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Von Regierungs-Baumeister a.D.

I jer Vortrag von Professor (Or.-Sng. G. Stauber,

Charlottenburg, und die sich daran an-
schlieRende Besprechung gibt mir Veranlassung,
mich Gber die Bewertung einer KWst zu auBern.
Ich darf dabei eine Arbeit des GroBh. Hess. Baurats
Schdberl, Darmstadt, benutzen und verfehle nicht,
hierfir auch an dieser Stelle meinen Dank auszu-
sprechen.

Als Leiter einer tfeberlandzentrale, welche an
ein Hittenwerk angeschlossen ist, begegne ich sehr
haufig ungeniigend geklarten Begriffen (UGber die
Selbstkosten einer KW st am Verbrauchsort, und es
ist augenscheinlich, daR (ber diesen wichtigen
Begriff in den Kreisen der annahernd groften Er-
zeuger und Verbraucher zugleich, eben im Kreise
der Eisenhittenleute selbst, nicht die wiinschenswerte
klare Vorstellung herrscht.

Unter keinen Umstanden ist es angangig, bei der
Berechnung der Selbstkosten, einer KWst den ,,An-
teil der Zentrale* zu vernachlédssigen. Ein ,Staffel-
tarif“, der fir verschiedene Betriebe verschiedene
Preise ergibt, ist notwendig, und es fragt sich, wie
er gestaltet werden muf, um allen Verhé&ltnissen
Rechnung zu tragen.

Elektrische Zentralen, welche Strom verkaufen,
missen eine maoglichst genaue Ermittlung der
Selbstkosten haben, damit eine Preisbildung erfolgen
kann, die den Anschluf'auch grofer Konsumenten
ermdglicht,, ohne daR. die Gefahr eines Verlustes
entsteht. .Die. Ermittlung dieser Selbstkosten in
einem weitverzweigten Netz einer Uebeilandzentrale
ist keineswegs sehr einfach.* Beschréankt man sich mit
seinem Absatz aber auf ein verhéltnismaRig kleines
Gebiet, wie cs.der Raum eines Hittenwerkes dar-
stellt, so ist die richtige Ermittlung der Selbstkosten
elektrischer Energie schon wesentlich leichter zu
libersehen.

Die Kosten der Elektrizitdt sind mehr als die
irgendeiner anderen verk&uflichen Wé&re Schwan-
kungen unterworfen, die von der Art und Weise,

* S. z. B. E. Eleig: Stromtarife fur GrolRabnehmer
elektrischer Energie (Springer 1913).

XLV.,,

Paul Schoenfeld in Wetzlar.

wie der Abnehmer die Anlagen des Elektrizitats-
werkes beansprucht, beeinfluBt werden. Ja die
Selbstkosten &ndern sich sogar mit jeder Ent-
wicklungsstufe dos Kraftwerkes. Es ist im Auge zu
behalten, daR die Selbstkosten der KWst nicht nur
durch laufende Ausgaben fiir den Betrieb entstehen,
sondern daB ganz wesentlich auch Zinsen und
Abschreibungen.der Zentrale nebst Leitungen und
Transformator-Stationen mit ihren Verlusten in
Ansatz zu bringens ind. Es wére grundverkehrt,
etwa die KWst nach den ,mittleren” Selbstkosten
zu bewerten, sondern es ist zu unterscheiden zwischen
,festen“ Kosten fir Kilowatt maximaler
Beanspruchung des Elektrizitatswerks und den
szusdatzlichen“ Kosten fiur entnommene Kilo-
wattstunden.

Dieses allein richtige Berechnungsverfahren ist
in seiner Grundlage zwar schwerer verstandlich, in
seiner Anwendung aber erheblich einfacher, und
alle modernen Elektrizitdtswerke richten ihre Tarif-
politik nach diesem Verfahren ein und haben groBe
Vorteile und eine ungeahnte Entwicklung damit
erreicht.

Die ,reinen Betriebskosten“, die meistens in den
Kraftwerken gewissenhaft verfolgt werden, sind
in ,feste“ und ,zusdtzliche“ Betriebskosten
zu unterteilen.  Als ,zusatzliche* Betriebskosten
gelten die Betriebsausgaben, die fiir jede erzeugte
KWst aufzuwenden sind. Als ,,feste” Betriebskosten
sind dagegen diejenigen Ausgaben zu betrachten,
die von der Menge des Stromabsatzes nicht direkt
abhangig sind, wie die Kosten fiir Personal und Ver-
sicherungen. Feste Kosten der Stromerzeugung
sind ferner alle diejenigen Ausgaben, welche durch
die Hohe des Anlagekapitals bestimmt sind, also die
Ausgaben fiir Abschreibungen und Zinsen und wohl
auch fir Instandhaltung, denn die Héhe des Anlage-
kapitals h&ngt nicht von der Menge der jéhrlich
abgegebenen Kilowattstunden, sondern von der
Hochstbeanspruchung des Werkes in Kilow att ab.

Die Selbstkosten, welche der Stromverbrauch
eines Abnehmers dem Elektrizitdtswerk verursacht,
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1848 Stahl undJEiscn.

bestehen demnach aus zwei Gruppen. Die eine
Gruppe umfalt die Kosten fir die Bereitstellung
des Elektrizitdtswerks mit allen seinen Einrichtungen
und seinem Personal, das sind die festen Kosten,
die von der Hohe der Beanspruchung in Kilowatt
abhdngen. Die andere Gruppe umfalt die Kosten
der eigentlichen Stromerzeugung. Das sind die
zusétzlichen Kosten, die sich nach der Zahl der ver-
brauchten KWst richten.

Um deutlich zu werden,
gereehnet:

Die Zentrale sei an ein Hoehofenwcrk angegliedert
und beziehe von diesem das gereinigte Gichtgas
lediglich zum Betriebe von Gasmaschinen. Der
Preis von 1 cbm Gas (i. M. 830 WE) sei mit 0,14 Pf,
festgesetzt.

Die Ausgaben fiir die erforderlichen Gasleitungen,
einen Gasbehalter und alles, was zum Betriebe
gehort, wie Wasserleitungen, Schaltanlagen, Gebaude,
kommen auf das Konto der Zentrale. Es sei der
Anlagewert zu 210 Jt je installiertes KW an-
genommen, bezogen auf die Nennleistung.

Die Gesamtleistungsfahigkeit der Zentrale be-
trage 15 000 KW Nennleistung, unterteilt in Aggre-
gate von 3 x 1000, 3 x 2000 und 2 x 3000 KW.

Anlagewert insgesamt also 3150 000 JC, hierin
betragen die Kosten des Gebaudes 200 000 JC.

In der Zahlentafcl 1 und 2 sind die Selbst-
kosten fir drei verschiedene Betriebszustdnde der-
selben Zentrale ermittelt. Bei genauerer Durch-
sicht ergibt sich die Trennung in feste und zusatz-
liche Kosten so klar, daB jeder damit rechnen kann.

Die Beispiele in Zahlentafel 3 zeigen deutlich den
EinfluB der dauernden Ausnutzung der Motoren
wie auch der Zentralen. Man sieht, es ist unter
Umstédnden ein Strompreis von 3 Pf. noch ange-
messen, wahrend bei anderen Verhéltnissen ein
Strompreis von 30 Pf. eine ZubuBe bedeuten kann.

sei ein Beispiel dureli-

Gleichzcitigkeitsfaktor.

In diesen Beispielen ist noch nicht beriicksichtigt,
dall die Maxima der einzelnen Betriebe gegeneinander
verschoben auftreten. In welchem MalRe dies ge-
schieht, hdngt naturgemal ganz von den Zufallig-
keiten der Betriebe ab. Es sei hier aber ein Weg
gezeigt, welcher zu anndhernd richtiger Beurteilung
fuhrt.

Die hochste Stromentnahme eines Betriebes nach
den angeschlossenen KW zu bestimmen, fihrt zu
Ungeheuerlichkeiten. Neuerdings werden deshalb
vielfach Zahler mit Maximumzeiger benutzt, welche
hier beschrieben seien. Der Maximumzeiger wird
durch einen Mitnehmer, welcher seinerseits mit dem
Zéhlwerk eines normalen Z&hlers vcibunden ist,
vorgeschoben. Der Mitnehmer wird aber je nach
Ablauf einer beliebig festzusetzenden Zeit, z. B.
einer Viertelstunde,- unter Vermittlung eines Uhr-
werks wieder in die Nullstellung zurlickgefiihrt,
wahrend der Maximumzeiger, ahnlich wie bei einem
Maximumthermometer, stehen bleibt. In der ndchsten

Selbstkoslencrmiltlungbei elektrischen Krgilanlagen auf Huttenwerken.
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Zeitspanne wird der Maximumzeiger nur dann weiter
vorgeschoben, wenn der Mitnehmer weiter als in
einer vorhergehenden Zeitspanne vorriickt. Da der
Mitnehmer durch den Zahler bewegt wird, so zeigt
er eigentlich Kilowattstunden an, welche im Ver-
lauf, z. B. einer Viertelstunde, verfahren werden,

x KWst in Va Stunde sind aber gleich x «4 KW.

Durch Eichung der Skala kann also ohne weiteres
die Hochstbelastung in KW abgelesen werden, mit
welchem im Durchschnitt einer Viertelstunde das
Kraftwerk beansprucht wurde. Die Festsetzung
dieser Durchschnittszeit kann jedem Betrieb an-
gepalt werden. Die Belastungsspitzen, welche héu-
fig nur Bruthteile von Sekunden andauem (Kran-
betriebe) und von den Schwungmassen der Genera-
toren anstandslos durchgezogen werden, werden auf
solche Weise mehr oder weniger eingeebnet. Bei
Betrieben mit starken StoBen, die auch nur Kkurze
Zeit wahren, wird man zu diesem Zweck die Durch-
schnittszeit recht kurz wéhlen, z. B. drei Minuten,
und so das Maximum ermitteln. Fihrt man das in
allen Betrieben durch, so wird die Addition der
einzelnen Maxima dem der hdchsten Zentralen-
leistung schon ndher kommen. Letztere ist durch
registrierende Instrumente zu ermitteln. Immerhin
wird auch dann noch ein Gleichzeitigkeitsfaktor ein-
zufihren sein, der haufiger nachzuprifen ist. Ergibt
sich dieser z. B. zu 0,9, so andert sich die Be-
rechnung der Selbstkosten des Beispiels | a wie folgt:

50 KW mai., 300 000 KWst,

feste Kosten 50 m6G,40 -09 . 2988 .11
zusatzl. Kosten 300000.0,945 . 2830,
10 5523 X,

d. i. fur 1 KWst = 1,941 Pf.

Bei einem W alzwerk, das besonders stoBweise
arbeitet, sind folgende Verhaltnisse sehr gut méglich:

MotorgriiRe Dauerleistung 3000 PS, Maximum-
anzeiger 2500 KW.

1. Zahlerangabe Jahresleistung 5 000 000 KWst.

Selbstkosten bei Betriebszustand Il.

Feste Kosten jo KW maX.....nn 52,21
Gleichzcitigkeitsfaktor der Zentrale . . 0,9
2500-52,21 .0,9 e 117 500 JC

5 000 000 .1,04

100 s A 2 @@->K
109 500 JC,
d.i. fur 1 KWst 3,39 Pf.
2. Dasselbe Walzwerk soll nur in der Tag-
schicht arbeiten, dann bleibt die Hodchstentnahme
wie vor = 2500 KW.
Die KW st werden nur 2 500 000 betragen.
Feste Kosten wie vor 117 500 XC
zusatzl. Kosten 2500222104 2G 000 ,,
143 500 JC,
d.i. fur 1 KWst 5,74 Pf.
Verluste.

Zu beachten sind jetzt noch die Verluste in den
Zuleitungen und Transformatoren.
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a) FiirH Ocllspcannungsm 010ren,welchedirekt
mit der Zentralenspannung arbeiten, kommen nur
Leitiingsvcriuste i, B M | ;* * wf,de, zwar,uch
dureb das Maximum der Beanspruchung der Kabel
beeinfluBt, aber es lohnt sich nicht, hierflr eine be-
sondere Berechnung nach festen und zusatzlichen
Kosten aufzustellen, es geniigt die Schatzung je

nach der Kabclbeanspruchung, z. B. dal 3% der
entnommenen KWst noch von der Zentrale fir
Kabelverluste mehr zu Kisten sind Diese KWst
kénnen mit dem ,mittleren W erte eingesetzt
werden.
In den Beispielen fiur das Walzwerk sind also
noch hinzuzuschlagen:
Zu 1) 3% Verluste von 5000000 KW st
2,608 « 3 m5 000 000 ,,
zu je 2,60S Pf. — —-mmoe-— — - — 3920 IC
Dadurch steigen die Gesamtkosten
auf 173 420 M, d.i. fir 1 KWst am
1Y, o] {0 Y = 3,47 Pf
Zu2) 3% von 2500000 KWst zu je N
2,008 Pfoeeiceiieeer s = 19(° Ji

Ge~mtkoston 145 460

b) Fir Motoren mit transformierter Spannung
sind aufer den Leitungsverlusten noch die Trans-
fonnatorverluste zu beachten. Ein Beispiel spricht
deutlich:

Transformatoren von 7000 KW Normalleistung
seien standig eingeschaltet, also 8760 Stunden lang
im Jahr.

Der Leerlauf-Verlust betrage 1,1 %,

d j 7000e1,1 8760 _ aggg KWst im Jahr
100 '

Bei Belastung kommen noch 1 bis 2, im Mittel
also 1,5% Verluste hinzu. Es genlgt, dies zu
schétzen.

ist die Summe der niederspannungsseitig abge-
gebenen KWst = 20 000 000, so hat die Zentrale
hierfir folgendes Mehr aufzubringen:

Das Stahlwerk Julienhitte und das ElektrostaMwerk Baildonhiitte.

Stahl und Eisen. 1849

675 000 KW st Transformator-Lohrlaufa-Verluste,
300 000 KW st Transformator-Betriebs-Verluste,
29 g jg-
luste,
zusr2T75000 KW st.
j)as sjlld 20,8 % der an den Z&hlern der Abgabe-
steUen ermittelten KWst.
Als Preis kann mithinreichender Genauigkeitwieder
der mittlere Kilowattstundenpreis eingefiihrt werden.
BRi jd ({Ur Betriebszustand II}
50 KW max., 300000 KWst,
faktor 0,9

1-5% =

> «

Gleichzeitigkoits-

fosto Kosten 50 °0,9 52,21 .....ccccoeveveneene 2350X
zusétzl Kogten 300 000-1,04 _ 3120
100
Verluste = 10,8% = 32400 KWst je
2,608 Pf. mittlere Kosten . 845
6315 .It,
d. i.= 2,103 Pf. fir 1 KWst am Motor.

Diese Betrachtungen zeigen den Weg, den man zur
Ermittlung der wirklichen Selbstkosten gehen muR.

Je nach Art des Betriebes und auch jo nach der
Gesamtausnutzung der Zentrale &ndern sich die
Selbstkosten in recht weiten Grenzen. Die Ermitt-
iungcn missen deshalb haufig wiederholt werden,
mindestens jahrlich. Vor jeder schablonenhaften
Ermittlung kann aber nicht genug gewarnt werden,

Der Anteil der Verteilungsanlagen an den Selbst-
kosten und die Verluste sind bei den weitverzweigten
und héufig sehr schlecht ausgenutzten Ueberland-
zentralen naturgemaB von weit grofRerer, ja aus-
schlaggebender Bedeutung, deshalb ist die Berlick-
sicktigung aller Verhaltnisse bei Bildung eines Tarifes
nicht zu umgehen und nur auf der Grundlage vor-
stehender Berechnungsmethode mdglich,

Aber auch alle Hittenwerke sollten meiner Ansicht
nach von der angefiihrten Berechnungsmethode Ge-
brauch machen, damit sie vor der Entscheidung
Gber die Antriebsart einer Ncuanlage vollstandige
Klarheit Gber die zu erwartenden Kosten besitzen.

Das Stahlwerk Julienhttte und das Elektrostahlwerk Baildonhitte.

(SchluR von Seite 1770.)

Das Elektrostahlwerk Baildonhutte.

PVeAusfuhrungdesBetriebsgebdudesinEisenbeton
verdient besonderes Interesse; es dirfte dies
der erste Fall sein, daB ein Stahlwerksgeb&ude diese
Bauart nicht nur in den Nebenrdumen zeigt. Dal
die Erfillung aller betriebstechnischen Forderungen
gelungen ist, zeigt Abb. 9; die erfreulich &sthetische
Wirkung des Ganzen zeigen die Abb. 10 und 11;
zur vollen Geltung diirfte das Gebaude nach Aus-
fuhrung der geplanten Erweiterungsbauten kommen.
Heute besteht das Geb&ude aus der GieBhalle
von 16,9 m 1 Breite, der 10,45 m breiten Ofenbiihne
und einem 5 m breiten Anbau, der Schaltraum,
Bureaus usw. enthélt. Die L&nge des Gebdudes
betrdgt 26 m, so daR sich folgende AusmaBe er-
geben:

GieBhalle.iiiene,

Nebenraumo

Unter diesen Nebenrdumen und der Ofenbiihne
liegt ein rd. 3 m hoher Lagerraum von 400 gm, in
dem wertvollere Kohmaterialien, die Wage, samt-
liehe Hochspannungsschalter, die Ofentransforma-
toren, ein rotierendes Gleichstrom-Umformeraggregat
usw. ihren Platz gefunden haben,

Die Hauptarbeitsraume, Gielhalle und Ofenbiihne
sind unter einem Dache vereinigt. In Ricksicht
auf die fur spater vorgesehene Erweiterung der An-
lage durch einen Martinofen von rd. 15 t Fassungs-
raum ergeben sich Pfeiler- und Kranbahnabmessun-
gen, die lber das augenblickliche Erfordernis hinaus-
gehen; insbesondere kommt diese Riicksichtnahme
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auch in der stattlichen Hohe der Haupthalle, die
bis Oberkante Laterne 23,7 m millt, zum Ausdruck.

Die Hauptabmessungen, die sich auch aus der
Abb. 9 ergeben, sind folgende:

Laufbahn des 25-t-GieBkrans 11 m Uber Huttensohle
5-t-Blockkrans 14,1 ,, ,, »

. ,» Chargierkrans 125 ,, . ”
OfonbUhnNo.c 30 ., ., »
Scheitel der Haupthalle . . 21,05, ., »
Lichte Hohe der Ofenbilmo . 13,0 bis 15,5 m tber Ofen-

biihno.

Das Gerippe des heutigen Gebaudes wird von
finf starken Gelenkbogentrédgern gebildet; um eine
beiderseitige Verlangerung jederzeit zu ermdglichen,
sind sadmtliche Binder freitragend ausgefihrt.

Die ungleiche Einteilung der Felder zwischen
den Bindern, abwechselnd je 5 und 8 m, ergab sich
ganz natirlich aus der Lage der beiden zunéchst zur
Ausfiihrung gekommenen Oefen. Die Anbringung
dersehrkréftig gehaltenen Be-
tonbalken fir die Kranbahnen
gehtaus derAbb.llhervor. Sie
sind in natlirlicherweise an den
AuBenpfeilern des Bauwerks
und an einerp endelndenBlittel-
stiitzc angebracht, die eine
besonders starke Lé&ngs- und
Bigelarmierung erhalten hat.

Ro/omvtinvid/e

Scljorns/sir

rorQo 7/fere
fral7° ;i
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Die Decke des Gebéudes ist ganz in Stampfbeton
ausgefiihrt, ebenso die Arbeitsbiihne selbst. Ein
Schutz des Stampfbetons gegen heile Schlacke
und Eisenstiicke hat sich bisher nicht als nétig er-
wiesen, so daf der Plattenbelag mit all seinen
Unzutragliehkeiten sich wohl dauernd wird ver-
meiden lassen. Bei der Ausmauerung der Stirn-
wande des Gebdudes mit leichtem Eisenfachwerk
ist auf den bereits oben erwé&hnten weiteren Ausbau
Ricksicht genommen worden.

Bei Erweiterung des Stahlwerks soll zunéchst
noch ein weiterer Girodofen Aufstellung finden;
diesem schlieBt sich dann ein Martinofen an, der nach
Einstellung des jetzigen Martinwerks die Herstellung
billiger Federstahlsorten u. a. m. Gbernehmen soll.
Mit der Aufstellung eines Martinofens mit seinen
Gaserzeugern wird die Verbreiterung dieses Ge-
baudeteils um etwa 11,5 m ndétig. Diese kann bei
der gewahlten Konstruktion ohne weiteres durch

Herausricken der bei-
den letzten Pfeiler er-
folgen.

Zu erwahnenistnoch,
daB samtliche Kontroll-
instrumente sowie die
Regeleinrichtungen des
Girodofens in einem be-
sonderen Schaltraume,

B‘S -ﬂ "

-76350-

6/elirrov

proje?rf/erfe [franrer/angervrp

Abbildung 9.

Gesamtanlage des Elektrostalihverkes Baildonhitte.
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geschiitzt vor Staub und Hitze, untergebracht sind.
Hinter diesem Schaltraum liegt ein kleines Labora-
torium, in dem nach Schnellmethoden wéhrend des

Abbildung 10. Eloktrostalilwerk Baildonhiitte.

Chargenganges die wichtigsten Bestimmungen vorge-
nommen werden, ein Verfahren, das bei der laufen-
denVerarbeitung legierten Schrottmaterials auf Quali-
tatsstdhle sich sehr bewdhrt.

Elektrische Oefen.

Bereits im Jahre 1907 wurde in Baildonhiitte
der erste elektrische Ofen aufgestellt. Damals wurde
ein Kjellin-Ofen gewadhlt, der vom ersten Tage an
seiner Aufgabe, Werkzeugstahle und vor allem hoch-
legierte Nickel- und Wolfram-(Schnelldreh-)Stahle
zu erzeugen, im vollsten Male gerecht wurde. Bis zu
dieser Zeit stand an der Spitze der metallurgischen
Verfahren die Tiegelschmelzerei, die allein der Auf-
gabe gerecht wurde, ganzlich schlackenfreien und
beliebig legierten GuB zu erzeugen. Die Nachteile
der Tiegelstahlfabrikation, die kleinen Einheiten
der Tiegel, die Schwierigkeit,, groRere, gleichmaRig
legierte Blécke zu erzeugen, wurden durch den
»elektrischen* Tiegelofen mit einem Schlage behoben.
Dieser erste elektrische Ofen wurde in den neuen
Stahlwerksbau bernommen.

Die Aufgabe dieses Aufsatzes kann es natirlich
nicht sein, Vor- und Nachteile der einzelnen Ofen-
systeme gegeneinander abzuwdagen. Tatsache ist,
dal wir heute Uber eine ganze Reihe betriebssicherer
Ofensysteme verfiigen, deren Anwendung im ein-
zelnen Falle sich nach dem lokalen technischen und
wirtschaftlichen Bedirfnisse richten muB. So hat
es sich in Baildonhiitte als zweckmaRig erwiesen, dem
Kjellin- einen Girod-Ofen an die Seite zu stellen.
Er erfullt seine Aufgabe, unlegierte Werkzeugstéahle
sowie besonderes Nickel- und Chromnickelstédhle
zu erzeugen, wie sich bereits nach den heutigen
Betriebserfahrungen sagen laRt, einwandfrei.

Ueber die beiden Oefen sollen im Folgenden
noch einige erlauternde Angaben gemacht werden.
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Der Kjellinofen, einreiner Induktionsofen bekann-
ter Bauart, arbeitet in seiner Primérspule mit Strom
von 3500 Volt und 16,3 Perioden. Die luftgekihlte
Spule war urspringlich von einem
wassergekiihlten doppelten Kupfer-
mantel umgeben; die Wasserkiihlung
hat sich nach kurzer Betriebsdauer
als Uberflissig erwiesen. Bei einem
Einsatzgewicht von 1500 kg nimmt
der Ofenbiszul 80KWauf;der Strom-
verbrauch betragtje 1000 kg Ausbrin-
genje nach Schmelzpunkt und elek-
trischem Widerstand der erschmol-
zenen Legierung 700 bis 950 IvWst.
Der Abbrand im Ofen ist geringfiigig,
aufer einer fast genau proportional
zur Zeit verlaufenden Kohlenstoffab-
nahme treten keinerlei Verluste auf,
so daB mit noch groBerer Genauig-
keit als im Tiegel selbst komplizierte
Analysen getroffen werden. Zahlen-
tafel 1ist eine beliebig herausgegrif-
fene Seite aus dem Analysenbuch,
die deutlich die Genauigkeit zeigt.
Zur Bedienung des Ofens sind drei Mann und ein
Kranfiuhrer erforderlich, der auch noch am Girod-
ofen Verwendung findet. Die Materialverwiegung

Abbildung 11. Elektrostahlwerk Baildonhiitte.
Innenansicht (im Bau).

und Anfuhr, GieBgrubenarbeit, Blocktransport usw.
wird von den Ofenarbeitern besorgt.

