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Wirtschaftlichkeit von Kraftwerksantrieben fiir Huttenwerke.
(Nach dem Entwicklungss tande der  Dampfturbinen,  GroBgasmaschinen und 

Dieselmotoren. )
Yon Oberingenieur M. G ercke in Niirnbcrg.

I \ i e  Dampfturbinen, die GroBgasmaschinen und 
die Dieselmotoren erschienen ungefahr gleich- 

zeitig am Ende des 19. Jahrhundcrts in praktisch 
brauchbarer Gestalt auf dem Markte und beherr- 
schen lieute nach ungemein schncller Entwicklung 
unbestritten das Feld der Wacmckrafterzeugung in 
■den elektrischen Zentralen, nach dcm sie die Kolben- 
dainpfmaschinen und die einfachwirkenden Klein- 
gasmaschinen stark zuriickgedrangt haben.

Damit soli aber keineswegs gesagt werden, daB 
dio Kolbendampfmaschine jetzt bald von der 
Bildfliiche verschwinden wird. Ais Kondensations- 
maschine kleinerer uud inittlerer Leistung in Gleich- 
strom- oder Vcrbundanordnung zum Dynamo- und 
Transmissionsantrieb, ais Gegendruckmaschine mit 
Abdampfverwertung, ais Anzapfmaschine — be
sonders in Tandomvcrbundanordnung — mit Zwi- 
schendampfentnahme und ferner ais Walzenzug- 
und Fordermaschine mit Ausnutzung des Auspuff- 
dampfes in Abdampf- und Zweidruckturbinen wird 
die Kolbendampfmaschine sich wegen ihrer besonde
ren Eigenschaften auf absehbare Zeit hinaus be
stimmt behaupten.

Die D a m p ftu rb in e n  sind in ihrer Konstruktion 
und Leistung bereits zu einem gcwissen AbschluB 
gelangt, so daB die weitere Entwicklung sich voraus- 
sichtlich in abschbarer Zeit nur auf Verbesserung 
ihrer Einzellieiten und eine gewisse Steigerung ihrer 
thermischen Wirkungsgrade beschranken wird.

Dio G roB gasm asch in en  haben ebenfalls in 
der heutigen Richtung ihre Entwicklung zu einem 
gewissen AbschluB gebracht; neuerdings machen sich 
aber Bestrebungen geltend, die Lcistungen der Ma
schinen zu steigern, ohne die Abmessungen zu ver- 
groBern (Sptil- und Ladeverfahrcn).

Die D ie se lm o to r e n  setzen im Gegensatz zu den 
Dampfturbinen und GroBgasmaschinen ihre bauliche 
Entwicklung zur GroBkraftmaschine in schnellem 
Schritte fort.

Das Interesse der E le k tr iz ita tsw e r k e  und  
F a b r ik b e tr ie b e  an den Fortschritten der D am p f-

X X IV . „

tu rb in cn  und der D iese lm o to ren  wird durch das 
Bestreben wachgehalten, die Wirtschaftlichkeit, Si- 
cherheit und Unabhiingigkeit des Betriebes durch 
Ausnutzung der technischen und wirtschaftlich en 
Eigenschaften dieser Maschinen zu verbessern. 
Hiiufig ist jetzt auch die Frago zu entschcideri, ob 
es wirtschaftlicher ist, die vorhandene Anlage zu er- 
weitern oder das Stromlieferungsangebot einer Ueber- 
landzentralo anzunehmen und den eigenen Betrieb 
stillzulegen. Daran kniipft sich die weitere Frage, 
ob in solchen Fallen eine Reservemaschine erforder
lich ist, und welche Maschinengattung hiorfiir am 
vorteilhaftesten zu wahlen ist.

Dabei herrscht vielfach die Meinung vor, daB der 
Dieselmotor -wegen seiner sofortigen Betriebsbereit- 
schaft wohl besonders ais Reservebetriebskraft und 
zur Deckung der Belastungsspitzen brauchbar sei. 
Diese Ansicht ist, wie vorweg beinerkt sei, nur dann 
zutreffend, wenn es hauptsachlich auf jederzeitige 
Bctriebsbereitschaft und auf schnelle Inbetrieb- 
setzung und weniger auf die Betriebskosten ein- 
schlieBlich Verzinsung und Tilgung- des Anlage- 
kapitals ankommt. —

Das Interesse der Z echen  und der H iit te n -  
in d u str io  ist dahin gerichtet, zunachst die tiber den 
Eigenverbrauch der Hochofen- und Stahlwerks- 
geblase, Cowper, Koksofen usw. hinaus vorhandenen 
Abwarmcenergiemengen an Hochofengas und Koks
ofengas moglichst wirtschaftlich mit D am p ftu r
b in en  oder G roB gasm asch in en  zur Strom- 
erzeugung zu yerwerten, den weiteren Strombedarf 
mit moglichst geringem Aufwand an festen Brenn- 
stoffen zu decken und gegebenenfalls den D ie s e l
m o to r  entweder wegen seiner besonderen Eigen- 
schaft der sofortigen Betriebśbereitschaft oder zur 
Ausnutzung yorhandener fliissiger Brennstoffe — 
Teer oder Teerol — nutzbar zu machen.

AuBer einem kurzeń, in Stichworto gefaBten 
Ueberblick iiber die neueste konstruktive Entwick- 
lung soli ein auf d eu tsc h e  Verhaltnisse und auf die 
jetzt gultigen Brennstoffpreise und Yerbrauchs-
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ziffern zugeschnittener Ycrgleieh der Wirtschaftlich- 
keit der drei Mascliinengattungen unter Berucksichti- 
gung der Betriebsvcrhaltnisse auf Hiittenwerken der 
Inhalt meines Aufsatzes sein, wobei ich mich nur mit 
Einheiten mittlerer und groBer Leistung befassen 
und auf die Fabrikate der M. A.-N. (Maschinenfabrik 
Augsburg-Niirnberg) im wesentlichen beschriinken 
werde. Da dieso Firma alle in Frage kommcnden 
MaScJiinenarten, Dampfturbinen, Gasmaschincn und 
Dieselmaschinen in groBem MaBstabe 
seit vielen Jahren (vgl. Abb. 1) baut, 
habe ich keine einseitigen Interessen 
zu yertreten.

1. D ie  D am p ftu rb in en .

Die neueste Entwicklung des Tur- 
binenbaues erstrebt besonders eine 
S te ig eru n g  der in den Maschinen 
unterzubringenden L e is tu n g , um dio 
Anlagekosten und den Platzbedarf sowie 
die Bedienungskosten fiir die Leistungs- 
einheit zu yermindern. Wahrend man 
vor kurzem noch nicht gern Turbinen 
bei 3000 Umdrehungen mit mehr ais 
2000 KW ausfiihrte, liegt jetzt bereits 
eine ganze Reihe von Ausfuhrungen 
bedeutend groBerer Leistung vor. Ma- 
schincn von 4000 und 5000 KW mit 
einer Drehzahl von 3000 sind derM. A.-N. 
bereits in Auftrag gegeben; noch groBere 
sind in Vorbereitung. Die Leistung der 
Turbinen mit 1500 Umdrehungen wurde 
auf 17 000 PSe entsprechend 12 000 KW 
gesteigert. Andere Firmen haben Ma
schinen mit 1250 und 1000 Umdrehun
gen mit noch wesentlich groBeren Lei- 
stungen bis 20 000 KW ausgefiihrt und angeblich 
bis 30 000 KW in Bestellung.

Eine intercssante V erb esseru n g  der K on -  
d en sa tio n , des fiir die Wirtschaftlichkeit des 
Turboaggregates wichtigsten Teiles der Anlage, ist 
derErsatzder rotierenden Luftpumpen oder Kolben- 
luftpumpen durch Strahldiisen ohne bewegte Teile, 
z. B. Patent P. H. Muller (vgl. Abb. 2), die mit dem 
Kiililwasser betrieben werden.* Diese Anordnung 
beschleunigt das Anlassen der Maschinen, yerbessert 
die Luftabsaugung und vercinfaclit die Pumpen- 
anlage, so daB nur noch eine Kiililwasser- und eine 
Kondensatpumpe, angetrieben durcli Elektromotoren 
oder kleine Dampfturbinen, iibrig bleiben. Diese 
Neuerung hat sich im Betriebe tadellos bewahrt 
und ist bereits iiber 25mal von der M. A.-N. aus- 
gefuhrt worden.

Der D am pfyerbrauch  der Kondensationstur- 
binen hat heutzutage Werte erreicht, die in abseh- 
barer Zeit yoraussichtlich kaum noch wesentlich ver- 
bessert werden konnen. Je naeh der GroBe der Ma
schinen und den Bctriebsverhaltnissen werden tlier-

* YgL St. u. E . 1911, 7. Doz., S. 2019.

mische Wirkungsgrade yon 70 bis 74%  erreicht, 
womit bei Verarbeitung groBer Warmegefalle auBer- 
ordentlich giinstige Dampf- und Kohlenverbrauchs- 
ziffern erzielt werden, so daB man heuto oft eine 
Kilowattstunde fast mit derselben Dampfmenge er
zeugt, mit der man vor wenigen Jahren nur eine 
Pferdekraftstunde herstellen konnte.

Ich erwiihne hier nur die vom Revisionsverein 
Kassel am 29. April 1912 durchgefiihrten Abnahme-

yersuche an zwei Turbinen von je 2000 KW im 
Elektrizitiitswerk Kassel, bei welchen folgende Ver- 
brauchsziffern* erzielt wurden:
B e l a s t u n g ................................. 4 /4  3/4 2/4

19S5 1550 914,5 KW
D am pfointrittsdruok . . . .  12,75 12,66 12,79 a tU e b .
D am pfein tritts tem pera tu r. . 345,5 344,6 328,2 0 O
Ktlhlw assertem peratur . . . 12,5 12,5 13,0" O
D am pf Yerbrauch ftir 1 K W /st 

einschlieBlich des D am pf - 
Yerbrauches der tu rb inen-
getriebenen K o n densa tion . 5,54 5,65 6,36 kg

Auch bei Teilbelastungen sind die Verbrauchs- 
ziffern heute bereits auBerordentlicli giinstig, so daB 
dio Dampfyerbrauchslairyen zwischen Yiertellast 
und VoUast auBerst flach und fast parallel der Ab- 
szissenachse (vgl. Abb. 3) yerlaufen.

Zu diesen Fortschritten des Dampfturbinenbaues 
gesellen sich die V erb esseru n g en  der D am p f-  
erzeu g u n g sa n la g en . In den modemen Hoch- 
leistungswasserrohrkesseln besitzen wir heute billige 
und auBerordentlicli sparsam arbeitcnde Dampf-

* Uober Bestiindigkoit des Dam pfverbrauehes vgl. 
St. u. E . 1912, 28. Nov., S. 2010; Gltickauf 1912, 7. Doz.,
S. 2020.
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Abbildung 1. Gelieforto und  bestellte M. A. N. - Maschinen 
bis 1. Jan u a r 1913.
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orzeuger von groBer Leistungsfahigkeit. Durch in Tandem- oder Zwillings-Tandem-Anordnung. Die
mechanische Feuerungen (Kettenroste), dureh Be- Bedeutung der kleinen, einfachwirkenden Maschinen
kohlungsanlagen mit McB- und Kontrollvorrichtungen ist sehr zuruckgegangen, besonders nachdem Saug-

Abbildung 2. Anordnung einer K ondensationsanlage m it S trahl-Luftpum pe, P a ten t P . H. Muller.

und durcli die mecha
nische Aschenbeseiti- 
gung gestaltet sich der 
lieutige Kesselbetrieb 
denlcbar einfach, bc- 
triebssicher und spar- 
sam, wozu noch die 
modemen, mit den Kes- 
seln zu einem Błock zu- 
sanimen gebauten Eko- 
nomiser wesentlich bei- 
tragen.
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Abbildung 3.gesteigert werden, wie 
die Haltbarkeit der Ma- 
terialien und Packun- 
gen nur zulaBt. Die 
Turbinenanlagen haben 
sich zur anstandslosen 
Verarbeitung der hoch-
sten Dampfdrucke und Dampftemperaturen vollauf 
bewahrt und erzielen heute bei yollkommener Be- 
triebssicherheit sehr hohe wirtschaftliehe Gesamt- 
wirkungsgrade.

2. D ie  G roB gasm asch inen .
Die M. A.-N. baut nach wie vor nur Viertakt- 

maschinen, und zwar hauptsachlich groBe Einheiten

7S8S W  O e /o stm y

Versuchsergebnisse einer D am pfturbine im stadtischen 
E lcktrizitatsw erk  Kassel.
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Versuch bei Vollast m it D am pf von 12,75 a t  Ueberdruck 
und  345° C sowie Kuhlw asser yon 15° C.
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K u r r e  D  D a m p fr e r b r a u c h  f . d .  P S e / s t  o h n e  P u in p c n d a m p f .

gasanlagen kaum noch aufgestellt werden. Die Lei
stung der Tandemmaschinen wurde auf 3200 PSe bei 
1400 mm Hub und 94 Umdrehungen gesteigert ent- 
spreehend 6400 PSe in Zwillings-Tandem-Anordnung.

Auf die neuerdings aufgetaucliten Bestrebungen, 
1. die Leistung und den Warmcverbrauch der Gas

maschinen durch Ausspulen der im Zylinder
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zuriickgebliebenen verbrannten Gase zu ver- 
bessern (S p u lverfah ren ), und

2. durch Ausspiilen der Zylinder und kunstliches 
Aufpumpen der Zylinderfiillung die Ladung der 
Zylinder und damit die Leistung zu steigern 
(S p iii- und A u flad cvcrfah ren ), 

will ich an dieser Stelle nicht naher eingehen. Zweifel
los festgestellt ist bisher, daB mit dem Spiilverfahren 
die Nettoleistung der Masehinen um etwa 15% , 
und mit dem Spili- und Aufladevcrfaliren um etwa 
40%  gestcigert werden kann.

Auch zu der aktuellen Frage der M ondgas- 
an lagen  mit Gewinnung der Nebenprodukto — be
sonders Ammoniumsulfat — soli nur bemerkt wer
den, daB nach den heute vorliegenden Erfahrungen 
die tec h n isc h e  Seite der Mondgasanlagen ais gelost 
angesehen werden muB, die w ir tsc h a ftl ic h e  Seite 
dieser Frage ist bei den hohen Anlagekosten und der 
Abhangigkeit der Ausbeute an Ammoniumsulfat von 
dem Stickstoffgehalt des Brennstoffes in Deutsch
land* noch zweifelhaft, wenn cs sich nicht um An
lagen von ziemlich groBer Leistun; — mindestens 
4000 PSe — und mit hohen Belastungsfaktoren bei 
ungestort und gleichmaBig durchlaufendcm Betrieb 
handelt. Tatsachlich sind derartig giinstige Betriebs- 
vcrhaltnisse sehr seltcn vorhanden; vielmehr stellt 
sich ein Widerspruch zwischen den Forderungen des 
Generatorenbetriebes und der zugehorigen chemischen 
Nebenproduktenanlage und denen der elektrischen 
Zentrale heraus. Erstere verlangt moglichst gleicli- 
miiBigc Verarbeitung bestimmter Brennstoffmcngen, 
um dic teucrc Anlage moglichst giinstig auszunutzen 
und eine gute Ausbeute an Ammoniumsulfat, Teer 
usw. zu crzielen. Die dabei ebenso gleichmaBig an- 
fallcnden Gasinengen kann aber die Zentrale nur 
soweit ausnutzen, ais die vorliegende Belastung er
moglicht. Der GasiiberschuB liiBt sich wegen seiner 
volumctrischen Geringwertigkeit weder in Gas- 
behaltern aufspeichern noch anderweitig ausnutzen 
und geht deswegen meist verloren.

3. D iese lm o to ren .
Das A rb e itsv erfa h ren  des Dieselmotors ist 

allgemein bekannt, so daB ich nicht naher darauf ein- 
zugehen brauche. Die ursprungliche A nordn un g  
des stehenden Yiertaktmotors ist bereits bis zur 
Leistung von 1000 PSe in Vier- und Sechszylinder- 
bauart geliefert. Die ausgefuhrte Ilochstleistung 
von 250 PSe je Zylinder kann ohne Schwierigkeiten 
auf 350 PSe je Zylinder gestcigert werden, so daB 
die Leistung auf 1400 PSe bei Vierzylinder- und 
2100 PSe bei Sechszylinderbauart steigt. Fiir groBere 
Leistungen bis vorliiufig 4000 PSe hat die M. A.-N. 
eine liegende, doppeltwirkende Yiertaktmaschine in 
Tandem- und Zwillings-Tandem-Anordnung ge
schaffen,** die unseren GroBgasmaschinen sehr fihn-

* In  E n g ia n d  dagogon, wo Stoinkohlon m it hoheroin 
Stickstoffgohalt zur Verfiigung stohon, haben sich dio 
Mondgasanlagon viel schneller entwickolt, besonders in 
den Zentralon dor eloktrochemisehon GroBindustrie.

** St. u. E. 1911, 27. April, S. 084.

lich ist. AuBcrdem wurdo eine liegende, einfach- 
wirkendc Viertakt-Type fiir kleinero und' mittlere 
Leistungen (GO bis 700 PSe in Ein-, Zwei- und Yier- 
zylinderbauart) und eine liegende, cinfachwirkende 
Zweitakt-Type fiir groBere Leistungen von 500 PSe 
an in Zwei- und Vierzylinderbauart cntwickelt. 
Die Entwicklung der einfachwirkenden Viertakt- 
maschinen zu den doppeltwirkendcn Masehinen 
wurdo durch die Anforderung veranlaBt, die 
Leistung der einzelnen Aggregatc zu steigern bei 
groBtmoglicher Ausnutzung der Triebwerke und Ver- 
billigung der Herstellungskosten fiir die Leistungs- 
einheit.

Der I Ia u p tv o r te il  der Y ie r ta k tm a sc h in e  ist 
ihr h oh er th erm isc h e r  W irk u n gsgrad , mit 
welchem sie im Warmeverbraucli an der Spitze aller 
Warmekraftmaschinen stelit. Der Brennstoffver- 
brauch der Z w e ita k tm a sc h in e  ist infolge des 
Kraftverbrauches der Spulpumpe etwa 10%  groBer 
ais der der Yiertaktmaschine, was bei groBen Be
lastungsfaktoren und hohen Brennstoffpreisen so 
ausschlaggebend sein kann, daB dic Mehrauslagen 
fiir Brennstoff die Ersparnisse der Zweitaktmaschine 
an Tilgungskosten und Vorzinsung iiberwiegen. In 
diesem Falle ist die Yiertaktmaschine trotz ihres 
hoheren Anschaffungspreises am Platze.

Den entscheidendcn AnstoB zum Bau gro Ber 
D ie se lm a sc h in e n  gab die Losung der Aufgabe, 
billige fliissige Brennstoffc wic Teerol und Teer zum 
Betrieb von Dieselmotoren zu vcr\verten. Die Losung 
dieser Aufgabe beruhte auf dem in der Durchfulirung 
nicht ganz einfachen Gedanken, dic Verbrennung der 
schwer entziindbaren Brennstoffc mit einer kleinen 
Menge leichter entziindbaren Oelcs im Zylinder ein- 
zuleiten. Dieser wenige Prozent des Gesamtbrenn- 
stoffverbrauches ausmachende Zilndólzusatz — etwa
1 kg stundlich fiir je 100 PSe — wird durch eine be- 
sondere Brennstoffpumpe in den Zylinder des Diesel
motors eingespritzt und bewirkt eine tadellose Ver- 
brennung der schwcren Tecrole und selbst des Stein- 
kohlenteers.

Wahrend in der ersten Zeit fiir den Dieselmotor 
in Deutschland nur das teure Petroleum und dann 
das aus Braunkohlen abdestillierte Paraffinol in ver- 
hiiltnismaBig geringen Mengen zur Vcrfiigung stand, 
wurde im Auslande und dann auch in Deutschland 
das galizische Gasol in groBen Mengen zum Betrieb 
von Dieselmotoren yerwendet. Der Zoll auf aus- 
lSndische Gasole, deren Preise unter dem EinfluB 
der Spekulation starkę Schwankungen durchgemacht 
haben, betrug bis zum Jahre 1906 7,20 JC fiir 100 kg 
und wurde dann auf 3,60 JC und vom 16. November 
1912 auf 1,80 JC ermiiBigt, wobei gleichzeitig er- 
schwerendo Vorschriften iiber das spezifische Ge
wicht der einzufiihrenden Oele fallen gelassen wurden. 
Neuerdings fuhrt sich das wesentlich billigere Stein- 
kohlcntcerol ais Brennstoff fiir Dieselmotoren groBerer 
Leistung mit groBem Erfolg ein, obwohl das Teerol 
einige unangenehme Eigenschaften besitzt und gegen- 
iiber dem Gasol den Nachteil aufweist, daB es bei
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niedriger Temperatur Naphthalin ausscheidet, manch- 
mal einen geringen Siiuregehalt besitzt und bei bis- 
weilen etwas ungleichmiiBiger Beschaffenheit ziemlich 
stark riecht und einen etwas niedrigeren Entflam- 
mungspunkt aufweist. AuBerdem liegen bereits vicl- 
versprechende, im praktischen Dauerbetrieb durch- 
gefiihrte Versuche mit Gasoltecr, dem Riickstand 
der Wassergaskarburierung, mit Gasol und mit Stcin- 
kohlentcer* vor.

Fliissige Brennstoffe zum Betriebe von Diescl- 
maschinen stehen in praktisch unbegrenzten Mengen 
zur Yerfiigung, auch wenn die Dicselmaschinen sich 
in noch so groBem MaBstabe weiter entwickeln 
sollten. Wahrend Deutschland allein auBer etwa 
82 Millionen t Braunkohlen etwa 177 Millionen t 
Steinkohlcn jiihrlich fordert und davon etwa 117 Milli
onen t fiir Kraftorzeugung verbraucht, betragt die 
Gesamtforderung der ganzen Erde an roliein Erdol 
etwa 40 Millionen t; davon wird bisher nur ein ver- 
schwindender Bruchteil, weniger ais 1 %, zum Be
triebe von Dieselmotoren verwendet. An Stein- 
kohlenteerol werden in Deutschland jiihrlich etwa 
450 000 t ais Nebenprodukt der Kokereien gcwonnen, 
eino Menge, die zum Betriebe von rd. 1 Million PSc =  
675 000** KW bei einem Belastungsfaktor von 25 %

* Dieselmotoren fiir Bofcriob m it Stoinkohlonteer 
sind der JI. A.-N. von folgenden F irm en bostollt worden: 
Dr. C. O tto & Co., D ahlhauson: 1 M otor von 100 PSe (in 
Betrieb soit Fobruar 1911); Dr. C. O tto & Co., Dahlhauson:
2 Motoron von jo 450 PSo, 1 M otor von 125 PSo (Nach- 
bestellungen); Gewerkschaft Justine , Schottenbach, Ham - 
born : 1 M otor von 90 PSo; Rochlingsche Eisen- und  Stahl- 
werke, Volklmgen: 1 Motor von 250 PSo.

** Gosamtleistung dor vorhandenon 2500 deutsehen Elok- 
trizitiitsw erke am 1. A prill911 1 275000 KW , darun ter 799 
W erko m it 818 000 K W  m it D am pfbotrieb. D eutschlands 
ausnutzbaro W assorkriifto 1 500 000 PSo =  1 Million KW .

ausreichen wiirde und noch in schnellem Ansteigen 
begriffen ist. Dazu kommt ais neuester Brennstoff 
fiir Dieselmotoren der Steinkohlenteer, der ebenfalls 
in groBen Massen ais Nebenprodukt abfiillt, und zwar 
jiihrlich

t
ais V crtikalofentcer e tw a ............................  60 500
ais G asanstaltsteer von etw a 1600 deut-

schcn G a s a n s ta l t e n .................................. 375 000
ais K okereitoer e t w a .................................. 900 000

insgcsam t 1 341 500*

im Werte von rd. 28 000 000 J l. Aus dieser noch in 
stiindiger Zunahme begriffonen Menge werden die 
obenerwiilinton 450 000 t  Teerol abdestilliert.

D erP u tzm a ter ia l-u n d  S c lim iero lv erb ra u ch  
der GroBgasmaschinen und der Dicselmaschinen ist 
erheblich hoher ais der der Dampfturbinen, auch 
wenn das verbrauchte Schmierol nach Reinigung 
wieder verwendet wird.

Die B c tr ie b ss ic lie r h e it ,  L eb en sd a u er  und 
die R e g e lf iih ig k e it  der Dampfturbinen, GroB
gasmaschinen und Dieselmotoren muB bei guter 
Werkstattausfiihrung und guter Wartung und In- 
standhaltung ais g le ic h  angesehen werden. Eine 
entschcidende Ueberlegenheit besitzt jedenfalls eine 
vollstandige Turbinenanlage mit Kesseln, Konden- 
sation und Zubehor nicht, wenn auch die einfachere 
Bedienung der Dampfturbine allein nicht bestritten 
werden kann. (ScMuB folgt.)

* Vgl. auch Gluckauf 1912, 22. Jun i, S. 996/1004; 
Zeitschrift dos Bayor. Rovisionsvcroins 1912, 31. Ju li, 
S. 131/2; 30. Sept., S. 173/6; Enginoering 1912, 23. Aug., 
S. 259; Goworboblatt aus W urttom berg 1912, 24. Aug., 
S. 315/7; Oelmotor 1912, Soptombor, S. 298/9; Engineer
1912, 6. Doz., S. 599; Schiffbau 1913, 26. Febr., S. 371/4.

Lohnfragen in huttentechnischen Betrieben.*
Yon Ingenieur E d u ard  J u o n , Direktor des Balaschowski-Hiittenwerkes 

in Asclia-Bałaschowskaja (RuBland).

I—( s gibt kaum eine andere Frage auf dem Gesamt- 
gebiete menschhcher Arbeit, welche allo an 

ihrem Gang und an ihrer Entwicklung Bcteiligten 
so allseitig und anhaltcnd in Atem halt, welche 
Gegensatzc und Leidenschaften bei ihrer Beur
teilung in solchem Grade anzufachen imstande ist, 
wie die Lohnfrage. Doch der Gegenstand der vor- 
liegenden Betrachtung soli die Lohnfrage ais Betriebs- 
frage behandeln; das sollte durch dio Ucberschrift 
unterstrichen und dadurch sollte betont werden, 
daB der weite Begriff der Lohnfragen hier in die 
engeren Rahmen eines einzelnen Betriebes ge- 
schlossen, daB die Frage also nicht an und fiir sich, 
auch nicht vom Standpunkte des Unternohmers

* N ach einem vom Yerfasser in der zweiten yersam m 
lung russischer Berg- und  H iitten leu tc  in St. Petersburg  
(1. bis 7. Mai 1913) gehaltenen Vortrag, zum Teil ab- 
geandert, gekiirzt und in deutsche MaB- und  Milnzwerte 
u m gesetzt.

noch von demjenigon des Arbciters, sondern von 
einem neutralen, technischen Betriebsstandpunkte 
aus betraehtet werden soli.

Es soli hier iiber Lohnungsmethoden gesprochen 
werden und dariiber, wic durch Auswahl und An- 
passung ycrschiedener Methoden im Einzelfalle der 
teclmische Erfolg des Betriebes gefordert werden kann. 
DaB der tcchnische Erfolg des Einzelbetricbes in den 
meisten Fallen auch den Erfolg des ganzen Unter
nehmens beeinflussen wird, und daB anderseits 
aucli die Lage dos Arbeiters mittelbar mit dem Wohl 
und Wehe des von ihm bedienten Unternehmens im 
Zusammenhange steht, versteht sich yon selbst.

NaturgemaB wird sowohl die technische ais die 
wirtschaftliche Bedeutung der Lohnfrage um so 
groBer sein, je groBeren Raum der Postcn der „Lohne“ 
in den Selbstkosten des Fertigerzcugnisses des 
betreffenden Unternehmens einnimmt. So wird die 
Bedeutung dieser Frage in der materialbcarbeitenden



974 Stahl und Eisen.

Industrie groBer, in der materialgewinnenden ver- 
haltnismaBig geringer sein. In Huttenwerken werden 
beispielsweise Walzwerke, in welchen der Arbeitslohn 
bis zu 18 J t  f. d. t  und mehr betragt, in groBerer 
Abhangigkeit von Lohnverhaltnissen stehen ais 
Ilochofcnbetriebe, in welchen dio Lolme mit etwa 
1,80 J t  an den Erblasungskosten einer Tonne Roh
eisen beteiligt sind,* ganz abgesehen davon, daB die 
Technik des Walzens im allgemeinen holiero An- 
spriiche an das Arbeitermaterial selbst notig macht.

Ferner ist es verstiindlich, daB durch Einfuhrung 
von mechanischen Verfahren bzw. Maschinen die 
Scharfen der Lohnprobleine gemildert werden, 
wobei freilich die neu eingefiihrte Maschine, welche 
die fruhere mehr oder weniger zahlreiche Gruppe 
von Arbeitern durch einige wenige Mann ersetzt, 
doch stets geistig hoher stehende zu einer Mitarbeit 
mit der Maschine befahigte Leute beansprucht. Aber 
auch die Hebung der Arbeiterschaft in geistiger 
Hinsicht iiberhaupt iiihrt schlieBlich zu einer ver- 
groBerten Leistungsfahigkeit des Arbeiters und zu 
verbesserten technischen Endergebnissen. West- 
europaische Werke haben deshalb dio Moglichkeit, 
ihre Arbeiter besser zu bezahlen ais russisehe, ohne 
dabei die Lolmkosten fiir die Einheit der Erzeugung 
zu erhohen, ja sie in vielen Fallen noch bedeutend 
niedriger zu halten. Von den einzelnen Betrieben eines 
Httttenwerkes sind die mechanischen Werkstatten, 
Reparaturwerkstiitten u. a. am meisten yon den 
Lohnkosten abhiingig. Gerade in Werkstatten und 
im weiteren Sinnc im gesamten Maschinenbau 
spielt aber die Handarbeit eine wesentlicli andere 
Iiolle ais in den eigentlichen hilttentechnischen 
Betrieben. Des weiteren ist die Lohnfrage gerade 
liir Werkstatten im Laufe des letzten Jahrzehnts 
oft und grundlich untersucht** und von dem ameri- 
kanischen Ingenieur T ay lor in eigenartiger Weise 
gelost worden,f Es sollen deshalb die Werkstatten 
in hachfolgendem nicht beriihrt und der Standpunkt 
Taylors nur soweit erortert werden, ais er auch 
auf huttentechnisehe Betriebe angewandt werden 
darf. Es mag aber hierbei erwiihnt werden, daB gerade 
bei den zeitgemaBen Versuchen in der Werkstatt- 
organisation der Zusammenhang zwischen Lohnungs- 
fragen und technischem Erfolg bei den verschieden- 
sten Gelegenheiten glanzend bewiesen werden konnte.

Im allgemeinen sind die Arten, wrie menschliche 
Arbeit in Betrieben bewertet wird, recht mannig- 
fach. Nach ihren Grundlagen lassen sie sich jedoch 
in drei groBe Hauptgruppen zusammenfassen.

1. Es wird die A rbeit naeh dor Zeit bewertet, woiehe 
yerbrauclit worden ist, ganz unabhangig von der Menge

* Dio Zahlen sowie alle anderen in naohfolgendem 
dargostelltcn Ergebnisse bezielien sich yornehmlićh auf 
siidrussische Verhaltnisse.

** S. St. u. E. schon 1902, 1. Jan ., S. 36. 
f  W erke von T a y lo r  „Shop M anagem ent1' und „The 

Principles of sciontifio M anagemont“ , auch in deutscher 
Uebersetzung (bei Ju l. Springer, Berlin); s. S t.u . E. 1908, 
29. Juli, S. 1101 ff. und 1307, 17. Ju li, S. 1053 ff., 1912,
11. Jan ., S. 48/52.
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der in  dieser Zeit geloisteten Arbeit. (Gewohnlicher
Tagclohn.)

II. E s wird dio wirklich geleisteto A rbeit bezahlt, 
unabhangig von dor fiir diese Arboit aufgcwendeten Zeit. 
(StUeklohn, Akkordlohn.)

I I I .  Es werden dio G rundsatzo der ersten  zwei 
Gruppon bei der Bowertung yereinigt; d. h. der A rbeiter 
erhiilt einen festen Tagelohn, zu wolchom dann noch 
gewisse Zusiitze fiir die wirklich geleistote Arboit hinzu- 
kommon. (Pram ien und  Gratifikationssystom e.)

Es ist ferner eine Anteilnahme der Bediensteten 
an dom Gewinn des Unternehmens moglich. Diese 
Art der Bezahlung wTird jedoch meistens nur hoheren 
Angestellten gegenuber geiibt. Arbeitern gegenuber 
zeitigte solch ein Yerfahren unseres Wissens keine 
Friichte.* Jeder dieser Grundsatze besitzt bei 
seiner Anwendung in jedem Einzelfalle sowohl seine 
Vorzilge wie seine Miingel.

1. Der g ew o h n lich e  T a g e lo h n  stelit gute 
und schlechto Arbeiter in der Bewertung einander 
gleich. Er gibt dem Arbeiter somit keinerlei An- 
regung zur Entfaltung besonderen Eifers. In den 
meisten Fallen wird der Tagelohner das Mindest.- 
maB seines Konnens anwenden; er wird meistens 
nur gerade genug leisten, um nicht wegen Untiltigkeit 
entlassen zu werden. Nichts wird ihm so gleich- 
giiltig sein wie das technische Ergebnis seiner Arbeit. 
Dio Anwendung des bloBen Tagelohnes sollte nur 
bei Vorhandensein von ausgezeiclmeten Aufsehern 
und Meistern zulassig sein. Letztere sind aber be
kanntlich recht selten.

2. S tu ek lo h n , welcher in mechanischen Werk
statten groBe Verbroitung besitzt und sich hier unter 
Voraussetzung einer richtigen Veranschlagung sehr 
gut bewahrt, ist in hilttentechnischen Betrieben, 
wo an der Herstellung eines einzelnen Erzeugungs- 
stiickes — sei es ein Roheisenabstich, eino Stahl- 
schmelzung oder ein einzelnes Walzwerkserzeugnis — 
ganze Gruppen von Arbeitern recht verschiedenen 
Wertes beteiligt sind, leider fast gar nicht zu ge- 
brauchen.

3. Somit bleibt fiir die Mehrzahl der Hiitten- 
betriebe nur die dritte Art der Bewertung iibrig, 
welche Tagelohn und Pramien in sich vereinigt, 
wobei ganze Gruppen von Arbeitern an den P ram ien  
beteiligt sein miissen. Diese Art von Lohn hat denn 
auch in der Tat in Huttenwerken die groBte Vor- 
breitung.

Die Aufgabe einer technisch verniinftigen Lohn- 
organisation besteht nun darin, aus der groBen An
zahl von Pramienbereehnungen die zweckmiiBigeren 
herauszusuchen und sie mit den technischen An
forderungen des betreffenden Betriebes in Ueberein- 
stimmung zu bringen. Die Grundsatze, welche der 
Umformer der Lohnorganisation fiir Werkstatts- 
arbeit, T a y lo r , sozusagen ais Ideał vor sieh sieht: 
„Hohe Arbeitslóhne bei niedrigen Selbstkosten11 
und „Nur ftir hervorragende, erstklassige Arbeit 
den Hochstlohn“ — konnen ohne weiteres auch

* S. jedoch entgegengesetzte Meinung in St. u. E.
1903. 15. Aug., S. 955/6.

