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I m Laboratorium  der D illinger H üttenw erke wur- 
den auf Grund chem ischer Versuche die Ur

sachen der B lasenbildung von  B lechen und die E in
wirkung des S tickstoffes auf die B lasenbildung und  
Dehnung des schm iedbaren E isens untersucht. Daran  
anschließend wurde versucht, die H erkunft des Eisen- 
stiekstoffesfestzulegen, um  etw aige M ittel und W egezu  
finden, seine schäd lichen W irkungen zu beseitigen.

E inleitend seien ein ige H inw eise  auf frühere 
Untersuchungen des E isenstickstoffes gesta ttet. 
A lfr ed  A l le n *  b eschäftig te  sich als erster.m it der 
B estim m ung des im  E isen  gebundenen Stickstoffes; 
auf die m ögliche A n w esenheit dieses Körpers im  
Eisen war schon früher h in gew iesen  worden. Allen

Abbildung 1. Apparat zur Stickstoflbestimmung.

gelang es unter A nw endung der K jeldahlschen Me
thode, den S tickstoff einer E isonstickstoffverbindung, 
die beim Auflösen des S tah les in  verdünnter Säure 
Ammoniak bildote, q u a n tita tiv  zu bestim m en. Im  
Jahre 1882 veröffen tlich te  Dr. Fr. C. G. M ü lle r * *  
eine Reihe beachtensw erter U ntersuchungen über 
die Gasausscheidungen in Stah lgüssen . E r bohrte  
Stahlprobcn unter W asser an u n d  fand in einem  
„porösen geschm iedeten Schienenstah l m it absolut 
dichtem Bruche“ ein G asgem isch von  48,1 % S tick 
stoff und 52,2 %  W asserstoff. M üller sagte  an  einer 

■anderen Stelle  wörtlich:j- „D er S tick sto ff aber,

* Journ. of the Iron and Steol Institute ISSO, Bd. I, 
S. 189.

** St. u. E. 1882, Nov., S. 531; 1883, Febr., S. 79; 
vgl. weiter 1883, Aug., S. 143; 1884, Febr., S. 69; 1885, 
Febr., S. 79.

t  St. u. E. 1882, Nov., S. 539.
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welcher gerade beim  dichten Stalde im  hohen P ro
zentsätze  auftr itt und nur aus dem  Stah le kom m en  
kann, war nicht w egzuleugnen.“  Ob durch diese 
Bohrversuche chem isch gebundener, m echanisch  
eingeschlossener oder im  Stah le  gelöster S tickstoff 
frei wurde, bleibe dahingestellt. Für den ersteren  
spricht die B eobachtung Müllers, daß der dichtere  
Stah l die größere Stickstoffm enge ergab.

V on der A llenschen Stiek- 
stoffbestim m ung ausgehend, 
baute der Schw ede H j a lm a r  
B r a u n e *  eine neue Theorie 
des E isenstickstoffes m it vielen  
beachtensw erten E inzelheiten  
auf. In seinen Schlußfolge
rungen viel zu w eitgehend  
—  w ollte er doch schon den 
Verkaufswert des E isens nach  
dem  Sticksto ffgeha lt m itg e
regelt w issen  — , konnten  
m anche seiner B ehaup tun
gen vor einer genauen N ach
prüfung n icht bestellen . ** 
V erschiedene M ale wurde 
überdies die von  A llen e in 

geführte M ethode der S tickstoffb estim m u ng im  
E isen, die einzige bis je tzt angew andte, als n ich t 
einwandfrei angegriffen.

D ie  K jeldahlsche M ethode wird von  uns in nach
stehender Form  angew andt: 5 g  Späne, durch A lkohol 
und A etlier sorgfältig en tfette t, werden in dem  
K olben a (vgl. Abb. 1) in  der W eise g e löst, daß m an  
erst kurze Zeit m it 40 ccm  destilliertem  W asser kocht
und dann 40 ccm  Salzsäure (1 ,124) zusetzt. Nach
erfolgter Lösung läßt m an erkalten, g ib t ein ige  
Siedeperlen und 400 ccm  destilliertes W asser zu 
und verb indet den K olben m it dem  K ugelaufsätze c 
durch einen g u t schließenden G m m istopfen. Im

Kugelrohr d legt m an 20 ccm  einer ™  norm.

* St. 11. É. 1906, 15. Nov.. S. 1357.
** Vgl. die Untersuchungen von P o trén  und G rabe. 

St. u. E. 1907. 27. März, S- 472.

220



1722 Stall! und Eisen. Zur Frage des Stickstoffs im Eisen. 33. Jahrg. Nr. 42.

Schw efelsäure vor; dann läß t m an durch den Tropf
trichter b langsam  so lange stickstofffreie K alilauge  
1 .: 5  zufließen , bis der K olbeninhalt alkalisch ist. 
N achdem  m an die F lü ssigk eiten  durch m ehrm aliges 
S ch ü tteln  g u t gem ischt hat, erwärm t m an unter  
steter  B eobachtun g und destilliert schließlich bis 
zur F ü llu ng  der siebenten K ugel der Vorlage. D ie  
vorgelegte Schw efelsäure w ird durch destilliertes  
W asser, das durch M ethylorange eben rötlich gefärbt 
sein m uß, in einen E rlenm eyerkolben gespü lt, zwei 
Tropfen M ethylorange zugesetzt und m it */100 norm. 
K alilauge von  rötlich auf schw achgelb titriert. Der  
U m sch lag  ist nach einiger U ebung g u t zu erkennen. 
D ie  Fehlergrenze liegt bei 0 ,0 0 3 %  S tickstoff. Zu 
bem erken ist noch, daß zur R ich tigkeit der B e 
stim m ung natürlich  ein unbedingt am m oniakfreier  
Arbeitsrauin gehört.

N ach eigenen U ntersuchungen k on nte durch 
eine große Versuchsreihe v o n  A nalysen festgelegt 
werden, daß durch die K jeldahlsehe M ethode der 
G enalt eines T hom aseisens von  0 ,0 2 %  Stickstoff  
bis auf 0 ,003 % m it S icherheit bestim m t werden  
kann.

D as A uffinden größerer Stickstoffm engen  in den 
G liihblasen von  Feinblechen gab den ersten A nstoß  
zu den folgenden U ntersuchungen. D ie  sich hieran  
schließenden Versuche wurden durchgoführt, indem  
vom  Fertigerzeugnis, den ausgeglühten B lechen , aus
gegangen und rückw ärts gegangen wurde bis zum  
R ohm ateria l, dem  R oheisen.

D ie  B lasen der B leche ließen sich in  W alz- und  
G liihblasen einteilen . D ie  ersteren bildeten sich  
w ährend des A usw alzens der P latinen  zu B lechen  
und erreichten einen D urchm esser von  höchstens  
10 m m . M eistens w aren sie unregelm äßig auf der 
ganzen  F läche zerstreu t, se lten  h a tten  sie sich  zu 
einer F igur geordnet, die m it einer liegenden  
arabischen E ins ( h- )  verglichen  w erden konnte. 
D ie  G liihblasen —  von  diesen w ird hau ptsäch lich  
die R ede sein —  b ildeten  sich während des A us
glühens der B leche  in reduzierendem  Feuer. Sie  
bläh ten  sich stark  auf, öfters bis zu e inem  R aum 
inhalt v o n  500 ccm ; zuw eilen  p la tz te  sogar das ganze  
B lech  a u f und k o n n te  dann in zw ei T eile ausein
andergerissen  werden; d iese letztere  E rscheinung  
kon n te  in  m anchen F ällen  auf ein zu kurzes A b
schneiden des oberen B lockendes zurückgeführt 
werden. D ie  inneren W ände dieser B lasen  w aren  
entw eder grauweiß gefärbt oder in  selteneren  
F ällen  von  einem  grünlichen B elag  überzogen, 
der unter der L upe ein fa serig -v erfilztes G e
füge deutlich  erkennen ließ. Zur A n alyse dieses 
B elages war w egen seiner geringen M enge eine  
größere A nzahl von  G liihblasen verschiedener B leche  
nötig. A ls D urchschnittsw erte w urden gefunden: 
1 ,0 3 %  M angan, 0 ,2 8 %  Schw efel, 0 ,4 5 %  K ohlen
stoff.

Zu gleicher Zeit w urden eine R eihe von  W änden  
dieser B lasen und ein blasenfreier Teil der g leichen  
B lcchproben analysiert. D ie  graugrün gefärbten

B lasenw ände zeigten  bei son st guter Ueberein- 
stim m ung in der A nalyse m it dem blasenfreien 
T eile starke M angauschw ankungen. Von vierzehn im 
L aufe der Zeit gesam m elten , n ich t normalen Chargen 
war der H ö ch stgeh a lt an  M angan in der Blasen
w andung 2 ,5 5 % , im  entsprechenden blasenfreien 
T eile 1 ,1 9 % , der n iedrigste 0 ,7 2 %  und 0,50%  
M angan.

B ei dieser verh ältn ism äßig  seltenen Blasen
bildung h a tte  das M angan zw eifellos eine Rolle ge
sp ielt. E s  war schon nach dem  Gießen des Blockes 
unregelm äßig v erte ilt und bewirkte dadurch 
Schlackcnb ildung. D ie  in  der Um gebung befind
lichen  Gase w anderten  infolge Oberflächenspannung 
in  d iese Schlackcnansam m lungen. Bei der Bear
beitung  des M ateriales unter der W alze wurden die 
G asblasen zu einer flachen Schicht auseinander
gepreßt und verh inderten dadurch ein Zusammen
schw eißen  der betreffenden Stellen.

D ie  W ände der B lasen  m it der grauweißen Innen
se ite  zeigten  w eder M angauschwankungen zum 
blasenfreien T eile, noch konnten  sonstige Analysen- 
unterschiede festg este llt  werden. Zur Untersuchung 
ihres In h a ltes w urden die betreffenden Blasen teils 
unter W asser, te ils  un ter  Quecksilber geöffnet. Die 
aufgefangenen G ase bestanden aus wechselnden 
k lein en  M engen von  K ohlensäure und Wasserstoff. 
D er H au p tb estan d teil, ungefähr 9 0 % , war in allen 
F ällen  S tickstoff. E s lag  nahe, in  dem aufgefangenen 
S tick sto ff die U eberreste eingedrungener Luft zu 
verm uten , aber schon  das F ehlen der Anlauffarben 
an den inneren B lasenw änden sprach dagegen. 
Ferner k on nte der S tick sto ff aus den Reduktions
gasen des Glüh prozesses stam m en. Beide Annahmen 
wurden durch das anhaltende Glühen eines mit 
W alzblasen von  Steeknadelkopfgröße bedeckten 
B leches im  K ohlensäurestrom e widerlegt. Auch 
bei L uft- und S tickstoffab seh luß  trieben die Blasen 
auf; ihr In halt w ar w ieder hauptsächlich Stickstoff.

D a  das zum  A nw ärm en der P latinen benutzte 
G eneratorgas nach der A nalyse kleine Mengen 
A m m onium verbindungen en th ielt, so konnte durch 
dieses v ie lle ich t eine S tickstoffzufuhr erfolgt sein. 
H eißes E isen  zerlegt bekanntlich  Ammoniak unter 
Stickstoffau fnahm e. E s w urden Versuchsplatinen 
längere Zeit dem  G eneratorgasstrom e besonders aus
gesetzt. D ie  P la tin en  en th ie lten  0,013 % Stickstoff. 
Zu B lechen  ausgew alzt, enth ielten  sie vor dem 
G lühen 0 ,0 1 3 % , nach dem  G lühen 0,011%  Stick
stoff. W eder durch das G eneratorgas noch durch 
das W alzen und A usglühen  war der Stickstoffgehalt 
m erklich geändert w orden. D as fertige Material war 
bläsenfrei. H ierm it w ar festgelcgt, daß der in den 
B lasen  eingesch lossenc S tick sto ff nicht von außen 
eingedrungen war, er m ußte also aus dem Eisen 
se lb st stam m en.

Zur F estste llu n g  des Stickstoffgehaltes des Iho- 
m asflußeisens w urde eine große Anzahl von Chargen 
analysiert. N orm ale Chargen enthielten im Durch
sch n itt 0 ,0 1 4 %  S tickstoff. Der Stickstoff ist bc-
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banntlich ein ind ifferentes Gas, das unter keinen  
Bedingungen direkt vom  E isen gebunden werden  
kann. D em nach kann der L u ftstickstoff während  
des Durclipressens der G ebläseluft durch die flüssigen  
Eisenm assen in der T hom asbirne v ielleich t vom  
Stahlbado gelöst oder m echanisch  gebunden werden. 
Da aber durch die schon erw ähnte K jeldahlschc  
Methode nur der chem isch gebundene Stickstoff 
bestim m t werden kann, m uß te  der im  S tah l be
stim m te S tick sto ff entw eder aus dem  R oheisen  
stammen, oder es m üssen sieh im  K onverter che
mische Vorgänge abspielen, die den im  freien Zu
stande sehr ind ifferenten S tick sto ff durch Ueber- 
tragung an das E isen  binden.

Die R oheisenuntersuclm ngen ergaben einen H ö ch st
gehalt von  0,01 %  Sticksto ff. G eht m an von  dieser 
niedrigen Zahl aus, un ter der V oraussetzung, daß 
sieh der S tick sto ff n ich t in irgendeiner uns u n 
bekannten , Form  der A n alyse  en tz ieh t, so ist das 
Roheisen für eine Anreicherung des S tah les bis zu  
0,04%  n ich t verantw ortlich  zu m achen.

Um  die E inw irkung von  S tick sto ff auf F lußeisen , 
besonders auf die aus diesem  verfertigten  Bloche, 
zu erproben, wurde ein  F lußeisenblock  von  300 kg  
in der W eise künstlich  n itriert, daß m an während  
des Gusses kleine M engen von  Stickstoffkalzium  in 
die Kokille gab. D ie  N itrierung des B lockes war 
unregelmäßig und entsprach n ich t den angew andten  
Stickstoffkalzium  M engen. D er S tickstoffgehalt der 
verschiedenen P la tin en  des ausgew alzten  B lockes 
schwankte von  0,018 bis 0 ,0 3 8 % . Von einem  Zer
sägen des B lockes wurde A bstand genom m en, doch 
konnte auch so festg este llt  werden, daß K opfteil 
und A ußenwände den höheren S tickstoffgehalt be
saßen. D ie A usw alzung des B lock es zu P latinen  ver
lief norm al; dagegen bedeckten sich die aus diesen  
Platinen gew alzten  B leche m it M engen von  kleinen  
Blasen, die alle die M erkm ale der früher erwähnten  
W alzblasen zeigten . A uf den ausgeglühten B lechen  
fanden sieh zahlreiche B lasen  m it grauweiß gefärbten  
Innenwänden und S tickstoffinh alt. S ie waren m it 
den früher beschriebenen G lübblascn übereinstim 
mend. D ie n ich t n itrierten  B löcke derselben Charge 
lieferten einwandfreie B leche m it 0 ,0 1 2 %  Stick 
stoff. D ie N itrierung wurde w iederholt. E in  400-kg- 
Block aus einer besonders g u ten  Charge, aus halb- 
voller P fanne gegossen, w urde nitriert und der fo l
gende Block zum  V ergleich zurückbehaltcn. W ährend  
der nitrierte B lock  stark blasigo B leche ergab, wurde 
aus dem Vergleichsblock fehlerfreies M aterial er
halten.

Es kann som it angenom m en werden, daß der in  
den B lasen enthaltene S tick sto ff aus den im  E isen  
enthaltenen Stickstoffverb indungen  stam m t, die 
durch das lange G lühen der B leche im  reduzierenden  
Gasstrome zerfallen. D er freiwerdende Stickstoff 
wirkt dann entw eder blasentreibend oder fü llt 
wenigstens die sich bildenden B lasen  aus.

Durch folgenden Versuch soll der Zerfall der 
Eisenstickstoffverbindungen im  reduzierenden Gas-

strom e bewiesen werden: 20 g  Stah lspäne m it 
0 ,0 1 8 %  Stickstoff wurden 12 st lang im  Porzella'i- 
rohr bei ungefähr 800 0 C geglüht. Durch das Rohr  
strich langsam  ein Strom  von  sorgfältig gereinigtem  
W asserstoff. D ie  aufgefatigenen Gase enthielten  
Stickstoff und A m m oniak, der S tickstoffgehalt der 
Späne war von  0 ,0 1 8 %  auf 0 ,0 0 2 %  gesunken.

Ferner wurde die E inw irkung des Stickstoffs  
auf Schienenstahl untersucht. E ine nitrierte Schienen
probe enth ie lt 0 ,0 4 %  Stickstoff. D iese  P robe zer
riß ohne D ehnung, obschon ihr P hosphorgehalt durch  
den Z usatz des S tickstoffkalzium s fa st auf die  
H älfte  gesunken war. E rst durch ein m ehrstündiges 
A usglühen konnte die zerstörte D ehnung verbessert 
werden. E ine  B lasenbildung wurde bei Schienen  
nur in  einem  F alle  beobachtet. In den letzten  
Jahren erhielt unser L aboratorium  einige Male Zer
reißproben von  Scliienenstah l vorgelegt, deren 
m angelhafte D ehnung m an sich n icht erklären  
konnte. D iese  Proben b a tten  bei norm al aussehendem  
Bruch und sonst richtiger chem ischer Zusam m en
setzung einen S tickstoffgehalt von  0 ,03 bis 0 ,0 4 % .

E s wurde ferner beobachtet, daß vom  B etriebe  
als stark treibend gem eldete Thom aschargon auf
fallend viel S tickstoff hatten . D as zu diesen Chargen 
verw endete R oheisen h a tte  eine norm ale chem ische  
Zusam m ensetzung; w ie kam  es nun, daß gerade in 
diesen wenigen F ällen  der Stahl größere S tick sto ff
m engen aufgenom m en lia tto ?  V erdächtig blieb das 
vom  B etriebe gem eldete Treiben; m an versteht 
darunter bekanntlich das Durchbrechen des flüssigen  
Stahles durch die erstarrte O berflächenhaut des 
frisch gegossenen B lockes, verursacht durch Gase.

Um  einen E inb lick  in die N atu r der Gase zu 
erhalten, die durch das R oheisen dom Stahlbade zu
geführt werden, w urde sow ohl das erstarrte als auch  
das flüssige R oheisen  auf seinen G asgehalt un ter
sucht. A uf dem  Internationalen K ongresse D üsseldorf 
1910 führte P rofessor G o e r e n s*  in  einem  V ortrage  
„U eber die Gase aus technischen E isensorten“ U nter
suchungen v o n  P a r r y  an, nach denen besonders 
graues R oheisen durch E rh itzen  im  luftleeren R aum e  
große Gasm engen abgibt. Von uns wurden sow ohl 
im  festen  als auch im  flüssigen W eißeisen größere  
G asm engen gefunden als im  G raueisen. D a  m it  
prim itiven, den V erhältnissen angepaßten A ppa
raten gearbeitet werden m ußte, dürften  die a u f
gefundenen Zahlen nur einen vergleichenden W ert 
haben. D ie  im  großen angelegten  Versuche im  
B etriebe stießen auf bedeutende Schw ierigkeiten  
und m ißlangen zum  Teil. Zu bem erken ist, daß  
die vergleichenden Versuche streng unter gleichen  
Bedingungen, w ie  Zeitdauer, Tem peratur, K orn
größe des E isens, G asm engen usw ., durchgeführt 
worden sind.

I. Gasgeli alte des festen  R oheisens,
a) 20 g eines matten Roheisens m it 2,61 % C, 1,61 % P,

0,67 % Mn, 0,31 % Si, 0,162 % S, 0,009 % N wurden

* Vgl. St.'_u. E. 1910, 31. Aug., S. 1514.
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5 st bei 900° C im Porzellanrohre geglüht; durch 
das Rohr strich ein langsamer Strom von sorgfältigst 
gereinigtem Stickstoff. Das Eisen gab 18 ccm 
W asserstoff und S ecm Kohlenoxyd ab.

b) Ein graues Roheisen mit 3,17 %  C, 1,97 % P, 
1,42 % Mn, 0,92 % Si, 0,026 % S, 0,004 % N gab 
unter gleichen Bedingungen 7,4 ccm Wasserstoff 
und 0,8 ccm Kohlenoxyd ab.

D iese  Zahlen sind die D urchschnitte  von  je drei 
B estim m ungen . A us ihnen ist ersichtlich daß m attes  
R oh eisen  m ehr W asserstoff und m ehr K ohlenoxyd  
en th ä lt als heißes.

II . G asgehalte des flüssigen R oheisens.

U m  die von  flüssigem  R oheisen zurückgehaltenen , 
etw a auch die beim  Erstarren des E isens entw eichen

den Gase kennen  zu lernen, wurden m ühsam e Ver
suche angeste llt, und erst nach längerer H ebung  
gelangen bescheidene E inblicke.

D ie  nachstehende B eschreibung der Versuchs- 
ausfülirung g ib t das E rgebnis der gesam m elten  E r
fahrungen w ieder (vgl. Abb. 2). L id e r  N ähe d esH o c li-  
ofenstich loclies b ildete  ein seitlich  in der H a u p t
rinne e ingesetztes halb offenes Tonrohr eine N eb en 
rinne, die durcli ein vorgestecktes B lech  bis zum  
richtigen A ugenblick vom  H aup tstrom e des flüssigen  
E isen s abgeschlossen wurde. D as R ohr m ündete in  
einen E isen topf, der m itsam t dem  Tonrohr durch 
E in b ettu n g  in  flüssige Schlacke stark erh itzt und  
vo lls tä n d ig  getrocknet wurde. In  diesem  T opf h ing  
freisohw ebend eine eiserne runde K okille  m it offenem

B od en  un d  geschlossenem , von  einem  Eisenrohre 
durchbohrtem  K opf, der ungefähr 15 cm den Topf
rand überragte. An das E isenrohr schloß sich zum 
A uffangen der entw eichenden Gase eine Reihe von 
F lasch en , deren A nordnung in Abb. 2 erkennt
lich ist.

Vor dem  V ersuche w urden die Apparate ein- 
schrcß lich  K okille  und E isen to p f m it Stickstoff 
gefü llt, um  ein V erbrennen der aus dem  Eisen strö
m enden G ase zu verhindern. U ngefähr in der Mitte 
des A bstechens wurde das B lech von  der Mündung 
der N ebenrinne entfernt. D as in  den Eisentopf 
fließende R oheisen  stieg  zunächst bis zum unteren 
K okiüonrandc, darüber hinaus fü llte  es gleichmäßig

den Topf und die 
stark angewärmte 
K okille, bis zum 
Üeberlauf des erste- 
ren. Durch das 
schnell heiß wer

dende Eisenrohr 
drangen die dem er
kaltenden Roheisen 
entströmenden Gase 
in mehreren Stößen 
in den Flaschenauf
bau. In der ersten, 
durch Eis und Koch
sa lz  stark gekühlten 

Flasche schlugen 
sich weiße Nebel in 
Form  von Oeltröpf- 
chcnundWassernie- 
der. Trotz der sorg

fältigsten Trock
nung aller Teile 

durch flüssige 
Schlacke und der 

Verdrängung des 
Sauerstoffs durch 
Stickstoff hatte sich 
W asser gebildet; ob 

durch Luftreste 
oder Eisensauer

stoff , war nicht 
festzu stellen . D iesem  U ebelstande abzuhelfen, ge
lang n ich t; ein Teil des besonders interessierenden 
W asserstoffes blieb verloren. D ie  erwähnten Oeltröpf- 
chen h a tten  einen schw achen , m oschusartigen Geruch, 
lösten  sich in A etlier und bildeten ein gelbliches, in 
schim m ernden B lä ttch en  kristallisierendes und an der 
L u ft zerfließendes Silbersalz- von  unbestimmtem 
Schm elzpunkt. D as G em isch von  W asser- und Ocl- 
tröpfchen zeigte die N eßlersche Ammoniakreaktion.

D ie  G ase wurden unter W asser aufgefaugen, ihre 
M engen durch ausfließendes W asser gemessen und 
ihre Z usam m ensetzung durch eine Reihe von Stich
proben bestim m t.

Mehrere M inuten nach dem  ersten starken Stoß 
der entw eichenden G ase konnten zwei bis drei

Abbildung 2. Versuchsanordnung.
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gahlentafel 1. G a sz u sa m m e n s e tz u n g  Zahlentafc! 2. G a sz u sa m m e n se tz u n g .

Zeit
min

Ausfluß
1

0 0 a
0.
JO

0 ,
%

CO
%

u
%

Bemerkungen Z eit
m in

Ausfluß
1

CO,
Of ■ o

0 ,

%
CO
%

n
%

—
Bemerkungen

0—i 9 5 ,0 1,8 1 5 ,0 31,4 H auptstoß n a c h  1 5 8.4 1,2 17,4 10,4 H auptstoß
nach 4 20 5 ,2 0 ,0 1 0 ,0 35,4 4 10 10,2 0 ,4 33,4 21,4

7 2 9 4,8 0 .0 1 2 ,0 2 5 ,0 8 12 10,0 0 ,0 5 7 ,8 1 5 ,3
. .  9 3 0 3 ,2 0 ,2 2 ,4 1 0 ,0 schwach. Stoß ., 10 1 2 .4 1 1 ,4 0 ,0 7 0 ,2 9 ,0
„  13 43 3  4 0 ,0 0 ,0 1 0 ,0 . ,  14 1 0 ,0 9 ,2 0 ,8 0 0 ,2 1 4 ,0
„  18 5 0 3 ,0 0 ,0 0.8 9 ,2 „  i s 1 8 ,0 11,4 0 ,0 7 1 .0 9 ,5 schwach. Stoß
„  19 5 0 ,0 2 ,8 0 ,4 0 ,4 8 .5 „  2 4 2 0 ,0 1 1 ,2 0 ,2 7 3 ,2 9 ,5
„  2 5 5 2 ,0 3 ,2 0 ,2 1 ,2 1 0 ,2 „  2 8 2 1 ,0 1 1 ,4 0 ,0 7 2 ,0 9 ,7

weitere schwache Stöße beobachtet werden, die m it 
den H altepunkten des R oheisens verm utlich  Z u 

sammenhängen.
104 kg eines w eißen, m a tten  R oheisens (Analyse  

s. S. 1723/4) ergaben nach diesen Versuchen 52 Liter 
Gase; ihre Z usam m ensetzung nach den Stichproben  
gibt Zahlentafel 1 wieder.

102 kg eines grauen, heiß erblasencn Roheisens 
(Analyse s. S. 1724) ergaben 21 L iter Gas von  der 
in Zahlentafel 2 w iedergegebonen Zusam m en
setzung.

Bei einem Vergleich dieser beiden Versuche fä llt 
zunächst die M enge der gefundenen K ohlensäure  
auf. Ob diese ursprünglich im  E isen  en thalten  war, 
ob sic durch O xydation  des K oh len oxyds nachträg
lich entstanden oder im  erstarrenden E isen sich 
nach der Form el 2 CO +  C =  CO. +  2 C gebildet 
hatte, konnte n icht erkannt werden. D ie  Sauerstoff- 
mengen waren in beiden F ällen  gleich groß, so daß 
man annehm en kann, daß beim  Verdrängen des in 
den Apparaten befindlichen Sauerstoffes durch 
Stickstoff Luftreste zurückgeblieben waren. Starke  
Unterschiede zeigen sich  beim  V ergleich der K ohlen- 
oxydmengen. Aus ihnen kann m an folgern, daß heißes 
Roheisen in flüssigem  Z ustande größere M engen von  
Kohlenoxyd festzu halten  verm ag als m attes.

Was endlich den W asserstoff betrifft, so m achte  
sich ein um gekehrtes V erhältnis w ie beim  K ohlen
oxyd bemerkbar. D a s m attere R oheisen  entw ickelte  
bedeutend größere M engen von  W asserstoff, bei 
ihm traten die m oschusartig  riechenden O eltröpfchen  
sowie der alkalisch und am m oniakalisch  reagierende  
Wasserdampf auf; außerdem  m uß noch dam it g e 
rechnet werden, daß große W asserstoff m engen durch 
W asserdiimpfbildung verloren gingen. A ls E nd
ergebnis dieser Versuche kan n  gesagt werden: B lattes, 
weißes R oheisen in  flüssigem  Z ustande enthält 
größere 'W asserstoffm engen, heißes, graues Roheisen  
enthält größore K ohlenoxydm engen.

Zurückkommend auf die Frage, ob die gas
förmigen V erunreinigungen des R oheisens eine Stick
stoffanreicherung dos S tah les verursachen können, 
wurde die E inw irkung der versch iedenen G asarten  
im Roheisen auf g lühende S tah lspäne bei G egen
wart von S tickstoff un tersucht. 10 g  Späne wurden  
3 st im Porzellanrohre geglüht. D ie  Späne waren  
jedesmal zusam m engesintert, ein Zeichen, daß die 
Temperatur ihres Schm elzpunktes fast erreicht

worden war. Durch das im  Verbrennungsofen zum  
Glühen gebrachte Rohr strichen die betreffenden  
Gase. Zur E ntw ick lung der letzteren wurden nur 
chem isch reine R eagenzien angew andt; die äußersten  
Spuren ihrer Verunreinigungen wurden durch vor
gelegte W aschflaschcn auf das sorgfältigste entfernt. 
N ach U m spülung der g lühenden Späne traten  die 
Gase in eine Schw efelsäurevorlage, um  etw aige ge
bildete Am m onium verbindungen in bestim m barer  
Form  zurückzuhalten.

E ine zehnstündige E inw irkung von reinem  S tick 
stoff auf die E isenspäne ergab keine S tick sto ff
aufnahm e, ein B ew eis, daß die entw ickelten  Gase 
irreführende S tick sto ff - W asserstoff - V erbindungen  
nicht m it sich führten. D ie  Späne wurden nun der 
R eihe nach in den verschiedenen im  R oheisen festge- 
stcllten  G asarten geglüht. B ei der A nw endung von  
W asserstoff wurden folgende R eaktionen  beobachtet:
1. D er K ohlenstoff der geglühten  Späne war von  0,30  
auf 0,02 %  zurückgegangen. 2. S ta tt  des ursprüng
lichen Stickstoffgelia ltes von  0,022 % wurde nur 
0,006 % Stickstoff wiedergefunden. 3. D ie  Schw efel
säurevorlage h a tte  A m m oniak gebunden. 4. D ie  
E ndgase enthielten  K ohlenoxyd  und K ohlenw asser
stoffe.

Ueberraschend war die E inw irkung eines Gas
gem isches von ungefähr gleichen Biengen Stickstoff 
und W asserstoff. D er S tickstoffgehalt des E isens  
stieg, und die Schw efolsäurcvorlage zeigte  A m 
m oniak. W iederholungen b estätig ten  den ersten Ver
such, doch w echselten  die Biengen des aufgonom m enen  
Stickstoffes. U m  die Grenze der S tickstoffau fnahm c  
festzustellen , wurde eine zw ölfstiindige S tickstoff- 
W asserstoff-E inw  rkung durchgeführt. E s gelang  
nicht, m ehr als 0 ,032 %  S tick sto ff in diese Späne zu 
bringen. D ie  Schw efelsäurevorlage zeigte keine  
größere Blonge Am m oniak. D ie  Grenze der S tick 
stoffaufnahm e oder der Sättigungsgrad  dieser Späne  
für S tickstoff lag also bei 0 ,0 3 2 % . D ieser P u n k t  
konnte schon nach dreistündiger E inw irkung erreicht 
werden.

W eitere Versuche m it anderen Chargen zeigten  
ein Schw anken des Sättigungsgrades in kleinen  
Grenzen, in einem  Falle wurde 0 ,0 5 2 %  Stickstoff 
beobachtet. D iese begrenzte A ufnahm efähigkeit 
der Späne für Stickstoff legte  den G edanken nahe, 
daß nicht das E isen selbst, sondern die geringe Bfenge 
seiner B egleiter die Stickstoffau fnahm e bei G egen-
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w art v o n  W asserstoff bew irkte. T atsäch lich  w ollte  
es n ich t gelingen, in  chem isch reines E isenpulver  
unter den gleichen B edingungen  S tickstoff einzu
führen.

A us diesen Versuchen sind nachstehende Sch luß
folgerungen zu ziehen: G lühendes E isen  m it seinen  
B eim engungen  verm ag S tick sto ff m it W asserstoff 
zu verein igen  unter B ildung v o n  A m m oniak. Je 
nach den T em peraturen des E isens und der Zu
sam m ensetzung des G asgem isches w ird A m m oniak  
frei, oder es wird in  der W eise wieder zerrissen, daß  
der freiwerdende S tick sto ff in sta tu  nascendi sich 
m it dem  E isen  zu einer chem ischen V erbindung ver
ein igt. N ach Professor H a b e r *  wird durch A n
w endung starker D rücke auf das G asgem isch die 
A m m oniakbildung außerordentlich begünstigt.

* Vgl. St. u. E. 1910, 20. April, S. 079.

A lle diese V orbedingungen der Ammoniakbildung 
sind in  der T hom asbirne in der Zone zwischen Kon
verterboden und flüssiger E isenm asse gegeben. 
D urch das E inpressen des Gebläsewindes entstehen 
über dem  K onverterboden H ohlräum e, auf denen 
10 bis 20 t  flüssiges E isen  ruhen. Den Stickstoff 
bringt der G ebläsew ind m it, für den Wasserstoff 
sorgen, abgesehen v o n  der Feuchtigkeit des Gebläse
w indes, die im  R oheisen  befindlichen Gase. Das 
sich bildende A m m oniak wird dann durch die 
flüssigen E isenm assen un ter  B ildung vou Stickstoff
eisen w ieder zerrissen.

D as G esam tergebnis dieser Untersuchungen kann 
folgenderm aßen zusam m engefaßt werden: Ein mit 
A m m oniakbildnern stark beladenes Roheisen be
ein flußt die physikalischen  E igenschaften  des späteren 
T hom asstah les. D urch den Stickstoffgehalt des 
F ertigerzeugnisses k om m t dies zum Ausdruck.

An dun Bericht schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an:
Vorsitzender Dr. R. S c h r ö d e r  (Völklingen): Ich 

möchte mir erlauben, zu dieser Frage einige Ausführungen 
zu machon, da ich persönlich solche Stickstoff-Bestim
mungen ausgeführt und mit Herrn B ra u n e  in Schweden 
Ergebnisse ausgetauscht habe. Herr Braune bearbeitete 
bekanntlich vor einigen Jahren eingehend diese Frago 
und berichtete auch in „Stahl und Eisen“* darüber. 
Meiner Ansicht nach mußte er auf Schwierigkeiten stoßen, 
da er mit zu kleinen Einwagon arbeitete. Wir haben diese 
Einwagon vergrößert bis auf 50 und 100 g und haben 
dann gefunden, daß recht konstante Ergebnisse erhalten 
wurden. Ferner haben wir nach Abstumpfen der Säure 
das Ammoniak nicht abdestilliert, sondern mit Wasser
dampf abgetrieben. Es gehört ein verhältnismäßig großer 
Kolben dazu, aber die Ausführung verläuft dann solir 
schnell.

L. B lu m  (Esch): Der Vortragende gibt die Gegen
wart von Eisennitrid im Eisen zu. Ich möchte darauf 
hinweisen, daß das Eisennitrid vielleicht von der Wöhlcr- 
schen Verbindung Zvanstickstofftitan herkommen kann. 
In jedem Hochofen- und Roheisenmischer scheidet sich 
diese Verbindung ab. Sie kann im Eisen gelöst sein und 
kann dann im Verlaufe der weiteren Darstellung des 
Eisens zu Eisennitrid abgebaut worden und auf diese 
AVeiso Veranlassung zu den vom AArtragondon beschrie
benen Blasenbildungen geben.

Dr. AV. H e r w ig :  Auch wir haben die Stickstoff
verbindungon des Roheisens für den Stickstoffgehalt des 
daraus erblasencn Thomaseisens verantwortlich machen 
wollen und auf verschiedene AA7eiso versucht, diese ver
mutlichen A'erbindungen in eine nach der KjeldahIschen 
Mothodo bestimmbare Form zu bringen. In allen Fällen 
wurde die ursprüngliche niedrige Stickstoffzahl des Roh
eisens wiedergefunden.

ATielleicht ist das von meinem Vorredner erwähnte 
Stickstofftitan ein solcher von mir gesuchter, aber nicht 
aufgefundenor Körper, der sich unserer Stickstoffmethode 
entzieht. Die Anregung ist interessant und soll in unserem 
Laboratorium geprüft werden.

L. B lu m : Es ist mir kein Verfahren bekannt, 
die Verbindung des im Roheisen enthaltenen Stickstoffs 
mit Titan fostzustellen. Ich nehme an, daß im Verlauf 
der weiteren Darstellung des Eisens das Zyanstickstoff 
titan sich zu Eisennitrid abbauen kann. Die Eisen- 
nitrido werden dann in Eisen und Stickstoff zerlegt.

* 190G, 15. Nov., S. 1357; 1. Dez., S. 1431; 15. Dez.,
S. 1496.

