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U eber Nebenproduktengewinnung aus Generatorgas.
(Ein Beitrag zur Wirtschaftlichkeitsfrage.)

Von Ingenieur R. S cln ilz  in Mülheim-Ruhr.
(Mitteilung aus der Stahl werks kbmmission des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.)

Die zunehmende Verwendung der Gicht- und 
Koksofengase zu Ofenheizzwecken eröffnet 

einigen Betrieben Brennstoffquellen, die der üblichen 
Gaserzeugung bei weitem überlegen sind. Deshalb ist 
die Forderung nach einer Verbilligung der Gas­
erzeugung für jene Betriebe von großer Wichtigkeit, 
die auf Generatorgas angewiesen sind. Als das ge­
gebene Mittel zur Verbilligung der Gaserzeugung emp­
fiehlt man vielfach die Gewinnung der Nebenerzeug­
nisse aus den Generatorgasen. Jedenfalls nehmen die 
Verfahren- zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse erst 
an Bedeutung zu, wenn die Vorteile in Betracht ge­
zogen werden, die dem Ofenbetrieb erwachsen. In 
diesem Zusammenhang«} soll im nachstehenden die 
Frage derNebenproduktcngewinnung erörtert werden.

Die Nebenprodukte des Generatorgases sind Teer 
und Ammoniak, und insbesondere das letztere ergibt 
den Haupterlös der Gewinnung. Deshalb ist der Preis 
des Ammoniaks bzw. seines Sulfates vongrößter Bcdcu- 
tung für die Wirtschaftlichkeit der Nebengewinnung.

Mit der Frage der Preisentwicklung des Ammo­
niumsulfates haben sich in letzter Zeit mehrere Ver­
öffentlichungen beschäftigt; ich verweise insbeson­
dere auf den im „Glückauf“* erschienenen Äuf- 
satz von Bergassessor D o b b e ls te in . Der Welt­
markt ist demnach für Ammoniumsulfat ungemein 
aufnahmefähig, und die Erschöpfung des Vorrats an 
Chilesalpeter träg t zum Steigen des Preises weiter bei. 
Meinen Berechnungen ist nach Abzug der Schwefel­
säurekosten ein Erlös von 220 J (  f. d. t  Sulfat 
zugrunde gelegt, der einen mittleren Wert darstellt.

Unter den Verfahren zur Gewinnung der Neben­
produkte aus Generatorgas haben zwei praktische 
Anwendung gefunden, und zwar sind dies:

a) Das Mond-Verfahren und dessen Abarten,
b) Das Zonen-Verfahren.
Das M o n d -V e rfa h re n  beruht auf der bekann­

ten Erscheinung, daß der Stickstoffgehalt eines 
Brennstoffes bei seiner Verbrennung im dampf­
gesättigten Windstrom zum größten Teil in gebun­

* 1912, 24, Febr., S. 289. 
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denen Zustand übergeht und von den Verbrennungs­
gasen aufgenommen wird. Mond verwendet in ¿er 
einfachsten Weise ein Dampf-Luft-Genilsch als Ge­
bläse für den Gaserzeuger und erreicht dam it bis zu 
75%  Stickstoffausbringen in Ammoniak. Sein Ver­
fahren ist im übrigen durch die Wärmeausnutzung 
der Gase besonders gekennzeichnet. Durch weit­
gehende Anwendung des Gegenstromprinzips erreicht 
der Prozeß den hohen chemischen Wirkungsgrad von 
77% . Teer und Ammoniak sind auf das gesamtfe 
erzeugte Gas verteilt, weshalb die Reinigung und 
Gewinnung große Anlagen erfordert.

Das Z o n c n -V e rfä h re n  nutzt bloß jenen Teil 
des Stickstoffs aus, der bei der Entgasung der Kohle 
in den gebundenen Zustand übergeht. Gekenn­
zeichnet ist dieses Verfahren durch zwei Gasarten, das 
heizkräftigere Destillations- oder primäre Gas, welches 
die gesamten Nebenerzeugnisse enthält, und das nor­
male Generatorgas oder Sekundärgas. Das Stick­
stoffausbringen in Ammoniak beträgt 25 bis 30% .

Die beiden Verfahren sind somit grundsätzlich 
verschieden. Im ersten Falle erhält man große 
Mengen zu reinigenden Gases mit 2,5 bis 3,5 g Ammo­
niak f. d. cbm bei hohem Sulfatausbringen; im 
zweiten Falle geringe Gasmengen mit 4 bis 5 g 
Ammoniak f. d. cbm bei mittlerem Sulfatausbringen.

Eine kurze Kritik soll die kennzeichnenden Eigen­
schaften beider Verfahren besser hervorheben. Der 
Mond-Gaserzeuger zeichnet sieh vor allen anderen 
durch die Leichtigkeit der Stocharbeit aus. Bei den 
niedrigen Temperaturen, die im Gaserzeuger herr­
schen, kann die Kohle weder backen noch sehlacken. 
Deshalb sind lichte Schachtdurchincsser von 3 bis 
3 y2 m und Tagesdurchsätze von 30 t  keine Selten­
heit. Die niedrigen Temperaturen des Prozesses er­
höhen die Haltbarkeit der Apparate und vermindern 
die Instandhaltungskosten. Von Bedeutung für die 
Stahlwerke ist die Betriebssicherheit, welche die Mond- 
Anlagen auszeichnet. Die Mond - Gasanlage ge­
braucht zum Antrieb keinen elektrischen Strom, da 
der Gesamtantrieb am günstigsten mit Dampf­
maschinen und eigener Kesselanlage erfolgt. Der
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Zahlentafol 1. B e tr io b sa n g a b en  fü r  S te in k o h le  von  6800 W ärm eo in h eitcn  und 1,3%  S t lo k s to ff .

N orm aler
G aserzeuger

Mond-
Gaserzeuger

Zonen- G aserzeuger

prim äres G as sekundäres Gas

°//oc o , .....................................................................
CO ............................................................................... 7o
H . .  ......................................................................%
CH4 ...............................................................................%
Cm H n ..........................   %
Toer und R u ß ................................................g/cbm
A m m o n ia k .........................................................g/cbm
D a m p f ..................................................................g/cbm

Gasmongo für 1 kg Kohle (Normalzustand) cbm
Heizwert (N orm alzustand).......................  WE/cbm
Gastemperatur am G a serzeu g er ............................0 C
Bronnbaro Bestandteile der A s c h e ...........................%
Chemischer W irkungsgrad..................................... %
Dampfbedarf für 1 kg K o h l e ....kg
Kühlwasser für 1 t Kohle ................. cbm
Sulfatgewinn für 1 kg K o h l e ..... g
Teergewinn „ 1 „ „  g
Verfügbare Wärme für 1 kg K o h le .......................WE
Verlust an Wärme für 1 kg Kohle:

in kurzer Loitung ............................................WE
bei zentraler A n la g e ............................................WE

4— 0
25—28
10— 12

1— 2
0,2

12— 14

40—50
3,6

1300
800—900

8— 12
68
0,3

6

6180

350
1000

14— 16 
10— 13 
22—27 

2— 3 
0,2 

8—9 
2,5—3,5 

400— 500 
4,2 

1250 
450—500 

30—40 
77 
1,7 
55 

35—40 
35—40 

5230

10— 13 3— 5
3—4 28—30

15—20 10— 14
10— 13 —

1,5 —
50 10

4—5 —
300— 400 20—30

0,7 2,7
1900 1200
100 700—800

8— 12
67

11
16— 18
30—40

4820

150
200

Auspuffdampf wird dem Winde zugesetzt. Als Nach­
teile kommen der höhere Brennstoffverlust in der 
Asche, der niedrige Heizwert des Gases und die 
hohen Anlagekosten in Frage.

Beim Zonen-Gaserzeuger wird die Entgasung 
der Kohle vom übrigen Generatorprozeß getrennt 
in einer über dem Gas­
erzeuger stehenden Re­
torte durchgeführt, Die 
zur Entgasung erfor­
derliche Wärme wird 
durch heiße Gase zu­
geführt, die den rohen 
Brennstoff durchstrei- 

.chen und verkoken. Aus 
der Mischung der Heiz­
gase mit den Destillaten 
ergibt sich das primäre 
Gas, das nach einem be­
kannten Verfahren auf 
Nebenprodukte verar­
beitet wird. Da das 
Gas einen Heizwert von 
rd. 1900 WE/cbm be­
sitzt, so kann es mit 
Vorteil sowohl fürOefen 
ohne Vorwärmung als 
auch für Siemens-Mar- 
tin-Oefen oderauch zum 
Anreichern des sekundären Gases verwendet werden. 
Die Stocharbeit ist gering, wenn die Beschickung 
mechanisch eingerichtet ist. Der Dampf für den Gas­
erzeuger und die Nebengewiunung wird durch die 
Abwärme des sekundären Gases erzeugt. Dieser Dampf­
bedarf beträgt etwa 0,7 kg für 1 kg Kohle. Besondere 
Vorteile erblicke ich in der Verwendbarkeit von 
kleinkörniger Backkohle. Nachteilig wirkt der ver­

wickelte Aufbau des Gaserzeugers. Aulagen wurden 
bisher nur in kleinem Maßstab ausgeführt.

Einen zahlenmäßigen Vergleich der Betriebs­
angaben der besprochenen Verfahren mit der ge­
wöhnlichen Gaserzeugung enthält Zahlentafel 1. 
Einige Werte der Zahlcntafel sind der L iteratur ent­

nommen, im übrigen sind es im Betriebe gewonnene 
Zahlen. Durch Rechnung ermittelt sind nur die 
Gasmengen, die für die Menge der verfügbaren Wärme 
maßgebend sind, welche als Grundlage für die W irt­
schaftlichkeitsrechnung, Zahlcntafel 3, dient.

Bei der Beurteilung der Betriebskosten muß 
beachtet werden, daß die Kosten des Gases an der 
Verwendungsstelle, also an den Ventilen der Oefen,

l

3

5
6

7
8 
9

10

11
12

13

Zahlontafel 2. G a serzeu g u n g sk o sto n  für (las Jahr bei A n lagen  m it 60 t
T ago sd u rch sa tz .

N orm aler llond - Zonen-
G aserzeuger Gaserzcugcr G aserzeuger

.« .ft .«

1 Vergaste Kohle, 18 000 t zu 13 .ft 234 000 234 000 234 000
2 Dampfkohle, 3800 t zu 13 .ft . . — 50 000 —
3 Dampfkosten, 6000 t zu 2 Jt . . 12 000 — __

, ( Lohn für B etr ieb ................................ 18 000 25 000 18 000
1 1 ,, „ Instandhaltung . . . . 7 200 9 000 9 000

5 Allgemeine U n k o s te n ....................... 2 000 3 000 2 600
6 Material für den Betrieb und zur

Instandhaltung................................ 11 000 15 000 16 000
7 Magazin, Koks, Laboratorium . . 2 500 9 000 6 000
8 Kühlwasser Jt 2,5/100 cbm . . . 2 600 3 000 5 000
9 Kraft und Licht 3 P f ./ l  KW st . 7 000 3 000 16 000

10 Amortisation und Verzinsung
15 % der Anlagekosten . . . . 22 500 84 000 45 000

318 800 435 000 351 600
Itückgowinn:

11 Sulfat abzügl. Säure 220Jt/t . . — 154 000 64 000
12 Teer 20 - f t / t ......................................... — 10 000 11 000
13 G esa m t-G a sk o sten ........................... 318 800 271 000 276 600
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Zahlentafel 3. E rzeu g u n g s k o sten  für b eso n d ere  F ä llo .

N orm aler
G aserzeuger

Mond-
G aserzeuger

Zoaen-
G aserzeuger

1. für S ta h lw e r k :  
Betriebskosten, Amortisation und 

Verzinsung für kurze Leitungen Jl 3 500 800 1 800
Gesamtkosten des Gases . . Jl 
Verfügbare Wärme in Millionen AVE 
Kosten für 1000 \\rE . . . .  Pf.

322 300 
105 000 

0,306

271 800 
94 000 

0,288

278 400 
84 000 

0,331

2. für z e n tr a le  G a sv e r ­
so r g u n g :

Betriebskosten, Amortisation und 
Verzinsung für Leitungen rd. 
500 m lang ..................................... 14 200 3 000 5 000

Gesamtkosten des Gases . . Jl 
A'erfügbaro Wärme in Millionen AArE 
Kosten für 1000 AVE . . . .  Pf.

333 000 
93 000 

0,359

274 000 
94 000 

0,291

281 600 
83 000 

0,339
Betriebskosten einer Zentrale für 

90000 Mill. WE Jahresleistung JC 323 000 262 000 305 000
G e w in n ..........................................Jl — 61 000 18 000

maßgebend sind. Zum Unterschiede von den Nebcn- 
produktenverfahren fallen bei der normalen Gas­
erzeugung außer den größeren Anlage- und Betriebs­
kosten der Leitungen die Wärmeverluste des Gases 
schwer ins Gewicht und beeinflussen stark die AVirt- 
schaftlichkeit. Mit Rücksicht auf diese Verluste, 
die nach meinen Beobachtungen je nach Leitungs­
länge 5 bis 15%  des Heizwertes betragen können, 
unterscheide ich zwei getrennte Gruppen von An­
lagen. Erstens Gaserzeugeranlagen m it nahe liegcn-

Mar/r

Ja/rresafi/rcfisofz 
Abbildung 1. Tilgung und Verzinsung für 1 t 

vergaster Kohle.

den Oefen, wie es normal in Martinwerken der Fall 
ist; zweitens Anlagen m it weitverzweigten und langen 
Leitungsnetzen.

Bevor zum Vergleich der Wirtschaftlichkeit 
der drei Verfahren geschritten wird, sollen die Be­
triebskosten betrachtet werden. Diese sind in Zahlen­
tafel 2 zusammengestellt für Anlagen, die 6 0 1 Kohle 
im Tag vergasen.

Die Anlagekosten sind in Zahlentafel 4 enthalten 
und stellen Mittelwerte der Sätze in- und ausländischer 
Firmen vor. DerUmfang der Anlagen ist gleichfalls aus

dieser Zahlentafel zu er­
sehen und schließt bei den 
Mond-Gaserzeugeranlagen 
auch Kessel und Wasser- 
Rückkühlanlagen ein.

Die Anlagekosten des 
Mond-Verfahrens sind bei 
Anlagegrößen von 60 t  
Durchsatz verhältnismäßig 
sehr hoch und stellen sich 
bei einer größeren Anlage 
für 1 t  vergaste Kohle 
bedeutend günstiger. In 
dieser Beziehung spielt die 
Anlagegröße bei den an­
deren Verfahren nur eine 
untergeordnete Rolle. Im 
gleichen Maße mit den 
Anlagekosten ändern sich 
auch die Abschreibungen 
für 1 1 vergaste Kohle, wie 
aus dem Schaubild Abb. 1 
zu ersehen; dieselben sind 

zu 15%  des Anlagekapitals angenommen. Von etwa 
150 t  Durchsatz an bleiben die Verhältnisse aber 
ziemlich konstant. Die Abschreibungen bilden einen 
beträchtlichen Teil der Betriebskosten und üben auf 
die Wirtschaftlichkeit einen bedeutenden Einfluß aus.

Die sonstigen Betriebskostenanteilo, nämlich die 
Angaben 1 bis 9 der Zahlentafel 2, sind zum größten 
Teil Betriebszahlen, nur bei einigen wenigen Werten 
mußten Schätzungen nachhelfen.

Die Endsummen der Rechnung in Zahlentafel 2 
stellen die Kosten des Gases in der Gassammel­
leitung, also unmittelbar am Gaserzeuger, vor und 
kommen für die Wirtschaftlichkeitsrechnung nicht 
unmittelbar in Betracht.

Wie schon früher erwähnt, interessieren vor allem 
die Kosten des Gases an der Verbrauchsstelle, -weshalb

Zahlentafel 4. A n la g e k o s ten .

U m fang der G aserzou geran lagon .
N o rm a ler  G aserzeu ger:

5 Drehrostgaserzeuger zu 15 t Durchsatz mit allem 
Zubehör, Staubsäcko mit Ventilen, Gassammelrohr, 
mechanische Bekohlung mit Bunkern und Kran, Ge­
bäude und Fundamente, alles betriebsfertig montiert.

Preis Jl 150000.
M ond-G aserzeuger:

4 Gaserzeuger zu 20 t Durchsatz, mechanische Bekoh­
lung mit Bunkern, Gebläse, Wärmeaustauscher, voll­
ständige Reinigung und Sulfatgowinnung mit reich­
lichen Reserven, Kühlung und Trocknung des Gases. 
Wasser-Rückkühlanlago, Dampfmaschinen, Pumpen und 
sonstige Hilfsmaschinen, Gebäude, Reservoire und Funda­
mente, alles betriebsfertig montiert. Preis Jl 500 000

Z onen- G aserzeu ger:
5 Drehroatgasorzeuger mit Entgasungsretorten zu 15 t 
Durchsatz, mechanische Bekohlung mit Bunkern. Eine 
vollständige Nebcngewinnung nach direktem Verfahren, 
Kühlung und Trocknung des primären Gases. Ver-

- dampfer, Luftkühler und Ventilatoren für das sekun- 
, däre Gas. Alle Gebäude und Fundamente betriebsfertig 

montiert. Preis M 300000.
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die Betriebskosten der Leitungen mit zu berücksich­
tigen sind. Diese Kosten sind für zwei bestimmte 
Fälle ermittelt worden und bestehen aus den Ab­
schreibungen und aus den Löhnen für die Lei­
tungen. Die Wärmeverluste des heißen Rohgases 
sind in einem Falle mit 5 % , im zweiten Falle 
mit 15%  des Heizwertes der Kohle berücksichtigt

und deshalb stets mit Vorteil anzuwenden. Die 
betrachtete Anlage von etwa 60 t  Durchsatz er­
gibt für diesen Fall eine jährliche Ersparnis von 
61000 JL

Diese zahlenmäßige Ermittlung betrifft, jedoch 
ausschließlich die Gaserzeugeranlage und zieht die 
mannigfachen Vorteile nicht in Betracht, die der

ffenn/o
0,5
0,¥

\0 ,i

.0.7

0,3

0,2

■0,7

0,3

0,2

07

1 1 1 | f I P
m

vJO 60 SO 720 t

to t Tqges- 
dr/rc/isofz

Abbildung 2. Normal-Gaserzeuger. Erzeugungs­
kosten, Angaben 1 bis 12, für 1000 WE Gas.

worden. In Zahlcntafel 3 liegen die Ergebnisse der 
Rechnung vor, und zwar für 1000 WE im Gas. Die 
Schaubildcr Abb. 2, 3 und 4 zeigen die Abnahme des 
Gaspreises mit wachsender Größe der Anlage.

Aus den Untersuchungsergebnissen können fol­
gende Schlüsse gezogen werden:

Das Mond-Verfahren stellt sich hinsichtlich des 
Gaspreises bedeutend günstiger als das Zonen-Ver­
fahren. Die Ursache hierfür liegt vor allem in dem 
geringen Wirkungsgrad des letzteren. Abgesehen 
von den Abschreibungen, sind die Erzeugungs­
kosten, Angaben 4 bis 10, bei beiden Verfahren 
nur wenig unterschiedlich, wie aus Schaubild

Abbildung 3. Mond-Gaserzeuger. Erzougungs- 
kosten, Angaben 1 bis 12, für 1000 WE Gas.

Ofenbetrieb an und für sieh durch das kalte Gas 
gewinnt. xVls solche Vorteile sind zu nennen:

1. Der ausgesprochen kontinuierliche Betrieb 
ohne die regelmäßigen Stillstände, die bei heißem 
Gas durch die Reinigung der Kanäle bedingt sind.

Pfennig

o,zo

0.78

0,70

0,07

0.02

V

■CZi ,/££L
’Ose'Zeiy e r

Atoz;v<7/- Gastvze/.y e r

Abbildung 4. Zonen-Gaserzouger. Erzeugungs­
kosten, Angaben 1 bis 12, für 1000 WE Gas.

Abb. 5 ersichtlich ist. Die Wirtschaftlichkeit des 
Mond-Verfahrens beruht außer auf dem hohen Sulfat­
ausbringen hauptsächlich auf dem hohen Wirkungs­
grad von 77 %  gegenüber 67 % bei dem Zonen-Ver- 
faliren.

Für Siemens-Martin-Werke und sonstige Anlagen 
mit geringen Leitungsverlusten ergibt die Rechnung 
nur einen mäßigen Vorsprung des Mond-Verfahrens 
gegenüber der gewöhnlichen Gaserzeugung.

Bei zentraler Gasversorgung, die große Lei­
tungsnetze bedingt, ist das Mond-Verfahren der 
gewöhnlichen Gaserzeugung bedeutend überlegen

Tagesdurchsofz 

Abbildung 5. Erzeugungskosten, Angaben 4 
bis 10, für 1000 WE Gas.

2. Die Wärmespeicher werden nicht verunreinigt, 
während sonst \  erstopfungen durch Ruß häufig Vor­
kommen.

3. Das Gas ist. stets gleichmäßig bei konstantem 
niedrigem Feuchtigkeitsgehalt,

4.̂  Die Gasverluste in Blechleitungen sind ver­
schwindend gering gegenüber den Verlusten in ge­
mauerten Kanälen bei heißem Gas.

5. Die V erschlechterun" des Gases durch Ein­
dringen von Grundwasser in den Kanal, wie sie bei 
heißem Gas mitunter vorkommt, ist ausgeschlossen

6. Der Gasdruck am Ofen ist vollkommen regelbar.
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Alle vorstehend aufgezählten Vorteile sind in der 
Rechnung nicht berücksichtigt, weil sie sieh zahlen­
mäßig nicht genau verfolgen lassen. Sie tragen zur 
Verbesserung des Ofenbetriebes und zur Erhöhung 
der Erzeugung bei. Die Ersparnisse an Betriebs­
kosten, die dadurch erzielbar sind, tragen indirekt 
zur Wirtschaftlichkeit des Mond-Verfahrens bei 
und können darin ausschlaggebend sein.

Eine kurze Betrachtung soll noch zeigen, welche 
wichtige Rolle der Stickstoffgehalt der Kohle in 
der Nebenproduktengewinnung spielt. Der Stick­
stoffgehalt der Steinkohle schwankt zwischen 1 bis 
1 ,6% , so daß der in der Rechnung angenommene 
Gehalt von 1 ,3%  einen Mittelwert darstellt. In 
Abb. 6 ist der Gaspreis bei schwankendem Stick­
stoffgehalt für die betrachtete Anlagegröße von 
60 t  Durchsatz wiedergegeben und läßt die Grenzen

der Wirtschaftlichkeit in den Schnittpunkten der 
Linien erkennen. Auf Grund des Schaubildes scheiden 
alle jene Brennstoffe von der Verwendung aus, die 
unter 0 ,7%  Stickstoff enthalten. Besonders gilt 
dies von den Braunkohlenbriketts, die 0,4 bis 0,6 %  
Stickstoff besitzen, doch ist dazu zu bemerken, 
daß die für Steinkohle angegebenen Betriebszahlen 
nur mit Vorsicht auf Braunkohle zu übertragen sind.

Jn feuerungstechnischer Hinsicht ist das gereinigte 
kalte Gas dem rohen Generatorgas gleichzustellen. 
Es wird im Walzwerks- und Schmelzofenbetriebe 
stets vorgewännt zur Verbrennung gelangen und 
erzielt bei genügender Vorwärmung die gleichen 
Flammentemperaturen wie gewöhnliches Generator­
gas. Freilich muß der Wärmespeicher zwecks gleicher 
Vorwärmtemperatur entsprechend größer als üblich 
bemessen werden. Es sei auch erwähnt, daß die 
praktisch erzielbaren Heizwerte der in Betracht 
kommenden Gasarten ungefähr gleich sind und die 
Wärmekapazitäten der Verbrennungsgase nur unbe­
deutende Unterschiede aufweisen. Dem Gehalt des 
rohen Generatorgases an Teer, Koksstaub und Ruß ist 
kein merklicher Einfluß auf die Flammentemperatur 
beizumessen. Teer ist im Gase heißgehender Stein- 
kohlengaserzeuger nur in Spuren vorhanden, während

der schwerverbrennliche Koksstaub bekanntlich den 
Ofenherd passiert, um erst in der Kammer zu ver­
brennen. Dadurch wird sta tt der Flammentemperatur 
nur die Kammertemperatur erhöht und die Wärme 
der Abgase vermehrt. Das kalte Gas kann, dank 
der guten Regelbarkeit des Gasdrucks, im Ofenherd 
vollständig zur Verbrennung gebracht werden, kühlt 
anderseits die Kammer beim Eintritt, so daß sich 
niedrigere Abgastemperaturen ergeben.

Diese Gründe ergeben für das kalte Gas eine 
Erhöhung des Wirkungsgrades des Ofens, die einige 
Prozente betragen kann.

Diese Feststellung steht in scheinbarem Wider­
spruch zu der Veröffentlichung von A. G w ig g n e r 
in dieser Zeitschrift.* Wir befassen uns hier jedoch 
ausschließlich mit Regenerativfeuerungen, während 
die Betrachtungen Gwiggners Kessel- und Ofen­

feuerungen ohne Vorwärmung be­
treffen und deshalb auf diesen Fall 
keine Anwendung finden.

Durch die Teergewinnung aus 
dem Rohgas hat man auch die Mög­
lichkeit in der Hand, den Heizwert 
des Gases für Schmelzöfen aufzu­
bessern, indem man die Gasfeuerung 
m it der Teerfeuerung verbindet. Diese 
Hilfsfeuerung ha t auch zum Zwecke 
die Erzielung einer leuchtenden 
Flamme, die nach verbreiteter An­
sicht die Wärmestrahlung und Ucbcr- 

tragung auf das Metallbad erhöht. Die W irtschaft­
lichkeitsrechnung erfährt dadurch keine Aenderung, da 
der Teerpreis mit Rücksicht auf diese Verwendung 
niedrig eingesetzt wurde.

Die Nebenproduktengewinnung aus Generator­
gas ist nach vorstehenden Betrachtungen von 
großer wirtschaftlicher Bedeut ung und wird über kurz 
oder lang in solchen Hüttenbetrieben Eingang 
finden, die Gicht- und Koksofengas nicht oder 
nicht in ausreichendem Maße besitzen. Hand in 
Hand mit der Nebengewinnung geht die Zentrali­
sierung der Gaserzeugung für den gesamten Ofen­
betrieb ganzer Werke. Dabei darf nicht vergessen 
werden, daß hier nur von Regenerativöfen die Rede 
war und die Anwendung des kalten Gases zu Kessel­
heizzwecken unwirtschaftlich ist.

Eine weitere Entwicklung wird die Frage der 
Nebenproduktengewinnung nehmen, sobald das Be­
dürfnis nach reinem Gas allgemeiner wird. Durch 
die Anwendung der Oberflächenverbrennung für 
Glühofen-Feuerungen ist der Bedarf für reines Gas 
gegeben und wird hier zur raschen Einführung der 
Nebengewinnung aus Generatorgas beitragen.

* 1911, 31. Dez., S. 2085; 1912, 1. Fobr., S. 188.
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Die spezifischen Eigenschaften und Unterschiede der festen und 
flüssigen Brennstoffe und ihre technische Bedeutung.

Von Dr. A u f h ä u s e r  in Hamburg.

Bei der vergleichsweisen Betrachtung der festen 
und flüssigen Brennstoffe geht man am besten 

aus von den drei Haupteigenschaften der Kohle. 
Diese sind:

1. die allgemeinen Eigenschaften und die che­
mische Zusammensetzung,

2. der Verbrennungsvorgang und die dabei auf­
tretende Wärmeentwicklung (Heizwert),

3. das Verhalten bei der trockenen Destillation, 
d. i. die Spaltung in flüchtige und in nicht­
flüchtige Bestandteile.

Was die allgemeinen Eigenschaften betrifft, so 
ist man geneigt, in dem flüssigen bzw. festen Aggre- 
gatzustand den Hauptunterschied der beiden Brenn- 
stoffklassen zu erkennen. Der flüssige Aggregat­
zustand ist indessen für die Brennstoffe, die er um­
faßt, keine ausschlaggebende Eigenschaft. Wesent­
lich ist vielmehr bei diesen Brennstoffen die Kon­
tinuität des Aggregatzustandes, d. h. ihre Fähigkeit, 
ohne Zersetzung auch einen anderen Aggregat­
zustand anzunehmen, insbesondere den dampf- oder 
gasförmigen. Auf dieser Eigenschaft beruht letzten 
Endes die Verwendung der flüssigen Brennstoffe für 
Motoren, und es geht daraus hervor, daß man auch 
feste Stoffe verwenden kann, sofern sie nur — wie 
z. B. das Naphthalin, das Paraffin usw. — ebenfalls 
ihren Aggregatzustand ohne Zersetzung ändern 
können. Bei den Kohlen ist eine Aenderung des Aggre­
gatzustandes nicht möglich. Die Erwärmung be­
wirkt bei ihnen nicht einen Uebergang in den flüssigen 
oder gasförmigen Aggregatzustand, sondern eine 
völlige, tiefgreifende Zersetzung, Und auch bei dieser 
Zersetzung zeigt sich eine gewisse Eigentümlichkeit 
darin, daß hauptsächlich feste und gasförmige Er­
zeugnisse, Koks und Gas, entstehen, während 
flüssige Produkte sich nur in geringer Menge und mit 
wenig ausgeprägten flüssigen Eigenschaften bilden 
(Teer).

Alle Brennstoffe bestehen aus der eigentlichen 
brennbaren Substanz oder Kcinsubstanz zusammen 
mit den unverbrennlichen Bestandteilen Asche und 
Wasser. Die flüssigen Brennstoffe enthalten Asche 
und Wasser nur in sehr geringer Menge, weil sie 
meistens durch Destillation gewonnen werden. Sie 
sind also, praktisch betrachtet, reine „brennbare 
Substanzen“, und dies hat die gute Folge, daß ihre 
Eigenschaften viel ausgeprägter und gleichmäßiger 
sind, weil sie von den unverbrennlichen Bestand­
teilen, vor allem von der Asche, nicht beeinflußt 
werden. In den Kohlen dagegen bildet vor allem 
die Asche eine Art von Fremdkörper, der mit der 
eigentlichen Kohlensubstanz nichts gemeinsam hat,

wenngleich er ihr in feinster Verteilung beigemengt 
ist. Gerade diese feinste Verteilung der Asche 
steigert ihre Wirkung als Fremdkörper; sie befördert 
Zersetzungserscheinungen im innersten Kern, wo­
durch die technische Verwendbarkeit der Kohlen bei 
aschereichen Kohlen dem Grade nach vermindert 
wird. Weniger nachteilig wirkt bei den Kohlen 
der Wassergehalt, der für die einzelnen Herkünfte 
charakteristisch ist und deshalb mit zu den all­
gemeinen Voraussetzungen bei der Verwendung der 
Kohle gehört. Die flüssigen Brennstoffe hingegen 
können nur sehr wenig Wasser völlig aufnehmen, d. h. 
lösen. Enthalten sie aber mehr Wasser, als dieser 
geringen Lösungsfähigkeit entspricht, so wirkt das 
Wasser wie ein Fremdkörper und kann die Ver­
wendung des flüssigen Brennstoffs sehr empfindlich 
stören.

Die Hauptunterschiede zwischen festen und 
flüssigen Brennstoffen liegen naturgemäß in der 
brennbaren Substanz selbst. Gemeinsam sind 
beiden Brennstoffklassen die Grundelemente Kohlen­
stoff und Wasserstoff. Diese beiden Elemente — 
grundverschieden in ihren Eigenschaften — besitzen 
für die Brennstoffe jedes für sich eine große, dabei 
aber grundverschiedene Bedeutung. Der Kohlen­
stoff bildet der Menge nach den Hauptbestandteil 
aller Brennstoffe ohne wesentlichen Unterschied 
zwischen festen und flüssigen Brennstoffen (85 bis 
90 %). Der Wasserstoffgehalt ist viel kleiner als der 
Kohlenstoffgehalt und dabei sehr erheblichen Schwan­
kungen unterworfen. Diese Schwankungen, welche 
in dem Verhältnis Wasserstoff : Kohlenstoff zum 
Ausdruck kommen, lassen den Wasserstoff als die 
Variante der Brennstoffe erkennen, und diese Variante 
bestimmt nicht nur die Eigenschaften, sondern 
letzten Endes auch die verschiedenen Arten der 
Brennstoffe. Genauer betrachtet ist der U nter­
schied in der chemischen Zusammensetzung der 
festen und flüssigen Brennstoffe ein doppelter: 
Erstens enthalten die flüssigen Brennstoffe rund 
doppelt soviel Wasserstoff wie die festen, und zweitens 
bestehen sie ausschließlich aus Kohlenstoff und 
Wasserstoff unter Ausschluß von Sauerstoff, der 
als drittes Hauptelement bei den Kohlen hinzu­
kommt. Die flüssigen Brennstoffe sind also reine 
Kohlenwasserstoffverbindungen, und es kommen 
unter ihnen sowohl aliphatische Verbindungen, 
Petroleumdestillate, als auch Benzolverbindungen, 
Teerdestillate, vor. Die Anwesenheit von Sauerstoff 
in den Kohlen erklärt sich, wie die ganze Zusammen­
setzung überhaupt, aus ihrer Entstehung. Die Kohlen 
haben sich aus Pflanzensubstanz, Zellulose, gebildet. 
Sie enthalten daher immer die Hauptelemente der
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Zellulose; nur das Mengenverhältnis der Elemente 
hat sich durch den Kohlenbildungsprozeß verschoben 
in der Richtung, daß Wasserstoff und Sauerstoff 
abgenommen haben, während der Kohlenstoff zu­
genommen hat. Ist der Wasserstoffgehalt der Kohlen 
an und für sich nicht sehr groß, so wird er durch 
den Sauerstoffgehalt in seinem technischen Wert

Zahlentafel 1. Z u s a m m o n s e tz u n g  v o n  B

stoffgehalt

r e n n s to f fe n .

Elcm entarzusam m onsetzung 
der brennbaren  Substanz E r e  ic r Mole­

kular

C 0 H stoft V er­
hältn is

% % % % IT: C

B e n z i n ........................................................ 84,5 0,5 15,0 15,0 2,13 : 1
P etro leu m -G a sö l...................................... 85,0 2,0 13,0 13,0 1,84 : 1
Benzol (C, H „ ) .......................................... 92,3 — 7,7 7,7 1 : 1
T eerö l............................................................ 87,0 5,5 7,5 0,8 0.94 : 1
Dickflüssiger T e e r ................................. 80,0 9,0 5,0 3,9 0,54 : 1
G asflam m kohle.......................................... 85,0 9,5 5,5 4,3 0,00 : 1
F e t t k o h le ................................................... 88,0 7,0 5,0 4,1 0,50 : 1
B r a u n k o h le ............................................... 04,0 30,0 0,0 2,2 0,41 : 1
A n th r a z it ................................................... 3,0 3,0 2,0 0,33 ; 1
H o l z ............................................................ 50,0 44,0 0,0 0,5 0,12 : 1
Zellulose, r e i n .......................................... 44,4 49,4 0,2 0,0 0 : 1

herabgesetzt dadurch, daß der Sauerstoff immer 
einen Teil des Wasserstoffs bindet, so daß eigentlich 
nur der nicht an Sauerstoff gebundene sogenannte 
„disponible“ Wasserstoff einen Verbrennungswert 
besitzt. Dazu kommt dann noch der allgemeine Ein­
fluß des Sauerstoffs, der dem des Wasserstoffs gerade 
entgegengesetzt ist. Während Verbindungen, die 
nur aus Kohlenstoff und Wasserstoff bestehen, sich 
durch große Reaktionsfähigkeit auszeichnen und durch 
Beständigkeit gegen Temperatur, gehen diese Eigen­
schaften mit dem E in tritt des Sauerstoffs verloren. 
So läßt z. B. schon die einfachste Reihe solcher 
Sauerstoffverbindungen, welche von dem reinen 
Kohlenwasserstoff Aethan über den Aethyl-Alkohol 
zum Aethyl-Glykol führt, erkennen, daß durch den 
E intritt der Sauerstoffatome der Siedepunkt steigt. 
Dieser „kondensierende“ Einfluß des Sauerstoffs 
nimmt mit der Größe der Moleküle dermaßen zu, 
daß hochmolekulare Verbindungen von Sauerstoff, 
Kohlenstoff und Wasserstoff überhaupt nicht mehr 
ohne Zersetzung erwärmt oder gar destilliert werden 
können, wie dies für alle Kohlenhydrate und für die 
Kohlen als deren Abkömmlinge zutrifft.

C =  12, Wasserstoff H =  1) berechnet und schaubild­
lich aufzeichnet (vgl. Abb. 1 und Zahlentafel 1). Man 
erhält dann charakteristisch verschiedene Zahlen für 
die Kohlen einerseits und die flüssigen Brennstoffe 
anderseits.

Die Kohlen stehen also in bezug auf den Wasser- 
und alle Eigenschaften, die m it dem 

Wasserstoffgehalt Zusam­
menhängen, weit hinter den 
flüssigen Brennstoffen zu­
rück. In Wirklichkeit fällt 
der Vergleich indessen 
günstiger aus, wenigstens 
für einen kleinen Teil der 
Kohlensubstanz. Es kommt 
nämlich als weitere Eigen­
art der Kohlen hinzu, daß 
sie ch e m isch  n ic h t  e in ­
h e i t l ic h  sind oder besser 
ausgedrückt sich chemisch 
nicht einheitlich verhal­
ten. Sie enthalten näm­
lich den Kohlenstoff zum 

größeren Teil in einer Form, die praktisch dem freien 
ungebundenen Kohlenstoff nahekommt. Es ist also 
nur ein kleiner Teil Kohlenstoff, der überhaupt an
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In anschaulicher Weise lassen sich diese Ver­
schiedenheiten darstellen, wenn man das Molekular­
verhältnis Wasserstoff zu Kohlenstoff (Kohlenstoff

O 0,2 0,9 0,0 0,8 7,0 7,2 7,9 7,0 7,8 Z,0
Mo/e/ru/orrer/fä/fnls öezope/?: Cm 7

Abbildung 1. Zusammensetzung von Brennstoffen.