Lohnfragen in huUentechnisclien Betrieben.
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auf hiitten technische Betriebe iibertragen werden. 
Taylor fiłhrt in Werkstiitten fiir jede einzelne Arbeit 
bekanntlich niclit nur einen Grundpreis, sondern 
auch eine Grundzeit ein, in welcher die Arbeit ge- 
leistet werden muB. Dann bezahlt er weder fiir die 
Arbeitszeit noch fiir das abgelieferte Stiick, sondern 
fiir die Zeit, welche fiir die Fertigung eines Stiickes 
aufgewandt worden ist. Alle Bestrebungen des Ar- 
beiters werden somit auf moglichste ZweckmiiBig- 
keit und moglichste Sclmelligkeit seiner Arbeitsver- 
richtungen gerichtet. Auch in der Hiittentechnik 
gibt es verschicdene Arbeiten, bei welchen sich solche 
Lohnverrechnungen mit Vortcil anwenden lassen. 
Das sind diejenigen Arbeiten, bei welchen dic Ver- 
richtungen jedes einzelnen Arbeiters genau gemessen 
und fiir dic Zeiteinheit berechnet werden konnen. 
Ais Beispiel sei ein von T a y lo r  selbst erzahlter Fali 
angefiihrt:

In dem Werke der Bethlehem Steel Co. waren 
75 Mann damit besehiiftigt, die von fiinf Hochofen 
erzeugten Rohciscnbarren aufzuraumen und zu ver- 
laden. Jeder Barren wog etwa 92 Pfund, und von 
einem Arbeiter konnten taglich 12 % t verladen werden. 
Wahrend des spanisch-amerikanischen Krieges hatten 
sich 800001 Roheisen auf demFabrikhof angesammelt, 
die nach Beendigung des Krieges schnell vorladen 
und versandt werden muBten. Mit der Organisation 
dieser Arbeit wurde Taylor beauftragt. Er brachte 
os fertig, durch Auswahl der Leute und genaue 
Feststellung ihrer korperliehen Kriifte statt der 
fruheren 12 y2 t 47 t  fiir den Arbeiter und Tag zu 
verladen; dabei durften die Arbeiter sich nach dem 
Heben und Forttragon von je 10 bis 20 Barren eine 
Zeitlang erholen, so daB sie im ganzen noch 58%  
ihrer Arbeitszeit rulien konnten. Freilich wurden 
die Leute jetzt anstatt mit 1,15 mit 1,85 § taglich 
bezahlt. Nach Beendigung der Verladung wurden 
die ausgesuchtcn und an gute Arbeit gewohnten 
Leute auch weiter ais Verlader auf dem Werke be- 
lassen; die standige Anzahl der Arbeiter beim Auf- 
raumen des GieBereihofes konnte um yiermal ver- 
ringert werden, wahrend die taglichen Kosten des 
Anfraumens und Verladens von 86 Dollar auf 45 Dollar 
sanlcen.

Die Taylorsche Lohnverrechnung kann in Hiitten
werken z. B. bei yielen Aus- und Verladungen, bei 
Beschickungsarbeiten an Oefen, bei Wegschaffen 
von Sclilacken, bei Umschaufelungen versehiedenster 
Art, wenn es sich um einigermaBen gleichmiiBige 
Materialien handelt, angewandt werden. Es wurde 
bei Einfiihrung der Organisation in erster Linie 
darauf ankommen, die hochste Leistungsfahigkeit 
des Arbeiters zu ermitteln und ihn zu einer mog
lichst zweckentspreehenden Einteilung seiner Ar- 
beitsbewegungen anzuleiten.

Der menschliche Organismus ist eine Maschine, 
welche an und fiir sich mit sehr geringen Nutzeffekten 
arbeitet. Da bei der Yerwendung des Menschen 
ais mechanische Kraft nur ein Teil der Nutzeffekte 
im Sinne der gewiinschten Kraftentfaltung yer

wendet werden kann, so wird selbstredend der Mensch 
stets eine auBerordentlicli teure Maschine bleiben. 
Wie unvollkommen menschliche Arbeit im Sinne 
der Kraftausnutzung ist, kann ein jeder Betriebs- 
beamto feststollen, wenn er es versucht, mit der Uhr 
in der Hand liingere Zeitraume hindurcli Gruppen 
von Arbeitern bei ihrer Arbeit zu beobachten. Am 
besten ist es, falls man keine Uebung hierin hat, 
einen einzelnen Mann mittlerer Arbeitsfahigkeit 
zweeks Beobachtung auszusuchen; nur muB man 
moglichst unauffallig dabei bleiben, denn wenn der 
betreffende Mann merkt, daB cr beobachtet wird, so 
beunruhigt ihn das, er geriit in Hast, und das Bild 
yerschiebt sich. Vor allen Dingen muB man sich 
klar werden, welche von den durch den Arbeiter 
ausgefiihrten Bewegungen zweckmiiBig sind, und 
welche ais liberfltissig erscheinen bzw. gar niehts 
mit der Arbeit zu tun haben. Dann miissen alle Be
wegungen des Arbeiters genau — nach Sekundon 
gemessen — yerzeichnet und klassiert werden. 
U m  die Beobachtung nicht zu erschweren, teilt 
man die Tatigkeit des Arbeiters in nur drei Haupt- 
gruppen seiner Bewegungen:

1. solcho ausgefllhrto Bowogungen, dio unbodingt 
fur dio zu leistondo A rbeit notwendig sind,

2. solobo Bewegungen, dio n i o h t  fiir dio A rbeit 
erforderlieh waren, —  alao entw eder unzweckmiiBigo odor 
ilberfliissige odor gar n icht m it der A rbeit in Zusam m en
hang stehende, und

3. Ruho, weloho in N iclitstun, Sichum schauen odor 
in Erholung zugebracht wird.

Meistens wird man erstaunt sein, weich geringe 
Nutzwerte hierbei festgestellt werden. In Zahlen
tafel 1 sind die mittleren Ergebnisse von derartigen 
Beobachtungen zusammcngestellt, welche in einem 
ancrkanntermaBen hervorragend gut organisierten 
Stahlwerk eines groBeren siidrussischen Hiitten- 
werks gemacht wurden; die Zahlen sind auf Grund 
einer sehr groBen Reihe von Einzelbeobachtungen, 
welche sich auf die verschiedensten Zeiten, Ver- 
hiiltnisse und Personen bezogen, berechnet worden, 
wobei jedoch Ausnahmen ausgeschlossen wurden. 
Der Arbeitstag hatte 12 Stunden, einsehlieBlich 
einer anderthalb bis zweistiindigen Unterbrechung. 
Diese Unterbrechung wurde bei der Bereclmung 
der Zahlentafel nicht abgezogen, sondern ais „Ruhe“ 
gerechnct.

Wir sehen, daB hier die Ausnutzung der Zeit 
um so unvollkommenerwar, je mehr Zeit in unniitzen 
und uberfliissigen Bewegungen vergeudet wurde. 
Ferner sehen wir, daB bei diesen Arbeiten in dem 
gut eingerichteten Werk durchsehnittlich nur 18%  
der Arbeitszeit im technischen Sinne nutzbringend 
yerbracht wurden. Der wirklich e Durchschnitt aus 
allen Arbeiten wird aber noch bedeutend unter 
diesem Wert liegen. Eine ahnliche Beobachtung 
an Schrottfahrern bei Siemens-Martin-Oefen von 20 t 
Fassungsraum einer alten Uraler Hiitte ergab nur 
8%  nutzbringender Bewegungen, d. h. nicht ein- 
mal halb soyiel, wie in unserer Zahlentafel angegeben.
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Zahlentafel 1. N u tz b r in g o n d o  A u s n u tz u n g  d e r  A r b o i t s z o i t .

D e r  g e s a m t e  A r b o it s t a g  w u r d o
( in  H u n d e r t o ln  d e r  Z e i t )  a u s -

g e f U l lt  d u r c h :

A r b e it c r g r u p p c n I m U n n U tz o
R u h o ,

B e m  erk  un g e n
A r b e it s - u n d  l lb c r -

s tn n e  n li t z - f lU ss ig c d .  h .
l ic ł ie  B e - B e - N ic h t s t u n
w e g u o g e n w e g u n g e n

1. S c h ro ttfa h re r  (C hargierer), welche 30-t-Siem ens- G ilt ais sclnversto A rboit
M artin-O efen zu boschickon h a b e n ....................... 18 10 72 in  g en an n tem  B otriob.

2. G ioB grubenarbeitor (A ufrSum en u n d  Eortig-
| A rboit bei seh r hohor

11 75 T em p era tu r.
m achon de r G ie C g ru b e ) ............................................... 14

3. G asstocher bei den G aserzeugem  (K ohlcnaufgabe
10 13 77

4. A rbe ite r bei de r A ufraum ung  kleiner S tahlb locko A k k o rd arb e it. D or Lohn
(R einigon u n d  L aden  dor B looke)............................ 41 9 50 wird fUr dio Tonno ge-

fertig ten  M aterials bo- 
rech n e t u nd  dor ganzen 
K olonne bozahlt.

5. Zerkleinorn von D olom it u nd  anderen  M atorialien
8 14 78

Ferner finden wir in der Zahlentafel eine Arbeiter- 
gruppe mit dem auffallend hohen Nutzwert von 
41 %. Das sind Akkordarbeiter; sie haben kleinc, 
130 bis 190 kg schwero Eisen- und Stahlblocko von 
Grat und Wurzeln zu reinigen, diese mit Iland auf 
kleino Wagen zu laden und aus der Halle heraus- 
zufiihron. Der Lohn — 25 J l  fiir 100 t gefertigter 
Blocke — wird unter den Arbeitern dieser Gruppo 
im Yerhaltnis zu don verfahrenen Schichten eines 
jeden geteilt. Die Aussicht, daB bei einer Yerlang- 
samung der Arbeit die Zahl der Arbeiter vcrgroBcrt 
und folglich der Verdienst verkleinert werden kann, 
dient ais Ansporn bei der Arbeit, wobei jeder Arbeiter 
von den anderen beaufsich igt wird. Fiir Mann und 
Tag kommen bei dieser Arbeit durchschnittlich 
je 35,5 t geladener Blocke — eine Leistung, dio sich 
der durch Taylor in der Bethlehcm Steel Company 
bei den Roheisenverladcrn erzielten Durchschnitts- 
lcistung niihcrt. Die genannten Akkordarbeiter 
haben einen guten monatlichen Durchschnitts- 
verdienst von 200 Jl.

Die niichstfolgende Hochstzahl in der Zahlentafel 
kommt auf die Schrottfahrcr (18 %). Doch auch dieso 
sind materiell an der Schnclligkeit ihrer Arbeit 
beteiligt, indem sie eine Priimie fiir die Geschwindig
keit der Ofenbeschickung erhalten. Alle andoren 
in der Zahlentafel aufgefiihrten Arbeiter sind in 
ihrem Verdienst nicht umnittelbar vou der Gute ihrer 
Arbeit abhangig. Somit fiillt schon in diesen wenigen 
Beispielen das Abhangigkeitsverhaltnis zwischen 
Arbeitseifer und Art der Lohnberechnung auf.

Die in der Zahlentafel 1 zutage tretenden Wirkungs- 
werte menschlicher Arbeit lassen sich auch auf 
anderem Wege ermitteln. Wenn man jede einzelno 
Arbeit in die einzelnen dabei notwendigen Ver- 
richtungen, also sozusagon in ihro Elemente, zerlegt 
und dann aus ciner groBen Anzahl von Einzel- 
beobachtungen die Durchschnittsdauer jeder einzelnen 
Verrichtung feststellt, so kann man den Nutzwert 
der Arbeit fiir jeden Einzelfall auch rechnerisch

ermitteln. Fuhren wir beispielsweise solche Rechnung 
in bezug auf die in der Zahlentafel aufgefiihrto Arbeit 
eines Gasstochers durch, so kommen wir zu folgenden 
Ergebnisson:

Jeder Siomons-Martin-Ofen von 30 t in dcm 
betreffenden Werk wird mit je drei Gaserzeugem 
(Bauart Siemens, ohne Rost) betrieben. jedor Gas- 
orzeuger von jo einem Marin bedient. Ein Gaserzeuger 
vergast durchschnittlich je 9 ,8 1 Kohlo in 24 Stunden, 
d. li. je 4,9 t Schicht. Die Arbeit des Gasstochers 
besteht in der Aufgabe dieser Kohlo und im ofteren 
Stochem von oben durch dio Schurlocher; auBordem 
inuB einor dor drei Gasstocher eines Ofons ab- 
wechselnd bei der Reinigung der Gaserzeuger seines 
Ofens mithelfen. Dio Arbeit des Gasstochers besteht 
somit aus folgenden einzclnen Verrichtungen:

1. Aufgabe ron  4,9 t  Kohlo m ittols Schaufel, weleho
5,75 kg Kohle faCt. Jedos Arbeitselem ent (d. h. sich bUcken,
Kohle fassen, sieh um drehen, Kohle in den K asten schiltten
und sich aberm als um drehen) beansprucht 4 Sokunden

. , 14900 .4
im  ganzen: ———: =  56,7 M inuten.

5 .7o  . 00
2. Stochem  von einor Seito des Gaserzcugers nach 

Aufgabe von durchschnittlich jo 128 kg; jodes Stochom  
von jo 12 Sekunden Dauer,

4900 • 12
im ganzen: ■ ■ =  7,0 M inuten.

128 • 00
3. Aushilfo boi dor Reinigung dor Gaserzeuger zu 

l ' / i  Stunden im Tag auf jeden Gasstocher, woboi duroh- 
schnittlich zu 20mal nach j o l i  M inuten m it einem H am m er 
auf dio Brechstango zu schlagon ist. Jeder Einzolsehlag 
dauort je 1,2 Sokunden. Von der Arbeitsbilhno der 
Gaserzeuger zum R ost hinunterstoigon und zurilck 
3/ ,  Minuten. Heranliolen von W asser 1 M inutę,

75
11.20 . 1,2

xm ganzen:
60

+  1,75 =  4,48 M inuten.

An Arbeiten insgesamt somit:
56,7 +  7,6 +  4,5 =  68,8 Minuten. 

d. h. 9,5 % des gan zen  A rb e its ta g es .
Durch Beobachtung fanden wir (s. Zahlentafel 1) 

10%.
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Es wird wohl nicht auf Widerspruch stoBen, 
wonn wir solch einen geringen Nutzeffekt ais z u 
g er in g  bezeichnen. Wenn auch ein menschliches 
Wesen nicht ununterbroohen nur nutzlicho Be- 
wegungen ausfuhron kann, so sind Nutzwerte von 
40 und 50 % bei vernunftgemaBer Regelung und Ver- 
teilung der Bewegungen siclier erreichbar. Das 
beweisen nicht nur Leistungen in westeuropaischen 
und amerikanischen Betrieben, sondern auch dio 
in unserer Zahlentafel 1 vcrzeichneten Akkord- 
arbciter, ferner die groBo Menge nutzlos geleistetcr 
Bewegung. jNIit andoren Worten: es konnte unter 
der notigen Anregung und bei entsprechender Be- 
zahlung der Arbeiter in seiner Berufstatigkeit, ohno 
Nachteil fiir sein Wohl, vier- bis funfmal leistungs- 
fiihiger sein, ais er gegenwiirtig sogar in gutein- 
gerichteten Hiittenbetrieben noch ist.

Bis hierher sprachen wir nur iiber G e sch w in d ig 
k e it  der A r b e itsy e r r ic h tu n g , d. h. iiber die 
Leistung des Arbeiters in dor Zeit. Die Niitzlich- 
keit menschlicher Arbeit kann und muB aber technisch 
auch noch von anderen Standpunkten aus betrachtet 
werdon. AuBer der Leistung in der Zeit gibt es noch 
Leistungen in der Giito und in der Sparsamkeit der 
Arbeitsverrichtungon. Diese Wertc der Arbeit sind 
schwerer zu bereehnen, weil sio sich ziffernmilBig 
nicht so leicht darstellen lassen wie die leicht zu 
messende Zeit der Arbeitsverrichtung. Es unterliegt 
jedoch keinein Zweifol, daB auch in diesen Iiinsichten 
die Nutzwerto der Arbeit sich noch bedeutend 
steigern lassen.

Bei der technischen Bowertung menschlicher Arbeit 
miissen aber a lle  Vorziige derselben Berucksichti- 
gung finden. Allcs, was zu Nutzen des technischcn 
Botriebes vom Arbeiter zu wunsehoń oder zu ver- 
langen ist, muB einerseits unbedingt verlangt, ander
seits aber auch unbedingt yergiitet bzw. ent- 
sprechend bezahlt werden. Selbstredend soli damit 
nicht gesagt sein, daB es Arbeiter gibt, wclcho ganz 
unabhangig von der Yergiitung ihro ganze Kraft 
in ihre Arbeit oinsetzen und dabei von bestem Willen 
beseelt sind. Es mag sogar dio Zahl soleher Arbeiter 
eine recht groBe sein. Aber erstens arbeitet doch 
schlieBlich jeder Fabrikarbeiter um sein Stuck tag- 
lich Brot, und es werden sich scbwcrlich solche Ar- 
beitsfanatiker finden, dio sich nur um der Schonheit 
der Arbeit willen anstrengen. Zweitens — und das 
ist hier die Hauptsache — braucht es selbst der 
gewissenhaftc Arbeiter durchaus nicht immer zu 
wissen, wie cr im gegebenon Augenbliek technisch 
besser arbeiten konnte; mitten in der Arbeit kann 
beispielsweisc die Frage vor ihm auftauchen, was 
technisch vollkommener ware: an Materiał zu sparen, 
selbst wenn dadureh die Gute der Erzeugung be- 
eintrachtigt werden konnte, — oder ob neben der 
Gute des Erzeugnisses weder Materialverbrauch 
noch Arbeitsdauer yon Belang sind. Oder etwa: 
Erscheint es lohnend, die Geschwindigkeit der Arbeit 
ein wenig zu yerringern, wenn hierdurch der Yer
brauch von Rohmatorial um einen gewissen Betrag 
yermindert werben konnte? und ahnliches.

Bei einer riehtigen und gerechten, technisch 
yollkommenon Lohnberechnung, bei einer einwand- 
freicn Bewertung der Arbeit darf es aber weder eine 
Abhangigkeit des technischen Betriebcs von der 
Gewissenhaftigbeit des einzelnen Arbeiters geben, 
noch diirfen Fragen in der Art der bezcicbneten 
dem gewissenhaften Arbeiter dic Arbeit erschweren.

Bei vernunftgemaBer Lohnberechnung muB der 
Arbeiter so a rb e iten  konnen, w ie  os fiir ihn  
p o rso n lich  und nur fiir ihn am v o r te il-  
h a fte s te n  ist. Gerade solch ein Arbeiten niuB 
dann auch fiir den technischen Betriebsgang am 
forderlichsten sein. Und eben in der harmonischen 
Veroinheitlichung der beiden scheinbar so ent- 
gegengesetzten Bestrebungen von Einzelarbeiter und 
Unternehmen ais Ganzcs besteht die groBe Haupt
aufgabe einer technisch - vernunftigen Arbeitsbe- 
wertung, eine Aufgabc, welche durch die meisten 
bestehenden Lohnungsmethoden nur sehr unvoll- 
kommen gelóst wird. Jede besondere Dienstleistung, 
jede bewirkte Ersparnis, jedes Eintreten fiir das 
tcehnische Golingen im Betriebo n-uB dem Aibeitcr 
bei dor Lohnung entgolten werden.

Bei der Neueinfiihrung einer Lohnberechnung 
oder bei der Aenderung einer solchen muB der Leiter 
sich deshalb vorerst vollkommen klar dariiber sein, 
was er von seinen Arbeitern yerlangen will.

Ganz allgemein miissen folgendc Anforderungen 
gestellt bzw. folgendc Leistungen bezahlt werden:

1. Es muB sich der Arbeiter taglich zur Verfiigung 
dos Arbeitgebers einstellen und die ihm zugewiesene 
Arbeit in Angriff nehmen. Dafiir erhiilt er einen 
yereinbarten Tagelohn =  A.

2. Fiir das technischc Gedeihen des Betriebes 
ist es auBerordentlich wiinschcnswert, daB die Arbeit 
moglichst schnell vor sich geht. Jede iiber die fest- 
gesetzte Norm gehendo Geschwindigkeit der Arbeit 
muB besonders yergiitet werden. Die Pramie fiir 
Geschwindigkeit der Arbeit, welche der in der Zeit- 
einheit geleisteten Arbeitsmenge proportional sein 
muB, sei =  V.

3. Es ist ferner wunschenswert, daB bei mog
lichst schnellcm Arbeiten Erzeugnisse moglichst 
hoher Gute gcfertigt weiden. Einen weiteren Zu- 
schlag zum Lohn wiirde die Pramie fiir hervor- 
ragende Erzeugnisgiite bilden; sie sei =  Q.

4. Technisch wichtig ist es, den Verbrauch von 
Materialien, Maschinen und Werkzeug in moglichst 
engen Grenzen zu halten. Fiir ein in diesem Sinne 
sparsames Arbeiten ist dem Arbeiter ein weiterer, 
den gemachten Ersparnissen proportionaler Zusehlag 
zum Lohn in Anrechnung zu bringen. Es sei diese 
Ersparnispramie — E.

So betragt bei vernunftgemaBer Bewertung der 
Gesamtverdienst des Arbeiters:

S =  A +  (V +  Q +  E), 
wobei V, Q und E gleiehzeitig auch der GroBe A 
proportional sein miissen.

Es sei in folgendem kurz bezeichnet, in weicher 
Weise jede der genannten Pramien fiir sich den 
technischen Erfolg der Arbeit beeinflussen kann.

XXIV...,, 1 2 5
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I. Die Bedeutung der A rb e itsg e sc h w in d ig k e it  
fiir den Betrieb kann Yerschieden sein, je nackdem 
ob die betreffende Arbeit einen selbstiindigen (schaf- 
fenden) Teil des entsprechenden Betriebes bildet, 
oder ob sie eine Hilfsarbeit im Betriebe ist. In 
ersterem Falle bedeutet eine VergroBerung der 
Arbeitsgeschwindigkeit gleickzeitig auck eine Yer- 
groBerung der Erzeugung in der Zeiteinkeit; im 
zweiten Fallo kann die Erzeugungskobe durck die 
Geschwindigkeit der Arbeit n ick t beeinfluBt werden.

Es gibt auBer der Verringerung an Arboits- 
łohńen noch eino ganze Reilie anderer technisck 
wicbtiger Umstande, welclie durck die Erhohung 
der Erzeugung eines Betriebes in der Zeiteinheit 
giinstig beeinfluBt werden konnen. Alit erhohter 
Erzeugungsfaliigkeit sinkt der auf die Erzeugnis- 
einbeit fallende VerscbleiB von Erzeugungsmitteln; 
dies gilt vor allem von metallurgiscken Oefen, deren 
Reparatur und Instandhaltung somit bei kober 
Erzeugung billiger zu stehen kommt ais bei niedriger. 
Zugleich sinkt dann auch der Verbrauch von Zu- 
stellungsmaterialien.

Der Verbrauck von Brennstoff an metallurgiscken 
Oefen bleibt sich in der Zeiteinheit boi beliebiger 
Arbeit beinahe gleich. Der sichersto W eg zur Ein- 
schriinkung des beziiglichen Brennstoffverbrauchs 
liegt in der YergroBerung der Erzeugung in der Zeitein
heit. Ferner ist es verstandlich, daB bei vergroBerter 
Erzeugungsfaliigkeit auck die allgemeinen und die 
Abteilungskosten des Betriebes und des ganzen Unter- 
nehmens sinken mussen, daB die Umtriebszeit 
des Botriebskapitals yerkiirzt, Abschreibungen und 
Tilgungen erleichtert werdon.

Kurzum, es ist dio VergroBerung der Erzeugungs- 
fahigkeit, sofern sie ohne nennenswerte Ausgaben 
erreicht wird, das machtigste Mittel, um die Selbst
kosten des Erzeugnisses in allen Punkten, auf allen 
Postcn herunterzudriicken. Deshalb darf bei den- 
jenigen Arbeiten, deren Geschwindigkeit die Er- 
zeugungsfiikigkeit unmittelbar beinflussen kann, 
kein Mittel gespart werden, welckes den Arbeiter 
zu scknellerer Arbeitsverrichtung anregen kann. 
Ais bestes Mittel hierzu kann eine angemessene 
Pramie fiir Arbeitsgeschwindigkeit gelten. Da aber 
bei yergroBerter Geschwindigkeit jede weitere Yer
groBerung derselben immer schwieiiger wird, so muB 
der Priiniionsatz ein p ro g re ss iv  s te ig e n d e r  sein.

Bei denjenigen Arbeiten, bei welchen eine Be- 
schleunigung an und fiir sich k ein en  EinfluB auf 
dio Hohe der Erzeugungsfaliigkeit ausuben kann, 
muB bei der Einfiihrung einer Pramie viel yorsicktiger 
yorgegangen werden. Es ist von Vorteil, bei diesen 
Arbeiten die Pramie von der Anzahl der bei den 
einzelnen Arbeitsverrichtungen beschaltigten Arbeiter 
abhangig zu machen. Je geringer die Anzahl der 
Arbeiter, desto hoher muB die Pramie fur den einzel- 
nen ausfallen. Bei solclier Abhangigkeit werden die 
Arbeiter selbst um die Yerringerung der Arbeiter- 
zahl bis zu gewissem Grade bestrebt soin.

II. Die zweite Gruppe von Pramien, welcho sich 
auf die G ute der A rb e it bezieht, kann im Yer-

gleich mit der ersten Gruppe nur beschrankte An
wendung finden. Meistens wird die Giite des Erzeug
nisses erst nach endgiiltiger Fertigstellung desselben 
zum Ausdruek kommen; folglick konnen auch die 
genannten Pramien in groBerem MaBstab nur in 
solchen Betrieben angewandt werden, welche direkt 
fiir den Markt arbeiten. Eino schwer fiililbare 
Abhangigkeit des Verdienstes der hoherstehenden 
Arbeiter — Meister, Vorarbeiter, Aufseher — von 
der Menge erzeugten Ausschusses wird fiir die Technik 
des Betriebes stets von Nutzen sein. Fiir liohes 
Ausbringen hoher Giite mussen Bclohnungen gezahlt 
werden; doch mussen die Gesamtbetrage solcher 
Belohnungen naturlich stets nur geringen Teilen 
derjenigen Mehrwerte gleich soin, die von der Er
hohung der Giite usw. erwartet werden konnen.

Zu den Gfltepramien gekoren die Pramien fiir 
das Ausbringen an nutzbarem Metali bei allen 
moglich en huttentechnischenVerfahren. Auch konnen 
Pramien fiir die Giite des erzeugten Gases an Gasofen 
nicht nur eine Erspamis an Brennstoff, sondern 
auch eine giinstige Beeinflussung des technischen 
Ganges motallurgischer Oefen herbeifiihren.

Sehr wichtige Arbeiten in huttentechnisclien 
Betrieben, bei welchen eine Giitepramie unbedingt 
erforderlich erscheint, sind die Arbeiten beim Bau, 
Umbau und Instandhaltung metallurgiscker Oefen 
und Ofenteile. Die Anzahl der in einer Ofenreiso 
geleisteten Chargen und Giisse bzw. der ausgehaltenen 
Hitzen wird, bei sonst gleichbleibenden Yerhiilt- 
nissen, der Giite der von den Maurern geleisteten 
Arbeit entsprochen. Es kann deshalb eine Pramie 
fiir gutes Arbeiten der Maurer recht einfach be- 
rechnet werden. Dabei mussen aber nicht nur die 
ganzen Oefen, sondern jeder der Ofenteile fiir sich 
beriicksichtigt werden. In gewissem Gcgensatz 
kierzu befindet sich die Forderung, daB Reparatur- 
arbeiten an Oefen meistens moglichst sclmell aus- 
gefiihrt werdon sollen. Es werden auBer den Pramien 
fiir die Giite der betreffenden Arbeiten auch solche 
fiir dio Geschwindigkeit derselben ausgesetzt. In 
solchem Falle mussen die Geschwindigkeitspriimien 
in yollstandigor Abhangigkeit von den Giitepramien 
steken und sollten erst nach dem erbrachten Beweis 
der holien Giite der ausgefiihrten Reparaturen 
zugleich mit der Giitepramie zur Auszahlung kommen.

III. Die Pramien fiir E r sp a rn isse  in der 
A rb eit umfassen sehr yerschiedenartige Bezielnuigen. 
Sehr verschwenderisch geht der Arbeiter gcwohnlicb 
mit kleineren Gebrauchsgegenstanden, wie Hand- 
schuhen, Lederschurzen, leinenen Siicken, Stricken, 
Eimera, Kriigen usw. um, wobei jede versuchte 
Einschrankung hierin stets Aufregung hervorruft. 
Durch Einfiihrung angemessener Ersparnispramien 
liiBt sich dieser Versehwendung wirksam entgegen- 
treten.

In technischer Hinsicht von viel groBerer Bedeu- 
tung sind freilich die moglichen Ersparnisse an Roh- 
stoffen und Werkzeug. Ersparnispramien fiir Sclimier- 
mittel, fiir Brennstoffe, fiir Zustellungsmaterialien 
usw. werden oft am Platze sein. Ersparnispramien
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beim Verbrauch von feuerfesten Stoinon und Materia
lien, von Trichtern und Eingiisscn beim VergieBen 
von Metali, von Kokillen und GuBplatten u. a. 
konnen in einer ganzen Reihe von Fallen von giinstig- 
stem EinfluB sein. Sogar der Verbrauch von Gas 
in Herdofen konnte durch eine Ersparnispramie 
auf Kohle lieruntergedriickt werden. Bei der An
wendung solcher Pramien muBte jedoch in der Ein- 
fiihrung von Verbrauchsnormalien besondere Vor- 
siclit walten. Es muB nicht nur der bisher iibliclie 
Durchschnittsverbrauch, sondern auch der theo- 
retisch bcrcchnete Verbrauch beriicksichtigt werden.

Auch diirfen Ersparnispramien nicht so be- 
schaffen sein, daB es dcm Arbeiter vorteilhaft er- 
scheint, auf Kosten der Haltbarkeit der Mechanismen 
oder auf Kosten der Erzeugungsfahigkeit Erspar- 
nisse zu maclien, deslialb mussen Materialcrsparnis- 
pramien stets durch die entsprcchenden Erzcugungs- 
und Ofenhaltbarkeitspramien yollkommen aufge- 
wogen werden und von den letzteren abhangig sein. 
Aber auch die Pramien fiir Ofenhaltbarkeit sind 
ihrerseits zu den Ersparnispramien zu rechnen. 
Wie wichtig die letztgenannten Pramien sind, geht 
schon aus ihrer ziemlich allgemeinen Yerbreitung 
hervor. Zu den Materialien, an welchen gespart 
werden kann, gehort auch das Arbeitermaterial 
selbst, d. h. dio Arbeiter in Person. Da die weitaus 
groBte Zahl der Unfalle in Hiittenwerken Unvor- 
sichtigkeit oder Leichtsinn der Verungluokten zur 
Ursache hat, so laBt sich auch hierbei durch Ein- 
fiihrung passender Pramien eine Besserung er- 
reichen.

Aus der Aufzahlung, welche auf Vollstandigkeit 
durchaus keinen Anspruch maclit, geht schon hervor, 
wie verschiedenartige Zusammenhange bei einer 
richtigen Arbeitsbewertung beriicksichtigt werden 
mussen.

In bereits eingerichteten und eingearbeiteten 
Betrieben kann aber zu den Pramien noch ein anderer 
Zuschlag zum Lohn — die B e lo h n u n g e n  fiir ge- 
wisse H o c h s t le is tu n g e n  (Rckorde) in der Arbeit — 
liinzugeftigt werden. Zur Aufstellung von Hochst
leistungen konnen alle technischen Leistungen, soweit 
sie sich einfach und zalilenmaBig darstellen lassen, 
herangezogen werden. Wahrend also die Pramie 
einen sta n d ig e n  Teil des Lohnes bildet, wurden 
die Belohnungen fiir Hochstleistungen se lte n e  
e in m a lig e  Beziige vorstellen. In solchen Betrieben, 
in welchen ein einigermaBen gut eingearbeiteter 
Arbeiters tanim vorhanden ist, kann durch eine 
derartige Beachtung und Unterstreichung von Hochst
leistungen die Leistungsfahigkeit erhoht und die 
Arbeit belebt werden.

Es sind hier nur die ganz allgemeinen Grund
satze gekennzeichnet worden, deren Einhaltung bei 
einer technisch-yernunftgemaBen Arbeitsbewertung 
wunschenswcrt ware. In der praktischen Anwendung 
wird ein jeder dieser Grundsatze zu einem anderen 
Pramiensatz fuhren. Die einzelnen Pramiensatze 
werden im allgemeinen von folgenden Umstanden 
abhangig sein:

1. Von dem  W ork, in wolchom die A rbeit bew ertet 
werden soli, und von allen besonderen Bedingungen, u n ter 
welchen das W erk arbeiten  muB.

2. Von dom Betrieb des betreffenden W erkes und 
den technischen Arbeitsbedingungen.

3. Von der einzelnen A rbeitsyerrichtung im be- 
treffondon Betrieb.

4. Von don allgemeinen E igenschaften und  der Lago 
dor A rbeiter, von der allgemeinen Hohe ih rer Entw icklung 
in technischem  und  in geistigem Sinn.

5. Von den Lohnsatzen, die bisher Geltung hatten . 
E s wird, m it anderen W orten, dio praktisoh© Anwendung 
dor gokennzeichneton G rundsatze f(ir joden Einzelfall 
eino yerschiedono sein-

Ais Beispiel sollen in folgendem dio einzelnen 
Arbeiten eines dem Verfasser vertrauten Betriebes 
eines Stahlwerkes aufgezahlt werden mit der Be- 
zeiclinung derjenigen Pramien, welche fiir jede 
der einzelnen Arbeitergruppen vom technischen 
Standpunkte aus ais passend erscheinen, wobei 
noben jeder Pramienart auch diejenigen technischen 
und wirtsohaftlichen Yorteile verzeiehnet sind, welche 
bei Einfiihrung der betreffenden Pramien erwartet 
werden diirfen. Es wird oin gut eingerichtetes 
Siemens-Martin-Werk vorausgcsetzt, welclies gegen 
210 000 t Stahlblocke jahrlich, nur Massenware, 
also keine besonderen Stahle und keinen StahlguB, 
liefert, mit fliissigem Einsatz und sehr wenig kaltem 
Materiał, in basischen Oefen, nach dera ErzprozeB 
arbeitet und keine Chargiermaschinen besitzt. 
Die Zeichen in der nachfolgenden Zahlentafel 2 
haben folgende Bedeutung:

1. In  der Spalto der P r a m io n  :
V =  die Priimio filr Geschwindigkeit der A rbeit 

uberhaupt.
V-A.rb. =  dieselbo, boi vorkiirzter Anzahl der A rbeiter, 

d. h. wenn die Pram ie von der A nzahl der 
A rbeiter abhangig ist, wio oben gezeigt wurde.

Q =  Pram ie fu r Giito der Arbeit.
E  =  Priimio fu r E rsparnisse bei der Arbeit.
R =  Belohnungen fiir Hochstleistungen (Rokorde).
E ingeklam m ert ( . . . )  nebon den Zeichen sind die 

Poston genannt, auf welche sich dio betreffenden Pram ien 
oder H ochstleistungen beziehen.

Dio H auptpram ien  fiir jede G ruppe s in d  d u r c h  
g e s p e r r t e n D r u o k  kenntlich gem acht. Die Neben pram ien, 
welcho von den H auptpram ien  abhangig, sind in groBo
K lam m em  eingeklam m ert [ ___ ], wobei die Abhiingigkoit
durch einen Pfeil — angedeutet wird.

2. In  der Spalto dor te o h n is o h o n  V o r t e i l e :
Arb. =  Verm inderung der Arbeitorzahl.

P r. =  VergroBerte Leistungsfahigkeit (Erzeugung in 
der Zeiteinheit).

Mat. =  verm inderter M aterialverbrauch.
Br. =  verm inderter B rennstoffverbrauch.
Gs. =  verbessertes Gas.

Rep. =  Ersparnisse an  R eparaturen .
O-R. =  Technische Arbeitsorgebnisse der Oefen (ver- 

liingerto Ofenreise).
G- =  erhoht© Gtite des Erzougnis3es.

3. In  der Spalto der w i r t s o h a f t l i c h e n  V o r to i ie :
All. =  E rsparnisse auf allen Posten.

L. =  E rsparnisse an  Arbeitslohnen.
Abt. =  Ersparnisse in Hilfsabteilungen des W erks. 

E ink. =  Ersparnisse beim E inkauf von R ohm aterial, 
E rsatzteilen, W erkzeug u. a.

Yerk. =  Mehrerlos durch erhohto Gut© des Erzeugnisses.
Gen. =  Ersparnisse in allgomeinen Ausgaben und  Ver-

waltungskoston.
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Zahlentafel 2. P r a m ie n t a f e l  o in e s  M a r t in s ta h lw e r k o s .

A r t  d e r  A r b e it
A r b c it c r -

g r u p p e n

P r itr a ie  a i s  Z a s c h la g  z u m  T a g e lo h n
W e lc h e  P o s t e n  d u r c h  d ic  

P r U m ie n  b e c in flu G t w e r d e n  
s o l le n

T e c h n is c h e  W ir ts c h a l t l i c h e

1. G a s e r z o u g u n g : 
a) K ohlenaufgabe Kohlen-

fahrer
V-Arb. Arb. L.

b) B e trieb  der G aserzeuger Gasstocher
V (O fe n e rz o u g u n g )£ ‘E^ 0*ll°^ ] 

Q (Gas)
R  (Kohle) R  (Erzeugung)

Pr. Br.