Die Haltbarkeit des Ofenfutters betragt rd. 20
bis 25 Betriebsschichten; je nachdem zuerschmelzen-
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den Material entspricht dies einer Erzeugung von
50 bis 60 t Stahl. Dann muR die Ausstampfung
aus Dolomit und Teer erneuert werden. Das cigent-

Zahlentafel 1. Durehschnittsanalysen.

jChargen-Xr. 0(/3) %h . e
618 1,10 0,39 0,17 1,04
619 1,16 0,34 0,22 1,03
620 1,16 0,35 0,21 1,12
621 1,11 0,32 0,14 1,07
622 1,13 0,37 0,19 1.10
623 1,09 0,33 0,17 1,07
624 1,13 0,30 0.20 1,10
625 1,12 0,37 0,19 1.10
626 1,15 0,37 0,21 1,11
627 1.11 0,39 0,18 1,08
628 1,13 0,34 0,22 1,08
629 1,11 0,31 0,22 1,10
630 1,16 0,30 0,21 1,11
631 1,16 0,31 0,22 1,09
632 1,17 0,31 0,21 1,11
633 1,13 0,29 0,25 1,07
634 1,15 0,30 0,20 1,14
635 1,14 0.30 0,24 1,07

Durch-

schnitt 1,134 0,333 0,203 1.0S8
Vorge- 1,10 bis etwa etwa 1,05 bis

schrieben 1,15 0,35 0,20 1,15

lieche Ofenmauerwerk hélt eine ganze Reihe von
Herdzustellungen aus. Ein besonderer Vorzug des
Kjellinofens zeigt sich bei der Aufnahme der letzten
Zuséatze, die unmittelbar vor dem Abstich zum Bade
gemacht werden. Infolge der eigentiimlich quirlenden
Bewegung, die das Bad im Sinne des Kraftlinien-
verlaufes des Feldes der Priméarspule ausfihrt, ver-
teilen sich Fcrromangan-, Silizium-, Vanadium-,
Molybdén- usw. Zuschldge innerhalb weniger Se-
kunden gleichmaBig im Bade. Der Verlust selbst
an stark oxydierbaren Stoffen ist gering, da das
Bad stets von einer reaktionsunfahigen, steifen
Schlacke bedeckt ist, die sich beliebig durch Ab-
kriicken entfernen laRt. Ein Fehler ware es, im
Kjellinofen Reaktionen zwischen Schlacke und
Bad hervorrufen zu wollen — d. h. zu raffinieren —,
er ist ausschlieflich ,Tiegelofen“, und erfullt dessen
Aufgabe als Schmelz- und Legierungsapparat in
vervollkommnetem MaRe.

Dort, wo es sich nun darum handelt, groRere
Mengen Stahl bis zur &duBersten Reinheit zu raffi-
nieren, tritt der elektrische Flammbogenofen in seine
Rechte, der die Erzeugung einer heilen, reaktions-
fahigen, oxydierenden und reduzierenden Schlacke
gestattet. Bei der Wahl zwischen den zahlreichen
in der Praxis bewdhrten Systemen: Girod, Heroult,
Keller, Nathusius usw., sprachen vielerlei Erwéagungen
mit, deren Erdrterung neben einer Kritik der ein-
zelnen Systeme allerlei nicht allgemein interessierende
Punkte in diese Zeilen tragen wirde; die Summe
aller dieser Erwéagungen fihrte schlieflich zur Auf-
stellung eines Girod-Drehstromofens (vgl. Abb. 12)
fur eine Kapazitat von 8 t. Das Schaltungsschema
(vgl. Abb. 13) zeigt, daB alle drei Phasen als ge-
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meinsamen Nulleiter das Ofengefal samt Boden-
elektroden haben, die untereinander kurz geschlossen
sind. Die drei oberen Kohleelektroden sind an je
eine Phase angeschlossen, die Isolierung der Kohle-
elektroden untereinander und gegen das Ofengefal
macht bei der niedrigen Phasenspannung (65 Volt)
keine Schwierigkeit.

Der Baildonhitter Girodofen dirfte in Deutsch-
land der erste sein, der mit Drehstrom betrieben
wird. Diese Bauart gestattet, direkt auf das Dreh-
stromnetz ohne Einschaltung rotierender Umformer
zu arbeiten, es wird dadurch nicht nur eine be-
deutende Verringerung der Anlagekosten erzielt,
sondern auch der Umformer und Leitungsverlust
auf das praktisch erreichbare Mindestmall gebracht,

Abbildung 12. Girod-Drehstromofen.

da die drei zur Anwendung kommenden Einphasen-
uniformer unmittelbar unter und neben den Ofen
gestellt werden konnen, so daR die Zuleitungen
sehr kurz und billig werden und in ihnen nur geringe
Leitungsverluste entstehen.

DaR mit den Kosten der Zuleitung und den
Verlusten in ihr bereits sehr stark gerechnet werden
muB, liegt auf der ITand, wenn man bedenkt, dal
von jedem einzelnen Umformer eine Leistung von
durchschnittlich 550 Kilowatt bei nur 65 Volt
Spannung dem Ofen zugefiihrt werden muf3. Diese
Bauart des Ofens ist in neuerer Zeit bei Girodufen
allgemein dblich. Das schmiedeiserne Ofengefa
ist mit den in den Boden eingefiihrten wasserge-
kiuhlten Eisenelektroden leitend verbunden und
gleichzeitig geerdet. Die Kippbewegung des Ofen-
gefales wird durch einen 6% -PS-Drehstrommotor
bewirkt, der durch ein Zahnradvorgelege auf eine



6. November 1913.

unter den Ofen gelagerte Stahlspindel wirkt; diese
Spindel ist fir den Fall etwaiger Bodendurchbriiche
oder HerabflieBen von Schlacke durch ein feuer-
festes Gewdlbe geschiitzt, sie Ubertragt ihre Kraft
durch zwei symmetrisch angeordnete I-lebel unmittel-
bar auf das Ofengefdl. Die Kippbewegung des
Ofens vom Beginn des Abstiches bis zum voll-
standigen Entleeren der Charge ist bequem in etwa
154 Minuten durchfihrbar. Spindel und Motor
sind auch wahrend des Betriebs zuganglich. Fr

den Fall des Versagens des

elektrischenAntriebeskann

durch eine in Reserve ge-

haltene Kurbel der Ofenvon

Abbildung 13.

Schaltungsschema des Girod-
Drehstromofens.

Hand gekippt werden, so dal ein Entleeren auch bei
Betriebsstérungen im Kippmechanismus maglich ist.

Die einzige Ofentiir hat einen wassergekihlten
Rahmen; auf dem Ofengewdlbe liegen drei Kiihlringe,
die die Einfihrungsstellen der Kohleelektroden
schitzen. Der Kihlwasserverbrauch ist ein recht be-
deutender, jedoch haben erfreulicherweise diese
empfindlichen Teile im bisherigen Betriebe zu
keinerlei Stérungen Anlal gegeben. Der Anschlufl
der die Kuhlungen versorgenden Rohrsysteme an
die ortsfeste Steigleitung erfolgt durch metall-
gepanzerte Hanfschlauche, die Abflisse samtlicher
drei Spllsysteme liegen an der rechten Ofenseite
frei und entleeren ihr Wasser in einen groRen Sammel-
trichtcr, so daR stets mit einem Blick die Wirksam-
keit aller Kihlungen beobachtet werden kann.

XLV.3
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Abbildung 12 zeigt die Elektrodenaufhdngung.
Die Elektrodenfiihrung ist eine vollkommen starre.
Die Bewegung der Elektroden erfolgt durch drei
Gleichstrommotoren von je 1% PS Leistung, die
starr am Ofen befestigt sind und samtliche Kipp-
bewegungen mitmachen. Irgendwelche Unzutrdg-
lichkeiten haben sich aus dieser Anordnung nicht
ergeben, da der Uebertragungsmeekanismus sowie
die Motoren vollstandig 6l- und schmutzdicht ge-
kapselt sind. Die ganze Anordnung hat den Vorteil
der UUbersichtlichkeit und leichten Zugénglichkeit.
Fur den Fall des Versagens einer der Motoren ist an
jeder Elektrode ein Handrad zum Bewegen der
Schraubenspindel vorgesehen.

s00P oo

fipptyerdrs -M otor
7SPS

Der Schaltraum ist gegeniiber dem Ofen an der
Rickseite der Bihne angeordnet. In diesem liegen
die zur Bedienung der Hochspannungsschaltanlage
erforderlichen Hebel, der Drossclspulenschalter fir
die Oeltransformatoren sowie die Anzeigeinstrumente
fur die Ofenelektroden. Vor diesen Instrumenten
liegen Handréader zur Bedienung der Kontroller
der Reguliermotoren, so daf ein Mann in der Lage
ist, Ofen und Instrumente zu Ubersehen und die
Kontroller zu bedienen. Im allgemeinen erfolgt
die Elektrodenregulierung durch die bekannten
selbsttatigen Thurysehen Regler, die sogar wahrend
der Einschmelzperiode sehr gute Dienste leisten.
Ferner sind in dem Schaltraum auch die fiur die
Betriebsiiberwachung erforderlichen  Stromzéhler
untergebracht.  Die Vereinigung sdmtlicher MeR-
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und Kontrollinstrumente in einem gegen die Bihne
abgeschlossenen Baum, der einen Ueberblick dber
den Ofen gestattet, hat sich bisher bestens bewahrt.

Der Girodofen ist in Baildonhiitte erst seit einigen
Monaten in Betrieb, so dall sich ein abschlieRendes
Urteil Uber die Betriebsergebnisse noch nicht fallen
lakt. Im allgemeinen scheint er den Erwartungen,
die in ihn bei seiner Aufstellung gesetzt wurden,
zu entsprechen; einige kurze Angaben iber seine
Betriebsweise werden immerhin, auch wenn heute
noch keine Zahlen genannt werden kdnnen, von
Interesse sein.

Der Ofen arbeitet, wie der Kjellinofen, zunachst
nur mit kaltem Einsatz. Er erzeugt in der Haupt-
sache Kohlenstoffstahle sowie niedrig legierten
Werkzeugstahl und Konstruktionsstahle aller Art.
Die Qualitat des erzeugten Materials 148t nichts
zu winschen Ubrig; insbesondere ist die chemische
und physikalische Reinheit eine dem immerhin
teuren Schmelzverfahren durchaus entsprechende.
Der Stromverbrauch betragt je Tonne Stahl je nach
dem Grade der Raffination und der Héarte des er-
schmolzenen Stahles 750 bis 900 KWst, die Chargen-
dauer ausschlieflich der Zeit fur das Einsetzen etwa
sechs bis sieben Stunden. Der Elektrodenverbrauch ist
nach Ueberwindung der ersten Schwierigkeiten in
der Handhabung von Klemmen und Nippeln bereits
auf rd. 12 bis 14 kg/t Stahl heruntergegangen. Die
Haltbarkeit des Herdes ist eine offenbar sehr gute.
Die ersten Zustellungen vmrden jeweils nach wenigen
Wochen herausgerissen, um GewiBheit Uber ihren
Zustand zu schaffen; es wurden niemals irgendwie
nennenswerte Veranderungen (aufRer in der Schlacken-
zone) gefunden. Die jetzige Zustellung befindet
sich bereits Uber sechs Wochen in Betrieb, ohne
irgendwelche Schwierigkeiten zu zeigen. Es st
anzunehmen, dal die auch anderwérts beobachtete
vorziigliche Bodenhaltbarkeit — ob trotz oder wegen
der wassergekiihlten Bodenelektroden, méchten war
heute noch nicht entscheiden — erzielt werden wird.
Fir die Dcckclhaltbarkcit kann heute noch keine
Durchschnittszahl angegeben werden, da die ersten
Deckel naturgemafR infolge der Ungeibtheit der
Bedienungsmannschaft cs zu keiner groRen Lebens-
dauer gebracht haben. Es haben aber heute bereits
Deckel weit Uber 500 Betriebsstunden Haltbarkeit
erreicht, und diese wird sich noch steigern lassen.

Durch die Aufstellung des Girodofens hat die
Leistungsfahigkeit des Baildonhitter Stahlwerkes
in Stahlen hoéchster Qualitdat, wie sie bisher nur im
Tiegelofen erzeugt werden konnten, eine nennens-
werte Steigerung erfahren. War es bisher gelungen,
im Kjellinofen in befriedigender Weise ein Material
zu erzeugen, das dem Tiegelstahl ebenbirtig, in seiner
groBen GleichméaRigkeit sogar Uberlegen ist, so ist
auch der Versuch im Girodofen, ein auf dieser Hohe
stehendes Material zu erzeugen, als geglickt zu
betrachten.  Bekanntlich ist die Feststellung der
Gite eines erstklassigen Werkzeugstahles durch
chemische und physikalische Prifung allein nicht
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mdglich. Eine hervorragende Rolle bei seiner Be-
urteilung spielen die technologischen Proben, die
auf die spatere Verwendung des Materials Riicksicht
nehmen und seine Héartefahigkeit, Schneidhaltigkeit
usw. unmittelbar beurteilen lassen. Derartige Proben,
bei denen neben Schmiede- und Harteversuchen
die Herstellung fertiger Werkzeuge eine grofRe
Rolle spielt, werden laufend in Baildonhiitte vor-
genommen. Die neue mechanische Werkstatte der
Baildonhiitte bietet hierzu die beste Gelegenheit,
auf modernen Hochleistungsmaschinen Stahlquali-
taten aller Art durchzuproben. Die bereits heute
in grolem Umfange durchgefiihrten Versuche, auf
die an dieser Stelle aus Raummangel leider nicht
nédher eingegangen werden kann, haben bereits
ergeben, dall die Qualitatsfrage fur Elektrostahl
bei sachgeméaRer Auswahl des Einsatzes in dem Sinne
als geldst zu betrachten ist, daR die Gleichwertigkeit
gegenliber dem besten Tiegelstahl erreicht ist. Die
groBen Chargengewichte, die der elektrische Ofen
liefert, geben fiir die Fabrikation eine sehr enviinschte
absolute GleichméaRigkeit groBer Quantitaten des
zur Weiterverarbeitung kommenden Rohmaterials,
so daB hierin das Elektrostahlwerk von vornherein
dem Tiegelstahlwerk tberlegen ist.

Ein Blick auf die Statistik der Elektroofen
bauenden Firmen zeigt uns auch, daR die Verbreitung
der Oefen im Laufe weniger Jahre eine lberraschend
groBe geworden ist; Tiegelstahl dirfte bereits heute
in nennenswert niedrigerem MafBe als vor fiinf oder
sechs Jahren in der Werkzeugstahlfabrikation Ver-
wendung finden.

Antriebsvorrichtungen.

Die Baildonhiitte besitzt nur eine kleine elektrische
Zentrale mit einer Leistungsféahigkeit von 300 Kilo-
watt. Die Zentrale besteht aus zwei Drehstrom-
generatoren, die Strom von 500 Volt Spannungen
und 50 Perioden erzeugen. In der Hauptsache be-
sorgt diese kleine Anlage die Beleuchtung des Werkes
und den Antrieb einer Anzahl kontinuierlich ohne
Belastungsschwankungen laufender Maschinen, wie
Ventilatoren usw. Dies allein wirde jedoch ihre
Inbetriebhaltung kaum mehr rechtfertigen, wenn
nicht gerade fir den Elektroofenbetrieb eine Strom-
reserve sehr erwiinscht wédre. Beim Ausbleiben der
Stromlieferung von auswarts muB unter allen Um-
stdanden darauf gesehen werden, dall die Ventilatoren
des Kjellin-Ofens sowie die Kippvorrichtung des
Girodofens, schlieRlich auch der GieBkran im Stahl-
werk in Betrieb gehalten werden konnen, da Sto-
rungen in diesen Teilen Betriebsschwierigkeiten von
groBerer Ausdehnung zur Folge haben wirden.

Der gesamte laufende Strombedarf, inshesondere
fir die Elektrostahléfen, wird dem Leitungsnetze
der Oberschlesischen Elektrizitatswerke entnommen,
die Drehstrom von 6000 Volt Spannung liefern.
Hier interessieren hauptsachlich die Umformer-
anlagen fur die elektrischen Oefen. Der Kjellin-Ofen
hat einen eigenen rotierenden Umformer von 180 KW
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Leistung, der den Drehstrom in Wechselstrom von
16,3 Perioden und 3800 Volt Spannung umwandelt.
Der Girodofen arbeitet, wie bereits erwahnt, mit
drei Einphasendlumformern. AuBerdem ist fir die
Speisung der Elektroden-Regulicrmotoren ein rotie-
render Umformer aufgestellt, der eine 'Leistung
von 40 Kilowatt in Gleichstrom abzugeben in der
Lage ist.

Interessieren dirfte, daR auBer der Dampf-
heizung in dem gesamten Elektrostahlwerk keine
Dampfleitung Verwendung gefunden hat.  Selbst
der Hammer zum Schmieden der Stahlproben wird
elektrisch angetrieben. Die groBe Sauberkeit, die
sich durch ausschliefliche Durchfiihrung des elek-
trischen Betriebes erzielen laRt, macht sich bei der
auch auf &uBerliche Reinlichkeit angewiesenen
Qualitatsstahlfabrikation in jeder Weise bezahlt.

Der vorstehenden Beschreibung der Betriebs-
aidagen der Julienhitte und Baildonhiitte, die zur
Erzeugung des Rohmaterials dienen, soll sich bei
anderer Gelegenheit eine Schilderung der aus-
gedehnten Verfeinerangsanlagen beider Werke an-
schlieRen.

Wir wollen hier nur kurz die Abteilungen auf-
fiihren, die, mit den modernsten Einrichtungen
ausgeristet, in ihrer Gesamtheit einen auf der Hohe

Ueber Silileaquarzite.

Stalllund Eisen. 1855
der Zeit dastehenden Qualitatsstahlwerksbetrieb
darstellen. Die urspriingliche Walzwerksanlage in

Baildonhiitte ist bereits vor drei Jahren durch
Ausbau der schweren TriostraBe und einer Doppel-
duostrecke fir die Walzung von Qualitdtsmaterial
ergdnzt worden. Das Hammerwerk verfligt heute
Uber sieben Dampfhd&mmer und eine dampfhydrau-
lische Presse, die mechanische Werkstatt ist auler-
ordentlich vielseitig fir die Bearbeitung von Quali-
tats-Schmiedestiicken bis zu 6000 kg Stilickgewicht
eingerichtet; seit etwa drei Jahren befinden sich
Spiralbohrerfabrik und Prazisionszieherei in Betrieb
und haben ihre Leistungsfahigkeit in vollem Umfange
bewiesen. Die Nebenbetriebe, Gluherei, Harterei,
Magazine, Laboratorium, Versuchsanstalt usw., sind
mit den modernsten Einrichtungen ausgestattet.

Der Ausbau der Baildonhiitter Anlagen, die
schlieRlich auch durch das Hermineuhutter Kalt-
walzwerk noch eine winschenswerte Ergdnzung
erfahren, ist von dem Bestreben geleitet worden,
bei der frachtlich ungiinstigen Lage Oberschlesiens
eine moglichst weitgehende Verfeinerungsanlage zu
schaffen, die iiber die Grenzen des engeren Industrie-
bezirkes und tGber die Grenzen unseres Zollgebietes
hinaus auf dem Weltmarkt wettbewerbsfahig auf-
treten kann.

Heutige Baildonhiitte.

Ueber Silikaquarzite.

Von Kurd Endeil in Berlin.
(Mitteilung aus dem Eiscnhittenmiinnischen Laboratorium dor Kgl. Technischen Hochschule zu Berlin.)
SchluB von Seite 1775.

m den EinfluB der Temperaturhdhe auf

das Wachsen der Silikaquarzite zu er-
kennen, wurden etwa walnuRgroBe Stiicke im elektri-
schen Kohlegrieswiderstandsofen nach Simonis-Rieke
je zwei Stunden auf 1250°, 1400°, 1500° und 1600° C
erhitzt. Die Temperaturen wurden optisch mit
dem Holborn - Kurlbaum - Pyrometer gemessen und
schwankten in den zwei Stunden bis 1400° um ¢10°,
bis 1600° um + 20°. Die Temperaturen von 17000
wurden im Iridiumofen der Physikalisch-Technischen
Reichsanstalt erreicht und sind bei den Schmelz-
temperaturen der Silikaquarzite eingehend erlautert.
Nach dem Brennen wurden die Proben teilweise
gepulvert und die spezifischen Gewichte in der an-

gegebenen Weise pyknometrisch bestimmt. Dabei
wurden folgende Werte gefunden, die in Schaubild 3
dargestellt sind.

Zahlcntafol 3. Abnahme
wichts verschiedener Quarzite nach zwei-

stindigem Erhitzen auf verschiedene Tem-
peraturen.

des spezifischen Ge-

Spezifisches Gewicht nach zwei-

Quar-  Qualitats- stindigem Erhitzen auf

zit Roh

bezeichnung . . .
N 1250° 1400° 1600°  1600° 1700«C*
| gut 2,04 2,60 242 239 232 221
11 mittel 2,65 2,63 2,42 231 232 —
11 schlecht 2,05 2,64 251 231 2,40 —

* Nur 10 min erhitzt.
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Aus dem steilen Abfall der Kurven geht mit
Deutlichkeit hervor, dal das Wachsen mit steigender
Temperatur sehr rasch zunimmt. Bei 1250 und
1400° ist auBerdem noch ein starkeres Wachsen bei
dem guten Quarzit | zu erkennen, -wahrend sich bei
1500 und 1600° entsprechend der groBeren Um-
wandlungsgeschwindigkeit die Unterschiede etwas
verwischen. Die UnregelmaBigkeit der Kurven bei
1500 bis 1600° C wird zum Teil auch dadurch bedingt,
dal die Temperaturverteilung in den einzelnen
Stiicken nicht ganz gleichméRig war. In den Dinn-
schliffen befinden sich an verschiedenen Stellen noch
nicht umgewandelte Quarze. Die bei 1600° C ge-
brannten Quarzite zeigen die ,,Cristobalitreaktion®“.*
Immerhin ist die Gesamtrichtung der Kurven un-
verkennbar. Bei 1700° C sind alle Quarzite in den
glasig amorphen Zustand (bergegangen mit dem
spezifischen Gewicht 2,21.

~os)\
LIm
%
Tem peratur in °C
Schaubild 3. EinfluB der Brcnntomporatur

auf das Wachsen der Quarzite.

Zusammenfassend &Rt sich also sagen, daB die
Zementquarzite bereits nach den ersten Brénden so
stark wachsen, dal sie sich im Ofen spéter nur noch
wenig ausdehnen konnen, wéhrend dies bei den
Felsquarzitcn nicht der Fall ist. Die Wachstums-
geschwindigkeit (= Umwandlungsgeschwindigkeit in
Cristobalit) nimmt mit steigender Temperatur sehr
rasch zu. Infolge der feiner verteilten Beimengungen
und der dadurch bedingten weitgehenden Sinterung
haben die Zementquarzite nach dem Brennen eine
erheblich groRere Festigkeit als die Felsquarzitc.

2. Identifizierung der Endprodukte.
drei- bis finfmal gebrannten Quarzite zeigenim D{nn-
schliff unter dem Mikroskop ein sehr fein zertrimmer-
tes Grundgewebe mit nur hie und da auftretenden
unverdnderten Quarzen. Man vergleiche hierzu die

* Als , Cristobalitreaktion* bczeichneten R. Ricke
und der Verfasser die durch die Zustandsédnderung des
Cristobalits bei 2300C bedingte Aufhellung einer Cristobalit
enthaltenden Probe beim vorsichtigen Erhitzen tber der
Flamme. Der Vorgang ist besonders deutlich mit bloBem

Auge bei cntglastem Quarzglas und bei Cristobalit-Silika-
steinen zu sehen.

