehr gering 
sein. In seiner Welle treten, wie ich 
nachgerechnet habe, unzulässig hohe 
Spannungen und Formänderungen nicht 
auf, da sich die Biegungsmomente, die 
von den verschiedenen Kolbenkräften her
vorgerufen werden, nahezu aufheben. Die 
Maschine ist sehr gut zugänglich und 
wenig empfindlich gegen unreines Gas. 
köpfe, oder bei Zwillingsanordnung je sechs in Kauf genommen werden, was den Schmieröl
verbrauch wohl etwas erhöht, aber nicht in hohem Betrag, da das hier verwendete Schmieröl 
mehrmals benutzt werden kann. Zwillingsmotoren haben bei gleicher Ungleichförmigkeit einen 
größeren Raumbedarf als gleichgroße Tandemviertaktmaschinen. Der Körting-Motor hat den Vorteil, 
daß er sehr leicht und sicher —  selbst gegen Belastung —  angelassen werden kann, da bei ihm 
die Druckluft bei einfachster Verteilungsanordnung im Eintakt arbeiten kann. Infolge seines fast 
zwangläufigen Ladeverfahrens kann er bei Gebläsemaschinen mit sehr niedrigen Tourenzahlen (bis zu 
15 Umläufe i. d. Minute) arbeiten. Auch nähert sich der Körting-Motor am ehesten dem erstrebenswerten 
ftegelungsverfahren, bei welchem die Kompression, aber auch die Mischung zwischen Gas und Luft 
m dem zur Verbrennung gelangenden Teil der Ladung konstant bleibt. Wir müssen daher noch 
viele Betriebserfahrungen, insbesondere auch über die Haltbarkeit der Zylinder und über die erforder
lichen Reparaturkosten, abwarten, ehe wir ein Urteil fällen können. Bisher aber, und das muß
betont werden, hat die Erfindung und der Bau der Zweitaktmaschinen wesentlich mit dazu bei

Abbildung 19. Ein- und Auslaßsteuerung (Deutz).

Dafür müssen drei Kurbelzapfenlager und drei Kreuz-
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getragen, daß Deutschland im Gasmotorenbau heute auf einer so hohen Stufe steht, und die Gas
motorenindustrie kann auch weiter reiche Anregung aus dem Wettbewerb der verschiedenen Systeme 
erfahren.

Im Ölverbrauch haben sich ja, wie bekannt ist, ältere Motoren zum Teil sehr ungünstig gezeigt. 
Doch ist durch eine sorgfältige Ausgestaltung der Schmiervorrichtungen in letzter Zeit hierin viel 
gebessert worden. Die Burbacher Hütte hat mir über den Schmierölverbrauch ihrer 1800 pferdigen 
Nürnberger D.-W.-T.-Maschine die folgenden Angaben gemacht, die sich auf das erste Betriebsviertel
jahr beziehen. Die Maschine verbraucht bei 1500 effekt. P .S. mittlerer Belastung, auf diese Belastung
bezogen, f. d. effekt. P. S.-Stunde l g  Zylinderöl, 0 ,8  g Maschinenöl und 0,07 g Staufferfett. Von
einigen Seiten wurden mir noch günstigere Angaben gemacht.

M. H.! Ich glaube, daß ich Ihnen über ein reges Schaffen und ein rastloses Vorwärts
schreiten auf dem Gebiete des Gasmotorenbaues berichten konnte. Denjenigen Männern, welche
hierzu mitgewirkt und trotz der ungeheuren Schwierigkeiten den Gasmotorenbau bis zu seinem 
heutigen Stand gefördert haben, gebührt unsere volle Anerkennung und unser wärmster Dank. 
(Anhaltender Beifall.)

V o r s i t z e n d e r :  Ich eröffne die Diskussion über diesen Vortrag und bitte die Herren, die das 
Wort nehmen wollen, sich zu melden.

Direktor Haedicke-Siegen: Ich möchte mir an den Herrn Vortragenden die Frage erlauben, ob 
bereits Zahlen festgestellt sind für die Temperatur und die Spannung der abziehenden Gase und für 
die Mengen des Kühlwassers, welche die neueren Maschinen gebrauchen.

Prof. Dr. Meyer-Berlin: Die Temperatur der abziehenden Gase beträgt je nach der Größe
der Maschine und nach dem Kompressionsgrad ungefähr 400 bis 6 0 0 °  bei normaler Belastung. 
An der 500 pferdigen von A. Borsig gebauten Oechelhäuser-Maschine, von der ich im Vortrag ge
sprochen habe, wurde von mir auch der Kühlwasserverbrauch ermittelt, und zwar ergab er sich bei 
Vollbelastung zu 27 Liter f. d. effekt. P. S. und Stunde, wobei die Zuflußtemperatur 22 0 und die 
Abflußtemperatur bis zu 42 0 im Mittel betrug.

Direktor Majert-Siegen: M. H.! Hr. Prof. Meyer hat im Laufe seines Vortrages auch vom Durch
biegen der Kolbenstangen gesprochen und dabei erwähnt, die Erbauer der Körting-Maschine hätten 
die Verwendung durchgebogener Kolbenstangen bisher nicht gewagt. Das ist ein Mißverständnis, 
das ich klarstellen muß. Das Durchbiegen der Kolbenstangen (es geschieht nach oben hin um 
denselben Betrag, um den sich die Stange unter dem Gewichte des Kolbens nach unten durch
biegen würde) hat den Zweck, den Druck des Kolbens auf die Zylinderwand aufzuheben und sein 
Gewicht ganz von den äußeren Gleitflächen tragen zu lassen. Das erreicht man ja auch, es fragt 
sich nur, welche Vorteile man wirklich damit erzielt. Angesichts des Umstandes, daß seitens unserer 
Konkurrenz diese Vorteile so über alle Maßen hervorgehoben werden —  und auch Hr. Geheimrat 
Riedler bezeichnete ja in seinem Frankfurter Vortrage diese Einrichtung des freischwebenden 
Kolbens direkt als das Lebenselement der Großgasmaschine und erklärte rundweg, nur allein der 
doppeltwirkende Viertakter könne sich dieses Manna leisten; unsere Kolben seien dafür viel zu 
schwer! — haben die Erbauer der Körting-Maschine sich schon früh die Frage vorgelegt, ob 
sie nicht auch zu freischwebenden Kolben übergehen sollten. In eingehender Beratung, bei der 
eine Anzahl probeweise hergestellter durchgebogener, und zwar in richtiger Weise durch
gebogener, Kolbenstangen Vorlagen, haben wir die Frage verneint, weil die Erfahrung genügend ge
zeigt hatte, daß dem von der Zylinderwand getragenen Kolben die ihm nachgesagten Fehler nicht 
anhafteten; unsere Kolben laufen sehr gut auf der Zylinderwand, ohne daß daraus irgend ein Fehler 
herzuleiten gewesen wäre. Ich habe das schon am 25. September in Trier im Anschluß an den 
Vortrag des Hrn. Oberingenieur Strack erwähnt, und Hr. Strack hat das ja auch bestätigt. Bis jetzt 
ist an zweien unserer Zylinder ein wesentlicher Verschleiß beobachtet worden, in beiden Fällen als 
Folge des Versagens der Schmierung. Der schlimmste Fall passierte im August 1903 in Ueckingen, 
wo der Zylinder einer seit 9 Tagen im Betrieb befindlichen Maschine zu Bruch ging. Die Maschine 
hatte bis einige Stunden vor dem Unfall nachweislich vorzüglich gearbeitet; der Bruch erfolgte, weil 
der Zylinder nach oben hin, dort, wo das Öl zuerst gefehlt hatte, um 22 mm ausgeschlissen war, 
so daß eine Kolbenfeder aus ihrer Nut heraustreten konnte und überkantete, wodurch der Bruch 
des Zylinders bewirkt wurde. Der Zylinder wurde ersetzt und arbeitet jetzt tadellos seit über 
6U Jahren. Der zweite Fall betraf einen seit mehreren Monaten arbeitenden Zylinder, der sich bei 
gelegentlichem Nachsehen um 7 mm ausgeschlissen fand —  aber auch hier wieder, gerade wie im 
ersten Falle, ausschließlich nach oben. Der Zylinder wurde nicht ausgebaut und läuft heute noch 

• nach etwa einem Jahre trotz des Verschleißes tadellos und sogar ohne Verschleiß an Kolbenfedern und 
ohne daß der damals festgestellte Verschleiß sich inzwischen vergrößert hätte, weder nach oben
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noch nach unten. Die Kolben dieser beiden Zylinder liefen mit ihren Gußflächen auf der gußeisernen 
Zylinderwand. Seitdem haben wir — ohne daß dafür übrigens eine besondere Veranlassung Vor
gelegen hätte —  die Konstruktion noch dahin verbessert, daß der Kolben an der Lauffläche mit 
Weißmetall armiert wird.

Sie sehen also, m. H., wir brauchen das Durchbiegen der Kolbenstangen nicht. Nun kann 
man ja immerhin aus äußeren Gründen, zum Beispiel Renommierens halber, etwas machen, voraus
gesetzt, daß es nicht irgendwie schaden kann. Und das mußten wir von einem Durchbiegen der 
Kolbenstangen befürchten. Eine solche Stange, die übrigens, wie ich schon andeutete, nicht nach dem 
meist der Billigkeit wegen befolgten Rezept aus drei aneinanderstoßenden geraden Stücken (Abbild. 20) 
bestehen, sondern nach der elastischen Linie gekrümmt sein soll (Abbild. 21) — denn wenn sich die Stange 
unter der Last des Kolbens so viel durchbiegt, daß der Kolben und die beiden Auflagerpunkte in eine 
Gerade fallen, so sind die beiden Schenkel einer in drei geraden Teilen gedrehten Stange nach unten 
durchgedrückt, denn die Pfeilhöhe zwischen der elastischen Linie und der Geraden, durch die sie ersetzt 
wird, bleibt bestehen (Abbild. 22) — , also eine solche Stange erleidet durch das Geradebiegen unter der 
Last des Kolbens ziemlich starke Beanspruchungen, und zwar in der oberen Hälfte auf Druck, in 
der unteren auf Zug, die zu den Arbeitsbeanspruchungen hinzutreten. Jedenfalls haben wir dann 
also eine Stange, die in ihren verschiedenen Querschnitten ganz verschieden beansprucht ist. Nun 
kennen Sie alle die fatale Neigung dicker Kolbenstangen, bei auch ganz unbedeutend einseitiger Er
wärmung — die bei jeder Konstruktion gelegentlich durch Unachtsamkeit eintreten kann —  krumm
zu werden. Wir mußten uns nun fragen, ob die verschiedenartige Beanspruchung der einzelnen
Stangenquerscbnitte auf diese Neigung zum Krummwerden fördernd 
einwirken werde oder nicht. Wir wußten es nicht, und weil wir es 
nicht wußten, so kamen wir zu dem Entschluß, daß es nicht zu
verantworten sei, lediglich aus äußeren Gründen etwas in die Ma-

t schine hineinzubringen, was ihr vielleicht von Nachteil sein könnte.
So war es zu verstehen, wenn Hr. Prof. Meyer gesagt hat, wir hätten 
das Durchbiegen der Stangen bisher nicht gewagt. Gekonnt hätten wir 
es schon, und Einzelne sind ja auch neuerdings dazu übergegangen.
Jedenfalls ist es also nicht richtig, wenn uns vorgeworfen wird, wir 
könnten das nicht wegen des gar zu großen Gewichts der langen 
Kolben. Diese mögen ja früher wohl reichlich schwer gewesen sein — 
heute gilt das aber nicht mehr.*

Hr. Prof. Meyer hat ferner erwähnt, daß bei ‘den anfänglich aus 
einem Stück gegossenen Körting-Zylindern die zwischen den Auspuff
schlitzen befindlichen Stege sich geworfen hätten. Das ist zwar dagewesen, 
aber schädlich ist es weiter nicht. Wir haben an einigen Zylindern 
diese Stege durchgesägl und dadurch das Werfen vollständig verhindert; an anderen, z .B . ändern er
wähnten um 7 mm verschlissenen Zylinder, bei dem die Stege tatsächlich ziemlich stark geworfen, oder, 
vielleicht wahrscheinlicher, stärker verschlissen waren als die übrige Wand, haben wir das Durch
sagen unterlassen, ohne daß irgend ein Nachteil daraus entsprungen wäre. Die Hauptsache ist aber, 
daß dieses Werfen der Stege jetzt überhaupt nicht mehr Vorkommen kann.

Schließlich möchte ich noch Einiges über die vielberufenen Ladepumpen sagen. 
Hr. Professor Meyer hat erwähnt (wenn ich ihn richtig verstanden habe), es sei anzunehmen, 
daß die gesonderten Ladepumpen der Zweitakter immer etwa 5 % mehr von der gesamten in
dizierten Arbeit der Maschine absorbieren würden, als wenn der Kraftzylinder abwechselnd selbst als 
Ladepumpe fungiere. Das kann für einen bestimmten Fall ja wohl zutreflen, aber verallgemeinern 
darf man es doch nicht. Der Unterschied zwischen dem Zweitakter und dem Viertakter ist, wie 
Sie wissen, der, daß bei diesem der Kraftzylinder abwechselnd, während zweier Hübe, als solcher 
und dann während der folgenden beiden Hübe als Ladepumpe dient, während beim Zweitakter der 
Kraftzylinder stets als solcher dient und das Laden mittels besonderer, von der Hauptwelle aus an
getriebener Ladepumpen geschieht. Denke ich mir nun zwei zunächst einzylindrige doppeltwirkende 
Viertakter nebeneinanderliegend, so habe ich die gleiche Gesamtwirkung, wenn ich einen der Zylinder 
nur Arbeitshübe, den ändern nur Ladehübe machen lasse; beide zusammen stellen dann aber einen 
doppeltwirkenden Zweitakter dar. Nun ist ohne weiteres klar, daß die Leerreibung der Ladevorrichtung

* Ich konnte hier natürlich nur von den Erfahrungen sprechen, die wir an den von uns ausgeführten 
Maschinen gemacht haben; seitdem sind bei gegebenen Gelegenheiten wieder mehrere Zylinder nachgesehen 
worden, die das Obige vollauf bestätigt haben. Durch einen etwaigen Hinweis darauf, daß bei von anderen 
gebauten Zweitaktmaschinen ein Verschleiß auch nach unten hin beobachtet wäre, könnte ich mich nicht wider- 
legt erachten, da ich nicht weiß, unter welchen Einwirkungen diese Maschinen gearbeitet haben.

Majert.

Abbildung 21.

Abbildung 22.
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beim doppeltwirkenden Viertakter mit seinem schweren Gestänge erheblich größer ausfallen muß, als 
bei dem doppeltwirkenden Zweitakter mit seinen richtig bemessenen und von leichtem Gestänge an
getriebenen Ladepumpen; wenn wir von der sehr unerheblichen zusätzlichen Reibung absehen, so 
beträgt die Ladereibung beim Viertakter genau die Hälfte der Gesamlreibung der Maschine. Dazu 
kommen dann noch einige Prozente für die Ansauge- usw. Widerstände des Ladens selbst.

Aber auch bei der Tandemanordnung der doppeltwirkenden Vieriaktzylinder wird die Leerreibung 
des großen Ladezylinders mit schwerem Kolben und dicker Kolbenstange immer noch größer aus
fallen, als die Leerreibung der leichten Zweitakt-Ladepumpen.

Bis jetzt also, rn. II., sind wir im Vorteil, denn auch die Ventilwiderslände unserer Ladepumpen 
brauchen keinesfalls größer zu sein als die entsprechenden Ladewiderstände des Viertakters. Was 
wir aber extra haben, das ist die Arbeit des Hinüberschiebens der Ladebestandteile aus den Lade
pumpen in den Arbeitszylinder. Diese Arbeit ist bei vielen der bisher ausgeführten doppeltwirkenden 
Zweitaktmaschinen sehr groß gewesen. Aber es fragt sich nur, ob dem so sein muß. Und da ist 
die Antwort nicht schwer, jeder technisch Einsichtige kann sie geben: Wir haben die Größe dieser 
Arbeit ja innerhalb sehr weiter Grenzen ganz in der Hand, und da wir von der Leerreibung gegenüber 
dem doppeltwirkenden Viertakter noch eine ganze Anzahl von Reibungsprozenten im Vorteil sind, so 
werden wir durch Herabziehen der Überschiebearbeit durchaus in der Lage sein, den doppeltwirken
den Viertakter bezüglich seines „Nutzeffekts“ erreichen, wenn nicht gar überlreflen zu können. Diese 
Erwägungen sind doch durchaus nicht so fernliegend, und wer sich eingehend mit der Maschine be
faßt, der muß darauf kommen. Wir waren denn auch richtig schon so weit gekommen, als wir 
in Frankfurt durch den Excathedra-Ausspruch überrascht wurden, daß wir eigentlich doch nur Geld 
und Zeit verschwendeten.

Eine zweite Frage ist nun, ob es für das Bestehen der Konkurrenz mit dem Viertakter für 
den Zweitakter notwendig ist, den Ladewiderstand sow eit herabzuziehen, daß er im Nntzeffekt dem 
Viertakter nicht nur gleichkommt, was, wie schon dargelegt, durchaus erreichbar ist. Und das, 
m. H., wäre durchaus nicht einmal nötig. Sie haben von Hm Professor Meyer gehört, daß von 
allen Ladeweisen diejenige des Körtingschen doppeltwirkenden Zweitakters sich dem Ideal am meisten 
nähert, wenn es dieses nicht gar erreicht. M. H ., Ihnen das im einzelnen näher darzulegen, 
würde hier zu weit führen; wer sich dafür interessiert, dem stehe ich gern zu Diensten. Diese 
günstige Ladeweise nun sichert uns eine bessere Verbrennung, eine bessere Ausnutzung des Gases 
als andere Konstruktionen, und daher kommt es, daß auch solche Körting-Motoren, die noch mit 
großen Ladeverluslen arbeiten, im Gesamtverbrauch an Wärme durchaus mit anderen Systemen kon
kurrieren können. So wurde mir noch gestern von einem 700 P. S.-Gasdynamo berichtet, dessen 
Motor nur 73 % „Nutzeffekt“ hat, der aber trotzdem f. d. Pferdekraft und Stunde mit 2250 Kal. 
cuskommt. Und die Kohlenmessungen an Generatoren führen durchaus zu demselben Ergebnis. 
Aber die Gelegenheit zur genauen Feststellung des Verbrauchs wird sich nur selten finden; das 
einzige, scheinbar beste Mittel dazu wäre ein in die Zuleitung eingeschalteter Gasometer, der sich 
bis heute nur auf sehr wenigen Werken findet. Aber daran sind die Messungen gar nicht so ein
fach und haben nur Wert, wenn der Behälter ein stundenlanges Arbeiten der Maschine gestattet und 
wenn der ganze Versuch bei bewölktem Himmel durchgeführt werden kann, da andernfalls die 
Feststellung der mittleren Temperatur des Gases im Gasometer ganz unmöglich ist. Es dürfte Ihnen 
aber aus meinen Mitteilungen klar geworden sein, daß es sich bei den Unterschieden zwischen den 
einzelnen Systemen immer nur um wenige Prozente handeln kann, —  und daß solch kleine Diffe
renzen von irgendwelchem Belang wären, so weit sind wir noch nicht und werden auch noch 
tauge nicht dahin kommen.

M. H.! Jedes System hat seine Berechtigung an seiner Stelle, und es wird keinem System 
erspart bleiben, und es ist auch, wie wir wissen, keinem System erspart geblieben, irgendwo und 
irgendwie einmal einen Mißerfolg zu erleben. Nur werden diese Mißerfolge nicht immer bekannt, 
ebensowenig wie wir ja sehr selten etwas erfahren über die Kinderkrankheiten, die anderer Leute 
Maschinen durchmachen. Einen solchen Bericht über a l l e  durchgemachten Kinderkrankheiten einer 
Anzahl Körting-Maschinen nun finden Sie in dem Vortrage des Hrn. Oberingenieur Strack, und ich 
glaube, Sie werden unseren darin behandelten Maschinen wohl das Zeugnis geben können, daß sie 
sich durch ihre Kinderjahre gut hindurchgebissen haben.

Direktor C. Stein-Deutz: M. H.! Zu den sehr interessanten Ausführungen des Hrn. Professor 
Dr. Meyer möchte ich in betreff der Frage der richtigen Zylinderkonstruktion für Großgas
maschinen einige Bemerkungen machen und möchte daran ankniipfen eine Rechtfertigung der 
„Spezialisten“ im Gasmotorenbau, die in dem von den Herren Vorrednern schon angezogenen 
Vortrag des Herrn Professor Riedler in Frankfurt a. M. in ganz unberechtigter Weise angegriffen 
worden sind.
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Bei der außerordentlich raschen Entwicklung der Großgasmotoren Ende der 90er Jahre standen 
die Spezialfabriken vor einer Anzahl schwieriger Fragen, die mit einem möglichst kleinen Risiko für 
die Lieferanten sowohl wie für die Abnehmer gelöst werden mußten. Es entstanden dadurch Über
gangskonstruktionen, die, verglichen mit den neuesten Fortschritten, leicht abfällig kritisiert werden 
können, wenn man die geschichtliche Entwicklung derselben nicht berücksichtigt. Es lag nahe, die 
damals erprobten Modelle durch einfache Multiplikation zu Kraftgrößen bis zu 600 und 1000 P. S. 
zu vereinigen; es zeigte sich jedoch, daß die Zylinderköpfe der größeren Einheiten durch ihre unter 
verschiedenen Temperaturen stehenden Doppelwände großen Wärmespannungen unterworfen waren, 
die im Verein mit den Arbeitsbeanspruchungen sowie den bei so komplizierten Gußstücken unvermeid
lichen Gußspannungen Risse in den Wandungen hervorriefen. Als die Gasmotorenfabrik Deutz im 
Frühjahr 1902 zur doppeltwirkenden Maschine überging, mußte unter Verwendung der teuer erworbenen 
Erfahrungen mit den Zylinderköpfen ein Zylinder konstruiert werden, bei dem die unsicheren Guß
spannungen möglichst beseitigt und die Wärmespannungen im inneren und äußeren Mantel auf ein 
kleinstes Maß herabgedrückt waren. Diese Aufgabe wurde gelöst durch Heraussclmeiden des Mittel
stücks aus dem äußeren Kühlmantel und Ersatz dieses Stückes durch Umlegen eines stopfbiiehsen- 
artig abgedichtelen Ringes, welcher dem Kühlmantel eine freie Wärmeausdehnung gestattete. Die 
Durchdringungen für die Ventileinsätze wurden so nahe an die Endflanschen gelegt, daß die starre 
Verbindung zwischen innerem und äußerem Mantel die bei erprobten Zylinderköpfen gefundenen 
Längen nicht überschritt. Hr. Professor Dr. Meyer gab die Differenz zwischen der Sicherheit eines 
aus einem Stück mit dem Arbeitszylinder gegossenen Kühlmantels und eines nach der Deutzer Kon
struktion hergestellten zu nur 5 % zugunsten des Deutzer Zylinders an. Dieser geringe Unterschied 
beruht jedoch auf der irrtümlichen Annahme, daß der übergezogene Kühlmantel an seinen Enden noch 
durch Rippen mit dem Laufzylinder verbunden sei, eine Konstruktion, welche die Gasmotorenfabrik 
Deutz nur für kleine Zylinder anwandte und auch da schon seit einiger Zeit wieder verlassen hat. 
In Wirklichkeit ist bei der neuen Konstruktion diese Differenz wesentlich größer. Übrigens ist die 
Berechnung der Spannungsverhältnisse in Gasmotorenzylindern eine außerordentlich unsichere, da man 
wohl die durch ungleiche Erwärmung des inneren und äußeren Mantels auftretenden sowie die durch 
Drucksteigerung hervorgerufenen Spannungen, aber niemals die in dem Stück schon vorhandenen 
Gußspannungen rechnerisch ermitteln kann. Jedenfalls ist es leicht denkbar, daß ein Zylinder, 
der durch die Wärmespannungen allein schon um 5 #  günstiger belastet ist und der infolge 
seiner Konstruktion wesentliche Gußspannungen überhaupt nicht enthalten kann, den Betriebs- 
anforderungen leichter Widerstand leistet als ein starr mit dem Kühlmantel aus einem Stück 
gegossener Zylinder, bei dem sich Wärmespannungen, Betriebsbeanspruchungen und Gußspannungen 
addieren können.

ln der Frage der Regulierung von Großgasmotoren gehen die Erfahrungen der Gasmotoren
fabrik Deutz dahin, daß bei Verwendung armer Gase die quantitative Regulierung mit variabler 
Kompression der qualitativen mit konstanter Kompression vorzuziehen ist. Während Deutz in früheren 
Jahren, wo noch mehr reiche Gase verarbeitet wurden, die qualitative Regulierung mit konstanter 
Kompression vorzog, zeigten sich bei Verwendung armer Gase bei geringer Maschinenbelastung leicht 
Versager, welche an Zahl Zunahmen, je näher die Belastung dem Leerlauf kam. Es ist diese Er
scheinung leicht erklärlich, wenn man bedenkt, daß die kleinen Gasmengen in dem großen Luft
volumen Gemenge von sehr geringer Zündfähigkeit ergeben, die trotz der hohen Kompression nicht 
mehr mit Sicherheit verbrennen. Bei quantitativer Regulierung hat man dagegen mit einem stets 
gleichmäßig zusammengesetzten Explosionsgemenge zu tun, welches auch noch bei der geringen 
Kompression im Leergang sicher zündet, was sich durch eine größere Anzahl auf einem Blatt ver- 
zeichneter Leerlaufsdiagramme, die sich vollständig decken, leicht beweisen läßt. Diese größere 
Sicherheit in der Verbrennung des Explosionsgemenges bei geringen Belastungen macht sich auch 
durch einen wesentlich günstigeren Gasverbrauch im Leergang und bei geringer Belastung geltend. 
Während bei qualitativer Regulierung der Gasverbrauch im Leergang bis zu 60 % des Verbrauchs 
bei Vollbelastung erreichte, kann man bei quantitativer Regulierung bis zu 25 bis 30 % des 
Vollbelastungsverbrauchs herunterkommen. Wenn auch der Leergangverbrauch bei großen Gas
maschinen keine so große Rolle spielt wie bei kleineren Maschinengrößen, so dürfte doch diese 
bedeutende Gaserspartiis bei Belastungen vom Leergang bis zu halber Kraft keine unbeträcht
liche Rolle spielen.

Professor Dr. Meyer-Berlin: Ich möchte nur auf das, was Hr. Direktor Stein zum Schluß sagte, 
erwidern, daß ich ja gerade die von ihm verteidigte Regulierung als die bessere bezeichnet habe. 
Nur habe ich auch darauf hingewiesen, daß sie noch nicht nach allen Richtungen vollkommen ist, 
da bei ihr der Gasverbrauch für die indizierte Pferdekraftstunde mit Abnahme der Belastung nicht 
konstant bleibt.



14 8  S ta h l und E ise n . Das Kjellinsche Verfahren z u r  elektrischen E rzeugung von Stahl. 2 5 . J a h r g . N r. 3.

Das Kjellinsche Verfahren zur elektrischen Erzeugung 
von Stahl.

Von Obevingenieur V. Enge lhardt-Wien.

Das K je l l in s c h e  V erfah ren  wird in Gysinge 
ausgeführt, einem am Dalelf gelegenen Orte, 
den man von Stockholm über Tillberga-Sala in 
vier Stunden Bahnfahrt erreicht. Die Kjellin- 
schen Ofenpatente waren früher Eigentum der 
G y s in g e  A k t ie b o la g . Diese Gewerkschaft be
trieb in Gysinge einen Hochofen, eine Wallon- 
schmiede, eine Stahlschmiede nnd eine Sulfit
zellulosefabrik, für welche sie über ausgedehnten 
eigenen Waldbesitz verfügte. Im Jahre 1899  
wurde der erste Kjellinsche Induktionsofen für 
elektrische Stahldarstellung aufgestellt. Der
selbe war im Februar 1900 fertig, kam am 
18. März in Betrieb und war nur für einen 
Einsatz von 80 kg bei 78 KW. Energieauf
nahme gebaut. Es wurden damit 270 kg Stahl
guß in 24 Stunden erzeugt, entsprechend einem 
Kraftaufwand von über 7000 KW.-Stunden 
f. d. Tonne Stahl. Ein im November 1900  
fertiggestellter Ofen für 180 kg Inhalt leistete 
schon bei 58 KW. an der Maschine in 24 Stun
den 600 bis 700 kg Stahl bei 100 kg Abstich 
und drei- bis vierstündiger Chargendauer, er
forderte also im Mittel 2140 KW.-Stnnden 
f. d. Tonne Stahl. Als am 11. Juli 1901 dar
auf die Gysinger Zellulosefabrik abbrannte, 
wurde die dadurch disponible Kraft für den t 
Betrieb eines noch größeren Ofens verwendet, 
welcher für 165 bis 170 KW. Energieaufnahme 
gebaut ist und auf welchen sich die in nach
stehenden Zusammenstellungen wiedergegebenen 
Angaben beziehen.

Durch den im Frühjahr 1904 erfolgten Ver
kauf der Gysinger Gewerkschaft, wobei die 
einzelnen Teile des Besitzes derselben in ganz 
verschiedene Hände gelangten, sowie durch 
längere Abwesenheit des Erfinders, welcher 
einen Ofen desselben Prinzips in Frankreich 
aufznstellen und in Betrieb zu setzen hatte, 
kam der Ofen in Gysinge vorübergehend zum 
Stillstand, nnd auf diesen Umstand bezieht sich 
die in verschiedene Fachblätter gelangte Nach
richt, daß der Betrieb des Kjellinschen Ver
fahrens eingestellt worden sei. Die Patente über 
den elektrischen Ofen Kjellins gingen in den Be
sitz der M e ta llu r g is k a  P a te n t  A k t ie b o la g e t  
in Stockholm über, welche den Ofen in Gysinge 
sowohl für die laufende Erzeugung von Werk
zeugstahl als auch für Versuche über die Her
stellung verschiedener Eisenlegierungen im Be
trieb hält. Außerdem sind Lizenzen an die

1 neuen Besitzer der Gysinge-Gewerkscliaft, dann 
an eine hervorragende englische Stahlfirma und, 
wie schon erwähnt, an eine französische Firma, 
welche den Ofen schon im Betrieb hat, ab
gegeben worden. Ferner hat die Firma S iem en s  
& H a ls k e  A.-G. das Verwertungsrecht für 

! Deutschland, Österreich-Ungarn und die Balkan- 
| Binder erworben. Endlich ist beabsichtigt, auf 

der im nächsten Jahre stattfindenden Aus
stellung in Lüttich einen Ofen den Interessenten 
im Betrieb vorzuführen. Es ist daher weder 

1 von einem Anfgeben des Systems im allgemeinen, 
noch von einer Einstellung der Fabrikation in 
Gysinge die Rede. Die derzeitige Besitzerin 
der Patente, die Metallurgiska Patent Aktie
bolaget in Stockholm, an welcher sehr kapital
kräftige schwedische Industrielle beteiligt sind, 
betreibt außerdem die bekannten Verfahren 
G r ö n d a ls  zur magnetischen Aufbereitung und 
Brikettierung von Erzen nnd zur kontinuier
lichen Holzverkohlung sowie die Verarbeitung 
der damit gewonnenen Produkte im Hochofen, 

i Der Ofen in Gysinge steht auch für Inter
essenten, welche durch die Finna Siemens 
& Halske A.-G. eingeführt werden, zur Vor
nahme von Probechargen mit fremdem Material 
sowie zur Besichtigung zur Verfügung.

Der K je l l in s c h e  O fen ist in der Literatur 
schon so oft beschrieben worden, daß man das 
Prinzip desselben als bekannt voraussetzen 
kann. Die schematische Zeichnung in Ab
bildung 1 und 2, die dem „Jernkontorets An- 
naler“ 1902, 289 entnommen ist, gibt ein Bild 
der Einrichtung dieses Ofens ohne Elektroden.* 
Der Ofen stellt im Prinzip einen Transformator 
dar, dessen einzige kurzgeschlossene Sekundär- 
windnng aus der kreisförmigen Rinne A besteht, 
welche den Schmelzraum des Ofens bildet. Diese 
Rinne wird durch die Deckel 13, welche die 
Form von Ringsektoren aus feuerfesten Ziegeln 
mit Flacheisenarmatur haben, abgedeckt. In 
der Mitte des Ringes befindet sich der aus 
weichen, 0,5 mm starken Eisenblechen mit 

; Seidenpapierisolation zusammengesetzte Kern C, 
welcher von einer mit Asbest isolierten Kupfer- 

i  drahtspirale D umgeben ist. Dieser Kern ist 
außerhalb des Ofens zu einem Rechteck aus- 

! gebildet. Die primäre Spule ist direkt an die

* Siehe auch N eu  m ann: Die elektrothermische 
Erzeugung von Eisen und Eisenlegierungen. „Stahl 
und Eisen“ 1904 Heft 13 S. 767.
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Wechselstrommascliine angeschlossen. Bei dem 
in Gysinge im Betrieb befindlichen Ofen, welcher 
mit etwa 3000 Volt Primärspannung betrieben 
wird, bat die Hocbspannnngsspule 295 Windungen, 
was einer scheinbaren Spannung von rund 10 Volt 
im Ofen entspricht. Die Stromstärke des indu
zierten niedergespannten Wechselstroms in der 
Schmelzrinne wird, da nur eine Sekundärwick
lung vorhanden ist, abgesehen von den Hysteresis- 
verlusten, der Stromstärke des Generators mal 
der Anzahl Windungen in der Primärspule ent
sprechen. Durch diese Anordnung erhält man 
also einen niedergespannten Wechselstrom von 
hoher Stromstärke ohne Anwendung von energie
verbrauchenden und sich abnutzenden Elektroden 
und ohne starke Kupferleitungen zum Ofen. 
Aus den Abbildungen 1 und 2 sind zwei Details 
nicht ersichtlich: Der Teil des Magnetkerns, 
welcher innerhalb der Primärspule steckt, hat

keinen quadratischen, sondern einen c > -
inigen Querschnitt, so daß an den Kanten vier 
Luftschächte entstehen, durch welche zur Ab
kühlung der Eigenwärme des Transformators 
Kiihlwind geblasen wird. Zu diesem Zweck 
sind vier einzöllige Kohre angebracht, welche 
Wind unter einem Druck von rund 40 mm 
Quecksilbersäule zuführen. In Gysinge wird 
der Wind vom Gebläse für die Schmiedefener 
zugeführt, doch könnte auch erforderlichenfalls 
ein elektrisch angetriebener Ventilator hierfür 
angewendet werden, der bei den relativ geringen 
Schwankungen der Primärspannung direkt von 
dem Generatorstrom gespeist werden könnte. 
Ferner ist zum Schutz der Primärspule gegen 
die heiße Ofenwand außerhalb der ersteren ein 
Kühlmantel von zylindrischer, an einer Seite 
offener und durch Holz isolierter Form an
gebracht, welcher aus 1,5 mm starkem Messing
blech gelötet ist. Für den Luftschacht zwischen 
Kühlmantel und Ofen ist keine eigene Ventila
tion erforderlich. Die Temperatur beträgt darin 
nur 80 bis 100° C., die Temperatur des ab
fließenden Kühlwassers 40 bis 5 0 0 C.

Das in Vorstehendem kurz beschriebene 
Konstruktionsprinzip für den Ofen hat sich 
derart bewährt, daß bei den im Ban befind
lichen weitereu Öfen des gleichen Systems keine 
wesentlichen Abänderungen vorgesehen sind. 
Abgesehen von einer konstruktiv gefälligeren 
Durchbildung einiger Teile und der Verlegung 
einzelner mehr gefährdeter Lötstellen im Kühl
mantel an die Innenseite desselben soll nur 
noch die Form des Querschnitts der Sehmelz- 
rinne etwas geändert werden. Bei dem jetzigen  
rechteckigen Querschnitt mit abgerundetem Boden 
ist die Chargieröffnung etwas eng, was sich 
besonders bei voluminösem Schrott an und für 
sich und dann noch durch die Magnetisierung

der Schaufeln beim Chargieren unangenehm be
merkbar macht. Es soll daher die Schmelz
rinne bei den nächsten in Betrieb kommenden 
Öfen einen mehr dreieckigen Querschnitt, eben
falls mit abgerundetem Boden, erhalten. Außer 
der größeren Chargieroberfläche erreicht man 
dadurch den Vorteil, daß die schiefen Wände 
des Futters leichter auszubessern sind, als senk
rechte, und daß, selbst bei größerer Menge des 
Abstichs, der Kontakt im Ofen leichter auf
recht zu erhalten ist.

Abbildung 1 und 2.
Elektrischer Ofen für Stahlerzeugung 

„System Kjellin“.