Gs. 
Br. Pr.

Ali. Eink.

Eink. 
E ink. AU.

o) R ost-R ein igung Sehlacken-
zieher

V-Arb.
—^•fE (Kohle)"] 

V (O fc n e rz e u g u n g )L  
R  (Kohle)

Arb. 
P r. Br.

Br.

L.
Ali. E ink. 

Eink.

2. S c h m e lz u n g .  
a) O fenzustellung erste Leute u. 

Schrottfahrer
E  ( O f e n h a l tb a r k e i t )

■|[V (Zustcllung)] 
> ,[E  (Materiał)]

Rep. O-R. 

Mat.
»>

Eink. Ali. 

Eink.
»

b) O fenbeschickung Schrottfahrer V (Bcscliickung) V (Erzeugung) Pr. AU.

c) Schm elzbetrieb Schmelzer u. 
erste Leute

V ( E rz e u g u n g )  Q (Stahl) 
E  ( O f e n h a l tb a r k e i t )

Pr. G. 
Rep. O-R.

AU. Verk. 
E ink. Abt.

d) A bstieh A rbeiter an 
Stichloch und 

R inne

V ( E rz e u g u n g )  —> [E  (Materiał)] P r. Mat. AU. Eink.

P. 2. a) b) c) u. d) — R  (Erzeugung) Pr. AU.

3. V e r g ie f le n  d o r  C h a r g e  
a) H erste llung  der GieBgrubc Gruben- 

arbeitor und 
K analarbcitcr

E  (Materiał), E  (Kokille) 
Q (Błock)

Mat.
G.

E ink.
Verk.

b) GieBen aus de r P fanne  
P. 3. a) u. b)

GieBer Q (Błock)
R  (Ausbringen l a  Błock)

G.
Mat.

Verk.
Eink.

c) R einigen und A ufraum en 
der GieBgrube

Platzarbeiter V-Arb. Arb. L.

4.  A u f r i i u r a u n g s a r b e i t e n  
a) W egschaffen de r Blócke Akkord-

arbeiter
Akkordlohn

Arb. Lb) W egschaffen der Schlacke Schlacken-
leute

V-Arb.

c) A ufraum ung, V erladen und  
Ausladen

Platzarbeiter V-Arb. und Akkord

5. R e p a r a t u r e n
a) Ofen bau u n d  R e p a ra tu r

■

M aurer Q (O fe n re is e )
1 Q i_ 4  (O fe n te i le )  
- *[V  (R eparatur)] 
R  (Ofenhaltbarkeit)

O-R. Pr.
»» ty
Rep. 

Rep. Pr.

Abt. AU. 
łł »> 
Eink. 
Ali.

b) R e p a ra tu r  der P fannen Pfannenleute Q ( P f a n n o n h a l t b a r k e i t ]

-l [E(M ater. )]R (Pfannenhaltbarkeit)

Mat. Rep. 

>> ,>

Eink. Abt. 

»> >>

c) R e p a ra tu r  d. M echanism en Schlosscr u. a. V (Erzeugung) R  (Erzeugung) Pr. AU.
d) Verschiedene Schlosscr und 

Schreiner
V (Erzeugung) E  (Materiał) Pr. Mat. AU. Eink.

0. M e c h a n . V o r r i c h t u n g e n
a) K rano
b) GieBpfannen
c) Versch. M otoren

1 Maschinisten 
J und  W arter

■i E  (R eparaturen).
} Im  Falle der Unzulanglichkeit 
) der E inrichtungen auch V.

Rep.

(Pr.)

E ink. Abt. 

(AU.)

A l lg e m e in o  P r i im ie n :  fiir vorsichtiges A rbe iten  (Y erm eidung von Unfiillen) 
u n d  E rsparn isse  a n  k leinen Y erbrauchsgegenstanden

— Gen. 
Gen. Eink.
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Die Pramionsatze fiir jede dieser Pramien, ■welche 
in Hundertteilen dor Tagelohno ausgedriickt sein 
sollten, sowio iliro gcgenseitigen Boziehungen 
mUssen in einzelnen auch fur den Arbeiter zugang- 
lichen Pramientafeln niedergelegt werden. Wir 
wurden den Raum dieses Aufsatzes jedoch iiber- 
schreiten, wenn wir hier in die Einzelheitcn der Auf- 
stellung solclier Pramientafeln eingehen wollton.

Nachdom somit die in einem hiittentechnischen 
Betriebe anwendbaren Pramien uberschaut worden 
sind, muB noch kurz auf die rein praktische doch iiber- 
aus wesentliche Frago eingegangen werden: „Auf 
welche Weiso wird oine technisch-vernunftigo Lohn- 
bewertung in einem schon bestehenden Hiitten- 
werke eingefiihrt werden konnen?“ und dann: 
„Auf welche Weiso liiBt sich das natilrlicho MiBtrauen 
bekilmpfon, mit welchem der Arbeiter einer Neuerung 
in der Lohnberechnung stets entgegentritt ?“ „Wie 
ist der Arbeiter am eliesten davon zu iiberzeugen, 
daB dio neuo Lohnberechnung auch fiir ihn von 
Vorteil ist?“

Der Bestimmung der richtigen Pramionhohen 
und ihrer Yerhiiltnisse zum Tagelohn miissen an- 
dauerndo und fleiBigo Einzelbeobachtungen in mbg- 
lichst groBer Anzahl vorausgehen. Es wurdo eingangs 
schon ausgefiihrt, wie jede Arbeitsverrichtung in 
ihre Elemente zerlegt und die Dauer dieser Elemente 
bestimmt werden konnen. Dabei miissen selbst- 
redend auch die Gute der Arbeit und die groBtmog- 
liche Sparsamkeit bei der Arbeit im Auge behalten 
werden. Dio Zerlegung der Arbeit in Elemente und 
die kritische Priifung ihrer Dauer wird iibrigens 
stets auch an und fiir sieli von Nutzen sein: es worden 
dabei nicht nur die spezifischen Schwierigkeiten 
jeder Arbeit klar hervortreten, sondern allmahlich 
wird man dabei die wirklich besten, leistungsfahigsten 
Leute in jeder der Arbeitergruppen kennen lernen. 
Nachdem man die erreichbaren Moglichkeiten sozu- 
sagen theoretisch bestimmt, miissen die Daten auch 
praktisch gepriift werden, indem die besten Arbeiter 
an einzelnen Arbeiten zusammengestellt und ihre 
wirkliehen Łeistungen nach Zeit und Gilte auf- 
gezeichnet und vergliehen werden. Auf Grund der 
gefundenen Zahlen und der schon bestehenden Lohn- 
satze werden dann die Yorschliige fiir neue Lohu- 
satze ausgearbeitet.

Auch bei der E in fiih ru n g  der neuen Lohne 
muB mit den b esten  Arbeitern und Arbeitergruppen 
der Anfang gemacht werden. Betraehten wir ais 
Beispiel die Arbeit der Ofenbeschickung in Schmelz- 
betrieben. In solehen miissen vorerst zwei Schichten 
der besten Schmelzer, der besten ersten Leute, der 
besten Schrottfahrer ausgesucht und an einem 
normal arbeitenden Ofen aufgestellt werden. Man 
maeht diese Leute zunachst auf die fiir sie vor- 
liegenden Vorziige der neuen Lohnberechnung auf
merksam und vcrspricht ihnen zudem dio Ein- 
haltung folgender Bedingung: allmonatlich wird 
ihr Lohn nach der alten und nach der neuen Art 
berechnet; sollte wider Erwarten ihr Yerdienst nach

der alten Bereclmung hoher sein ais nach der neuen, 
so soli ihnen der alte Lohn bezahlt werden. Da fur 
diesen Versuch dio besten Arbeitskrafte horausge- 
sucht wurden, welche zudem noch das BewuBtsein 
habon, besondors beobachtet zu werden, so wird 
iliro Arbeit der hochstmoglichen Leistung naho- 
kommen, und ihr Verdienst wird auf alle Falle hoher 
sein ais ihr Durchsclmittslokn nach der alten Berech- 
nung. Solch ein Verfahren wird ein halbes Jahr 
lang fortgefuhrt, wobei die Vordienste nach alter 
und nach neuor Berechnung allmonatlich vcroffent- 
licht werdon. Nach einem lialben Jahre wird sichor 
dio Mehrzahl dor Arbeiter der neuen Lohnungswcise 
sympathisch gcgcniiberstehen, und deren allgemeinc 
Einfiihrung wird auf keine nennenswerten Schwierig
keiten stoBen.

Lohnfragen allgemeiner Art gehoren in den Be- 
reich der obersten Werksleitung oder der Verwaltung 
der Gesellsehaft, denn nur so konnen allgomein 
leitende Grundsatze bei der Losung der jeweiligen 
Fragen in den verschicdenen Betrieben gowahrt 
werden. Niehts erregt so viele MiBverstandnisse 
und Unzufriedenheit unter den Arbeitern, ais wenn — 
was leider sehr oft der Fali ist — jedor Betrieb 
seine Arbeiter „mit anderem MaBe miBt“ und ver- 
schieden verrechnet., Die Aufstellung einer neuen 
Lohnveranschlagung nach den gekennzoichneten 
Grundsatzen und ihre Durchfiihrung erfordert aber 
auf alle Fallo einen ganzen Mann — einen Mann, 
der sich dieser Aufgabo mit Leib und Seele gewidmet 
haben muB. Wedcr dio Direktion des Werkes noch 
die Vorsteher dor einzelnen Botriebe haben die Mog
lichkeit, sich den betreffenden Fragen in solohem 
MaBe hinzugeben, wio es dieso Fragen erfordern.

Am ehesten kann die neue Lohnberechnung 
durch einen eigens damit betrauten hoheren Beamten 
durchgefuhrt werden, wenn cr, mit allgemeinen 
Weisungen der Verwaltung vcrsehen, der Direktion 
des Werkes unterstellt, in vollkommenem Ein- 
vernehmen mit den einzelnen Abteilungsvorstohern 
handelt. Es criibrigt wohl zu betonen, daB dieser 
Beamto theoretisch und praktisch mit den be
treffenden Arbeiten moglichst bekannt sein sollte, und 
daB ihm geniigend Zeit gelassen wird, um in jeder 
Abteilung fiir jede Arboitsverriehtung derselben die 
durchschnittliclien Łeistungen zu bestimmen, die 
neuen Pramiensatze auszuarbeiten und teilweise 
ausversuchen zu konnen. Am zweckentsprechendsten 
ware cs, wenn dieser Beamte — nennen wir ihn 
„Lohn-Ingenieur“ — seinen Sitz im Bureau der 
Lohnyerrechnung haben wurde; in kleineren Werken 
konnte spater auch die Leitung dieses Bureaus ihm 
ubertragen werden. Er wiirde sich hier jedenfalls 
an der QueUe aller Lohnfragen befinden, konnte 
umfassendsto statistische Erhebungen in Lohnfragen 
aufstellen, Lolmvergleichc, nach Abteilungen, Be
trieben, nach den einzelnen Arbeitsverrichtungen, 
nach Jahres- und Tagcszeiten zusammenstellen, 
Iiochstleistungen auf den verschiedensten Gebieten 
der Arbeit verzeichnen, auf Fort- und Riickschritto
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in der Arbeit aufmerksam machen und dicselben 
beleuchten, alle technischen Ncueinfiihrungen mit 
den Lohnverh&ltnisson sofort in Uebereinstimmung 
bringen usw. Die Lohnfragen sind, glcich wie die 
Fragen iiber Wachstum und Gedeihen eines Betriebes 
oder eines Werkes und dereń Ursachen, standigen 
Vcr;inderungen und einer unaufhaltsamon Ent
wicklung unterworfen. Das Beobachten und Ins- 
lichtsetzen dieser Entwicklung wiirde zu den wich- 
tigsten Aufgaben des Lohn-Ingenieurs gehoren.

Mit Sicherheit kann aber behauptet werden, 
daB, in der gekennzeiclineten Weise vorbereitet, 
die Einfiihrung einer technisch-yernunftgemaBen 
Arbeitsbewertung in russischen Huttenwerken noch 
auBerordentlich wiinschenswerte Ergebnisse zeitigen 
konnte.

Z u sam m enfassu ng.
Ermittlung der Nutzwerte menschlicher Arbeit 

in httttehtechnischen Betrieben: praktisch — durch 
Messung und Klassierung der einzelnen Bewegungen 
des Arbeiters; theoretisch — durch Zerlegung einer 
einzelnen Arbeit in ihre Elemente. Nach beiden 
Arten ermittelt, erweisen sich dio Nutzwerte ais 
auBerordentlich gering.

Leitsatze zur Einfiihrung passender Pramien 
fiir Geschwindigkeit, Gute, Ersparnisse in der Arbeit 
sowie zur Bezahlung von Hochstleistungen, durch 
welche sich der technische Erfolg eines Einzelbetriebes 
in giinstigster Weise becinflussen liiBt. Technisch 
yernunftgemaBe Lolmorganisation in einem St.ahl- 
werke und die Durchfiihrung einer solchen Organi- 
sation durch einen „Lohn-Ingenieur“.

Ueber die Gewinnung von Ammoniumsulfat mit Hilfe des in 
den Kokereigasen enthaltenen Schwefels.

Von Hiitteninspoktor J. R e ic h e l  in Friedenshiitte.

(M itteilungen aus dor Kokereikommission.)

l-<  s ist nicht meino Absicht, durch meinen heutigen
' Berieht den Gegenstand crschćipfend zu be- 

handeln, yielmehr sollen meine Ausfiihrungen zu 
einer gemeinsamen Aussprachc anregen.

Es ist Ihnen allen bekannt, daB zur Bindung des 
in den Kokereigasen enthaltenen Ammoniaks Schwe- 
felsaure yerwendet wird, gleichgiiltig, ob nach dem 
indirekten oder direkten Yerfahren gearbeitot wird. 
Da man fiir die Tonne schwefelsauren Ammoniaks 
rund eino Tonne Schwefelsaure von 60° Be yerbraucht, 
so ist dio Ausgabe fiir die Schwefelsaure je nach den 
frachtlichen Verhaltnissen der Erzeugungs- zu den 
Verbrauchsstellen unter Umstanden recht erheblich. 
Es liegt daher sehr nahe, sich von dem Bezug fremder 
Schwefelsaure unabhangig zu machen und den in den 
Kokereigasen yorhandenen Schwefelwasserstoff zur 
Bindung des in den Gasen yorhandenen Ammoniaks 
heranzuziehen.

Neben der Ersparnis an Schwefelsaure liegen Yor
teile noch darin, daB die Kokereigase vollkommen 
von Schwefelwasserstoff, unter Umstanden auch noch 
von Zyan, befreit werden, also ohne weiteres ais 
Łeuchtgas, Heizgas und fiir Kraftzweckc benutzt 
werden konnen. Auch karne der Vorteil in Betracht, 
daB die unter den Oefen zur Yerbrennung gelangen- 
den Gase frei von Schwefelwasserstoff sind, wodurch 
die Bildung von schwefliger Saure in Wegfall kommt. 
Letzteres ist nicht zu unterschatzen, wenn man be- 
denkt, daB in 1 cbm Kokereigas je nach dem Schwefel- 
gehalt der verarbeiteten Kohlen bis zu 10 g Schwefel
wasserstoff enthalten sind und bei der Verkokung 
yon 1 t Kohle rd. 3C0 cbm Kokereigas erzeugt 
werden.

Seit fast fiinfzig Jahren beschaftigt man sich im 
Gaswerksbetriebe damit, den Schwefelwasserstoff auf 
n assem  Wege aus den Gasen zu entfernen. Der

Englander Claus* wollte den Schwefelwasserstoff 
des Gases durch Waschung mit Ammoniak ent
fernen und die sich bildende Losung yon Schwefel- 
ammonium und Ammoniumkarbonat durch Erwar- 
men regenerieren und die ubrigbleibendo Ammoniak- 
losung erneut zur Waschung yerwenden. Der hohe 
Kohlensauregehalt der Gase yerlangte aber, daB 
stiindig eine Ammoniakmenge im Umlauf war, dio 
etwa das Sechsfache derjenigen betrug, die das Gas 
von Hause aus enthielt, so daB hauptsiichlich der 
damit verbundene Ammonialryerlust die erfolgreiche 
Einfuhrung yerhinderte.

In neuerer Zeit** yersuchte man, den Schwefel
wasserstoff der Gase durch mit schwefliger Siiure 
impragnierte Teerole auszuwaschen, entsprechend dor 
Formel 2 H .S  +  S 0 2 =  2 H ,0  +  3 S. Es zeigte sich 
aber bald, daB die Reaktion nur zum allergeringsten 
Teile nach dieser Formel yerlauft und die Waschung 
der Gase eine durchaus unvollkommene war. Selbst 
bei sehr verdiinnten Losungcn von schwefliger Saure 
in den Oelen nimmt das durchgeleitete Gas erhebliche 
Mengen schwefliger Siiure mit sich fort. Dasselbe 
gilt fiir die Absorption von yerdiinntem Schwefel
wasserstoff. Da die ais Absorptionsmittel in Betracht 
kommenden Teerole meist einen hohen Gehalt an 
Naphtalin haben, das yon den Gasen ebenfalls 
aufgenommen wrird, so treten bei der Abkiililung der 
Gase Betriebsstorungen durch Verstopfen der Rohr- 
leitungen auf.

Weitere Versuche wurden yorgenommen, um den 
Schwefelwasserstoff der Gase durch Metallthiosulfate 
auszuwaschen und die Thiosulfate in Polythionate und 
schlicBlich in Sulfate tiberzufiihren. Die Yersuche

* D. R. P. 23 7G3, Klasse 26.
** Vgl. W a l t e r  F e ld ,  Zeitschrift fur angewandto 

Chemie 1912, 12. April, S. 705/11.
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wurden mit einer ganzen Reihe von Metallen, wic 
Zinlc, Mangan, Eisen usw., in ncuester Zeit auch mit 
Ammoniumpolythionaten durchgcfiihrt. Trotz der 
auBerordcntlich zahlreichen Versuchsavten, die er- 
probt wurden, ist ein yollkommener Erfolg bis jetzt 
nicht zu verzeichnen, und zwar wohl deshalb, weil 
die ganzen Reaktioncn mit Thiosulfaten und Poly- 
thionaten nur in den seltensten Fiillen, und da auch 
nur teilweise, nach einer bestimmten Richtung ver- 
laufen, und ferner, weil dieso Reaktionen stets von 
einer ganzen Reihe storender Nebenreaktionen be- 
gleitet sind. Selbst wenn es gelingt, derartige Reak
tionen quantitativ durchzufiihren, so wird doch immer 
nur so viel Schwefelwasserstoff aus den Gasen ent- 
fernt, wie dem jeweiligen Gehalt der Gase an Ammo
niak entspricht, so daB ein groBer Teil des Schwefel- 
wasserstoffes im Gase zuriickblcibt. Auf diesen 
Grundgedanken berulit das Polythionat-Verfahren 
yon W al ter F e ld , von dera ich spiiter sprechen werde.

Das Bestreben der Kokereien muB, wie beim Gas- 
werksbetrieb, darauf gerichtet sein, den gesamten 
Schwefelwasserstoff aus den Gasen in einfaclier, 
billiger Weise zu entfernen und nutzbar zu machen. 
Diesen Bestrebungen kommt wohl am nśichsten das 
Verfahren von Burklieiser & Co., G. m. b. H. in 
Hamburg, genannt das Burklieisersche Verfahren, wie 
solches im Gaswerksbetrieb bereits durchgcfiihrt wird.

Die Hauptgesichtspunkte des Yerfahrens von 
B u rk h eiser  bestehen nach den Ausfiihrungen von 
Burklieiser & Co., G. m. b. H. in Hamburg, darin, 
vermittels Raseneisenerz (Reinigungsmasse) den 
Gasen den Schwefelwasserstoff vollkommen zu ent- 
ziehen, bei der Wiederauffrischung dieser Reinigungs
masse die Oxydation bis zu Schwefeldioxyd bzw. 
Schwefeltrioxyd zu treiben und dann durch ein und 
dieselbe Waschfliissigkeit sowohl die so gebildete 
schwefligc Siiure ais auch das Ammoniak der Gase 
auszuwaschen, ohne daB dio Trager dieser beiden 
Bestandteile zusammenkommen, um so neben einer 
yollkommencn Gasreinigung unmittelbar im Gas- 
reinigungs-Vcrfaliren selbst, ohne Zusatz fremder 
Schwefelsaure, Ammoniaksalz zu gewinnen. Die 
Durchfuhrung dieses Verfahrens beruht also auf der 
Yollkommencn Gasreinigung, wie solche im Gas- 
werksbetriebe yerlangt wird.

Bei seinen Bestrebungen ging Burkheiser von den 
bisherigen Gesichtspunkten der Schwefelwasserstoff- 
Reinigung und der Ver\vendung des Raseneisenerzes 
aus. Er unterwirft aber das Raseneisenerz vor seiner 
Verwendung einer Aufbereitung, indem er es durch 
Abrosten von allen organischen Bestandteilen befreit 
und einen Teil des cliemisch gebundenen Wassers 
entzieht. Aus dem gewohnlichen Raseneisenerz 
Fe2 (OH)6 entsteht so eine wasserarmere, rote Modifi- 
kation — wahrscheinlich von der Zusammensetzung 
Fe2 0 3, H 2 O — , die eine groBe Aufnahmefahigkeit fiir 
Schwefelwasserstoff bei ganz bedeutend vergroBerter 
Absorptionsgesckwindigkeit hat. Hierdurch ist man 
in der Lage, die Gasreinigung auf einen kleinen Raum 
zu beschranken und der Reinigungsmasse eine Form

zu geben, die bei der Oxydation der Eisenschwefel- 
vcrbindungen die Bildung von reinem Schwefel- 
dioyxd bzw. Schwefeltrioxyd gewiihrleistet.

Anfanglich verwendete Burkheiser — der Gas- 
druckverminderung wegen — seine Reinigungsmasse 
in Stiicken von 10 bis 15 mm Durchmesser, die in 
Reinigerkiisten von i y 2 bis 2 m Hohe untergebracht 
war und den Gasen auf trock en em  Wege den 
Schwefelwasserstoff entzog. Die gebildeten Eisen- 
schwefclverbindungen im Reinigerkasten wurden 
nach Ausschaltung des Gasstromes durch Zufiihrung 
eines geregelten Luftstromes bis zur Bildung Von 
Schwefeldioxyd bzw. Schwefeltrioxyd regeneriert. Es 
ergaben sich aber bald Schwierigkeiten in der Be- 
schaffung der stuckigen Masse in bestiramter Korn- 
groBe. Ferner wurden mit der GroBe der Anlagen die 
Schwierigkeiten, in dem Reiniger die Regenerierung 
groBer Mengen durchzufiihren, groBer, weil die Bau
art des Reinigers zu yerwickelt wurde. Die sorg- 
faltige Regelung der Temperaturverhaltnisse er- 
schwerte die Beaufsichtigung des Betriebes, Aus 
diesen Grunden ging Burklieiser von der trock en en  
zur n a ssen  Schwefelwasserstoff-Rcinigung iiber.

Wie Burkheiser auf nassem Wege die Reinigung 
der Gase von Schwefelwasserstoff, Zyan und Ammo
niak unter gleichzeitiger Gewinnung des Ammoniak- 
salzes und Verwertung der Zyanverbindungen durch- 
fuhrt, geht aus nachstehend beschriebener Arbeits- 
weise und dem Leitungsschema Abb. 1 hervor.

Das von den Oefen kommende Gas wird von Teer 
befreit und zweckmiiBig nur soweit gekiihlt, wie zur 
richtigen Teerscheidung crforderlich ist. Die aus- 
fallendcn Kondensate werden in der bisher ublichen 
Weise durch einen Abtreibapparat aufgearbeitet. 
Die amraoniakhaltigen Dampfe des Abtreibapparates 
werden dem Gasstrome wieder zugefiihrt, so daB dem 
hinter dcm Teerscheider eingeschalteten Reiniger das 
gesamte Ammoniak, der gesamte Schwefelwasser
stoff und alles Zyan der Gase zugefiihrt wird. Der 
rotierende Schwefelwasserstoff- und Zyanreiniger R 
(ygl. Abb. 1) ist nach Art der Standardwascher in eine 
Anzahl miteinander in Verbindung stehender Kam- 
mem eingeteilt und wird mit einer Waschfliissigkeit 
beschickt, die aus einem Gemisch ganz feiner Burk- 
heiserschcr Reinigungsmasse mit Wasser besteht. 
Diese Waschfliissigkeit wird bei ihrem Durchstromen 
durch den Reiniger durch zweckmaBig gebaute 
Hordcn und Schaufeln in Bewegung gehalten und 
hochgehoben, so daB eine innige Beriihrung der Gase 
mit der Waschfliissigkeit stattfindet. Die Be
schickung des Reinigers mit der Waschfliissigkeit 
geschieht von einem Misclibehalter M mit Riihrwerk 
aus vermittels Druclduft und durch eine vom Reiniger 
angetriebene Verteilungsvorrichtung. Die Wasch- 
flussigkeit flieBt von Kammer zu Kammer des 
Reinigers, den die Gase im Gegenstrom durch
stromen, so daB in der ersten Kammer, in der das 
unreine Gas in den Reiniger cintritt, die Masse 
nahezu mit Schwefelwasserstoff gesattigt ist. Der 
Ammoniakgehalt der Gase bzw. der Waschfliissigkeit
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dicnt hierbei ais Reaktionsiibertriiger. Bei Beginn 
des Betriebes nimmt die Waschflussigkeit aus den 
Gasen Ammoniak auf. Ein Ammoniakverlust tritt 
hierdurch jedoch nicht ein, da, wie weiter unten ge- 
zeigt wird, immer dieselbe mit Ammoniak gesiittigte 
Waschflussigkeit wieder verwendet wird.

Die suspendierte Masse nimmt den Schwefel- 
wasserstoff unter Bildung von Eisenschwefelverbin- 
dungen auf. Gleiehzeitig wird auch samtliches Zyan 
der Gase von der Waschflussigkeit absorbiert. Es 
bilden sich bei Gegenwart von Schwefel bzw. schwefel- 
haltiger Masse in der ammoniakalischen Fliissigkeit, 
die ja die Masse tragt, Alkalipolysulfide, die das Zyan 
der Gase absorbieren. Es entstehen Alkalisulphozyan-

mit anderen Worten: Bericselt man mit der aus 
primarem und neutralcm Ammoniumsulfit bestehen- 
den Waschflussigkeit den Ammoniakwascher W oder 
Sattiger S, so wird das neutrale Sulfit der Wasch
flussigkeit imverandert durch diesen Apparat gehen, 
wahrend das primare Ammoniumsulfit sich in neu- 
trales Ammoniumsulfit verwandelt. Umgekehrt wird 
bei der Berieselung des Schwefeldioxyd-Waschers das 
primare Ammoniumsulfit unverandert blciben und das 
normale Ammoniumsulfit sich in primares Ammonium
sulfit verwandeln. Die sieli in dem gemeinsamen 
Tiefbehalter T sammelnde, von dem Ammoniak- und 
dem Schwefeldioxyd-Wascher kommende Wasch
flussigkeit besteht also wiederum aus einem Gemisch
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Abbildung 1. Leitungssehema fflr das nasse Burkheiser-Verfahren.

verbindungen, die, da sie sehr leicht loslich sind, leicht 
von den Eisenschwefelverbindungen getrennt werden 
konnen. Die Zyanreinigung geht also ohne irgend- 
welche besondere MaBnahmen und Yorrichtungen 
vor sich. AuBerdem wird das Zyan in einer Form ge- 
wonnen, die eine glatte Umsetzung in Ammoniak er
moglicht, wodurch eine Erhohung der Ammoniak- 
ausbeute erzielt wird.

Das aus dem Reiniger R austretende Gas ent- 
lialt nunmehr nur noch Ammoniak, das im Sattiger S 
und Ammoniakwascher W durch ununterbrochen um- 
laufende Lauge absorbiert wird. Dio Waschflussig
keit, dio abwechselnd mit dem ammoniakhaltigen 
Gase und der schwefeldiosydhaltigen Luft in Beruh- 
rung gebracht wird, besteht aus einem Gemisch von 
neutralem und primarem Sulfit, ist also fahig, sowohl 
Ammoniak ais auch Schwefeldioxyd aufzunehmen,
denn NH4H SO, + NIT, =  (SH,), S03 

(SH,), S03 + S02 +  H20  =  2 NHj H S03,

von primarem und normalem Ammoniumsulfit. DaB 
dieses Gemisch von primarem und normalem Ammo
niumsulfit sich im Betriebo ganz aus sich selbst er
gibt, wird besonders klar, wenn man den ProzeB von 
Anfang an und bei Verwendung von Wasser ais 
Waschflussigkeit verfolgt. Beginnt man den Wasch- 
prozeB mit reinem Wasser und beschickt damit die 
Ammoniak-Abscheideapparate, so lauft ais Fliissigkeit 
Ammoniak wasser (NH, Oli) ab. Gib t man dieses Am- 
moniakwasser auf den Schwefeldioxyd-Wascher L, so 
besteht die ablaufende Waschflussigkeit aus primarem 
Ammoniumsulfit NH, OH -f  SO. =  NH, H SO...

Bei dem weiteren Umlauf gelangt diese Lauge 
wiederum auf den Ammoniakwascher W, wo sie 
Ammoniak aufnimmt, so daB sich normales Ammo
niumsulfit bildet:

NH« H S03 + NHS =  (NH,)„ S03.
Yerfolgt man nun diesen Kreislauf weiter, so 

findet man, daB standig im Wechsel eine Bildung
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von primarem und normalem Ammoniumsulfit statt- 
findet. LaBt man nun aus allen Apparaten die Wasch
fliissigkeit in einen gemeinschaftlichen Beliiilter T 
laufen und leitet sic ebenfalls zu einem gcmcinschaft- 
liclien Ilochbehiiltcr II, so ergibt sich das vorcrwiihnte 
Gemiscli von primarem und normalem Ammonium
sulfit. Diese gekennzeichnete Zusammcnsetzung der 
Waschfliissigkeit, die selbstredend nach der einen 
oder anderen Seite schwanken kann, liiBt sich in 
allen Fallen beąuem erreichen. Schwcfelreiche 
Kohlen haben bedeutend mehr Sehwefel, ais zur 
Bindung des Ammoniaks notwendig ist. Man hat cs 
in diesem Falle in der Hand, melir oder weniger 
schweflige Saure der Waschfliissigkeit zuzufiihrcn.

Da aus jc einem Molekuł normalem Ammonium
sulfit (NHj). SO, sich zwei Molekule primiires Am
moniumsulfit NH, HSOj bildcn, so wird die Laugc 
immer konzentrierter, bis die Sattigungsgrenze er- 
rcicht ist und das normale Ammoniumsulfit, da ja 
seine Loslichkeit geringer ais dic des primiiren ist, 
ais festes Salz ausfiillt. Dies geschieht im Sattiger S, 
wo das Gas mit seiner ganzen Ammoniakmcnge durch 
die Waschfliissigkeit streiclit, wahrend im Ammoniak- 
wascher W der iibrig gebliebene, nur kleine Teil des 
Ammoniakgehaltes der Gaso cinc geringere An
reicherung der Waschfliissigkeit verursacht, wodurch 
ein Salzausfall nicht stattfindet und eine durchaus 
vollkommene Auswaschung des Ammoniaks er
reicht wird.

Besonders wiclitig bei dcm Vcrfahren ist, daB die 
Bemessung des Schwefelwasserstoff- und Zyan- 
reinigers R an sich vollkommen unabhiingig von dem 
jeweiligen Schwefelgehalt der zu vcrarbeitenden 
Kohlen ist, weil eben die Waschfliissigkeit ununter- 
brochen durch den Reiniger hindurchśtromt. Es 
bedarf nur eines mehr oder weniger raschen Hin- 
durchleitens der Waschfliissigkeit durch den Rci- 
niger, um bei jedem Schwefelgehalt die Reinigung 
zu einer vollkommenen zu gestalten. Die Bauart 
des Reinigers bietet durch die Einteilung in 6 bis 8 
Kammern die unbedingt erforderliche Sicherheit, die 
Gase vollstandig vom Schwefelwasserstoff und Zyan 
zu reinigen. Lian kann dic Stromgeschwindigkeit der 
Waschfliissigkeit so regeln, daB bereits in der vierten 
Kammer (vom Gaseintritt aus gerechnet) die Gase 
yollstiindig rein sind.

Da die gesamte Gasreinigung ununterbrochen 
verlauft, bedarf es keines Aus- und Umschaltens 
des Gasstromes, um die gesattigte Masse aus dem 
Reiniger zu entfernen. Diese flieBt selbsttiitig durch 
Ueberliiufe von Kammer zu Kammer des Reinigers, 
wahrend der Gasstrom ohne Unterbrecluing immer 
denselben Weg behalt. Die gesattigte Masse ist 
stets in Suspension in denjenigen Raumen, wo Gase 
yorhanden sind, wodurch alle Gefahren der trockenen 
Reinigung beim Entlcercn der Reinigerkiisten bc- 
seitigt sind.

Die aus dem Reiniger R abflieBende Wasch
fliissigkeit, welche die mit Sehwefel gesattigte 
Reinigungsmasse und in ihrer Flussigkeit die aus

X X IV .33

der Zyanreiniguug herruhrenden Rhodanverbindun- 
gen enthalt, wird mit naturlichem Gefalle durch 
Rohrlcitungen in einen besonderen, von der Gas
reinigung vollkommen abgeschlosscnen Raum gc- 
leitet, und hier wird die Masse von der Flussigkeit 
im Separator P getrennt.

Dic von der Flussigkeit getrennte Masse fiillt in 
den Regcnerierer RR. Die ablaufende Flussigkeit 
flieBt in den Mischbehalter M zuriick. Der Regene- 
rierer RR besteht aus zwei iibereinander angeord- 
neten, wagerccht gelagerten, feststehenden Trommeln, 
in denen je eine rotierende Aclise cingelagert ist. 
Diese Achsen tragen Schaufeln, welche die Masse bc- 
stiindig umschaufeln und gleiclizeitig durch die 
Trommeln hindurch transportieren. Dic aus der 
Waschfliissigkeit abgcschiedenc noch feuchte Masse 
fiillt durch eine Schurre zuerst in die obere Trommel, 
regeneriert hier nur bis zu Sehwefel und wird bei 
ihrer Durchwanderung durch diese obere Trommel 
durch die Reaktionswiirme getrocknet; die trockene 
Masse fiillt wiederum selbsttiitig in die zweite darunter 
liegende Trommel, in der die Osydation bis zu 
schwefliger Siiure getrieben wird. Diese Schwefel- 
dioxyd-Gase gehen in den Luftwaschcr L. Die aus 
der zweiten Trommel kommende, vollkommen wieder 
aufgefrischte Masse fiillt in den Mischbehalter M mit 
Riihrwcrk und beginnt von hier, in der alten Flussig- 
kcit suspendiert, aufs neue ihren Kreislauf.

Wie vorhin bemerkt, enthalt die von der gesiittig- 
ten Masse abgetrenntc Flussigkeit die Alkalisulfo- 
zyanvcrbindungen, die in Ammoniak umgesetzt 
werden sollen. Es geschieht dies in der Weise, daB 
von Zeit zu Zeit cin Teil der Waschfliissigkeit in 
einem besonderen Behalter abgetrennt und mit Kalk 
yersetzt wird. Unter Freiwerden von Ammoniak, 
das ebenfalls dem Gase wieder zugelcitet wird, bildet 
sich Rhodankalzium. Letzteres wird einer hohen 
Temperatur ausgesetzt, wobei das Bhodan voll- 
kommen in Ammoniak umgesetzt wird, das eben- 
falls dem Gase wieder zugefiihrt wird. Es wird also 
mit einfachster Apparatur und einfachsten Mitteln 
samtliches Zyan in Ammoniak umgesetzt, wodurch 
je nach dem Zyangehalt der Gase sich die Ammoniak- 
ausbeute um 10%  und mehr erhoht.*

Zur naheren Erkliirung dieser Umwandlung der 
Rhodanverbindungen in Ammoniak sei noch hin- 
zugefiigt, daB die sehr eingehenden Untersuchungen 
und Yersuehe in dieser Hinsicht ergeben haben, daB 
eine vollkommene Umwandlung der Rhodanverbin- 
dungen in Ammoniak durch reduzierende oder oxy- 
dicreńde Substanzen sowio durch Wasser im iiber- 
hitzten Zustande glatt erzielt wird, und daB diese 
Tatsache jedenfalls geeignet ist, zur Klarung der 
Entstchung von geringeren oder groBeren Aus- 
beuten an Ammoniak bzw. Zyanverbindungcn bei 
der trockenen Dcstillation der Kohle beizutragen.