Ueber Silikagmrzite.
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Abb. 5 eines guten, fiinfmal im Porzellanofen ge-
brannten Quarzits. In meiner friheren Unter-
suchung hatte ich diesen Zustand in Ueberein-
stimmung mit P. J. Holmquist* als ,festes Quarz-
glas“ bezeichnet, da sich keine Anisotropie er-
kennen lieB. Neuere Untersuchungen gemeinsam mit
B. Ricke Uber das Verhalten verschiedener Kiesel-
saurematerialien, die mehrmals auf 1450° C gebrannt
waren, haben jedoch den Beweis erbracht, daB diese
anscheinend isotrope Phase beim Erhitzen im
Quecksilberdilatometer bei etwa 230° C eine starke
Volumzunahme erféhrt, die fur Cristobalit charak-
teristisch ist. Eine dilatometrische Prifung eines
fast vollkommen aus Cristobalit bestehenden Silika-
steines ergab folgende Dilatometerkurve (Schaubild 4).
Die drei- bis finfmal gebrannten Quarzite geben den
gleichen Effekt. Nach zehnmaligem Brennen bei
1450° C sind unter dem Mikroskop bereits keilférmige
Zwillinge zu erkennen, die fir Tridymit sprechen.
Eine dilatometrische Unstetigkeit tritt auch hier
noch bei etwa 230° Cein, was auf die Langsamkeit der
Umwandlung des Cristobalits in Tridymit hinweist.

Sehaubild 4. Dilatometrische Abkihlungs-
kurve eines Cristobalit-Silikastcines.

Bei den ganz aus Tridymit bestehenden Silika-
steinen, die den Martinofen passiert haben, kann
kein dilatometrischer Effekt mehr festgestellt werden.

Weniger sicher, aber in einzelnen Fallen zuléssig,
ist die thermische Methode. Bei der Aufnahme von
Abkihlungskurven mit dem Eisen - Konstantan-
Thermoelement kann eine schwache Unstetigkeit bei
229 bis 228° C wahrgenommen werden.

Die mehrmals auf 1450° C erhitzten Quarzite be-
stehen also zundchst aus einem stark zertrimmerten
Grundgewebe von Cristobalit, der sich bei langerem

DieErhitzen in keilférmige Tridymitkristalle umlagert,

wahrscheinlich unter geringer Volumverkleinerung.

3. Die Schmelztemperaturen der
quarziteund Silikasteine. Als Schmelztempera-
turen der Silikaquarzitc werden gewdhnlich Seger-
kegel 35 bhis 36, entsprechend 1755 bis 1775° C, fir
die Silikasteine Sk 34 bis 36, entsprechend 1740
bis 1775° C angegeben. Als Kegelschmelzpunkte

*P. J. Holmquist,
21. Sept., S. 1324/7.

Tonindustrie - Zeitung 1911.
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wurden hierbei die von C. W. Kanolt* umgerech-
neten und gepriften Temperaturwerte F. Hoff-
manns eingesetzt. Der nicht nachgeprifte Sk 36
wurde 20° C hdher als Sk 35 angenommen.

Die vom Verfasser gemeinsam mit F. Hoffmann
und R. Ricke ausgefiihrten Schmelztemperatur-
bestimmungen des aus sehr reinem Quarz hergestell-
ten Cristobalits hatten 16850 + 100 C ergeben. Es
ist sehr unwahrscheinlich, daB die Schmelztempe-
ratur des Kieselsdureanliydrids durch 2 bis 3%
Fe.03 AL20s3und CaO um 60 bis 90° C heraufgesetzt
wird. Die Kegelschmelzpunkte waren aber unter
gleichen Versuchsbedingungen von demselben Beob-
achter ermittelt worden.  Zur Aufklédrung dieses
Widerspruchs war eine Nachprifung der Schmelz-
temperaturen der Silikaquarzite und Silikasteine er-
winscht.

Dank dem liebenswirdigen Entgegenkommen von
Dr. F. Hoffmann konnten diese Bestimmungen
gemeinsam mit ihm in der Physikalisch-Technischen
Reichsanstalt ausgefiihrt werden. Als Ofen diente
der Iridiumwiderstandsofen von Heraus, der mit
Stickstoffspulung benutzt wurde. Die Temperatur
wurde mit einem Iridium-lridiumruthenium-Thcrmo-
element gemessen, das nach der Drahtmethode durch
die drei Schmelzpunkte des Goldes, Palladiums und
Platins geeicht war.  Als Temperaturen wurden
dafir die Werte von A.L. Day und R.B. SosinaiC *
(1063°, 1549° und 1755° C) angenommen, wahrend
die Zwischentemperaturen nach einer quadratischen
Formel fur die Abh&ngigkeit der Thermokraft des
Elements von der Temperatur interpoliert wurden.
Die Quarzitproben, die sich zwischen zwei Platin-
deckeln unmittelbar unter der Lotstelle des Thermo-
elements befanden, wurden je zehn Minuten auf
1650°, 1690°, 1700° und 1710° C erhitzt und daim
nach plotzlichem Abkihlen untersucht.

Erster Versuch bei 1650° C.

Feines Pulver des guten Quarzits | war stark
zusanunengesintert, wahrend ein erbsengrofles Stiick
noch scharfkantig war und keine Schmelzerscheinun-
gen zeigte.

Zweiter Versuch bei 1690° C.

Das gleiche Pulver war zu Tropfen zusammen-
geschmolzen, das Stiick oberflachlich glasiert unter
gleichzeitiger Rundung der Kanten. Entsprechend
den Versuchen mit reinem Quarz schmilzt also auch
Quarzitpulver unter 1690° C.

Dritter Versuch bei 1700° C.

Nachstehende Materialien wurden nacheinander
bzw. gleichzeitig erhitzt, wobei sie durch einen
Platindraht voneinander getrennt waren:

a) feine Pulver von reinem Bergkristall

Brasilien,

aus

* Technologie Paper Bureau of Standard No. 7,
1912, S. 12/15.

** A. L. Day und R. B. Sosraan, Zeitschr. f. anorg.
Chem., 72. Bd.,"1911, 24. Aug., S. 1/10.
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b) erbsengroBes Bruchstiick eines verkaufsfertigen
Silikasteins,

c) erbsengrofes Bruchstiick eines in Tridymit um-
gewandelten Silikasteins,

d) erbsengroRes Bruchstiick eines
umgewandelten Silikasteins,

c) erbsengrofes Bruchstiick eines zehnmal bei
Sk 13 bis 18 gebrannten erstklassigen Silika-
quarzites (A des Schaubildes 2),

f) 6 mm langes Kopfende des Segerkegels 34.

a bis d waren vollkommen geschmolzen und
jedesmal zu einem flachen Kuchen zusammengelaufen,
e stark glasiert mit gerundeten Kanten, wahrend
f nur wenig angebacken war und scharfe Kanten
behalten hatte. Silikasteine sind also bei 1700 0 C
bereits stark flussig, wahrend der etwas reinere
Quarzit nur wenig seine Viskositat verandert hat.
Es wurden daher die bei folgendem Versuch ge-
nannten Proben zehn Minuten auf 1710° C erhitzt.

in Cristobalit

Vierter Versuch bei 1710° C.

a) erbsengroBes Bruchstiick von Quarzit B roh,

b) erbsengrofes Bruchstiick von Quarzit A viermal
gebrannt bei 1450° C,

c) erbsengroBes Bruchstiick von Quarzit D vermal
gebrannt bei 1450° C,

d) erbsengroBes Bruchstick von Quarzit C viermal
gebrannt bei 1450° C,

e) erbsengroBes Bruchstick von

kristall aus Brasilien,

f) ¢ mm langes Kopfende des Segerkegels 35.

a, b und d waren stark glasiert und zeigten
vollig gerundete Kanten, ¢ war zu einem Glas mit
zahlreichen Blaschen zusammengeschmolzen, e war
bereits beim Erhitzen zersprungen; kleine Teile von
1 bis 2 mm Durchmesser waren ganz rund geschmol-
zen, ein groReres Stuck mit 6 bis 7 mm Durchmesser
hatte stark abgerundete Kanten und explodierte
plétzlich nach etwa fiinf Minuten langer Abkiihlung,
wohl infolge innerer Spannungen, in eine Unzahl
feinster Teilchen nach Art der Bologneser Tréanen,
f war matt glasiert und ein wenig gequollen, wirde'
aber als Kegel noch stehen. Die optische Unter-
suchung der Proben aus den Versuchen Il a bis d
und IV a bis e ergab vollige Isotropie und einen
Brechungsindex von 1,46, d. h. den des Quarzglases.

Bei ¢710° C haben also sowohl Bruchstiicke des
reinen Bergkristalls als auch der vier verschiedenen
weniger reinen Silikaquarzite ihre Viskositat stark
verandert. Freilich ist mit Ausnahme des Quarzits D,
der laut Analyse auch den geringsten Gehalt an
Kieselséure (= 96,4 %) besitzt, die Erweichung noch
nicht soweit vorgeschritten, daf eine dem Ublichen
Kegelschmelzpunkt entsprechende Viskositatsdnde-
rung vorliegt. Dazu mag noch eine weitere Tempera-
tursteigerung bis zu 45° C erforderlich sein, was zu
der fur Segerkegel 35 unter gleichen Versuchs-
bedingungen ermittelten Erweichungstemperatur von
1755° C fihren wirde.

reinem Berg-
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Die Schmelztemperatur, die aus praktischen
Griinden mit der beginnenden Viskositatsanderung,
aber nicht mit dem erst bei héheren Temperaturen
eintretenden KegelschmelLzpunkt identifiziert werden
soll, hegt also bei Silikaquarziten in gepulverter Form
unter 1690° C, in etwa erbsengrofen Stiieken unter
1710° C, wahrend die noch mit 2% Kalk versetzten
Silikasteine bereits bei 1700» C eine weitgehende Ver-
flissigung erreicht haben. Die Fehler der Temperatur-
messnng werden dabei — 10» C nicht Gberschreiten.

Zu den gleichen Verflissigungstemperaturen von
Silikasteinen gelangte auch C. W. Kanolt* im
Bureau of Standard zu Washington, der unter ahn-
lichen Bedingungen im Kohlevaknumofen arbeitete
und die Temperaturen optisch bestimmte. Auch er
ermittelte die Minimaltemperatur, bei der etwa
haselnuBgrofe Stiicke gerade ihre Form sichtbar
verdndert hatten. Fur drei verschiedene Silikasteine
fand er 1700. 1705 und 1700* C unter Zugrunde-
legung der gleichen Temperaturskala von Day und
Sosman.

Die im Siemens-Martin-Stahlofen erreichten Tem-
peraturen betragen nun nach den mir von Dr. Lange
zur Verfiigung gestellten Werten

am Gewodlbe . 1700 bis 1720* G
bei den Kopfen, dem Gas- und

Luiteintritt gegentberliegend 1730, 1740® G
Fiammeatemperatur in der Hirte

des O fensS. e 1740 ,. 1770* C

Die Temperaturen wurden optisch gemessen.
Nach Ansicht von Dr. Lange missen gute Silika-
steine diese Temperaturenaushaken, ohne ver-
flussigt zu werden, und tun dies auch. Ganz ab-
gesehen davon, daf die optische Temperaturmessung
des Gewdlbes und der Kopfe in dem wohl nur selten
gasfreien Ofen wegen der zu hohe Werte zeigenden
Flammentemperaturen leicht ziemliche Fehler in sich
birgt, lassen sich die scheinbaren Waiderspriiche
zwischen den im Laboratorium beobachteten Schmelz-
temperaturen der Silikasteine und den angeblichen
Oientemperaturen vielleicht auf folgende Weise er-
klaren:

Durch Strahlung nimmt zunéachst nur die aller-
obersie Ham des Steins die Ofememperatur an und
wird nach unseren Versuchen sofort schmelzen, sowie
diese 1700* C ubersteigt- Nebenbei bemerkt gilt diese
Temperatur nur bei oxydierender Atmosphare. Falls
infolge schlechter Gasregulierung im Ofen durch
Kohlenoxyd oder Kohle Siiziumkarbidbildung ein-
tritt, kobnnen die Steine schon bei tieferer Temperatur
zerstort werden. Die oberste seschmolzene Schicht
bildet eine Glasur, die auch h&ufig an Steinen, die
durch den Ofen gegangen sind, vorhanden ist. Wegen
des starken Temperaturgefalles nach auBen werden
die unter der Glasur befindlichen Schichten des Steins
eine niedrigere Temperatur zeigen, bei der ach ihre
Viskositdt noch nicht gedndert hat. Ein solcher

* C. W. Kanolt, Helling poinis of iire bricix.
Technologie Paper No. 10 of the Bnrean of Standard.
Washington 1912, S. 1.17.
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Stein wird also nieht fortschmelzen, auch wenn seine
Oberflache allmahlich anfangt abzutropfen. Solche
stalaktitischen Gebilde werden ja manchmal beob-
achtet. In meiner friheren Arbeit hatte ich einen
Stein abgebildet,* bei dem eine etwa 2 bis 3 em
dicke Zone ihre Viskositat gedndert hatte, der andere
erheblich groRere Teil dagegen nicht.

Die Temperaturverteilmig in diesem Stein laRt
sich auf Grund der von C.N. Fenner** nach-
srewiesenen, bei etwa 1470° C gelegenen reversiblen
Umwandlung des Tridymits in Cristobalit anndhernd
angeben. Diese Umwandlung ist allerdings ziemlich
trdge, doch dirfte sieh bei der langen Zeitdauer im
Martinofen das Gleichgewicht wohl einstellen. Danach
wirden die Tridymit enthaltenden Silikasteine keine
héhere Temperatur als etwa 1500° C gehabt haben,
wobei keine Viskositdtsdnderung eintritt, wie ich
bei zweistiindiger Erhitzung auf 1600° C feststellen
konnte. Erst bei héheren Temperaturen tritt Cristo-
balit auf, der sieh daher auch meist in der mit einer
Glasur versehenen, erweichten Zone oder in ganz
geschmolzenen Steinen findet. An der luftgekihlten
AuBenseite besteht sogar noch unveranderter Quarz,
was auf Temperaturen unter 900° C hinweist.

Die Beobachtungen Fenners, daB sich Tridymit
wirklich oberhalb 1470® C in Cristobalit umwandelt,
konnte ich durch mehrstiindiges Erhitzen eines Tri-
dymitsilikasteines auf 1600° C bestatigen. An der
Oberflache war die typische ,Cristobalitreaktion®
mit bloBem Auge erkennbar: unter dem Mikroskop
zeigte sich eine starke Korrosion der Tridvmitkeile.
Noch deutlicher war die Reversibilitdt der Umwand-
lung bei einem Cristobalitsilikastein. der dreimal im
Porzellanofen bis 1450° C erhitzt war. Besonders an
den verunreinigten Stellen war die Rickbildung von
Tridymitkeilen aus Cristobalit gut sichtbar. Diese
istin Abb.s (Tafel 37) dargestellt. Allerdings wirken
bei den technischen Silikasteinen die Verunreinigungen
als Beschleuniger der Reaktion. Bei reinen Stoffen
konnte wenigstens bei kurzen Zeiten kein Erfolg er-
zielt werden. So bleiben hexagonale Tafeln der nach
den Angaben von R. Sehwarzy bergesteilten Tri-
dymite nach zehn Minuten langem Erhitzen auf
1650® C im Iridinmofen nach dem Abkihlen mikrosko-
pisch unverdandert. Bei 1690° C ist dieser sehr reine
Tridymit vollkommen geschmolzen. Die Angaben
des Tridymitschmelzpunkts von C. Doelter und
P. Quenseljf zu 1575° und 1550° C sind erheb-
lich zu niedrig.

4. Das Znstandsdiagramm und Volumen-

Temperaturdiagramm des Kieselsaure-An-
hydrids. Seit den Arbeiten von Gram Grzimailo,
P. -J. Holmquist und dem Verfasser iber die Kon-
stitution der Silikasteine sind die Untersuchungen

* A. a. 0., Abb. 7.
** C. N. Fenner, Joum. Wash. Ae.id. Sciences 1912,
4. Hez.. S. 471 SO.
t R- Schwarz. Zeitschr. f. anonr. Chem., Bd. 76,

1912. i Juli, S. 422.
TT C. Doelter, Handb. d. Hineralchemie, H. Bd.,
1913 S. 191



6. November 1913.

lber die polymorphen Formen des Kieselsaure-
anhydrids und ihrer gegenseitigen Umwandlungen
fortgeschritten. Einige seinerzeit gemachte Angaben
missen gedndert werden. Zur Erleichterung der
Uebersicht sind die etwas verwickelten Verhéltnisse
in den nachstehenden Schaubildern 5 und 6 auf
Grund der neuesten Ergebnisse von R. Ricke und
dem Verfasser sowie von C. N. Fenner zusammen-
gestellt. Da die Unwandlungstemperaturen teilweise
Gberschreitbar sind und metastabile Formen Vor-

Zahlentafol 4.

Ueber Silikaquarzilc.

Stahl und. Eisen. 1859
betreffenden Temperaturgebiet stabile Form, sondern
zundchst eine metastabile, die sich erst allmahlich
in die stabile umlagert.

Die Stabilitatsfelder der Si0O2-Formen werden
in den Silikasteinen im Ofen realisiert. Es sei nur
an den friher abgebildeten Dreizonenstein erinnert,
der vollkommen die Verhéaltnisse des mittleren
stabilen Schemas erlautert.*

Fir das Wachsen der Silikasteine beim Brennen
bzw. die Verschiedenheit der Volumina der jeweils

Volumina, Kristallformcn, Stabilitats- und Existonzfoldor der Si0O2Formen.

Form Gg\?vciiht V(?Irilenzllen Stztyglit&ts' Existenzgchict Kristall form
°C °C
a-Quarz. 2,05 0,3773 — 150° bis 575° — 150“ bis 575* hexagonal, trapczoedrischj
tetartoedrisoh
3. Quarz. 2,633 0,3798 575° bis etwa 900° 575“bis 1685 (?) hexagonal, trapczoedrisch;
hemiedrisch
a-Cristobalit. 2,33 0,4292 20° bis 230°* 20° bis 230“ pseudoregular
3-Cristobalit. 2,21 0,4525 etwa 1470° bis 1085° 230“bis 1685° reguléar
a-Tridymit 2,32 0,4310 20° bis 130** 20* bis 130“ pseudohexagonal
R-Tridymit 2,32 (?) 0,4310 (?) etwa 900° bis etwa 1470°  130“bis 1085° (?) hexagonal
Si02Glas. 2,21 0,4525 oberhalb 1085° — 1SO*“bis etwa 1700“ amorph
bn zur Verdampfung
kommen, ist nur eine schematische Darstellung stabilen Kieselsdureformen scheint es erwiinscht,
mdglich. auch ein Volumen-Temperaturdiagramm zu geben.

Die zugrunde gelegten physikalischen Konstan-
ten, Stabilitdts- und Existenzfelder der einzelnen
Formen zeigt Zahlentafel 4 und Schaubild 5.

Die ausgczogenenUm-

] wandlungslinien  sind

SO Slos praktisch nicht iiber-

i¢-Crisfohofftfotadil schrcitbar, wéhrend die
J_nUr?OJC . .

r gestrichelten bis zum

o651 _ Schr_nelzpunkt def je-

R-Tridymit ] weiligen Form uber-

| schritten werden kon-
R-Tridym itnf$00°C |

BT e risoafl nen. Eine verschiedene
-1n ~ zC risto .

f-Quarz \ Lage de_s stabilen B-
& s7s°C | Cristobalit- und des
joo H } metastabilen R-Tridy-
|,(|__fh/0rZ | mit- und B - Quarz-
Schmelzpunktes, die
I X-Crisodafi  theoretisch  gefordert

Jomemeeeen Lo . .
metasM e ﬁsfa‘dile xmeasodie ~~ Werden kann, lief sich
Tomay  Jiormen |- Formen bisher  experimentell

nicht feststellen. Als
scheinbar gemeinsamer
Schmelzpunkt wurde
daher der des R-Cristo-
balits = 1685° C angenommen. Die bemerkenswerte
Tatsache, daR sich aus Quarz oberhalb 900° C zuerst
Cristobalit und dann Tridymit bildet, bringt man in
Zusammenhang mit dem von W. Ostwald auf-
gestellten Gesetz der Stufenfolge. Danach bildet
sich bei polymorphen Stoffen nicht gleich die in dem

Schaubild 5.
Das System SiO...

* oc-Cristobalit und cc-Tridymit besitzen in Wirklich-
keit nur ein relatives Stabilitiitsgebict, da bei diesen
Temperaturen a- Quarz die einzig stabile Form ist. Jedoch
sind die Umwandlungsgosehwindigkeitcn unendlich klein.

Das nicht bekannte spezifische Volumen des R-Tri-

dymits wurde dahei zu = 0,4310 angenommen.

Die Volumina der Tridymitformen sind praktisch
nur wenig unterschieden; wenigstens ist die von
H. Le Chatclier** dilatometrisch ermittelte Un-
stetigkeit bei 1300C sehrgering. Wir erhielten seiner-
zeit Gberhaupt keinen Effekt.

Im nachstehenden Schaubild 6 sind die Tempera-
turen auf der Abszisse, die spezifischen Gewichte, die
spezifischen Volumina und die Volumzunahme in
Prozenten des Anfangsvolums des «-Quarzes auf
der Ordinate abgetragen. Die hinter jede Form ge-
setzte Zahl bedeutet die Volumzunahme in Prozenten.
Sehr bemerkenswert ist, daB R-Cristobalit ohne
Volumverdnderung schmilzt. Die metastabile Bil-
dung des Cristobalits oberhalb 900° C ist punktiert
gezeichnet. Daraus ist die geringe Volumverklcine-
rung beim Uebergang in den stabilen Tridymit er-
kennbar.

Die hier angegebenen Werte gelten natiirlich nur
fur véllig umgewandeltes, homogenes, reines Material.
Bei den Silikasteinen verringern die etwaigen
Poren den absoluten Betrag der Volumzunahme.
Meist dirften durch eine geringe Volumzunahme der
Steinsubstanz nur Poren ausgefillt werden, ohne
daB der Stein selbst wachst, was ja allein von prak-
tischer Bedeutung ist. Im allgemeinen gibt dieses
Schaubild aber doch einen MaRstab fiir das Wachsen
der Silikaquarzite und Silikasteine beim Brennen
bzw. im Stahlofen.

* A. a. 0., Abb. 7.
** H. Lo Chatelicr, Compt-. rend. Acad. d. France,

15. Juli 1890.
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Zusammenfassung.

Die geologische Lagerung von la-Silikaquarziten
bei Herschbach im Westerwald und die uUber tertiédre
Braunkohlenquarzite vorliegende geologische Litera-
tur weisen auf folgende Entstehungsart hin: Aus durch
Kohlensdurewdsser tonig zersetzten Eruptivgestei-
nen sind Alkalisilikatldsungen in liegenden Sand in-
filtriert. Aachdiffundierende oder aus im Sand vor-
handenen bitumindsen Stoffen freigemaehte Kohlen-
sdure hat die Kieselsdure als Gel gefdllt imd gleich-

Spez.
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Schaubild C  Volumcn-Temporatur-Diagramm der stabilen

Formen des Svsteins SiCh.

zeitig die Alkalien als Karbonate entfiihrt. Das
Tonerde, Eisenoxyd usw. absorbiert enthaltende Gel
der Kieselsdure bildete den Zement der kinftigen
Quarzite und kristallisierte im Laufe der Zeit auf
dem Wege tber Opal zu Chalzedon und Quarz. Die
infolge der Entstehungsart sehr fern verteilten Ver-
unreinigungen sowie der die Sandkdrner einbettende
Zement bedingen den Wert dieser tertidren Quarzite
fur die Silikasteinfabrikation.

Die von F. Wernicke und E. Wildsclirey
durchgefiihrtc  mikroskopische Untersuchung zur
Bewertung von Silikaquarziten fir la. Silikasteine
wurde als richtig befunden, durch mikroskopische
Prifung der gebrannten Quarzite erweitert und durch

Ueber neuzeitliche Siemens-Martindfen.
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Wachstunisgeschwindigkeitskurven von neuem be-
statigt.