O fen fu tte r . In Gysinge wurde früher ein 
saures Futter aus Silikasteinen verwendet. Von 
demselben ist man wegen geringerer Haltbar
keit und zu großer Siliziumaufnahme ab
gekommen und zu basischem Futter über
gegangen. Das Futter hat bei dem Ofen in 
Gysinge eine Dicke von 300 mm; die Anord
nung desselben ist aus Abbildung 3 ersichtlich. 
Bei der Herstellung des Futters werden partie
weise je 500 kg Sintermagnesit mit 10 kg 
feingemahlenem gebranntem Magnesit gemischt, 
anderseits 40 kg holländischer Ton mit Wasser 
zu Brei angemaeht, dann das Ganze dnrch- 
gemischt und rasch eingestampft. Zunächst 
wird der Boden eingestampft, dann die Schablone
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eingesetzt, worauf mau die Seitenwitnde ein
stampft. Ein neues Futter erfordert rund
2700 kg Sintermagnesit und die entsprechenden 
Zusätze. Oberhalb der Stampfmasse, jedoch
schon oberhalb der geschmolzenen Beschickung 
kommt eine Schicht Magnesitformziegel. Repara
turen sind im wesentlichen nur am Schlacken-

Feuerf. Z iegel

Abbildung 3. Ofenfutter.

rand erforderlich. Die schadhaften Stellen 
werden daher nach erfolgtem Abstich freigelegt 
und können während des Betriebs vor dem 
neuerlichen Chargieren ausgebessert werden.

Im Nachstehenden sind die Kosten für ein 
Ofenfutter zusammengestellt. Das betreffende 
Futter hielt 12 Wochen, und es wurden mit 
demselben insgesamt 285 t Stahl erschmolzen.

1. Kosten der Anstellung des Futters:
S c h w e d . Kr.

2700 kg Sintermagnesit zu 78 Kr. f. d. Tonne
loko G y s in g e ....................................._ . 210,60

54 kg gebrannter Magnesit zu 95 Kr.
für 100 k g ....................................   51,30

234 kg holländischer Ton zu 24 Kr, für
1000 k g ............................................................. 5,62

92 Stück Mugiieaitziegcl zu 80 Orc f. d.
S tü ck ..................................... 73,60

Diverse Zusätze  ............................ . . .  21,85
87 Stück feuerfeste Ziegel zu 25 Oie

f. d. Stück .  ......................................... 21,75
Material 384,72

Hierzu Arbeitslohn im Mittel zu 22 Öre
f. d. Stunde .  ........................ .... 70,—

Zusammen 454,72
2. Reparatur des Futters während 12 Wochen Betrieb:

S c h w e d . K r .

- 1200 kg Sintermagnesit.......  93,60
Gemahlener M agnesit............  22,—
Diverse Zusätze . . .  . . . .  . 9,—
10 Stück M agnesitziegel......................... 8 ,—
25 Stück feuerfeste T onziegel................  6,25

- 120 kg holländischer T o n ........................ 2,88
Löhne, nicht speziell berechnet, da Repa

raturen leicht während des normalen 
Betriebes vorgenommen werden . . . —,—

Zusammen 141,73
3. Abbrechen des Futters:

S c h w e d . K r.

' Löhne zu'22 Öre im Mittel f. d. Stunde 50,—

Gesaintkosten:
S c h w e d . K r .

Erste Anstellung......................................... 454,72
Reparatur..........................................................141,73
Abbrechen..................................................... 50,—

Insgesamt 646,45
Die Betriebskosten an Ofenfutter betrugen daher f. d.

646 45Tonne Stahl -0 ' - =  2,27 Schwed. Kr. == 2,55 J l .JoO
B e tr ie b  im a llg e m e in e n . Da kein Grund

riß der Schmelzhiitte zu haben war, wurde die 
in Abbildung 4 wiedergegebene Skizze des Ofen
raumes nach dem Augenmaß aufgenommen, um 
die Anordnung zu veranschaulichen. Die Cliar- 
gierbiihne liegt so ziemlich in derselben Ebene 
wie der obere Rand der Schmelzrinne, welcher 
nur wenig vorragt. Auf der Chargierbühne ist 
noch das Schaltbrett, die W age für das Ab
wägen der Charge und ein kleines Schmiede
feuer samt Amboß für die Vornahme von 
Sclimiedeproben vorhanden. Während der letz
ten 1 bis 1 ‘/2 Stunden jeder Charge, wenn 
also die im Betrieb befindliche Charge schon 
vollständig geschmolzen ist und der erste Mann 
am Ofen die kolorimetrische Probe durchführt, 
wird das Material für die nächste Charge ab
gewogen und beim Ofen deponiert. Sogleich nach er
folgtem Abstich wird das Material in der Regel in 
zwei Partien chargiert und dauert jedes Chargieren 
etwa eine viertel Stunde. Zwischen den beiden 
Chargierungen liegt eine Pause von etwa einer 
Stunde. Nach etwa zwei Stunden, vom Chargen- 
beginn gerechnet, ist in der Regel der ganze 
Einsatz geschmolzen nnd wird nach etwa einer 
weiteren Stunde kolorimelrisch und durch die 
Schraiedeprobe der Kohlenstoffgehalt kontrolliert 
und, wenn erforderlich, falls zu niedrig, durch 
etwas Roheisen, falls zu hoch, durch etwas 
reines Erz korrigiert. Ungefähr eine viertel 
Stunde vor dem Abstich werden 10 bis 15 kg 
12prozeutiges Ferrosiliziuin zugesetzt, um einen 
blasenfreien Guß der Blöcke zu erzielen. Der 
Abstich erfolgt in eine durch einen Kran be
wegliche, mit Lehm ausgekleidete Gießpfanne, 
in welche, falls der Stahl nicht ganz ruhig 
fließt, eine ganz kleine Menge reinen Aluminiums 
(etwa 50 g für eine ganze Charge) zugefiigt 
wird. Da die Gießpfanne in Gysinge keine 
ganze Ofencharge faßt, so. wird schon während 
des Abstichs in die Gießpfanne, durch das 
Bodeuventil der letzteren, in die auf einer 
Drehbühne aufgestellten Blockformen gegossen. 
Letztere sind von gewöhnlicher Konstruktion, 
zweiteilig und werden durch je zwei Reifen, 
die verkeilt sind, zusammengehalten. Während 
der Anwesenheit des Verfassers wurden mit 
einer Charge acht Blöcke, und zwar vier zu je  
etwa 85 kg, drei zu 100 kg und einer zu 
200 kg gegossen bei im Mittel 1350 kg Fassungs
raum des Ofens, 840< kg Abstich und vierstün
diger Chargendauer. Bei der kurzen Chargen
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dauer ist ein spezielles Anwärmen der Block
formen nicht erforderlich, sondern dieselben

Blöcke oder in 24 Stunden rund 5000 kg 
Blöcke gegossen. Die durchschnittliche Energie

werden nur mit brennendem schwedischem Kien- am Ofen betrug 167,1 KW. == 4010 ,4  KW.-
Stunden täglich, was einem Kraftver-

1300

Abbildung 4. Anlage eines Probeofens in Gysinge.
A =  T e le p h o n . B  =  S c h a lt b r e t t .  C =  W a g e  fü r  C h a r g ie r e n . D  =  B ü h n e . 

E =  W a sa e r tr o g . F  =  F r ü h e r e r  k le in e r  O fe n . G  =  A m b o ß . II =  S c h m ie d e .  

J  =  G e fü l l te  K o k i l le n .  K  =  K r a n . L  =  D r e h s c h e ib e  fü r  K o k il le n . M =  

G u ß p fa n n e . K =  S c h m ie d e  u n d  T r o c k e n o f e n .  O =  H erd  fü r  B lo c k a u fx ä tz e  

u n d  T o n a T b e lte n . P  =  F e r t ig e  B lö c k e .  Q — L a g e r  fü r  k le in e ,  R  ■= L a g e r  
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p r o b e n  u n d  B e tr ie b s j o u r n a l .

teer, um eine glatto Oberfläche der Blöcke zu 
erzielen, angerußt. Wohl aber werden die 
Tonaufsätze eine Stunde vor dem Abstich im 
Windofen, die Gießpfanne durch 
Holzkohlenfeuer vorgewärmt.
Die verlorenen Köpfe bleiben 
an den Blöcken, nur bei 
den im Werk selbst ansge- 
schmiedeten Blöcken wird der 
verlorene Kopf abgenommen 
und als Stahlschrott im Ofen 
wieder zugesetzt. Die gefüll
ten Blockformen werden nach 
Abschlagen der Reifen auf eine 
Eisenschiene gestürzt, die her
ausfallenden Blöcke, um sie 
erkalten zu lassen, über eine 
zweite Eisenschiene gezogen 
und nach dem Erkalten ge
wogen.

K r a ftv er b r a u c h  beim  
fa h r en . Nach Ausweis des Betriebsjournals

brauch von 802 KW.-Stunden für die 
Tonne Stahl entspricht. Als Durch
schnitt von weiteren 48 Chargen in 
acht Betriebstagen bei 170 KW. am 
Ofen und vierstündiger Chargendauer 
wurde ein Kraftverbraucli von 770 KW.- 
Stunden f. d. Tonne angegeben. Über 
den Kraftbedarf bei Einsatz von ge
schmolzenem Roheisen konnte kein Ivon- 
trollversuch gemacht werden, da der 
Hochofen außer Betrieb war. Es wurde 
daher nur ein Auszug über einen 
solchen Versuch aus dem Journal ge
macht, wonach bei Einbringen von 
650 kg geschmolzenem Roheisen in den 
leeren Ofen und Ztifügen von 1300 kg 
kaltem Roheisen und Schrott die Charge 
in 63/4 Stunden mit 182 KW. fertig 
war und 87,5  KW. Verluste am Ofen 
ergab. Der Kraftverbrauch war daher, 
den Abbrand mit rund 2 0,„ gerechnet, 
650 -j- 1300 —  39 =  1911 kg Stahl 
=  1228,5 KW.-Stunden =  643, also 
rund 650 KW.-Stunden f. d. Tonne Stahl.

K r a f t v e r b  rau ch be i m Er z  f r i 
s c h e n .  Beim Erzfrischen ist die Char
gendauer eine um- 50 °/0 längere =  
6 Stunden und beträgt der Kraftver
brauch f. d. Tonne Stahl rund 1200 
KW.-Stunden. (Siehe die spätere Ta
belle V).

Früher wurde der Betrieb in der Weise 
geführt, daß mit etwa 165 KW. am Ofen 

in vier Chargen zu je sechs Stunden 4100 kg 
Stahlblöcke erzeugt wurden, was 966 KW.- 
Stunden f. d. Tonne Blöcke entspricht. Durch
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Abbildung 5. Abhängigkeit des Kraftverbrauchs von der Ofengröße.

wurden in 1248/4 Betriebsstnnden 26 075 kg

S c h r o t t v e r -  Verkleinerung der Chargengröße bei gleicher 
Energie am Ofen wurden die Verluste durch 
Leitung und Ausstrahlung, wie oben angegeben,
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vermindert. Für große Ofentypen, z. B. 
736 KW., wie sie für einen Großbetrieb, 
der mit dem Siemens-Martinofen in Konkurrenz 
treten könnte, erforderlich sind, reduziert sich 
der Kraftverbranch noch weiter, so daß für 
einen solchen Ofen bei einem Inhalt von 3740 kg, 
2000 kg Abstichgewicht, kaltem Roheisen und 
30 t Tageserzeugung nur mehr rund 590 KW.- 
Stunden f. d. Tonne Stahl sich ergeben. Bei 
Einträgen von geschmolzenem Roheisen steigt 
die Erzeugung auf 36 t täglich entsprechend 
490 KW.-Stunden f. d. Tonne.

Die Kurven in Abbildung 5 geben ein an
näherndes Bild von der Abnahme des Strom
verbrauchs mit zuuehmender Ofengröße. Es 
sind dabei auch die Resultate des in Frankreich 
aufgestellten Ofens mit einbezogen, welcher bei 
im Mittel 61 KW. am Ofen und bis Rotglut 
erwärmtem Rohmaterial täglich sechs Abstiche 
zu je 200 kg =  1200 kg Tageserzeugung gibt, 
was einem Energieverbrauch von 1220 KW.- 
Stunden f. d. Tonne Stahl entspricht.

(Fortsetzung  folgt.)

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d ie * e r  R u b r ik  e r s c h e in e n d e n  A r tik e l  ü b e r n im m t d ie  R e d a k t io n  k e in e  V e r a n tw o r tu n g .)

Trocknung des Gebläsewindes für Hochofenbetrieb.

Dem in H eft 22 1904 von „Stahl und Eisen" 
veröffentlichten A rtikel über die Lufttrocknungs
anlage für H ochofenbetrieb des Isabella-W erkes

Jen feirM/z4pnJhiJuniJi//iAutjSepf. Od.irovDez.Jan.

Abbildung 1. Mittlere Monatstemperaturen 
von Pittsburg, Berlin und Köln a. Rh.

bei P ittsburg möchten w ir ein ige Ergänzungen  
hinzufügen, w elche für d ie Ausführung der
artiger Anlagen in Deutschland von Interesse 
sein könnten.

Im Nachstehenden sind vier Schaubilder w ieder
eben, w elche die Einwirkung der Atmosphäre 

aut den H ochofenbetrieb zeigen  so lle n :

Ja n . ü ir.V ä jz  fy n l M a i Ju n i J u li AucfSepl. Od. Jfor. ik z/Ja /i.

Abbildung 2.
Temperaturen von Köln a. Rh.

Abbild. 1, die ohne Erläuterung verständlich  
sein  dürfte, enthält die m ittleren Monatstem
peraturen für Pittsburg, Berlin und Köln. B ei 
diesem und den folgenden Schaubildern sind die
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Werte für Pittsburg den Gayleyschen Veröffent
lichungen entnommen; sie stellen  w ohl die M ittel
werte der Beobachtungen eines Jahres dar, w ie  
aus dem unregelm äßigen Verlauf der Kurven g e 
schlossen werden kann. D ie Angaben über Köln 
sind den Veröffentlichungen von Prof. Dr. K le in  
in Köln entnommen und stellen  M ittelw erte aus 
fünfzigjährigen Beobachtungen dar.

Abbild. 2 z e ig t die Maxima und die Minima 
der m ittleren M onatstemperaturen und der abso
luten beobachteten Temperaturen für Köln. D ieses  
Schaubild soll zeigen, in welchen Grenzen die 
mittleren Monatstemperaturen sich verändern  
können und w elchen maximalen Außentempera-

Klima. Für die Berechnung dieses Schaubildes 
ist angenommen, daß der betreffende Ofen täg
lich eine W indm enge von etw a 1800 000 cbm 
=  1615000 kg verbraucht. Hiernach ist die Menge 
des täglich  abgeschiedenen W assers berechnet 
und sieht man, daß dieselbe im Sommer im Monats
m ittel etw a 10 cbm, im W inter etw a 2 cbm be
trügt, jedoch kann dieselbe im Sommer erheblich  
steigen  und dürfte zeitw eise der Betrag von  
14 cbm im Sommer nicht selten sein. Gleich
ze itig  is t der nötige Arbeitsaufwand zur Ab
scheidung dieser W assermasse in Pferdestärken  
und Stunde reichlich angegeben und dabei an
genommen, daß m it einem Trockenkühler mit
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Abbildung 3. Relative und absolute Feuchtigkeit 

der Luft im Monatsmittel.
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Abbildung 4. Betriebsverhältnisse für einen 250 t-Ofen 

(1 615 000 kg Luft). Monatsmittel unter dem Klima von Köln.

turen die E inrichtung zur Trocknung und Kühlung 
der G ebläseluft gew achsen sein muß.

Abbildung 3 veranschaulicht d ie relativen  
und absoluten Luftfeuchtigkeiten für Pittsburg, 
Berlin und Köln. Im oberen T eile sind die rela
tiven F euchtigkeiten  des Monatsmittels in Pro
zenten der Sättigung dargestellt, in dem unteren j 

Teil ist hieraus und aus den M onatstemperaturen j 
der absolute W assergehalt der Luft in Gramm 
für das K ubikm eter berechnet. D iese letztere 
Kurve zeigt, daß im Jahresm ittel bei P ittsburger  
Verhältnissen 8,85 g  W asser für 1 cbm Luft in 
den Ofen gebracht werden, in Berlin 6,9 g, in 
Köln 7,45 g.

Abbildung 4 ze ig t d ie Betriebsverhältnisse  
im M onatsmittel für einen 250 t-Ofen bei Kölner

; direkter Verdampfung des Kälteträgers gearbeitet 
wird und die Solepumpen fortfallen, während der 
Kraftverbrauch des Zubringeventilators und der 

i Nebenapparate eingerechnet ist. Ferner ist der 
Minderbedarf an Kraft der Gebläsemaschinen in 
Prozenten der ursprünglichen aus dem Volumen 
der Luft vor und nach der Kühlung berechnet. 
Aus dem Schaubild ergibt sich für die B ewertung  
der R entabilität eine abgeschiedene W asserm enge 
im Jahresm ittel von 5,5 cbm bei einem Kraft
bedarf der Kältemaschine von nicht ganz 130 P. S. 
und ein Minderverbrauch der Gebläsemaschinen  
von 5,3 °/o.

Aus diesen Schaubildern ist zu ersehen, 
welchen wechselnden Betriebsanforderungen die 
Kühlanlagen zum Trocknen des G ebläsewindes
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gew achsen sein m üssen; die angegebenen Zahlen
w erte sind, w ie  ausdrücklich hervorgehoben  
werden muß, nur d ie  m onatlichen M ittelw erte, 
sie gestatten  einen Schluß auf die R entabilität 
derartiger Anlagen. Für d ie Größenbestim mung  
einer solchen Anlage muß selbstverständlich die  
maximal zu erwartende Außentem peratur zu
grunde g e leg t werden und dürfte eine Einrich
tung zum Vorkühlen der Luft für das Ab
schneiden der Maxima bei G ew itterschw üle oft 
angebracht sein.

W as die Konstruktion der Luftkühler an
betrifft, so liegen  schon langjährige Erfahrungen  
mit Luftkühlern vor, und is t es an Hand dieser 
gut m öglich, eine g ee ign ete  Konstruktion für 
die vorliegenden B etriebsverhältnisse zu schaffen. 
Als hauptsächliche Anforderungen der Betriebs
praxis an d ie Luftkühler für den vorliegenden  
Zweck seien fo lgende erwähnt :

Es muß eine stets gleichbleibende Beschaffen
heit des Gebläsew indes erreichbar sein; die K älte
maschine muß sich den Schwankungen der Atmo
sphäre leicht und schnell anpassen und eine B e
triebsführung unter den verschiedenen Belastungen  
gestatten, ohne daß der w irtschaftliche W irkungs
grad w esentlich zurückgeht. D ie Anlage muß 
auch den höchsten vorkommenden Außentem pera
turen und F euchtigkeiten gew achsen sein; die  
Betriebsführung soll einfach und sicher sein, so 
daß Irrtiimer in der Klappenstellung unmöglich  
sind und keine frische Außenluft in den Ofen 
gelangen kann; der K raftbedarf der A nlage soll 
ein m öglichst kleiner sein, und die Anlage- und 
U nterhaltungskosten müssen m öglichst gering  
sein; ein Abtauen der bereiften Rohrschlangen 
muß ohne Störung des gleichm äßigen Betriebes 
m öglich sein, und es darf beim Abtauen keine i 
Wärme künstlich eingebracht werden, sondern 
im G egenteil muß w om öglich die Schmelzwärm e 
des niedergeschlagenen R eifes w iedergew onnen  
werden; die Konstruktion soll m öglichst einA us- 

.treten der L uft unter dem Sättigungsgehalt aus 
dem Luftkühler erreichen, so daß die Temperatur
erniedrigung der Luft bis zu dem betreffenden 
Taupunkt gespart wird.

Vom kältetechnischen Standpunkt aus kann 
die Frage der Lufttrocknung des G ebläsewindes 
als gelöst betrachtet werden, da es m öglich ist, 
Anlagen zu schaffen, w elche allen Ansprüchen 
genügen, und ist es je tz t  Sache der H üttenleute, 
auch den Effekt, w elchen das Fortfallen  der ab
geschiedenen W asserm engen auf den Hochofen
betrieb oder B essem ereibetrieb ausilbt, fest
zulegen, Abgesehen von der höchst w ichtigen  
gleichm äßigen Beschaffenheit des G ebläsewindes, 
w elcher die Hauptmasse beim B etriebe des Ofens 
bildet, ist der Effekt w ohl auf den Einfluß der 
höheren Verbrennungstemperatur im G estell und 
der Ersparung der Zersetzungswärm e des W assers 
zurückzuführen, w elcher die V orgänge im Ofen

gü nstig  beeinflußt. Noch w ichtiger als für den 
H ochofenbetrieb w ird die Trocknung des W in
des w ohl für die D arstellung des schmiedbaren 
E isens werden, da hier der Fortfall der un
nötigen chemischen R eaktionen, verbunden mit 
einer gleichm äßigen Beschaffenheit des W indes, 
einen günstigen Einfluß auf die Produkte 
haben wird.

Indem w ir glauben, durch d iese Zeilen die 
W irkung einer Trocken- und K ühlanlage auf den 
Gebläsewind geze ig t zu haben, hoffen wir, daß 
je tz t auch der Einfluß d ieses W indes auf den 
Ofenbetrieb von berufener Seite  geklärt werden  
und eine w issenschaftliche Begründung der Er
folge Gayleys gefunden werden wird.

Maschinenbau-Anstalt Hum boldt-Kalk.

* **

W ie aus dem in „Stahl und E isen “ H eft 22 
vom 15. November 1904 gebrachten A rtikel über 
die V erwendung von getrocknetem  G ebläsewind  
im H ochofenbetrieb* hervorgeht, w ill Hr. G a y le y  
durch dessen V erwendung gegenüber gew öhn
licher atmosphärischer Luft eine Koksersparnis 
von 20°/» und eine M ehrerzeugung von 24°/o er
z ie lt haben. B estä tig t wurde die R ich tigk eit 
dieser Zahlen in der am 4. D ezem ber 1904 statt
gehabten Hauptversamm lung des Vereins deut
scher E isenhüttenleute in D üsseldorf durch Hrn. 
Dr. ing. W eisk op f-H a im over , der in dieser S itzung  
unter anderem auch seine Beobachtungen und 
Eindrücke w iedergab, die er gelegentlich  seines 
Besuchs der Isabella-H ochöfen in Etna bei P itts
burg am 1. N ovem ber vorigen Jahres gew onnen  
hatte. Hr. Dr. ing. W eiskopf ist, w ie schon er
wähnt, zu der Ü berzeugung gekomm en, daß die 
in dem R eferat in „Stahl und E isen “ uieder- 
g eleg ten  Zahlen durchaus der W ahrheit ent
sprechen, natürlich ohne eine Erklärung, aus 
w elchen Gründen diese Ersparnisse erzielt wur
den, gegeben zu haben. Meines Erachtens dürfte 
diese Erklärung für den auffallenden U nterschied  
bei A nwendung der beiden W indarten (getrock
net und ungetrocknet) keinesfalls darin allein zu 
suchen sein , w orin ihn Hr. Gayley verm utet, 
sondern es m üßte sich dafür eine einfachere Er
klärung finden lassen.

Zunächst w ill ich vorausschicken, daß ich 
persönlich es für ganz ausgeschlossen halte, daß

* Eben bei Absendung dieser Zuschrift kommt 
m ir das H eft vom 15. Januar 1905 dieser Z eit
schrift zu Gesicht, worin Hr. Professor Osann 
sich w eiter über dieses Thema ausläßt. Ich habe 
meinen Ausführungen trotzdem  w eder etwas zu- 
noch abzusetzen.

D iedenhofen. CL Zix.
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diese K okseisparnis von 20 % und die Mehr
erzeugung von 24 % auch nur annähernd in 
irgend einem Zusammenhang mit der V erwen
dung des getrockneten W indes steht. Zugeben  
will ich allerdings, daß bei Verwendung von g e 
trocknetem Wind, und zwar bei solchem, bei 
dem, ungetrocknet, in 24 Stunden 6 bis 10 cbm 
AVasser enthalten waren, eine Koksersparnis von  
maximal 3 bis 4 °/o, w ie  sie Hr. Dr. ing. h. c. 
L jlr m a n n  in der Diskussion auch für angängig  
und erklärlich gehalten hat, zu erreichen ist. 
Ferner w ill ich zugeben, daß auch ein Minder
verbrauch an Kraft bei den Gebläsemaschinen, 
wenn getrockneter Wind zur Anwendung kommt, 
zu konstatieren sein wird. Das sind jedoch  
meines Erachtens alles so verschwindend kleine  
Faktoren gegenüber ■ den angeblich ersparten 
20 % Koks, daß die Hauptrolle jedenfalls nicht 
der Anwendung des getrockneten W indes, son
dern irgend einem ändern Umstande zugeschrie
ben werden muß.

Hr. Professor O s a n n  hatte meiner Meinung 
nach den richtigen Gedanken, indem er gelegent
lich der D iskussion sagte: „Es kann sein, daß 
der Ofen vorher abnorm viel Koks gebraucht j  

hat, je tz t ist er auf einen niedrigen Koksver
brauch gesetzt, und das ist ihm gut bekommen. 
Derartige Fälle kommen auch bei uns vor.“ Be
trachtet man die A ngelegenheit von diesem von 
Hrn. Professor Osann zuerst berührten G esichts
punkt, so stößt man allerdings bald darauf, daß 
ein Koksverbrauch von 960 kg f; d. Tonne Er
zeugung für die beschriebenen Verhältnisse ein 
viel zu hoher gew esen  ist. In dem Bericht von 
Hrn. Gayley wird erwähnt, daß in dem Ver
suchshochofen ein für das basische Martinver
fahren gee ign etes R oheisen mit w eniger als 1°/» 
Silizium erblasen wurde, daß die Beschickung  
ans 50 °/o MeSabaerz und 50 °/o w eichem  R oteisen
stein aus Michigan bestand • und daß sich der ; 
Eisengehalt d ieses Erzes auf 53,5 »/g belief. Der 
Bericht erwähnt ferner, daß in der Beschickung j  

auf 4590 kg Koks in der ersten Versuchszeit, also 
mit atmosphärischer Luft, 9000 k g  Erz und 
2250 kg K alkstein enthalten waren, und bei dem j 

Versuch m it getrockneter L uft daun die Be
schickung aus 4590 kg Koks, 10800 kg Erz und 
2700 kg Kalkstein bestand. Nun kann man ruhig  
sagen, daß bei Verhüttung eines Erzes mit 55 7» ! 
Ausbringen — und dieses Ausbringen aus dem  
Eisenerz hatte der Ofen, wenn man den Verlust 
an ausgeworfenem Erz in Gestalt von Gichtstaub 
mit berücksichtigt — auf eine Roheisensorte mit 
weniger als 1 °/o Silizium  ein Koksverbrauch von 
966 kg auf die Tonne R oheisen ein überaus 
hoher ist und daß während der Versuchsperiode 
vom 1. bis 11. August, in  w elcher Z eit diese R e
sultate mit atmosphärischer Luft erreicht wurden, 
der Hochofengaug auf jeden  Fall ein nicht ord
nungsmäßiger gew esen  sein kann.. Das g eh t ,

unter anderm auch noch daraus hervor, daß der 
Staubgehalt in den Gichtgasen ein so ungewöhn
lich hoher war, daß man einen Verlust von 5 °/o 
des Erzes als Gichtstaub gehabt hatte. Auch die 
angeführten Gasanalysen während der beiden 
Arersuchsperioden und ebenso die erm ittelten  
G ichttem peraturen lassen den Schluß zu, daß in 
der Z eit der ersten e lf  T age des August, also in 
der Zeit, in der m it atmosphärischer Luft g e 
blasen wurde, der Hochofenbetrieb durchaus 
nicht in Ordnung gew esen  sein kann, denn für 
eine R oheisensorte für den basischen Martin
betrieb mit unter 1 % Silizium  und bei einem  
Erzausbringen von etw a 55 °/o dürfte ein Koks
verbrauch von ungefähr 800 bis höchstens 850 kg, 
und nicht von 966 kg, auf die Tonne Roheisen  
am Platze gew esen  sein; tatsächlich gib t es in 
Amerika v ie le  Hochöfen, d ie unter solchen B e
dingungen arbeiten, d. li. m it rund 800 kg Koks
verbrauch ein ähnliches R oheisen w ie das frag
liche hersteilen. Auch auf dem Kontinent g ib t 
es Hochöfen, die basisches M artineisen bei einem  
ähnlichen Erzausbringen mit einem K oksver
brauch von nicht über 800 kg f. d. Tonne Roh
eisen erzeugen. Mir sind zufällig die neuesten  
R esultate von einem der Alpinen M ontangesell
schaft gehörigen Hochofenw<.rk in Eisenerz in 
Steiermark bekannt; man erreicht dort tatsäch
lich bei einer Erzeugung von über 300 Tonnen 
täglich  einen Koksverbrauch von nicht über 
800 kg f. d, Tonne R oheisen, allerdings bei einem  
W indverbrauch von nur 3900 kg. Es w ill mir 
daher scheinen, als wenn man eine Koksersparnis 
von höchstens 3 bis 4 % auf das Konto der Ver
wendung von getrocknetem  Gebläsewind setzen  
dürfte und daß die w eiter erzielte Koksersparnis 
von etw a 16 bis 17."/') e in zig  und allein auf den 
richtigen Gang des Hochofens während der 

! zw eiten  \ 7ersuchsepoche zurückzuführen ist. So 
j  unwahrscheinlich diese Angaben auf den ersten 

Blick Manchem vielle ich t auch sein m ögen, so  
läßt sich doch der B ew eis für die R ichtigkeit 
derselben erbringen.

AVas Hr. Professor Osann sagte, hat schon  
j seine R ich tigkeit; auch ich möchte behaupten, 

daß die günstigeren Ergebnisse, die Hr. Gayley 
mit dem getrockneten Wind erzielt haben w ill,

| ganz anderen Umständen zu verdanken gew esen  
sind als denen, denen er sie  zuschreibt, und daß 
er, wenn er bei einem dritten Versuch die Probe 
nochmals mit gewöhnlichem , also mit ungetrock
netem Wind machte, fast genau das g leiche, er
zielen würde w ie mit vorher getrockneteim  AVas 
er sparen kann, ist ja  nachrechenbar und ich gehe  
ihm dafür höchstens 3 bis 4 "/o Ersparnis an Koks 
z u ; alles andere muß er sonstwo suchen und nicht 
zum geringsten T eil in der Höhe der aufgew en
deten W indmenge und in  der W indpressung 
selbst. D ie geringe Zunahme der AVindtempe- 
ratur von 66" hat w ohl auch noch ein w enig mit-
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geholfen , den Koksverbrauch herunterzudrucken, 
aber der Hauptfehler des H ochofenganges mit 
966 kg Koksverbrauch muß anderswo gesucht 
werden.

Nun dreht es sich allerdings noch darum, eine  
verständige Erklärung zu finden für diese Koks
ersparnis aus einem besser arbeitenden Hochofen
betrieb, ohne dieselbe aus der Verwendung g e 
trockneten G ebläsew indes herzuleiten , w ie es 
Hr. Gayley tat. Hierüber stehen mir aber zahl
reiche B eisp iele aus m einer Praxis zur Verfügung, 
te ils  aus von mir selbst geführten Betrieben, w ie  
auch von solchen, die ich besuchsw eise und vor
übergehend zu studieren G elegenheit hatte. Jeder 
Hochöfner, der m it sehr hohen und w eiten  Öfen 
zu tun hatte, und dem von Haus aus nicht g e 
nügend starke Gebläsemaschinen zur Verfügung 
standen, w ird mir beistim m en, daß man in solchen 
B etriebsstadien R esultate erhalten kann, die 
im V ergleich zu den sonst im betreffenden 
R evier als normal anerkannten einen Unterschied, 
w ie ihn Hr. G ayley festgeste llt hat, noch w eit in 
d en  Schatten stellen. Mir ist es bekannt, daß 
derartige m it zu schwachen Gebläsemasehinen  
betriebene w eite und hohe Öfen in bezug auf 
Koksverbrauch und Größe der täglichen Er
zeugung derartig schlecht arbeiteten, daß später, 
als neue und kräftige Gebläse zur Verfügung  
standen, d ie Höhe der Produktion um mehr als 
100 °/o stieg , unter g leich zeitiger Abnahme des 
Koksverbrauchs um mehr als 30 %• Ich glaube 
auch kaum, daß Hrn. Gayley so leicht jem and sein  
beschriebenes Verfahren, Hochöfen mit getrock
netem  G ebläsewind zu führen, nachahmen wird, 
denn dazu fehlt bis je tz t noch jeg liche Erklärung 
für den E ingew eihten, und w ie er seine nicht 
nachweisbaren 17 % an Koks, die Hr. Dr. ing. h. c. 
Liirmann als unbegrenzte M öglichkeit bezeich- 
nete, mit der V erwendung getrockneten W indes 
m otivieren will, muß einstw eilen  noch ihm über
lassen bleiben.

In der Diskussion hat Hr. Dr. ing. L ü rm a n n  
etw as daran g ezw e ife lt , ob die Angaben des 
W indverbrauchs auf 1 kg verbrannten Koks 
stim m ten. Ich glaube, daß Hr. Gayley damit 
schon recht haben kann, denn als etwas Abnormes 
komm t mir der angegebene W indverbrauch g e 
rade nicht vox-, w enigstens nicht in dem Stadium, 
w o der Ofen gut gearbeitet hat, und den niedri
geren Koksverbrauch, also von nur 777 kg, auf 
d ie  Tonne Roheisen aufzuw eisen hatte. B ei 114 
Umdrehungen soll in dem ersten Palle die Ge
bläsem aschine 1133 cbm W ind geliefert, haben, 

1133a lso  f. d. Umdrehung ---— =  rund 10 cbm, und
1 1 4

im  zw eiten Palle, som it bei 96 Touren, rund 
960 cbm in der Minute. Nun wurden im Durch
schnitt 35*21 Koks in 24 Stunden verbrannt oder 
in der Minute 244 kg, und da er dazu 960 cbm 
W ind beim zw eiten Versuch veibraucht hat, so

macht das ^ } =  rund 4 cbm auf das Kilogramm

verbrannten Koks. In Eisenerz beträgt der 
Windverbrauch, w ie eingangs erwähnt, auch nur 
3900 kg  auf die Tonne R oheisen, und da man 
dort 800 kg Koks f. d. Tonne R oheisen verbraucht,

3900
so kämen auf das Kilogramm Koks = rundÖUU
4,9 kg  oder rund 4 cbm Wind, also genau so viel, 
w ie Hr. G ayley bei seinem  zw eiten  Versuch 
angibt.

Ü brigens herrscht gerade über diesen Punkt, 
also über die H öhe der benötigten W indm enge 
zur Verbrennung einer Tonne bezw. von 1 kg  
Koks im Hochofen, noch eine derartige Ver
schiedenheit bei den einzelnen Betrieben, daß 
noch vieles aufzuklären ist. Jedenfalls steht das 
aber fest, daß derjenige H ochofen atn vorteil
haftesten arbeitet, bei dem die verbrauchte W ind
m enge zur Verbrennung einer Einheit Koks am 
geringsten  ist, und da xxian solchen auffallend  
niedrigen und günstigen Verbrauch an W ind  
auch bei sonst richtig funktioniei'enden Öfen nur 
dort antrifft, wo genügend hohe W indpressung  
zur Verfügung steht, so geh t man w ohl nicht 
fehl, wenn man die M einung vertritt, daß der 
Verbrauch einer m öglichst kleinen W indm enge 
auf die E inheit Koks und som it günstige Ver
brauchsresultate an Koks nur da zu erzielen sind, 
wo g le ich zeitig  die höchste W indpressung zur 
Anwendung komm t und etw aige  Versuche, hohe, 
im G estell w eite Öfen mit v ie l und nur schwach  
gepreßtem  W ind betreiben zu w ollen, ste ts  einen  
unrationellen H ochofenbetrieb m it sich bringen  
müssen. V iele W erksbesitzer auf dem Kontinent 
haben es neuerdings den Amerikanern nach
gem acht und hohe und im G estell w eite  Öfen 
gebaut, die w enigsten  haben aber leider g leich
ze itig  auch für genügend kräftige und zuver
lässige Gebläse gesorgt, und wenn daher mancher 
Hochöfner in solchen Füllen v ie l Ä rger und Ver
druß w egen seiner schlechten Betriebsergebnisse 
gehabt hat, so lag  es eben nur daran, daß ihm 
die für hohe und w eite  Öfen unbedingt 
erforderliche hohe W indpressung gefeh lt hat. 
Auch glaube ich, daß, wenn sich diese Meinung 
erst einmal vei-allgem einert hat und überall 
diesem  Umstande Rechnung getragen wird, dann 
auch die ew igen Klagen darüber, daß die hohen 
und w eiten , nach amerikanischem Muster ge
bauten Öfen schlechtere R esultate liefern, als 
die früheren kleineren, bald verstummen werden 

Diedenhofen. 17. Januar 1905.
Conrad Zir.