Die Massemenge, die bei diesem nassen Yerfahren 
fiir dio Schwefclwasserstoff-Absorption benotigt wird,

* Diese? Umwandlung ;verfahrcri ist męines Wissens 
noch n icht im  Betriebe auigcfUlirt.
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ist im Gegensatz zur trockcnen Beinigung sehr gering. 
Fiir die Beinigung einer tiigliclien Gaserzeugung voli 
10 000 cbm geniigen rd. 500 leg Burkheiser-Masse. 
In der Stunde durchwandern also bei der genannten 
Leistung nur etwa 20 kg Masse den Regcnericrer, 
wahrend man bei der gewóhnlichen trockenen Reini- 
gung fiir dieselbe Gasmenge 40 000 kg Masse in dic 
Rciniger einbringen miiBte. Ein eigentlicher Neu- 
bedarf an Reinigungsmasse tritt nicht ein, abgeschcn 
von dem kleinen naturlichen VerschleiB im Betriebe.

Ein weit er er Yorteil dem trockenen Verfahren 
gegeniiber ist die Verwcndung der staubformigen 
Masse. Der Uebelstand des Zerfallens der stuckigcn 
Masse durch den EinfluB der chemischen Reaktion 
bei der wiederholton Regcnericrung kommt also 
yollstandig in Wegfall. Die Lebensdauer der Masse 
wird durch ihre Wiederyerwendung nicht beeinfluBt.

Das bei diesem Verfahren ausfallende Salz be- 
steht aus einem wechselnden Gemisch von Ammo- 
niumsulfit und -sulfat, einmal weil schon primiir 
neben Sclnvefeldioxyd auch Schwe.reltrioxyd erzeugt 
wird, und sekundar, weil eine Oxydation durch den 
Luftsauerstoff, mit dem ja die Wasehriiissigkeit 
iiberall in Beriihrung kommt, stattfindet.

Das Salz ist hoehprozentig, yon schóner weiBer 
Farbo und enthiilt keine freie Siiure; Anfressungen 
der Sacke sind ausgcschlossen. Die Untersuclmngcn 
des von Burkheiser & Co. zur Verfiigung gcstcllten 
Salzes haben ergeben, daB das Salz aus 1 %
Ammoniunisulfit und 99%  Ammoniumsulfat be
stand. Die Analyse ergab:

Ammoniak . . . .  25,66 %
Freio Siiure . . . .  nicht yorhanden.
Unlosliches . . . .  0,13 %
Pcuchtigkeit . . . 0,045 %.

Das Salz ist schwach alkalisch, wodurch beim 
Lagern geringe Ammoniakverluste entstehen. An- 
gestellte Ycrsuchc ergaben einen Gewichtsverlust
beim Lagern an der Luft

nach 1 Tag von 0,0020 %
„  2 Tagen „  0,0008 „
„  3 „  „  0,0000 „
„  4 „  „ 0,0002 „
„  5 „ „ 0,0001 „
„ 6 „  „ 0,0000 „ zus. 0,0037 %.

Beim weiteren Lagern trat ein Gcwiclitsverlust 
nicht mehr ein. Beim Erhitzen wahrend 48 Stunden 
auf 100“ C trat eine Gewichtsabnahme von 0,0140%  
ein. Bei einem kunstlich hergestellten Gemisch von 
zwei Drittel schwefelsaurem und einem Drittel 
schwefligsaureni Ammoniak betrug die Gewichts
abnahme beim Lagern an der Luft nach sechs Tagen
0,1422 %. Beim weiteren Lagern trat ein Gewichts- 
yerlust nicht mehr ein. Beim Lagern an feuchter 
Luft soli sich das Salz, ohne zu zcrflieBen, in wenigen 
Wochen vollig in Ammoniumsulfat verwandeln. 
Die Behauptung, daB das Salz zerflieBt, ist irrig, 
da das schwefligsaure Anmionium beim Lagern an 
der Luft nicht Wasser anzieht, sondern sogar noch 
ein Molekuł Wasser yerliert.

Nach Angabe der Firma Burkheiser & Co. voll- 
zielit sieli die Reinigung bei einer Temperatur von 
40 bis 50J C im Schwefelwasserstoff-Reiniger und 
von 20° C im Siittiger, Ammoniak- und Schwefel- 
dioxyd-Wascher. Da keine Sauren mit den Apparaten 
in Beriihrung kommen, werden alle Apparate aus 
GuB- oder Schniiedeisen ausgefiihrt, wodurch eine 
groBere Lebensdauer der Apparate gewahrlcistet 
wird. Eine yollstiindige Nebenproduktengewinmings- 
Anlage obigen Systems fiir eine Kokereianlage kostet 
ab Oefen bis zum fertigen Salz fast genau cbensoviel 
wie eine Anlage gewóhnlichen Systems. Da samt- 
liclie Apparate nur einen geringen Druckabfall von 
rd. 100 mm Wassersiiule verursachen, ist der 
Kraftbedarf fiir die Fortbewegung der Gase cin 
geringer.

Ich bercchne die Herstellungskosten bei schwcfel- 
reichen Gasen yon rd. 12 g Schwefelwasscrstoff 
im cbm Gas — ohne Absclireibung, Verzinsung 
der Anlage-, Verwaltungs- und Reparaturkostcn — 
bei einer Kokcrci von rd. 500 t Kohlendurclisatz in
24 Stunden f. d. t  erzeugtes Salz auf:

M
P u r D e s t i l l a t i o n ...................................................  4,30

„  I t r a f t ................................................................  4,50
,, L o h n o ................................................................  0,20
„  Jlagazinm aterial (ausschl. Jutcsacke) . . 2,50
„ B e le u ch tu n g ...................................................  0,15
„ W a s s e r ............................................................  2,50
„  R ein igungsm asse ........................................... 0,50

Zusammen JC 20,65

Hierbei wurde in Rechnung gestellt:
JC

1 fc Dampf m i t .....................................  1,00
1 K W st „  ...................................  0,02
1 cbm Wasser „ .................................... 0,02
Lohn fiir die Schicht ............................................ 5,00

Bei schwefelarmen Gasen muB der fehlcnde Rest 
von Schwcfel durch Abrosten yon Schwefclkics, 
Zinkblendc usw. zugefiihrt werden.

Die Behauptung, daB das schwefligsaure Am- 
monium nicht den Diingewert besitzt wic das schwefcl
saure Ammonium, entspricht nicht den Tatsachen. 
Wie die von Profcssor Dr. A. W ieler , Aachen,* an- 
gestellten Dungungsvcrsuchc mit dcm Burkheisersclien 
Salz bcweisen, cignet sich das erstere Salz gut ais 
Stickstoffdtinger und steht dem Ammoniumsulfat 
nicht nach. Nach den angestellten Diingungsver- 
suchen soli das Burkheisersche Salz durch seinen 
Gelialt an schwefligsaureni Ammonium nicht scliiid- 
licli auf die Pflanzen wirken, sondern sogar 
ais Stickstoffdiinger wahrsclieinlich in allen Fallen 
yorteilliafter sein ais Ammoniumsulfat. Der Grund 
hierfiir ist lieute noch nicht erwiesen; wahrschein- 
lieli berulit dies auf der leichten Zerlegbarkeit des 
Salzes im Boden.

Die Vorteile des Verfahrens fiir Kokereien sind 
kurz folgende:

* VgL Deutsche Landwirtachaftliche Presse yom 
14. Septem ber 1912.
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1. Die Ammoniaksalzgcwinnung liiBt sich bei 
schwefel reiehen Kohlen ohne Einfiihrung frem-" 
der Schwefelsiiure durch dic Umwandlung des 
im Gase enthaltenen Scliwęfelwasserstoffes 
durchfiihren.

2. Der Zyanstickstoff liiBt sich in wertvollercn 
Ammoniakstickstoff umsetzen, wodurch eino 
Erhohung der Ammoniakausbeute erzielt wird.

3. Yerwcndung der Kokereigase zu Leucht-, llciz- 
und Kraftzweclren.

4. Wegfall der Bildung von schwefliger Siiure, 
weil die unter don Oefen zur Verbrennung gc- 
langendcn Gase frei von Scliwcfelwasserstoff sind.

5. Erhohung der Lebensdauer der Apparate, weil 
keine Sauren yerwendet werden.

Nach dem tro ck en en  Burkheisersohcn Yer
fahren war eine Anlage fiir rund 70 000 cbm auf 
einer Kokerei der Socićtć Anonymc d’Ougrćc -Mari-

liaye in Flemclle bei Luttich und eine zweite auf 
"dcm  Gaswerk in Poole bei Bourncmouth ftir rd. 

50 000 cbm in 24 Stunden im Betrieb. Bei der Yer- 
wendung des trockencn Eisenoxydhydrates ergaben 
sich im GroBbetrieb uniiberwindliche Schwierig- 
keiten. Bcidc Anlagen sollen nunmehr nach dcm 
sogcnannten nassen Yerfahren umgebaut werden. 
Vor etwa 14 Tagen erhiclt dic Firma Burkheiser & Co. 
den Auftrag zum Umbau der Kokerei Amalia des 
Harpcner Bcigbau-Vereins fiir eine Tagcslcistung 
von 100 000 cbm.

Das n asse  Burkhciser-Vcrfahren wurde auf einer 
Vcrsuchsanlage iu der Gasanstalt Berlin-Tegel fiir 
rd. 10 000 cbm Tagcscrzcugung ungefahr cin Jahr 
lang auf das genaueste durchprobicrt, so daB irgend- 
wclche unangenchmen Ueberraschungen in groBeren 
Anlagen yollig ausgeschlossen erschcmcn.

(SchluB folgt.)

Ueber Mittel zur Verhutungvon Roheisendurchbruchen bei Hochofen.*

I n  dem D o n aw  i t z e r  W e r k e  d c r O o s t c r -  
re ic h isc h -A lp in e n  M o n ta n g e se llsch a fts in d  

die Hochofen vom Tragkranz des Schachtes bis 
unter den Boden yon einem yollst&ndig glatten,
25 mm starken Blechpanzcr umgeben, dieser innen 
yerlascht, alle Nieten auBen yersenkt. Der Ofen 
rulit in bekannter Weiso auf einem Tr&gerrost, dieser 
wieder auf dcm Betonsockel des gleichfalls betonicr- 
ten Fundaments. Zwischen Mauerwerk und Panzer 
ist 50 mm schwarzc Masse (Kokston) gelegt; dic frei-

stehenden Saulen des Ofengcriistcs sind in der gc- 
fidirdeten Zone durch einen Mantel aus feuerfestem 
Ziegel mit Zementmortel gesehiitzt.

Die Bodcnkiihlung ist ais eine reine Kreislauf- 
kithlung ausgebildet, und zwar dadureh, daB die 
Trager an ihren Enden durch Ziegel mit Zementmortel 
abgemauert sind. Zwei Abfallrohre fuhren yon der 
Kiihlwasser-Sammelrinne des Ofens zu den Tragern 
und yersorgen getrennt je eine Halfte des Bodens 
mit Wasser; die einzelnen Riiume zwischen den

* Vgl. St. u. B. 1913, 23. Jan ., S. 149/58; 20. Miirz,
S 485/6^ 1913, 5. Jun i, & 943/5.

Triigern stehen durch Knierohre miteinander in 
Verbindung, der Auslauf ist 1 m iiber dem Panzer- 
boden angelegt, so daB das Kiihlwasser unter Druck 
stelit und sich keine Luft unter dem Boden ansammeln 
kann; der offene Auslauf gestattet auch weiterhin 
eine leichte Konlrolle der Kiihlung schon von der 
Fernc. Jede Abtcilung ist noch mit Putzoffnungen 
yersehen, die durch Holzstopfen yerschlossen sind; 
in regclmiiBigen Zcitabstiinden wird ausgeschlammt, 
indem durch Stangen der abgesetzte Schlamm auf- 
geriihrt und nachhcr durch Druckwasser weggespiilt 
wird; letzteres f iihrt man durch an Stangen gebundenc 
Schliiuclic direkt unter den Boden.

Das Gestell wird von Formhohe abwarts stark 
berieselt mittels einer Spritzleitung, die gleichfalls 
von der friiher erwiOmten Sammclrinne aus gespeist 
wird. Zwischen den Formkasten wird fiir gewóhn- 

licli nicht gekiihlt, nur 
yortibergehend, falls sich 

ŝ ‘ eine warme Stelle zeigt, 
durch Rohrheber. Die Rast 
erhiilt eine teilweise Ktth- 
lung durch die cingebauten 
Notformen und kann im 
Not falle gleichfalls berieselt 
werden.

Der Bodenstein ist 1,7 m stark, aus fiinf Lagen 
kreuzweis gelegt er Scharen yon extra hart gebrannten 
Steinen gemauert, die peinlich genau zusammen- 
gcpaBt werden; auBerdem wird beim Fullen des 
Ofens dic Yorsicht gebrauclit, den Boden mit einer 
Lage Eiscnflossen zu bcdecken, so daB beim Anblasen 
sofort eine Roheisenschiclit die Steine bcdeckt.

Die Abstichrinne wird unmittelbar am Panzer 
angesetzt (vgl. Abb. 1), die Flanschen sind am Panzer 
yerschraubt, durch Kupferstemmblech yerdichtet; 
dem Profil der Rinne schmiegcn sich zwei kraftige 
Spritzleitungen mit Schlammwechscl an, die obere

Abbildung 1. Stichloch und Abstichrinno der Hochofen in Donawitz.
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Hiilfto des Stiches bekommt vor allem dio normale 
Panzcrkiihlung. Zum Schutze der Stichrinne dient 
ein schmales i-j-Eisen; der innere Flansch ist gleich
falls am Panzer 'yerschraubt und verstemmt, der 
iiuBerc mit hohem Spritzblech verselien. Um den 
Stich selbst, besonders an der unteren Seite, zu 
sichern, wo das Eisen friiher durclibraeh, wurde im 
oberen Teil, wo ziemlich ungcfahrlich, zur ausgie- 
bigen Kiihlung der Masse eine gewohnliche Schlacken- 
form ais Kuhlkasten cingebaut; dadurch wird erzielt, 
daB der obere Teil besser hiilt und die Stopfmasse 
beim Zustopfen ein Widerlager findet, daher nicht

crhellt. Jc Abstich werden nach der ganzen Fiillung 
des Massczylindcrs noch etwa 100 bis 400 Ballen 
(ISO x  100 x  100 mm) Masse in den Ofen gcprcBt. 
Aber auch bei anderen Eisonsorten, die durch Monato 
erblasen wurden, ais: Bessemer-, GieBerei-, halbier- 
teni Martin- und Spiegelcisen, ergab sich keincrlei 
Storung. Alle Fiillo yon Durchbriichen creigneten 
sich nur unterm Stich und sind wohl auf schlcchtc 
Kiihlung desselbcn zuittckzufiihren.

Mit dem Auftrcffcn von Eisen auf das stehende 
Wasser sind in Donawitz keine schlechten Erfah
rungen gemacht worden. Direkte Explosionen er- 

folgten keine; cs bildet sieli bald ein Hiigol 
von crstarrter Schmelzmasse, iiber wclchen 
weiter Eisen rinnt, indem es das unigebendo 
Wasser verdriingt, natiirlich unter starker 
Dampfcntwicklung und Flammcnbildung; 
dies gilt auch fiir groBo Durchbriichc, da
Mengen bis zu 4 0 1 ausgeronnen sind. AYas

Abbildung 2. Gestell und R ast der Hcchofen in Eisenerz.

melir nutzlos nach oben, sondern wirksam nacli dem 
unteren, gefalirdeten Teil gepreBt wird. Die Luft- 
kiihlung des Herrn S c h illin g  rerfolgt wohl den- 
selben Zweck; Stichreparaturen kommen auf diese 
Art iiberhaupt nicht vor, auch sind Durchbruche 
nicht mehr zu yerzeichnen. Bei dieser Bauart ist 
der Stich allseitig leicht zuganglich und kann leicht 
kontrolliert werden; bei etwaigen Durchbriichen 
ist auch die Ausbesserung rasch und gut durchzu 
fiihren; die Stichrinne braucht nur 
zu werden, um den Ofen ganz freizulegen.

Ein Durchbruch unterm Boden oder im Gestell 
auBerhalb der Stichlochgegend ist bei dieser Ofen
bauart in Donawitz iiberhaupt niemals yorgekommen. 
Dabei ist das normal crblasene Martineisen (3,8 bis 
4,0 % C, 2,5 bis 3,0 % Mn, 0,1 bis 0,3 % Si) ziemlich 
„bissig“, wie es dort bezeichnet wird, was am besten 
aus dem groBcn Yerbrauch yon Stichlochstopfmasse

g u t
zuriickgezogen

die weiteren Folgen von Durchbriichen an
langt, so bietet das reine Betonfundament 
der dortigon Oefen den Vorteil, daB nir- 
gends fcuclites, durchlassiges Materiał Yor
handen ist. —

Bei den Oefen des E isen er ze rW e rk es  
der O e stc r r e ic h isc h -  A lp inen-M on -  
t a n g e s e lls c h a ft ,  die eine Erzeugungvon 
380 bis 4501 in 24 st erreichen (vgl. Abb. 2), 
ist dio gleiche Bewelirung des Gcstells und 
Bodensteins wic in Donawitz in Gebrauch. 
Um das Mauerwerk der Rast und des 
Gcstells zu schiitzcn, wird der Panzer, 
welchcr auBen vollstiindig glatt ist, intensiy 
mit Wasser berieselt. Das Wasser wird in 
einem den Ofen umgcbenden Bcckon ge- 
sammelt und lauft von dort durch einen 
Uebcrfall ab. Es umspult auf diese Art 
den Bodenstein bis nahe zur Hohe der 
Eisenabstichrinne. Durch diese Anordnung 
wird eino kriiftige Kiihlung des Mauerwerks 
in der Rast und in dem Hcrd sowie des 
Bodensteins erzielt. Wenn cs auch nicht 

moglich war, auf diese Weiso Roheisendurchbriiche 
yollstiindigzu yermeiden, so treten sio doch nur seiten 
ein, obwolil das manganreicho und siliziumarmo 
Stahl- und Puddeleisen sowie iusbesondere dic basi- 
sche Schlacke ein fonnlich es Auf losen des Mauerwerks 
dort lieryorrufen, wo nicht kriiftig gcluihlt wird.

Beim Stichloche kommen bei unseren Hochofcn 
Ausbriichc nicht mehr yor, seitdem bei jedcm Ab-
sticlie mittels dor Stopfmaschino groBe Mengen von 
Kokstonmasse eingedriickt werden. Haben RohoiSeri- 
und Sohlackenausbriiclio stattgefunden, so haben 
sie nie verhangnisvollc Explosioncn im Gefolgo 
gehabt, da dio ausbrechenden fliissigen Massen in 
dcm groBen Wasserbehalter, in dcm der Herd des 
Ofens steht, sofort abgekiihlt und damit unscliadlich 
gemacht wurden. Das Eisen und dio Schlacke er
starren soglcich, granulieren zum Teil und konnen 
dann ohne Schwierigkeit aus dem den Ofen um-
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gcbcndon Becken ontfernt werden, wenn die Wandę 
desselben, dio zum Teil aus Holzbohlen bestehen, 
abgetragen werden. —

Die Durclibruchsfrage umfaBt zwei grundsiitz- 
lich getrennto Aufgaben. Erstens: Wie werden 
Durchbruche nach Moglichkeit verhiitet? Zweitens: 
Wie wird bei etwaigen Durchbriichen das Gefahren- 
moment fiir Mannschaft und Betrieb nach Moglich- 
koit vermindert? Die ideale Losung ist demnach 
die, welche beide Aufgaben gleichzeitig liist. Es ist 
nicht richtig, eine Ausfiihrung, die sieli unter be- 
stinnnten Verhiiltnissen bewahrt hat, allgemein an- 
zupreisen, zumal man sich meist tiber dic eigentliche 
Eutstehungsursache vorgekommencr Durclibriiche 
nicht klar zu werden vermag. Erschwert wird die 
Losung der Frage dadurch, daB man sich aus ver- 
schiedensten Grunden auf Versuche nur sehr wenig 
cinlassen kann. Daher kommt es wohl auch, daB fiir 
gleiche Verhaltnisse seiten verschiedeno Ausfiih
rungen angewendet werden, ebenso aber auch leider, 
daB so seiten gleiche Anordnungen fiir verschiedeno 
Verhaltnisse gebaut werden, was ja allein sichere 
Schlusse auf ihre Brauchbarkeit zulieBe. Indessen 
kommt man bei folgerichtiger Anwendung der all- 
gemein anerkannten Grundsatze zu folgender Losung: 
Ofen ganz freigestellt; Gestell und Boden gepanzert 
und ausgiebig von a llen  Seiten, also auch von unten, 
gckiihlt. Nur durch einen einheitlichen, geschlossenen 
Panzer wird das Mauerwęrk so zusammengehalten, 
daB cin Nachgeben bzw. ein Oeffncn der Fugen un- 
moglich ist. Der Bodenstein gibt, tadellos gemauert, 
am seltensten zu Durchbriichen AnlaB; somit liegt 
kein Grund vor, ihn nicht auch von unten durch 
Wasser zu kuhlen. Geringe Wassermengen in der 
Umgebung des Ofens sind allerdings bei Durch
briichen gefalirlich; es kann aber von Explosionen 
keine Redo mehr sein, wenn das durchbrechende 
Eisen nur mit sehr groBen Wassermengen in Beriihrung 
kommt.

Gegen den Vorschlag des Oberingenicurs Kunz*  
mochte ich einwenden, daB das GuBstiick, welches 
aus Griinden der Sicherheit wohl aus einem Stuck 
angcfertigt werden muBte, doch recht groB und schwer 
werden wiirde. Ob sich auch das Eisen infolgo des 
ungekiihlten Bodensteins nicht doch unterhalb des 
GuBciscnmantels durchfressen wiirde, bleibe dahin- 
gestellt. Jedenfalls glauben wir aber, daB die Erhal- 
tung des Stichcs bei dieser Anordnung auf groBo 
Schwierigkeiten stoBen wird, und daB darin trotz 
aller Kuhlung ein groBes Gefahrmoment liegt. Ein 
schlechter Stich diirfte hier an der Tagesordnung 
sein, wenn nicht der Auftrieb im Eisenbad allein 
s -lion die geplante Ausfiihrung des Stiches** un- 
moglich macht. Gegen flieBendes Eisen niitzt auch 
bcstgekiihltes GuBeisen nichts. Wenn Oberingenieur 
K unz dem uinmauerten Bodenstein den Vorzug 
vor dem freistehenden gibt und cs fiir kaum moglich 
hiilt, daB das Eisen sich durch machtiges Mauerwęrk

* a. a. O., S. 153.
** a. a. O., S. 154.

seitlich bis zu 5 oder 6 m durchfressen wiirde,* 
so muB dem entgcgengehalten werden, daB sich in 
Amerika Durchbriiclie ereignet haben, bei denen das 
Eisen einige Metcr ontfernt vom Ofen aus dem Boden 
auf stieg.

Es ist ein erheblicher Nachteil des Knuppel- 
panzers, daB cr diese Wasserkiihlung des Bodensteins 
verhindert. Im iibrigen aber mochten wir den 
Kntippelpanzer,** wenn cr verlaBlich und kriiftig 
ausgefuhrt ist, ais praktisch das gleiche wie einen 
schweren FluBcisenpanzcr ansprechen, wio wir ihn 
auf unseren Werken verwenden.

DaB eine Ofensau*** einen ausgezeichneten Boden 
abgibt, konnen wir nur bestatigon. Bei einer Ncuzu- 
stelluug in Donawitz wurde die Sau durch vorsich- 
tigc Sprengung seitlich auf etwa 1 m vom Panzer 
und oben so weit freigelegt, bis eine Verflachung 
nach der Mitte zu erkennen war. Hierauf wurde 
zwischen Sau und Panzer wieder tadellos gefugtes 
Mauerwerk gegeben, worauf der Ofen ohne weitere 
Anstitnde mehrere Jahre in Betrieb war.

Sehr vorteilliaft ist eine reichliche Hohe der Blas- 
forinen iiber dcm Gestell. Bei vielen Oefen ist diese 
Hohe zu gering bemessen, und liieriń liegt ein Grund 
fiir Ilaufigkeit von Durchbriichen, gegen die bei 
solehen Oefen kein Panzer mehr hilft.

Der Yorschlag der Herren H arr und D resler , 
die Gestcllmauer stark nach auBen zu ziehen.t 
erscheint uns sehr annehmbar, doch glauben wir, 
daB sich die gleiche Wirkung durch starkę Kuhlung 
des von einem glatten Panzer umschlossoncn Ge
stells erreichcn liiBt, auch wenn cs nicht so weit von 
den Formen zurućKspringt. Dic Formen so weit 
in den Ofen vorzuschieben, wie das Herr D r e s le r ff  
wiinscht, hat bei groBen Oefen mit hoher Erzeugung 
wohl seine Schwierigkeiten.

Uebrigens konnen wir ebenfalis nicht die Ansicht 
vonHofrat D o n a th  bestatigen, daB Roheisendurch- 
briiche sehr seiten bei Hochofen beobachtet wiirden, 
die auf weiBes Eisen gehen, dagegen verhaltnismafiig 
viel haufiger bei solehen, die stark graues Roheisen, 
Spiegeleisen oder Ferromangan erzeugen; wir bekennen 
uns viclmehr durchaus zu der Ansicht des Ober- 
ingenieurs K unz hicriiber.fff

Die Kuhlung des Stichlochs durch Kaltwind, 
wic sic Herr S ch illin g§  und Herr M iiller§§ aus- 
fiihren, ist wohl zweckmaBig, doch liiBt die Stopf- 
maschine bei richtiger Anwendung dieses Mittel 
entbehren. Den Scliutz des Stichlochs nach dem Vor- 
schlage des Herrn H iertz§§§ halten wir nicht fiir 
ganz ungefahrlich, da ein Durchfressen des Stich
lochs bis auf die Kuhlplatten verhangnisvolle Explo-

* a. a. O., S. 153.
** a. a. O., S 154.

*** a. a. O., S. 153.
f  a. a. O., S. 15G/7. 

f  f  a. a. O., S 157. 
t f t  »• O., S. 151.

§ a. a. O., S. l.r:5.
§§ a. a. O., S 155.

§§§ a a O., S 155.
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sionen bringen konnte. Ein verl;'iSliches Stopfen des 
Loches mit der Maschine, bei jedem Abstich yorgc- 
nommen, tut die gleichen Dienste und ist unge- 
fiihrlich.

Z u sam m enfassu ng.

Wir halten ein allseits von einem kraftigen, aufien 
vóllig glatten und uberall stark mit Wasser gekuhlten 
Blechpanzer umschlossenes Gestellmauerwerk fiir 
den besten Schutz gegen Roheisen- und Schlacken- 
durchbriiche. Das Gestellmauerwerk muB mit dcm

Panzer durch eingestampfte Masse derart verbunden 
sein, daB ein Oeffnen der Fugen nicht eintreten kann. 
Ist das Mauerwerk so stark, daB die Kuhlung nicht 
durch dic ganze Dicke ausreicliend wirkon kann, so 
wird es weggefressen bis zu der Stelle, wo die Kiihl- 
wirkung ausreicht. Eine reichliche allseitige Um- 
spulung des Gestells mit Wasser ist deshalb zur Ver- 
hiitung von Durchbriichen notig. Sie ist auch gefahr- 
los, wenn das Wasser in groBer Mengo in weitem 
offenem Beeken den Herd des Ofens umgibt.

Oesterrcichisch-Alpine Monlangesellschajt.

Umschau.
Aus dera Jahresberichte der Kgl. PreuBischen 

Gewerberśite.

In  dom dicajahrigon Bcrichte*. sind folgendo Gcgen- 
stiindo oingehonder behandelt wordon:

1. das A lter dor miinnlichcn Arbeiter in den wichtig- 
sten Geworbzwcigen und dio Arbeitszeit und Uoborarbeit 
in der GroBeiseninduslric,

2. dio Begelung der Arbeitszeit der Arbcitorinnen am 
Sonnabend.

3. dio Durchfiihrung der in § 130 Abs. 2 dor GO. en t
haltenen Vorsehriften tiber don Aufonthalt jugendlieher 
Arbeiter wahrend der Arbeitspausen,

4. dio MaBnahmon zur Verliinderu)ig von Uiifiillen 
boim Riomonauflegcn,

5. dio GesundhcitSYerhaltn isse in den liauptsiich- 
liehsten Betrieben, fiir dio der Bundesrat zur Bekampfung 
der Bleigefahr besondoro Bestimmungon orlassen hat,

0. dio Beschaffung von Lobonsmittoln im groBon.
In  der O r g a n is a t io n  d e s  G o w e rb e a u f s ic h ts -  

d ie n s te s  warcn am Schlusso des Beriehtsjahres voi'handen 
bei don Bogicrungon: 33 Bogicrungs- und Gewerberiito 
und oin kommissarisehor Gowerberat (in Sigmaringon) 
m it aeht Itilfsarbeitem ; in der Lol<alvor\valtung: 180 Go- 
werbeinspoktoren m it 81 Hilfsarbeitern und 14 Hilfs- 
arboitorinnen, zusammen 317 Bcamto. AuBer diesen 
durch den E ta t  vorgesohonen Beam ten waren am 31. De
zember 1912 im Gowcrbeaufsiclitsdionsto beschiiftigt zwolf 
uborziihligo Gowerbcasscssorcn und siobon Gewcrbo- 
referendare. Hinzugotreten sind am 1. April 1913 siobon 
Gcwerboinspcktoren — Gorlitz I I ,  Konigshfitte, Neu- 
nuinstor, W etzlar, Dinslakcn, Opladen und Siegburg —, 
vier Hilfsarbeiter und vior Hilfsarbeitorinncn.

Nachstehcnd gobon wir einigo Angaben der Bcriehto 
Ober B e tr i e b s u n f a l lo  bzw. U n f a l lv c r h i i tu n g s e in -  
r ic h tu n g o n  wiedor, un ter Bezeichnung der Regierungs- 
bczirke, aus denen dio Mittoilung stam m t.

In  einem D r a h tw a lz w o rk o  bliob daa Endo des 
W akdrahtes, dessen Anfang bereits von dom Walzor in 
das nachsto W alzenpaar cingcfUhrt wordon war, hiingen. 
Hierdurch geriot der gltihcnde D rah t in Spannung, der 
an dom Umstieh befindlicho Schutzpfahl wurdo um- 
gerissen und der dahin ter stehendo Walzec von dem 
D rahte an den W alzonstandor gopreBt. Obwohl dor Ar
beiter sofort aus seiner Lago befreit wordon konnto, starb 
er noch an demselben Tago an  den erlittenen Brand- 
wunden. Um in Zukunft dorartige Unfiillo zu verhiiten, 
wurdo eine zuverliissigo und dauerhafto Befestigung der 
Sehutzpfahlo an der Umstichstello herbeigcftihrt. R e g ie -  
ru n g s b o z i r k  A ach o n .

Dio Absaugung des bei dom Betriob entstohenden 
Staubcs und der dabei entwickelten Dflnsto und Gaso 
m acht weitero Eortschritto. Insbesondere wurdo in 
mohreren Fiillen fiir dio A b f i ih ru n g  d o s  R a u c h o s  v o n  
don  S c h m ie d o fo u o rn  in groBon Arbcitsraumon gesorgt. 
Zur Entfem ung von Sclimelz- und GieGdampfen sind im

* Berlin 1913. R. v. Deckcrs Yerlag.

B orichtsjahr in droi groBen i le s s in g g io B o ro ie n  bomor- 
kenswerto Absangeanlagen iiber Oefen, Abschiiumstollon 
und Gufiformen geschaffcn worden, doren eino 23 Saug- 
stollon besitzt. R e g ie r u n g s b o z ir k  A rn s b e rg .

In  oinom E is o n -  u n d  S ta h lw e r k  w u rd o n  e lf  
A r b e i t e r  d u r c h  n io d o rg o h o n d o  H a ld e n m a s s o n  go- 
to to t .  Dio Ruckstiindo des Stahlwcrkes sind im Laufe 
der Jahro  zu hohen Halden aufgespeiehort worden. Dio 
sonst aus Schlacken bcstchendon Haldonmassen sind an 
manchen Stellen sta rk  m it unverbrannton Kokstoilchen 
und m it gobranntem pulverformigom Kalko durclisctzt 
\md gluhcn im Innern. Seit etwa i y 4 Jahren wird dio 
lla ldo  abgotragen, um das Jlatorial fiir Anschuttungon 
und Bergcversatz zu vcrwendon. Durch dio W itterongs- 
oinfliisso ist dio oborsto Schicht in etwa 0,5 bis 0,75 111 
Dicko erhiirtot und bildet eine so widerstandsfahigo Masse, 
daB an oinigon Stellen zu ihrer Bescitigung Sprongungen 
erforderlich waren. Dio untor dieser Dccko licgcndon 
Schichten sind dagegen m eist pulverformig. Zur Ab- 
loselmng der gliihendon Masscn wurdo zeitweiso Wasser 
auf dio Hałdo gepumpt. Dieses Bieselwassor und W itte- 
rungsniederschlago sind in einem tiefon, nach dem Unfall 
sichtbar gowordonon Risso bis auf etw a 8 m iiber dem Erd- 
bodon in dio Hałdo oingedrungen, dieso durchfouchtond. 
Dor gerado an dioscr Stello in groBeren Mengen vorhandeno 
pulverformigo Kalle scheint m it dcm eingedrungenon 
W asser abgobunden und don RiB durch Auftroibon vcr- 
groBert zu haben. Dio durch dio W assoraufnahme schwcror 
gowordenon oberen Haldonschichton haben ohno Zwoifel 
dio unteren Schichten wcggedrUckt. Das Abtragon der 
Halde, dereń urspriinglichc Boschung an  der Unfallstello 
etwa 45° betrug, goschah durch einon fahrbaron Loffcl- 
bagger, der auf einem broitspurigen Gleis stand  und nach 
Bedarf liings der Hałdo verschobon «'urdo. Der Baggcr 
griff don FuB der lla ldo  in der Weiso an, daB der LSffol, 
von unten nach oben bowogt, Erdmasson in etw a 3 m 
Iloho abstreifto und dieso nach entspreclionder Drchung 
des Auslegers um oino sonkroehto Achso in Eisonbahn- 
wagon ontlud, dio auf dom Gleis standen. H atto  der Baggor 
einen Teil der lla ldo  unton abgearbeitet, dann wurden dio 
oberon Schichten von oben herunter von H and abgo
tragen. Auf dom Bagger warcn zwei Maschinisten und cin 
Hoizor tiitig. Acht Arbeiter waren m it dem Hcranschicben 
einea leoron Wagens, etwa zohn Mann m it Stopfarbciten 
an oinem zweiten Gleis in der Niiho und einigo weitero 
Arbeiter zerstrout auf dom Platzo beschaftigt. Dio Auf- 
sicht fiihrtc ein praktisch ausgebildeter Aufsoher, der den 
Abbau der Halde seit Beginn tlberuach t haben soli. E r 
und sent Stellvertreter gohoren zu den Verungliickten. 
Wiihrond der Arbeiten erfolgto plotzlich oin zwoimaliges 
Abrutschen der Halde. Dio zuorst niedergehenden Masson 
haben don Baggcr und einon halbgefullten Wagen 11111- 
gestttrzt und teilweiso verschiittet, wahrend dio kurz 
nachher, etwas seitlieh hiervon abstiirzenden, weniger 
umfangreichen Massen einen leeren Wagon etwa bis zu 
don Achsen yersehlitteten. Der Maschinist des Baggers 
hatto  das Abrutschen der Halde zuerst bem erkt und nach 
Abstellen des Dampfes am  Bagger sich selbst in Sicherheit



12. Ju n i 1913. UmscJiau. Stahl und Eisen. 991

gebraoht. Auf seineu Zuruf hin hatto  sich aucli oin groBer 
Teil der Arbeiter gerette t; dio Arbeiter jedoch, dio don 
leoren Wagon sehobon, hatton in  Vorkennung der Gefahr 
un ter und hin ter diesom Sehutz gosucht und fandon hiorbci 
duroh iiuBero und innero Verbrennungen don Tod. Von 
don flUelitonden Arbeitem  wurdo n u r einer noch ro n  dem 
aufgowirboltcn gliihondon Staube erreicht und tddlich 
yorbrannt. Obwohl das Work naoh diesom groBon Ungliick 
m it allon VorsichtsmaBrcgcln an den woitoron Abbau der 
Haklo Keranging, konnto nioht verhindort werden, daB 
sich spater noch zwoimal Haldonteilo ablosten, dio zu 
teils leichten, teils schworen Vorletzungen von Arbeitem , 
in einem Falle sogar wieder zum Tode ftUirten. R eg io - 
r u n g s b o z i r k  A rn sb e rg .