Beim Brennen wandeln sich die Quarzite in
Cristobalit bzw. in Tridymit um, was einer ungeféhren
Volumzunahme der Steinsubstanz um 20 bzw.
14,2% entspricht. Zementquarzite wachsen bereits
bei den ersten Branden so stark, daB sie sich spater
in den Stahléfen nur noch wenig ausdehnen koénnen,
wahrend dies bei den Felsquarziten nicht der Fall
ist.  Die Umwandlungsgeschwindigkeit in Cristo-
balit (= Wachstumsgeschwindigkeit)
nimmt mit steigender Temperatur sehr
rasch zu. Infolge der feiner verteilten
Beimengungen und der dadurch beding-
ten weitgehenden Sinterung haben die
Zementquarzite nach dem Brennen eine
erheblich groBere Festigkeit als die
schlechten Felsquarzite.

Die Minimaltemperaturen, bei denen
etwa erbsengroBe Bruchstiicke ihre Vis-

B-CristoboU f . . i
kositdat merkbarverdndern(= praktische

Sm 6/0s
20°/o/ Schmelztemperaturen), wurden fir ver-
i kaufsfertige, Tridymit- und Cristobalit-
7000°C Silikasteine zu 1700° £10°, fir Silika-

quarzite zu 1710° + 10° C gefunden.
Die Wandlung der Konstitution und
des Volumens der gebrannten Silika-
quarzite und der daraus gefertigten Si-
likasteine wurde an Hand des Zustands-

und Volumen-Temperaturdiagramms  des reinen
Kieselsaureanhydrids erlautert.
Fir die Praxis ergibt sich folgendes: Ein erst-

klassiger Silikaquarzit enthéalt stets einen mikrosko-
pisch erkennbaren Basalzement, besitzt infolge der
sehr fein verteilten Verunreinigungen und der dadurch
bedingten Sinterung nach dem Brennen noch eine
groBe mechanische Festigkeit und wachst bereits
nach dem ersten Brand sehr stark. Auf die chemische
Analyse und den Schmelzpunkt ist weniger Gewicht
zu legen, falls nur etwa 96 bis 98 % Si 0; zugegen
sind. Die Prifung auf Verwendbarkeit von Quarziten
fur die Silikasteinfabrikation erfolgt daher zweck-
mafRig in der genannten Keihenfolge.

Ueber neuzeitliche Siemens-Martin-Oefen.
(Hierzu Tafel 38.)

I-~enjamin Talbot, der bekannte englische Stahl-
mann und unermidliche Vorkampfer fur das
von ihm erfundene kontinuierliche Stahlschmelz-
verfahren, hat auf der letzten Herbstversammlung
des Iron and Steel Institute in Brissel einen kurzen
Vortrag Uber neuzeitliche Siemens-Martin-Oefen
unter besonderer Berlicksichtigung der Kipp6fen
gehalten, der in mehrfacher Beziehung Beachtung
verdient.
Talbot stellt fest, dal die Stahlerzeugung der
letzten 25 Jahre durch eine fortschreitende Verdran-
gung des Bessemer-Verfahrens durch das Siemens-

Martin-Verfahren gekennzeichnet ist. Er erwéhnt,
daB er vor 15 Jahren (1898), zu einer Zeit, als Kipp-
ofen in Amerika ldngst bekannt und auch bereits
in Ungnade gefallen waren, in Pencoyd den ersten
Kippofen in Amerika gebaut hat, in dem er sein
kontinuierliches Stahlschmelzverfahren ausfiihrte.
Seine spater aufgestellten Oefen weichen natirlich
von dieser ersten Form in vieler Beziehung ab; sie
sind fur groBeren Inhalt bestimmt und zeigen manche
Verbesserungen.

Talbot hat sehr recht, wenn er seiner Verwunde-
rung dariiber Ausdruck gibt, daB ganz besonders in
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timncrlichen ProzeR, nicht besehritten hatten.
Einem festlandischen Werke ist es Vorbehalten

gewesen, diesen Vergleich durchzufiihren. Gemeint

ist damit bekanntlich W itkow itz, und es ist das
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ierdienst seines Generaldirektors Dr. Friedrich

Schuster, in einer neu erbauten Stahlwerksanlage”

dem neuzeitlichen groRen feststehenden Martinofen,

dem WeUmanofen und Talbotofen Gelegenheit ge-
ooten zu haben, unter gleichen Bedingungen, also
bei gleichem Einsatz und gleicher Gasbeschaffenheit

XLV.33

Abbildung 1. Ivippofen der Pencoyd lron Worbs,

Talbot ’beschaftigt sich sodann mit den Ein-
wirfen, die gegen seinen Prozel gemacht werden.
An erster Stelle wird behauptet, die Bau- und Er-
haltungskosten seiner Oefen seien héher. Diese Vor-
wirfe seien, wie er naher ausfuhrt, nicht stichhaltig.
An Hand von Zeichnungen des ersten Talbotofens
in Pencoyd (vgl. Abb. 1), der Kihlringe, die er
spéter angewandt hat (vgl. Abb. 2), der Kihlungen
an feststehenden Oefen, ndmlich der Knox-Kihlung*
(vgl. Abb. 3), die in Amerika groBe Verbreitung ge-
funden hat, und der Blair-Kiithlung** stellt Talbot
die Behauptung auf, daB die Anlagekosten, auf die
Tonne erzeugten Stahls berechnet, bei einem grof3en
Talbotofcn von 200 t Inhalt niedriger seien als bei

Abbildung 3.

Kihlungen von Knox
fur Martinofen.

/IOON/rasfen

! “C i
ffopfe einem feststehenden
Ofen von 60 bis 80t
Fassung, da die Er-
zeugungsmenge im
ersteren Fall hoher
ist. Auch die be-
baute Flache und dadurch die Kosten fiir das
Gebaude Uber demOfen sind beim Talbotofcn
geringerals beim feststehenden Ofen, immer

* vgl. St. u. E. 1911, 30. Nov., S. 1972.

** \Vgb St. u. E. 1908, 29. Jan., S. 171; 1910,12. Jan.,

s. 69.

auf
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die Tonne erzeugten Stahls berechnet. Zwischen einem
groBen Martinofen und dem Talbotofen bestehe beziiglich
-Chargiermaschinen, GieBkrane, Laufkrane, Einrichtungen, um
auf Wagen zu gieBen usw., kein Unterschied; ein Vergleich
der Auslagen f. d. t Stahl misse auch hierfir zugunsten
des Talbotprozesses ausfallen. Eigentlich weiche ja nur der
kippbare Teil des Talbotofens von dem neuzeitlichen fest-
stehenden Martinofen ab, denn auch die Warmespeicher sind
beiden Bauarten gemeinsam. In Amerika arbeiten jetzt
feststehende Oefen von 60 bis 80t Fassung, deren Kammern
groBer sind als bei einem Talbotofen von 200 t Inhalt.
Die verschiedenen Ausristungsstiicke des eigentlichen Herd-
kdrpers, wassergekiihlte Tiren, Tarstocke, Kihlkérper usw.,
bestehen bei beiden Ofenarten in gleichem AusmaRe.

Talbot beschéftigt sich hierauf mit den Verwendungs-
zwecken des Ivippofens:

1. als Vorfrischofen,

2. als Stahlschmelzofen, wenn der Ofen bei jeder Charge

entleert wird, und
3. zur Durchfiihrung des kontinuierlichen Verfahrens.

Man mufl dem Verfasser vollkommen rechtgeben, wenn
er sagt, dal die Frage, ob ein Werk einen Vorfrischmischer
braucht oder nicht, in erster Linie eine Hochofenfrage sei;
ist man imstande, Roheisen zu erzeugen, das einen hin-
reichend niedrigen Silizium- und Schwefelgellalt besitzt, dann
braucht man keinen Vorfrischmischer.

Ueber den Betrieb von Kippofen, die jedesmal beim
Abstich einer Charge entleert werden, will Talbot nicht
viel sagen, da er dariiber wenig eigene Erfahrung besitze.

Was den kontinuierlichen ProzeR anlangt, so erklart
Talbot, daR sein Verfahren ohne Verwendung des lvippofens
niemals einen kaufmannischen Erfolg gebracht héatte. Der Kipp-
ofen allein gestattet, beliebige Mengen Stahl ohne Schlacken-
decke abzukippen und ausreagierte Schlacke leicht zu entfernen.

Es wird weitere Kreise interessieren, zu erfahren, welche
Erzeugungsmengen jetzt aus einem 200-t-Ofen, der nach
dem Talbotverfahren arbeitet, erreicht werden. Von naeh-
folgenden Angaben Talbots weifl der Berichterstatter, daf sic
den Tatsachen vollkommen entsprechen:

ohne Vorfrischer . . . 1220—1520 t Stahli.d. Woche
mit Vorfrischer . . . . 1830—2030 t .
mit vorgeblasenem Roheisen 4060 t e .

Es wurde gegen das Talbotverfahren eingewandt, daB cs
nicht einzusehen sei, warum aus einem Ofen von 200 t In-
halt nur 60 bis 80 t fertiger Stahl entnommen und der Rest
zuriickbehalten wiirde. Talbot erwidert darauf, und die
Praxis hat ihm recht gegeben, daR gerade die hohe Tempe-
ratur des im Ofen verbleibenden Metallbades, seine Reinheit
beziiglich der chemischen Zusammensetzung und die An-
wesenheit einer hooherhitzten Schlackendecke wesentlich dazu
beitragen, das Frischen des eingegossenen Roheisens zu be-
schleunigen.

Ein weiterer Vorteil seines Verfahrens sei die Mdglichkeit,
die Schlacke dann abzugiefen, wenn es das Fortschreiten des
Prozesses verlangt. In einem feststehenden Ofen sei die Ent-
fernung der Schlacke schwierig. Talbot begreift daher nicht,
welche Vorteile es bieten kann, einen feststehenden Ofen
zweimal abzustechen, um endlich eine Charge zu bekommen.
Gemeint ist mit diesen Bemerkungen, die er noch weiter
ausfuhrt, das Hoeseh-Verfahren.
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In Tafel 38* hat Talbot die Hauptabmessungen
einer ganzen Reihe von Oefen verschiedener Fassung
zusanuncngetragen und macht darauf aufmerksam,
dal nur bei den groRBeren Kippdfen von 1001 Fassung
und darlber, in denen das kontinuierliche Verfahren
betrieben wird, das Fassungsvermdégen mit der ITcrd-
flaclie und dem Inhalt der Warmespeicher in einem

Abbildung 4.

einheitlichen Verhéltnis steht. Bei den feststehen-
den Oefen bestehe diesbeziiglich gar keine Regel-
maRigkeit.

Abb. 4 zeigt ein Schaubild lber die Temperaturen
der Essengase, unten im Kamin eines 175- bis 200-t-
Talbotofens gemessen. Die Durchschnittstemperatur
betragt 472° C. Talbot bemerkt zum SchluB seines

* In der Tafel ist bei Ofen A fir den Querschnitt
der Luftziige je t 93,9 statt 939 gqcm und bei Ofen G
fir den Querschnitt der Gasziigo 8354 statt 19 100 gcm
zu lesen. Dio Oefen D und E sind, ebenso wie A, B
und C, Talbotofen.

Umschau.
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Vortrages, dal ermitseinen Ausfihrungen den Zweck
verfolge, auf die Vorteile des Kippofens zur Erzeugung
von Stahl in groRen Mengen aufmerksam zu machen.
Nach seiner Ucberzeugung sei, wenn im Martinofen
flissiges Roheisen in Stahl verwandelt werden soll,
der Kipp6fen mit groRem Fassungsvermdgen der ge-
eignetste Apparat.

Temperatur der Essengaso.

Alles, was Talbot in seinem kurzen Vortrage
sagt, ist dem Berichterstatter so aus der Seele ge-
sprochen, dal es ihm schwer fallt, noch etwas hinzu-
zufiigen; er hat sich daher hauptsachlich darauf
beschrankt, einen kurzen Auszug zu bringen. Der
Vortrag enthélt so viel Wissenswertes, daf8 ein auf-
merksames Studium der englischen Quelle wérmstens
empfohlen werden kann. Der Berichterstatter ist
auch der Ueberzeugung, daB in der Stahlerzeugung
bei der Auslibung des Roheisenerzverfahrens dem
Kipp6fen mit grofem Fassungsraum dio Zukunft
gehort. Justus lloimann, Witkowilz.

Umschau.

Elektrische Ausristung eines Hochofenschragaufzuges.

In nachstehender Ausfihrung soll ein neuerer Hoch-
ofpnschragaufzug in bezug auf den Antrieb beschrieben
und die ZweckmaRigkeit der getroffenen Anordnung
nachgewieson werden. Die Beschickung dos betreffenden
Hochofens, der in 24 Stunden 400 bis 425 t Thomasroh-
eisen liefert, geschieht durch einen Schragaufzug, dessen
Fahrbahn von rd. 50 m Lé&nge unter einem Winkel von
65“gegen die Horizontale geneigt ist. Auf dieser Fahrbahn
wird ein mit Koks oder Erz geflllter Forderwagen von
6.t Eigengewicht durch dio Winde, deren Aufstellung
aus Abb. 1 horvorgeht, mittels Soilo hinaufgezogen,
"ahrend ein anderer Wagen vom gleichen Leergewicht
gleichzeitig auf oiner zweiten Fahrbahn abwarts fuhrt.
Der Aufzug ist also doppeltwirkend. Ist der aufwaérts-
gohendo Wagon in seiner hochsten Stellung angekommen,
so kippt derselbe, da die Hinterréder auf geraden Schienen
weitcrlaufon, wéahrend die Vorderrader sich auf um-
gebogenon Laufschienen horizontal bewegen, seinen Inhalt
in den Gichttrichter aus. Dio Aufgabe des Aufzuges ist
taglich 250 Ladungon Erz zu jo 6 bis 8 t und 400 La-

dungon Koks zu je 1,5 t Gewicht auf dio Gichtbihno
oder richtiger in den Gichttrichter zu férdern. Fir jede
Foérderung stehen bei zwanzigstiindigem Betrieb demnach
110 Sekunden zur Verfiigung.

Bei Versuchen an einem nur wenig alteren Aufzug,
welcher dem liier besprochenen in den Abmessungen voll-
standig gloicbt, hatte sich ergeben, da bei einer groBten
Fordergeschwindigkeit von 1,5 m/sek dio eigentliche
Forderung 50 Sekunden in Anspruch nimmt, so daf3, da
bei diesem Aufzug nur insgesamt 600 Zige in 20 Stunden
zu leisten sind, zur Fillung der Férderwagen eine Pause
von 70 Sekunden zur Verfugung steht. Zur Bedingung
gemacht war nun, diese Pause erheblich zu verléngern.
Es genugt aber wohl der Hinweis, dal oiner solchen Ver-
langerung sehr schnell durch die mit der Foérdergeschwin-
digkeit wachsende Leistung des Aufzuges Grenzen gesetzt
werden. Boi dem verhéltnisméRig kurzen Wege und den
grofRen Massen ist cs nicht angangig, dio grofRte Forder-
geschwindigkeit tber 2 m/sek zu steigern. Schon hierbei
ergeben sich, wie dies aus den Abb. 2 bis 4 hervorgeht,
Aufzugsleistungen bis zu etwa 400 PS. Ueber diese Werte
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hinauszugehen, verbietet sich mit Rucksicht auf dio
mechanische Beanspruchung des Aufzuges selbst und auf
die Wirtschaftlichkeit des elektrischen Betriebes. Die
erwéhnten Diagramme zeigen, dafl bei einer grof3ten

Abbildung 1. Schematische Darstellung des Schrag-

aufzuges.

Fordergeschwindigkeit von 2m/sek, die sichindieser Hohe
am meisten empfahl, jede Forderung in 32 Sekunden be-
endet ist, so daR fur dio Fullung der Forderwagen eine
Pause von 78 Sekunden zur Verfiigung steht. Durch eine
weitere Steigerung der Foérdergeschwindig-
keit wirde, selbst wenn sie betriebsmafig
zuléssig wére, keine nennenswerte Ersparnis
an Zeit mehr gewonnen werden. Da daran
gelegen war, die einmal festgesetzte Forder-
geschwindigkeit bei normaler Férderung bei-
zubehalten, so wurden als Aufzugsmotoren
Gleichstrom-NebenschluBmotoren vorgesehen.
Infolgedessen ergaben sich fur die drei wesent-
lichen Bolastungsfalle des Aufzuges, namlich
erstens die Koksforderung, zweitens die Erz-
forderung mit voller Last von 6 bis 8t und
drittens mit halber Last von 3 bis 4 t, die in
den Abb. 2 bis 4 ermittelten Geschwindig-
keits- und Leistungsdiagramme.

Dio Ausschreibungen forderten, daB die
groRte Leistung des Aufzuges auf zwei Mo-
toren verteilt werde, und daR bei geringerer
Leistung des Aufzuges (Koksférderung) nur
ein Motor arbeite, ferner wurde gefordert, daR
einer der beiden Motoren mit verminderter Ge-
schwindigkeit auch die volle Last von 6 bis
8t Erz zu heben vermdge. Diese Forderungen
waren nicht ohne weiteres erfullbar. Wenn
einmal zwei Motoren vorhanden sind, so ist
es nicht zweckmaBig, bei geringerer Leistung
einen der beiden Motoren auBer Betrieb zu
setzen, weil hierzu umstandliche mechanische
und eloktrische Abknpplungen notwendig sind.
Dio elektrische Abkupplung ist unter allen Um-
standen erforderlich, aufdie mechanische konnte
man allenfalls verzichten. Dann ist zwar der
Wirkungsgrad des noch arbeitenden Motors bei
der geringeren Leistung verhaltnismaRig etwas gesteigert,
aber das Mitumlaufen des nicht abgekuppelten zweiten Mo-
tors erfordert soviel mehr Energie, daB sieh durch die ge-
ringfugige Verbesserung des Wirkungsgrades kaum eine
Krafterspamis ergibt, jedenfalls keine solche, welche die
Komplikation der Anlage begriindete. Zu diesen mecha-
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Abbildungen 2 bis 4.
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nischen Gesichtspunkten treten noch Rucksichten elek-
trischer Art.  Wenn einer der beiden Motoren hei ge-
ringerer Leistung dieselbe Geschwindigkeit annehmen soll
wie die beiden Motoren bei voller Leistung, so mussen sio
im letzteren Falle parallel geschaltet sein. Nun bereitet
es aber bekanntlich Schwierigkeiten, zwei mechanisch
miteinander gekuppelte Motoren von der in Frage kom-
menden Leistung parallel arbeiten zu lassen, weil sie bei
nur ganz geringfiigigen Unterschieden in ihren elektrischen
Verhéltnissen sich ganz verschieden an der Leistungs-
Ubernahme beteiligen. Es ist bei derartigen Anordnungen
schon vorgekommen, daB der eino der beiden parallel
geschalteten Motoren immer als Dynamo lief, wahrend der
andere statt der Halfte das Doppelte der Leistung zu
tbernehmen hatte. Ferner muf3 aber nun der eine der
beidon Motoren bei voller Belastung mit geringerer Ge-
schwindigkeit arbeiten kénnen. Diese Forderung bedeutet,
daf dieser eine Motor etwa den doppelten Strom aufzu-
nehmen hat, auBerdem aber vorher die Spannung erheblich
abgedrossclt werden muf3. Da nun der ins Auge gefafite
Ausnahmefall immerhin mehrere Stunden andauem kann,
so mufRte der Motor tGberhaupt von vornherein fur die
doppelte Stromstarke bemessen werden. Alle diese Ge-
sichtspunkte fuhrten dazu, schon einen der beiden Mo-
toren ausreichend zu bemessen, damit er allen Belastungs-
verhaltnissen genugt, und einen zweiten gleichgrofRen
Motor von vornherein derart aufzustollon, daR er, sowie der
ersto Motor eino Beschadigung erleidet, mit dom Aufzug
gekuppelt werden kann.

Beido Motoron sind Gleichstrom-NebenschluBmotoren
fur 500 Volt Netzspannung mit Wcndepolen zur Erzielung
eines funkenfreien Ganges hei etwa 576 Umdrehungen/min,
und zwar erstens aus der schon erwahnten Absicht, bei
allen Belastungen dieselbe grofRte Fordergeschu indigkeit
von 2 m/sek beizubchaltcn, und zweitens, weil bei Mo-
toren dieser GroRe die Hauptstromwicklung insofern
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RBelostung 7S t

A 7A'Z7i§.:SePunden
E rzférderung,

Belastung s-st
SePunden
Z\VOPS

Erzforderung
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Geschwindigkeits- und Leistungsdiagramme.

Schwierigkeiten bereitet, als bei plotzlichem Ein- und
Ausschalton des Hobels der Motoron bei den hier in Frago
kommenden Leistungen leicht eino Beschédigung der Feld-
wicklung entstehen kann. Das Feld des jeweils mit dem
Aufzug gekuppelton Nebenschlufmotors soll wahrend des
Betriebes standig eingeschaltet bleiben.
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Die Steuerung geschieht durch Widorstandsregolung.
Der Steuerapparat ist als Doppoltapparat ausgebildet,
dessen Einheiten miteinander gekuppelt und durch ein
Handrad betatigt werden. Wenn man nicht zur Schitzen-
steuorung Ubergehen wollte, war diese Unterteilung not-
wendig, weil erwiesenermalen schon bei geringeren
Leistungen der Apparat an der Grenze seiner Leistungs-
fahigkeit angelangt ist und eine weitero Verstarkung der
Abmessungen dos oinzelnon Apparates zu schwer hand-
lichen Abmessungen gefuhrt hatte. Der Doppelstcuor-
apparat ist derart eingerichtet, dal er in der Nullstellung
des Handrades einige wenige Widerstandsstufon fur Anker-
kurzschluBbrecmsung besitzt. Dadurch wird man in dio
Lage versetzt, beim Stillsetzcn des Aufzuges bis zu einem
gewissen Grade die lebendige Energie der bewogton Massen
abbremsen zu konnen. Durch den Toufenzeiger des
Aufzuges wird das Handrad kurz vor dem Hubende selbst-
tatig in dio Nullstellung zurickgefihrt. Es wird also auf
alle Fiillo gewisse Bremsung des Aufzuges an den Be-
wegungsgrenzen stattfinden. Von einer vollstandig selbst-
tatigen Steuerung kann hier jedoch keino Rede sein.
Diese ist oben grundsatzlich bei Widorstandsregolung
nicht mdglich, und zwar deshalb nicht, weil dio Aufzugs-
gcschwindigkeit nicht nur von den eingeschalteten Wider-
standen, sondern auch von der jeweils herrschenden Be-
lastung (s. Abb. 2 bis 4) abhéangt und zur Erzielung einer
bestimmten Geschwindigkeit bei veranderlicher Belastung »
auch eine andere Widerstandsoinstellung notwondig wird.
Es héngt cbon bei der Widorstandsregelung stets von der
Geschicklichkeit dos Maschinisten ab, welche Geschwindig- |
keit erreicht wird. Der Teufenzcigor mit selbsttatiger |
Ruckstellvorrichtung wirkt kaum anders wie ein recht
starkes Signal fir den Maschinisten.
Stillsetzung wird durch die Rickstellung nicht bewirkt. \
Im Ubrigen ist zu bemerken, daB der Betrieb des Aufzuges
mit dom Doppelstouorapparat bei ordnungsmaéaBiger Be-
dienung desselben wohl zuverlassig durehgofiuhrt v'crden |
kann. linmorhin wird man sieh bewuRt bleiben mussen,
daf} dio hior in Frage kommenden Leistungon wohl an
der Gronzo derjenigen Beanspruchung liogen, die man der
Widerstandsrogelung zumuton kann, und ferner, dal dio
grolRon Loistungsschv'ankungen des Aufzuges ganz unver-
mittelt und stoRweise auf die Zentrale Ubertragon werden.

Dio Férdermaschine ist fur eine normale Zugleistung
von 8000 kg konstruiert. Auf den in Eisenkonstruktion
ausgofiihrten Fundamentrahmen ist das Windwerk auf-
gebaut, und zwar laufen allo Rader, dio des Vorgeleges
wie auch der Motorritzel, in einem geschlossenen Oel-
kaston. Die Trommeln sind der verschiedenen Soillangen
wegen versteckbar angeordnet. Auf der Vorgelegowelle
ist dio Betriebsbromse, dio elektromagnetisch betatigt
wird, angebracht, wahrend die automatische Sicherheits-
bremse, dio ein Abhoben der Wagen verhindert, auf dio
Trommolachso wirkt. Der mechanisoho Teil hat ein Ge-
wicht von rd. 26 000 kg, der elektrische von 17 000 Kg.
Dio Gesamtkostender Anlage beliefen sich auf rd. 60 000 M.

Herrn. A. liogge.