Zu der an den so aktuellen Vortrag des 
Hrn. Prof. L in d e  sich anschließenden Diskussion 
über d ie Anwendung getrockneten Gebläsewindes 
im H ochofen sei mir gestattet, ein ige Bemerkungen
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zu machen, da sow ohl Dr. ing, W e is k o p f  als 
auch Prof. O san n  sich auf meinen in H eft 23 
von „Stahl und E isen“ 1904 rnitgeteilten Er
klärungsversuch bezogen. Es lie g t  mir dabei vö llig  
fern, zu polem isieren, der Gegenstand ist aber 
interessant genug, um ihn von allen Seiten  zu 
beleuchten, und ich möchte nur meinen Standpunkt 
verteidigen, w obei ich bemerke, daß mein Er
klärungsversuch noch vor Erscheinen der ersten 
Mitteilung über die Gayleyschen Versuche in 
Heft 22 1904 an die Redaktion eingeschickt war 
und unter dem ersten Eindruck der mir direkt 
aus Amerika zugegangenen M itteilung in aller 
Eile abgefaßt worden ist.

Es befried igt mich, festzustellen , daß Dr. ing. 
W eiskopf ausdrücklich und unter Berufung auf 
die anderen M itglieder des Iron and Steel Insti
tute, w elche die Isabella-Öfen in Pittsburg be
suchten, erklärt, daß die in H eft 22 1904 mit
geteilten R esultate nach den Versuchen m it ge
trocknetem G ebläsewind der W irklichkeit ent
sprechen. Ich habe dies auch angenommen und 
fand mich dadurch um so mehr gedrängt, eine 
Erklärung für die überraschenden R esultate zu 
suchen, als selbst ohne R echnung jedem  sofort 
klar sein m ußte, daß die bloße Ersparnis der 
Zersetzungswärme für den W assergehalt der 
Gebläseluft die bedeutende Koksersparnis nicht 
erklären könne. Der B ericht G ayleys erwähnt 
selbst, daß der O fengang ein bemerkenswert 
regelmäßiger wurde, und damit würde auch die 
Koksersparnis begreiflich , da wohl nichts den 
Koksverbrauch ungünstiger beeinflußt als ein un
regelmäßiger Gang. Jedes M ittel, w elches auf 
regelmäßigen Gang hinw irkt, wird Ersparnisse 
in „unbegrenzten M öglichkeiten“, w ie  Hr. Dr. ing. 
h. c. L ü rm a n n  sich ausdrückt, m it sich bringen.

Hr. Dr. ing. W e is k o p f  m eint, daß meine 
Erklärung nicht m aßgebend sei, w eil die un
getrocknete Luft nicht immer den durchschnitt
lichen F euchtigkeitsgehalt besitzt. Ich habe aller
dings nicht ausdrücklich hervorgehoben, daß ich 
mir die günstige W irkung der erhöhten Ver
brennungstemperatur von der G leichm äßigkeit 
derselben untrennbar abhängig vorstelle. Doch  
hat Gayley in seinem  B ericht schon m itgeteilt, 
daß der beabsichtigte Zweck der W indtrocknung 
die Ausschaltung der Schwankungen im F euchtig
keitsgehalt der L uft war. Da nicht der Unter
schied in den zur Zerlegung des W assergehalts 
nötigen W ärmem engen einen merkbaren Einfluß 
auf den Ofengang haben kann, so kann dieser 
doch nur darin gesucht werden, daß bei gleich- 
bleibendem W assergehalt der G ebläseluft die Ver
brennungstemperatur eine g leiche bleibt. D ie  
ausgerechnete S teigerung des pyrometrischen  
Wärmeeffekts bei A usscheidung des W asser
gehalts der Luft s te llt  das Maß der Temperatur
schwankungen vor, die durch den wechselnden  
Feuchtigkeitsgehalt verursacht werden.

W enn die häufigen Abkühlungen bei steigen 
dem W assergehalt entfallen, so muß doch in der 
Temperatur des G estells ein Beharrungszustand  
ein treten, der ein bleibend höherer ist. Daß ein  
heißes G estell günstig auf den Ofengang einw irkt, 
ist eine bekannte Tatsache; „warmer Fuß, kühler 
Kopf“ is t auch für den Hochofen eine alte R eg e lr 
und in der T at erhielt Gayley eine n iedrigere  
Gichtgastemperatur. Da bei gleichbleibender  
Gestelltem peratur die Temperaturzonen im Ofen 
unverrückbar b leiben , konstante W indm engen  
vorausgesetzt, so wird auch der G ichtengang ein  
regelm äßigerer werden, was eine bessere Gas
ausnutzung und damit günstigere Gaszusammen
setzung mit sich bringt. W enn Hr. Dr. ing. W eis
kopf die Erklärung in dem W egfall der Störung  
des chemischen G leichgew ichts durch den schwan
kenden W assergehalt der Luft sucht, so habe ich  
insow eit dagegen nichts einzuwenden, als ich  
diesem Faktor denselben Einfluß einräume, w ie  
ihn die schwankenden W ärmemengen, die bei der 
Zerlegung des W assergehalts gebunden werden, 
ansüben. Das heißt, ich lasse es gelten, auf diese  
Rechnung eine Koksersparnis von etwa 2 °/o zu  
setzen. D ie Ersparnisse liegen  in der günstigen  
Zusammensetzung der Gichtgase und ihrer niedri
gen Temperatur, w elche nur Begleiterscheinungen  
des regelm äßigen Gichtenganges und der höheren  
G estelltem peratur sind. Es wurde eingew endet, 
daß man durch Erhöhung der WUndtemperatur 
die H itze im Gestell um ebensoviel steigern  
könnte und damit doch nicht so bedeutende Er
sparnisse erzielen würde. D abei w ird aber über
sehen, daß damit die Schwankungen in der G estell
temperatur nicht behoben s in d ; dieselbe b leib t 
immer noch von dem w echselnden W assergehalt 
der Luft abhängig.

Hr. Prof. O san n  hat mir einen R echenfehler  
nachgew iesen. In gew isser Beziehung hat er  
recht, da man die Verbrennung im H ochofen
gestell nur bis zum Kohlenoxyd annimmt. Ich  
habe den Luftbedarf für 1 kg Kohlenstoff zur  
Verbrennung zu Kohlensäure angenommen, vor
aussetzend, daß unmittelbar vor der Form ein so  
bedeutender Luftüberschuß vorhanden ist, daß, 
abgesehen von der Dissoziation der Kohlensäure, 
die Verbrennung eine vollständige sein m üßte  
Ich bekehre mich jedoch gern zur Anschauung  
des Hrn. P rof Osann, um so mehr, als es im vor
liegenden Fall auf die Höhe der Temperatur
steigerung nicht ankommt, sondern nur zu zeigen  
ist, daß eine solche überhaupt vorhanden ist.

Prof. Osann is t  geneigt, den regelm äßigeren  
Ofengang nur dem Umstand zuzuschreiben, daß  
der Isabellaofen zu schwache Gebläse hatte, 
w elche erst mit der Einführung der Luftkühlung  
dem Ofen d ie ihm zu einem guten Gang n ötige  
W indm enge lieferten. D iese Erklärung ist g ew iß  
nicht von der Hand zu w eisen und könnte von  
Gayley auf das schlagendste bew iesen oder ent
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kräftet werden, indem er den Isab'ellaofen mit 
jener W indm enge betreiben würde, die ihm den
selben G ichtenw echsel gibt, w ie er beim Betrieb  
mit trockenem W ind beobachtet wurde.

In der M itteilung in bezug auf mich in H eft 
24, 1904 befrem det mich, daß Hr. L e  O l ia t e l i e r  
die S teigerung der W indtemperatur unerklärlich  
finden sollte. W enn man annimmt, daß die W ind
erhitzer in beiden F ällen  g leich  hoch geh eizt 
wurden, w as ja  m öglich war, da genügend Gase 
vorhanden sein mußten, so steh t in beiden Fällen  
die g leiche W ärm em enge zur Erhitzung des 
W indes zur Verfügung. Beim B etrieb m it nassem  
Wind sind aber 5680 kg Luft +  30 kg W asser auf 
40 0 “ erhitzt worden, w ozu 551 040 Kalorien ver
braucht wurden. D ie g le ich e W ärmem enge wird 
die beim Betrieb m it trockenem Wind benötigten  

551 040
4300 kg L uft auf^gQQXQÔ  =  5340 erhitzen. Daß

diese Temperatur nicht erreicht wurde, kann 
zum T eil darin begründet sein, daß die Wind
m enge doch etw as größer war, als obige R ech
nung ergab, und besonders darin, daß die Gase 
einen geringeren Brennwert hatten, und die W ind
erhitzer nicht so warm wurden.

Willi. ScA>«t'dfthmme>'-Kapfenberg.

Die überraschenden E rfolge, w elche der 
Amerikaner G a y l e y  m it vorgetrocknetem  Ge
bläsewind im H ochofen erzielt hat, wurden 
allgem ein mit großem Interesse wahrgenommen; 
das Interesse drohte sich jedoch bald in Mißtrauen 
zu verwandeln, w eil d ie W issenschaft eine Er
klärung nicht aufbringen konnte. Alle, w elche  
mit Dr. ing. W e i s k o p f  (vergl. „Stahl und E isen“ 
1905 S. 7) dennoch nicht verzagten, wenn auch 
„im gegenw ärtigen  Stadium uns alle rechnerischen  
und theoretischen Spekulationen bei der B eurtei
lung des Gayleyschen Verfahrens vollkommen im 
Stiche lassen“, waren enttäuscht, als unsere ersten  
Autoritäten durch R echnung die hohe Koks

ersparnis in das Reich der „unbegrenzten M öglich
keiten“ zurückwiesen. L eider sind in den R ech
nungen des Hrn. Dr. ing. L ü r m a n n  und des Hrn. 
Prof. O s a n n  (1905, S. 10 bezw. S. 73 u. ff.) nicht alle 
Faktoren berücksichtigt, w elche eine gefä llige  
theoretische Erklärung des von G ayley bereits 
praktisch gelösten  Problem s erbringen. So dürften 
die „W idersprüche“, w elche Hr. Dr. Lürmann 
aus den abgerundeten Zahlen des Gayleyschen  
Berichts ableiten will, auf einer übereilten Miß
deutung der von Gayley m eist m it einem „un
gefähr“ oder „etw a“ versehenen Angaben be
ruhen, und säm tliche G egenbew eise nicht minder 
lückenhaft und unrichtig sein, als der kurze B e
richt G ayleys; z. ß . verteilt sich die hohe Touren
zahl 114 nach dem Bericht auf drei G ebläse
zylinder, w elche dabei 1133 cbm W ind j== rund 
40000 Kubikfuß i. d. Minute liefern. Darf w eiter  
in der ersten Spalte Seite 1294 (1904) der letzte 
Satz daliin abgeändert werden, daß durchschnitt
lich 31 k g  W asser w en iger auf die Tonne Eisen  
eingeführt wurden und im D urchschnitt 10436 kg  
W asser täglich entfernt werden, so ist auch für 
diesen scheinbaren W iderspruch eine Deutung  
m öglich. Hiervon m öge nachfolgende Berechnung 
überzeugen, w elche „die mitten im Betrieb er
härteten Erfahrungen mit den einzelnen Zahlen“ 
in Einklang zu bringen sucht. Die B eweisführung  
stützt sich auf d ie Gayleyschen Betriebsdaten  
m it Berücksichtigung des R eferates von Prof. 
Osann (1905 S. 73).

Um auch jenen Anschauungen R echnung zu 
tragen, w elche die E rfolge Gayleys auf aufmerk
sam ere Betriebsführung und besondere Sorgfalt 
zurückführen w ollen, wird, entgegen  der G ayley
schen Beobachtung, der W assergehalt von 13 g  
im Kubikm eter nur um 8 g  vermindert, so daß 
der in die R echnung eingesetzte  W ind 25 "/o 
F euchtigkeit mehr enthält, als der auf den Isa- 
bella-Hochöfen vorgetrocknete Wind m it 4 g  
W asser im Kubikmeter, w as w ohl die Einflüsse 
jener Im ponderabilien um ein V ielfaches aus- 
gleichen wird.

Für 100 kg Roheisen

I. B e i  f e u c h t e m  G e b l ä s e w i n d  
(mit 13 g/cbm Feuchtigkeit).

96,6 k g  Koks (mit 10,5 bis 12,5 % Asche, 0,8 °/o 
Schw efel, etw a 2 “/o Nässe), 

m it 86 “/o C mithin enthalten die 96,6 k g  Koks 
0,86 X  96,6 =  83,076 kg  C. In das Roheisen  
gehen 3,5 kg C. B leiben zur Vergasung
83,076 — 3,5 =  79,576 kg C.

D ie bis zu 10 “/<> w echselnde Beschickung =  4590kg  
Koks, 9000 kg  Erz, 2250 kg Kalkstein also ent
sprechen 100 kg  R oheisen — 96,6 kg  Koks:

S S  X  96’6 =  189’41 kg  E rz  U1!d 459Ö X 9 6 ’6 
— 47,35 kg Kalkstein.

wurden verbraucht:

II. B e i  v o r g e t r o c k n e t e m  G e b l ä s e w i n d  

(m it 5 g.cbm Feuchtigkeit).
77,7 kg  Koks,

mit 86°/o C m ithin enthalten die 77.7 kg  Koks
77,7 X  0,86 =  66,824 k g  G. In das Roheisen 
gehen 3,5 kg C. Bleiben zur Vergasung
63,324 kg  C.

D ie bis zu 10 % w echselnde Beschickung =  4590 kg
Koks, 10800 kg  Erz, 2700 kg Kalkstein mithin
erfordern 100 kg  R oheisen =  77,7 k g  K oks:

. 10 800   „  , 2700 „ „
4590 - 'V = l S 2 ,S 2 k g  Erz und - -  X 7 v

=  45,70 k g  Kalkstein.
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Das Erz enthält etw a 1 °/° CO» =  1,89 kg COs. 
Die 47,35 kg  K alkstein enthalten bei 4 % Rück
stand (=  45,45 kg Ca COa) 20 kg  CO», also stam
men aus der Beschickung 21,89 k g  CO», aus der 
G ebläseluft etw a  */j kg CO2, also aus Luft und 
Beschickung rund 22 kg CO>, w elche enthalten

~  X  22 =  6 kg  C.

Also enthalten die G ichtgase fiir 100 kg E isen: 
79,570 +- 6 =  85,576 k g  C. D ie (feuchten ?J Gase 
enthalten: 22,3 Vol. % CO und 13 Vol. % CO».

Mithin enthalten 100 cbm Gase (bei 0° und 760 mm 
Druck) annähernd:

22,3 cbm CO =  22,3 X 1,251 
=  27,8973 kg CO m it . . 11,952 kg C 

13 cbm CO» =  13 X 1,9772 
=  25,7036 k g  COa . . . 7,01 kg C 

für 100 Kubikm eter Gas . 18,962 kg C 
Mithin entw eichen fiir 100 kg Roheisen  
85,576:0,18962 — 451,30 cbm Gas (trocken?) bei

0 » m it X  451,30 =  116 kg  CO.»,

davon stammen aus der B eschickung 22 kg  CO», 
aus der Vergasung des Koks 116— 22 = 9 4 k g C O » , i 
welche enthalten 63,30 kg Sauerstoff.

Nach Osann (S. 74) werden für 100 kg  Roheisen j 
reduziert aus 135 Fei Oj, 1,7 SiO», 1,4 MmOs, 
0,23 Ps O5, 41,83 k g  O , w elche größtenteils 
noch CO +  O Kohlensäure b ild en : die 94 kg  
CO;, aus CO entstanden, brauchen som it 
68,36: 2 =■ 34,18 k g  Sauerstoff. Mithin werden 
durch den Kohlenstoff direkt reduziert 41,83

— 34,18 =  7,65kg O, w elche^ X  7,65 =  5,74 kg C

zu CO vergasen. B leiben für Luftvergasung  
noch 79,576 — 5,74 =  73,836 kg C, w elche mit 
4
3 X  73,836 =  98,45 kg  O zu CO verbrennen.

98,45 kg  O entsprechen 428 kg trockener Luft 
oder 428:1,2937 =  330,8 cbm Luft bei 0° und 
760 mm.

Diese 330,8 cbm L uft haben bei 2 0 ° C. ein Vo
lumen =  330,8 (1 +  0,00367 X  20) =  355,08 cbm, 
welche enthalten 13 g/cbm  oder 13 X 355,08 
.=  4,615 kg  W asserdam pf mit einem Volumen 
== 4,615 : 0,804 == 5,74 cbm bei 0° und 5,74 
(1 +  0,00367 X 20) -- 6,16 cbm bei 20°. Also fiir 
100 kg R oheisen 355,08 +  6 ,16= 361  cbm Ge
bläsewind.

Der W asserdampf bew irkt eine Verdünnung von  
1' 2 °/°- D ie drei Gebläsemaschinen leisten in 
der Minute 1133 cbm bei Eylinderdurchmesser 
—2,134m,Hub— 1.524m u. 114Touren alsotäglich  
1133 X 60 X 24 =  1 631 520 cbm Wind bei 363,731 
Roheisenerzeugung — also für 100 kg Roh-

Das Erz hat 1 °/® CO» — 1,82 kg  CO». D ie 45,70 kg 
Kalkstein enthalten 43,87 kg Ca COa m it 
19,30 kg  CO». D ie G ebläseluft etw a 0,23 kg COa,

3
also zusammen 21,35 kg CO» mit — X  21,35 

=  5,82 kg C.

Also enthalten die G ichtgase für 100 kg  E isen :
63,324 -¡- 5,82 =  69,146 k g  C. D ie (feuchten ?l Gase 
enthalten , 19,9 CO, 16 COa.

I Mithin enthalten 100 cbm G ichtgase bei 0° und 
760mm annähernd:

19,9cbmCOXI,251 24,8949k gC O X y =  10,67 kgC  

16 cbm COa X  1,9772

=  31,635 kg CO» = ....................... 8,627 kg C

also kommen in 100 cbm Gas . . . 19,297kgC  
und entw eichen für 100 kg Roheisen  
69,146:0,19297 =  358,32 cbm Gichtgas be i 0 ° mi t

"lOCT X  358,32 =  113,35 kg COa,

davon stammen ans der Beschickung 21,35 k g  CO» 
und aus der Vergasung des Koks 92,00 kg COa

m it -?• X  92 =  66,90 kg  Sauerstoff

Für 100 kg Roheisen w enlen reduziert aus 
dem Erz 41,83 kg O. (Der bei der CaS- und 
FeO -Bildung der Schlacke freiwerdende Sauer
stoff entspreche dem FeO -G ehalt der Be
schickung!) D ie 41,83 kg C bilden größtenteils 
CO» nach CO +  O und erfordern die 92 kg  CO» 
bei ihrer Bildung aus CO e6,90 : 2 =  3 ',45 kg  
Sauerstoff. Es werden also direkt reduziert 
41,83 — 33,45 =  8.38 kg  Sauerstoff, welche
3
— X 8,38 =  6,285 kg C zu CO vergasen. Bleiben4
fiir Luftvergasung: 63,324 - 6,285 =  57,04 kg C, 

w elche m it — X 57,04 =  76,05 kg  O ausO

X  76,05 =  330,65 kg Luft verbrennen oder

mit 330,65:1,2937 =  255,58 cbm Luft bei 0° und 
Normaldruck.

D iese 255,58 cbm Luft haben bei — 5° C. ein Vo
lumen von rund 250 cbm und enthalten 5 g  
W asser/cbm — 1,25 kg  HaO mit einem  Volumen
=  1 ,2 5 : 0 ,8 0 8 =   1,5 cbm
W a ss e r d a m p f......................................  250,0 „

Also Gebläsewind zusammen 251,5 cbm

Der W asserdampf bewirkt also eine Verdünnung 
von etw a ■/» "/<>• Ras Gebläse macht nur 96 Um
drehungen i. d. Minute (ä 9,94 cbm?) oder täg
lich 96 X  9.94 X 60 X 24 =  1 374105,60 cbmKolben- 
raum bei 454,15 t Roheisenproduktion oder für 
100 kg Roheisen 1 374105,61: 454,15 =  302,56 cbm.
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e ise n : 1 631 520 : 3637,3 =  448,55 chm Wind. So
mit betragen die V erluste infolge des W irkungs
grades des G ebläses (0,8 bis 0,9! und der un
dichten Leitung, Apparate, D üsen usw. 448,55 
— 361 =  87,55 cbm oder fast 20 % des Kolben
raumes. — Nach Lürmann: 5 cbm W ind f. d. 
Kilogram m Koks ergibt 483 — 361 = 1 2 2  cbm 
oder über 25 % Verlust.

K o n t r o l l e :
Für 100 kg R oheisen wurden in den Ofen ge

blasen : 428 kg  Luft m it 428 — 98,45 =  329,55 kg N  
usw., erblasen 94 kg CO» mit 25,633 kg  C, b le i
ben für CO-Bildung 79,576 — 25,033 =  53,943 kg C,

welche ergeben ~ X  53,943 =  125,87 k g  CO. Mit-O
hin enthalten die G ichtgase:
125,87 kg CO: 1,251 . . . .  100,61 cbm CO
94 kg  CO» aus Koks: 1,9772 . 47,54 „ CO»
21,80 kg  CO» aus Kalk

: 1,9772   11,02 „ CO»
329,55 kg  N : 1,256 . . . . . 262.38 ,, N

Zus. 421,55 c b mb e i 0 ° C  
Nicht m it eingerechnet sind der W asserstoff 
und der W asserdam pfgehalt (entsprechend der 
zugrunde gelegten  Gasanalyse).
Angenommen, die Analyse des mit W asser
dampf gesättigten Hochofengases sei bei 23° C. 
gem acht worden, so waren 20 g H»Oi m Kubik
meter.
D ie oben berechneten 451,30 cbm Gichtgas ent
h ielten mithin 9,026 kg W asserdam pf m it einem  
Volumen =  9,026 : 0,804 =  11,23 cbm, die Brenn
gase-!-F eu ch tigk eit beanspruchen 421,55 +  11,23 
=  432,78 cbm — ohne H  und CH». — Somit 
bleiben für H und CH» : 451,30 — 432,78 
=  18,52 cbm ; danach ließe sich der H +  CHi- 
G ehalt auf 4,12 V o l. °/o schätzen. D ie berech
neten Verbrennungsprodukte in Prozenten aus
gedrückt bestätigen d ie von Gaylev berichtete

Gasanalyse (22,3 CO, 13 CO»): 100
451

=  22,3 % CO und 5S’-°7 ^ —  =  13 % CO».4ol

I.

Som it belaufen sich die direkten und indirekten 
V erluste ¡auf 302,56 cbm — 251,56 cbm =  51 cbm 
oder 16,8 % des Kolbenraumes. (Nach Lür
mann : 5 X  77,7 =  388 cbm — 251 =  137 cbm oder 
45 % Verlust.)

K o n t r o l l e :
Dem Ofen wurdi n zugeführt für 100 kg  Roh

eisen : 330,65 kg  L uft m it 330,65 — 76,05 
=  254,60 kg  N. E rzeugt wurden 92,00 k g  CO» 
aus Koks =  25.10 kg  C. B leiben für CO-Bildung
63,324 — 25,10 =  38,224 kg C, w elche verbrennen

zu  ̂ X  38,224 =  89,189 kg  CO. Mithin enthalten

die G ichtgase:
89,189 kg CO : 1.251 =  . 71,28 cbm CO bei 0"
92 kg CO» aus Koks

: 1 ,9 7 7 2 = .......................  46,53 „ CO» „ 0°
21,12 kg CO» aus Kalk

: 1,9772 = ..................  10,68 „ CO» „ 0°
254,60 k g  N : 1,256 =  . 202,71 „ N  „ 0°

Zus. 331,20 cbm bei 0° C. 
ohne H, CH» und H»0.
Angenommen, die Analyse des m it W asser
dampf gesättigten Gases sei auch bei 23° C. 
gem acht worden, so waren 20 g H »0 im Kubik
meter.
D ie oben berechneten 358,32 cbm Gichtgas ent
hielten mithin 7,166 kg  H »0 m it einem Vo
lum en =  7,166:0,804 =  8,92 cbm Wasserdampf. 
D ie Brenngase +  F euchtigkeit beanspruchen 
331,20 + 8,92 =  340,12 cbm — ohne H und CH». 
— Som it bleiben für H und CH»: 358,32— 340,12 
=  18,20 cbm ; hiernach dürfte der H -f  CH»- 
Gehalt etw a 5 V o l .0/0 erreichen. — D ie berech
neten Verbrennungsprodukte in  Prozenten aus
gedrückt bestätigen die von Gayley berichtete

71 28 ^  100
Gasanalyse (19,9 CO und 16 CO»):— -■ -

(46,53 +  10,68) X  100 
~  358=  19,9 Vol. % CO und 

=  10% CO».

W ä r m e e r z e u g u n g .

a) Es verbrannten zu
125,87 kg CO — 53,943 kg C

X 2387 W.-E. = .......................... 128 761,94 W.-E.
94 k g  C O», 25,633k g  C X 8080W.-E. 207 114,64 „

durch Verbrennung erzeugt: 335876,56 W.-E.
b) Durch den auf 400° C erhitzten Wind wurden 

dem Ofen zugeführt durch
428 kg  Luft 428 X  0,237 X  400 =  40 574,4 W.-E. 
4,6 l5 k g H » 0  4,615 X  0,475 X  400 =  876,85 „

Zus. 41 451.25 W.-E. 
Verbrennung und W inderwärmung geben:
377 827,83 W.-E.

II.
a) Es verbrennen zu

89,189 kg  CO — 38,224 kg  C
X  2387 W.-E. = .......................... 91 240,68 W.-E.

92 kg  CO» 25,1 kg  C X  8080 W.-E. 202 808 „

Zus. 294 048,68 W.-E.
b) Durch den auf 466° erhitzten W ind wurden 

dem Ofen zugeführt durch
330,65 kg Luft 330 X  0,237 X  466 =  36 450 W.-E.
1,25 H »0 1,25 X 0,475  X 466 =  . . . 276 ,,

Zus. 36 726 W.-E. 
Durch Windwärme u.Verbrennung 330 774,68W.-E.
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c) Bei feuchtem  W ind wurde mehr eingeblasen:
1. 4,615 — 1,25 =  3,365 kg H ,0 ,  dessen Zersetzung  

28 780bindet - X  3,365 =  -  10 760 W -E.

Der Betrieb m it feuchtem Wind 377 327,83 W.-E. ■
330 774 68 „

2. 428 — 330,65 =  97,35 kg Luft.

Angenommen, der Wind wird in beiden Fällen 
um 1500° C. erwärmt, so nehmen die 97,35 kg  
Luft auf 97,35 X 0,237 X 3500 --= — 34 607,925AV.-E. 
3,365 kg ILO (mehr) auf 3,365 X  0,475 X  1500 
=  — 2397,56 W.-E. D er Betrieb m it feuchter 
Luft braucht also mehr Wärme 10 760 +  34 607 
+  2397,56 =  — 47 765,485 W.-E.

e r z e u g t  m e h r  W ä r m e  + 4 6  553 W.-E. und 
v e r b r a u c h t  m e h r W ä r m e  — 47 765 ,,

Bleiben zugunsten der — 1212 W.-E. 
W i n d t r o c k n u n g  1212 W.-E.

Beim Betriebe m it trockenem W inde erfordern 
die 330 kg G ebläseluft — bei ihrer Erwärmung 
im Herd um rund 1500° C. 330 X  0,237 X  1500 
=  117 315 W.-E., som it bleiben für die Schmelz- 
und R eduktionsarbeit 330 774,68 —

117315
213 460 W.-E., 

gegen  w elche die 1212 W.-E. eine W ärme
konzentration von über '/* % bedeuten.

Professor Osann berechnet (S. 74 Spalte 2 Z eile 14): 
die für die E rzeugung von 100 kg Roheisen  
notw endige W ärm em enge auf 206 700 W.-E., 
gegen  w elche obige Rechnung ein Plus von  
213460 — 206 700 =  6700 W.-E. aufw eist, wovon  
für HsO-Zersetzung noch abzurechnen sind
1,25 X  3200 =  4000 W.-E. — es b leibt immerhin 
ein Plus von 2760 W.-E.

Sinne der obigen Berechnung richtiger die Ver
brennungstemperatur im Herd aus den verschie
denen Verbrennuugsvorgängen für 100 k g  Roheisen  
feststellen , ohne die für beide Versuche gleichen  
Schmelzmassen zuberücksichtigen, so ergibt sich:

Folgen wir nunmehr dem Gedankengange, 
welchen Hr. S c h m i d h a m t n e r  angeregt hat 
(„Stahl und E isen“ 1904 S. 1372), indem wir, nicht 
von der E inheit Brennstoff ausgehend, den pyro- 
metrischen W ärmeeffekt berechnen, sondern im

I. beim Betriebe mit feuchter Luft:
C z u  C O  C z u  C O a L u ft  H aO  H a O - Z e r s e tz u n g

Tl _  53,943 X 2387+25,633 X 8080 +  428 x 0,237 X 400+4,615 X 0,475 X 400 -  4,615 X 3200 _  
125,87X0,24 94 0,22 329,55X0,24+(4,616: 9 )X3,4 +  (4 ,6 1 5 + ^ \X 0 ^ 2  “

C O  C O , N  H  0  9 /

%I. beim Betriebe mit vorgetrockneter Luft:
C zu  C O  C zu  C O , I .u ft  n , 0  m O - Z e r s c t z u n g

T„ _  38,224 X 2387 +  25,1 X 8080 +  330 X 0,237 X 466 +1,25 X 0,475 X 466 -  1,25 X 3200 326
89,189 X 0 ,24+92 x 0,22 +  254,6X0,24+ (1,25 : 9 )X 3,4+  (1,25 X l'\X  0,22

C O  C O , N  U  0  9 I

danach herrscht in dem m it getrocknetem  Wind 
betriebenen Hochofen eine um 400° höhere Ver
brennungstemperatur trotz dfer niedrigen Koks
sätze.

Zugunsten von II bliebe noch zu erwähnen, 
daß entsprechend dem niedrigen Kokssatz 18,9 
X 0,115 =  2,17 k g  A sche (für 100 k g  Roheisen) 
weniger zu verschlacken sind; dadurch wird er
spart: 1. ein K alkzuschlag von etw a 3 kg; 2. die 
Schmelz- und Bildungswärm e für etw a 3 kg  
Schlacke =  3 X  400 =  1200 W.-E.

Die aus dem lehrreichen Bericht von Prof.
O s a n n  (S. 73) entnommenen Angaben über Küsse 
und Kohlenstoff im Koks, O bezw. CO, in der 
Beschickung haben die G enauigkeit dieser B e
rechnung w esentlich  gefördert. Eine vorher
gehende Durchrechnung auf Basis 80 "ja G im 
Koks, 40 kg O und 21 kg  CO2 aus der Beschickung  
für 100 kg  R oheisen ergibt für die berechneten

ir i . ,5

362 559 
132,63

=  2734° C.

r 74
103,487 :3157» C.

ein
(an
bei

Verbrennungsprodukte: bei feuchter Luft 
Gichtgas mit 24 Voi.-Proz. CO und 14% CO, 
gegeb en : 22,3%  CO und 13%  COz) und 
trocknem G ebläsewind 21,4 CO und 14 COz (an
gegeben 19,9 CO und 16 COz); mithin führten 
gleiche Selüitzungsfehler zu gleichen  D iffe
renzen.

D ie obige Berechnung deutet daraufhin, daß 
der W asserstoffgehalt der G ichtgase beim B e
triebe mit trocknem Wind angereichert wird, 
mindestens aber gleich  hoch ist, nach meinem  
Dafürhalten aus zw ei Gründen :

1. Der aus der Zersetzung des W asserdampfes 
vor den Düsen entstehende W asserstoff wird so 
lange reduzierend auf den Erzsauerstoff einwirken, 
bis ein G leichgew ichtszustand entsteht, wo die 
Affinität des in größerer Menge vorhandenen  
Kohlenoxyds zum Erzsauerstoff vorherrscht. Der 

der W asserzersetzung entstehende Wasser-
3

aus
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stoff wird w ohl in unbedeutender Menge in die 
G ichtgase ziehen und dürfte für die beiden Ver
suche gleich  hoch sein.

2. D ie H auptm enge des W asserstoffs entgast 
aus Koks und wird entsprechend die Gichtgase 
bereichern. D ie obige W asserstoffschätzung ist 
also nicht ganz unwahrscheinlich, wenn auch die 
als W asserstoff und W asserdam pf gedeutete Diffe
renz in der Kontrollrechuung säm tliche Versuchs
fehler und TJngenanigkeiten g le ich ze itig  ein
schließt.

D ie nachteilige Einwirkung von W asserdampf 
im Herd wurde bisher so erklärt, daß durch 
Zersetzung W asserstoff frei wird und der Sauer
stoff sofort m it Kohlenstoff verbrennt. — V iel
le ich t wird auch das so große Angriffsflächen  
bietende, dauernd heruntertröpfelnde Eisen be
einflußt '? W ahrscheinlich w irkt das flüssige Eisen  
katalytisch auf W asserdam pf ein und reißt den 
freiwerdenden Sauerstoff mit nieder. Kommt nun 
der so oxydierte Eisentropfen in dem nur um 
w enige D ezim eter tieferen Schmelzbade an, ohne 
m it glühendem  Koks in Berührung gew esen  
zu sein, so kann er aus der Schlacke nach 
CaS +  FeO  =  CaO +  F eS  Schw efel in das Eisen  
tragen — oder er gelangt als FeO  bis zum Eisen  
und entzieht demselben zu seiner Reduktion  
Kohlenstoff oder Silizium . Der naszierende Sauer
stoff würde also den L uftsauerstoff an chemischer 
W irksam keit übertreffen ? Trifft dies zu, so dürfte 
die Lufttrocknung dem Kupolofen noch größere 
Dienste le isten  und seinen launischen Betrieb  
sicher und regelm äßig gestalten.

D ie von Gayley erzielten  20°/» Koksersparnis 
bedingen gleichfalls einen entsprechend geringeren  
W ind - und Kraftverbrauch sow ie eine kleinere 
W inderhitzungsanlage — leider haben sie auch 
w eniger und schlechteres Gichtgas zur F olge  
und schmälern so die B edeutung des Hochofens 
als Gasgenerator. D iese Erwägungen berechtigen  
zu den Hoffnungen, daß m it rund 1000 cbm trock. 
nem Wind i. d. Minute mindestens 500 t Roheisen  
täglich mit bedeutender Koksersparnis erblasen 
werden. Prof. v o n  L i n d e  berechnet (S. G) die

Kosten einer entsprechenden Trockenanlage mit 
150000 M (also bedeutend b illiger als die ent
sprechenden W inderhitzungsapparate und w eit 
wirksamer). Bei dieser R echnung werden, w ie 
von Gayley, Röhrenkühler angenommen, w elche  
wohl für Kühlanlagen in Schlachthäusern u. dgl. 
vorzuziehen sind, w eil es dort auf trockene, 
keim freie Luft ankommt, während in Naßkühl
anlagen der Hochofenwind wohl wirtschaftlicher 
und billiger sich entfeuchten läßt, indem die di
rekte Berührung zwischen Luft und Kälteträger 
(Salzlösung) einen innigeren W ärmeaustausch g e 
w ährleistet, nebenbei auch hygroskopische Effekte 
erzielt und die W assernebel besser zurückgehalten 
werden.

M. Drees-Aplerbeck (Wcstf.).

# «
*

D ie in Heft 1 von „Stahl und E isen“ mit
geteilten  Berechnungen des Hrn. Dr. ing. L l i r -  
m a n n  enthalten an einer S telle  einen Irrtum, 
w elcher das Endresultat erheblich beeinflußt. 
Hr. Lürmaun berechnet die W ärm em enge, w elche 
erforderlich ist, um 31 kg W asserdampf von 466° 
auf 2000" zu bringen, zu 22 820 W.-E., addiert 
diese W ärm em enge zu 50933 W.-E., und erhält 
73 759 W.-E. für den W ärmeverlust des Ofens. 
D ie w eitere R echnung ergibt dafür einen Mehr
aufwand an Koks von 35 kg. B ei Annahme der 

] vollständigen Zersetzung des W asserdampfes im 
Ofen müßte die Rechnung lauten: Zersetzungs
wärme des W asserdampfes, minus eingeführter 
Wärme hei 406“, minus Verbindungswärme von 
Kohlenstoff und Sauerstoff ist gleich W ärmeverlust 
des Ofens. Für 1 k g  W asserdampf g ilt  dann: 
3292 233 — 1049 =  1410, also für 31 k g  Wasser-

| dampf 1410 . 31 =  43 710 W.-E. gegenüber den von 
Hrn. Lürmann berechneten 73 759 W.-E. D er zum 
Zersetzen des W asserdampfes erforderliche Mehr- 

| aufwand an Koks beträgt demnach nur etw a  
i 20,75 kg für 1 t Roheisen, entsprechend etwa 

2,16 7«.
K ö ln .  Ludwif/ Grabau,

Z iv i l - I n g e n ie u r .

Die Rifsbildung in den ZUndkammern der Gasmotoren.