Sehr bomorkenswert ist ein Unfall, dor sich durch 
Z e r s p r in g o n  e in o r  g u B o iso rn o n  R io m o n s o h e ib o  
oinos oloktrischou Vorbundmotors oroigneto, dor zum 
Antrieb oinor Warmsiigo in einem Stahl- und Walzwerk 
dionto. Infolgo oinos unbem crkt und auf unaufgokliirto 
Woiso oingetretenon Bruchos in der JJebonschluBwicklung 
lief der Motor ais H auptstrom m otor und erhohto ais soleher 
boi Yerringcrung der Belastung seino Umdroluingszahl 
iiber das zuliissigo MaB hinaus, so daB dio Riomonschcibo 
zersprang. Der Motor wurdo zur Vormeidung ahnlicher 
Vorkommnisso m it einem sogonannton Uebortouren- 
schalter, der boi Uoberschreitung der zuliissigon Um- 
drehungszahl in Tiitigkoit t r it t ,  und auBerdem m it einem 
in dio NobenschluBlcitung oingebauten Minimalausschaltcr 
ausgorilstot, der beim Ausbloibon dos Nebonstromcs don 
H auptstrom  abschaltet. R e g ic r u n g s b o z ir k  K o ln .

Die botriichtliche Zunahmo der Todcsfiillo (209 im 
Jahro 1911) e rk lart sich aus dom Vorkommon oiniger 
M a ss o n u n f it l le ,  boi denon gleiehzeitig oino groBere Zahl 
von Arbeitem  ihren Tod fand. Dazu gehoren zwei kurz 
hintereinander eingotrotene H o c h o fo n e x p lo s io n o n . Bei 
der einen wurden 12 Arbeiter, darun ter zehn todlich, 
von sturzenden Ofontoilen und gliihondon Koks- und Erz- 
massen getroffen. Boi der andoren erlitten zwei Arbeiter 
durch aus dor Gicht herausgcblasone glUhendo Kokssttteke 
todliche Brandwunden. Anschoinend ha t in boidon Fiillen 
der Ofen vor dom E in tritt der K atastrophe „gehangon“ . 
W ahrend aber bei der zuletzt erwahnten, etwa 10 m unter
halb dor Gichtbiiline entstandonon Explosion dor gesamte 
darilbor liogendo Ofeninhalt von rd. 100 t  sam t der sehweron 
und m it dom Umfang festvcrschranbton Glocko nach obon 
ausgoblason wurdo, ist bei der erstgonannten Explcsion, 
dio anscheinond dioht iiber dom Koldensaek erfolgto, der 
erst drei M onate in Betiiob befindliche, sehr sta rk  ban- 
dagierte Ofen seitlich zersprongt worden, so daB der go- 
sam te Schacht zusamm ensturzte. Aus dem Befund ist zu 
schlioBen, daB die iiber dem Explosionshord sitzendo 
Chargo den Ofen in seinem oberen Teilo pfropfonartig 
derart zusperrte, daB dio Explosionsgaso n icht imstando 
waren, den Ofeninhalt nacli oben herauszuschleudem. In  
boidon Fallen h a t sich, wio bei allon bisherigen Hochofen- 
explosionen, keino Moglichkeit ergoben, dio unm ittelbaren 
Ursachen einwandfroi nachzuweisen. Es besteht fiir don 
H ilttcnm ann bisher kein Mittel, m it Sichcrheit derartigo 
Yorkommnisse vorauszusehon oder abzuwenden. Dio 
Hoehofenwerke haben zwar m ancherlci Yersuche gcmacht, 
ihro Arbeiter vor don Folgen von Exj)losionen zu schiltzoa, 
aber Schutzhiitten und ahnliclio .MaBnahmen versagen 
Yielfach, weil die Explosionen meistons so plotzlich und 
unerw artot eintreten, daB es den Arbeitem  unmoglich ist, 
von ihnen Gebrauch zu machen.

AuBerordentlich verhangnisvoH war auch die E x - 
p lo s io n  e in e s  W a s s e r r o l i r d a m p f k e s s e ls  a u f  e in e m  
R o h re n w a lz w c rk c . Von den im KesseUiaus anwesendon 
Personen wurden zwoi sofort geto tet und zwei andere 
schwer yerbriiht. E iner davon Yerschied noch an  demsclben 
Tage. D urch die weithin fUegonden Mauerwerks- und 
Eisenteile wurden noch sechs weitoro Personen leichter 
Yerletzt und an den bcnaehbartcn Gobiiuden erheblicher 
Schaden angerichtet. Die Explosion von drei bcnaehbartcn 
Kessoln wurdo n u r durch dio T atk raft und Entsehlosson- 
heit des Kesselwartors yerhindert, der, obwohl selbst durch

die Gewalt dor Explosion zwischon die stiirzendon Trum m cr 
goworfen and yerletzt, sofort das don esplodierton Kessel 
m it don Nachbarkessoln yorbindende Ventil schloB. Auf 
Anregung des Gewerbeinspektors wurdo dom Kessol- 
wiirter fttr seine nmtigo T a t dureh den Regierungapriisidon- 
ten  eino offentlicho Bolobigung ausgosproehon. Dio Ur- 
saeho der Explosion ist auf dio auBerst mangelhafte 
SehwoiBung der yordoren W asserkammer zuriickzufiihren. 
Mangclhaftc SchwciBung in der Lukenwand der hinteren 
W asserkammer war auch auf einem andoren Werke der 
G rund fiir dio Explosion eines Wasserrohrkessels, boi der 
ein Arbeiter totlich yerbriiht wurde. B e g ie r u n g s b e z i r k  
D u s s e ld o r f .

In  cinigen Botrieben der Eisonindustrio wurdo wegen 
wiederholtor TransportunfiiUe eino ro g e lm aB ig o  P r i i-  
f u n g  d o r  H o b o z e u g e  und besonders der Tragorgano 
polizeilich angoordnet. R e g ic r u n g s b o z ir k  H ild o s -  
h e im .

In  cinor groBon, neu orrichteton M a s e h in o n f a b r ik  
u n d  E iso n g io B o ro i sind an  samtliclion mohrstockigen 
Gebiiudon ciscme S to ig lo i t e r n  angebracht worden, doren 
oine Wango aus einem eisemen Wasserleitungsroh.ro go- 
bildet wird, das oben und unten normales Schlauchgewindo 
trag t. Im  Falle eines Brandes b raucht n u r un ten  und oben 
ein Schlauch angescliraubt und m it der Druckwassor- 
leitung yerbundon zu worden. Dio E inrichtung h a t den 
Vorteil, daB der Fouerwehrmann n icht durch das Gewicht 
eines langen, m it Wasser gefttUten sohworcn Schlauches 
beim Abloschen bohindert ist. Zugleich konnen dieso 
Fcuorleitorn don A rbeitem  ais R ettungsleitorn dienen. 
Dieselbo Fabrik  h a t auch durch U nterhaltung einor eigenen 
Fabrikfeucrwchr fttr yorzttgliohon Feuerschutz gosorgt.

Dio groBte Maschinenfabrik und EisongioBorei im 
Bezirko lia t eino z e n t r a l e  W a r m w a s s o r b e r e i tu n g s -  
a n la g o  fiir Wascli- und Badewasser eingerichtet, die in 
praktiseher Weiso dtircli den Abdam pf der Dampfhiimmer 
gohcizt wird. B e g ie r u n g s b e z i r k  K ó n ig s b e rg .

In  emer E iso n g io B e ro i loste sich beim W egtragen 
einer GabelkcUo voU flttssigen Eisons yon 2 y, Zentner 
Gewicht noch in der Niiho des Kupolofens plotzlich.der 
Boden dor Kolio, und das umherspritzondo Eisen vcr- 
brannte  13 Form cr, darunter zwei lebonsgefiihrhch. Dio 
GieBkello war yon den Form om  selbst aus GuBeisen hor- 
gostollt worden, da solche KeUcn liobor bonutzt werden 
ais dio yorliandonon schmiedeisernen GioBkeUon, weil sio 
angobUch leichter und beąuem cr zu handhaben sind. Yor- 
mutlicli enthielt dio Kelle einen Spning, der unbem orkt 
geblioben war. Dieser FaU gab Veranlassung, in don 
GieBereien auf dio G e fa h ro n  d e r  g u B e is e rn e n  K e l le n  
hinzuweison. R o g ie r u n g s b e z ir k  L ie g n i tz .

Auf dic G r o B o is e n in d u s tr io  entfaUen z e h n  
T o d e s f a l le  und 17 schworo UnfaUe. Dio Ursache ist 
teils auf die Yormohrte A rbeiterzahl und dio rege Tatig- 
keit, hauptsiiohlich aber auf dio EinsteUung nouer, m it 
dom H ttttonbetriebo wenig yertrau tor Arboitslcriifto zu- 
riickzufiihren.

Der B r u c h  o in o s g u B e is e r n e n ,  150 mm n e i t e n  
D a m p f lo i tu n g s r o h r s  yerursachto den Tod eines und 
dio schwero Verlotzung oines zweiten Arbeiters. Dio 
BruehfLichon der seit Jah ren  im Betriobe befindlichen 
Bohrlcitung zoigten ein yollig einwandfroies Aussehen. 
Sieherheitshalber ist die guBeiseme Dam pfleitung dureh 
eiue sehmiodeiseme Leitung ersetzt worden. Pvegie- 
r u n g s b e z i r k  O s n a b r t tc k  u n d  A u ric h .

Zum Sehutzo der A rbeiter gegen K r a n k h e i t s -  
g o fa h re n  b o im  Y e rz in n o n  ist im Kabelwerk Oberspreo 
dio V o r z in n u n g s a n la g e  so eingerichtet worden, daB die 
zum Yerzinnon erforderliehen A ppaiate in einem 2,5 m 
hohen Raumo yon 30 qm  G nindflicho, der durch 3 mm 
starkę W ando aus yerzinktem  Eisenbloeh abgoschlosson 
ist, untergebracht sind. Dieser b raucht wahrend des 
Verzinnens n icht betreton zu werden. Zur Beobachtung 
der Yorg'ingo sind an seinen Langswiinden Glasfenster 
angebracht. Dio Decko des Raum es ist ais Abzugshaube 
ausgebildet und an  einen Vontilator angeschlossen. Die 
zu verzinnenden Gegenstande werden durch Laufkatzon,
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dio von auBen bedient 
werden, in den m it 
Pendelturm  vorsoho- 
non Raum befordert 
und naohoinander in 
dio einzelnen Bader 
und in eine Zentrifugo 
gebracht, in der daa 
anhaftende, tiborflus- 
eige Zinn abgeschlcu- 
dert wird. R e g ie -  
r u n g s b o z i r k  P o ts -  
dam .

Ein auBerordontlich 
vorhiingnisvollcr U n- 
f a l l  bo i d e r  R e p a 
r a t u r  e in e s  Thom
son  - G a sw a s c h o rs  
oroigneto sich auf 
einem Hoohofon werke. 
An ihm war ein Lager 
heiBgolaufen, wobei 
ycrmutlich auch die 
niichstgclegene Stopf- 
biichse undicht gewor- 
den war. Das im Inne
ren dea Wiischors vor- 
handenc Gas wurdo 
wahrend dor Ropara- 
turarbeiton auf eino 
nicht m ehr festzustcl- 
lende Weise zur Explo- 
sion gebracht und zer- 
triim m erte daa guB: 
eiserne Gehauso. Alle 
droi bei der R eparatur 
beschiift igtcn Perso- 
nen wurden getotot. 
J e tz t wird jeder Thei- 
sonwaachcr m it einem 
besonderen, unm ittel
bar hinter dcm Ab- 

spcrrschiober ange- 
brachten Entliiftungs- 

rohro yersehen. 
R c g ie ru n g s b  e z i r  k 
T r ie r .

Neues Stafceisenwalz- 
werk der Cambria 

Steel Co.*
Dic Cambria Steel 

Co. h a t kiirzlieh im 
Anschlusse an ihre 
iilteren W erksanlagen 
ein elektrisch betrie- 
benes Stabeisenwalz
werk (vgl. Abb. 1) in 

Betrieb genom men, 
dessen Ergebnisso in 
jeder Beziehung be- 
friedigen. Ais Aus- 
gangsprodukt diencn 

Torgewalzte Stahl- 
blocke vou 102x102 
mm Qucrsclmitt und 
1S30 bis 3600 mm 
Lange, dio von der 
alteren Wcrksanlage 
geliefert werden. Dic

* Vgl. Iron Trade
Revicw 1912, 30. Mai,
S. 1159/(54.
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Blocke werden auf die E insatzplattform eh von zwei 
m it Generatorgas geheizten StoBofcn von 4117 mm Herd- 
breite und von 17 232 mm Hsrdlange aufgelegt, m ittels 
Blockdrlieker in und durch den Ofen gedriickt und auf 
de r entgegengesetzten Seite auf den Zufuhrrollgang 
einer aus sechs Geriisten bestehenden kontinuierlichen 
WalzenstraBe von 405 mm W alzendurclimcsscr ausge- 
stoBen. Auf dieser StraBe konnen dic Blocke auf Quer- 
solinitte von 31,75 bis 57,2 mm im Q uadrat herunter- 
gewalzt werden. Die StraBe wird durch einen tausend- 
pferdigen Motor, der 188 U m dr./m in macht, m ittels drei 
Kegelrnd- und sechs Stirnradgotrieben angetrieben. Die 
Walzen der sechs GerUstc machen IG,3, 23,0, 36,9, 
.■>2,2, 75 und 100 Um dr./m in.

Der dic StraBe yerlassendo Slab liiuft auf einem 
Rollgang zu einer durch Dam pf betriebenen fliegendon 
Scherc, die ihn nach Bedarf tc ilt und die Enden ab- 
sclmeidet, und weiter dann auf einem anschlieBonden 
Rollgang entweder gcradcaus zum Lager vor dcm Wiirin- 
ofen der kleinen StraBen, oder er gelangt durch einen 
unm ittelbar h in ter der fliegenden Schere angeordneten 
Querzug auf einen zweiten Rollgang, der die Stiiba 
riickwarts einem Fcrtigwalzwerk gcwohnlichcr Bauart- 
von 305 m m  Walzendurclimęsser oder, falls die von der 
kontinuierlichen 402-StraBc kommenden Stiibc auf Lager 
gelegt bzw. ohno weiteres zum Versand kommen sollen, 
vorwiirts nuf ein W arm lager bekannter A rt von 19 825 mm 
Liingc befordert.

Die 305-WalzenstraBe besteht aus fiinf in einer 
Reiho liegenden und einem abseits stehende i Walz- 
gerlist. Das abseits stehende Gerilst ist das Fertiggeriist. 
Alle Geriiste sind Triogertlsto. Der zum Antriebe dieser 
StraBe dienende Motor leiste t bei 183 
U m dr./m in 500 PS. Die fiinf in einer 
Reihe liegenden Geriiste werden unm ittelbar 
vom Motor, das abseits stehende Geriist 
m ittels S tirnradgetricbe angetrieben. Dio 
StraBe Jiefert R und- und Quadratoiseu von 
.3,2 bis 44,5 mm und Flacheisen von 
38,1 X 9,5 mm bis 95,25 X 25,4 mm. Dic 
Stiibe laufen vom Fertiggeriist auf ein
50 325 mm langes, mechanisches W arm- 
b e tt und von d o rt m ittels Rollgangs zu 
einer K altschere , wo sio auf MaB go- 
sehn itteń  und gebtindelt werden.

Die fruher erw ahnten kleinen StraBen setzen sich 
aus einem kontinuierlichen, sechsgertistigen W alzwerk von 
254 mm W alzendurclimcsscr und aus einem W alzwerke 
gewohnlieher B auart von 203 mm W alzendurchmesser, 
bestehend aus vier in einer Reihe liegenden W alzgerllsten 
und einem seitlich stehenden Fertiggeriist, zusammen. 
Der A ntrieb des kontinuierlichen W alzwerks erfolgt durch 
einen 500 PS-M otor von 250 Um dr./m in, der den Walzen 
der beiden ersten Geriiste m ittels eines ICegelradtriebs und 
zweier S tirnradtriebe 33,3 und 46,7 und den W alzen der 
vier folgenden Geriiste 76,6, 109,4, 1G5 und 240 U m dr./m in 
erte ilt. Die vier in einer Reihe stehenden Geriiste des 203- 
W alzwerks werden durch einen 300 PS-M otor m it 366 
Um dr./m in unm ittelbar, das seitlich stehende Fertig- 
gerlist aber durch R iunenubertragung m it 450 Um dr./m in 
•angetrieben. Die kontinuiorliche StraBe d ient ais Vor 
walzwerk fiir dic 203-StraBe. Vor der kontinuierliehen 
StraBe liegt ein m it Generatorgas geheizter Morganofen 
d e r bokanMten B auart, der mit 9150 mm langcn Stiibon 
vom in der Xahc befindlichen Lager aus bcschickt wird. 
D ie 203-StraBo erzeugt Rundeisen von 9,5 bis 22,25 mm, 
Quadrateisen von 9,5 bis 19,1 und Flacheisen von 19,1 
X 6,4 bis 38,1 X 9,5 mm. Das vom Fertiggeriist kommende 
-Materiał liiuft auf ein 76 250 mm langes geneigtes W arm 
lager und von dort, naclidem es genilgend abgekiihlt ist, 
auf einem Rollgang zur Kaltschere. Die yersandfertige 
W are wird auf vertieften Glcisen vcrladen, die zu beiden 
Seiten der Anlage liegen.

Die W alzmotoren arbeiten m it Drelistrom  und 
sind  von besonders schwercr B auart; ihre Anker-

X X IV .M

den Lagorn des Motorgehiiuse s so weit versehieben kann, 
daB m an ihn bequom naehsehen kann. Alle Motoren 
sind m it schweren Schwungriidern in der Weiso aus- 
g e sta tte t, daB die in zwei besonderen Lagern liegende 
Sehwungradwelle m it der Ankerwelle durch eine elastische 
Kupplung verbunden ist. Die Anlage is t m it einigen 
Vorrichtungen zum Schutze der A rbeiter gegen Unfiille 
ausgestattet, ein Bestrcben, dos e rst in neuester Zeit 
auf den amerikanischen H iitten  h e ry o rtritt und bis yor 
kurzom gar nicht yorhanden war. In  dom am erikanischen 
Bericht ist besonders heryorgehobon, daB die Anlagon 
der Aufsicht durcli die Walzwerke:’ nur bis zum  Kam m - 
wjuzengertist und yon d o rt an der Aufsicht. durch den 
Maschinenmeister unterliegen. Dies ist um so auffallen- 
der, ais diese Einteilung in D eutschland seit J a h r  und 
Tag tiblich ist. Ernst Langlieinrich.

Hochdruckófen fiir Laboratoriumszwecke.
Es liiBt sich durch theorotiseho Betraehtungcn zeigen, 

daB auch fiir industriolle Zwccko das Arbeiten bei hohen 
Tem peraturen un ter D ruck gpwisso Vortcilo im Gefolge 
haben wiirde. F iir dio Gewinnung yon Stahl und Zink 
aus don Erzon sind auch derartigo Vorsehliigo m it der Hoff- 
nung auf praktischc Durchfiihrung gom aeht worden; 
dor Ausftihrung im grofion dtirfton sich aber ganz erheb
liche Schwiorigkeiton in don W'eg stellen. Dagegen ist os 
gelungen, fiir Versuchszwccko Laboratorium s-Hochdruek- 
ofen zu bauon, dio sich bis zu Tomporaturon von 1000 0 C 
bzw. 1600 0 C und Druckon bis zu 2000 a t  benutzeii lassen, 
und die auch bei der Kliirung yon Fragen, das Verhalton 
des Eisens betreffend, bereits benutzt worden sind.

N o rn s t*  ha tto  sohon soinerzeit oinon derartigen 
Ofen zur Bestim m ung des Ammoniakgleichgowichtes 
angogoben. Je tz t  sind zwei weitere B auarton bekannt 
goworden, yon donen dio eino m it Platinwidorstands- 
hoizung yersohen ist, also ganz ohno Gegenwart yon 
Kohlo arboitet, wahrend dor andoro Ofon oin eloktriseh 
goheiztes Kohlerohr besitzt. Die E inrichtung der erst- 
gonannten A rt zeigt der Hochdruekofen von Franz 
F is .c h e r  und H ans P lo o tz e * *  (vgL Abb. 1). E in un- 
glasicrtes Pórzcllanrohr von .36 cm Lange, 15 mm lichter 
We i te und 2 m m  W andstarko wird m it einer Pasto aus 
fouchtom Aluminium- und Magnesiumoxyd 1 mm dick 
bcstrichon; dieso wird dann yorsichtig gotrocknct und 
hierauf der 11,5 m lango, 0,5 mm starko P la tind rah t auf- 
gowickelt. D ann kom m t wiodor oino Pastoschicht und 
Asbestpapier dariiber, das m it Asbestsclmur tiborwickolt 
wird. Man trocknot, zerstort organiseho Substanzon 
durch Gliihon und trag t woitoro Schichten bis zu 12 mm 
Starko auf. Dieser fertigo elektrische Ofen liegt in einem 
1 cm starken S tahlrohr yon 39 cm Lango m it starken 
Flanschen, an  denen dio beiden Vcrsehliisso befestigt 
worden. Dio Flanschen tragen noch jo einen Stutzen 
m it einor 4-mm-Bohrung zur Durchfiihrung der P latiń- 
drahtonden bzw. deren K upfordrahtverlangerung. Eine 
kegolformigo Vcrschraubnng, dio einen Vulkanfiberkegel 
zusammonpreBt, schlieBt dio Bohrung druckdicht ab. 
Dio scitlichen Stahldeckol sind obonfalls m it Yulkanfiber

* Zeitschrift fiir E lektrochem ie 1907, 9. Aug., S. 521.
** Zeitschr. fiir anorgauische Chemie 1912, 5. Jan ., S. 1.
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gedichtet. Dor eine Dockel besitzt drei Bohrungen zur 
DurchfOhrung der Driihte des Tliermoolementes und zur 
Aufnahmo des Kupforrohrchcns filr don E in tr i tt  des 
Gases. Der andere Dockel besitzt nur oine Bohrung 
filr das Abblasorentil. Die notwendigo Kiihlung des 
Stahlm antels erfolgt durch kraftigo Wasśiorktlhlung, 
indom m an den ganzen A pparat in einen Bleehtrog oin- 
setzt. Zur Erreiclm ng von 700 0 C waren nur 7,1 Amp 
notwendig, und zur Errei- 
chung von 100 a t  Druck 
brauchton yor dem Anheizon 
nu r 52 a t (Sauerstoff) auf 
den Ofen gegeben zu werden.

Einen andern Hochdruck- 
ofen h a t J . H. A n d re  w ont- 
worfen* (Abb. 2). Der oigent- 
liehe Ofen ist hior das Kohle- 
heizrohr J ,  das von zwei 
Nickelbacken gehalton wird.
Der Ofen ist umsehlosson 
yon einem Zylinder A aus 
geschmiedetom Nickolstahl, 
auf den zwei gu lieisorno 
Ktihlringo aufgcsotzt sind.
Die Strom zufuhr goschieht 
durch S tah lrohre , dio an 
die wassergokilhlton Nicltol- 
backen anschlioBen, und die durch Stopfbilchsen go- 
fiihrt und m it Yulkanfiber isoliert sind. Die Diehtung 
wurdo durch Asbostschnur, dio m it Talg und Vaseline 
getrank t war, yorgenommen. In  der .Mitte des Mantels 
sind auf den entgegengesetzten Seiten zwoi Bohnm gon 
yorhanden; durch dio eino tr i t t  das Gas oin, durch dio 
andere durch ein wassergoktlhltos Glasfenster yerschlossene 
Oeffnung goschieht die Tem pcraturmcssung des gltihon- 
don Kohlorohres m ittels eines optischen Pyrom cters. 
Dieser Hoehdruekofcn wurde von Andrew bei seinen y e r
suchen der Einwirkung von Stickstoff und W asserstoff 
auf goschmolzones Eisen bonutzt, woriiber in dieser 
Zeitschrift** schon M itteilungen yorhanden sind.

B. Neumann.
Phosphorbestimmung im Eisen und Stahl.

I’. A r t m a n n  yergleicht in einer liingoren A rbeitf 
die gebrauchlichston Yerfahren zur Bestim m ung des

* Yortrag auf der Herbstycrsam inlung 1912 des 
Iron and Steel Institu te .

** 1912. 17. Okt., S. 1753.
+ Zeitschrift fiir angewandte Chemio 1913, 11. April, 

S. 203

Phosphors im Eison und Stahl m it einem yon ihm an 
gegebenen Yerfahren, das auf der i Zersetzung des Am- 
moniaka im Phosphormolybdatniederschlag durch iiber- 
schilssigc Bromlauge und auf jodometrischcr Messung des 
Ueborsehusses beruht. E r kom m t zu dem Ergobnis, 
daB die besto Methode dio dor direkten Wśigung des 
Phosphorm olybdats nach F in k e n o r  ist. Das Magnesia- 
yerfahren ist ftir geringo Phosphorgehalto (0,01 %)■

A b b ild u n g  2 .  

H o e h d r u e k o f e a  v o n  A n d r e w .

nicht yerwendbar. Dio azidimetrischo Methode stelit- 
gcgeniibor den andoren an Gonauigkeit zuruck. Das Yer
fahren des Yerfassers eignet sieli gu t zur raschcn Be
stim m ung des Phosphors und ist fiir Gehalto von 0,5 
bis 1 %  der Magnesiamethodo mindestens cbenbiirtig 
und fiir sehr kloine Phosphormongen der oxydimetrischen 
glęibhwertig.

Dio Abscheidung der Kieselsiiurc bei siliziumhaltigen 
Proben orkliirt A rtm ann filr iiberfltissig, wenn der Phos- 
phorm olybdatniederschlag, wio es boi ihm geschioht, 
m it kaltem  W asser ausgowaschcn wird, da das Silizium- 
m olybdat in kaltem  Wasser loslich ist; er sieht in der 
Kieselsaurcabscheidung sogar eino Fchlerąuelle, da  die 
Kieselsauro leicht Phosphorsiiure zuruckhalt. Eino ex- 
pcrimontolle K ritik  der genannten Verfahren wird fiir 
spiiter yorbehaltcn.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

( F o r U e iz u n g  r o n  S e i t e  9 1 1 .)

A llo y n o  R e y n o ld s ,  Brighton, h ielt einen Yortrag
iiber

Wesentliche Fehler der heutigen Oefen und ihre 
Beseitigung.

Nachdem der Yortragendo dio Vergasungsyorgiinge 
im Gaserzeuger erórtcrt h a t, bohandelt er kurz die Vcr- 
brennung des Generatorgases. W esentlich ist nach 
seiner Mcinung dic E inhaltung der fiir dio Verbreunung 
erforderlichen bestim m ten Luftmenge. Bei seinen jiingsten 
Untersuchungen stellte er fest, daB beispielsweiso die duroh 
das L uftventil eines Regencratiy-Tiegelofens cingesaugte 
Luftmenge so sta rk  schwanktb, daB auch der geschicktesto 
A rbeiter m achtlos ist, oino dauernd gute, glciehmiiBige 
Vcrbrennung des Gases im Ofen einznhalten. W enn dio 
Schiitthohe im Gaserzeuger groB, und zwar gleichmaBig 
groB gehalton werde, so sei das Generatorgas ziemlich 
glciclibleibendcr Zusammensetzung- und orfordere dann 
also auch einen gleiehmaBigen Sekundiirluftstrom. Der

Yortragendo schliigt daher yor, die Seknndarluft unter 
D ruck in den Ofen einzuleitcn und ihro Menge yon der 
jeweils in don Gaserzeuger gcblasenen Prim arluftm enge 
so abhangig zu maclien, daB sic zur Verbrcnnung des 
Gasstromes ausreiche. E r empfiohlt zu diesem Zweck 
den in Abb. 1 dargestelltcn A pparat. Der Schenkel a  ist 
m it einem Hochdruckgeblaso yerbundon und die Stutzen b 
und c sind an die zum Gaserzeuger bzw. zum  Ofen fiih- 
rendo W indleitung angesehlosson. Die Ventilo werden 
durch den Geblasedruck gohoben, und da sowohl ihre Durch
messer ais auch ihre Entfernung vom D rehpunkt des 
Hcbels den fiir die Verbrcnnung der Kohle geforderten 
Primiir- und Sekundiirluftmengen entsprechen, so stellt 
sich die Sekundiirluft selbsttiitig nach der P rim arlu ft ein. 
(Fast bedauert man, daB dieser wunderschone Gedankc- 
nur auf dem Papier tudellos ausfiihrbar erschcint, in W irk- 
lichkeit aber die yon Tag zu Tag sta rker werdenden Teer- 
u nd  Staubansatze in der Gasleitung und die dadureh her- 
yorgerufene Drosselung des Gasstromes das thcorctische 
Verhaltnis zwischen dem Primiir- und Sckundarluftycntil 
praktisoh umwerfen. Der B erichterstatter.)
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'  / / fo /Y Y uf/renf// 

'ycscY/Yossen
Gas/recńseYre/iY// luf/rec/rse/ren/z/e

A b b ild u n g  1 .  A p p a r a t  z u r  E r r e ic h u n g  T O lls tiiiid ig e r  Y e r b ie n n u n g  A b b ilC u r g  2 .  A n o r d n u n g  d e s  O fei s  z u r  Y e r b r e n n u n g  d e s  G u s-  

d e s  G a s s tr o m e s . l ib e r s c h u s s e s  li i  t le n  a b z ie h e n d e n  Z U g en .

D er Yortragende wendet sich nun der schemat ischen 
W iirm o b ila n z  o in e ś  S io m e n s -M a r tin -O fe n s  zu, 
wobei or lcdiglich die m it den Gasen zu- und nbgeftthrto 
W arme botrachtet, wahrend er aiie oxothermisęhen und 
endothermischon Reaktionen des Sehmelzverfahrens ab- 
siehtlieh unbeachtet liiBt, und entw ickelt seine Ansichten 
wie folgt: Die zur Beheizuiig der Gas- und  L uftkam m em  
erforderliche W armcmenge ist b c traeh tlieh ; ebenso er- 

jfordert dio E rhitzung des Stickstoffs in der Verbrennungs- 
luft, sowie der P rodukte de r Teilverbrennung auf <lio 
T em pera tu r des H erdraum es erhebliche W armemengen.

fort, also auch der Gasverlust durch das Wechseln. Dio 
E rhitzung des Gases wird durch teilweise Vcrbrennung 
des Gases erziclt m ittels in kleinon K am m ern yorgewiirm- 
te r  Luft. Dic eigentlichen L uftkam m em  sind so groB, daB

Den letzteren W arm ebotrag kann der Sehmelzer ver- 
m indern durch Verringerung der Sekundiirluftmenge, 
gleichzeitig wird dadurch der zur Beheizuiig der L uft
kam m em  erforderliche W arm ebotrag kleiner. Dio zur 
yollstiindigen Verbrennung des Gases notwendigo Luft 
erhalt. der Sehmelzer durch einen K unśtgriff. E r liiBt 
von auBen ka lte  L uft duroh die dem abziehenden 
Ofenkopf zuniichst liegcnde Ofontiir cinzielien, wodurch 
gleichzeitig ein Ueberhitzen des Kopfes yermieden wird. 
Zum E rsatz dieses rohen Bchelfs schlagt der Vortragende 
vor, den Ofen nach Abb. 2 auszufiihren. S ta tt  des Luft- 
ttberschusses wird dann im H crdraum  ein GasiiberschuB 
sein, der durcli dio in der Abb. 2 wiedergegebene An
ordnung in den Zugen der abziehenden Ofenseite ver- 
brennt.

D am it ist indes folgender Fehler des Siemens-Martin- 
Ofens noch nicht beseitigt: D a  die aus don Kam m ern auf- 
steigenden Gas- und Luftstrom e n ur etw a 1200 0 C warm 
sind, so miissen diejonigen Teilo beider, die n ich t Yer
brennen oder im  UeberschuB yorhanden sind, beim Aus- 
t r i t t  aus den Zugen auf dio Tem peratur des Herdraum es 
erwiirm t werden. D aher setzt nach Meinung des Vor- 
tragenden dio hochste Tem peratur n icht unm ittelbar an 
den Brennerzugen oin, sondern erst eine erhebliche E n t
fem ung davon, so daB das Schmelzbad nu r teilweiso 
der liochsten Flam m enwirkung ausgesetzt ist. Um diesen 
Mangel zu yerbessern, will er in den Kopfen vorher schon 
deni Gas etw as L uft und  der L uft etw as Gas beimischcn; 
konstn ik tiv  soli das so gem acht werden, daB aus der Gas- 
kam m er zwei K atnm em  gobildet werden, eine groBere 
fiir dio Vonviinnung des Gases, eine kleinere fiir dic E r
hitzung der zur Verbrennung notigen L uft. Ebenso soli 
die Luftkam m er in eine groBere K am m er fiir dic L uft, 
eino kleinere fiir das zur Vorerhitzung der Luft notige 
Gas um geiindert werden.

Aber das genugt noch nicht. D er Yortragende will 
einen weiteren Fehler beseitigen, der in der B ilans einen. 
schwcrwicgenden Ausgabeposten darstellt. Das ist der 
durch das W echseln der Flam m enrichtung bedingte Gas- 
yerlust. Deshalb bildet er den guten  a lten  Siemens- 
Martin-Gasofen nach Abb. 3 um. Die Gaśkam mern fallen

sie nach Angabe des Vortragenden die zur vollstiindigen 
Verbrennung notige L uft auf dio Tem peratur des Hcrd- 
rliumcs erhitzen sollen.

7
WY/uf/renY/Y

7,um Sougzlug

[A b b ild u n ?  3 .  M a r t in o fe n  n a c h  R e y n o ld s .

{Aus einem Gasofen is t auf Umwogen ein Halbgas- 
ofen geworden, wobei zu beachten ist, daB in derFeuerungs- 
technik Umwege ste ts Brennstoff kosten. Und was die 
Beseitigung der wescntlichen Fehler betrifft, so will m ir
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schcinen, dali der Vortragóndo den Toufol mit Beolzebub 
austreibt. Der B erichterstatter.) —

In  der E rorterung des Yortrags bokriiftigt A. D. 
E l l i s ,  der dom Vortragendon bei der A usarbcitung seines 
Vortrags zut; Seite gestanden ha t, dessen Ausfuhrungen. 
A r t h u r  C o o p e r  und W in d s o r  R ic h a r d s  bezweifeln 
don von Reynolds angegebenen hohen K ohlonrcrbraueh 
englischer Siemens-Martin-Oefen. E. W. H a r b o r d  findot 
den Inbalt des Yortrags einigormafkm schwer verstóndlicli. 
Die von Reynolds empfohlcnen MaBnahmen verlegten 
die Vcrbronnung in dio gcschlossenen Ofenraumo s ta tt  
in den H erdraum . E r bezwcifcle dio in dieser H insicht 
vorausgo3agtcn YorteiEe und bestie itc  irgondwelchen 
Erfolg m it der Vcrdoppelung der Regencratorfliiche. 
Aus verschicdoriBh Griindcn sci yorauszusehen, daB die 
angenommene W irtschnftlichkeit n ich t ycrwirklioht werde. 
B e n ja m in  T a l b o t  schlagt den E inbau von Kesseln 
zwischen don Ycntilcn und den K am m ern vor.

R e y n o ld s  fiihrt im SohluBwort aus, daB in einem 
nńrinrtlon Siom ens-M urtinOfen m it einer T em peratur yon 
1201) " C in den Kam m ern 40 %  des Heizgases yerbraueht 
wurden, um alle Y crbrennungsprodukto auf der T em pe
ra tu r der Charge zu ferhallei'., und daB ferner bcigeschmol- 
zener Charge nur etwa zwei E rit te i  der B.uloberfliiehe 
auch Heizflache soi. W enn das Gas ausgenutzt werden 
konnte, um die Luftkam m er auf dic H itzc der Charge 
zu bringen, so wurden dio hoheren T em peraturen jeglichcn 
Nachteil auśglcichen. Bezuglich der Abhitzekcssol ver- 
sichero er Talbot, daB ein solcher Yersuch an einigen 
CO-t-Oefcn m it entschiedenem MiBerfolg ( ! Die Red.) 
eingestellt worden sei. Der Grund sei, daB die Heizflache 
-wegen des W śirmeinhaltes und der Meóge der Abgase 
h a tte  groBer sein mussen, ais zulassig war. .-I. Iioitzheim.