Neuere Mitteilungen Uber Wérmespeicher fiir Abdampf-
anlagen.

In der November-Versammlung der Engineers’ Society
of Western Pennsylvania hielt F. G. Gasche einen
Vortrag,* in welchem er darlegte, wie auf rechnerischem
Wego die Vorgange in den Warmespeichem verfolgt
werden kdnnen. Gasche unterscheidet zwischen

1 Warmespeichem mit Eisenfullung,

2. Wéarmespeichern mit Wasserfullung ohne Umlauf
(das Wasser befindet sieh in eisernen Schalen),

3. Warmespeichern mit Wassorfiillung, bei mwelchen
der Umlauf des Wassers durch eine besondere Pumpe
bewirkt wird (Warmespeicher mit erzwungenem Um-
lauf), und

* Proceedings of tho Engineers’ Society of Western
Pennsylvania, 1912, Dezember, S. 723/94.
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4. Warmespeichem mit Wasserfillung, bei welchen
der Wasserumlauf durch den eintretendon Dampf
selbst bewirkt wird (Warmespeicher mit selbsttatigem
Wasserumlauf).

Fur dio erste Art der Wa&rmespeicher stellt Gascho

fur die Einstromungsperiodo des Dampfes folgende Be-
ziehungen auf

KT
(1) t=T-(T-t,)o wTi und
2 Q=W.c(T- y\i —o

I-lierin bezeichnet
Q dio vom Warmespeicher aufgenommene Warmemenge
in WE,
t die Zeit, wahrend welcher Warme zugefihrt wird,
in min,
die konstant angonommene Temperatur des Dampfes
in °C,
die Anfnngstomperatur des warmeaufnehmenden Me-
diums in °C,
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Abbildung 1. Wérmeaufnahme und Temperaturanstieg bei
einem DampfzufluB von 5-140 kg/st bei 1,23 kg/qcm abs.

20 BO 100

W das Gewicht des Eisens in kg,

e dio spezifische Warme des Eisens in WE/kg,

IC einen von der Art und GroRBe des Warmespeichers
abhangigen Beiwert und

o die Basis der natlrlichen Logarithmen.

Der Beiwert K ist das Produkt der Warmeiibergangs-
zahl von Dampf an das warmeaufnohmonde Medium
und dessen Oberflache. Bei Durchrechnung eines Zahlen-
beispiels gibt Gascho fir dio Warmelbergangszahl
442 WE/gm, st, 0 Can. lhrer hoheren Kosten, ihres weit
groRBeren Gowichtes und ihrer langsamen Warmeauf-
aufnahmo (sioho spater) wegen finden Warmespeicher
mit Eisenfullung nur noch vereinzelt Anwendung.

Fur den Warmespeicher mit ruhendem Wasser
leitet Gascho ab
K mv
B t=T—(T—tt)o wec+ w und
(4) Q= (Wm+ W) (T— t}) \i——& e WVomt w W

da zu dem Gewicht dos Eisens W das Wassergewicht W'
mit der spezifischen Warmo 1 hinzukommt. Fur oinon
Dampfzufluf von 5440 kg/st bei einer Temperatur von
rd. 106 °C und einem absoluten Druck von 1,28 kg/qcm
ergibt sich dio in Abb. 1 gezeigte Abhangigkeit der Warme-
aufnahme und des Temperaturanstieges des Warme-
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Speichers von der Zeit fir Eisen- bzw. Wasser- und Eisen-
fullung. Das Eisengewicht ist zu rd. 95 000 kg, das Wasser-
gewicht zu 0,3 «95 000 kg, die Anfangstemperatur des
.Mediums zu 99 0C angenommen. Die erheblich bessere
Wirkung des Warmespeichers mit Wasserfullung erklart
sich aus der gréReren Warmelibergangszahl, die nach
Hausbrand mit 4,85= 1430 WE/gm, st, °C einge-
setzt ist.

Fur den Warmespeichor mit Umlauf des Wassers
durch eine Pumpe ergibt sich

t=T—(T- -ti)e

Q= W' (T--th\h—e

Hierin bedeutet w das um-
laufende Wassorgewicht. Es
ist ersichtlich, daB dieWarme-
aufnahme um so schneller
vor sich geht, ein je groBerer
Bruchteil des gesamten Was-
sergewiehts in Umlauf ver-
setzt wird. Indessen ist zu
beachten, daB hierdurch der
Arbeitsbedarf der Pumpe
stark ansteigt, so daB unter
Umstanden der Nutzen der
Abdampfanlago in Frage ge-
stellt werden kann.

Am gebréuchlichsten sind
bekanntlich die Wé&rmespoi-
cher mit selbsttatigem Was-
serumlauf, bei welchen der
Dampf in mehreren ge-
lochten Rohro unterhalbn
des Wasserspiegels zugefuhrt
wird und fein verteilt im
Wasser in dio Hohe steigt.
Fiar diesen Wurmcspeicher
gelten mit c= 1 wieder die
Gl. (1) und (2), jedoch mit
dem Unterschiede, daB der
Beiwert K hier weit hohere
Werte hat, da erstens die
Waéarmelbergangszahl héhere
Werte annimmt, etwa 884
WE/gqm, st, 0C, und zwei-
tens fur K die sehr groBe Ge-
samtoberflache des im Was-
ser hochsteigenden Dampfes
maRgebend ist. Diese Ober-
flache ist zu ermitteln aus
dem Dampfvolumen, dem
Gesamtumfang der Oeffnungen, aus welchen der Dampf
austritt, und einer angenommenen Aufstiegsgeschwindig-
keit des Dampfes (Gasche rechnet mit 15,2m/sek). Daher
vollzieht sich dieselbe Warmeaufnahme, die beim Warme-
speichcr mit Eisenfullung etwa eine Minute erfordert, bei
diesem Warmespeicher in einigen Sekunden, und hieraus
erklart sich die unbedingte Ueberlegenheit dieser Bauart.

Abbildung 2. Warmespeichcr-
mischduse nach Morison.

Abbildung' 3.

Anordnung der ilischdiisen Bauart Morison am Dampfeintrittsrohr.

Umschau.

33. Jahrg. Nr. 45.

Wesentlich ist ferner dio Feststellung, daB fur den
Wert eines Warmespeichers lediglich seine Fahigkeit
maRgebend ist, die eingeleiteto Warme zu binden (Ab-
sorptionsperiode), da sieh dio Wiederverdampfungs-
poriodo bei jeder Art Warmespeicher, ausreichende
Querschnitte vorausgesetzt, in gleicher Weiso vollzieht.
Fur die Wiederverdampfung gilt z. B. fur den Speicher
mit Eisenfillung folgende Beziehung

t2 bezeichnet dio Temperatur der Fullung am Ende der
Absorptionsperiode, und es ist vorausgesetzt, daf bei
Beginn der Verdampfungsperiode dio Dampftemporatur
plotzlich auf den konstant angenommenen Wert T, féllt.
Bei den Abloitungen ist die Speicherwirkung des vom
Dampf ungefillten Raumes im Akkumulator nicht bo-

Einbau des Duscnkorpcrs nach Morison
im Wanncspeichcr.

Abbildung 4.

rioksichtigt worden; es lalt sich zeigen, daB der Ein-
fluB dieses Raumes verschwindend klein ist.

In der Besprechung des Vortrages hob W. Trinks
mit Recht hervor, daR die mit den Formeln von Gascho
gewonnenen Werte nur in sehr beschranktem MaRe mit
der Wirklichkeit werden Ubereinstimmen koénnen, da

1. konstanto Dampftemperatur angenommen ist,
wéhrend doch tatséchlich im Akkumulator nicht uner-
heblicho Druck- und folglich auch Temperaturschwan-
kungen auftreten,

2. der Dampf nicht, wie angenommen, in gleich-
maRigem Strom, sondern stark stoRBweise zuflieBt und

3. die Warmelbergangszahlon, auf die es haupt-
sachlich ankommt, fiir Warmespeicher noch zu wenig

bekannt sind. Es waére daher anzustreben, durch
sorgfaltige Versuche den tatsachlichenVerhaltnisscn
entsprechende Zahlenwerte zu ermitteln.

Eine andero von D. B. Morison angegebene
Berechnungsweise* dirfte fur die Praxis brauch-
barer sein. Bezeichnet
D die abzugebende Dampfmenge in kg/sek,

W das Wassergewieht des Warmespeichers in kg,
T die Dauer der Betriebspausen in sek,

* Transactions of the Institution of Engineers
and Shipbuildcrsin Scotland 1912, Bd.55, S.268/318,
und Zeitschrift fur das gesamte Turbinenwesen
1912, 10. Juli, S. 298/302 und 20. Juli, S. 309/11.
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i dio innere Verdampfungswarmo von 1 kg Dampf
in WE/kg und
t den Temperaturunterschied im Warmespeicher bei
Beginn und am Schlisse des Wiederverdampfens in
0C, so ist
©)] D uT .i = W.t
Wesentlich ist hierbei, daR W von der Dauer der Betriebs-
pausen sowie von den zugelassenon Druckschwankungen
abhéngig gemacht wird, Einflisse, dio bei den Formeln

Uberdruck /h U jfycm

Abbildung' 5. EinfluR der Dampfverunreinigung durch Oel
auf den Warmeibergang.
A = Dampftemperatur 4

B — Wassertemperatur
= Wassertemperatur

bei Aufspeicherung > 6lfrei
bei Dampfabgabe J

) = Waéassertemperatur
E = Wassertemperatur

bei Dampfabgabe \verunreinigt
bei Aufspeicherung / durch Oei

Abbildung C. Morison-Spcicher mit Vorrichtung zur
Abscheidung des Oeles.

von Gasche nicht bericksichtigt werden, aber von prak-
tischer Bedeutung sind. Gl. (8) wird ubrigens in ahnlicher
Form bereits seit langerer Zeit fiir dio Berechnung von
Warmespeiehern mit selbsttatigem Wasserumlauf be-
nutzt-* Voraussetzung fir ihre Richtigkeit ist allerdings,
(la? die Warmeaufnahme des Akkumulators in sehr
kurzer Zeit vor sich geht, und daf beim Beginn des Wieder-
verdampfens der ganze Wasserinhalt die gleiche Tempe-
ratur besitzt. Infolgedessen muf} ein moglichst lebhafter
Umlauf des Wassers angestrobt werden.

In besonders vollkommener Weise soll der Umlauf
durch einen ebenfalls von Morison angegebenen Warme-
speicher bewirkt werden, bei welchem der Dampf zahl-
reichen Disen, Abh. 2, zugefihrt wird. Diese arbeiten
in derselben Weise wie die bekannten Druckluft-Wasser-
heber und bewirken einen geordneten und lebhaften
Aasserumlauf. Die Anordnung der Disen zeigt Abb. 3,
die Anordnung des Dusenkdrpers im Speicher wird durch
Abb. 4 veranschaulicht. Ansammlung von Oel im Speicher,
dio trotz des Einbaus von Oelabsckeidern ointritt, ist sehr
schadlich fur dio Warmeaufnahme und -abgabe (siehe
die ~“Ergebnisse eines Versuchs, Abb. 5). Bei Oolfreiem
Speicher steigt wahrend der Aufspeicherung die Dampf-

* Vgl. Stodola, Die Dampfturbinen, 4. Aufl.
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temperatur nach Kurve A, dio Wassertemperatur nach B.
Wéhrend der Dampfabgabo sinkt die Wassertomperatur
nach C. Bei Verunreinigung durch Oel hingegen steigt dio
Wassertemperatur nach E und sinkt nach D. Das Wieder-
verdampfen beginnt erst, nachdem der Druck bereits
um rd. 0,123 lcg/qcm abgenommen hat. Dio Abseheidung
des Ooles im Spoieher laBRt sich dadurch bewirken, daR
man das Wasser aus den Disen in einer Richtung aus-
treten 1aBt, (Abb. 6). Hierdurch wird eine nach dem Ende

JiAeafit

Abbildung: 7. Waérmespeicher Bauart Morlsou

in Eisenbeton.

des Speichers gerichtete Stromung erzeugt, durch welche
das Oel und alle Verunreinigungen in eine Kammer ge-
trieben werden, die von Zeit zu Zeit entleert werden kann.
Abb. 7 stellt einen mit denselben Dusen versehenen
Speicher aus Eisenbeton dar, der ganz in den Erdboden-
eingelassen ist. Bei Ueberschuf? an Abdampf braucht man
den Abdampf nicht, wie es noch vielfach geschieht, durch
ein Sicherheitsventil ins Freie entweichen zu lassen, sondern
kann ihn vorteilhaft zu Speisewasservorwdrmung benutzen.

Als Beispiele fur dio gewaltige Entwicklung im Bau
von Abdampfanlagen seien diejenigen der Wash Heat Co.
mit 12000 KW und die von Bolekow, Vaughan & Co.
in Nord-England mit 11 000 PS erwahnt. In Landanlagen
worden gegenwértig nahezu 2 000 000 PS in Form von
elektrischem Strom aus Abdampf gewonnen.

®r.«Qng. K. Hoefer.

Festigkeitseigenschaften von hochwertigen Konstruktions-
stahlen.

In den letzten Jahren haben die' hochwertigen
legierten Stéhle auch fur Bauteile, an die besonders
hohe Beanspruchungen gestellt werden, vielfache Anwen-
dung gefunden.* In dem Gebdude des Stahlwerks-

*Vgl. St. u. E. 1911, 19. Jan., S. 89; 2. Febr., S. 184;
10. Aug., S. 1287.
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Abbildung 1.

Verbandes auf der Internationalen Baufachausstellung in
Leipzig,* ist eino beachtenswerte graphische Darstellung
der mechanischen Eigenschaften solcher zu Bauzwecken
geeigneter, hochwertiger Stuhle ausgestellt gewesen.
Abb. 1 gibt diese Darstellung wieder, aus der die ver-
schiedenen mechanischen Eigenschaften der Stéhle ohne
weiteres zu ersehen sind.

Verfahren und Ergebnisse der Priifung von Brennstoffen.

In den Mitteilungen aus dem Kgl. Materialprifungs-
amt zu GroBliehterfelde-West** haben Professor Dr. P. W.
Hinrichsen und Sipl.-gttg. G. Taczak eine wertvolle
Zusammenstellung der im Amt Ublichen Verfahren zur
Prufung von Brennstoffen verdffentlicht.

Fur die chemische Prufung der Brennstoffe ist
vor allen Dingen eine richtige Probenahme zum Erzielen
zuverlassiger Werte unbedingt erforderlich. Die Durch-
schnittsprobe, die dom richtigen Verhéltnis von Sticken
und Kleinkohle entsprechen muf3, wird zunachst auf einer
sauberen Unterlago bis auf Ei- oder Walnuf3groRe zer-
kleinert, wiederholt durch Umschaufcln gemischt und in
bekannter Weise geteilt; der verbleibende Best wird auf
etwa HaselnuRgroRo weiter zerkleinert und die jetzt
1 bis 10 kg betragende Probemenge zur Bestimmung des
Wasserverlustes bis zur Lufttrockenlieit in einem stets auf
Zimmertemperatur (18 bis 20° C) gehaltenen Raume,
dessen Luft einen Feuchtigkeitsgehalt entsprechend 50 %
des wassergesattigten Zustandes aufweist, getrocknet.
Die Gewichtsabnahme bis zur Gewichtskonstanz zeigt
den Wasscrverlust bis zur Lufttrockenheit an und wird
als Grubenfeuchtigkeit bzw. N&sse bezeichnet. Die Kohlen
werden in lufttrockenem Zustand untersucht. Zur Be-
stimmung der verbleibenden Feuchtigkeit bzw. des
hygroskopischen Wassers wird 1 g der feingepulverten
Kohle, die durch ein Sieb von 400 Maschen auf 1 gcm
getrieben ist, bei 1050 C in einem Lufttrockenschrank
eine Stunde lang erhitzt. Braunkohlen, die leicht durch

* VgL St. u. E. 1913, 19. Juni, S. 1009.
** 1912, 8. Heft, S. 443 ff.

Dclmungslinlcn von zu Bauzwecken geeigneten hochwertigen Stihlen.

den Luftsauerstoff zersetzt worden, trocknet man im
Kohlensaurestrom in einem Trockenschrank mit wage-
recht liegenden Glas- oder Porzellanréhren, in dio die
Schiffchen mit der Substanz eingeschoben werden. Das
ausgetriebeno Wasser wird in konzentrierter Schwefel-
sdure oder Chlorkalzium aufgefangen.’

Zur Aschebestimmung worden dio Proben von
der Feuchtigkeitsbestimmung, am besten im Muffelofen,
bei allméahlich gesteigerter Hitze verbrannt. Dio Tem-
peratur soll bei der Verbrennung 800 0 C nicht wesentlich
Uberschreiten, lim dio Verfluchtigung leicht flichtiger
mineralischer Bestandteile (Alkalien) zu verhiten. Dio
Asche darf keine schwarzen Kohleteilchen zeigen. Das
Gewicht muBR nach nochmaligem Glihen bei derselben
Temperatur konstant bleiben. Von dem Befeuchten mit
Alkohol und nachfolgendem Gliihen wird besser Abstand
genommen, da hierbei durch die Verflichtigung von Al-
kalien und Kalk Verluste entstehen konnen.

Fur Schmelzungen und alle hittenmé&nnischen Ver-
fahren ist dio Bestimmung des Gesamtschwefels von
Wichtigkeit, wahrend fir Feuerungen nur der verbrenn-
liehe Schwefel in Betracht kommt. Der Gesamtschwefel
wird nach dem bekannten Verfahren von Esehka
bestimmt. In einem 30 ccm fassenden Porzellantiegel
wird 1 g Kohle mit der doppelten Menge Magnesia-Soda-
Mischung (2 T. gebrannte Magnesia und 1 T. wasserfreies
Natriumkarbonat) am besten in einem elektrischen Muffel-
ofen verbrannt, und der zu Schwefelsdure oxydierte
Schwefel in bekannter Weise als Bariumsulfat gewogen
(Faktor 0,1373). Die Esehka-Mischung muB vorher auf
ihren Schwcfelgohalt untersucht werden.

Weiterhin ist das Verfahren von 0. Brunck* mit
der Abanderung von Holliger** als empfehlenswert er-
wéahnt. Etwa 1 g Kolile wird mit 2 g emes Gemenges
von 2 Teilen Kobaltoxyd, das man sich selbst bereitet,
da das kaufliche sulfathaltig ist, und 1 Teil entwéassertem
Natriumkarbonat in einem Schiffchen innig gemischt

* Zeitschrift f. angew. Chemie 1905, 29. Sept., S. 1560/2.
** Zeitschr. f. angew. Chemie 1909, 5. Marz, S. 436/49.
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und mittels Sauerstoffs in einem Vcrbrennungsrohr, das
in der Mitte auf eine Strecke von 3 bis 5 cm verengt ist,
verbrannt. Die verengte Stelle ist vollstdndig mit kurzen
Platinstiickchcn angefullt und wird von vornherein erhitzt.
An das Verbrennungsrohr schlieBt sieh ein Absorptions-
gefii an, das mitmalzsaurcr Bromldsung oder mit Wasser-
stoffsuperoxyd beschickt ist. Die Verbrennung wird ein-
geleitet durch Erhitzen des &uBersten Endes des Schiff-
chens mit kleiner Flamme, bis der Inhalt an dieser Stolle
zu glimmen beginnt; die Blammo wird dann geldscht
und die weitere Verbrennung durch Regelung der Sauer-
stoffzufuhr bewirkt. Nach dem Erkalten wird der Inhalt
des Schiffchens in eine Porzellanschale gegeben, mit
Salzsaure Ubergossen und zur Abscheidung der Kiesel-
saure auf dem Wasserbade zur Trockne verdampft. Der
Inhalt des Absorptionsrohros wird in ein Becherglas ge-
spllt, alkalisch gemacht und gekocht. Diese Lésung wird
zu dem eingedampften Ruckstand gegeben, dann mit
Salzsaure schwach angesauert, die Kieselsaure abfiltriert
und die Schwefelsédure als Bariumsulfat zur Wégung ge-
bracht.

Langbein* bestimmt den Gesamtschwefel durch
Verbrennen der Kohle im verdichteten Sauerstoff in der
kalorimetrischen Bombe und Waégen der entstandenen
Schwefelsdure als schwefelsauren Baryt oder durch Ti-
trieren.

Bei Kohlen mit hohem Schwefelgchalt und mit
niedriger Verbrcnnungswarmo kann schweflige Saure
entstehen. Um dies zu umgehen, setzt man einen Kdérper
von hoher Verbrcnnungswarmo hinzu, wodurch aller
Schwefel zu Schwefelsaure oxydiert wird.

Der fluchtige oder verbrennliche Schwefel wird er-
halten, indem man von dom Gesamtschwefel den Schwefel-
gehalt der Asche abzioht.

Dio Bestimmung des Stickstoffs geschieht am
besten nach dem Verfahren von Kjeldalil. 0,8 bis 1 g
Kohle werden in einem 300 ccm fassenden Kolbchen aus
schwerschmelzbarem Glase mit 0,1 g Quecksilboroxyd
oder einem Tropfen metallischen Quecksilbers, ferner mit
15 bis 20 ccm stickstoffroior konzentrierter Schwefel-
sdure und 8 g reinem Kaliumsulfat auf einer Eisenunter-
lago vorsichtig und gelinde erhitzt, bis dio anfangs stir-
mische Reaktion vorbei ist; dann erhalt man den Kolben-
inhalt so lango im gelinden Sieden, bis er ganz farblos ge-
worden ist, was nach ungefahr drei Stunden eintritt.
Der Kolbeninhalt wird dann in einen 750- bis 1000-ecm-
Kochkolbcn gegeben und die Reste mit destilliertem
Wasser nachgespult. Man gibt einige Zinkgranalien hinzu
und verschliet den Kolben mit einem doppelt durch-

bohrten Gummistopfen, dessen eine Oeffnung einen
100 ccm enthaltenden Tropftrichter enthélt, der mit
90 ccm Natronlauge von 300 Be. beschickt ist, wah-

rend in der anderen Oeffnung das Destillationsrohr
steckt, das in einen hohen Erlenmeyerkolben mit 20 ccm
‘/lo-norm-,Schwefelsaure mundet. Nachdem dio Natron-
lauge zugeflossen ist, gibt man noch zwecks Verhinderung
der Bildung von Merkuroammonium Verbindungen 12 ccm
einer konzentrierten Sehwefelnatriumlésung hinzu, und
erhitzt auf kleinen Sandbadern etwa eine halbe Stunde
lang allmahlich bis zum gelinden Sieden. Der Ueber-
schuB an Schwefelsaure wird in der erkalteten Flussigkeit
mit Vm-norm.-Natronlaugo unter Verwendung von Mc-
thylorange als Indikator zuricktitriert. Aus den zur
Bindung des Ammoniaks verbrauchten a ccm 1i,,-norm.-
Schwefelsdure 1aBt sich der Stickstoffgehalt nach der

Formel berechnen =9% Stickstoff. Die

Einwage
verwendeten Reagenzien sind auf ihren Stickstoffgehalt
zu prifen, der dann in Abzug zu bringen ist.

Die Bestimmung des Phosphors geschieht in der
durch Glihen bei nicht zu hoher Temperatur erhaltenen
Asche. Diese wird mit konzentrierter Salzsaure behandelt,
die Losung zur Trockne verdampft, der Ruckstand mit

* Zeitschrift f. angew. Chemie 1909, 5. Méarz, S. 410.
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Salzsaure wieder aufgenommen, filtriert, und in dem Fil-
trat wird die Phosphorsdure als Molybdat geféllt.

Die Ermittlung des Kohlenstoff- und W asser-
stoffgehaltos geschieht durch Eicmentaranalyse. Zum
Binden der sich bildenden Schwefeloxyde wird ein Ge-
misch von 9 T. Kaliumchromat und 1 T. Kaliumbichromat
oder auch Bleichromat vorgelegt. Von dem in Prozenten
gefundenen Wassergehalt wird dio vorher ermittelte
Feuchtigkeit in Abzug gebracht; der Rest, durch 9 divi-
diert, ergibt dann den Gehalt an Wasserstoff. Die Ele-
mentaranalyse kann auch schnell und sicher nach dem
Verfahren von Dennstedt ausgefihrt werden.

Der Sauerstoff wird aus der Differenz bestimmt,
da zu seiner Bestimmung sichere Verfahren noeli nicht
bestehen.