Wasserstoff gebunden ist, und für diesen kleinen 
Teil wird das Verhältnis H  : C größer, ja  selbst 
größer als bei den flüssigen Brennstoffen. Infolge­
dessen sind die Spaltprodukte der Kohlensubstanz
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noch Wasserstoff reich er und leichter als die flüssigen 
Brennstoffe, d. h. sic sind Gase. Daraus erklärt 
sich, warum flüssige Zersetzungsprodukte, also 
Teer, bei der Zersetzung der Kohlen überhaupt nur 
in geringer Menge entstehen. Da alle Verwendungs­
arten der Kohle mit Erwärmung verbunden sind, 
so tr i t t  diese Spaltung der Kohlensubstanz immer 
ein. Der kleinere, au Wasserstoff gebundene Teil 
des Kohlenstoffs bildet den eigentlichen reaktions­
fähigen Teil der Kohle. Der größere Teil der Kohlen­
substanz, bestehend aus dem freien Kohlenstoff, 
nimmt an den Reaktionen viel schwerer, zum min­
desten viel später teil.

Ganz anders verhalten sich die flüssigen Brenn­
stoffe, in denen der Kohlenstoff restlos an Wasserstoff 
gebunden ist. Hier treten Kohlenstoff und Wasser­
stoff immer gemeinsam in alle Reaktionen ein. Damit 
ist indessen nicht gesagt, daß die Kohlen im all­
gemeinen weniger reaktionsfähig sind. Es trifft 
sogar das Gegenteil zu. Der kleine chemisch gebun­
dene Teil der Kohle übertrifft sogar an Reaktions­
fähigkeit die flüssigen Brennstoffe. Dies äußert 
sich in charakteristischer Weise in der chemischen 
Beständigkeit bzw. Unbeständigkeit der Kohlen. 
Zum Vergleich muß dabei vorausgeschickt werden, 
daß die flüssigen Brennstoffe sehr beständig sind. 
Wärme und selbst Oxydation haben nur wenig 
Einfluß auf sie, zumal die heftigsten Einwirkungen 
dieser Art bereits bei ihrer Herstellung (Destillation 
und Raffination) stattgefunden haben. Die Kohlen 
befinden sich in einer immerwährenden Zersetzung. 
Von dem Moment an, da die Kohle zutage gefördert 
wird, gelangt sie in ein neues chemisches Gleich­
gewicht mit der Luft bzw. dem Sauerstoff. Sie 
nimmt Sauerstoff auf unter Wärmeentwicklung, 
d. h. sie verbrennt schon bei gewöhnlicher Tem­
peratur bis zu einem gewissen Grade. An diesem 
chemischen Vorgang ist nur der reaktionsfähige 
Teil der Kohlensubstanz beteiligt, daher denn auch 
jüngere Steinkohlen diese Erscheinung viel stärker 
zeigen als die älteren. Der reaktionsfähige Teil der 
Kohle enthält immer den gesamten Sauerstoff. Wenn 
es an und für sich merkwürdig ist, daß ein sauer­
stoffhaltiger Brennstoff noch Sauerstoff aufnimmt, 
so ist es noch viel merkwürdiger, daß die sauerstoff­
reichsten Kohlen diese Erscheinung am stärksten 
zeigen. Der Vorgang ist nach der quantitativen Seite 
hin unzählige Male studiert worden. Erklärungen 
aber wurden nur wenig versucht. Die nächstliegende 
Erklärung ergibt sich indessen aus dem Verhalten 
der Benzolverbindungen, denen die Kohlen unzweifel­
haft nahestehen. Man beobachtet nämlich bei den 
Bonzolverbindungen, daß ihre Reduktionsfähigkeit, 
d. h. ihre Aufnahmefähigkeit für Sauerstoff, geradezu 
proportional dem schon vorhandenen Sauerstoff 
zunimmt. Das Benzol und seine Oxydationsstufen 
bieten dafür den typischen Beweis.

Benzol Oxy-Benzol Di-Oxy-Benzol Tri-Oxv-Benzol
(Phenol) (H ydrochinon) (Pyrogallol)

C6H 8 CeHeO, C„ H e 0 2 C ,H ,0 3
Reduzierende i • i ,
Eigenschaft: keme schwach stark sehr stark

In dieser Umsetzung der Kohlensubstanz mit 
dem Sauerstoff der Luft liegt die eigentliche Ursache 
der Selbstentzündung der Kohlen, deren allgemeine 
Voraussetzung somit bei allen Kohlen gegeben ist. 
Soweit Selbstentzündung in Frage kommt, sind die 
festen Brennstoffe also tatsächlich gefährlicher als 
die flüssigen.

Die bisher besprochenen Verschiedenheit en beider 
Brennstoffklassen in den allgemeinen und chemischen 
Eigenschaften setzen sich folgerichtig auch im 
Verbrennungsvorgang fort und erreichen hier die 
größte technische Bedeutung. Der Verbrennungs­
vorgang ist der spezielle Fall einer Oxydation, nämlich 
eine Oxydation unter besonders großer Wärme­
entwicklung. Er liefert an Oxydationsprodukten 
Kohlensäure und Wasserdampf und dazu eine gewisse 
Wärmemenge, deren Träger zunächst die genannten 
Oxydationsproduktc sind. Der Art nach muß der 
Verbrennungsvorgang genau der gleiche sein bei den 
festen und flüssigen Brennstoffen. Quantitativ 
dagegen ist er verschieden. Zunächst haben die 
flüssigen Brennstoffe im allgemeinen einen viel 
höheren Heizwert als die Kohlen. Man kann für 
Tceröl 9000 WE annehmen, für Petroleum-Gasöl 
10 000 WE, während bei Kohlen 8200 WE schon 
das selten vorkommende Maximum darstellt. Es 
lassen sich daher mit flüssigen Brennstoffen höhere 
Temperaturen erzielen als mit den Kohlen. In den 
Verbrennungsprodukten ist der verhältnismäßige 
Anteil des Wasserdampfs naturgemäß viel größer 
als bei den Kohlen. An und für sich ist dies be­
langlos. Kur dann, wenn der flüssige Brennstoff 
sehr viel Schwefel enthält, macht sich die Bildung 
und Kondensation von Schwefelsäure unangenehm 
bemerkbar.

Der eigentliche Verbrennungsvorgang gestaltet 
sich bei den flüssigen Brennstoffen sehr günstig. 
Sie können leicht und unmittelbar entzündet werden. 
Ihre Beweglichkeit gestattet eine leicht zu regelnde 
Zufuhr und feinste Verteilung, Zerstäubung. Durch 
ihre Vergasungsfähigkeit vermischen sic sich leicht 
mit der zur Verbrennung nötigen Luft. In jedem 
Stadium der Verbrennung ist der Kohlenstoff an 
Wasserstoff chemisch gebunden. Kohlenstoff und 
AVasserstoff verbrennen daher immer gleichzeitig 
und gemeinsam, und unvollkommene Verbrennung 
sowie auch Kohlenoxydbildung sind viel seltener. 
Da der flüssige Brennstoff ferner so gut wie gar keine 
Asche enthält, so entfallen auch die damit ver­
bundenen technischen und wirtschaftlichen Nach­
teile. Bei den festen Brennstoffen verläuft die 
A erbrennung — wie sich voraussehen läß t — vor 
allem nicht einheitlich. Der chemisch reaktions­
fähige Teil, d. i. der entgasende Teil der Kohlen­
substanz, leitet die Arerbrennung ein. E r verbrennt 
lebhaft und schnell und übertrifft in dieser Hinsicht 
sogar die flüssigen Brennstoffe. Da indessen die 
Entgasungsprodukte sich erst im Moment ihrer E n t­
stehung mit der Luft vermengen können, so kann 
der Fall eintreten, daß die Luftzufuhr der Entgasung 
nicht zu folgen vermag. Es tr itt dann unvollkommene



24. Juli 1913. Eigenschaften und Unterschiede der festen und flüssigen Brennstoffe. Stahl und Eisen. 1229

Verbrennung ein unter Entwicklung von Rauch und 
Ruß. Wesentlich verschieden von dieser ersten Phase, 
der Entgasungsperiode, und charakteristisch für die 
Kohlen gestaltet sich die zweite Phase des Verbren­
nungsvorgangs, d. i. die Verbrennung des Koks- 
rtickstands. Diese zweite Phase wird gleichmäßiger, 
aber auch langsamer verlaufen. Weniger erkennbar 
ist ihr eigentliches Merkmal, d. i. die Kohlenoxyd­
bildung.

Man nahm früher an, daß das Kohlenoxyd eine 
ungesättigte Verbindung von Sauerstoff und Kohlen­
stoff darstellt, und daß cs daher immer als Produkt 
einer unvollkommenen Verbrennung anzusehen ist. 
Beides trifft nicht zu. Man weiß heute, daß bei jedem 
Verbrennungsprozeß in Gegenwart von freiem Kohlen­
stoff sich Kohlensäure und Kohlenoxyd nebenein­
ander bilden nach einem bestimmten chemischen 
Gleichgewicht. Je höher die Temperatur ist, um so 
größer ist der Anteil des Kohlenoxyds. Immer 
aber ist die Entstehung des Kohlenoxyds gebunden 
an die Anwesenheit von freiem Kohlenstoff, wie er 
im Koksrückstand der Kohle vorhanden ist. Die 
chemischen Eigenschaften des Kohlenoxyds sind 
daher nicht mehr und nicht weniger unerklärlich 
als die Eigenschaften des Elements Kohlenstoff 
überhaupt. Da nun die Verbrennung zu Kohlensäure 
naturgemäß mit größerer Wärmeentwicklung erfolgt 
als die Verbrennung zu Kohlenoxyd, und anderseits 
die Bildung des letzteren mit der Temperatur zu­
nimmt, so ergibt sich, daß die Kohlenoxydbildung 
gewissermaßen wie ein Regulator beim Verbrennungs­
prozeß der Kohle wirkt. Praktisch verwertet wird 
die Kohlenoxydbildung nur in den Generatoren, 
ln  den gewöhnlichen Feuerungen wird das Kohlen­
oxyd beim Austritt aus der glühenden Kohlenschicht 
durch Zufuhr von Oberluft verbrannt. Dies ändert 
aber nichts an der Bedeutung der Kohlenoxydbildung, 
die man als Grundgesetz für die Verbrennung der 
Kohlen betrachten kann.

Reben dem allgemeinen Verbrennungsvorgang 
oder, wie man ihn besser bezeichnen kann, der direkten 
 ̂erfeuerung ist dann noch der Verbrennungsprozeß 

im Motor zu betrachten. Es sind die Gründe zu unter­
suchen, warum auf diesem Gebiet die Kohlen aus­
geschlossen sind. Der Verbrennungsmotor vereinigt 
Verbrennung und Arbeitsleistung nach Zeit und 
Raum. Zu diesem Zweck muß sich der Brennstoff 
innigst mit der Luft vermischen lassen, und die 
Verbrennungsprodukte als die Träger der Wärme­
energie müssen rein gasförmig sein. Man müßte 
also die Kohlen in feinste Staubform bringen. Darin 
liegt schon die erste Schwierigkeit. Die zweite 
Schwierigekeit, aber durchaus keine unüberwind­
liche, liegt im Aschegehalt der Kohle. Die H aupt­
schwierigkeit besteht indessen darin, daß die Ver­
brennung der Kohle eben nicht einheitlich verläuft. 
Die erste Phase der Verbrennung, die Entgasungs­
periode, würde auch im Motor glatt vor sich gehen. 
Die zweite dagegen, die Verbrennung des freien 
Kohlenstoffs, würde niemals vollkommen und restlos 
verlaufen, weil die Grundbedingungen fehlen: An­

dauernd hohe Temperatur und nachhaltige Ver­
brennung. Es würde viel freier Kohlenstoff unver­
brannt Zurückbleiben und die Wärmeentwicklung 
somit nicht den Gesamtheizwert erreichen. Die 
Verwendung der festen Brennstoffe für den Motor 
ist daher nur in der Form möglich, daß die Gasbildung 
von der Verbrennung getrennt wird, wie dies beim 
Gaserzeuger und Gasmotor geschieht. Für den eigent­
lichen Verbrennungsmotor dagegen werden dio 
flüssigen Brennstoffe die allein gegebenen bleiben. 
Bir Aggregatzustand gestattet eine leichte Einfüh­
rung und feinste Verteilung durch Zerstäubung 
und Vergasung und damit wiederum eine innige 
Mischung mit Luft. Der Hauptvorteil ist aber 
darin zu erkennen, daß der Kohlenstoff vollständig 
an Wasserstoff gebunden ist, wodurch die Ver­
brennung bei beiden Elementen gleichzeitig ein­
setzt und gleichzeitig verläuft.

Die Spaltung der Kohle in einen reaktionsfähigen, 
den gebundenen Kohlenstoff enthaltenden Teil 
und in freien Kohlenstoff heißt als technischer Vor­
gang Verkokung. Der Verkokung kommt nicht 
nur jene Bedeutung zu, die m it dem technischen 
Prozeß der Kokerei zusammenhängt, sondern eine 
Bedeutung, die sich gleichmäßig auf alle Verwen­
dungsgebiete der Kohle erstreckt. Beruht doch auch 
die technische Klassifikation der Kohle auf ihrem 
Verhalten bei der Verkokung. Die Koksbildung 
führt zu der Annahme, daß die Kohle den größeren 
Teil ihres Kohlenstoffs zwar nicht in freier Form, 
aber doch in kohlenstoffreichen, höchst unbeständigen 
Verbindungen enthält. Das Verhältnis zwischen 
diesem freien oder schwach gebundenen Kohlenstoff 
und dem an Wasserstoff gebundenen Kohlenstoff 
ist recht verschieden und findet seinen Ausdruck 
in der Einteilung der Kohlen in magere Kohlen, 
Fettkohlen, Gaskohlen usw. Zwischen den beiden 
Formen des Kohlenstoffs sind jedoch zum mindesten 
Uebergänge denkbar und vorhanden, und daraus 
erklärt es sich dann, daß der Verkokungsvorgang 
selbst bei ein und derselben Kohle verschieden ver­
laufen kann, je nachdem man rascher oder lang­
samer, auf höhere oder niedrigere Temperatur erhitzt. 
Jedenfalls steht das eine fest, daß man um so mehr 
Kohlenstoff in chemisch gebundener Form erhalten 
kann, je gelinder man die Erwärmung der Kohle 
betreibt. Technische Beispiele für diese Verschieden­
heiten bilden die Leuchtgasfabrikation und die 
Zechenkokerei. Die Leuchtgasfabriken führen durch 
anfänglich milde, schonende Erwärmung der ge­
bundenen Kohlensubstanz möglichst viel Kohlen­
stoff in gebundener Form in das Gas über. Die 
Kokereien dagegen zerstören durch rasches Erhitzen 
auf hohe Temperaturen die Kohlensubstanz soweit 
als möglich, um die Ausbeute an freiem Kohlenstoff, 
d. i. an Koks, zu erhöhen. Bei den flüssigen Brenn­
stoffen ist ein ähnlicher Vorgang nicht bekannt, 
da sie bei Erwärmung unzersetzt destillieren. Es 
gibt zwar auch Petroleumkoks und Teerkoks. Beide 
sind aber nur aufzufassen als Produkte der Ucber- 
hitzung, die bei der Destillation im großen nicht
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zu vermeiden ist. Darauf deutet auch schon die 
geringe Menge beider Produkte hin.

Das Gegenstück zu der Verkokung bildet die 
Gasbildung, mit der jedoch die Oelgasbildung der 
flüssigen Brennstoffe nicht in Parallele gesetzt 
werden kann. Die Oelgasbildung ist zum Teil eine 
ganz natürliche Vergasung und zum Teil eineSpaltung 
schwerer Kohlenwasserstoffe in leichtere, die als Gase 
eben noch an der Grenze der Flüssigkeit stehen. 
Dem Oelgas fehlt vor allem das Merkmal des Kohlen­
oxyds, dessen Bildung die Anwesenheit von freiem 
Kohlenstoff zur Voraussetzung hat. Aus letzterem 
Grunde gibt es auch keine reinen Oelgasgeneratoren, 
vielmehr müssen sich die so bezeichneten Verfahren 
immer der Hilfe des freien Kohlenstoffs (Koks) be­
dienen, um eine Art Generatorgas auch aus Oel zu 
gewinnen.

Will man sich auf Grund der vergleichenden Be­
trachtung der festen und flüssigen Brennstoffe ein 
Urteil bilden über Gegenwart und Zukunft beider 
Brcnnstoffklassen, so muß man zunächst davon 
absehen, von einer alleinigen Vorherrschaft des einen 
oder des anderen zu sprechen, wie dies jetzt noch 
vielfach geschieht. Man wird vielmehr die Frage 
so formulieren müssen: Welche Gebiete werden 
ausschließlich der Kohle, welche ausschließlich den 
flüssigen Brennstoffen Vorbehalten sein, und auf 
welchen Gebieten endlich werden beide miteinander 
in Wettbewerb treten?

Als ausschließliche Verwendungsgebiete der Kohle 
kann man treffend diejenigen bezeichnen, welche 
auf dem Vorhandensein und den Eigenschaften des 
freien Kohlenstoffs beruhen. Dies ist vor allem die 
Zechenkokerei. Schon der Umfang dieser Industrie, 
welche einen großen Teil der Steinkohlcnförderung 
aufnimmt, sichert der Steinkohlen-Produktion nicht 
nur einen ungeschmälerten, sondern sogar erweiterten 
Absatz auch in Zukunft. Es kommt dazu, daß, ab­
gesehen von der Unentbehrlichkeit des Kokses, 
die Kokerei schon deshalb eine große Zukunft be­
sitzt, weil sie in Hinsicht auf das Gas und die Reben­
produkte überhaupt die beste Verwertungsart der 
Kohle darstellt. Dasselbo gilt dann auch von der 
Gasfabrikation, obwohl deren Zwecke und Ziele 
denen der Zechenkokerei eigentlich entgegengesetzt 
sind. Hier ist das Gas Hauptprodukt, der Koks 
Nebenprodukt. Man kann indessen bemerken, daß 
beide Arten der Kohlendestillation in der Gegenwart 
sich einander nähern. Man hat erkannt, daß die Auf­
gabe der Zechenkokerei sich mit der gleichzeitigen 
Darstellung eines guten, verkäuflichen Gases sehr 
wohl vereinigen läßt. Zieht man ferner in Betracht, 
daß beide Arten der Kohlendestillation mittels 
des Teers auch flüssige Brennstoffe liefern können, 
Teeröle, so ergibt sich, daß dadurch die Kohle sogar 
Anteil haben wird an der Entwicklung des Motoren­
betriebes, wenngleich dieser den flüssigen Brenn­
stoffen allein Vorbehalten ist.

Umgekehrt besitzen die flüssigen Brennstoffe 
ein unumstrittenes Verwendungsgebiet in den Ver­

brennungsmotoren. Die Entwicklung in dieser Rich­
tung ist zwar nicht abgeschlossen, insbesondere 
sind die Motoren heute noch so empfindlich, daß das 
letzte Ziel, die allgemeine und voraussetzungslose 
Verwendung aller vorhandenen flüssigen Brennstoffe, 
noch nicht erreicht ist. Jedenfalls aber steht das eine 
fest, daß nur vollständige chemische Bindung des 
Kohlenstoffs an Wasserstoff den Motorenbetrieb 
ermöglicht , und daß deshalb nur die flüssigen Brenn­
stoffe als die technischen Vertreter der Kohlen­
wasserstoffe verwendbar sind.

Als das Gebiet des unmittelbaren Wettbewerbs 
zwischen festen und flüssigen Brennstoffen ergibt 
sich sodann die direkte Verteuerung, welche heute 
noch die allgemeinste Verwendungsart der Brenn­
stoffe darstellt. Industrielle und gewerbliche Feue­
rungen werden gegenwärtig von beiden Brennstoffen 
stark umworben, und es ist deshalb nicht ganz leicht, 
sich in dieser Hinsicht ein klares Bild zu verschaffen. 
Man gelangt aber zu einem solchen klaren Bild, 
wenn man bedenkt, daß für keinen der beiden Brenn­
stoffe eine Verwendungsart möglich ist, die nicht 
durch seine unabänderlichen Eigenschaften gegeben 
ist. Die direkte Verteuerung der Kohle unter dem 
Dampfkessel wird vielfach als eine rückständige 
Betriebsart bezeichnet, die insbesondere eine Aus­
nutzung der Wertbestandteile der Kohle nicht zu­
läßt. In gewisser Hinsicht kann man das gelten 
lassen; aber die direkte Verfeuerung der Kohle 
kann durch diese Beweisführung nicht abgeschafft 
werden aus dem einfachen Grunde, weil sie in vielen 
Fällen gar nicht zu entbehren ist. Der Verbrennungs­
vorgang der Kohle besitzt durch die überwiegende 
Menge des freien Kohlenstoffs und dessen Verbren­
nung in einem Gleichgewicht von Kohlensäure und 
Kohlenoxyd eine Gleichmäßigkeit und Nachhaltigkeit, 
die von keinem anderen Brennstoff erreicht wird. 
Und deshalb ist der mit glühenden Kohlen bedeckte 
Rost nicht nur eine Wärmequelle, sondern auch 
ein Wärmespeicher, welch letztere Eigenschaft nicht 
genügend betont wird. Im Dauerbetrieb der Wärme- 
und Krafterzeugung liegt darin ein unumstrittener 
Vorzug der Kohle. Schon durch diese Betrachtung der 
Kohle läßt sich erkennen, daß die Vorzüge der Feue­
rung mit flüssigen Brennstoffen gerade in entgegen­
gesetzter Richtung liegen. Bei den flüssigen Brenn­
stoffen kann die Verbrennung jederzeit leicht ein- 
geleitet werden. Sie verbrennen vollkommen und 
fast momentan in demselben Maße, wie sie der Feue­
rung zugeführt werden. Man kann mit ihnen schon 
in sehr kurzer Zeit sehr hohe Temperaturen erreichen 
und große Wärmemengen entwickeln. Daraus ergibt 
sich, daß die flüssige Feuerung eine hervorragende 
Betriebsbereitschaft und auch Anpassungsfähigkeit 
besitzt. Flüssige Brennstoffe sind also da von Vor­
teil, wo es weniger auf dauernde Benutzung als 
vielmehr auf stete Betriebsbereitschaft ankommt.

Jedenfalls kann von einer Alleinherrschaft des 
einen oder des anderen Brennstoffs auch in Zu­
kunft nicht die Rede sein. Bei beiden sind vielmehr
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Wert und Unwert nach ganz bestimmten Richt­
linien verteilt.

Die Vollständigkeit des Vergleiches zwischen 
festen und flüssigen Brennstoffen erfordert zum 
Schluß noch, auf einen ideellen, aber nicht minder 
wichtigen Unterschied hinzuweisen, der zum Nach­
teil der Kohle ausfällt. Dies ist die wissenschaftliche 
Erkenntnis der beiden Brennstoffe.

Der Vergleich der Kohle m it den flüssigen Brenn­
stoffen ist sogar geeignet, uns auch in der Erkenntnis 
der Kohle einen Schritt weiterzubringen, und zwar 
mittels eines kennzeichnenden Merkmals, das bis­
lang wissenschaftlich nur wenig Beachtung fand: 
Dies ist die Beziehung zwischen der Verbrennungs­
wärme (Heizwert) und der chemischen Zusammen­
setzung der Brennstoffe.

Als in den 40er Jahren des 19. Jahrhunderts die 
ersten größeren feuerungstechnischen Versuche aus­
geführt wurden und es an Mitteln fehlte, den Heizwert 
der Brennstoffe unm ittelbar zu bestimmen, wurde der 
Satz aufgestellt, daß die Verbrennungswärme der 
Brennstoffe aufzufassen und zu berechnen sei als die 
Summe der Verbrennungswärmen der beiden Ele­
mente Kohlenstoff und disponibler Wasserstoff, die 
den Brennstoff ausmachen. Auf Grund dieser 
Voraussetzung wurden dann verschiedene Fonnein 
zur Berechnung des Heizwertes aufgestellt. Die 
größte Verbreitung, besonders auch technische 
Anwendung fand die von Dulong aufgestellte und 
nach ihm benannte Formel, die lautet:

81 0  +  290 (H — Vs 0 ) +  25 S.
Die Formel besagt in Worten: Der Heizwert ist gleich 
der Verbrennungswärme des Kohlenstoffs und des 
disponiblen Wasserstoffs (Verbrennung zu Wasser­
dampf) und des Schwefels, multipliziert m it den 
Prozentgehalten dieser Elemente.

Diese Formel ergab bei feuerungstechnischen 
Untersuchungen in sehr vielen Fällen eine gute 
Uebereinstimmung und hielt in ebenso vielen Fällen 
auch der genauen Nachprüfung stand, als ein 
halbes Jahrhundert später die Kalorimeter erfunden 
wurden. Gerade die westfälischen Kohlen ergaben 
eine gute Uebereinstimmung zwischen dem berech­
neten und dem kalorimetrisch ermittelten Heizwert, 
nämlich Unterschiede von 0,5 %  und weniger. 
In  Wahrheit geht diese Formel von einer ganz fal­
schen Voraussetzung aus, da sie annimmt, die beiden 
Hauptelemente seien in der Kohle im freien Zustand, 
d. h. chemisch nicht gebunden, vorhanden. Für 
einen Teil des Kohlenstoffs, d. h. eben für den so­
genannten freien Kohlenstoff, mag man dies gelten 
lassen. F ür den disponiblen Wasserstoff dagegen ist 
es undenkbar. Wenn beispielsweise bei den west­
fälischen Kohlen der aus Kohlenstoff und Wasser­
stoff berechnete Heizwert m it dem tatsächlichen 
gut übereinstimmt, so wird doch niemand daraus 
den Schluß ziehen, daß diese Kohlen aus freiem 
Kohlenstoff und freiem Wasserstoff bestehen. Bei 
weiter ausgedehnter Anwendung der Dulongschen 
Formel auf Brennstoffe im weitesten Sinne dieses

Wortes hat sich denn auch gezeigt, daß sie unzuver­
lässig wird. Sie gibt Abweichungen, die- bald plus, 
bald minus und dabei recht verschieden groß sind. 
Bei den flüssigen Brennstoffen wird diese Abweichung 
des berechneten Heizwerts vollends so groß (bis zu 
- r  8 % ), daß die Fonnel überhaupt nicht mehr 
angewandt werden kann, ln  der Praxis hat man 
diese Unsicherheit der Dulongsclien Formel schon 
lange erkannt und ist deshalb von ihr abgekommen. 
Dafür aber besitzt sie unzweifelhaft eine bisher 
nicht gewürdigte wissenschaftliche Bedeutung; denn 
gerade die sich bei Anwendung der Formel ergebenden 
Abweichungen, und zwar sowohl nach Größe als 
auch nach Vorzeichen, sind es, die einen Einbliek 
in die Konstitution der Brennstoffe gewähren.

Die Verbrennungswärme einer chemischen Ver­
bindung ergibt sich aus der Verbrenniuigswärme der 
einzelnen freien Atome, vermindert um jene Wärme­
arbeit, die aufgewandt werden muß, um die Atome 
vor der Verbrennung voneinander zu trennen. Der 
aus der Elementarzusammensetzung berechnete Heiz­
wert wird also in dem Maße größer werden, wie in 
dem Brennstoff eine chemische Bindung vorhanden 
ist. Die flüssigen Brennstoffe bilden dafür den besten 
Beweis. Sie sind als Kohlenwasserstoffe wohl cha­
rakterisierte Verbindungen. Berechnet man ihren 
Heizwert auf der Grundlage von Kohlenstoff und 
Wasserstoff, so muß man ganz natürlich zu einem 
beträchtlich höheren Wert, gelangen, weil mau eben 
die chemische Bindung der beiden Elemente nicht 
berücksichtigt. Dasselbe trifft aber auch für viele 
Kohlen zu, wenn auch bei ihnen die Abweichung 
kleiner ist als bei den flüssigen Brennstoffen. Bei 
diesen Kohlen werden die Verhältnisse aber ähnlich 
liegen wie bei den flüssigen Brennstoffen, d. h. es 
ist eine sehr erhebliche Bindung von Wasserstoff 
an Kohlenstoff anzunehmen. Dies trifft in der Tat 
auch zu; denn besonders die als bituminös bezeich- 
neten Steinkohlen, z. B. bestimmte englische Dur- 
ham- und Northumberland-Kohlen, ergeben ein 
Plus bei der Berechnung des Heizwertes.

Es ist aber auch der umgekehrte Fall möglich, daß 
nämlich der berechnete Heizwert ein Minus gegen­
über dem tatsächlichen ergibt. Dieser zweite Fall 
läßt sich nur so erklären, daß die Formel von Dulong 
eine chemische Bindung annimmt, die gar nicht vor­
handen ist. Dies ist nur möglich bei dem sogenannten 
gebundenen Wasserstoff, den Dulong mit */» 0  an- 
liinunt, d. h. er setzt voraus, es sei so viel Wasser­
stoff gebunden, wie dem vorhandenen Gesamt­
sauerstoff entspricht. Diese Möglichkeit 'is t bei 
allen Kohlen vorhanden, da sie alle ohne Unter­
schied Sauerstoff enthalten. Die Minusabweichung 
wird deshalb mit zunehmendem Sauerstoffgehalt 
größer werden und ihren Höchstwert bei den 
sauerstoffreichsteu Kohlen erreichen. Dies wird 
ebenfalls durch die Erfahrung bestätigt, indem 
gerade die jüngeren Steinkohlen und die Braun­
kohlen ein Minus bei der Berechnung des Heiz­
wertes ergeben.
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Der Sauerstoff ist also nicht völlig an Wasserstoff 
gebunden, sondern ein Teil ist in einer ändern ver­
brennungsfähigen Form vorhanden, als welche sich 
die verbrennungsfähige Sauerstoff-Kohlenstoff-\ er- 
bindung CO, d. i. die sogenannte Karboxylgruppe, 
ergibt. Die schon vorher besprochene Beziehung 
der sauerstoffreichen Kohlen zu den sauerstoff- 
reichen Benzolverbindungen (Pyrogallol) hängt mit 
dieser Karboxylgruppe zusammen.

Man kann also in den Kohlen zwei Arten von 
chemischer Bindung annehmen, einmal die Kohlen­
wasserstoffbindung und dann die Karboxylbindung. 
Im allgemeinen werden die Kohlen beide Arten 
von chemischer Bindung enthalten. Der Einfluß 
beider Bindungen bei der Berechnung des Heizwertes 
hebt sich dann bis zu einem gewissen Grade auf, und 
daraus erklärt sich die gute Uebereinstimmung der 
Formel für sehr viele Kohlen. In dem Maße, wie 
dieser gegenseitige Einfluß aufhört, ergeben sich dann 
die Grenzwerte. Diese werden einerseits von den 
Kohlen mit überwiegender Kohlenwasserstoffbin­
dung, die man in etwas unbestimmter Weise als 
„bituminös“ bezeichnet, und anderseits von denen 
mit überwiegender Karboxylbindung, wozu die jünge­
ren Steinkohlen und die meisten Braunkohlen 
gehören, dargestellt.

33. Jahrg. Er. 30.

Diese Betrachtungen lassen also eine chemische 
Konstitution der Kohlen und charakteristische Unter­
schiede dieser Konstitution recht deutlich erkennen. 
Die technische Verwendung der Kohlen baut sich 
schon heute auf diesen Konstitutionsunterschieden, 
wenn auch vielfach unbewußt, auf. Die Bedeutung 
der Kohle als chemisches Individuum dürfte aber in 
Zukunft größer werden, und dies ist vornehmlich 
begründet in der Entwicklung der flüssigen Brenn­
stoffe. Die Kohle ist an dieser Entwicklung durch 
den Teer und die Teerdestillate m ittelbar beteiligt, 
und diese hängen mit der chemischen Konstitution 
der Kohle auf das allerengste zusammen.

Als sicher aber kann man annehmen, daß die 
Kohlendestillation auch in der Richtung der Teer­
gewinnung ausgebaut werden wird, und das kann 
geschehen, wenn man die Kohle nicht nur als Material 
für die Kohlenstoffgewinnung (Koks), sondern auch 
als chemisches Individuum betrachtet und schonender 
mit ihr verfährt.

Auf diesem Wege nähern wir uns wieder einem 
Ziel, das der Kohlenindustrie schon viel früher vor­
geschwebt hat und dann ziemlich in Vergessenheit 
geraten ist, nämlich der unmittelbaren Herstellung 
der organischen Grundstoffe, z. B. des Nitrobenzols 
und des Anilins, aus der Steinkohle.

Die Eisenerzlager und die Eisenindustrie von Bilbao.

Die Eisenerzlager und die Eisenindustrie von Bilbao.
Von <BipI.*3uo. E. D ann  in Gerlafingcn.

(Schluß von Seite 1185.)

E ise n e rzg e w in n u n g  in  den ü b rig en  T eilen  
S pan iens.

Í  j  e s tlic h  von  B ilb ao  werden in den Provinzen 
Guipúzcoa und Navarra nahe bei San Sebastian 

jährlich etwa 130 000 t  Erze gewonnen und davon 
15 000 t in der Nähe mit Holzkohlen verhüttet.

Westlich von Bilbao folgen die E rz la g e r  von 
S a n ta n d e r , sie liegen auf Kalk und Dolomit und 
sind ausschließlich Rubioerze, und zwar Wascherze 
m it nur 25 bis 30%  Erzgehalt im Haufwerk. Die 
Erze selbst sind mit 55 bis 58%  eisenreicher und 
weniger kieselig, als die von Bilbao, haben aber mehr 
Schwefel. Der Kieselsäuregehalt ist bei Ia  Erzen
2,5 bis 4 % , bei I la  Erzen 4 bis 6% . Der Schwcfel- 
gehalt schwankt zwischen 0,03 und 0,08 %. Die Erz­
ausfuhr aus Santander betrug in den letzten fünf 
Jahren:

t t
1908 . . . 851 575 1911 . . .870 816
1909 . . . 1001 111 1912 . . . S31 602
1910 . . . 1018 66-t

In Santander ist das Hochofenwerk Nueva Montaña 
mit 100 t täglicher Erzeugung an Roheisen, das größ­
tenteils nach Italien geht. Es arbeitet ohne Gewinn.

V eiter nach Westen kommen die E rz la g e r  von 
O viedo in  A stu rien . Vorkommen im Devon. Rot- 
und Brauneisenstein mit 40 bis 50% Eisen, mit hohen 
Kieselsäuregchalten von 12 bis 35%  und vermöge

ihres Phosphorgehalts teilweise zur Ausfuhr als 
Thomasroheisen verwendbar (Carcnoerze m it 45%  
Eisen und 0,6%  Phosphor). Ausfuhrhäfen sind 
Careno und Gijon. Für zahlreiche bekannte Erzlager 
fehlt noch die Möglichkeit des Transportes. In den 
Picos de Europa liegen Manganerze von 51 %  in 1800 
bis 2000 m Höhe über dem Meere.

Die Förderungen betrugen:
1895 . . . . . . . . .  59 253 t  Eisenerze
1 9 1 0 .....................................215 196 t
1 9 1 0   5 187 t  Manganerze.

Die Hochöfen von Asturien mit einem Erzbedarf 
von etwa 150 0001 benötigen zum Gatticren Erze von 
Bilbao und Santander, dagegen ist die Landschaft 
reich an Kohlen (1910: 2 330 000 t), die allerdings 
keinen sehr guten Koks geben.

In G alizien  sind bei Lugo und Monforte Rubio 
und Spaterze (Vorkommen im Urschiefer) und bei 
Villaodrid Rubioerze mit 45 %  Eisen, 16 %  Kiesel­
säure und 0,6 bis 0,7%  Phosphor. Ausfuhrhäfen 
sind Coruña, Ribadeo und Vivero. Förderung des 
Jahres 1910: 269 545 t.

Inden  sü d lich e n  und  ö s tl ic h e n  P ro v in z e n  
wurden 1910 rund 3 000 000 t  Eisenerze gefördert.

Die G esa m tfü rd c ru n g  S p an ie n s  a n  E is e n ­
erzen  betrug 1910 rd. 8800 0001 gegenüber der bis­
herigen Höchstförderung :m Jahre 1907 von rund 
9 900 000 t.
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Dieser Förderung an Eisenerzen steht gegenüber 
die R o h e ise n e rz e u g u n g ; diese betrag im Jahre 
1910 425 000 t. Spanien verhüttet also nur etwa 
10%  seiner Eisenerze im Lande selbst, und zwar 
ausschließlich in Nordspanien, seitdem die Hochöfen 
in Malaga kalt liegen.

Für Eisenerze besteht ein A u sfu h rz o ll von 
y. Res. f. d. t.

Die S te in k o h le n fö rd e ru n g  betrug im Jahre 
1910:

in A stu r ien   2 329 515 t
in León und Valencia . . . 425 C39 t
in Ciudad Real, Cordova und

S e v i l la .................................  834 022 t
in anderen Provinzen . . .  10 880 t

Zusammen in Spanien . . 3 000 050 t
dazu kom m en......................... 245 518 t Braunkohlen.

Die K o k se rz e u g u n g  betrag im Jahre 1910 
521 078 t. Da der jährliche Kohlenbedarf Spaniens 
etwa 8 Mill. t  beträgt, muß mehr als die Hälfte davon 
eingeführt werdeil. Trotzdem besteht

eine Ausfuhrprämie f. d. t Kohle von 0,3 Pes.
ein Eingangszoll ,, „ „ „ „ 3,5 fr
ein ,, ,, ,, ,, Koks ,, 4,0 fr

Die E is e n in d u s t r ie  v o n  B isca y a . In K ata­
lonien und in den baskischen Provinzen herrscht das 
regste industrielle Leben in Spanien. Besonders in 
der Provinz Biscaya hat der Erzreichtum von alters 
her einer lebhaften Eisenindustrie als Grundlage 
gedient. Auf den Bergen findet man noch die 
Schlacken von den Waldschmieden des Mittelalters. 
Im Jahre 1854 wurde der erste Hochofen aus der 
Nachbarprovinz nach Baracaldo am Nervion verlegt, 
mit dem Namen Nuestra Señora del Carmen, da, wo 
sich dann allmählich die A lto s  I lo rn o s  de V iz ­
c a y a  entwickelt haben. Die Gründerin war die 
Familie I b a r ra ,  der auch die prächtigen Gruben 
von Triano und Matamoros gehörten. Zur Aus­
beutung dieser Gruben wurde 
1872 die Orconera Iron Ore Cie gegründet, die nach 

einem späteren Vertrag den Altos Hornos je­
weils den siebenten Teil ihrer Förderung zum 
Selbstkostenpreis abzugeben hat;

1871 wurde in Baracaldo die Puddelei eingerichtet 
mit 14 Oefen, dann der zweite und dritte Hoch­
ofen gebaut;

1882 wurde die bisherige Kommanditgesellschaft 
in eine Aktiengesellschaft umgewandelt mit
12,5 Millionen Kapital unter der Firma Altos 
Hornos y fabrica de hierro y acero de Bilbao; 

1885 wurde nach englischen Plänen das Bessemer­
werk mit Block- und Reversierstraße gebaut; 

1902 erfolgte die Fusion der Altos Hornos mit dem 
1882 nach Plänen von Cockerill gebauten Nach­
barwerk Vizcaya in Sestao, mit drei Hochöfen, 
und m it der damit verbundenen Weißblech- 
fabrik Iberia, unter der neuen Firma Altos 
Hornos des Vizcaya. Das zusammengeworfene 
Kapital betrug damals und beträgt heute noch 
32 750 000 Peseten. Die damalige Obligations- 
sehuld wird binnen wenigen Jahren abgetragen

sein, und es sind heute Reserven in der Höhe 
des Aktienkapitals vorhanden. Im Jahre 1912 
wurden 31/,  Millionen Pes. für Neubauten auf­
gewendet. Die Dividende für das Jahr 1911 
betrug 13% , für 1912 15% .