Zn dem Vortrag des Hrn. Prof. Dr. Meyer  über Denkt man sich (vergl. die Abbildung) in einer Metall-
„Groß-Gasmaschineu“ ist bei der Redaktion folgende fläche eine Riune eingearbeitet, in welche ein genau
Zuschrift eingegangen: passender Stab desselben Metalles gelegt wird — so

Die Risse, welche an den den glühenden Explo- daß er mit seiner natürlichen Spannung festsitzt —
sionsgasen ausgesetzten Stellen der Gaskraftmaschinen und nunmehr erhitzt, so wird er sich dehnen, also
beobachtet werden, dürften dieselben Ursachen haben such verlängern wollen, woran er indessen durch den
wie diejenigen, welche in den Gesenken* sich bilden. Widerstand gehindert wird, den ihm das Lager bietet.
  ..............  Er muß sich also stauchen, d. h. in der Richtung aus-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1893 Heft 12: Stahl dehnen, die ihm dazu freigegeben ist; er tritt ent-
für Fallstempel. sprechend aus der Ebene hervor. Tritt nun eine
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Abkühlung oiu, so zieht er sich seinem Ausdehnungs
koeffizienten gemäß zusammen, er wird kürzer, und es 
erscheint an dem einen Ende, vielleicht auch an beiden 
Enden, ein Spalt. Die Bedingung! hierfür ist eben 
nur die, daß die widerstehende Umgebung des Stabes 
nicht in gleicher Weise erhitzt "wird, so daß also eine

Verschiedenheit in den Ausdehnungsverhültnissen der 
betretlenden Fläche entsteht. Dies trifft aber für die 
Zündrämne der Gasmotoren durchaus zu; wo die inten
sive Wärmewirkung der Zündflamme sich auf die in 
den verschiedensten Abständen gegenüberliegenden 
Wandflächen erstreckt.

In der Praxis der Gesenksehmiederei verfügt man 
über zwei Mittel: Mau füllt die Risse mit feinen 
eingetriebeuen Stahlkeilen aus und verwendet das

Gesenk ruhig weiter. Diese Arbeit dürfto bei den Zünd
kammern der Gasmotoren kaum ausführbar sein und 
sich auch nicht empfehlen, da sie sich nur auf das 
Aussehen des Gesenkes bezw. der darin geschlagenen 
Stücke bezieht. Das andere Mittel richtet sich gegen 
die Rißbildung überhaupt: Man nimmt ein sehr gutes 
zähes Material. Es ist nicht unwahrscheinlich, daß auch 
der Motorenfabrikant hiervon Gebrauch machen kann. 
Dem letzteren stehen natürlich noch weitere Mittel 
zu Gebote: Vermeidung von größeren Flächen, welche 
ungleichmäßig erhitzt werden, Schutz derselben gegen 
die intensive Flammenwirkung und die Anordnung 
derart, daß eine Auswechselung möglich ist. Diese 
Auffassung findet ihre Bestätigung in dem Verhalten 
der Retorten der Gasanstalten sowie in den Feuer
beulen der Dampfkessel, welche selten Risse zeigen, 
obwohl sich dort die Einwirkung der Glut in gewal
tiger Weise, aber gleichmäßig auf größere Flächen, 
geäußert hat. Haedicke-Sicgon.
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Mitteil unsren aus dem Eisenliüttenlaboratorium.

Apparat zur kolorim elrisclien Bestimmung 

von Kohlenstoff im Eisen 

nach der Eggertzschen Methode.

Von II. S c h u m a c h e r .

Der Apparat, der sich unter anderen kolori- 
metrischen Bestim m ungen besonders auch zur 
kolorimetrisclien Kohlenstoffbestimm ung nach 
Eggertz eignet, besteht aus einem  doppelt gra
duierten Reagierzylinder, der in der Längsrichtung 
durch eine milchglasfarbene Glasscheidewand in 
zwei Räume geteilt is t , von denen jeder 20 ccm 
Inhalt besitzt (Abbildung 1). D ie beiden trichter
förmigen Ausgüsse a und b sind zur Aufnahme 
der zu vergleichenden Flüssigkeiten bestimmt, 
ln a bringt man die Probeflüssigkeit und verschließt 
beim Um schütteln 'm ittels des Fingers; b erhält 
die Normallösung und wird verkorkt. Durch das 
direkte Nebeneinanderbringen der zu vergleichen
den Flüssigkeiten werden verschiedene Farben- 
mtonsitäton um so deutlicher sichtbar, was die B e
stimmung sohr erleichtert. D ie milchglasfarbene 
Scheidewand verhindert eine gegenseitige Farben
beeinflussung.

Außer diesen Röhren werden von der gleiohen 
Firma getrennte abgeflachte Röhren (Abbildung 2) 
ln den Handel gebracht, die sich mehr für Massen
bestimmung eignen. Hier hat von mehreren Röhren 
nur eine eine milchglasfarbene Wand. D iese Röhre 
dient zur Aufnahme der Normallösung; die übrigen 
Röhren m it flacher durchsichtiger W and werden

beim Vergleich neben die erstere gestellt und 
kommen die beiden Flüssigkeiten ebenfalls scharf 
nebeneinander. Durch die zweite Anordnung wird

e
A b b ild u n g  1. A b b ild u n g  2.

ein wiederholtes Einwägen zur H erstellung der 
Normallösung erspart.

Die Röhren sind zum Musterschutz angemeldet 
und werden in sachgemäßer Ausführung durch die 
Firma A. Eberhard vorm. R. Nippe, Berlin N W .40, 
Platz vor dem Neuen Tor, in den Handel gebracht-
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U n ter  M itw irkung von  P ro fes so r  Dr. W ü s t  in A a c h e n .

Magnetische Eigenschaften des G usseisens.'
Von Dr. ing. H. N a th  u s i u s - Friedenshütte O.-S. 

(Fortsetzung von Seite 105.)

Nach diesen ziemlich umfangreichen Vor
untersuchungen war es mir möglich, die 

Hauptversuche sachgemäß und planvoll durchzu
führen. Ich wußte nun ungefähr, daß ich, um gutes 
magnetisches Gußeisen zu erschmelzen, meine 
Gattierung so zu wählen hatte, daß möglichst 
wenig Gesamtkohlenstoif und von diesem noch 
ein Minimum an gebundenem Kohlenstoff vor
handen ist. Ferner mußte möglichst hoher Sili
zium-, geringer Mangan- und normaler Gehalt 
an Phosphor und Schwefel zu verzeichnen sein. 
Sollte im Gegensatz dazu magnetisch schlechtes 
Material erhalten werdon, so mußte viel Gesamt- 
und möglichst viel gebundener Kohlenstoff sowie 
viel Mangan neben wenig Silizium vorhanden 
sein. Um die Struktur des Eisens möglichst 
dicht zu erhalten, mußte es in überhitztem Zu
stande gegossen und bei starkem Winddruck er- 
blasen werden, da mattes Eisen leicht Gasein- 
schlüsse hat, und da bekanntlich hoher Wind- 
drnck dichtes Gefüge befördert. W as die 
„magnetische Vorgeschichte“ anlangt, so mußte 
alles Eisen thermisch und mechanisch gleich
mäßig behandelt werden, damit ich aus den 
magnetischen Kurven überhaupt ein vergleichen
des Urteil über den Einfluß der chemischen 
Elemente haben konnte. Ich glühte also alle

* Vortrag, gehalten auf der Versammlung deut
scher Gießerei-Fachleute am 3. Dezember 1904 in 
Düsseldorf.

Ringo in vorher beschriebener W eise 24 Stun
den lang bei einer Temperatur von etwa 900°  C. 
ans und kühlte sie so langsam wie möglich ab, 
indem ich in den den elektrischen Ofen heizen
den Strom von Zeit zu Zeit allmählich immer 
mehr Widerstand einschaltete, bis das Eisen 
etwa 5 0 0 °  C. Temperatur hatte. Von da ab 
konnte ja schnellere Abkühlung nichts mehr 
ausmachen und wurde dann der Strom unter
brochen. Bei diesem Verfahren erzielte ich eine 
langsame Abkühlung, wie sie ohne elektrischen 
Ofen im kleinen kaum durchznführen ist. Hier
bei geht das Gußeisen so langsam wie möglich 
durch den kritischen Punkt, wodurch herbei
geführt wird, daß sich möglichst viel von dem 
gebundenen Kohlenstoff in Graphit verwandeln 
kann und möglichst wenig Härtungskohle, um
gekehrt wie beim Härten oder Abschrecken, 
zurückbleibt. W ie weit mir dies Ziel gelungen 
ist, zeigen die mikrographischen Untersuchungen.

Da dieser Abhandlung die praktische Idee 
zugrunde lag, ein Gußeisen zu erzeugen, wel
ches zum Bau von Dynamomaschinen gebraucht 
werden könnte, wie sie von P . R e u s c h  in 
„Stahl und Eisen“ 1902 Heft 21 ausgesprochen 
ist, durften die Schmelzversuche nicht im La
boratorium in einem kleinen Schmelzofen in 
Tiegeln vorgenommen werden. Sie mußten viel
mehr gleich so ausgeführt werden, daß ihrer 
Durchführung in der Praxis im großen, also im
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Kupolofen, kein Hindernis mehr im W ege Btand. 
Daher stellte mir Hr. Reusch, Direktor der 
Friedrich-Wilhelmshiitte in Mülheim a. d. Ruhr, 
in entgegenkommendster Weise einen Versuchs- 
Knpolofen und alle Mittel für die Ausführung 
der Schmelzungen zur Verfügung, wofür ich 
ihm und der Verwaltung der Hütte auch an 
dieser Stelle nochmals meinen verbindlichsten 
Dank ausspreclien möchte. Allerdings hatte 
diese Ausführung der Schmelzungen im großen 
den Nachteil, daß es im Kupolofen nicht mög
lich ist, ein Eisen von genau prozentual vor
geschriebener Zusammensetzung zu erschmelzen, 
wie es im Tiegelofen ohne Schwierigkeit mög
lich gewesen wäre. In einem solchen wäre es 
möglich gewesen, von einem chemisch möglichst 
reinen Grundeisen ausgehend, erst ein Element 
steigernd, dann das andere, ganz klar den Ein
fluß jedes einzelnen Elementes unabhängig 
von dem der anderen festzustellen. Aus der 
Probe VI, welche sich wegen der geringen Bei
mengungen an fromden Bestandteilen außer 
Kohlenstoff vorzüglich zu einem solchen Grund
eisen geeignet hätte, ersehen wir ja, in Ergän
zung der bei der Besprechung der Vorversuche 
schon ausgesprochenen Ergebnisse, daß der 
Kohlenstoff ein Hauptfeind des guten magneti
schen Eisens ist. Dieses Eisen hat außer dem 
hohen Gehalt an Gesamtkohlenstoff von 4 , 2 %,  
wovon 1 , 0 4 %  äls gebundener vorhanden ist, 
0,969 % Silizium, 0 ,278 % Mangan, 0 ,017 % 

, Phosphor und 0,031 % Schwefel. Es sind also 
außer dem Kohlenstoff alle anderen Elemente 
in so geringen Mengen vorhanden, wie sie im 
Kupolofen unter gewöhnlichen Verhältnissen er
reicht werden können. Hieraus bestätigt sich 
also die Erfahrung, daß ein magnetisch gutes 
Eisen möglichst kohlenstoffarm sein muß, denn 
wie die Kurve zeigt, hat dieses kohlenstoff
reiche, aber sonst äußerst reine Eisen sehr 
schlechte magnetische Eigenschaften. Ein Ver
such, dieses Eisen noch reiner durch Entfernung 
von möglichst viel Kohlenstoff zu machen, 
mißlang. Ich versuchte durch Aufblasen von 
Sauerstoff auf das in der Pfanne befindliche 
flüssige Eisen den Kohlenstoff und auch noch 
möglichst den Rest an Silizium und Mangan 
zu verbrennen. Der Grund des Mißerfolges 
liegt entweder darin, daß selbst sehr frisches, 
d. h. heiß erschmolzenes Eisen durch das Auf
blasen des kalten Sauerstoffgases matt, d. h. 
kalt wird, so daß es nicht mehr vergießbar ist, 
oder, was wahrscheinlicher ist, daß der Sauer
stoff mit großer Energie die Beimengungen des 
Eisens verbrennt oder verschlackt. Das nun 
erzeugte reinere Eisen hat natürlich höheren 
Schmelzpunkt als Gußeisen und wird teigig. 
Ich setzte in dem nun erfolgenden Kupolofen
schmelzen das Eisen so, daß ich erst den 
Siliziumgehalt, dann den Mangangehalt sprung
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weise steigerte, während ich den Kohlenstoff
gehalt so niedrig als möglich hielt. Die Ana
lysen der Sclnnclzproben in der Tabelle Seite 165 
zeigen, wie weit mir dies gelungen ist.

Dor Gesamtkohlenstoffgehalt sank bis auf 
1,69 °/o herab, der gebundene Kohlenstoff war 
in einer Probe chemisch kaum nocli nachweis
bar. Das Silizium wurde bis zu 6,23 % ge
steigert. Beim Mangan erreichte ich ein Maxi
mum von 5 ,407 Schwefel und Phosphor 
wurden in normalen Grenzen gehalten. Beim 
Maximum von Silizium und Mangan war ich —  
bei ersterem wegen der Sprödigkeit und beim 
letzteren der Härte halber —  an die Bearbeit
barkeit gebunden. Es konnten natürlich nur 
solche Eisensorten magnetisch untersucht wer
den, die sich zu Hingen abdrehen ließen. Beim 
Erreichen der Minima war ich, außer den schon 
erwähnten Gründen, an die Reinheit der mir 
zur Verfügung stehenden Rohmaterialien ge
bunden.

Werfen wir nun einen vergleichenden Blick 
auf die chemischen Analysen und die magneti
schen Kurven der untersuchten Eisensorten, um 
einen Zusammenhang zwischen beiden Eigen
schaften des Eisens festzustellen.

Im großen und ganzen merkt man sofort 
wieder den guten Einfluß des geringen Kohlen
stoffgehalts; so kommen die Proben VII, V, VI 
usw. mit ihrem hohen Kohlenstoffgehalt (über 
3 °/0) nicht über 8000 C. G. S. Induktion, wäh
rend Probe 24 mit 1,6 °|o Gesamtkohlenstoff 
13 700 C. G. S. Induktion erreicht. Es ist also 
der verschlechternde Einfluß des Kohlenstoff
gehalts hiermit erwiesen. Ebenso zeigt die Ta
belle, daß die Proben mit viel Mangan, wie 
Nr. 6 und Nr. 7, eine äußerst hohe Energie
vergeudung, 45 000 bis 55 000 Erg f. d. Kubik
zentimeter, geringe Induktion, 6500 C. G. S, und 
ebenso geringe Permeabilität, 60 bis 65 C. G. S., 
aufweisen, während die manganarraen Proben, 
wie Nr. 24, Nr. 21, Nr. 1 und Nr. 2, min
destens 8000 C. G. S. Induktion, 700 C. G. S. 
Permeabilität und höchstens 10 000 Erg Energie- 
verlnst f. d. Kubikzentimeter haben. Auch die lioch- 
silizierten Eisensorten gehören zu den besten, 
während die schlechten durchweg keinen hohen 
(2 °/0 und darunter) Siliziumgehalt zeigen. Es 
ist also die nach den Vorversuchen ausgesprocchene 
Vermutung, daß Kohlenstoff und Mangan schäd
lich sind, und daß Silizium günstig ein wirkt, 
bestätigt.

Gehen wir nun noch zu Einzelbesprechungen 
über, soweit dies bei der mehr oder weniger 
zufälligen chemischen Zusammensetzung der 
Eisensorten möglich ist. Vergleichen wir z. B. 
Nr. 15, Nr. 19 und Nr. 20. Die chemische 
Zusammensetzung dieser Proben ist aus folgen
der Tabelle ersichtlich:

P r o b e
N r. 16 N r . 19 N r . 20

(A b b ild . 10) (A b b ild . 11) (A b b ild . 12)

Ges.-Kohlenstoff . . 2,757 2,664 2,656
Geb. „ . 0,559 0,530 0,458
Graphit . . . . 2,198 2,134 2,198
Silizium . . . . . 4,264 5(228 4,208
Mangan . . . . 1,091 1,060 0,795
Schwefel . . . . 0,069 0,055 0,089
Phosphor . . . . . 0,130 0,132 0,130
Kupfer................. — 0,800 1,550

B ei Berücksichtigung der bisherigen Ergeb-
nisse müßte Nr. 20 die besten magnetischen 
Eigenschaften haben, denn es hat von den drei 
Proben den geringsten Gehalt an Gesamt- und 
gebundenem Kohlenstoff, den geringsten Mangan- 
gehalt und die gleiche Menge Silizium wie 
Nr. 15. Nr. 19 dürfte ebenso vor Nr. 15 den 
Vorrang haben, da es weniger Kohlenstoff, mehr 
Silizium und die gleiche Menge Mangan hat. 
Dennoch lehren uns die Kurven (siehe die Ab
bildungen 10, 11 und 12), daß Nr. 15 die 
besten magnetischen Eigenschaften hat, dann 
kommt Nr. 19 und am schlechtesten ist Nr. 20. 
Der Grund für diese scheinbaren Widersprüche 
liegt ganz einfach darin, daß Nr. 19 einen Ge
halt an Kupfer von 0,8 °/0 und Nr. 20 einen 
solchen von 1,55 °/o aufweist. Es ist also hier
mit festgestellt, daß Kupfer in solchen Mengen 
auf die magnetischen Eigenschaften ungünstig 
einwirkt. Vergleichen wir ferner Nr. 10 und 
Nr. 6:

P r o b e
N r. 10 N r . 6

( A b b ild . 13) (A b b ild . 14)

Gesamt-Kohlenstoff . . . 3,695 3,44
Geb. Kohlenstoff. . . . 1,115 0,785
G raphit..................... 2,580 2,659
S i l iz iu m ................. 2,622 2,451
Mangan..................... 2,956 5,407
S c h w e fe l................. 0,063 0,016
Phosphor . . . . . . . 0,161 0,161

Aus den Analysen ersehen wir, daß Nr. 6
eigentlich besser und mindestens ebenso gut 
sein müßte, wie Nr. 10, denn es hat geringe
ren Gehalt an Gesamt- und gebundenem Kohlen
stoff und eine fast gleiche Menge Silizium wie 
dieses. Dennoch ist Nr. 6 bedeutend schlechter 
als Nr. 10, was nur vom hohen Mangangehalt 
herrühren kann und somit ein Beweis für die 
Richtigkeit obiger Regel ist.

Ein Vergleich von Nr. 23 und Nr. IX zeigt, 
wie günstig dagegen das Silizium auf die mag-

inwirkt.
N r . 23  N r. I X

(A b b ild . 15) (A b b ild . 8)

3,076 3,226
0,824 0,897
2,252 2,329
4,000 1,311
1.764 0,360
0,050 0,160
0,157 0,073

Nach der Analyse müßte also, abgesehen 
vom Siliziumgehalt, Nr. IX  besser sein als 
Nr. 23, denn Nr. IX  hat etwa die gleiche

netischen Eigenschaften <

P r o b e

Gesamt-Kohlenstoff. . 
Geb. Kohlenstoff. . .
Graphit..................... ....
S i l iz iu m .....................
Mangan ......................
S c h w e fe l.....................
P hosp h or.....................
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Menge gebundenen Kohlenstoff und Graphit, 
aber weniger Mangan. Da Nr. 23 trotz des 
höheren Mangangehalts magnetisch besser ist, 
so folgt daraus, daß augenscheinlich das Si
lizium bessernd auf die magnetischen Eigen
schaften einwirken muß.

Es dürfte somit einwandfrei festgestellt 
sein, daß zwischen den chemischen und mag
netischen Eigenschaften des Gußeisens eine ge
wisse Gesetzmäßigkeit besteht, nämlich: daß
Kohlenstoff im allgemeinen ungünstig, von den 
beiden im Gußeisen vorkommenden Kohlenstoff- 
arten, dem gebundenen Kohlenstoff und dem 
Graphit, aber die erstere besonders schädlich 
ist; daß Silizium günstig und Mangan ungünstig 
wirkt; daß außerdem Kupfer in großen Mengen 
nachteilig für die magnetischen Eigenschaften ist.

Die Untersuchungen der elektrischen Eigen
schaften des Gußeisens ergaben, wie aus der 
Tabelle ersichtlich, das erstaunliche Resultat, 
daß der elektrische Widerstand f. d. m/qmm 
0,9 bis 1,9 Ohm beträgt.

Dieser Umstand dürfte zum nicht geringen i  

Teil den Dynamokonstrukteur veranlassen, in j 
den Fällen Gußeisen für die Konstruktion von j  

Dynamomaschinenteilen vorzuziehen, in welchen 
die Verluste durch Wirbelströme eine große 
Rolle spielen. Man erwäge, daß meine Guß- 
eisensorten den 10- bis 20 fachen Widerstand 
des Stahls haben, und daß die Verluste durch 
Wivbelströme proportional dem Quadrat des 
elektrischen Widerstandes abnehmen. Ein Zu
sammenhang zwischen den magnetischen und 
elektrischen Eigenschaften scheint jedoch nicht 
zu bestehen. Es hat sich vielmehr bei meinen 
Untersuchungen auch die Behauptung der drei 
lorscher B a r r e t ,  B r o w n  und H a d f i e l d ,  
die in eingangs genannter Arbeit ausgesprochen 
ist, auch hier bestätigt, nämlich: daß der spe
zifische Widerstand um so größer ist, je mehr 
chemische Elemente in der Legierung enthalten 
und je größere Mengen davon vorhanden sind. 
Der hohe spezifische Widerstand der Gußeisen
sorten im Vergleich zu Stahl und Schmiedeisen 
[st besonders auffallend, und schreibe ich diese 
Verschlechterung der Leitfähigkeit dem hohen 
Gehalt an Graphit und Silizium zu. Zwischen 
den Festigkeitseigenschaften, dem spezifischen 
Gewicht und den magnetischen Eigenschaften

besteht, wie ein Blick auf die Tabelle lehrt, 
ebenfalls keine Gesetzmäßigkeit. Dagegen stehen 
die Strukturvevhältnisse zu den magnetischen 
Eigenschaften in Beziehung, wie bereits bei den 
Vorversuchen erwähnt ist und worüber ich noch 
einige Worte sagen möchte. Bekanntlich nimmt 
man an, daß im rotglühenden flüssigen Eisen 
sämtlicher Kohlenstoff als Härtungskohle gelöst 
ist. Das mikrographische Element, welches 
diese Lösung darstellt, wird Martensit genannt. 
Bei Abkühlung des Eisens auf 1130°  C. scheidet 
sich Graphit ab, und diese Ausscheidung nimmt 
ihren Fortgang bis zur völligen Erstarrung des 
Gußeisens. Dies geht daraus hervor, daß der 
Graphit im grauen Roheisen ziemlich gleich
mäßig verteilt ist, während, wenn die Aus
scheidung schon vorher beendet wäre, sich der 
Graphit wegen seines geringen spezifischen Ge
wichts an der Metalloberfläche anreichern müßte. 
Bei 850°  C. tritt ein Puukt ein, bei welchem 
der Martensit Ferrit abscheidet. Es ist dies 
ein angeblich kohlenstoffreies E isen , welches 
möglicherweise aber noch andere Elemente, wie 
Silizium, Phosphor usw., gelöst enthält. Ein 
dritter und letzter kritischer Punkt tritt auf 
bei 675°  C. Die molekulare Zustandsänderung, 
welche das Metall in diesem Augenblick erfährt, 
und welche die Ursache der Wärmeentwicklung 
(„Rekaleszenz“)* bildet, beruht wahrscheinlich 
auf der Umwandlung der Härtungskohle in 
Karbidkohle. Letztere geht mit dem Eisen eine 
chemische Verbindung ein, die durch Unter
suchungen bei der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt von M y l i u s ,  F ö r s t e r  und 
S c h ö n e  als ein Karbid der Zusammensetzung 
F e3 C nachgewiesen wurde.** Das Karbid 
kommt aber selbständig als Zementit nur im 
Stahl vor, worauf besonders hingewiesen sei, 
da ich später darauf zurückkommen muß. Im 
Gußeisen kommt der Zementit hauptsächlich mit 
dem Ferrit vermischt oder verwachsen als 
Perlit vor.*** (Schluß folgt.)

* Barr e t :  „Phil. Trans.“ 16 S. 472 1873
** „Zeitschr. f. anorg. Chemie“ Bd. 13 S. 38.

*** Die magnetischen Untersuchungen sind im 
Physikalischen Laboratorium der Technischen Hoch
schule zu Aachen unter Leitung von Professor 
Dr. W. Wi e n  (jetzt in Danzig) ausgefiihrt worden.
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Der Etat der Königlich Preußischen Eisenbahnvenvaltnng 
für das Etatsjahr 1905.

Aus dem E tat für 1905 teilen  wir foljrendes mit:
1. E i n 11 ah in c n.

... . - -■ . -
B e tr a g  fü r  d a s  
E t a t j a h r  1905  

J t

D e r  v o r ig e  
E la t  s e t z t  a u s  

J t

M ith in  fü r  1905  
m e h r  o d e r  w e n ig e r  

J t

Vom Staat verwaltete Bahnen
1. Aus dem Personen- und Gepäckvcrkohr . . . .
2. Aus dem Güterverkehr...............................................
3. Für Überlassung von Bahnanlagen und für Lei

stungen zugunsten Dritter . . ..................................
4. Für Überlassung von Betriebsmitteln.....................

6. Verschiedene Einnahm en...........................................

446 335 000 
1 073 600 000

28 500 000 
16 750 000 
34 612 000 
18 320 000

419 740 000 
1 002 700 000

28 354 100 
16 109 000 
33 069 000 
20 428 300

+  26 595 000 
+  70 900 000

-1 145 900 
+  641 000 
-I- 1 543 000 
— 2 108 300

Anteil Badens an den Betriebsausgaben.....................
Anteil an der Bruttoeinnahme der Wilhelmshaven-

Oldenburger B a h n .......................................................
Anteil an den Erträgnissen von Privateisenbahnen . . 
Sonstige E innahm en............................................................

1 018 117 000 
1 854 000

887 507 
45 355 

450 000

1 520 400 400 
1 797 000

770 675 
42 637 

450 000

+  97 716 600 
+  57 000

+  116 832 
2 718

A ußer ord ent l  i che  Ei n nah m en.
| Beiträge Dritter zu einmal, und anßerordentl. Ausgaben

1 621 353 862 

4 016 000

1523 460 712 

4 685 000

+  97 893 150 

— 669 000

S u m m e.................
II. D a u e r n d e

1 625 369 862 
Au s g a b e n .

1 528 145 712 4- 97 224 150

Vom Staat verwaltete B ahnen...........................................
Anteil H e s s e n s ....................................................................

i  Anteil Badens.........................................................................
Für Wilhelmshaven-Oldenburger B a h n ..........................
Zinsen und Tilgungsbeträge..............................................
M inisterialabteilungen.......................................................
1 lispositionsbesoldungen usw...............................................

983 439 300 
13 536 000
2 924 000

50 800
3 153 000 
1937 414

570 000

932 518 500 
12 408 000
2 797 000

27 500
3 153 000 
1 856 619

714 000

4- 50 920 800 
1- 1 128 000 

+  127 000 1
4 23 300 ;

„
+ 80 795 ; 
— 144 000

Summe der dauernden A usgaben ................. 1 005 610 514 953 474 619 +  52 135 895

TU. E i n m a l i g e  und a u ß e r o r d e n t l i c h e  
Die Ausgaben für Um- und Neubauten verteilen  sich auf die

A lto n a ...................... 5 070 000 Jl Essen . . . . . . 4 109 000 .//
B e r l in ...................... 8 641300 „ Frankfurt a. Jl. 2 260 000 ..
B reslau..................... 2 770 000 „ H alle ......................... 4 498 000
Bromberg................. Hannover................. 1 660 000 ..
C a s s e l ...................... 1 930 000 „ K attowitz................. 2 600000 .,
C ö lu ......................... 8 462 000 „ Königsberg . . . . 550 000
D a n z ig ..................... 1 430 000 „ Magdeburg . . . . 1450 000 „
E lberfeld ................. 5 450 000 „ M a in z ..................... 2 900 000
E r f u r t ..................... 2 644 000 „ M ü n s te r ................. 1300 000 „

Stettin

Zentral fo ml s

Dauernde Ausg.

<e w ie fo lgt:

550 000 Jt 
1 447 000 ..
1 300 000 „ 

61 371 300 J! 
54 000 000 

115 371 800 M 
1005 610 514 „ 

.1:120 981 814 Jt

IV. A b s c h l u ß .

B e tr a g  fü r  d a s  
E t a t j a h r  1905  

J t

D e r  v o r ig e  
E ta t s e t z t  a u s

J t

M ith in  fü r 1905  
m e h r  o d e r  w e n ig e r  

J t

Ordi narium.  Die ordentlichen Einnahmen betragen 
Die ordentlichen Ausgaben betragen.....................

1 621 353 862 
1005 610 514

1523 460 712 
953 474 619

4- 97 893 150
4- 52 135 895

Überschuß im O rdinarium ......................................
Ext raordi nar i um.  Die außerordentlichen Ein

nahmen betragen...................................................
Die einmaligen u. außerordentl. Ausgaben betragen

615 743 348

4 016 000 
115 371300

569 9S6 093

4 685 000 
101320 350

4- 45 757 255

— 669 000 j 
4- 14 050 950 ;

Mithin Z uschuß................. 111355 300 96 635 350 4 -1 4  719 950 |
Bleibt Überschuß . . . .

■
504 388 048 473 350 743 31037 305
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V. E r l ä u t e r u n g e n  zu den B e t r i e b s 
a u s g a b e n .

Denselben ist zu entnehmen: An Material
beschaffungen ist vorgesehen:

S c h ie n e n ...................
Klcineisenzeug . . . 
E iserne Schwellen . 
W eichen nebst Zu

behör .......................
Steinkohlen . . . .  
S teinkohlenbriketts .
K o k s ............................
Braunkohlen und 

B rau n k o h len b rik ..

Im  

G e w ic h t  

v o n  T o n n e n

Im  H e lr a g  

v o n

D u r c h 
s c h n it t s 
p r e is  fü r  

e in e  
T o n n e

J l

203 110 
85 965 

117 000

23 764 000 
14 082 000 
12 695 000

117
163,81
108,5

6 320 700 
1 003 300 

51580

7 920 000 
67 203 700 
12 169 600 

766 600

10,63
12,13
14,86

113 600 888 000 7,82

Zu den G e l e i s u m b a u t e n  sowie zu den not
wendigen Einzelausauswechselungen sind er
forderlich :

1 .Schienen: 201000 t durchsclm. je ,«
zu 117 Jl  r u n d ..........................  _  23622000

2 .Kleineisenzeug: 85 600 t durch
schnittlich zu 163,81 JC rund . — 14022000

3. Weichen, einschließlich Herz- 
und Kreuzungsstücke:
a ) 6800 Stück Zungen V orrich

tungen  zu 450 J l ..................  3060000 —
b) 5800 Stück Steilblöcke zu

30 J l .................................  . , 174000
c) 9600 Stück Herz- und Kren- 

zungsstücke zu 195 J l  . . . 1872000 —
d) für das Kleineisenzeug zu den 

Weichen u..sonstige Weichen
teile .............................................  2162000 —

— 7268000
4. Schwellen:

a) 2 963000 Stück hölzerne 
Bahnsehwellen, durchschnitt- ■
lieh zu 4 J l  56,67 rund . 13531000 —

b) 470000m hölzerne Weiehen- 
schwellen, durchschnittlich
zu 2 J l  65,7 rund . . . 1249000 —

c) 115 700 t eiserne Schwellen 
zu Geleisen und Weichen, 
durchschnittl. zu 108,50.#, rd. 12553000 —

— 27333000

— 72245000

Gegen die wirkliche Ausgabe für die Erneue
rung des Oberbaues im Jahre 1903 stellt sich die 
vorstehende Veranschlagung um rund 10 549 000 Jt 
höher.

Die Länge der mit neuem Material in zu
sammenhängenden Strecken umzubauenden Geleise

übersteigt die Lange der im Jahre 1903 in sol
chem Material umgebauten G eleise um rund 196 km 
(9,32 %), Das Mehr entfällt vorw iegend auf die 
G eleiserneueruug m it dem auf den w ichtigeren, 
von Schnellzügen befahrenen oder sonst stark 
belasteten Strecken eingefühvten schweren Ober
bau. Ebenso w'ie beim Geleisumbau, stellte  sich  
auch bei der Einzelauswechselung unter Berück
sichtigung der aufkommenden und der in den 
Beständen vorhandenen brauchbaren M aterialien  
das Bedürfnis an ’ neuem Material höher als im 
Etatsjahre 1903. Außerdem mußten die inzwischen  
eingetretenen Preisverändernngen berücksichtigt 
werden.

B ei den veranschlagten Durchschnittspreisen  
für die Oberbaumaterialien sind außer den Grund
preisen und Nebenkosten auch die Preise der in 
das Etatsjahr 1905 zu übernehmenden Bestände 
berücksichtigt, also die voraussichtlichen Buch- 
preise für 1905 zum Ansatz gekommen.

Im einzelnen beträgt der Bedarf gegen  die 
wirklichen Ergebnisse des Jahres 1903:

a) für Schienen mehr rund . . . 1740 000*#
b) für Kleineisenzeug mehr rund 2 942 000 „
c) für Weichen mehr rund . . . 834 000 „
d) für Schwellen mehr rund . . 5 033 000 „

10 549 000 Jl

Der Grundpreis der S c h i e n e n  ist ent
sprechend dem bestehenden L ieferungsvertrage 
angenommen. Der Durchschnittspreis ste llt sich 
für die Tonne um 1,18 Jl  niedriger, als der rech” 
nungsm äßige Preis der Schienen im .Tahre 1903, 
was, auf den Um fang der Beschaffungen dieses 
Jahres bezogen, einem M inderbetrage bei der 
V eranschlagung von rund 218000 Jl entspricht. 
Infolge des größeren Umfanges der Erneuerung 
entsteht eine Mehrausgabe von rund 1522 000 Jl. 
Der D urchschnittspreis des K l e i n e i s e n z e u g s  
ist um 15,96*# für die Tonne höher zum Ansatz 
gekomm en, wodurch sich eine Mehrausgabe von 
rund 1 196000*# ergibt. Für den aus dem größeren 
Umfange der Erneuerung erwachsenden' Mehr
bedarf an K leineisenzeug ist eine w eitere Mehr
ausgabe von rund 1746000 Jl vorgesehen. Bei 
den W e i c h e n  ergibt sich aus der Veränderung  
der Preise eine Mehrausgabe von rund 632000*#, 
während aus dem größeren Bedarf an W eichen
m aterialien eine solche in Höhe von rund 202000*# 
erwächst. Bei den hölzernen S c h w e l l e n  sind 
die Preise für die verschiedenen Arten nach Maß
gabe der Verdingungsergebnisse veranschlagt. 
D ie danach erm ittelten Durchschnittspreise stellen  
sich für die Bahnschwellen um 23,75^ für das 
Stück und für die W eicherisch w ellen um 36,6 *j 
für das Meter höher als die Durchschnittspreise 
des Jahres 1903. Der Grundpreis der eisernen  
Schw ellen is t entsprechend dem bestehenden  
Lieferungsvertrage angenommen. D er Durch
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schnittspreis ist um 64 ihr die Tonne niedriger  
als der für 1903. Hiernach entsteht im ganzen  
eine Mehrausgabe von rund 686000*#, während 
für die umfangreichere Erneuerung ein Mehr
betrag von 4 347 000*# erforderlich ist. D er Ge
sam tbedarf an Bettungsm aterial für die Unter
haltung und Erneuerung der G eleise und W eichen  
is t  zu rund 4011 000 chm erm ittelt.

D ie Kosten für die Beschaffung g a n z e r  
F a h r z e u g e  sind im einzelnen w ie  fo lg t ver 
anschlagt:

570 Stück Lokomotiven verschiedener
G attung...................................... 34 000 000 *#

750 Stück Personenwagen verschiede
ner G a ttu n g .............................  12 300 000 „

8000 Stück Gepäck- und Güterwagen
verschiedener Gattung............ 23 700 000 „

zusammen . . 70 OÖÖ ÖÖÖ *#
D ie Gesamtkosten übersteigen d ie w irkliche

Ausgabe des Jahres 1903 um rund 14271000 *#. 
D iese Mehrausgabe findet in der größeren Anzahl 
der zu beschaffenden Fahrzeuge ihre Begründung

Größe und Wert der Metallerzeugung- der Welt.
Von B. Neum ann -Darmstadt.

Seit einer Reihe von Jahren erscheinen 
regelmäßig Berichte einiger großer Metall- 
Handelshäuser, welche Aufschluß über die Er
zeugung und den Verbrauch einzelner Metalle 
in den verschiedenen Ländern der Erde geben. 
Hierzu gehören die Berichte von H e n r y  
R. Me r  t o n  & Co., London (Kupfer, Zink), 
die Zirkulare von W i l l i a m  S a r g a n t  & Co.,  
London, R i c k a r d  & F r e i w a l d ,  London und 
Amsterdam (Zinn). W eiteres statistisches Ma
terial bringen die bekannten „Statistischen Zu
sammenstellungen“ der Metall gesellscliaft, Frank
furt a. M., die Mineral-Industry nsw.