Der disponible W asserstoff ist der Anteil, der nach
Bindung des gesamten in der Kohle vorhandenen Sauer-
stoffs entsprechend der Zusammensetzung des Wassers
noch verbleibt.

Fir die Bestimmung der Koksausbeute gibt die
sogenannte Bochumer Probe Vorgleichswerte von stets
guter Uebcreinstimmung. Die Bochumer Probe unter-
scheidet sieh von der &alteren Probe von Muck im wesent-
lichen durch den Abstand des Tiegels von der Brenner-
mundung, der bei dieser 3 cm, bei jener 0 cm betragen
soll.  Muck verwendet Platintiegel mit aufliegendem
Deckel, wahrend bei der Bochumer Probe Ubergreifendo
Deckel benutzt werden, in deren Mitte sich eine Oeffnung
von 2 mm Durchmesser befindet. —mIm Kgl. Material-
prifungsamt ist das Verfahren von Finckener im Ge-
brauch, wonach die Erhitzung in einem Rosetiegel im
Wasserstoffstrom erfolgt. Die nach letzterem Verfahren
ermittelten Gehalte sind etwas hoher. Zieht man von der
Koksausbeuto den Gehalt an Ascho ab, so erhéalt man als
Rest den fixen oder festen Kohlenstoff.

Aus der Differenz ergibt sich der Gehalt an flich-
tigen Bestandteilen, dio sogenannte Gasausbeute.
Die Bestimmung der flichtigen Bestandteile hat fir dio
Beurteilung der technischen Verwendbarkeit der Kohle
erhebliche Bedeutung. DaR der nicht disponible Wasser-
stoff unmittelbar als Wasser vorliegt, ist in keiner Weise
erwiesen. Ebenso viel Wahrscheinlichkeit besitzt die An-
nahme, daB in der Kohle sauerstoffhaltige Kohlenstoff-
verbindungen vorhanden sind.*

Kalorimetrische Prifung. Der Heizwert
eines Brennstoffs 1aBt sich aus don einzelnen Elementen
mit Bezug auf dampfférmiges Wasser von 20 0 C nach der
sogenannten Vcrbandsformel (Dulong) berechnen: 810

+ 290 vg§4)

pische Wasser bédeutet. Die Formel liefert aber nur An-
n&herungswerte.**  Jo junger der Brennstoff, um so
groRer ist im allgemeinen der Fehler nach der Berechnung
aus obiger Formel. Die Bestimmung der Verbrennungs-
warme in der Bombe mittels vordichtoten Sauerstoffs
vermeidet diese Fehler. Im Kgl. Materialprufungsamt
wird das Kalorimeter nach Berthelot-M ahler-Kroekor
benutzt in der Ausfiihrung von Jul. Peters, Berlin NW.
Bei der Heizwertbestimmung in der Bombe sind noch
einige Korrekturen anzubringen, so die Verbrennungs-
warmo des zur Zundung verwendeten Eisendrahtes,
ferner diejenige Warmemenge, welche bei der Verbrennung
des in der Kohle enthaltenen Stickstoffs und Schwefels
zu Salpetersdure bzw. Schwefelsdure gebildet wird.
Ferner ist zu beriucksichtigen die Korrektionsgrofic fur
Warmeaustausch mit der Umgebung, der Wasserwert
des Kalorimeters und die Korrektur wegen Verdampfung
des Wassers, wenn cs sich um Angabe des Heizwertes

S« 6F, worin F das hygrosko-

* Dio Entstehung der Kohlen aus pflanzlichen Ge-
bilden laRt diese Annahme mit GewiBheit zu.

** Nach Aufhauser kommt der so berechnete Heiz-
wert fir Kohlen rheinisch-westfalischer Herkunft dem
in der Bombe ermittelten ziemlich nahe. Vgl. Glickauf
1913, 19. April, S. 611.
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eines Brennstoffs handelt. Die Verbrcnnungswéarmo
(oberer Heizwert) gibt die unmittelbar mittels der kalori-
metrischen Bombe ermittelte Anzahl der Wérmeeinheiten
an. Sie ist in bezug auf den praktischen (unteren) Heiz-
wert um den Betrag zu hoch, der durch die Ueberfiihrung
des bei der Verbrennung der Kohle auftretenden Wasser-
dampfes in flissiges Wasser entwickelt wird. Als Wert-
messer fir Kohle gibt man auch die von 1 kg derselben
verdampfte Wassermenge an. Der Heizwert durch 637
dividiert, ergibt den theoretischen Verdampfungs-
wert. Wegen weiterer Einzelheiten und auch beziglich
der kalorimetrischen Untersuchungen von Holz und flussi-
gen Brennstoffen sei auf dio Quelle verwiesen. — Don
SchluB der Abhandlung bilden grofe Reihen von Prifungs-
ergebnissen von Brennstoffen aller Art, die sicher grofRes
Interesse bei den Fachgenossen erwecken werden. K.

Auszeichnungen auf der Internationalen Baufach-Aus-
stellung, Leipzig 1913.

Unter Zugrundelegung des mehr als 2000 Nummern
umfassenden Verzeichnisses der auf der Leipziger Aus-
stellung ausgezeichneten Firmen geben wir nachstehend
einen kurzen Ueberbliok iber die mit Staatspreisen und
goldenen Medaillen ausgezeichneten, in unser Arbeitsgebiet
fallenden Aussteller:

Koniglich Séchsischer Staatspreis: Baudirektor
Prof. v. Bach, Stuttgart; Benz & Co., Mannheim; Berlin-
Anhaltischo Maschinenbau-A. G., Berlin; Adolf Blcichert
& Co., Leipzig; Oberbaurat Fritz Edler von Emperger,
Wien; Georgs-Marion-Bergwerks- und Huttenverein,
Osnabriick; Gorlitzer Maschinenbau-A. G., Gorlitz;
Heinrich Lanz, Mannheim; Maschinenfabrik - A. G.
Bruchsal; Meier & Weiehelt, Leipzig-Lindenau; Ober-
schlesischoEisenindustrio, A. G. fir Bergbau und Hiitten-
betrieb, Gleiwitz; Rheinische Metallwaren- und Maschi-
nenfabrik, Disseldorf; Stahlwerks-Verband, Disseldorf;
Verein deutscher Briicken- und Eisenbaufabriken,Berlin;

GroBhorzogl. Oldenburgischer Staatsirreis: Hein-
rich Koppers, Essen-Ruhr.

ElsaR-Lothringischer Staatsprois: A. G. der Eisen-
und Stahlwerke vorm. G. Fischer, Singen-Holientwiel;
Grimme, Natalis & Co., Braunsehweig; Stettiner Cha-
mottefabrik, A. G., vorm. Didier, Stettin.

Hamburgischor Staatspreis: Alfred Gutmann, Akt
Ges. fir Maschinenbau, Altona-Ottensen; Franz Meguin
& Co., A. G., Dillingen, Saar; Rittershaus & Blocher,
Barmen.

Libockisoher Staatspreis; Vor.
vorm. C. Kulmiz, Marktredwitz.
Goldene Medaille der Stadt Leipzig: Akt Ges.
fur Glasindustrie vorm. Friedr. Siemens, Dresden;
Akt. Ges. Lauekhammcr, Lauchhammer; Bcuchclt &
Cie., Griunberg; Buderussche Eisenwerke, Wotzlar;
Droyer, Rosenkranz & Droop, Hannover; Heinrich
de Fries, G. m. b. H., Diusseldorf; Unruli & Liebig,

Lcipzig-Plagwitz.

Goldene Medaille der Ausstellung: Akt Ges.
Ferrum, vorm. Rhein & Co., Zawodzio; Cottbuser Masclii
nenbau-Anstalt und EisengielRerei, A. G., Cottbus;
A. L. G. Dehne, Halle, Saale; Deutsche Waffen- und
Munitionsfabrik, Berlin; P. F. Dujardin & Co., Dussel-
dorf; Dusseldorfer Maschinenbau A. G., vorm. J. Losen-
hausen, Disseldorf; Ehrhardt & Sehmer, G. m. b. H.,
Saarbriicken; Erfordia Maschincnbaugcs. m. b. H.,
Erfurt; Carl Flohr, Maschincnf., Berlin; de Fries & Co.,
A. G., Dusseldorf; Gauhe, Gockel&Co., Oberlahnstein;

> Hannoversche Maschinenbau-A. G.,vorm. GeorgEgestorff,
Hannover-Linden; H. Hommel, G. m. H., Mainz;
Arno Jung, Lokomotivfabrik, Jungenthal bei Kirchen
a. d. Sieg; August Klénnc, Dortmund; Leipziger Ma
schinenbau-Ges. m. b. H., Leipzig-Sellerhausen; Linke-
Hoffmann-Werke, Breslau; Mannheimer Maschinen-
fabrik Mohr & Federhoff, Mannheim; Mannstaedt.
Werke, A. G., Troisdorf; G. Meidinger & Co., Basel;
Phoenix, A. G. fir Bergbau u. Huttenbetrich, Dussel-
dorf; Hans Reisort, G. m. b. H., Cdln-Braunsfold;

Chamottefabriken
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33. Jahrg. Nr. 45.

L. A. Riedinger, Masehinenfabr., A. G., Augsburg; Gebr.
Sachsenberg, A. G., RoRlau i. Anh.; G. A. Schitz,
Maschinenfabrik, Wurzen i. Sa.; Stahlwerk Ooking,

A. G., Abt. Maschinenfabrik, Dusseldorf; Jul. Wolff &

Co., Maschinenfabrik u. EisengieBerei, Heilbronn.

AuBer Wetthewerb standen wu. a.: Berlin-Erfurter
Maschinenfabrik Henry Pels & Co., Berlin; Eisenwerk
Wilfel, Wilfel bei Hannover; M. Garvens, Garvens-
werke, Hannover-Wilfel; Gasmotorenfabrik Deutz;
Hammelrath & Cie., C6In-Mingersdorf; Klein, Schanzlin
& Becker, Frankenthal; Maschinenbau-A. G. vorm.
Starke & Hoffmann, eHirschberg i. Schl.; Maschinen-
fabrik Augsburg-Nirnberg, A. G., Nirnberg; Maschinen-
fabrik Kappel, A. G., Kappel bei Chemnitz; Siemens
& Halske, A. G., Berlin-Nonnendamm.

Gielereitechniseher Fortbildungskursus an der Koéniglichen
Hittenschule zu Duisburg.

Unter Leitung des Herrn Oberlehrer Sipl.-Qug.
Friedrich Erbroich findet im Winter 1913/14 ein
gieBereitechnischer Fortbildungskursus statt. Der Ver-
anstalter der Vortrdge ist der Verein Deutscher Eisen-
gieRereien zu Ddsseldorf, bei dem sich die Teilnehmer
auch anmelden missen. Dio Vortrdge und Ucbungen
sollen dio GieRercifachlcutc von Eisen- und StahlgieBereien
mit den neuesten Forschungen der Technik bekannt
machen und werden umfassen: Materialienkunde, MeR-
instrumente fir Bctriebskontrolle, Gasanalyse u. a. m.
Der vollstandige Lehr- und Uebungsstoff ist angegeben
in dem untenstehenden Lehrprogramm. Die Vortrage
werden in der Hultcnsehule zu Duisburg abgehalten,
und zwar alle 14 Tage am Sonnabend in der Zeit von
8 bis 9i/2 Uhr abends. Es wird vorlaufig mit 10 Vor-
tragen und Ucbungen gerechnet. Wahrend an den Vor-
tragen etwa 30 Herren teilnehmen kdénnon, wird die
Toilnchmerzahl bei den Uobungen auf héchstens 15 be-
schrankt. Die Kosten des Kursus betragen 10 JC fir
die Vortrage und 20 JI fur die Ucbungen. Die Kosten sind
vor Beginn des Kursus an das Postscheck-Konto des
Vereins Deutscher Eisengiefereien Nr. 3345 Postscheck-
amt Koln einzuzahlen.

Zeit: Unterrichtsstoff:
abds. 8 bis 9)> Uhr

8. 11. 1913 Eigenschaften dos Roheisens und

15. 11. 1913 schmiedbaren Eisens, abhangig von che-

22. 11. 1913 mischer, thermischer und mechanischer

C. 12. 1913 Behandlung. Allgemeines (ber Legie-
rungen, Schmelzpunkt, Seigerungen,Har-
ten und Anlassen, Gluhen und Ueber-
hitzen, EinfluR der Fremdclemento auf
dio Festigkeit des Eisens. Roheisensorten.
Konstruktions- und Werkzougstalile.

20. 12. 1913 Lunker, Gasblasenbildung und
Schwindung.

3. 1. 1914 Prifung des GuReisens und Stahl-
gusses an der ZerreiBmaschine, Biego-
maschine, Pcndelschlagwcrk, Harteprif-
masehino.  Makroskopische Untersuch-
ungen.

17. 1. 1914 Messen von Temperatur, Wind-
druck, Windgeschwindigkeit. Gasanalyse
mit Luftiberschufberechnung.

31. 1. 1914 Besprechung der Vorgénge im Kupol-

14. 2. 1914 ofen und dessen Berechnung nach der
Methode von Osann. Bewertung von Koks
und Kalkstein. Gattierungsberechnungen.

28. 2. 1914 Berechnung der Verankerungen von

GuBformen-

Moderne Gesichtspunkte im Bau von Feinblechwalzwerken.

In der FuRnote des genannten Aufsatzes in unserem
Heft vom 23. Oktober, S. 1775, ist ein stdrender Druck-
fehler unterlaufen. Dio Beschreibung des Wittgcnstcin-
schcn Walzwerkes befindet sich in St. u. E. 1892, 15. Nov.,
S. 999/1000.
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Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Fortsetzung von Seite 17S9.)
Otto Erick macht unter dem Titel

Die elektrische Stahlraffination in einem Induktionsofen
besonderer Bauart (Frick-Ofen)

einige Mitteilungen (ber seinen Induktionsofen. Den
Lesern dieser Zeitschrift sind einige Schnitte durch den
10-t-Ofen* und durch einen 3-t-Ofen,** ebenso einigo

Abbildung: 1.

Betriobszahlon beroits be-
kannt. Abb. 1 zeigt dio
iiuoro Ansicht des auf
den Kruppschen Werken
in Essen im Betriebe
stehenden Frick - Ofens.
Dio von Frick mitge-
teilten Botriobszahlen und
Qualitatsergebnisso sind
dio gleichen, dio fruher
in diosor Zeitschrift ver-
offentlicht wurden; wei-
tere ausfihrliche, dem
praktischen Betriebe ent-
nommene Angaben sind
leider nicht bekanntge-
geben.

Dagegen finden sich
mehrfach  vergleichende
Angaben idber dio Ver-
héltnisse eines gleich-
groBen Kjellin-Ofens mit
einem Frick-Ofen. Da
der reine Kjellin - Ofen
(mit der ringférmigen
Rinne) sozusagen nur noch
geschichtliches Interesse
hat, so braucht auf diesen

* St. ou. 1720 1910,
22. Juni, S. 1070.
** St. u. E. 1911,

19. Jan., S. 116.

Vergleich hier nicht eingegangen zu werden, da ja bekannt
ist, daB die scheibenférmige Wicklung und dio Anordnung
der Wicklung zur Lago der Rinne beim Frick-Ofen man-
cherlei Vorziige gegeniber der Kjcllinschen Anordnung
bietet. Frick ist jetzt ebenfalls dazu tibergegangen, neben
seinem ,Ein-Ring-Ofen“ einen ,Doppel-Ring-Ofen* zu
entwerfen; die Abb. 2 bis 4 zeigen schematisch dio Ein-
richtung eines Doppel-Ring-Ofens fiir Einphasenstrom;
es ist das dieselbe Anordnung, wie sie die Oefon von Réch-

Frick-Ofen bei Fried. Krupp A. G. in Essen.

Abbildung 2 bis 4.
Doppel-Ring-Ofcn von Frick.

ling-Rodonhauser und von Hiorth
bereits anwonden. In Zahlentafol 1
sind einige Zahlen, die fur die ein-
zelnen OfengréRen berechnet sind,
zusammengestellt, aus denen man
einen Anhalt lGber die Verhéltnisse
bei den Ocfen dieses Systems ge-
winnen kann.

Der Verfasser geht noch bei
seinem Vortrago auf die Verlusto,
die Zustellung (93% Magnesit und
magnesiahaltigo ~ Schlacke), dio
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Zahlentafel 1. Angaben uUber das Schmelzen von Stahl und Ferromangan.
EIn-RIng-Ofcn Doppel-Hins Ofen
Stahl
FaSSUNQ .o t 1 2 5 10 20 2 6 10 20 40
Normale Energieaufnahme ... KW 180 280 540 950 1750 320 690 1020 1800 3400
Normalo Frequenz ... W echsel/sek 15 10 6 5 5 15 8 6 5 5
Leistungsfaktor bei normaler Frequenz . . . 0,70 0,70 0,67 0,550 0,39 0,70 0,68 0,67 0,56 0,39
Strahlungsverlust bei 15000 C ......cccoovvnne KW 68 90 120 160 230 115 108 206 267 374
Elektrischer Verlust Einphasenstrom % 6,2 5,6 4,2 3,2 3,1 6 45 3,5 3 2,5
” . Zweiphasenstrom % 7 5 4,5 3,5 3,0
Hochster Wirkungsgrad bei 15000 C
Einphasenstrom 56 59 70 77 81 54 68 73 79 83
Zweiphasenstrom 53 07,5 72 78,5 82,5
W irkungsgrad mit 25 % Pausen
Einphasenstrom ... % 37 46 61 70 75 40 58 64,5 73 78,5
ZWeiphaSensStrom e % — — — — — 39 57,5 64 72,5 78
GroRt. Gewicht eines Abstiches (kalt. Einsatzjt 0,50 1,2 3,55 7,7 16,5 — — — — —
Ferromangan
Lt 0,6 1,0 2,0 3,0 1,2 2 3 5
. Kw 120 170 280 390 220 320 425 750
Leistungsfaktor bei 25 Wechseln/sek 0,81 0,70 0,54 0,45 0,81 0,70 0,60 0,45
” ” 50 . 0,57 0,44 0,30 0,24 0,57 044 036 0,24
.Strahlungsverlust bei 1350u C . . . . KW 44 55 73 85 72 91 106 138
Elektrischer V erlust. i, . 0 8,5 8,0 7,6 7,2 8,5 8,2 7,9 7,3
43 50 59 65 47 54 60 68
kg/st 205 320 580 870 405 640 900 1800
350 650 1450 2100 700 1300 2100 4200

Schiefstellung der Badoberfliche und das Rollen des
Bades ein. Dann gibt er einige schaubildlicho Aufzeich-
nungen Uber die GroBe des cos <a bei verschiedener
Frequenz fur den Betrieb verschieden groBer Oefen
zum Stahl- und Ferromanganschmclzen. Ein weiterer
Abschnitt beschaftigt sich mit den metallurgischen Re-
aktionen im Induktionsofen, die hier wohl als bekannt
vorausgesetzt werden dirfen. Hierauf folgt eine theo-
retische Berechnung des Kraftverbrauches fir die ver-
schiedenen Verhéltnisse, deren Ergebnisse wieder auf

Zahlentafel 3.

Art des Einsatzes

OFENAIT e
Fassung des O Fen s . t
Theoretischer Energieverbrauch ..., KW st/t

Praktischer Energieverbrauch (einschl.
tagsstrom)
Zeit fur eine Charge..
Ventilator
Erzeugung in 24 s t
Zuschlage fiur 1t Stahl (Schlacke)
Ferrosilizium
Aluminium ...
Strompreis

fur

Kosten
Kosten fiir Strom
Zustellung
Ventilatorstrom
Schlackenzuschlag (25 .
Ferrosilizium (220 .(C/t) \
Aluminium (1400 .(C/t) /
Arbeit, Kran, Analyse, Leitung.
Pfannen, Utensilien, Geréate

Ity

Zinsen, Abschreibungen fir Ofen, Geb&ude, Kran

©

Tafeln zusammengefalt sind. Hier modgen einige Zahlen
tber den Kraftverbrauch fur 1000 kg Stahl bei verschie-
denen Abstichtemperaturen wiedergegeben werden:

GleBtcmpcratur 1350 H50« 1500» 1550» 1G00« 1650" C
Stromverbrauch

f. 1000 kg Stahl 310 350 370 390 410 430 ICWst,
Stromverbrauch

far 1000 kg

Schlacke 470 530 560 590 620 650 KWst.

Kostenberechnung.

SOprozen-

t ges Ferro- ;ilsirz Flussiger Einsatz
mangaa
Doppel- Ein-Ring- Ein-Ring-- Ein-Ring- Doppd-
Ring-Ofen Ofen Ofen Ofca Iting-Ofen
3 10 15 15 25
310 440 40 60 65
542 587 63 86 88
3,0 5,0 1,0 1,17 15
33,5 6,5 0,8 0,9 1,1
16,7 36,9 360 307,5 400
— 14 00 80 65
- 2,0 4,8 4,9 4,8
- 0,2 0,2 0,2 0,2
0,03 0,04 0,02 0,03 0,02
16,26 23,48 1,26 1,72 1,76
1,53 2,95 0,66 0,41 0,58
0,11 0,26 0,02 0,02 0,02
- 0,35 1,37 2,00 1,62
0,72 1,34 1,36 1,37
1,50 4,00 1,33 1,33 0,95
4,0 0,77 0,68 0,68 0,58
4,60 3,10 0,45 0,50 0,60
28,00 35,60 7,11 8,02 7,45
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Zahlentafel 2. Stromverbrauch.
a) Von kaltem Einsatz ausgehend:

SOprozentigcs Ferromangan 310 KW st/t bei 1350° O

12prozentiger Manganstahl 360 " , 1450°C
Hochgekohlter Stahl . . . 410 , 1560°C ) &
Weicher od. legierter Stahl 435 . , 1625°C
Sehr heiBer Stahl . . . . 460 , . 16S0°C.

b) Vom flissigen Metall ausgehend, einschlieBlich

Entphosphorung und Entschwefelung:

12prozentiger Manganstahl 30 bis 50 KW st/t, wenn Me-
tall b. 1550 bis 1600° C ein-
gesetzt wurde,
ohne
. 20 bis 55 KWst/t, je nach
Raffination,

andere Stahlsorten
Temperaturerhdhung .

andere Stahlsorten mit 50° C
Ueberhitzung....cccoeeeenenee 40 bis 65 KWst/t, je nach
Raffination.

Fir verschiedene Stahlsorten berechnet sich bei ver-
schiedenen Abstichtemperaturen der in Zahlentafel 2
wiedergegebene Energieverbrauch.

Hieran schlieft sich eine Betrachtung uber die Mdg-
lichkeit eines Zusammenarbeiten elektrischer Oefen mit
Martinofen oder Konverter und ein Hinweis auf die Vor-

Patentbericht.
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teile des Einschmelzens von Ferromangan im elektrischen
Ofen. Zum SchluR sei noch in Zahlentafel 3 ein Auszug
aus einer Kostonberechnungstafel mitgeteilt.

B. Neumann.

Charles Vattier und Nicomedes Echcgarai
aus Valparaiso, Chile, machten.weiter Mitteilungen Uber die
Eisenefzvorrate Chiles.*

In den sidlichsten Provinzen des Landes sind keine
sehr groBen Mengen von hochhaltigen Eisenerzengefunden
worden, sondern nur einige Limonite. In den mittleren
Provinzen hingegen kommen gute Eisenerze vor, die auch
als Zuschlag bei der Verhittung von Kupfer- und Silber-
erzen verwendet worden sind. Leider ist das Vorkommen
von zu geringer Ausdehnung und zu weit ab von der
Kiste gelegen, als daB cs fiir die Ausfuhr in Frage kommen
konnte. Wie schon friher hervorgehoben wurde, kommen
die wichtigsten Eisenerzlagorstatten des Landes in den
Provinzen Coquimbo, Atacama und Antofagasta vor.
Wie die neueren Untersuchungen ergeben haben, belduft
sich der Erzvorrat der ebenfalls schon in dem letzten
Vortrag erwdhnten Tofogrube auf mehr als 100 Millionen t.
Beziglich weiterer geologischer und bergtechnischer Einzel-
heiten muR auf die Arbeit selbst verwieson worden.

(SchluR folgt.)

* Vgl. St. u. E. 1912, 14. Nov., S. 1922.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*

27. Oktober 1913.

KIl. 24a, W 41907. Schmiedeisorner Heizkessel,
dessen O- oder U-formige Glieder aus einzelnen rohr-

artigen, durch Schweifung miteinander verbundenen
Teilen gebildet worden. $r.*~ng. Carl Weidmann, Loich-
lingon, Rhlid.