1902/3 wurde in Baracaldo der vierte Hochofen 
gebaut;

1907 wurde das Puddeln aufgegeben.
Als die Entwicklung begünstigende Umstände 

wurden angesehen:
1887 Bahnverbindung m it Bilbao und Anschluß an 

die Somorrostrobahn;
1891 Industrieschutzzölle;
1894 Annullierung des Handelsvertrags m it Deutsch­

land;
1896 Aufhebung der Zollvorrechte der Eisenbahnen 

und billigere Frachttarife.
Die R o h e ise n e rz e u g u n g  der beiden Werke zu­

sammen betrag:
t t

1885 . . . .  55 700 1905 . . . .  220 000
1890 . . . .  178400 1910 . . . .  257900
1895 . . . .  158000 1912 . . . .  274 087
1900 . . . .  198 100

Von dem erzeugten Roheisen wurden bisher rund 
20%  als solches verkauft, das übrige verarbeitet. 
Infolge der starken Nachfrage nach Walzprodukten 
aller Gattungen wurden in letzter Zeit erhebliche 
Mengen von ausländischen Stahlrohblöcken zuge­
kauft. Ein Teil des E rz b e d a rfe s  ist durch Ver­
träge und Pacht gesichert, er betrügt zurzeit noch 
42 %  des ganzen Bedarfes. Das übrige Erz wird im 
freien Handel gekauft, so daß der Durchschnitts­
preis für das Werk sich auf 14 bis 15 Pes.* stellt. Aus­
bringen 50% , Kalkzuschlag 20% , Koksverbrauch 
etwa 105% . Hiernach R o h e ise n k o s te n  rd. 57 Jl.

Nach Fertigstellung einer neuen Koksofenbatterie 
kann demnächst der ganze Koksbedarf in eigenen 
Oefen erzeugt werden. Die Kokskohlen kommen zu 
70 %  aus England, im übrigen aus Asturien und León 
und von Deutschland. Die Kohlen für Kesselheizung, 
Generatoren und Wärmöfcn sind asturische Förder­
kohlen mit 85%  Grus und 6400 WE. Siekosten frei 
Werk 24 bis 27 Pes.

An beiden Werken können Schiffe bis zu 6000 t 
anlegen.

B a ra c a ld o . Die Koksanlage des Werkes besteht 
aus drei Gruppen von Semet- Solvay-Oefen mit zu­
sammen 75 Kammern für je 5 t und 22 Stunden Gar­
zeit, und zwei Gruppen Carvés-Oefen mit 56 Kammern 
für je 7 1 und 40 Stunden Garzeit. Die letzteren Oefen 
besitzen Stampfeinrichtung, alle sind für Teer- und 
Ammoniakwassergewinnung eingerichtet. Die Hoch­
ofenanlage umfaßt vier Oefen, von denen drei in 
Betrieb sind, jeder m it 150 bis 160 t  Tageserzeugung.

Höhe der O e f e n .................................................. 23,4 in
Durchmesser im G estell....................................3,0 „

,, im Kohlcnsaclc...........................5,5 „
„ an der G icht...............................4,45 ,,

I n h a l t ....................................................................  380 cbm.

* 1 Pes. gegenwärtig =  0,925 fr.
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Die Oefen (Abb. 5) haben sieben bis neun Formen, 
Bleehniantel, einfachen Parrytrichter und zwei seit­
liche Gasabführungen. Jeder Ofen hat vier Cowper, 
mittlere Windtemperatur 850° C; vier stehende 
Dampfgebläse und ein lTOOpferdiges Abdampfturbi­
nengebläse. Die Flammrohr-Dampfkessel wurden 
teilweise durch Babcoc-Wilcox-Kessel ersetzt. Es ist 
eine Zschockesche Gasreinigungsanlage in Bau, um 
alle Hochofengase zu reinigen.

Das Bessemerroheisen geht durch einen Mischer 
für 250 t  und hat dann im Mittel 1,5 bis 1,8 %  Si, 
0,9 bis 1 %  Mn, 0,05 %  S und 0,05 %  P.

Das Bessemerwerk hatte bis jetzt zwei Konverter 
von 10 t  Inhalt und machte 45 bis 50 Chargen im Tag; 
jetzt werden Konverter für 15 t  eingebaut. Sie sind 
ausgemauert mit natürlichem Sandstein mit 87,5 % 
Kieselsäure, der in Galda- 
cano bei Bilbao gewonnen 
und auch in Schweißöfen 
m it Erfolg angewandt wird.
Die Düsen kommen aus 
Deutschland; sie werden mit 
Klebsand umstampft. Ein 
mit Magnesit zugestellter 
Siemens - Martin - Ofen von 
15 t  macht mit Roheisen- 
Schrottbetrieb täglich drei 
Chargen. Die 1400 kg 
schweren Rohblöckc gehen 
in senkrechte Oefen mit Gas­
feuerung; vorhanden sind 
deren drei für je 3 x  8 =  24 
Blöcke. Von den Oefen sind 
zwei in Betrieb, die auch 
10%  kalte Blöcke mit durch­
setzen können, bei durch­
schnittlich 4 %  Kohlenver­
brauch. Daran schließt sich 

eine Reversierblockstraße 
und dahinter, in 21 m Entfer­
nung, eine R e v e rs ie r-F e r-  
t ig s tr a ß e  mit zwei Ge­
rüsten, mit neuer deutscher 
Maschine und 800 mm Wal- 
zendurchmesser, und in derselben Achse, mit alter 
englischer Maschine, eine Reversicr-Blechstraße für 
Bleche bis zu 2400 mm Breite und 2500 kg Gewicht.

Wegen der engen Verhältnisse und der alten Block­
maschine wird jetzt an die Stelle der Blechstraße eine 
neue Blockstraße gebaut, die in Deutschland bestellt 
ist. Die Reversierstraße liefert Schienen bis 45 kg, 
Träger von 150 bis 320 mm Höhe, Knüppel und 
anderes bei 300 bis 500 t  täglicher Erzeugung. Die 
Schienenadjustierung kann wöchentlich 1500 t°Schie­
nen fertigstellen.

Eine Reihe von jetzt noch vier Handelseisen­
straßen mit zusammen 150 t Tageserzeugung sollen 
binnen kurzem verschwinden, um Gasgebläsen Platz 
zu machen. Zurzeit wird ein Bessemergebläse von 
2300 PS aufgestellt, später folgen die Hochofengebläse.

Die bisher lOOOpferdigc elektrische Gaszentrale für 
Gleichstrom von 440 V wird um zwei weitere 
1000 pferdige Gasmotoren vermehrt, geeignet für 
Hochofen- und Koksgas.

In Baracaldo wie in Sestao sind größere Werk­
stätten und Gießereien, hauptsächlich für den eigenen 
Bedarf; es wurden z. B. auch Lokomotiven und Ge- 
bläsemaschinen hier kopiert und gebaut, als man 
noch weniger mit der Dampfökonomie rechnete als 
jetzt. Walzen und Kammwalzen werden größten­
teils hier gegossen, letztere wie aller Stahlguß aus 
Bessemermaterial.

Das Werk in Baracaldo ist im Gegensatz zu seinem 
Kachbarwerk im Platz sehr eingeschränkt, weshalb 
die kleineren Straßen sowie die Blechstraße nach 
Sestao verlegt werden.

S estao  hat eine Koks­
ofenanlage m it 4 Gruppen 
von je 36 Carvesöfen; im Bau 
sind 50 Solvayöfen. An Hoch­
öfen sind drei für je 150 t 
Tageserzeugung vorhanden, 
davon zwei in Betrieb; 
sie haben neben den alten 
Dampfgebläsen zwei Gasge­
bläse von je 600 und in Bau 
zwei weitere Gasgebläse von 
je 1500 PS. Das Roheisen 
wird verarbeitet in zwei 
Roberts-Konvertern von 6 t  
Fassung und 25 000 t  Jah­
reserzeugung sowie in sieben 
Siemens-Martin-Öfen von 14 
und 20 t  Einsatz , die mit 
Verarbeitung des eigenen 
Schrotts etwa 75 000 t  Roh­
blöcke liefern. Die Genera­
toren sind mit Drehrost aus­
gerüstet. An Walzenstraßen 
sind vorhanden: eine 650er 
Triostraße mit vier Gerüsten, 
ein Lauthsches Trio nebst 
Duo für Bleche bis 2 m 
Breite, drei Feinblechstra­

ßen, zwei Mittel- und Feinstraßen, eine von deutscher 
Fabrik gelieferte Drahtstraße mit 900pferdiger Hoch­
ofengasmaschine, die jetzt einen 600pferdigen elek­
trischen Hilfsmotor bekommt.

Die Weißblechfabrik besitzt neun Straßen mit 
12 000 t  Jahreserzeugung.

In Bau begriffen ist eine in Deutschland bestellte 
Blechreversierstraße mit 1 m Walzendurchmesser und 
3,7 in Ba lenlänge. In Vorbereitung ist ein halb- 
kontinuierliches Mittel- und Feinwalzwerk von 
4000 PS. Später folgt eine Reversierstraße für 
Brammen und Universaleisen. Ferner wird in Sestao 
eine Drehstromzentrale eingerichtet m it drei Gas­
motoren von je 3300 PS und zwei Dampfturbinen 
von je 3000 PS. Der Krafthaushalt in beiden 
W erken wird dann künftig so geregelt sein, daß

Abbildung 5. Hochofen in Baracaldo.
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außer den vier Umkehrstraßen alle Straßen und 
Hilfsmaschinen gasclektrisch betrieben werden. Zur 
Aufnahme der Belastungsspitzen dienen die Dampf­
turbinen in Sestao. Die beiden 2% km voneinander 
entfernten Werke werden miteinander verbunden 
durch eine elektrische Leitung mit Umformerstation 
in Sestao, durch eine Gasleitung und durch ein 
eigenes Eisenbahngleis zum Transport von Stahl­
blöcken von Baracaldo nach Sestao.

In beiden Werken sind 5700 Arbeiter und Meister 
beschäftigt. Es besteht eine Krankenkasse, in die 
die Arbeiter 2 %  ihres Lohnes bezahlen, ohne Werks­
beitrag. Bei Unfällen tr i t t  eine gesetzliche E nt­
schädigung durch den Ar­
beitgeber ein, wonach neben 
den Kurkosten zu gewähren 
ist: bei dauernder vollstän­
diger Arbeitsunfähigkeit der 
Verdienst von zwei Jahren, 
bei dauernder verminderter 
Arbeitsfähigkeit Weiterbe­
schäftigung mit dem bis­
herigen Lohn oder Abfin­
dung mit einem Jahresver­
dienst, nach Wahl des Ar­
beitgebers. Die Witwe eines 
tödlich Verunglückten erhält 
außer den Beerdigungskos­
ten, wenn sie allein steht, 
den Verdienst von einem, 
wenn Kinder da sind, den 
Verdienst von zwei Jahren.

Es ist ein gut eingerich­
tetes Wcrkshospital für Ver­
letzte da. Die Gesamtaus­
gaben durch Unfälle belaufen 
sich auf 125 000 bis 150 000 
Peseten im Jahr. Für Kin­
der-und Fortbildungsschulen 
und andere soziale Zwecke 
gibt die Firma 40 000 bis 
80000 Peseten, für Pensio­
nen und W itwenunterstüt­
zungen 25 000 bis 30 000 
Peseten aus. Eine Besteuerung des Werks von 
seiten des Staates, der Provinz oder der Gemeinde 
findet nicht statt.

Der Durchschnittsverdienst aller Arbeiter beträgt 
etwa 4%  Peseten, Tagelöhner verdienen 3 bis 3y2 Pes., 
ältere Schlosser und Schmiede 5 bis 6 Pes., Generato­
renarbeiter 8 bis 9 Pes., Walzmeister und erste Ofen­
arbeiter 13 bis 16 Pes. Der Durchschnittsverdienst 
an Oefen und Straßen beträgt 6% bis 7y2 Pes.

Die Leistung des einzelnen Mannes ist geringer 
als im westlichen Deutschland, so zwar, daß für die 
gleiche Arbeit etwa ein Drittel mehr Leute und 15 bis 
20%  mehr Lohn aufzuwenden sind als dort. Die 
geringere Leistung wird m it veranlaßt durch dürftige 
Wohnungen, weniger kräftige Nahrung infolge der 
hohen Konsumsteuern sowie durch eine gewisse, im

Temperament liegende Sorglosigkeit und gegenseitige 
Nachsicht. Dabei wird aber der Zeit nach nicht wenig 
gearbeitet: außer Sonntags stehen die Betriebe nur 
an drei Festtagen im Jahr, und viele drängen sich zu 
doppelten und dreifachen Schichten.

Die Altos Hornos de Vizcaya sind weitaus das 
größte und bedeutendste Hüttenwerk in Biscaya und 
in Spanien überhaupt. Andere Eisenwerke am Ner­
vion sind:

S an  F ra n c is c o  d e l D e s ie r to  y los A s til le ro s  
del N e rv io n , zwischen den beiden Werken der
A. H. d. V. gelegen. Das Werk umfaßt: einen Hoch­
ofen von 100 t, Koksanlage, zwei Martinöfen von 12 t, 

Blech- und Grobeisentrio
nebst Feinstraße. In der 
zugehörigen Werft wurden 
drei spanische Kreuzer von 
7000 t  gebaut, die bei Kuba 
auf Grund gingen.

Oberhalb Bilbao mit 
Wasserkraft am Nervion ist 
das 1843 gegründete H ütten­
werk S a n ta  A na de Bo- 
lu e ta  (eine Million Pes.
Kapital) mit zwei Holz­
kohlenhochöfen, von denen 
einer im Betrieb ist, mit 
3700 t  Jahreserzeugung, 
sechs Puddelöfen und Stab­
eisenstraße. Die Hochöfen 
sind mit natürlichen Sand­
steinen von Galdacano zu­
gestellt. Ein Gestell hielt 
2 y2, der übrige Ofen 28 Jahre. 
Das Roheisen wird 25 Pese­
ten höher bezahlt als Koks­
roheisen.

Noch weiter oberhalb von 
Bilbao am nicht mehr schiff­
baren Nervion liegt das Werk 
L a B a s c o n ia  (Akt! engesell- 
schaft m it 7 Mill. Pes. Ka­
pital). Die Anlage umfaßt: 
drei Martinöfen von 30 t  E in­

satz; die Erzeugung betrug im Jahre 1911 21370 t 
Rohblöcke; eine Weißblechfabrik mit 5790 t  E r­
zeugung, ferner Trio, Fein- und Drahtstraßen sowie 
größere W erkstätten für Brückenbau und andere 
Konstruktionen. Laut Abkommen m it der siderur- 
gischen Gesellschaft darf die Basconia weder Han­
delseisen noch D raht verkaufen. Seit den Erwei­
terungsbauten von 1904 (Martinöfen und Straßen) 
bezahlte sie keine Dividende mehr.

Am unteren Nervion ist das Röhrenwerk T ubos 
F o r ja d o s  (1% Mill. Pes. Kapital), das jährlich 20001 
stumpfgeschweißte Rohre bis 2% “ macht.

An weiteren bedeutenden industriellen Unter­
nehmungen sind zu nennen: die zur Sociedad Espanola 
de Construcciones Metalieas (mit 12y2 Mill. Pes. Kapi­
tal) gehörende Fabrik von Bilbao, für Maschinen,

Abbildung G. Puente de Vizcaya. 
Schwebefähre vor der Mündung des Nervion.
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Kessel und Konstruktionen, mit 300 Arbeitern. 
Zur gleichen Gesellschaft gehört die bedeutende 
Waggonfabrik in Bcasain mit 800 Arbeitern sowie 
Fabriken in Madrid und Binares und einer Werft 
in Gijon. Die Gesellschaft zahlte in den letzten 
Jahren 2 %  Dividende. Außerdem sind in und 
bei Bilbao noch mehrere mittlere und kleinere 
Maschinenfabriken und Gießereien, Schiffsreparatur­
werkstätten, Schrauben- und Nietenfabriken, Draht­
walz- und -ziehereien und eine Kabelfabrik.

Die im Jahr 1900 gegründete Schiffswerft Com- 
p a n ia  E u s k a ld u n a , A s til le ro s  del N erv ion , 
m it 8 Mill. Pes. Kapital, besitzt drei Trockendocks 
und hat bisher 20 neue Schiffe gebaut. Bisher 
wurde noch keine Dividende ausgeschüttet. Der Staat 
gewährt hohe Schiffbauprämien: für eiserne Fracht­
schiffe mit eigener Maschine 160 Pes., für Passagier­
schiffe 185 Pes. für die Bruttotonne.

Die bedeutendste R e e d e re if irm a  ist die Com- 
pania Naviera Sota y Aznar, die 34 Dampfer von 
148 208 t  Gehalt besitzt. Sie warf für 1911 8 %  Divi­
dende aus. Auch für die spanische Schiffahrt gewährt 
der Staat erhebliche Prämien. Am Verkehr in Bilbao 
sind spanische Schiffe mit über 60%  beteiligt.

Die A .G .H idro  E e le c tr ic a  Ib e r ic a  erzeugt mit 
vier Turbinenànlagen am Ebro, Lcizaran und Ner­
vion rd. 15 000 PS elektrischer Energie, die sie mit 
30 000 V Spannung hauptsächlich im Bilbaobezirk 
verteilt. Der Preis der Kilowattstunde beträgt 14 
bis 16 Cent.

Abb. 6 zeigt die bekannte Schwebefähre über 
den Nervion, die Puente de Vizcaya.

Für die Hafen- und Flußbauten besteht seit 1877 
die J u n ta  de O bras del P u e r to . Die Einfahrt nach 
Bilbao war früher wegen der Sandbarre und geringer 
Wassertiefen schwierig und gefährlich. Diese Gesell­
schaft, der das Recht zur Erhebung von Schiffs­
abgaben zusteht, schuf im Laufe der Jahre mit einem 
Aufwand von 65 Mill. Pes. vorzügliche Verhältnisse 
durch Dämme, Wellenbrecher, Flußverbcsserungen, 
Baggerungen und Ladeeinrichtungen usw. Zuletzt 
wurde im äußeren Hafen eine lange Anlegemauer für

transatlantische Dampfer hergestellt, die Bahn von 
Bilbao wird bis dahin verlängert, und es werden, 
womöglich als Freihandelsgebiet, umfangreiche Lager­
häuser errichtet. Der ganze Schiffsumschlag in Bilbao 
betrug im Jahre 1910 5 562 500 t, davon entfielen 
20%  auf den Küstenverkehr und insgesamt 73%  
auf Kohlen, Eisenerze und Eisen. Es ist begreiflich, 
daß Bilbao mit Sorge der Erschöpfung seiner Erz­
lager entgegensieht. Stadt und Provinz sind be­
strebt, sich ihre Bedeutung und ihre Einnahmequellen 
dadurch zu erhalten, daß sie den Auslandsverkehr 
aus dem Innern und von dem Osten der Halbinsel 
zu sich heranziehen. Dazu sollen auch die neuen 
Hafenbauten und eine vielerörterte kürzere Bahn­
verbindung mit Madrid mithelfen.

Spanien hat bekanntlich eine starke Auswanderung 
und eine geringe Bevölkerungszunahme trotz hoher 
Geburtenzahl. Die Auswanderung aus Bilbao betrug 
im Jahre 1912 6441 Köpfe. Eine größere Zahl, be­
sonders Militärpflichtiger, schifft sich in Frankreich 
und in Coruña ein. Man will einen gewissen Vorteil 
darin sehen, weil auf diese Weise nicht nur viel im 
Ausland erworbenes Geld in das Mutterland zurück­
fließt, sondern auch die in der Fremde wohlhabend 
Gewordenen als sogenannte „Indianos“ in die Heimat 
zurückkehren und hier Gutes stiften. In der T at be­
wahrtder Spanier im Auslandedurch Generationen hin­
durch eine treue Anhänglichkeit an seine alte Heimat.

Z u sam m en fassu n g .
Es wird berichtet über die geographische und 

geologische Lage der Eisenerzlager bei Bilbao, die 
Beschaffenheit der Erze,' in der m it der Zeit Ver­
schiebungen cingetreten sind; über neuere E in­
richtungen zum Waschen und Rösten und die 
noch zu vermutende Dauer der Förderung; ferner 
über die sonstigen Eisenerzvorkommen in Nord­
spanien und ihre Beziehungen zur Eisenindustrie 
sowie die Erz- und Kohlenförderungen von Spanien 
überhaupt. Weiter werden Mitteilungen gemacht 
über die Hüttenwerke und einige andere industrielle 
Unternehmungen im Bezirk von Bilbao.

Anreichern, Brikettieren und Agglomerieren von Eisenerzen  
und Gichtstaub.*

Professor O sann, Clausthal: In der Hochofenkom­
mission habe ich seinerzeit einen Vortrag über innere Hoch­
ofenvorgänge gehalten** und das Sintern im Heberleinkon- 
venter genannt, um auf die Kongruenz der Reduktions- und 
Sintervorgänge hinzu weisen. Ich habe deshalb dio Gelegen­
heit gern ergriffen und das Material, das mir die Metallur­
gische Gesellschaft in Frankfurt a. M., als Inhaberin des 
Verfahrens, zur Verfügung stellte, durchgesehen und auch

* Besprechung der gleichnamigen Vorträge von Di­
rektor K. 'Sorge und Dr. A. W eiskopf (Hauptversamm­
lung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute vom 1. De­
zember 1912) auf der Hauptversammlung vom 4. Mai d J 
Vgl. St. u. E. 1913, 22. Jan., S. 139/43; 13. Febr.! 
S. 270/81; 20. Febr., S. 319/27.

** St. u. E. 1912, 21. März, S. 405/73, 18. April 
S. 049/54; 2. Mai, S. 739/44. ' P ’

einige Anlagen im Betriebo besichtigt. Ich habo das mit 
um so größerem Interesse getan, als jedes Verfahren, das 
dazu geeignet ist, schwierige Feinerzo, vor allem Gicht­
staub, aufzuarbeiten, die größte Aufmerksamkeit verdient.

Das genannte Verfahren hat mehrfach in der Zeitschrift 
,,Stahl und Eisen“ Erwähnung gefunden* und ist in dem 
\  ortrage von Dr. Weiskopf skizziert worden. Erwähnt 
sei noch, daß der Konverter keinerlei Auskleidung besitzt; 
als Brennstoff kommt Kokslösche, also Koksabfall von 
sehr geringem Wert in Betracht. Ein Zusatz von rd. 10 % 
genügt.

Weitere Ausführungen will ich hier unterlassen; um 
auf die chemischen Vorgänge einzugehen, die für den 
Hochofenmann außerordentlich interessant und auch

* St. u. E. 1911, 9. Febr., S. 244/0; 1913, 20. Febr., 
S. 15.
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dazu geeignet sind, Vorgänge bei anderen Brikettior- 
verfahren zu beleuchten. —  Zunächst muß ich daran 
erinnern, daß das Hcberleinverfahren erfunden ist, um 
Bleiglanz durch Röstung vom Schwefel zu bofreion. In 
gleichem Sinno lassen sich Eisonorzo bohandoln. Es ist 
dies auch in mehreren Eüllen geschehen. Ein stückiges 
Eisonorz mit 2,5 % Schwefel wurdo in oinom solchon Palle 
mit Walzen gemahlen und im Heberleinkonvcrtor ge­
sintert. Dabei hatte sich ohne besonderes Zutun der 
Schwefolgehalt bis auf 0,1 % erniedrigt. Sonst handelt 
es sich immer um Feinerze, dio zu stückigem Erz ge­
sintert werden. Sind sie schwefelhaltig, so werden sie 
dabei entsohwofelt, was bei manchen feinen ICics- 
abbrändon von großer Bedeutung ist, da sie ihren 
Schwefolgehalt bis auf 0,2 bis 0,25 % vorlieren. Auch 
der Arsengehalt wird nach Versuchen der Metallurgischen 
Gesellschaft bis auf 40 % des ursprünglichen Gohalts 
verringert.

Interessant ist es, zu sehen, daß neben dom Ent- 
sclnVefclungs verfall reu, also oinom Oxydationsvcrfahron, 
ein Reduktionsverfahren cinhorgeht, indem dio Eisen­
sauerstoffverbindungon einen Teil ihres Sauerstoffs 
vorlieren. Diese Reduktionsvorgängo sind dio Grundlago 
des Verfahrens. Zu dieser Ansicht bin ich boim Studium 
der Hochofenvorgängo gelangt. Allo Eisonorzo vereinigen 
sieh im oberen Toilo des Hochofens miteinander und mit 
den Zuschlägen zu einer eigenartig gesintorton, porösen, 
mausgrauen Masso, dio genau den gesintorton Erzen 
gleicht. Es handolt sich um Lösungsvorgüngo in Ver­
bindung mit Reduktionsvorgängon. Das Eisenoxyd wird 
reduziert, bis eine bestimmte Stufe orroicht ist, sagen wir 
einmal, ohne uns festzulegen, Eisonoxydul. Eine weitere 
Reduktion findet zunächst nicht statt, weil dieses Eisen­
oxydul sofort verschlackt wird. Diese Verschlackung 
geht von der Gangart des Erzes aus. Es ist durchaus 
nicht nötig, daß dioso aus Kieselsäure besteht, da Kalk 
und Toncrdo bis zu einer gewissen Grenze in demselben 
Sinno wirken können. Es handolt sich also um Lösungs- 
vorgängo, dio am besten versinnbildlicht worden, wenn 
man daran denkt, daß ein Stück Kochsalz, in der Gefrier- 
tomporatur neben ein Stück Eis gelegt, mit diesem zu­
sammen in Lösung geht. Ebenso wdo Kochsalz machen 
cs auch viclo andere Salzkörpor. Bedingung ist nur, daß 
dio Salzlösung bei dor betreffenden Temperatur flüssig 
ist. So auch hier. Es können auch Kalk und Tonerde 
an die Stelle der Kieselsäure treten, wenn nur immer eino 
f lü ss ig e  Schlacke boi der bestehenden Temperatur erfolgt. 
Hält man die letztere auf gleichbleibondor Höhe, so 
bildet dio Monge dos durch Reduktion entfernten Eisen­
sauerstoffs oinen Regulator. Kommt also der Vorgang 
ins Stocken, dadurch, daß ein zu großes Stück Gangart 
crschoint, so muß erst eino ausreichende Mongo Eison­
oxydul gobildet worden, um auch dieses Stück zu ver­
dauen. Ich habo bis jetzt immer nur von Eisonoxydul 
gesprochen und würdo demnach sofort widorlegt worden, 
wenn jemand in gesinterten Erzen auch Eisenoxyd 
neben dem Eisenoxydul fände. Es wird wohl immer ein 
Gemisch von beiden sein. Der springendo Punkt ist, daß 
eine Sauerstoffentziehung stattfindet und diese dio Mög­
lichkeit gibt, daß eino Verflüssigung cintritt. Etwas motal- 
lischcs Eisen wird auch gebildet. In einem Falle waren es 
0,5 bis 1,0 %, also nur eino geringe Mengo, dio aber Zeugnis 
dafür ablegt, daß es wirklich Reduktionsvorgängo sind.

Beim Hochofen werden verschiedene Temperatur­
zonen durchlaufen, indem die Beschickung niedersinkt. 
Das, was boi niedriger Temperatur nicht sintert, tut 
cs beim Niedersinken in höherer Temperatur. Im 
Heberleinkonverter ist dies anders. Man muß hier 
von vornherein dio Temperatur richtig oinstcllcn, und 
man kann dies auch, indem man don Brennstoff­
anteil und dio Windmongo richtig bemißt. So wird 
der Kokssatz in don Grenzen von 3 bis 15 % oingestellt. 
Dies muß schon geschehen, um zu verhindern, daß 
Eisensilikat in nennenswerter Menge entsteht, weil dar­
unter dio Reduzierbarkeit im Hochofen leiden kann.

Soloho Eisonsilikato sind in niodrigor Temporatur nicht 
reduzierbar, sie fallen in ihrer Gesamthoit der direkten 
Reduktion anheim, die einen größeren Brennstoffaufwand 
bedingt.

Allordings braucht dies nicht immor ein Nachteil zu 
sein. Boi leichtroduziorbarer Beschickung ist ein gewisser 
Anteil schwerer roduzierbarcr Erzo nur erwünscht. (Man 
denke daran, daß am Niederrhoin bis zu CO % schwer- 
reduzierbarer Magneteisensteine gosotzt werden.) Sollte 
er aber auch unorwünscht sein, so ist bei dem gonannten 
Verfahren wenig zu befürchten. Dor Botriob zwingt an und 
für sich dazu, don Brennstoffzusatz möglichst oinzu- 
schränkon, weil im anderen Fallo oin richtiges Schmelzen 
cintritt und dadurch dio Windzuführung gestört wird. 
Ebenso würdo man auch durch Mischen mohrerer Fein­
erze zum Ziel gelangen. Es soll nur oin Sintom ointreten, 
d. h. in das in statu nascondi verflüssigto Erz sollen 
so viel neue Körper hinoingolöst werden, daß cs nicht zu 
oinom richtigen Fließen und Schmolzon kommen kann. 
Dies läßt Bich auch ohne Schwierigkeit durchführen. 
Geschmolzcno Flächen zeigten sich dom Beobachter nur 
vereinzelt, gorado weil dio Aufgabe des Erzes von Hand 
und nicht maschinoll erfolgt. (Es genügt ein Mann für 
einen Konvertor, also für 25 bis 30 t Erz.) Dies mag 
manchom Eiscnhüttonmann in unserer Zeit befremdlich 
erscheinen, birgt aber den Vorteil in sich, daß jedes Erz 
individuell bohandolt werden kann.

In diosom Sinno ist auch das Agglomerieren von 
Gichtstaub zu verstehen. Ein Erfolg in dioser Richtung 
ist dor beste Prüfstein für ein Brikettiorverfahren.

Gichtstaub muß besonders bohandolt werden, weil er eine 
wirksamo Befeuchtung nicht zuläßt, und der Wind eino 
Entmischung horboiführen würde. Man muß viel lang­
samer blasen, orziolt abor eino einwandfreie Beschaffen­
heit des agglomerierten Erzes. Ich habo selbst einen 
solchon Konverter ontleeren sohon und kann dies bo- 
stätigon. Dor Entfall an Staub war ganz gering, er betrug 
nur etwa 5 % . Gichtstaub ist ja sehr verschieden zu­
sammengesetzt, und es könnte sein, daß es Sorton gibt, 
dio sich nicht allein für sich ohno großen Staubentfall 
Verblasen lassen. Genau in dersolbon Weise, wie sich 
gewisse Bestandtoilo des Möllors im Ilochofon der Sin­
terung ontziohen, um Ansätze und Stauboblagerungen 
zu bildon,* ist dies auch im Heberleinkonvcrtor denkbar.

Sollto dies dor Fall sein, so müßte man solchen 
Gichtstaub mit andoren Feinerzen vermischen, wie dies 
überhaupt anzuraten ist. Daraus zu folgern, daß dann 
das Sintervorfahron wertlos sei, wäre ganz verkehrt. 
Der Hochofen ist auch nicht imstande, kiesoligo Minette 
allein zu verarbeiton. Man muß sie mit kalkiger Minotte 
möllom, und tut dies, ohne das Hochofenverfahren ab­
fällig zu beurteilen.

In oinom beobachteten Fallo ließ sieh ein Gicht­
staubsatz von 20 bis 30 % beimischen, ohno eino Ver­
minderung der Erzougungsmenge zu erzielen; ging man 
allording8 auf 40 %, so nahm diese im Verhältnis von 
4 : 3 ab. Auf diese Weise ist es möglich, den gesamton, 
im laufenden Botricbo entfallenden Gichtstaub aufzu- 
arbeiton und auch dio aufgestürzten Halden anzugroifen, 
ohne größoro Boträgo für das Sintern anlegen zu müssen. 
Da ein sonst völlig wertloses Material, das noch dazu Trans­
portkosten verursacht, nutzbar gemacht wird, so spielt 
diose Ausgabo selbst im Minettebezirk mit seinen geringen 
Erzkosten keino Rolle. Daß Foinkoks dom Hochofen- 
gango sehr nachteilig ist, kommt dadurch zum Ausdruck, 
daß ihn viele Werko gewissenhaft bei der Füllung der 
Kübol ausscheiden lassen. Das Hebcrleinverfahron kann 
diesen ausgoschiodoncn Foinkoks nutzbringend verwenden.

Andere Brikottierverfahren, dio auf der Einmengung 
von Kohle oder Koksklein beruhen — ich kenne 
ein solches auf cinom niedorrheinischon Werko — be­
nutzen natürlich auch dio Reduktionskraft dieser Bei­
mengung. Dio reinen Sinterverfahren, auch das G rön-

* VgL meinen weiter oben genannten Aufsatz.
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dalscho, fasse ich dahin auf, daß die Temperatur der 
jeweiligen schlackengorechten Zusammensetzung der Gang­
art angopaßt werdon muß. Beim Gröndalvorfahren wird 
dio letztere ziemlich einheitlich zusammengesetzt sein, 
sefom cs sich um schwedischo Magneteisenerze handelt. 
Ich kenne allerdings auch einon Fall (Brauneisenorz), 
in welchem das Gröndalverfahren versagto, jedenfalls weil 
die Gangart nicht schmolz (vgl. den Vortrag von Dr. W ois • 
köpf darüber).

Das Hobcrleinverfahrcn hätte sicher schon größere 
Verbreitung gefunden, wenn nicht die Anwendung sehr 
großer Drehtrommeln (70 m lang) von anderer Seito für 
den gleichen Zweck in Aussicht genommen wäre. Es ist 
ja natürlich, daß jeder Eisenhüttenmann diesom neuen 
Drehtrommelverfahrcn sympathisch gogenüborsteht, weil 
dio Aufgabo im Sinno unserer neuzeitlichen Errungen­
schaften, ohno Zuhilfenahmo jeder Menschenhand, ab­
gesehen von der des Maschinisten, gelöst wird. In feuer- 
technischer Hinsicht habon sieh solcho Drehtrommeln 
sehr gut bewährt, was gleichfalls für iliro Anwendung 
spricht. Der Versuch muß hier entscheiden, ob und in­
wieweit ein Erfolg auf diese AVoiso zu erziolon ist, und 
ob dies Vorfahren ebenso anpassungsfähig ist wie das 
Hobcrlcinverfahron.

Dr. W eiskopf hat in dankenswerter Weise eine 
Zusammenstellung der einzelnen A7erfahren gegeben. Hier 
nur wenige allgemeine Worte über ihre Beurteilung: 
Reglementieren läßt sich da nichts, abor jeder erfahrene 
Hochofenmann von praktischem Blick wird schon be­
urteilen können, ob ein Brikett im Hochofen seine Dienste 
tut oder nicht. Mitunter kommt es vor, daß Briketts im 
frischen Zustande sehr gut haltbar sind, nach einigen 
Monaten aber an der Luft zerfallen. Dies muß beachtet 
werden. Einen gewissen Anteil an Feinerzein verträgt jeder 
Hochofen. So kann man z. B. anstandslos 10 % Purple- 
oro sotz.cn. Folglich können kleinere Mengen von Briketts, 
selbst wenn sie sogleich zerfallen, doch ein gutes Ergebnis 
liefern, das aber nicht bei größeren Anteilziffem be­
stehen bleibt.

Ich kenne auch Hüttenwerke, die ein Erz als Feinerz 
bezeichnen, das anderen AVcrken als ein vorzügliches 
Stückerz erscheint. AA7ird ein solches, sogenanntes Feinerz 
brikettiert, so führt natürlich auch das schlechteste 
Brikottiervorfahrcn zu keinem Mißerfolg. Ebonso ist zu 
verstehen, daß auch sehr loso, wonig festo Briketts eine 
Auflockerung der Beschickungssäule bewirken, weil die 
großen Briketts mehr Zwischenräume als dio viel kleineren 
Erzstückc ergeben. Der Hochofen nimmt besser don AVind 
an und geht schneller. Es fragt sich nur, wie lange dies 
anhält. Sind dio Briketts schlecht, so werden sich in 
weiterer Folge dieselben Schwierigkeiten wie bei Fein- 
erzon emsteilen. Maßgebend sind nur Dauerversuche, d. h. 
Arersuche, die sich auf Monato ausdehnen. Dies leuchtet 
um so mehr ein, wenn man bedenkt, daß man 25 %, ja 
sogar 40 % Feinerze,, z. B. Purple-oro, für kurze Zeit ohne 
Mißerfolg setzen kann. Eino Vergrößerung oder Ver­
doppelung der Brikettier- bzw. Sinteranlage ist das 
cinzigo zuverlässige Merkmal für die Güte des Arcr- 
fahrens. Dieso tritt erst bei längerer Dauer in Er­
scheinung.

Der störungsfreie Gang des Hochofens ist sehr wuchtig, 
ln dem eingangs genannten Vortrag habe ich darauf 
hingewiesen, welche Störungen durch Feinerzo verursacht 
werden. Jede Hochofenstörung, die meist mit unge­
nügender AVindaufnahme verbunden ist, bewirkt einen 
Mehrbedarf an Koks. Ich kemio A7erhältnisso, unter 
denen der Hochofen ein stets wechselndes, aber last immer 
unbrauchbares Roheisen lieferte, trotzdem der Kokssatz 
außerordentlich erhöht war. Je weniger der Hochofen zu 
Störungen neigt, und je besser er den AVind annimmt, um so 
mehr kann er „auf der Kante“ geführt werden. Er geht 
so am besten und braucht wenig Koks bei höheror Er- 
zeugungsmengo. Darin liegt der ATorteil bei der Ver­
wendung brikettierter Erze. Von der leichteren Reduzier­
barkeit verspreche ich mir nicht viel Nutzen, da meist

die Verhältnisse so liegen, daß etwas schwerer redu- 
zierbaro Erze nur erwünscht sind.* Feinorze sind ja 
meist sehr leicht reduzierbar, noch leichter reduzierbar 
als Briketts. In dieser Eigenschaft kann also kein Vor­
teil liegen.