Dr. O. J o h a n n s c n  (Brobach-Saar): Beiläufig sei 
bemerkt, daß das sogenannte Zyanstickstofftitan bei der 
Kalischmelze kein Zyankalium liefert und deshalb nur 
als Kohlenstickstofftitan zu bezeichnen ist. Uobrigens 
konnte ich bei den mir vorliegenden Produkten auch nicht 
dio AA'ohlerscho Formel bestätigen. Das Kohlenstickstoff- 
titan ist nun in Salzsäure unlöslich. Es kann deshalb 
nicht als Ursache des Stickstoffs im Stahl bezeichnet 
n orden. Ich habe mich vor einigen Jahren mit A7crsuchcn 
beschäftigt, die Verbindung in Luxemburger Gießerei- 
eisen nachzuweisen. AA'ir nahmen mehrere Kilogramm 
Eisenspäne in Arbeit, fanden in den Rückständen aber 
kein Kohlenstickstofftitan.

Professor Dr. E. C o r lo is  (E ssen): Daß das Roheisen 
Stickstofftitan enthält und hierauf der Nitridgohalt im 
Stahl zurüekzuführon sei, ist wohl nicht anzunehmen, donn 
dann würden auch im Martin-Flußeisen gleich hoho Stick- 
stoffgchalto auftreten können wie im Bessemer- und 
Thomaseisen. Das ist aber nicht der Fall. Ich glaube viel
mehr, daß der höhere Nitridgehalt im Bessemer- und Tho
maseisen auf den Feuchtigkeitsgehalt der durchgeblasenen 
Luft zurückzuführen ist, und daß der durch Zersetzung 
des AA'asscrs freiwerdende AAüisserstoff mit dem Stickstoff 
der Luft dio Veranlassung zur Nitridbildung gibt. Die 
Anwesenheit von Stickstofftitan im Roheisen ist meines 
Erachtens ausgeschlossen, wenn auch dio Tatsache, daß 
jedes Roheisen mit orhoblichom Siliziumgohalt immer 
mehrere Hundertstel Prozent Titan enthält, dafür zu 
sprechen scheint. Es hat mir noch kein siliziumhaltiges 
Roheisen ■Vorgelegen, das keine Reaktion auf Titan gab.

Dr. AAh H e r w ig :  Professor Dr. Corleis hat meines Er
achtens recht mit seiner Annahme, daß dio Feuchtigkeit 
des Gebläsewindes für eine Nitrierung des Stahlbades 
verantwortlich zu machen ist. Das gleiche habe ich in 
meinem Berichto gesagt, nur darf man diese Reaktion 
nicht für die einzige Ursache der Nitrierung halten.

AVenn man annimmt, daß nur die Feuchtigkeit des 
Gebläsewindes das Stahlbad nitriert, und man dann noch 
eine gleichlange Blasezeit und einen gleichen Druck des 
Gebläsewindes voraussetzt, so müßten bei jeder Charge 
ungefähr gleiche Stickstoffmengen vom Stahle aufge
nommen werden. In Wirklichkeit aber steigen die Stick- 
stoffzahlon von einer zur anderen Charge oft um das 
Doppelte. Es ist ausgeschlossen, daß bei einer Blasezeit von 
20 zu 20 Minuten dio Feuchtigkeit der Luft in dem Maße 
wechselt, daß daraus dio verschieden hohe Nitrierung er
klärt werden kann. Im Sommer ist der AVasserdampf- 
gehalt der Luft bedeutend höher als imWinter; nach unseren
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täglioken Messungen hatte der Gebläsewind im Februar 
1911 einen Durckschnittsgehalt von ß g Wasser im cbm, 
im Juli 1912 von 12 g  Wasser im cbm. Ein allgemeines 
Steigen der Stickstoffzahlen in den heißen Monaten aber 
konnte nicht beobachtet werden.

Dr. 0 . J o h a n n s e n :  Auch in dem von mir unter
suchten Eisen waren mehrere Hundertstel Prozent Titan 
vorhanden, aber kein Kohlenstickstofftitan.

An die Feuchtigkeitstheorie glaubo ich nicht, weil im 
Roheisen so wenig Stickstoff vorhanden sein soll, obgleich 
der Hochofenwind doch auch Feuchtigkeit enthält und das 
Eisen im Hochofen doch viel länger mit den Gasen in 
Berührung bleibt als in der Bessemerbirne. Wenn mau 
sich nun sogar, trotz der Arbeiten von Professor B. O sa n n ,  
zur Bisenschwammkypotheso bokennt, so muß man auf 
eine sehr starke Nitrierung im Hochofen schließen.

Mir scheinen nicht nur die Entstehungsursachen, 
sondern auch die Existenzbedingungen des Nitrids im 
technischen Eisen sehr mangelhaft bekannt zu sein. So 
weiß ich nicht, ob das Nitrid durch Erwärmen zerlegt 
wird oder durch Abkühlung. Der Stickstoff soll ja sogar 
beim Anbohren der Proben gasförmig entweichen, gewiß 
emo höchst seltsame Dissoziation einer chemischen Ver
bindung.

L. B lu m : Da soeben auf die Nitridbildung im Hoch
ofen hingewiesen wurde, möchte ich hinzufügen, daß N o r 
bert M etz* die Gegenwart vonNitriden imHoohofen nach- 
gewieson hat und ihm auch die Priorität dafür zukommt. 
In der Rast eines Hochofens fand er Ansätze, die in Be
rührung mit Wasser Ammoniak entwickelten; damit ist die 
Gegenwart von Nitriden erwiesen.

Professor Dr. E. C o r lé is:  Wenn auch das Eisen
nitrid, wie soeben erwähnt, sehr leicht zersetzt wird, 
so ist es doch unter anderen Bedingungen wieder sehr 
beständig, rvovon man sieh durch Einschmelzen von 
nitridhaltigem Material überzeugen kann. Das Nitrid 
bildet sich auch beim Erhitzen mit stickstoffhaltigen Sub
stanzen. Beispielsweise zeigen die Zähne der Feilen oft 
einen erheblichen Nitridgehalt.

Dr. W. H e r w ig :  Ein Vorredner warf soeben die 
Frage auf, warum wir denn im Roheisen nur wenig Stick
stoff haben, da wir doch auch im Hochofen genügende 
Feuchtigkeit haben. Daß im Hochofen genügend Feuch
tigkeit vorhanden ist, stimmt; es fragt sich nur, ob die uns 
interessierenden Prozesse im Hochofen so günstige Be
dingungen finden wie in der Tliomasbinie. Maßgebend 
für die Stickstoffwasserstoffbildung und die dadurch be
dingte Nitrierung des Roheisens kann meines Erachtens 
nur der aus dem Wasserdampf des Gebläsewindes vor den 
Formen sich bildende Wasserstoff sein, da der in höheren 
Zonen des Hochofens aus der Feuchtigkeit der Beschickung 
stammende Wasserstoff wohl kaum noch Gelegenheit hat, 
mit metallischem heißem Elsen in Berührung zu kommen.

* Studien über die im Hochofen zwischen den Eisen
erzen und Gasen obwaltenden Verhältnisse. Dissertation, 
Düsseldorf 1912, S. 14. Vgl. St. u. E. 1913, lß. Jan.,
S. 93.

Es ist dies aber zur Ammoniakbildung erforderheh. Aber 
auch vor den Formen, dort, wo Wasserstoff, Stickstoff und 
metallisches Eisen wirklich Zusammenstößen, ist es mit 
dom metallischen Eisen so eine Sache. Die dort sichtbaren 
Eisentröpfehen sind innig mit der gleichfalls abfließenden 
Schlacke vermengt und zum Teil sogar ganz eingehüllt. 
Wären sie es nicht, so müßten sie ja dort durch den Sauer
stoff des Gebliisowindes sofort oxydiert werden. In der 
Tliomasbirne dagegen wirken große reine Eisenmassen 
unter starkem Druck bei sehr hohen Temperaturen.

Nun ist in den Gichtgasen Ammoniak gefunden 
worden; dieses Ammoniak stammt als Destillationsprodukt 
aus den organischen Beimengungen dor Beschickung und 
hat mit unserem synthetischen Ammoniak nichts zu tun.

Professor B. O sann (Clausthal): Ich erinnere mich 
bei diesen Ausführungen daran, daß vor Jahren Versuche 
gemacht worden sind, um Ammoniak aus den Hochofen
gasen zu gewinnen. Meiner Erinnerung nach gehen diese 
Versuche in den Anfang oder die Mitte der achtziger 
Jahre zurück, aber ein wirtschaftlicher Nutzen ließ sich 
nicht herausrechnen. Vorhanden ist Ammoniak zweifel
los. Bei Gelegenheit des Internationalen Kongresses 1910 
in Düsseldorf habe ich Herren aus Schottland herum
geführt, die mir erzählten, daß in Schottland eine bedeu
tende Ammoniakgewinnung auf diese Weise durchgeführt 
würde; dort handelt es sich allerdings um Hochofenbetrieb 
mit Anthrazit, wobei eine Ammoniakgewinnung mit 
wirtschaftlichem Nutzen möglich ist.*

Vorsitzender Dr. R. S c h r ö d e r : Auch ich kann be
stätigen, daß sich Ammoniak in den Hochofengasen 
findet. In den Gichtgasen dor Halbergcr H ütte habe ich 
selbst Ammoniakbestimmungen ausgeführt. Ob es sich 
im Roheisen bilden kann, glaube ich kaum; aber das Gas 
führt Ammoniak.

Professor B. O sa n n : Ich darf vielleicht noch darauf 
hinweisen, daß der leider früh verstorbene B. P la tz  in 
„Stahl und Eisen“ eine Veröffentlichung** über Salz- 
ausscheidungen in Hochöfen hat erscheinen lassen. Hier 
wäre vielleicht einiges näohzusehen.

M. P h ilip s  (Düsseldorf): Soweit ich mich 
entsinne, handelte es sich bei diesen Salzausscheidungen 
um stickstofffreie Kalisalze.

Dr. W. H er w ig : Dr. Johannsen sagte vorhin, daß 
nach meiner Behauptung die Eisennitride so zersetzlich 
seien, daß sie schon durch einfaches Anbohren zer
fielen; es seien ihm aber keine Verbindungen bekannt, 
die durch einfaches Anbohren zerstört würden. Ich er
laube mir, -zu bemerken, daß es zu diesem Punkte in 
meinem Berichte wörtlich heißt: „Ob durch diese Bohr- 
versuche chemisch gebundoner, mechanisch eingeschlos
sener oder im Stahle gelöster Stickstoff frei wurde, blcibo 
dahingestellt.“ Für den erstcren spricht die Beobachtung 
von M ü l le r  — nicht meine eigene —, daß der dichtere 
Stahl die größere Stickstoffmenge orgab.

* Vgl. St. u. E. ISO«, 15. Mai, S. 381.
** 1884, Mai, S. 202.

Riffelbildung auf Straßenbahnschienen.
V on E r la n d  Z e l l  in G othenburg.

\ Y /  ie bekannt, hat in  den letzten  zehn Jahren  
die straßenbahntechnisehe W elt ihre Auf

merksamkeit im m er m ehr auf die Ergründung der 
Ursache der R iffelb ildung* auf den Fahrschienen  
und die M ittel zur V erhütung derselben richten

* Vgl. St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1139/43 und die
dort aufgeführten Quellen.

m üssen. Besonders hat der Internationale Straßen- 
und K leinbahnverein in  Brüssel sich M ühe gegeben, 
diese w ichtige Frage aufzuklären, und sind die an  
den genannten Verein von  den verschiedenen Straßen
bahnverw altungen eingesandten M itteilungen w ert
volle  B eiträge zur K enntnis der R iffelb ildung und  
ihres Vorkom m ens. H iernach nim m t m an an, daß 
die H auptursache der R iffelb ildung an H erstellungs
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feh lem , in  dem  W alzverfahren, in dem  Verlegen 
der Schienen, in deren B em essung, Schw ingungen  
u. a. m . liegt.

D aß die prim äre Ursache der R iffelb ildung nicht 
in einem  H erstellungsfehler oder in dem W alzver
fahren bzw. im M aterial se lbst liegen kann, geht 
m it genügender Schärfe daraus hervor, daß eine  
stark w ellenförm ig abgenutzte  Schiene nach dem  
V erlegen in eine scharfe K urve bald w ieder g la tt  
wird. G egossene oder geschm iedete Teile, z. B. 
W eichenzungen, zeigen häufig R iffeln , obw ohl sie 
niem als in einem  W alzwerke gew esen sind. D aß  
das Verlegen der Schiene n ich t an und für sich 
R iffeln  hervorrufen kann, geh t daraus hervor, daß 
an S tellen , wo die W agen langsam  fahren bzw. die

Abbildung 1. Lagenänderung williger Schienen.

Räder keine Veranlassung haben, senkrechte B e
wegungen (Druckänderungen) anzunehm en, die R iffel
bildung ausbleibt. D ie  jetzige  Ausführung oder 
Form  der Schienen dürfte ebensow enig als die erste  
Ursache der R iffelb ildung angenom m en werden  
können, weil doch die Schiene ihrer ganzen Länge  
nach gleich  ist und daher die R iffelb ildung g leich
m äßig über die ganze Länge auftreten  m üßte, sta tt  
w ie je tz t nur stellenw eise. In derselben W eise können  
säm tliche sonst angegebenen Gründe als unhaltbar  
dargelegt werden. —  E s bleibt also nichts anders 
übrig, als anzunehm en, daß m ehrere der genannten  
Gründe gleichzeitig  zugegen sein m üssen, dam it die 
R iffelb ildung auftreten kann. E s dürfte aber ziem 
lich schwierig sein, unter allen den streitigen Angaben  
durch einfache Schlußfolgerung diejenigen heraus
zufinden, die zusam m en die prim äre U rsache zu der 
R iffelb ildung ausm achen.

In der folgenden W eise scheint cs mir doch, daß 
m an dem  gew ünschten Ziele ziem lich nahe kom m en  
kann. Aus Erfahrung k enn t m an, daß eine Schiene, 
die anfangs g la tt, gerade und g u t aufliegend war, 
nach einiger Zeit stellenw eise R iffeln zeigt und von  
der B ettung  sich abhebt bzw. die B ettung  aushöhlt. 
Die Schiene und die B e ttu n g  nehm en ein A ussehen  
an bzw. zeigen Form änderungen, w ie  Abb. 1 in ver
größertem  M aßtabe andeutet. D a s diese Form 
änderungen durch die Beanspruchungen der Räder  
entstehen, dürfte selbstverständlich  sein, ebenso daß 
sic desw egen die Arbeit vorstellen , die von den 
Rädern ausgeführt worden ist. E s handelt sich  
zunächst darum, einen m athem atischen  Ausdruck für 
diese Arbeit zu finden.

W enn die Räder über die Schiene rollen, wird  
jedes F lächenelem ent eine kurze Z eit, einen M om ent, 
belastet, um  in dem  nächsten  A ugenblicke w ieder  
en tlastet zu sein. E ine derartige p lötzliche B elastung  
dürfte als ein Stoß aufgefaßt werden, und in diesem  
Falle als ein Stoß zw ischen zwei unvollkom m en

elastischen  K örpern. N ach der bekannten Formel 
für die Stoßw irkung zw ischen derartigen Körpern 
ist die D eform ationsarbeit

1 Ul. • 111,
A =  — L .— ?. V j  —  V S)S  (1 _E »),

2 m1 +  in 2
worin bedeutet:

A . =  Verlust an kinetischer Energie
m , und m . =  die M assen der Körper,
v , und v ,  =  die G eschw indigkeiten der Körper,
E  =  Stoßclastizitätskoeffizient.
S etz t m an also die M asse des Rades m it der Achse, 
M otor usw. =  m t , die M asse der Schiene =  m5, 
v , —  v s =  v 0 =  die G eschwindigkeit, mit der die 
zusam m enfallenden F lächenelem ente belastet werden, 
w obei v D, w ie leich t einzusehen ist, von der Wagen
geschw indigkeit abhängig ist, und gibt der Formel 
folgendes A ussehen:

so ersieht m an, daß die Form änderungen alihängen von
1. einer der W agengeschw indigkeit proportionalen 

lebendigen K raft,
2. dem  Verhältnis der M assen,
3. der Federung zw ischen R ad und Schiene.

D ie  M assen sind in der ersten Potenz, dagegen
die G eschw indigkeiten und Federung in der zweiten; 
Aenderungen der letzteren  sind demnach von größerer 
B edeutung und m üssen sich gegenseitig entsprechen, 
um  bleibenden Form änderungen vorzubeugen. Man 
ersieht auch, daß die M asse der Schiene konstant 
sow ie m öglichst klein sein m uß, d. h. das Anbringen 
von  schw eren L aschen, Um gießungen, ungleich
förm ige Lagerung m uß verm ieden werden. Das 
stellenw eise A uftreten  der R iffeln erklärt sich nun 
einfach durch das W echseln  der maßgebenden Ein
flüsse: M aße, G eschw indigkeit, Federung im Material, 
Lagerung usw.

Weil die Schienen ferner m it Rücksicht auf 
ruhende B elastu n g  (anhaltende W agen) berechnet 
werden m üssen, für w elche B elastung die bekannte

Form el W =  f (P ) gelten d  ist, worin W =  Wider
stan dsm om ent der Schiene und P  der Raddruck 
ist, ersieht m an, daß m it wachsendem  Raddruck 
das W iderstandsm om ent bzw. das Trägheitsmoment 
auch w achsen m uß.

D as alles zusam m engenom m en ergibt, daß zur 
Verm eidung der R iffelb ildung bzw. zur Verhütung 
der bleibenden Form änderungen überhaupt (unter 
A nnahm e, daß W agengew icht, Rad- und Fahrge
schw indigkeit b estim m t sind) die Schiene



10. Oktober 1013. Riffelbildung auf Straßenbahnschienen. Stahl und Eisen. 1729

1. kleines G ew icht (M asse),
2. große Tragfähigkeit (T rägheitsm om ent),
3. große E la stiz itä t (Federung) 

haben muß.
Wie ersichtlich, streiten  diese B edingungen gegen

einander. E benfalls sieht m an, daß bei den prak
tischen Versuchen im m er m indestens einer dieser Fak-

Abbildung 3.
Federnde Schiene nach Patent Zell.

toren vergessen worden is t;  daher das M ißlingen der 
Versuche, eine dauernd g u te  G leisanlage zu schaffen.

Die anscheinend unvereinbaren B edingungen  
lassen sich aber w ie fo lgt vereinen: D er obere Teil 
der Schiene, gegen w elche die llä d er  rollen (der 
Schienenkopf), wird m öglichst leicht und federnd, 
dagegen der untere Teil (Schienenfuß) m öglichst 
steif und tragfähig gem ach t, d. h. nach Abb. 2 der 
Teil a sehr leicht und federnd durch eine besondere 
Konstruktion b (durch die W ellenlin ie angedeutet), 
•der Teil c m it großem  T rägheitsm om ent.

Abbildung 4. Ansicht einer Schlitzschiene.

Eine W eise, die Straßenbahnschienen nach dieser 
Methode praktisch auszuführen, ist im  deutschen  
Patent 262 330* angegeben (vgl. A bb. 3 u. 4); sie geht 
darauf aus, durch A uf schlitzen des Schienensteges dicht 
unter dem Schienenkopf den Steg  in federnde Teile, 
mit gebührender Verstärkung, wo nötig , zu  zerlegen, 
wodurch eine derartige le ich te , stark federnde und 
trotzdem tragfähige Schiene en tsteh t. M it der
gleichen Schienen angestellte  praktische Versuche, 
die seit ein paar Jahren vorgenom m en sind, haben  
diese Theorie vollau f bestätig t, indem  von  neuen, 
gleichzeitig verlegten Schienen diejenigen, die gc-

♦ Vgl. St. u. E. 1913, 2. Okt., S. 10GG.
XLII.„

sch litzt wurden, dauernd ohne R iffeln  blieben, w ohin
gegen die ungeschützten nach einer ganz kurzen  
Zeit eine starke R iffelb ildung zeigten .

A uch  ältere im  B etriebe stark geriffelte Schienen  
haben ihre R iffeln  überraschend schnell verloren. 
D ie  Erklärung hierfür dürfte darin liegen, daß die

Räder n ich t nur rollen, sondern auch hüpfen und  
gleiten . D ie  g leitenden  B ew egungen nutzen die  
Schiene ab etw a w ie ein H obel, die hüpfenden B e
w egungen rufen die D eform ationen bzw. die R iffeln  
hervor. —  D ie R egelm äßigkeit in  der R iffelb i dung 
dürfte daher entstehen , daß die Räder, w ie leicht  
einzusehen ist, bei den hüpfenden B ew egungen in 
Pendelschw ingungen geraten. D er Im puls zu diesen  
Bew egungen wird im m er an derselben Stelle  gegeben, 
z. B. durch einen Schienenstoß , durch die U nter
bettung oder U n 
terschiede in der 
M asse, durch U n 
ebenheit oder U n
gleichförm igkeiten '¿ ff/Z , 

im  M ateriale, durch 
einen W alzfehler  

usw., wodurch also 
die jedesm aligen  

Form änderungen  
sich aufsum m en. —
Durch etw aige D äm 
pfung der hüpfen
den B ew egungen  
überwiegen die g le i
tenden, und die 
Schiene m üßte w ie
der g la tt abgenutzt  
werden. Bei elastischer Verlegung werden die Räder  
also danach streben, etw a vorhandene U nebenheiten , 
w ie R iffeln aus dem  W alzw erke usw ., an der Fahr
fläche auszugleichen. Versuche m it steifen  Schienen, 
die auf federnde U nterbettung verlegt waren, haben  
jedoch gezeigt, daß R iffeln trotzdem  entstehen . 
Man darf daher sagen, daß die H auptursache der 
Riffelbildung in der Verwendung zu steifer Schienen, 
d. h. zu w enig federnder Schienen b esteh t, und  
daß das H eilm itte l hiergegen die Verw endung von  
gesch litzten , d. h. in ihrer ganzen Länge g le ich 
m äßig federnden Schienen ist.

221
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Abbildung 7. Federnde Schienenstöße.

U nter V orteilen , die dergleichen federnde Schienen  
besitzen , darf auch eine gute  schalldäm pfende W ir
kung sow ie eine seitliche E la stiz itä t genann t werden, 
w odurch die W agen besondersangenehm  lau
fen . Ferner hat es sich herausgestellt, daß bei 
Verw endung derartiger in sich selbst genü
gend federnder Schienen die etw aige U n 
e lastiz itä t der U nterbettung ohne E influß  
ist, und daß m an daher m it Vorteil die Schie
nen unm ittelbar auf eine feste, harte U nter
lage w ie z. B. B eton , P acklage usw. ohne w eiche Zwi
schenlage w ie Schw ellen u, dgl. verlegen kann, wobei 
m an nur zuzusehen hat, daß die Schienen gleich
förm ig anliegen. D iese  M öglichkeit, die Schienen

un m itte lbar auf eine harte Unter
lage verlegen zu können, ist von 
B edeutun g für Eisenbahnen, weil 
dadurch die Anschaffung und der 
U n terhalt der kostspieligen Holz
schw ellen  fortfallen könnte. Auch 
dürfte es m öglich werden, be
deutend härtere Badreifen, als 
je tz t  der Fall ist, zu benutzen.

B eim  Einkauf neuer Schienen 
dürfte irgendein Profil nach Abb. 5
u. 6 vorzuziehen sein; selbst
verständlich  m üssen auch die 
Schienenstöße federnd gemacht 
w erden, etw a nach den Vorschlä
gen  auf Abb. 7. Für alte Schie
nen dürfte eine Schlitzung und 
V erlegung nach Abb. 8 zu emp
fehlen sein. D ie Schiene wird 
hierbei nur da geschlitzt, wo eine 
verm ehrte Federung nötig ist. 
D iese A rt der Verlegung dürfte 
auch sehr billig ausfallen, weil 
die A rbeit m it der Schlitzung 
und U nterstopfung möglichst 
gering ausfällt. D ie Schlitzung 
ist bisher durch Fräsen oder 

m it dem  Schneidbrenner ausgeführt worden. Mit 
letzterer A rt sind anfänglich  infolge Wärmespan
nungen Schw ierigkeiten  entstanden, die aber über

w unden sind, nachdem  die Schlitze nicht mehr als 
l 3/ i  mni  breit ausgeführt werden. Es ist noch Auf
gabe der W alzw erksingenieure, ein für Massenerzeu
gung geeignetes Verfahren zu finden.

Abbildung 8. Nachträgliche Schlitzung und zweckmäßige Verlegung 
von solchen Schienen.

U eb er  M ondgas-A nlagen.

Von S sip i.^ n g . H . B . T r e n k le r  in  B erlin -S teg litz .

j i e  im m er allgem einer w erdende A nw endung  
gasförm iger B rennstoffe in  den feuerungs

technischen B etrieben und die steigenden  P reise aller 
für die V ergasung in  F rage kom m enden B o listo ffe  
drängt die G aserzeugungstechnik im m er m ehr dazu, 
den B etrieb  zu  verbilligen. D ie  neuzeitlichen  B a u 
arten der G aserzeuger tragen dieser Forderung w eit
gehend B ech nun g, da deren W irkungsgrade sehr 
hohe sind und auch wohl nur m ehr um  w eniges ver
bessert werden können. D aher gelan gt eine besondere  
A u sgesta ltung  des V ergasungsbetriebes m ehr und  
m ehr zur B edeutung, die das Ziel verfo lg t, aus der

K ohle neben  hochw ertigem  Gas auch noch die 
N ebenerzeugnisse, A m m onium sulfat und Teer, zu 
gew innen. E rst v o r  kurzem  wurde in dieser Zeit
schrift* die w irtsch aftliche Seite der hier in Frage 
kom m enden zw ei V erfahren, der Mondgasdarstellung 
und der H erstellu ng  v o n  Gas in  Zonengaserzeugern, 
beleu ch tet, w obei der Verfasser zu dem Schlüsse 
kom m t, daß ersteres n ich t nur der allgemein üblichen 
V ergasung, sondern auch der in Zonengaserzeugern 
überlegen ist. D a  jedoch an jener Stelle über die 
technischen  E inzellreiten  und ' Betriebsergebnisse

* Vgl. St. u. E. 1913, 24. Juli, S. 1221.
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keine genauen A ngaben gem ach t sind , soll nach
stehend das M ondgasvcriahrem  eingehend behandelt 
werden.

Das nach seinem  E rfinder benannte M ondgas- 
verfaliren ist in  der P rax is bereits vielfach  und be

ließ , die in E nglan d  gew onnenen E rgebnisse n ich t 
ohne w eiteres zu  übernehm en, sondern das Ver
fahren bei V erw endung unserer deutschen  K ohlen- 
sortdn und unter Zugrundelegung deutscher W irt
schaftsverhältnisse zu  prüfen. Zu diesem  Zw ecke

_ □  o _

r*e3Z/ "1 3

Abbildung 1. Mondgas-Anlage.
» =  B unker, b  =  G aserzeuger, c =  G assam m elleitung, d  =  G aswäscher, e =  A m m oniaksättiger. Ci =  R eserve-G as- und  
A m m oniakw ascher, f  fi =  G askühler, g  gx =  Zentrifugal-G asw äscher, h  h» =  Turbogebläse. i b  =  L u ftvo rw ärm er, k  *=* D am pf
kessel m it L u ftüberh itzer. 1 =  K esselkoh lenbunker, m =  Ekonom iser, n  =  K am in, o — A schenschü ttelrinne , p =  A schen
bunker und A ufzug, q  =  D am pfm asch ine, r  — R eservem otor, s =  'W ascheran triebs-T ransm lsslon . t  =  K ühlw erks- und  H och- 
behälterpum pen. u  =  L augepum pen , v  — Z lrku latlonspum pcn . w  =  L nugebehälter. x  =  S äurebehä lte r, y  =  K lärbassins.

z =  A p p a ra tu r fü r d ie  Sulfatgew innung, zx =  S aiz lager.

sonders in seinem  E n tsteh u n gslan d  E ngland  m it  
Erfolg ausgeführt w orden. W enn dem gegenüber in  
Deutschland und auf dem  F estlan de überhaupt nur 
vereinzelte A nlagen en tstan den  sind, so lieg t dies 
daran, daß sich erst verhältn ism äßig sp ät in D eu tsch 
land eine G esellschaft zur A usführung der P aten te  
bildete,* und daß es sich dieselbe angelegen sein

wurde auf der Zeche .M ont-Cenis in Sodingen (W est
falen) eine um fangreiche V ersuchsanlage gebaut; 
m it den dort gew onnenen E rgebnissen  schritt m an  
erst zürn B au  verschiedener A nlagen.

* ,Dio alleinigen Patentrechte besitzt die Deutsche 
Mondgas- und, Nebenprodukten-.GeseUsuhaftVru,' b. H., 
Berlin W. 8, Kransenstr. 9/10. . . . . .
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B esonderes In teresse  dürfte die Anlage eines 
großen H üttenw erk es, der Oesterreichischen Mannes- 
m annröhren-W erke in  K om otau , finden, die seit 
nahezu einem  Jahre in  ununterbrochenem  und erfolg
reichem  B etrieb e steh t. D ie  dort gewonnenen Ergeb
n isse w erden später ausführlich wiedergegeben; 
zuvor soll das V erfahren und seine Apparatur näher 
beschrieben werden.

D as W esentliche des Verfahrens ist die Gewinnung 
v o n  A m m on iu m su lfat und Teer bei der Vergasung 
der B rennstoffe in  Gaserzeugern für Heiz- und Kraft
zw ecke. T e e r  b ildet sich  bei der D estillation aller 
B rennstoffe in  größerer oder geringerer Menge. 
G leiche V erh ältn isse  bestehen  in  den oberen Zonen 

§ der G aserzeuger, wo der frische Brennstoff zugeführt
|  w ird. B ei der A bkühlung des Gases scheiden sich
£  die fein v erte ilten  Teernebel nach und nach voll-
s  kom m en aus, und zw ar beginnt die Abscheidung in
o bem erkensw ertem  U m fan g  hei etw a 120° C, um bei
g etw a  80° C den H öh ep u n k t zu erreichen. Geringe

^  M engen finden  sich  jedoch  noch in dem vollkommen
§ k a lten  G as, da die A bscheidung ohne Zuhilfenahme
•o v o n  m echanischen R einigern keine vollständige ist.
B M an b en u tzt dazu Z entrifugalrein iger; som it bereitet
|  weder die G ew innung des Teers technische Sclnvierig-
|  k e iten , noch  is t  m it R ü ck sich t darauf der Gas-
jj erzeugerbetrieb besonders auszugestalten. Der Teer

kom m t auch als N ebenerzeugnis in zweiter Linie. 
J  A llerdings soll hier hervorgehoben werden, daß beim
.1 M ondverlahren infolge der niedrigeren Temperaturen
.2 in  den oberen B ren nstoffsch ich ten  Teer in reich-O
b lieberer M enge und vorteilhafterer Zusammen-
|  se tzu ng fä llt als beim  gew öhnlichen Gaserzeuger-
°  betrieb .
4  A m m o n ia k  b ild et sich gleichfalls bei der De- 
gj stilla tio n  der B rennstoffe . B ei der E n tg a su n g

- |  v o n  K ohlen in  K oks- und G askam m eröfen gewinnt
< m an im  D u rch sch n itt 1 5 %  des Brcnnstoffstick-
4  sto ffes in  Form  v o n  A m m oniak . E ine prozentual
's g leiche A m m on iak ausbeute würde jedoch bei der
t- V e r g a s u n g  der K ohlen  n ich t w irtschaftlich sein, da

hierbei eine ungefähr zehnfache Gasmengc erzeugt 
tD wird und die K o sten  für deren Reinigung und Küh-
5 lun g  bei der notw en d igen  um fangreichen Apparatur
•f den E rlös aus dem  S u lfa t übersteigen würden. Die
tjä A u sb eu te  an A m m oniak  im  Generatorgas läßt sich

jedoch durch eine besondere Führung des Ver
gasu ngsvorganges —  bei reichlicher Dampfzuführung 
unter B erü ck sich tigu ng der dadurch notwendig 
w erdenden A enderung des Gaserzeugerbetriebes — 
auf 65 bis 75 %  steigern. D a s Gas enthält dann etwa 
2 ,0  bis 4 ,0  g  A m m oniak  in 1 cbm , wom it die wirt
schaftlich e V orbedingung für eine Gewinnung von 
A m m onium sulfat gegeben  ist. D iesen Ziffern ent
spricht ein S tick sto ffgeh a lt von  0,7 bis 1,4%  der 
B ren nstoffe  im  T rockenzustand  je nach deren Heiz
w ert; ein solcher is t  fa st bei allen bekannten Brenn
stoffen  vorhanden . N ach den umfangreichen 1 er
suchen  w erden diese A usbeuten  bei einer Sättigung der 
V ergasungsluft entsprechend 80 bis 85° C je nach Maß-
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gäbe der versch iedenen B rennstoffe erreicht, w aseinem  V orwärm ung der L uft ist dies v o n  großer W ichtig-
Dam pfzusatz v o n  700 bis 1050 g /cb m  L u ft ent- keit, um  n ich t zu hohe A ustrittsgeschw indigkeiten
spricht. A uf Trockenkohle um gerechnet ergibt dies des W indes herbeizuführen, w as leicht zu  unvorteil
einen D am p fver
brauch von  900 bis 
1700 g  bei B raun
kohlen und 1700 bis 
2500 g  bei S te in 
kohlen je 1 kg v er 
gasten B rennstoff.

Um dem G aser
zeuger diese D am pf- 
mengen ohne S tö 
rung bzw. M inde
rung des V erga
sungsbetriebes z u 
zuführen u n dglcich - 
zeitig eine m öglichst 
hohe prozentuale  

D am pfzersetzung  
und W asscrstoffbil- 
dung zu erzielen, 
verwendet das Ver
fahren besondere  
G aserzeuger, die 
dem eintretenden
Dam pf - L u ft - Ge
misch eine große  
Glutobcrfläche dar
bieten, und führt das 
hitztem  Z ustand ein,

Abbildung 3. Bedienungsbühne der Gaserzeuger.

D am p f-L uft-G em isch  in  iiber- 
um  K ondensverluste zu  ver

meiden. D ieser F orderung entspricht der überaus

Abbildung 4. Zontrifugalreinigcr.

hohe kegelförm ige K orbrost, der nahezu die doppelte  
Oberfläche eines D rehrostes bei gleichem  G aserzeuger
querschnitt besitz t. B ei der im m erhin eine be
trächtliche V olum enverm ehrung m it sich bringenden

haftein Gang des G aserzeugers A nlaß gibt. Der  
K orbrost erzielt ferner eine sehr g leichm äßige W ind
verteilung und verh indert vor allem  das A uftre

ten  von  R andfeuer, 
da säm tliche W ind
ström e nach innen  
gerich tet sind. A n 
derseits ist ein zen 
trales H ochbrennen  
des Gaserzeugers 
nicht zu befürchten , 
da die eigentüm 
liche A u sgesta ltung  
des oberen Gaser
zeugerschachtes m it 
zentralem  Verteiler  
die B rennstoffsäule  
in der M itte ste ts  
etw as höher hält  
als am  R ande. D ie 
ser Verteiler erm ög
lich t ferner die E in 
haltung einer dau
ernd gleich hohen  

B rennstoffsch icht, 
w as für den B etrieb  
von  großer W icli-großer

Im  übrigen hat der G aserzeuger einentigk eit ist.
W asserabschluß und w ird bei aschenreichen B renn
stoffen  m it einer se lbsttätigen  A schenaustragung  
gebaut.
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Zahlentafel 1. B e t r i e b s e r g e b n is s e  e in e s  M o n a ts .

Dat.