H e r b e r t  K. S c o t t  berichteto iiber 
•chromhaltige Eisenerze aus Griechenland und ihre Yer

wendung.
Chromhaltige Eisenerze kbnimen im ostliohen Teil 

von Griechenland, in den Landschaften Lokris und 
Bootien sowie auf den lnseln E uboa und Skyros vor. Die 
betreffendon Lagerstiitten liegen insgesamt unw eit der 
K uste und in der Niiho guter Yerladohafcn.

Die Auffindung der griechischen Chrom fuhrendon 
Eisenerze haben wir einem Itałiencr nam ens N oyara zu 
yordanken, der im Jah re  1001 die ersten Sehiirfungcn 
yornahm. Bis Ende 1912 wurden insgcsamt rd. 1 930 000 t  
dieser Erze yerschifft. Ihre Zusammcnsetzung schwankt 
wie folgt:

E i s e n ................................... . . 40 bis v> 0 ■ •>“ , o
Tonerde ............................... . . (i 14 „
Kieselsiiurc ...................... 11 „
Chrom ............................... -> 3 „
Nickel und K obalt . . . . . 0,10 .. 1,2 ,.
Phosphor............................... 0,03 „
Sehw efel............................... . . 0,02 .. 0,05 „
T i t a n ................................... 0.30 „
Dor zwcito Teil des Yortrags, der sich m it der Yer

wendung chromhaltigor Eisenerze im allgemeinen befaBt, 
bringt nichts Neues. (Fortsetziing folgt.)

American Iron and Steel Institute.
(F o r t s o t z u n g  u n d  S ch lu B  v o n  S e i t e  8:10.)

Q u in c v  B o n t von der M aryland Steel Co. zu 
Sparrows Point, Md., berichteto tiber die auf seinem W erke 
gomacliten Erfahrungen beim
Verhutten von Mayari-Erz zur Darstellung von GieBerei- 

Roheisen.
Das Mayari-Erz stam m t von der Insel Kuba, wo cs 

eino Muldę in einem zerkluftoten und yerw itterten Ser- 
pentinfelsen in oiner Miichtigkeit von 3,5—9 m aus- 
fUllt. Seino ehemischc Zusammcnsetzung, dio keino 
groBeren Schwankungen aufweist, dio ihm aber einen

ganz besonderen P latz un ter den Eisenerzen anweist, 
ist in Zahlentafel 1 wiedergegeben.
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Z ah len tafe l 1- A n a ly s e  d e s  M a y a r i - E rz e s .

l io l ie r z
0//O

A g g lo m e m t
0':o

Ee ( f e u c h t ) ................................. 30,50 53,50
Eo ( t r o c k e n ) ............................ 50,34 54,90
Si 0 „ ............................................... 3,75 4,00
A1S0 3 .......................................... 10,00 13,00
P .................................................... 0,010 0,015
S ............................................................................. 0,18 0,18

27,50 2.50
G lU h v e rlu s t................................. 10,59 —

i Mn ............................................... 0,04 0,85
1,40 2,10

Ni +  C o ...................................... 0,72 0,95

Das Roherz, das dem AeuBercn nach ais Ton anzusprechen 
ist. ohne aber seine Schmicgsamkeit zu besitzen, wurde 
in Yerschiedenen Mengen bis zu 75 %  des Mollors im Hacli- 
ofon yoiarbe^ot, doch waren dio Botriebsergebnisse m it 
dem aufbereitetcn Aiateiial besser. Die Aufbereitung 
geschieht durch Agglomerieren. Eiir Brikcttieren. ist dio 
stUckigo Beschaffenheit des Erzes ungunstig, im Ubrigen 
aber zeigt sieh die auffallcndc Erscheinung, daB die 
Hitzo die Formlingo nicht zu durehdringen vormag, daB 
selbst B riketts yon ldein tn  Abmessungen, deren Ober- 
fliiche yollig zusammcngebackcn war, im lnnern keine 
Spur yon Erhitzung zeigten.

Eiir den Hochofenmann wird es wohl in erster Linie 
von Interesse sein, daB m an yon dcm agglomericrtcn Erz 
75 und 100 %  yermollerto. Durch Versuche, dio fiinf bis 
sechs Jah re  zurUeklicgen, ha tte  m an festgestellt, daB 
agglonierierte Cornwallkcnscntrate sieli ohne Schwierig- 
keit in jcdcm Mengenyerhaltnisso bis zu 100 %  yerluitten 
lieBen. D er Ofen ging sehr gleichmaBig und rutschlc 
nur selten, der Ycrlust durch Elugstaub belief sich auf nur 
2 y2 % , die Pressung war normal, das Ausbringen gut, der 
Koksyerbrauch rd. 1000 kg auf dio Tonno Roheisen.

Dic eigenartige Zusammensctzung des Erzes — 4 % 
SiOj, 13 %  A120 3 und rd. 55 %  Eo —  gab zunachst zu 
Bedcnken AnlaB, war m an doch der Meinung, dali ein 
Toncrdegehalt von m ehr ais 20 %  in der Hochofenschlacko 
fiir den Betrieb direkte Gofahr m it sich bringe. Es stellte 
sich aber bald heraus, daB Bofiirchtungcn unnotig waren. 
der Toncrdegehalt der Schlacken stieg bis zu 32 % , ohne 
irgendwelchc Unannehmliclikciten herbeizufUhrcn. Bei 
der Zuschlagbercehnung wurdo dio Tonerdo ste ts ais 
Siiurc gewertet.

Nun wurdo das M ayari-Erz in allen Mengenyerhalt- 
nisseri verhuttet, monatolang wurde anstandslos m it einem 
Satzo von 100 %  gearbeitot. Der Ofen hing nur selten. 
die Pressung stieg etwas, der Ofengang war cntsprechend 
langsam. Das Roheisen fiel in gleichmaBigcr Beschaffen
heit bei giinstigem Koksyerbrauch.

In Zahlentafel 2 sind Analysen von Roheisen und 
Schlacken wiedergegeben, wio sio einm al boi einem Satzo 
yon 50 %  Mayari- und 50 %  K uba H artcrz, zum andern 
Mało boi einem .Muller yon 100 %  Mayari-Erz fielen.

Naoh den weiterhin gemachtcn Beobachtungcn scheint 
die Tem peratur im Gcstel1, also aucli dio des Rohcisens 
und der Schlacke, hoher zu sein ais beim Erblasen yon 
normalom Bcsscmerroheisen, wofiir auch das Verhaltcn 
des T itans spricht, dessen Gehalt m it dom Siliziumgehalt 
wlichst, wie dic folgenden Angaben bestiitigen

S i ...........................  0,22 0,47 0,80 1,50 1,80
T i ........................... 0,050 0,15 0,18 0,25 0,30

D as M ayari-Roheisen zeigt im Bruch groBlcristallinc
Besehaffonheit, ahnlich wie Spiegeleisen. Es is t wie dieses 
h a rt und sprode und liiBt sich n icht bohren. Der Bruch 
ist solbstyerstiindlich von den Abkuhlungsverha.ltnisscn 
abhiingig, aber selbst in Sand yergossen zeigt sich nur
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Z ah len tafel 2. R o h e i s e n -  u n d  S c h l a c k e n a n a ly s e n .

Im  Molier: 5 0 %  Mayari- und  5 0 %  K u b a H a rte rz .

R o h e is e n S i 1» S M n C r N i S c h la c k e S i Oa A l .  O , Oa O M g O S

0,47
0,21
0,55
0,44

0,049
0.050
0,051
0,049

0,020
0,031
0,050
0,02S

0,70
0,57
0.00
0,02

1,82
1,00
1,08
1,77

0,70
0,77
0,77
0,75

24,44
25,32
24,42
19,30

21,30
21.54
21,72
20,75

39,99
38,13
35,01
42,00

10.70 
11,28 
10,02
14.70

2,53
2,43
2,02
2,17

Im Molier 100%  M ayari-Erz.

l to h e is e n 0,85
0,77
0,82

1 0,055 
0,048 
0,047

0,018
0,020
0,027

0.97
0,89
0,70

2,01
2.92
2.92

1,49
1,52
1.51

S c h la - k c 18,40
10,24
17,03

29,50
'29 ,84
29,92

38,25
32,51
33,23

10,08
14,72
17,07

1,00 |
1,75
1,74

ganz geringe Ncigung zur Kornbildung, wenn nicht der 
Siliziuingehalt ein auBergowohnlich hoher ist. Beim 
Ycrgioflen liiuft das Eisen sehr dilnn, se tz t wenig Sehalon 
iu der Pfanno an und zeigt gute und scharfkantigo Obcr- 
fluchen. Der hoho Gehalt an  gebundenem Kohlenstoff 
diirfte auf den EinfluB des Chroin3 zuriłckzufilhrcn sein, 
das die Bildung von gebundenem Kohlenstoff auf Kosten 
d e r  Graphitausscheidung begflnstigt.

Anfangs wurdo das M ayari-Rohsisen nu r im Stahlwerk 
yerwendet, weil . m an cs zu GicBereizwcekcn fiir yollig 
ungecignet hielt. Durch Zufall wurdo man auf seine 
gu ten  Eigenschaften aufmerksam, ais m an eines Tages 
verschcntlich fliissiges Mayari-Eison in dor GieBerei ver- 
wendete. Dio daraus gcgossenen Stiicke zeigten vor- 
zuglicho Oberfliiche, dichten B rach, sehr scharfo Kanton 

"uiid cino ganz auffallendo Zahigkcit des Materials. Es 
wurden daraufhin eingehendere Versuche angeatollt, dio 
sehr befriedigende Ergebnisso zoitigton. Bei einzolnen 
Uohcisonyerbrauehern fand der Gehalt an  Chrom und 
Nickel Beifall, der gtinstigo Vorlauf des PrpDcschijiclzons 
brochto dem Mayari-Roheisen immer mehr Freundo. 
Besonders in den WalzengicBcreien, dio m it Chrom- und 
Nickelzusiitzen schon Vcrsuche gemaolit ha tten . fiihrte 
cs sich sehr gu t ein, so daB dio Maryland Steel Co. in um- 
fangreichen SqHmelzversuelien seino Vcrwondbarkeit und 
dio genauere G attierung fiir dio vorsehicdensten Zwccko 
zu erproben begann. Nobenher sotzte auch cino sehr 
gewissenhafte M atcrialpriifung om, iiber deren vorzUgliche 
Ergebnisso bereits an anderer Stello berichtot wurdo.*

W enn auch die Veisucho noch n icht ais abgeschlossen 
gelten konnen, so stellt doch so viel fest, daB das Mayari- 
Eisen alle Eigcnschaftcn voń ka lt erblasenem Holzkohlen- 
eisen aufwoist. Die Rolle dos Chrom- und Nickelgehalts ist 
noch unaufgekliirt, ebenso ob die kleinen Mengen yon Yana- 
tlium  und T itan  von maBgebendem Einflusse sind. Hochst- 
wahrscheinlieh diirfte der H auptvorteil in dem Mengcn- 
yerhaltnis von Nickel zu Chrom liegen, das ungefahr 
glcich 1 : 2 ist. O. IIóJU.

C. A. W h ite  legte eino Arbeit vor iiber 
Mikroskopische Untersuchungen von Feinblechen aus 

FluBeisen.
Iu A ubctracht der yerschiodenen Venvendbarkeit 

dor Feinblecbo, wobei sio einm al hohen physikalischcn Bo- 
Hiispruchungon untorworfen werden und  das andero 
Mai yollkommenste Oborfliichenboschaffenhoit besitzen 
miissen, kann zu ihrer Herstellung n u r hóchwertiges 
FluBeisen vorwondet werden. Die m ikroskopische Prii- 
fung y o i i  FluBeisenblochen zeigt das GofUge, die 
Verteilung der yorschiedonen Beimengungon, fem erhin 
dio KorngroBe und den EinfluB der yerschiedenon Wiirmo- 
behiandlungen. Einigo in dieser Beziehung gomachte 
Feststellungen werdon von \Vhite an  H and  einer Reihe 
von Makro- und Mikrogefiigebildern yerschiedcner Proben 
besprochen.

* S t. u. E. 1912. 31. Okt., S. 1842; 28. Nov„ S .2011.

Dio Verwondung sauboror, gesunder mul von Soige- 
rung m oglichst frcior Błocko is t eine der Hauptbeding- 
ungen fur die H erstellung fehlerfroier Flufioisenfcinblechc. 
Sauerstoffhaltiges FluBeisen ist zur Herstellung von Fein
blechen n icht geeignet; solchcs FluBeisen besitzt geringe 
Festigkeit, dio aus ihm  verfertigten Erzeugnisse zeigen 
vicle Oborfliiehonfohler, und fernerhin ist diases FluBeisen 
wiihrend det1 E ndbehandlung auBerordentlich empfanglich 
filr Beschadigungon. Dio m etallographiselie U nter
suchung der aus solchem FluBeisen hergcstcllten Fein- 
bloehe gestatto to  dann auch den Nachweis ganzer Oxyd- 
adern  odor von einzelnen eingobetteton Oxyden. Niedrig- 
gokolilto FluBeisonsorton en thalten  s te ts  Gase oinge- 
sehlossen, dio spiiter Gaablasen bildon. Die GieBtompera- 
tu r  ist von groBtem EinfluB auf dio Lage, GroBe und Aus- 
dehnung dieser Gasblason in dom Błock. Aus FluBeisen m it 
Gasblasen hergestollto Feinblecbo zeigen eine fehlorlmfto 
Oberfliicho und sind von geringer Festigkeit. . Durch 
geeignete Arbeitswoiso beim GieBen ist os wohl moglich, 
dioso Gasblasen auf dio Niiho dos Blockkopfcs zu bo- 
schrlinkon; ontfornt m an dann dieson Teil, so bleibt cin 
gutes M ateriał zurilck. D as Gofiigo der aus solehen Blocken 
angcfcrtigten Feinblocho ist vollkommen einwandfroi und 
gleichmaBig.

Auch die yerschiodflhen W alzarboiton konnen Fehlor 
in don Feinblechen ontstehen lassen. Dor loso W alzen. 
sintor ist dio Ursacho yon manehom  Oborflachenfehler, 
der dann nachhor nnborochtigt dem cigontlichcn Stahl 
zugeschrieben wird. Riohtiges Erhitzen zur Vcrmoidung 
ubormaBigcr Sinterbildung ist yon groBtor W ichtigkeit.

Boi der H erstellung von Feinblochen sind zwei 
Glilhvorfahren iu Gebrauch, das geschlosscne' und das 
offeno Ausgliihon. Bei letztorem  werden die Bleche 
iu don Ofon gclcgt und kom men m it der Heizfiamme 
selbst in Beriihnm g; bei dom gesehlossenen Yerfahren 
hingogen werden die Bloeho vor der dirokten Bo- 
riihrung m it dor Flam m o geschątzt. D as offeno y e r 
fahren wendet m an m eistenteils bei schwereren Feinblechen 
an, um  eino K ristallisation, wic sio sehr haufig in schweren 
Feinblechen bei geschlossencm Ausgluhen sta ttfin d et, zu 
yormeidon. E in vom Yerfasser nach dem geschlossenen 
Vcrfahren gogliihtes Foinblech zcigto cin grobes K orn, und 
sein Kohlonstoff h a tte  sich a IsZem entit zwischen den Korn- 
fugen angesam m elt; dasselbo Bloch, nach dem offonen 
Verfahren goglflht, zeigte ein kleines K oni, und s;in  Kohlen
stoff w ar ais P erlit gleichformig durch das ganze Gcfiige 
hindurch yerteilt. Der E in tritt  yon L uft in den Ofen 
wahrend der E rhitzung und Abktihlung ist streng zu 
yormeiden, da  hierdurch leicht eine O xydation der R andcr 
der Feinbleche yorursacht wird. Das Beizen der Fcin- 
bleeho wird in einer schwachen Schwefelsaurclósung 
auagefilhrt, wodurch dio Fehlor des FluBoisons mohr ais bei 
jodom anderen Yerfahren zutago tre ten . Foinbleche aus 
FluBeisen yon gu ter Q ualitat werden nu r langsani yon der 
Sauro angegriffon, wahrend aus osydhaltigęih FluBeisen 
hergestollto Bleche sich schnell losen. Anderseits erzeugt 
die R eaktion zwischen Sauro und Feinblech groBe Mengen
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W asserstoff, der dio yorhandenen Oxydo u n ter Bildung 
von schwamtnigem Eisen reduziort tind Bliischcn auf flor 
Oborfliiclio dos Blechos horvorruft. Dieso Erschoimtngon, 
dic schnelloro Loslichkeit dor sauerstoffhaltigon Feinbleclio 
und dio infolgo des Bcizons auftrotcndo Bliisohonbildung 
auf dor Oborfliiclio, werden an H and einiger dom Berieht 
boigogebener GofUgobilder doutlich veranschaulieht. Da 
crfuhiungsgomaB alle FluBoison Neigung zur Blasenbildung 
habon, so ist es yorteilhaft, die Bleche nu r bis zur eben 
oingetretcnen Sauberung dor Oborfliiclio in der Siiuro zu 
bclassen. A. Sladehr.

Verein deut scher  Fabr iken feuerfester 
Produk te .

Aus der sohr roiehhaltigen tochnisehen Tagesordnung 
der lotzton Hauptversam mlung* sei nachtriiglieh noch 
(jor Yortrag orwiihnt von Ingeniour B a y o r  von der 
f irm a  Eclcardt & H otop, Berlin, iiber

Generatoren und Gasbrennofen.
An H and einer Anzahl L iehtbilder ftthrto der Vor- 

tragendo zuniichst dio wiehtigsten B auarten von Gas- 
orzougorn f(ir Vorgasung von Bronnstoffon aller Art vor. 
Dann m aehto or cingohendo M itteilungen tiber einon 
Gasringofon von bosondoror B auart, m it dom soino Firm a

* Vgl. St. u. E. 1913, KI. .Marz, S. 151; 20. Miirz, 
S. 492.
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groBo Erfolgo erzielt hat. Dor Ofen eignet sich vor allom 
auch zum Bronnen von Scham otte; liiorboi soli der duroli- 
schnittlicho Stoinkolilonvorbrauch bei einer Brenn- 
tem peratu r yon Sogorkcgel 12 bis 14 n u r 8 bis 9 %  
botragon.

Oboringeniour H a u s e n f e ld e r ,  Esson, sprach iiber 
die V o r\v e n d u n g  f l t i s s ig o r  B r e n n s to f f o ,  und 
Dr. H a so , Hanriovor, tiber V o rs c h ie d o n e  A u s f i ih ru n -  
gon  d e s  W a n n o r - P y r o m o to r s .  Uebor dio Gegen- 
stiindo dieser beiden Vortriigo ist bereits in dieser Zeit
schrift an  anderen Stellen* beriehtet worden.

C. Canuris.

Verband deu tsche r  Elekt rotechniker .
Der Ycrband h a t die E rfahrung gcm acht, daB es, um 

die Ergebnisse seiner Arbeiten allen Intorcsscntcn recht- 
zoitig und in vollem Umfange bekannt zu m achen. nieht 
geniigt, wenn dariiber lcdiglich in der „Eloktrotechniąolien 
Zeitschrift*1 beriehtet wird. E r h a t daher neuerd irgs dio 
E inrichtung getrotfeh, dafi von sam tlichen Y o r o f f e n t-  
l ic h u n g c n  d e s  Y c r b a n d c s  in dor E. T. Z. S o n d o r -  
a b d r i ie k o  hergestellt und von der Gcschiiftss telle des 
Verbandes (Berlin SW. 11. Koniggriitzcr StraBe 100) 
jedem , de r darauf abonniert, ohno weiteres regclmafiig 
zugcschickt werden. Der P re is .fiir  ein solehes Abonno- 
m ont einschl. Portokoston betriigt jiihrlich 20

* 1912. 9. Mai, S. 772; 1911, 4. Mai, S. 730.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.*

2. Ju n i 1913.
KI. 7 b, IC 51 754. Yorrichtung zur Begelung des 

Antriebs von Staoheldrahthaspeln. Fa. J . G. Knyscr, 
Nilrnberg.

KI. 13 o, A 23 040. Y orrichtung zum Ausblasen von 
Hęizrohrcn, Flanim rohren 11. dgl. Ju liu s Alexandcr, 
A ltona (Elbo), O ttenśener M arktplatz 11.

K i. 18 c, J  15 443. Yerfahren des Abloschens bzw. 
H artons von Werlczeugen u. dgl. m ittels eines Luft- 
strom es. Max Jungbauer, Augsburg, A rgonstr. 10 a.

KI. 18 c, P 29 193. Verfahren zum zunderfreien 
Wiirmcn von stab- und blechfSrmigern W alzgut in einem 
Kartalofen. Louis Pletseh, Ekateriiibslaw,
SudruBland.

KI. 19 a, H  53 924. Yerfahren zur Bcfestigung von 
Eisonbahnschicnen auf geschlitzten m etallenen Unterlags- 
p la tten  oder Schwellcn. Theophil Iley d t, StraBburg i. E., 
Roscneck 1.

KI. 21 li, S t 18 130. F tir m etallurgische u n d  chemische 
Zweclco bestinunter elektrischer Lichtbogcnofen zum 
Betriebe m ittels .Mehrphasenstromes. Vietor Stobie, 
Sheffield, England.

KI. 2 4d , 11 58 277. E inf(ihrvorrichtuhg fiir Oefen. 
Arthur, Haasc, Arnsdorf bei Drcsdcn.

KI. 20 a, L 33 825. Gasęrzcugcr zur H erstellung eines 
kohlenoxydrcichen Brenngascs. Renć Laliaussois, Paris,

KI. 31 b, K  53 240. Formmaschine, bei wclcher dio 
Form m asse durch PreBluft in dic Form  gcschleudert 
w ird; Zus. z. P a t. 250 350. W ilhelm Kurze, N eustadt 
a. Rilbenbergo bei llnnnover.

KI. 85 1), H  50 420. M ittel zur Abscheidung von 
Kesselst ein und zur Erzielung gleichmiiBigen Sicdens. 
Je a n  Han nnd Alexaiidru D. Polizu-Miesunesti, Berlin, 
Landsbergerstr. 95.

5. Ju n i 1913.
KI. 7a, D 20 504. Yertikalwalze fiir Universalwalz- 

werke. Deutsche Masehinenfabrik A. G.. Duisburg.

* Dio Anmeldungen liegen vcn dem  angegobeuenTago 
an  wahrend zweier Monate fiir jederm ann zur E insicht 
nnd Einsprocherhobung im P atcn tam te zu B e r l in  aus.

KI. 7a. M 43 541. Yerfahren und Wal/.werk zur H er
stellung von T -  und J  -Eisen. Franz Miirtens, Aachen, 
F rankenstr. 1.

KI. 7a. S 35 900. Drehvorriclitung fiir Speiseappa- 
ra te  von Pilgerwalzwerken. K arl Speiser, Bism arekhtitte,
O. S. ’

KI. 7b, S 37 218. Maschine zum SchweiBen von 
Rohren m ittols llam iners mit um  cinc Acbsc sehwingen- 
der Biirfiibrung. Herm ann Sprangcr, Dilsseldorf, Jtilieher- 
strafie 8S.

KI. 7 d, S 30 528. Masehiue zum Herstellen von 
Drahtbiindern; Zus. z. Pat. 244 102. Tho Spirella Com
pany. Meadville, V. St. A

KI. lOb, 1’ 2S310. Yerfahren zur Herstellung eines 
witterungs- und forinbestiindigen Kohlcnbrennstoffes 
un ter gleichzeitigcr Unschadlichmaehung des in der Kohle 
yorhandenen Schwefels durch Kalk. Emil Pollacsek, 
Mailand, Italien.

KI. 24b, D 25 953. .Mit flUssigem Brennstoff gespeisto 
Heiz yorrichtung. Deutsche Oelfcuerungs-Gcsellsehaft
111. b. H., Hamburg.

KI. 31 b. K  50 073. Sandsiobyorrichtung fiir fahrbaro 
Fcrm maschinen, bei welchen dio Form m asse durch Prefi- 
Iuft in die Form gcschleudert wird. Wilhelm Kurze, Neu
stad t a. Rtlbenbcrge bei Hannoyer.

KI. 31b, Y 10 711. Formmaschine mit oberer beweg- 
licher Prefiyorriehtung; Zus. z. Pat. 213 244. Fa. A. Yofi 
sen., Sarstedt (Hann.).

KI. 31c, N 12 373. Vorfahren und  Vorriclitung zum 
GieBen yon einzelnen oder zu.sammenhiingenden Heiz- 
korpergliedcrn in Form cnstapel. Frans Justinus Nilsssn, 
Husijyarna, Schweden.

KI. 42b. W 41 541. Vorrichturig zum Anzeichnen 
von Profileisen. WiiUle, ICade & E rath , Steinbaeh bei 
Schwab. Hall.

KI. 48b, U 4828. Yerfahren zum Ueberziehcn eiserner 
Bleche, Draht-e usw. m it Aluminium durch Eintauehen 
der zu uberziehenden Gcgenstande in das gesehmolzcno 
Aluminium und Btirsten wahrend der Eintauclizeit. 
Sadamasa Uyeno, Tokyo, Japan .

KI. 48d, B 30 033. Vcrfahren zum  Schtitzen eiserner 
Gcgenstande gegen Besten. Frank  R upcrt Granyille 
Richards, Coyentry, W ar wiek, England.
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Deutsche G ebrauchsmus te re in t ragun gen .
2. Ju n i  1913.

Ki. 7 n, Nr. 555 451. Kugellngem ng fiir W alzwerke. 
Rheinische W alzm asohinenfabrik, O. ni. b. H ., Koln- 
Ehrcnfcld.

Kl. 7 a. Nr. 555 458. E inrichtung zum KUhlhultcn 
von Walzwerlcon m it Kugellagerung. Rheinische Walz- 
m aschinonfabrik, G. m. b. Ml.. Koln-Ehrenfeld.

IC1. 7 b, Nr. 555 395. Presso zum An8pit7.cn von 
Rohren vor dom Ziehen. ®ipl.«Qn{|. E rnst Boyeriiiann, 
MUlheim a. d. R uhr, Mcllinghoferstr. 73.

Kl. 7 d. Nr. 555 439. D rah tk lem im orrich tung  fiir 
autom atigehe Stahldraht-W obelitzcnm aschinen. Carl Sem- 
jicr & Co., Greiz i. V.

Kl. 19 a, Nr. 554 943. SchicnenstoBycrbindung. 
Thcophil H eydt, StruBburg i. E., Roseneck 1.

Kl. 19 a, Nr. 555 157. ŚoHienenschwelle. R obert 
Eugeno Zim m erm ann, Chicago, V. St. A.

Kl. 19 a. Nr. 555 158. Schicncnbofćatigung auf eisernen 
Schwellen. R obert Eugeno Zimmerniann, Chicago, 
V. St. A.

Kl. 20 k, Nr. 555 487. Moohanischo Fernstouerung 
fiir L aufkranen bzw. H angebahncn. Siemens-Scliuckcrt- 
werke. (!. ni. b. H ., Berlin.

Kl. 24 c, Nr. 555 088. K orabiniertes Gas- und Luft- 
um stellvcntil fiir industrieofen. W cstcrwiilder Eisen- 
gicBerei & M aschinenfabrik Jos. Olig, M ontabaur.

Kl. 24 g. Nr. 555 358. Klugaschcn-Ausblascyorrich- 
tung. Dempewolf & Bucrschaper, Gesellschaft fiir in- 
dustriolle Feiieningsanlagen, Braunschweig.

Kl. 31 b, Nr. 554 903. Hydraulischo Form m aschine 
m it ąusschw onkbarer Travcrsc. Lentz & Zimmermann, 
G. m. b. H.. D usseldorf-Bath.

Kl. 31b , Nr. 555 050. Hydraulischo Form m aschine 
m it um horizontaler Achso schw enkbarer Traverse. 
Lcntz & Zim m erm ann, G. m. b. H., D ttsseldorf-Rath.

Kl. 31 c, Nr. 554 717. Masselform m it an der Ein- 
gieBstelle ycrdiclctcn W andungon. Deutsche Maschinen
fabrik, A. O., Duisburg.

Kl. 31 c, Nr. 554 971. Losśchlaghnmmer m it aus- 
wconsclbaren und bciderseits behiitzbaren E insatz- 
holzern. Carl Fley, Milspo i. W.

Kl. 49 f, Nr. 554 987. Y orrichtung zum Biegon von 
Eisenstiiberi,' insbesondere zum H akcnbiegen von Eisen 
fiir B etonbau. Hch. Kneis, Saarbrucken.

Kl. 49 f, Nr. 555 1G0. Gas-Dampf-Gebliise-Ofen. 
R ichard  Batge, Braunschweig, Loopoldstr. 3/4.

Oeste rre ichische  Patentanmeldungen .*
1. Ju n i 1913.

Kl. 7, A 10 024/11. Uńiyersalwalzwerk m it ange- 
triebenen Horizontal- und Vertikalwalzen. Maschinen- 
fabrik Sack, G. m. I). H., R a th  bei Dusseldorf.

KI. 18a, A 9238/12. VerfaHrcn zur Reinigung von 
Roheisen. Societć E leetro-JIetallurgique Franęaise, 
Froges.

Kl. lSa. A 10 727/11. Verfahren und Vorrićhturig 
zum Reinigen von Hocliofengasen u. dgl. Franz Wcrndl, 
Breslau.

Kl. 18 li. A 9005/12. Gichtgasbeheizung m it Hilfs- 
feuerung fiir Wiirmofon u. dgl. Georgs-Marien-Bergworks- 
und Hiitten-Verein, A. G., GoorgsmarienhUtte.

Kl. 24o, A 10 183/12. Gaserzeuger m it dróhbarer 
Aschenschiisśel und zentral angeordneter drehbarcr Wintl- 
haube. De Fontaine & Co., G. m. b. H., Hanrioyer.

Kl. 24e, A 0207/12. Begenorativofen m it almnlim- 
barem  Ofenkopf. Hugo Rehm ann, Dusseldorf.

Kl. 40b, A 10 430/12. Yerfahren zur Erhohung der 
A usbeute an Chrom bei der alum inctherm ischen Hcr-

* Die A nm eldungen liegen ro n  dem angegebenen Tage 
a u wiihrend zwcier M cnate fitr jederm ann zur E insicht und 
Einsprucherhel.mng im PatC utam te zu W ie n  aus.

stellung yon Ferrochrom  aus Chronieisenstcin. Th. Gold- 
schm idt, Akt.. Ges., Essen-Ruhr.

Kl. 40b, A 1500/12. Elekfrischer W iderstandsofen. 
Victor Popp, Paris.

Kl. 48e, A 4077/09. Verfali!en zur Herstellung.
weiBer Emailleu. L andau k  Co., Wien.

Kl. 48c, A 9121/11. Yerfahren zur Herstellung
weiBer Emaillen un ter Yerwendung alkalihaltiger rJ'rii-
bungsm ittel. Yereinigte chemische Fabriken Landau,
Krcidl, Heller & Co., Wien.

K l. 49a, A 3398/12. Biegcmasehine fiir Bund- und 
Profileisen. Ladislaus Lam par, Schwechat, N.-Oc.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 10 a, Nr. 255 119, vom 10. De/.ombor 1911. 

A p ie r b e c k e r  H U tte ,  B rU g m a n n , W c y la n d  & Co.
A k t. - Ges. in A p le r -  
b c c k  i. W e s tf . Po nich-
tuncj zum Ocj/ncn und 
Schlie/Sen ron Koksofcn- 
I ii ren mittels einen sc htcc n k- 
baren Ilubdauriiens, an
dcm die Lastkette der T ur  
befestiijt ist.

An dom Fahrgestoll a. 
das iliirch das Kurbclge- 
triebo b fortbewcgt wer
den kann, istu m  dio Wello 
c dor H ubdaum cn d  m it 
dom das TUrgcwieht aus- 

gleichendon Gogen- 
gewicht o drehbar. Wircl 
naeh Einhiingon der Kotlo 
f dio K urbcl gedreht, so 

wird dio T ur g zuniichst seukrecht abgchoben, wobei sich 
d ie  K cttc  an tlen Daum cn anlcgt, und erst dann wird 
dio TUr allmahlich ausgeschw tnkt.

Kl. 18 b. Nr. 255 816, yom 14. Febr. 1912. H a n s  
C h r i s t ia n  H a n s o n  in B e r lin .  Vcrfahreii und Vor-

r i c h l u z u m  Fliissiij- 
halten des in dem Ent- 
heruńgsstulzcn von me- 
tullurgischen Oefen be- 
findlieheń Eisens.

Das in dcm Stutzen 
a bcfindlicho Motali 
wird bei liingeron Be- 

triobspauson durch 
eino besondere W ar- 
moąuolio — Gashoi- 
znng b odor elektrische 
Heizung o — flóssig 
gehalton. Gleichzoitig 
wird es durch Bowo- 
gen stiindig aus dem 
Ofen d erneuert. Dies 
kann dureh dio elok- 

trischo Beheizung selbst bewirkt werdon, indem der 
Stutzen a  zwoischonklig ausgebildct mul dio Beheizung i:i 
bekannter \ \  eisc durch Induktionsstrom e erfolgt.

KI. 10 a, Nr. 253 523, yom 23. Ju n i 1912. M a s c h in e n -  
b a u - A n s t a l t  H u m b o ld t  iii K o ln -K a lk .  Fahrbart 
Lósch- und Verladekainmer zur Aufnahine eines ganzen 
aus dem Ofen austretenden Kokskuchcns.

Die Loschkam m ćr a 
ist in ihrer Liings- 
achsc u m b pendelnd 
aufgehiingt, um durch 
geringes Schwenken 
den Kokskuchen c 

vom feststehendou 
Boden d der Kam m er 
abstreichen zu kiin- 
ncn.
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auf don Triigor. Dic Walzen b werden un tor D ruck gegen 
(las Worksttlck yorgosohobon. Um zu yorhindern, daB 
untor ihrer Einw irkung ein Ausbauchon des Steges ein- 
tr it t ,  gonilgt os, wenn ę-
die Walzen c, d iii der I~1 .C V '. ,
Ntilie der Flanschen auf J T | ^  s
ihn oinwirken; in der p*---  '! i
.Mitte sind sio yerjiingt, P .....N :i J - i l i
wodurch R aum  fttr ihro •"  L.....  J  - Jj:

Lagorung gowon- ; • I jrCp j
non wird. Das La- — js  x p i

gor der oberen i J  I i  /. L———J  . 1)1 11 j
Walzo d  ist an ł£J3T j  T  j  jj

--^ 7  oinom Joeli o an- " _J1_
m m  gebracht.. das an p  1~[

, / / /  ’X’ragern f bofestigt
ist, auf wolcho Stcllschrauben g so einwirken, daB die
Walzo d  gegen das W erkstflck goproBt werden kann.

Kl. 18 a. Nr. 255 487. vom n
3. Jan u ar 1911. W ilh e lm  H i lg e r s ,  
in  D u s s e ld o r f .  Oasdiehtcr 1’er-
schlup fiir Beschickungskubel.

D er innero AbschluB des Deckels a  [£  = . ^
erfolgt durch zwei zylindriseho /J . ^
Fliichon, yon donon dio eino aus /  ]i.l \ \ \
einem in dio Deckelhaubo einge- \\\
bauten Hohlzylinder b, weicher im / ___ j,'
geschlossonon Zustando des Riibols 11 T  V  YC" ' \
den H aken o und Oeso d umsohlioBt, ;A  ^  \ \  li
besteht, wiihrond dio andoro aus f  \  -
dem oberen Teilo dor m it dom. a  - y  _ \ \
Kubelboden o fest vcrbundcnen J-__ , — \  |
Stange f gebildet wird. i ■ | J

Kl. 12 e, Nr. 255 534. 
vom 11. Ju n i 1911. L u d -  j.