Sintor, die mit Hilfe eines Agglomcriorvorfahrens hor- 
gostellt sind, haben vor don Bindemittelbrikotts den 
Vorteil voraus, daß Kohlensäure, AVassor und mehr oder 
minder auch Schwefel entfernt sind. Bei Bemessung der 
Frachtkosten hat man hiermit zu roclmon. Im übrigen 
wird natürlich dor Kostenpunkt entscheiden müssen. 
Darüber braucho ich weiter nichts zu sagon. Dr. AVeis- 
kopf hat eino große Mengo von Zahlonworten genannt, 
dio oin jeder nachprüfen mag. Das, w'as Sorgo am 
Schlusso soines Vortrags sagte, dahingehend, daß nur ein 
mit allem Fleiß und aller Aufmerksamkeit durchgeführter 
Dauerversuch entscheiden kann, wird jeder Hochofonmann 
unterschreiben.

AVenn im obon angedeutoten Sinno ein Vorurteil 
gegen Sinterbriketts im allgemeinen besteht, so findet 
man anderseits Meinungsäußerungen, denen zufolge nur 
eisenoxydreiche Sinter im Gegensatz zu den eisenoxydul- 
und cisenoxydoxydulreichen gut sein sollen. Dieso An­
sicht läßt sich in keiner AVeiso wissensehattlich stützen. 
Eisenoxyd ist die höchste Oxydationsstufe und erfordert 
mehr AVärmoaufwand zur Reduktion als dio anderen 
Verbindungon. Außerdem ist es oino unbeständige Ver­
bindung, dio in höherer Temperatur, auch boi Fcmhaltung 
aller reduzierenden Einflüsso, unter Sauerstoffabspaltung 
zerlegt wird.** Wahrscheinlich rührt das Vorurteil von 
der Erkenntnis her, daß Magnotoisenstoin schwerer redu- 
ziorbar ist als Roteisenstein. Dies ist ja richtig, aber es 
sprechen hier nur physikalischo Eigenschaften. Nach der 
von mir entwickelten Theorie beginnt die Reduktion 
bei einem Erzstück mit einem Aufreißen. In dio Risso 
lagert sich der abgeschiedene feine Kohlonstaub (2 CO =  
G + C 02), erweitert den Riß und sehafft einer neuen Kohle- 
ablagerung auf den Eisensaucrstoffverbindungon Raum. 
Nähores darüber findet sich in der oben zitierten Abhand­
lung; hier möge dieser Hinwois gonügen, um zu erklären, 
daß Magnotoisenstoin diesem Aufreißen und Aufsprengen 
oinon starken AViderstand entgegensetzt, und er meist 
erst in tiefen Ofenzonen diesen AVirkungen erliegt, wo 
nicht mehr Kohlensäure entstehen oder bostohon kann, 
sondorn nur Kohlenoxyd (d irek te  Reduktion). Bei 
Briketts liegt dio Sache offenbar anders. Man kann 
auch daraus dio Sachlage beurteilen, daß Magneteisen­
steine nach ihrer Röstung leicht reduzierbar sind, ob­
wohl diesolbo chemische Zusammensetzung geblieben 
ist. Sie sind nur aufgolockert und setzon dem Zerspren­
gen weniger AVidorstand entgegen.

Direktor AA'ilh. Jul. B a r tse h , Schlachtensee bei 
Berlin: In der bereits auf der letzten Hauptversammlung 
am 1. Dozember v. J. vorgenommenen Besprechung über 
Anroichern, Brikettieren und Agglomerieren von Eisen- 
erzon und Gichtstaub wurde schon auf dio großen Fort­
schritte hingewiesen, die in den letzton Jahren auf diesem 
Gebiete gemacht worden sind. Das Anroichern, Briket­
tieren und Agglomerieren kann für die meisten Eisenerze 
und Kiesabbrände, Gichtstaub und andere foine eisen­
haltige Materialien als vollkommen zufriedenstellend 
gelöst angesohen werdon. Es werdon schon Millionen 
Tonnen aus angeroichortcn foinon Magnetit- und Hämatit- 
sehliechen und aus Kiesabbränden erzeugto Briketts 
in Hochöfen verhüttot. Dadurch sind die früher teils 
ganz w'ertloson, teils sehr gering bewerteten großen 
Feinerzmengen zu wertvollen Hüttenrohstoffen geworden. 
Es liogen teilweise mehr als zohnjährigo praktische Er­
fahrungen vor, so daß man also schon recht lange über 
das Stadium von Laboratoriums- und Kleinversuchen

* Vgl. meinen eingangs genannten Vortrag.
** Vgl. hiorzu Ledebur, „Eisenhüttenkunde“, 4. Aufl., 

S. 249 und S. 285.
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hinausgekommon ist. Auf der lotzton Hauptversammlung 
sind donnooh Zweifel über eine gonügendo Entwicklung 
dor Aufbereitungsverfahren namentlich für schwnchmag- 
notisehe Erzo, und auch Bedenken gegenüber einem Teil 
der schon in großor Anzahl vorhandonon Brikottior-, 
Agglomerier- und Sinter-Verfahren zum Ausdruck ge­
bracht worden. Ich stoho jedoch in dioser Beziehung 
auf dem Standpunkte, daß cs bei dom heutigen Stande 
der verschiedenen Verfahren nur noch erfordorlich ist, 
unter den praktisch bewährten, technisch vollkommenen 
und wirtschaftlichen Verfahren dio Auswahl zu treffen 
und sich für dio praktische Anwendung des einen oder 
nndoron geeigneten Verfahrens zu entscheiden. Für dio 
Verwertung armer und dabei innig verwachsener oxydi- 
scher Eisenerzvorkommen, bosonders auch armer Minetten, 
doron Förderung des goringon Eisengehaltes und der 
Verarbeitungsschwierigkeiten wegen sich bei dem gegen­
wärtigen Stando der Aufbereitungs- und Brikcttier- 
vorfahron noch nicht lohnt, sind dio Versuche weiter 
fortzusetzon, bis es gelingt, auch derartigo armo Eisenerz- 
Lagerstätten, die in Deutschland wie im Auslände in 
großem Umfango vorhanden sind, der Verwertung zu- 
zuführen. —

Was das A nroiohorn  von Eisenerzen anbotrifft 
so verfügt man über vollkommon ausreichende und er­
probte Vorfahren, als welche, soweit es dio Beschaffenheit 
des anzureichcrndon Erzes zuläßt, die immer am billigsten 
arbeitende naßmcchanischo Aufbereitung, und erst in 
Fällen, wo man damit nicht zum Ziolo gelangon kann, 
trockono oder naßmagnotische Aufbereitung in Frago 
kommt. Beido Verfahren können auch zusammen An­
wendung finden, so z. B. kann mit anschließender naß­
mechanischer Aufbereitung dio Gewinnung der schwach­
magnetischen Hämatite orfolgen, dio sich in den Abgängen 
von magnetischen Aufbereitungsanlagen befinden, wie 
es z. B. in einigen schwcdischon magnetischen Magnetit- 
aufberoitungen (ich nenne nur Strassa und Norberg) 
geschieht, oder es können dio Borge der elektromagneti­
schen Rostspataufberoitung in oiner anschließenden 
naßmechanischen Aufbereitung nachbchandelt werden, 
um noch ungeröstoten bzw. schlcchtgeröstetcn (schwach­
magnetischen) Spat zu gewinnen und somit das Metall­
ausbringen zu erhöhen. Anderseits können Magnot- 
scheider zur Gewinnung der feinen hauptsächlich stark- 
magnetischen Schwimmerzo dienen, woleho z. B. boi der 
naßmechanischen Aufbereitung von geröstetem Spat­
eisenstein, oder in anderen Eisenerzwäschon, wie Magnetit­
wäschen, verloren gehen.

Es ist mithin nur von Fall zu Fall zu ontscheiden, 
mit welchen dor erwähnten Aufbereitungsverfahren die 
Gewinnung des Eisenerzes am lohnendsten erfolgen kann. 
Daß bei magnetischer Scheidung noch mehr als bei naß­
mechanischer Aufbereitung auf oine dom Verwachsungs­
charakter des Erzes entsprechende Zerkleinerung und 
Klassierung zu achten ist, wird in Fachkreisen schon 
hinreichend bekannt soin, ebenso, daß dio Aufboroitungs- 
koston von der Erzbeschaffonhoit, Verwachsung und Härto 
wesentlich abhängig sind.

In vorliegendem Fallo interessiert natürlich vorwie­
gend nur dio Anreicherung von Feinerzen bzw. die Er­
zeugung reicher Eisenerzschlieche. Dio Schwefolkies- 
und ausgolaugton Kupforkiesabbrändo sowie gewisse 
Sorten reicher mulmiger Erzo sind als fertiges Feinerz 
anzusehen, die keino Aufbereitung nötig haben, während 
für die armen mulmigon Erzo und auch Gichtstaub 
allgemein brauchbare, wirtschaftlich arbeitende Auf- 
boreitungsverfahron zum Teil noch aufgesucht werden 
müssen.

In großom Maße sind an den Foinerzvorkommen 
verwachsene Magnotite beteiligt, von welchen dio der 
schwedischen und norwegischen Magnetitvorkommen 
dio bekanntesten sind und auch am längsten ausgebeutet 
worden. Infolge der in Skandinavien vorhandenen um­
fangreichen armen Magneteisensteinlagerstätten ist man 
in Schweden auch zuerst der Zugutemachung solcher

Erzo näher gotreten und hat daselbst schon vor mehr 
als zehn Jahren Anlagen zur magnetischen Aufbereitung 
und Brikettierung solcher zu Feinschliechen verarbeiteten 
Erzo orrichtot. Bekanntlich erfolgt dio Verarbeitung 
dieser Erze in der Weise, daß das Roherz einer weitgehenden 
nasson Zerkleinerung und im Anschluß hieran einer An­
reicherung durch elektromagnetische Errscheider unter­
zogen wird. Da Magnetit zu den sogonannten stark- 
magnotischen (leichtmagnetisierbaren) Erzen gehört, so 
ist dio magnotischo Schoidung eino verhältnismäßig ein­
fache Sacho und kann mit einfachen, billig herstellbaren 
Scheidern vorgenommen werden. Dio hierbei gestellten 
Aufgaben sind also wesentlich leichtere, als sie boi dor 
Schoidung von schwachmagnetischen (schwcrmagnetisier- 
baron), bis vor nicht langer Zeit allgemein noch als un­
magnetisch (unmagnotisierbar) bczeichneton oxydischon 
Erzen und Karbonaten gestellt worden.

Für dio Scheidung sehwachmagnetischer Erze bzw. 
Minerale (auch Eisonerzc) ist seinerzeit das Wotherill- 
verfahren bzw. dio Bonutzung von Wctkcrillschoidem, 
woleho hochkonzentrierte Magnetfelder besitzen, bahn­
brechend goweson. In neuerer Zeit sind nun für dio 
magnotischo Schoidung schwachmagnetischer Erzo 
Schoider mit solchon hochkonzentrierten Feldern auch für 
nasso Arbeit gebaut und mit gutem Erfolgo verwendet 
wordon, während dio ursprünglichen Wetherillschoider 
trocken arbeitende Erzscheider waren. Man kann also 
houto schwachmagnotischo nasse Erzo ohno die bisher 
erforderliche Trocknung elektromagnetisch aufberciten, 
so daß auch die Wirtschaftlichkeit dieser elektromag­
netischen Scheidung eine höhere geworden ist. Mit den 
neueren olcktromagnetischon Erzscheidern für Naßver­
fahren lassen sich auch Aufbereitungserzeugnisse der 
naßmechanischen Aufbereitung, z. B. spätigo Blonde, 
loicht weiter trennen. Gegenwärtig wird in Deutschland, 
und zwar auf Grubo Rosenberg in Braubach, eino der­
artige olektromagnetischo Aufbereitung zur täglichen 
Verarbeitung von 45 t spätiger Blonde angelegt.

In technischer Hinsieht darf mithin dio cloktro- 
magnotischo Scheidung schwachmagnetischcr Erzo als 
eino gelösto Aufgabe betrachtet werden. Dio Wirtschaft­
lichkeit der magnetischen Aufbereitung von schwach- 
magnotischen Eisenerzen bedarf natürlich von Fall zu 
Fall einer besonderen genauen Prüfung, donn derartigo 
Erzscheider stellen sich in der Anschaffung ganz erhoblich 
teurer als dio einfachen Magnetitscheider, so daß mit 
Rücksicht auf dio Anschaffungs- und Betriebskosten 
und dio entsprechend höheren Anlagetilgungskosten nur 
reichere Erzlagerstätten die Gewinnung lohnon. Auf die 
eigenartigen Vorgänge und die zu boaebtenden Besonder­
heiten, welche bei der magnetischen Scheidung, namentlich 
bei dor schwierigeren naßmagnotisehon Trennung schwach­
magnetischer Erzo zu beachten sind, einzugohen, dürfte 
zu weit übor den Rahmen des zu besprechenden Themas 
hinausgehen. Immerhin ist cs jetzt möglich, eino Anzahl 
Eisoncrzlagcrstätton in Abbau zu nehmen, die früher als 
wortlos brach liegen bleiben mußten.

Aber es sind, wie schon angedeutot, neuere, auf ver­
einigtem hütton- und aufbereitungstechnisehen Wege be­
ruhende Verfahren auch für die ärmeren, mit magnetischer 
Aufbereitung allein bisher nicht hinreichend wirtschaftlich 
gewinnbaren Eisenerzvorkommen bereits versuchsweise 
im Gange, welche noch manche dieser ärmeren Eisen­
erzlagerstätten der praktischen Verwertung erschließen 
dürften. Dieso neueren, sieh noch mehr oder weniger 
im Vorsuchsstadium befindenden Verfahren bestehen 
in der vorbereitenden reduzierenden Röstung solcher 
armen feinverwachsenon oxydischen oder karbonatischen 
Erze, nachdem sie zur Durchführung dieser Röstung in 
hinreichender Weise zerkleinert wordon sind. Auf diese 
Weiso starkmagnetisch gewordene Erzo können sodann 
leicht, ähnlich wie dio Magnetite, auf einfacheren elektro­
magnetischen Erzscheidern angereichert werden. Hierbei 
ist es leicht, 90 bis 95 % des im Rohlager enthaltenen 
Eisens als reine hochhaltige Erzsehliccho zu gewinnen.
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Bis zu welchem Grade, d. h. bis zu welchem niedrigsten 
Eisengehalt des Kohlagers emo derartige schon heuto 
nicht mehr ganz unbekannte Gewinnungsmethode wirt­
schaftlichdurchführbarist, ist nur noch eino reine, von Fall 
zu Fall sich in gewissen Grenzen ändernde Kostenfrage.

Als ein weiteres recht bedeutsames, aber auch noch 
im Versuchsstadium sich befindendes Verfahren für die 
Zugutcmachung arm er v erw a ch sen er  (nicht bloß 
oxydischer) Erze, die an große Mongen leicht schlacken­
bildender Substanzen gebunden sind, kann das neue, 
von Geheimrat Professor M athesius ausgoarbeiteto Ver­
fahren angesehen werden, nach welchem mit dem hütten­
männischen Prozesso noch einen Schritt woitergegangen 
wird. Das Erz soll hierbei zunächst einer Erhitzung und 
oxydierenden Röstung durch Abgaso und im unmittel­
baren Anschluß daran der Einwirkung von auf etwa 
800 bis 900° C erhitzten Reduktionsgasen unterworfen 
werden, so daß eine direkte Reduzierung der Eisenoxyde 
zu metallisch fast reinem Eisen (sogenanntem Eisen­
schwamm) bei niedrigen Temperaturen erfolgt, ohno daß 
eine Verschlackung des Eisens cintroten kann. Der so 
in geeigneten Ofenanlngen erzeugte Eisenschwamm bedarf 
nur noch einer einfach vor sich gehondon magnetischen 
Aufbereitung, um von don tauben Bestandteilen befreit 
zu werden. Das fertigo Eisenschwammerzeugnis kann 
alsdann, ohne Bindomittol brikettiert, im Martinbetriobe 
Verwendung finden. Nach diesem Verfahren erübrigen 
sich mithin der Hochofenprozeß und dio damit verbun­
denen Hüttenkosten, so daß anzunehmen ist, daß trotz 
der verhältnismäßig hohen Gestehungskosten eines der­
artigen Verfahrens es dennoch in manchen Fällen wirt­
schaftliche Vorteile wird zu bieten vermögen.

Weit mehr vielleicht, als cs bei don Aufbercitungs- 
vorfahren dor Fall sein wird, interessieren den Hütten­
mann wohl dio Verfahren, dio foinen Eisonerzrolistoffe 
in dio für den Hochofonprozcß geoigneto Form zu bringen, 
das B r ik o ttio r cn  und Agglomerieren solcher Erze.

Eisonorzbriketts sind bekanntlich auf zwoicrlci Weise, 
mit und ohno Bindemittel, herstellbar. Untor den oin 
Bindomittol benutzenden Vorfahren schoinon nach allen 
praktischen Erfahrungen, welche man auf diesem Gebiete 
gemacht hat, und auch in rein hüttentcehnischon Hin­
sichten, diejenigen Brikettiervcrfnhron, dio für dio große 
Praxis im allgemeinen gegebenen zu Bein, boi welchen, 
wio z. B. bei dem Scoriaverfahren, ein geringer Pro­
zentsatz feinkörniger hochbasischcr Hochofonschlacko mit 
etwas Kalkzusatz als Bindemittel Verwendung findet. 
Hierbei werdon dio Formlinge zur Förderung des Ab­
bindens durch Hydrosilikatbildung während mehrerer 
Stunden hochgespanntem Dampf aufgesetzt und sind 
dann sofort verwondungsfähig.

Solcho Brikettiorverfahren, dio sich zum Briket­
tieren aller an sich reinen Schwefel-, zink- und arsen- 
froien Feinerzo ohne Unterschied gut eignen, ergeben 
dauerhafte und ofenboständige, hinreichend poröse 
Briketts, dio im Hochofen allmählich reduziert werden, 
und nicht otwo schon im oberen Teil des Hochofens über 
dom Ofengostoll zerfallen, sondern gerade, weil Hochofen­
schlacke das Hauptbindemittel bildet, Zusammenhalten, 
bis das Sintern und das allmähliche Abschmelzen des 
Briketts cintritt. Der geringe Kalkzusatz dient hierbei 
zur Verbesserung des Roheisens, indem der im Brikett 
etwa noch in geringem Maße vorhandeno Schwefel dadurch 
verschlackt wird. Es gibt zwar noch eino Reihe anderer, 
zum Teil auch ähnlicher Brikettierverfahren; hier würde 
os aber zu weit führon, auf dieso cinzugehon, zumal 
sio einesteils koino größeren wirtschaftlichen Vorteile 
bioton, anderntoils sich im Großbetriebe auch nicht durch- 
gehends bewährt habon. Wenn auch bei allen Briket- 
tierverfahron, bei welchen ein Bindemittel verwendet wird, 
das Bindemittel natürlich als Raum beanspruchender 
Ballast durch den Hochofen geschickt wird, so sind ander­
seits diese Verfahren quantitativ sehr leistungsfähig 
und bieten daher in aon eingangs erwähnten Fällen 
gewisse Vorteile.

Dio Vermeidung jedes indifferenten oder Raum weg- 
nehmondon Bindemittels muß zwar das Ideal für den 
Hochofenprozeß sein, jedoch aber nur soweit, als die 
Gestehungskosten f.d . t erblasenen Roheisens mit solchen 
Idealen in Einklang zu bringen sind. Bekannt ist und 
verschiedentlich Anwondung findet auch dio Verwendung 
tonhaltiger odor mulmiger Feinerzschlümmo als Binde­
mittel, gcgobonenfalls unter Zusatz von Gichtstaub, 
Purpurerz usw., wenn die Beschaffenheit des zu briket­
tierenden Foinerzcs dies zuläßt. Natürlich wira auf dieso 
Weiso der Eisongchalt des Briketts (der Beschickung) 
noch weiter henintergcdrückt und dio Koston f. d. t er­
schmolzenes Rohcison dementsprechend erhöht.

Dem Idoal des Hüttenmannes sehr naho kommt 
zweifellos das eisonreiche, ohno Bindomittol im Kanal- 
ofen hergestollto Brikott nach dem Verfahren, wio es 
ursprünglich von Gröndal in Schweden cingefiihrt und 
in don letzten Jahren von Oberingenieur R am ön  vom 
Helsingborger Kopparvaork verbessert und auf eine hoho 
Stufe der Vollkommenheit gebracht worden ist. Während 
das Gröndal-Brikettierverfahrcn, wie Dr. G rön dal 
auf der letzten Hauptversammlung angab, ohno Zinsen 
und Amortisation und natürlich auch ohno dio voraus- 
gegangonen Aufbcroitungskosten in Deutschland noch 
iibor 4 .11 f. d. t fortiges Brikett betragen, ist cs Ramen 
nach seinen Feststollungon aus mehrjährigem praktischem 
Betriobo gelungon, dieso Kosten durch Verbesserungen 
des Kanalofons, durch woleho derselbe erheblich leistungs­
fähiger gemacht wordon ist und weniger Ausbossorungen 
erfordert, auf 2 Jl bis 2,DO M f. d. t horunterzusotzen. Dio 
Verbesserungen bestehen hauptsächlich in einer zweck­
mäßigeren Formgobung des Ofens solbst und cinor dio 
Wagen schützendo Konstruktion desselbon, so daß mit 
einem Ramcn-Ofcn boi längerer Haltbarkeit und geringeren 
Roparaturkosten mehr als doppelt so viol goleistet wird, 
als mit den früher in Holsingborgs Kopparvaork bonutzten 
Kanalöfen jo Kanal geleistet wurde; fornor in der An­
wendung sohr leistungsfähiger Pressen (Sutcliffe-Pressen), 
sowio in zweckmäßigen Transport- und Verladecinrich- 
tungon vor und hinter den Pressen und den Kanal­
öfen. Natürlich hat man auch mit anderen Kanalofen- 
konstruktionon vorsucht, durch Forcierung des Betriebes 
auf größere Leistung zu kommen, jedoch sind in solchen 
Fällen unverhältnismäßig hoho Reparaturkosten ent­
standen, so daß durch dio gesteigerte Leistung koino Vor­
teile erzielt wurden. Dio hoho Leistungsfähigkeit der 
Ramen-Oefon ist in erstor Linio darauf zurückzuführon, 
daß in dieson Ocfon mit größerer Hitze gearbeitet 
werdon kann. Trotzdem fallen die Wagen- und Ofci;- 
reparaturon doch sehr goring aus. Wesentlich ist über­
haupt, daß die relative Leistung eines Ofens von einer 
gewissen Größe odor pro Einhoit der nutzbaren Kanal- 
breito ohno zu beträchtliche Reparaturkosten im Dauer­
betriebe erreicht werden kann, wie dies bei don Kamen- 
Oefcn der Fall ist.

Die vorstehend angegobenon Betriebskosten um­
fassen Aufsicht, Lohn, Ausbesserung, Material, Kraft 
und Kohle. Bringt man außerdem einen Tilgungssatz des 
Anlagewertes von 10 % in Ansatz, so erhöhen sich die 
Betriebskosten um etwa 50 Pf., also durchschnittlich auf 
rd. (2,25 +  0,50 .(( = )  2,75 M ohne Patontgebühren. 
Auf deutschen Hütten würden demnach dio Betriebs­
kosten 3 .ft keinesfalls überschreiten. Dies sind die Kosten, 
mit welchen allo sonstigen Brikettierverfahren mit oder 
ohne Bindemittel zu konkurrieren hätten, wobei zu be­
rücksichtigen ist, daß bei dem Ramen-Vcrfahren ebenso 
wie bei dem Gröndal-Verfahren, wenn Magnetitschlicche 
(Fe30 4) brikettiert worden, infolge des oxydierenden 
Röstvorgangs im Kanalofcn diese Briketts als direkt 
verhüttbaro Eisonoxydbrikctts (Fe20 3) den Ofen ver­
lassen.

Dio auf solcho Weiso im Kanalofen mit oxydierender 
Flamme gebrannten Erzbriketts werden während des 
Oxydationsvorganges auch fast von allem otwa noch vor­
handenen Schwefel, Arsen, Zink usw. sowie vom Hydrat­
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wasser befreit. Infolgedessen eignet sich dieses Verfahren 
für, wonn auch bestens aufbereitote, so trotzdem manchmal 
doch noch etwas Schwefel enthaltende ,Magnetito und 
dgl. Roher/o, ebenso für dio immer noch viol Schwefel, 
oft auch noch Arsen haltenden Kiesabbriindo, ferner 
für den Arsen, Schwefel und Zink haltenden Gichtstaub 
ganz besonders gut und kanu bei solchon Erzen überhaupt 
von keinem anderen Briketticrverfahron überflügelt 
wordon. Daß im übrigen solcho Eisenoxydbriketts allen 
Erfordernissen des Hochofenbetriebes hinsichtlich Festig­
keit und Porosität entsprechen, durch Gas reduzierbar sind 
usw., ist hinreichend bekannt und seit Jahren praktisch 
erwiesen; es sind dio am leichtesten und mit geringstem 
Koksverbrauch zu Roheisen zu erblasenden Briketts. 
Geheimrat M a th esiu s  ist in seinem Einführungsvortrage 
schon eingehend hierauf oingegangen. Erfahrene Hoch- 
ofcn-Ingonieuro haben solcho Briketts deshalb auch schon 
als „dio Butter für don Hochofen“ bezeichnet.

Wie die Praxis ergeben hat, kann man den Hochofen 
sogar ausschließlich mit solchon Brikotts begichten, 
wenn man den vollen Nutzen, welchen dio Verhüttung 
solcher Brikotts nachweislich für sich hat, erreichen will: 
hochprozentigen Möller, höchste Leistungsfähigkeit und 
Ausnutzung des Hochofens, geringerer Koksverbrauch, 
geringerer Winddruek, geringste Kosten f. d. t des erschmol­
zenen erstklassigen Roheisens.

Wonn man nach don wissenschaftlichen Feststel­
lungen des Geheimrats M a th esiu s, die durch zahl­
reiche Beobachtungen in der Hochofenpraxis gestützt 
sind und zum Teil auf solchen praktischen Ergebnissen 
beruhen, den Grad der durch sohlackenbildendo Sub­
stanzen des Erzes verursachten Eisonverschlackung und 
Eisenoxydulbildung als Wertmesser für dio Güte eines 
in stückige Form gebrachten Fcinerzos anzusehen genötigt 
ist, so kommt, vom hiittonwirtsehaftlichcn Standpunkte 
gosohen, die Verwendung von in Konvortern oder Dreh­
rohröfen a g g lo m e r ie r te n  Erzen, wie es scheint, erst in 
letzter Linie in Frage. Die Eisenverschlackung ist natür­
lich um so schlimmer, je mehr sohlackenbildendo Sub­
stanzen dio Roherzo enthalten (was gewöhnlich bei Braun- 
eisonorzon dor Fall ist), und jo höhor dio Temperaturen 
sind, unter welchen das Agglomerieren unter Verwendung 
von Kohlenstoff-Brennmatorialion oder mittels direkt 
auf das Material wirkondor reduzierender Flamme (Stich­
flamme) vor sich geht, desto überwiegender müssen die 
im Hochofen schwor reduzierbaren Eisenverbindungen 
sein. Solche Erzeugnisse sind selbst bei scheinbar gut 
poröser Beschaffenheit, wie man sio beim Agglomerieren 
in Konvertern gewöhnlich erhält, durch die Hochofengase 
nicht reduzierbar. Am allerwenigsten dürfte dies mit den 
im Drohrohrofen erzeugten, infolge von Eisensilikat­
bildungen oft ganz glasartig zusammongerollten, zuletzt 
einer Stichflamme ausgesetzten Agglomcraten der Fall 
sein. Auf solche Agglomerato sind dio Reduktionsgasc, 
wie Geheimrat Mathesius, wenn auch nur im kleinen, 
nachgewiesen hat, von geringem Einfluß. Dio Gase ver­
lassen also bei Verhüttung solcher Agglomerato unaus- 
genutzt den Hochofen, während die Reduzierung dieser 
Agglomerato erst in den tieferen Hochofenzonen boi ent­
sprechend großem Koksaufwand vor sich geht. Außerdem 
kann bei Verwendung größerer Mengen derartiger Ag- 
glomerate, abgesehen von den größeren Kokskosten, ein 
schlechter Ofengang herbeigeführt werden, weil bei den­
selben der so überaus wichtige, allmählich fortschreitende 
Abbau fehlt, wie es bei Oxyden der Fall ist, die schon 
im oberen Teil des Hochofens durch Gase zu Eisen redu­
ziert werden. Wenn es demgegenüber trotzdem als ein 
Vorteil hingestellt worden ist, daß mit solchen Agglome- 
raten den Hochöfen eben der Kopf abgeschnitten würde, 
so scheint doch hinreichend erwiesen zu sein, daß man 
auch einem Hochofen den Kopf nicht abschneiden darf, 
wenn er regelmäßig und wirtschaftlich arbeiten soll.

Allerdings (um mit den Worten des Vortragenden 
auf der vorigen Dezember-Hauptversammlung, Dr. W eis-  
kopf, zu schlioßon),die Verhüttung selbst solchen zu stark

agglomerierten Materials ist immer noch besser als dio 
Verarbeitung von mulmigen Roherzon. Aber alle Eisen- 
hüttenleuto werden nunmehr zu der Ueberzougung ge­
langt sein, daß das Brikettieren der Feinerze ebenso wirt­
schaftlich wie notwendig ist, und daß man zurzeit praktisch 
orprobto Verfahren zur Verfügung hat, dio allen berech­
tigten Ansprüchen in bezug auf Kosten, Betriebssicherheit 
und Qualität der Erzeugnisse vollauf genügen.

Oberingoniour R a m en , Helsingborg: Dr. W ois- 
k o p f hat in seinem letzten sohr ausführlichen Vortrag* 
über dio verschiedenen Brikettierverfahren auch seohs 
Forderungen erwähnt, dio an ein gutes Brikett gestellt 
werden müssen. Dieso Forderungen, dio er aufstellt, 
entsprechen zum größten Teil den Bestimmungen, dio 
auf den verschiedenen Tagungen der Hüttenleuto in 
England und Amerika festgelegt w’orden sind.

Ich gestatte mir aber darauf hinzuweisen, daß hier 
eine wichtige Grundbedingung von erheblichem Einfluß 
übersehen worden ist, nämlich daß den Briketts nicht 
solche Bindomittol zugesetzt werden dürfen, dio don 
Eisengehalt beträchtlich heruntordrücken, donn es ent­
stehen hierdurch höhere Gestehungskosten, bezogen auf 
dio Tonno Roheisen, und mit diesem Mehrbeträge der 
Gestehungskosten muß das betreffende Brikettiervorfahren 
belastet werden. Als schädliche Bestandteile für den Hoch­
ofenprozeß müssen natürlich auch alle diejenigen Binde­
mittel von sauerer oder neutraler Natur gerechnet werden, 
welche, ohne dem Ofengang irgendwelche Vorteile bieten 
zu können, nur den Eisengehalt des Möllers herunter­
setzen und deshalb die Gestehungskosten des Roheisens nur 
erhöhen. Hierbei muß man nicht nur dio Vcrschlackungs- 
kosten der oft beträchtlichen Mengen von solchen schlacke- 
bildenden Substanzen, welche als Bindemittel zugegeben 
werden, in Betracht ziehen, sondern auch darauf hin- 
weisen, daß die Menge des erzeugten Roheisens in ent­
sprechendem Maße vermindert und hierdurch dio Wirt­
schaftlichkeit der Hochofenanlage wesentlich abgeschwächt 
wird.

Im Gogensatz hierzu werden natürlich die Gestehungs­
kosten des Roheisens in sehr beträchtlichem Maße durch 
Verhüttung solcher Briketts herabgesetzt, welche durch ihre 
leichte Reduzierbarkeit eino Koksersparnis und größere 
Leistung des Betriebes herbeiführen. Hierbei werden also 
nicht nur die direkten Gestehungskosten vermindert, 
sondern durch dio größere Leistung wird auch dio Wirt­
schaftlichkeit sowie der Reingewinn und der Handels­
nutzen entsprechend vergrößert.

Es ist deshalb unumgänglich notwendig, bei der Be­
rechnung der Kosten nicht nur die reinen Gestehungs­
kosten der Briketts, sondern vor allom auch die durch 
die verschiedenen Briketts verursachte Aenderung der 
Gestehungskosten f. d. Tonne Roheisen sowie den erwähn­
ten Einfluß auf die Wirtschaftlichkeit in Betracht zu 
ziehen. Dabei sind aber nur Großversuche im Hochofen 
selbst maßgebend. Es ist allgemein bekannt, daß durch 
die Verhüttung leicht reduzierbarer Briketts in schwe­
dischen Hochöfen größere Leistungen neben sehr erheb­
lichen Brcnnstofferspamisson erzielt worden sind; man 
war jedoch nicht geneigt, in bezug auf den Betrieb 
des Kokshochofens den entsprechenden Schluß zu ziehen, 
darum wird gewiß ein neuerdings von einer deutschen 
Hütte ausgeführter Versuch allgemeines Interesse finden. 
Es wurden bei diesem Versuch 2000 t  Purple-ore-Brikctts 
aus Helsingborg im Kokshochofen verarbeitet, v'obei 
dio im schwedischen Hochofen gemachten Erfahrungen 
auch für den Kokshochofon bestätigt wurden. Es ergab 
sieh neben einer wesentlichen Erhöhung der Leistung 
des Hochofens eino bedeutende Verminderung des Koks- 
verbrauchcs. Ich verdanke der Liebenswürdigkeit des 
Generaldirektors M. M eier in Bismarckhütte, welche 
Firma dieso Versuche mit Helsingborgs - Briketts 
durchführte, dio Angabe, daß bei den Versuchen fest­
gestellt wurde, daß man auch bei vorsichtigem Rechnen

* Vgl. Fußnote S. 1230.
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eine Erhöhung der Erzougung um 25 bis 30%  und eine 
Koksersparnis von 8 % annehmon kann. Bei längerem 
ordnungsmäßigem Betriebe könnte — nach seiner An­
sicht — die Koksersparnis noch günstiger werden.

Den Ersparnissen, die durch die Verhüttung von 
guten Briketts gegenüber der Verhüttung von unbriket- 
tiertem Material entstehen, wird bereits durch einen 
hohen Mehrpreis der ersteren Bechnung getragen, und 
da jedenfalls der Hochöfner selbst am meisten zuständig 
sein dürfte, diesen Mehrpreis von Fall zu Fall zu berechnen, 
so beweist die Höhe des Mehrpreises, welche zurzeit für 
Briketts gegenüber unbrikettiertem Material im Handel 
bezahlt wird — es werden im Jahro mehrero 100 000 t 
verkauft — am besten, daß es sich hier um anerkannte 
Tatsacho handelt.

Ich gestatte mir, dio Aufmerksamkeit darauf zu 
lenken, daß cs zurzeit nur wenige Briketts gibt, welche 
im vollen Umfango den eingangs erwähnten Grund­
bedingungen entsprechen. Eins von diesen ist das Kanal­
ofenbrikett. Dieses genügt nicht nur den gestellten 
physikalischen Anforderungen, son­
dern auch den gestellten chemisch- 
metallurgischen Qualitätsansprü­
chen, indem es frei von sämt­
lichen schädlichen Bestandteilen, wie 
Schwefel und dergleichen ist und 
keines Bindemittels bedarf. Beson­
ders aber sind diese Briketts durch 
dio leichte Reduzierbarkeit durch 
Gase und gleichmäßige Zusammen­
setzung gekennzeichnet. Am besten 
geht dies aus beigefügter Liste her­
vor, dio emo großo Anzahl von 
Analysenergebnissen aus dem Groß­
betriebe enthält, welche dio Zu­
sammensetzung der Briketts, ihren 
Gehalt an Eisenoxyd und Eisen­
oxydul sowie dio Verringerung des 
Schwefclgehaltes des Roherzes zei­
gen. Selbst Schwefelgohaltc von
2,2 % im Roherz lassen sich ohne 
weiteres auf den praktisch nicht 
mehr in Betracht kommenden Gehalt 
von 0,00 % vermindern, ohno daß 
dadurch dio übrige Güte der Bri­
ketts eine Einbuße erleidet. Diese 
wirklich guten Ergebnisse wurden 
mit Briketts aus Magnetitschliechon,
Purple-ore und Kiesabbränden, rei­
chem Brauneisenstein und Spateisen­
stein im praktischen Betrieb erreicht. Das Urteil über 
die Zweckmäßigkeit des Verfahrens für Eisenerze von 
etwa 50 % Fe und höherem Eisengehalt darf daher wohl 
als durchaus berechtigt angesehen werden. Dio meisten 
sind daher auch geneigt, die festgestellten Vorteile dieses 
Brikettierverfahrens und dio Vorzüge der mit demselben 
hergestelltcn Briketts anzuerkennen.

Der einzige Vorwirf, der gegen da3 Kanalofenver­
fahren früher erhoben wurde, war die Höhe der Ge­
stehungskosten der Briketts. Ich bin aber nun in der 
angenehmen Lage, auf neue Anordnungen und Verbesse­
rungen hinweisen zu können, welche auf Grund lang­
jähriger Arbeit und Erfahrungen mit dem Kanalofen 
von mir gemacht worden sind. Dio Grundsätze, dio 
ich dabei verfolgt habe, waren folgende: erstens Verbesse­
rung der Ofenanordnung und dadurch erreichte Ver­
ringerung der früher unnormal hohen Ofen- und Wagen­
ausbesserungskosten auf ein Mindestmaß, zweitens An­
wendung von großen Einheiten, drittens Einführung von 
mechanischen Hilfsmitteln für den ganzen Vorgang zur 
Verringerung des Bedienungspersonals. Diese Verbesse­
rungen haben sich seit Jahren im praktischen Betrieb sehr 
gut bewährt. Es sind zurzeit bereits fünf solcher Oefen in 
Betrieb, während auf mehreren deutschen Hüttenwerken 
eine weitere Anzahl in Bau ist und die Errichtung wei­

terer Oefen bereits von anderen Hütten in Betracht 
gezogen ist.