Ge
dichtete

Rohkohle

t

W asser

%

V ergaste
Trocken

kohle

t

Trocke

Asche

%

nkohle

Stick
stoff

%

A bgegebene

Gasinenge

cbm|24 st

Er
zeugte
Salz-

m enge

Salz f.d. t 
Trok- 
ken- 

kohle
kg-

G ewonnene
Rohteer-

m enge

kS

Gas
erzeuger

im
ßetricb

Unterer 
H eiz

w ert des 
Gases

WE

Kohle
für

Kessel
haus

t

Speise

wasser

1. 2 0 0 ,9 3 3 ,2 1 3 4 ,2 2 8 ,7 0 ,9 0 — 3 8 8 4 — 1 8 ,0 2 0 9 — 3 0 ,0 118 ,5
2 . 1 9 9 ,1 3 5 ,1 1 2 9 ,2 2 8 ,1 0 ,9 1 2 6 6 ,4 0 0 4 4 5 0 — 1 9 ,5 1 0 9 1 4 4 3 2 6 ,5 115 ,6
3 . ; 1 5 9 ,0 3 4 ,3 1 0 4 ,8 — — 1 7 7  8 4 0 2 7 6 0 — 1 7  5 7 0 9 1 4 3 0 — 119 ,9
4 . 1 9 6 ,7 3 0 ,7 1 3 6 ,3 3 0 ,5 0 ,8 9 2 6 6  3 0 0 3 2 1 3 — 1 8  9 6 0 9 1 4 1 4 2 5 ,0 115 ,7
5 . 1 9 3 ,9 3 1 ,6 1 3 2 ,0 2 9 ,6 0 ,8 2 2 6 4  0 0 0 3 5 2 6 — 1 9  4 0 0 9 1 4 7 5 2 5 ,0 119 ,3
6 . 1 8 9 ,3 3 2 ,1 1 2 8 ,5 2 9 ,8 0 ,8 7 2 6 4  0 0 0 4 0 2 6 — 1 9  7 1 0 9 1 4 5 1 2 3 ,0 119 ,0
7 . 1 9 2 ,1 3 2 ,5 1 2 9 ,5 2 8 ,6 0 ,9 0 2 6 6  4 0 0 4 2 7 7 — 1 2  5 8 0 9 1 4 7 8 2 3 ,0 119 ,0
8 . 1 8 2 ,3 3 2 ,1  : 1 2 3 ,8 2 9 ,5 0 ,8 8 2 6 4  0 0 0 3 6 0 0 — 1 9  6 5 0 9 1 4 9 5 2 1 ,3 121 ,0
9 . 1 9 2 ,5 3 1 ,3 1 3 2 ,2 2 8 ,4 0 ,8 8 2 5 8  3 6 0 4 0 5 6 — 2 0  7 2 0 9 1 4 9 0 1 6 ,1 120 ,0

10 . 1 6 4 ,5 3 1 ,3 1 1 3 ,0 — — 1 7 9  0 0 0 2 8 0 0 — 2 0  0 3 0 9 —- — 98 ,0
11 . 1 9 9 ,8 3 3 ,9 1 3 2 ,1 3 0 ,9 0 ,9 3 2 7 8  8 0 0 4 3 2 3 — ' 2 0  1 0 0 9 1 4 2 9 2 7 ,9 147 ,5
1 2 . 2 1 0 ,7 3 0 ,2 1 3 4 ,4 2 7 ,9 0 ,9 2 2 7 3  2 0 0 3 9 5 3 — 1 9  2 9 0 9 — 2 0 ,0 119 ,0
1 3 . 1 9 5 ,3 3 2 ,2 1 3 2 ,4 2 9 ,4 0 ,8 8 2 6 1  6 0 0 4 0 3 5 — 1 9  9 5 0 9 1 4 3 0 2 8 ,5 129 ,8
1 4 . 1 9 0 ,0 3 2 ,0 1 2 9 ,2 3 1 ,8 0 ,8 7 2 5 9  2 0 0 3 8 2 2 — 17  9 9 0 9 1 4 3 2 2 5 ,0 110,3
1 5 . 1 8 9 ,7 3 1 ,1 1 3 0 ,7 2 9 ,8 0 ,9 0 2 5 9  2 0 0 4 1 1 0 — 2 0  0 8 0 9 1 4 3 0 2 0 ,2 123 ,0
16. 1 7 7 ,8 3 2 ,5 1 2 0 ,0 2 6 ,8 0 ,9 3 2 5 8  4 0 0 3 8 6 6 — 1 9  8 9 0 9 1 4 5 0 2 4 ,7 124 ,8
17 . 1 7 1 ,8 3 2 ,5 1 1 6 ,0 — — 2 0 4  9 0 0 2 4 8 8 — 1 9  1 9 0 9 — — 9 2,0
18. 1 9 3 ,5 3 1 ,0 1 3 3 ,5 3 0 ,9 0 ,9 4 2 6 4  0 0 0 4 0 0 3 — 19  0 5 0 9 1 4 5 6 2 6 ,2 116,0
1 9 . 2 0 5 ,1 3 1 ,3 1 4 0 ,9 3 2 ,2 0 ,8 8 2 6 8  8 0 0 4 1 1 8 — 19  5 8 0 9 1 4 0 6 1 9 ,1 115,0
2 0 . 2 0 3 ,7 3 2 ,5 1 3 7 ,5 3 3 ,8 0 ,8 5 2 6 6  4 0 0 3 9 1 4 — 1 8  5 4 0 9 1 4 2 8 2 9 ,1 118,0
2 1 . 1 9 9 ,5 3 0 ,7 1 3 8 ,2 2 9 ,8 0 ,8 4 2 6 8  8 0 0 3 6 8 0 — 1 9  6 2 0 9 1 4 2 9 2 9 ,5 120 ,0
2 2 . 1 9 8 ,1 2 9 ,5 1 3 9 ,6 2 9 ,8 0 ,9 2 2 6 4  0 0 0 3 6 0 4 — 1 8  9 0 0 9 1 4 7 3 2 3 ,8 121,0
2 3 . 1 8 9 ,3 3 0 ,2 1 3 3 ,9 2 7 ,1 0 ,8 8 2 6 7  6 0 0 4 1 6 0 — 1 6  1 6 0 9 1 4 5 4 2 6 ,2 120,0
2 4 . 1 3 9 ,3 3 0 ,2 . 9 7 ,2 — — 1 8 9  0 0 0 2 4 7 0 — 1 5  8 0 0 9 — — 112,0
2 5 . 2 2 8 ,2 3 1 ,8 1 5 5 ,8 2 8 ,4 0 ,8 7 2 7 6  0 0 0 4 0 5 0 — 1 4  4 5 0 1 0 1 4 3 7 2 3 ,3 99,0
2 0 . 2 2 0 ,8 3 2 ,9 1 4 8 ,1 .2 8 ,4 0 ,9 1 2 5 7  9 0 0 3 8 6 8 — 1 4  8 5 0 10 — 1 ,5 116,0
2 7 . 1 9 8 ,8 3 4 ,4 1 3 0 ,4 2 8 ,6 0 ,9 0 2 8 5  6 0 0 3 0 8 8 — 1 6  9 5 0 1 0 1 4 6 8 1 9 ,4 119,0
2 8 . 1 9 8 ,4 3 1 ,2 1 3 6 ,5 2 6 ,3 0 ,9 3 3 0 5  4 0 0 4 2 7 6 — 17  9 5 0 9 1 4 7 6 2 1 ,8 124,0
2 9 . 1 9 8 ,8 3 2 ,8 1 3 3 ,6 2 8 ,7 0 ,9 0 2 6 9  0 0 0 4 0 4 5 — 1 8  2 6 0 9 1 4 6 3 2 2 ,3 112,0
3 0 . 2 0 4 ,4 3 2 ,8 1 3 7 ,4 2 8 ,7 0 ,9 1 2 7 7  0 0 0 4 1 3 8 — 19  1 1 0 9 1 4 0 5 1 7 ,5 122,5
3 1 . 1 9 2 ,8 3 2 ,8 1 2 9 ,5 — — 2 2 1  5 0 0 3 1 0 0 — 1 4  9 3 0 9 — — 106,5

Z u s . 5 9 7 6 ,7 — 4 0 5 1 ,0 — — 7 6 7 2  6,00 1 1 6 4 0 3 — 5 7 3  7 9 0 _ _ 5 8 5 ,8 3640,0
Mittel 1 9 2 ,8 3 2 ,2 2 1 3 0 ,7 2 9 ,3 2 0 ,8 9 2 5 5  7 5 0 3 7 5 5 2 8 ,7 3 1 8  5 1 0 9 1 4 5 0 1 8 ,9 117,4

D a s geb ildete  M ondgas w eist m it R ü ck sich t auf 
die besondere H andhabung des B etriebes bei allen  
B rennstoffen  fast die gleiche Z usam m ensetzung auf,

und zwar:
14 bis IG % C02 25 bis 27 % H 2
11 „ 12%  CO 41 „ 4 G % N 2
3 „ 4,5% CK,

m it etw a 1350 W E  im  M ittel. Aus d iesen  Ziffern is t  ohne  
w eiteres zu ersehen, daß der chem ische W irkungsgrad  
der M ondgaserzeuger, d. h. der therm ische W irkungs
grad bezogen auf k a ltes und reines G as, ein  besserer 
oder zum indest ein gleich  guter  is t  w ie  derjenige der 
vollkom m ensten  G aserzeuger anderer B auart.

D ie  G astem peratur is t  naturgem äß je  nach der 
Q ualität der B rennstoffe und  besonders je  nach  
deren F eu ch tigk eitsgehalt verschieden. B ei B raun
k oh len  und Torf sin k t sie b is zu  100 bis 120° C; bei 
Steinkoh len  beträgt sie in der R egel 450 bis 600° C. 
D a s Gas gelangt vom  G aserzeuger zuerst in  die G egen- 
strom -L uftübcrhitzer; es sind dies A pparate nach
A rt der ind irekten K ühler, in  denen das Gas seine
E igenw ärm e an die außen zirkulierende L u ft abgibt. 
D adurch w ird n ich t nur die gew ü n sch te  Ueber- 
hitzung  der hochgesä ttig ten  V ergasungsluft erreicht, 
d am it diese m öglichst heiß an die g lühende B renn- 
stoffzone gelan gt, sondern es w ird  der V ergasung  
auch nutzbare W ärm e zugeführt, die son st bei der

K ühlung des G ases verloren ginge. Bei Braunkohlen 
fä llt  diese A pparatur m it R ücksich t auf die niedrigen 
G astem peraturen fort.

Von den U eberh itzern gelan gt das Gas in die Vor
oder Teerw ascher, in  denen es von  der Hauptmenge 
des T eeres befreit und auf die seinem  Feuchtigkeits
g eh a lt entsprechende Sättigungstem peratur gebracht 
wird. D iese  W ascher sind liegende Apparate mit 
rotierenden Schaufelrädern, um  eine gute Benetzung 
des G ases und dam it eine reichliche Teerabscheidung 
zu  erzielen. R ach  D urchstrüm en dieser Wascher ge
la n g t das Gas in  ähnliche liegende Apparate, die 
A m m oniakw ascher, d ie sich nur dadurch unter
scheiden, daß hier a n s ta tt  W asser verdünnte Schwefel
säure zum  A usw aschen  des Gases dient. Die Auf
nahm e des A m m oniaks durch die Säure ist eine selir 
rasche und vollk om m en e, da das abziehende Gas 
im  M ittel nur 0 ,02  g /cb m  A m m oniak, also höchstens 
1%  der ursprünglich vorhandenen Menge, aufweist.

N unm ehr ström t das Gas durch eine Reihe von 
K ü h ltü rn fln  und schließ lich  noch zur letzten Teer
abscheidung, A bkühlung und Befreiung von der 
während des W aschens aufgenom m enen Feuchtig
k e it durch Z entrifugal- und  unter Umständen Trocken
reiniger. Am  E n d e steh t ein  Gas von unveränderter 
Z usam m ensetzung bei Außentemperatur^ (15 bis 
30°. C) zur V erfügung, das m it gleichem Vorteil für
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die Beheizung v o n  O efen und K esseln  aller Art w ie  
zum Betriebe v o n  G asm aschinen dienen kann.

Die A rbeitsw eise der K ühltürm e ist so ge
wählt, daß m an in dem  ersten  Turm  ein m öglichst 
heißes W aschw asser bei geringer K ühlw irkung an
strebt und erst in  einem  zw eiten  Turm  die K ühlung  
vollendet. D as heiße W aschw asser vom  ersten Turm  
strömt dann im  R u n d lau f durch die Vorwärm er oder 
Lufttürme, wo es die vom  G ebläse her m it A ußen
temperatur ein tretende V ergasungsluft erwärm t und  
dieser G elegenheit b ie te t , sich m it F eu ch tigk eit zu  
sättigen. D adurch erreicht m a n  eine große Ersparnis 
an den eingangs erw ähnten  beträch tlich en  D am pf
mengen, die für den V ergasungsbetrieb notw endig  
sind, und kü hlt g le ich zeitig  das W asser sow eit ab, 
daß es wiederum  dem  K ühlturm  zugefülirt werden  
kann. D ie  dann noch notw en dige Z usatz-D am pf
menge wird v o n  der eigenen K esselan lagc, die zur 
Bedienung des S u lfath auses und der A ntriebs
maschinen notw endig  is t , nach vorheriger Zuführung 
dieser A bdam pfm engen entnom m en.

Der A ufbau einer M ondgasanlage is t  aus Abb. 1 
leicht zu erkennen. D ie  A b bildun gen  2, 3 und 4 
zeigen A nsich ten  der oben erw ähnten A nlage der 
Oestereiohischen M annesm annröhren-W erke in  Kom o- 
tau. Abb. 2 is t  eine G esam tansich t und  zeigt von  
rechts nach links das K esselhaus, die Gaserzouger- 
halle, die W äscherhalle m it davor liegenden Zeu- 
trifugalreinigern, das Su lfa th au s und die Teer
destillation. Abb. 3 b ie te t  einen B lick  auf die B e
dienungsbühne der G aserzeuger. A bb. 4  ist eine 
Ansicht der Z entrifugalrein iger.

D ie A nlage verarbeitet eine m inderw ertige Braun
kohle m it 15 bis 19 %  A sche, 32 b is 36 % F eu ch tig
keit und m it e tw a  2900 bis 3100 W E  H eizw ert. D as  
Gas hat eine m ittlere  Z usam m ensetzung von:

15 % CO„ 25 % H 2
13 % CO 42,5 % N 2
4,5 % CH4

bei 1425 W E  m ittlerem  unterem  H eizw ert. Je Tonne  
Trockenkohle w erden durchschnittlich  2000 cbm  
Gas ihrem V erw endungszw eck zugeführt, bei Abzug  
des gesam ten Selbstverbrauchcs an B rennstoff 
würden 1700 cbm  abgegeben w erden können. D ie  
Sulfatausbeute betrug im  D u rch sch n itt des letzten  
Vierteljahres 27,8 kg f. d. t  bei einem  G ehalt von  
0,86%  Stickstoff in  der T rockenkohle. D ie  R ohteer
ausbeute im  gleichen  Z eitraum  w ar 151 kg f. d. t  
Trockenkohle. D a s erzeugte Salz is t  v o n  guter

Q ualität un d  zeig t se lten  über 0 ,3 %  freie Säure. D er  
gew onnene Teer w ird zum  Teil im  W alzw erksbetriebe  
verw endet, zum  T eil in einer D estilla tion  auf Teerül 
und A sphalt verarbeitet. E ine  genaue U ebersicht 
über die B etriebsergebm sse zeig t Z ahlentafol 1.

U nter Zugrundelegung der örtlichen Verhältnisse  
ergibt sich die M öglichkeit, neben der H erstellung  
kostenfreien Gases noch ein U ebcrschuß aus dem  
E rlös für die Nebenerzeugnisse zu erzielen, wobei 
T ilgung und V erzinsung der A n lagekosten  m it 15 %  
gedeokt sind. D em gegenüber is t  der m ittlere  G as
preis im  dortigen B ezirk 0 ,28  P f./cb m  bei gew öhn
lichen G aserzeugeranlagen neuester B auart und  
zw eckm äßigster E inrichtung.

D as erzeugte Gas findet bei den versch iedenen  
Wärm-; und  G lühöfen des W alzw erkes A nw endung, 
w ozu es sich vorzüglich  eignet. D ie  G aserzeugung  
is t  leicht den B etriebsverhältn issen  entsprechend zu  
regeln. D ie  G asbeschaffenheit is t  bem erkenswert 
gleichm äßig, w ie überhaupt der B etrieb , einm al ein
gestellt, keinerlei peinliche R egelung erfordert. B e
m erkensw ert is t  schließlich noch die T atsache, daß  
die W irtschaftlichkeit der A nlage eine so hohe  
i s t ,  daß selbst bei kurzen B etrieb sstillständ en  
im  W alzw erk die G aserzeugeranlage gleichm äßig  
w eiter betrieben wird, um  die N ebenerzeugnisse  
zu  gew innen.

Zum Schluß sei noch auf die V erw endungsm öglich
k e it des M ondgases für Siem ens-M artin-O cfen hin
gewiesen. Man hat gegen die V erw endung zu diesem  
Zweck B edenken gehegt; aber reines K oksofengas 
biithält bis über 5 0 %  W asserstoff, ohne daß ein 
m indernder E influß  auf den erschm olzenen Stah l 
nachw eisbar ist. D ies darf n ich t überraschen, w enn  
m an bei der B eurteilung dieser Frage den G esam t
w asserstoff im  Gase in  R echnung setzt. V ergleicht 
m an z. B . gew öhnliches G eneratorgas m it M ondgas, 
so en thält letzteres m it 2 5 %  W asserstoff und bei 
einer T em peratur v o n  2 2 0 C (gesä ttig t) e tw a  25 g /cb m  
G esam tw asserstoff gegen 26 g /cb m  in einem  G ene
ratorgas m it 15 % W asserstoff und 100 g /cb m  F eu ch 
tig k e it, w ie es bei der V ergasung von  guten  B raun
kohlen gew onnen wird und v ielfach  im  M artinofen
betrieb V erw endung findet. D ie  Verbrennungsgase  
werden daher in dieser H in sich t gleich  zusam m en
gesetzt sein, so daß bei der A rbeit m it M ondgas 
weder ein m indernder E influß  auf den Stahl noch  
eine schädliche E inw irkung der heißen A bgase auf 
das Scham ottcm aucrw erk zu erwarten ist.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r die in d ie se r  A bteilung e rsch e in en d en  V eröffentlichungen ü bern im m t d ie  R edaktion keine V erantw ortung.)

A u f b e r e i t u n g  d e r  S i e g e r l ä n d e r  S p a t e i s e n s t e i n e .

D ie in  „ S tah l und E isen “ * seinerzeit auszüglich  
veröffentlichte D issertationsschrift von  ®r.*;3ng. 
W ilh . H a r n ic k e l l  en th ä lt ein ige U nrichtigkeiten

* St. u. E. 1912, 21. Nov., S. 1949/55.

und falsche Schlußfolgerungen. D ie  A rbeit g ib t  
auch kein klares B ild  über das zw eckm äßigste A uf
bereitungsverfahren für Siegerländer Spateisenstein . 
Der Verfasser verg leicht in seiner D issertation  A u f
bereitungssystem e für R oh sp at m it A u fbereitu ngs-
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System en für gerösteten  Sp ateisenstein  und ver
schiedene A ufbereitungssystem e für gerösteten  Sp at
eisenstein  untereinander, die unter ganz versch ie
denen V erhältn issen  arbeiten  und ganz versch ieden
artige R ohhaufw erke behandeln. W ill m an aber 
versch iedene A ufbereitungsanlagen vergleichen und  
in  bezug auf W irtsch aftlich keit, A usbringen, A n 
reicherung der F ertigprodukte u. a. m . prüfen, so 
m üssen die zu betrachtenden A nlagen auch unter  
gleichen B edingungen un d  V erhältn issen arbeiten. 
D a  dies allerdings, streng genom m en, in der P rax is  
niem als Vorkommen wird, so m üssen  für einen V er
gleich verschiedener A ufbereitu ngssystem e w enigstens 
solche A nlagen betrach tet w erden, die m indestens  
annähernd unter gleichen B edingungen arbeiten; 
auch m üssen die versch iedenen V erhältn isse der be
treffenden A nlagen  beim  Vergleich in R echnung  
gestellt werden.

D ie  in der D issertationsschrift besprochenen A n
lagen verarbeiten  jedoch gänzlich  verschiedenes 
M aterial, näm lich  einm al gerösteten  und das andere  
Mal ungerüsteten Spateisenstein  und auch R ohhauf
w erke von  ganz versch iedenen  M etallgehalten.

U m  einen gü ltigen  V ergleich zweier verschiedener  
A nlagen zu  erhalten , m üß ten  beide, und wäre es 
auch nur versuchsw eise, dasselbe R oherz erhalten, 
oder es m uß aus den E rgebnissen  der versch iedenen  
A ufbereitungen rechnerisch erm itte lt werden, w elche  
E rgebnisse m öglich w ären, w enn die zu vergleichenden  
A nlagen dasselbe Erz verarbeiten würden.

In  der Z ahlentafel von  H arnickell,*  in welcher  
alle Zahlenwerte der fünf A ufbereitungen zusam m en
g este llt  sind, befinden sich  m ehrere Fehler. (D ie  
U cberschrift der vorletzten  R ubrik lau tete  übrigens 
besser „G ew ichtsprozente an F ertigprodukten“ und  
nich t „A usbringen in P rozen ten“.) Der Strom 
verbrauch der E rzscheider in der A ufbereitung B au
art Krupp ist in dieser Z ahlentafel m it 19 K W , 
dev der A ufbereitung B auart H um bold t m it 105 K W  
angegeben. D ies ist offenbar ein Druckfehler  
und m uß 1,9 bzw. 1 ,05 lauten . D ie  G esam t- 
unkosten für 1 t  F ertigprodukt in der A ufbereitung  
Nr. 3 ergeben nach den angegebenen E inzelw erten  
und den G ew ichtsprozenten F ertigprodukt 3 ,20 .11 
und n icht 2 ,00 J l.  D er K raftverbrauch der A uf
bereitung der G ew erkschaft B rüderbund B auart 
H um bold t beträgt n ich t 45, sondern nach A ngaben  
der B esitzerin etw a 36 P S . D ies ergibt bei n eun
stündiger B etriebszeit 0,28 und  n ich t 0,38 JC K raft
verbrauch für 1 t R ohhaufw erk.

D ie  Zahlenw erte für die beiden le tzten  Rubriken  
der erw ähnten Tabelle ergeben sich rechnerisch aus 
den Zahlenwerten der Rubriken 9, 10 und 11, bzw. 
von  diesen fünf W erten sind ste ts  zw ei W erte durch  
die übrigen drei W erte rechnerisch bestim m t. W erden  
also in der ersten R ohspataufbereitung wirklich B erge  
m it nur 5 %  M etallgehalt ausgew aschen, so m üßten  
93 (n icht 91) G ew ichtsprozent F ertigprodukte gc-

** St. u. E. a. a. 0 ., S. 1952.

b ild et w erden, bei 99,2 %  (nicht 90 % ) Ausbringen. 
D ieses hohe A usbringen ist sehr unwahrscheinlich, 
so daß angenom m en w erden kann, daß die angege
benen G ew ichtsprozente F ertigprodukte richtig und 
der M etallgehalt der B erge falsch ist. Unter dieser 
A nnahm e ergäbe sich ein M etallgehalt in den Bergen 
v o n  1 3 ,3 %  (n ich t 5 % )  und ein Ausbringen von 
9 7 %  (n icht 9 0 % ). Oder w enn die angegebenen 
M etallgehalte  der F ertigprodukte und Berge sowie 
die G ew ichtsprozente F ertigprodukte richtig wären 
so m ü ß te  dann ein M etallgehalt des Rohhaufwerkes 
v o n  3 8 ,2 7 %  (n icht 3 9 % ) und ein Ausbringen von 
nah ezu  99 % (n icht 90 % ) angegeben werden. Dieses 
hohe A usbringen w äre w ieder höchst unwahr
schein  lieh.

A us den für die dritte  A ufbereitung angegebenen 
M etallgehalten  ergeben sich 34,4 , n icht 38 Gewichts
p rozent F ertigp rod uk te und  ein Ausbringen von 55 
(n icht 64) % , oder die M etallgehalte des Rohhauf
werks und F ertigp rod uk ts und die Gewichtsprozente 
F ertigprodukte w erden als • richtig angenommen, 
ergeben dann aber einen M etallgehalt von 22,2%  
(n icht 2 4 % ) in den B ergen und ein Ausbringen 
von  60,8 % (n icht 64 % ). Oder w enn die angegebenen 
M etallgehalte der F ertigprodukte und Berge sowie 
die G ew ichtsprozente F ertigprodukte richtig wären, 
so m üß te  sodann ein M etallgehalt des Rohhaufwerks 
v o n  36 ,2  %  (n icht 35 % ) und ein Ausbringen von 
nah ezu  5 9 %  (n icht 6 4 % ) angegeben werden. Mit 
Veränderung der W erte  der 14. Rubrik ändern sich 
natürlich  auch die W erte der 13. Rubrik.

D er M etallgehalt der B erge der magnetischen 
A ufbereitung B auart Krupp ist m it „über 20% “ 
angegeben. A us den in  der Zahlentafel von Har
n ickell angegebenen G ew ichtsprozenten Fertigprodukt 
und den M etallgehalten  im  Rohhaufwerk und im 
Fertigprodukt ergibt sieb aber ein Bergemetallgchalt 
v o n  24,65 % , also w e it „über 20 % “.

D ie  für die R ostspataufbereitung Bauart Hum
boldt in  der Z ahlentafel angegebenen Metallgehalte 
ergäben rechnerisch 51,3 (n icht 48) Gewichtsprozent 
F ertigprodukt, bei einem  M etallausbringen von 
75,75 (n icht 71) % . Oder wenn die angegebenen 
M etallgehalte der Fertigprodukte und Berge sowie 
die G ew ichtsprozente F ertigprodukte als richtig an
genom m en werden, so m üßte sodann ein Metall
geh a lt des R ohhaufw erks von  38,7 (nicht 40)%  
und ein A usbringen von  73,2 (n icht 71) % angegeben 
werden. E s  han delt sieh hier um  die Aufbereitung 
der G ew erkschaft Brüderbund. In dieser Anlage 
werden jedoch durchschnittlich  bedeutend ärmere 
E rze als 40 % F e +  Mn aufbereitet. Am 25. Ja
nuar 1913 te ilte  die G ew erkschaft Brüderbund der 
M aschinenbau-A nstalt H um bold t u. a. folgendes mit:

„D er durchschnittliche G ehalt des Rosteisensteins 
(vor den Separatoren) beträgt: 5 0 ,3%  Fe, 9,0%  Mn,
10 ,3  %  R ü ck stand , also ein sehr gutes Eisenerz.

D ie  A bgänge (B erge) enth ielten  noch durch
schn ittlich  etwa, 9 ,5  %  F e und 1,65 % Mn, welcher 
M etallgehalt w oh l von  ungerüstetem  oder nicht
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genügend geröstetem  S p a t lierrüliren wird. Der 
Kraftbedarf beträgt 19 Am p bei 1000 V , derjenige  
der drei m agnetischen Scheider 15 Am p bei 70 V. 
Durchschnittlich w erden zw ölf Arbeiter beschäftigt, 
die den Transport und die m agnetische Aufberei
tung bedienen. A n L öhnen werden für die zehn
stündige Schicht 36 M  bezahlt. E benso erfordert 
der M aterialienbedarf rd. 1 J i und der Verschleiß  
bzw. die R eparaturen in der zehnstündigen Schicht 
durchschnittlich etw a  5 i t . “

Da nach w eiteren  A ngaben der Gewerkschaft 
Bruderbund aus 100 t  R ohhaufw erk 36,4 t  F ertig
produkte m it 59 ,3  %  M etall gew onnen werden, und 
der M etallgehalt der B erge nur 1 1 ,1 5 %  beträgt, 
so folgt daraus, daß der M etallgehalt des R ohhauf
werks 28,7 % beträgt. D er in  der D issertation  
angegebene M etallgehalt für das R ohhaufw erk dieser 
Anlage ist also m it 40 %  um  rd. 10 % zu hoch an
gegeben. E s  ergeben die von  der Gewerkschaft 
Bruderbund angegebenen Zahlen ein M etallaus
bringen von  75,4 % . D ie  A ufbereitung Brüderbund  
ist auch tatsäch lich  für ein R ohhaufw erk von rd. 30 %  
Metall gebaut und m uß som it bei B etrachtung der 
A ufbereitungskosten auch die für eine gute  Ver
arbeitung solch arm en M aterials erforderliche um 
fangreichere A nlage berücksichtigt werden. M üssen 
daher der um fangreichen Z erkleinerungsanlage wegen  
bei einem  ärm eren H aufw erk  die A ufbereitungs
kosten f. d. t  R ohhaufw erk unbedingt größer sein, 
so erhöhen sich die U n kosten  f. d. t  Fertigprodukt 
noch bedeutender, da m an weniger Fertigprodukte  
aus einem  ärm eren H aufw erke erzielen kann. E s  
i s t  d u r c h a u s  f a l s c h ,  d ie  A u f b e r e i t u n g s -  
k o s te n  a u f  d ie  B a u a r t  d e r  A u f b e r e i t u n g s 
a n la g e  a l l e in  z u r ü c k z u f ü h r e n .

E s wird in  der A ufbereitung Brüderbund beinahe 
so armes M aterial verarbeitet, w ie  es a u s  der A uf
bereitung Bauart Krupp auf die H ald e gebracht wird, 
nämlich m it nur 28,7 % M etall —  die B erge der 
Aufbereitung B auart Krupp en thalten  24 ,6 5 %  
M etall— , während in der A ufbereitung B auart Krupp 
sehr reiches M aterial m it 48 %  M etallgehalt ver
arbeitet wird. D aß für m etallreicheres R ohhaufw erk  
die Aufbereitungskosten niedriger sein m üssen, ist 
doch selbstverständlich, und m a n  k a n n  a u s  d e n  
A u f b e r e i t u n g s k o s t e n  f. d. t  F e r t ig p r o d u k t e  
a l le in  u n m ö g lic h  S c h l ü s s e  ü b e r  d ie  A u f 
b e r e i t u n g s s y s t e m e  z ie h e n .

Man sicht auch aus den Zahlen auf den ersten  
Blick, daß die elektrom agnetische A ufbereitung B au
art H um boldt bedeutend bessere E rgebnisse liefert. 
Die Anreicherung in  dieser A nlage beträgt nach 
den Zahlen von  H arnickell 19, näm lich 59 %  M etall 
in den Fertigprodukten und 4 0 %  M etall im  R oh
haufwerk; in W irklichkeit beträgt nach den von  
der Gewerkschaft B rüderbund angegebenen Zahlen 
die Anreicherung sogar 30,6 , näm lich 5 9 ,3 %  M etall 
in den Fertigprodukten und 28,7 % M etall im  R oli- 
haufwerk, während in der elektrom agnetischen A uf
bereitung B auart Krupp nach den v o n  H arnickell 
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angegebenen Zahlen nur eine Anreicherung von  10 %  
erfolgt, näm lich 58 % M etall in  den Fertigprodukten  
und 4 8 %  M etall im  R ohhaufw erk. Im  A usbringen  
besteht nur ein U nterschied  zw ischen 75,75 bzw.
75,4 zu 84,45 % .

W ill m an die W irksam keit einer A ufbereitung  
für ein bestim m tes Erz n icht nach den zw ei Zahlen  
—  Anreicherung und Ausbringen —  beurteilen , 
sondern nur durch e in e  Zahl ausdrücken, so schlagen  
wir vor, das Ausbringen an M etall in dem  F ertig 
produkt und das Ausbringen an R ückständen in den  
Bergen zu berechnen und hieraus das D u rchsch n itts
ausbringen zu bestim m en. D ie  ideale A ufbereitung  
für Spateisenstein  ergäbe 1 0 0 %  M etallausbringen  
bei höchster Anreicherung, d. h. bei 1 0 0 %  R ü ck 
stand sausbringen in den Bergen. D as D u rch
schnittsausbringen an M etall und R ückstand w äre  
also 100, d. h. das H aufw erk wäre ideal getrenn t 
in reinen R ostspat —  frei von  R ückstand —  und  
in m etallfreien R ückstand (frei von  säurelöslichen  
Substanzen).

D as D urchschnittsausbringen an reinen S to ffen  
gib t also die Güte oder die W irksam keit (W irkungs
grad) einer A ufbereitung in bezug a u f Trennung  
der verschiedenen Produkte an.

Für eine A ufbereitung, in der das-R ohhaufw erk  
in m ehr als zwei Produkte zerlegt wird, z. B . B lei, 
B lende, Spateisenstein  und Berge, gäbe das erm ittelte  
D urchschniitsäusbringen an reinen S toffen  ebenfalls 
den W irkungsgrad der in der A ufbereitungsanlage  
erreichten Trennung dieser verschiedenen P rod ukte  
für das betreffende Erz an.

A us einer A nzahl A nalysen geht hervor, daß in 
100 % reinem  R ostspat (säurelöslicher Su bstanz) 
66 % F e und Mn enthalten  sind, so daß m an m it 
dieser Zahl die R ückstände in den versch iedenen  
Produkten, von  denen der M etallgehalt bekannt is t , 
berechnen kann, gleiche R östung vorausgesetzt.

B etrachtet m an also die von  H arnickell ange
führten beiden elektrom agnetischen A ufbereitungen  
näher, so ergeben sich die in  Z ahlentafel 1 ange
gebenen W erte.

D as D urchschnittsausbringen (oder der A uf
bereitungs-W irkungsgrad in bezug auf Trennung  
der Produkte) der A ufbereitung K rupp beträgt a lso  
76,85 und das der A ufbereitung B auart H um bold t 
beträgt 84,55.

D ie W irtschaftlichkeit, auf die es le tzten  E nd es  
doch nur ankom m t, ist m it den A ufbereitungs
kosten  für eine Tonne Fertigprodukte n ich t allein  
gekennzeichnet. E s  m uß vielm ehr der G ew inn be
rechnet werden aus dem  W ert der gew onnenen F ertig 
produkte, verm indert um  die gesam ten  A ufbereitungs
kosten. U m  den R eingew inn zu  erm itteln , m üßten  
natürlich Förderkosten , R östkosten  u. a. m . a b 
gezogen werden.

W ill m an nun zwei versch iedene A ufbereitungen, 
die zw ar R ohhaufwerk von  versch iedenen M etall
gehalten aber von  sonst gleicher B eschaffen heit, 
z. B . gleiche R östung und gleiche V erw achsung, ver-
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Zahlentafel 1. A u sb r in g e n  v o n  A u fb e r e itu n g e n .

PCIN
» £ U c.

M etallgehalt
3 " 

j o  a •eä

5  iE

Ausbringen
an

Durch

schnitts-
O —

s
t

o
ln  % absolut

K E ,
SS £

CO £■

£  2. o ja :3 ö 
« Metall

¡Rück

stand

aus-

bringen

Bauart Krupp. 
Metallgck lto nach Har-

Fertigprodukt . . . . 70 58 40,G 61,5 8,5 84,45 —
1 76,65

B e r g e ............................ 30 24,65 7,4 11,2 18,8 — 68,85
nickell H aufw erk...................... 100 48 48,0 72,7 27,3 —

Fertigprodukt . . . . 51,3 59 30,3 46 5,3 75,75 —
1 81,13

Metallgehalte nach Har- B e r g e ............................ 48,7 20 6,7 14,7 34 — 88,5
nickcll H aufwerk....................... 100 4 0 40,0 60,7 39,3 — —

Fertigprodukt . . . . 30,4 59,3 21,6 32,8 3,6 75,40 —
1 81,55

Metallgehalte nach Gew. B e r g o ............................ 63,6 11,15 7,1 10,75 52,85 — 93,7
Brüder bund H aufw erk....................... 100 2 8 ,7 28,7 43,55 56,45 —

Bauart Krupp, 
wenn das Haufwerk Bru

Fertigprodukt . . . . 33 55 18,15 27,5 5,5 63,2 -
J 76,8

B e r g e ............................ 67 15,75 10,55 16 51 — 90,4
derbund verarbeitet würde H aufw erk....................... 100 28,7 28,7 43,5 56,5 — —

arbeiten , in  bezug auf "W irtschaftlichkeit prüfen, so 
kann m an unter B erücksichtigung des betr. D urch
schn ittsausbringens rechnerisch erm itteln , welcher  
M etallgehalt in den F ertigprodukten und in den  
Bergen bei dem selben M etallgehalt im  R ohhaufw erk  
in  der betreffenden A ufbereitung erzielt würde.

W enn in der A ufbereitung B auart Krupp das
selbe H aufw erk w ie  in der A ufbereitung H um bold t 
verarbeitet würde, so könnten bei dem  betreffenden  
D urchschnittsausbringen der A nlage v o n  Krupp  
nur 33 G ew ichtsprozent m it nur 55 %  M etall, bei 
e in em  M etallgehalt in den B ergen von  m indestens  
1 5 ,7 5 %  erzielt werden.

E s ergeben sich in Z ahlentafel 2 die A ufberei
tungsgew inne bei je  100 t verarbeitetem  H aufw erk:

Zahlentafcl 2. A u fb e r c itu n g s g e w in n e .

1  °1: n
* £ 
°  o. O

Fertigprodukt ¿0
.
= 2 “  
■ t l o

ja
in J l

« aaJ.EC
5 ^  * 

«-O
in Jt

1? üV V

i» %
h  ' <—
in J t

E -
i  ?
o
in

1. Bauart Hum
boldt . . . .

2. Bauart Krupp
36,4
33,0

59,3
55

17,20; 626 
15.60; 515

140
89,5

486
425,5

E s verbleibt also bei V erarbeitung v o n  100 t  
R oherz in der A nlage m it den höheren A ufbereitungs
kosten  ein um  00,5 J l höherer R eingew inn als in  
der Anlage m it den niedrigeren A ufbercitungskosten .

D ie  in  der veröffentlichten  D issertation  en thal
ten e  B ehauptung, daß die elektrom agnetischen  
Erzscheider noch w eit em pfindlicher gegen ungenü
gende K lassierung des Scheidegutes in versch iedene  
K orngrößen wären als Setzm aschinen, tr ifft all
gem ein  n icht zu. T atsächlich  werden auch in  elektro
m agnetischen R ostspataufbereitungen weniger K orn
k lassen  geb ild et als in naßm echanischen A ufberei
tungen  m it Setzm asch inen, w ie  ja  auch aus der 
D issertationsschrift hervorgeht.