Aus obigen Mitteilungen und sonstigen vom 
Verfasser gesammelten Angaben läßt sich nun 
ein Bild vom Umfange der M e t a l l e r z e u g u n g  
d e r  W e l t  im Jahre 1903 entwerfen. Es ist 
nicht Zweck dieser Zeilen, anf die Metall
erzeugung der einzelnen Länder näher einzu
gehen, sondern es soll nur durch ein paar 
statistische Zahlen das Mengen- und Wertver
hältnis der verschiedenen Metalle untereinander 
beleuchtet werden.

Die W e l t p r o d n k t i o n  im Jalire 1903 be-
trilg illl im  W e r te  v o n

m  * T o n n e n  M ill. M .r k

Eisen ...................... 46 900 000 2814
B l e i .......................... 880 000 204
K u p fe r .....................  580 000 664
Z i n k   571 000 236
Z i n n .........................  91000 * 228
N i c k e l .....................  9 850 33,5
Aluminium . . . .  8 252 19,4
S ilb e r .........................  5800 416
Quecksilber . . . .  3196 15,3
G o ld ..........................  494 1378,3
P l a t i n   7 19
Die Tabelle zeigt zunächst, daß das Eisen 

alle anderen Metalle an M e n g e  der Erzeugung 
weit überragt. Die Eisenerzengang beträgt mehr 
als 50 mal so viel wie die Produktion des be
deutendsten der übrigen Metalle, des Bleies,

und rund 6,7 Millionen mal so viel wie die des 
seltensten Nutzmetalls, des Platins. Aber nicht 
nur hinsichtlich der Menge, sondern ancli in 
bezug auf den W e r t  der Erzeugung übertrifft 
das Eisen bei weitem alle anderen Metalle. 
Gold rückt allerdings mit seinem W ert bedeu
tend in der Reihe der anderen Metalle herauf, 
der Wert der Eisenproduktion beträgt aber 
immer noch etwas mehr als das Doppelte von 
dem des Goldes. Bei Eisen ist nun hier ein 
Durchschnittswert von 60 J l  f. d. Tonne zu
grunde gelegt, obwohl der größte Teil des er- 
blasenen Eisens nicht als Rohmetall, sondern in 

! verfeinertem Zustande in den Handel geht, und 
dementsprechend die Bewertung eigentlich eine 
höhere sein müßte.

Zum Vergleich mit obigen Zahlen gebe ich 
noch einige Zahlen von wichtigen B e r g w e r k  s- 
prodnkten. Die Zahlen für Kohle gelten für 
1903, die der anderen Bergbauerzeugnisse 
für 1902.

m e tr . T o n n e n

K o h l e   875 000 000
P etroleum .................  19 940 000
S a l z .......................... 12 865 000
Phosphate.................  —

im  W e r te  v o n  
>1111. M ark

7 000 
480 
134 
84

Bei Kohle sind liier Stein- und Braunkohlen 
zusammengerechnet. Die Welterzeugung an 
Steinkohlen allein belief sich 1903 auf 803 Mill. 
Tonnen. Diese letzte Tabelle zeigt, daß der 
Wert der Kohlenförderung mit 7 Milliarden 
Mark den der Eisenerzeugung (2,8 Milliarden 
Mark) und der Goldgewinnung (1 ,4  Milliarden 
Mark) zusammeugenommen noch weit übertrifft, 
und gerade so viel allein beträgt, wie der Wert 
der ganzen Metallgewinnung der W elt zusammen 
(7,027 Milliarden Mark).

Bei den riesigen Unterschieden der erzeugten 
Metallmengen und deren W erte ist es nun 
leider nicht angängig, eine geeignete graphische
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Um bei den Würfeln der Erzeugung der 
Metalle die wahre Größe zu bekommeu, hatte 
die ursprüngliche Zahl noch durch das spezi
fische Gewicht dividiert werden müssen, was 
hier nicht geschehen ist.

Für die B e r g  b au produkte ergeben sich 
folgende Würfel:

K o h le ....  956,5 1913
Petroleum . . .  271,2 7S3
Salz . . . • . . 234,3 512
Phosphat . . . 4— 438

Im Anschluß an diese Betrachtungen über 
den Umfang und den Wert der W elterzeugung 
der verschiedenen Metalle im Jahre 1903 soll 
nachstehend noch die W e l t e r z  e n g u n g  d e r  
M e t a l l e  i n  den l e t z t e n  25 J a h r e n  kurz 
behandelt werden. Die Produktionen sind von 
fünf zu fünf Jahren angegeben und den Stati
stiken meines Buches „Die Metalle“ entnommen.

1878 1883 1S88 1893. 1398 1903

E i s e n ................... 14 362 605 21 730 202 24 016 705 25 206 746 36 555 361 46 900 000
B l e i ........................ 356 000 451 026 656 823 620 040 781 615 880 000
K u p f e r ................... 115 420 167 883 264 728 301 796 427 247 580 000
Zink . . . 205 144 286 515 321 803 375 522 463 629 571 000
Zinn . . . 35 724 47 156 53 147 70 197 72 627 91 000
N i c k e l ................... 600 1050 1 400 4 424 6 156 9 850 i

Aluminium . 1,5 2 39 716 4 024 8 252 1
Quecksilber . . 4 238 3 973 4161 3 988 4140 3 196
S i l b e r ................... 2 551 2 890 3 519 5 138 5 575 5 800
G o l d ....................... 179 142 166 236 432 494
P l a t i n ................... 2 3,5 2,7 5 6 7
K o h l e ................... 292 046 000 408 577 000 473 976 000 518 105 087 665 520 783 875 000 000

Diese Tabelle zeigt zunilchst, daß die Er
zeugung bei allen Metallen, mit einziger Aus
nahme des Quecksilbers, stark gestiegen ist. 
Eine graphische Aufzeichnung würde das Wachs
tum besser übersehen lassen. Leider ist die 
Herstellung einer solchen bei den sehr kleinen 
und ungeheuer großen Zahlen nicht möglich. 
Ich habe daher in nachstehender Tabelle die 
Zunahme bei den einzelnen Metallen prozentisch 
berechnet, und zwar ist dabei das Jahr 1878  
gleich 100 °/o gesetzt. Hiernach betrug z. B. 
die W elterzeugung von Zink im Jahre 1903 
278 % von der des Jahres 1878.

Abgesehen vom Quecksilber zeigen alle Me
talle eine Zunahme. Die Zunahme bei Blei, 
Zink, Zinn, Silber hat in den letzten 25 Jahren 
fast in dem gleichen Tempo stattgefnnden, alle 
diese Metalle haben rund das 2 1/afache der 
Produktion von 1878 erreicht, ebenso das Gold; 
letzteres ist aber in den ersten 10 Jahren in 
der Produktion sogar hernntergegangen, hier

1883

‘Yo
188S 1893

°/o
1898

%
1903

"U
E is e n ................. 148 167 176 255 327
B le i ..................... 127 185 175 220 247
Kupfer . . . . 146 229 260 370 503
Z i n k ................. 140 164 183 226 278
Zinn..................... 132 149 197 203 255
N ick e l................. 175 233 737 1026 1643
Aluminium . . , 133 2 600 4 665 26 827 55 014
Qnecksilber. . . 94 98 94 98 75
S ilb e r ................. 110 138 201 218 227
G o l d ................. 79 91 132 241 276
P la t in ................. 175 135 250 300 350
K o h le ................. 140 162 177 228 300

hat Transvaal den nachherigen Aufschwung ver
anlaßt. Eine stärkere Zunahme, bis zum 3- bis 
S '/ü fachen, weisen Kohle, Eisen, Platin auf; 
das 5 fache hat Kupfer erreicht, das 16 fache 
Nickel, und ganz unglaublich ist die Produktions
steigerung bei Aluminium, welche 550m al so 
viel beträgt als 1878.

Methode zu finden, nach welcher auf dem Baume 
eines Blattes dieser Zeitschrift alle Metalle in 
gleichem Maßstabe und die kleinsten noch mit 
der notwendigen Deutlichkeit aufgetragen wer
den könnten. Ich habe die Mengen und Werte 
der Metallproduktion von 1903 als W ü r f e l  
bezeichnet und gebe nachstehend zum Vergleich 
deren Kantenlänge.

K a n t c n lä n g c  d e s  W ü r fe ls  
d e r  P r o d u k t io n  d e s  W e r te s

ln  m . ln  c m .
1 cb m  =  1 T o n n e  1 c d m  (L ite r )  == 100 0  J l

E ise n   360,6 1412
B le i   95,8 589
Kupfer . . . .  83,4 872
Z i n k   83,0 618
Z i n n   45,0 611
Nickel . . . .  21,4 322
Aluminium . . . 20,2 269
S ilb e r   18,0 747
Quecksilber . . 14,7 248
G o l d   7,9 1113
P la t in   1,9 267
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Bericht über in- und

Paten tanm eldungen, 
welche von dem angegebenen  T a g e  an w ä h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  zur E in s ich tnahm e  für jedermann

im Ka ise r l ich e n  Patentamt in Ber l in  aus l iegen.

22. Dezember 11)04. Kl. 21 e, C 13028. Ver
fahren zur Erhaltung einer gleichmäßig hohen/Tempe
ratur in Gaserzeugern. Emil Capitaine, Frankfurt a. M., 
Maiuzerlandstraße 151/153.

Kl. 48 h, B 37 531. Verfahren zur Herstellung 
rostgeschützter Eisenrohre als Ersatz für Messingrohre. 
Friedr. Boecker Ph. Sohn & Co., Hohenlimburg i. W.

Kl. 80 a, lt  19 680. Brikettpresso mit festem
Füllrumpf und unterhalb desselben hin und her 
gehendem Preßkasten. August Reichwald, London; 
Vertr.: Henry E. Schmidt, Pat.-Anw., Berlin SW. 61.

27. Dezember 1901. Kl. 31b, B 36978. Sand-
preßvorrichtung an Formmaschinen. Philibert Bon
villain, Paris; Vertr.: Arpad Bauer, Pat.-Anw.,
Berlin N. 24.

Kl. 50 c, L 19560. Kollergang mit drehbarem 
Mahltelier und schwingend gelagerten, zwangläufig au- 
getriebenen Läufern. Ludwig van der Laan, Hannover, 
Lisbethstraße 16.

29. Dezember 1904. Kl. 24 e, F 18289. Ver
fahren zur Herstellung von Kraftgas ans bituminösem 
Brennstoff u. dergl. mit Eintritt der Luft in den Gas
erzeuger von oben und von unten und mit Absaugung 
des Gases in mittlerer Höhe des Schachtes. Dr. Emil 
Fleischer, Dresden-Strehlen.

Kl. 24 e, K 26555. Verfahren zur Herstellung 
von Wassergas unter Benutzung der Abwärme elektro- 
metallurgischer Öfen. William Adolph Köneman, 
Chicago; Vertr.: Pat.-Amvälte D. R. Wirth, Frank
furt a. M. 1, und W. Dame, Berlin NW. 6.

2. Januar 1905. Kl. 7 a, S 18843. Wendevor
richtung für AValzplatten mit um Gelenke drehbaren 
Trägern. Hugo Sack, Rath b. Düsseldorf.

Kl. 24 a, R 18 461. Feuerungsanlage mit Wieder- 
zündung der Abgase, denen vom Feuerungsraum aus 
Wärme zugeführt wird; Zus. z. P. 155457. Charles 
Joseph Roux, Pautin, Frankr.; Vertr.: H. Heimann, 
Pat.-Anw., Berlin NW. 7.

Kl. 24 c, A 9773, Gasfeuerung für Retortenöfen 
mit absatzweiser Zuführung der Sekundärluft zu den 
Heizgasen. Adolfshütte vormals Gräflich Einsiedel- 
schc Kaolin-, Ton- und Kohlenwerke, Akt.-Ges. zu 
Crosta, Crosta b. Bautzen.

Kl. 24c, M 23010. Retortenofeu mit Regeuerativ- 
feuerung und mit getrennten, von den Heizgasen in 
auf- oder absteigender Richtung durchzogenen Feuer
räumen. William Ellison Moore, Peru, V. St. A .; 
Vertr.: A. Wiele, Pat.-Anw., Nürnberg.

Kl. 24e, M 24719. Verdampfer und Überhitzer 
für Gaserzeuger, der von den Auspuffgasen des Motors 
geheizt wird. Gustav Mees, Düsseldorf, Scliadow- 
straße 21.

Kl. 24 e, T 9449. Rosteinrichtung für Gaserzenger, 
bei denen die Außenwand am unteren Ende aus Kühl
ringen hergestellt ist und Verbrennungsluft durch einen 
mittleren kegelförmigen, ebenfalls aus Kühlrohren 
gebildeten Spiralrost zugeführt wird. D. Turk, Neun- 
kirclien, Reg.-Bez. Trier, und Josef M aly, Außig, 
Böhmen;Yertr,: E. Schmatolla, Pat.-Anw.,BerlinSW .li.

Kl. 31 c, W  21104. Geschoßgießmaschine mit auf 
einer wagerecht drehbaren Formenscheibe radial ge
stellten, aufklappbaren Formen. Frederick AVicks, Esher, 
Engl.; Vertr.: E, Lamberts, Pat.-Anw., Berlin N .24.

ausländische Patente.

Kl. 31c, W 21463. Verfahren zur Herstellung 
von blasenfreien Stahlgußstücken; Zus. z. Anm. 
W 19608. Peter M. AVeber, Homestead, und Matthew 
G. Keck, Munhall, V. St. A.; Vertr.: Pat.-Anwälte Dr. R. 
Wirth, Frankfurt a. M. 1, und AV. Dame, Berlin NAV. 6.

Kl. 40 c, B 38195. Verfahren zur unmittelbaren 
elektrolytischen Darstellung von Reinkupfer unter 
Arcrwendung des Kupfersteins als Anodenmaterial in 
einem aus sauren Kupfersulfatlösungen bestehenden 
Elektrolyten. Dr. AVilhelm Borehers, Aachen, Ludwigs
allee 15, Rudolf Franke, Eisleben, und Dr. Emil Günther, 
Aachen, Templergraben 62.

Kl. 49b, R 19814. Proiileisenschere, bei welcher 
ein Abtrennen des Schnittgutes durch zwei gegen
einander drehbare Schneidscheiben, in deren Drehachse 
sich das Schnittgut befindet, herbeigeführt wird. 
Theodor llaitza, Zaborze-Poremba, und Paul Ozimek, 
Sowitz, Kr. Tarnowitz.

Kl. 49 f, A 10736. Schmiedeesse. Georg Asmussen, 
Hamburg, Blohm & Aroß, Schiffswerft und Maschinen
fabrik.

Kl. 49 h, R 16 229. Vorrichtung zum Aufwickeln 
von Rundeisen und dergl. zur Herstellung von Ketten
gliedern und dergl. Julius Raffloer, Iserlohn.

5. Januar 1905. Kl. la , M 24747. Verfahren 
und Einrichtung zum Durchsetzen beliebiger Korn
größen auf Setzmaschinen unter Benutzung eines 
Setzsiebes mit verstellbarer Lochung. Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt & Alfons Jerusalem, Kalk b. Köln.

KL 10a, P 15047. Liegender Koksofen mit einzeln 
beheizbaren, senkrechten Heizzügen. Poetter & Co., 
Akt.-Ges., Dortmund.

Kl. 18 a, H 33161. Vorrichtung zum Heben und 
Senken von durch ein Gegengewicht ausgeglichenen 
Gas- und AVindschieheru an Hochöfen und AVind- 
erhitzern. Heinrich Horlolie, Eulirort-Stockuin.

Kl. 31b, D 13 932. Verfahren zur Herstellung 
der Gußform für Zahnräder. Wilhelm Dörendahl, 
Solingen, Nordstraße 31.

KL 31c, J 7110. Vorrichtung zum gleichzeitigen 
Gießen und Bearbeiten von Metallkörpern beliebiger 
Länge und beliebigen Profils. Wassily Ivanoff, Lugansk, 
RußL; Vertr.: E. Dalchow, Pat.-Anw., Berlin NW .6.

KL 31 c, M 24287. Mit durchlochten AViiuden 
durchsetzter und abgedeckter Einlauf zum Reinigen 
und Läutern flüssigen Metalls während des Gießens. 
Nicolaus Mennickheiui, Odessa, Rußland; Vertr.: 
R. Fiedler, Berlin NAV. 40.

Kl. 49 e, B 28736. Gelenkverbindung zwischen 
dem Gesenkschlitten und AVerkzeugschlitten von 
Schmiedemaschinen. Fred Eugene Bright, New York; 
Arertr.: A. AViele, Pat.-Anw., Nürnberg.

Kl. 49 e, G 18 846. Lufthammer. AVilliam Graham, 
London; Vertr.: II. Neubart, Pat.-Auw'., Berlin NAV.6.

Kl. 80 a, V 5488. Verfahren und Vorrichtung 
zum Zerkleinern von Briketts. Max Venator, Rams- 
dorf b. Lucka, S.-A.

Gebrauehsmuster-Eiiitragungen.
2. Januar 1905. Kl. 7b, Nr. 239 972. Auto

matische Umsteuerung der Drahtzuführung zu einer 
Drahtspulmaschine. Maschinenfabrik und Eisen
gießerei Heinrich Hub. Kürten, Düsseldorf.

Kl. 31 c, Nr. 240 136. Schmelzkorb von Gußeisen, 
bestehend aus fünf einzelnen Teilen, welche durch 
angegossene Haken und Falze, sowie von vier ge
gossenen, in die Falze bezw. Haken greifenden 
Schloßstücken zusammengehalten werden. Martin Hein, 
Schwarzenbach a. S.
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D eutsche R eichspatente.

Kl. 4 9 li, Nr. 153272, vom 24. Januar 1903 
D u i s b u r g e r  .M as ch  i nen baü - A k t . t  Ges .  vorm.

Be cher n & K e e t ma n 
i n  D u i s b u r g .  Vorrich
tung zu m  Schmieden oder 
Pressen von Stegen fü r  
Kettenglieder oder von 
anderen Gebrauchsgeyen- 
sländcn.

Es handelt sich um die 
Herstellung der nach innen 
gebogenen Endflächen an 
den Stegen, mit welchen 
diese sich gegen das Ket
tenglied stützen.

In den beiden Gesenk
teilen a  und ii sind wechsel
seitig in den balbzylindri- 
seheu Aussparungen e zy
lindrische Einlegebolzen c 
und (/befestigt. Beim Aus
einandergehen der beiden 

Gesenkteile findet ein 
selbsttätiges Ausheben des 
Werkstückes f  statt. Die 

Bolzen c und d  sind zweckmäßig an den Enden mit 
kegeligen Anläufen g  versehen, um das genaue Auf
einandersetzen der beiden Gesenkteile zu sichern.

Kl. 3 1a , Nr. 154557, vom 27. Februar 1903. 
Ed. Gi ere  u nd  Ot to  F o r s b a c h  in M ü l h e i m  
a. Rh. Tiegelschmelzofen.

Um die Heizgase über dem Tiegel möglichst zu
sammenzuhalten und intensiv auf den Tiegelinhalt

wirken zu lassen, 
wird der Raum über 
demselben stets ent
sprechend klein ge
halten. Dies kann 
geschehen entweder 
durch Schieber e, 
welche der Schmel
zung entsprechend j 
eingeschoben werden, j 
oder durch eine Platte i 

h, die auf dem 
Schmelzgute ruht uud j 
dem A bschmelzen i 
desselben entspre
chend herabsinkt. Da
mit die Feuergase
abziehen können, 

werden die Schieber e nicht völlig geschlossen bezw. der 
Durchmesser der Platte h etwas kleiner als die lichte 
Weite des Tiegelofens gehalten.

Kl. 10a, Nr. 153 507, vom 24. Mai 1902. 
Fr i e d r i c h  R e i m e r s  in Kr ons burg  bei R e n d s 
burg,  Schleswig. Verfahren z u r  Herstellung von 
hoksbriketts aus Braunkohlen jeglicher A rt.

Die Braunkohle wird zerkleinert und in Prell
vorrichtungen so stark erhitzt, daß die Kohle verkokt 
uud fest zusammenbackt.

Kl. 31c, Nr. 153520, vorn 27. August 1903. 
Ki t t e r s h a u s  & B l e c h e r  i n  B a r m e n - U n t e r 
bar m e n. Verfahren zu r  Herstellung von Können
mittels dreiteiliger Formkasten a u f  Formmaschinen 
zum Guß von Flügelrädern fü r  Fiechtmaschinen.

Das Verfahren besteh t im wesentlichen in der 
Anwendung eines Modells, welches nicht, wie b isher 
üblich, gner in der Nabe so gete ilt ist, daß sowohl

auf der Flügelscheibe als auch auf der Zahnradscheibe 
ein Stück der Nabe stehen bleibt, sondern welches in 
der Ebene a—b der Innenfläche einer der Randscheiben, 
am besten der Zahnradscheibe 
z, geteilt ist, und daß der die 
andere Randscheibe, f  tragende 
Nabenteil des Modells auf einer 
Formplatte angebracht und in 
dem Mittelkasten unter Bildung a_  
einer geraden Sandfläche ein
geformt wird, welche beim Auf
setzen des Mittelkastens auf den Unterkasten die 
Abschlußfläche für die im Unterkasten hergestellte 
Form der ändern Randscheibe bildet.

Kl. lS a , Nr. 154579,
vom 8. März 1903. 
E d w a r d  P r o s s e r  
D a v i s  in J 1 k e s - 
ton,  England, ltöh- 
renw inderhitzer m it 

herabhängenden, 
U-förmig gebogenen 
Böhren.

Die Enden der U- 
förmigeri Rohre sind 
gerade und in über 
dem Erhitzer ange
brachten Kästen be
festigt, welche ab
nehmbare Deckel be
sitzen.

K 1.1 Sa, Nr. 153931,
vom 24. Januar 1903. 
O s k a r  S i mm ers  - 
h a c h  in Kre f e l d .

Verfahren nebst 
Hochofen zu r  u n 
mittelbaren u n d  ■un
unterbrochenen Me

tallgewinnung aus 
Erzen, insbesondere 
zu r  direkten E isen
erzeugung.

Die zu verhütten
den Erze werden in 
einem Schachtofen 
ohne Zusatz von fes
tem Brennstoff durch 
von außen einge
führtes reines Koh
lenoxydgas za Metall 
reduziert. Das Gasge
langt aus der Haupt
leitung m  durch Dü
senrohre o in den 

j Ofen und wird durch einen Exhaustor oder dergl. durch 
die Erzsäule gesaugt und durch llohr c abgeführt, worauf 
es zur Beheizung des Reduktionsofens benutzt wird. Die 
Wandungen des letzteren sind mit gegeneinander ver
setzten senkrechten Heizzügen « und b versehen, welche 
durch Brennrohre e und h  beheizt werden. Die Abhitze 

] zieht durch den mittleren Ringkanal c und Rohr k ab.
Durch diese Beheizung wird im Ofen eine Temperatur von 

1 etwa 900° erzeugt, die zur Reduktion der Erze ausreicht, 
welche durch die saugende Wirkung des Exhaustors be
fördert werden soll. Das reduzierte Metall wird im 
wassergekühlten eisernen Gestell r abgekühlt und durch 
die Tür u  berausgezogen. Es soll dann dem Hainmer- 
oder Walzwerk übergeben oder im Martinofen weiter ver
arbeitet werden, für den es, da Silizium und Mangan nicht 
reduziert worden sind, sich gut eignen soll.
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Kl. 7b, Nr. 15:5090, vom 18. Juni 1901. T h e  
S t i r l i n g  C o m p a n y  in C h i c a g o .  Vorrichtung
zum Pressen hohler oder röhrenförmiger Gegenstände 
mittels äußerer, das Werkstück umschließender Gesenke.

Das Pressen der Werkstücke erfolgt in bekannter 
Weise durch Preßluft. Um der Preßluft den gehöri

gen Druck zu erteilen, dient 
eine Vorrichtung zum weiteren 
Zusammenpressen der unter 
Druck stehenden Luft mittels 
hydraulischen Druckes derart, 
daß durch regelbare Verbin
dungsleitungen zwischen den 
einzelnen Teilen der Gesamtvor
richtung zuerst nur Preßluft in 
das Werkstück gelangt, dann 
aber diese Preßluft in Verbin

dung mit der hydrau
lischen Druckvorrichtung ge
bracht wird, wobei sie eine Zu
sammenpressung erleidet.

Die das Werkstück umschließenden Gesenke be
stehen zum Teil aus feststehenden a d, zum Teil aus 
bewegten Teilen c f. Letztere werden während der 
Druckwirkung im Innern gegen das Werkstück be
wegt, so daß zugleich auch ein äußerer Druck auf 
das Formstück ausgeübt wird.

Kl. i l lc ,  Nr. 153167, vom 25. April 1903. Firma 
L u d w i g  S t u c k e n  h o l z  in AV e t t e r  a. d. Ruhr. 
Spindelpresse zum Ausstößen eines Gußblockes aus 
der Form.

Die mittels der beiden Ketten t an dem Trieb
werk eines Krans aufgehängte Vorrichtung besitzt 

zwei Spindeln « und i mit 
steilem und mit flachem Ge
winde, die beide in einem Rohre 
d Führung haben, welches mit
tels zweier loser Schellen g 
zwischen den Gleitschienen e 
und f  geführt wird und zwar 
derartig, daß es sich sowohl 
in senkrechter Richtung ver
schieben als -auch um seine 
Längsachse sich drehen kann. 
Die obere Spindel ist mit dem 
Triebwerk b c, die untere mit 
dem in dem Querhaupt k ge- 
führtenPreßstempel l verbunden, 
der sich nicht drehen kann.

Die Presse arbeitet in der 
Weise, daß bei gleichbleibender 
Antriebskraft sich der Stempel 
l mit großer Geschwindigkeit, 
aber geringem Druck, bei grö
ßerem Druck jedoch mit ent
sprechend verlangsamter Ge
schwindigkeit und vergrößerter 
Kraft bewegt, indem im ersten 
Falle das obere und im ändern 

Falle vorwiegend das untere! Gewinde der beiden 
Spindeln in Wirksamkeit tritt. Die Bewegungsgescbwin- 
digkeit und die Stärke des Druckes regelt sich hierbei 
je nach dem von dem Ausstoßstempel l zu überwinden
den AViderstand selbsttätig.

Kl. 18a, Nr. 151581, vom 24. Mai 1903. A n t o n  
v o n  K e r p e l y  i n  Wi e n .  Vorrichtung zur Regelung 
der ausfließenden Roheisenmenge bei Hochöfen.

Das Steigrohrs, welches mit dem Herde des Hoch
ofens verbunden ist, ist im oberen Teil durch eine 
feuerfeste Scheidewand v in zwei Abteilungen m und

Kl. 7c, Nr. 154256, vom 13. Mai 1903. B o n n o r  
M a s c h i n e n f a b r i k  und E i s e n g i e ß e r e i  Fr. 
M ö n k e m ö l l e r  & Cie.  i n  B o n n  a. Rh.  Hydrau

lische Ziehpresse mit in 
einem gemeinsamen Zy
linderraum arbeitenden, 
ineinandergefügten Nie
derhalter- und Zieh
kolben.

Die Presse gehört zu 
der Gattung von Zieh
pressen, bei denen die 
ineinandersitzenden Nie
derhalter- und Ziehkol
ben e f  in einem ge

meinsamen Zylinder
raum n arbeiten, und bei 
denen ein feststehender 
Rückzugskolben g in dem 
als Zylinder ausgebilde
ten Ziehkolben f  ange
ordnet ist. Die Neue
rung besteht darin, daß 
zwecks Arergrößerungdes 
Druckes auf den Zieh
stempel u der unter dem 
feststehenden Rückzugs
kolben g befindliche Zy
linderraum o gleichzei

tig mit dem für den Niederhalter- und Ziclikolben 
gemeinsamen Zylinderraum « unter Druck gesetzt 
wird. Die Zuführung des Druckmittels erfolgt durch 
den in der Kolbenstange l vorgesehenen Kanal m.

n getrennt, a ist die Ausflußöffnung, b ein Rohr 
durch welches der Raum n mit einer Luftpumpe oder 
mit der Gebläsewindleitung in Verbindung gebracht 
werden kann. Durch den im Ofen herrschenden Über
druck wird das flüssige Roheisen im Steigrohre etwa 
bis zur Höhe o gehoben; die Ausflußöflnung a ist 
etwas höher angeordnet, es findet demnach kein Aus
fluß von Roheisen statt. Soll Roheisen abgelassen 
werden, so wird der Raum n mit der Luftdruckpumpe 
oder der Gebliiscwind- 
leitung in Verbindung 
gebracht; durch den im 
Raum ii entstehenden 
Überdruck wird das flüs
sige Roheisen dann aus 
Raum » in den Raum m 
gedrückt, so daß der 
Spiegel des Roheisens 
über die Ausflußöffnung 
a zu liegen kommt. Je 
größer der im. Raume n 
herrschende Überdruck 
wird, desto höher steigt 
das Roheisen im Raume 
m, und um so schneller 
wird unter sonst gleichen 
Verhältnissen das Roh
eisen bei a ausfließen.
Um zu erreichen, daß 
das Roheisen im Raume 
in unter der Einwirkung des im Raume n zur Gel
tung kommenden Druckes möglichst hoch steigt, 
ist im Gewölhe des Raumes m eine entsprechende 
Öffnung vorgesehen, durch welche die Luft entweichen 
kann. Wird die Verbindung zwischen dem Raume n 
und der Luftpumpe ..der Windleitung unterbrochen, so 
verschwindet der Überdruck im Raume n und das 
Roheisen sinkt in den Räumen m und n auf die 
gleiche Höhe zurück. Es wird dann bei a kein Roh
eisen ausfließen.
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S t a t i s t i s c h e s .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Dezember 1904,

Anzahl
der

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

im  

No y . 1904 
Tonnen

Im  

Dez. 1904 
Tonnen

im  

Dez. 1903 
Tonnen

Im Bc- 
richts- 
M o n a t

b. 31. Dez. 
1904 

Tonnen

b. 31. Dez. 
1903 

Tonnen
R heinland-W estfalen.................................. ___ 69691 70309 865198 67282 851703

S3 Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 12563 16246 180804 14778 192288
-O § S c h le s ie n ................................................................ — 7322 8279 79229 6141 86174
EJ “ P o m m ern ................................................................ — 12435 12944 138286 11742 102088
a  E*> _a Königreich Sachsen............................................... — — — ___ ______ ___

‘C  co Hannover und Braunschweig.............................. — 3432 3689 41392 5315 52505
*T « Bayern, Württemberg und Thüringen . . — 2735 2756 32055 2625 30442
>— «9 Saarbezirk ...................................................................................................... 6818 6983 80423 6425 77113

Lothringen und L u xem b u rg .............................. 46472 50006 448212 35478 | 406460
Gießerei-Roheisen Sa. — 161468 171212 1865599 149786 1798773

R heinland-W estfalen........................................... _ 12903 20106 237385 28430 284244
M a g ' Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . 1983 1726 31639 3823 34430
1  d l S c h le s ie n ................................................................ — 2570 4521 54438 6533 51668

a  «— Hannover und Braunschweig.............................. — 5450 5780 69244 5470 76359
CQ «

Bessemer-Roheisen Sa. — 22966| 32133 392706 44256 446701

R heinland-W estfalen........................................... _ 213624 225065 2513020 202431 2446633
a 5 Siegerlaud, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — — 940 5178 ----. 6574

*5» . « S c h le s ie n ................................................................ — 182691 19494 241669 18660 233549oas t— Hannover und Braunschweig.............................. — 20055 19772 236999 19305 228915
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . ---- 9400 10200 115573 8000 108226

E Saarbezirk................................................................ \ 51744 49417 672347 60129 658855
s  Ü Lothringen und L uxem burg.............................. 208679; 217770 2605261 222023 2595025

Thomas-Roheisen Sa. — 521771 542658 6390047 530548 6277777

s E t R heinland-W estfalen........................................... ___ 29124 38725 350593 20637 325689.
■f 1 s Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau — 21734 16375 189779 21846 280543
» 1 1 S c h le s ie n ................................................................ — 8589 5147 83761 5483 55406
. s«* m P o m m ern ................................................................ — — -- 6325 — 32682

a  -s o •>— £ Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — 1050 • — 5892 2300 8810
. 2  S Es! 
c<a ’S  —' Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. — 60497 60247 636350 50266 703130

a R heinland-W estfalen........................................... 2215 142 49625 11225 100958
Siegcrland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 17595 19373 179632 15168 204271

o S c h le s ie n ................................................................ ___ 30698 32944 364910 26955 326256
Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — 780 900 10670 995 11925

-ta Lothringen und L uxem b urg.............................. - — 15265 11585 214402 19549 215843
o-.

Puddel-Roheisen Sa. — 66553 64944 819239 73892 859253

Rheinl an d -W estfa len ........................................... ___ 327617 354347 4015821 330005 4009227
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . ___ 53875 54660 587032 55615 718106

Sni S c h le s ie n ................................................................ ___ 67448 70385 824007 63772 753053
E s P o m m ern ................................................................ — 12435 12944 144611 11742 134770
£ •= Königreich Sachsen ............................................... — — — — — —  :
“= ea Hannover und Braunschweig............................. — 28937 29241 347635 30090 357779
S i Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — 13965 13856 164190 13920 159403

<§ Saarbezirk................................................................ _ I 58562 56400 752770 66554 735968
Lothringen und L uxem burg.............................. 1 270416; 279361 3267875 277050 3217328

i Gesamt-Erzeugung Sa. 1 8332551 87119410103941 | 848748 10085634

o ’ Gießerei-Roheisen ............................................... __ I 1614681 171212 1865599 149786 1798773
IP s Bessemer-Roheisen ............................................... — 22966' 32133 392706 44256 446701
Ü o Thomas-Roheisen................................................... _ 521771 542658 6390047 530548 6277777

Stahleisen und S p ieg e le isen .............................. 60497 60247 636350 50266 703130
S  gOS “ Puddel-R oheisen ................................................... —  1 66553 64944 819239 73892 859253
«5 Gesamt-Erzeuguug Sa.

-  | S33255|
1

871194:10103941 j 848748 10085634

in.» 4
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Roheisenerzeugung der deutschen Hochofenwerke (einschl. Luxemburg) im Jahre 1904
(ohne Holzkohlen — Bruch- und Wascheisen) in Tonnen zu 1000 kg.

R h e in la n d '  
W e s t f a le n  
o h n e  S a a r 
b e z ir k  u n d  

o h n e  
S le g e r la n d

S ie g e r 
la n d ,

L a h n b e z .
u n d

H ea a e n -
X a ssa u

S c h le s ie n P o m m e r n

H a n n o v e r

u n d

B r a u n -

s c h w e lg

B a y e r n ,  

W ü r tt e m 

b e r g  u n d  

T h ü r in g e n

S a a r 

b e z ir k

L o th r in g e n

u n d

L u x e m b u r g

Z u sa m m e n

Gießereiroheisen und 
Gußwaren I. Schmel
zung ..................... ....

Bessemerroheisen . . 
Stahl- u. Spiegeleisen 

einschl. Ferromangan
usw..............................

Thomasroheisen . . . 
Puddelroheisen . . .

865198
237385

350593
2513020

49625

180804
31639

189779
5178

179632

79229
54438

83761
241669
364910

138286

6325

41392
69244

236999

32055

5892
115573

10670

80423

672347

448212

2605261
214402

1865599
392706

636350
6390047

819239

Zusammen 4015821 587032 824007 144611 347635 164190 752770 3267875 10103941

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

V erein  deutscher Ingenieure.

Am 12. und 13. September hat im Konferenzsaal 
der Kgl. Technischen Hochschule zu München unter 
dem Vorsitz von Prof. Dr. C. v o n  Li nde  eine vom 
Vorstand des Vereins deutscher Ingenieure einberufene 
Versammlung von Vertretern der Universitäten und 
der technischen Hochschulen, der allgemeinen Schulen 
und der Industrie stattgefunden, in welcher

Hochscliiil- und Unterrichlsfragen  
den Gegenstand der Beratung bildeten. Auf der Tages
ordnung standen folgende Fragen:

ljj Empfiehlt es sich, dem Bedürfnis nach neuen 
technischen Hochschulen durch Errichtung technischer 
Fakultäten an Universitäten zu entsprechen?

2. Welche Wünsche sind seitens der technischen 
Hochschulen an den Unterricht in Mathematik und 
Naturwissenschaften an den höheren Schulen zu stellen?

Nach eingehender Beratung beschloß die Ver
sammlung, die erste der beiden obigen Fragen wie 
folgt zu beantworten:

Es empfiehlt sich für absehbare Zeit nicht, dem 
Bedürfnis nach neuen technischen Hochschulen durch 
Angliederung technischer Fakultäten an Universitäten 
zu entsprechen, vielmehr ist es durch Errichtung selb
ständiger Anstalten zu befriedigen; denn die technischen 
Hochschulen würden in ihrer selbständigen Entwicklung 
durch Anglicderung an Universitäten beeinträchtigt 
werden. Diese Scheidung soll jedoch die in erfreulicher 
Zunahme begriffene geistige Fühlung zwischen beiden 
Anstalten nicht hemmen. Die Anbiederung an Uni
versitäten würde auch keineswegs Ersparnisse von Be
deutung mit sich bringen.