Der Ofenkanal hat eine ganz andere Ausführung 
erhalten, was aus den Skizzen Abb. 1 bis 3 zu er­
sehen ist. Durch die weit überragenden, von gekühlten 
Trägern getragenen Scitenwändo worden die Wagenseiten 
vollständig geschützt, so daß auch nach jahrelangem 
Betrieb kein nennenswerter Vorschleiß der mit Eisen 
bewehrten Wagen entsteht. Die Möglichkeit, solcho 
eisenbowehrto Wagen zu verwenden, ist nur in dieser 
Form des Kanals gegeben. Durch dio Anordnung des 
Ofens derart, daß die Auskragungen verhältnismäßig 
weit hervorragen können, wird es nicht mehr nötig, dio 
Randsteine der Wagen aus feuerfesten Formblöoken her­
zustellen, was bei der älteren Kanalofenbauart der Fall 
war. Es genügt, wenn der Ofen nach meiner neuen Bauart 
ausgeführt ist, den ganzen Wagen-(bzw. Hcrd-)boden 
aus einer zwischen den eisernen Seitenplatten cingc- 
stampfton Masse herzustellen und an den beiden Wagen- 
enden mit Briketts auszumauern. Ein solcher Wagen

kann in den Oefen nach den älteren Ausführungen nicht 
verwendet werden, weil die Seitenplatten bzw. die Eisen- 
konstruktiori dort nach kurzer Verwendung verbrennen 
würden. Um dies festzustellen, wurdo ein Versuch an­
gestellt, bei dem ein Wagen mit einer bis an der Ober­
kante des Bodens ragenden kräftigen Eisenkonstruktion 
in einen Ofen von der bisher bekannten Art mit nur bis 
50 mm ausgekragten Innenseiten eingeführt wurde. 
Bereits nach zwei Durchfahrten waren dio eisernen 
Seitenplatten, die dio Längsseiten des Wagenbodens 
schützen sollen, oben abgeschmolzen und bedeutend 
zerstört.

Bei der bisherigen Anbringung der Seitenplatton 
oder der Eisenkonstruktion tiefer als die Oberfläche des 
Wagenbodens war es auch unbedingt nötig, die innerhalb 
der Eisenkonstruktion liegenden Seiten des Bodens aus 
feuerfesten Formsteinen aufzubauen, die jedooh nach 
kürzerer Anwendung der stetigen Erhitzungen und Ab­
kühlungen zufolge zerspringen. In stetigem Betrieb 
werden dio Wagen älterer Bauart rasch verschlissen und 
fordern bedeutende Ausbesserungen. Man hat wohl ver­
sucht, dio Wagenausbesserungen durch langsameres 
Brennen und mäßigere Hitze zu vermindern; aber dann 
steigen sowohl Kohlenkosten wie Abschreibungskosten 
durch vermindertes Ausbringon in noch höherem Grade.

Abbildung 1. Kanalofen Bauart Ramen.

Abbildung 2 und 3. Kanalofen Bauart Ramen.
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Zahlentafel 1. U n ter su ch u n g e n  von  B r ik e t t s ,  gebrannt im Ramön-Ofon (Normalgröße}.

R o h e r z

Ofen- 
lcistung 

in 
24 s t

t

Schwefel
Im

Roherz
(Purple-

ore)

%

Schwefel
im

B rik e tt

%

In  B riketts

Eisen
gesam t

%

Eisen
als

Eiseu-
oxydul

%

Elsen 
als ' 

Oxyd

% '

Sulitclma — Purplo-oro................................................................. 72 0,15 0,03 01,80 1,35 00,45 !
Foldalen — P urp le-ore .................................................................. 72 0,20 0,02 00,43 0,70 59,75
Strassa — Magnetitschlieehe .................................................... 90 0,05 0,034—0,02 02,82 0,90 01,92
Rio-Tinto — Purple-ore................................................................. 72 0,25 0,00 04,38 0,90 03,48
Pomaron — P u rp le-ore ................................................................. 72 0,32 0,02 01,98 0,75 01,23
Orkla — Purple-ore ..................................................................... 72 — 0,055 02,98 1,05 01,93
Eisenschlamm von ehem. F a b r ik ............................................ — 0,14 0,045— 0,012 04,98 0,00 04,38
Bismarckhütte — Zinkerz (A b b r ä n d e)................................... 00 2,00 0,087 52,20 1,00 51,20
Bismarijkhütto — Rio-Tintoerz (A b bränd e).......................... 60 2,22 0,039 04,34 1,05 03,29
Spanisch esEisenerz, Brauneisenstein........................................ 00 — 0,014 04,48 1,00 03,45
Sydvaranger M agnetschlieche..................................................... 90 — — 01,52 1,25 00,27
Limonite ............................................................................................ 72 0 51 0,017 52,25 0,20 52,05

Abb. 4. Abstroichon der Ladung eines auf der Sehiebobiihno 
stehenden Kanalofenwagens auf dio kippbare Plattform.

— Durch dio neue Bauart der Oefen und 
Wagen ist die Möglichkeit gegeben, die 
Wagen, ohne den feuerfesten Belag zu 
schädigen, mechanisch zu entladen, was 
bei früheren Ausführungen nicht möglich 
war, da man hierbei den feuerfesten Belag 
zerstörte. Das mechanische Entladen geht 
so vor sich, daß die Brikettwagen auf eine 
elektrisch betriebene Schiebebühne gestellt 
werden, die gleichzeitig auch dio Rück­
beförderung der Wagen von einem Ofon- 
ende zum ändern besorgt und mittels einer 
Abstreichvorrichtung auf einen auf der 
Bühne angebrachten Tisch geschoben wer­
den, der nach beiden Seiten beliebig kipp­
bar ist (vgl. Abb. 4 und 5).

Dio Möglichkeit, großo Einheiten zu 
bauen, ist durch dio Brenneranordnung 
gegeben, durch welche auch in großen 
Oefen sehr gleichmäßig gebrannte Briketts 
erzielt werden können. Gekennzeichnet ist 
diese Anordnung durch den Patentanspruch 
wie folgt: „Kanalofen mit beweglichem 
Herd, bei welchem Luft aus dem Kühl­
raum nach dem Verbrennungsraum abge­
saugt wird, dadurch gekennzeichnet, daß 
der gerade hinter dem Brennraume liegende

Teil unterhalb der Decke einen Injektor da­
durch bildet, daß eine oder mehrere bi3 auf 
das auf dem Herd liegende Gut herunter- 
reiehende Brücken eingebaut sind, oberhalb 
deren ein oder mehrere Blasrohre münden, 
um zu verhindern, daß vom Kühlraum kom­
mende Luft ohne Vermischung mit den Heiz­
gasen über die Fläche des innerhalb des Bren­
nerraumes befindlichen Brenngutes hinweg­
streicht.“ Ein besonderer Vorteil dioser An­
ordnung des Ofens liegt darin, daß sie die 
Regelung der Gas- und Luftmenge über die 
ganze Breite dos Ofens unabhängig von der 
Größe dieser Ofenbreite gestattet, was für ein 
gleichförmiges Brennen besonders wichtig ist. 
Die Anordnung ermöglicht dio Verwendung 
von Brennöfen beliebiger Breite, beispielsweise 
bis 3 m, während bis heute Oefen von mehr 
als 1,5 m Breite nicht ausgeführt werden 
konnten. Vom praktischen Gesichtspunkt ist 
dieser Vorteil von großer Bedeutung, und die 
Analysen der Zahlentafel I zeigen auch, daß 
sehr gleichmäßige Brennergebnisso erzielt 
werden.

Ein Normalofen erzeugt in einem Kanal 
mindestens 90 t Scbliechbriketts von Ausfuhr-

Abb. C. Kippen der Verladeplattform.
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qualität in 24 Stunden. Zurzeit werden Oefen geliefert, 
welche mindestens 100 t Schliechbriketts f. d. Kanat 
und 24 Stunden leisten, womit die obere Grenze der 
Leistungsfähigkeit noch lange nicht orreieht ist. Durch 
die Größe der Einheit, die besondere Brenncranordnung, 
durch welche Luft direkt vorgewärmt in die Brenn­
kammer gelangt und dort in geeigneter Weiso mit Gas 
vermischt werden kann, entstohen ICohlencrsparnisse, 
und die Ausbesserungskosten fallen f. d. Tonne ge­
ringer aus.

Was den übrigen mechanischen Teil des Verfahrens, 
z. B. Pressen, anlangt, so kann erwähnt werden, daß 
Helsingborg dio erste Anlage war, in -welcher man Druck­
pressen anstatt Schlagpressen bei dem Kanalofonvcrfahron 
verwendete. In einem Vortrag, in „Toknisk Tidskrift“ 
vom 28. Dezember 1910 erschienen, habe ich bereits die 
Berlingungen erwähnt, welche betreffs Wassergehalt, Druck 
und Korngröße erfüllt worden müssen, um gute Briketts 
zu erhalten. Es ist unter anderen Gesichtspunkten 
wichtig, leicht regelbare Pressen zu haben, indem man 
bei veränderlichem Wassergehalt des Materials den Druck 
ändern muß. Dieso Pressen sind nunmehr für alle Mate­
rialien, auch für Magnetschliech, mit selbsttätigen Auf- 
gebevorrichtungen versehen, so daß ein Mann eine 
Presse bedient. Eine Presse liefert stündlich 20 X 00 =  
1200 Briketts zu jo 4 bis 6 kg oder rd. 0 t i. d. Stunde.

Dio Ausbesserungskosten der Helsingborger Anlago 
sind durch genaue Buchführung seit einer Reihe von 
Jahren ermittelt worden, und ich kann hinsichtlich solcher 
Angaben Interessenten mit gervünschten authentischen 
Daton dienen. Diese Kosten schließen sämtliche Aus­
gaben ein, die sich als nötig zeigten, um die Anlage in

dauernd betriebsmäßigem Zustand zu erhalten. Dio mit 
Anwendung von diesen erfahrungsmäßigen Zahlen für 
Deutschland berechneten Betriebskosten in einer Anlage 
mit rd. 200 t täglicher Leistung, wobei mit zwei Schichten 
Arbeitern zu jo 4 M Lohn, Kohlenkosten von 12 M 
f. d. t  oder aber Gas von 900 WE zu 0,1 Pf. f. d. cbm, 
Kraft zu 3 Pf. f. d. KW st gerechnet wird, stellen sieh

m it
S te in k o h le n  zu 12 M /t  

auf:
L ö l in o .................... 0,48 .ft L öhne...................... 0,50 .ft
Ausbesserung und Ausbesserung und

Unterhalt . . . 0,41 „ Unterhalt . . 0,44 „
Materialien und Materialien und

übriges . . . .  0,17 „ übriges . . . 0,17 „
K r a f t .................... 0,13 „ K r a f t  0,13 „
G a s ........................ 0,56 „ K o h le  0,84 „

m it H o ch o fen g a s  
auf:

1,75 M 2,U M
Hierbei ist gerechnet, daß die Anlage */3 Purple- 

ore, '/j  Magnetit und l/3 Brauneisenstein auf Briketts 
verarheitet. Bei alleiniger Verarbeitung von Magnetit 
erhält man verhältnismäßig noch niedrigero Kosten, da 
die Leistung der Oefen größer und der Kohlonvcrbrauch 
geringer w'ird als zum Beispiel beim Brennen von oben 
erwähnten Erzen, von denen Purple-ore und Brauneisen­
stein sohr wasserhaltig sind.

Auf die genannten Vorrichtungen sowio auf w'eitcro 
Neuanordnungen und Verbesserungen sind entweder 
Patente bereits erteilt oder aber angemeldet.

(Fortsetzung folgt.)

Umschau.
Einfluß eines K upfergehalts auf die R ostangreifbarkeit von 

Eisen und Stahl.

Um den Einfluß kleiner Kupfergehalte auf die Wider­
standsfähigkeit von Flußeisen gegen Verrosten zu prüfen, 
hat D .M .B uch ,*  Chefchemiker der American Sheet & Tin 
Plate Co., eine große Reihe sehr bemerkenswerter Unter­
suchungen ausgeführt. Zu den Versuchen wurden drei 
verschiedene Chargen benutzt, und zwar zwei Siemcns- 
Martin-Chargen und eine gowöhnlicho Bcssemer- Qualität 
von folgenden Analysen:

C Mn S P
% % % %

1. Siemens-Martin-Chargo 0,10 0,34 0,034 0,019
2. Siemens-Martin-Chargo 0,13 0,45 0,036 0,042
Besscmer-Chargo . . . .  0,08 0,40 0,070 0,090

Um einen genauen Vergleich der Stahlsorten mit 
und ohne Kupfergehalt zu ermöglichen, wurdo nur einem 
Teil der Charge Kupfer zugesetzt, und zwar derart, daß 
der Siemens-Martin-Stahl zum Teil in üblicher Weiso zu 
mehreren Blöcken ohne Kupferzusatz vorgossen wurde, 
während zu vier Blöcken Kupfer in solchen Mengen zuge- 
gehen wurde, daß zwei Blöcke einen Gehalt von 0,15 %, 
die anderen zwei Blöcke einem solchen von etwa 0,25 % im 
Enderzeugnis erhielten. Die Bessemer-Charge wurde in der 
gleichen Weise behandelt; nur wurden hier, entsprechend 
dem kleineren Chargengowicht, zwei Blöcke mit Kupfer ver­
setzt. Das Kupfer wurde in dio Kokillen während des 
Gießens zugegeben. Dio gleichmäßige Verteilung des 
Kupfers im Stahl wurde durch zahlreiche Analysen aus den 
Walzstäben und den fertigen Blechen nachgewiesen.

Von den Siemens-Martin-Chargen wurden jo sechs 
Blöcke — zwei gewöhnliche, zwei mit 0,15 % und zwei 
mit 0,25 % Kupfer —, und von der Bessemer-Charge drei 
Blöcke —- ein gewöhnlicher und zwei mit entsprechendem 
Kupfergehalt — in der üblichen W7ciso ausgewalzt. Ein 
Block von jeder Siemens-Martin-Qualität wurde zu 16,

* The Iron Age 1913, 17. April, S. 931.

der andere Block zu 27 Blechen von 70x244  cm ausge­
walzt, während von jedem Bessemerstahlblock dio eine 
Hälfto zu 16, dio andere zu 27 Blechen vorwalzt wurde. 
Um vollkommen gleiche Bedingungen zu haben, erfolgte 
das Walzen durch dieselben Leute und das Ausglühen 
zu gleicher Zeit in denselben Oefen; auch das Zerschneiden 
der Bloche geschah bei allen Proben in der gleichen Weise.

Die Rostversucho wurden in drei verschiedenen 
Gegenden unter ganz verschiedenen atmosphärischen 
Einflüssen durchgeführt: Eino Probestelle lag im penn- 
sylvanischen Verkokungsgebict, wo dio Luft mit beträcht­
lichen Mengen von Schwefelsäuro, schwrefliger Säure 
und anderen Gasen aus den Koksöfen durchsetzt ist, 
dio zweite Probestelle befand sieh an der Meeresküste, 
also in chlomntriumhaltiger Luft, während die dritte 
Prüfstello ui ländlicher Gegend mit sehr reiner Luft 
lag. An jeder dieser drei Stellen wurde ein 12 x  24 m großes 
Holzgerüst mit einem schiefen Dach von 18 0 Neigung 
aufgestollt, wobei dio tiefste Stelle der Dachfläche 1,8 m 
vom Boden entfernt war. Das Gerüst war an allen vier 
Seiten frei, so daß dio Luft überall freien Zutritt hatte; 
dio Bleche wurden ohne Unterlage auf Balken an ihrer 
Schmalseito befestigt und zwar reihenweise so, daß 
zwischen je zwrei verschiedenen Blechsorten ein freier 
Zwischenraum war. Außer den genannten neun ver­
schiedenen Blechsorten wurden noch eine entsprechende 
Anzahl von Blechen, dio auf dem offenen Markte gekauft 
waren und folgende durchschnittliche Zusammensetzung 
hatten:

C Mn S P  Cu

0,02 0,03 0,034 0,003 0,06—0,07,
in der gleichen Weiso und unter denselben Verhältnissen 
an den drei Priifstationen den Luftcinflüsson ausgesetzt. 
Alle Bleche wurden im November 1911 auf den Dächern 
befestigt, wobei sie, abgesehen von der dünnen Walzhaut, 
keinerlei Schutzschicht hatten. Dio 16 Bleche lagen auf 
der einen, die 27 anderen Bleche auf der zweiten Daeh- 
hälfte.
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Zahlentafel 1. R e la t iv e  R o s t v e r lu s t e  d er  P r o b e s tü c k e .

Die Proben wurden am 21. Novomber 1911 in einer Verkokungsgegend don 
Witterungseinflüssen ausgesetzt und am 14. August 1912 abgenommen. Jede 

Zahl entspiicbt dem Durcbsebnittsbefund von sechs Stücken.

Stalli
Blech­
so rte

C

%

Mn

%

s

%

p

%

Cu

%

R ela­
tiver
Rost-

vcrlust

B essem er.......................................... 27 0,05 0,44 0,082 0,101 0,23 39,09
B essem er ......................................... 27 0,05 0,44 0,075 0,099 0,34 39,61
B essem er .......................................... 16 0,07 0,46 0,069 0,095 0,33 41,57
Siem ens-M artin ............................ 27 0,10 0,46 0,035 0,043 0,17 42,09
Siem ens-M artin ............................ 27 0,07 0,47 0,038 0,043 0,25 42,22
S iem en s-M artin ............................ 27 0,06 0,33 0,035 0,018 0,25 43,21
Siem ens-M artin ............................ 27 0,06 0,35 0,036 0.018 0,16 43,92
B essem er ......................................... 16 0,08 0,45 0,070 0,094 0,21 44,05
S iem ens-M artin ............................ 16 0,14 0,46 0,038 0,043 0,27 46,07
Siem ens-M artin ............................ 16 0,13 0,44 0,035 0,042 0,18 46,67
S iem en s-M artin ............................ 16 0,10 0,35 0,033 0,019 0,23 47,32
Siem ens-M artin ............................ 16 0,10 0,34 0,035 0,020 0,16 48,36
Stahl mit wenig C und Mn . . 27 0,02 0,03 0,036 0,003 0,07 50,19
Stahl mit wenig C und Mn . . 16 0,03 0,03 0,034 0,003 0,06 53,20
Siem ens-M artin ............................ 16 0,13 0,45 0,035 0,042 0,00 74,64
Siem ens-M artin ............................ 27 0,09 0,47 0,037 0,043 0,00 78,16
B essem er ......................................... 16 0,08 0,46 0,070 0,098 0,00 91,64
B essem er ......................................... 27 0,05 0,45 0,076 0,100 0,00 96,86
Siem ens-M artin ............................ 16 0,10 0,34 0,034 0,019 0,00 98,82
Siem ens-M artin ............................ 27 0,06 0,35 0,033 0,018 0,00 100,00

Zahleutafel 2. R e la t iv e  R o s t v e r lu s t e  d er  P r o b e s tü c k e .

Die Proben wurden am 28. November 1911 an der Meeresküste den W itte- 
rungscinflüssen ausgesetzt und am 7. September 1912 abgenommen. Jede Zahl 

entspricht dem Durehschnittsbcfund von sechs Stücken.

Stulil
B lcch-
aorte

C

%

Mn

%

S

%

p

%

Cu

»//o

R ela­
tiver
Rost-

verlust

B essem er....................... 27 0,05 0,44 0,075 0,091 0,34 51,12
B essem er....................... 27 0,05 0,44 0,082 0,101 0,23 51,12
Siemens-Martin . . . 27 0,07 0,47 0,038 0,043 0,25 51,96
Siemens-Martin . . . 27 0,10 0,46 0,035 0,043 0,17 55,03
Siemens-Martin . . . 27 0,06 0,33 0,035 0,018 0,25 55,59
B essem er....................... 16 0,08 0,45 0,070 0,094 0,21 56,42
B essom er....................... 16 0,07 0,46 0,069 0,095 0,33 56,70
Siemens-Martin . . . 16 0,10 0,35 0,033 0,019 0,23 57,54
Siemens-Martin . . . 16 0,13 0,44 0,035 0,042 0,18 58,94
Siemens-Martin . . . 27 0,06 0,35 0,036 0,018 0,16 58,94
Siemens-Martin . . . 16 0,14 0,46 0.03S 0,043 0,27 60,90
Siemens-Martin . . . 16 0,10 0,34 0,035 0,020 0,16 64,81
Stahl mit wenig C und Mn . . 27 0,02 0,03 0,036 0,003 0,07 64,81
Stahl mit wenig C und Mn . . 16 0,03 0,03 0,034 0,003 0,06 65,37
Siemens-Martin . . . 27 0,09 0,47 0,037 0,043 0,00 65,60
Siemens-Martin . . . 16 0,13 0,45 0,035 0,042 0,00 70,39
Siemens-Martin . . . 27 0,00 0,35 0,033 0,018 0,00 87,99
Siemens-Martin . . . 16 0,10 0,34 0,034 0,019 0,00 88,83
Bessemer ....................... 27 0,05 0,45 0,076 0,100 0,00 98,32
B essem er ....................... 16 0,08 0,46 0,070 0,098 0,00 100,00

Allo Bleche wurden von Zeit zu Zeit durch den Ver­
fasserund andere Unparteiische in Augenschein genommen. 
Schon kurze Zeit, nachdem sich der erste Rost gebildet 
hatte, zeigten dio stärker kupfcrhaltigen Bleche gegenüber 
den anderen eine große Rostbeständigkeit. Z. B. besaßen 
an einer Probcstelle die kupferfreien Bleche schon eine 
rauhe angerostete Oberfläche und unter der Rostschicht 
deutlich ausgebildeto Rostnarben; das Material mit 
niedrigem Kohlenstoff- und Mangangehalt und nur 0,07 % 
Kupfer war weniger rauh geworden und zeigte geringere

x x x .„

Rostansätze, während dio 
Bleche mit 0,15 und 0,34 % 
Kupfer ziemlich glatt geblic­
hen waren und kaum Rost­
ansätze aufwiesen. Bemer­
kenswert war dabei die ver­
schiedene Rostfarbe der 
Bleche: Der Rost der kupfer­
freien Bleche war hellrot und 
nur lose anhaftend, die zweite 
Art Bleche hatten einen etwas 
dunkleren Rost, während der 
kupferhaltige Stahl mit einer 
dunkelbraunen, festhaften­
den Oxydschioht bedeckt war. 
Schon ans weiterer Entfer­
nung konnte man die ver­
schiedenen Bleche an der 
Rostfarbe unterscheiden.

An einer anderen Stelle 
waren am 27. Juni 1912 dio 
kupferfreien Bleche vollkom­
men durchgerostet und zer­
fallen, während der kupfer- 
lialtige Stahl noch in der 
besten Verfassung war. Am 
7. Dezember 1912 waren die 
erstoren Bleche vollkommen 
verschwunden, und das nie­
drig kohlenstoff- und man- 
ganhaltigo Material war bei­
nahe abgefallen; dio kupfer- 
haltigen Bleche waren da­
gegen noch intakt. Im März 
1913 waren auch die Bleche 
mit geringem Kohlenstoff- 

ttnd Mangangehalt ver­
schwunden, während dio kup­
ferhaltigen Bleche noch immer 
vorhanden waren.

Die an der Meeresküste 
und in der ländlichen Gegend 
ausgesotzten Proben zeigten 
ähnliche entsprechende Un­
terschiede, nur waren dio 
Rosterscheinungen nach kür­
zerer bzw. längerer Zeit zu 
beobachten.

Gleichzeitig mit diesen 
großen Blechprobon wurden 
eine Reihe kleiner Blochstücke 
von 5 x 1 0  cm, die, aus den­
selben Blechen herausge­
schnitten, auf einer chemi­
schen Wage genau gewogen 
und in Holzrahmen gespannt 
waren, auf jeder Prüfstelle 
den Wittcrungseinflüssen aus­
gesetzt. Von jeder Blech- 
sorto wurden sechs Stück, 
jedes von einoin anderen 
Blech, genommen; außerdem 
wirde eine zweite Reihe der 
gleichen Proben angesetzt- 
bei denen die Walzhaut vor, 

her entfernt worden war. Nach einer bestimmten 
Zeit, als einige Blechproben vollkommen verrostet 
waren, wurden dio Proben wiederum gowogen, nach­
dem aller Rost durch eine Ammoniumzitratlösung, 
die das Oxyd loslöst, ohne das darunter befind­
liche metallische Eisen anzugreifen, entfernt worden 
war. Zahlentafel 1 gibt dio so erhaltenen Ergebnisse aus 
dem Verkokungsgebiet wieder, Zahlentafel 2 dio an der 
Meeresküste und Zahlentafel 3 die in der ländlichen 
Gegend gefundenen Werte. Die Zahlen sind nach relativen
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Zahlontafel 3. R e la t iv o  R o s tv c r lu s to  der P r o b e s tü c k o .

Rio Proben wurden am 3. Dezember 1911 in ländlicher Gegond den W itte­
rungseinflüssen ausgesetzt und am IG. November 1912 abgonommen. Jode Zahl 

entspricht dem Durchschnittsbefund von sechs Stückon.

Stahl
Blech-
sorte

0

%

Mn

%

s

%

p

%

Cu

%

R ela­
tiver
Rost-

verlu.st

Siom ens-M artin ........................... 27 0 ,0 6 0 ,3 5 0 ,0 3 6 0 ,0 1 8 0 ,1 6 5 1 ,8 9
B essem er ......................................... 27 0 ,0 5 0 ,4 4 0 ,0 7 5 0 ,0 9 9 0 ,3 4 5 2 ,6 9
Siom ens-M artin ........................... 16 0 ,1 0 0 ,3 4 0 ,0 3 5 0 ,0 2 0 0 ,1 6 5 2 ,6 9
B essem er ......................................... 27 0 ,0 5 0 ,4 4 0 ,0 8 2 0 ,1 0 1 0 ,2 3 5 3 ,8 8
B essem er ......................................... 16 0 ,0 7 0 ,4 6 0 ,0 6 9 0 ,0 9 5 0 ,3 3 5 4 ,6 7
S iem en s-M artin ........................... 2 7 0 ,0 6 0 ,3 3 0 ,0 3 5 0 ,0 1 8 0 ,2 5 5 5 ,0 7
Siem en s-M artin ........................... 2 7 0 ,1 0 0 ,4 6 0 ,0 3 5 0 ,0 4 3 0 ,1 7 5 5 ,2 7
Siem en s-M artin ........................... 7 6 0 ,1 3 0 ,4 4 0 ,0 3 5 0 ,0 4 2 0  18 5 5 ,2 7
Siem en s-M artin ........................... 2 7 0 ,0 7 0 ,4 7 0 ,0 3 8 0 ,0 4 3 0  2 5 5 5 ,6 7
Siem en s-M artin ........................... 16 0 ,1 0 0 ,3 5 0 ,0 3 3 0 ,0 1 9 o ,2 3 5 5 ,8 7
B essem er ......................................... 16 0 ,0 8 0 ,4 5 0 ,0 7 0 0 ,0 9 4 0 ,2 1 5 7 ,2 6

1 Stahl mit wenig C und Mn . . 16 0 ,0 3 0 ,0 3 0 ,0 3 4 0 ,0 0 3 0 ,0 6 5 7 ,4 6
Siem en s-M artin ........................... 16 0 ,1 4 0 ,1 4 0 ,0 3 8 0 ,0 4 3 0 ,2 7 5 8 ,2 5
Stahl mit wenig C und Mn . . 2 7 0 ,0 2 0 ,0 2 0 ,0 3 6 0 ,0 0 3 0 ,0 7 6 4 ,4 2
Siem en s-M artin ........................... 16 0 ,1 3 0 ,1 3 0 ,0 3 5 0 ,0 4 2 0 ,0 0 6 8 ,7 9
Siem en s-M artin ........................... 27 0 ,0 9 0 ,0 9 0 ,0 3 7 0 ,0 4 3 0 ,0 0 7 1 ,7 7
Siem en s-M artin ........................... 16 0 ,1 0 0 ,1 0 0 ,0 3 4 0 ,0 1 9 0 ,0 0 7 6 ,5 4
B essem er ......................................... 16 0 ,0 8 0 ,0 8 0 ,0 7 0 0 ,0 9 8 0 ,0 0 9 0 ,2 6
Siem en s-M artin ........................... 27 0 ,0 6 0 ,0 6 0 ,0 3 3 0 ,0 1 8 0 ,0 0 9 0 ,6 6
B essom er ......................................... 2 7 0 ,0 5 0 ,0 5 0 ,0 7 6 0 ,1 0 0 0 ,0 0 1 0 0 ,0 0

Zahlentafel 4. L ö sb a r k e it  v e r s c h ie d e n e r  S t iih lo  in  2 5 p r o z e n t ig o r  
S c h w c fo lsä u r o  bei 35° C.

Die Zahlen bilden das Durchschnittsergebnis von vier Versuchen an vier 
verschiedenen Blochen. Dio Proben 1, 2, 3 bzw. 4, 5, 6 bzw. 7, 8, 9 stammen 

jo von derselben Charge.

Stahl
Blech-

sorte

Probe

Sr.
C

%

Mn

0//o

S

%

P

%

Cu

Gewich
na

IS st

%

Bvcrlust
ch

3G st

%
Siemens-Martin . 1 6 1 0 ,1 0 0 ,3 4 0 ,0 3 4 0 ,0 1 9 Spuren 1 6 ,8 3 4 2 ,2 6
Siomons-Martin . 16 2 0 ,1 0 0 ,3 4 0 ,0 3 5 0 ,0 2 0 0 ,1 6 0 1 ,5 0 2 ,0 6
Siomens-Martin . 16 3 0 ,1 0 0 ,3 5 0 ,0 3 3 0 ,0 1 9 0 ,2 3 0 0 ,8 7 1 ,3 8
Siemens-Martin . 16 4 0 ,1 3 0 ,4 5 0 ,0 3 5 0 ,0 4 2 Spuren 3 1 ,2 9 7 8 ,1 5
Siomens-Martin . 16 5 0 ,1 3 0 ,4 4 0 ,0 3 5 0 ,0 4 2 0 ,1 7 7 1 ,2 5 2 ,1 6
Siemens-Martin . 16 6 0 ,1 4 0 ,4 6 0 ,0 3 8 0 ,0 4 3 0 ,2 6 5 1 2 2 1 ,6 8
Bessomer . . . . 16 7 0 ,0 8 0 ,4 6 0 ,0 7 0 0 ,0 9 8 Spuren 9 0 ’0 0 1 0 0 ,0 0
Bessemer . . . . 16 8 0 ,0 8 0 ,4 5 0 ,0 7 0 0 ,0 9 4 0 ,2 0 7 2 ,0 9 4 ,4 0
Bessemer . . . . 16 9 0 ,0 7 0 ,4 6 0 ,0 6 9 0 ,0 9 5 0 ,3 2 7 1 ,2 2 1 ,8 8
Stahl mit wenig

C und Mn . . . 16 10 0 ,0 3 0 ,0 3 0 ,0 3 4 0 ,0 0 3 0 ,0 6 1 1 ,3 5 2 ,6 4
Siemens-Martin . 27 1 0 ,0 6 0 ,3 5 0 ,0 3 3 0 ,0 1 8 Spuren 4 1 ,9 2 1 0 0 ,0 0
Siemens-Martin . 27 2 0 ,0 6 0 ,3 5 0 ,0 3 6 0 ,0 1 8 0 ,1 6 0 1 ,2 8 2 ,0 4
Sic mens-Martin . 27 3 0 ,0 6 0 ,3 3 0 ,0 3 5 0 ,0 1 8 0 ,2 5 0 0 ,9 0 1 ,5 4
Siemens-Martin . 27 4 0 ,0 9 0 ,4 7 0 ,0 3 7 0 ,0 4 3 Spuren 8 8 ,2 3 1 0 0 ,0 0
Siemens-Martin . 2 7 5 0 ,1 0 0 ,4 6 0 ,0 3 5 0 ,0 4 3 0 ,1 7 0 2 ,0 2 4 ,3 3
Siemens-Martin . 2 7 6 0 ,0 7 0 ,4 7 0 ,0 3 8 0 ,0 4 3 0 ,2 5 0 1 ,2 9 2 ,0 6
Bessemer . . . . 2 7 7 0 ,0 5 0 ,4 5 0 ,0 7 6 0 ,1 0 0 Spuren 1 0 0 ,0 0 _
Bessemer . . . . 2 7 8 0 ,0 5 0 ,4 4 0 ,0 8 2 0 ,1 0 1 0 ,2 2 6 1 ,1 9 2 ,4 0
Bessemer . . . . 2 7 9 0 ,0 5 0 ,4 4 0 ,0 7 5 0 ,0 9 9 0 ,3 4 0 0 ,9 5 1 ,6 9
Stahl mit wenig

10C und M n. . . 27 0 ,0 2 0 ,0 3 : 0 ,0 3 6 0 ,0 0 3 0 ,0 6 9 4 ,7 5 9 ,0 8

Werten geordnet, wobei dio an jeder Prüfstolle be­
obachtete stärkste Verrostung mit 100 bezeichnet 
wurde. Die kupferhaltigen Bleche zeigten im Vergleich 
za den kupferfreien in allen Fällen eine größere, durch­
schnittlich eine doppelt so große Rostwidorstandsfähig- 
keit. Zwischen den Blechen mit 0,15 % und jenen mit 0,24

bis 0,34 % Kupfer scheint 
nur ein geringer Unterschied 
vorhanden zu sein, während 
das Material mit geringem 
Kohlenstoff- und Mangange- 
halt und 0,06 bis 0,07 % 
Kupfer zwischen den kupfer­
haltigen und kupferfreien 
Blechen die Mitte hielt. Die 
Ergebnisse stimmten mit den 
an den ganzen Blechen fest­
gestellton Befunden sehr gut 
überoin.

Schließlich wurden mit den 
gleichen Stücken aus den­
selben Blechen noch Schnell­
proben durch Behandlung 
mit Schwefelsäure ausge- 
fülirt; dio Ergebnisse sind in 
Zahlontafel 4 zusammen­
gestellt. Der lcupferhaltigo 
Siemens - Martin- und Besse- 
mer - Stahl widersteht der 
Säuro 50- bis lOOmal besser 
als das kupferfreie Material, 
und zwar ist dio Widerstands­
fähigkeit dem Kupfergclialt 
der Blecho vollkommen pro­
portional. In dieser Beziehung 
weichen dio Ergebnisse der 
Säureproben von denen der 
atmosphärischen Prüfung ab, 
indem dio kupferhaltigen 
Stählo hier nur eino einein­
halb- bis zweifache Wider­
standsfähigkeitgegenüber don 
kupforfroien Blechen besitzen, 
und da hior ferner nur ein 
geringer oder gar kein Unter­
schied zwischen den Blechen 
mit einem Kupfergehalt von 
0,15 und 0,30 % zu beob­
achten ist. Boi einigen Ver­
suchen konnto sogar festgo- 
stollt werden, daß dio Befunde 
der Säuroproben zu don Er­
gebnissen der atmosphärischen 
Versuche geradezu im Wider­
spruch standen, so daß der 
Verfasser die Säureschnell- 
probo zur Bestimmung der 
Rostwidorstandsfähigkeit von 
Eisen und Stahl für irre­
führend hält.

Bekanntlich ist Kupfer 
gegenüber Eisen elektroncga- 
tiv, so daß erstercs bei der 
Berührung mit Eison Rost­

erscheinungen hervorruft. 
Daß das Gegonteil zu be­
obachten ist, wenn das 
Kupfer mit Eisen legiert 
ist und mit den Kristall- 
kömem sich in fester Löt 
sung befindet, ist vielleich- 
darauf zurückzuführen, daß 

dio Legierung gewisser­
maßen dio rostbeständigen 
Eigenschaften des Kupfers 

annimmt. Der Verfasser hat auch beobachtet, daß
die Kupfer - Eison - Legierung gegenübor der zuerst
gebildeten Rostschicht weniger clektropositiv ist als
kupferfreier Stahl, und die dadurch bedingte gerin­
gere Potentialdifforcnz verringert auch die Rostangreif­
barkeit.
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Die G asreinigungsanlage der A m erican  Steel and  W ire Co.*
Auf dem Hochofcmvcrk der American Steel & Wire Co. 

zu Cleveland, Ohio, ist seit etwa zwei Jahren eine Gas- 
reinigungsanlage in Betrieb, deren Anordnung nicht gerade 
als einfach bezeichnet werden kann, die aber für den 
Hochöfner immerhin von Interesse ist. Die Anlage dient 
zur Reinigung der Gase eines Hochofens von 500 t Tages­
erzeugung, die zum Betrieb von Großgasmaschinen 
verwendet werden. Dio Gase werden dem Ofen nn vier 
Stellen entnommen und durch zwei Leitungen zu einem 
Staubsack von 9,14 in Durchmesser und 15,24 m Höhe 
geführt, aus dem der abgeschiedene Staub in Wagen 
abgezogen wird, um wieder mit dem Möller in den Ofen 
zu gehen. Durch eine Rohrleitung von 2,44 m 1. W. 
gelangt der Gasstrom zu einem Zentrifugalstaub- 
abscheidcr von 4,27 m Durchmesser, in den er oben tan­
gential eintritt, in dem er dnnn um ein Zentralrohr herum 
nach unten zieht, und durch welches aufsteigend er in 
zwei hintereinander liegende, nach ähnlichen Gesichts­
punkten gebaute Staubsäeke von 3,66 m 1. W. golangt. 
Hierauf hat sich das Gas der Naßreinigung zu unter­
ziehen, und zwar zunächst in zwei Turmwaschern. In 
den ersten, der bei 6,10 m Durchmesser eine Höhe von 
21,22 m aufweist, tritt das Gas unten ein, zieht gegen das 
Riesolwasser durch eino Anordnung von Kcgelmantel- 
blechcn hindurch, die abwechselnd nn einem Zcntralrolir 
und an den Außenblechen befestigt sind, nach oben und 
dann durch dns nach unten führende Zentralrohr zum 
nächsten Reiniger. Auch hierin wird der Gasstrom durch 
Kegclblccbe, dio aber des fehlenden Zcntralrohrs wegen 
etwas anders nufgehängt sind als in dem ersten Turm, 
mit dem Waschwasser in innige Berührung gebracht, die 
noch verstärkt wird durch Drahtnetze zwischen den Blech- 
kegeln, durch die das Gas zu ziehen gezwungen ist. Ein 
Gasmesser von 1220 mm (]) hängt hinter dem zweiten 
Turm. Dann werden die Gase geteilt, ein Teil zieht zu 
den Winderhitzern, der andere wird weiter gereinigt. 
Durch eine Giuppe von Steigrohren, die mit Wasser­
verschlüssen ausgerüstet sind, gelangen die Gase durch 
einen Blechreinigcr, der ähnlich dem erwähnten zweiten 
Turmreiniger ist, zu einer Gruppe von vier Zscliocke- 
Apparaten, die jo dreizehn Filtrierböden aufweisen und 
bei 3,22 m ([) rd. 13 m hoch sind. Der letzte Akt der 
Reinigung geht dann in Theison-Apparaten vor sich, dio 
das Gas in einen Behälter von 16,75 m Durchmesser und 
4,25 m Höhe drücken, von wo aus es dem Maschinenhause 
zugeführt wird.