V ollständ ig  recht geben  w ir Harnickell, wenn er 
sagt, daß die Anreicherung der Spateisensteine im 
Siegerland etw as stiefm ütterlich  behandelt wird. Denn 
v ie le  Gruben m üß ten  ihren B etrieb durch zweckent
sprechende A ufbereitung des R ostspates wirtschaft
licher g esta lten . E r h at aber unrecht, wenn er 
b ehau ptet, daß bis je tz t  säm tliche Verfahren durchaus 
nicht dem  Charakter des dort vorkommenden Eisen
ste ins angepaßt wären. H arnickell verweist hierbei 
auf den K upfergehalt des Spateisensteins. Der 
K upfergehalt h a t jedoch  schon längst in den Auf
bereitungen B auart H um bold t Berücksichtigung 
gefunden . D urch E in b au  von  Lesevorrichtungen 
is t  es m öglich , kupferhaltige R ostspatstücke auszu
scheiden. E ine  w esentliche Kupfcranreichcrung 
findet sodann durch die Rostspataufbereitung in 
den aufbereiteten  R ostspatfertigprodukten nicht 
sta tt. Z. B . is t  fe stgeste llt worden, daß in der von 
H arnickell angeführten elektrom agnetischen Rost- 
spataufbereitung B auart H um boldt der Kupfcr- 
gehalt der F ertigprodukte vom

Separator I ..................  0,228 %
„ I I ..................  0,202 %
„ III  . . . .  . 0,217%

beträgt, w ahrend der K upfergehalt des sämtlichen 
R ostspates, auch des unaufbereiteten guten Rost
sp ates dieser Grube, 0 ,214 beträgt. Diese Zahlen 
ergeben sieh aus lß m o n a tig em  Durchschnitt. Neuer
dings geh t m an a u f größeren Gruben im Sieger
land dazu über, den ungerösteten Spateisenstein 
einer rationellen  Scheidung zu  unterziehen. So 
w erden gegenw ärtig  auf den Gruben der Gewerk
schaften  Storch & Schöneberg, Eisenzecherzug, und 
B rüderbund R ohspatseparationen  von der Ma
sch inenb auan sta lt H um bold t errichtet, in denen
u. a. auch kupferhaltiger Spat ausgehalten werden 
kann. E s  sind auch schon m annigfache Versuche 
größeren S tils  vorgenom m en worden, den Kupfer
gehalt im  S p ateisenstein  m aschinell durch elektro-



16. Oktober 1909. Aufbereitung der Siegerländer Spateisensieine. Stahl und Eisen. 1739

magnetische Separatoren zu  verringern. D iese Ver
suche haben auch gün stige  E rgebnisse geliefert. 
Der K upfergehalt w urde auf 0 ,07 %  herabgedrückt. 
Es ist jedoch w egen  der innigen Verw achsung des 
Kupferkieses m it Spat fast im m er eine Zerkleinerung 
bis etwa 1 m m  (häufig sogar noch feiner) erforderlich. 
Dies m acht m it der dann erforderlichen anschließenden  
Böstung und A gglom erierung oder B rikettierung  
der separierten feinkörnigen R ohspatprodukte diese 
Art der K upferverringerung für Siegerländer V erhält
nisse ebenso zw eife lh aft ren tabel, w ie  das v o n  H ar
nickell vorgeschlagene Verfahren, näm lich  F einzerklei
nerung der R oherze, R östung  dieser feingem ahle
nen Erze unter L uftabschluß , M agnetische Sepa
ration, A gglom eration oder B rikettierung. So ein
fach, wie H arnickell es darstellt, erscheint es uns 
nicht, den feinen Sp at unter L uftabschluß zu rösten, 
ohne ihn dabei zu agglom erieren. U . E . genügt in 
den m eisten F ällen  eine zw eckm äßige H andschei
dung vor und nach der R östung, um  kupferhaltige  
Spatstiicke auszuhalten . D er K upfergehalt in  den 
Fertigprodukten w ird dann selten  0 ,2 2 %  über
steigen.

W enn eine R oh spatseparation , w ie  auf Storch & 
Schöneberg, E isenzecherzug und B rüderbund, vor
gesehen wird, so daß auch hierbei unter anderem  
kupferhaltige Sp atstü ck e  ausgelesen werden können  
und sodann in der nach guter R östuug folgenden  
elektrom agnetischen R ostspataufbereitung rationelle  
Lesevorrichtungen eingebaut werden, so ist dam it 
wohl den Siegerländer V erhältn issen  genügend R ech
nung getragen.

Zur aufgeworfenen Frage, w elches A ufbereitungs
system  für R ostsp at im  Sicgerlande das zw eck
m äßigste ist, sei folgendes bem erkt:

E s steh t fest, daß unter g leichen V erhältnissen  
in bezug auf L eistung, Anreicherung und A us
bringen die gesam ten  A nschaffungskosten  einschl. 
Gebäuden, K lärteichen usw. und  auch die A uf
bereitungskosten (nam entlich  L öhne) bei der elek
trom agnetischen R ostspatau fbereitung  geringer sind  
als bei der naßm echanischen R ostspataufbereitung.

Aus dem  U m stand , daß es im  Siegerlande noch 
Setzm aschinen g ib t, kann  n ich t der Schluß gezogen  
werden, daß die e lektrom agnetischen Scheider die 
Setzm aschinen n ich t in  den H intergrund bezüglich  
R ostspataufbereitung gedrängt hätten . Für R oh
spatseparation w ird näm lich die Setzm aschine, 
sofern es sich um  die A usscheidung von  B ergen und  
nicht etw a um  die A usscheidung v o n  K upfer handelt, 
immer die Oberhand behalten.

Auch für R ostspatsep aration  ist m itunter zu er
wägen, ob eine kom bin ierte, elektrom agnetische- 
naßm echanische A ufbereitung zw eckm äßig wäre. 
Allerdings n ich t, , w ie  in  der D issertationsschrift er
wogen wird, näm lich um  die gröberen Sorten auf 
Setzm aschinen und die feineren Sorten auf elektro
m agnetischen Scheidern zu behandeln, sondern nur 
um die Berge der e lektrom agnetischen A ufbereitung  
nachzuwaschen, da in  denselben m itunter wegen

schlechten B östgan ges, der doch auch oft unver
m eidlich ist, nam entlich in  den sogenannten K nochen
öfen, v ie l ungerösteter bzw. schlecht gerösteter und  
auch g u t  gerösteter, aber schwer m agnetisierbarer  
Spat enthalten  ist. E s  ist n icht angängig, in einer 
R ostspataufbereitung ungenügend gerösteten und  
schwer m agnetisierbaren Spat auf elektrom agne
tischen E rzseheidem  durch starke M agnetisierung  
zu  separieren, da durch die starken M agnetfelder  
viele B erge, die ganz geringen E isengehalt durch  
wenig anhaftenden R ostspat besitzen , m itgezogen  
würden. A uf der Setzm asch ine ist e in e G ewin
nung dieses Sp ates jedoch leicht m öglich. E s  sind  
auch in dieser R ichtung größere Versuche m it 
guten E rfolgen gem acht worden, die die Zweck
m äßigkeit einer kleinen N achw äsche für die Berge  
bew iesen haben.

E s wird also folgende B ehandlung des Spates  
unter B erücksichtigung der Siegerländer Verhältnisse  
zw eckm äßig sein:

1. R o h s p a t s e p a r a t i o n :
a) L esevorrichtungen für grobkörniges M ate

rial, um  tau b es M aterial ev tl. kupferhal
tigen Spat auszulesen und Sortierung in  
reichen und arm en Spat vorzunehm en.

b) Feinkörniges M aterial auf Setzm aschinen  
zu  behandeln.

c) G egebenenfalls E lektrom agnetscheider für  
ausgelesenen kupferhaltigen Sp at, z. B . auf

, elektrom agnetischen Naßscheidern.

2. R ö s t u n g  in  d e n  ü b l ic h e n  O e fe n :
Durch die Vorbehandluug in der R oh sp at
separation wird ein besserer Gang der Oefen 
erzielt. R eicher und arm er Spat können für 
sich geröstet werden. U nterhalb der R öst
öfen sind zw eckm äßige V erladeeinrichtungen  
anzuordnen, die g leichzeitig  benu tzt werden  
können, vereinzelte verw achsene Stücke  
(K nochen) auch aus dem  M aterial auszuhalten , 
das aus den O efen des reichen Sp ates kom m t. 
D as M aterial aus den K nochenöfen gelangt 
ohne w eiteres in die m agnetische R o stsp a t
aufbereitung.

3. R o s t s p a t a u f b e r e i t u n g .
a) L eistungsfähige einfache elektrom agnetische  

Erzscheider.
b) L esevorrichtungen, um  den fertigen R ost

spat m öglichst grobstückig zu  erhalten und  
kupferhaltigen Spat sow ie ungerüsteten, 
überhaupt schw er m agnetisierbaren Spat 
auszuhalten.

c) Grobkornseparatoren, d is  M aterial bis etw a  
50 m m  K orngröße verarbeiten können.

d) Z w ischenproduktsystem e.
e) Setzm asch inen, um  ungerösteten  bzw . 

schlecht gerösteten  und schwer m agnetisier
baren Spat und auch K oks zu  gew iunen.

D ie  Durchführung der oben angegebenen B e 
handlungsart kann natürlich sehr verschieden — m ehr
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oder w eniger w eitgehend  —  vorgenom m en werden. 
E s  sind hierfür örtliche V erhältn isse  und M aterial
m engen zu  berücksichtigen. Maschinenbauanstalt

C ö ln - K a lk ,  im  Mai 1913. Humboldt.
* *

*

In  dem  A uszug m einer D issertation ssch rift sind  
nur v ier  und n ich t fünf Anlagen beschrieben, und  
zwar eine naßm echanische für R ohspat, eine n aß
m echanische für R ostsp at u nd zw ei e lektrom agnetische  
für R ostsp at. In der Z ahlentafel ist hei der D ruck
legung vergessen worden, vor die dritte  Zahlenreihe  
„auf R o st bezogen“ zu  setzen , ferner bezieht sich  
„von  R o stsp a t“ bereits auf die zw eite  beschriebene, 
in vorstehender Z uschrift als dritte bczeichnete  
A nlage. D ie  M aschincnbauanstalt H u m b old t stü tz t  
sich  zu  sehr auf die W erte der Z ahlentafel, die nur  
der besseren U ebersicht halber zusam m engestellt 
sind; im  T ex t sind die W erte in  w eiteren  Grenzen  
gehalten . D ie  A ngaben 19 und 105 K W  Strom ver
brauch für Erreger sind D ruckfehler; es m uß n atü r
lich 1,9 und 1,05 heißen, w ie  in der Z uschrift richtig  
bem erkt w ird, auch m uß es JC 3,20 s ta tt  M  2 ,60  
heißen für K osten  f. d. t  K onzentrat bei der zw eiten. 
A nlage und .11 3 ,46 f. d. t K onzen trat bei der A nlage  
H um bold t, w as sich aus einfacher B erechnung er
g ibt. (L etztere Fehler sind bei einer A bschrift un ter
gelau fen .) D ie  M. A. H . g laubt ferner Fehler aufzu
decken, indem  sie festste llt, daß d ieW erte von  R ubrik 9 
bis 15 n ich t den E rgebnissen seiner R echnung en t
sprechen. T atsächlich  besteh t ein M ißverhältnis zw i
schen A usbringen und den angegebenen M etallgehal
ten , w as auch wohl begründet ist. D ie  W erte in 
R ubrik 14 —  Ausbringen in P rozenten  oder, w ie in 
der Z uschrift vorgesch lagen, „G ew ichtsprozente an 
F ertigp rod uk ten“ —  sind n ich t „ausgerechnet“ , v ie l
m ehr entspricht das Ausbringen tatsäch lich  den B e
triebsergebnissen längerer Zeiträum e. Bei den naß
m echanischen A nlagen ist es überhaupt ausgesch los
sen, das Ausbringen rechnerisch led iglich aus den 
A nalysen zu erm itteln, da beträchtliche V erluste  
durch die feinen Schläm m e entstehen . B ei der 
ersten A nlage beträgt der M etallgehalt der Berge  
tatsäch lich  nur 5 % , auf R o st um gerechnet e tw a 7 ,4% . 
Bei der zw eiten  A nlage, naßm echanische Aufberei
tun g  von  R ostspat, kom m en auf 33 t  Rohhaufwerk  
12 bis 13 t  K onzentrat, das A usbringen schw ankt 
also zw ischen 36,3 und 39,3 % . B ei der K rupp
schen A nlage blieb der M etallgehalt der F ertig 
produkte ziem lich gleichm äßig, dagegen schw ankte  
der der B erge beträchtlich . D er D urchschnitt von  
24,65, w ie ihn die M. A. H . berechnet, ist jedenfalls  
zu hoch gegriffen.

Im  Som m er 1911 w urde m ir von der V erw altung  
der G ew erkschaft Brüderbund freundlichst Zahlen
m aterial über die elektrom agnetische A nlage zur 
V erfügung gestellt. F ür Strom verbrauch w urden  
42 P S  angegeben. T atsächlich reichten 42 n ich t aus, 
v ielm eh r m uß te ich  45 P S  annehm en. A uch die 
übrigen A ngaben waren teilw eise zu gün stig  und ent

sprachen n ich t den E rgebnissen, w ie sie während 
der Z eit m einer B eobachtun g erlangt wurden. So 
ist es m ir n ich t gelungen, auch nur eine Probe von 
A bgängen zu  entnehm en, die unter 15%  Metall
geh a lt h a tte , v ielm eh r war der Durchschnittsgehalt, 
w ie angegeben, 18 b is 2 0 % . Außerdem wurden 
reichere E rze au fb ereitet, als sie die M. A. II. mit 

. 28,7 %  angib t. H a t diese bei ihrer Berechnung der 
A n alyse  des R ohm ateria ls auch berücksichtigt, was an 
gutem  und an m angelhaft geröstetem  Spat auf den 
K laubtischen ausgehalten  w ird? DieErgebnisse, die die 
M. A . H . für A n lage Brüderbund anführt, sind demnach 
für m ich  n ich t m aßgebend. D aß bei den Setzmaschinen 
das G ut besser k lassiert w ird  als bei den Scheidern, 
ist keine W iderlegung m einer Behauptung, daß die 
letzteren  em pfindlicher sind gegen u n g en ü g en d e  
K lassierung des Scheideguts. Bei den elektro
m agnetischen  A ufbereitungsanlagen sieht man wohl 
led ig lich  aus R ü ck sich ten  auf W irtschaftlichkeit wegen 
zu  hoher A n lagekosten  von  einer weitgehenden Klassie
rung ab.

D er K upfergehalt, um  den es sich hier handelt, 
rührt von  im  Spat fein verteilten  Kupfererzen her. 
Ein A u sh alten  derartiger S tü ck e ist nicht möglich. 
Größere S tü ck e von  K upfererzen wurden von jeher 
auf säm tlich en  Gruben schon wegen des höheren 
W ertes des K upfers ausgehalten; es ist dieses Ver
fahren also keine besonders originelle Eigenheit der 
A ufbereitungsanlage von  Brüderbund, wie es die 
E insenderin  der Z uschrift gern hinstellen möchte. 
Sie g la u b t, daß ein R östen  von fein zerkleiner
tem  Sp at unter L uftabschluß schwierig sei, weil 
die Gefahr des Agglom erierens sehr nahe liege. 
D a, w ie  bereits erw ähnt, eine vollständige Vertrei
bung der K ohlensäure schon bei einer Temperatur 
v o n  600 bis 700° C sta ttfin d et, anderseits eine Sin
terung, in diesem  F a lle  ein Agglomerieren, erst nach 
1100“ C e in tritt, so is t  obige Befürchtung unbegrün
det. E s sind auch bereits Versuche im großen mit 
befriedigenden E rgebnissen vorgenom men worden, 
doch darf ich  darüber keine Veröffentlichung machen. 
D ie  M. A. H . zieht auch die W irtschaftlichkeit des in 
m einer Arbeit vorgesch lagenen Verfahrens in Zweifel. 
Sie sagt aber selbst, daß die W irtschaftlichkeit eines 
V erfahrens durch die U nkosten  allein nicht gekenn
zeich net ist, daß vielm ehr der Gewinn ausschlag
gebend ist. D er hohe W ert von  Erzbriketts, beson
ders in  d iesem  F a lle  der beschriebenen Rostbriketts, 
ste llt, vom  hü tten m änn isch en  Standpunkt aus be
trach tet, jedoch  außer allem  Zweifel.

D ie  F irm a H u m b o ld t ergeht sich in ihrer Erwide
rung, in der sie übrigens wohl etwas selir pro domo 
spricht, in  einem  V ergleich der beiden Bauarten Krupp 
und H um bold t. S ie verü belt es m ir, daß ich so verschie
dene A nlagen vergleichend gegenüberstelle, und hält 
es für n ötig , daß zw ei A nlagen, w enn auch nur probe
w eise, dasselbe Erz verarbeiten , um einen Vergleich 
aufstellen  zu  können. E s  is t  daher sehr gewagt, aus 
den E rgebnissen  von H um bold t und Krupp, die 
unter verschiedenen B edingungen zustande gekommen
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sind, einfach berechnen zu w ollen , w ie  ungünstig die 
Anlage von Krupp m it dem  E rz von  B rüderbund  
arbeiten würde. So e infach liegen die Sicgerliinder 
Verhältnisse nun doch n icht, ganz abgesehen davon, 
daß der Vergleich n ich t ganz unparteiisch gezogen ist.

Bei einem  kom bin ierten  Verfahren is t  ein Ver
arbeiten der feineren K ornklassen auf dem  elektro
magnetischen Scheider aus verschiedenen Gründen  
zu empfehlen, einm al w eil die feinen Schläm m e sonst 
verloren gehen, sodann arbeiten die Setzm aschinen  
nicht mehr so g u t w ie  bei den m ittleren  K ornklassen, 
ferner ist das feine M aterial besser aufgeschlossen  
als das grobkörnige. D a  schließ lich  auch noch die 
lästigen K lärteiche um  ein B edeutendes verm indert 
werden können, verspricht eine derartige K om bina
tion, ertragsfähig zu  sein. Zweifellos ist es m öglich, 
den M etallgehalt der B erge durch N achw aschen in 
Setzm aschinen zu  verm indern; es w ird  sich aber 
wohl niem als lohnen. E benso  unvorteilh aft erscheint 
die in der vorsteh en den  Z uschrift als „zw eck
m äßigste“ bezeichncte A nlage, die am  Schlüsse der 
Erwiderung in Vorschlag gebracht wird.

D i e d e n h o f e n ,  im  Mai 1913.
©r.-Qiig. W. Harnickell.

* *
*

Unsere E ntgegnu ng so llte  auf die U nstim m igkeit 
•der Zahlen in  der von  ®r.<Jng. H a r n ic k e l l  gebrach
ten Tabelle, auf die unzu lässigen Vergleiche sowie 
auf einige D ruckfehler liinw eisen , um  die Leser vor  
falschen Schlußfolgerungen zu  bewahren. In  seiner 
Rückäußerung g ib t nun H arnickell ja  auch unter
laufene Fehler zu. E in  M ißverhältnis zw ischen Ge
wichtsprozenten und M etallgehalten  kann nur durch 
fehlerhafte G ew ichtsbestim m ung und fehlerhafte  
Analyse begründet werden. M an kann den F ehler m eist 
in der A nalyse des R ohhaufw erkes suchen, da sich der 
M etallgehalt des letzteren  durch die schw ierige H er
stellung einer guten  D u rchschnittsprobe n ich t leicht 
bestim m en läßt. Trotz nennensw erter Schlam m 
verluste lä ß t sich das M etallausbringen aus den 
Analysen des R ohhayfw erks, der F ertigprodukte und  
den G ew ichtsprozenten der letzteren  leicht einw and
frei berechnen. Auch die G ew ichtsprozente der 
Fertigprodukte m üssen sich rechnerisch aus den 
Analysen aller P rodukte richtig  ergeben. D ie  
Schlam m verluste sind zu  den Bergen zu rechnen. 
Das M etallausbringen m uß unbedingt aus dem  Me
tallgehalt des R ohhaufw erks und der F ertigprodukte  
sowie aus der M enge der Fertigprodukte richtig be
rechnet -werden. D ies ist aber von  H arnickell n icht 
geschehen. D as von  ihm  angegebene M etallausbringen  
z. B. der R ohspataufbereitung ist keinesfalls richtig, 
wie wir rechnerisch bew iesen haben.

D a bei richtiger R echnung m it den von  H arnickell 
angegebenen Zahlen für die R ohspataufbereitung  
unter den versch iedensten  A nnahm en, auch unter  
Berücksichtigung v o n  Schlam m verlusten , sich W erte  
für M etallausbringen von  97 bis 99 %  (niem als 90 % ) 

•ergeben, die aber praktisch fast unm öglich sind, so

ist zu  schließen, daß die von  H arnickell praktisch  
erm ittelten  W erte ebenfalls unrichtig sind.

A us der abgelesenen Strom stärke =  19 Am p und  
der Spannung =  1000 V olt ergibt sich 36 P S ; näm lich

19 • 1000 • cos T • rj • V z  „ . „  ,  , ...
 -------------------- !-------- =  36 als K raftverbrauch für

7 o b

die A ufbereitung Bruderbund. D ieser W ert schw ankt 
natürlich , und für H arnickell lag  kein  Grund vor, den  
von  der G ew erkschaft B rüderbund schon hoch ange
gebenen W ert von  42 P S  noch zu erhöhen, oder er h ätte  
dies zahlen- und rechnungsm äßig beweisen m üssen.

Aus den v o n  H arnickell angegebenen W erten der 
K ruppschen A nlage für M etallgehalt des R ohhauf- 
werks und der Fertigprodukte sow ie der angegebenen  
M enge F ertigprodukte ergibt sich rechnerisch 24 ,65%  
M etall in den Bergen. W enn nun H arnickell in  der 
Tabelle hierfür nur angibt „über 2 0 % “ und für die  
H um boldtsche A nlage „ 2 0 % “ , obgleich er für  
letztere bedeutend niedrigere W erte von der B esitzerin  
der A nlage angegeben erhielt und auch, w ie er in 
seiner R ückäußerung zugibt, selbst gefunden hat, 
so könnte m an ihm  ebenfalls den Vorwurf der 
Parteilichkeit m achen.

ln  der D issertationsschrift und in seiner R üek- 
äußerung versucht H arnickell n icht seine B e 
hauptungen zu beweisen. H ingegen erhebt er 
den Vorwurf, daß beim  Berechnen der Aufberei
tungsresultate aus dem  D ürchschnittsausbringen  
nicht ganz unparteiisch  vorgegangen w orden sei. 
D avon  kann aber keine R ede sein, da für beide A uf
bereitungen dieselbe R echnung ausgeführt wurde. 
H öchstens w’äre in Frage zu  ziehen, ob sich das 
D urchschnittsausbringen einer A ufbereitung m it dem  
M etallgehalt des R ohhaufw erks ändert und som it 
die von  m ir vorgeschlagene Berechnungsart, aus 
dem  erm ittelten  D urchschnittsausbringen einer A uf
bereitung R esu ltate  zu errechnen, die bei einem  
H aufw erk von  nur anderem  M etallgehalt, aber 
sonst gleicher B eschaffenheit, in dieser A ufbereitung  
erreicht würden, im m er zulässig ist. D as Durch- 
schnittsausbringeu w ird sicli aber m it dem  M etall
gehalt des R ohhaufw erks nur wenig ändern, denn  
m it niedrigerem  M etallgehalt im  R ohhaufw erk er
niedrigt sich w ohl das M etallausbringen im  F ertig
produkt, es erhöht sich aber g leichzeitig  das B erge
ausbringen bzw. Rückstandsausbringen in  den  
Bergen. E s ist ferner zu berücksichtigen, daß es 
einen besseren W eg zum  Vergleich außer dein des 
Versuches überhaupt n icht gibt. Jedenfalls steh t  
außer Zweifel, daß das D urchschnittsausbringen den 
Grad der Trennung verschiedener S toffe  in  einer  
Aufbereitung kennzeichnet, w ie  in  unserer E n t
gegnung erwähnt.

Bei Berechnung des M etallgehaltes des R ohhauf
werks auf Brüderbund wurde angenom m en, daß 
ebensoviel B erge w ie Spat auf dem  K .aubetisch  
ausgehalten werden, so daß hierdurch der M etall
gehalt des verbleibenden M aterials n icht oder sehr 
w enig geändert wird. W ir sind auf diese W eise dem  
M etallgehalt des auf Brüderbund durchschnittlich
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zur V erarbeitung gelangenden R ohm aterials ganz  
zw eifellos m it 28,7 näher gekom m en als H arnickell 
m it 40 % . E s liegen auch eine große A nzahl A nalysen  
der B erge vor, die weniger als 15 % M etall ergeben.

N icht bestritten  w urde, daß feinkörniger R o st
sp at auf elektrom agnetischen Erzseheidern sich 
besser verarbeiten lä ß t als auf Setzm asch inen; w ir  
halten  es aber n ich t für zw eckm äßig, die gröberen  
Sorten zu w aschen , sondern w ollen  sie ebenfalls 
auf e lektrom agnetischen Scheidern behandelt und  
die Setzm asch inen  lediglich zum  Nachw aschen der 
B erge, nam entlich bei n ich t einwandfreier R östung, 
von  Fall zu Fall b en u tzt w issen . D ies -wird sich  
lohnen , w enn nennensw erte M engen ungerösteter  
Sp atstü ck e  in die m agnetische A uf bereitung gelangen.

A m  Schlüsse unserer E ntgegnu ng haben w ir n ich t  
eine „zw eckm äßigste“  A nlage in Vorschlag gebracht, 
sondern eine B ehandlung des Sp ates, die für 
Siegerländer V erhältn isse zw eckm äßig sein wird, 
erwähnt. D aß  besser und vollkom m ener ein ge
richtete  A ufbereitungen auch bei höheren A n
schaffungskosten  w irtschaftlicher sind, wurde be
reits in  unserer E ntgegnung zahlenm äßig festgestellt. 
A uf einigen Gruben wird die von  uns erw ähnte  
B ehandlung bis auf 1 c) und 3 e) auch durch
geführt, und dort ist diese B ehandlungsart sehr 
w irtschaftlich; irgendw elche Gründe, das von  uns 
angegebene Verfahren als unw irtschaftlich zu  be
zeichnen , kon nte H arnickell n ich t anführen.

D en  hohen W ert guter E rzbriketts bezw eifeln  
auch wir keinesw egs; ob jedoch die H erstellung der
selben im Siegerland aus dem gesam ten R ostsp at  
nach dem  von  H arnickell vorgeselilagencn Ver
fahren w irtschaftlicher ist als die bestehenden Ver
fahren, die allerdings m itunter verbesserungsfähig  
sind, erscheint uns zw eifelhaft. Man bedenke doch, 
daß bei dem  vorgeschlagenen Verfahren, um  den  
K upfergehalt zu reduzieren, der ganze geförderte  
R olispat fein gem ahlen, unter L uftabschluß geröstet, 
separiert, entw ässert und schließlich brikettiert w er
den m uß. Hierdurch entstehen  ganz erhebliche  
K osten , die wohl kaum  im  Verhältnis zu den er
haltenen w ertvolleren E rzbriketts (gegenüber den  
jetzigen  R ostspat) stehen. Im m erhin is t  durch das 
Verfahren von Dr. H arnickell ein neuer W eg vor
geschlagen, kupferhaltigen Spat aufzubereiten. W ir 
glauben jedoch , daß derselbe nur für kupferreicheren
Spat in Frage kom m en dürfte. , r , .  ,

Mascmnenbauanstall
C ö ln -K a lk ,  im  Juni 1913. Humboldt.

* *
*

D ie Zahlen für die R ohspataufbereitung in  der 
von  m ir gebrachten Zahlentafel sind  nach bestem  
W issen aus B eobachtungen hergeleitet, die dem  
um fangreichen B etrieb einer für derartige Versuche 
w enig eingerichteten A nlage entsprechend in ihrer 
G enauigkeit n ich t m it Laboratorium sarbeiten ver
glichen werden können. Ich wrar m ir der U nstim m ig
k eiten  wohl bew ußt, es gelang m ir aber n ich t, die 
Zahlen m iteinander in  E inklang zu bringen, da z. B .

die B estim m ungen  der die A nlage durchlaufenden 
M engen nur eine schätzungsw oise sein konnte 
ferner die P robenahm e des sehr wechselnden Rohhauf- 
werks äußerst schw ierig  is t;  auch mußten Verluste 
b erücksich tig t w erden , die nur annähernd bekannt 
w aren. H ä tte  ich  z. B ., w ie  dies in der zweiten Er
w iderung vorgesch lagen  is t , die Gewichtsprozente 
aus den A n alysen  v o n  R ohhaufw erk, Konzentraten 
und B ergen berechnen w ollen , so wären die Zahlen 
allerdings übereinstim m end, aber wohl schwerlich 
den T atsachen  entsprechend ausgefallen. Derartige 
B erechnungen sind bei Laboratoriumsversuchen an
gebracht, bei denen nur ein ige 100 kg aufbereitet 
w erden und die G ew ichte säm tlicher Produkte ein
w andfrei durch W ägen bestim m t werden können 
und auch  die P robenahm e eine einfache ist. Nach 
oben G esagtem  w äre es w ohl auch besser gewesen, 
ich  h ä tte  als M etallgehalt der Fertigprodukte von 
A nlage I keine präzisierte Zahl, vielmehr einen 
W ert in w eiteren G renzen angegeben.

D ie  Zahlen der T abellen bilden auch nicht die 
G rundlage eines V ergleiches in dem Sinne, wie ihn 
die M aschinenbauanstalt H um bold t für die Anlagen 
H u m b old t und Gruson durchführt. W ie ausdrücklich 
erw ähnt, habe ich  die v ier Anlagen nur im Hinblick 
auf ihre Z w eckm äßigkeit einander gegcnübergestellt. 
V on unzu lässigen Vergleichen kann also keine Rede 
sein . M it der zur B erechnung der Pferdekräfte ange
w an dten  Form el is t  gar n ichts bewiesen, da 19 Amp 
Strom verbrauch für den B etrieb der Aufbereitungs
anlage B rüderbund n ich t ausreichend sind, es wenig
sten s Som m er 1911 n ich t waren.

E in  B erechnen der Aufbereitungsergebnisse für 
A nlage B auart Gruson aus dem  Durchschnittsaus
bringen der beiden A nlagen halte ich deshalb für 
un bed ingt unzu lässig , w eil die Ausbringen von der 
V erarbeitung von  Erzen herriihren, die nicht nur 
voneinander abw eichenden  M etallgehalt hatten, son
dern auch —  und dies sch ein t der Verfasser der vor
stehend en  Z uschrift zu übersehen —  in ihrer Be
schaffenh eit versch ieden waren. Außerdem sind dein 
Vergleiche für die H um boldtschc Anlage Ergebnisse 
zugrunde g e leg t, die doch zw eifellos zu günstig sind.

E in e  A ufbereitungsanlage in dem Umfange, wie 
sie  von  der M aschinenbauanstalt Humboldt „zur 
aufgew orfenen Frage, w elches Aufbereitungssystem 
für R o h sp a t im  Siegerlande das zweckmäßigste ist“ 
—  von  m ir is t  diese Frage, nebenbei bemerkt, nicht 
aufgew orfen w orden — , vorgeschlagen wird, ist wohl 
schw erlich w irtsch aftlich ; besonders das Nacliwaschen 
der B erge sch ein t m ir die Betriebskosten der ohnehin 
reichlich gegliederten  A nlage wesentlich zu steigern. 
1 c und 3 e sind  ja  auch noch nicht m it zur Aus
führung gelan gt.

Sodann m öch te  ich  noch auf ein Mißverständnis 
hinw eisen . Ich habe n ich t vorgeschlagen, das ganze 
F ördergut zu zerkleinern uswä, sondern nur das 
G rubenklein von  65 m m  abwärts.

D i e d e n h o f e n ,  im  Septem ber 1913.
®r.-^ng. W. Harnickell.
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Um schau.

hocherhitztes Gemisch 
eine Kondensation des in 
ihm befindlichen Wasser
dampfes ausschließt, so 
daß tatsächlich nur die 
für den wirtschaftlichen

Ventilator

r e r ir e n n e /n y s  - 
/ra /n m e r

Zahlontafel 1. B e tr ie b se r g o b n iss e .

Verdampfapparat für Gaserzeuger.

Allen Gaserzeugern, die in neuerer Zeit getau t wurden 
und in Betrieb kamen, haftete ein Nachteil an, der haupt
sächlich von kleineren Betrieben recht unangenehm  
verspürt wurde: die Gaserzeuger waren, soweit sie eben 
Dampf verbrauchten, stets vom Kesselbetriebe abhängig. 
Häufig liegt der Kesselbetrieb von der Gaserzeugeranlage 
weit entfernt, so daß nicht nur dadurch große Kosten ent
standen, nachts und Sonntags, wenn die maschinellen 
Betriebo ruhten, den Kessel weiter feuern zu müssen, 
sondern sehr ins Gewicht fallend waren die außerordentlich 
großen Kondensationsverluste, die durch den langen 
Dampfweg entstanden.

Seit ungefähr eineinhalb Jahren stehen auf ver
schiedenen Eisen-, Zink- und Glashütten eine Reihe Ver
dampfungsapparate der Firma Bender & Främbs, Hagen 
in Westfalen; ihr wesentlichster Zweck besteht darin, 
ununterbrochen die für den Gaserzeugerbetrieb nötige 
Dampfmenge zu liefern. Es scheint, als ob es gelungen 
sei, den Verdampfungsapparat der Gaserzeugeranlage 
zweckdienlich anzugliedem.

Dio Anordnung der Apparate ist aus Abb. 1 und 2 
ersichtlich. Eine geringe Menge des im Generator erzeugten 
Gases wird dem Hauptgaskanal bei d entnommen und 
in einer Verbrennungskammer a verbrannt. D ie heißen 
Abgase werden durch die danebenliegende Verdampfungs
kammer b gesaugt, in der sie so viel Wasser verdampfen, 
wie zur Erzielung eines geregelten Gaserzeugerbetriebes 
sowie eines guten Gases erforderlich ist. Der Ventilator c 
(für einen 10-t-Gaserzeuger rd. 3 bis 4 PS) drückt das 
Gemisch von Verbrennungsgasen, Wasserdampf und 
Frischluft, dessen Temperatur rd. 150 bis 170° C, und 
dessen Kohlensäuregehalt 1 bis 1,5 % beträgt, in den 
Gebläsering des Gaserzeugers. Wenn die Frischluft vor
gewärmt ist, kann man Temperaturen von 250 bis 300 0 C 
erzielen. Es ist selbstverständlich, daß ein möglichst

A bbildung  1 und 2. V erdam pfapparat.

Betrieb erforderliche Mindestmenge von Dam pf erzeugt 
zu werden braucht.

Bei dieser Gelegenheit sei erwähnt , daß eine Tempera
tur von über 100 0 C die Bildung von schwefliger Säure und 
damit ein Zerfressen der Rohrleitungen verhindert. Bei 
Zuführung von Sattdampf aus Kesseln rechnet man auf 
1 kg aufgegebene Gaserzeugerkohle 0,4 bis 0,5 kg Dampf,

Zusam m ensetzung: COjr-Ge- T em peratu ren

des G enera to rgases
U n-

b a lt des 
G cb läse-

M enge 
des ver

dam pften  
■Wassers

cbm

d e r  Yer- d e r  zuge- des G e D urchsatz

C 02

%

CO

%

CH.

%

i i

%

g efäh re r
H eizw ert

W E

gem H ches
(V erbren-

nungsgase,
Dampf,

F risch lu ft)
%

b re n -  
nungs- 

gasc +  
W asser

dam pf 
•C

fü b rten
F risch 

lu ft

•C

m isches 
vo r E in 
tr i t t  in 

den  G as
erzeuger 

•C

in
24 S tunden 

t

1. Betrieb des Gaser
zeugers o h n e  Ver
dampfer m it Kör
ting - Unterwindge
bläse ........................ 4,9 25,2 2,5 11,4 1335,5 3,80 9,5

2. Betrieb des Gaser
zeugers m it  Ver
dampfer und Zu
führung k a l t e r  
Frischluft................... 4,2 27,0 2,3 12,1 1391,5 1,3 2,70 290 15 165 9,0

3. Betrieb des Gaser
zeugers m it  Ver
dampfer und v o r 
g e w ä r m te r  Frisch
luft ............................. 4,0 27,2 2,4 14,1 1467,0 1,3 2,61 290 100 250 8,7

4. Betrieb des Gaser
zeugers m it  Ver
dampfer und vorge
wärmter Luft, aber 
g e r in g e r e m  'W as
se r z u la u f  . . . . 3, 8 28,1 2,6 12,3 1459,0 1,4 2,10 300 110 270 C

O



1744 Stahl und Eisen. Umschau. 33. Jahrg. Nr. 42.

während eine Temperatur des Gemisches von 150 bis 
170 0 C die erforderliche Dampfmenge schon auf 0,25 bis
0 . 3 0 . kg herabdrückt, ohne daß dio Bildung großer 
Schlackenklumpen zu befürchten ist. Das Vorhanden
sein kleiner, bröckeliger Schlacke aber gewährleistet 
naturgemäß einen ruhigen, gleichförmigen Gaserzeuger
betrieb, der sich in einem geringeren Kohlenverbrauch 
bemerkbar macht, wenngleich ein Teil der Kohlen- 
ersparnis durch das für den Verdampfer erforderliche 
Abzapfen von Generatorgas aufgehoben wird.