Kl. 31b, B 72872. Formmaschine mit senkrecht
verstellbarer Wendoplatte und Abhobotisch.  Badische
Maschinenfabrik & Eisengieferei, vorm. G. Sebold und
Schold & Ncff, Durlach i. Baden.

30. Oktober 1913.

Kl. 7c, D 27 215. Verfahren und Vorrichtung zur
gleichzeitigen Herstellung mehrerer Reihen von Léngs-
schnitten in Bandeisen o. dgl. Adolf Dinglor, Dusseldorf,
Grunerstr. 72.

Kl. 14h, A 22 104. Abdampfspeicher fur absatzweise
arbeitende Dampfmaschinen mit zwei kommunizierenden,
durch WasserverschluR getrennten Behéltern und mit
NotauslaB fur UbermaBige Abdampflieferung. Heinrich
Altena, Oberhausen, Rhld.

Kl. 14 h, H 58 657. Vorrichtung zur Verwertung des
aus Dampfmaschincnanlagen entnommenen Zwischen-
dampfes bei ICrafterzeugungsanlagcn, in welchen das aus
Kohle erzeugte Generatorgas zur Befeuerung eines Dampf-
kessels dient, mit dessen Dampf die Dampfmaschinen-
anlage betrieben wird. Thomas William Stainer liut-
chins, Parkfiold-Werke, Durham, England.

KIl. 19a, G 37990. Ausdehnungsstol fiir Bahn-
schienen. Th. Goldschmidt, Akt. Ges., Essen-Ruhr.

Kl. 24 ¢, B 70 347. Verfahren und Vorrichtung zur
Wérmewiedergewinnung bei Rekuperntivéfen. Bunzlaucr
Werke, Lengorsdorff & Comp., Bunzlau i. Schl.

Kl. 24 e, F 35 146. Gaserzeuger mit Unterbeschickung
und heb- und senkbarem Rost. Farnhams Patents Limited,
Glasgow, Schottland.

KIl. 24f, L 39908. Verfahren zum Entschlacken
von Feuerungen mit Unterzug; Zus. z. Pat. 259 656.
Karl Prinz zu Loéwonstein, Neckargemind.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jodermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamto zu Berlin aus.

KIl. 31b, L 35373. Elektrische Formmaschino mit
ausschwenkbarem, die PrcBvorriehtung tragenden Quer-
haupt. Lentz & Zimmermann, G. m. b. H., Dusseldorf-
Rath.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

27. Oktober 1913.

KI. 7 b, Nr. 573 281. PreBbank zur Herstellung von
Wellrohren. ®ipl.»3hil- Ernst Claassen, Moskau.

KI. 7¢c, Nr. 573 349. Presse, mit welcher durch wage-
rcehte Hin- und Herbewegung mittels PreBgcsenken
Blechstreifen, welche senkrecht zwischen diese Gesenke
gebracht, zu Schittelrinnen, der Form der Gesonke ent-
sprechend, gebogen werden. Robert Lindemann, Osna-
briick, Martinistr. 71.

KI1. 18 a, Nr. 573 223. Vorrichtung zum Heben und
Senken des am Aufzugsgerist angebrachten Deckels
fur die Bcgichtungskiibcl von Hochofenschragaufzigen.
Deutsche Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

KI. 18 a, Nr. 573 249. Am Aufzugsgeristangebrachter
Deckel fir Hochofenbcgichtungskibel. Deutsche Ma-
schinenfabrik, A. G., Duisburg.

KIl. 19a, Nr. 573 354. SchienenstoR. Parker Theo-
dore G'orbin und Edward Florcnco Hondeshell, Bradford,
Ohio, V. St. A

KI. 24 a, Nr. 573 527. Feuerbriicke fir Rauch- und
RuRverbrennung in Dampfkesselfeuerungen. Karl Fenske,
Stettin, Jagetcufelstr. 4.

KI. 24 i, Nr. 573 037. Vorrichtung zur Verhinderung
der Rauchbildung bei Feuerungen. Paul Litwin, Berlin,
Hohcnzollcrndamm 6.

KI. 24 i, Nr. 573 038. Vorrichtung zur Hemmung und
Ablenkung des Luftstromes bei Unterwind-Feuerungen,
Paul Litwin, Berlin, Hohcnzollerndamm 6.

KI. 241c, Nr. 573 526. Vorrichtung zur Steigerung
der Heizkraft und Verminderung der Flugaschcnablagerung
in Flammenrohrfeuerungen. Karl Fenske, Stettin, Jage-
teufclstr. 4.

KI. 31 b, Nr. 572 958.
Rieger, Aalen, Wirttemberg.

KI. 31c, Nr. 572 933. Unterkasten fur Schablonen-
formkasten. Heinrich Hcckmann, Saarlouis.

KIl. 31 ¢, Nr. 572 944. Pfannenkippvorrichtung fir
Roheisentransportwagen,  GieBwagen, Schlackenwagen

Formmaschine. Heinrich
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o. dgl.
Barmen.

KIl. 31e, Nr. 573 347.
halten von Formkastenteilen.
Schweiz.

KI. 31 ¢, Nr. 573 350. Modollhammer fiir GieRereien
aus zwei Klemmbacken. Fa. Gustav Ticking, Hagen i. W.

KI. 35 b, Nr. 573 189. Kran mit vier Laufkatzen zum
Hoben von Fahrzeugen, Kesseln und anderen Lasten.
Zobel, Neubert & Co., Schmalkalden.

K1. 80 c, Nr. 573 010. Kingofenventil mit geschliffenen
Sitzflachen und nahezu geschlossener Sandtasse. Maxi-
milian May, Schluchtern.

KI. 84 ¢, Nr. 573 080. Walzprofil zur Herstellung von
Spundwanden. Matliias Scliiffler, Aachen, Stefanstr. 10.

Vereinigte Eisenhiitten & Maschinenbau-Akt.-Ges.,

Klammer zum Zusammen-
Benjamin Koch, Arbon,

Deutsche Reichspatente.

KIl. 19a, Nr. 262 111, vom 15. September 1911
Sr.'Qltg. Josef Pirlet in Aachen. Vorrichtung zur
Verhiitung des \Yanderns von Eisenbahnschienen mit einem
zwischen den Schienenful? und das die Schiene Ubergreifende
Klemmband eingesetzten Pal3stiick.

Das zwischen die Schiene a und das diese Ubergrei-
fendo Klemmband b eingesetzte PaRstiick ¢ hat etwa

rechteckigen Quer-
schnitt und wird,
z. B. durch An-
ziehen der Mutter
d, festschlicBcnd
gegen die Unter-
flache der Schiene
und gegen das Klemmband gepreft, so dalR der beim
Wandern auftretende Schub selbsttatig ein Kanten des
PaBstiickes und damit ein Anspannen des Klemmstiickes
bewirkt.

KI. 18 a, Nr. 262 241, vom 0. Juni 1912. Firma
G. Polysius, EisengieBerei und Maschinenfabrik
in Dessau. Verfahren nebst Ofenanlage zum Agglomerieren
mulmiger Erze, Kiesabbrénde, Gichtstaub u. dgl., bei welchem
das Résten und das
Agglomerieren des
Gutes in getrennten
Trommeln  statt-
findet.
Das Rosten des
Gutes geschieht in
einer einzigen obe-
ren Trommel a,
das Agglomerieren
in zwei unteren
Trommeln b, denen das Gut mittels einer Umstell- oder
Vorteilungsvorrichtung in gewlinschter Menge zugefiihrt
wird. Es sollen liierdurch Ansatze verhitet und die Lénge
der Agglomcricrtrommeln vermindert werden.

KI. 7b, Nr. 262 365.

vom 10. November 1911.

Albert Hereng in

Lille, Frankreich.

Ziehmatrize zum Strecken

oder Ziehen von Metallen

mit von feststellbaren Wal-

zen gebildeter Ziehdffnung.

Die mit exzentrischen

Killena versehenen beiden

Walzen b sind derart zu-

einander angeordnet, dafB

die Zentrale der Rillen-

kreiso durch den Berih-

rungspunkt der Walzen-

kreise geht, so daB der

Draht durch eine seitlich

gescniossene, in der Form sich gleichbleibende Zieh-
o0ffnung gezogen wird.

Patentbericht.
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KI. 1a, Nr.262 596,
vom 22. Dezember
1912. Josef Engels
inHammerthala. d.
Ruhr. Walzenrostzum
Klassieren  stiickigen
Gutes, dessen mitein-
ander gegenuiberliegen-
den  Einschnlirungen
versehene Walzen in
gleicher Drehrichtung
bewegt werden.
Die Walzen a dre-
hen sich in Richtung
des aufgegebenen Gutes mit steigender Geschwindigkeit,
um eine selbsttatige Bewegung des Gutes Uber den
Rost zu erzielen.

KI. 10 a, Nr. 263 582, vom
10. Januar 1912. Firma Ge-
bruder Hinselmann in Es-
sen, Ruhr. Vorrichtung zum
Anheben der Koksofenttren, wel-
che die Tur zunéchst senkrecht
anhebl und dann in schrag auf-
steigender Richtung aus der Ofer-
bewehrung ausschwingt.
Die die Tur a anhebendo
Kette b kuppelt sich beim Hoch-
gehen mit einem Mitnehmer c,
der in dem Schlitz eines bei d
schwingbar gelagerten Hebels o
sich bewegt. Dieser Arm e be-
wirkt nach kurzem Anheben
das Ausschwingen der Tiur a.
Um zu verhindern, daB sich die
Tur bei weiterem Anheben wie-
der dom Ofen néhert, ist am Hebel o ein kreisbogenfor-
miger Arm f befestigt, auf dem sieh die Kette b auflogt,
sobald der Hebelarm c¢ die wagerechte Lago Uberschrit-
ten hat.

KI. 7 b, Nr. 262 600, vom 7. Mai 1912. Dietr. Krone
in Dusseldorf. Mehrfachziehmaschinc fur Eisendraht
mit auf einer Uber der Mitte des Beizebehélters angeordneten

Welle sich drehenden Porzel-
lanrollen.
Die Rillen der in den
Boizetrog a tauchenden Por-
zellanrollen b sind schaufel-
artig ausgebildct. Infolge-
dessen nehmen die Rollen
Sédure aus dem Troge a mit und gieRen sie Uber den Draht
aus. Der Draht braucht bei dieser Einrichtung nicht
mehr um, sondern nur (ber die Rollen b gefiihrt zu
werden.

KIl. 7a, Nr. 262 640, vom 31. Marz 1911. Otto
Briedc in Benrath b. Diisseldorf. Verfahren, llohl-
blécke Uber einem Dorn in mehreren aufeinanderfolgenden
Stichen in gewdhnlichen Stabeisenwalzwerkcn zu Rohren
auszuwalzen.

Um das Stauchen bzw. Ausbauchen des auf dem
Dorn a festsitzenden Rohres b zu verhindern, wird der

Dorn nicht der freien
Wirkung der Walzen
¢ Uberlassen, sondern
gegeniber der Um-
fangsgeschwindigkeit
der Strcckwalzcn so
weit zurtokgehallen,
daR das Hinzichen des im vorhergehenden Stich auf dem
Dorn fcstgewalzten Materials nach den Arbeitswalzen
und somit ein Aufstauchen des zwischen dem Walzen-
paar und dem vom vorigen Stich festgewalzten Matcrial-
teiles verhiutet wird.
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Statistisches.

Statistisches.

Roheisen- und Stahlerzeugung der Welt in den Jahren

1910 bis 1912.

In der nachfolgenden Zusammenstellung geben wir
zundchst dio Zahlen UGber die letztjdhrige Roheisen-
erzeugung aller Lander der Erde, soweit die Ergebnisse
bisher bekannt sind, verglichen mitden Zahlen fiir die Jahre
1910 und 1911, wieder. Die Angaben sind dem soeben
erschienenen X XI1. Bande des Werkes , The Mineral
Industry“* entnommen.

Menge des erblasene»
Roheisens

1910 1911 1912
t t t

Vereinigte Staaten

von Amerika . 27 636 687 24 027 940 30 202 5GS
Deutschland einschl.
Luxemburg . , 14793 325 f15208 527 17 852 571
GroRbritannien und
Irland .. 10 380 723 9874 620
Frankreich . 4032 459 4 426 409 4871 992
RuBland........... 2740 000 2865 000
Oesterreich-Ungarn 2010 000 2 095 000
Belgien.... 1852 090 2046 280 2301 290
Kanada ... 752 090 837 558 927 484
Schweden . . . . 604 300 633 800 701 900
Spanien... 367 000 353 500
Italien .. 215 000 235 000
Allo librigen Lander 525 000 535 000
Insgesamt 65908 074 63 210 094

Die Entwicklung der Stahl - (PluBoisen-) Er-
zeugung gestaltete sich nach der gleichen Quelle wie
folgt:

Menge des erzeugten

FluReisens
XaniL* des Landes
1910 1911 1912
t t t

Vereinigte Staaten
von Amerika
Deutschland einschl.

26 512 437 24 054 918 31751 324

Luxemburg 13 698 638 15019 333 17 301 998
GroRbritannien und

Irland .. 0476 791 6565 321
Frankreich . . . . 3506 497 3080 613 4078 352
RuBland ... 2350 000 2510 000
Oesterreich-Ungarn 2 188 371 2363 008 2 785 105
Belgien 1449 500 1537 000 1954 490
Kanada.. 835 478 880 278

Schweden 468 600 456 500 508 300
Spanien 220 000 228 230

Italien 635 000 646 500
Allo Ubrigen Lander 315 000 325 000

Insgesamt 58 650 312 58 275 701

Manganerzgewinnung der Welt in den Jahren 1909 bis 1911.

Nach ,, The Mineral Industry“'ff gestaltete sich die
Manganerzgewinnung der Welt in den Jahren 1909
bis 1911 wie folgt:

* New York 1913, S. 488. — Vgl. St. u. E. 1912,
17. Okt., S. 1701/2.

f Nach den Angaben des Vereins deutscher Eisen-
und Stahlindustrieller betrug die Roheisenerzeugung im
Jahre 1911: 15557 030 t.

tt XXI. Band, New York 1913, S. 582/3. — Vgl
St. u. E. 1912, 17. Okt., S. 1762.
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Es wurder_1 geférdert 1909 1910 1911
n t t t
Oesterreich-Ungarn 29 966 2S 964 15 954
Belgien ... 6 270 — —
Bosnien und Her-
zegowina 5 000 4 000 3600
Brasilien* 240 774 253 953 213 000
2 970 ** **
Frankreich . . . . 9 378 7 925 6 000
Deutschland 77 177 80 559 87 297
Griechenland . 5374 41 733
Indien 652 958 813 761 079 848
ltalien. 4 700 4 200 3515
Japan . 8 708 11 120 9 769
Neu-Seeland . . . 0 5 1
Queensland . . . 613 805 1000
RuBland........... 574 938 *608 050 *584 000
Spanien ... 7 827 8 007 5 607
Schweden 5212 5 752 5 377
GroRbritannien . 2 812 5554 5 057
Ver. Staaten! 986 477 784 464 644 288

Fir Kanada, Chile und Portugal lagen Zahlen nicht
Vor.

Kohlengewinnung der Welt in den Jahren 1910 bis 1912.ff

Name des Landes 1910 lon1 1912
t t t

Asien :

China §13190000 §13000000

Indien 12240744 12448726 14942376
Japan . . . . 15681324 17632710
Australien :

Ncu-Sudwales 8304284 8833570 10044480
Neuseeland 2210546 2099231

Uebr. Austral. 1710930 1740030
Europa:

Belgien 23916560 23125140 22983460
Deutschland*!! 222375076 234259061 259434500
Frankreich . 38349942 39350041 41308508
GroBbritannien

und Irland 268676528 270332960 257130000
Italien 562153 510029 300291
Oesterreich-

Ungarna!. 47943109 49089892

RuBland . 24026000 §§23197000

Schweden 302780 311809

Spanien 4057532 3550000
Nordamerika:

Kanada 13011266 12102000

Mexiko 2450000 §1800000

Ver. Staaten . 445816040 455720550
Sitdafrika:

Transvaal, Na-

tal und Knp- |
kolonie . - =m 6508383 6914500

Insgesamt 1151333203j1182017249

* Ausfuhr.
** Zahlen lauen nicht vor.
f EinschlieBlich manganhaltigem Eisenerz,
tt Nach ,,The Mineral Industry during 1912. Edited
by Charles Of. Vol. XXI, New York 1913, S. 142. —
Vgl. St. u. E. 1912, 17. Okt., S. 1762.
jjf EinschlieBlich Braunkohlen.
§ Geschatzt.
88 EinschlieBlich eines Teils von Finnland.
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Ghromerzgewinnmig der Welt in den Jahren 1910 bis 1912.

Dem jungst erschienenen XXI. Bande des Werltes
..The Mineral Industry“* entnehmen wir die -folgende
Zusammenstellung dber die tnrnmerzgewinnung In den
wichtigsten Léndern «&dhrend der Jahre 1910 bis 1912.
Danach wurden gewonnen:

m 1819 1911 1012
t i i

Bestien ... 320 250 200
Griechenland 7 000 4 615
Indien .. 1 765 3564 2 936
Kanada ... 279 200 .
Neu-Kaledonien 40000 **52506 **51516
Neu-Sudwales . . — 150 23
Rhodesien . 40 000 47 600 62 S50
Vereinigte Staaten 456 949 1240

Fiur RuRland lagen Zahlen nicht vor.

Koitlenfordening der Niederlande im Jahre 1912.

Nach den Angaben des ,,Comité Central des HooiBeres
de France'rf wurden wéhrend des abgelaufeaen Jahres
in den Niederlanden 1725394 t Kohlen gefdrdert gegen
1477 171 t im Jahre 1911. Die Forderung der fiskalischen
Graben allein betrag 31S S49 (L V. 240 622,t. Abgesetzt

* New York 1913, S. 113. — YgL St. u. E. 19X2.
17. Okt., S. 1761.

** Ausfuhr

t Circulaire Nr. 4510, rom 21. Okt. 1913. — YgL

St. u. E. 1913, 23. Jan., S. 171.

Win-fckaidicju: Bvr.d-xXav.
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wurden 16SO 146 fl 426 324) t, davon 67 % an das Aus-

land.
Frankreichs Kohlengewinnung im ersten Halbjahre 1913.*

Nach den Angaben des ,Comité des Forges de
France“** wurden wéahrend des ersten Halbjahres 1913,
verriic-hen mit den ersten sechs Monaten des Vorjahres,
von den franzésischen Kohlenzechen gefdrdert:

im ersten Halbjahre

2 1913 1912f

t *
Steinkohle n_Anthrazit 21297 083 20831142
Braunkohle ... 356 682 332527
Insgesamt 21 653 765 21163 669

Die Gesamtforderung zeigt somit gegeniber dem
ersten Halbjahre 1912 eine Steigerung um 490096 t
oder 2,32 °0, wahrend die Steinkohlen- und Anthrazit-
forderung allem um d65 941 t oder 2,24 % und die Braun-
kohlengewinnnng um 24 155 t oder 7,26 °G zugenommen
hat. Von den im letzten Halbjahre gefdrderten Mengen
Steinkohlen und Anthrazit entfielen allein 14 946 024 t
auf das Kohlenbecken Nord und Pas-de-Calais gegen-
lber 14541 744 t im gleichen Zeitrdume des Vorjahres.

An Koks wurden wéhrend des ersten Halbjahres
1913 1322 174 t erzeugt gegen 12S5 644t in der gleichen
Zeit des Vorjahres.

* VgL St. u. E. 1912, 31. Okt., S. 1S547.
** Bulletin Nr. 3217 (vom 15. Okt. 1913).
f Endgultige Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London
unter dem 1. d- M- geschrieben: Im Laufe der Beriehts-
-Toehe hat sich die Lage des Roheisenmarktes ver-
schlechtert- Die Nachfrage war durchweg leblos, und
obwohl sich die Preise fiir Warrants gegen Mitte der Woche
voribergehend bis zn sh 51 91. d f. d. ton besserten,
lag der Markt in den letzten Tagen entschieden matt
und schloR mit einem reinen Verlust von 3 d f. <L ton
zn sh 512 d auf Kassalieferuug, wahrend sich das Auf-
geld auf Dreimonatslieferang weiter auf ungefahr 6 d
f. d. ton verringerte. Ein paar Tage lang wurden gar keine
Geschafte am hiesigen Markte verzeichnet, und der Ent-
satz in Glasgow war von ganz unbedeutendem Umfang-
Was das Verbrauehsgesehéft anbelangt, so wurden nur
wenige Abschliisse getatigt, die ach auf kleine Posten
fur unmittelbaren Bedarf beschrankten, wéahrend die
Verbrancher nicht im geringsten geneigt zu sein scheinen,
angesichts der ungewissen Aussichten Verpflichtungen
auf entfernte Lieferung einzugehen- Die Ausfihrung
von alten Auftrdgen seitens der Erzeuger geht rasch vor
sich, und diese sind bestrebt, sich neue Auftrage zu sichern.
Es waren neuerdings Gerlichte im Umlauf, daB Geschéfte
fir den Versand nach den Vereinigten Staaten abge-
schlossen worden seien, bis jetzt war jedoch keine Be-
statigung zu erhalten- Ueberhaupi ist man im allgemeinen
der Meinung, daB die Preise in Amerika zu niedrig sind,
um ein derartiges Geschaft in nennenswerten Mengen
zu ermdglichen- Es wurde in dieser Woche eine Dampfer-
ladung von Clevelandeisen nach Kanada gebucht, die
aber die Ausfuhrung von alten Auftrdgen darstellt.
Der Preis fiir GielRereieisen Nr. 3 betrdgt nun ungeféhr
sh 52,-— f. d. ton ab Werk, Nr. 1 kostet sh 2/6d f. d. ton
mehr. Der Versand aus den Teeshdfen betrug im
Oktober 113 2S1 tons gegen 107 0S6 tons im September.
Nach britischen Héfen gingen 34591 (36 966) tons, nach
fremden Hafen 7S 690 (70 120) tons, darunter 12303
<15525: tons nach Deutschland und Holland. Die

W arrantlager weisen abermals eine betrachtliche Ab-
nahme auf: sie belaufen sich nun auf nur 15S 256 tons.
Die Marktlage in Héadm atitsorten bleibt schwach, und
das Geschéaft unbedeutend. Die weitere ErmaRigung
von sh 10,— f. d. ton fur fertigen Stahl hatte bis
jetzt nur wenig EinfluB auf die Nachfrage, die immer noch
auf unmittelbaren Bedarf beschrénkt bleibt- In Stahl-
schienen sind die Werke gut beschéftigt, und auch die
Aussichten sind ziemlich gut.