Staubbestimmungen hinter den einzelnen Reiniger­
gruppen ergaben folgende Reinigung:

Hinter den Trockenreinigern . . . .  3,05 g/cbm
„ „ N a ß re in ig er n ....................... 0,83 „
„ „ Zschokke-Apparatcn . . . 0,51 „
„ „ Thcisen-Waschern . . . .  0,033 „

O. Höhl.
E lek trostah lverfah ren .

John B. K ersh aw  behandelt in einer in der „Iron 
Trade Review“ erschienenen Aufsatzfolgc die verschie­
denen Arten der gebräuchlichsten Elektrostahlöfen, teil­
weise mit kurzen Angaben über Betrieb und Betriebs­
ergebnisse. Der erste Aufsatz** bringt eine Beschreibung 
des 15-t-H öroult - O fens in Worcester und eines 2 V2-t- 
Heroult-Ofens in Baintree (England); dann folgen einige 
Angaben über die Betriebsweise in Remscheid-Hasten.

Ein zweiter Aufsatz f  beschäftigt sich mit den 
S ta ssa n o -O efen . Nach Besprechung der älteren Ofen­
bauarten beschreibt der Verfasser den StassanoOfcn- 
der Electroflex Steel Co. in Dunston-on-Tvne. Dieser 
Ofen, der im Schnitt und in einer Außenansicht erläutert 
ist, weist eine Besonderheit in der Bauart auf. Während 
man in Bonn und St. Pölten bei Neukonstruktionen von

* Nach Power 1912, 3, Dez-i S. 826 ff.
** Ir. Trade Rev. 1912, 7. Nov., S. 865. 

f  Ir. Trade Rev. 1912, 21. Nov., S. 959.

der bisherigen Drehvorrichtung abgegangen ist und dio 
Oefen nur noch kippbar baut, ist der englischo Ofen dreh- 
und kippbar eingerichtet. Abb. 1 zeigt schematisch dio 
Einrichtung dieses Ofens. Der Ofen hat kreisrunden 
Querschnitt, eine fast kugelförmige Sehmelzkammer a, 
dio übliche Anordnung und Regelvorrichtung der 
drei Elektroden und ein ganz flaches Dach. Den Ofen­
mantel umgibt ein Tragring b, der mit Zapfen c auf zwei 
Ständern ruht. Dieser Ring schließt aber nicht fest an, 
sondern läßt auf allen Seiten ziemlich viel Spielraum. 
Der eigentliche Ofen d ist in diesem Ringe mit zwei 
Zapfen drehbar aufgehängt; die Zapfenlager c sind um 
90 0 gegen die Seitenzapfen o der Ringe versetzt; der

Abbildung 1. Drehbarer und kippbarer Staisano-O fen.

Ofen ist also nach allen Seiten hin beweglich. Wird jetzt 
durch einen seitlich angebrachten Elektromotor die 
Seheibo f in Drehung versetzt, dann wird auch der Ofen 
bzw. das Bad in Bewegung gebracht, da der Ofen mit 
einem Zapfen g in einer Vertiefung h der Scheibe f 
läuft. Einzelheiten über Betrieb, Stromaufwand usw. 
sind nicht mitgeteilt. Einige kurze weitere Angaben be­
troffen dio Arbeitsweise der Stassano-Oefen in Bonn und 
St. Pölten.

Der dritte Aufsatz* behandelt die G irod -O efen  
unter besonderer Berücksichtigung der Mitteilungen von 
M üller** über dio Betriebsverhältnisse auf der Gute­
hoffnungshütte. Der vierto Aufsatzf geht näher auf die 
Induktionsöfen von K je llin  und R ö c h lin g -R o d e n ­
h a u ser  ein, und ein fünfter Aufsatz f f  bespricht dio 
Bauart des K ello r-O fen s, und zwar sowohl den großen 
Ofen mit zwei Paar Elektroden in Unieux als auch die 
neuere Bauart mit leitendem Herde. jg Neumann.

C harakteristik  eines Dampfkessels,
lieber Kesseluntersueliungen schreibt M. Bouffart 

in der „Rovue universelle des Mincs, de la Metallurgie“ 
1913, Febr., S. 149/88.

Dm einen bestimmton Dampfkessel zu charakteri­
sieren, ist es danach angezeigt, dio Diagramme der 
einzelnen Faktoron aufzuzoichnen, ausgehend von den 
unabhängigen, aber nach Behoben veränderlichen Fak­
toren. Ein solcher Faktor ist immor vorhanden, so z. B. 
dio Brenngeschwindigkeit oder die Qualität des Brenn­
stoffes. Dio so experimentell aufgcstollten Kurven geben 
manch wertvollen Fingerzeig z. B. für den wirtschaft­
lichsten Brennstoff und gewähren einen richtigen Ein­
blick in den Arbeitsvorgang der Dampfkesselanlage.

Damit man nicht Gefahr laufe, irreführende Schluß­
folgerungen aus den Vorsuchen zu ziohon, ist es unbedingt 
notwendig, genaue Messungen anstollen zu können. Dicso 
Untersuchungen lassen sieh mit derselben Genauigkeit

* Ir. Trade Rev.' 1912, 28. Nov., S. 1007.
** Vgl. St. u. E. 1911, 20. Juli, S. 1165; 3. Aug.,

S. 1258.
f  Ir. Trade Rev. 1912, 5. Dez., S. 1067.

f t  Ir- Trade Rev. 1912, 12. Dez., S. 1105.
*
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ausführen wie bei den Maschinen. Boi Kesseln ohne 
mechanische Beschickung kommt die Arbeit des Heizers 
für das guto Gelingen eines Verdampfungsvorsuches an 
orster Stollo in Botracht. Der Vorfasser glaubt, daß der 
Anteil am Vorsuchsfehler für einen goübten und ein­
sichtigen Heizer 0,5 % dor Vordampfungszahl nicht 
übersteigt. Dor Hcizor bedarf einer beständigen Uober- 
wachung, die sich am besten durch Registriorinstrumento 
erreichen läßt.

Ein Vordampfungsversuch besteht in dor Hauptsacho 
darin, den Brennstoff mit möglichst gleichmäßiger Ge­
schwindigkeit zu vorbronnen, sodann boi erreichtem nor­
malem Botriebo das Gewicht des vorbrauchten Brenn­
materiales einerseits und dio boi der Verdampfung nutzbar 
gomachto Wärme anderseits zu bestimmen. Durch Ab- 
wägen odor Messon wird dor erste Faktor dirokt bestimmt, 
während dor zweite Gegenstand oiner indirekten Fest­
stellung ist.

Es sei in oinom gegobenon Augonblicko t:
Q das Gewicht des Wassers im Kessel.
Q' das Gesamtgewicht des seit Beginn dos Versuches 

zugoführten Spoisowassers,
P das Gewicht des in dorsolben Zeit gewonnenen Wasser­

dampfes, 
q dor Wärmoinhalt von Q,
q' der Wärmeinhalt von Q',
X dor Wärmeinhalt des Dampfes,
C dio gosamto im Kessel zur Verdampfung nutzbar

gemachte Wärmomongo in der Zeit tt bis t ;.
Dann wird:
C =  Q' (Xm — q'm) + (Q, q; — Qj ql) — (Qi — Q.) Xm,

■ •, , / t !  X -d P  ,/"t? q 'd  Q'
worin Xm =   -----—------ 1 q m =    —  bedeutet.

Der Vorfasser zeigt, wio die oinzolncn Werte dieser 
Gleichung festgostcllt worden, und berechnet don erreich­
baren Genauigkeitsgrad. Bei richtigem Vorgohon bo-

trägt der größte Fehler, dor auftreten kann, 1 %, wenn 
C =  107 WE.

Zur Untersuchung golangto ein Lancashiro - Zwei- 
flammrohrkessoL Dabei wurdo dor Einfluß dor drei 
unabhängigen, veränderlichen Worte: Aschen- und Feuch­
tigkeitsgehalt sowio Bronngoschwindigkeit, hauptsächlich 
auf dio Vordampfungsziffor, erläutert. Dio zur Vorwondung 
kommende gowascheno Grieskolilo wurdo mit taubem 
Gestein derselben Größe vermischt, um so den Aschengehalt 
in weiton Grenzen veränderlich zu gostalton.

Das Ergebnis von 19 Versuchon ist in zwei Zahlen­
tafeln und einem Schaubild zusammengefaßt. Dio Uobcr- 
cinstimmung der Ergobnisso ist bemerkonswort und 
bestätigt das anfangs Gesagto, daß im Botriobo eine 
Kessoluntersuchung obonso genau ausgeführt worden 
kann, wio irgendein anderer Maschinonvorsuch. Dio 
Sehaulinicn gestatten mohrore wichtige Schlußfolgerungen. 
Unter anderem sollen wir, daß dor Kohlenvorbrauch 
bei größorer Heizfläche geringer ist als boi einer kleineren 
boi gloichor Dampflieforung. Außordem kann man im 
ersten Falle Kohlen mit höherem Aschongohalt Vor­
worten.

Uober don Einfluß des Versehmutzens auf die Vor­
dampf ungsziffer ergab sich aus vier diesbezüglichen Ver­

suchen oin Verlust von -  0,0082 jo Tag, wobei p 

dio Verdampfungsziffer bodeutet. Der Aufsatz woist nach,

wio sich mit Hilfe des Faktors —-  dio Anzahl der
d t

Kosselreinigungen vom wirtschaftlichen Standpunkte 
aus berechnen läßt. Für eino gegobeno Leistung hat man 
bei genügend starkom Zuge dio Wahl zwischon zwei 
Vorbronnungsgcschwindigkoiten. Jodo diosor Goschwin 
digkeiton bedingt aber einen ändern Wirkungsgrad, so daß 
die kleinere Brenngeschwindigkeit vorteilhafter ist. 
Im allgemeinen fällt dio größte Leistung nicht mit dom 
höchston Wirkungsgrade zusammen. E. Kugener.

Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Stahlwerkskom m ission.
Die fiinfto Sitzung der Stahlwcrkskommission fand 

unter sehr großer Beteiligung am 23. Mai 1913 in Georgs­
marienhütte unter dem Vorsitz von Direktor A. T h ie le ,  
Esch, statt. Dio T a g eso rd n u n g  umfaßte folgende 
Punkte:

1. Geschäftliches.
2. Bericht über die Vorgänge seit der letzten Sitzung.
3. Technische Berichte:

a) Ueber Betriobsergebnisse mit Stahlkokillen (Be­
richterstatter: Stahlwerkschef Fritz Am en d e ,  
Völklingen);

b) Betriebsbuchfühung und Selbstkostenberechnung 
in Siemens - Martin - Werken (Berichterstatter: 
Stahlwerkschef C .Canaris, Hückingen);

c) Ueber Nebenproduktengewinnung aus Generator­
gas. [Ein Beitrag zur Wirtschaftlichkeitsfrage]; 
(Berichterstatter: Ingenieur R. S c h u lz , Mülheim- 
Ruhr) ;

d) Kurzer Ueberblick über die Anlagen der Georgs- 
Maricn-Hütte und ihre Erzeugnisse (Bericht­
erstatter: Direktor F. von H o lt , Georgsmarien­
hütte);

4. Verschiedenes.
Zu Pun.kt 1 fand eino Neuwahl des Arbeitsaus­

schusses, dessen Wahlperiode abgelaufen war, statt.
Zu P u n k t 2 berichtete dio Geschäftsführung über 

den Stand der verschiedenen Kommissionsarbeiten, be­
treffend Stahlworksteer, Dolomit, Schlackeneinsehlüsse im 
Stahl und Schema für Vergasungsversuche an Gaserzeu­

gern. Dio verschiedenen Gegenstände, zu deren Er­
ledigung eine große Reihe von Rundfragen und Unter­
suchungen erforderlich waren und teils noch durchzu­
führen sind, unterliegen zurzeit noch der Bearbeitung.

Zu P u n k t 3 wurden dio technischen Berichte a 
und b erstattet. Der Bericht o konnte wegen Zeitmangels 
nicht mehr vorgetragen werden, soll aber in der nächsten 
Sitzung der Stahlwerkskommission besprochen werden; 
der Bericht selbst ist in dem vorliegenden Heft auf
S. 1221/5 wiedergegeben. Direktor F. von  H o lt  gab zu 
Punkt 3 d  einen äußerst interessanten. Ueberblick über 
die Anlagen der Georgs-Maricn-Hütte und ihre Erzeug­
nisse; der Bericht wird in der nächsten Zeit in dieser 
Zeitschrift veröffentlicht werden.

Zu P u n k t 4 lagen keine besonderen Mitteilungen
vor.

An die Sitzung schloß sich ein Rundgang durch die 
verschiedenen Werksanlagen der Georgs-Marien-Hütte, 
die das lebhafteste Interesse aller Teilnehmer fanden. 
Darauf folgten die Mitglieder der liebenswürdigen Ein­
ladung der Georgs-Maricn-Hütte zu einem gemeinsamen 
Mittagessen, wobei verschiedene Redner Gelegenheit 
nahmen, der Direktion der Hütte für dio große Gastlich­
keit und das liberale Entgegenkommen bei der Besichti­
gung aller Einrichtungen den herzlichsten Dank der 
Stahlwcrkskommission auszusprechen.

O berschlesischer Berg- und Hütten­
männischer Verein.

In der am 7. Juli d. J. in Kattowitz abgehaltenen 
ordentlichen Generalversammlung des Vereins erstattete 
der Vorsitzende, Bergrat St.-Snq. W ill ig e r ,  den Bericht 
über die Wirksamkeit des Vereins im Jahre 1912/13.
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Der Bericht weist zunächst darauf hin, daß noch B a u sen  V erordnung ausdrücklich als zulässig bczeich-
in keinem Jahre ein so empfindlicher W a g e n m a n g e l, neten Ausnahmen von Jahr zu Jahr schwieriger und zu­
namentlich an Kohlenwagen, geherrscht habe, wie im rückhaltender geworden seien, und warnt die maßgebenden
letzten Herbst. In den Monaten September bis Dezember Stellen davor, den Bestrebungen der Sozialdemokraten
1912 hatten in Obcrschlesien rd. 142 500 Wagen gefehlt, und ihrer Helfershelfer zur schärferen Handhabung der
d. s. 11*/»% der Bestellungen. Von dem Verein werden Verordnung nachzugeben.
deshalb gefordert: Weitgehende Beschaffung von offenen 
und gedeckten Güterwagen, Ausbau der Gleis- und Bahn­
hofsanlagen, Heranschaffung einer ausreichenden Zahl 
von kleinen Wagon für die Bedürfnisse einzelner Grüben- 
und Vcrkehrsboziehungon sowie Maßnahmen zur besseren 
Verteilung des nicht zu vermeidenden Wagenmangels auf 
die einzelnen Gruben und der zur Stellung gelangenden 
Wagen auf die einzelnen Eörderschichtzciten.

Zu den E iso n b a h n ta r if -A n g e le g e n h e ite n  über­
gehend, behandelt der Bericht die Erago der drohenden 
Verschiebung der Wettbewerbsvcrhältnisso der ober­
schlesischen Berg- und Hüttenindustrio in Berlin und 
Mitteldeutschland durch den G r o ß sc h iffa h r tsw e g  
S te t t in — B e r lin  und verlangt, daß die Oberschlesien 
gesetzlich zugesproohenen Kompensationen so fo r t  m it  
der E rö ffn u n g  des Großschiffahrtswegcs — vorbehalt­
lich einer späteren Revision *—, in dem erforderlichen 
Umfange gowälirt werden.

Bezüglich der E rm ä ß ig u n g  d er  A u sn a h m e ­
ta r ife  für E ise n e r z e  und  K o k s so w ie  K o k s­
k oh len  zum Hochofenbetriebe im Verkehr zwischen 
Lothringen und Luxemburg einerseits und dem Ruhr­
bezirk anderseits und der Frage der den anderen Eisen­
industrierevieren hierfür zu gewährenden Kompensationen 
bemerkt der Bericht, daß das Mindestmaß dessen, was 
an Tarifermäßigungen der oberschlesischen Eisenindustrie 
gewährt worden müsse, auf der Grundlage derjenigen 
Selbstkostenverbilligung zu errechnen sei, welche die 
lothringischen Werke aus diesen Tarifermäßigungen ge­
nießen werden, d. s. 1,38 .11 f. d. t Roheisen. Der so 
errechnete Kompensationsanspruch Oberschlesiens beläuft 
sich auf etwa 2 Millionen Mark jährlich. Die Lösung 
der Frage, auf welchen Gebieten die Frachtermäßigungen 
für Oberschlesien einzutreten hätten, müsse im wesent­
lichen auf dom Wege einer Ermäßigung der Frachten 
für die Schmelzmaterialbezügo (vor allem auch Alteisen) 
der oberschlesiselien Eisenindustrie gesucht werden.

Der Bericht nimmt dann Stellung zu den Anträgen 
auf F ra c h te rm ä ß ig u n g  fü r  n ie d e r s c h le s is c h o  
K ohle.* Er bedauert, daß die Aktion des niederschle­
sischen Reviers sich nahezu ausschließlich gegen den 
oberschlesischen Kohlenbergbau richte, während die ge­
meinsamen Feinde für beide schlesischen Bezirke die 
englischen Steinkohlen und die mitteldeutschen Braun­
kohlen und Braunkohlenbriketts seien. Er hofft daher, 
daß dio Ausführung der zugunsten Niedcrschlesiens ge­
planten Maßnahmen ohne Nachteile für Obcrschlesien 
erfolge; als einzig möglichen Weg bezeichnet der Bericht 
erhebliche Frachtermäßigungen für Berlin im Kampfe 
gegen englische Kohle sowohl ab Niederschlesien als auch 
ab Oberschlesien.

Nachdem der Bericht noch kurz auf den W asser-  
g o se tz e n tw u r f eingegangen ist, wendet er sich den 
s o z ia lp o li t is c h e n  F ra g en  zu. Die Ausführung der 
Reichsversicherungsordnung und des Pensionsversiche­
rungsgesetzes für Angestellte habe eine Flut von Aus­
führungsbestimmungen und Deklarationen nötig gemacht 
und damit zu großen Weiterungen und Schwierigkeiten 
Veranlassung gegeben. Weiter hätten die Forderungen 
der bekannten Uebereiferer auf sozialpolitischem Gebiete: 
Schaffung eines einheitlichen Angestelltenrechts, gesetz­
liche Neuregelung des Arbeitsvertrages, Einführung einer 
Arbeitslosenversicherung und gesetzliche Einführung des 
Achtstundentages für dio Großeisenindustrie, die Industrie 
nicht zur Ruhe kommen lassen. Der Bericht klagt be­
sonders darüber, daß die Gewerbe- und Regierungs­
behörden in der Genehmigung der in der sogenannten

* Vgl. St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1218.

Zum Schluß befaßt sich der Bericht mit dem am 
19. April 1913 begonnenen, vier Wochen andauernden 
B e r g a r b e ite r s tr e ik  in Oberschlesien, der mit einem 
Mißerfolge für dio Arbeiter geendet und für sie einen 
Lolmausfall von mehreren Millionen Mark im Gefolge 
gehabt habe. Die Bowoggründo für die Ausstandsbowegung 
seien nicht wirtschaftlicher, sondern politischer Natur 
gowesen; der wirkliche Kampf habe dem Deutschtum in 
Oberschlesien gegolten, sein Zweck sei allein dio Förderung 
und Stärkung des Großpolcntums gowesen.

8. Internationaler Kongreß für angewandte  
C hem ie.

New York, 4. bis 13. September 1912.
(Fortsetzung von Seite 955.)

G eorge S. P opo behandelte die 

Probenahme von Kohlensendungen nach der Arbeits­
weise des U. S. Bureau of Mines.

Grubenproben haben in der Regel einen um 30 % 
geringeren Aschengehnit als diejenigen der versandten 
Kohlen. Umgekehrt ist der Wassergehalt höher, wenn 
die Probo in der Grubo genommen wurde, als wenn dio 
Kohle einen längeren Weg zuriickgolcgt und dabei Feuch­
tigkeit abgegeben hat. Der gesamte Wärmcinhalt der 
Wagenladung ändert sich durch die Verschiedenheit im 
Wassergehalt nicht. Denn der Gewichtszunahme ent­
spricht eino Abnahme des Heizwertes und umgekehrt. 
Infolgedessen ist der Tonnenpreis niedriger, wenn dio 
Kohle naß ist, und höher, wenn sie trocken ist.

Da die zu analysierende Probe niemals genau den­
selben Wassergehalt hat wie die Ladung, so nennt man 
nach Ucbereinkunft lufttrocken eine Probe, welche bei 
bestimmten Temperatur- und Luftdruckverhältnissen in 
einer abgemessenen Zeit auf dio vorgeschricbeno Korn­
größe zerkleinert worden ist. Wenn angängig, sollen 
während des Entladens mindestens 30 kg Kolile gleich­
mäßig entnommen werden, welche in verzinkten Blech­
büchsen gut verschlossen zu dem Zcrkleincrungsraum 
geschafft werden. Dio großen Proben von 30 bis 100 kg 
werden durch einen elektrisch angetriebenen Hammer 
so weit zerkleinert, daß sie durch ein Sieb von * //' hin­
durchgehen, wobei automatisch eine Quartierung statt­
findet. Durch weitere Unterteilung wird eine Probe 
von 1 kg gewonnen, die in einer luftdicht schließenden 
Blechbüchso aufbewahrt wird. Wo die maschinelle Her­
stellung dieser Probe nicht möglich ist, muß die Zer­
kleinerung von Hand erfolgen. Die weitere Behandlung 
erfolgt im Laboratorium, indem dio Probe in einem 
Walzwerk gemahlen (Siebgröße 20 Maschen auf einen 
Quadratzoll) und sorgfältig gemischt wird. Etwa 30 g 
werden für die Wasserbestimmung in einer Flasche mit 
Gummistopfen beiseite gestellt, und von dem Rest durch 
eine Teilmaschine dicselbo Menge abgeteilt, welche, bis 
auf Staubfeinheit (Siebgrößo 60 Maschen auf einen Qua­
dratzoll) zerkleinert, für dio Analyse bestimmt ist.

Um gute Durchschnittswerte zu erhalten, empfiehlt 
Verfasser, bei einer Ladung von 4000 bis 6000 t  eine 
30-kg-Probe von jodem dritten Waggon während seiner 
Entladung zu nehmen. Von drei solcher Proben (neun 
Wagen zu je 55 t)w ird  durch Mischen und Teilen 1 kg 
gewonnen, welches in der oben beschriebenen Weiso 
weiter behandelt wird. Auf dieso Weise erhält man von 
der Ladung 8 bis 14 Proben, die einzeln analysiert werden, 
und deren Durchschnittsanalyso als Zusammensetzung 
der ganzen Ladung angenommen wird.
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■ H ollow ay  und C oste , London, legten einen 
umfangreichen Bericht vor iibcr dio 
V ereinheitlichung der Methoden fü r die W asserbestim m ung 

in den Kohlen, anderen Brennstoffen und Mineralien.
Zweck der Untersuchungen war, folgende Feststel­

lungen zu machen:
1. Bestimmung dor Feuchtigkeit und des chomisch 

gebundenen Wassers, einschließlich des Hydrat- und 
Kristallwassers,

2. Gonauigkoitsgronzon, dio im allgemeinen und in 
besonderen Fällen wünschenswert sind,.

3. Versuchsfelder, dio infolgo ungenauer Wasser­
bestimmungon bei der Anatyso der übrigen Kolücn- 
bestandteile, insbesondere des H entstohen,

4. Mothoden für allgemeine Benutzung und für Sonder- 
fälle,

5. Probenahme und Aufbewahrung der Kohlenprobon.
Von zwanzig Analytikern wurden mehrere Kohlon-

proben möglichst unter Innehaltung derselben Versuchs- 
bedingungen untersucht. Dio übliche amerikanische Me­
thode kam in zwei Formen zur Anwendung, einmal durch 
einstündiges Erhitzen im Toluoltrockenschrank, dann durch 
zweistündiges Erhitzen unter denselben Bedingungen. 
Dio Versuche, welche in der verschiedensten Woiso ge­
ändert wurden, lxabon ergeben, daß eino größoro Zahl 
von Fehlerquellen vorhanden ist, dio durch dio verschie­
dene Form und das Material der Wägogläschon, Ungleich­
mäßigkeiten der Tomperatur usw. entstehen. Es ist 
zwecklos, das Trocknen länger als eino Stunde fort­
zusetzen. Besondoro Sorgfalt muß auf das Abwiegen 
der äußerst hygroskopischen Kohle verwendot werden. 
Das Trocknen soll nach Möglichkeit in einer sauerstoff- 
freien Atmosphäre und unter vermindertem Druck aus- 
gofiihrt werden. Damit das Austreibon des Wassers 
nicht zu schnell erfolgt, ist der Trockenprozoß in zwoi 
Abschnitten vorzunohmon. Was den Einfluß der Tem­
peratur angeht, so ist zwischen 80 und 9 8 “ C eino Acn- 
derung dos Wassergehaltes kaum zu bomerkon, während 
boi 1050 C wesentlich höhero Werte gefunden wurden. 
Demnach ist der Wasscrtrockcnschrank nicht zu emp­
fehlen. Dio Ergebnisse mit don im luftverdünnten Raum 
durchgoführten Untersuchungen schwanken entsprechend 
der Temperatur und der Oberflächo und Größe des 
Exsikkators. Dio letzten Spuren von Wasser wurden 
äußorst langsam ausgeschieden. Für dio Vakuummethodo 
sowohl wie für dio Aufbewahrung dor Probon wird der 
Exsikkator von Hcmpol empfohlen. Einlassen von Luft 
und unmittelbar anschließende Wioderentleerung sollen 
allo 24 Stunden erfolgen. Gut bewährt hat sich die 
Anwendung von neutralen Gasen zur Vermeidung der 
Oxydation während, des bei 104 bis 107 0 C durchgeführten 
Trockenprozesscs. Als solche Gase sind zu empfehlen 
Wasserstoff und Stickstoff, während Leuchtgas zum Teil 
von der Kohle absorbiert wird, und Kohlensäure dann 
falsche Ergebnisse gibt, wenn zum Auffangen des Wassers 
Chlorkalzium benutzt wird, da dieses Reagens stets CaO 
enthält. Schwefelsäure reagiert unter gewöhnlichen 
Druck- und Temperaturverhältnissen und auch im 
Vakuumexsikkator zu langsam, um praktisch verwendet 
werden zu'können. Eine neue Methode von C onstam  
besteht darin, 50 g der zu • untersuchenden Kohle in ein 
Kölbchon mit Xylol einzufüllcn und dieses bis zum 
Sioden zu erhitzen; das überdestillicrto Wasser wird in 
einer, auf V »  ccm graduierten Bürette gemessen. Die 
Handhabung der Proben muß mit größter Vorsicht 
geschehen, damit die unvermeidlichen Fehler der Wasser­
aufnahme und -abgabo unter den wechselnden Bedin­
gungen der umgebenden Luft auf das Mindestmaß be­
schränkt werden; die Verwendung gut schließender Uhr­
gläser kommt dieser Anforderung am vollkommensten 
entgegen. Für dio Exsikkatoren eignet sich am besten 
Schwefelsäure, welche häufig zu erneuern ist, während 
Chlorkalzium und Phosphorpentoxvd verschiedene Nach­
teile haben.

Auf Grund der Versuchsergebnisso wird folgondcs 
■Verfahren vorgoschlagen:

Die vorbereitende Zerkleinerung der Kohle soll mit 
größter Beschleunigung erfolgen. Eino sorgfältig ab­
gewogene Probo von 100 bis 500 g wird im Unter­
suchungsraum ausgebreitet und 24 Stunden lang der 
Einwirkung der Luft ausgesetzt. Nach erneuter Wägung 
und Zerkleinerung in oiner Kruppschen Kugelmiihlo wird 
1 g der Probe in einem Trockenofen im Luftstrom % bis 
eino Stundo lang bei 104 bis 111° C gotrocknet. Uhr­
gläser und Wägegläschen sind vor dem Einfüllen der 
Probo auf dio Trockontemperatur zu erhitzen und in 
einem Exsikkator abzukühlen. Der Trockenofen soll 
einen möglichst großen Inhalt haben, damit die Tem­
peratur gleichförmig ist (große Tiefe, kleino Türe). Als 
Heizquölle dient siedendes Toluol, Dampf von 900 bis 
1100 mm Drack oder elektrischer Strom. Lufttrocken- 
schränko sind zu verwerfen. Wenn die ICohlo leicht 
oxydierbar ist, und wenn es sich um genaue Bestim­
mungen handelt, erfolgt das Trocknen zweckmäßig in 
einem Strom von Stickstoff oder Kohlensäure. Diese 
Gase müssen vor dem Einloiten in den Ofen sorgfältig 
gotrocknet worden, wenn Mas uusgotriebeno Wasser auf- 
gofangen und gewogen worden soll. Diesem Vorfahren 
gegenüber biotot das Trocknen im Vakuum keino Vor­
teile; dio Versuchsdauer ist im Gogonteil größer (24 bis 
144 Stunden). Ueber das neue Verfahren von Constam 
liegen noch nicht genügend Berichte vor; doch scheint 
es besonders geoignot für die Ausführung von industriellen 
Untersuchungen.

W. F. H ildob ran d  und W. L. B adgor, W a sh ­
in g to n , sprachon über

Fehlerquellen in der B estim m ung des W assergehaltes der 
Kohle.

Im Auf trage der Internationalen Analysen-Kommission 
wurde in sechs Kohloproben der Feuchtigkeitsgehalt be­
stimmt und dio dabei angowandton Methoden kritisch 
geprüft. Dio üblichen indirekten Bestimmungsmethoden 
leiden wegen der großen Empfindlichkeit dir Kohle an 
oiner großen Ungenauigkeit. Neben dem Wasser verliert 
dio Kohle auch flüchtige Bestandteile. Sauerstoff wird 
aufgenommen, und dieser erhöht das Gewicht oder führt 
zu Gewichtsverlusten durch Abgabe von Kohlensäure 
und Wassor. Daher ist es wichtig, bei der Probenahme 
auf die äußeren Umstände Rücksicht zu nehmen. Dio 
Probon werden in der Regel nach der groben Zerkleinerung 
an der Luft gotrocknot und diese „lufttrockenon“ Proben 
dann fein gemahlen. Wenn nun dio Analyso in einem 
Raum mit geringerer Luftfeuchtigkeit ausgeführt wird, 
so gibt die Kohle auch ohne Erhitzung Wasser ab, was 
durch Versucho nachgewieson wurdo.

Bei den Vergleichsanalysen der sechs Kohlenprobon 
kamen folgende Mothoden zur Anwendung:

1. Trocknen im Vakuum durch Schwefelsäure während 
ein, zwei und acht Tagen;

2. Trocknen im Trockenofen bei 105 bis 110° C wäh­
rend einer Stunde;

3. desgleichen während zwei Stunden;
4. Trocknen bei 105 bis 110° C in einem trockenen 

Luftstrom während einer Stunde.
Dio Vakuummothode.gab dio höchsten Werte und 

dürfte der Wahrheit am nächsten kommen. Dio Fehler­
quollen dieser und der übrigen Bestimmungsarten werden 
erörtert. Wegen der Mängel dieser indirekten Feuchtig­
keitsmengen ist eino direkto Bestimmung wünschenswert, 
und diesbezügliche Versucho werden zurzeit angestellt. 
Beim Erhitzen der Kohle im trockenen Wasserstoffstrom 
und Auffangen des Wassers in Schwefelsäure war die 
Gewichtszunahme der Schwefelsäure stets etwas größer 
als der Gewichtsverlust der Kohle. Dio Erscheinung kann 
zurückzuführcn sein auf einen Sauerstoffgehalt des Wasser­
stoffs, die Aufnahme von Wasserstoff durch die Kohle 
oder die Abspaltung -von Hydroxylgruppen aus der
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Kohle, die mit dem Wasserstoff Wasser bilden. Bessere 
Ergebnisse wurden boim Uoberleiton von Stickstoff 
erzielt. Andcro Methoden, dio hier in Frage kommen, 
sind Abänderungen der Karbidmotliodo oder der Slagne- 
siummethyljodidmethodo oder Erhitzen in einem starken 
Vakuum und Wägung des Wassers.

V. II. M. R o o h rich , St. Paul, hat ein neues

Zündverfahren fü r Bom ben zur H eizw ertbestim m ung

ausgearbeitet. An Stello des sonst üblichen Eisendrahtos 
wird ein dicker Platindraht eingeschaltet, der den Vor­
teil hat, für mehrcro Bestimmungen benutzt werden zu 
können. Um den Draht vor dem Verbrennen zu schützen, 
ist er in oino kleine seitlicho Ausbuchtung des Platin­
schiffchens eingeführt..

A. C. F ie ld n er  und A. E. H a ll, P ittsb u r g h ,  
habon den

Einfluß der T em peratur auf die Bestim m ung der flüch­
tigen Bestandteile der Kohle

untersucht. AlsVersuohsmatcrial standen fünf verschiedene 
Kohlen- und oino Koksprobo zur Verfügung, dio in einem 
elektrischen Ofen nebenstehender Art erhitzt wurden. Der 
für die Aufnahme der Probe bestimmto Platintiegel A 
(s. Abb. 1) ist mit einem Deekol a dicht verschlossen. Durch 
das Rohr B wird gereinigter Stickstoff in den Tiegel cin- 
geführt, während dio Temperaturmessung im Ofen und

im Innern des Tiegels durch Tliermoelemonto geschieht. 
Dio Probe wird außerhalb des Ofens in den Tiegel oin- 
gcfüllt und Stickstoff eingoleitot. Wenn der Ofen auf 
die gewünschte Temperatur erhitzt ist, bringt man den 
Tiegel schnell in den Ofen ein, unterbricht aber dio Stick­
stoffzufuhr nur bei der stärksten Gasentwicklung, um 
Ueberdruck zu vermeiden. Nach sieben Minuton wird 
der Tiegel schnell aus dom Ofon ontfornt und dio im 
Stickstoffstrom orkaltoto Probe nebst Tiegel gewogen.

Dio Versuche zoigen, daß bis 850° C dio Zahlen 
für den Gehalt an flüchtigen Bestandteilen schon bei 
geringer Temperaturzunahmo erheblich steigen. Als 
geeigneto Temperatur wird deshalb 1000° C und als 
Heizquello der elektrischo Ofen odor der Mokerbronner 
empfohlen. Tiegel von 10 bis 15 ccm Inhalt mit gut 
schließendem Deckel sind größeren Tiegoln vorzuziehen, 
weil dio Oxydation der Kohle leichter zu vermeiden ist.

(Fortsetzung: folgt.)

Gesellschaft D eutscher Metallhütten- 
und Bergleute, E .V .

Die zweite Hauptversammlung der Gesellschaft fand 
unter sehr reger Beteiligung vom 4. bis 0. Juli d. J. in 
A a c h e n  statt. An den beiden ersten Tagen der Ver­
anstaltungen wurden Berg- und Hüttenbetriebo in 
der Umgebung von Aachen besichtigt, woran sieh 
am Abend des 4. Juli dio offizielle Begrüßung unter 
dem Vorsitz des Herrn Bergwerksdirektors N ie d n e r ,  
Tarnowitz, anschloß. Die Mitgliederversammlung fand 
am G. Juli unter dem Vorsitz des Herrn Gcheimrats 
Dr. B o r ch er s , Aachen, statt, der die erschienenen Ehren­
gäste, darunter Vertreter der Königlichen Regierung und 
der Stadt Aachen, sowie die Vertreter der befreundeten 
Vereino begrüßte.

Aus dem Jahres- und Rechenschaftsbericht des Vor­
standes ist zu entnehmen, daß dio Gesellschaft sich im 
abgelaufenen Jahre sehr günstig entwickelt hat. Ihr 
Mitglicdsbestand ist auf G25 Mitglieder angewachsen. 
Das geschäftsführende Vorstandsmitglied, Gewerbeassessor 
Sh.-Qncj. N u g e l, Berlin, wurde auf weitere fünf Jahre 
für dio Dienste der Gesellschaft verpflichtet. Die satzungs­
gemäß ausscheidenden Vorstands- und Verwaltungsrats­
mitglieder wurden wiedcrgowälilt und außerdem Bcrg- 
hauptmann S ch m e iß e r , Breslau, in den Verwaltungsrat 
neu hinzugewählt. Zum Vorsitzenden des Vorstandes 
wurde Bergwerksdirektor N ie d n e r , Tarnowitz, zu seinem 
Stellvertreter Professor D o e lt z ,  Charlottenburg, zum 
Vorsitzenden des Verwaltungsrats Geheimrat Dr. B o r ­
c h e rs , Aachen, zu seinem Stellvertreter Bergrat V ogel-  
sa n g , Eisleben, wicdergewäklt. Im nächsten Jalire wird 
die Sommer-Hauptversammlung voraussichtlich in G oslar  
abgehalten werden.

Gelegentlich der Mitgliederversammlung und an den 
Abenden der Vortage wurden eine Reihe von interessanten 
Vorträgen gehalten, auf dio hier leider näher nicht ein- 
gegangon werden kann. Die Vorträge werden in dem 
Vereiusorgan der Gesellschaft zum Abdruck gelangen. 
Es sprachen die Herren: ®ipl.«Qng. Max K a h r , Aachen, 
über „Neuere Maschincntechnische Anlagen im Zink- 
hüttenbetrieb“, Dr. Walter H illm a n n , Magdeburg: 
„Ueber Golderzaufbereitung“ ; Professor Dr. S tu tz e r ,  
Freiberg, gab einen „Ueberbliclc über dio nutzbaren 
Lagerstätten Katangas, Belgisch-Kongo“. Aus diesem 
Vortrag ist die Mitteilung hervorzuheben, daß in Katanga
u. a. auch außerordentlich reiche Eisenerzvorkommen ge­
funden worden sind, an deren wirtschaftliche Ausnutzung 
zurzeit aber wegen ihrer Lage in Zentralafrika noch nicht 
zu denken ist. Weiter berichteten Geheimrat Prof. Dr. 
K lo c k m a n n , Aachen: „Ueber die Blei- und Zinkcrz- 
lagerstättcn Aachens“, Dr. D it tm a n n , Geyer i. Sa., über 
„Das Zwitterstockwerk zu Geyer im Erzgobirge und sein 
Abbau“, ®t.*Qng. h. c. F. H e b e r le in , Frankfurt n.M ., 
übor „Eine Exkursion auf nordamerikanische-mexikanische 
Blei-, Zink- und Kupferhütten“.