Sohr wichtig für den wirtschaftlichen Betrieb des 
Gaserzeugers m it Verdampfer ist eine tadellose Isolation 
der ltohrc, ja man wird gut tun, auch dio Verbrennungs
und Verdampfungskammer zu isolieren, indem man beide 
m it einer vielleicht einhalb Stein starken Mauer umgibt 
und sich so vor Tcmperaturverlusten nach allen Seiten 
hin schützt.

ln  Zahlentafel 1 seien einige Zahlen genannt, die 
während des Betriebes eines 10-t-Gaserzeugers m it Ver
dampfer innerhalb fünf Monaten gesammelt wurden.

Die Betriebscrgebnisso lassen erkennen, daß sich 
ein Gaserzeugorbotrieb m it Verdampfungsapparat sehr 
gewinnbringend gestalten kann. Der Betriebsgewinn 
setzt sicli aus folgenden Tatsachen zusammen:
1. Unabhängigkeit vom Kesselbetrieb (Ersparnis an 

Heizorlöhnen sowie Kesselkohle),
2. geregelter, gleichförmiger Gang des Gaserzeugers 

und größere Betriebssicherheit,
3. andauernd gutes Gas und damit verbundene Ver

minderung der Durchsatzmonge.
Selbstverständlich werden sich sämtliche Werte 

je nach den örtlichen und Betriebs-Verhältnissen ver
schieben können, es unterliegt aber keinem Zweifel, daß 
dio Verbindung Gaserzeuger-Verdampfungsapparat einen 
guten Fortschritt in der Gaserzeugertechnik bedeutet, 
der um so wesentlicher sein wird, jo mehr die W echsel
beziehungen zwischen Gaserzeuger und Verdampfungs
apparat untersucht werden. Georg Hannack.

Neuere Untersuchungen über Kieselsäure.

Die drei unten aufgeführten Arbeiten* befassen sich mit 
den Problemen, welche das scheinbar widerspruchsvolle 
Neboneinanderbestehen von verschiedenen kristallisierten 
Modifikationen des Kieselsäureanhydrits darbieten, und 
wollen deren Entstehungs- bzw. Existenzbedingungen auf
klären. D is erstgenannte Arbeit zieht alle drei Modifika
tionen —  Quarz, Tridymit, Cristobalit—  in den Kreis ihrer 
Betrachtung; die beiden anderen scheiden Tridymit aus.

Dio an letzter Stelle genannte Arbeit ist rein theo
retischen Inhalts. Sie liefert im wesentlichen zwei Zu
standsdiagramme. In dem ersten gelangt eine Theorie 
der Verfasser zum Ausdruck, nach der die verschiedenen 
Modifikationen der kristallisierten Kieselsäure durch die 
Annahme von verschiedenartigen Molekeln zu erklären 
seien. Jede Modifikation soll aber nicht aus einer ein
zigen Molekelart bestehen, sondern sich aus allen zusammen
setzen, dio aber bei jeder Temperatur vermöge einer 
bestimmten Konzentration im Gleichgewicht stehen. Die 
Verschiedenheit der Modifikationen käme dann dadurch 
zustande, daß diese Gleichgewichtseinstellung sieh ändert 
—  also offenbar die Molekel in verschiedenen Mengen
verhältnissen an dem Aufbau des nur scheinbar homo
genen Körpers teilnehmen.

* C la ren co  N. P e n n e r ;  The various forms of 
silica and their mutual relations. Journal of the Washing
ton Academie of Sciences 1912, Bd. II, S. 471/80.

K. E n d e l l  u. R. R ie ck o : Ueber die Umwand
lungen des Kieselsäure-Anhydrits bei höheren Tempe
raturen. Zeitschrift für anorganische Chemie, Bd. 79, 
1912, 24. Dez., S. 239/59.

A. S m its  u. K. E n d e ll:  Ueber das System S i0 2. 
Zeitschrift für anorganische Chemie, Bd. 80, 1913, 4. März,
S. 176/84.

Auf Grund dieser Annahmen versuchen die Ver
fasser eine graphische Darstellung zu geben, welche diese 
hypothetische Konzentration und die Temperatur, von 
der sie abhängig sein soll, in Beziehung zueinander setzt. 
Da aber für diese Konzentration Werte nicht angegeben 
werden können, schwebt das Diagramm natürlich völlig 
in der Luft. Ein besonderer Vorteil, den diese Auffassung 
speziell für das S i0 2-System  bringen könnte, ist den 
Ausführungen nicht zu entnehmen.

Ferner stellen die Verfasser auf Grund der bekannten 
Werte für die vier Form en: cc- und ß- Quarz, a- und ß-Cristo- 
balit eine Dampfdruckkurve auf —  ein Diagramm also 
das den jeweiligen Zustand von Druck und Temperatur 
abhängig macht. Folgerungen für die Technik sind aus 
der Arbeit anscheinend nicht zu ziehen.

F e n n  er hat in der an erster Stelle genannten Arbeit 
das Ncbcneinandervorkommon der drei Kicselsäuremodi- 
fikationen experimentell untersucht. Da Quarz und 
Tridymit nur bei Gegenwart von Mineralisatoren ent
stehen —  d. h. von solchen Stoffen, deren Anwesenheit 
zur Bildung des betr. Kristalls unerläßlich ist, ohne daß 
sic selbst eino Veränderung erleiden —, nimmt er zu 
diesem Zweck nötigenfalls Natriumwolframat zu Hilfe. 
Gerade in der Berücksichtigung von Tridymit und in 
der Klarstellung seiner Existenzbedingungen besteht das 
W esentliche der Arbeit.

Er stellte folgendes fest:
1. Quarz (fein gemahlen) ist beständig bei Tempe

raturen unterhalb 870 0 C; darüber wandelt er sich 
in Tridymit um.

2. Tridymit ist beständig im Bereich von 8700 bis 
14700 C; an dieser Stello beginnt dio Umsetzung 
in Cristobalit.

3. Cristobalit ist beständig in dem Bereich von 1470 0 C 
bis zu seinem Schmelzpunkte (den die zuletzt zu 
besprechende Arbeit von Endell und Riccko zu 
1085 0 C bestimmte).
Hierzu ist noch zu bemerken:
a) Dio Temperaturen konnten nur innerhalb eines 

Bereichs von 10 0 C bestimmt werden.
b) An den Umwandlungspunkten selbst ist die 

Reaktionsgeschwindigkeit noch außerordentlich 
gering und erfordert zum Nachweis der Um
wandlung tagelanges Erhitzen — daher die Un
möglichkeit, dio Temperatur haarscharf genau 
anzugeben. Die Reaktionsgeschwindigkeit wird 
aber um so größer, je mehr diese Temperatur 
überschritten wird; eine völlige Umwandlung 
kann günstigstenfalls schon in wenigen Stunden 
durchgeführt werden.

c) Der Prozeß ist in allen Fällen rückläufig, d. h. 
bei Erniedrigung der Temperatur unter den Um
wandlungspunkt bildet sich das hier beständige 
Mineral.

d) Tridymit und Quarz bilden sich in meßbaren 
Mengen nur bei Gegenwart von Mineralisatoren — 
das ist auch wohl der Grund, warum bei niederen 
Temperaturen neben dem allein beständigen 
Quarz auch noch die hier unbeständigen Formen 
Tridymit und Cristobalit bestehen können.

Bezüglich der Bildung der genannten Modifikationen 
aus Quarzglas oder amorpher Kieselsäure durch trocke
nes Erhitzen oder in heißer, wäßriger Losung, sowie 
der Umwandlung der a- ß-Formen, wie ferner auch der 
m etastabilen Formen muß auf die Arbeit selbst ver
wiesen werden.

Ueber dio Folgerungen für die feuerfeste Technik 
vgl. unten.

Im Gegensatz zu der eben besprochenen Arbeit 
schließt dio von Endell u. Riecko dio Verwendung 'on 
Mineralisatoren und dam it die Bildung von Tridymit un 
Quarz grundsätzlich aus; es bleibt also nur noch die Ent
stehung von Cristobalit aus Quarz zu behandeln. (Ueber 
die Entstehung von Cristobalit aus Quarzglas und amor
pher Kieselsäure sowio dio Methoden zur Bestimmung



16. Oktober 1913. Umschau. Stahl und Eisen. 1745

der Reaktionsprodukte vgl. die Arbeit selbst.) Gegen
stand der Untersuchung war:

1. Einfluß der Beschaffenheit des quarzigen Ausgangs
materials,

2. Einfluß der reinen Temperaturerhöhung,
3. Einfluß der Erhitzungsdauer.

1. In der Frage des Einflusses der Beschaffenheit 
des quarzigen Ausgangsmaterials auf die Umwandlung 
hat die Aroeit einen Beitrag von entscheidender Bedeu
tung geliefert und manche scheinbaren Widersprüche in 
den Angaben der älteren Literatur aufgeklärt. Es zeigte 
sich nämlich, daß der Zerkleinerungszustand von der 
größten Wichtigkeit ist.

Bei 14500 C untersucht, zeigte sich, daß größere 
Stücke eures einfachen, nicht verzwillingten Bergkristalls 
selbst nach zehnmaligem Brande übernaupt keine, im 
pulverisierten Zustand dagegen geringe Spuren von Um
wandlung in Cristobalit auf wiesen.

Zwiilingskristalle, die also schon aus mehreren kleineren 
Individuen bestehen, reagierten in Stücken gleichfalls 
noch wenig, wurden dagegen in Pulverform schon nach 
zweimaligem Brande völlig umgesetzt.

Cnalzedon, der bekanntlich aus äußerst fernen Fasern 
quarziger Natur besteht, erfuhr dagegen in Stücken schon 
nach einmaligem Brande eine völligo Umwandlung.

Also: je stärker das Material zerkleinert ist, um so 
leichter und vollständiger wird es durch Erhitzen in 
Cristobalit vcrwandolt.

2. Einfluß der Temperatur.
Der Beginn der Umwandlung ist bei dem nach den 

vorigen Feststellungen am besten geeigneten bzw. vor
bereiteten Material auf 900 0 C anzusetzen, doch ist hier 
dio Reaktion noch verschwindend gering (bei weniger 
geeignetem Material tritt sie überhaupt nicht ein!). Selbst 
bei 1000 0 C ließ sie sich noch mehr erschließen als exakt 
boobachten. (Boi Gegenwart von Mineralisatoren be
obachtete Fonncr den Uoborgang in Tridymit schon 
bei 870° Cl). Mit steigender Temperatur wächst die 
Reaktionsgeschwindigkeit dagegen sehr rasch.

Einer weiteren Erhöhung der Temperatur muß 
offenbar schließlich durch den Schmelzpunkt des Cristo
balit ein Ziel gesotzt werden, den die Verfasser mit ziem
licher Genauigkeit zu 1685 0 C (innerhalb eines Inter
valls von ±  10 0 C) festlegen konnten. Der Schmelz
punkt des Quarzes, der sich wohl durch sehr schnelles 
Erhitzen eines zur Umwandlung ungeeigneten Materials 
erzielen lassen dürfte, wird unterhalb dieser Temperatur 
liegen.

3. Bei einer im Bereich zwischen 1200 0 und 1600 0 C 
konstant gehaltenen Temperatur scheint die Menge des 
neugobildeten Cristobalit der Erhitzungsdaucr propor
tional zu wachsen.

Die beiden zuletzt besprochenen Arbeiten lassen trotz 
ihrer mehr theoretischen Einstellung doch bedeutsame 
Folgerungen für die Praxis zu.

Wichtig ist bei der Arbeit von F c n n e r  die genaue 
Untersuchung der Entstohungsbedingungen des Tridymit, 
die in dem Tcmporaturintervall von 8 7 0 0 bis 1470° 0  
bei Gegenwart von Mineralisatoren erfolgt. Bekanntlich 
tritt diese Umwandlung auch beim Brande von Dinas
steinen ein. Eine Erklärung findet sie offenbar in der 
vorauszusetzenden Anwesenheit von Mineralisatoren, als 
welche die in guten Kalkdinassteinen neben 95 % S i0 2 
stets vorhandenen 5 % Beimengungen (Al, Fe, Ca, Al
kalien bzw. deren Verbindungen) fungieren dürften.

Von noch weittragenderer Bedeutung ist die Auf
klärung, welche dio Arbeit von E n d e l l  und R ie o k e  
über den Einfluß der Beschaffenheit des Ausgangs
materials gebracht hat. Sie wirft ein Licht auf die Unter
schiede, die bei den verschiedenen Quarziten bezüglich 
der Eignung zur Dinasfabrikation bestehen. Nach den 
einschlägigen Untersuchungen von F r ie d r ic h  W er- 
n ick e  und Dr. E d. W ild sc h r e y *  haben sich für Kalk
dinassteine die tertiären Quarzite am geeignetsten or-
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wiesen, während dio paläozoischen Quarzite minder 
brauchbar, die Gangquarze für diese höchsten Ansprüche 
unbrauchbar sind  Die Brauchbarkeit besteht darin, 
daß die aus tertiären Quarziten hergestellte Ziegel ihr 
Volumwachstum im Feuer schon nach den ersten Bränden 
so gut wie beenden, so dau es hernach bei der Verwen
dung nicht mehr lästig fällt. Bei den paläozoischen 
Quarziten ist das in so vollkommenem Maße nicht der 
Fall, während die Gangquarze kaum jemals aufhören zu 
w'aehsen. Die von Wemicke und Wildschrey angestellte 
mikroskopische Untersuchung (vgl. a. a. O.) fand uieses 
Verüalten in den Strukturunterschieden des Materials 
begründet. Dio Gangquarze bestehen nämlich aus Indi
viduen von relativ recht beträchtlicher —  ja makro
skopischer —  Größe. Bei den paläozoischen Quarziten 
stent die Korngröße aber schon an der Grenze makro
skopischer Siclitbarkeit; zum Unterschied von der fol
genden Gruppe stoßen die Individuen dicht aneinander. 
Bei den tertiären Quarziten dagegen sind diese größeren 
Individuen alle durch ein Basalzement voneinander 
getrennt, in dem sie cingobettet liegen. Diese Grund
masse besteht aus einem äußerst feinkörnigen —  fast 
staubförmigen —  Gemenge von winzigen Quarzpar
tikelchen, deren Größe stellenweise bis zur Grenze der —  
wenigstens mit mineralogischen Mikroskopen erreich
baren —  mikroskopischen Sichtbarkeit herabsteigt. (Dem
gemäß wird auch die makroskopische Struktur, die bei 
den paläozoischen Quarziten immer noch etwas rauh und 
körnig ist, bei den tertiären Quarziten dicht, hornstein- 
artig.) Wesentlich ist, daß dieses äußerst feinkörnige 
Basalzement im Vergleich zu den Einsprenglingen einen 
ziemlich beträchtlichen Raum einnimmt und den jener 
sogar um ein Mehrfaches übertreffen kann. Recht an
schauliche Abbildungen darüber lieferte W e r n ic k e  in 
seinem Aufsatz: Ueber Quarzite und Silikasteine.**

Nach den vorher wiedergegebenen Resultaten der 
Arbeit von E n d e ll  und R ie c k o  erscheint es nun an
gezeigt, in dieser Beschaffenheit des B a s a lz e m e n te s  
dio Ursache des technischen Verhaltens der Quarzite zu 
suchen. Es ist eben der staubförmige Zerkleinenmgs- 
zustand, der die (an und für sich nicht erwünschte, aber 
nun einmal nicht zu vermeidende) Umwandlung wenig
stens nach relativ kurzem Brand m it der wünschens
werten Vollständigkeit vor sich gehen läßt, so c.aß das 
mit der Umwandlung verbundene Volumwachstum her
nach bei der Verwendung der Ziegel nicht mehr lästig 
fällt. Daß hierbei infolge der Anwesenheit von Minerali
satoren Tridymit an Stelle des von Endell und Riecko 
erzielten Cristobalits entsteht, ist offenbar nicht erheblich, 
da dessen Volumwachstum infolge des gleichen spez. 
Gewichts dasselbe ist. Wenn nun bei den Gangquarzen 
das Wachsen im Feuer praktisch nicht zu Endo kommt, 
hat das seinen Grund eben in der Größe der einzelnen 
Individuen. (Dieser Zusammenhang zwischen der Eignung 
der einzelnen Quarzite zur Dinasfabrikation und der 
Korngröße wrar von den Männern der Praxis mit richtigem  
Instinkt längst erkannt worden; schon vor mehreren 
Jahren teilte der Fabrikant A lb . R ö m er  aus Nieder
dollendorf dem Berichterstatter dies mit.)

Die Nutzanwendung für den Praktiker ist also fol
gende:

Diejenigen Quarzite werden sich in bezug auf das 
Wachsen im Feuer am besten für Dinasfabrikation 
eignen, die mikroskopisch aus einem staubförmig-feinen 

[! Gemcngo von Quarzkörnchen bestehen. Größero Ein
sprenglinge können nur schaden, doch ist dieser Ein
fluß bei geringer Anzahl unerheblich.

Dr. Ed. Wildschrey.

* „Dio Untersuchung der Quarzite und dio F est
stellung ihrer Verwendbarkeit in der feuerfesten Industrie, 
besonders zur Herstellung von Dinassteinen.“ Sonder
abdruck a. d. Tonindustrie-Zeitung 1910,26. Mai, S. 668/90;
2. Juni, S. 723/7.

** St. u. E. 1913, 6. Febr., S. 235/8.
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A bbildung 1. G esam tansicht der Hoch-

durch welche eine sehr wirksame Versteifung der beiden 
Tragwündc gegeneinander erreicht wird.

Die Hauptträger liegen in lotrechten Ebenen im 
Abstande von 9 m voneinander. Von der Höhe der Unter
gurte an sind die Pylonenfüße nach auswärts gespreizt 
(im Verhältnis 1 : 6 ) ;  die Fußbreite der Pondelpfeiler, 
gemessen an den Kugellagern, beträgt 20,10 m.

D ie Kragträger und dio Pylonen wurden auf festen 
Rüstungen m it H ilfe von Portalkranen aufgestellt, während 
die Eisenkonstruktion der Mittelöffnung von beiden Seiten 
aus frei über den Kanal vorgebaut wurde (vgl. Abb. 2). 
An Stolle der Gelenke in den Hauptträger-Obergurten 
waren zunächst durch hydraulische Pressen regulierbare 
Zugbänder eingebaut, welche nach dem Trägerschluß in 
Brückenmitte entlastet und entfernt wurden.

Zur Freimontage dienten zwei auf besonderen Unter
wagon verfahrbare Derick-Krano von 15 t Tragfähigkeit. 
Dio Unterwagon liofon auf den Hauptträger-Obergurten 
und hatten eine verstellbaro Fahrbahn. Je nach dem 
Fortschritt der Arbeiten konnte diese der Neigung der 
Hauptträger-Obergurto angepaßt werden.

Das größte, in Freimontage einzubauende Stück 
eine Länge von 19,60 m; das schwerste Stück 
Das GesamtgewichtderEisenkonstruk  
einschließlich der Uebergangspfeiler beträgt rd.3700t. 
Ausführung des Mittolstückes und die Gesamtaufstelluug 
erfolgte durch die Gutphoffnungshütte, während die Eisen
konstruktionen der Seitenöffnungen von der Firma Hein, 
Lehmann & Co. in Düsseldorf geliefert wurden.

Eine einzigartige Stellung gewinnt das neue Bauwerk 
bei Berücksichtigung der erforderlichen Zuführungs
rampen, von denen auf der Nordseite 1300 m, auf der Süd
seite 900 m ebenfalls in Eisenkonstruktion ausgefübrt 
wurden, da diese sich bei einer Höho von 28 m Wirtschaft

Die neue Eisenbahnhochbrücke bei Rendsburg.

Am 1. Oktober 1913 ist mit der Ucbergabe der ge
nannten Brücke (vgl. Abb. 1) der Ausbau des Kaiser-W il
helms-Kanals* um ein gutes Stück fortgeschritten. D ie neue 
Brücke dient zum Ersatz der bisherigen zwei eingleisigen 
Drehbrücken für die Eisenbahnlinie Hamburg-Rendsburg. 
Trotz wesentlich höherer Kosten wurde die Ausführung 
als Hochbriicko gewählt, um gegenseitige Störungen des 
Kanal- und des Eisenbahnverkehrs zu vermeiden.

Die Kanalbrücke hat eine Mittelöffnung von 140,0 m 
und zwei Soitenöffnungen von jo 77,3 m Stützweite. Die 
Hauptträgor sind Gerberträger mit eingehängtem M ittel
stück von 87,60 m Stützweite; die Gelenke liegen im 
zweiten Hauptknoten der Obergurte. Der Untergurt 
der Tragkonstruktion dient gleichzeitig als Fahrbahn für 
eine Schwebefähro zur Abwicklung des Straßenverkehrs. 
Dio feston Lager der Brücke worden durch die Pylonen
füße gobildet, während dio Enden der Kragträger auf den 
Uebergangspfoilern längsverschieblich gelagert sind. Dio 
Untorkante der Eisenkonstruktion liegt 42 m über dem 
mittleren Kanalwasser, die Pylonenköpfe, an welche dio 
gekrümmten Hauptträger-Obergurto anschließen, liegen 
rd. 67 m über dom Wasserspiegel. Dio Höhe der Haupt- 
träger in Brückenmitte beträgt 11 m. Es sind zwei W ind
verbände vorhanden, einer in der Fläche der Hauptträger- 
Oborgurte und einer in der Ebene der Untergurte. Außer 
den eigentlichen Windportalen an den Pylonen und den 
Brückenenden, auf welche sich der obere Windverband 
stützt, sind in den Seitenöffnungen je zwei und in der 
Mittelöffnung fünf portalartigo Querrahmen angeordnet,

* Vgl. St. u. E. 1912, 20. Juni, S. 1035.

A bbildung 2. K analb rücke R endsburg . A ufnahm e am  10. J a u l  1913.
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brücke R endsbu rg  m it Ram pen.

lieber envies.^als Erddämme. £Auf der Nordseite wurde 
die Ausführung in Eisen etwas weiter ausgedehnt, um die 
Stadt Rendsburg nicht durch einen hohen Dammkörper 
zu unterteilen. Es ergibt sich somit eine Gesamtlänge 
der Eisenkonstruktion von fast 2 JA km. Da der Bahnhof 
Rendsburg nur 600 m von dem Kanal entfernt liegt, 
mußte bei Einhaltung der vorgeschriebenen Höchst
steigung von 1 : 150 noch eine Schleife von 4,5 km Länge 
eingeschaltet werden und zeigt das Gesamtbild Abbildung 1 
gut die für das Flachland ungewöhnliche Erscheinung. 
Dio Rampenbrücken liegen desw egen zum größeren Teile 
in einer Krümmung von 600 m Halbmesser und ist mit 
aus diesem Grunde eine enge Stützenteilung von 28,3 m 
gewählt. Ausgeführt ist eine Gerüstpfeilerbrücke mit 
Blechträgerüberbauten aus vier Trägern von durchweg 
2,3 in Höhe. Sämtliche Brücken lagern auf Tangential- 
Kipplagern. Die Schienen ruhen m ittels starker Holz
schwellen unmittelbar auf den beiden zugehörigen, mit 
2 m Abstand verlegten Brückenhaupttriigern. Die Ueber- 
höhung der Geleise in Krümmungen wird an den Schw ellen 
hergestellt. Unterbrochen wird die gleichmäßige Teilung 
nur an der Nordseite an dem Schleifenpunkt, an dem die 
Geleise übereinander hinweggehen, durch einen Zveigelenk- 
bogenträger von 75 m Stützenweite, der die tief gelegenen 
Hauptgeleise und andere Nebengeleise überbrückt. Nur 
dieses Bauwerk am Scbleifenpunkt wurde auf einer 
festen hölzernen Rüstung erbaut, während die Turm
pfeiler mit Hilfe eines Derrik-Kranes aufgestellt wurden 
und die Blechträgerüberbauten, die für je ein Gleis auf 
der fertigen Konstruktion zusammen genietet wurden, 
von einem vorgeschobenen Vorbaukran nach der Bau
spitze befördert und eingesetzt wurden. Die zweckmäßige 
Ausbildung der bis 17,4 m langen Diagonalstäbe der 
Pfeiler wurde durch eigens zu diesem Zwecke angestellte 
’Versuche festgelegt. D ie Ausführung der eisernen Rampen, 
deren Gesamtgewicht rd. 13 000 t beträgt, erfolgte allein 
durch dio Firma C. H. Jucho in Dortmund. Die Grün
dungen, bei denen indessen keine besonderen Schwierig
keiten auftraten, wurden von dem Baugeschäft H. Todt 
in Harburg erledigt. Für die Ausführung der Dämme waren 
rd. 5,2 Mill. cbm Boden nötig. Mit der Ausführung der 
Gründungen wurdo im September 1911, m it der Auf
stellung der Rampenbrücken im März 1912, und m it der 
Aufstellung der Kanalbrücke im April 1912 begonnen. 
Die Gesamtkosten der Eisenbahnverlegung, einbegriffen 
die Höherlegung des Bahnhofes Rendsburg um 4,5 m 
betragen rd. 13,4 Mill. davon entfallen 5,7 Mill. -ft 
auf die Eisenkonstruktionen m it ihren Gründungen.

Von unseren Hochschulen.
Nach unserem Gebrauch veröffentlichen wir nach

stehend aus den Programmen für das Studienjahr 1913/14 
derjenigen Hochschulen des Deutschen Reiches, die für 
daB Studium des Eisenhüttenwesens in erster Linie in 
Betracht kommen, einen kurzen Auszug über die ein
schlägigen Vorlesungen und Uebungen.

K ö n ig lic h e  T e c h n isc h e  H o c h sc h u le  fzu  A achen .
B o r c h e r s :  Uebcrsicht über das gesamte H ütten

wesen. C la ssen : Anorganisches Praktikum für Chemiker, 
Hüttenleute und Bergleute. H e r b s t :  Aufbereitungs 
künde. Brikettierung. Kokerei. Entwerfen von Auf
bereitungs-, Brikettierungs- und Kokereianlagen. K lo c k 
m ann : Lehre von den Erzlagerstätten. M ayer: Energie
gewinnung und -Verteilung. Hüttenmaschinenkunde. 
R u er :  Uebungen in physikalischer Chemie für .Hütten- 
leute. W ü st: Geschichte der Metalle. Großes eisen- 
hüttenmännisches und gießereitechnisches Praktikum. 
Ausgewählte Kapitel aus der Eisenhütten- und Gießerei
kunde. G oeren s : Eisenhüttenkunde. Elektrometallurgie 
des Eisens und die Herstellung und Eigenschaften der 
Spezialstähle. L e v in :  Einführung in die Eisenhütten
kunde. Eisenprobierkunde. Q u a se b a r t : Konstruktive 
Hüttenkunde. Feuerungskunde. B o r n e m a n n : A ll
gemeine Hüttenkunde. D o e r in c k e l:  Metallographische 
Untersuchungsmethoden. L a m b r is :  Untersuchung von 
Brennstoffen. K a h le r :  Soziale Gesetzgebung. Ver
sicherungswesen. Einführung in die Statistik. Verkehrs
wesen. P a sso w :  Wirtschaftliche Organisation und Ge
schäftsbetrieb industrieller und kommerzieller Unter
nehmungen. Einführung in das Verständnis geschäft
licher Bilanzen mit besonderer Berücksichtigung indu
strieller und bergbaulicher Unternehmungen. Probleme der 
Weltwirtschaft. Besprechungen über Organisation und 
Geschäftsbetrieb großer Kartelle. Selbstkostenberechnung 
industrieller Betriebe. Privatwirtschaftlicho Uebungen.

K ö n ig lic h e  B e r g a k a d e m ie  zu  B erlin .
K ru seh : Dio Versorgung Deutschlands mit metal

lischen Rohstoffen (Erzen und Metallen). D e n c k m a n n :  
Die Geologie des Siegerlandes und ihre Nutzanwendung 
auf die Siegcrländer Spateisensteingänge. V a te r : Maschi
nenlehre mit besonderer Berücksichtigung der Berg- und 
Hüttenwesen-Maschinen, einschließlich Elastizitäts- und 
Festigkeitslehre und mechanischer Wärmetheor e. Uebun
gen im Maschinenlaboratorium. P h o e n ix :  Einführung in 
die Maschinenlehre. Ausgewählte Kapitel der Hebemaschi 
nen und Transportanlagen. P h ilip p i:  Elektrotechnik. 
F r a n k e :  Aufbereitungskunde einschließlich Brikettberei
tung. Entwer. en von Aufbereitungs- und Brikettierungs
anlagen. K ra h m a n n : Die deutsche Rohstoffwirtschaft. 
P u fa h l:  Allgemeine Hüttenkunde. K ru g: Feuerungs
kunde und O/enbaumaterialien. Entwicklung des Eisen
hüttenwesens. Eisenprobierkunst und Gasanalyse. Kol
loquium über Eisenprobierkunst. Laboratorium für Eisen
probierkunst. P e te r s :  Elek rochemie und Elektrometal
lurgie. E ic h h o ff :  Eisenhüttenkunde. Entwerfen von 
Eisenhüttenwerken und Einzelanlagen. Eigenschaften des 
Eisens und deren Prüfung im Betriebe. Furchung der 
Walzen. L o eb e  : Metallographisches Laboratorium. K o
kereichemie. S ch len k er : Formgebung und Bearbeitung 
der Metalle.
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K ö n ig lic h e  T e c h n isc h e  H o c h s c h u le  zu  B e r lin .
H a n cm a n n : Großes nietallographisches Praktikum. 

Metall graphie. Materialienkunde mit Uebungen. Aus
gewählte Abschnitte aus der Metallographie. H ir sc h  - 
w ald : Mikroskopische Uebungen für Chemiker und
Hüttenleute (Untersuchung chemischer Produkte, mikro
skopische Kristallbestimmung, mikrochemische Analyse). 
H o f m a n n : Gasanalyse. H o ld e: Untersuchung der 
Kohlenwasserstoffe und verwandter Produkte. M a th c -  
s iu s :  Eisenhüttenkunde. Chemio des Eisens. Hochofen
prozeß. Eisenprobierkunde. Einrichtung und Betrieb 
von Eisengießereien. Praktische Arbeiten im eisenhütten
männischen Laboratorium. Eisenhüttenmännischf Kon
struktionsübungen. S tä u b e r : Hüttenmaschinen (Aufbau 
und Betrieb der wichtigsten Kraft- und Arbeitsmaschinen 
in Hüttenwerken; Maschinen zurVerarbeitung des schmied
baren Eisens: Hämmer, Pressen, Walzwerke; Hebe- und 
Transportmittel für den Materialdurchgang im Hochofen-, 
Stahl- und Walzwerk). Entwerfen von Hüttenmaschinen. 
B ö r n ste in :  Dio Brennmaterialien, ihre Bearbeitung und 
Verwendung. D ie ck m a n n : Spezielle analytisclio Me
thoden für Eisenhüttenloutc. Freiherr v. G irsow ald :  
Ueber die Zusammensetzung und dio Wertbestimmung 
der Brennstoffe. Praktische Kalorimetrie m it Uebungen. 
T a n n liä u so r : Ueber Lagorungsformen, Bildung und
Vorkommen der Erz- und Kohlenlagerstätten. V o e lck er :  
Grundriß der Weltwirtschaftsichre.
K ö n ig lic h e  T e c h n isc h e  H o c h sc h u le  zu  B r es la u .

F rech : Einführung in die technische Geologie mit 
besonderer Berücksichtigung der Erzlagerstättenlehre. 
S im m ersb a ch : Konstruktive Hüttonkunde (Entwurf und 
Bau von Oofon und Anlagen auf dem Gebicto des Eisen
hütten- und Mctallhüttenfaches). Kokereikunde. Eisen
hüttenkunde. Eisenhüttenmännisches Praktikum (Einzel- 
untcrsueliungon im eisenhüttenmännischen, im metallo- 
graphischen und im Kokerei-Laboratorium sowie in der 
Materialprüfung). B e u to ll:  Mineralogie und Petro
graphie der Erzlagerstätten. E n g e lh a r d t :  Der elek
trische Ofen in der Eisen- und Stahlindustrie. H a r t 
m ann: Schamottesteinfabrikation. H o llm a n n : Kera
mik. m it besonderer Berücksichtigung der feuerfesten Ma
terialien. Feuerungskundo. Schlackenverwertung und 
Zementfabrikation (speziell für Eisenhiittenloute). L eb er  : 
Gießereikundo. Metallurgische Technologie II. Geschichte 
des Eisens. N a u ss :  Technische Gasanalyso. O bcr- 
h o ffer: Metallurgische Technologie I (insbesondere für 
Masehinen-Ingenieure). Metallographie und Material
kunde. Abriß der Eisenhüttenkunde. Elektrometallurgie 
des Eisens (Spezialstählo). Metallurgie des schmiedbaren 
Eisens. Eisenprobierkunst. N. N.: Walzenkalibrieren. 
Hüttenmaschinenkunde. Materialdurchgang. Mecha
nische Walzwerkskundo. S ch m o lk e : Kokerei- und Gas
werksbau. G roß: Aufbereitung.

K ö n ig lic h e  B e rg a k a d e m ie  zu C la u sth a l.
B ru h n s: Lohre von den Erzlagerstätten. O sann: 

Eisenhüttenkunde. Eisenhüttenmännische Berechnungen. 
Eisenprobierkunst. Eisenhüttenmännisches Praktikum für 
Fortgeschrittene. Entwerfen von Eisenhüttenanlagen. 
Metallurgische Technologie. Verkokungs- und Briket
tierungskunde. H o m m el: Metallographie. Metallo
graph ische Uebungen. Untersuchung von Brennstoffen. 
Chemische Technologie.

K ö n ig lic h  S ä c h s is c h e  B e r g a k a d e m ie  zu F ro ib erg .
B eck : Lagerstättenlehre. B ir k n e r :  Soziale Ver

sicherung. Berg- und Hüttenstatistik. B r io n : Elektro
technik. G a lli:  Eisenhüttenkunde. Allgemeine mecha
nisch-metallurgische Technologie. Ueber Eiscnhütton- 
anlagen. Feuerungskunde. H e ik e :  Metallographie.

H o p p e:  Berg- und hüttenmännische Rechnungswissen
schaft. R o c h : Entwürfen von Berg- und Hüttengebäuden. 
S c h if fn e r :  Hüttenkunde. Elektrometallurgie. Hütten
männisches Praktikum. T r e p to w : Aufhereitungskundc. 
Brikettieren. W ilsk i:  Feldübungon für Hüttenleute.

Rudolf Diesel f .

Bei der Uebcrfahrt nach England, an Bord des 
Dampfers „Dresden“, ist Sir.-^yiig. D ie se l  in der Nacht vom 
29. zum 30. September auf unerklärte Weise verschwunden, 
so daß leider keine Hoffnung besteht, ihn noch unter die 
Lobenden zu rechnon.

Als Sohn deutscher Eltern am 18. März 1S58 in Paris 
geboren, fand er dort auch seine erste Schulbildung, bis 
seine Eltern beim Ausbruch des Krieges 1870 nach London 
übersiedclten und ihn noch im gleichen Jahre zur weiteren 
Ausbildung nach Augsburg schickten. Später studierte 
Diesel an der Technischen Hochschule in München, und 
ging dann als Assistent zu Professor v. Linde. Nach 
kurzer Tätigkeit bei Gebr. Sulzcr in Winterthur wurde 
or Leiter der französischen Linde-Gesellschaft.

Seit seiner Studienzeit beschäftigte er sich mit der 
Idee einer Kraftmaschine, die an wärmctcchnischem 
Wirkungsgrad dio Dampfmaschine übertreffen sollte. 
1893 erschien sein grundlegendes Buch „Theorie und 
Konstruktion eines rationollon Wärmomr tors“. Wie 
dann nach jahrelanger Arbeit dio betriebsfähige Diescl- 
maschino erstand, hat ®t.*Qltg. Diesel selbst in oinom Vor
trag vor der Schiffbautochnischcn Gesellschaft* im vorigen 
Jahro und ausführlich in seinem soeben erschienenen 
Buche „Dio Entstehung des Dieselmotors“ auseinander
gesetzt. Dio sämtlichen Niederschriften aus jener Zeit 
hat der Verstorbene vor wenigon Wochen noch dem 
Deutschen Museum überwiesen.

Was der Namo „Diesol“ für die’ deutschc Technik 
im allgemeinen bedeutet, braucht ja an dieser Stelle nicht 
besonders hervorgehoben zu werden, u. a. gab dem im 
Jahre 1907 die Technische Hochschule München bei der 
Verleihung des Grades als Doktor-Ingenieur ehrenhalber 
beredten Ausdruck. Seine Beziehungen zum Eisenhütten- 
wesen sind zum größten Teile allerdings nur mittelbarer 
Art gewesen. Zunächst hat seine Maschine durch die 
bei ihrer Herstellung erforderliche Genauigkeit in dieser 
Richtung einen kräftigen Einfluß auf dio Maschinen
industrio ausgeübt, der auch anderen Zweigen zugute 
gekommen ist. Dann hat neuerdings die Dicselmaschinc 
der Verwertung von Teeröl und Teer in größerem Maße 
dio Wege geöffnet.