; # i  Wig H o n ig m a n n  in  j  ; _____
A a c h e n . Desintegrator- \  /

_ nrtigc Yorrichtung zum
. J ń  %•■-» licinigcn oder Absorbicrcn /  ~ \ , e
'  H H IP  von Gusen. ----------

t ^ f f P  An dem auf 
i l f l l f  der Triebwollo a

sitzonden Zylin- (“ ■ n
der b sind unterhalb yon J J  jJ.
im Gehiiuso o befestig-
ten, ringfbrmigen Riesol- 'i  ______ ■j . Ł
platten  (1 Roihon radia l |(J— | '  — jl
angeordnet er Sehaufeln o lh \ e  jl
yorgesehen. c  - f r— 3 ~  6 _a  b — jl

Kl. 7 b. Nr. 255 939, ram  d  \ j ,  rfU jJ
2r>. Dezember 1910. S io- ijjj— j " ^
m e n s - S c h u o k e r t  W o r- j  ^
kc G. m. b. H . in B e r lin .  ?! ^
Yorrichtung zum Uerstdlen  . '
ron Profifstaben mit gegen- f
einander gencigtcn Sciten. C i

Das Profil des Walz- 
stabes a  wird durch dio (  ł  E  1
boidon Walzen b und c her- 
gcstellt, dereu gomeinsa- 
mo Mittelebenc don Stab c ^
derart seliriig sehneidet, /-> U
daB die Schnittkante an  of rS T 5
der Stelle der groBten Ma- a  ^  l i i i  ^  ^

tcrialyerdriingung in der 1 • . J i  ~~ 'Tl
Bcweguugsrichtung nach J J .  A... 3. I
yoni liegt. Dic Walzo d sJ J s
yerhindert das Hinaus- | ^ c t 1 \
drangcndcsProfilsausden [ — --- - -  J
Walzen b und c wahrend
dio Walzo e den D ruck der r ,
durch den W alzstab nach [ --------------- r i |_. g>
unten gcdruckteu Walzen ~ V /
b und c aufnim nit. ' 1

Kl. 7 a. Nr. 255 301, yom 19. Februar 1911. W ilh e lm  
S p l io th o f f  in  M iilh e im , R uhr. Yorrichtung zum Kanlen 
des Wedzgutis.

Uober den Rollon a  des Rollgangos sind dio boidon 
Yorsohicbekopfo b c in Filhrungon d yerschiobbar. 
b triigt einen foston, hakonformigon Anschlag o m it oiner 
Anschlagsrollo f, wiilirónd c dio um  eino gomeinsamo 
Acliso drehbaren K antklauen g h triigt. Werden dio 
Yersehicbokopfo einander gonahert, so trifft die Yordcr-

kanto yon g auf dio Rolle f, die Klaue g liebt sich iiber 
dio Oberkanto des Rollgangos empor und boginnt das 
W alzgut i zu kanton, das sich dabci auf dio Flacho k der 
Klauo legt. Dio yordero Schragfliioho an dom Ansehlage o 
liat inzwisehon die K laue h soweit gohoben, daB sio eben
falls ttber dio Oberkanto des Rollgangcs em porragt und 
oin W iderlager fttr das W orksttlck i beim W eiterkanten 
bildet, wolchos durch dio Stirnfliicho des \  crsehiebe- 
kopfes b bowirkt wird. Nach yollońdeter K antung  wird 
das Worksttlck yon don Stirnflaehen beidor Yerschiebc- 
kopfo orfaBt und in der neuen I^igc in dio Kaliberwalz.cn 
cingeftthrt.

Kl. 18 C, Nr. 255 545, vom 12. Mai 1912. W. O sw a ld  
in  K o b lo n z . EinstoPmaschinc fiir Kniippel- und Błock- 
tcurmó/cn o. dgl.

Der StoBel a  der EinstoBmaschino kann durch Yor- 
schicbcn des einen in oinom Schlitton b gelagerten Leit-

rollcnjiaarcs c anf beliebigo Schniglagen in der Yertikal- 
ebeno eingestellt wordon, um  Oofen m it yerschiedener 
Herdnoigung bedienon zu konnen. Zum Bedionon zweier 
gegentiberliegender Oofon m it yerschiedener Herdnoigung 
ist er an boidon Enden m it StoBfliichen yersehen.

Kl. 49 e. Nr. 255 366. 
,śaf  ^  yom 29. Septem ber

q-. 1911. W ilh e lm
& '  F r a n k o  in  A a c h e n .

fc J l  Doppilstanderhaminer.
j  ^ <1, I  Dio Stiindcr a  b

/  f  \ \  \  sind einerseits un ter
/  -i \  / \  sieli an der Borilh-

/ a  _____L i $ \  /  a. \  rungsstollo ihrerK opf-
/  \  / \ enden, anderseits m it

/ i j - y T  \  \  r  /  l & \  \  den Sohlplatten c.
\ I i  \  \ /  ■ / H \ \  t,lirc*' Golonko d o f

? ■ . ” ''tCT- So. ź”; W l yerbunden, so daB das
/ v |  f  \  l̂ ^ r  \ ! Hammergestoll cin

ę  e  /  \ , c  \ C Gelenkdreieck bildet.
i 1 | Der Dam pfzylindcr g

i j ist m it nu r einem der
beiden Stander a  b 
yerbunden.

Kl. 7 a. Nr. 255 251, yom 27. Ju li 1911. W illia m
A. D u n n  in  S m i th y  illo , V. St. A., und A. M. M ille r  in
D u l u t h ,  V. St. A. Vniversalwalzwerk zum Auswalzen der 
Flanschen ron Formeisen.

Auf die Flanschen des WerkstOckos a  wirken vou 
auBon dio beiden senkrecht gelagerten Walzen b, yon 
innen die Sttttzwalzo c. Yon oben drttckt dio Walzo d
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M i l

J  hierdurch dor otóktromagńctischo W idorstand
verrii)gert und das Abfallcn des angozogenen 
M aterials yon dor Wal/.o orloichtert werden. 

KI. 7 f, Nr. 256 961 vom 19. Ja n u a r 1912. P e t e r  
H o  ln o j ’ in  B r t tg g e ,  B e lg ie n . Yorrichtung zur Besci- 
tigung des Grates an der inneren Mantclflache ton Rad
n i  jen beim iroizen.

des auf dor anderen Ofcnseito gelcgcnen Kcgenerators e 
dureh  den GaśzufiUlrungskanal f und den Gasverteilungs- 
kanal g. Dio Verbrennungsgasc durchstreichcn die Heiz- 
ziigo h und sanuneln sich in einem oberen wagerechten 
Kanał, der durch den Schieber i in zwei Teile U, 1 gcteilt 
ist. k ist m it dem yorzuerhitzendon Luft regenerator m 
durch den Kam il n yerbunden, w ahrend die Abgaso 
von 1 dureh den K anał o zum Gasrogenerator p strom en 
und diesen vorwarmen. Dio Abgaso von m gelnngen 
durch  den K anał q, die yon p durch den K anał r  zum 
Kam ili. Nach der Um sohałtung ist m m it dem Luft- 
yerteilungskanal, p m it dom Gasyorteilungskanal yer
bunden. D urch E instollung des Schicbers i kann der 
goeignete Grad der Vorerhitzung der R egeneratorcn fflr 
Has und  L uft gcsieliert werden.

KI. 24-f, Nr. 256 077, vom 2S. Dpzember 1911. M a
s c h in e n  b a u - A n s t  a l t  H u m b o ld t  in  K o ln - K a lk .  H'an- 
derrost mit losc zwisehen (juertrugern lagemden Roststaben.

J e  zwei zusamniengehorigo Quortrager a  sind  m it 
dem Tragglicd b der Ftihrungsketten dureh einen in

An dor Welle einer dor FUhrungsrollen a  des Walz- 
werkes ist ein H alte r b befestigt, der ein beim A bgraten 
iiber den Reifen o herilborklapjibarcs Drehwcrkzeug d  trS g t.

KI. 49 b. Nr. 256 417, yom 11. Noyem ber 1911. 
M a s c h in e n f a b r ik  S a c k ,  G. m. b. H. in  D tis s o ld o r f -  
R a th .  \Yendcvorrichtung fu r  Walzstabe, insbesonderc fiir  
lfnitersalcisen und Bleche.

Dic W endoyorriehtu.ng besteht aus don beiden W ende- 
hebeln a und b, dio in Wollen o und d d reh b ar sind und 
m ittels Hebel o f und  Zugstangon g h m it der Kurbcl- 
wello i yerbunden sind und zwnngliiufig so bewegt werdon

R ichtung des R ostcs yerlaufendeh Hohlbolzcn o yerbunden, 
auf dem dic (Juertrager, um sich Unobenheiten der BaJm 
anpassen zu konnen, drehbar gclagert sind.

KI. 10 a. Nr. 256 574. tom  21. Septem ber 1911. 
E r n s t  S to r l  in T a r n o w i tz ,  Ob.-Schl. I n  einem  
Wasserraum gelagerter Koksldschbehulter, dem das Ldsch- 
wasser rom ltoden her zugejilhrt wird.

daB sich zunachst die in ihrer Anfangslago nioderliogcndcn. 
yoncinander abgckehrten W endehcbelrcihon u n ter An- 
hoben des W erkstuckes k  aufriehten und aufoinander 
zu bowegon, bis sie k zwisehen sich cinsehlieBen, sieli ais- 
dann beido gleichzoitij: in dem Sinno dor W ondebcw egur“ 
drehon, hierbei das W erkstiick zwisehen sich cirigesohlosscu 
haltond, bis cs dio eine W endehebelreiho yon der andern 
ubornim m t. H ierauf bewegen sich beido u n te r  glcich- 
zcitigor Niodcrlogung des um 180° gewendeton W crk- 
stiicks in ihre Anfangslago żuruck.

Am Boden des Losehbehaltors a  ist ein R ohr b d reh 
bar angeordnet, das aufgerichtet das Innerc des B ehalters 
gegen dic ihn umgebende Loschfliissigkeit abschlieBt und 
umgelegt sie in den B ehaltern eintreton, beim Anhoben 
des letzteren aber wieder auslaufen laBt.

X X I V .M

KI. 10 a, Nr. 256 023, yom 3. Marz 1912. Dr. C. O t to  
&’Co., G. m. b. H . in D a h lh a u s e n ,  R u h r .  Regenerativ- 
kokso/en fiir wcchselnde Beheizung durch Koksofengas oder 
Schwachgas mit jc zwei Regeneratorcn fiir L u jt und Gas.

Die Verbrennungsluft gelangt durch den Regene
ra to r a  in den LuftycrtcUungskanal b, yon wo sio dureh 
Oeffnungen c zu don einzelnen GasdOscn d tr it t .  Zu 
diesen gelangt das Yerbrennungsgas nach Durchstrom en

KI. I b ,  Nr. 256 657, yom 29. Oktober 1911. M a- 
s o h in o n b a u - A u s ta l t  H u m b o ld t  in C o ln -K a lk .  
Eleklromagnetischer \Y alzenschcidcr, bei welchcm eine 
Wal ze sich zwisehen zi rei Magnetpolcn dreht.

Mit Ausnahmo dor Scheideobcrflacho sind alle Teile 
der zwisehen don beiden Magnctpolen a und b rotierendeii 
Walze c einzeln oder gemoinsam m it dem einen der beiden 
Magnetp olo m agnetisch gut. leitend yerbunden. Es soli
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Statistisehes.
R o h e ise n e rz e u g u n g  D e u tsc h la n d s  u n d  L u x e m b u rg s  im  Mai 1913.

B o  z  i r  k o

E r i e u g u u g 1-] r z e u g u t ig

lm
April. 1 9 1 3  

t

h u  

M ai 1 9 1 3  

t

v o m  
1 . Jauuarbis 

3 1 . Mai 
1 9 1 3  

t

lm 
M a i 1 9 1 2  

t

vom 
1 . .Tan. h is  

3 1 . M a i 
1 9 1 2  

t

c
*  c  ó

■ g g j S
cc <5 *
• 3  C

*3 O -C  

« § - •  
O

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Sch leaien ..................................................................
Mittel- und O std eu tsch lan d ...............................
Bayern, W iirttem berg und Thiiringen . . .
S a a rb e z irk ..............................................................
L othringen und L uiem burg  ......................

130 412 
32 011 

9 700 
35 888 

G 252 
12 054* 
71 795

132 239 
31 200

4 756 
41 181

5 8 l3 f  
12 654* 
82 049

0 0 0  4 0 8  

1 5 3  2 4 8  

39 525 
185 507 

23 837 
63 268* 

374 382

126 357 
31 335 

7 637 
33 261 

(i 046 
11 597* 
55 527

509 637 
151 102 
38 859 

162 339 
29 760 
54 332*; 

282 723

GieBerei-Roheisen Sa. 298 712 309 892 1 500 235 271 760 1 318 752

-ć s  .

i i i  
1  e - 9  
£  — >  
CQ "

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.
S ch lesien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ...........................

20 481 
756 

1 059 
1 959

25 421 
2 605 

770 
610

127 689 
6 213 
4 449 
6 966

37 828 
1 495 
1 204 

400

151 178 : 
6 250 ; 

3 970 ; 
1 876

Bcssemor-Roheisen Sa. 24 255 29 406 145 317 41 017 163 274

c  ?
5  Jam <9 
"o
CC >

ś  s  
E A
1 - 3r~ «  a -O

R heinland-W estfalen ...........................................
S ch lesien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ..........................
Bayern, W iirttom berg und Thiiringen . . .

S a a rb e z irk ..............................................................
Lothringen und L u ie m b u r g ..........................

380 261 
21 360 
26 670 
20 362 

101 713 
464 206

40S 832
19 145 
27 484
20 934 

105 330 
467 799

1 916 806 
111 100 
130 259 
100 166 
503 334

2 275 267

382 130 
30 081 
26 803 
18 564 

100 142 
394 481

1 834 524 
151 417 
125 977 
07 424 

476 030 
1 866 057

Thomas-Rohoiscn Sa. 1 014 572 j 1 049 524 5 036 932 953 110 4 551 43S ;

~  te 
’ f-p * * tf) ® 3  e  a

is l ! i
: S 3 l 5

3  _  o
■ 1 1: s

R heinland-W estfalcn .................................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.
Sch lesien ..................................................................................................

Mittel- und O s td e u ts c h la n d .......................................

Bayern, W iirttem berg uud Thiiringen . . .

122 133 
42 071 
25 257 
18 708

118 869 
41 318 
26 738 
20 302

609 707 
214 761 
139 813 
90 840

95 352 
3S 420 
23 623 
19 483 

1 346

402 184 : 

177 701 
119 651 : 

87 777
1 346 |

' Iu Ł-

i 55 ^ Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 208 169 207 227 1 055 211 178 224 848 749 :

c  ‘o' 
® 5? 
•  'S

J= 4)
O t-0
cc .2
- i  'o. 
■S 03
TJ O 
3  a  
CL .3

£

R h e in la n d -W e s tfa le n ...........................................................

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.
Sch lesien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d ..........................
Bayern, W urttem borg und Thiiringen . . . 

Lothringen und L u ie m b u r g ..........................

14 943 
3 349 

19 501 
415 
580 

2 804

11 816 
8 485 

21 678

413
3 159

51 453 
37 400 

110 212 
S62 

2 835 
18 768

5 087
6 566 

23 320
65 

416 
12 592

35 447 
42 015 . 

112 727 
265 

2 326 
37 33S

Puddel-Roheisen Sa. 41 592 45 551 221 620 48 046 230.118 |

o
c  .
3  □ O  «  
3  
•
e  §
Ul g

E  -=i
s  s% a  
a

R heinland-W estfalen ...........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau.
Sch lesien ..................................................................
Mittel- und O s td e u ts c h la n d .......................................

Bayern, W iirttem berg und Thiiringen . .  .

S a a rb e z irk ...........................................................................................

Lothringen und L u ie m b u r g .......................................

668 230 
78 187 
76 877 
83 640 
27 194 

114 367 
538 805

697 177 
83 608 
73 087 
89 577 
27 160 

117 084 
553 007

3 366 213 
411 712 
405 099 
414 434 
126 838 
566 602 

2 668 417

646 763 
77 816 
86 855 
80 012 
26 372 

111 739 
462.600

3 082 970 [ 
337 15S 
426 624 
378 234 
130 856 : 
530 371 

2 186 118

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 587 300 1 641:600 7 959 315 1 492 157 7 112 331

CTc 
% ó 
2 i
ii m 
~ fl P °E * 3 a
C3

GieB erei-R oheisen................................................
B cssem o r-R o h e isen ............................................
T h o m as-R o h e isen ................................................
Stahl- und S p ie g e le is e n ...................................
P u d d e l-R o h e ise n ................................................

298 712 
24 255 

1 014 572 
208 169 

41 592

300 892 
29 400 

1 049 524 
207 227 
45 551

1 500 235 
145 317 

5 036 935 
1 055 211 

221 620

271 760 
41 017 

053 110 
17S 224 

48 046

1 318 752 
163 274 

4 551 438 
848 749 
230 118

Gosamt-Erzeugung Sa. 1 587 300 l 641 600 7 959 315 | 1 492 157 7 112 331

* Geschiitzt. f  Ein Werk gcsehatzt.
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Die Rhein-Ruhrhiifen im Jahre 1912.*
Nach dcm „Jahrcsbericht dor Han- 

delskam m er in Duisburg fiir 1912" belief 
sieli der Gcsamt-Sohiffnhrtsvcrkohr in 
den Rhcin- Ruhrhiifen im .fth ro  1912 auf 
.‘{li 907 77(i 0 gegen HO 008 887 t  im 
Jahro  zuvor. Yon dom Yorkehr ent- 
fallen auf dio' Abfuhr ro n  Steinkohlen, 
Stoinkolilenkoksund Stohikohlenbrilcotts 
im Berichtsjahre 18 283 918,5 (i. V.
11)075 852) t  —  darun ter 8 235 973 
(7 398 089,5) t  zu Berg und 10 047 945,5 
(8 077 702.5) t  zu Tal — , auf dio Zu- 
fulir von Eisenerz, Manganerz, Braun- 
stein , Schwefelkies und zur Verhut- 
tung bestim m ten Schlacken 8 044 372,5 
(7 274 427.5) t  —  7 970 311,5 (0 759 020) t 
•/.u Berg und 074 001 (514 807,5) t  zu 
Tal — , und auf die Abfuhr von R oh
eisen und vcrarbeitetem  Eison aller Art
1 592 222 (1 490 121,5) t  — 202 574 
(223 079,5). t  zu Berg und 1 329 048 
(1267 042) t  zu Tal.

* Vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 920.

Die Eisenindustrie SudruBlands im Jah re  1912.
N ach einem  B erieh t des K aiserlichon K o n su la ts  in C harków * gesta l- 

to ten  sieh dio E rzougung u n d  dor A bsatz  an  Eison u n d  S tah l in S iidruB land 
w ahrend des Ja h rc s  1912, vorglichen m it dom  Ja h ro  1911, wic folgt :

Kr/.(ugiing Absatz

1912 l i i i 1011
t t t t

R o h e is e n ............................ 2 839 914 2 421 938 G9G 281 092 130
R ohstah lb loeke . . . . 2 489 330 2 136 923 00 857 07 030

d a ru n te r :
B essem crstahlbloeko . 553 922 478 384 3 709 4 300
Thom asstah lb loeko  . . 190 259 150 935 784 2 158
M artinstah lb locke . . 1 745 155 1 491 707 02 374 01 100

Fertigerzeugnisso . . . 
d a ru n te r :

2 099 527 1 850 379 1 903 080 1 003 307

Triigcr u. Seliwellon . 395 378 244 040 395 902 237 181
E isenbahnsohienen . . 429 330 325 800 413 234 314 973
B and  e i s o n ................... 283 252 550 289 547 224 480 707
Eisen- u n d  S ta h ld ra h t 149 308 141 184 148 001 144 882
Eison- und  S tah lb lech 192 185 102 074 134 193 112 801
D a e h b l e c h ................... 90 011 84 088 79 505 89 303

* N achrichtcn fiir H andel, Industrio  und Landw irtschaft 1913, 
2. Ju n i, S. 5.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. — D e u ts c h la n d .  Der Roli- 

ciscnabruf ist weiterhin befriedigend. Der Auftrags- 
eingang ist geringer geworden, da dio Vcrbraueher fast 
<lurchweg den Bedarf bis Endo des laufenden Jaiires ge- 
dcekt haben. Die Preise sind uńyeranderi geblieben.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktien-Gesellschaft in 
Dusseldorf. —  ln  der am 5. d. M. abgehaltenen aufler- 
ordentlichcn M itglicderversainuiluiig wurdo der Walz- 
<lrahtvcrband un ter A ufńahm o.der A k t i e n g c s e l l s c h a f t  
E is e n w o r k  K r a f t  um e in  J a h r  y o r la n g e r t .  Ferner 
wurde beschlossen, dio Ausfunrvergtitim g fiir gowohn- 
liclien FluBeisendraht um 5 .li zu erhohen.

Siegeriander Eisen;tein-Vereln, G. m. b. H ., Siegen. 
— Nach dem in ilcr M itgliederversammlung vom 4. Ju n i 
c rsta tte to n  Berieht belief sieh dio Forderung im Miirz (1. J. 
auf 190 134 t  und im April auf 200 074 t, wahrend der 
Yersand im Miirz 191 890 t  und im April 20S 233 t  betrug. 
W eiter wurdo niitgcteilt, daB der hcimische Eisenstcin- 
m ark t nach wie vor sohr fest liege. Der Abruf sei gut, 
und nachtraglich yerlangte Zukaufo ha tten  abgelohnt 
werden miissen. Mit den obersehlesisehen H iitten  sei 
ein neuer Lieferungsyertrag auf weitero drei Jah re  ab- 
gcschlosson worden. Auch m it anderen auswiirtigcn H iitton 
seien Abschluśse auf drei und vicr Jahro  żuni Grundpreiso 
von 190' M  getiitig t wordon. Die Rostspat-Herstollung 
miisse nach Moglichkeit yerstiirkt werden, da es sonst 
n ieht moglich soi, den H iitten  dio gowunschton Mengen

■ R ostspat zuzutoilon.
Zur Bildung eines Stabeisenverbandes. — Am -t. d. M. 

fanden in Koln Verhańdlungen zur Bildung eines Stab- 
■eisenyorbandes s ta tt , an  denen Y crtreter aller Stabeisen- 
‘ werko Deutschlands mit Ausnahmo der Geisweidcr Eisen- 
iverke und des GuBstalilwcrks W itten , dereń leitende 
D irektoren  durch Aufsichtsratssitzungen yerhindert Waren, 
teilnahm en. In der Sitzung wurdo ilborcinstimmcnd 
festgestellt, daB sich in don letzten Monaten sowohl 
in Deutschland ais auch im Ausland alle Eisenfirmen 
bemiiht h iitten, den im M arkt befindlichen Bedarf zu 
jedem  Preis heranzuziehen und m it dessen Deckung zu 
■warten. Es wurde auch ausgesproohen, daB dio Eisen- 
hiindler sich zu dahingehenden Bcstrebungen geeinigt 
h a tten  und dam it dio Absicht yerbiinden, den Stabeisen- 
m ark t nach un ten  zu drucken. Dieso Bestrobungen bildeton 
in der Versammlung im wesentlichen dio Anregung, sich 
moglichst schnell zu einem Ycrband zusammenzuschlieBen.

Der Yerbancl ist zunachst ais Inlandsyerband gedacht, 
m it der E rw eitcrung jedoch, daB yon jeder Tonne, dio 
im Inland abgesandt wird, eine Abgabo an den Ycrband 
gezahlt werden muB, um dic Ausfuhr zu unterstUtzen. 
Um welche bedeutonden Mengen cs sich hierbei liaudelt, 
geht daraus horyor, daB im Ja h r  1912 im Inland
3 450 000 t  und nach dom Ausland 740 000 t  yorsandt 
wurden. Fttr (lic Bemessung der (juotcn soli der Ycrsańil 
des Jahrcs 1912 sowohl im Inland ais auch nach dem Aus
land zugrunde gelegt werden. Ferner wurdo ąbgem acht, 
daB der Verband spiitestens am  31. .luli gebildet sein muli. 
F iir den Verkauf bis zu diesem Zeitpunkt wurden 
folgende Vercinbarungen getroffen: 1) Die 'Werke ver- 
pflichten sich, fiir sich und ihre Werksfirmen keine Ab- 
schlttsso auf Lieferungen yon Staboisen Yorzunehinen, 
doron Inkrafttreton  vom Zustandekom m en eines Stab- 
eisensyndikats abhiingig gem acht w ird ; 2) keine Abschlttsse 
fttr das Zollinland zu tatigen , dereń Lieferungen iiber den 
31. Dezember (1. J .  hinausgehen. Die W erke sind gehalten, 
bei diesen Abschlttssen dio Berechtigung zu yerlangen, 
alle Mengen, die bis zum  1. Dezember 1913 n icht spezi- 
fiziert sind, streichcn zu konnen. D urch diese Bedingung 
soli erreicht werden, daB der ab 1. Jan u a r 1914 in Tatig- 
keit trotende Yerband nicht m it Vorverbandsabsehlilssen 
bclastet wird. Zur B eratung der Einzelheiten wurde ein 
AusschuB yon 15 M itgliedern ernannt. Ueber die Dauer 
des Verbandcs wurde ebenfalls eingehend beraten. Seitens 
des gróBten sttdwestdeutsohen Works wurdo eino Yerbands- 
dauer yon neun Jah ren  u n ter gleichzeitiger Yerlangerung 
des Stahlwerks-Yerbandes um weitere fiinf Jah re  yerlangt.

W enn auch der Bildung eines Stabeisenverbandes noch 
groBo Sohwierigkeiten entgcgeu.stehen, sd ist doch zu 
wtmschen, dafi die ernstlich betriebenen Verhandlungen 
zu einem giinstigcn AbscliluB gelangen mofchten, da ein 
ZusammenschluB im lnteresso aller B eteiligten und 
sehlieBlich auch der G esam tw irtsehaft liegt.

Englische Eisen- und Stahlwerke im Jahre 1912. -  
Die Zeitschrift „Tho Econom ist"* bringt in ihrer neuesten 
Nummer* eine Zusamm enstellung der Ergebnisse von 19 
englischen Eisen- und Stahlw erken, Masehinenfabriken 
usw. wahrend des letzten Geschaftsjahrcs im Yergleich zu 
den beiden yorhergehenden Jahren . D a die Zusammon-

* 1913, 7. Jun i, S. 1393/4. —  Vgl. St, u. E. 1912,
9. Mai, S. 804.
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X a m e  d e r  G e s e l l s e h a f t

Sir W. G. Arm strong, W hitworth & Co., Ncweastle-
on-Tync . ...........................................................................

Cammell, Laird & Co., S h e f f ie ld ...................................
Yickcrs Sons & 'Maxim, S h effie ld ...................................

: Swan, H unter & Wigliam, Richardson, Wallsend-on-

John J . Thornycroft & Co., Ltd., L o n d o n ..................

Babeoek & \\ilcox , L td., L o n d o n ......................  . . .
Bell Brothers, M iddlesbrough............................................
H enry Bessemer & Co., S h e ff ie ld ...................................
Beyer, Peaeoek & Co., .M an c h e s te r ...............................
Clayton & Shuttloworth, L in c o ln ...................................
Fairbaim , Lawson, Combo, Borbour, Belfast . . . .
John Lysaght, L td., B r i s t o l ............................................
1’. and W'. Maelellan, G la sg o w .......................................
M ather & P la tt, M a n c h e s te r ............................................
N orth British Locomotive Co., G lasg o w ......................
Parkgate, Iron an d  Steel Co., L td., Rotlierham  . .

Peaso & Partners, L td., Darling t o n ...............................

Ruston, Proctor & Co., Ltd.. L in c o ln ...........................
Stew art & Lloyds, Glasgow................................................

stellung einen gęwissen RtickschluB auf die Lago der 
englischen Eisenindustrie zuliiBt, geben wir sie oben 
wieder. Die in der ersten Gluppe zusammcngcfaBten 
ftinf Gesellschaften befassen sich hauptsachlich m it 
dem ScHiffbau filr die englische und fremde Marino, 
wiihrend die Firmen der zweiten Gruppe m ehr fiir all- 
gemeine Zwecke arbeiten. Beido Gruppen haben inś- 
gesamt im letzten Geschafisjahr eine bctriichtliche Steige
rung ihres (lewinnes nufzuwciśen. Vicr Firmen der ersten 
Gruppe yerteilten dio gleiche Diyidende wie im Yorjahre, 
wahrend dio Firm a Cammell, Laird & Co. wieder keine 
Diyidende aussclnittcte. Yon den 14 Gesellschaften der 
zweiten Gruppe yerteilten drei eine niedrigere Diyidende 
ais im Yorjahre, dabei ist aber zu beriicksichtigen, dali 
die F irm a Babeoek & Wilcox im letzten Ja h r ihr K apitał 
yerdoppelt hat. Vicr Firm en schuttctcn die gleiche Divi- 
dendo wie im Yorjahre aus, wiihrend siebon Gesellschaften 
eino hohere Diyidende yerteilen konnten. Aus der Zusam- 
menśtellung geht heryor, daB, obgleich die englische Eisen- 
und Masehinenindustrie ais Ganzes genommen sich im 
letzten Jah re  sehr gllnstig cntw iekelt hat, doch einigo 
Zweige, infolge besonderer Um stande, an der Gesehiifts- 
belebung nicht teilgenommen haben.

Errichtung eines Hochofenwerks in Schweden. — Im  
AnschluB an unsere Mitteilungen tlber die Errichtung 
einer Hochofcnanlage in O x e lo s u n d *  zur Herstellung 
yon GieBereiroheisen entnehm en wir der „Koln. Z tg.“ 
noch, daB das Hochofenwerk sfldlich von Stoekholm 
an der Ostsee, am Endpunlct der 0xel6sund-Flen- 
Eiscnbahn, errichtet wird. Die Koksofenanlage wird 
einen solehen Umfang erhalten, daB auBer dem eigenen 
Bedarf noch 30- bis 40 000 t  Hochofenkoks zum 
Yerkauf hergestellt werden konnen. Hierzu kom men 
noch die Anlagen fur die Nebenerzeugnisse. Die Erze 
werden aus den Griingcsberger Erzfeldern gewonnen; der

* Vgl. St. u. E. 1013, 22. Mai, S. 880; 5. Juni, 
S. 004.

Dusseldorf-Ratinger Róhrenkesselfabrik vorm. Diirr
& Co., Ratingen. —  Wie der Berieht des Yorstandes aus- 
filhrt, war die Gesellsehaft fast wahrend des ganzen am 
31. Dezember 1012 abgelaufenen Geschiiftsjahres Tag und

W in /1 1 1 9 1 1 /1 2 1 9 1 2 /1 3

R e in g o w in n D iv i-
d e n d e

K c in g c w ln n D iy i 
d e n d e

R c in g e w in n Divt-i
d en d e !

£ . % £ % X Ol !

527 805 10 507 82G 12 V, 775 527 1 2 % !
218 830 0 120 962 0 144 980 0
510 0G8 1 0 041 G8(> 1 0 872 033 10

07 057 5
-

117 027 7>/2 141 273
30 054 0 54 795 5 31 430 5

1 355 080 — 1 442 296 — 1 965 258 —

302 360 26 379 224 . 28 420 147 . 10
101 280 10 71 547 57 , 84 423 5

10 347 5 23 198 " ! ś 32 236 1°
13 720 5 10 902 5 20 834 .5
00 533 5 69 083 5 58 208 0
75 475 12 ■-i 40 368 7J4 15 609 5

252 856 10" 200 374 10 284 444 10
13 303 3 2 517 3 20 742 0

100 721 12 127 156 12 144 740 12
9 234 5 45 555 5 n o  107 7 1 i

52 008 10 88 205 15 147 101 25

158 033 m 90 365 I S )
H i

314 802 ( 12 
(1 2

06 024 8 79 871 8 88 44d 8
162 648 5 202 134 5 206 896 7 *<->

1 402 638
: . -

1 490 019 — 1 966 738
.......... ..........

—

jiihriiche Yerbrauch an Erz w i r d zuniichst auf etwa
140 000 t  gesćhatzt. .Man berechnet, daB die Griingesberger 
Erzfelder etwa 200 Mili. t  E rz enthalten , wóvón drei Viertel 
der Grangcsbcrg-Gesellsehaft und ein Viertcl der Stora 
ICopparbergs Bergslags A. S. gehoren. GieBereiroheisen 
wurde bisher in Schweden n icht hergestellt, sondern fast 
ausschlicBlich vom Auslandc bezogen; Schwedens E infuhr 
hierin be trag t etwa 80 000 t  oder dieselbe Menge, die das 
neue W erk herstellen soli. Das GieBereiroheisen ist fiir 
den cinheimischcn M arkt berechnet; wenn aber dio Her
stellung groBer wird, diirften keine Schwierigkeiten vor- 
liegcn, in Finnland und besonders in RuBland fiir den 
UeberschuB Absatz zu finden. Dic jahrliehc Kokseinfuhr 
Schwedens be trag t etw a 325 000 t, woyon 225 000 t in 
den Hochofen und GieBereien yerbraucht werden. Der 
Koksbedarf wird fiir die Hochofen hauptsachlich aus 
England und fiir dic GieBereien aus W estfalen ge- 
deckt. D a die s^hwedisehe Roheisenerzeugung jahrlich 
etwa 700 000 t  ausm acht, wird das neuo Werk mit einer 
Erzeugung yon 80 000 t  eine yerhiiltnismaBig groBo 
Steigerung bedeuten.

Eisenbahngtitertarife fiir Eisen nach Rumanien.* —  
Die Erhohung der direkten Tarife fiir den Verkehr mit 
Rum anien, die zum 1, August d. J . e in treten  sollte, ist 
zuniichst widerrufen worden. Allerdings tre ten  zu diesem 
Zeitpunkte gewisse vom rumSńJschen Parlam ent be- 
sehlcssenc Zusehlage in K raft, dic eine Erhohung der 
Staatseinnahm en bczwcckcn, jedoch fiir die E isenausfulir 
eine groBe Bedeutung n icht haben. Seitens der preuBisehen 
Staatseisenbalm ycrwaltung wird m itgeteilt, daB sie m it 
allen ihr zu Gebote stehenden M itteln darauf hinwirken 
werde, die yon don rumiinisehen Bahnen gcforderte all- 
gemcino Tariferhohung (yon dom erwahnten Zusehlag ab- 
gesehen) soweit ais moglich hinauszusehiebeu. Yoraus
sichtlich werde sich dieser Zeitpunkt bis Anfang naohsten 
Jahres, yiclleicht auch noch langer, yersehieben lassen.

* Ygl. St. u. E. 1013, 23. Jan ., S. 174.

N acht besehiiftigt. Der Umsatz iiberstieg den yorjiihrigen 
um etw a 30 %. Die Preise der Erzeugnisse der Gcscll- 
schaft haben sich im allgemeinen etwas gehoben, stełien 
aber nach dem Berichte noch nicht im richtigen Yerłialt-
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nis zu den gestiegenen Materialproisen und Lohnen. Ueber 
don Antrag des Vorstandes auf Erhohung des Aktien- 
kapitals um 500 000 Jl  haben wir schon berichtet.* — 
Die Gewinn- und Vcrlustrechnung ergibt bei 25 040,72 Jl  
Vortrąg und. 407 957,58 Jl FabrikatiohsObersóhuB ciner- 
seits, 105 387,73 J l  allgemeinen Unkosten, 28 025,00 Jl 
Skonto und Zinsen, 2940,90 Jl  S teuem  und  23 974,3G Jl 
Abschreibungen einen Rcingcwinn von 212 004,25 Jl. 
Dic Vcrwaltung beantragtj hiervon 9351,17 Jl der gesetz- 
lichcn KucUlage und 50 000 Jl  der besonderen RUcklagc 
zuzufuhreri, 21 313,78 .(( Tantiem ę an  Vorstand und Bc- 
am te und 1035,85 J l  desgleichon an  den A ufsichtsrat zu 
vergtiten, 80 000 Jl Dividonde (8 %  gegen 0 /> %  i. V.) 
auszuschuttcn und 50 363,45 Jl auf neue Rechnung vor- 
zutragen.

Metallbank und Metallurgischg Geselischaft. A. G. zu 
Frankfurt a. M. - Der Rphcrlos dos am  31. Miirz d. J.