Den Schluß der Veranstaltungen bildete ein gemein­
sames Festessen, das unter stattlicher Beteiligung einen 
guten Verlauf nahm.

Internationaler Ingenieur-Kongreß 1915.
In Verbindung mit der Internationalen Panama- 

Pacific-Ausstellung in San Francisco wird vom 20. bis 
25. September 1915 ein Internationaler Ingenieur-Kongreß 
abgehalten werden, der von der American Society of 
Civil Engineers, dem American Institute of Mining En­
gineers, der American Society of Mcchanical Engineers, 
dem American Institute of Electrical Engineers und der 
Society of Naval Architects and Marine Engineers ge­
meinsam veranstaltet wird. Das Arbeitsgebiet wird in 
verschiedene Gruppen eingeteilt werden, die unabhängig 
von einander Sitzungen abhalten werden.
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Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen.*

14. Juli 1913.
Kl. 7 a, L 35 409. Verfahren zum Walzen von Eisen­

bahnschienen u. dgl. Lnekavanna Steel Company, 
New York.

Kl. 10 b, P 30 241. Verfahren zur Herstellung eines 
witterungs- und formbeständigen Kohlenbrennstoffes 
unter gleichzeitiger Unschädlichmachung des in der Kohle 
vorhandenen Schwefels durch Kalk; Zus. z. Anm. 
P. 28 316. Emil Pollacsek, Mailand (Italien).

Kl. 18 a, F 33 535. Verfahren zur Roheisenerzeugung 
m Hochofen mittels an Sauerstoff angereicherter Gebliise- 
uft. Leon Franck, Diffcrdingen, Luxemburg.

Kl. 18 a, H 59 259. Verfahren zur Gewinnung von 
Eisen und Stahl direkt aus den Erzen. Albert Hiorth, 
Kristiania.

Kl. 18 a, P 28 416. Verfahren und Anlage zum Ver­
hütten von Fcinerzen o. dgl. auf Eisen durch Agglo­
merieren derselben im Drehrohrofen und Verschmelzen 
im Hochofen. Fa. G. Polysius, Dessau.

Kl. 18 c, Sch 42 157. Verfahren der Einsatzhärtung 
von Eisen- und Stahlgegenständen unter Benutzung einer 
dickflüssigen oder teigartigen Härtemasse. Fa, Gebrüder 
Schubert, Berlin NW. 5.

Kl. 24 e, F 35 145. Einrichtung zur Regelung der 
Luftzuführung für Sauggaserzeuger mit umgekehrter 
Zugrichtung. Ph. Flechsenhar, Nieder-Ramstadt.

Kl. 24 e, M 50 318. Gaserzeuger mit länglichem 
Querschnitt. Quintin Moore, Glasgow, Gr.-Brit.

Kl. 24 f, K 52 607. Wanderrost mit auf Querträgern 
liegenden Rostkörpern und Zuführung von Unterwind. 
Max Kemmerich, Aachen, Maxstr. 4.

Kl. 31 a, M 47 069. Schmelzofen mit kippbarem 
Tiegel, bei welchem dio Drehachse der Kippung genau 
oder doch angenähert durch die Ausflußöffnung geht. 
Maschinenfabrik Ocrlikon, Oerlikon, Schweiz.

Kl. 31b, K 54 435. Aus mehreren Einzelmasehincn 
zusammengesetzte Rüttelformmaschine. Bernhard Keller, 
Düsseldorf-Oberkassel, Lucgnllee 7.

Kl. 31 e, E 18 610. Einrichtung zum blascnfreicn 
Gießen von Metallen, insbesondere Stahl, Flußeisen und 
Gußeisen. Franz Eisenmann, Neudeck b. Karlsbad 
(Böhmen).

17. Juli 1913.
Kl. 35 b, M 50 877. Lastmagnet für Langmaterialien. 

Magnet-Werk, G. m. b. H., Eisenach.
Kl. 42 e, B 70 666. Vorrichtung zum Messen des 

Volumens oder des Gewichtes von Gasen, Dämpfen oder 
Flüssigkeiten; Zus. z. Anm. B 68 885. Rudolph Burk­
hardt, Nordhausen, Thiiringerstr. 37.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
14. Juli 1913.

Kl. 7 a, Nr. 559 897. Vorrichtung zur inneren Kühlung 
von Walzen, Achsen, Wellen o. dgl. Deutsche Maschinen­
fabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 19 a, Nr. 559 833. Schienenbefestigung. Anton 
Erben, Landsberg a. W.

Kl. 31a , Nr. 560 271. Selbsttätiger Klappenverschluß 
an der Bodenplatto eines Tiegelschmclzofens mit Oel- 
feuerung. Carl Häßler, Aalen, Württ.

Kl. 35 b, Nr. 559 932. Laufkran.. Unruh & Liebig, 
Abteilung der Peniger Maschinenfabrik & Eisengießerei 
A. G., Leipzig-Plagwitz.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier Monato für jedermann zur 
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentamte zu 
B e r lin  aus.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 49 b, Nr. 258 864, vom

28. September 1911. O tto F r o r ie p  
G. m. b. H. in  R h ey d t. Barren- 
schere.

Bei dieser Barrenschero mit 
den beiden im Scherenständer frei 
beweglich in gerader Linie gegen­
einander geführten Messern a und 
b, welche durch einen Schlcifkur- 
belraechanismus auf und nieder 
bewegt werden, ist die Kurbelwello 
c des letzteren durch Lenker d mit 
der im Scherengestell gelagerten 
Achse o des Antriebrades f ver­
bunden. Es soll hierdurch beim Auf- 
und Niedergehen der Kurbelwello 
ein gleichmäßiger Eingriff des auf 
der Kurbelwelle sitzenden Zahn­
rades g mit dem Antriebrad f her­
beigeführt werden.

Kl. 10 a, Nr. 259 190, vom 25. Mai 1912. H e in r ich  
K ö p p ers in  E ssen , R uhr. Vorrichtung zum Einebnen 
und Verdichten der Beschickung in Großkammeröfen.

Außer der Eincbnungsstango ist eine zweite Stange 
vorgesehen, die in einem Rahmen verteilte Druckkörper 
(Walzen) trägt. Letztere sollen die Kohle nach dem Ein­
ebnen verdichten. Dio Druckkörper können auch in der 
Einebnungsstange selbst zwischen den Schaufeln ein- und 
ausschaltbar angebracht sein, so daß mit der Ausrückung 
der Einebnungsschaufeln die Druckkörper eingerückt 
werden und umgekehrt.

Kl. 21 h, Nr. 259 303, vom 3. April 1912. T he J o s-  
s in g fjo r d  M a n u fa c tu r in g  Co. A /S in J o ss in g -  
fjo rd , S o g n d a l-D a le n e , N o rw eg en . Elektrischer

%

Eleklrodcnofcn, bei welchem die Elektroden von einem auf 
Schienen laufenden Gestell getragen werden.

Das fahrbare Elektrodengestcll a kann mit dem Kipp- 
ofen b verriegelt und gemeinsam mit ihm gekippt werden. 
Hierdurch soll ermöglicht werden, die Elektroden o auch 
beim Kippen in dem Ofen zu belassen.

Kl. 19a, Nr. 259070, vom 25. Mai 1912, Zusatz zu 
Nr. 255 204; vgl. St. u. E. 1913, S. 957. G eo rgs-M arien - 

B erg w erk s- un d  H ü tte n -V e r e in  
A k t.-G es . in  O snab rü ck . Federsteg­
schiene.

Der durchgängig gewellte Schioncn- 
steg ist am Schienenstoß oben und 
unten mit Laschenanlageflächen und 
mit flachen Seitenbegrenzungen der 
Wellen versehen. Nur ein Teil des Steges 
ist durch Eingreifen von Laschenleisten 
in dio betreffenden Stegwellen starr mit 

den Laschen verbunden, während der übrige gewellte 
Stegteil zwischen den glatten Laschenwänden lotrecht 
federn bleibt.
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KI. 7 a, Nr. 257 824, vom 30. August 1910. W illia m  
H en ry  M organ in A llia n c e , S ta rk  C o u n ty , O hio, 
V. St. A. Verfahren und Vorrichtung zum Ausschmieden 
des Kopfes von abgenutzten Eisenbahnschienen oder ähn­
lichen Werkstücken.

Das Arbeitsstück wird schrittweise durch eine Zu­
bringervorrichtung in einem seinen Fuß und Steg um­
fassenden zweiteiligen Gesenk vorgeschoben und dann 
fcstgchnltcn und der Kopf der Schiono von einem schwing­
bar oder hin und her bowegbnren Schmiedcwerkzoug 
zu einem Flansch ausgeschmiedet.

Kl. 24e, Nr. 258988, vom 5. Dezember 1911. W il­
helm  G ru n d h ö fer  in  W illich . Einrichtung zur 

,  Ermöglichung eines
1 -  TT ununterbrochenen Be-

_________ JU T ~\~  Ja.  triebes bei Druckgas-

b I Ui Außer der Haupt-
ifLöü I ^  ^ lE J f gaslcitung a ist nceh

----------e'n0 Nebenleitung b
j S c S j  /  mit eingebautem

J"! "T Sauggebläse c vorge-
V  \_) J>/ sehen, die in die

_______ ___________________ _ Hauptgasleitung ein­
mündet. Dieser dient 

dazu, während der Abschlackperiodo in den unten geöff­
neten Gaserzeuger d Verbrennungsluft einzusaugen und 
die sich entwickelnden Gase in die Hauptleitung zu drücken.

Kl. 21h, Nr. 258 480, vom
  [ 14. April 1912. H an s C h ristia n

H a n sen  in  B orlin . Metallur- 
T i t f  gischer Induktionsofen.
\ \ -  t  l i In dem Ofen a wird dio in
11 I |  bekannter Weise durch Rotation

| i*. \  l i '  an der inneren Ofen wand erzeugte
/  i  Ringschioht b des geschmolzenen

M  f  f  Metalles als Sekundärstromkreis 
für darin direkt induzierte oder

2- zugeführto Induktionsströme bo-
] nutzt. Hierbei kann der rotio-

rondo Ofenkörper selbst einen 
p l lp  Schenkel des Transformators bil-
mMy den oder unter Fortfall eines
ll l lP  solchen als Anker ausgebildet sein,
MÜH in dem dio Wechselströmo dirokt

erzeugt werden.
Kl. 18 a, Nr. 259 367, vom 30. Juni 1912. J u liu s  

O p p cn h o u ser  in  J ü n k e r a th , R h ld . Verfahren und 
Vorrichtung zur Winderhitzung mittels Cowperapparate.

Die Cowperapparate a können neben der ICaltwind- 
lcitung b noch mit einer zweiten abschaltbaren Leitung c 
miteinander verbunden werden. Gearbeitet wird zur

 ,  Kl. 7 a, Nr. 258 507, vom
21. März 1912. Sr.-^ng.

J J o h a n n  P u p p e in B res-
  a  ____  lau. Verfahren zur Iler-

l—| |—| Stellung von U-Eisen in Uni-
c  £  I Versalwalzwerken.

1/ y 1 Das Verfahren bezweckt,
 = -  -= —i den an den Stegkanten auf-

i  tretenden Grat zu beseitigen.
_ Es besteht darin, daß ein

^ U-förmiges Vorprcfilabwech-
—| r— selnd hi einem Universal-

,----  y. s s- ™ n  -, " --------  walzensatz a b o d mit offc-
1 e nem Kaliber gestreckt und
   --------------  . zwischen Duowalzen o f, de-

ron eine (f) den Steg und dio 
^ inneren Flanschenseiten

führt, und deren andere sich
S  ____  mit zwei gegeneinander ver-

 U ------ stellbaren Teilen g li gegen
'-------1 dio vom Steg und den Flan­

schen gebildeten Kanten legt, von dem in den Universal­
walzen entstehenden Grat befreit wird.

Kl. 18 b, Nr. 258 709, vom 24. September 1912, 
Zusatz zu Nr. 250 303; vgl. St. u. E. 1913, S. 791. 
Dr. H enri N a e g e ll  in H a y in g cn  i. L. Verfahren zur 
vollständigen Ausnutzung basischer Phosphatschlacken.

Um dio Löslichkeit von in den basischen Phosphat- 
schlackcn enthaltenem Eisen und Mangan namentlich bei 
Anwendung von schwefliger Säure herabzusotzen, wird die 
zerkleinerte Schlacke vor der Säurobehandlung einer 
oxydierenden Röstung unterworfen.

Kl. 49 b, Nr. 258 863. vom

# 8. Februar 1911. ICalker W erk- 
z o u g m a sc h in e n fa b r ik  B reu er , 
S c h u m a ch er  u. Co. A. G. in  K a lk  
b. Cöln. Mechanisch angetriebene 
Barrenschere mit zwei beweglichen 
Messern, bei welcher sich zunächst 
das Obermesser gegen den zu schnei-

■Mfta, denden Barren legt und der Schnitt
nachher durch das Untermesser voll- 

\  zogen wird.
pU Das Obermesser a wird mittels

einer auf der Antriebswello b lose 
sitzenden, unrunden Scheibe c auf den zu schneidenden 
Barren herabbowegt, dio mit der Antriebswello durch 
ein bei einem gewissen Gegendruck sich lösendes Gc- 
sperro verbunden ist.

Kl. 7 a, Nr. 258 844, vom 3. Mai 1911. S o c ié té  
M éta llu rg iq u e  de M o n tb a r d -A u lo n o y e  in  P aris. 
Dornträger für Walzwerke.

Der das Arbeitsstück a auf dem Dorn b stützende 
Anschlag c, der erst gegen Schluß der Walzarbeit von 
dem Arbeitsstück zurückgezogen wird, um auf dessen

letztes Endo auswalzen zu können, wird durch einen quer 
zur Domachso ausrückbaren Widerlagskörper d verriegelt. 
Zur Entriegelung wird die Stange o vorgeschoben, die 
sich hierbei in den Weg des sich mit der Domstango 
drohenden Widerlagers d legt und dessen weitere Mit­
drehung verhindert. Durch die Wirkung der Federn f 
wird dann der Anschlag c zurückgezogen.

x x x . 33

Vergleichmäßigung der Winderhitzung so, daß der Wind 
stets durch zwei in Serie geschaltete Cowper geht, von 
denen der eino (der erste) bereits vorher auf Wind ge­
gangen war, während der zweite frisch beheizt ist. In 
dem jedesmal ersten Cowper wird der Kaltwind in der 
gleichen Richtung wie die Flamme geführt.
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Statistisches.
F ö rd e ru n g  u n d  V ersand  von E isen erzen  im  L a h n -, D ill- u n d  b e n a c h b a rte n  G ebiete 

w äh ren d  des J a h re s  1912.*

Die Kisenerz-Fördcrung betrug Der Versand betrug nach den Hüttenwerken
nach

Frank-
furta.M.,

Hafen

nach
Obcr-
schle-
sienan

in Tonnen 

zu 1000 kg

innerhalb
des

Vereins­
bezirkes

des
Sieger-
landes

des
Mittel­

rheines

am
Nicder- 

rhein und 
in West­

falen

a. d. Saar, 
Loth­
ringen 

u. Luxem­
burg

anderer

Bezirke
Ober-

lahnsteins

Gesamt-
Yersand
(Absatz)

t t t t t t t t t t

Roteisenstein . . 6 7 5  2 2 4 2 3 4  0 9 1 22G  9 7 5 31  8 01 1 4 8  2 8 4 2 5 3 0 9 2 4 2 0 1 1 — 5 9  4 8 9 7 4 5  7 6 8
„ (Flußstein) 

Brauneisenstein mit
1 5 3 5 7 3 1 3 8  8 5 5 1 2 5 — 134 --- 103 — — 1 3 9  2 1 7

1 2 %  Mangan und 
darunter . . . . 3 9 3  2 6 5 5 3  2 1 2 1 2 4  7 6 0 2 0 0 7 0  3 9 2 3 3 0 1 6 3 8 8 3  9 6 7 3 8  110 3 7 2  6 0 9

Brauneisenstein mit
über 1 2 %  Mangan 2 0 6  2 3 0 4 3 8 3 3 0  291 — 2 6  3 9 4 1 0 7  4 4 9 6 9 7 5 6 8  8 9 2 8 7 8 — 2 4 5  2 0 2

Zusammen .** 
In Prozent des Ge­

1 4 2 8  2 9 2 4 3 0  541 3 8 2  151 3 2  0 0 1 2 4 5  2 0 4 1 07  8 0 4 11 7 0 5 1 9 4  9 7 3 3 8  9 8 8 5 9  4 8 9 1 5 0 2  8 5 6

samt-Versandes . . — 2 8 ,6 5  % 2 5 ,4 3  % 2 ,1 3 % 1 6 .3 1 % 7 ,1 7 % 0 ,7 8  % 1 2 ,9 7 % 2 ,6 0  % 3 ,9 6  % 1 0 0  %

G ro ß b ritan n ien s H ochöfen  E nde Ju n i 1913.f

H ochöfen Im Beziike

Vor- 
banden 

am 
30. Jun i 

1913

Im  B etriebe

A pril-Juni
1913

durch­
sch n itt­

lich

am

30. Jun i 

1913

daeon g ingen  auf

H äm atit
P uddcl- u. 
G ießere i­
roheisen

Basisches
Roheisen

F crro -
m angan

usw.

S ch o ttla n d ........................................................... 102 91 so 51 33 5
Durham und K orthum berland.................. 40 29l/s 28 13 12 — 3
C le v e la n d ........................................................... 76 587* 59 18 29 10 2
Kortham ptonshire............................................. 20 14 14 — 14 — _
L in c o ln sh ir e ....................................................... 20 15 16 — 4 12 __
Derbyshire ....................................................... 44 38 37 — 37 _ _
Nottingham- und Leicestershire . . . . S 6 6 — 6 _ _
Süd-Staffordshire und Worcestershire 31 2 0 7 , 19 __ 12 7 -
Nord-S ta ffo r d sh ir e ......................................... 30 14 13 _ 9 4 _
West-Cumberland ......................................... 35 18 18 15 __• __ 3
L ancash ire........................................................... 30 15 15 10 __ 1 4
S ü d -W a les........................................................... 34 f3‘/j 13 10 — 3 __
Süd- und W est-Y orkshire........................... 22 12 12 __ 6 6 ___
Shropsh ire ........................................................... 6 o 2 — 1 1 __
K o r d -W a ie s ....................................................... 4 3 3 —_ __ 1 2
Gloucester, Somerset, W i l t s ....................... 2 — — — —

Zusammen 504 350 344 117 163 50 14

Am 30. Juni 1913 befanden sich in Großbritannien 
acht neue Hochöfen im Bau, und zwar vier in Lanca­
shire und je einer in Cleveland, Schottland, Süd- 
Staffordshiro und Kord-Wales.

* Zusammengestellt vom „Berg- und H ütten­
männischen Verein für die Lahn-, Dill- und benach­
barten Reviere“ zu Wetzlar. — Vgl. St. u. E. 1912, 
13. Juni, S. 1001.

** Kach den revicramtlichen Angaben wurden im 
Jahre 1912 im Vcreinsbozirko insgesamt 1430 951 t 
Eisenerz gofördert, darunter 821 420 t Roteisenstein  
und 609 531 t. Brauneisenstein, d. h. also gegenüber 
der obigen Förderung 7377 t mehr bzw. 10 036 t 
weniger, deren Ursprung und Verbleib nicht nachgewie­
sen ist, Kaeh den revieramtlichen Feststellungen betrug 
die Förderung an Spateisenstein 5974 t und an Mangan­
erz 25 t, deren Verbleib ebenfalls nicht bekannt ist.

t  Kach „The Xron and Coal Trades Review“ 1913,
18. Juli, S. 99. — Die dort gegebene Zusammenstel­
lung führt die sämtlichen britischen Hochofenwerke 
n a m e n t l ic h  auf. —  V gl.'S t. u. E. 1912, 8. Aug.,
S. 1348; 1913, 30. Jan., S. 220.

A usfuhr spanischer Eisenerze.
Kach einem Berichte des Britischen Konsuls in 

Malaga* umrden während des Jahres 1912 über den spani­
schen Hafen Aguilas 666 233 t  Eisenerze ausgeführt, 
davon 104 000 t nach Deutschland. Ueber Almcria wurden 
während der Jahro 1910, 1911 und 1912 471 034, 405 644 
bzw. 336 960 t Eisenerz verladen. Die letztjährige Eisen­
erzausfuhr über Carthagena war größer als seit vielen 
Jahren, doch waren von den verladenen Mengen 238 760 t 
oder mehr als die Hälfte manganhaltige Eisenerze. In 
den letzten drei Jahren wurden über Carthagena aus­
geführt:

1910 1911 1912
nach t t t

Deutschland (direkt) . . .  9 950 3 146 41 900
den Kiederlanden (für

Deutschland)...................... 94 129 104 825 206151
Großbritannien.......................  190 963 164 S13 166 572
den Vereinigten Staaten . . 50 250 6 300 —
Frankreich.................................  34 844 33 400 37 001

* „Iron and Coal Trades Review“, 1913, 18. Juli, 
S. 85.
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Ueber Garrucha wurden in den Jahren 1910 bis.1912 
389 208, 447 740 bzw. 452 350 t Eisenerz ausgeführt. 
Weiter betrug die letztjährige Eisenerzausfuhr von Mar- 
bella 37 150 t, Linarcs 39 747 t, Mazarron 74 895 t und 
Porman 221 225 t.

Frankreichs Hochöfen am 1. Juli 1913.*
Nach einer Zusammenstellung des „Écho des Mines 

et de ia Métallurgie“ ** standen in Frankreich an Hoch­
öfen im Feuer:

1. J u li 1. J a n . 1. J u li 1. J an .

Osten . . . 81 80 76 75
Norden . . . 21 20 19 18
Mittel-, Süd- und West

Frankreich 33 31 30 30
Zusammen 135 131 125 123

Vorhanden waren am 1. Juli d. J. 100 Hochöfen. Nach 
Art des erblasenen Roheisens verteilten sich die Hoch­
öfen am 1. Juli d. J. auf die verschiedenen Bezirke wie 
folgt:

Bezirk P uddel- G ießerei- Tbom as-
rohelsen  roheisen  roheisen

O s t e n .......................................... 8 23 50
N orden............................................ 8 1 12
Mittel-, Süd- und West-

Fra n k r e ie h ......................182/s Sl / 3 G
Bio tägliche Roheisenerzeugung Frankreichs bezifferte 
sieh am 1. Juli 1912 auf rd. 15 000 t, d. s. rd. 800 t mehr 
als zu Anfang d. J.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.f
Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazithoch­

öfen der Vereinigten Staaten im J u n i 1913, verglichen

* Vgl. St. u. E. 1912, 25. Juli, S. 1245; 1913, 
30. Jan., S. 215.

** 1913 10. Juli, S. 802/3. 
t  „The Iron Age“ 1913, 10. Juli, S. 88/9.

mit dem vorhergehenden Monate, gibt folgende Zusammen­
stellung Aufschluß:

Ju n i 1913
t

Mal 1913
t

1. Gesamterzeugung................. 2 670 622 2 867 372
Arbeitstägliche Erzeugung. 89 021 92.496

2. Anteil der Stahlwerksgesell­
schaften .............................. 1 889 831 2 023 051

Darunter Ferromangan und
Sp iegele isen ...................... 19 519 19 347

am  1. Ju li am 1. Ju n i
1913 1913

3. Zahl der Hochöfen . . . . 420 419
Davon im F eu er ................. 282 285

4. Leistungsfähigkeit dieser t t
Hochöfen in einem Tage! 89 428 90 648

Danach ist also die arbeitstägliche Erzeugung im Juni 
weiter zurückgegangen; auch die Zahl der in Betrieb 
befindlichen Hochöfen hat abgenommen.

Die G esa m tr o h e ise n e r z e u g u n g  der Koks- und 
Anthrazithochöfen der Vereinigten Staaten bezifferte 
sieh im  e r s te n  H a lb ja h r e  1913 auf 16G10 354 t gegen 
14 115 092 t im gleichen Zeiträume des Vorjahres, so daß 
sich eine Zunahme von 2 495 2ß2 t oder 17,08 % ergibt.

Eisenerzverschiffungen vom Oberen See.

Nach dem „Iron Ago“* betragen die Eisenerzver­
schiffungen vomObcrcn See im Monat J u n il9 1 3  8 102 035t 
gegen 7 088 630 t im gleichen Monat des Vorjahres, so daß 
sich eine Zunahme von 413 399 t ergibt. Bis zum 1. Juli 
wurden im laufenden Jahre 16 383 043 t verladen, d. s. 
2 473 321 t oder 17,78%  mehr als im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres (13 909 722t). Der Anteil des Hafens Dulutli 
an den Verschiffungen bis zum 1. Juli d. J. betrag 24,78 
(i. V. 20,78) %, während der Anteil des Hafens Superior 
gleichzeitig von 31,12%  auf 27,75%  zurückging.

* 1913, 10. Juli, S. 80.

W irtschaftliche Rundschau.
Vom Roheisenmarkte. — D e u tsc h la n d . Der Roh- 

. eisenmarkt zeigt keine Veränderung. Der Inlandsbedarf 
für das Jahr 1913 ist gedeckt. Auf dem Auslandsmärkte 
zeigen die Abnehmer nach wie vor Zurückhaltung und 
kaufen nur den dringendsten Bedarf. Die Preise stellen 
sich wie folgt: i. a .  t

M
Gießereiroheisen N r. I  ab  H ü t t e ........................  77,50

„  I I I  „    74,50
H äm atit ab H ü t t e ...................................................  81,50
Siegcrländer Q ualltäts-Puddelciaea ab  Siegen . . . 09,00
Stahleisen, weißes, m it n ic h t über 0,1 %  P hosphor,

ab S i e g e n ...................................................... 72,00-73,00
Spiegeleiseo, 10—12 % , ab  S ie g e n ........................  82,00
Engl. G ießereiroheisen  Nr. I I I , frei ltu h ro rt . . . 75,00
Luxem burger G ießereieisen Nr. I I I , ab L uxem burg . 63 oö— 65,00

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düssel­
dorf. — Dem soeben erschienenen J a h r e sb e r ic h te  über 
das die Zeit vom 1. April 1912 bis 31. März 1913 
umfassendo Geschäftsjahr des Verbandes entnehmen 
wir die folgenden Ausführungen:

„Die bereits im Vorjahre beobachteto günstige Ent­
wicklung des deutschen Eisonmarktes hielt auch während 
des größten Teiles des abgelaufencn Geschäftsjahres an, 
so daß die Unterbringung der sich ständig vergrößernden 
Erzeugung glatt vor sieh ging; teilweise trat sogar Material­
mangel ein. Zunächst veranlaßten allerdings die bei den 
Verhandlungen über die Verlängerung des Stahlwerks- 
Verbandes zu überwindenden großen Schwierigkeiten die 
Abnehmer zur Zurückhaltung. Die am 30. April 1912 
vollzogene Erneuerung des Verbandes auf fünf Jahre 
hatte aber eine Befestigung des Marktes zur Folge. Auch 
in den übrigen Eisen erzeugenden Ländern, Belgien, 
Frankreich und besonders in Großbritannien, herrschte

eine gute, zum Teil außerordentlich angespannte Tätigkeit, 
ebenso in den Vereinigten Staaten, wo selbst die im Herbste 
stattfindendo Präsidentenwahl, die sonst stets die Ent­
wicklung des Geschäftslebens niederzuhalten pflegt, 
keinen nennenswerten Einfluß auf die dortige Wirtschafts­
lage ausüben konnte.

In den Verbandserzeugnissen war daher die Ge­
schäftslage recht zufriedenstellend und die Nachfrage 
sowie Abschlußtätigkeit im Inlande und Auslande so 
umfangreich, daß alles aufgeboten werden mußte, um 
den Klagen über Materialmangel abzuhelfen. Nur im 
Baugeschäft wirkten die schlechten Witterangsverhält­
nisse im Sommer und dio zunehmende Geldknappheit 
in Verbindung mit der steuerlichen Ueberlastung auf 
den Formeisenabsatz ungünstig ein. Der Diskont erhöhte 
sich im Juli von 4 y2%  auf 5 % un<l 'm November auf 6 % , 
ein Satz, der bis zur xVbfassung des Berichtes keine Er­
mäßigung erfahren hat.

Die im Oktober ausbrechenden kriegerischen Ver­
wicklungen auf dem Balkan brachten den Absatz dahin 
zum Stillstand. Wenn auch dieser Ausfall bei der all­
gemein guten Aufnahmefähigkeit des heimischen sowohl 
wie des Weltmarktes eine Zeitlang leicht ausgeglichen 
werden konnte, so mußte doch die lango andauernde 
unsichere politische Lage, in Verbindung mit den überaus 
schwierigen Geldverhältnissen, allmählich ihre Wirkung 
ausüben. In den letzten Monaten des Geschäftsjahres 
wurde infolgedessen in der 'Tätigung neuer Abschlüsse 
mehr Zurückhaltung geübt, und vor allem blieb die übliche 
Frühjahrsbelebung auf dem Baumarkte aus. Nur in 
Eisenbahnoberbaumaterial erfuhr die Nachfrage keinen 
Kückgang, vermehrte sich vielmehr infolge der größeren
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und dringenden Anforderungen, welche die deutschen 
Eisonbahnvcrwaltungen für den beschleunigten Ausbau 
ihrer Betriebsanlagen an die Stahlwerke stellten. In 
unserem vorjährigen Bericht mußten wir noch der Klage 
Ausdruck geben, daß die Ausnutzung der guten Geschäfts­
lage uns durch den besonders auch für den Herbst wieder 
zu befürchtenden starken Wagenmangel gehindert würde, 
und darauf hinweisen, daß dio Erweiterung der Betriebs­
einrichtungen nicht rechtzeitig genug erfolge. Um so 
mehr können wir der Genugtuung darüber Ausdruck 
geben, daß dio Eisenbahnverwaltung nun energisch der­
artige, unsere Industrie empfindlich störende Verkehrs­
stockungen und Betriebsstörungen, wie sie im vergangenen 
Herbst eintraton, für dio Folgo zu verhüten sucht.

Trotz der verschiedenen Hemmungen, welche dio 
äußere Politik und die angespannte Lago des Geldmarktes 
mit sicli brachten, hielt sich der Absatz des Stahlwerks- 
Verbandes während des ganzen Jahres auf beachtens­
werter Höhe und übertraf den des Geschäftsjahres 1911/12 
um rd. 397 000 t, wovon auf das Inland 318 000 t, auf 
das Ausland 79 000 t Mehrabsatz fielen.

In der Preisgestaltung beobachtete der Verband 
seine bisherige Politik, in den Zeiten aufsteigender Kon­
junktur Maß zu halten und die Aufnahmefähigkeit des 
Marktes pfleglich zu behandeln. Trotz der unverkennbar 
nach oben gerichteten Tendenz des Weltmarktes und der 
guten Preislage der Fertigfabrikate im Inlando sowohl 
wie im Auslande hat der Vorhand die Inlandspreise für 
Halbzeug, die seit dem zweiten Vierteljahr 1910 keine 
Aenderung erfahren hatten, nur einmal, und zwar ab 
1. Juli 1912, um 5 M erhöht, während die seit 1909 gültigen 
Formcisenprciso ebenfalls ab 1. Juli eine Erhöhung um 
2,50 .11 erfuhren, der ab 1. Januar 1913 ein weiterer Auf­
schlag um 2,50 .11 f. d. t folgte. Außerdem ist ab ). Juli 
1912 der bisher gewährte Skonto von 1 y2 % in Wegfall 
gekommen. Das geldliche Ergebnis des Geschäftsjahres 
stellte sich für die Verbandsmitglicder infolge des größeren 
Absatzes und der besonders auch im Auslando erzielten 
höheren Preise besser als im Vorjahre.

Der G esa m tv ersa n d  betrug 6 394 592 t (Koh- 
stahlgewicht) gegenüber 5 998 262 t  im Jahre 1911/12. 
Von dem Mehrversande entfielen auf Halbzeug 40 159 t, 
auf Eisenbahn-Oberbaubedarf 239 162 t, und auf Form- 
cisen 117 009 t .“

„Ueber dio einzelnen Erzeugnisse ist zu erwähnen:
H a lb zeu g  — I nland. Das Inlandsgeschäft in Halb­

zeug war infolge andauernd flotter Beschäftigung der 
Verbraucher so lebhaft, daß es nur mit großen Anstreng­
ungen möglich war, den dringenden Abruf zu befriedigen. 
Ende Mai wurden die Inlandspreise, ab 1. Juli 1912 um 
5 .H f. d. t erhöht. Für das vierte Kalendervierteljahr 
1912 blieben die Prciso unverändert, und ebenso wurde 
für das erste Viertel des Jahres 1913 der Verkauf Endo 
November zu den Preisen und Bedingungen des vorher­
gehenden Vierteljahres freigegeben. Der Auftragseingang 
auch für diesen Zeitraum vollzog sich in flotter Weise 
und war wesentlich höher als im Vorjahre. Der Inlands­
absatz war daher während der ganzen Berichtszeit recht 
erheblich und übertraf den schon günstigen Versand des 
Vorjahres nach dem Inlande noch um 55 000 t.

H a lb ze u g  — A u sland . Der Auslandsmarkt lag 
ebenfalls fest, besonders in Großbritannien, wo nach 
Beendigung des Bergarbeiterstreiks von April an starke 
Nachfrage hervortrat, die sich im Laufe des Jahres infolge 
allgemein guter Beschäftigung namentlich der mit dem 
Schiffbau in Verbindung stehenden Industrien noch 
steigerte. Erst gegen Ende der Berichtszcit wurde wegen 
des Balkankrieges und infolge der Preisabschwächung 
am englischen Roheisenmarkt hier und da Zurückhaltung 
in der Tätigung neuer Geschäfte beobachtet. Der Absatz 
nach dem Auslande war an sich befriedigend, er konnte 
jedoch mit Rücksicht auf die starken Anforderungen der 
Inlandsverbraucher nicht auf die Höhe des Vorjahres 
gebracht wer’en. -gen das er um rd. 13 000 t zurück­
blieb.

Der G esa m tv er sa n d  an H a lb ze u g  vom 1. April 
1912 bis 31. März 1913 stellte sich auf 1 858 660 t (Roh­
stahlgewicht), übertraf also den des vorhergehenden 
Geschäftsjahres (1818 501 t) um 40 159 t. Von dem 
Gesamtversande entfallen auf das Inland 61,86 %, auf 
das Ausland 38,14 % gegenüber 60,31 % bzw. 39,69 % i. V.

E ise n b a h n -O b e r b a u b ed a r f — In la n d . In 
schwerem Eiscnbahn-Oberbaubcdarf war die Beschäfti­
gung während der ganzen Berichtszeit sehr rege; dio 
Versandziffem bewegten sich namentlich von Mitte des 
Geschäftsjahres ab in steigender Richtung, und der Auf­
tragsbestand war erheblich höher als im Vorjahre. Von 
den preußischen Staatsbahnverwaltungen wurden im 
ersten Halbjahre Nachtragsmengen an Schienen, Schwellen 
:ind Kleineisenzeug für das Rechnungsjahr 1912 auf- 
gegeben, so daß der Gesamtbedarf dieser Bahnen sich um 
86 0001 höher stcllto als im Vorjahre. Auch die badischen, 
bayerischen, württembergischen und sächsischen Staats­
bahnen meldoten Nachtragsbedarf für 1912 an. Die von 
den verschiedenen deutschen Staatseisenhahnen für das 
Rechnungsjahr 1913 angemeldeten vorläufigen Bedarfs­
mengen hielten sich teils im Umfange des Vorjahres, 
teils blichen sie etwas hinter dem vorjährigen zurück; 
jedoch kommen in der Regel im Laufe des Rechnungs­
jahres noch Naehtragsmongen bei den meisten Verwal­
tungen hinzu. Die von den preußischen Bahnen zuge­
wiesenen Nachtragsbestcllimgen erhöhten ihren Gesamt­
bedarf für 1913 um rd. 134 000 t gegenüber dem Vorjahre. 
Mit der preußischen Staatsbahnverwaltung wurde ein 
neuer zweijähriger Lieferungsvertrag getätigt, der unter 
Aufrechtcrhaltung aller übrigen Vertragsbestimmungen 
eine Preiserhöhung um 2 M f. d. t vorsieht. Auf derselben 
Grundlage wurden im Laufe des Jahres mit den übrigen 
deutschen Staatsbahnen neue Lieferungsverträgo ab­
geschlossen. Das Geschäft in Rillenschicnen war bei 
steigender Preisrichtung bis Jahresmitte sehr lebhaft, 
wurde jedoch dann etwas ruhiger, da die Straßenbahnen 
ihren Bedarf gedeckt hatten. Im Herbste trat wieder 
mehr Nachfrage hervor, die bis zum Schlüsse des Geschäfts­
jahres anhielt und den Werken volle Beschäftigung bis 
Endo des laufenden Jahres gewährleistet. In Grubon- 
schienen hob sieh dio Nachfrage von April an sehr, so daß 
vielfach den Wünschen der Abnehmer auf kurze Liefer­
fristen nicht entsprochen werden konnte. Bis in den Herbst 
waren Abschluß- und Abruftätigkeit bei steigender Prcis- 
richtung gleich umfangreich. Erst im Oktober wurde 
das Geschäft, soweit es sich um Neukäufe handelte, etwas 
stiller, während die Abschlüsse mit den inländischen 
Zechen über den Bedarf für 1913 flott eingingen, wobei die 
Gesamtmenge der vorjährigen Bestellungen einschließlich 
Nachtragsbedarf schon Ende Februar überschritten war.