Wio weit dio Marktfähigkeit der Dicselmaschinc und 
ihre lieutigo Ausführung auf Diesel selbst zurückzuführen 
sind, darüber werden dio Ansichten verschieden sein 
können und soll diese Frage liier nicht entschieden werden, 
obensowonig ob dio grundlegende Idee des Diesel-Ver
fahrens schon früher ausgesprochen worden ist. Un
bestreitbar bleibt Diesol der Erfinder der nach ihm be
nannten Maschine, als derjenige, der die Idee auch mit 
Nachdruck vertreten und bis zu einem praktischen .Er
gebnis gefördert hat. Wenn ihm auch nicht die Mühen 
und Aufregungen eines Erfinders erspart gobliebcn sind, 
wie er selbst es in der vorerwähnten Schrift auseinander- 
sotzt, so hat er anderseits doch auch das seltene Glück 
gehabt, den Erfolg seiner Arbeit zu sehen und zu ge
nießen, In ihm ist nicht nur einer der erfolgreichsten, 
sondern auch der bekanntesten und meist gefeiertsten 
Ingenieure unserer Tage, der Namen und Ansehen deut
scher Ingenieurkunst auch im Ausland zu erhöhtem Glanz 
verhelfen hat, vorzeitig dahingegangen.

* Vgl. St. u. E. 1912, 5. Dez., S. 2052/53.
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Aus Fachvereinen.
American S oc ie ty  for Testing  Materials.

Von den zahlreichen Kommissionsberichten, die der 
diesjährigen Jahresversammlung* vorgelegt wurden, be
handelten 23 Vorlagen Lieferungsbedingungen für Fluß
eisen und Stahl. Neun von diesen Vorlagen enthielten 
neu aufgestellte Liefervorschriften, während in 14 Vorlagen 
Abänderungsvorschläge für frühere Liefervorschriften ge
macht wurden. Letztere betrafen u. a. Bauwerkseisen, 
Nickelstahl für Brücken, Betoneisen, Lokomotivachscn, 
Radreifen, Stahlguß, Automobilstahl, Kesselbleche, Nict- 
eisen. Die neu aufgestelltcn Liefervorschriften erstreckten 
sich u. a. auf Schiffbaueisen, Nieteisen für den Schiffbau, 
Halbzeug und

aus alten  E isenbahnsch ienen  gew alztes Betoneisen. 
Ueber letzteres hielt W. Iv. H a t t  einen etwas ausführ
licher wiedergegebenen Bericht.

Für das Wicdervcrwalzen** werden danach ab
genutzte sowie hoi der Abnahme verworfeno Schienen 
verwendet. Sie kommen in Längen von etwa 3 bis
4,5 in zu 45 bis 65 Stück in die Oefen und verbleiben 
darin etwa 45 bis 75 Minuten. In dem ersten eder den 
beiden ersten Stichen werden der Schienen!« pf, Steg ur.d 
Fuß voneinander getrennt und dann einzeln für sich 
weiter ausgewalzt. An den Probestücken wurden Zug- 
imd Biegeversuche angestellt. Um einen Vergleich mit 
den Festigkeitseigenschaften von gewöhnlichem Rund
eisenzu erhalten, set zte H att die Ergebnisse seiner Zerreiß
versuche in Vergleich mit den Kurven von H o w e und 
T etm a jo r , welche die Abhängigkeit der Dehnung von 
der Zerreißfestigkeit angeben. Er fand, daß das aus 
Schienen gewalzte Betoneisen hei entsprechender Zereiß- 
festigkeit im allgemeinen eine höhere Dehnung, also Zähig
keit, aufweist, als es die Kurven von Howe und Tctmajer 
verlangen. Im Mittel fand H att folgende Grenzwerte 
für die Festigkeitseigensehaften:

E igenschaft
S täb e  m it g la tte r  
O berfläche und 

V orsprüngren auf 
d e r  O berfläche

In w arm em  Zu
s tan d  verd reh te  

S täbe

Streckgrenze in kg/qmm  
Zerreißfestigkeit in

kg/qmm ...................
Dehnung in % gemessen 

auf 200 mm . . . .

42— 53

69—76

15— 20

39 —46

63— 72

14—21

Diese Werte scheinen für Betoneisen verhältnismäßig 
hoch, cs ist jedoch zu beachten, daß es sich um ehemaliges 
Schienenmaterial handelt. Durch das Wiederverwalzen 
hatte die Zerreißfestigkeit gegenüber dem ursprünglichen 
Schienenmaterial abgenommen und die Dehnung zu
genommen. Die für die Zähigkeit maßgebende Güteziffer, 
d. h. das Produkt von Zerreißfestigkeit und Dehnung, 
hat hei dem Wiederverwalzen stets zugenemmen, wie 
folgendes Beispiel erkennen läßt:

F es tig k e itsw erte
U rsprüng liches

S ch ienenm atc ria l

"Wlcder-
verw alz tes

M aterial

Zerreißfestigkeit in
k e /q m m .......................

Dehnung in % . . . . 
Zerreißfestigkeit mal 

Dehnung ...................

68
14,8

1010

66
20,2

1340

* Tron Age 1913, 3. Juli, S. 28. 49 und 52.
** Vgl. St. u. E. 1911, 24. Aug., S. 1377/9; 1912,

24. Okt., S. 1789/90.

Die Stäbe aus dem Schienensteg zeigten die größte 
Zerreißfestigkeit und kleinste Dehnung, die Stäbe aus 
dem Fuß die kleinste Zerreißfestigkeit und eine kleinere 
Dehnung als die Stäbe aus dem Schienenkopf, wie nach
stehende Zusammenstellung zeigt, in der die Werte für 
die Stäbe aus dem K o p f=  100 gesetzt sind:

Lage der S täbe  Z erre iß fes tig k e it: D ehnung

1 S t e g ................................. 103,7
K o p f ................................  100,0
F u ß ................................  95,0

86,0
100,0

9S,0

Rundstäbe mit glatter Oberfläche ergaben etwas 
bessere Festigkeitseigenschaften als im warmen Zustande 
verdrehte Stäbe, wie dies die folgende Gegenüberstellung 
für eine bestimmte Schienensorte zeigt:

S tabso rte  ! Z e rre iß fes tig k e it D ehnung
k g /q m m  %

R u n d  | 70.0
Quadratisch, verdreht . 63,2

Von den Stäben mit glatter Oberfläche und mit 
Vorsprüngen auf der Oberfläche konnten bei einem Durch
messer bis zu 3/ t "  97 % ohne Anrisse um 180° gebogen 
und bei einem Durchmesser von über a/ 4" 97,6 % ohne 
Anrisse um 90 0 um einen Dorn gebogen werden, dessen 
Stärke gleich der dreifachen Stabdicke war. Etwas 
weniger günstig waren die Biegeversuche an verdrehten 
Eisen. Zum Schluß weist H att darauf hin, daß sich mit 
wachsendem Stabqucrsehnitt die Schwierigkeiten ver
größern, brauchbare Betoneisenstäbe aus Schienen zu 
walzen, weil dann der Unterschied zwischen dem Quer
schnitt des Schienenkopfes und dem Querschnitt des zu 
walzenden Stabes zu gering ist und keine genügende 
Walz Wirkung mehr eintritt. —

Für Stahlguß für unwesentliche Konstruktir nsteile 
wurde der höchste zulässige Plwsplu rgehalt von 0,08 auf 
0,06 % herabgesetzt. —  P. H. W a lk er  berichtete über das 
Vorhalten 19 verschiedener Eisenschntzanstriche, die an 
der gleichen Brücke angewendet wurden und seit mehreren 
Jahren unter Beobachtung stehen. Vcn diesen hat sich 
besonders ein Scharlachchromanstrich gut bewährt.

J. H. N ea d  wies bei Erörterung der Wärmebehandlung 
von Sonderstählen darauf hin, daß die erzielte Vergütung 
und die Festigkeitseigenschaften meist nur an Probe
stäben von den üblichen Abmessungen festgestellt werden, 
während die wirklichen Konstruktionsteile oft wesentlich 
größere Abmessungen haben, bei denen die günstige 
Wirkung der Wärmebehandlung geringer ist als bei den 
kleineren Probestäben. Zum Nachweis dieses Einflusses 
hat Nead Probestäbc aus Chromvanadiumstahl von 13 bis 
45 mm Durchmesser der gleichen Wärmebehandlung 
unterzogen. Dabei zeigten die dickeren Stäbe wesentlich 
schlechtere Eigenschaften. Bei den Stäben von 45 mm 
Durchmesser war die Elastizitätsgrenze 42 % und die 
Zerreißfestigkeit 33 % geringer als bei den Stäben von 
13 mm Durchmesser. —  C app berichtete über Lieferungs
bedingungen für gezogenes Eisen für Schraubenautomaten. 
Dabei ist für Bessemereisen vorgesehen ein Kchlenstcff- 
gehalt von 0,08 bis 0,16 %, Mangan 0,6 bis 0,8 %, Phos
phor 0,09 b is0,13 %, für Siemens-Martin-Eisen ein Kohlen
stoffgehalt von 0,15 bis 0,25 %, Mangan 0,6 bis 0,9 %, 
Phosphor unter 0,05 %. —  G eorge  L. N o r r is  berichtete 
über Verschleißversuche, die er an einer der Maschine 
von S a n ite r  ähnlichen Maschine ausgeführt hat. Norris 
fand ebenso wie N u sb a u m er  und R o b in , daß Mangan, 
Nickel und Chrom, besonders aber Vanadium die Ver
schleißfestigkeit erhöht. Sr.-Qttg. E. Preuß.

IS,2 
18,8
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Patentbericht.

D eu tsch e  Patentanmeldungen.*
6. Oktober 1913.

KJ. 12 o, M 43 949. Verfahren und Vorrichtung zur 
elektrischen Ausscheidung von Schwebekörpern aus 
elektrisch isolierenden, insbesondere gasförmigen Flüssig
keiten. Erwin Möller, Brackwedo, Kupferhammer 59.

Kl. 18 a, H  58 934. Einrichtung zum selbsttätigen 
Aufsetzen und Abheben des Deckels von Hochofen
begichtungskübeln m it senkbarem Boden. Dr. Siegfried 
Hauser, Straßburg i. Eis., Hohenlohestr. 22.

Kl. 18 b, G 37 172. Zustellung für elektrische Oefon 
zum Umschmelzen von Ferromangan, Ferrosilizium und 
andoren Legierungen nebst Arbeitsverfahren für der
artige Oefon. Gesellschaft für Eloktrostahlanlagen m. b. H., 
Berlin-Nonnendamm, und ®i|y[.«Qng. Wilhelm Rodon- 
hausor, Völklingen a. Saar.

Kl. 24 o, R. 37 357. Rogcnerativflammofen mit 
schräg nach dem Vorbronnungsraum laufender Gas
führung und seitlicher Luftzufiihrung. Hugo Rehmann, 
Düssoldorf, Rathausufer 22 und Heinrich Bangort, Düssel
dorf-Oborkassel, Brend’amourstr. 28.

Kl. 48 c, D 27 611. Vorfahren und Einrichtung 
zum Erhitzen von Badewannen zum Zwecke ihrer Email
lierung. Paul Dupont, Le Cateau, Frankreich. Priorität 
ans der Anmeldung in Frankreich vom 25. 9. 11 aneikannt.

9. Oktober 1913.
IC1. 12 e, M 48 642. Vorfairen und Vorrichtung zur 

elektrischen Ausscheidung von Schwobekörpern aus 
elektrisch isolierenden, insbesondere gasförmigen Flüssig
keiten; Zus. z. Anm. M 43 949. Erwin Möller, Brackwede.

Kl. 18 b, P  29 892. Verfahren zur Herstellung von 
reinem Stahl oder Gußeisen aus elektrolytisch raffi
niertem, reinem Eison. Hermann Plauson und Georg 
v. Tischenko, St. Petersburg.

IG. 24 f, P 30 674. Wanderrost mit auf Träger- 
paaron ruhenden und die Trägor mit gloich hohen Füh
rungen untergreifendon Roststäbon. Petry-Dereux, G. m.
b. H., Düren, Rhld.

D eutsche  Gebrauchsm ustereintragungen.
6. Oktober 1913.

KI. 7 b, Nr. 570 059. Mohrfaohdrahtziehmasohine. 
Gebrüder Geck, Altena i. W.

Kl. 7 b, Nr. 570 060. Drahtziehmaschine mit beweg
lichem Flüssigkeitsbehälter. Gebrüder Geck, Altena i. W ,

Kl. 12 e, Nr. 570 462. Gasreiniger. Pohl & Holbig 
Berlin.

Kl. 21 h, Nr. 570 628. Elektrischer Schmelzofen. 
Hermann Schmidt, Berlin, Ansbaehorstr. 56.

Kl. 24 g, Nr. 570 068. Rauchreinigungsvorrichtung. 
James D. Jackson, Valeria, Konsington, Staat Victoria, 
Australien.

Kl. 24 g, Nr. 570 070. Rauchverniehtungsapparat
in Verbindung mit Turbine. Gustav Hermann Gölilert,
Berreuth bei Dippoldiswalde.

Kl. 24 g, Nr. 570 925. Rauchverniehtungsapparat. 
Julius Weidmann Lindauer, Arlesheim, Baselland, Schweiz.

Kl. 24 k, Nr. 570 066. Gußeiserne Türe für Glüh-, 
Schweiß- und Koksöfen. Fa. Josef Altemeyer, Geseke i. W.

Kl. 31 b, Nr. 570 648. Rüttelformmaschino. Ma
schinenfabrik Thyssen & Co., Akt. Ges., Mülheim a. Ruhr.

Kl. 31c , Nr. 570 709. Muffenverhindung. Karl
Staudt, Kirn.

Die Anmoldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamto zu B o r lin  aus.

Kl. 42 1, Nr. 570 187. Apparat zur Teeruntersuchung 
m it drei durch elektrischen Strom beheizten, übercin- 
anderliegenden, einzehi und zusammen verwendbaren 
Heizspulen. Dr. Fritz Taurlce, Dortmund, Saarbrücker
straße 29.

D e u tsc h e  Reichspatente,
Kl. 18 a, Nr. 262 239, vom 30. Dezember 1910. 

A u g u s tin  E m ilio  B o u r c o u d  in L ondon. Verfahren 
und Einrichtung zur Herstellung eines von schädlichen Bei
mengungen, insbesondere Schwefel, möglichst freien Eisens 
oder anderen Metalls.

Das zu vorarbeitendo Erz wird zunächst in dem 
Drelirohrofon a ausschließlich mittels heißer Luft geröstet 
die in der durch den Ofen b geführten Rohrleitung c 
erhitzt worden ist. Mittels Fördervorrichtung d gelangt 
das Erz sodann in den- Ofen e, in dem es durch heiße, 
schwofolfrcio Gase zu Metallschwamm reduziert wird,

um dann in den elektrischen Oefon f auf Metall verar
beitet zu worden. Die Reduktionsgase werden durch 
Rohro g durch den Ofen h geführt, in dem sie erhitzt 
werden, und durohströmen sodann behufs Regenerierung 
den m it glühendem Koks gefüllten Schacht i; von da 
werden sic nach einer nochmaligen Erhitzung im Ofen b 
durch mit Kalk angofüllte Rohre k geleitet, woselbst ihnen 
schwefelhaltige Verbindungen entzogen werden. Da der 
verwendete Koks vor der Aufgabe in den Regenerator i 
durch Trocknen von seinem Wassergehalt befreit wurde, 
so ist das Reduktionsgas praktisch frei von Wasserstoff 
und Schwefel, die schädlich auf das erzeugte Eison wirken 

würden.

Kl. 18 a, Nr. 202 968, vom 1. Soptember 1910. Erik 
A lg o t  B e r g lö f  in  C h ic a g o , V. St. A. Verfahren uni 
Ofen zur Gewinnung von Metallen, insbesondere von Eisen, 
unmittelbar aus Erzen.

Das Verfahren bestoht aus zw ei'’Stufen, in deren 
erster die Erze bei einer unter Schmclzhitzo des Mctallcs 
liegonden Temperatur durch Gase zu Metallschwamm 
reduziert, und in deren zweitor die so reduzierten Erze 
so hoch orhitzt werdon, daß ausschließlich die schlacken- 
bildendon Bestandteile geschmolzen und beseitigt werden 
können. Erz und Reduktionsgas werden in dor ersten 
Stufe hei einer Temperatur niedriger als 900° C gehalten, 
wobei keine Reoxydation durch Spaltung dos entstandenen 
Wasserdampfes oder der Kohlensäure entstehen kann. 
Als Reduktionsgas wird ein praktisch von Stickstoff, 
Sauerstoff und Kohlensäure freies Gas benutzt.

Kl. 10 a, Nr. 263 051, vom 18.'Mai
1912. J o h a n n  L ü tz  in Esson-Bro-

d o n o y . Form stein zum  Bau von Hetz-
wänden, insbesondere für Verkokungsöfen. 

Der Formstein enthält zwei den 
Heizzugquerschnitten entsprechende 

Oeffnungen a, wodurch es möglich 
wird, ihn im Verbände zu vermauom.
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Statistisches.
R oheisenerzeugung  D eutschlands und Luxem burgs im  Septem ber 1913.

B e z i r k e

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

Im
A ugust 1913 

t

im
Sept. 1913 

t

vom 
1. J a n u a r  bis 

30. Sept. 
1913 

t

im
S e p t 1912 

t

vom 
1. J a n .  bis 

39. Sept. 
1912 

t

G
ie

ße
re

i 
R

oh
ei

se
n 

un
d 

G
uß

w
ar

en
 

1. 
S

ch
m

el
zu

n
g

R h e in la n d -W e s tfa le n .....................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h l e s i e n .............................................................
Mittel- und O std e u tsc h la n d .......................
Bayern, W ürttemberg und Thüringen
Saarbezirk .............................................................
Lothringen und L u x e m b u rg .......................

139 359 
31 541 

6 696 
39 880 

6 501 
12 660* 
68 627

135 982 
31 939 

7 379 
38 869 

6 321 
12 660* 
65 344

1 213 478 
283 516 

67 892 
341 540 

4S 389 
113 896* 
671552

123 409 
30 869 

6 961 
32 344 

5 415 
11 596* 
7 1006

1 116 643 
273 893 

70 2S6 
291 656 

52 338 
100 719* 
544 245

Gießerei-Roheisen Sa. 305 264 298 494 2 740 263 281 600 2 449 780

B
es

se
m

er
-R

oh
- 

el
se

n 
(s

au
re

s 
V

er
fa

hr
en

).

R h o in la n d -W estfa len ......................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hosson-Nassau
S c h l e s i e n .............................................................
Mittel- und O std e u tsc h la n d .......................

28 372 
1 310 

604 
1 425

25 797 
1 347 

636 
738

242 424 
9 780 
6 857 

11 015

27 766 
312 
380 

1 451

267 570 
8 429 
6 079 
4 637

Bessomer-Roheisen Sa. 31 711 28 518 270 076 29 909 286 715

T
h

om
as

-R
oh

el
se

n
(b

as
is

ch
 

es 
V 

er
fa

hr
en

) R h ein la n d -W estfa le n ......................................
S c h l e s i e n .............................................................
Mittel- und O std e u tsc h la n d .......................
Bayern, W ürttemberg und Thüringen
S aarb ezirk .............................................................
Lothringen und L u x e m b u rg .......................

391 136 
21 010 
25 501 
20 060 

105 892 
477 822

381 295 
19 880 
22 964 
19 570 

101 800 
463 928

3 470 832 
198 588 
230 144 
175 817 
918 905

4  137 094

375 056 
31 896 
25 272 
19 480 
98 203 

419 090

3 338 265 
278 089 
230 257 
174 494 
867 311 

3 494 955

Thom as-Roheisen Sa. 1041 421 1009 437 9 131 380 968 997 8 383 371

St
ah

l-
un

d 
S

p
ie

ge
l

el
se

n 
ei

ns
ch

l. 
F

er
ro

m
an

ga
n,

 
Fe

rr
os

ili
zi

um
 

us
w

. R h e in la n d -W estfa le n ......................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h l e s i e n .............................................................
Mittel- und O std e u tsc h la n d .......................
Bayern, W ürttemberg und Thüringen

125 567 
40 021 
38 695 
19 695

122 471 
36 409 
34 088 
19 890

1 093 534 
376 023 
280 050 
170 703 

4 025

105 961 
41 810 
25 633 
18 258

858 616 
336 010 
228 561 
168 047 

3 452

Stahl- und Spiegeloisen usw. Sa. 223 978 212 858 1 924 335 191 662 1 594 686

P
u

dd
el

-R
oh

el
se

n
(o

hn
o 

Sp
ie

gc
lc

is
en

). R h o in la n d -W e stfa len ......................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
S c h l e s i e n .............................................................
Mittel- und O std e u tsc h la n d .......................
Bayern, W ürttemberg und Thüringen 
Lothringen und L u x e m b u rg .......................

5 866 
7 570 

20 311

302 
2 401

8 364 
7 496 

21 670 
180 
314 

1 866

80 760 
68311  

194 309 
1 102 
4 067 

28 802

8 853
9 723 

23 397

517
3 965

70 415 
78 513 

198 524 
275 

4 165 
49 358

Puddel-Roheisen Sa. 36 450 39 890 377 351 46 455 401 250

05C
05 à 
¡ 1

1 1  £ aU

R h e in la n d -W estfa le n .....................................
Siogerland, Lahnbezirk und H essen-Nassau
S c h l e s i e n .............................................................
Mittel- und O std e u tsc h la n d ........................
Bayern, W ürttemberg und Thüringen
Saarbezirk .............................................................
Lothringen und L u x e m b u rg .......................

690 300 
80 442 
87 316 
86 501 
26 863 

118 552 
548 850

673 909 
77 191 
83 653 
82 641 
26 205 

114 460 
531 138

6 101 028 
737 630 
747 696 
754 504 
232 298 

1 032 801 
4 837 448

641 045 
82 714 
88 267 
77 325 
25 412 

109 799 
494 061

5 651 509 
696 845 
781 539 
094 872 
234 449 
968 030 

4 088 558

Gesam t-Erzeugung Sa. 1 638 824 1 589 197 14 443 405 1 518 623 13115 802

G
es

am
t-

E
rz

eu
gu

ng
na

ch
 

S
or

te
n.

Gießerei-Roheisen ......................................•
Bessem er-R o h e is e n ..........................................
T hom as-R oheisen ...............................................
Stahl- und S p ieg e le ise n .................................
P u d d e l-R o h e ise n ...............................................

305 264 
31 711 

1 041 421 
223 978 

36 450

298 494 
28 518 

1 009 437 
212 858 

39 890

2 740 263 
270 076 

9131  380 
1 924 335 

377 351

281 600 
29 909 

968 997 
191 662 
46 455

2 449 780 
286 715 

8 383 371 
1 594 686 

401 250

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 638 824 1 1 589 197 14 443 405 1 518 623 13 115 802

* Geschätzt.
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F ra n k re ich s F lußeisenerzeugung  im  ersten  H a lb jah re  1913.*

Nach den Ermittlungen des „Comité dos Forges 
do France“** wurden im ersten Halbjahre 1913 in Frank
reich 2 23S 557 t  Flußeisen erzeugt gegen 1 981 235 t  
in der gleichen Zeit des Vorjahres; die Zunahme beträgt 
mithin 257 322 t  oder 12,9 %, Im einzelnen gestaltete, 
sich dio Erzeugung wie folgt:

Zahlentafel 1.

Rohblöcko

im ers ten  H alb jahre  

1013 1 1012
-

t % t %

I. im  Konverter
hergestcllt:
a) nach dem

sauren Ver
fahren . . 36 786 1,6 30 898 1,6

b) nach dom
basischen
Vorfahren 1 494 826 66,8 1 318 362 66,6

II. im  Martinofer
hergestellt . 685 988 30,7 613 058 30,9

III. im  Ticgclofen
liorgestellt . 11 711 0,5 10 997 0,5

IV . im elektrischen
Ofen herge
ste llt . . . . 9 246 0,4 7 920 0,4

Insgesam t 2 238 557 100,0 1 981 235 100,0

Von der Gesamtmongo ontfielon auf Ost-Frankreich 
1 228 975 t (54,9 %), Nord-Frankroicli 521 641 t  (23,3 %),

Zahlontafel 2.

Erzeugung au
im ersten Halbjahre

1013
t

1912
t

S c h i e n e n ................... 235 859 250 182
R a d r e i f e n ................... 25 067 22 620
T r ä g e r ........................ 261 908 169 427
F o r m o ise n ...................f

522 813 179 515f
Handolseison . . . .  ) 381 0 5 5 ft
Maschinenteile . . . 67 864 63 665
Draht ............................ 35 009 32 420
R ö h r e n ....................... 19 200 25 550
W e iß b lec h ................... 19 098 19 945
B l e c h e ....................... 298 013 268 502
Schm iedestücke . . 50 634 35 330
Stahlform guß. . . . 33 197 24 472

Zusammen 1 568 722 1 472 683

* Vgl. St. u. E. 1912,10. Okt., S. 1710; 1912,17. April,
Q nar 1

** Bulletin Nr. 3215 (vom 30. Sopt. 1913). 
f  Darunter 138 940 t Träger, Formciscn und Handels

eisen.
f t  Darunter 45 548 t Formeisen und Träger.

Mittel-Frankreich 254 062 t  (11,4 %), Südwest-Frankreick 
85 549 t  (3,8 %), Südost-Frankreich 55 860 t (2,5 %) und 
West-Frankreich 92 570 t (4,1 %).

An H a lb z e u g  wurden in den ersten sechs Monaten d. J. 
763 608 t  vorgewalzte Blöcke und 399 056 t Knüppel, 
insgesamt also 1 162 664 t  gegen 951 507 t  im ersten Halb
jahr 1912 erzeugt; dio Erzeugung hat demnach um 
211 157 t  oder 23.2 % zugenommen. Der Verbrauch an 
Rohblöcken für die Halbzeugherstellung belief sich im 
ersten Halbjahre 1912 auf 1 430 000 t.

An Fertigerzeugnissen aus Flußeisen wurden die 
in vorstehender Zahlentafcl 2 aufgoftihrton Mengen her
gestollt. Dio Zunahme gegenüber dem ersten Halbjahr 
1912 beträgt also 16 039 t  oder 5,7 %.

F ra n k re ich s  R ohe isenerzeugung  im  ersten H albjahre 1913,*

Nach den Ermittlungen des „Comité des Forges de 
France“** gestaltete sich die Roheisenerzeugung Frank
reichs während des letzten halben Jahres im Vergleich 
zum ersten Halbjahr 1912 wie in Zahlontafel 1 angegeben. 
Dio Erzeugung der ersten sechs Monate 1913 zeigt also 
gegenüber dom gleichen Zeiträume des Vorjahres eine Zu
nahme um 231 4 32tod er9 ,8  %. Zahlentafcl 2 gibt dio Roh
eisenerzeugung des Berichtsabschnittos nach Bezirken an.

Zahlontafel 1.

Erzeugung an

. . .

im ersten Halbjahre

1913
t

1912
t

Gußwaren erster Schmelzung f 76 856 tf7 0  3GS
G ießereiroh eisen ........................ 362 755 352 103;
Frischreirohcisen ................... 268 23Í 255 007j
B e sse m e r r o h e is e n ................... 55 604 61 691
T h o m a sro h e isen ........................ 1 778 377 l 579*877
O .-M .-R o h e is e n ........................ S 6 855 2 395
Spczialroheisen (Spiegoleisen, 

F erro m a n g a n )........................ 26’512 22 673
Sonstigem  Roheisen . . . . 1 237 889

Zusammen 2 576 435 2 345 003

Zahlontafel 2.

B ezirk
im  ersten Halbjahre 

1913

t 0//O
O st-F ra n k reich ................................. 1 886 956 73,3
N o r d -F ra n k r e ic h ............................ 351 562 13,7
M itte l-F rankreich ............................ 94 398 3,6
S ü d w est-F rankreich ........................ 135 367 5,3
S ü d o s t-F r a n k r e ic h ........................ 62 984 2,4,
W e st-F r a n k re ich ............................. 45 168 1,7 j

Zusammen 2 576 43üj 100,0

* Vgl. St. u. E. 1912,10. Okt., S. 1710; 1913', 17. April, 
S. 663/4; 24. Juli, S. 1255.

** Bulletin Nr. 3210 (vom 30. Sept. 1913).
f  Darunter 69174 t Röhren einschl. Formstücke, 

f f  Darunter 53 596 t Röhren einschl. Formstücke.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom R oheisenm ark t. — D e u ts c h la n d . Dio Lago 

des Roheisonmarktes ist befriedigend, da die Abrufe 
immer noch ziemlich flott eingehen und ausreichend sind.

A ktiengesellschaft C hristinenhütte  zu C h ristinenhü tte  
bei Meggen i. W . —• Das am 30. J u n i  abgelaufene Ge
schäftsjahr 1912/13 brachte dor Gesellschaft nach dem

Bericht des Vorstandes im allgemeinen befriedigende 
Ergebnisse. Dio Erzeugung ist gegen das Vorjahr um 
26911 gestiegen und der Umsatz belief sich auf 3 181 305,44 
(i. V. 2 090 750,32) .it. Boi einer Abschreibung von 
31 468,21 Ji beträgt der verfügbare Gewinn eittschließlic i 
des Vortrages aus dem Vorjahre 84 255,38 Ji. Der toi- 
stand schlägt vor, hiervon 58 700 M oder 10 % Dividen e 
auszuschütten, 2000 .11 für Talonsteuer zu rü e k z u s tc l en
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und don Rest von 23 555,38 JC auf'neue Rechnung vor- 
zut rasen.

Aktiengesellschaft der D illinger H ü ttenw erke , Dillingen
a. d. Saar. — Die Gesellschaft erzielte im Geschäftsjahre 
1912/13 nacli Abzug der Abschreibungen und Rück
lagen einen Gewinn von 9 555 712 (i. Y. 7 833 595) JC. 
Von diesem Betrage werden 1 840 093 (1 514 324) JC zu 
Gewinnanteilen, Belohnungen usw. verwendet, 4 893 750 JC 
Dividende (29 % wie i. V.) ausgeschüttet und 2 821 S69 
1 425 520) JC auf neue Rechnung vorgetragen. Die Buch- 
schuklen betragen 8,72 (9,10) Mill. JC und die Außen
stände 19,13 (22,15) Mill. JC. Der Besitz an Grundstücken 
und Grubenfeldern ist mit 30,22 (29,45) Mill. JC aufge
führt.

Bochumer V erein für B ergbau  u n d  G ußstahlfabri
kation zu Bochum . —  Wie der Geschäftsbericht des Ver
waltungsrates für das Geschäftsjahr 1912/13 ausführt, 
hat der Gesamtabsatz sowohl wie die Gesamtcinnahmo 
die seitherigen Höchstziffern ansehnlich überstiegen. 
Die für die umfangreichen Neu- und Umbauten in den 
letzten Jahren aufgewendeten erheblichen Mittel erwiesen 
sich als eine gute Kapitalsanlage, und die Selbstkosten 
sind dadurch in günstiger Weise beeinflußt worden. 
Der Rohgowinn des Unternehmens beträgt 8 916 582,37 
(6 795 286,53) ,IC. Hierzu haben boigetragen: die Stahl
industrie 359 640 (359 040) JC, die Zeclio Carolinen
glück 2 503 190,67 (2 145 245,85) JC, die Eisonstoin- 
gruben 1020 257,57 (058 601,33) JC, die Zeche Engels- 
bürg 890 011 (004 S21,47) JC und die Zeche Tcutoburgia 
465 618,03 (0) JC. Zubußo dagegen erforderten die 
Quarzitgruben 10 471,73 (12 981,54) JC. Nach Abzug 
der Abschreibungen im Gesamtbeträge von 2 497 236,44 
(1 882 228,08) JC verbleibt ein Reingewinn von 0419345,93 
(4 913 058,45) JC. Der Vcrwaltungsrat schlägt vor, hier
von nach Abzug der satzungsmäßigen und vertraglichen 
Gewinnanteile eino Dividende von 14 % (wie i. V.), 
diesmal auf das erhöhto 'Aktienkapital von 30 000 000 
(30 000 000) JC zu zahlen, 500 000 JC für Wchrboitrag 
und Talonsteuor zurückzustellon, der Boamtcnponsions- 
kasse 50 000 JC zu überweisen und den vorbloibondon Rost 
zu Belohnungen, Unterstützungen und anderon besonderen 
Ausgaben nach dom Ermossen der Verwaltung zu ver
wenden. — Der Gesamtabsatz der G u ß sta h lfa b r ik  
betrug einschließlich des verkauften Roheisens 312 931 
(295 733) t und die Gesamteinnahme dafür 52 191 720 
(42 640 812) JC. Der Absatz an Roheisen botrug nur 
14 559 t gegen 107 700 t im Vorjahre. Ausschließlich des 
Roheisens stellte sich der Absatz um rd. 110 000 t  höher 
als im Vorjahre. D ie Verminderung des Rohoisonabsatzes 
erklärt sich vornehmlich daraus, daß die Gesellschaft 
dazu überging, der Gesellschaft für Stahlindustrie nicht 
mehr Roheisen, sondern Stahlblöcke zu liefern. Die in das 
neue Geschäftsjahr am 1. Julid. J. übernommenen Gosamt- 
aufträge bclaufon sich auF 132 021 (90 685) t. Der Absatz 
der S ta h lin d u s tr ie  betrug einschließlich verkaufter Roh
blöcke 75 450 (78 575) t, die Einnahme dafür 10 649 037,86 
(9 748 114,07) JC. Am 1. Juli d. J. lagen bei der 
Stahlindustrie an Aufträgen rd. 21 600 (21 200) t vor. Die 
Jahrcsorzeugung der Zocho Vor. E n g e lsb u r g  botrug an 
Steinkohlen 600 929 (442 054) t einschließlich einer Bri
ketterzeugung von 253 621 (169 290) t, die der Zeche Vor. 
C arolin en g lü ck  559 155 (458 109) t Steinkohlen und 
264 506 (253 790) t  Koks. Die Zeche T c u to b u r g ia  för
derte 501421 (209 473) t  Steinkohlen. Auf don E is  e n s t  o i n - 
gruben botrug dio Jahroserzeugung 812 228 (635 722) t. 
Die Q u a rzitg ru b en  lieferten 8654 t  Quarzit gegen 
7722 t Quarzit und 15 t  Tonstein. Dio K a lk s tc in -  
fcldor bei Wülfrath sind im Berichtsjahre nicht in Be
trieb genommen worden. — Dio Zugänge an Grund
stücken, Gebäuden, Eisenbahnanlagen und Maschinen 
bei de: Gußstahlfabrik betragen insgesamt 5941 525 JC 
und betroffon hauptsächlich Verbesserungen und Er
weiterungen der Hochofen-, Gasroinigungs- und Gas- 
kraftmaschinonanlago, der Bessomor- und Märtinschmelzen

sowie der mechanischen Werkstätten. Der Zechen- und 
Grubenbetrieb hatte bei don Zechen Engelsburg, Caro
linenglück, Teutoburgia und bei den Eisensteingrubon 
2 552 014,80 JC zu verzeichnen. Diesen Zugängen steht 
bei den Kalksteinfeldern ein Abgang von 1113,64 JC 
gegenüber. Neue maschinelle Anlagen wurden im Berichts
jahre nicht hergestellt. Dio Gesellschaft ist auch im neuen 
Geschäftsjahre noch gut beschäftigt, wenn auch die Ziffer 
des in das neue Geschäftsjahr übernommenen Auftrags
bestandes sich inzwischen etwas vermindert hat.

Capito & K lein , A ktiengesellschaft zu B en ra th  am  
R hein . —  Dem Berichte des Vorstandes zufolge war dio 
Gesellschaft in den ersten fünf Monaten des Geschäfts
jahres 1912/13 befriedigend beschäftigt, während im De
zember-Januar eine Stockung in den Abrufon der Elek- 
trizitätsgeselischaften eintrat, die für sie um so empfind
licher war, als sie sielt den Verhältnissen dor letzten Jahro 
entsprechend für einen großen Teil ihrer Erzougung auf 
Dynamobleche eingerichtet hatte. In den übrigen Quali
tätsfeinbleehon begann auch bald eine Abschwächung, 
so daß Betriebseinsckränkungon nicht ganz zu vermeiden 
waren. Die Erzeugung und der Versand sind infolgedessen 
gegen das Vorjahr um etwa 8 % zurückgeblieben. Der im 
vergangenen Jahre begonnene Umbau der Blechstraßen I 
und II wurde vollendet, der neue elektrische Antrieb 
arbeitet zur Zufriedenheit. Außerdem sind im Berichts
jahre eine neue Glüheroi, zwei Doppelwärmöfen, zwei 
neue Generatoren mit Gasleitungen und eine Schiebe
bühne fertiggestoiit und in Betrieb genommen worden. 
Das Unternehmen entschloß sich, einen Teil seines W alz
werks zur Erzeugung von Weißblechen zu verwenden, und 
hat dio dazu erforderlichen Einrichtungen —  zunächst in 
kleinerem Umfange —- getroffen. Mit der Herstellung von 
Weißblechen wurde bereits begonnen. Der Eingang an 
Ausführungsaufträgen ist im neuen Geschäftsjahre etwas 
bessor geworden. — Die Gewinn- und Verlustrechnung 
zeigt einerseits neben 2315,56 JC Vortrag aus dem Vor
jahre 541 187,66 JC Betriobsgewinn, anderseits nach Abzug 
von 103 338,64 JC allgemeinen Unkosten, 23 823,95 JC 
Steuern, 28 896,02 JC Zinsen und 160 244,30 JC Abschrei
bungen einen Reingewinn von 227 200,31 JC. Der Vor
stand schlägt vor, hiervon 2500 JC der Talonsteuor- 
Riicklage zuzuführen, 1 350,59 JC dem Unterstützungs
bestand zu überweisen, 10 552,20 JC an don Aufsichtsrat 
zu vergüten, 200 000 JC Dividende (10%  gegen 12%  
i. V.) auszuschütten und 12 797,52 JC auf neue Rechnung 
vorzutragen.