Zur Frage 2 wurde nach einem Vortrag von Prof. 
Dr. K 1 e i n - Göttingen folgender Beschluß gefaßt:

„Der Verein deutscher Ingenieure steht nach 
wie vor auf dem Standpunkt seines Ausspruches vom 
Jahre 1886, welcher lautet: »Wir erklären, daß die 
deutschen Ingenieure für ihre allgemeine Bildung 
dieselben Bedürfnisse haben und derselben Beur

teilung unterliegen wollen, wie die Vertreter der 
übrigen Berufszweige mit höherer wissenschaftlicher 
Ausbildung.« In dieser Auffassung begrüßen, wir 
es mit Freude, wenn sich mehr und mehr die Über
zeugung Bahn bricht, daß den mathematischen und 
naturwissenschaftlichen Bildungsmitteln eine erheblich

frößere Bedeutung beizulegen ist, als bisher; werden 
och die Kenntnisse auf diesen Gebieten immer mehr 
zum unentbehrlichen Bestandteil allgemeiner Bildung. 

Die vorwiegend sprachliche Ausbildung, die jetzt 
der Mehrzahl unserer Abiturienten zuteil wird, genügt 
nicht den Ansprüchen, welche an die leitenden Kreise 
unseres Volkes gestellt werden müssen, insbesondere 
im Hinblick auf die steigende Bedeutung der wirt
schaftlichen Fragen.“

Ferner wurde beschlossen, eine weitere Ausbildung 
des Lehrerbildungswesens an den technischen Hoch
schulen Norddentsehlands zu empfehlen, und den Verein 
deutscher Ingenieure zu ersuchen, daß er dieser Frage 
nicht nur theoretisch Wohlwollen, sondern auch tätig 
Unterstützung zuteil werden lassen möchte.

Schiffbautechnische G esellschaft.
(S c h lu ß  v o n  S e i t e  1 12 .)

Von den Vorträgen des zweiten Tages stand an 
erster Stelle derjenige von Professor W. H a r t m a n n ,  
Berlin, über:
Ventilsteuerungen und deren Verwendbarkeit für 

Schiffsm aschinen.
Der Vortragende gab zu Beginn einen kurzen 

Überblick über gewisse Mängel, welche den bis jetzt 
verwendeten Schiffsmaschinen, besonders aber den 
Steuerungsorganen dieser Maschinen, anhafteten; hier 
seien im wesentlichen Flach- oder Kolbenschieber in 
Gebrauch, während bei Landmaschinen mit großem 
Erfolg Ventilsteuerungen angewendet würden. Mit 

! Rücksicht auf die großen Vorteile, welche sowohl
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hinsichtlich der Raumersparnis wie der Gewichtsver
minderung und vor allem des geringeren Brennstoff
verbrauches wegen der Gasmotor für sich in Anspruch 
nehmen könne, sei wohl damit zu rechnen, daß auch 
auf Schiffen derartige Motoren verwendet werden 
würden. Eine Grundbedingung für diese Verwendbar
keit bestehe aber in der Herbeiführung einer absolut 
sicheren Manövrierfähigkeit des Motors. Da nun bei 
Gasmotoren Ventilsteuerung erforderlich sei, so glaubte 
der Vortragende auf aktuelles Interesse rechnen zu 
dürfen, wenn er die Frage der Anwendbarkeit von 
Ventilsteuerungen bei Schiffsmaschinen einer Erörterung 
unterziehe.

Leider muß von vornherein betont werden, daß 
der Vortragende dieses Programm nicht ganz eingehalten 
hat; er brachte vielmehr nach kurzer Besprechung der 
zum Teil außerordentlich komplizierten und volumi
nösen Ventilsteuerungen der Landmaschinen unter 
Berücksichtigung der kinematischen Gesichtspunkte 
bei diesen Steuerungen, der in ihnen wirkenden Ge
schwindigkeiten und Beschleunigungen und der daraus 
sich ergebenden Mängel die Konstruktion, welche er 
selbst erdacht und ausgeführt hatte. Wenn auch in 
dieser Konstruktion eine gewisse zwangläufige Be
wegung erzielt wurde, so war diese Steuerung doch 
immerhin so kompliziert, daß von einer Anwendung 
bei Schiffsmaschinen ernstlich wohl kaum die Rede 
sein dürfte.

In der an diesen Vortrag sich anschließenden 
Diskussion betonte zunächst Professor L e is  t-Berlin, 
daß er doch nicht ganz die Anschauungen des Vor
tragenden bezüglich der bekannten Daumensteuerung 
teile. Die ungünstigen Beschleunigungsverhältnisse, 
welche der Vortragende dieser Steuerung vorgeworfen 
habe, brauchten sicherlich nicht immer in gleicher 
Weise zu bestehen; gerade beim Daumen sei die Be
schleunigung im Gegensatz zu einem zwangläufigen 
Mechanismus durchaus zu beherrschen, hier habe man 
es vollkommen in der Hand, ganz bestimmte Be
schleunigungen herbeizuführen. In der Praxis werde 
das allerdings nicht immer berücksichtigt, man brauche 
ja aber nicht den Weg zu gehen, eine bestimmte Kurve 
für das Steuerungsorgan als gegeben anzunehmen, man 
könne vielmehr die Beschleunigungsverhältnisse als 
gegeben annehmen unter Berücksichtigung konstanter 
Federspannung. Es lasse sich dann der Betrag der 
Beschleunigung auf einen möglichst kleinen Wert 
zurückführen, ebenso wie man das mit einem zwang- 
läufigen Mechanismus erreichen könne. Von diesen 
günstigen Beschleunigungs verhältnissen ausgehend könne 
man in einfachster Weise die Formen des Daumens 
feststellen, welche erforderlich seien, um die ge
wünschten günstigen Beschleunigungsverhältnisseherbei- 
znführen. Professor L e i s t  betrachtete es als einen 
roßen Vorteil des Daumens, daß Freiheit in der Wahl 
er Kurvenform im Gegensatz zu dem zwangläufigen 

Mechanismus bestehe; er bedauerte, augenblicklich den 
Beweis für seine Behauptung der Gesellschaft gegen
über nicht führen zu können, da er aber selbstver
ständlich hierzu verpflichtet sei, so bernfe er sich auf 
Le in den nächsten Wochen erscheinende zweite 
Auflage seines Buches über Dampfmaschinensteuerungen, 
dort sei der Beweis für obige Anschauungen erbracht.

Auf diese Bemerkungen erwiderte Professor 
Ha r t ma n n ,  daß er die Ausführungen von Professor 
Leist anerkenne, daß aber keine Werkzeugmaschine 
imstande sei, die theoretisch ermittelte Daumenkurve 
mit dem Grade von Genauigkeit herzustellen, welcher 
zur Vermeidung starker Beschleunigungen im Betriebe 
erforderlich sei. Aus diesem Grunde könne er den 
Ausführungen Professor Leists nicht beistimmen.

Marinebaumeister G r au er t-Berlin war der An- 
sicht, daß der Vortragende zwar in geistvoller Weise 
eine Reihe von Ventilsteuerungen hier vorgeführt habe, 
daß er aber die Aufgabe nicht gelöst habe, welche er

in seinem Thema sich selbst gestellt habe, nämlich die 
Verwendungderartiger Steuerungen für Schiffsmaschinen 
als zweckmäßig und vorteilhaft zu beweisen. Um 
diesen Beweis zu erbringen, sei es erforderlich gewesen, 
auch die Konstruktion der Schiffsmaschine in den Kreis 
der Betrachtung hincinzuziehen und dann zu zeigen, 
wie die komplizierten Ventilsteuerungen sich den Raum
verhältnissen an Bord anpaßten, wie die Umsteuerung 
erreicht werde, und dergl. mehr. Allein auch wenn 
es gelinge, alle die Schwierigkeiten zu überwinden, so 
sei damit die Ventilmaschine der Turbine noch nicht 
überlegen; was die Turbine über die Dampfmaschine 
stelle, sei die einfache rotierende Bewegung, der Ver
zicht auf jede hin und her gehende Bewegung. Man 
habe auch bei der Ventilmaschine stets die hin und 
her gehende Bewegung der massigen Kolben und 
dazu kämen die neuen Massen in den komplizierten 
Steuerungen, außerdem würde wohl der Lärm einer 
solchen Steuerung bei großen Schiffsmaschinen uner
träglich werden.

Nachdem dann noch von zwei weiteren Rednern 
darauf hingewiesen worden war, daß besonders bei 
Verwendung von überhitztem Dampf das Ventil gegen
über dem Schieber wesentliche Vorteile aufzuweisen 
habe, entwickelte Ingenienr Lenz-Berl i n,  daß der 
Augenblick, in welchem die Kolbenmaschine im 
Schiffsbetriebe durch die Turbine verdrängt werde, 
noch in sehr weitem Felde liege; der hauptsächlichste 
Grund hierfür sei darin zu suchen, daß bekanntlich 
das Drehmoment der Turbine bei geringer Umlaufszahl 
unverhältnismäßig klein werde, darunter leide die 
Manövrierfähigkeit eines Schiffes; wolle man aber dieses 
Drehmoment auch beim Anfahren nach der einen oder 
ändern Richtung hin größer gestalten, so lasse sich 
dieses nur durch Verwendung so großer Dampfmassen 
erzielen, daß zu deren Erzeugung die heutigen Kessel
anlagen nicht ausreichend seien. Welche große Ge
fahren aber durch die mangelhafte Umsteuerbarkeit 
bezw. das hierbei in Wirksamkeit tretende geringe 
Drehmoment der Turbine für den Schifisbetrieb sich 
ergeben, lasse sich erkennen, wenn es sich in irgend
welchen Fällen darum handle, die Fahrt eines Schiffes 
schnell zu stoppen und rückwärts zu gehen.

Marinebaumeister Gr au er t erwiderte hierauf, 
er sei augenscheinlich von Ingenieur Lenz falsch ver
standen worden, er habe die Dampfturbine nicht als 
richtigen Schiffsmotor hinstellen wollen. Was die 
Anwendung von überhitztem Dampf an Bord von 
Kriegsschiffen gleichfalls wesentlich erschwere, sei 
nicht nur die Rücksicht auf die Kolbenschieber, sondern 
insbesondere die Rücksicht auf die heute an Bord ver
wendeten Hilfsmaschinen.

In seinem Schlußwort bemerkte Professor Ha r t -  
m a n n ,  Marinebaumeister Grauerthabe augenscheinlich 
die Tendenz seines Vortrages nicht richtig aufgefaßt, 
er habe nicht beabsichtigt, auszuführen, daß seine 
Ventilsteuerungen in vorliegender Form auf Schiffen 
zur Ausführung gelangen sollen, er habe vielmehr 
betont, daß der Gasmotor voraussichtlich in den Schiffs
betrieb übernommen werde, und daß dann Ventil
steuerungen notwendig seien. Was das monierte 
Geräusch seiner Steuerung anlange, so sei das bei 
Ausführungen im großen nicht vorhanden, hier sei 
vielmehr nur das leise Ticken der Unruhe, wie bei 
einer Taschenuhr, zn hören, sonst nichts.

Das durch den ersten Vortrag angeschnittene 
Kapitel wurde im nächstfolgenden Vortrag des Fabrik
besitzers E. C ap i t a i n  e - Frankfurt a. M. über:

Die Gasmaschine im Schlffsbetriebc
eingehender behandelt. In interessanter Weise zeigte 
der Vortragende, mit welch großen Schwierigkeiten 
er und mit ihm zahlreiche andere Konstrukteure jahr
zehntelang gearbeitet hätten, nm die Gasmaschine all
mählich soweit zu vervollkommnen, daß ihre Einfüh
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rung eine allgemeinere werden könne. Hierbei seien 
zwei Epochen streng voneinanderzu scheiden, diejenige, 
in welcher das Gasgemisch bei atmosphärischem Druck 
entzündet werde, und jene, in welcher dieses Gemisch 
vor der Zündung eine Kompression erfahre. Die Ma
schinen der ersteren Gattung besäßen heute nur noch 
historisches Interesse; das höchste Verdienst in der 
Ausgestaltung des Gasmotors gebühre dem Ingenieur 
Otto.  Der Redner ging dann, unterstützt durch eine 
Reihe hübscher Zeichnungen, in kurzen Zügen die Ent
wicklung der einzelnen Gasmaschinen durch und zeigte 
an den einzelnen neueren Konstruktionen die Vorteile 
ihren Vorgängern gegenüber. Es war naheliegend, 
daß er hierbei auch die Frage der Erzeugung von Gas 
aus der Kohle berührte und verschiedene Systeme von 
Gaserzeugern an der Hand von schematischen Skizzen 
erläuterte. Zur Erhöhung des Nutzeffektes der Gene
ratoren habe man mit gutem Erfolg die Wärme der 
Abgase der Gasmaschine zur Erzengung des vom 
Generator benötigten Dampfes nutzbar gemacht. Da
nach ging der Redner auf die Verwendung der Gas
maschine für den Schiffsbetrieb näher ein und führte 
aus, daß die Gasmaschine für den Schiffsbetrieb gänz
lich ungeeignet sei, solange die Frage der stetigen 
Betriebsbereitschaft bei voller Kraftleistuug ohne er
heblichen Kohlenverbrauch nicht gelöst sei. Diese 
Aufgabe habe er auf zweifache Weise gelöst, indem 
er bei verminderter Gasentnahme die Kohlen nur in 
jenen Zonen vergase, d. li. Wärme entwickle, in wel
chen eine AVärmetransmission nach außen hin bestehe, 
und ferner den Generator mit seinem eignen Gase be
heize, solange er nicht durch eine normale Gasent
nahme sich genügend erhitze. Der Vortragende zeigte 
der Versammlung Photographien verschiedener von 
ihm ausgeführter Schiffsmaschinen von 20 bis 80 P. S.; 
diese Motoren besitzen vier Zvlinder, haben eine um
steuerbare Schraube und sind für Anthrazitverwendung 
eingerichtet, da die Benutzung von Steinkohle heute 
noch Schwierigkeiten macht. An Stelle der umsteuer
baren Schrauben besprach der Vortragende auch ein 
von ihm angewendetes Wendegetriebe, jedenfalls läuft 
der Motor beim Manövrieren stets in einem Sinne. 
Beim Vergleich der Grenzen, innerhalb deren die 
heutige Gasmaschine an Bord zu verwenden sei, kam 
der Vortragende zu dem Resultat, daß bei Anlagen 
von mehr als 1000 eff. P. S. die Dampfmaschine dem Gas
motor überlegen sei. Zum Schluß gab er eine Ma
schinenkonstruktion mit fliegenden Kolben bekannt, 
welche allerdings heute erst für 20 P. S. ausgeführt 
worden sei, aber wohl berechtigt erscheine, eine weiter
gehende Anwendung bis zu beliebigen Größen auch 
im Schiffsbetriehe zu fiuden. Der Kohlenverbrauch 
einer derartigen Maschine belaufe sich auf 0,3 kg f. d. 
Stunde und eff. Pferdestärke, und der Vorsitzende wies 
daraufhin, welch hohe Ersparnis an Heizmaterial durch 
Einführung geeigneter Gasmaschinen auch im Schiffs
betriebe sich erzielen ließen.

In der an diesen interessanten Vortrag sich an
schließenden Diskussion betonte zunächst Kapitän 
z. S. W a l l m a n n ,  daß der Einführung von Gas
motoren an Bord von Schiffen eine große Wichtigkeit 
beizumessen sei, allerdings würde dieser Einführung 
seitens der direkt oder indirekt beteiligten Personen 
mancher Widerstand entgegengesetzt werden; er halte 
es deshalb für zweckmäßig, diese Gasmaschinen zu
nächst zur Erzeugung von Elektrizität zum Antrieb 
der entsprechenden Hilfsmaschinen zu verwenden. 
Gelinge es, die Sache so weit zu bringen, daß die 
Schiffe im Hafen sämtliche Kessel außer Betrieb 
setzen und alle Hilfsmaschinen durch Sauggasmaschinen 
betreiben könnten, so würde man außerordentliche Er
sparnisse haben und auch für die Mannschaft manche 
Ruhetage erzielen, deshalb müsse die Schiffsprüfungs
kommission der Frage der Sauggasmotoren näher 
treten. Als phantasievollen Ausblick in die Zukunft

bemerkte Kapitän Wallmann, er könne sich wohl ein 
Kriegsschiff vorstellen, welches keinen Rauch ent
wickle und somit nicht so leicht gesehen werden 
könne, auch durch den Fortfall sämtlicher Schorn
steine weniger verwundbar sei.

Direktor S t e i n  von der Gasmotorenfabrik Deutz 
betonte, daß er vor 20 Jahren mit dem Erfinder der 
Gasmaschine auf dem Rhein die ersten Versuche vor- 

enommen habe; er bezweifelte die Brauchbarkeit des 
apitaineschen Schiffsmotors, besonders auf Grund der 

leicht entstehenden schwefligen Saure im Verdampfer. 
Er war der Meinung, daß die zum Schluß von dem 
Vortragenden vorgeführte Gasmaschine doch vielleicht 
nicht alle diejenigen Hoffnungen erfüllen werde, 
welche der Redner bezüglich ihrer hege. Die Erfah
rungen, welche Deutz mit seinen Gasmotoren an Bord 
gemacht habe, besonders auf Kanalschiffen, seien 
durchaus gute. Wenn man sich nicht zu schwierige 
Aufgaben stelle und in dem Rahmen bleibe, welchen 
Kapitän Wallmann angedeutet habe, so werde man 
manchen Erfolg mit der Gasmaschine erzielen.

Direktor B lü  mk e - Mannheim wies'darauf hin, 
daß zwar auf den bei ihm gebauten Gasmotorbooten 
der tatsächliche Kohlenverhrauch niedrig gewesen sei, 
aber, da es sich um Anthrazit handle, sicherlich sich 
nicht wesentlich günstiger gestellt habe, als bei guten 
Dampfmaschinen; er finde Üen Hauptvorteil der Gas
maschine bei Kanalschiffen darin, daß man den Ma
schinisten spare, er glaube aber nicht, daß die Gas
maschine auf dem Rhein und anderen großen Strömen 
besondere Anwendung finden würde, da die Maschine 
nicht in der Lage sei, gegen große Stromgeschwindig
keiten dieselbe Leistung zu schaffen, wie die Dampf
maschine, er halte deshalb auch eine Bergfahrt auf 
einem größeren Strome mit dem Gasmotorschleppkahn 
nicht für möglich. Einer weiteren Einführung der 
Gasmaschine könne man nur dann das Wort reden, 
wenn die Gasmaschine weiter entwickelt sei.

Nachdem Direktor Rohr-Emden noch die Auf
merksamkeit auf den Torf als Heizmaterial gelenkt, 
hatte, erwiderte Fabrikbesitzer C a p i t a i n e  in seinem 
Schlußwort, er habe nur im Zusammenhang den Ge
danken aussprechen wollen, daß mit der Zeit die Gas
maschine für den Schiffshetrieb sich einführen würde; 
allerdings habe er in Deutschland wenig Entgegen
kommen gefunden, dagegen würden in England seine 
Maschinen seit Monaten genau geprüft. Auch Ver
suche mit Schleppern im Hamburger Hafen hätten er
geben, daß seine Maschinen den üblichen Anforderun
gen entsprechen. Er gab dann die Bemerkungen von 
Direktor Stein über die Verdampfer als richtig zu, 
indes sei es ausgeschlossen, bei Fahrzeugen, welche 
nicht auf ganz ruhigem Wasser führen, die von 
Direktor Stein in Vorschlag gebrachten Schalen anzu
wenden.

In dem vorletzten Vortrag von Direktor K r e l l -  
Berlin wurde, unterstützt durch größere Erperimente 
und zahlreiche Lichtbilder, d er  g e g e n w ä r t i g e  
S t a n d  der Sch  e i n  w er f er  t e ch n i k behandelt. 
Der Vortrag fand das allgemeine Interesse der Ver
sammlung und ließ erkennen, mit welch großer Sorg
falt die Firma Schuckert auf dem Gebiete der Schein
werfertechnik tätig ist.

Als letzter Redner sprach Direktor W i e c k e -  
Düsseldorf über d ie  H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l 
b l ö c k e n  für S c h i f f s  w e l l e n  iD H i n s i c h t  a uf  
d i e  V e r m e i d u n g  v o n  Br ü c h e n .  Über diesen 
Vortrag wird Hr. Direktor Wiecke selbst in dieser 
Zeitschrift berichten; es sei deshalb nur darauf hin
gewiesen, daß das große Interesse, welches die Ver
sammlung an dem Vortrage nahm, sich dadurch äußer
lich kenntlich machte, daß trotz der sehr anstrengen
den Sitzung des zweiten Tages der Verhandlungen 
eine lebhafte nnd sehr eingehende Diskussion sich an
schloß, aus welcher hervorging, daß zwar auch andere
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Firmen mit großen Opfern Fortschritte in der Her
stellung von Stahlblöcken gemacht haben, daß aber 
das Verfahren, welches das Oberbilker Stahlwerk 
heute, anwendet, zu bisher nicht erreichten Resultaten 
geführt hat.

Mit diesem Vortrag hatten die Verhandlungen der 
sechsten Hauptversammlung der Schiffbautechnischen 
Gesellschaft ihren Abschluß erreicht, und am Sonn
abend, den 19. November, fand unter reger Beteili-

fung die Besichtigung des neu erbauten Königlichen 
laterialpriifungsamtes der Technischen Hochschule 
Berlin zu Groß-Lichterfelde West statt.
Geh. Reg.-Rat Prof. Oswald i'/amm-Charlotten bürg.

Verein zur Förderung des Erzbergbaues 
in Deutschland.

Unter diesem Namen wurde am 21 d. in einer in 
Köln abgehaltenen Versammlung von Interessenten 
des Erzbergbaues ein Verein gegründet, der sich die 
Förderung des deutschen Erzbergbaues nach jeder 
Richtung hin zur Aufgabe machen will. Zusammen
schlußbestrebungen dieser Art waren schon vor länge
ren Jahren im Gange und wurden neuerdings von 
einer Anzahl von Vertretern des Erzbergbaues, ver
schiedenen BankdirektoreD usw. wieder aufgenommen. 
Die ausgearbeiteten Satzungen fanden die einstimmige 
Billigung der Versammlung. Der neue Verein hat 
seinen Sitz in Köln. Erster Vorsitzender des Vor
standes ist Dr. jur. Jordan auf Schloß Mallinckrodt 
bei Wetter an der Ruhr, zweiter Max Krahmann, 
Bergingenieur und Privatdozent in Berlin, vorläufiger 
Schatzmeister Fritz Küper, Bergwerksbesitzer in Köln, 
und Geschäftsführer Bergwerksdirektor Ansorge in 
Weilmünster (Taunus). Der Arbeitsausschuß hat 
seine erste Sitzung abgehalten, in der u. a. zur ge
naueren Feststellung und Umschreibung der in § 2 
der Satzungen nufgeführten Zwecke und Ziele des 
Vereins zunächst folgende drei Ausschüsse ernannt 
werden : a) ein juristischer, b) ein kaufmännisch-wirt
schaftlicher, c) ein geologisch-wissenschaftlicher. Als 
nächstliegendes Arbeitsfeld a) des juristischen Aus
schusses wurde bezeichnet: Gesetzliche Erleichterung 
von Felderkonsolidationen und gemeinsamen tieferen 
Lagerstättenlosungen, Vorbereitung und.. Material
sammlung zur Begründung von künftigen Änderungen 
der bestehenden Berggesetze (Reichsberggesetz) ; b) 
des kaufmännisch-wirtschaftlichen Ausschusses: Samm
lung von Material zur gesunden Bewertung deutscher 
Erzlagerstättenvorräte und tatkräftigen Bekämpfungen 
schwindelhafter Übertreibungen. Erweckung eines er
höhten Vertrauens für deutsche Erzwerte gegenüber 
leichtfertiger Einschätzung überseeischer Erzwerte. 
Erstrebung von billigeren Transportsätzen für in 
Deutschland geförderte Erze sowie der dazu erforder
lichen Brennstoffe. Verbesserung und Verbilligerung 
der Transportwege und -Mittel; c) des geologisch
wissenschaftlichen Ausschusses: Beschleunigung prak
tisch-geologischer Lagerstättenaufnahmen in uber- 
sichts- und Spezialkarten. Ausbau der Statistik über 
bisherige, gegenwärtige und künftig mögliche Leistun
gen des deutschen Erzbaues. Vergleichende Studien 
über die Leistungen der ausländischen Erzbezirke. 
Vertretung der Interessen des deutschen Erzbaues 
durch eine deutsche Reichsbehörde.

Verein der Montan-, Eisen- und Ma- 
schinen-Industriellen in Österreich.

Die 30. Generalversammlung fand in Wien am 
17. Dezember 1904 unter Vorsitz des Vizepräsidenten 
“• k. Oberbaurats 0 . Gü n t h e r  statt. Dem in dieser

Versammlung vorgelegten Geschäftsbericht entnehmen 
wir folgendes:

Die Befriedigung über die Besserung der Ge
schäftslage der Eisenindustrie wird infolge der noch 
immer ungenügenden Beschäftigung eines großen 
Teiles der eisenverarbeitenden Industrien, insbesondere 
der Maschinen-, Lokomotiv- und Waggonfabriken er
heblich abgeschwächt und durch die Erfahrung ge
trübt, daß die Industrie auf eine nachhaltige Förde
rung seitens der Regierung wenig rechnen kann. Die 
jährliche Gesamtproduktion der fünf österreichischen 
Lokomotivfabriken beträgt bereits seit einigen Jahren 
nur etwa ein Drittel der vollen Leistungsfähigkeit, 
welche auf 4ö0 Lokomotiven f. d. Jahr geschätzt wird. 
Der Arbeiterstand der österreichischen Lokomotiv
fabriken ist seit dem Jahre 1901 bis heute um 56 °/o, 
bei einzelnen derselben sogar um 65 bis 70 °/° ge
sunken, wobei noch zu berücksichtigen ist, daß einer 
noch weitergehenden Verminderung der Arbeiterzahl 
nur durch erhebliche Kürzung der Arbeitszeit vor
gebeugt werden konnte. Zur Aufrechthaltung eines 
normalen Betriebs wäre eine Produktion von 250 bis 
300 Lokomotiven nötig. Im Jahre 1904 wurden hin
gegen von sämtlichen Lokomotivfabriken mit Einrech- 
uung der Bau- und Werkslokomotiven und des Ex
ports im ganzen nur 178 Lokomotiven abgeliefert, 
davon 102 an die k. k. Staatsbahnen. Für das Jahr
1905 wurden erst vor kurzem über wiederholte Peti
tionen und Deputationen der Lokomotivfabriken nicht 
mehr als 52 Lokomotiven, wovon 30 für die Alpen
bahnen bestimmt sind, und 48 Tender mit Liefertermin 
bis Februar 1906 in Bestellung gegeben, und auch 
diese geringfügige Bestellung konnte nur durch das 
weiteste Entgegenkommen der Lokomotivfabriken be
züglich der Zahlungsbedingungen erreicht werden.

Unzulänglich waren auch die Waggonbestellungen 
der Staatsbahnen; im Jahre 1904 wurden an dieselben 
im ganzen geliefert: 168 Personenwagen, 79 Dienst
wagen und 1004 Lastwagen, in Summe 1251 Wagen. 
Über dringende Vorstellung der Waggonfabriken, 
ihnen für ihren auf ein Drittel reduzierten Arbeiter
stock wenigstens über den Winter halbtägige Arbeit 
zu verschaffen, wurden seitens des Eisenbahnministe
riums weitere 57 Wagen, ferner fur zwei Lokalbahnen 
64 diverse Waggons ausgeschrieben und den Waggon
fabriken für 1905 mit dem Liefertermin für April
1906 eine Bestellung von 1080 Wagen in Aussicht 
gestellt, jedoch mit dem Bemerken, daß für das Jahr 
1905 keine weiteren größeren Bestellungen von 
Waggons zu erwarten sind und daß die Zahlung der 
Verdienstbeträge erst nach Erteilung der verfassungs
mäßigen Genehmigung der bezüglichen Kredite und 
ohne Verrechnung von Verzugszinsen erfolgen werde. 
In der Frage der quotenmäßigen Aufteilung der 
Heeres- und Marinelieferungen hat die Industrie, wie 
der Geschäftsbericht ausführt, bei der österreichischen 
Regierung bisher keine wirksame Unterstützung ge
funden.

Der Vereinsausschuß batte auch vor kurzem 
wieder Anlaß, sich mit einem Falle der Benachteili
gung der österreichischen Industrie zu beschäftigen. 
Bei der Aufteilung der letzten Geschoßlieferungen 
soll, wie verlautete, abermals nahezu die Hälfte den 
ungarischen Werken zngewiesen worden sein. Bei 
den österreichischen Geschoßfabriken wurden für das 
Heer Geschosse um etwa 2’,'s Millionen Kronen, in 
Ungarn dem Vernehmen nach um nahezu 2 Millionen 
Kronen bestellt. Die Geschoßlieferungen der Marine 
sollen mit etwa 1 Million Kronen auf Österreich und 
mit über 900 000 Kronen auf Ungarn verteilt worden 
sein. Im Durchschnitt ergibt sich daher eine Beteili
gung Ungarns mit 45 °¡<¡ statt mit 34 °[o.

In der Feldgeschützfrage vertrat der Vereinsaus
schuß, dem ihm von der vorjährigen Generalversamm
lung erteilten Mandate entsprechend, mit aller zu
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lässigen Entschiedenheit die Überlegenheit des hei
mischen Geschützstahls über das von der Kriegsver
waltung für die Neuausrüstung der Feldartillerie in 
Aussicht genommene Bronzematerial.

Obwohl trotzdem die Feldgeschüizfrage hinsicht
lich des Materials zugunsten der Bronze entschieden 
wurde, hegt der Vereinsausschuß doch die Über
zeugung, daß sein entschiedenes Eintreten für die 
Vorzüge der Stahlrohre und für die Leistungsfähig
keit der inländischen Geschützindustrie an den maß
gebenden Stellen nicht wirkungslos vorübergegangen 
ist. Zum mindesten werde heute niemand mehr be
haupten, daß man in Österreich deshalb bei Bronze- 
röhren bleiben müsse, weil für Stahlrohre im Inlande 
kein äquivalentes Material zur Verfügung stehe.

Die in bezug auf die Lage des Kohlen- und 
Koksmarktes im vorjährigen Bericht ausgesprochenen 
Hoffnungen auf eine Besserung der Verhältnisse haben 
sich nur in einer bedingten und beschränkten Weise 
erfüllt. In der Eisenindustrie ist im Laufe des Jahres 
1904 ein entschiedener Anlauf zur Besserung zu ver
zeichnen, wenn auch von einer Konjunktur nicht ge
sprochen werden kann. So zeigen die ersten zehn 
Monate dieses Jahres einen Mehrverbrauch an in
ländischem Gießereiroheisen von über 30°/o, welcher 
allerdings zu einem Teil auf die Einstellung der 
Elbeschiffahrt zurückzuführen ist, wodurch sich der 
Import englischen Eisens verminderte, zum über
wiegenden Teile aber auf die bessere Beschäftigung 
der Lohngießereien und auf die fortgesetzten Be
mühungen der inländischen Hochofenwerke, das aus
ländische Eisen zu verdrängen. In den letzten Mo
naten haben die Preise von Roheisen und Gußware 
angezogen. In Stabeisen hat ein Mchrabsatz von 
rund 17 °/o stattgefunden, welcher wohl zum Teil dem 
Mehrbedarf an Brücken-Konstruktionsmaterial, zum

Teil aber der allgemeinen Besserung der Geschäfts
lage, der größeren Bautätigkeit, dem größeren Er
fordernis an Rollbabnschienen usw. zuzuschreiben ist; 
die Preise haben sich etwas befestigt. Im Zusammen
hang damit zeigt auch der Absatz an Frischroheisen 
eine Steigerung von etwa 17 °/o. Auch der Verkauf 
an Halbfabrikaten weist eine Steigerung auf, was 
hauptsächlich dem Mehrbedarf von Material zur Er
zeugung gewalzter und geschweißter Rohre zuzuschreiben 
ist. Der Absatz an Trägern zeigte eine Steigerung 
von etwa 15 u/o. Die Preise konnten im Herbst 
mäßig erhöht werden. Einen Rückgang hatten hin
gegen Schienen zu verzeichnen, und zwar in der 
Höhe von nahezu 10°/«, worauf wohl auch von Ein
fluß war, daß infolge des Stockens des parlamenta
rischen Apparates neue Lokalbahnen nicht konzessio
niert werden können und auch die k. k. Staatsbahnen 
zur Einschränkung ihrer Anschaffungen genötigt 
wurden. Dieser Rückgang ist um so auffallender, 
als im Jahre 1904 bereits für die Alpenbahnen An
schaffungen erfolgten und auch für die bosnischen 
Bahnbauten die ersten größeren Lieferungen statt
fanden, was alles durch den sonstigen Minderbedarf 
mehr als paralysiert wurde.

Iron and S teel Institute.

In einer am 17. Januar in Sheffield abgehaltenen 
Versammlung, an der die HH. R. A. H a d f i e l d  und 
B. H. B r o u g h ,  Präsident und Sekretär des Iron and 
Steel Institute, sowie die Vertreter der hauptsächlichsten 
in Sheffield ansässigen Industrien teilnahmen, wurde 
beschlossen, die Herbstversammlung am 25. September 
und den folgenden Tagen in Sheffield abzuhalten.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Zur Frage des höheren hüttenmännischen 
Unterrichts.

Der Besuch der deutschen Technischen Hoch
schulen stellte sich im Winterhalbjahr 1904/1905 
wie folgt:*

H o c h s c h u l e
S tu d ie 

r e n d e

G a st
h ö rer

H ö r e r  f. 
e in ig e  
V o r

le s u n g e n

Z u 

s a m m e n

B erlin .......................... 2877 333 420 3530
Miinchen..................... 2274 274 226 2774
D arm stadt................. 1502 310 105 1917
K arlsru h e................. 1471 117 107 1695
H an n over ................. 1204 239 177 1620 ;
Stuttgart..................... 928 247 — 1175
Dresden . . . . . . 859 144 149 1152
A a c h e n ...................... 630 135 146 911
Braunschweig . . . . 427 107 59 593

In sgesam t................. 12172 1906 1389 15467

Über die im ersten Semester stehende Technische 
Hochschule in Danzig liegen Mitteilungen noch nicht 
vor. Die Zahl der dortigen Studierenden wird noch 
nicht bedeutend sein. Ordnet man die sämtlichen 
eigentlichen Studierenden nach den Hauptfächern, so 
ergeben sich folgende Zahlen:

* Nach einer Aufstellung der „Deutschen Bau
zeitung“.

1. Architektur 1717, 2. Bauingenieurwesen 2753,
3. Maschinenbau und Elektrotechnik 5574, 4. Chemie, 
Elektrochemie und Hüttenkunde 1817, 5. Allgemeine 
Wissenschaften 310, 6. Schiffbau und Schiffs-Maschi- 
nenbau 319 Studierende.

Bei der Bedeutung, welche unter den heutigen 
Verhältnissen das Studium des Hüttenwesens und ins
besondere des Eisenhüttenwesens für die Entwicklung 
der deutschen Industrie erhalten hat, dürfte es für 
weite Kreise von Interesse sein, festzustellen, welcher 
Prozentsatz der unter Abteilung 4 verzeichneten Stu
dierenden sich speziell den genannten beiden Fächern 
gewidmet hat. Aus dem auf eine diesbezügliche Rund
frage uns freundlichst zur Verfügung'gestellten Material 
teilen wir folgendes mit:

In A a c h e n  studieren in diesem Semester „Hütten
kunde“ 139 Studierende und 41 Hospitanten, also 
insgesamt 180; „Bergbaukunde“ 135 Studierende und 
12 Hospitanten, also insgesamt 147; Chemie 40 Stu
dierende und 7 Hörer, insgesamt demnach 47. Die 
Gesamtzahl der Studierenden beträgt 630, diejenige 
der Hospitanten 135; also insgesamt 765, Die Stu
dierenden verteilen sich auf die verschiedenen Ab
teilungen wie folgt: 1. Architektur 9,67 °/oi 2. Bau
ingenieurwesen 12,05 o/o; 3. Maschineningenieurwesen 
und Elektrotechnik 24,05 %; 4. Bergbau, Hüttenkunde, 
Chemie und Elektrochemie 48,88 %; 5. Mathematik 
und Naturwissenschaften 2,22 "/o; 6. Handelswissen
schaften (Handelshochschule) 3,13 %. Aus diesen 
Zahlen ist ersichtlich, daß die überwiegendste Zahl 
der Studierenden in Abteilung 4 vereinigt ist. Eisen-
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hüttenleute und Metallhüttenleuto werden in den Listen 
der Aachener Technischen Hochschule noch nicht ge- 

j trennt geführt.
Die Zahl der Studierenden der Hüttenkunde, aus

schließlich der Hospitanten und anderweitigen Hörer 
an der Kgl. Technischen Hochschule zu B e r l i n -  
C h a r l o t t e n b u r g  stellte sich im Winter-Semester 
1904/05 nach einer vorläufigen Feststellung auf 
129. Die Zahlen für die vorhergehenden drei Semester 
waren: S.-S. 1903 111; W.-S. 1903/04 157; S.-S. 
1904 135.