’ abgeschlossenen Geschaftsjahres beziffert sich cinschlicB- 
Iich 581 948,69 Jl V ortrag auf 5 512 937,37 J l,  der Reiu- 
gcwinn nach Abzug von 1 290 472,48 Jl  fiir allgcmeine 
Unkosten, Steuern und Schuldvcrschrcibungszinsen auf
4 222 464,89 J l.  Der V orstand beantragt, hieryon 
306 772,80 J l  Tantiem ę an Aufsichtsrat, Vorstand und 
Beam to zu ttberweiseri, 500 000 Jl der besonderen Riick- 
lage un<140 000 J l  der Talonsteucr-Rlicklage zuzufUhren,
2 775 000 Jl  Dividende (7%  %  gegen 7 %  i. V.) auf das 
eingezahlte A ktienkapital zu verteilcn und 600 692,09 Jl 
auf neuo Rechnung vorzutragen. Nach dcm Berichte des 
Vorstandeś waren die Verhaltiiisso auf dcm Bctiitigungs- 
gebiet der Geselischaft auch im  abgelaufenen Jah re  giinstig, 
wenn auch seit dem  H erbst dic unsieheren politischen Ver- 
liiiltnisse sowie der teure Geldm arkt auf die Unterneh- 
mungslust s ta rk  hemm end einwirkten. Die Beśchiiftiguńg 
und der Absatz der Erzeugnisse der fiir das Unternehm en 
in B etracht kom menden lndustricn waren im allgemeinen 
befriedigend. Die Yerwertung m etalhirgischer und cho- 
mischer Verfahveu und A pparato wie auch die B eratung 
boi E rrichtung neuer Betriebe auf diesen Gebieten 
nehmen nach dem Berichte neben der Ueberwachung der 
der Geselischaft nahestehonden Werko einen immer 
breiter werdenden R aum  innerhalb der T atigkeit der Ge- 
sellschaft ein. Auch der B ankbetrieb ha t E ortschrittc  
gcmacht. Die Betciligungcn der Gescllschaft haben sich 
gegen das Vorjahr n icht unwcscntlich erhoht im Zu- 
sam m eahang mit Kapitalerhohuhgen und Vollzahlungen

* Ygl. St. u. E. 1913, 29. Mai, S. 924.

bei yerschiedenen groBeren Betciligungcn. W ir erwiihnen 
darun ter die E rhohung des A kticnkapitals der Mctall- 
gescllschaft im Geschiiftsjahre 1911/12 von 15 000 000 auf 
18 000 000 Jl.*

Sosićtś M śtallurgiąue de Senelle-Maubeuge. Longwy. 
(Meurthe-et-Moselle). —  Dic gttnstigc Lago des Eiscn- 
m arktes, die betrachtliche Vermehrung dor Erzeugung 
ihrer beiden W erke und die bestandige Ycrm indcnmg der 
Umwandlungskoston haben cs der Geselischaft erlaubt, das 
am  31. Dezember 1912 beondeto Geschaftsjahr mit einem 
das Vorjahr um  m ehr ais 2 000 000 fr ubortreffenden Ge- 
winn abzuschlieBen. W ahrend do* Berichtsjahres blieb 
dio Nachfrage in allen Fabrikationszweigen des Unter- 
nehmens sehr rege, und dic Ycrkaufspreise hielten sich auf 
einor zufriedenstellenden Hohe. Auf dem W ork in Senellc 
standen dic Hochofen Nr. 1 und 2 wahrend des ganzen 
Berichtsjahres in rcgelmiiBigem Betrieb. Die Hochofen 
Nr. 3 und 4 wurden im Februar bzw. im Marz angeblasen. 
Infolgedesscn hat die Roheisenerzeugung 200 000 t  flber- 
schrittcn und dam it dio vorjiihrigo Erzeugung 11111 100 %  
Ubertroffen. Das Stahlw erk erzeugte 212 500 t Roh- 
blocke, zu deren Herstellung das von den Hochofen der 
Socićte F. dc Saintignon ot Cie. seit dom M onat Sep- 
tem ber geliefcrte fltissige Roheisen Yerwendung fand. 
Dio ganze Erzeugung wurdo durch die Walzwerke von 
Senellc entweder in Handolsoisen oder in vorgewalztp 
Blocke und Kniippel ftir dio Abteilung Maubeuge ausge- 
walzt. Dio 500-mni-TriostraBc und ein 500-t-Mischcr 
wurden in Betrieb genommen. Die Erzeugung des Walz- 
werks Maubeuge folgto Schritt ftir Schritt dor Stahl- 
erzeugung in Senclle. Durch dio vcrgroBertc Erzeugung 
wurden die Gestchungskcsten giinstig beeinfluBt, und der 
E rtrag  dieser Abteilung hat die Zahlen der Yorjahre 
merklich h inter sieli gelassen.— D er Reingewinn stellt 
sich u n ter EiiischluB von 80 944,08 fr Vortrag abzUglich 
der Zinsen, Schuldyerschreibungszinsen, J?tieklagen fiir 
Tantiem en usw. auf 6 54(> 253,83 fr. In  der H au p ty er
sam miung yom 21. Mai wurde besehlossen, von diesem 
B etrage 223 493,64 fr dor gesetzlichen Rtioklago zu
zufUhren, 403 840,10 fr zu Yorgiitungen usw. zu be- 
nutzen, 1 986 430,87 fr zu Abschreibungen zu verwenden.
3 000 000 fr ftir Ncuanlagcn und U m gestaltung der W erke 
zuruckzustellen, 875 000 fr Dividondc (7 00 gegen 0 %
i. V.) zu verteilen und 57 483,22 fr auf nouo Rechnung 
vorzutraęen.

* Ygl. St. 11. E. 1911, 20. Jun i, S. lOtli.

Bticherschau.
Das Maierialpriifungswesen, unter besonderer Beriick- 

sichtigung der ani Konigl. Materialpriifungsarate zu 
Berlin-Lichterfelde ublichen Verfahren im Grund- 
riB dargestellt. Unter Mitwirkung von A. J la r te n s  
[u. a.] lirsg. von Prof. Dr. F. W. H in r ich scn , 
Stiindiger Mitarbeiter am Konigl. Materialpriifungs- 
amte zu Berlin-Lichterfelde, Privatdozent a. d. 
Konigl. Technischen liochschule zu Berlin-Char- 
lottenburg. Mit 215 Textabb. Stuttgart: F. Enlce 
1912. (XX, 607 S.) 8 18 JL

Zweck des vorliegenden Werkes soli es sein, in knapper 
Form  einen Ueberbliek uber das g e s a m te  Gebiet des 
Matcrialpriifungswesens zu geben, wobei neben der 
chemischen PrUfung auch die mechanischo und physi- 
kalische Priifung cingehcnd berUcksichtigt werden. In 
der H auptsache sind, wie auch die Listo der M itarbeiter 
zeigt, (m it einer Ausnahme) diejenigen PrUfungsverfahren 
zusammengestellt, die im M aterialpriifungsam te GroB- 
Lichtorfolde angowendet werden. Es handelt sich also 
um eino Beschreibung der zahlreichen Prtifungs- und 
Untersuchungsverfahren, wio sio in das Arbeitsgebiet

der M aterialprufungsam ter fallen. D a der zu bewiiltigende 
Stoff sehr umfangreicli war, so h a t man sich nach A11- 
gabc des Herausgebers nu r m it derW icdergabe der H a u p t -  
z iig e  der aLs biuuchbar erkannten  Verfahrcn begniigt.

Zuerst sind in einem allgemeinen Teile ganz kurz 
die Organisation und Aufgaben dos Materialpriiftings- 
am tes Berlin (F. W. H in r ic h s c n ) ,  Grundslitzo ftir dic 
Organisation des offentlichen Materialprlifungswesens 
(A. M a r te n s ) ,  l ’raxis des Vcrkehrs m it dem Material- 
prtifungsam te (F. W. H in r ic h s c n )  besproehen. Dann 
folgt der besondere Teil. Zunachst sind hier die Metalle 
in einem groBen K apite l (126 S.) behandelt, und zw ar: 
A) Priifung der mechanischcn Eigenschaften von Mc- 
tallen und K onstruktionsteilen (Festigkeit, H iirteprufung, 
technologische Proben, Prtifungs maschinen, JfeBapparate, 
Maschinenpriifung) von G. F io k . B) M etallographie 
(O. B a u e r )  m it zahlreichen Beispielen ftir dio Nutz- 
anwendung der M etallographie im M aterialprtifungs- 
weson. C) Chemischo PrUfung von Eisen und S tahl 
(E. D e iss)  und der andern Metalle und Lcgicrungen 
(E. K e d e s d y  und W. B o t tc h e r ) .  H ieran schlieBt sich 
ein kur/.cr A bschnitt uber die chemische Untersuchung 
der Erze (11 S.). W eiter sind die mechanischo (G. F ic k )  
und chemische Prufung (E. K e d e s d y  und W. B o t tc h e r )
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von Anstrichfarben aufgenommen (20 S.). Sehr aus- 
ftihrlich ■ ist das folgendc Kapitel iiber Baumaterialien, 
deren mechanische Priifung (72 S.) H . B u r c h a r t z ,  und 
deren chemische Prufung (16 S.) F . W. H in r ic h s e n  be
arbeite t hat. W eitere A bschnitte bcliandctn Papier 
(G B a lo n ) ,  Tin te (F. W. H in r ic h s e n ) ,  Textilstoffe 
(P. H e e r m a n n ) ,  Fettc , O ele(J. M a rc u s so n ) ,  Mineralole 
(F. S c h w a rz )  K autschuk (F. W. H in r ic h s e n ) ,  Leder 
(P. M a ff ia )  und Sprcngstoffe (E. K c d e sd y ) . D arunter 
findet sich auch noch ein K apitel iiber dio Untersuchung 
von Brennstoffen (S. T a c z a l i ,  24 S.) und von Wasser 
fiir tcchnischo Zwecke (F. W. H i n r i c h s e n ,  13 S.).

Eine Durchsioht des Buehes bestiitigt die Angabe des 
Hcrausgebers, daB dic angewandten Verfahren nu r in 
ihren Hauptzflgen beschriebcn sind. Diese A rt der Dar- 
stellung reicht yollig aus, wenn es sich darum  handelt, 
einen Ueberbliolc zu gewinnen iiber die Gebiete und dio 
Verfahren, die das MateriaIpriifungąwcsen umfaBt, und 
insbesondere darum , wclcho Prufungsyerfahren in dem 
ais A utorita t geltenden Liebterfelder Anitę in Anwendung 
sind. Dagegen ist die Darstellung der Priifungsyerfahren 
n icht umfassend genug, um  groBere Sondcrwcrko ent- 
bchrlieh zu machen. Man yergleichc z. B. nu r einm al 
die chemische Priifung von Eisen und S tahl (S. 97 bis 120) 
m it dem Buehe von O. B auer und E. Deiss* iiber „Probe- 
nahmo und Analyse von Eisen und S tah l“ . AuBerdem 
kommen fiir die M aterialpriifung n u r Handclsmetalle 
und Handelslegierurigen in Frage, wahrend H iitten- 
erzeugnisse, Aschen usw. hier ganz auBer B etraeh t bleiben. 
Wenn also das Buch neben groBeren W erken, wie denen 
yon Martens-Heyn,** Post-N eum ann,t Lungc-B crl,ff 
welche bestim m te Teile des M atcrialprufungswesens 
umfassen, eino yorhandeno Liicke ausfiillen soli, so be
steh t diese Erganzung n u r in der V o re in ig u n g  der in 
B etraeht kommenden chemischen, physikalischcn und 
mechanischcn Priifungsyerfahren. Diese Kennzeiclinung 
soli keincn Tadel fiir das Buch bedeuten, sio d icnt ledig
lich dazu, den Leser, der vielleicht nu r Interesse fiir be
stim m te Teile des W erkes hat, iiber den Inhalt aufzu- 
kliircn.

Das Buch, sozusagen die am tliche Verbffentlichung 
der im GroB-Liehterfeldcr M aterialpriifungsam te iiblichcn 
Priifungsyerfahren und der Niedcrschlag der dortigen 
E rfahrungen, wird ais solches leicht seinen Abnehmerkreis 
f inden. B. Neumann.

W o od w ort h, Jo sep h  V.: Schmieden im  Gesenk 
und Herstellung der Schmicdegesenke. Autor, 
deutsche Uebers. von ®r.<fng. W. P o ck ra u d t.  
Mit 203 Abb. Leipzig: O. Spamer 1913. (VIII, 
173 S.) 8°. 7,50./£, geb. 8,50 Jt.

Es ist seit a ltersher bei uns iiblich, Werke von Aus- 
liindern ins Deutsche zu iibertragen, und bei der bekannten 
Neigung dcrDeutschen, alles aus dem Auslande Kom m ende 
unbesehen ais wertvoll anzusprechen, m uBten und miissen 
solche Uebersetzungen leider noch immer ohne weiteres auf 
fruchtbaren Boden fallen. In  letzter Zeit sclieinen auch 
technischc W erke des Auslandes imm er m ehr ihre Ueber- 
setzorzu finden; denn fo rt wahrend liest m an neue Ankiindi- 
gungen dieser A rt. Dazu gehort auch das hier zu bespre- 
cliende Buch. An und fur sich ware ja  gegen solche Verbrei- 
tu n g y o n  g u te n  fremdcn W erkennichtseinzuw enden, nu r 
sollte m an von vornherein n ich t yergessen, daB auf techni- 
schem Gebietc dio Verluiltnisse in den einzelnen L andem  
oft derart yerschieden sind, daB das Buch des A uslinders 
in der Uebersetzung yóllig an W ert yerlieren kann. Ich 
brauche nu r an dio tcehnologischen Ilerstellungsyerfahrcn, 
die natilrlichen H ilfsm ittel des Landes, seine Abhangigkeit 
vom Auslande, an  Arbeiterlohne usw. zu erinnern. AuBer-

* Vgl. St. u. E. 1912, 12. Sept,, S. 1553.
** Vgl. St, u. E. 1912, 21. Nov., S. 1971/3.

f  Vgl. St. u. E. 1909, 29. Sept,, S. 1542.
+ t  Vgl. S t u. E. 1913, 20. Miirz, S. 501/2.

dem kom m t noch hinzu, daB wir in D eutschland m it 
R echt sehr hohe Anforderungen an cin tcchnisches W erk 
stellen: scharfe D urchsiehtigkeit des Stoffes, kurze D ar
stellung, die s te ts  n u r das W esentliche trifft, cinwand- 
freie klaro Zcichnungen und  Bildcr, gutes D eutsch u. a. 
H ierin konnen aber Uebersetzungen from der W erke, 
besonders amerikanischcr, o ft n ioht gleiehen Schritt 
halten.

Das yorliegendo Buch ware geeignet, eine ftihlbare 
Łucko auszufUllen, wenn es n u r einigermaBen die oben 
gekennzeiohneten Anforderungen crfiillte. E s b ring t ja  
mancherlei iiber Gesenkarbeiten, besteh t aber im wesent- 
lichen in einer Aneinanderreihung von Sonderfiillen, die 
in ihrer B edeutung fiir die Allgemeinlieit doch arg  iiber- 
sehiitzt werden. Es ist o ft n u r eine A nhaufung yon 
Gemeinpliitzon, wio sie in amerikanischen Buchein so 
o ft zu finden sind. Vielleicht liegt dies daran , daB der 
Am erikancr ais „selbstgem achtcr“  Mann yielfach seine 
eigene Person auGerordcntlich hoch und jeden anderen 
ais rccht beschranlct einscliiitzt. So blcibt die Darstellung 
oft auf der Oberflśicho und w irkt langatm ig.

Viclo Abbildungon z. B. sind nu r zum Fiillen der 
Seitcn da, an ihnen is t n ich ts W esentliches zu erkennen 
(ygl. S. 2, 4, 5, 6, 7, 8, 10, 11 usw.). Schlim m er ist, daB 
dio Zcichnungen in einem uns ungelaufigen K lappyer- 
fahren angefcrtigt sind, daB der SeitcnriB zuweilen groBer 
ais der 'AufriB ausfiillt (S. 132), daB sio fehlerhaft sind 
(Abb. 39, 40, 41, 42) oder aber ein D urchfindcn unmćiglich 
machen (S. 109), daB sie Bezeichnungen tragen, dio n icht 
zu losen sind (S. 120). Besonders bei einem Buehc fiir 
den P rak tik e r kann m an hierin n ich t sorgfiiltig genug 
yorgehen. Vollig unk lar ist an  m anchcn Stellen, vor- 
wiegend wohl infolge m angelhafter Uebersetzung und 
gleichzeitiger naohlassiger B ehandlung der deutsehen 
Sprache, der T ex t (S. 7, 15, 16, 17, 19, 74, 132 usw.). Dazu 
gehort auch, wenn von Faserrichtungen bei FluBeiscn ge- 
sprochcn wird, oder Ausdriicke gebraucht werden wie 
A nrauchern einer Sandform , „m an h a t norm alisiert im 
D am pfm aschinenbau“ , „Diese W erkzeuge dUrfen nicht 
in dem MaBe benutzt werden, daB sio Spannungen im 
Gesenk heryorrufen, indem M ateriał dam it eingetrieben 
wird, das h iitte weggesclmitten werden miissen" u. a. m. 
Unklarheiten herrschen z. B. a\ich bei der Besprechung 
der H arteyerfahren, wo vom Anwarm en im Muffelofcn, 
bei offenem Feuer und in der E insatzhartung  die Redo 
ist. Bei der E insatzhartung  geh t doch aber erst eine 
K ohlung yor sich, sie kann also n ich t m it den beiden 
crston zusammengenommen wrerden. Auch Anlassen 
und Ausgliihen werden yerwecliselt, vom Siliziumzusatz 
wird gesagt, er giibo dem S tah l ein fascriges Gefilge, 
weshalb er dann besonders fur Federn benutzt wiirde usw. 
B eachtung yerdient dagegen yielleicht das Champncy- 
Verfahren zur Herstellung von Pragestem pcln durch 
Einsohlagen yon guBeisernen Patrizen  in den auf WeiB- 
g lu t erw arm ten Stahlblock, der dann das Gesenk liefert. 
B eachtensw crt ist auch dio hiiufige Verwendung yon 
Petroleum  zum Anwarm en von Oefen.

Ich  braucho nach allem wohl n icht m ehr heryor- 
zuheben, daB ich das Buch fiir einen nu r m angelhaft 
gelungenen Versuch hnlte. $ 'tp l^ l ia .  Arlhur Fórster.

B rau se , Y olk m ar, : Der Emaillier-
meisler. Das Emaillieren, Anleitung zur Herstellung 
der Massen und Behandlung der Geschirre bis zur 
Yollendung, sowie iiber 100 besterprobte Emaille- 
rezepte aus der Praxis bewiihrter Spezialisten. 
2., erw. u. neu bearb. Aufl. Dresden-A. 14: Ver- 
lag „Die Glashutte“ 1911. (178 S.) 8 °. Geb. 5 JC.

Indem  der Verfasscr im Vorworte beton t, daB sein 
W erk ein H andbuch fur den Em aillierm eister sein und 
bleiben soli, h a t er eine recht undankbare und  im knappen 
Bahm en n icht leicht zu loscnde Aufgabe ilbernommen, 
deren B earbeitung denn auch n u r unyollkom m en gegliickt
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ist. Zwar h a t sich der Verfasser bem ilht, in seinen Aus
fiihrungen iiber das Emaillicren, iiber die Bestandteile 
des Emails, seino Zubcreitung usw. den Em ailliornieister 
die allernotwendigsten chemischen K enntnisse zu lehren, 
die ihm ganz gowiB vieles nutzen konnen. So vcrmag 
der Schiller m it diesem Riistzeug, allerdings n u r mccha- 
niseh, aus dem R ozept die Analysen des Em ails und den 
Sehm elzverlust zu bereohnen. Und wenn es ihm gelungen 
ist, w ird er die grflndlichcn chemischen Kenntnisse des 
leitenden Ingenieurs noeh geringer ais zuvor einschiitzen, 
keineswcgs zum Segon fiir dio Fabrik . H ierin liegt das 
Bedenkliche solcher gemeinyerstandliehen Biichcr, die 
Scheinwisscnsehaft lehren. Geradezu Unheil konnen sio 
aber in den H anden von n ich tstud ierten  L euten  anrichten, 
wenn ihncn durchaus falschc Ansehauungen beigebracht 
werden. Leider ist auch das yorliegcndo Buch n icht 
frei ,von unrichtigcn' Ausfiihrungen. So wird im Kapitol 
,,B rennofen“ das System  der R okuperation giinzlich m it 
dcm der Regencration yorwcchsclt. Dio Rolle dos Braun- 
stoins und der Sm alte ais Entfiirbungsm ittel cn tspricht 
n icht der E rlauterung. Her K aolin h a t nu r 2 s ta t t  3 Mol. 
Wasser. Ueber dic Rezepto und ihren W ert kann man sehr 
viel und sehr wenig sagen. W er L ust yerspUrt, mogo sie 
durchprobieron. Dni sio aber auch ohne Probieren mit- 
einander anniihcrnd vorgloiclien zu konnen, ist ftir die 
niiehste Auflago zu empfehlen, dio Analyse dor Emaillcn 
nach reelinorisoher E rm ittlung  beizufiigcn; noch tiber- 
sichtlicher, obwohl dcm Em aillicrm eister ferner liegend, 
iriirc dio W iodęrgabe in Molckularformchi. Unerfindlich 
ist, warum  die auf S. 12 bis 19 tabełlarisch geordnoten 
77 Rezepto sioh auf Seito 72 bis 148 in breitei er Anordnung 
wicdcrholon. Das viele Papier hiitte  zur LuckcnfUllung 
wahrlich besser ausgenutzt werden konnen. Von Rohstoffen 
sind z. B. gar n ich t erw ahnt das yiel gebriiuchlichc Kicsol- 
fluornatrium , aueh n ich t die Priiparate der Titansiiure 
und Zirkoncrdo, von denen besonders das letztero ais 
Oxyd und ais E rz fiir Spezialcmails betraclitlich ange- 
w endet wird. Vollig Ubergangen sind auch die sehr be- 
gehrten saurefesten Emaillcn. Ganz besonders geschiitzt 
wilrdcn gute Rezopte fiir leichtsehm elzbare, saurefesto 
Puder sein. Zum Emaillicrcn yon Bądew annen und anderen 
Gegenstanden zur Gesundhcitspflogo werdon sic bereits 
in groBen Mengen vcrbraucht. Von sonstigen ftllilbarcn 
Miiiigeln will ich n icht reden, jedoch darf ich zu le tzt mein 
Bofrcmden iiber dio yielfach ungonauen und unortho- 
graphischen Bezeichnungen n ich t yerschweigen. Bald 
lieiBt es K obald, bald K obalt; dam it ist n icht etw a das 
Metali, sondern das farbendo Oxyd gemeint. F iir eine Reihe 
anderor Farbkorper )iat der Vcrfassor dio Phantasicnam en 
beibchalten, wio Eigclb, Kanaricngelb, Gelboxyd, Schwarz- 
oxyd usw. H ier verlangt der Meister Belehrung iiber die 
chemische N a tu r der Farbstoffe. K opfschuttelnd wird 
cr sich auch fragen, warum  er das eino Mai „S ilbersand11, 
<las andere Mai Quarz nehmen soli. —  Dies alles zu er- 
wiihnen, efseheint n u r unerliiBlich; denn wenn auch das 
Buch lediglich don Meistern Belehrung bringen soli, so 
kann man doch auch ihnen n u r m it Grtlndlichkeit A ehtung 
abnotigen. 3ip(.*5llfl. Fritz Kraze.

P rcg er , E r n s t, : Werkzeugc und  TVerk-
zeugmascMnen. 2., giinzl. neubearb. Aufl. iNIit 
487 Testabb. (Bibliothek der gesamten Technik, 
Bd. 215.) Leipzig: Dr. Max Janeckc 1913. (VII, 
286 S.) 8 ° .  Geb. 6 J L

Man erkennt das yorliegende B uch in der zweiten 
Autlage kaum  wieder, wenn m an die erste Auflago zum 
Yergleiche heranzieht; es h a t sich sehr nach der yorteil- 
liaftcn Seite yeriindert, indem dio B earbeitung wesentlich 
grundlieher und yollstandiger goworden is t und die aus- 
gezeichneten Fortschritto , deren sich der deutsche W erk- 
zougmaschinenbau in den letzten Jah ren  riihm en konnte, 
gebuhrendo Beriicksichtigung gefundęn haben. Das Buch 
soli dem Verwender und dem K onstruk teur der auBerhalb 
des behandelten Sondergebietes liegenden Maschinen

ein Leitfaden sein. DemgemiiB ist der innero Aufbau 
dor W crkzeugmaschinen n u r  oborflachlich bchandelt. 
Allerdings kann ich der im Vor\vort ausgedruckten A n 
sicht n ich t zustim m en, daB es dom Verwender der Ma
schinen glcicligiiltig sein kann, ob z. B. eine Fcilmasehinc 
m it Kurbel- oder Zahnstangentricb betiitigt wird, denn die 
yerschiedcncn Antriebo habon bei der Arboit andero 
K raftw irkungen, die fiir dio Anw endung an don yer
schiedcncn M aschinenteilcn doch nicht glcicligiiltig sind. 
Sehr anerkennonswert ist die grilndliche Behandlung 
dor Werkzeugc in ihren yerschiedenen Form en sowie 
in ihrem Zusamm enhange m it den Arbeitsvorgangen und 
ihrem  Einflusso auf dic kincm atischea Yorgiingc an  der 
Werkzeugmaschino. Besonders fiir dio imm er m ehr in 
Anwendung kommenden Royolyerbanke und A utom aten 
sind dio Arbeitsyorgango durch Abbildungen zwockmiiBig 
ycrdoutlicht. Ungcniigend ist dagegen dic Bearbeitung 
dor Kcgclriider bohandelt, weil dic B earbeitung nach dem 
Abwiilzyerfahrcn ilberhaupt n icht erw ahnt wird und ebenso 
dio Schmiedcmaschinen sowio dio in der Klcineisen- 
industrie im m er melir yerwendeten K altstauehm aschinen 
yollstiindig fchlcn. Dio Schnittfiguron sind an  manchen 
Stellen undeutlich und diirftig. T rotz der erwiihnten 
Mangel w ird das Buch dem eingangs orwShntcn Zwecke 
dicnlich mul don Maschineningenieurcn und Botriebs- 
leitern oin willkoinmenes H ilfsm ittcl werden.

A. Wallichs.
F erner sind  der R cdaktion  folgendc W erke zugegangen: 

Eisen im Hochbau. E in Taschcnbuch m it Zeichnungen. 
rrabellen und Angaben iiber die Yerwendung von Eisen 
im Hochbau. Hrsg. vom S ta h lw e r k s - V o r b a n d ,
A.-G., Dusseldorf. (Mit G Bcil.) 4. Aufl. Berlin: 
J . Springer 1013. (IX , 285 S.) 8°. Geb. 3 J l.

H- DaB nach kaum m ehr ais einem Jah ro  sehon 
wieder eino neue Auflago des hier* wicdcrholt besprochc- 
nen Taschenbuches erseheint, diirfto beweisen, wclch 
wcitgehendo A nerkennung das W erk gofunden hat. 
In  der yorliegenden Ausgabo haben einzclnc A bschnitte  
eine sorgfiiltigo Ucborarbcitung erfahren, dic haupt- 
sachlich in Ergiinzungcn der friilieren Zusammen- 
stcllungon sowio giinzlich neu berechnetcn Tabollen. 
zum Ausdruck kom m t. Ferner ist der sehon in der 
letzten Auflago gem achtc Vcrsuch, dio im Hochbau 
hiiufig wiederkohrendon K onstn ik tionen zu normali- 
sieren, in der Ncuauflage fortgesctzt worden; zugleich 
h a t m an bei allen Angaben im Auge behalten, n u r 
solcho Abmessungen zu wiihlen, wio sio ais Normal- 
abincssungen yon den meisten K onstrukteuren oder 
H andlem  auf Lager gehalten worden. •£

E s c h e , F r i e d r ic h :  Der praktische Installateur elek-
trischer Haustelegraphen und Telephone. 3., yerni. u. 
yerb. Aufl. yon E r n s t  R e m m e r t .  Mit 200 Abb. u.
7 Taf. Leipzig: H achnicister & Thal 1913. (X II. 
210 S.) 8°. Geb. 3,GO 

G r im sh a w , Dr. R o b e r t :  Winkę jiir  den Maschinenbau
in bildlicher Darstellung besonderer W erkzeugc und 
Arbcitsyorrichtungen. 2., yollst. umgearb. u. sta rk  
er\y. Aufl. Einzige autor. Ausg. Mit 232 Tcxtabb. 
Leipzig: Dr. Max Janocke 1013. (V III, ló4 S.) 8°. 
Geb. 4,80 X .

H a c lio , S t a d t b a u r a t ,  Regierungsbaum eistcr u. Konigl. 
Obcrlchrcr a. D .: Tońróhren bzw. Steinzeugruhren oder 
Zancntróhren ? E ine kritische Studio zur Beurteilung 
und fiir dic Auswahl yon Kanalbau-M aterialien. Bearb. 
im Auftrage des V e rc in s  D e u ts c h e r  T o n r o h r -  
F a b r ik a n tc n .  Potsdam  (1012): Buchdruckerei R obert 
Miiller

H a u s r a th ,  Dr. H ., a. o. Professor an der Techn. Hoch- 
sehnle K arlsruhe: Apparate und Verfąhren zu r .A u f-
nahme und Darstellung von Wechsclslromkurveii und 
elektrischen Schwingungen. Mit 127 Abb. (Aus „H elios1- 
1012, Nr. 20 bis 46.) Leipzig: Hachm eister & Thal 
1913. (132 S.) 8°. 3 .11.

* Ygl. st; u. E. 1912, 1. Febr., S. 215.
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H u d s o n ,  O. F., M. Sc., A. R. C. S .: Iron and Steel. 
An in troductory text-book for engiricers and metallur- 
gist. W ith a  section on corrosion by  G u y  I). B en - 
g o u g h , M. A.. I). So. London (W. O., 10 Orange Street, 
Leiccster Square): Constable & Company, Limited,
1913. (X, 173 S.) 8°. Geb. s 10/0 d.

Hi Wie der Verfasser in der Einleitung seines Buches 
selbst sagt, bildet dieses einen Versueh, die wiehtigstcn 
Grundsiitze dor Metallurgie des Eisens mul des Stahles 
in moglichst kurzer Form  darzustóllen, und  zwar soli 
das W erk vorwiegend sowohl .Maschincnbaucrn und 
sonstigon Yerbrauehem  der genannten Materialien ais

aucli Studierenden der H iittenkunde eine nOtzlićhe An-' 
leitung bicten. B er Vcrfasser vermeidcfc cs nahezu 
giinzlich, auf die pralćtischen Einzelhciten der Her- 
stellunjrsrcrfahreii einzugehen, widmet dafiir aber d e r1 
K onstitution der Eiseri-Kohlenstofflegiórurigcn (unter 
W iedergabc gu t gelungener mctallographiseher Bilder) 
sowie dem EinfluB, den dic mechanische und  die Wiirme- 
Behandlung auf die Eigenschaften jener Legierungen 
atisiibt, einen breiten Raum . Ueber dic wichtigc Frage 
der Korrosion von Eisen und Stahl gib t cin besonderer 
Abschnitt, der von D. B c n g o u g h  \crfaB t worden ist, 
niiheren AufsehluB. Hi

Yereins - Nachrichten.
Verein deutscher  Eisenhut tenleute.

Eisenhiitte Siidwest,
Zw e lgve re in  des V e re in s  deutscher Eisenhuttenleute.

E in  ła d u  ng  z u m  S o m m c ra  u s f lu g e  m it  D a  m en 
S o n n ta g ,  den 22. J u n i  1913, n a c h  T r ie r ,  

s bis S |,2 Uhr E intrcffcn m it den Zugcn aus den ver- 
sohicdenen Richtungen.

83/ 4 Uhr Aufbruch zum Spazicrgang nach dcm 
Am phitheater ab  H auptbahnhof.

10 <2.,, 12 '/■> Uhr Bcsuch der sehenswcrten.Eifelausstellung 
in der K unst- und Gewerbesehulo gegen Ab- 
gabc des Gutscheins.

Dic m it den 11-Uhr-Zilgen eintreffenden 
Teilnehmer begeben sieli direkt dahin.

1 bis 4 Uhr gemeinsames M ittagsm ahl im Hotel 
Porta  Nigra.

4 Ulu Aufbruch zu einem Rundgang durch die 
S tadt nach dem Kasino, 

ab 5 Uhr Vereinigung im Kasino zu einer Boiwle. 
Ais Beitrag zu den Unkosten sind von jedem Teil

nehmer 3,50 ./( zu entrichtcn. Dic Anmeklungcn zur 
Teilnahme sowie die Em sendung des Betrages werden bis 
s p a tę k te n s  D ie n s ta g ,  den . 17. J u n i ,  an den Vor- 
sitzenden der E isenhiitte Siidwest, Herm  D irektor 
S e id e l ,  Esch a. d. Alzctte, Luxem burg, erbeten.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Ega |  2t.<QlU). Georg, Charlottenburg 1, Eosańderstr. 22. 
Flieger, Hermann, Oberingenieur der Maschinenf. Andritz, 

Graz, Steierm ark.
Grofiberger, Ludwig, ICaiserl. Kom m erzienrat, General- 

direktor, lliinchen, W idenmayerstr. 40.
Ilurzer, Dr. phil. Albert, Berlin-Tempelhof, Ringbahnstr. 59. 
Hatlanek, Franz, 2. Betricbsdirektor der Poldihtitte, 

Kladno, Bohmen.

Kaiser, Ed. Wilhelm, H dttehing. u. Chemikćr, Fiirsten-' 
walde a. d. Sprce, Prom cnadenstr. 30.

Kohler, Ludwig, Obering. u. Stahlwcrksehef der .Maxi- 
m ilianshutte, Rosenberg, Oberpfalz.

M eyn, Wilhelm. Betriebschef, Bochum, W ittęnerstr. 49.
Pospischil, Hermann, Ing., D irektor-S telh-. des Georg 

Graf v. T hurn’schcn Stahlw., Streitebcń. Kiirnten.
Piittmann, Ernst G., Hutteningenicur. Crafton, Pa., 

U. S. A., Princeton Aro., West Wood.
Rasclie, Carl, Ingcnieur, Kreiburg i. Br., Schwimmbad- 

straBo 12.
Sack, h. o. Paul, Kom m erzienrat, TeiLh. d. Fa.

Rud. Sack, Leipzig-Plagwitz, K arl-H eincstr. 101.
Schaefer, Leo, c/o. R. M. Haedo, Buenos-Aircs, Arg., 

Siid-Amerika, A renida dc May o 570.
Schwingel, Karl, Betriebschef, Dusseldorf. Apollinaris- 

strafie 28.
Tonne, U. A ., Briisscl, Belgien, 140 R ue Yanderlinden.

N e u e  M itg lio d e r .
Fredenhagen, Yictor / / . ,  i. Fa. W ilhelm Fredenhagen, 

Maschinenf. u. Eiseng., Offenbach a. M.
Jones, Grcbille, General Works M anager of th e  Clarcnce 

Iron and Steel Works, P o rt Clarcnce, Middlesbrough, 
England.

L&nart, A lem nder von, ilaschincningenieur, Eisenwcrk 
Diósgyor, Ungarn.

Luykeji, Paul, Betricbsing. der Friedrich-
Alfred-Hiitte, Friemersheim a. Nicderrh., Casinostr. 09.

Piepenbring, Emil, Fab rikan t, D ortm und, K aiserstr. 82.
Yandecapelle, Albert, D irektor der Franzosisch-Belgischen 

Eisenbahn-Bcdarfs-A. G., La Croyere, Belgien.
Vogelsang, Fritz, Ingenieur der Eisen- u. Stahlw. S te in -■ 

fort, S teinfort, Luxemburg.

V e r s to r b c n .
Jansen, Wilhelm, Ing. u. Fabrikant; Dureń. 3. 0. 1913.

Der Jah rgan g  1912 der

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u
von „Stahl und Eisen“* ist noch in einzelnen Exemplaren vorhanden und kann, solange der Vorrat reicht, 
vom „Verlag Stahleisen m. b. H .“, Dusseldorf 74, Breite StraBe 27, zum Preise yon 4 JC bezogen werden.

Auch nimmt der genannte Verlag schon jetzt Bestellungen auf den Jah rgan g  1913  der „ Z e it - 
sch r iften sch au " , dem wiederum die beiden halbjahrlichen Inhaltsverzeichnisse von „Stahl und Eisen" 
angeheftet werden sollen, zum Vorzugspreise von 3 JC fiir das Esemplar entgegen; bei Auftragen, die nach  
dem 15. Juni d. J. -erfolgen, erhoht sich der Preis auf 4 JC.

In b eid en  Fallen ist anzugeben, ob die d o p p o lse itig  oder die e in s e it ig  bedruckte (fiir Kartothek- 
zwecke bestimmte) Ausgabe geliefert werden soli.

Redakt ion

* Ygl. St. u. E. 1912, 7. Marz, S. 423.

v o n

,Stahl und Eisen" .