E ise n b a h n -O b e r b a u b ed a r f —  A u sla n d . Der 
Auslandsmarkt für schweren Oberbau lag das ganze Jahr 
hindurch fest; dio Anfragen liefen in ziemlich großem 
Umfango ein und führten zu einer ganzen Reihe end­
gültiger Abschlüsse zu angomessenen Preisen. Der am 
1. April dieses Jahres vorliegende Auftragsbestand an 
schwerem Material war für Inland und Ausland zusammen 
325 000 t höher als zur gleichen Zeit 1912. Das Rillen- 
schiencngeschäft nahm einen befriedigenden Verlauf, 
und namentlich vom Herbste an war der Eingang von 
Anfragen und Aufträgen so lebhaft, daß wiederholt An- 
fragon des Auslandes wegen der von den Werken ver­
langten ausgedehnten Lieferfristen abgelehnt werden 
mußten. Die Preise konnten ebenfalls aufgebessert werden. 
In Gruben- und Feldbahnschienen herrschte bis in den 
Herbst hinein ein gutes Geschäft bei steigender Preis- 
richttmg; die Aufträge gingen in gutem Umfange ein, 
und der Abruf war flott. Im Oktober begann allerdings 
infolge des Balkankrieges dio Nachfrage aus den Balkan­
staaten und der Türkei, die sonst zur Zeit der Ernte gute 
Abnehmer sind, zu stocken. Im allgemeinen aber blieb 
der Absatz auf dem Auslandsmärkte bei anziehenden 
Preisen weiter günstig, und erst gegen Ende der Beriehts- 
zeit wurde der Abruf weniger dringend.
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An O b erb a u b ed a rf wurden 2 400 281 t (Rohstahl­
gewicht) v e r sa n d t gegenüber 2 161 119 t im Geschäfts­
jahr 1911/12, d. h. 239 162 t mehr. Von dem Versande 
gingen nach dem Inlande 66,03 % und 33,97 % nach dem 
Auslande, gegen 62,81 % bzw. 37,19 % in 1911/12.

F o rm eisen  — In la n d . Im Inlandsgeschäft von 
Formeisen setzto nach Verlängerung des Stahlwerks- 
Verbandes eine rege Kauflust ein, so daß sich das Früh­
jahrsgeschäft zunächst recht lebhaft anließ. Der Abruf 
war ebenfalls sehr flott, und der lulandsversand bewegte 
sich in steigender Richtung. Auch nach Freigabe des 
Verkaufs für das dritto Vierteljahr zu um 2,50 M f. d. t 
erhöhtem Preise und unter Fortfall des bisher gewährten 
Skontos war der Abruf für diesen Zeitraum zufrieden­
stellend und höher als im Vorjahre; aber das Formeisen­
geschäft wurde immerhin durch dio für Neubauten weniger 
günstige Witterung und die infolge der Geldknappheit 
entstehenden Schwierigkeiten bei Beschaffung von Bau­
geldern, ferner durch die mißlichen Verhältnisse am Berliner 
Baumarkte in einer lebhafteren Entfaltung behindert. 
Für das letzte Viertel des Jahres blieben dio Preise des 
vorhergehenden Vierteljahres bestehen und wurden nur 
im November in Rücksicht auf die allgemein günstige 
Lago des Eisenmarktes für das erste Vierteljahr 1913 
um 2,50 Ji f. d. t erhöht. Der Eingang von Spezifikationen 
und der Absatz waren unter Berücksichtigung des teuren 
Geldstandes noch zufriedenstellend; jedoch konnte sich 
das Formeisengeschäft bis Ende der Berichtszeit aus den 
genannten Gründen nicht recht erholen. Die Bautätigkeit, 
die an vielen Stellen ganz stockte, wurde gegen Ende 
des Geschäftsjahres außerdem durch die Ungewißheit 
über den Ausgang der Bauarbeiterfrage nachteilig beein­
flußt. Trotz dieser das Formeisengeschäft hemmenden 
Einwirkungen erreichte der Inlandsabsatz eine Steigerung 
von 38 000 t gegenüber dem Vorjahre.

F orm eison  — A u sla n d . Im Auslande entwickelte 
sieh das Trägergeschäft recht günstig, und Auftragseingang 
wie Abruf waren sehr befriedigend. In Großbritannien 
waren die Werke nach dem wochenlangcn Stilliegen 
während des Bergarbeiterausstandes voll beschäftigt, 
und der im Juni ausbrechende Streik der Hafenarbeiter 
konnte auf dio guto Geschäftslage dort keinen nennens­
werten Einfluß ausüben. Auch in den übrigen Absatz­
gebieten war das Geschäft zufriedenstellend; die Aus­
fuhrpreise erfuhren allgemein im Laufe des Sommers 
wiederholt Aufbesserungen, und der im September vor­
liegende Auftragsbestand stellte sich erheblich höher 
als im Vorjahre. Nur das bis dahin recht gute Geschäft 
nacli den Donauländern und dem Balkan erlitt mit dem 
Beginn der dortigen politischen Verwicklungen eine 
Einbuße, und der Absatz kam vollständig zum Stocken. 
Dafür war auf den übrigen, besonders überseeischen 
Märkten ein Nachlassen des Abrufs bis Ende der Berichts­
zeit nicht zu spüren; der Versand war durchweg be­
friedigend und im Berichtsjahre rd. 80 000 t höher als 
1911/12.

Der G o sa m tv e rsa n d  von  F o rm o isen  vom
1. April 1912 bis 31. März 1913 betrug 2 135 651 t  (Roh- 
stahlgowicht), also 117 009 t mehr als im Vorjahre 
(2 018 642 t). Es entfielen davon auf das Inland 72,07 % , 
auf das Ausland 27,93 % gegen 74,39 % bzw. 25,61%  
im Geschäftsjahre 1911/12.“

Ueber den m o n a t lic h e n  V ersa n d  an V erb a n d s-  
erzo u g n issen  sowohl einzeln wie zusammen haben 
wir regelmäßig berichtet*; nachzutragen bleibt, daß sich 
der a r b e it s tä g lic h e  V ersa n d  wie aas nachfolgender 
Zusammenstellung ersichtlich gestaltete.

Die weiter oben genannten Versandmengen des 
Geschäftsjahres verhalten sich zu den B e t e i l ig u n g s ­
z iffern  derart, daß der Versand von Halbzeug die Be-

* Vgl. insbesondere St. u. E. 1913, 17. April, S. 665; 
zu bemerken ist dabei, daß die Versandzahlen für den 
Monat Juni 1912 inzwischen berichtigt sind, wie auch 
aus der nebenstehenden Zusammenstellung hervorgeht.

M onate

A rbcltstäg llchcr V ersand

1911/12

t

1913/18

t

Mehr oder | 
M toderver- ; 
■and gegen 

1911/12 1
1912

A p r il....................... 19 148 19 512 + 304
M a i ....................... 20 475 21 429 +  954
J u n i ....................... 19 972 24 617 +■ 4 045
J u l i ....................... 17 745 20 060 +  2 315
A u g u s t .................. 17 010 20 498 +  2 888
September . . . 19 345 20 403 +  1 058 ;
Oktober . . . . 18 158 20 022 + 1 864 -
Novem ber. . . . 19 547 19 700 + 159
Dezember . . . 19 511 22 185 + 2 674

1913
Januar .................. 18 407 20 600 + 2 193
Februar . . . . 20 291 21 100 + 809
M ä rz ....................... 25 828 23 428 — 2 400

Durchschnittlich . 19 606 21 104 + 1 438

toiligungsziffern für diese Zeit (1 429 361 t) um 429 299 t 
oder 30,03 % übertrifft, während der Versand von Ober­
baubedarf hinter der Beteiligungsziffer (2 496 431 t) 
um 96 150 t oder 3,85 % und der Versand von Formeisen 
hinter der Beteiligungsziffer (2 457 033 t) um 321 382 t 
oder 13,08 % zurückbleibt. Der Gesamtversand von 
Verbandserzeugnissen im abgelaufcnen Geschäftsjahre 
übertrifft dio Beteiligungsziffer für diese Zeit (6 382 823 t) 
um 11 769 t oder 0,18% .

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand 
des Stahlwerks-Verbandes betrug im J u n i 1913 ins­
gesamt 005 570 t (Rohstahlgewicht); er war damit 38 239 t 
höher als im Mai d. J. (567 331 t), dagegen 9859 t nie­
driger als im Juni 1912 (615429 t). Im einzelnen wurden 
versandt: an Halbzeug 132 595 t gegen 141628 t im 
Mai d. J. und 169 187 t im Juni 1912; an Formeisen 
190 972 t gegen 188 509 t im Mai d. J. und 230 572 t im 
Juni 1912; an Eisenbahnmaterial 282 003 t gegen 237 194 t 
im Mai d. J. und 215 670.t im Juni 1912. Der Versand 
des Monats Juni d. J. war demnach in Halbzeug 9033 t 
niedriger, dagegen in Formeisen 2463 t und in Eisenbahn- 
material 44 8091 höher als der Versand im Monat Alai d. J. 
Verglichen mit dem Monat Juni 1912 ergibt sieh für 
Eisenbahnmaterial ein Mehrversand von 60 3331, während 
an Halbzeug 36 592 t und an Formeisen 39 600 t weniger 
versandt wurden. In den letzten 13 Monaten gestaltete 
sich der Versand folgendermaßen:

H alb­ Form - Eisen balm­ In s ­
1912 zeug

£
eisen

(
m ateria l

t
gesam t

t
Juni . . . . 169 187 230 572 215 070 615 429
Juli . . . . 154 083 211 805 175 720 541 614
August . . . 163 949 195 815 193 680 553 444
September . 152449 178 483 179152 510 084
Oktober . . 164 380 177 639 198 567 540 586
Novem ber. . 148 150 144 060 200 437 492 647
Dezember . . 173 860 138 610 219 980 532 450

1913
Januar . . . 162 734 143 070 229 821 535 625
Februar . . 140 386 136175 229 856 506 417
März . . . . 151 688 178 152 232 437 562 277
April . . . 138 710 193 327 234 252 566 289
Mai................. 141 628 188509 237 194 567 331
Juni . . . . 132 595 190 972 282 003 605 570

Verein deutscher Nietenfabrikanten. — Die Vereini­
gung ist bis zum Oktober 1913 v e r lä n g e r t , nachdem dio 
von zwei Mitgliedern ausgesprochene Kündigung zurück­
gezogen worden ist. In der letzten Versammlung wurde 
weiter beschlossen, zu den um 10 M f. d. t  ermäßigten 
Preisen bis Endo 1913 zu verkaufen.
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Verkaufsstelle für Verpackungsbandeisen, G. m. b. H., 
Düsseldorf. — Unter vorstehender Firma wurde der 
„Rhein. - Westf. Ztg.“ zufolge ein Verband gegründet, 
dem folgende Werke angehören (die Beteiligungsziffern 
sind in Klammern beigefügt): B o eck cr  und H a v er ,  
Hohenlimburg (3,5% ), B o o ck er  und R öh r, Hohen­
limburg (10% ), W eber un d  G iese , Hohenlimburg 
(11,8%), V e r e in ig te  W alz- und R ö h ren w erk e , A. G., 
Hohenlimburg (9,1% ), G ew erk sch a ft D e u tsc h e r  
K a is e r ,  Dinslaken (52,5% ), E ise n - un d  S ta h l­
w erk e , G. m. b. H., Schwelm (4% ), V e re in ig te  
B io rb a ch sc h o  D ra h tw crk o , Altena (1,2% ) und 
E r n st  S e lv e ,  Augustenthal bei Lüdenscheid (1,9% ).

Maschinenfabrik Thyssen & Co., Aktiengesellschaft 
in Mülheim-Ruhr. — Nach dem Berichte des Vorstandes 
war dio Gesellschaft während des am 31. Dezember 1912 
abgelaufonen zweiten Geschäftsjahres dauernd stark 
beschäftigt und konnte daher dio neu geschaffenen An­
lagen voll ausnutzen. Die große Steigerung des Umsatzes 
erforderte wesentlich erhöhte Betriebsmittel; die Gesell­
schaft mußte daher bedeutende Kredito bei der Firma 
Thyssen & Co. in Anspruch nehmen. Um diesem Umstande 
Rechnung zu tragen, schlägt der Vorstand vor, von 
dem nach Abzug von 442 398,84 M Abschreibungen und 
216 402,42 M Rückstellungen für schwebende Verpflich­
tungen sich ergebenden Reingewinn von 732 904,42 JC 
koine Dividende zu verteilen, sondern 73 290,44 M der 
gesetzlichen Rücklage zuzuführen, 500 000 .11 an dio 
bosondero Rücklage zur Stärkung des Betriebsfonds 
und 29 565 JC an den Unterstützungsfonds zu über­
weisen, sowie die restlichen 130 048,98 Jt auf neuo Rech­
nung vorzutragen. In das neue Geschäftsjahr ist die 
Gesellschaft mit einem großen Auftragsbestände ein­
getreten, der dio Gewähr für gute und lohnende Be­
schäftigung sowohl für das laufende als auch einen Teil 
des nächsten Geschäftsjahres bietet. Dio Neubauten sind 
fertiggestellt.

Stahlwerk Thyssen, Aktiengesellschaft, Hagendingen 
(Lothr.). — Wie wir dem Berichte des Vorstandes ent­
nehmen, war das Geschäftsjahr 1912 vorwiegend ein 
Baujahr. Dio Inbetriebsetzung der einzelnen Anlagen 
erfolgte programmäßig. Die ersten beiden Hochöfen wur­
den am 5. Juli, der dritte Ofen am 24. Juli und der vierte 
Ofen am 6. September in Botriob gesetzt. Stahlwerk 
und Blockwalzwerk nahmen gegen Endo Juli den nor­
malen Betrieb auf. Die Inbetriebsetzung aller Anlagen, 
deren Leistungsfähigkeit dio gestellten Erwartungen über­
traf, erfolgte ohne jeden Zwischenfall. Im Berichts­
jahre bezifferte sieh dio Erzeugung der Hochofenanlage 
auf 171 640 t Roheisen; das Stahlwerk stellte 142 174 t 
Rohstahl her, während das Blockwalzwerk 118 855 t 
vorgewalztc Blöcke und Brammen lieferte. Am 24. Ok­
tober wurde das Knüppelgerüst der 925er Straße dem 
Betrieb übergeben. Dio Fcrtigstraßon kamen im Berichts­
jahre noch nicht in Betrieb, so daß die Fabrikation auf 
Halbzeug beschränkt blieb. Die Absatzverhältnisse in 
Halbzeug waren außerordentlich günstig. An den Stahl- 
worksverband wurden 51 724 t und an die Werke des 
Konzerns 62 425 t Halbzeug versandt. Mit Rücksicht 
darauf, daß lediglich Halbzeug hcrgestellt wurde und 
somit dio Gasmaschinenzentrale und ein großer Teil der 
Hochofengase nicht ausgenutzt werden konnte/bezeichnet 
der Bericht den Erlös des Jahres 1912 als nicht den Er­
wartungen entsprechend. Die Betriebsverhältnisse wurden 
weiter dadurch äußerst ungünstig beeinflußt, daß die 
Erzbeschaffung für dio ersten Bctriebsmonate großo 
Schwierigkeiten bereitete. Die eigenen Gruben waren 
nicht genügend' vorbereitet und lieferten dio Erze nicht 
in der erwarteten Beschaffenheit. Inzwischen hat sieh 
die Erz Versorgung des Hüttenwerks wesentlich gebessert. —  
Der Jahresumsatz betrug 12 084194,58 M ; hiervon ent­
fallen auf den Konzern 6 238 214,24 .ft und auf den 
Verkauf an fremde Firmen 5 845 980,34 -ft. Der Roh-

Dcr Verband wird seine Verkaufstätigkeit sofort auf­
nehmen.

Zur Krisis in der englischen Weißblecherzeugung. —
Wie wir der „South Wales Daily Post“ vom 18. Juli 
entnehmen, haben jetzt verschiedene Arbeitervereini- 
gnngen an die Arbeiter der Weißblechwerke ein Rund­
schreiben gerichtet, in dem unter Hinweis auf die un­
günstigen Verhältnisse, durch welche ungefähr 25 % 
der Arbeiter seit Monaten ohne Beschäftigung seien, dio 
Arbeiter aufgefordert werden, dem Vorschläge einer 
allgemeinen einwöchigen Stillegung der Werke während 
der ersten Septemberwocho zuzustimmen und damit 
ihrerseits zur Besserung der Lage beizutragen.

gewinn stellte sich auf 1 210 463,60 Jt, die zu Abschrei­
bungen verwendet werden, ln  der Bilanz sind u. a. 
aufgeführt 49 476 850,50 .ft Guthaben der Gewerk­
schaft Deutscher Kaiser sowie 7703466 Jt verschie­
dene Verbindlichkeiten. Anderseits sind die Vorauszah­
lungen mit 22 474 370,43 Jt, dio Hüttenwerksanlagen 
mit 29 972 013,43 .ft, die Vorräte mit 2 898 281,14 Jt 
und die Außenstände mit 4 142 145,46 .ft eingesetzt.

Société Anonyme Electrométallurgique Procédés Paul 
Girod, Neuchâtel (Schweiz). —  Nach dem Geschäfts­
berichte für 1912 hatte die Gesellschaft einen Umsatz 
von 7 343 118 (i. V. 6 286 075) fr aufzuweisen. Der Roh­
gewinn beziffert sich auf 1 041 263,62 fr. Nach Abzug 
von 615 087,57 fr für allgcmeino Unkosten, Zinsen, Rück­
stellungen zugunsten der Angestellten usw. und unter 
Einschluß von 273 360,20 fr Vortrag aus 1911 ergibt 
sich ein Reingewinn von 099 536,25 fr. Von diesem Be­
trage sollen 294 077,25 fr zu Abschreibungen verwendet 
werden, so daß zum Vortrag auf neue Rechnung noch 
405 459 fr verbleiben. Von der teilweisen Besserung 
der Preise konnte die Gesellschaft noch nicht allgemein 
Nutzen ziehen, da sie noch Aufträge auf Grund alter Ab­
schlüsse auszuführen hatte. Die Herstellung der Le­
gierungen ist jetzt in Ugino und dio Fabrikation von 
Karbiden in Courtepin vereinigt. Die letztgenannte 
Anlage ist fertiggestelit und hat die erwarteten Ergobnisso 
gebracht. Von der Gesellschaft wurden während des Be­
richtsjahres wieder einige Lizenzen vergehen, so an die 
Bethlehem Steehvorks in Amerika. Der Ofen in Gleiwitz 
ist in Betrieb gesetzt, während hei den Gesellschaften 
Gio Ansaldo, Armstrong & Cie. lind Putiloff die Montagc­
arbeiten fortgesetzt wurden, ohne daß es möglich war, 
die Anlagen schon in Betrieb zu nehmen. An der Com­
pagnie des Forges et Aciéries électriques Paul Girod 
ist dio Gesellschaft außer mit Aktienbesitz noch mit 
9 161 944,72 fr interessiert. Das Stahlwerk hat seinerseits 
Lizenzen in Frankreich und im Auslande vergehen. —  Dio 
Berichtsgesellschaft s e t z t  ihr K a p ita l von 12 000 000 fr 
auf 7 200 000 fr herab und erh ö h t es dann w ied er  um 
4 800 000 fr auf 12 000 000 fr durch Ausgabe von 16 000 
Vorzugsaktien von jo 300 fr, dio den alten Aktionären im 
Verhältnis von zwei neuen auf drei alto Aktien angeboten 
werden sollen. Außerdem werden an Stelle der 700 Gründer­
anteile 36 000 zu 125 fr rückzahlbare Gcwinnanteilscheino 
geschaffen, von denen 24 000 den alten Aktionären im 
Verhältnis von einem Anteil zu einer gewöhnlichen Aktio 
überlassen werden, während Herr Paul Girod 12 000 
Anteile erhält. Ferner wird die Verwaltung ermächtigt, 
8 000 000 fr fünfprozentige Schuldverschreibungen aus- 
zugoben.

Die ungarischen staatlichen Eisenwerke im Jahre 1912.
— Nach dem vom ungarischen Finanzministerium veröffent­
lichten Geschäftsberichte hatt en die staatlichen Eisenwerke 
im Jahre 1912 einen Reingewinn von 9 823 876,18 K aufzu- 
weisen. Die Abschlußrechnung zeigt neben 1 752 769,60 K 
Zins- und Pachteinnahmen 45 851795,82 K Betriebseinnah­
men aus Lieferungen an die Staatsbahnen, 33 955 511,45 K 
aus Lieferungen an inländische und 7 637 888,94 K aus 
Lieferungen an ausländische Besteller. Anderseits be­
trugen die Personal- und sozialen Ausgaben, öffentlichen
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Abgaben usw. 5 318 696,89 K und die Betriebsausgaben 
74 055 392,74 K. Nimmt man das in den Eisenwerken 
angelegto Kapital als Grundlage, so ergibt sich eine Ver­
zinsung von 8,41 (i. V. 7,27) %, während sich die Ver­
zinsung bei Zugrundelegung des Stamm- und Betriebs­
kapitals (189,1 Mill. K) au{ 5,19 (4,41) % beziffert. — Ge­
fördert bzw. hergcstellt wurden u. a. 391 132 (i. V. 360485) t 
Braunkohle, 282 592 (246 450) t  Eisenerz, 103 919 (90 553) t  
Roheisen, 24 127 (20 872) t Eisen- und Metallguß, 7988

(6392) t Stahlguß, 1096 (609) t Geschosse, 85 656 (61 452) t 
Schienen usw., 23 240 (18 613) t  Bleche, 11 309 (9302) t 
Röhren, 68 092 (55 174) t  Eisenträger, Konstruktions­
eisen usw., 5213 (4835) t Brückenteile und Eisenkon­
struktionen, 5950 (5241) t  Schienennägel, Schrauben, 
Nieten usw., 2728 (1526) t mit Wassergas geschweißte 
Erzeugnisse. Ferner u. a. 270 (250) Lokomotiven, 492 
(402) Lokomobilen und 1027 (836) Dreschmaschinen. 
Beschäftigt wurden 21 864 (19S47) Arbeiter. m

Bücherschau.
K lim a, Dr. A n to n , k. k. Regierungsrat am Tech­

nischen Museum für Industrie und Gewerbe in 
Wien: Die Technik im Lichte der Karikatur. Mit 
139 Abb. Wien: F. M alotta 1913. (4 Bl., 135 S.) 
4°. 7,20 K.

Die Beziehungen zwischen Technik und Kunst sind 
erst seit einigen Jahren Gegenstand literarischer und 
kunstgeschichtlicher Erörterungen geworden. Ein neuer 
und interessanter Boitrag hierzu liegt in obigem Werke 
vor. Dio kulturgeschichtliche Bedeutung der Karikatur 
wird ja neuerdings, insbesondere seit Muthers Vorgang, 
immer mehr anerkannt und immer höher eingeschätzt. 
Sie ist ein Barometer des öffentlichen Lebens. Der Kari­
katurist nimmt schneller als andere Künstler Fühlung 
mit allen neuen Strömungen. Während aber früher fast 
nur Politik und Literatur neben der Sittenschilderung 
dom Karikaturzcichner Material lieferten, bürgern tech­
nische Motive sich seit der Wendo des 18. Jahrhunderts, 
in größerem Umfange aber erst im letzten Drittel des 
neunzehnten in der graphischen Satire ein. Nicht selten 
werden daboi technische Problemo ironisch als unaus­
führbar geschildert, dio dann wenige Jahre später doch 
von der Technik bewältigt worden. So verhöhnt 1863 der 
„Punch" den Godanken oiner maschinellen Haarbürste, 
Grandvillo das „Dampfkonzert“ , Chruikshank schon 
im Jahro 1825 den „Luftdroschken-Haltoplatz“, der 
„Figaro" 1876 dio Sprechmaschine. Wie schnell erfüllen 
sich solche scheinbaren Unmöglichkeiten! Darum lohnt 
cs wohl, dio Technik im Lichte der Karikatur zu betrachten, 
auch wenn die Dingo, wie im vorliegenden Falle, nicht nach 
historischen oder technisch sachlichen Gesichtspunkten 
geordnet werden, sondern nur allgemeine Betrachtungen 
über die Mothodo der satirischen Darstellung sich daran 
knüpfen. Trotz dieser, für den Techniker unerwünsch­
ten Gruppierung nach philosophischen Gesichtspunkten 
interessiert das Buch ihn doch durch seinen reichen, 
in 139 Abbildungen zusammengcstellton Stoff. Es biotet 
damit eine gute Unterlage für eine neue, zweckmäßiger 
geordnoto und umfassendere Darstellung dieses Gebietes.

M. Sch.
Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen: 

H oppe, Dr. J o h a n n e s , Leiter des ehem. Laboratoriums 
Dr. Bender und Dr. Hobein, München: Analytische 
Chemie. Bd. 1: Qualitative Analyse. 2., völlig umgearb. 
Aufl. Mit 7 Tab. Berlin u. Leipzig: G. J. Göschon’scho 
Verlagshandlung, G. m. b. H., 1913. (147 S.) 8° (16°). 
Geb. 0,90 Jt.

Jahrbuch der Elektrochemie und angewandten physikalischen 
Chemie. Begründet und bis 1901 hrsg. von Prof. Dr. 
W. N ern st und Prof. Dr. W. B orch ers. Berichte 
über die Fortschritte des Jahres 1906. Hrsg. von 
Dr. phil. H ein r ich  D a n n o o l, Genf, und Prof. Dr. 
J u liu s  M eyer, Breslau. 13. Jg. Hallo (Saale): 
W. Knapp 1913. (XII, 869 S.) 8». 32 Jt.

Hi Leider scheint sich die Hoffnung, daß es gelingen 
werde, durch eine etwas schnellere Erscheinungsweise 
der noch rückständigen Bändo des vorliegenden Jahr­
buches in absehbarer Frist dio große Spannung zu ver­
mindern, dio zwischen der Berichtszeit und dem .Aus­
gabetage der einzelnen Jahrgänge besteht, einstweilen

noch nicht erfüllen zu sollen; denn dio zweite Hälfte 
des 13. Bandes ist auch wieder sehr spät auf die orsto* 
gefolgt. Gerade die Technik, für die der (jetzt fertig 
gowordene) Schluß des Bandes (angewandto Elektro­
chemie) besonders wichtig ist, kann auf eine pünktliche 
Berichterstattung nicht verzichten, und deshalb wäre 
es dringend zu wünschen, daß bald ein Weg gefunden 
wird, der dem beregten Uebelstando abhilft. Die wert­
volle Arbeit des Hcrausgohers vermag sonst nur ver­
hältnismäßig geringen Nutzen zu stiften. Hi 

K o b e ll, F ran z  von: Lehrbuch der Mineralogie in leicht- 
faßlicher Darstellung. Mit besonderer Rücksicht auf 
das Vorkommen der Mineralien und ihre technische 
Verwendung verfaßt von K. O ebbeko und E. W ein- 
schön k in München. 7., neubearb. Aufl. Mit 344 Text- 
abb. u. 1 Taf. Leipzig: F. Brandstetter 1913 (VII, 
405 S.) 8°. 7,75 M, geb. 8,50 Jt.

Hi Das schon in sechs Auflagen verbreitete Werk 
verdient hier besonders erwähnt zu werden, weil es 
in der vorliegenden Bearbeitung sein Hauptgewicht auf 
das Vorkommen und dio Paragenesis der Mineralien 
legt, also auf Dinge, die für die Kenntnis der Erzvor­
kommen wichtig sind. Dementsprechend sind im all­
gemeinen Teile des Buches die Kapitol über dio Mineral­
lagerstätten und Gesteine neu hinzugefügt worden. 
Dafür, daß die Darstellung im übrigen dem heutigen 
Stande der Wissenschaft Rechnung trägt, dürften dio 
Namen der jetzigen Verfasser bürgen. Hi 

K rön er , 3)r.-Qng. H .: Was muß der Elektriker von der
Oeschurindigkeitsrcgelung der Kraftmaschinen wissen! 
Mit 20 Abb. (Aus „Holios“ 1913, Nr. I, 2, 3.) 
Leipzig: Hachmoister & Thal 1913. (48 S.) 8 °. 1,20 Jt. 

L e co m te -D e n is , M., Ingénieur Civil des Mines: Comment 
on crée une mine. 2ièm . éd. Paris: H. Dunod et 
E. Pinat [1913], (V, 225 S.) 8° (16°). 4,50 fr. 

Leitfaden zur Arbeitervcrsicherung des Deutschen Reichs. 
Bearb. von Mitgliedern des Reichsversicherungsamts. 
Berlin: J. Springer 1913. (52 S.) 8°. 0,40 J£ (bei 25 bis 
49 Stück je 0,35 Jt, bei 50 bis 99 Stück je 0,30 Jt, 
bei 100 Stück und mehr jo 0,25 Jt).

L in d em an n , Dr. B .: Die Erde. Eine allgemein ver­
ständliche Geologie. Mit zahlr. Abb., schwarzen u. 
farb. Taf. u. Kart. Bd. 2 : Geologie der deutschen Land­
schaften. Lfg. 5 bis 7 (des ganzen Werkes Lfg. 15 bis 17). 
Stuttgart: Kosmos, Gesellschaft der Naturfreundo 
(Franckh’scho Vcrlagshandlung) [1913]. (S. 129 bis 224
u. 6 Taf.) 4°. Jede Lfg. 0,SO Jt. (Der Bd. soll in 10 Lfg. 
vollständig erscheinen. )

L in d n er, M ax: Schaltungsbuch für Schwachstrom-An­
lagen. 19. Aufl. Neu bearb. von W .K nobiooh . Leipzig: 
Hachmeister& Thal 1913. (XII, 276 S.) 8 °. Geb. 2 Jt. 

M ezger, C h ristia n : Die. Chemie als mathematisches
Problem. Mit 60 Strukturbildern im Text. Metz : 
G. Scriba 1913. (2 Bl., 108 S.) 8°. 3 Jt.

Verkehrsbuch, Oberschlesisches. Fahrpläne für Ober­
schlesien, dio russischen und österreichischen Grenz­
gebiete. Nachschlage-Buch für den Industrie-Bezirk 
und Beamten-Verzeichnis. 28. Ausg. Sommer 1913. 
ICattowitz, Breslau, Berlin: Phönix-Verlag (Inh. Fritz 
& Carl Siwinna). (Getr. Pag.) 8 °. 0,50 Jt.

* Vgl. St. u. E. 1912, 18. Jan., S. 127.
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K a ta lo g o  und F irm o n sch rifto n .

D e u ts c h e  M a sc h in e n fa b r ik , A.-G., Duisburg: Das 
Hochofenwerk.

G u tch o ffn u n g sh ü ttfe , Aktienverein für Bergbau und 
Hüttenbetrieb, Oberhausen (Rheinland): Dam pfförder- 
maschinen.

— D 3. — : Großgasmaschinen,
H o h e n z o lle r n , Aktiengesellschaft für Lokomotivbnu, 

Düsseldorf-Grafenberg: (Lokomotive) Nr. 3000.
M an n esm a n n rö h ren -W erk e , Düsseldorf: Haupt-Preis­

liste 1.
Hi Unter diesem bescheidenen Titel haben die 

Mannesmannröhren-Werke ein Prachtalbum veröffent­
licht, das wegen der anziehenden Zusammenstellung 
seines Inhaltes und der Eigenart seiner Ausstattung 
an dieser Stelle besonders hervorgehoben zu werden 
verdient. Der über 700 Seiten umfassende, durchweg 
auf gelblich getöntem Kunstdruckpapier gedruckto 
Quartband, dessen Einband schon durch geschmack­
volle Einfachheit sich auszeiehnct, bringt zwar in der 
Hauptsache, seinem eigentlichen Zwecke entsprechend, 
eine katalogartige, durch zahlreiche, sorgfältig ausge- 
filhrto Zeichnungen und Abbildungen erläuterte Uebcr- 
sicht dor Erzeugnisse der Gesellschaft, gibt außerdem 
aber noch in der Einleitung einen kurzen Uebcrblick

über den Entwicklungsgang des Unternehmens und 
weiterhin Beschreibungen der einzelnen Werksanlagen, 
die in den mannigfachsten Außen- und Innenansichten 
vorgeführt werden. Daneben findet man in dem Bande 
eine Menge Aufnahmen solcher Straßen, Plätze, Land­
schaften, Hafenanlagen, Schiffe usw., die Fabrikate 
der Mannesmannröhren-Werko in gebrauchsfertigem 
Zustando oder während der Verlegung zeigen. Alle 
diese Bilder lassen erkennen, daß künstlerisches Emp­
finden dio Arbeit des Photographen veredelt hat. 
Teilweise sind die Innenansichten der Werksanlagen auch 
farbig gehalten, um den Feuerschein wiederzugeben, 
der ihnen ihren malerischen Reiz verleiht. Zu er­
wähnen ist noch, daß der Katalog auch technische 
Bemerkungen enthält, die manchem Rölirenverbraucher 
willkommen sein dürften. Alles in allem genommen 
handelt es sich liier also um eine ebenso gediegeno 
wie eigenartige Propagandaschrift, dio nicht nur den 
Manncsmannröhren-Wcrken Ehre macht, sondern auch 
dem für die Herstellung zeichnenden Künstler W illi  
R o e r ts  (Hannover) das beste Zeugnis ausstellt. Hi

O b e rsch le s isc h e  E is e n in d u s tr ie ,  A.-G. für Bergbau 
und Hüttenbetrieb, Gleiwitz: Baildonstahl —  Kon- 
siruklionsstahl. 1913.

S ic m c n s  - S e h u c k e r t w e r k e :  Turbogencratoren für 
Gleichstrom und Wechselstrom.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

A enderungen in der Mitgliederliste.
Chajes, Max, Sipt.JJng., techn. Bureau, Kattowitz O. S., 

Holtzcstr. 14.
Dieckhoff, Aug., Hüttcndirektor a. D., Ziviling., vereid.

u. öffentl. angest. Sachverstand, für Eisenhütten wesen, 
Düsseldorf, Schützenstr. 20.

Hackert, Robert, Betriebsingenieur der Deutsch-Luxemb. 
Bcrgw.- u. Hütten-A. G., Abt. Dortrn. Union, Dort­
mund, Arncckestr. 9.

Jacobs, Otto, Betriebschef des Stahl- u. Walzw. der Tagan- 
roger Metallurg. Ges., Kertsch, Süd-Russland.

Moritz, Anton, Oberingenieur, Metz, Seillestr. 87.
Quitmann, Hugo, Ingenieur der Deutsch-Luxemb. Bergw.-

u. Hütten-A. G., Abt. Dortm. Union, Dortmund, 
Beurhausstr. 29.

Schulz, Wilhelm, Ingenieur, öffentl. vereid. Sachverstand, 
für Materialprüfungen, Essen a. d. Ruhr, Irmgardstr. S2.

Sonanini Clemente, 'Sipl.-Qitfl., Aachen, Friedrichstr. 70.
Speilh,A. W., Obering., Gießerei-Betriebsleiter der Deutsch- 

Luxemb. Bergw.- u. Hütten-A. G. Abt. Friedrich- 
Wilhelmshütte, Mülheim a. d. Ruhr, Eppinghoferstr. 9.

Veit, Paul, Ingenieur der Mascliinenbau-A. G., Tigler, 
Duisburg, Pulverweg 71.

Wyhs, 2)r.*Qng. Walter, Arbon, Schweiz, Schloß.

N eu e M itg lied er .
Clement, Frank H., Captain, Consulting Engineer, Con- 

tractor and Buiider, Philadelphia, Pa., U. S. A., Land 
Title Building.

Fick, J. C., Prokurist der Geisweider Eisenw., A. G., 
Weidenau a. d. Sieg.

Glaser, Ludwig Carl, 2)ipl.«Qng-> Breslau XVI, Lutherstr.
Hansen, Franz, Conducteur des travaux à la Soc. Mé­

tallurgique Scnelle-Maubeugc, Longwy-bas (M. et Mos.), 
Frankreich, Cité de Mery, Villa Jeanne d’Arc.

Herwig, Dr. Wilhelm, Chefchemiker der A.-G. der Dillinger 
Hüttonw., Dillingen a. d. Saar.

Hickling, Clarence L., Ziviling., Field - Engineer of the 
Didier-Mareh Co., Bothlehem, Pa., U. S. A.

Ilumbeck jr., Fritz, Betriebsleiter des Siegen-Solinger- 
Gußstahl-Aktien-VcreiiiB, Solingen, Kotterstr. 51.

Kiefer, Peter, Ingenieur der Manncsmannröhrcn-Werke, 
Düsseldorf-Rath, Bochumerstr. 19.

Meier, Ernst, Direktor der Westfäl. Maschinenbau- 
Industrie, Neubeckum i. W., Kaiser-Wilhelmstr.

Pajunk, Georg, ®ipi.*Qng., Stahl- u. Walzwerksing. der 
Krainischcn Industrie-Ges., Servoia bei Triest.

Saßenscheidt, Gustav, Prokurist der Maschinenf. Deutsch­
land, Dortmund, Dudenstr. 7.

Treinen, Mathias, Ziviling. u. Industrieller, Colmar* 
Hütte, Luxemburg.

V ersto rb en .
Eulenberg, Hugo, Ingenieur, Mülheim a. Rhein. 15. 7. 1913.
Cremet, Albert, Fabrikbesitzer, Hörde. 13. 7. 1913.
Cavllius, Ferdinand, Betriebschef, Bruckhausen. 19.7.1913.

A e lte r e  te c h n is c h e  Z e it s c h r i f t e n  un d  W erk e  
bittet man nicht einstampfen zu lassen, sondern der 

X  B i b l io t h o k  X  
d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

zur Verfügung zu stellen.

In Verbindung mit der 45. ordentlichen H a u p tv ersa m m lu n g  d es V ere in s d e u ts c h e r  E ise n g ie ß e r e ie n  
wird am Donnerstag, den 11. September d. J., abends 5 ( Uhr, im Hotel zum Bautenkranz zu E ise n a c h  die

20. Versammlung deutscher Gießereifachleute
ot-attfinden, zu der die Mitglieder des V ere in s d e u tsc h e r  E is c n h ü tte n lc u tc  hierdurch cingcladen werden.

Auf der T a g eso rd n u n g  stehen folgende Vorträge:
1. Diplom-Hütteningenieur Zen zes : Die Verwendung von Zusatzeisen zur Erzielung hochwertigen Gußeisens
2. Oberlehrer E rb r e ich , Duisburg: Das Gießereiwesen in der Königlichen Hüttenschule zu Duisburg.
3. 3)r.-vpia. von E m p erg er , k. k. Oberbiurat, V\ien: Das umschnürte Gußeisen, ein neues Baumaterial. 

Eine Uebersicht der bisherigen Versuche und Anwendungen im Hochbau und Brückenbau.