An der Bergakademie zu B e r l i n  haben gegen
wärtig 79 Studierende Eisenhüttenkunde und 21 Ent
werfen von Eisenhüttenanlagen belegt. In den vorher
gehenden drei Semestern wurden die Vorlesungen über 
Eisenhüttenkunde von bezw. 71, 77 und 68 Studieren
den besucht. Eisenprobierkunst war im Sommer 1903 
von 26 und im Sommer 1904 von 13 Studierenden 
besucht. Arbeiten für Geübtere im Eisenprobierlabo
ratorium, die erst seit dem Winterhalbjahr 1903/04 
bestehen, wurden in den drei letzten Halbjahren (ein- 

- schließlich des laufenden) von 5 bezw. 6 und 8 Stu
dierenden ausgeführt.

Auf der Bergakademie zu F r e i b e r g  wurde 
Eisenhüttenkunde von 28 Studierenden und Abriß 
der Eisenhüttenkunde von 43 Studierenden (vor
wiegend Bergleuten) belegt, während 31 Studierende 
im Eisenhüttenlaboratorium arbeiten. Nach Maßgabe 
des Verzeichnisses der Studierenden beabsichtigen 
35 Studierende sich dem Eisenhüttenfach zu widmen, 
doch ist diese Zahl nicht ganz zuverlässig, da manche 
Studierende sich erst vorder Ablegung der Vorprüfungfür 
die Diplomprüfung für ein bestimmtes Fach entscheiden.

An der Bergakademie zu 
Cl aust hal  sind etwa 27 Stu
dierende des Eisenhüttenwesens 
vorhanden; eine genaue Zahl 
konnte auch hier aus dem oben
erwähnten Grunde nicht an
gegeben werden. Die Vor
lesungen für Eisenhüttenleute 
umfassen: 1. Eisenhütten
kunde II (d. li. die nur für 
Eisenhüttenleute gelesene Er
gänzungsvorlesung der Eisen
hüttenkunde I); 2. Eisenpro- 
bierkunst; 3. Entwerfen von 
Eisenhüttenaulagen. Eisenhüt
tenkunde II ist von 8, Eisen
probierkunst von 10 und Ent
werfen von Eisenhüttenanlagen 
von 8 Studierenden belegt.

Als ein erfreuliches An
zeichen einer beginnenden Re- 
form des eisenhüttenmiinnischen 
Unterrichts wesens darf es be
zeichnet werden, daß in den 
Preußischen Etat für 1905 für 
das Eisenhüttenmännische In
stitut an der Techn. Hochschule zu Aachen die Summe 
von 232500 M eingesetzt wurde, während die gesamten 
Baukosten ohne innere Einrichtung auf 426700 <M. 
veranschlagt worden sind. Möge auch von seiten des 
Preußischen Abgeordnetenhauses anerkannt werden, 
daß das eisenhüttenmännische Studium einer dringenden 
Umgestaltung bedarf, und möge man dabei den Umstand 
nicht außer acht lassen, daß es den beteiligten Kreisen 
nicht auf eine Vermehrung der Anzahl der Stu
dierenden, sondern auf eine gründliche Vertiefung des 
Unterrichts ankommt, an der es zur Zeit noch sehr 
mangelt. Daß man auch im außerpreußischen Deutsch
land die Notwendigkeit einer Förderung des hütten
männischen Unterrichts erkannt hat, geht daraus 
hervor, daß die Bergakademie zu Freiberg bereits im 
vergangenen Jahr den Betrag von 335000 M für Er

richtung eines metallographiscben Laboratoriums, eines 
hüttenmännischen Versuchslaboratoriums und Ver
größerung der Bäume für Eisenhüttenkunde, Eisen
probierkunde und metallurgische Technologie bewilligt 
worden sind. Auch an der Bergakademie zu Berlin 
besteht ein Laboratorium für Kleingefüge, welches 
von solchen Studierenden besucht wird, die nach 
Vollendung der Studien an einer preußischen Berg
akademie oder der Hüttenabteilung einer Technischen 
Hochschule die Absicht haben, wissenschaftliche 
Arbeiten auf dem Gebiet der Erforschung des Klein- 
gefüges von Metallen oder auf dem der physikalischen 
Chemie auszuführen zum Zwecke der Veröffentlichung 
oder der Erwerbung des Dr. phil. oder Dr. ing.

U m schau im Auslande.

V e r e i n i g t e  Staaten.  Der schwankende Bedarf 
an der für Hausbrandzwecke in den Vereinigten 
Staaten in so umfangreichem Maße verwendeten 
Anthrazitkohle bringt cs mit sich, daß die Nachfrage 
im Winter die Leistungsfähigkeit der Gruben weit 
übersteigt, während im Frühjahr und Sommer eine 
Periode des Stillstands und des flauen Betriebs ein- 
tritt. Dieser Umstand schädigt nicht nur die Gruben
besitzer, sondern bildet auch für die Arbeiter eine 
ständige Quelle der Unzufriedenheit und materieller 
Verluste. Versuche, die Nachfrage durch Herab
setzung der Preise in Zeiten schwachen Bedarfs und 
dementsprechende Erhöhung bei starkem Verbrauch 
zu regeln, haben zu einer Lösung dieser Frage nicht

Lageplan der Kohlcn-Vorratsanlage zu Abrams.

geführt. Man hat sich daher entschlossen, diesem 
Ziele durch Errichtung gewaltiger Kohlenlager näher 
zu kommen. Gegenwärtig wird
die größte Torratsanlage fiir Kohlen in den Ver

einigten Staaten 
von der Philadelphia & Reading Coal and Iron Com
pany zu Abrams in Pennsylvanien errichtet, einem Ort 
in Montgomery County, wo der Grund und Boden 
billig und auch genügender Baum für die Anlage von 
Weichen und die Errichtung von weitläufigen Wagen- 

j schuppen vorhanden ist. Ferner sind hier auch alle 
| Bedingungen für billigen Wasser- und Landtransport 
i gegeben. Der Plan der Anlage, welche von der 

Dodge Coal Storage Company errichtet wird, ist aus 
i Abbildung 1 ersichtlich. Die Kohlen werden zu acht

Abbildung 1.
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Haufen aufgestürzt, deren jeder mindestens 6 0 0 0 0 1 
enthält, so daß im ganzen nahezu 500 000 t auf
gestapelt werden können.

Bei dem Dodge-Verladesystem* dient eine durch 
ein scherenförmiges Gestell gestützte Schaufelkette 
(Abbildung 2) dazu, die ankommende Kohle auf den 
kegelförmigen Haufen auszustürzen, während ein um 
einen Zapfen drehbarer, auf einem horizontalen Gitter-

mit oblongem Querschnitt von Raschette und anderen 
bereits vor mehr als vier Jahrzehnten angewendet 
worden sind. Die rechteckigen und ovalen Öfen 
haben bekanntlich den Öfen mit kreisförmigem Quer
schnitt gegenüber den Vorteil, daß man die Form
ebene durch Verlängerung der langen Seiten des 
Ofens beliebig vergrößern kann, ohne die Entfernung 
der Formen von der Mittellinie des Ofens zu ver-

triiger ungeordneter Kettenförderer das Wiederverladen 
der Kohle von dem Haufen in die Förderwagen be
wirkt. Das Scherengestell der ersten Maschine ist 
so angeordnet, daß es den zu bildenden Haufen unter 
dem natürlichen Böschungswinkel der Kohle über
spannt. Zwei geneigte Schaufelketten und ein zwischen 
denselben liegender Wiederverlader bilden je eine 
Gruppe. Die im vorliegenden Fall von der Dodge- 
Gesellschaft garantierte Leistungsfähigkeit beträgt 
1800 tons in zehnstündiger Schicht für jeden der 
acht geneigten Kettenförderer oder 14 400 tons für 
die gesamte Anlage. Für das Wiederverladen der 
Kohle sind vier Kettenförderer mit einer Leistungs
fähigkeit von je 2500 tons vorgesehen, so daß bei 
der Wiederverladung eine Leistungsfähigkeit der An
lage von 10 000 tons in zehnstündiger Schicht er
reicht werden wird. Die von den ankommenden 
Kohlenwagen in unter dem Geleise liegenden Vorrats
trichter entladenen Kohlen werden durch eine Rinne 
der geneigten Schaufelkette zugeführt, welche sie auf 
die Spitze des Haufens trägt; der Boden der zu
gehörigen Förderrinne wird durch ein etwa 300 mm 
breites Band aus Flußeisen gebildet, welches um eine 
am Fuße des Gestells befindliche Trommel gewickelt 
ist und mittels eines Seiles allmählich herausgezogen 
wird, so daß das Ende stets über der Spitze des 
Haufens bleibt. Der freie Fall der Kohlen beim Aus- 
stüizen braucht daher die Höhe von 300 mm nicht 
zu übersteigen, und es wird jede unnötige Zerkleine
rung des Materials vermieden. Der zum Wiederver
laden der Kohle dienende Kettenförderer dreht sich 
um einen an dem Fuß einer geneigten feststehenden 
Förderebene befindlichen Zapfen und ist mit Rädern 
versehen, welche auf kreisförmigen Schienen zwischen 
und unter je zwei zu einer Gruppe gehörigen Haufen 
laufen. Die Kohle wird die geneigte Ebene hinauf 
und einem Verladeturm zugeführt, der eine Reihe 
Siebe enthält. Von hier fällt die Kohle in die zur 
Abfuhr bereitstehenden Förderwagen.

En g l a n d .  Die „Iron and Coal Trades Review“ 
berichtet unter dem 6. Januar 1905 über einen von 
A. S a m u e l s o n  und W.  H a w d o n  konstruierten

Hochofen mit ovalem Herd,

welcher als eine Neuerung auf dem Gebiet des Eisen- 
' hüttenwesens bezeichnet wird (Abbild. 3), obgleich Öfen

* Vergl. auch „Stahl und Eisen“ 1893 S. 413; 
ferner „Technische Hilfsmittel zur Beförderung und 
Lagerung von Sammelkörpern“ von M. B u h l e ,  
I. Teil S. 51.

ändern. Es ist indessen, um befriedigende Ergebnisse 
zu erzielen, erforderlich, daß die Beschickung in dem 
ganzen Ofenquersclmitt gleichmäßig herabsteigt und 
sich die Reduktion in allen Teilen der oberen Ofen
zonen gleichfalls gleichmäßig vollzieht. Aus diesem 
Grund haben Schacht und Rast des in Rede 
stehenden Ofens in allen Höhenlagen ähnliche Quer
schnitte erhalten. Der Schacht erweitert sich nach 
unten und hat beim Über
gang in die Rast den größten 
Querschnitt. Um eine mög
lichst gleichmäßige Ver
teilung der Gichten beim 
Aufgeben zu erzielen, sind 
zwei oder mehr Begichtungs
vorrichtungen nebenein
ander in der großen Achse 
des Ofens angeordnet. Es 
ist kaum anzunehmen, daß 
eine erneute. Einführung 
der ovalen Öfen in den 
Eisenhüttenbetrieb von Er
folg begleitet sein wird; 
wenigstens können die 
seinerzeit mit dem Ra- 
schetteofen gemachten Er
fahrungen nicht dazu., er
mutigen. Die mit Öfen 
von ovalem Querschnitt im 
Kupferhüttenwesen erziel
ten vorzüglichen Ergebnisse 
dürften für den Eisenhütten
betrieb nicht in Betracht 
kommen, da die Schacht
öfen zum Verschmelzen von 
Kupfererzen meist nur eine 
geringe Höhe haben, die 
das gleichmäßige Herab
steigen der Beschickung 
erleichtert.

Ö s t e r r e i c h .  Im Anschluß an den neunten 
internationalen Geologenkongreß wurde im August 
und September 1903 unter der Mitwirkung der Kaiser
lichen Regierung ein technischer Ausflug nach Bosnien 
und der Herzegowina unternommen,über den A. Habets ,  
Professor an der technischen Fakultät der Universität 
zu Lüttich, einen ausführlichen Bericht erstattet hat.*

Abbildung 3.

* „Revue Universelle des Mines“ vom Dezember 
1904 S. 307. „Annuaire de l’Association des Inge
nieurs sortis de l’École de Liège“, Band XVII 
Nr. 4 S. 070.
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Für den Eisenhüttenmann kommen aus diesem Bericht 
besonders die über die

Bosnische Kohlen- und Eisenindustrie
gemachten Angaben in Betracht.

Eines der bedeutendsten Kohlenlager Bosniens 
ist das Braunkohlenbecken von Kreka, welches in 
unmittelbarer Nachbarschaft der bekannten Salzlager 
von Donja-Tuzla im Pliozän auftritt und hauptsäch
lich bei Kreka auf dem linken Ufer des Jala abgebaut 
wird. Man hat von drei in diesem Becken vor
handenen Flözen nur das Hauptflöz, welches 18 m 
Mächtigkeit hat, in Angriff genommen. Der Bergbau, 
welcher vom Staat betrieben wird, wurde im Jahre 
1884 aufgenommen. Die Kohle enthält nach den An
gaben der Grubenverwaltung 24,72 % hygroskopisches 
Wasser, 7,75%  Asche, 0,25%  Schwefel, 46,86%  
Kohlenstoff, 3,61%  Wasserstoff und 17,06% Sauer
stoff und Stickstoff. Die Verbreunungswiirme beträgt 
4000 bis 4500 Kalorien. Die Kohlenförderung, welche 
im Jahre 1903 etwa 240 000 tons betrug, wird fast 
ausschließlich im Lande selbst verbraucht.

Während Kohle und Salz die Grundlagen der 
Industrie im Becken von Donja-Tuzla bilden, beruht 
die industrielle Tätigkeit des Beckens von Zenitza 
auf seinen Lagern von Kohle und Eisen. Die bei 
Zenitza im Tal der Bosna auftretenden Braunkohlenlager 
sind zwar weniger mächtig als diejenigen von Kreka, 
führen aber eine bessere Kohle; auch ist die Aus
dehnung dieses im Oligo-Miozän auftretenden Beckens, 
welches sich von Zenitza bis Sarajewo, allerdings nicht 
ohne Unterbrechungen, hinzieht, sehr bedeutend, und 
dasselbe gilt für das reichste Braunkohlenlager Bosniens. 
Die Mächtigkeit der Braunkohle führenden Schichten 
beträgt bei Zenitza annähernd 1700 m. Der Bergbau 
wird auf dem Hauptflöz betrieben, welches 7 m M ächtigkeit 
aufweist, sowie teilweise auch auf zwei anderen Flözen, 
welche jedes 4 m abbauwürdige Kohle enthalten. Die 
Analysen der auf dem Hauptflöz gewonnenen Kohle 
ergaben 11,60 bis 17,8 hygroskopisches Wasser, 5,45 
bis 9,55 Asche, 2,44 bis 3,07 Schwefel, 51,34 bis 
b4,61 Kohlenstoff, 3,75 bis 4,2 Wasserstoff und 18,45 bis 
20,03 Sauerstoff und Stickstoff. Die Kohle ist ab
weichend von derjenigen zu Kreka schwarz, glänzend 
und hat einen muscheligen Bruch, die Verbrennungs
wärme stellt sich auf 4000 bis 4700 Kalorien. Im 
Jahre 1903 wurden hier 146000 t von 441 Arbeitern 
gefördert. Der Hauptverbraucher für die hier geförderte 
Kohle ist das Stahl- und Puddelwerk von Zenitza. 
Letzteres verarbeitet weißes oder lichtgraues, sehr 
reines llolzkohleneisen aus Yares, das erstere auf 
Puddelroheisen, das letztere auf Stahl. Das genannte 
Werk wurde im Jahre 1893 gegründet und im Jahre 
1899 in eine Aktiengesellschaft mit 3'/2 Millionen 
Kronen Kapital umgewandelt. Die Anlage besteht 
gegenwärtig ans zwei Springerschen Doppelpuddelöfen 
®jt Wärmespeichern, drei.m it Gas gebeizten Wärm- 
öfen und zwei Schönwälder-Üfen für 12 bis 14 t Einsatz. 
Im Puddelofen werden einige Spezialeisensorten her
gestellt. Von den Scliönwälder-Öfen war zur Zeit der 
Exkursion nur einer im Betrieb. Der Einsatz bestand 
aus 50 % Roheisen und 50 % Schrott, und der Ofen 
machte 4 bis 5 Chargen in 24 Stunden. Der Herd 
hält 1000 bis 1200 Chargen aus. Die erhaltenen 
Eisen- und Stahlerzeugnissse werden zu Handelseisen, 
kleinen Schienen und Drahtknüppeln ausgexvalzt. Die 
genannte Gesellschaft hat trotz des billigen Brenn
materials  ̂bisher nur mit Verlust gearbeitet, was sich 
wahrscheinlich aus der geringen Erzeugung (16600 t 
Fertigerzeugnisse im Jahre 1903) sowie aus dem 
langel an flüssigem Kapital und an geschulten 

Arbeitskräften erklärt.
Unter den sonstigen in Bosnien und der Herze

gowina auftretenden Kohlenlagern erwähnt Habets 
noch das Vorkommen von Knkanj-Doboj in dem

Zenitza-Sarajewo-Becken, wo im Jahre 1903 65000 t 
gefördert wurden. Ferner lieferte das Becken von 
Bnnjaluka 13 000 t und das nahe der serbischen Grenze 
gelegene Kohlenbergwerk von Ugljevik 2400 t. Die 
gesamten Kohlengruben Bosniens, welche ausschließlich 
vom Staate betrieben werden, förderten im Jahre 1903 
468 000 t Braunkohle.

Bergdirektor Gr i mme r  schätzt in einer 1901 
veröffentlichten Arbeit die Anzahl der in Bosnien und 
Herzegowina vorhandenen Flöze auf 63, von denen 
indessen viele entweder nicht abbauwürdig sind, oder 
in bezug auf Transportverhältnisse sehr ungünstig 
liegen. Immerhin sollen die beiden Provinzen un
geheure Kohlenschätze enthalten und das Becken von 
Zenitza-Sarajewo mit den Gruben von Zenitza und 
Kukanj-Doboj und dasjenige von Donja-Tuzla mit 
der Grube von Kreka ausreichen, um den Verbrauch 
des Landes für mehr als ein Jahrhundert zu decken.

Den Mittelpunkt der modernen Eisenindustrie 
Bosniens bilden die Eizenerzlager und Hochöfen von 
Vares, welche durch eine Zweigbahn mit der Bahnlinie 
Zenitza-Sarajewo in Verbindung stehen. Die Eisenerz- 
lagerstälten sind von K a t z e r  bereits im Jahre 1900 
beschrieben worden.* Das Lager von Vares hat nicht 
weniger als 40 in Mächtigkeit und dehnt sich, aller
dings mit Unterbrechungen, über eine sehr große 
Fläche aus. Das Erz besteht aus tonigem Sphäro- 
siderit, welcher teilweise in Braun- und teilweise in 
Roteisenstein umgewandelt ist. Die Lagerstätten 
werden besonders an vier Orten, Przici, Brczik, Droz-
kovac und Smreka, abgebaut. Analysen der Erze
von Vares finden sich in der genannten Quelle. Die 
ältesten Urkunden über die Eisenindustrie von Vares 
reichen bis in das Jahr 1643 zurück; doch glaubt 
man, daß dieselbe bedeutend älteren Ursprungs ist, 
da schon im Jahre 1463 ein Eisenwerk in Duboschitza 
vier Meilen nördlich von Vares bestanden hat. Die
Erze wurden früher von einzelnen, vier bis sechs
Mann starken Gruppen im Tagebau gewonnen; als 
Maß des geförderten Erzes galt der „Nado“, welcher 
einem Gewicht von 4600 kg entsprach. Diese Menge

f enügte, um eineu Stückofen (Majdan) von 5 m Höhe 
rei Tage hindurch mit Erz zu versorgen. Die Rot

eisensteine von Smreka und Saski galten als die 
besten Erze und wurden fast ausschließlich ohne Zu
schlag von Kalkstein mit Holzkohle verschmolzen. 
Als Erzeugnisse erhielt man ein ziemlich gering
wertiges Roheisen und einen halb entkohlten Eisen
klumpen, welche in Frischfeuern weiter verarbeitet 
wurden. Die Fertigerzeugnisse wurden nicht nur 
nach Bosnien und der europäischen Türkei, sondern 
auch nach Kleinasien, Arabien und Egypten abgesetzt. 
Zur Zeit der größten Blüte zählte man in Vares 
25 Stücköfen und 31 Frischfeuer, abgesehen von den 
in der Umgegend befindlichen Werken und kleinen 
Frischfeuern. Heutzutage sind von dieser Industrie 
nur wenige spärliche Reste übrig geblieben. Gegen
wärtig besteht eine moderne Hütte in Kralupi am 
Ende der Eisenbahn. Der erste Hochofen, welcher 
von dem Staat erbaut und im Jahre 1891 in Betrieb

fesetzt wurde, hat einen Rauminhalt von nur 36 cbm; 
a derselbe aber nicht imstande war, die erforder
liche Menge Roheisen für die Gießerei in Kralupi 

und die Hütte von Zenitza zu liefern, wurde im Jahre 
1895 mit Hilfe des Staates eine Gesellschaft mit 
3 200 000 Kronen Aktienkapital gegründet. Der Staat 
trat der Gesellschaft seinen Hochofen und die Kon
zession der Gruben von Vares für 50 Jahre für einen 
Preis von 1 700 000 Kronen ab, welche Summe in 
Aktien der Gesellschaft bezahlt wurde, so daß der 
Staat der Hauptaktionär derselben geworden ist. Die 
Gesellschaft hat befriedigende Ergebnisse erzielt, da

* Vergl. Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen, 
1. Jahrgang S. 138.
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seit 1895 ununterbrochen gute Dividenden bezahlt 
worden sind. Die Gesellschaft baute später einen 
zweiten Hochofen von 95 cbm Rauminhalt, welcher 
26 t Roheisen tätlich lieferte; als aber seit der Er
öffnung der Eisenbahnlinie Podlugovi-Vares der Absatz 
des Werkes bedeutend stieg, entschloß man sich, den 
genannten Hochofen durch einen solchen moderner 
Konstruktion von einer jährlichen Leistungsfähigkeit 
von etwa 30 000 t zu ersetzen. Das Kapital der Ge
sellschaft wurde demnach auf 4400 000 Kronen ver
mehrt, und die Erzeugungsfälligkeit beträgt seit dem 
Jahre 1900 etwa 40 000 t. Der neue, nach den Plänen 
von Dr. ing. h. c. L ü r in a n n gebaute Hochofen * hat 
bei 21,25 m Höhe einen Kohlensackdurchmesser von 
4,5 m und ist bekanntlich der größte Holzkohlenofen 
der Welt. Der Brennstoffverbrauch beträgt nach den 
Angaben Habets 850 kg a. d. Tonne für Puddel- 
roheisen, 1000 kg für Gießet eiroheisen und 1250 kg 
für Spiegeleisen mit 10 bis 12 u/o Mangan. Zu der 
genannten Anlage gehört eine Gießerei, welche haupt
sächlich Öfen und Ofenteile herstellt, die im Lande 
selbst Absatz finden. Das erzeugte Puddeleisen sowie 
das Roheisen für die Stahlbereitung werden an die 
Hütte in Zenitza abgesetzt oder über Metkovitch nach 
Italien und England ausgeführt. Die Ausfuhr an 
Ferromangan, welche nach den Vereinigten Staaten 
ging, stellte sich in den Jahren 1902 und 1903 auf 
4000 t.

E. Bahlsen.

Frankreichs Hochofen werke am 1. Januar 1905.

Das „Echo des Mines et de la Metallurgie“ 
bringt unter dem 16. Januar 1905 die übliche Über
sicht der in Frankreich zurzeit bestehenden Hochofen
werke. Danach standen unter Feuer am:

1. J a n .
1905

1. J u li  
190 4

1. J a n .  
1904

im Osten .............................. 66 66 64
im N ord en .............................. 13 12 12
in Mittelfrankreich, Süden

und W e s t e n ..................... 30 30 31
109 108 107

Die Lage hat sich demnach gegenüber dem Vor
jahre wenig geändert. Nach der Art des erzeugten 
Roheisens verteilen sich die Hochöfen auf die ver
schiedenen Reviere im Jahre 1904 wie folgt:

F u d d c l-
roheisen

G ie ß e r e i 
r o h e is e n

T h o m a s«
r o h e is e n

J a n . J u li J a n . J u li J a n . J u li

Osten . . . . 13 13 23 23 30 30
Norden . . . 5*/b 7 */• l/s ' 6 5
Mittelfrankreich 
Süden u. W esten 17 Vs 17 */* 10 9 ’/3 3 3

Die größten Produktionsmengen werden gegen- ; 
wärtig von folgenden Hütten geliefert:

T ä g lic h e  
E r z e u g u n g  

in  t

de W en d el.................................. 790
Aciéries de Longwy . . . .  725

„ „ Micneville. . . 675
„ ,, Denain . . . .  580
„ de la Marine . . . 525

* „Stahl und Eisen“ 1902 S. 490.

Steigerung der am erikanischen Roheisen
erzeugung.

Nach der unter dem 12. Januar 1905 veröffent
lichten Monatsstatistik des „Iron Age“ ist eine weitere 
beträchtliche Steigerung der amerikanischen Roheisen
erzeugung eingetreten.

Die Erzeugung der Anthrazit- und Koksöfen be
trug nämlich im

D e z e m b e r  N o v e m b e r  O k to b e r  S e p te m b e r

1 640 179 3 504 292 1472 157 1374 820
Es ist demnach für den Monat Dezember gegen

über dem Vormonat ein Zuwachs von 135 887 t zu ver
zeichnen. Von der Dezembererzeugung entfielen auf 
die Stahlgesellschaften 1 036159 t, so daß für die 
reinen Hochofenwerke 604021 t verbleiben. Die 
Wochenleistungen der Hochöfen waren am
1. J a n u a r  1 905  1 . D e z e m b e r  1901 1 .N o v e m b e r  1904 1 . O k to b e r  1904

383925 362 860 339 597 314 905
Daß die Steigerung der Hochofenleistung auf 

einen vermehrten Verbrauch zurückzuführen ist, ergibt 
sich aus der Abnahme der Vorräte auf den Hochofen
werken. Dieselben betrugen am

1. J a n u a r  
1905

1. D e z .  
1904

1. N o v .  
1904

1. O k to b e r  
1904

Osten . . . . 86 326 79 495 90 404 97 939
Zentral- und

Nordwesten . 112 908 214 009 251 733 273 352
Süden . . . . 143 793 163 141 195 361 193 043

343 027 456 645 537 498 564 334

Die Vorräte haben sich demnach insbesondere im 
zentral- und nordwestlichen Bezirk vermindert. Die offi
ziellen Berichte der American Iron and Steel Association 
geben die Erzeugung des ersten Halbjahres unter Ein
schluß von 216 764 t Holzkohlenroheisen zu 8304 213 t 
an. Nach der Statistik des „Iron Age“ stellt sich die 
Produktion der Koks- und Anthrazitöfen im zweiten 
Halbjahr auf 8304000 t und wird unter Zurechnung 
des erzeugten Holzkohlenroheisens insgesamt etwa 
8535000 t betragen, so daß die gesamte Jahres
erzeugung sich auf ruud 16840000t belaufen wird, 
ein Betrag, der hinter den Erzeugungen der Jahre 
1903 und 1902 mit 18297 400 t bezw\ 18106448 t 
erheblich zurückbleibt, aber die 16132408 t betragende 
Erzeugung des Jahres 1901 übertrifft. Der gegen
wärtige Grad der Erzeugung entspricht aber einer 
jährlichen Leistung von 19 800000 t und der Verbrauch 
ist noch größer. Die Gesamtleistung der in den 
amerikanischen Werken gegenwärtig und in naher Zu
kunft betriebsfähigen Hochöfen stellt sich nach angestell- 

| ten Schätzungen auf rund 21 6000001, wobei Stillstände 
\ für Reparaturen berücksichtigt sind. Es ist indessen 
i zweifelhaft, ob sich unter den gegenwärtigen Trans

portbedingungen die für diese Erzeugung erforder
lichen Rohmaterialien beschaffen lassen.

Der Außenhandel der britischen Eisenindustrie 
im Jahre 1904.

Das Gesamtergebnis des abgelaufenen Jahres weist 
gegenüber den beiden Vorjahren nennenswerte Ab
weichungen nicht auf; es betrug nämlich an Eisen 
und Eisenwaren ohne Einschluß von Maschinen und 
Messerwaren im Jahre

1902 190 3  1901

die Einfuhr . . 1  130 708 130 386 1 291830
die Ausfuhr . . 3 473 645 3 564 601 3266 248

In den einzelnen Positionen stellten sich Einfuhr 
I und Ausfuhr der beiden letzten Jahre wie folgt:
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R oheisen .............................................................................
Schweißeisen in Stäben, Profilen usw.........................
Gußeisen und Waren daraus, nicht besonders benannt
S chw eiß eisen ..........................desgl................................
Eisenbahnschienen............................................................
Schienenstühle und S c h w e l le n ..................................
Bandeisen .........................................................................
Bleche, nicht unter '/s Zoll dick..................................
Bleche, unter */$ Zoll d i c k ..........................................
W a lzd ra h t.........................................................................
D rah tstifte .........................................................................
Sonstige Nägel, Schrauben und Nieten .................
Schraubbolzen und M uttern..........................................
R ad sätze .............................................................................
Radreifen und A c h se n ...................................................
Fabrikate aus Eisen uud Stahl, nicht bes. benannt 
Stahl in Blöcken, Knüppeln, Brammen usw. . . . 
Stahl in Stäben, Profilen usw. ausschließlich Träger
Träger .................................................................................
Eisenbahnmaterial, nicht besonders benannt . . .
Draht und Drahtwaren...................................................
Verzinkte B le c h e ............................................................
Schwarzbleche zum Y e r z in n e n ..................................
W eiß b lech .........................................................................
Anker, Ketten usw.............................................................
Röhren und Rohrverbindungen..................................
L eituugsröhren................................................................

E in fu h r A u sfu h r

1303
tO D 9

190-4

to n s

1903

to n s

1904
to n s

136 646 
186 630

73 759

14108 
50 330 
21 598 
20 906
45 370

5 701
5 757

131 092 
274 056 
192 524 
145 329

Zusammen tons 1 303 806
1 Im Werte v o n ................................................................£  8 662 481
! Dazu Wert der Ein- und Ausfuhr von Ma s c h i n e n  £  j 4 450 370

133 733 
104 242

39 801

13 226 
45 693 
22 764 
24 386 
31521 
13 445 
4 885 
1619 
4 606 

113150 
522 706 

93 099 
122 954

1 291 830 
8 215 555 
4 313 771

1 065 392 
128 426 
61 269 
85 193 

604 076 
45 047 
45 495 

119 719 
4 203

20468
13 976
36 215
63 545 
13 006 

156 821

74 351 
59 843 

352 032 
65 235 

292 800 
25 350 
70 516 

105 927
3 564 601 

30 399 261 
20 058 206

813 605 
115 583 
48 367
55 009 

525 487
56 131 
40 517

109 014 
43 678

21449
15 559 
22 851 
11818 
55 218 
4 256 

123 187 
50 270 
72 828 
60 919 

385 441 
62 548 

359 510 
26 849 
72 540 
98 961

3 266 248 
28 082 692 
21 082 502

Wasserkraftanlagen in Norwegen.
Bedeutende Wasserkraftanlagen sind, wie wir dem 

Geschäftsbericht der Elektrizitäts-Aktiengesellschaft 
vorm. Schuckert & Co. entnehmen, in Hafslund und 
Kvkkelsrud in Norwegen ausgefiihrt worden. Die 
Aktieselskabet Hafslund liefert Strom für ein Zink
schmelzwerk, eine Karbidfabrik sowie für die Hafen
stadt Fredrikstad und ihre Umgebung. Es gehören 
ihr ausgedehnte Kais am Seehafen Sannesund sowie 
umfangreiehe Ländereien, welche zur Anlage von 
Fabriken geeignet sind. Die einzigartige Verbindung 
eines Seehafens mit einer bedeutenden Stromquelle 
(der Wasserbau ist für die Produktion von 22000 P. S. 
errichtet) sichert dem Werke bedeutende Vorteile, zu
mal auch die Kraft der Kykkelsrud-Anlage nutzbrin
gend in Hafslund verwendet werden kann. Die Ge
sellschaft mußte zu einer Erweiterung ihrer Anlagen 
schreiten ; zu den bisher ausgebauten 7200 P. S. treten 
zwei neue Maschinensätze (Turbinen und Dynamos) 
von je 2000 P .S ., für welche mit dem Zinkschmelz
werke und der Karbidfabrik Stromlieferungsverträge 
abgeschlossen sind. Die in Hafslund belegene Karbid
fabrik, welche bisher unter der Firma Aktieselskabet 
Hafslunds Carbidfabrik bestand, wurde im laufenden 
Geschäftsjahre in die Gesellschaft „Usines Electro
chimiques de Hafslund in Genf“ eingebracht, die von 
der Elektrizitäts-Aktiengesellschaft vorm. Schuckert 
& Co. in Verbindung mit französischen und schweizer 
Interessenten gegründet wurde. Der Bau der Anlage 
Lykkelsrud mit Fernleitung nach Christiania wurde 
fertiggestellt; die Leistung der Maschinen beträgt zur
zeit 6000 P .S ., während die Wasserbauten für 
45000 P .S . ausgeführt sind.

llolzkohlenhochdfen am Oberen See.
Der vor kurzem in Betrieb gesetzte Holzkohlen- 

nochofen der Lake Superior Corporation, welcher für

eine tägliche Erzeugung von 14 0 1 gebaut ist, hat 
eine Höhe von 21,3 m bei 4,1 m Kohlensackdurch
messer und ist mit drei steinernen Foote-Winderhitzern 
versehen; er erhält den Wind zusammen mit einem 
2 251-Koksofen von drei Tod-Gebläsemaschinen. Diese 
beiden Ofen liefern mehr als den halben Bedarf der 
Bessemeranlage der genannten Gesellschaft. Außerdem 
werden gegenwärtig ungefähr 200 t täglich für diese 
Werke von dem Zenith-Hochofenwerk in Duluth ge
liefert. Außer dem genannten Hochofen sollen noch 
zwei weitere, der alte Carp-Hochofen der Pioneer Iron 
Co. (Cleveland-Cliffs Co.) zu Marquette, der eine 
leistungsfähigere Gebläsemaschine erhalten hat, und 
der der Michigan Iron C. zu Detroit gehörige New- 
berry-Ofen in Betrieb gesetzt werden. Beide waren 
im Sommer 1904 ausgeblasen worden, eine Maßregel, 
die behufs Einschränkung der Erzeugung getroffen 
worden war. Der Newberry-Hochofen ist neu zugestellt 
und mit neuem Gichtverschluß versehen worden; auch 
hier kommt eine neue Gebläsemasehine von größerer 
Leistungsfähigkeit zur Verwendung. („Iron T r. R .“)

Erzverladungen am Erlescc 1904.
Trotzdem die Schiffahrtssaison im vergangenen 

Jahr spät eröffnet wurde, sind in den Lake Erie-Docks 
größere Erzmengen gelöscht worden als im Jahre 1901 
oder einem der früheren Jahre, und nur 1917 3271 weniger 
als im Jahre 1903. Die gesamte Menge des im Jahre 1904 
ausgeladenen Erzes stellte sich auf 18079312 t. Die 
am 1. Dezember 1904 in den Lake Erie-Docks lagern
den Vorräte betrugen 5760613 t, sie waren demnach 
geringer als in irgend einem vorhergehenden Jahr seit 
1899, in welchem sich 5 618768 t in den Docks be
fanden. Die Statistik vom vergangenen Mai ergab 
einen Erzbestand in den Lake Erie-Docks von 46066491. 
Rechnet man hierzu die in der jüngst beendigten 
Saison gelöschten Mengen und zieht davon die am
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1. Dezember in den Docks lagernden Yorräte ab, so ergibt 
sich, daß während der Schiffahrtssaison 16 925347 1 
nach den Hochöfen verladen wurden gegen 17173461 t 
in dem entsprechenden Zeitraum des Jahres 1903, 
demnach 248114 t weniger.

B otilebsergebnisso der staatlichen B ergwerke, 
Hiitten und Salinen in Preußen im  Jahre 1903.

Der Gesamtwert der Förderung der Steinkohlen-, 
Braunkohlen-, Erz- und Salzbergwerke des Staates 
betrug im Jahre 1903 186251387,/// (gegen 180482571 Jl 
im Vorjahr), die Belegschaft 74 378 Mann (71436). 
Auf den Steinkohlenbergwerken des Staates wurden 
16 390 394 (15 781 187) t im Werte von 168 081752 
(163 956 517) Jl gewonnen. Die Jahresleistung auf 
den Kopf der Belegschaft stellt sich demnach auf
242,7 (245,8) t, der Durchschnittswert einer Tonne 
Steinkohlen auf 10,25 (10,39) Jl. Die staatlichen 
Braunkohlenbergwerke förderten 426 236 (433 808) t 
im Werte von 1252 757 (1344 42 1 ),//. Auf den staat
lichen Eisenerzbergwerken wurden 85 736 (71 622) t 
im Werte von 865 391 (714 943) Jl gewonnen. Auf 
den übrigen Erzbergwerken des Staates betrug die 
Förderung an Blei-, Zink-, Kupfer- und Silbererzen, 
Schwefelkies und Vitriolerzen 117 538 (113 578) t im 
Wert von 10 726 883 (9 516 4 2 3 ).« .