E isen- und  S tah lw erk  H oesch , A ktiengesellschaft in 
D ortm und. —  Wie der Bericht des Vorstandes ausführt, 
war das Geschäftsjahr 1912/13 für die Gesellschaft außer
gewöhnlich günstig. Zwar mußte das Unternehmen noch 
einen Teil soinos Roheisenbedarfs zu hohon Preisen von 
anderer Seite kaufen, da die neue Hochofenanlage erst 
im laufenden Geschäftsjahr in Betrieb genommen werden 
konnte, aber m it Hilfe dor in den letzten Jahren vor- 
gonommenen Um- und Neubauten der Betriebsanlagon 
gelang es, die Kohlenförderung sowohl, als auch dio Er
zeugung in Roheisen, Stahl- und Walzwerksfabrikaten 
über die bisherige Höchstleistung hinaus zu steigern. 
Um die Kohlenversorgung der Werke auch für die Zukunft 
zu sichern, verschaffte sich das Unternehmen in den Ge
werkschaften Haltern I— X II maßgebenden Einfluß. — 
Die beiden Schaehtanlagen Kaiserstuhl I und II förderten 
1 490 345 (i. V. 1 276 814) t Kohlen und erzeugten 561 599 
(411 239) t Koks. Auf dem H ü tte n w e r k  in  D o r tm u n d  
erzeugte die H o c h o fo n a n la g e  463 046 (451 074) t  
Roheisen, während dio S ta h lw e r k e  612 384 (544 088) t 
Rohblöcke herstellten. Der Bau der neuen Hochofen
anlage und dio Aufstellung dor erforderlichen Maschinen 
wurden im wesentlichen zu Budo geführt, ferner die Phos
phatfabrik vergrößert, der Bau einer Anlage für Draht
verfeinerung begonnen, mehrere Lokomotiven sowie 
eine Anzahl Adjustago- und Werkzeugmaschinen beschafft 
und am Hafen Hardenberg eine Erzbrech anlago errichtet.

XLII.33 224



1754 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 33. Jahrg. Nr. 42.

Zur Herstellung des Bedarfs an Ringofensteinen erwarb 
die Gesellschaft die Derner Ringofenziegelei und ver
größerte hierdurch, sowie durch Ankauf einiger anderen 
benachbarten Ländereien, ihren Grundbesitz. Insgesamt 
wurden 10 669 571,67 J l aufgewendet. Nach Fertig
stellung der Neubauten in N e u o e g e  wurde der Betrieb 
der neuen Anlage im Juli des laufenden Geschäftsjahres 
eröffnet, nachdem der des Hohenlimburger Werks ein
gestellt war. — An E is e n b a h n fr a c h te n  für eingegan
genes Rohmaterial wurden 5 164 255,63 (4  960367,28) JC 
verausgabt. Der Gesamtbetrag der von den Hütten  
und Walzwerken berechneten Erzeugnisse betrug 
70 306 606,55 (57 706 324,10) JC. An Steuern, Versiche
rungsbeiträgen usw. hatte die Gesellschaft 2 247507,14 JC 
zu zahlen. Am 1. Juli 1913 lagen für die Hüttenwerke 
90 700 t  Aufträge vor. Beschäftigung ist noch aus
reichend vorhanden. —  Die Gewinn- und Verlustrechnung 
zeigt einerseits neben 1 263 851,49 JC Vortrag aus dem 
Vorjahre einen Betriebsgewinn von 13 102 639,27 JC, 
anderseits nach Abzug von 4 504 434,03 JC Abschrei
bungen und nach Bereitstellung von 1 200 000 JC für 
Beseitigung und Verlegung von Werksanlagen einen 
Reingewinn von 8 662 056,73 JC. Der Aufsichtsrat be
antragt, 130 000 JC der Sonderrücklage zuzuwenden, 
150 000 JC für Talonsteuer, 300 000 JC für Wehrsteuer und 
1 000000 JC zum Dividenden-Ergänzungsfonds zurück
zustellen, 150 000 JC für Beamton-Pensionszweeke zu 
verwenden, je 150 000 JC der Arbeiter-, Invaliden-, W it
wen- und W aisen-Unterstützungskasse und dem Albert- 
Hoescli-Beamten- und Arbeiter-Unterstützungefonds zu
zuführen, 445 456,42JC satzungsmäßige Tantieme zu ver
güten, 4 800 000 JC Dividende auf das 20 000 000 JC 
betragende Aktienkapital (24 %  gegen 22 % i. V. auf 
17 300 000 JC und 11 % auf 2 300 000 JC) auszuschütten 
und 1 386 600,31 JC auf neue Rechnung vorzutragen.

E schw eiler B ergw erksverein  zu E schw eiler-Pum pe. —
Wie dem Berichte dos Vorstandes zu entnehmen ist, war 
dio Nachfrage nach allen Sorten Brennstoffen und nach 
Roheisen andauernd lebhaft, so daß dio Betriebe das 
ganzo Jahr hindurch vollauf beschäftigt waren. Die 
Kohlenförderung botrug im Berichtsjahre 3 098 441 t, 
gegen 2 860 722 t  i. V., und zwar stieg dio Förderung in 
Fettkohlen um 192 607 t  und in Mager- und Flainm- 
kohlen um 45 112 t. Die Erzeugung an Koks betrug 
970 392 (955 263) t, an Briketts 93 150 (85 595) t  und an 
Roheisen 57 490 (52 240) t. An Nebenerzeugnissen wur
den 12 071 t  schwofolsaures Ammoniak, 20 505 t Teer, 
1008 t  fünfzigprozentiges Benzol, 1310 t Reinbenzol, 
255 t  Naphtha und 213 t  Toluol gewonnen. Die Durch
schnittsverkaufspreise für Kolilen stiegon um 5,37 %, 
für Koks um 6,34 %, für Briketts um 6,08 % und für 
Rohoison um 9,97 % gogon das Vorjahr; auch dio Neben
erzeugnisse der Kokereien des Unternehmens fanden, zum 
Teil zu höheren Preisen, angemessenen Absatz. Nach 
dom Bericht litten die Ergebnisse der Hüttenabteilung 
noch wie im Vorjahre unter der verworrenen Lage des 
Röhronmarktes, doch besserten sieh dio Preise im Laufe 
dos Jahres. Im letzten Vierteljahr des Geschäftsjahres 
trat in allen Erzeugnissen dor Hüttenabteilung ein merk
licher Preisfall ein, der auf das Jahresergebnis einwirkte. 
Durch die Interessengemeinschaft der Gesellschaft mit 
den Vereinigten Hüttenwerken Burbach-Eich-Düdelingen 
mußte das Neubauprogramm der Hüttenabteilung voll
ständig geändert werden. Anstatt des vorgesehenen un
bedingt erforderlichen Stahlwerkes wurde, da die umfang
reichen Stahlwerksanlagen der Vereinigten Hüttenwerke 
die Gesellschaft m it Rohstahl in jeder Menge versehen 
können, der Bau einer großen Universal traße in Angriff 
genommen. In den gesamten Betrieben des Unternehmens 
waren im Durchschnitt 14 608 Arbeiter beschäftigt; die 
Gesamtsumme der gezahlten Löhne betrug 22 336 411 JC, 
der Gesamtumsatz 46 311 347 JC. Für Neubauten sowie 
für in der Ausführung begriffene Bauten usw. wurden 
7 379 605 JC verausgabt Von den Unternehmen, an denen 
die Gesellschaft beteiligt ist, ergab die Gesellschaft für

Teerverwertung bei einer höheren Vergütung für die 
Teerlieferungen des Berichtsunternehmens 6 (6) % Divi- 
dende, die Société anonyme des Charbonnages Réunis 
Laurä & Vereeniging 8% (7%) % und die Eschweiler- 
Ratinger Maschinenbau A. G. 8 (6) %. Die Eisenerz, 
g r ü b e  W o llm e r in g e n  war während des Geschäfts- 
jahres voll in Betrieb. Sie hatte allerdings sehr unter 
Arbcitermangel zu leiden. Die Förderung betrug 167 812 
(144 102) t  bei einer Belegschaft von 133 (130) Arbeitern. 
Die Concordiahütte erhielt ein Drittel der Förderung. 
In der Hüttenabteilung war Hochofen I in ungestörtem 
Betrieb. Versandt wurden 30 107,51 Puddoleisen, 15 387,5t 
Thomaseisen, 9937,5 t  Gießereieisen. Dor Betrieb ver- 
lie: in allen Abteilungen ohne größere Störungen. Von 
den s o n s t ig e n  A n la g e n  stellte die Dampfziegelei bei 
Streiffeld 4 645 000 (4 034 000) Stück Ringofensteino her. 
Die Feldziegeleien, welche für Rechnung der Gesellschaft 
von Unternehmern betrieben wurden, lieferten 4 973 883 
(3 305 970) Stück Ziegelsteine. —  Die Gewinn- und Ver- 
lustrechnung zeigt einerseits 6 808 703,66 JC Anteil an 
der Interessengemeinschaft, anderseits nach Abzug von 
2 407 756,97 JC einen Reingewinn von 4 4 60 946,69 JC zu 
folgender Verwendung : 60 000 JC sollen an den Arbeiter- 
untorstützungs- und Beamten-Ponsionsfonds überwiesen, 
236 000 JC zu Belohnungen an Beamte und 140 000 .IC zu 
vertragsmäßigen Gewinnanteilen verwendet, 224 946,69 .K 
als Tantiomo an don Aufsichtsrat vergütet und 3 800 000 .IC 
Dividende (10%  gegen 8 % i. V.) verteilt werden.

E schw eiler-R atinger Maschinenbau-Aktiengesellschait, 
Z w eign iederlassung  R a tin g en , zu Eschweiler-Aue. — Wie 
wir dem Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 
1912/13 entnehmen, war die Gesellschaft das ganze Jahr 
hindurch reichlich m it Aufträgen versehen und hatte 
in allen Abteilungen einen geregelten Betrieb. Der Ge
sam tum satz konnte auf 4 609 264 JC gegen 3 840 93S .3 
i. V. erhöht werden. D ie Zahl der beschäftigten Beamten 
und Arbeiter betrug 553 (547), und die Summe der ge
zahlten Gehälter und Löhne 803 430 (754 273) JC. Für 
Neuanlagen wurden 136 777,94 JC verausgabt. Wie der 
Bericht noch m itteilt, ist die Gesellschaft Im neuen Ge
schäftsjahr noch roichllch m it Arbeit versehen.— Der 
Rechnungsabschluß weist nach Deckung aller Unkosten 
und Zinsen einschließlich 29 247,39 JC Vortrag und 
1314 JC Mieteinnahmen nach 141 186,60 JC Abschrei
bungen einen Reingewinn von 276 482,90 JC auf. Hiervon 
sollen 25 337,76 JC der Rücklage und 25 000 . f t  der 
Sonderrücklage zugeführt, 35 839,18 JC zu vertrags
mäßigen Tantiemen an den Vorstand sowie zu Belohnungen 
an Beamte und 10 605,84 JC zu satzungsmäßiger Ent
schädigung an den Aufsichtsrat verwendet werden, 
3000 JC für die Talonsteuer zurückgestellt und 2000 JC 
dom Beamten- und Arbeitcrunterstützungsfonds über
wiesen, 144 000 JC Dividende (8 % gegen 6 % i- V.) 
verteilt und 30 700,21 JC auf neue Rechnung vorgetragen 
werden.

H üsten er G ew erkschaft, Aktiengesellschaft zu Hüsten 
in W estfalen . —  Dem Berichte des Vorstandes zufolge 
hat sich die in dem vorjährigen Geschäftsbericht aus
gesprochene Erwartung, daß sich die Verhältnisse im 
Geschäftsjahre 1912/13 bessern würden, erfüllt. Während 
die Gosollscha't im vergangenen Jahre einen Bilanz
verlust von 1 280 095,16 JC ausweisen mußte, zeigt die 
Gewinn- und Verlustrechnung am 30. Juni 1913 bei un
gefähr dor gleichen ordentlichen Abschreibungssumme wie 
voriges Jahr einen Gewinn von 47 578,78 JC, der nach 
Ueberweisung von 2378,94 JC an dio Rücklage mit 
45 199,84 JC auf neue Rechnung vorgotragen werden soll. 
Sonach ist eine Besserung von über 1 300 000 .f t  ein- 
getreten, ohne daß Neuanlagon von besonderem Umfange 
oder cino wesentliche Erhöhung der Erlöspreise für die 
verschiedenen Feinblechsorten dazu beigetragon haben. 
Die Erzeugungsziffern konnten gegen das Vorjahr wesent
lich erhöht werden, und der Gesamtrechnungswert der
zum Versand gelangten Waren ohne den inneren Verrec - 
nungsverkehr stieg auf 161/ 1 MilL JC gegen 14)4
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im vorigen Jahre. Die Httstener Betriebe sind im Berichts
jahre von wesentlichen Störungen verschont geblieben. 
In dom Soester Profileisenwalzwerk ist gegen das Vorjahr 
ein Fortschritt zu verzeichnen, wenngleich noch viel Arbeit 
und Aufwendung weiterer Mittol erforderlich sind, um 
dieses Sondorgoschäft zu einem gewinnbringenden zu 
gestalten. Das Drahtwalzwerk in Soest wurdo am 31. De
zember 1912 stillgelcgt, nachdem dio Gesellschaft ihre 
Beteiligung im Walzdrahtverband an die Fried. Krupp
A. G. verkauft hatte. An Steuern und sozialen Lasten 
hatte das Unternehmen 170 284,51 (160 810,81) JC zu 
zahlen. Die durchschnittliche Arbeiterzahl in Hüsten 
und Soest betrug 1903 gegen 1853 im vergangenen Jahre.

Lothringer E isenw erks in  A rs a n  der Mosel. —  Wie
dor Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1912/13 
mitteilt, war die Besserung, dio gogen Schluß des Jahres 
1911/12 auf dem Eisen- und Röhrenmarkte eintrat, leider 
nicht von langer Dauer. Der um dio Aufträge einsetzendo 
außerordentlich scharfo Wettbewerb führte zu erheb
lichen Preisrückgängen. Das Puddel-, Schweiß- und 
Walzwerk dor Gesellschaft wurde außer Betrieb gesetzt, 
weil die Anlagen vollständig veraltet waron und keine 
Möglichkeit vorhanden war, dio Selbstkosten mit den 
Verkaufspreisen in Einklang zu bringen. Das Untor
nehmen mußte zu diosor Maßnahme schreiten, um größeren 
Betriebsverlusten vorzubougen; ebenso soll das Röhron- 
werk stillgolegt werden, weil auch dort kein lohnender 
Betrieb mehr zu erreichen ist. Bei einem Vorlustvortrag 
in Höhe von 774 975,13 JC sowio ango Jehls der beträcht
lichen Verminderung der Buchbestände infolge Still
legung vorgenannter Betriebe dos Werkes, und angesichts 
der sehr ungünstigen Gesamtlago dor Gesellschaft, wird 
in Erwägung gezogon, die Liquidation herbeizuführen 
oder dio Stammvorzugs- und gewöhnlichen Aktion ent
sprechend zusammonzulogon. Dor Aufsichtsrat beschloß 
aus der Goworksehaft „Mosel“ oino lOOtoiligo Gewerk-’ 
Schaft zu bilden. Der Gesamtumsatz betrug 3 043 098,72JC, 
gegon 2 715 079,56 JC i. V. Im Puddolwork wurden 2141 
(5075) t  Luppeneisen erzeugt und 2418 (5190) t  sowie 255 
(115) t verkauft. Das Schweiß- und Walzwerk erzeugte 
an Handelsoisen, Formeisen, Röhrenstreifen und Schweiß- 
oisen 15 219 (12 974) t, verkauft wurden 6655 (6388) t, 
während die Werkstätten 155 (118) t, das Rohrwork 4950 
(4177) t  und die Kloineisenzeugfabrik 3453 (2160) t  ver
brauchten. Das Rohrwerk und dio Verzinkerei stellten 
4479 (3987) t her und verkauften 3324 (3627) t, außerdem 
wurden 1235 (1413) t  verzinkt. In der Kleineisenzeug- 
fabrik wurden 2620 (2669) t Kleineisenzeug hergestellt und 
2719 (2501) t  verkauft, wäkrond die Gießerei 3353 (2202) t 
an Gußwaren herstellte. Davon waron 3153 (2120) t 
für den Verkauf und 200 (81) t für den eigenen Bedarf.

M a nnesm annröh ren -W erke, D üsseldorf. — Dem Be
richt über dos Geschäftsjahr 1912/13 entnehmen wir 
folgende Ausführungen: „In der Geschichte unserer 
Gesellschaft wird das Geschäftsjahr 1912/13 einen Stärk
stem bilden. Es brachte uns eine Hochkonjunktur, 
Höchstziffern in der Erzeugung und damit dio Bestätigung, 
daß unsere in den letzten Jahren unter Aufwendung 
bedeutender M ittel teils neu geschaffenen, teils ver
besserten Herstellungsanlagen und Einrichtungen wirt
schaftlich notwendig waren und technisch auf der Höhe 
stehen. Auf dom Wege, der vom reinen Walzwerk zum 
unabhängigen Großbetrieb führt, ist durch den Erwerb 
fast aller Kuxe der Gewerkschaft des Steinkohlenberg
werks „Königin Elisabeth“ zu Frillendorf bei Essen 
eine bedeutende Strecke zurückgelegt worden. Unsere 
Gesellschaft hat ihr Bestehen auf einem Sonder-Fertig- 
fabrikate-Gebiet aufgebaut und, wie wir sagen zu dürfen 
glauben, auf diesem 'Gebiete dem Umfange und dem An
sehen nach nicht nur in Europa, sondern in der ganzen 
Weit eine Ausnahmestellung erreicht. Eine solche Gesell
schaft kann der Entwicklung unserer neuzeitlichen Groß
betriebe, die nichts anderes als die gewaltsame Eorderung 
dor Produktion und der Märkte aller Fertigerzeugnisse

bedeutet, nicht ruhig Gewehr hei Fuß zuschauen. Sie 
muß beizeiten dafür sorgen, daß sie in der Lage ist, auch 
ihrerseits auf andere Gebiete überzugreifen, wenn ihr 
etwa Arbeits- und Entwicklungsmöglichkeiten auf ihrem 
eigensten Tätigkeitsfelde streitig gemacht werden sollten. 
Wir werden dieses Ziel im Auge behalten und zu ge
gebener Zeit und Gelegenheit unsere Maßnahmen danach 
zu treffen haben. Das Berichtsjahr war für die Verkaufs- 
gemeinsohaft zwischen unserer Gesellschaft und den 
Werken: Balcke, Tellering & Co., Aktiengesellschaft, 
Benrath; W ittener Stahlrohren-Werke, W itten a. d. Ruhr; 
Siegener Stahlröhrenwerke, G. m. b. H ., Weidenau a. d. S ieg; 
Gustav Kuntze, Wassergasschweißwerk, A. G., Worms; 
Gewerkschaft Grillo, Funke & Co., Gelsenkirchen-Schalke; 
Gewerkschaft Käfernburg, Elisonhütte in Nassau und 
Röbrenwerk Raunlieim, G. in, b. H ., Raunheim a, Main, 
eine lehrreiche Probe aufs Exempel, die die neue Organi
sation gut bestandon hat. Dem einmütigen Willen aller 
Beteiligten, etwas dauernd Halt- und Brauchbares zu 
schaffen, ist es zu verdanken, daß dio vielartigen, die 
Vereinigung beschäftigenden Fragen ohne Schwierigkeiten 
gelöst werden konnten. Wir haben dio Ueberzeugung, 
daß die weitere Entwicklung alle Beteiligten befriedigen 
wird. Dio kurzfristige Verständigung unter den Röhren
herstellern hat das Berichtsjahr nicht überlebt. Sie 
machte zu Anfang Juni d. J. dem allgemeinen und freien 
Wettbewerb wieder Platz, nachdem der Versuch, sie durch 
ein festgefügtes, umfassendes Syndikat zu ersetzen, 
gescheitert war. D ie Beschäftigung unserer Werke war 
im Berichtsjahr ausgezeichnet. Abgesehen von dem im 
zweiten Halbjahr einsetzenden ruhigeren Geschäft in Gas
rohren, ein m it der allgemeinen Bautätigkeit ziemlich eng 
verwachsener Handelszweig, haben wir den Einfluß der 
rückläufigen Konjunktur nicht nennenswert empfunden. 
Von erheblichen Betriebsstörungen und Arbeitoraus- 
ständon sind wir verschont geblieben. Die Gesamtzahl der 
in unseren in- und ausländischen Röhren-, Blech- und 
Stahlwerken beschäftigten Arbeiter und Beamten ist 
auf 14 550 gestiegen. Darin der außerordentlichen General
versammlung vom 17. Dezember 1912 beschlossene 
Erwerb der Kuxe der Gewerkschaft des Steinkohlen
bergwerks „Königin Elisabeth“ ist inzwischen bis auf 
eine geringe Zahl Kuxe, die sich noch in Händen anderer 
Gewerken befinden, durchgeführt. Von den 10 000 000 JC 
4i4prozentigen Obligationen, deren Ausgabe in der Auf
sichtsratssitzung vom 23. Februar 1912 beschlossen wurde, 
sind im Berichtsjahr 5 000 000 JC zum K uise von 96% , 
begeben worden. Unsere östoireichische Tochtergesell
schaft, dio Oestcrreichischen Mannesmannröhren-Werke, 
Ges. m. b. H., Wien, hat ihr Kapital von 15 000 000 K  
auf 20 000 000 K  erhöht. Die neuen Anteile von 5 000 000 K  
haben wir übernommen. Die der Gesellschaft zugeflos
senen Mittel dienten zur Bestreitung der mit den umfang
reichen Neuaniagen verbundenen Aufwendungen. Die 
Neuanlagen in Komotau und Schönbrunn wurden im 
Berichtsjahr zum größten Teile in Betrieb genommen. 
Unsere italienische Tochtergesellschaft, dio SocietA Tubi 
Mannesmann, Dalmine, hat ihr Aktienkapital von 
7 500 000 Lire zur Deckung des aus der Anfangszeit 
noch vorhandenen Verlustes auf 6 000 000 Lire herab
gesetzt und gleichzeitig wieder auf 10 000 000 Lire erhöht. 
Die neuen 4 000 000 Lire Aktien haben w ir übernommen. 
Der Erlös daraus dient zum bereits im Gange befindlichen 
Ausbau des Werkes Dalmine und zur Verstärkung der Be
triebsmittel.“ — Wie wir dem Bericht weiter entnehmen, 
hatten die O e s te r r o io h iso h e n  M a n n esm a n n rö h ren -  
W erk e, Ges. m. b. H., im Berichtsjahr unter dem Dar- 
nioderliegon des Geschäfts in Oesterreich-Ungarn zu leiden. 
Die B r it is h  M an n esm a n n  T u b e  Co. L td . hat für 
1911/12 wieder auf ihre Preference Shares eine Dividende 
von 5 % verteilt und auf rückständige Dividende eine Nach
zahlung von 7 % geleistet. Das am 30. Juni d. J. zu Ende 
gegangene Geschäftsjahr brachte der Gesellschaft sehr 
starke Beschäftigung zu guten Preisen. Mit dem Bau eines 
neuen Werkes wird in einigen Monaten begonnen werden.
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Die Besserung in den Verhältnissen der S o c ie tä  T u b i  
M a n n esm a n n  hat sich hier fortgesetzt. D ie Gesellschaft 
dürfte für das am 30. September zu Ende gehende Ge
schäftsjahr eine kleine Dividende ausschütten. Die Ge
werkschaft Grillo, Funke & Co. verteilte bei reichlichen 
Abschreibungen und recht vorsichtiger Bewertung der 
Bestände wieder eine Dividende von 8 % auf ihr Kapital 
von 5 000 000 JC. D ie Gewerkschaft „Königin Elisabeth“ 
arbeitete im ersten Halbjahr 1013 rocht günstig. Die 
Förderung betrug 642 465 t. Die Gewerkschaft verteilte 
für das ersto und zweite Vierteljahr 1913 auf den Kux 
je 500 JC Ausbeute. Dio Vertriebsgesellschaften des 
Beriehtsunternehmens im In- und Auslände zeigen be
friedigende Ergebnisse. Der Kreis der Uebersee-Verkaufs- 
gesellschaf teil ist durch die Errichtung der M a n n esm a n n -  
l 'u b e  C o m p a n y  L td ., Montreal, auf Ganuda ausgedehnt 
worden. Der Umsatz der deutschen Werke der Gesellschaft 
betrug im Berichtsjahr 04401 145,30 (52308 611,88) JC. 
während sich der Gesamtumsatz aller zur Mannesmann
gruppe gehörenden Röhren-, Blech- und Stahlwerke dos 
In- und Auslandes auf 117 837 067,24 (95 937 314,77) JC 
stellt. Der Auftragsbestand betrug am 1. Juli 1913 128 357 
(95 770) t. —  Die Gewinn- und Verlustrechnung zeigt einer
seits neben 1 040 432,97 JC Vortrag aus dem Vorjahre 
einen Betriobsgowinn von 15 868 899,50 JC, anderseits 
nach Abzug von 3 820 435,31 JC allgemeinen Unkosten, 
319 048,25 JC Schuldversohreibungszinson und Disagio, 
09 324,28 JC Ueborweisung an das Delkrederekonto und 
2 857 374,13 ,IC Abschreibungen einen Reingewinn von 
9 837 150,50 .11. Der Aufsichtsrat beantragt, hiervon 
439 835,88 JC an die Rücklage II , 200 000 JC der Rück
lage für Beamten wohl fahrt und 100 000 JC dor Rück
lage für Arbeitorwohlfahrt zu überweisen, 90 708 JC für 
Talonsteuer und 200 000 JC für Wehrbeitrag zurück
zustellen, 1 000 000 JC der Preisregulierungs-Rücklage zu
zuführen, 235 000 JC satzungsmüßigo Tantieme an den 
Aufsichtsrat zu vergüten, 4 455 000 JC Dividende auf 
33 000 000 JC Aktienkapital (13% % wie i. V.), 810 0 0 0 .IC 
auf 12 000 000 JC und 1 080 000 JC auf 16 000 000 JC 
neue Aktien oder je 6% % zu verteilen und 1226 606,62 JC 
auf neue Rechnung vorzutragen.

Sächsische M asch inenfabrik  vorm . R ieh. H a rtm a n n , 
A k tiengesellschaft in  C hem nitz. —  Wie der Bericht der 
Direktion m itteilt, belief sieh der Umsatz im Betriebs
jahre 1912/13 auf 23 283 512 JC gegen 19 558 511,00 JC
i. V., während der Rohgewinn 2 231 367,41 (1 550 905,65) JC 
beträgt. Nach Abzug von 703 670,40 JC Abschreibungen 
verbleibt ein Reingewinn von 1 467 696,92 JC zu folgender 
Verwendung: 150000 JC sollen zu Abschreibungen auf das 
Zweiggleis-Anlagc-Conto, 100 000 JC Sonderabschrcibung 
auf Gcbäudc-Contol, 10000.lt zur Abschreibung des Pforde- 
und Gcschirr-Contos verwendet, 35 000 JC dem Beamton- 
Dispositions-Fonds, 25 000 JC dem Arbeiter-Dispositions- 
Fonds und 5000 JC der Stiftung Heim zugeführt, 960 000 JC 
Dividende (8 % gegen 5 % i. V.) ausgeschüttet und dor 
nach Abzug der an den Aufsichtsrat und dio Direktion 
zu überweisenden Beträge verbleibende Rest auf neue 
Rechnung vorgetragen werden. Das Geschäftsjahr brachte 
der Gesellschaft den höchsten Umsatz, den sie bisher 
verzeichnen konnte. Sie war in allen Abteilungen be
friedigend beschäftigt. Besonders lebhaft gestaltete sieh 
das Geschäft im Lokomotivbau. Die Abteilung Dampf
kesselbau erweiterte das Unternehmen durch dio E in
führung der Herstellung von Steilrohrkesseln, System  
Werner-Hartmann. Tn das neue Geschäftsjahr trat die 
Gesellschaft m it einem Auftragsbestand von 8 500 000 
(12 500 000).ft ein. Im Lokomotiv- und Textilmaschinenbau 
hielt die bisherige gute Beschäftigung an.

Peipers &  Cie., A k tiengesellschaft fü r  W alzenguß  ln 
Siegen. —  W ie wir dem Bericht des Vorstandes über das 
Geschäftsjahr 1912/13 entnehmen, war dio Gesellschaft 
in ihren Werken durchwog äußorst angespannt beschäftigt, 
so daß sie zu Erweiterungen genötigt war, die inzwischen 
durchgeführt sind. D io Erzeugung an Walzen betrug

27 650 t, außerdem wurden 1292 t  Sonderguß hergestellt 
Die gute Beschäftigung hielt auch im neuen Jahr an und' 
die Werke des Unternehmens sind reichlich mit Aufträgen 
versehen. —  Die Gewinn- und Verlustrechnung zeigt 
einerseits einschließlich 102 904,41 JC Vortrag aus dem 
Vorjahre einen Betriebsüborschuß von 973 557,38 ,|( 
anderseits nach Abzug von 183 811,08 JC allgemeinen' 
Unkosten, 16 503,63 JC Zinsen und 151 959,71 JC Ab
schreibungen einen Reingewinn von 621 282,96 .11. Der 
Aufsichtsrat schlägt vor, hiervon 10 956,06 . f t  für Er
neuerungen, 4300 JC für die Talonsteuer und 15 000 .(( 
für Unterstützungen zurückzustellen, 14 250 . f t  zu Be
lohnungen und 3000 JC zu Stiftungen zu verwenden, 
40 281,3S JC Tantieme an den Aufsichtsrat zu vergüten, 
300 000 JC Dividende (12 % wie i. V.) auszuschütten 
und 233 494,92 JC auf neue Rechnung vorzutragen. 
Die Beteiligung der Gesellschaft an der unter ihrer Mit
wirkung errichteten S o c ié té  A n on ym e pour la 
F a b r ic a t io n  d e s  C y lin d r e s  de L a m in o irs , Frouard, 
erhöhte sich im Berichtsjahre auf 500 000 fr. Der Geschäfts
gang entwickelte sich bei dem Unternehmen befriedigend, 
und es konnte ein Rohübersckuß von 02 367,69 . f t  erzielt 
worden, der zu Abschreibungen und Vortrag auf neue 
Rechnung benutzt wurde. Das der Gesellschaft nahe
stehende E ise n -  u n d  M o ta llb r ik c ttw e r k , Buson- 
d o r f , das durch wiederholte Betriebsänderungen mehr
fachen Störungen ausgesetzt war, konnte für die kurze 
Betriebsdauer 1912 ebenfalls einen kleinen Gewinn er
zielen, der zu Abschreibungen und für die zu bildende 
Rücklase verwendet wurde.

V ereinigte K önigs- u n d  L aurah ü tte , Aktien-Gesell- 
sc h aft fü r B ergbau  und  H ü ttenbetrieb  zu Berlin. —Wie 
dor Boriclit dor Verwaltung für das Geschäftsjahr 1912/13 
m itteilt, konnte dio Gesellschaft aus der erfreulichen 
Marktlage angemessenen Nutzen ziehen; sie war dazu 
um so mehr in der Lage, als die planmäßige Erneuerung 
ihrer wichtigsten Hüttenanlagen soweit vorgeschritten 
war, daß sie entsprechende Erzeugungsmengcn zu erheb
lich verminderten Selbstkosten horstellen und dem Markte 
zuführen konnte. Das K o h lc n g o sc h ä f t  gestaltete sich 
lecht günstig und wurde nur durch deh im Frühjahr 1913 
ausgcbrochcncn Borgarbeiterstroik unterbrochen. Wenn, 
wie dor Bericht ausführt, das Geschäftsjahr auch nicht 
mit so guten Ausrichten schließt wie das Vorjahr, so ist 
es doch hinsichtlich dor Leistung und des Ertrages das 
beste seit Bestehen der Gesellschaft gowesen. An der leb
haften Beschäf igung der Eisenküttonbetriobo hatten auch 
dio Voi'feinorungsbetricbe und dio W orks ta t  ton desUnter- 
nehmens befriedigenden Anteil. Dio K atharin ahü tte  in 
Sosnowice war das ganze Jahr hindurch in ihrer vollen 
Leistungsfähigkeit beschäftigt und hat zum Gesamtgewinn 
des Unternehmens in erhöhtem Maße boigetragen. Der 
M eh rg ew in n  der Gesellschaft entsprang ausschließlich 
dem Hüttenbetriebo und ist sowohl auf dio besseren Er
löse als auch auf dio billigeren Selbstkosten zurückzufüh- 
ren, dagegen hat der Betrieb der Bergwerke den vorjäh
rigen Ertrag nicht erreicht. Dio Aufwendungen für Neu- 
u n d  U m b a u te n  usw. beliefen sich auf 7 635 804,65 
Die W o rk sfirm a  des Unternehmens, die Schlesische 
Montangescllsehaft in Breslau mit ihren Filialen in Posen, 
Bromberg und Görlitz, entwickelte sich im Berichtsjahre 
recht befriedigend. Dio günstigen Erfahrungen, welche die 
Gesellschaft m it dom Vertriebe ihrer Erzeugnisse durch die 
eigene Handelsorganisation erzielte, hat sie veranlaßt, für 
das König eich Sachsen dio S ä c h s is c h e  Montangesell- 
S c h a ft  mit dem Sitzo in Chemnitz zu schaffen. — Die 
S te in k o h le n z o e h e n  der Gesellschaft förderten im 
Berichtsjahre 3 388 078 (i. V. 3 374 962) t, von denen die 
eigenen Gruben und Hütten einschließlich de: Kohlen 
zur freien Feuerung 30,2 (27,4) % verbrauchten, während 
2 281 289 t  verkauft wurden. Für die Herstellung von 
Koks für Hochofenzwecke wurden 103555 t fremde Kohlen 
angekauft. ln  den oborsehlesisclien Erzgruben und 
S te in b r ü c h e n  wurden 14 479 (14 820) t Eisenerezc 
und 202 901 (203 849) t  Kalksteine, Dolomit und Sand
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gewonnen, während die Bergfreihcitgrubo 23 291 (25 152) t  
Magneteisenerze förderte. —  Von den auf den drei H o c h -  
o fcnw orken  vorhandenen Oefon waren sieben dauernd im 
Feuer. Der Betrieb war im ganzen ungestört. Die R oh
eisenerzeugung betrug im B erichtsjahre 254 5S4 (251 436) t. 
An Gußwaron verschiedener A rt wurden in den fünf 
Hüttenwerken 30 103 (27 080) t  hergestellt. Dio E r
zeugung an Walzeisen aller A rt in Eisen und Stahl be
zifferte sich auf 320 737 (291 995) t ;  hieran war dio K atha
rinahütte m it 49 404 (43 809) t  beteiligt. Die Rohrwalz
werke in L aurahütte  und K a th arin ah ü tte  stellten an  ge
walzten Röhren verschiedener A rt 38 399 (33 079) t 
her. Auch die sonstigo Vorfeinerungsindustrie, bestehend 
aus der Räder- und W eichenfabrik, dem Proßwerk, dor 
Waggon- und Federnfabrik und dor Brückenbauanstalt 
in Königshütte, der M aschinenfabrik, Kesselschmiede 
und Gießerei in E in trach tk ü tto  sowie der Verzinkerei 
in Laurahütte, weist erhöhte Um satzziffern auf. Von den 
auf don H üttenw erken vorgenommenen N e u b a u te n  u n d  
V e rb e s se ru n g e n  sind besonders zu erw ähnen: auf der 
K ü n ig sk ü tto  der fortgesetzte B au dos neuen M artin
werks auf der untoren H üttensohle sowio der beendete 
Umbau des Feineisenwalzwerks und der E inbau von drei 
Abhitzekesseln bei der Koksofenanlage I. Begonnen 
wurdo u. a. der Bau von zwei Cowpern fü r Hochofen 2, 
der Einbau einer d ritten  Gasmaschinonanlago der elek
trischen Zentralo und dio Erw eiterung dor Gasreinigung 
sowie dio Anlago zum Granulieren der Phosphatsclilacko 
im unteren Martinwerk. —  In  L a u r a h ü t t e  wurdo der 
Bau dos Grobblechwalzwerks, der Kaltzieherei im Röhren
walzwerk, der Um bau der Erzfächcr und der Ver
zinkerei fortgesetzt, sowio dio Erw eiterung dos M artin
werks und dor Bau zweier W inderhitzer, dor E inbau einer 
hydraulischen Lochpresso und einer Schmiedemaschino, 
der Bau des W it.cner W alzwerks und des H auptbahn
gleises für das Grobblechwalzwerk vollendet; m it dem Bau 
einer Prcßluftanlago wurdo begonnen. —  Auf dor K a th a -  
r in a h ü t to  wurdo dor B au der olektrisclion K raftzentralo 
und eines Kesselhauses am  W alzwerk fortgesetzt. — 
Die Gesellschaft beschäftigte im Berichtsjahre au  Be
amten, Unterbeam ten, Meistern und Arbeitern 27 125 
(26 235) Personen, daruntor 1523 (1(104) weibliche und 
2394 (2419) jugondlicko und Invaliden. Von den wichtig
sten Erzeugnissen dor Gesellschaft gelangten zum Ver
kauf an Frem de 2 281 289 (2 398 480) t  Steinkohlen, 
10 810 (23 221) t  Roheisen, 7306 (7429) t  Gußwaren, 
234 161 (205 4 63) t  Walzcison und 30 715 (27 798) t  
gewallte Röhren. Dio Geldeinnahmo hierfür sowio für 
di: Verkäufe von Erzeugnissen dor K onstruktions- und 
Verfeinerungswerkstätten und für die gewonnenen und 
weitorverkauften Nobonerzeugnisso und Materialien be
trug 92 004178 JC, d. i. 8 771 257 JC m ehr als im Vor
jahre. —- Für ausgefükrto und begonnene Neu- und Um
bauton, für im Interesse des Bergbaues erworbenen Grund 
und Böden und für Beschaffung dos zum Betriebe erforder
lichen Inventars wurden im  B erichtsjahre bei den Gruben 
und Landgütern 3 225 107,91 JC, bei don Hüttenw erken 
4 401 935,14 JC und bei der Genoraldiroktion 8 701,00 JC, 
insgesamt also 7 635 S04,65 JC verausgabt. —  Dio Gewinn- 
und Vcrlustrcclinung zeigt einerseits noben 156 907,69 JC 
Vortrag aus dem Vorjahre und 263 812,41 JC Einnahm en 
an Zinsen sowie Gewinn aus Beteiligungen einen Betriebs
überschuß von 13 228 135,08 JC, anderseits 844 933,51 JC 
Verwaltungskosten, 585 194,53 JC Zinsen, D iskont und 
Provisionen, 672 400 JC Schuldversehreibungszinsen, 
140 795,31 JC Kursdifferenzen, 50 729,38 JC Abschrei
bungen von unsicheren Forderungen sowio 4 060 504,65 JC 
ordontlieko und 2 440 300 JC außerordentliche Abschrei
bungen, so daß sich einschließlich des Vortrages 
ein Reingewinn von 4 854 057,80 JC ergibt. Der Vor
stand schlägt vor, hiervon 188 491,79 JC Tantiem e an 
die Beamten und 107 067,20 JC satzungsmäßige Tantiem e 
an den Aufsichtsrat zu vergüten, 500 000 JC für don 
Hoehofenerncueruugs- und  427 254,24 JC für den Dol- 
krederefonds zurückzustellen, 500 000 JC für Arbeiter-

wohlfahrtszwecko, 38 000 JC für den außerordentlichen 
A rbeiter-Unterstützungsfonds und 21 700 JC für dio beiden 
Pensionszuschußfonds zu verwenden, 30 000 JC für Zu
wendungen an  öffentliche A nstalten dem Vorstande 
zur Verfügung zu stellen, 2 SSO 000 .IC Dividende (8 %  
gegen 6 %  i. V.) auszuschütten und 101 544,57 .IC auf 
nouc Rechnung vorzutragen.

Walzengießerei vormals Kölsch & Cie., Aktien
gesellschaft, Siegen. —- W ie dor Geschäftsbericht fü r das 
Ja h r  1912/13 ausführt, w ar das Ergebnis des Berichts
jahres erfreulicherweise rocht günstig. Es gelang der Ge
sellschaft infolge der sehr guten Beschäftigung, die das 
ganze Ja h r  hindurch anhielt, die in den letzten Jahren  
verbesserten Betriobseinrichtungen voll auszunützen. 
D as Aussiger W erk h a t tro tz  der im zweiten H albjahr 
herrschenden schlechten Lage der österreiclischen Eisen
industrie  befriedigend gearbeitet. — D er Rohgowinn 
beträg t nach Abzug der allgemeinen Unkosten einschließ
lich 47 713,16 JC Vortrag aus 1911/12 302 125,25 JC. 
Nach Abzug der Abschreibungen in Höhe von 45 271,27 JC 
verbleib t ein Reingewinn von 256 853,98 JC. Der Vor
stand  schlägt vor, hiervon 10 397,52 JC gesetzliche R ück
lage zuzuführen, 20 000 JC auf E inrichtungen besonders 
abzuschroiben, 5000 JC für Talonstouer und 1500 JC für 
W ohrbeitrag zurückzustellen, 14 553,46 JC Tantiem e an 
don Aufsichtsrat zu vergüten, 2000 JC zu Belohnungen 
an Beam te zu verwenden, 93 403 JC auf neue Rechnung 
vorzutragon und 110 000 JC Dividende (1 0 %  gogen 
8 %  i. V.) auszusohütton.

Westfälische Eisen- und Drahtwerke, Aktiengesell
schaft, Werne bei Langendreer. —  W ie dor B ericht des 
Vorstandes m itteilt, stand  das am 30. Ju n i d. J . abge- 
lau'ono Geschäftsjahr 1912/13 im Zeichen touren R oh
m aterials u n d  billiger Preise für die Fertigw are des U nter
nehmens, auf dor einen Seite liatto  dio Gesellschaft m it 
wesentlich erhöhten Halbzeug-, Kohlen- und Kokspreisen 
zu rechnen; auf der anderen Seite ließen die Verhältnisse 
auf dem D rah tm ark t nach zeitweise sehr mäßigen 
Besserungen immer mehr zu wünschen übrig. Die Gesell
schaft sah sich daher veranlaßt, einen Teil ihrer Vcr- 
foinorungsbotriebo in Langendreer m ehr oder weniger 
oinzuschränken, um sich vor größeren V erlusten zu 
schützen. D er Beschäftigungsgrad in dem Aplerbccker 
Gießereibetrieb des Unternehm ens blieb teilweise weit 
hinter dor Leistungsfähigkeit zurück. Der Versand an 
Roheisen, Gießereierzeugnisseil, Puddeleisen und D rah t
waren belief sich im Geschäftsjahre 1912/13 bei der Ab
teilung.Langendreer auf 54 636 (59 937) t  im W orte von 
10 400 826,89 (10 829 065,30) „(( und bei der Abteilung 
Aplerbeck auf 78 543 (89 746) t  im W erto von 6 054 404,— 
(0 370 392,53) JC. Dio Spatcisensteinförderung auf Grube 
Zufällig Glück botrug 70 170 t  gegen 50 557 t  im Vor
jahre. Auf der gewerkschaftlichen Grubo M artenberg 
wurden 21 167 (i. V. 19 906) t  R oteisenstein gefördert. 
Die Zahl der in Langendreer, Aplerbeck und auf Grubo 
Zufällig Glück durchschnittlich beschäftigten Arbeiter 
betrug 1S07 (1839), und an  Löhnen zahlte die Gesellschaft 
einschließlich Zufällig G lück 2 774 151,30 (2 097 873,45) JC. 
Nach dem Bericht schreitet dio Ausführung der A pler
bccker Neubauten in der in Aussicht genommenen Weise 
fort, und dio Gesellschaft gedenkt, m it ihnen in der zweiten 
Hälfte des laufenden Geschäftsjahres in B etrieb zu 
kommen. — Dio Gewinn- und  Vcrlustrcclinung zeigt einer
seits neben 236 538,46 JC V ortrag au s dem Vorjahre einen 
Rohgewinn von 1 260 400,74 JC; anderseits nach Abzug 
von 513 588,42 JC allgemeinen Unkosten, Steuern usw. 
und 389 443,23 JC Abschreibungen einen Reingewinn von 
593 973,55 JC. Der Vorstand schlägt vor, hiervon 
70 059,21 JC zu Gewinnanteilen und Bolohnungen für 
Beamte und Meister zu verwenden, 10 367,23 JC dom 
Arbeiteruntorstützungsfonds zu überweisen, 8700 JC für 
Talonstouer zurückzustellen, 252 000 JC Dividende (3 %  
auf 8 400 000 JC gegen 8 %  auf 5 200 000 JC i. V .) zu ver
güten und 240 247,11 JC auf neue Rechnung vorzutragen.
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Westfälische Stahlwerke, Aktiengesellschaft zu Bo
chum. —  W ie der B ericht des Vorstandes ausführt, stand  
das verflossene Geschäftsjahr 1912/13 bis in dio letzten 
M onate hinein im  Zeichen dor H ochkonjunktur, und die 
Gesellschaft konnte bei dom großen B edarf in Erzeug
nissen ihres W erkes aus der günstigen Lage erheblichen 
N utzen ziehen. Die Verfeinerungsbetriebe waren n icht 
im m er im stande, allen Anforderungen gerecht zu werden. 
In  dem gründlichen Ausbau dieser bereits wesentlich 
erw eiterten Abteilungen erb lick t die Gesellschaft eine ihrer 
H auptaufgaben , und  sie is t überzeugt, daß sieh hierdurch 
d ie Lage des U nternehm ens fortgesetzt verbessern wird. — 
Die Gewinn- und V erlustrechnung zeigt einerseits neben 
140 894,44 .IC V ortrag, 120 JC Zinseinnahm en und  520 JC 
E innahm en an  D ividende 3 345 834,36 JC Rohgewinn, 
anderseits nach Abzug von 1 146 506,52 JC allgemeinen 
U nkosten, 36 640 JC Zinsen und 1 537 246,52 JC Abschrei
bungen einen Reingewinn von 706 915,70 JC. D er Vor
s tan d  bean trag t, hiervon 159 207,22 JC der gesetzlichen 
Rücklage, 412 082,27 JC dem Dispositionsfonds zu
zuführen u n d  195 626,27 JC auf neue R echnung vor
zutragen. —  Dio im B erich t für 1911/12 erw ähnte E r
w eiterung des M artinw erkes um  zwei Oefen wurde im 
verflossenen Geschäftsjahre aus betriebstechnischen Grün
den n u r teilweise durchgeführt. Anfangs benötigte dio 
Gesellschaft n u r oinen neuen Ofen, der im H erb st 1912 
in Botrieb gesetzt wurde und zur Zufriedenheit a rbeite t. 
Als aber durch  die gesteigerten Anforderungen der Ver- 
feinerungsbotriebe eine Verm ehrung der Q ualitätsstahl- 
Erzougung notwendig wurde, wurde auch m it dem Bau 
des weiteren kloinen Ofens begonnen, der in einigen 
M onaten fertig  sein w ird. D ie Sehrottbeschaffung w ar 
nach dem B ericht zeitweise schwierig. D urch don Bau 
neuer und  nam entlich infolge Ausdehnung der bestehenden

M artinw erke stieg der B edarf in diesem Material erheblich 
und  dam it auch der Preis, was auf dio Selbstkosten der 
Rohblöeko n ich t ohne Einfluß blieb. Im  Walzwerk 1 
war das U nternehm en bis Novem ber 1912 mit der Er
ledigung der für den Stahlw erksverband noch auszu- 
führenden A ufträge beschäftigt. Nach Inkrafttreten de3 

Abkom m ens m it der F irm a de W endel wurde dio Straße 
zur H erstellung von Sonderprofiion, schweren Rund- und 
Quadrateisen u. dgl. w eiter betrieben. Die Erzeugung der 
S traß e  ste llte  sich auf 40 033 t. Die Erzeugung bei den 
W alzwerken I I ,  I I I  und  IV  betrug  86 021 (59 923) t. Infolge 
der in der letz ten  Zeit eingetretenen Verschlechterung der 
Verhältnisse auf dem S tabeisenm arkt wird es der Gesell, 
sehaft nach dem B erich t n ich t möglich sein, im neuen 
Geschäftsjahre in  der W alzw erksabteilung gleich günstige 
Ergebnisse wie im  B erichtsjahre zu erzielen. Sie wird 
vielm ehr diese B etriebe einschränken und mohr noch als 
bisher zur E rzeugung von Q ualitätsm aterial und Besonder
heiten  übergehen müssen. D as Geschäft in rollendem 
M aterial und  W eichen nahm  im Berichtsjahre einen wei
teren erfreulichen Aufschwung. D urch die Erhöhung der 
S taatsau fträge  über die anfänglichen schon nicht un
erheblichen Bestellungen h inaus wurden die 'Werk
s tä tte n  der Gesellschaft d e ra rt besetzt, daß sie den 
Ansprüchen n u r m it A ufbietung aller Kräfte genügen 
konnten , um so m ehr, als auch dio Privatkundschaft 
außerordentliche Anforderungen stellte. Dio Neu
anschaffungen von Maschinon, die im Laufe des Jahres 
vorgonommen wurden, kam en ih r hierbei sehr zustatten. 
D er V ersand ste llte  sich auf 28 602 (18 969) t. 
D er A uftragsbestand w ar am 1. Ju li d. J. um 60% 
höher als zur gleichen Z eit des Vorjahres.. Der Gesamt 
Umsatz be trug  23 010 970,54 JC gegen 17 674 186,63 
im  Vorjahre.

Bücherschau.
Gelsenkirchener Bergwerks - Aktien - Gesellschaft 

1873—1913. (Mit zahlreichen Abbildungen im 
T ext und auf Taf., zum Teil nach Original-Radie
rungen von H a n s  O tto  P o p p e lr e u te r .)  (Düssel
dorf 1913: A. Bagel.) (24 S.) quer-4°.

Am 3. Ja n u a r  1873 w urde die Gelsenkirchener B erg
w erks-A ktien-G esellschaft gegründet und bald danach 
als einer ih rer beiden L eiter de r heute noch an der Spitze 
des G esam t-U nternehm ens stehende jetzige Geh. K om 
m erzienrat $r.*Q ng. h. c. E m i l  K i r d o r f  in deu V orstand 
berufen. Vier Jah rzeh n te  sind seitdem  verflossen, u n d  dieser 
UniBtand h a t  der Gesellschaft Veranlassung gegeben, 
in der vorliegenden Festschrift einen kurzen Rückblick 
auf ihre, wie m an wohl sagen darf, nahezu boispiellose 
Entw icklung zu werfen. D ie Staffeln des allm ählichen 
Aufstieges dor Gelsenkirchener Gesellschaft sind d e ra rt 
bekannt, und die M aßnahmen, die im Laufe der letzten 
Jah re  zur Um wandlung des U nternehm ens aus einem 
Bergbau- zu einem „gem ischten“ B etriebe größten Stiles 
geführt haben, in  den Kreisen dor M ontanindustrie noch 
so frisch in  de r E rinnerung, daß w ir es uns wohl ve r
sagen dürfen, auf den sachlichen In h a lt des Jub iläum s
werkes näher einzugehen. N ur kurz sei erw ähnt, daß neben 
einer Schilderung des W erdeganges von „G elsenkirchen“ 
an  sich auch die Geschichte des m it ihm  verschmolzenen 
Aachener IIütton-A ktion-V ereins sowio des gleichfalls 
angeglioderten Schalker Gruben- und  H ütten-V ereins 
in  Form  von knappen Skizzen ihren P la tz  gefunden ha t. 
D er B ilderschm uck des vornehm  ausgestatteten  Buches 
besteht zum  Teil aus vorzüglich in  T iefdruck nachge
bildeten Originalradierungon H ans O tto Poppelreuters, 
der auch die Textzeichnungen geliefert h a t, zum Teil aus 
W iedergaben photographischer Aufnahm en von Anlagen 
des R iesen-U nternehm ens sowie den P o rträ ts  seiner 
führenden M änner aus der V ergangenheit und  Gegen

w art. Diese Beigaben verstärken  noch den nachhaltigen 
E indruck von der B edeutung des Geschaffenen, des 
schon die schlichten Schilderungen des Textes auf den 
Leser des Buches horvorzurufen geeignet sind. Ein weit
schauender Blick, zielbowußte A rbeit und tatkräftige 
Energie n ich t a lltäg licher K öpfe der Industrie und der 
B ankw olt in V erbindung m it der in ihnen lebendigen 
k laren  E rkenntn is, daß dio großen Aufgaben unseres 
heutigen W irtschaftslebens ein g e m e in s a m e s  Wirken ver
schiedenartiger K rä fte  bedingen. müssen bei der Schöpfung 
der heutigen Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-Gesell
schaft am  W erke gewesen sein; ohne solche Voraussetzun
gen erschein t n ich t e rre ichbar, was die vorliegenden Blätter 
in  W ort und  Bild vor Augen führen. Die Redaktion.

K ru s c li ,  Dr. P .,  P ro f., Abteilungsdirigent a. d. 
Kgl. Geologischen Landesanstalt, Dozent für Erz
lagerstättenlehre a. d. Kgl. Bergakademie zu Ber
lin : Die Versorgung Deutschlands mit metallischen 
Rohstoffen (Erzen und Metallen). Mit 97 Textabb. 
Leipzig: Veit & Comp. 1913. (XVI, 260 S.) 8 “. 
14 JC, geb. 15 JC.

D as vorliegende B uch ist die etwas erweiterte Aus
gabe einer vom Verfasser gehaltenen Vorlesung über den 
genann ten  G egenstand. Dieser Umstand prägt dem 
In h a lte  seinen besonderen Stem pel auf, und das ist nach 
Ansicht des R eferen ten  ein Vorzug des Buches. Es werden 
näm lich n ich t n u r  die fü r die Erzzufuhr und den Erz- 
handol w ichtigen V erhältnisse besprochen, sondern der 
Verfasser legt auch viel W ort auf die sein eigenstes Fach
gebiet betreffenden Dingo. D am it nun auch der Nicht- 
goologo dio späteren  E rläu terungen  über die wichtigsten 
einheim ischen und  frem den Lagerstätten versteht, , is 
ein besonderer A bschn itt m it den allgemeinen Begriffen 
de r E rzlagerstä tten leh re  u n d  der Geologie vorausgeschic .
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Der Hauptteil behandelt das eigentliche, im T ite l genannte 
Thema, und zwar sind 20 Erze und Metalle besprochen. 
Der umfangreichste A bschnitt ist dabei derjenige über 
die Eisenerze (35 Seiten), dom sicli kürzere Abschnitte 
über Manganerze (9 Seiten) und  Chromerze (2 Seiten) a n 
schließen. Wio bei jedem  M etalle sind auch h ier zunächst 
statistische Angaben über die E rzförderung m itgeteilt, 
dann folgen emo Beschreibung von 19 deutschen und 
4 fremden E iscnerzlagerstättcn sowio Angaben über dio 
Welt-Eisen- und -Eisenerz-Erzeugung. Die vielen in den 
Text eingestreuten U cbersichtskärtchcn m it Angaben 
über die Geologie der betreffenden L agerstä tte  sind eine 
sehr schätzenswerte Beigabe. M it Fleiß sind alle ein
schlägigen Dingo zusam m engetragen, so daß der Leser, 
welcher übor den im T ite l genannten  Gegenstand eine 
allgemeine Belehrung sucht, diese zweifellos auch findet.

Von kleineren Irrtü m ern  sind  dem  B erich tersta tter auf- 
gefallen: Im  Vorwort wird der Sitz des Vereins deutscher 
Eisenhüttonlcute nach Essen verlegt. S. 32 ist der Preis 
der Unzo Silbor m it 243/ 6 cents Btatt pcnco angegeben. 
Dio Angabe auf S. 231, daß  dio P latinseifen G bis 8 g 
Platin im cbm en thalten , is t n ich t m ehr zutreffend ; auch 
auf S. 245 ist die Angabe, daß dio H erkunft des Rob- 
materials für die A lum inium erzeugung n icht bekannt 
sei, in dieser Form  n ich t ganz richtig.

Das Buch kann n u r em pfohlen werden.
B. Neumann.

Die Wechselstromtechnik. Hrsg. von E. A rn o ld , 
Professor und Direktor des Elektrotechnischen 
Instituts der Großherzogliehen Technischen Hoch
schule zu Karlsruhe. Bd. 4 : Die synchronen 
Wechselstrommasohinen. Generatoren, Motoren 
und Umformer. Ihre Theorie, Konstruktion, Be
rechnung und Arbeitsweise. Von E. A rn o ld  
und J. L. la  C our. 2., vollst, umgearb. Aufl. 
Mit 530 Tcxtabb. u. 18 Taf. Berlin: J. Springer 
1913. (XVIII, 896 S.) 8  °. Geb. 22 JC.

Auch von diesem Bande läß t sich zusammenfassond 
sagen, was schon boi Besprechung des d ritten  und fünften 
Bandes des Werkes ausgoführt* wurde, daß  es als ein
gehendes Lehrbuch für don E lektroingenieur und S tu 
dierenden an erster Stelle stobt. Gegenüber der ersten 
Auflage sei hier nur auf die genauere B ehandlung der Voll- 
polmaschinen, entsprechend dor zunehm enden Bedeutung 
der Turbogeneratoren, und  auf dio Aufnahm e der elektro
mechanischen R egulatoren in dem  A bschnitt über selbst
tätige Regelung dor W echselstrom m asohinen hingowiesen, 
weiter noch auf das K apite l übor Pendclerscheinungen 
und dio eingehende B erücksichtigung des K om m utie
rungsproblems boi Anwendung von W endepolen für den 
Betrieb von Einankorum form ern.

Perner sind der R edaktion  folgende W erke zugegangen : 
Annuaire [du] Comité des Borges de France 1913—1914- 

Baus (7, Rue de M adrid): Selbstverlag des Comité 
[1913], (1205 S.) 8°. 10 fr.

Annuaire [du] Comité Central des Houillères de France. 
Houillères — mines do fer. 19iéme année —  1913. 
Paris (55, Rue de Cliâteaudun) : Selbstverlag des Comité 
Central etc. 1913. (1070 S.) 8°. 10 fr.

B a lth a sa r, A., D iplom-Bergingenieur: Elektrisch be
triebene Fördermaschinen. M it 62 Abb. (Sammlung 
Göschen. 078. Bdchon.) Berlin u. Leipzig: G. J . 
Göschen’scho Verlagshandlung, G. m. b. H ., 1913. 
(120 S.) 8» (16°). Geb. 0,90 JC.

Bauer, Dr. G., D iroktor der Vulcan-W orke, und O. 
L asche, Direktor der T urbinenfabrik der AEG: 
S c h iffs tu rb in o n . U nter M itwirkung von Ingenieur 

L u d w ig , Abtoilungschef der Vulcan-W erke. Mit

254T extabb ., vielen Tab. u. 6 Taf. 2., vorm. u. verb. 
Aufl. E rgänzungsband (zu dem W erko): Berechnung 
und K onstruktion dor SchifLmaschinon und -Kessel. 
[Von Dr. G. B a u e r .]  München u. Berlin: R. Olden- 
bourg 1913. (XV, 442 S.) 8°. Geb. 15 JC.

B e r o o v itz ,  ®tpI.*Qttg.: Tarife und Tarifapparate. Mit 
52 Abb. (Aus „H elios“ 1913, Nr. 24/27.) Leipzig: 
Hachm eister & Thal 1913. (50 S.) 8°. 1,50 JC.

Berichte des Versuchsfeldes für Werkzeugmaschinen an der 
Technischen Hochschule Berlin. Hrsg. von Professor 
$r.«ftug. G e o rg  S c h le s in g o r ,  Charlotten bürg. Berlin: 
J. Springer. 4°.

H . I I I .  1. H a r m ,  3)r.«(ynp. R u d o l f :  Untersuchungen 
an Preßluftwerkzeugen. Mit 38 Textabb. —  2. S e h le 
s in g  o r, (Sr.-ftng. G., Professor an der Technischen 
Hochschule Berlin: Der deutsche (metrische) Bohr- 
kegel für Fräsdorne. M it 30 Textabb. 1913. (34 S.) 
2 Jl.

B la i r ,  A n d ro w  A lo x a n d e r :  The Chemical Analysis 
of iron. A completo account of all tho best known 
mothods for the  analysis of iron, Steel, pig-iron, iron ore, 
limostone, slag, clay, sand, coal, coko, and furnace 
and producer gasos. 7 lh cd. Philadelphia and London: 
J. B. L ippincott Company 1912. (X IX , 348 S.) 8°. 
Geb. s  18/—.

Hi Dio erste Auflage dieses W erkes erschien im Jahre  
1888, die siebente 1908; das Buch h a t also offenbar 
in  verhältnism äßig rascher Folge in don Ländern 
der englischen Zunge eino große Verbreitung gefunden. 
Das uns vorliegende Exem plar träg t ebenfalls die Be
zeichnung „7. Auflage“ , daneben aber dio Jahreszahl 
1912 (an sta tt 1908), dürfte  also wohl einem kürzlich 
veranstalteten unverändorton N eudruck dor Ausgabe 
von 1908 entstam men. Im  Jah re  1892 ist von dem 
W erkoauch cinedeutsckoUebersetzung veröffentlicht und 
diese damals ebenso wie das Original (2. Aufl.) in unserer 
Zeitschrift anorkonnond besprochen wo.den.* T ro tz
dom h a t diese Ucbertragung d  o dam als nach kurzor 
F rist erw artete Neuauflage bis heuto noch n ich t erlebt. —  
Die wiederholten Bearbeitungon der englischen Original- 
Ausgabo haben don In h a lt des Buches nam entlich durch 
Analysonmethoden erweitert, die in der zunehm enden 
Verwendung von Legierungsmetallen boi der Stahl- 
hcrstollung ihren Grund finden, also vornehmlich 
dio Untersuchung von Sonderstählon zum Gegonstando 
haben. jß

C a ro , H o in r io h :  Gesammelte Reden und Vorträge.
(Herausgegoben von A m a lie  C aro .) Leipzig: O. Spa
nner 1913. (231 S.) 8° (10°). K art. 4 Jl.

C lif fo rd ,  W il l ia m  K in g d o n :  Der Sinn der exakten 
Wissenschaft, in gemeinverständlicher Form  dargostellt. 
Mit 100 Fig. Deutsche Uebors. nach der 4. Aufl. des 
englischen Originals von Dr. H a n s  K lo in p e te r .  
Leipzig: J . A. B arth  1913. (V III, 282 S.) 8°. 6 J l,  geb. 
6,75 JC.

K u h lo ,  Dr. jur. A l f r e d :  Kathedersozialistische Irrwege. 
Mit besonderer Berücksichtigung der W irksam keit 
und der Lehren des Universitätsprofessors Dr. B ren
tano. München: Verlag dor Allgemeinen Zoitung,
G. m. b. H., 1913. (75 S.) 8°. 1,20 Jl.

Studien, Technische. Hrsg. von Professor Dr. H . S im o n , 
B ibliothekar der Kgl. Technischen Hochschule zu 
Berlin. Berlin-Oldenburg: G. StaUmq. 8 °.

H. 1. E is n e r ,  iSr.-Qng. R u d o l f  O t t o :  Die Her
stellung von Siederöhren mit überlappt geschweißter Naht 
und Versuche über die Schweißbarkeit des Materials. 
Mit 91 Abb. 1913. (VII, 103 S.) 4,50 Jl.

W e in s c h e n k , Dr. E r n s t ,  a. o. Professor der P e tro 
graphie an  der Universität München: Petrographisches 
Vademekum. Ein Hilfsbuch fü r Geologen. 2., verb. 
Aufl. Mit 1 Taf. u. 101 Abb. Freiburg im Breisgau: 
Herderscho Vorlagshandlung 1913. (V III, 210 S.) 8 °. 
Geb. 3,20 Jl.

* Vgl. St. u. E. 1912, 19. Dez., S. 2155/6. * VgL St. u. E. 1891, Sept., S. 785; 1892, Okt., S. 890.
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Vereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

F ü r die V ereinsbib lio thek sin d  e ingegangen :
(Die Einsender sind mit einem * bezeichnet.)

Bergwerks-Aktien-Qesdlschaft, Gelsenkirchener*, 1873-1913. 
(Mit zahlr. Abb. im  T ex t u. auf Taf.) (Düsseldorf 1913.) 
(24 S.) quer-4°.

Bericht über die Tätigkeit des technischen Aufsichtsbeamten 
[der] Südwesldeutsche[nJ Eisen- Berufsgenossenschajt* 
im Jahre 1912. [Saarbrücken 1913.) (12 S.) 4°.

Bericht des technischen Aufsichtsbeamten [der] Hütten- 
und Walzwerks-Berufsgenossenscha/l*, Gewerbe-Assessor 
Michels für das Jahr 1912. (Essen /R u h r 1913.) 
(31. S.) 4°.

Bericht über die Verwaltung der Westfälischen Berggewerk- 
schaflskasse* während des Rechnungsjahres vom 1. April 
1912 bis zum 31. März 1913. (Mit 3 Beil.) Bochum  1913. 
(39 S.) 8°.

Bericht über die Verwaltung der Schlesischen Eisen- und 
Stahl-Berufsgenossenschajt* für das Jahr 1912. (0 . 0 . 
u. J .)  (30 S.) 4°.

Bericht über die Kgl. Technische Hochschule* zu Berlin 
für das Rektoratsjahr vom 1. Juli 1912 bis zum 30. Juni 
1913. (Berlin 1913.) (58 S.) 8°.

Bericht, Achtundzwanzigster, über die Verwaltung der 
Knappschafts- Berufsgenossenschajt*. Für das Jahr 1912. 
Berlin 1913. (2 B l., 105 S.) 4°.

Chronik der Königlichen Bergakademie* zu Clausthal 
für das Studienjahr 1912/13. C lausthal 1913. (70 S.) 8°.

G o le m a n , A. P ., Ph. D .: The Nickel Industry, with 
special refcrence to the Sudbury Region, Ontario. (W ith  63 
pl. and 8 geological m aps.) O ttaw a 1913. (V III, 
198 S.) 8°. [D epartm en t of Mines, Canada, Mines 
Brauch*.]

Denkschrift zur Förderung des Deutschtums in China. [Hrsg. 
von der] D e u ts e lie [n ]  V e r e in ig u n g  S c h a n g h a i .  
(Bramen 1913.) (54 S.) 4°. [O stasiatischer Verein*, H am 
burg.]

* Vgl. S t u. E. 1913, 2. Okt., S. 1657/9.
Geschäftsbericht des Zentral-Komitces [des] schweizerische[ n] 

Ingenieur- und Architekten- Verein]s]* für die Berichts- 
Periode von Ende Juli 1911 bis Ende Juli 1913. (Zürich 
1913.) (37 S.) 8°.

Hauptversammlung, 4L, (des) Dampfkessel-Ueberwachungs- 
Vercin[s[* zu Siegen, 1913. (Siegen 1913.) (72 S.) 8°.

I n o k u t y ,  A r iy a :  Technical Papers. (W ith fig & pl.) 
Compiled and  published by The Celobration Com mittee 
for th e  Occasion of Prof. In o k u ty ’s 25Yoars Occupancy 
of tho Chair of Engineering, Tokyo Im perial University. 
Tokyo 1913. (X I, 445 u. 144 S.) 4°. [Society* of Mecka- 
nical Engineers, Tokyo.]

Jahresbericht, 27., der Südwestdeutschen Eisen-Berufs- 
genossenschajt* für das Rechnungsjahr 1012. (Saar
brücken 1913.) (39 S.) 4°. .

Jahresbericht der Handelskammer* zu Elberfeld, 1912 
Zweiter, statistischer Teil. E lberfeld 1913. (69 S.) 8°.

Jahresbericht der Handelskammer* für den Kreis Siegen 
für das Jahr 1012. Siegen 1913. (2 Bl., 68 u. 36 S.) 8°.

Jahresbericht des Vereins* für die bergbaulichen Inter
essen Elsaß-Lothringens für das Jahr 1912. (M it Beil.) 
S traßburg  1913. (72 S.) 4°.

Jahresbericht des Vereins* für die bergbaulichen Inter
essen im Oberbergamtsbezirk Dortmund für 1912. 2. (Sta
tistischer) Teil. Essen (R uhr) 1913. (67 S.) 4°. 

L e y d e * ,  O s k a r  : Erinnerungen an Adolf Slaby's Jugend
zeit. Hrsg. vom Akadem ischen Verein „Hütte“ (Mit 
1 Bildn.) B erlin 1913. (19 S.) 8°.

Methods of analysis of carbon free melals, produad bg 
the aluminogenelic method. New York 1913. (20 S.) 81. 
[Th. G oldschm idt, A.-G.*, Essen-Ruhr.]

A enderungen  in  der M itgliederliste.
Bechen, G. von, Ingenieur, Düssoldorf, Halskestr. 3. 
Bingd, Carl, G eschäftsführer der Ariston Formstaub- 

W erke m. b. H ., Kupfordrelt.
Emrich, Wilhelm, H üttoning., Tcilh. u. Geschäftsf. d. Fa.

Wilh. u. O tto Em rich, Giessen, Bahnhofstr. 41. 
Gascard, Ernst, Sipt.'^jtig., Braunschweig, Brabantstr. 3. 
Genlsch, Wilhelm, Geh. R egierungsrat, Mitglied des Patent

am ts, Berlin-W ilmersdorf, Brandenburgiscko Str. 24. 
Gilles, Christian, D irek to r der Berliner Gußstaklf. u. 

Eiseng. Hugo H artu n g  A. G., Berlin-Fiiedrichsfelde, 
B erlinoritr. 100.

Harzer, Dr. phil. Albert, Hannover, Im  Moore 15. 
Hennes, Heinrich, D irek tor des Eiscnhüttcmv. Keula 

bei M uskau, A. G., K eula, Obcrlausitz. - 
Korofkcwitsch, Grigori, Reg.-Ingenieur, Sartana, Gouv.

Ekatorinoslaw , Russland.
Neuhaus, Ernst, B etriebsleiter des Preß- u. Walzw., .4. C., 

Reisholz bei Düsseldorf, Hoyestr. 256.
Petersen, Or.'Qltg. Otto, stellv. Geschäftsführer des Vereins 

deutscher E isenhüttenleute, Düsseldorf - Grafonbcrg, 
Brehm str. 30.

Reisenarlh, Hans, Botriebsingeniour des Röhrenwalz», i  
Fa. Thyssen & Co., Mülheim a. d. Ruhr, Charlottenstr. 11 

Scharnier, Friedrich, Betriebsingenieur, Erkelenz, Kück- 
hovener Chaussee 4.

Seidemann, Wilhdm, Oberingenieur, Essen a. d. Ruhr, 
Droilindonstr. 92.

Ste/fe, ®t.*3;ng. Hermann, Stahlwerkschef der A.-C.
B rem erhütte , Geisweid, K aiserstr. 39.

Steinbecker, Karl, Oipl.-^ng., Westend boi Charlottenburg,
Ebereschonallce 39 a.

Weck, Friedrich, Ingoniour der Masehinonf. Sack, G. m.
b. H ., Düsseldorf-Rath.

Zolling, Kurt, ®ipt.»£yitg., Stahlwerksing, der Westf. Stahlvr., 
Bochum, H ubertusstr. 10.

N e u e  M itg lie d e r .
Bauern/rcund, David, Filialleiter d. Fa. Schweitzer & 

Opplor, Düsseldorf, Graf-Adolf Str. 21.
Johannsen, Dr. phil. Otto, Chemiker der Halbergerhütte, 

Brebaoh a. d. Saar.
Jordan, Otto, V orsteher der Kommandito des Schics.

Bankvereins, Gleiwitz O. S.
Kröger, Heinrich, D irektor d. Fa. F. Schmidt, Dampf 

kcsselfabrik, Hallo a. d. S., Ivönigstr. 63. 
Ritzerfdd, Karl, 3)ip(.*Qitg., Oboring. des Eisenw. Nürn

berg-A. G. vo rm .^J._ 'l’afel & Co., Nürnberg, Aeuücrc 
Sulzbacherstr. 39.

V e r s to r b e n .
Fuchs, Otto, Oberingenieur a. D., Sasbachwalden. 9.10. 

I913.
Weil, Hermann, Fabrikd irek tor, München. 30. 9- 1013.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
w ird am  Sonntag, den 3 0 . N ovem ber d. J ., in der Städtischen  T onh alle zu  Düsseldorf abgehalten.

Am Vorabend der Hauptversammlung, am S a m s t a g ,  d e n  29.  N o v e m b e r  d. J., findet eine 
Versammlung der E i s e n h ü t t e  D ü s s e l d o r f  statt, zu der die Mitglieder des H a u p t v e r e i n s  und 
des V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  hierdurch eingeladen werden.