Die Erzeugnisse der Hüttenwerke des Staates 
stellten einen Gesamtwert von 23870357 (19576633) Jl 
bei 3777 (3789) Mann Belegschaft dar. An Eisen- 
und Stahlwaren wurden auf fünf Eisenhütten 43 919 
(41528) t im Wert von 5494 926 (5 090 356) Jl her
gestellt. Die Erzeugung stieg demnach um 2391 t 
=  5,76 > ,  ihr Wert um 40-1670 „ / / =  7,95 °/». Be
schäftigt wurden 1835 Mann. Auf den sieben staat
lichen Metallhütten wurden bei 1954 Mann Beleg
schaft 104,35 kg Gold, 54 512 kg Silber und 74 573 t 
Blei, Kupfer, Zink, Schwefelsäure usw. im Gesamt
werte von 18 375 431 . / /  dargestellt.

Der Gesamtwert der Erzeugnisse der staatlichen 
Bergwerke, Hütten und Salinen bezifferte sich im Be
richtsjahr auf 214 638 488 (204 870 4 7 5 ) - « ,  erhöhte 
sich also gegen das Vorjahr um 9 768 013 .«  oder
4,77 %. Die Belegschaft bestand insgesamt aus 
80 097 (77 064) Köpfen, also 3033 =  3,94 °/o mehr. 
Der rechnungsmäßige Überschuß der gesamten Staats
werke im Betrage von 24 272 541 (33 970 279) Jl 
blieb gegen das Vorjahr um 9 697 738 .«  und gegen 
den Voranschlag des Etats um 5 455 299 Jl zurück.

Die Überschüsse der Staatswerke in den letzten 
zehn Jahren waren: be| elm;r Beleg.

s e h a f t  v o n

1894 . . . .  1 5 0 2 4 9 1 5 .«  57009 Mann
1895 . . . .  19440106 „ 58942 „
1896 . . . .  23 084 868 „ 62 106 „
1897 . . . .  26672539 „ 64217 „
1898 . . . .  30 053 466 „ 66 796 „
1899 . . . .  37 261 782 „ 69 863 „
1900 . . . .  47056859 „ 72727 „
1901 . . . .  41 273 138 „ 74875 „
1902 . . . .  33970279 ., 77064 „
1903 . . . .  24272541 „ 80097 „
Das Bild, welches diese Zahlen für die letzten 

Jahre geben, erscheint in wesentlich anderer Beleuch
tung, wenn man daneben die Summen betrachtet, 
welche seit dem Jahre 1901 für Neuanlagen verausgabt 
wurden und welche als unmittelbar werbendes Kapital 
in Rechnung zu ziehen sind. Die Aufwendungen an 
Löhnen und Materialien für Neuanlagen betrugen:

1901   2 400 0 0 0 .«
1902   3 300 000 ,
1903   7 300 000 „
1904 (nach demEtatsansatz) 9 300 000 „

Deutschlands Kohlenförderung und Kolilou- 
yerhrauch.

Die Kohlenförderung im Deutschen Reiche stellte 
sich im abgelaufenen Jahre 1904 auf 120694098 t, sie 
überstieg somit die 116 664 376 t betragende Förde
rung des Jahres 1903 um 4029722 t =  3,4°/o; die 
Koksherstellung betrug im Jahre 1904 12331163 t 
gegen 11509259 t im Jahre 1903.

Die Kohleneinfuhr betrug im Jahre 1904 7299042 t, 
gegen 6 766 513 t im Vorjahre, die Kohlenausfuhr 1904: 
17996726 t, 1903: 17389 934 t, so daß sich ein Kohlen
verbrauch von 109 996 414 1 für 1904 gegenüber 
106040 955 t für 1903 ergibt. Der Koksverbrauch 
berechnet sich bei einer Einfuhr von 550 320 t 1904 und 
432 819 t 1903, sowie bei einer Ausfuhr von 2 716855 t 
1904 und 2 523351 t 1903 auf 10 164 610 t für 1904 
gegen 9418727 t für das Jahr 1903.

Ermäßigung der Frachtsätze für Kohlen.
Der „Deutsche Reichsanzeiger“ vom 19. Januar 

1905 enthält folgende Mitteilung:
Die für Steinkohlen, Steinkohlenasche, Steinkohlen

koks, Steinkohlenkoksasche und Steinkohlenbriketts, 
ferner für Braunkohlen, Braunkohlenkoks und Braun
kohlenbriketts in Sendungen von mindestens 10 t in 
denjenigen Verkehren geltenden Ausnähmetarife, die 
auf dem Titelblatt des gemeinsamen Heftes IIA  der 
Staatsbahngütertarife bezeichnet sind, werden vom 
20. Januar d. J. ab auf den Versand nach s ä m t l i c h e n  
Stationen der Preußisch-Hessischen Staatsbahnen, der 
Großherzoglich Oldenburgischen Staatsbahnen und der 
Militäreisenbahn ausgedehnt. Die Fracht wird für die 
neu hinzutretenden Empfangsstationen nach den in den 
Gütertarifen angegebenen Entfernungen zu den Sätzen 
des Ausnahmetarifs 2 (Rohstofftarifs) berechnet. Da
neben wird die auf den Veisandstationen zu erfahrende 
Anschlußfracht für das Abholen der Wagen von den 
Anschlußgeleisen erhoben.

Für die von den oberschlesischen und nieder
schlesischen Grubenstationen zu berechnende Fracht 
tritt den Entfernungen der Anschlußstationen die in 
den Kohlen tarifen enthaltene Zuschlagsentfernung 
hinzu. Außerdem wird die übliche Verschiebegebühr 
berechnet.

Andenken an die 50-Jalirfeicr des Bochumer 
V ereins, 5 . - 6 .  November 1904. .

Zu der Feier des 50jährigen Bestehens wurde zu 
Sylvester 1904 als Erinnerungsgabe den 25 Jahre und 
länger bei dem Bochumer Verein beschäftigten Beamten 
und Arbeitern von diesem eine sehr hübsch ausgestattete 
Schrift überreicht, die den Charakter einer Festschrift 
trägt. Die Schrift enthält auf 23 Oktavseiten eine 
Schilderung der Jubiläums-Fcstlichkeiten, gibt die in 
ihrem Verlauf gehaltenen Reden nebst dem Texte der 
Telegramme wieder, die aus dem erwähnten Anlaß 
von S. M. dem Kaiser und dem Handelsminister ein
gelaufen und an diese gerichtet sind, und bringt am 
Schluß ein Verzeichnis der Jubilare des Werkes von 
1894—1904. Sie ist geschmückt mit dem Porträt des 
verstorbenen verdienstvollen Leiters des Bochumer 
Vereins, des Geh.Kommerzienrats Lo u i s  Baare ,  und 
verschiedenen Jllustrationen, die sich auf die 50-Jahr- 
feier beziehen. Außerdem unterrichten uns zwei 
weitere Abbildungen über den äußeren Umfang der 
Gußstahlfabrik im Gründungs- und Jnbiläums-Jahre, 
so daß das Werkchen ein anschauliches Bild von dem 
bekannten Siegeslauf gibt, den die Fabrik in dem 

| Zeitraum zurückgelegt hat.
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B ü c h e

Friedrich Alfred Krupp und sein Werk. Er
weiterter Sonderabdruck aus Westermanns 
•Illustrierten deutschen Monatsheften. 4 1/2 
Bogen, hoch 8 °. Geheftet 3 ,50 <JL, geb. 4 J t.

Dieser aufs vornehmste ausgestattete, mit vielen 
farbigen und schwarzen Abbildungen reichgeschmückte 
Sonderabdruck ist auf direkte Veranlassung des Krupp
werkes in Essen und für dieses veranstaltet, zugleich 
jedoch eino verhältnismäßig kleine Auflage für den 
Buchhandel abgezweigt worden, damit auch weiteren 
interessierten Kreisen Gelegenheit zur Anschaffung 
gegeben werden könne. Nicht nur das Gefühl der 
Dankbarkeit, Achtung und Verehrung, welches wir 
dem leider viel zu früh Heimgegangenen immer be
wahren werden, sondern auch der dringende herzliche 
Wunsch, das Unsrige dazu beizutragen, das Andenken 
an den so unwürdig, verleumderisch und undankbar 
geschmähten herrlichen Mann rein zu erhalten und 
weitesten Kreisen zu ermöglichen, die edlen Charakter
eigenschaften desselben zu würdigen, macht es uns 
zur Freude, unsere Leser ausdrücklich auf diese 
Druckschrift aufmerksam zu machen, die in schlichter 
Weise ihn in seinem Wirken und Können volle wahr
heitsgetreue Anerkennung, zollt. Sie würdigt die 
hervorragende Befähigung dieses Mannes, der es wie 
Belten einer verstanden hat, die Werke seiner Vater 
zu erhalten, zu vergrößern und auszugestalten; der 
wie selten einer sich in weiser Beschränkung damit 
begnügte, nur die großen und größten Gesichtspunkte 
zu erfassen und oft mit den bedeutendsten Opfern 
und eiserner Energie zur Geltung zu bringen, dann 
aber auch der Initiative und Schaffensfreude seiner 
Mitarbeiter dankbarsten Spielraum zu lassen; der es 
verstanden hat, aller Undankbarkeit, Anfeindung und 
Enttäuschung zum Trotz sich ein warmes Herz nicht 
nur für seine Arbeiter, sondern für alle menschliche 
Not zu erhalten; der es verstanden hat, neben seinem 
realen Berufe Kunst und Wissenschaft zu fördern und 
selbst auszuüben und der sein Lebensziel darin ge
sehen hat, deutschem Geist, deutscher Wissenschaft 
und deutscher Industrie eine führende Rolle in der 
Welt zu erobern und zu erhalten.

The Mineral Industry 1903, its Statistics, Techno
logy and Trade in the United States and 
other Countries. Herausgegeben von „The 
Engineering and Mining Journal“. 261 Broad
way, N ew Y ork, und 20  Bucklersbury, London 
E. C. P reis 5 

Die „Mineral Industry“ ist bekanntlich eine all
jährlich erscheinende alphabetische Enzyklopädie des 
Berg- und Hüttenwesens, welche über die neuesten 
Vorgänge auf den genannten Gebieten berichtet und 
auch sehr vollständige statistische Mitteilungen über 
Produktion und Preise der verschiedenen Metalle und 
Mineralien bringt. Ferner enthält jeder Band von 
Fachleuten verschiedenster Nationalität geschriebene 
Sonderaufsätze über bemerkenswerte Fortschritte auf 
metallurgischem Gebiet, neue Prozesse und sonstige 
in das Gebiet des Berg- und Hüttenwesens schlagende 
Fragen. Das genannte Werk, dessen zwölfter 
das Jahr 1903 behandelnder Band jetzt vorliegt, er
beut sich w'egen seines reichen Inhalts und seiner 
Zuverlässigkeit in den berg- und hüttenmännischen 
Kreisen als wertvolles Hand- und Nachschlagebuch 
seit Jahren einer allgemeinen Anerkennung, welche 
a«ch dem vorliegenden Band in vollstem Maße gebührt.

rschau.

Sammlung von Zeichnungen bisher ausgeführter 
und zur Ausführung vorgeschlagener Drehgestelle 
für SchneUzugwagen Ergänzungsband zu Glasers 
Annalen für Gewerbe und Bauwesen. Jahr
gang 1 904 . Berlin 1 904 , V erlag von Glasers 
Annalen. 11 J l.

Die Verwendung von Drehgestellen hat einen 
wesentlichen Fortschritt in der Ausgestaltung der Schnell
zugwagen mit sich gebracht und"dementsprechend hat 
sie sich der weitestgehenden Einführung bei den ver
schiedenen Eisenbahn-Verwaltungen zu erfreuen gehabt. 
Trotzdem aber haben sich doch vielfach Konstruktions
mängel für die . Gangart der Züge bemerkbar gemacht 
und ist es daher als ein Verdienst zu bezeichnen, daß 
der Verein deutscher Maschinen - Ingenieure zur Ver
meidung derartiger Nachteile bemüht ist.

Der vorliegende Band bringt, im Aufträge des 
genannten Vereins von Regierungsbaumeister B e r t h .  
M e s s e r s c k m i d t  gesammelt, eine tabellarische Über
sicht der Hauptabmessungen und bemerkenswerten 
Einzelheiten von 81 Drehgestellkonstruktionen in- und 
ausländischer Eisenbahnverwaltungen und 36 Tafeln 
mit Zeichnungen, ein reiches Material, das als Grund
lage für weitere Untersuchungen wohl geeignet sein 
dürfte. Auf Vollständigkeit erhebt die Zusammen
stellung keinen Anspruch, da leider nicht sämtliche 
Verwaltungen Zeichnungen zur Verfügung gestellt haben, 
aber es ist ein sehr reichhaltiges Material angesammelt, 
das den Interessenten willkommen sein wird.

Dr. Ri e h .  E h r e n b e r g ,  Prof. der Staatswissen
schaften an der Universität zu Rostock, Thiinen- 
Archiv. Organ für exacte Wirtschaftsforschung 
(je 50 Bogen 20 Jl). I. Jahrgang 1. und 2. Heft. 
Jena 1905, Gustav Fischer.

In einer sehr lesenswerten Broschüre „Sozial
reformer und Unternehmer“ * hat Ehrenberg mit 
Recht hervorgehoben, daß die Mehrheit unserer Sozial
reformer die Voraussetzungen für eine wesentliche 
Änderung unserer sozialen Zustände verkennt, indem 
sie sich über die Reihenfolge der zu dem Zwecke not
wendigen einzelnen Schritte täuschen, und daß sie 
überhaupt ihren Beruf verfehlt haben, indem sie 
Agitatoren, Politiker geworden sind, statt Erzieher; 
denn die „Soziale Frage“ ist vor allem eine Erziehungs
frage. In derselben Broschüre hat er mit Recht her- 
vorgeboben, daß in den sozialen Kämpfen der Gegen
wart die Aufgabe der Wi s s e n s c h a f t  darin besteht, 
die wirtschaftlichen Tatsachen genau festzustellen und 
ihre Ursachen zu ermitteln. Insoweit ihr das gelingt, 
wird der Streit der bloßen „Meinung“, des „Glaubens“, 
auf wirtschaftlichem Gebiete eingeschränkt und auch 
das wirtschaftliche Handeln erhält eine sichere Grund
lage. Diese wissenschaftliche Methode hat He i n r .  
v. T h ü n e n  schon in seinem 1826 erschienenen, viel-

fenannten, aber wenig gekannten Werke „Der isolierte 
taat“ angewendet. Sie in dem „Thünen - Archiv“ 
fortzusetzen, hat Ehrenberg zu seiner Aufgabe gemacht, 

die er also formuliert: 1. Die wirtschaftlichen Tatsachen 
sind dort festznstellen, wo sie sieh g e n a u  beobachten 
lassen: in den kleinsten Einheiten, aus denen sich das 
wirtschaftliche Leben zusammensetzt, namentlich in 
den wirtschaftlichen Un t e r n e h mu n g e n .  2. Die so 
festgestellten Tatsachen sind unter Anwendung mög-

* Verlag von G. Fischer in Jena 1904. 1 M.
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liehst strenger v e r g l e i c h e n d e r  Methoden in Wissen
schaft zu verwandeln. Diesen Zweck will Ehrenberg 
mittels des Thünen-Archivs erreichen. Die beiden 
vorliegenden Hefte zeigen, daß er damit auf dem rich
tigen Wege ist. Namentlich die Studie aus der Ent
wicklung der Firma Siemens & Halske ist nach dieser 
Richtung außerordentlich lehrreich und interessant. 
Wir nehmen darum gerne Veranlassung, die deutsche 
Eisen- und Stahlindustrie an dieser Stelle auf das 
bedeutsame Unternehmen Ehrenbergs aufmerksam zu 
machen und es ihrer tatkräftigen Unterstützung auf 
das wärmste zu empfehlen. Dr. W Beutner.

H o r r v r i t z ,  H. , Rechtsanwalt: Das Hecht
der Handlungsgehilfen und Handlungslehrlinge.
2. Auflage. Berlin 1905 ,  J. Guttentag. 
Geb. 3 J t.

Das Buch gibt eine erschöpfende Darstellung aller 
einschlägigen gesetzlichen Bestimmungen, also nicht 
nur derjenigen des Handels- und Bürgerlichen Gesetz
buches, sondern auch der übrigen Gesetze, die für 
Handelsangestellte in Frage kommen. Unter anderm 
ist auch das am 1. Januar 1905 in Kraft getretene 
Gesetz über die Kaufmannsgerichte behandelt. Inter
essante Beispiele aus der Praxis, die dem Verfasser 
als Syndikus des Kaufmännischen Hilfsvereins zu 
Berlin zahlreich zu Gebote standen, erläutern den Text. 
Zur leichteren Benutzung ist ein ausführliches Sach
register beigefügt.

P. Stühlens Ingenieurkalender für Maschinen- und 
Hüttentechniker 1905. Eine gedrängte Samm
lung der wichtigsten Tabellen, Formeln und 
Resultate aus dem Gebiete der gesamten Tech
nik nebst Notizbuch. Herausgegeben von 
C. F r a n z  e n ,  Zivilingenieur, Köln, und 
K. M a t h é e ,  Ingenieur, Oberlehrer an den 
Königlichen vereinigten Maschinenbauschulen, 
Köln. Verlag von G. D. Baedeker in Essen.

Der vorliegende 40. Jahrgang dieses in technischen 
Kreisen mit Recht geschätzten Kalenders erscheint 
insofern in einer neuen äußeren Gestalt, als Termin
kalender und Text in zwei Hälften geteilt wurden, 
deren jede für sich in den Einband eingeschoben wer
den kann. Die erste Hälfte des Textes enthält die 
allgemeinen Tabellen über Mathematik, Maße und Ge
wichte, Mechanik, Wärme usw., während die zweite 
Hälfte diejenigen Angaben enthält, welche die meisten 
Fachgenossen nicht immer znr Hand zu haben brauchen; 
es ist demnach für eine tunlichste Verringerung der 
Dicke des Kalenders gesorgt worden.

Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke 
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

Chemisch - technische Untersuchungsmethoden. Mit 
Benutzung der früheren von Dr. F r i e d r i c h  
B ö c k m a n n  bearbeiteten Auflagen und unter 
Mitwirkung von zahlreichen Fachleuten heraus
gegeben von Dr. G e o r g  L u n g e ,  Professor 
am Polytechnikum in Zürich. I. Bd. Mit 
180 Abbildungen. Fünfte Auflage. Berlin 
1904. Julius Springer. 20 J t ,  geb. 22 J t.  
D asselbe, ü .  Bd. Mit 153 Abbildungen. 
Ebd. 16 J l , geb. 18 J t.  (Das Werk wird 
vollständig mit dem III Bd., der im Sommer 
1905 erscheinen soll.)

F i s c h e r , '  H e r m a n n ,  Geb. Reg.-Rat u. Prof. 
a. d. Technischen Hochschule zu Hannover: 
Die Werkzeugmaschinen. Erster Band: Die 
Metallbearbeitungs-Maschinen. Zweite Auflage. 
Mit 1545 Figuren im Text und auf 50 litho
graphierten Tafeln. Berlin 1905 ,  Julius 
Springer. (Text u. Tafeln) gebd. 45 J t.

Mü l l e r ,  Wi l l i . ,  Ingenieur : Die Francis- Turbinen 
und die Entwicklung des modernen Turbinen
baues. Mit 339 Abbildungen im Text, Tabellen, 
Leistungsuntersuchungen und XXIV Tafeln 
ausgeführter Turbinenanlagen. Zweite neu
bearbeitete und erweiterte Auflage. Hannover 
1905,  Gebrüder Jänecke. Gebunden 24 J t.

E y t h ,  Ma x :  Lebendige Kräfte. Sieben Vor
träge aus dem Gebiete der Technik. Berlin 
1905, Julius Springer. 4 J l,  gebunden 5 Jl.

v o n  T e t m a j e r ,  L. :  Die angewandte Elastizi-
täts- und Festigkeitslehre. Dritte umgearbeitete 
Auflage. Mit 294  Abbildungen im Text und 
11 Tafeln. Leipzig und Wien 1905, Franz 
Deuticke. 16 J t.

Rapport Consulaire sur l’année 1903 par Gus t -  
H. Mi i l l e r ,  Consul Général de Roumanie à 
Rotterdam, avec une description du Port de 
Rotterdam par H. A. v a n  Y s s e l s t e i j n ,  
Ingénieur, Sous-directeur des Travaux Publics 
de la  ville de Rotterdam. Rotterdam 1904, 
Nijgli & van Ditmar.

K r e t z s c h m e r ,  O t t o ,  Marine-Oberbaurat: 
Gefechtswerte von Kriegsschiffen. (Sonderdruck 
aus: „Schiffbau“.) Berlin 1904, Emil Grottkes 
Verlag. 1 J l.

Bibliographie der deutschen naturwissenschaftlichen 
Literatur. Herausgegeben vom Deutschen 
Bureau der internationalen Bibliographie. 
V. Band No. 1/6. Berlin, Hermann Paetel. 
J t  20 (für den Band von 80  Bogen).

A r n d t ,  Dr.  K u r t :  Grundbegriffe der allge
meinen physikalischen Chemie. Zweite Auflage. 
Berlin 1905, Mayer & Müller. Kart. 0 ,80  J t.

Deutschlands Fachsclndwesen I. : Die technischen 
Fachschulen Deutschlands. Zusammenstellung 
der Lehrziele, Aufnahmebedingungen, Unter
richtskosten. 4. vermehrte Auflage. Berlin- 
Steglitz 1904, Buchhandlung der Literarischen 
Monatsberichte. 2 J l.

Dr. I s a y , Rechtsanwalt am Kannnergericht, Über
sicht über die Literatur und Judikatur des Jahres 
1903j04 betr. das Patent- und Gebrauchsmuster
recht. Berlin W S. 1905, Franz Vahlen. 80 e).'

Regenhardts Geschäftskalender f. d. Weltverkehr, 
für 1905. 30. Jahrg. Berlin 1904, C. Regen
hardt. Geb. 3 J t.

Kataloge: United Engineering and Foundry
Company. Pittsburg, Pennsylvania, U. S. A.
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Ve r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Wilhelm Fitzner f.
Nach mehrwöchentlichem, schwerem Leiden ver

schied am 3. Januar zu Laurahütte 0.-S. der Königl. 
Kommerzienrat Herr Wilhelm Fitzner.

W i l h e l m  F i t z n e r  wurde am 8. Februar 1833 
als Sohn des Schmiedemeisters Wilhelm Fitzner in 
Gleiwitz geboren. Wenige Jahre nach seiner Geburt 
siedelte sein Vater nach Laurahütte über und über
nahm daselbst in dem neu errichteten Hüttenwerke 
die Schmiedearbeiten als Gedinge
meister; gleichzeitig schuf er hier 
durch die Anlage einer Kessel
schmiede, die mit dem Hüttenwerk 
der Laurahütte in Verbindung stand, 
ein Unternehmen, das sich in der 
Folgezeit recht gut entwickelte.

Der junge Fitzner erhielt seinen 
ersten Unterricht in einer Privat
schule des Ortes und besuchte zu 
seiner' weiteren Ausbildung die 
Realschule zum Zwinger in Bres
lau. Gegen seinen Willen mußte 
er diese Anstalt als Primaner ver
lassen, um seinen Vater hei seinen 
Unternehmungen unterstützen zu 
können; nach einiger Zeit willigte 
der Vater aber wenigstens darin 
ein, daß der Sohn zu seiner 
Fortbildung noch einige andere 
Werke besuchte. Wilhelm Fitz
ner arbeitete zunächst als Praktikant auf dem 
Borsig-Werk in Berlin, war nach Ableistung seines 
Militärdienstjahres noch ein Jahr auf den Ruffer- 
schen Werken in Breslau tätig und kehrte dann 
nach Laurahütte zurück. Unter väterlicher Beihilfe 
legte er am 15. Juli 1869 den Grundstein zu 
der heutigen Kesselschmiede. Die Erzeugnisse der 
jungen Fabrik erfreuten sich bald des besten Rufes, 
und schon im zweiten Jahr ihres Bestehens reichten 
die ursprünglich geschaffenen Werkstätten nicht mehr 
aus, so daß Erweiterungen vorgenommen wurden. Im 
Jahre 1892 führte Fitzner in seinem Werke die 
hydraulische Nieterei ein, die bis dahin nur in eini
gen Fabriken des westlichen Deutschland angewandt 
wurde. Ein ganz besonderes Verdienst hat sich der 
Heimgegangene um die Herstellung von Schweiß
arbeiten erworben, indem er durch stetige Ver
besserungen diesen Industriezweig auf eine hohe Stufe 
der Entwicklung brachte. Mit einfachen Behältern 
für die Eisfabrikation beginnend, gelang es ihm bald, 
sich durch seine Erzeugnisse auf diesem Gebiete weit 
über Deutschlands Grenzen hinaus einen Namen zu

R . I .

schaffen. Auf der Berliner Industrie- und Gewerbe
ausstellung im Jahre 18/9 erregte eine 10 cbm fassende, 
ganz geschweißte birnenförmige Boje, welche zur 
Aufnahme von komprimiertem Leuchtgas für die auf 
der Boje sitzende Laterne bestimmt war, berechtigtes 
Aufsehen. Fitzner arbeitete mit den Erfindern 
eifrig weiter an der Vervollkommnung dieser Beleuch
tungsart für Seewege, und die Neuerung fand infolge 

der guten Resultate, die damit 
erzielt wurden, bald allgemein 
Eingang. Heute schwimmen in 
allen größeren Hafenplätzen, nicht 
nur des Kontinents, sondern auch 

M äK  der meisten überseeischen Län
der, Bojen, welche unter Fitz- 
ners Leitung entstanden sind. 
Die ersten geschweißten Gasbe
hälter für die Beleuchtung der 
Eisenbahnwagen und die großen 
Sammelbehälter der Füllstationen 
sind ebenfalls aus dem Fitzner- 
schen Werk hervorgegangen. Be
kannt sind ferner als Erzeug
nisse der Fabrik die großen ge
schweißten Zellulosekocher sowie 
die namentlich in der chemi
schen Industrie verwendeten dick
wandigen Behälter für besonders 
hohen Druck; auch in der Aus

führung von Dükerrohren, Davits, Gefechtsmasten 
usw. hat das Werk Hervorragendes geleistet. Wenn 
sich heute auch viele andere Kesselfabriken mit 
der Herstellung geschweißter Arbeiten befassen, so 
gebührt Fitzner doch unstreitig das Verdienst, diese 
Arbeiten auf dem Kontinent eingeführt und zu einer 
außerordentlichen Höhe gebracht zu haben. Ganz 
wesentlich hat dazu die Errichtung einer Wasser
gasschweißerei beigetragen, welche in das Jahr 
1898 fällt; auch hiermit ist Fitzner bahnbrechend 
vorgegangen, da seine Anlage zu den ersten dieser 
Art gehörte.

Die Verdienste des Heimgegangenen sind nicht nur 
von seinen Fachgenossen, sondern durch verschiedene 
Auszeichnungen auch staatlicherseits anerkannt worden. 
Bis zu seiner Erkrankung hat er der Stätte seines 
erfolgreichen Wirkens in gewohnter Weise vorgestan
den und ist immer darauf bedacht gewesen, mit dem 
Emporhlühen seines Werkes gleichzeitig auch das Wohl 
seiner Arbeiter und Beamten zu fördern, wie über
haupt gemeinnützige Bestrebungen jeder Art hei ihm 
stets die tatkräftigste Unterstützung fanden.

P .



192 S tah l und E isen . Vereins - N achrichten. 25 . Jah rg. N r. 3 .

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 

Eisen- und Stahlindustrieller.

Hier ist folgendes Schreiben eingegangen: 

ö^uuchet A?beuen. ^ l i n  W. 66, 13. Jan. 1905.
II C. 11 2 4 8 . W ilh e lm s tr a ß e  79 .

Im Verfolg des Bescheides vom 31. Oktober 
v.J.  II C. 10288.

Die beantragte Ermäßigung der Fracht für Kalk
steine zum Hochofenbetrieb ist vom Landeseisenbahn
rat inderSitzung vom 9. v.M. nicht befürwortet worden.

in Übereinstimmung mit diesem Gutachten trage 
ich Bedenken, dem Anträge stattzugeben.

v. Budde.
die Nordwestliche Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller

in Düsseldorf.
* *

*

Den Mitgliedern der „Nordwestlichen Gruppe“

f eben wir hiervon mit dem Ausdruck des Bedauerns 
arüber Kenntnis, daß diese namentlich im Hinblick 

auf den Wettbewerb mit dem Auslande durchaus not
wendige Frachtermäßigung wiederum abgelehnt wor
den ist. D as Präs i di um.

gez. Servaes. gez. Beutner.

Verein deut scher  Eisenhilttenleute.

Si'ulwestdeutsch-Luxemburgische Eisenhütte.
Am 15. Jan. fand in Saarbrücken unter dem Vorsitz 

von Direktor W ein lig -D illingcn  eine stark besuchte 
Versammlung der Südwestdeutsch - Luxemburg. Eisen
hütte statt. Dipl.-Ingenieur W o 1 f f - Saarbrücken hielt 
einen Vortrag über G a s g e n e r a t o r e n  für  Ri i t t e n -  
b e t r i e b ,  dem eine Besichtigung der auf dem Saar
brücker Gußstahlwerke im Betrieb befindlichen Horgan- 
Generatoren folgte. Ein gemeinsames Mahl vereinigte 
die Festteilnehmer in den glänzenden Räumen des 
Zivilkasinos.

Wir behalten uns vor, auf diese in jeder Beziehung 
glänzend verlaufene Tagung des neuen Zweigvereins 
zurückzukommen.

Ä.endernngen lin M itglleder-Verzeichnis.
Baedeker, P., Betriebsingenieur der Firma Fried. Krupp 

Akt.-Ges., Rheinhausen, Post Friemersheim.
Collart, Carl, Betriebschef der Martinstahlwerke 

Monceau-St. Fiacre, 135 rue de la Providence, 
Marchienne au Pont, Belgien.

Faßt, A., Ingenieur. Dinslaken.
Goebbels, Heinr., Dipl.-Ingenieur, Osnabrück, Bramscher

straße 28 a.
Göhry, Ernst, Ingenieur, Betriebsleiter des Georg 

Graf v. Thurnschen Stahlwerks, Streiteben.
Hill, Hütteningenieur, Sosnowicer Röhreuwalzwerke 

und Eisenwerke, Zawiercie, Russ.-Polen.
Hofmann, J ,  Hüttenverwalter bei der Witkowitzer 

Bergbau- und Eisenhütten-Gewerkschaft, Witkowitz. 
Jungeblodt E., Ingenieur, Donai (Nord), Frankreich. 
Kauth, K., Ingenieur, Stahlwerkschef der Firma 

Henschel & Sohn, Abt. Henrichshütte, Hattingen
a. d. Ruhr.

Lanser, ür., Th., 80 rue Henri Waffelaerts, Brüssel. 
Liebig, Herrn., Oberingenieur, Düsseldorf - Grafenberg, 

Böcklinstr. 15.
Petri, 0., König], Bayer. Kommerzienrat, Direktor der 

Elektrizitäts - Aktiengesellschaft vorm. Schuckert 
& Co., Nürnberg.

Pott, Paul, Ingenieur, Freiburg i. B., Werderstr. 8.

Sauer, Albert, Direktor der Chemischen Fabrik der 
Gasanstalten, Warschau, Postfach 470.

Schmeltzer, L., Ingenieur, Trier, Simeonsstiftstraße 20.
Wiedlinq, Paul, Betriebsassistent der Eisengießerei 

der Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Kalk b. Köln.
Wilmotte, P., Ingenieur, Société de Sambre et Mo

selle, Montigny s. Sambre, Belgien.
Zillessen, H., Prokurist der Gutehoffnungshütte, Ober

hausen 2, Carl Luegstr. 23.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Abelt, Karl, Dipl.-Ingeuieur, Betriebschemiker der 

Eisengießerei Meier & Weichelt, Leipzig-Lindenau.
Astfalck, W., Oberingenieur und Prokurist der Firma 

A. Borsig, Berlin-Tegel.
Auburtin, Julius, Diplom-Ingenieur, Obcrhausen-Rhld., 

Kaiserhof.
Bannehr, H.. Beamter der Firma Fried. Krupp A.-G., 

Essen a. a. Ruhr, Juliusstr. 21.
Beger, Otto, Direktor der Waggonfabrik-Aktiengesell

schaft vorm. P. Herbrand & Co., Köln-Ehrenfeld.
Betsch, Fr., Ingenieur, Röchlingsche Eisen- und Stahl

werke, Völklingen a. d. Saar.
Christian, Ludwig, Ingenieur bei Balcke, Tellering 

& Co., Akt.-Ges., Abt. Benrath, Benrath.
Ebbinghaus, Louis, in Firma Ww. Louis Ebbinghaus, 

Metallwerk, Hohenlimburg.
Edelmann, Arthur, Hütteningenieur in Firma Edel

mann & Wallin, Ingenieur-Bureau, Charlottenburg, 
Kantstr. 159.

Ehrhardt, Theodor, Ingenieur in Firma Ehrhardt & 
Sehmer, Maschinenfabrik, Schleifmühle b. Saarbrücken.

Heimann-Kreuscr, Karl, Kaufmann, Kola, Obermars
pforten 361-

Lenssen, Theodor, ßetriebsingenieur, Bochum, West- 
fälischcstraße 2 9 1.

Liedgens, Jos., Dipl.-Ingenieur, Betriebsassistent im 
Eisenhüttenwerk Thaïe A.-G., Thale a. H., Kirsch
allee 1 c.

Lobe, Rieh., Direktor der Waggonfabrik-Aktiengesell
schaft vorm. P. Herbrand & Co., Köln Ehrenfeld.

Melchior, Jul., Ingénieur des arts et manufactures, 
Burbach a. d. Saar, Wilhelmstr. 5.

Reitner, Georg, Oberingenieur der Firma Fried. Krupp 
A.-G., Essen a. d. Ruhr.

Rüber, E., Betriebsingenieur der Deutsch-Österreichi
schen Mannesmannröhren-Werke, Abt. Rath, Rath 
bei Düsseldorf.

Schmitt, Fritz, Gießereidirektor, Baden bei Wien, 
Dammgasse 26.

Schröder, Robert, Dr. phil., Chefchemiker der Röck- 
lingschen Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., 
Völklingen a. d. Saar.

Stoesstl, Paul, Westdeutsche Seil-Industrie Osterath, 
Düsseldorf, Pempelforterstraße 24.

Unden, L., Ingenieur bei Ehrhardt & Sehmer, G. m.
b. H., Schleifmühle bei Saarbrücken.

Willers, Heinrich, Direktor der Essener Kreditanstalt, 
Essen a. d. Ruhr, Lindenallee.

1 Volff, Albert, Dipl.-Ingenieur der Deutsch-Luxem
burgischen Bergwerks- und Hütten-Akt.-Ges., Differ- 
dingen, Deutsch-Oth, Lothringen, Lorenzstr. 15.

Woll, Hermann, Ingenieur, Hörder Verein, Hörde i. W., 
Hochofenstraße 27.

Wülfing, Wilhelm, Betriebschef bei Balcke, Tellering 
& Co., Akt.-Ges., Abt. Hilden, Hilden.

Wuest, Emst, Ingenieur, Gießereichef der Maschinen- 
und Armaturenfabrik vorm. Klein, Schanzlin & 
Becker, Frankenthal, Pfalz.

Wurm, Alois, Dr, Betriebschef des Osnabrücker Stahl
werks, Osnabrück.

Wyß, Walter, Ingenieur, Mülheim a. d. R., Auerstr. 33.

V e r s t o r b e n :
Schräder, Oskar, Hannover, Hohenzollernstr. 41.

—-Gr5—'
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Grofs ■ Gasmaschinen.
Tafel III.

Schnitt A.B.

Har fünf ff eg ul* I
—

iia / /  ü

8 9 5 5

7SO T o u ren

Gasmaschine von 2 5 0  P .S .,  

gebaut von der 

Gasmotorenfabrik Deutz, 

K öln -D eu tz .

Zchnitt C. D.



Tandem-Gasm otor mit zw ei doppeltwirkenden Viertakt-G aszylindern, 
gebaut von der Elsässischen Maschinenbaugesellschaft.

„STAHL UND EISEN“ Nr. 3, 1905.

Grofs - Gasmaschinen.

Tafel IV.



„STAHL UND EISEN“ Nr. 3, 1905. Tafel V.

Grofs - Gasmaschinen.

Tandem -G asm aschine von 7 0 0  P .S . 

gebaut von 

Ehrhardt & Sehmer.

Auspuffventil, System  Cöckerill.