Vom belgischen Eisenmarkte wird uns unter dem
1. d. M. geschrieben: Im Verlaufe der letzten beiden
Wochen hat sich auf dem Stabeisenm arkte eine leichte
Besserung der Geschéftslage eingestellt. Eine Anzahl
Werke vermochte unter dem Anreiz der notierten niedrigen
Preissdtze wieder fur mehrere Monate ausreichende Neu-
arbeit heranzuziehen, sie blieben aher nicht mehr zu
den billigen Notierungen im Markte, sondern gingen in den
Preisstellongen zur Ausfuhr um durchgangig 1 sh hoher.
Auch der auslandische Wettbewerb lieB auf diesem Markt-
gebiete etwas nach, was, in Verbindung mit den allgemein
durehgefiihrten Betriebseinsehrankungen, dem Aufkommen
einer besseren Stimmung den Boden ebnete, so daR
auch im Inlandsgesehéft die Preissatze fester behauptet
werden konnten. Die SchluBnotierungen der Woche
liegen, unter Bericksichtigung der stellenweise etwas
hoheren Forderungen, wie folgt: Im LTeberseeverkehr:
FluBstabeisen SS bis 90 sh, Schweilstabeisen 92 bis 94 sh
f. d. engL ton fob Antwerpen, und auf dem Inlands-
markte: FluBstabeisen 122,50 bis 125 fr, Schweil-
stabeisen 127,50 bis 130 fr f. d. t frei Bestellungsort
des engeren Bezirks von Charleroi. Andere Erzeugnisse
wurden von dieser besseren Stimmung nicht berihrt,
namentlich Bleche aller Art blieben weiter unter Druck.
Was an neuen Auftrdgen hierin hereinkam, war wenig
umfangreich, so daR weitere Verkiirzungen der Arbeits-
zeit ins Auge gefaBt werden. Die Ausfuhrpreise der
meist gangbaren Bleehsorten haben durchschnittlich um
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1sh f. d. ton nachgegeben und stellen sich am Wochen-

endo "io folgt:
sh

FluBeisorno Grobblechea u f 100 bis 102

Y, z6lligo Blecho a u t 102 ,, 104
Imzoélligo Bloclio auf 104 ,, 106
Y,, zollige Feinbloche au f 10S ,, 110

Im Inlandsverkehr ist fir FluReisenblechc durch-
schnittlich um 2,50 bis 5 fr f. d. t billiger anzukommen
als vor vierzehn Tagen; der Grundpreis schlieft zu 130 bis
13250 fr. Auch Bandeisen ist zur Ausfuhr allge
meiner zu dom frithoren Mindestsatz von 122 sh fob Ant-
werpen zu haben. Der Inlandspreis von durchschnitt-
lich 155 fr hat jedoch keine noticrbarc Veranderung er-
fahren. In den Bemessungen der Ausfuhrpreise fir Tréger
und U-Eisen hat das Comptoir des Aciéries belges den
auf dom britischen Markte vorgenommenen ErméRigungen
folgen missen und fir Vorkdufo nach GroBbritannien,
den skandinavischen Ldé&ndern, sowie nach Japan und
Chinaeinen NachlaB auf den/ 5.11/— betragenden Grund-
preis in Héhe von 3 sh vorgenommen. Die allgemein ver-
ringerte Arbeitstatigkeit der Werke machte sicli auch auf
dem Halbzeugmarkte bemerkbar; neue Verfigungen
wurden nur mit groRer Vorsicht und nur soweit unmittel-
barer oder fur dio allerndchste Zeit zu (bersehender
Bedarf vorlag, erteilt. Dio Stahlwerke suchten daher
mehr Ausfuhrbedarf horanzuziehen, das britische Ver-
brauchsgobiot zeigte sich auch etwas aufnahmeféhiger,
aber weitere Preiskiirzungen waren nicht zu vermeiden;
durchgéngig mufite um 3 bis 4 sh billigor verkauft werden
als vor zwei Wochon. Die SchluBnotierungen f. d. engl, ton
fob Antwerpen sind folgende:

sh
Vierzolligo vorgowalzto Bldocke .72 bis 74
Dreizéllige Stahlknuppel W13, 75
Zweizdllige Stahlknuppel.. . 16
Einhalbzoélligo P latinen . 18

Fir den Inlandsabsatz blieben dio bisherigen vom
Comptoir des Acidries beiges festgesetzten Notierungen
zundchst weiter in Geltung, man rechnet in Verbraucher-
kreisen jedoch auf eine Ermé&Rigung fur néchstjéhrige
Abschliisse und wartet mit neuen Kaufantrdgen maoglichst
lange. In Roheisen ist die AbschluRtatigkeit eben-
falls unbefriedigend geblieben; dio Verbrauchswerke
zeigten auch in don letzten Wochen keinerlei Neigung, fir
1914 Depkungskdufo vorzunehmen. Zu den von den Hoch-
ofemverken in den meisten Féllen auf der bisherigen Grund-
lage behaupteten Preisen bringt man nur den Augenblicks-
bedarf unter, ohne irgendwie weitorzugehen.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Dissel-
dorf. — In der am 30. Oktober abgohaltcnen Haupt-
versammlung dos Stahlwerks-Verbandes wurde uber
die Geschéaftslage folgendes mitgcteilt: In Halbzeug
war nach Freigabe des Verkaufes fur das letzte Viertel-
jahr der Abruf der inlandischen Abnehmer etwas reger;
die Beschaftigung der Verbraucher ist indes anhaltend
ungeniigend, und vielfach muBten Betriebseinschrankun-
gen vorgenommen werden. — Der Auslandsmarkt liegt
ebenfalls ruhig; doch ist ein Teil der Kundschaft noch
flr einige Zeit gut beschaftigt und dementsprechend der
Abruf in Halbzeug zufriedenstellend. — In schwerem
Oberbaumaterial haben dio sachsischen Staatsbahnen
ihren Bedarf fiir das Rechnungsjahr 1914 aufgegeben,
welcher den des Vorjahres um einige tausend Tonnen
Ubertrifft. Das Auslandsgeschéaft hat eine gowisso Be-
lebung erfahren; eine Anzahl gréBerer Abschliisse wurde
hercingenommen, weitere stehen in Unterhandlung. —
Der Abruf in Grubenschienen hat etwas nachgelassen,
und namentlich der belgischo Wettbewerb sucht durch
Konzessionen im Preis sich Arbeit zu verschaffen. — In
Killenschienen kommen fortlaufend Geschafte herein, so
da® den Rillenschienenwerken noch fir eine Reiho von
Monaten geniigend Beschaftigung vorliegt. — Die Markt-

x1v.3
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lage in Formeisen bleibt nach wie vor sehr schwach,
weil der Handel in seiner bisherigen Zuriickhaltung ver-
harrt und nur die dringendsten Mengen bestellt. Der
fortgesetzt tcuro Geceldstand besonders 1aBt eine regere
Nachfrage nicht aufkommen, und auch von der kirzlich
erfolgten Herabsetzung des Diskontos um ¥2 auf 5% %
durfte vorlaufig in Riucksicht auf dio vorgeschrittene
Jahreszeit eine Besserung der Verhaltnisse auf dem Bau-
markto nicht zu erwarten sein. — Auf dem Auslands-
markte ist dio Lage ahnlich; nach den eingehenden Be-
richten konnte sich infolgo der unbefriedigenden Lago
des Geldmarktes und der Unmdglichkeit, Gold zu annehm-
baren Satzen (berhaupt zu beschaffen, dio Unterneh-
mungslust nicht entfalten, so daR auch hier der Auf-
tragseingang zurlickgegangen ist. Eino Besserung im
Inlando sowohl wie im Auslande kann daher im Hinblick
auf dio Abnahme der Bautatigkeit wéahrend der bevor-
stehenden Wintersaison wohl orst mit Eintritt des Frih-
jnhrsgcschaftos erwartet werden.

Obersehlesisehe Kohlenkonvention. In der am
31. Oktober abgohaltcnen Sitzung wurde der Versand
in Grubenkohlen fur das vierte Vierteljahr 1913 in voller
Hohe der den Gruben zustehenden Beteiligung frei-
gegeben.

WeiBblech-Verkaufs-Comptoir in KdIln. — Die Firma
Capito & Kloin, Aktiengesellschaft in Benrath, ist,
wie wir der ,Koln. Ztg.“ entnehmen, dem WeiBblech-
Verkaufskontor als Mitglied beigetreten.

Absatz der Osterreichischen Eisenwerke in den Jahren
1887 bis 1912. — Der lotztjahrigo Geschaftsbericht dor
Prager Eisen-Industrio- Gesellschaft enthieltauch dasnach-
stehend wiedergegebeno Schaubild Abb. 1, das den Absatz
der osterreichischen Eisenwerke im Zollinlando seit
Bestehen des dsterreichischen Eisenkartells zeigt.

in 7000t"

Abbildung 1.
Absatz der dsterreichischen Eisenwerke von 1887 bis 1912.

Wie daraus hervorgeht, hat der Absatz an Stabeisen seit
1887 stark zugonommen, so daB er jotzt mehr als 3% mal
so grof ist als im ersten Jahre des Bestehens dos Eisen-
kartclls.  Eine bedeutende Steigerung zeigt auch der
Absatz an Tragern und Grobblechen. Dagegen bleibt
der Absatz an Schienen im Jahre 1912 noch etwas hinter
dem dos Jahres 1887 zurlick; das Jahr 1908 brachte hier

240
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Chromerzgewinnung der Welt In den Jahren 1910 bis 1912.

Dem jingst erschienenen XXI. Bande des Werkes
,The Mineral Industry“* entnehmen wir die folgende
Zusammenstellung uber die Chromerzgcwinnung in den
wichtigsten Léndern wéahrend der Jahre 1910 bis 1912.
Danach wurden gewonnen:

in 1910 1911 1012
t t t

Bosnien ... 320 250 200
Griechenland 7 000 4 615

Indien 1765 3 864 2 936
Kanada 279 200

Neu-Kaledonien 40 000 **82806 **51516
Neu-Sudwales — 150 23
Rhodesien 40 000 47 600 62 850
Vereinigte Staaten 456 949 1240

Fir RuBland lagen Zahlen nicht vor.

Kohlenférderung der Niederlande im Jahre 1912.

Kach don Angaben des ,,Comité Central des Houilleres
do Franco“! wurden wéhrend des abgelaufonon Jahres
in den Niederlanden 1725 394 t Kohlen geférdert gegen
1477 171 t im Jahre 1911. Die Forderung der fiskalischen
Gruben allein betrug 318 840 (i. V. 240 622) t. Abgesetzt

* New York 1913, S. 113. — Vgl. St. u. E. 1912,
17. Okt., S. 1761.

** Ausfuhr

f Circulaire Nr. 4810, vom 21. Okt. 1913. — Vgl
St. u. E. 1913, 23. Jan., S. 171
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wurden 1680 146 (1426 324) t, davon 67 % an das Aus-

land.
Frankreichs Kohlengewinnung im ersten Halbjahre 1913.*

Nach den Angaben des ,Comitd des Forges de
Franco“** wurden wahrend des ersten Halbjahres 1913,
verglichen mit den ersten sechs Monaten des Vorjahres,
von den franzdsischen Kohlenzechen gefdrdert:

im ersten Halbjahre

an 1013 1912
t t
Steinkohle u. Anthrazit 21297 083 20 831 142
Braunkohle 356 082 332 527
Insgesamt 21653 765 21 163 669

Die Gesamtforderung zeigt somit gegeniber dem
erston Halbjahre 1912 eine Steigerung um 490096 t
oder 2,32 %, wahrend die Stcinkohlon- und Anthrazit-
forderung allein um d65 941 t oder 2,24 % und die Braun-
kohlongowinnung um 24 155 t oder 7,26 % zugenommen
hat. Von den im letzten Halbjahre geférderten Mengen
Steinkohlen und Anthrazit entfielen allein 14 946 024 t
auf das Kohlenbecken Nord und Pas-de-Calais gegen-
Gber 14541 744 t im gleichen Zeitraume des Vorjahres.

An Koks wurden wéahrend dos ersten Halbjahres
1913 1322 174 t erzeugt gegen 1285 644 t in der gleichen
Zeit des Vorjahres.

* Vgl. St. u. E. 1912, 31. Okt., S. 1847.
** Bulletin Nr. 3217 (vom 15. Okt. 1913).
f Emlglltigo Zahlen.
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Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London
unter dem 1. d. M. geschrieben: Im Laufe der Berichts-
woche hat sich die Lago des Rolioisonmarktes ver-
schlechtert. Die Nachfrage war durchweg leblos, und
obwohl sich die Preise fiir W arrants gegen Mitte der Woclio
voribergehend bis zu sh 51/9*4 d f. d. ton besserten,
lag der Markt in den letzten Tagen entschieden matt
und schloR mit einem reinen Verlust von 3 d f. d. ton
zu sh 51/2 d auf Kassalieferung, wéhrend sich das Auf-
geld auf Dreimonatsliefcrung weiter auf ungefdhr 6 d
f. d. ton verringerte. Ein paar Tage lang wurden gar keine
Geschéafte am hiesigen Markte verzeichnet, und der Um-
satz in Glasgow war von ganz unbedeutendem Umfang.
Was das Vcrbrauehsgesclidft anbelangt, so wurden nur
wenige Abschliisse getatigt, die sich auf kleino Posten
fir unmittelbaren Bedarf beschrankten, wéhrend dio
Verbraucher nicht im geringsten geneigt zu sein scheinen,
angesichts der ungewissen Aussichten Verpflichtungen
auf entfernte Lieferung einzugehen. Dio Ausfiihrung
von alten Auftragen seitens der Erzeuger geht rasch vor
sich, und diese sind bestrebt, sich neue Auftrage zu sichern.
Es waren neuerdings Geriichte im Umlauf, daB Geschéfte
fur den Versand nach den Vereinigten Staaten abge-
schlossen worden seien, bis jetzt war jedoch keine Be-
statigung zu erhalten. Ucbcrhaupt ist man im allgemeinen
der Meinung, daB die Preise in Amerika zu niedrig sind,
um ein derartiges Geschaft in nennenswerten Mengen
zu ermdglichen. Es wurde in dieser Woche eine Dampfer-
ladung von Clovelandeison nach Kanada gebucht, dio
aber die Ausfihrung von alten Auftrdgen darstellt.
Der Preis fur GielRereieisen Nr. 3 betrdgt nun ungefahr
sh 52/—sf. d. ton ab Werk, Nr. 1 kostet sh 2/6d f. d. ton
mehr. Der Versand aus den Tooshafen betrug im
Oktober 113 281 tons gegen 107 086 tons im September.
Nach britischen Héafen gingen 34 591 (36 966) tons, nach
fremden Hafen 78 690 (70 120) tons, darunter 12303
(1S 828) tons nach Deutschland und Holland. Dio

W arrantlagcr weisen abermals oino betrdchtliche Ab-
nahme auf; sie belaufen sich nun auf nur 158 256 tons.
Dio Marktlage in H &m atitsorten bleibt schwach, und
das Geschaft unbedeutend. Dio weitere ErmaBigung
von sh 10/— f. d. ton fir fertigen Stahl hatte bis
jetzt nur wenig EinfluR auf dio Nachfrage, dio immer noch
auf unmittelbaren Bedarf beschrdnkt bleibt. In Stahl-
schionon sind dio Werke gut beschéftigt, und auch dio
Aussichten sind ziemlich gut.

Vom belgischen Eisenmarkte wird uns unter dem
1. d. M. geschrieben: Im Verlaufe der letzten beiden
Wochen hat sich auf dem Stabeisenm arkte eine leichte
Besserung der Geschaftslage eingestellt. Eine Anzahl
Werke vermochte unter dem Anreiz der notierten niedrigen
Proissatze wieder fir mehrcro Monato ausreichende Neu-
arbeit heranzuziehen, sie blieben aher nicht mehr zu
den billigen Notierungen im Markte, sondern gingen in den
Preisstcllungcn zur Ausfuhr um durchgangig 1 sh héher.
Auch der ausldndische Wettbewerb lieR auf diesem Markt-
gebiete etwas nach, was, in Verbindung mit den allgemein
durchgefihrten Betriebseinschrdénkungen, dem Aufkommen
einer besseren Stimmung den Boden ebnete, so daf
auch im Inlandsgeschéft die Proissatze fester behauptet
worden konnten.  Die SchluRnotierungen der Woche
liegen, unter Bericksichtigung der stellenweise etwas
hoheren Forderungen, wie folgt: Im Uebersecverkehr:
FluRstabeisen 88 bis 90 sh, SehweilRstabeisen 92 bis 94 sh
f. d. engl, ton fob Antwerpen, und auf dem Inlands-
markte: FluBstabeisen 122,50 bis 125 fr, Schweil’-
stabeisen 127,50 bis 130 fr f. d. t frei Bestellungsort
des engeren Bezirks von Charlcroi. Andere Erzeugnisse
wurden von dieser besseren Stimmung nicht berihrt,
namentlich Bloche aller Art blieben weiter unter Druck.
Was an neuen Auftrdgen hierin hereinkam, war wenig
umfangreich, so daB weitere Verklrzungen der Arbeits-
zeit ins Auge gefaBt worden. Dio Ausfuhrpreise der
meist gangbaren Bleehsorton haben durchschnittlich um
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1sh f. d. ton nachgegeben und stellen sich am Wochen-
endo wie folgt:

sh
FluBeiserno Grobblechea u f ..... ..100  bis 102
‘/gz6llige Bleche au f..... .102 . 104
3/zo6llige Bleche auf..... .104 . 100
*[], zéllige Eeinblecho au f.....ccoeinne. 108 ,» 110

Im Inlandsverkehr ist fir FluBeisenblecho durch-
schnittlich um 2,50 bis 5 fr f. d. t billiger anzukommen
als vor vierzehn Tagen; der Grundpreis schlieft zu 130 bis
132,50 fr. Auch Bandeisen ist zur Ausfuhr allge-
meiner zu dem friheren Mindestsatz von 122 sh fob Ant-
werpen zu haben. Der Inlandspreis von durchschnitt-
lich 155 fr hat jedoch keine notierbaro Verénderung er-
fahren. In den Bemessungen der Ausfuhrpreise fur Trager
und U-Eison hat das Comptoir des Acieries beiges den
auf dem britischen Markte vorgenommenen ErméaRigungen
folgen missen und fur Verkdufe nach GroRbritannien,
den skandinavischen Lé&ndern, sowie nach Japan und
China einen NachlaR auf den £ 5.11/— betragenden Grund-
preis in Héhe von 3 sh vorgenommen. Dio allgemein ver-
ringerte Arbeitstatigkeit der Werke machte sich auch auf
dem Halbzeugmarkte bemerkbar; neue Verfugungen
wurden nur mit groBer Vorsicht und nur soweit unmittel-
barer oder fir dio allerndchste Zeit zu ubersehender
Bedarf vorlag, erteilt. Dio Stahlwerke suchten daher
mehr Ausfuhrbedarf horanzuziohen, das britische Ver-
brauchsgebiet zeigte sich auch etwas aufnahmeféhiger,
aber weitere Preiskiirzungen waren nicht zu vermeiden;
durchgéngig mufte um 3 bis 4 sh billiger verkauft werden
als vor zwei Wochen. Dio SchluBnotierungen f. d. engl, ton
fob Antwerpen sind folgende:

sh
Vierzdlligo vorgowalzto Bldocke 72 bis 74
Dreizdlligo Stahlknippel . 15
Zweizdlligo Stahlknuppel , 16
Einhalbzolligo Platinen ..., . 18
Fir den Inlandsabsatz blieben dio bisherigen vom
Comptoir des Acidrics beiges festgesetzten Notierungen

zundchst weiter in Geltung, man rechnet in Verbraucher-
kreisen jedoch auf eine ErméaRigung fir néchstjahrige
Abschliisse und wartet mit neuen Kaufantragen maoglichst
lange. In Rohoison ist dio .Abschluftatigkeit eben-
falls unbefriedigend geblieben; dio Verbrauchswerke
zeigten auch in den letzten Wochen keinerlei Neigung, fur
1914 Deckungskaufe vorzunehmen. Zu den von den Hoch-
ofenwerken in den meisten Fallen auf der bisherigen Grund-
lage behaupteten Preison bringt man nur den Augenblicks-
bedarf unter, ohno irgendwie weiterzugehon.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Dissel-
dorf. — In dor am 30. Oktober abgehaltenen Haupt-
versammlung des Stahlwerks-Verbandes wurde uber
die Geschaftslage folgendes mitgcteilt: In Halbzeug
war nach Ereigabo dos Vorkaufes fir das letzte Viertel-
jahr der Abruf dor inlandischen Abnehmer etwas reger;
dio Beschéaftigung der Verbraucher ist indes anhaltend
ungeniigend, und vielfach muften Betriebseinschrankun-
gen vorgenommen werden. — Der Auslandsmarkt liegt
ebenfalls ruhig; doch ist ein Teil der Kundschaft noch
fur einige Zeit gut beschaftigt und dementsprechend der
Abruf in Halbzeug zufriedenstellend. — In schwerem
Oberbaumaterial haben die sédchsischen Staatsbahnen
ihren Bedarf fur das Rechnungsjahr 1914 aufgegeben,
welcher den des Vorjahres um einige tausend Tonnen
Ubertrifft. Das Auslandsgeschaft hat eine gewisse Be-
lobung erfahren; eine Anzahl gréBerer Abschliisse wurdo
hcreingenommen, weitere stehen in Unterhandlung. —
Der Abruf in Grubenschienen hat etwas nachgelassen,
und namentlich dor belgische Wettbewerb sucht durch
Konzessionen im Preis sich Arbeit zu verschaffen. — In
Rillenschienen kommen fortlaufend Geschéafte herein, so
daR den Rillenschiencnwerken noch fir eine Reiho von
Monaten geniigend Beschaftigung vorliegt. — Die Markt-
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lage in Eormeisen bleibt nach wie vor sehr schwach,
weil der Handel in seiner bisherigen Zuriickhaltung ver-
harrt und nur die dringendsten Mengen bestellt. Der
fortgesetzt teuro Geldstand besonders laRt eine regere
Nachfrage nicht aufkommon, und auch von der kirzlich
erfolgten Herabsetzung des Diskontos um Y2 auf 5y2%
dirfte vorlaufig in Ricksicht auf die vorgeschrittene
Jahreszeit eine Besserung der Verhéltnisse auf dom Bau-
markto nicht zu erwarten sein. — Auf dem Auslands-
markte ist dio Lage &hnlich; nach den eingehenden Be-
richten konnte sich infolge der unbefriedigenden Lago
des Geldmarktes und der Unméglichkeit, Geld zu annehm-
baren Satzen Uberhaupt zu beschaffen, die Unterneh-
mungslust nicht entfalten, so daB auch hier der Auf-
tragseingang zuriickgegangen ist. Eino Besserung im
Inlando sowohl wie im Auslande kann daher im Hinblick
auf dio Abnahmo der Bautéatigkeit wahrend der bevor-
stehenden Wintersaison wohl erst mit Eintritt des Frih-
jahrsgeschéaftes erwartet werden.

Oberschlesische Kohlenkonvention. — In der am
31. Oktober abhgehaltenen Sitzung wurde der Versand
in Grubenkohlen fur das vierte Vierteljahr 1913 in voller
Hoéhe der den Gruben zustelicnden Beteiligung frei-
gegeben.

Weilblech-Verkaufs-Comptoir in Kdln. — Dio Firma
Capito & Klein, Aktiengesellschaft in Benrath, ist,
wio wir der ,Koln. Ztg.“ entnehmen, dem WoiRblccli-
Vorkaufskontor als Mitglied boigetreten.

Absatz der dsterreichischen Eisenwerke in den Jahren
1887 bis 1912. — Dor letztjahrigo Geschaftsbericht der
Prager Eisen-Industrie- Gesellschaftenthieltauch dasnach-
stehend wiedergegebene Schaubild Abb. 1, das den Absatz
der Osterreichischen Eisenwerke im Zollinlande seit
Bestehen des Osterreichischen Eisenkartells zeigt.

in 7000t’

Abbildung 1.
Absatz der Osterreichischen Eisenwerke von 1887 bis 1912.

Wie daraus hervorgeht, hat der Absatz an Stabeisen seit
1887 stark zugenommen, so daR er jetzt mehr als 3y2 mal
so grof ist als im ersten Jahre des Bestehens des Eisen-
kartells.  Eine bedeutende Steigerung zeigt auch der
Absatz an Tragern und Grobblechen. Dagegen bleibt
der Absatz an Schienen im Jahre 1912 noch etwas hinter
dem des Jahres 1887 zuriick; das Jahr 1908 brachte hier
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die héchste Absatzmenge, wahrend bei den (brigen Er-
zeugnissen die Hdehstmengen im Jahre 1912 erreicht
wurden. Im einzelnen gestaltete sich der Absatz wie folgt:

Jahr Stabeisen Schienen Trager Grobbleche
t t t t
1887 146 100 SO 100 25 400 17 000
1888 158 200 76 000 28 800 22 600
1889 179 700 58 000 35 900 26 600
1890 148 900 66 900 35 500 23 300
1891 168 800 50 100 32 300 24 100
1892 177 700 44 000 40 300 23 500
1893 171 700 46 500 46 300 28 300
1894 201 700 51 000 55 400 30 300
1895 189 900 55 700 71 200 36 100
1896 206 900 65 700 74 500 36 300
1897 222 100 73 600 84 500 31 500
1898 248 300 96 400 97 100 34 500
1899 249 900 86 900 94 600 35 100
1900 241 000 54 000 86 800 30 500
1901 232 400 58 100 88 600 32 900
1902 267 000 65 400 105 000 36 900
1903 223 100 67 200 94 200 30 400
1904 265 200 71 200 109 000 27 700
1905 274 500 72 400 114 300 37 500
1906 319 200 56 200 140 300 43 400
1907 358 900 08 700 129 500 52 500
190S 374 800 123 700 130 600 55 100
1909 332 900 94 500 139 600 55 700
1910 400 100 61 600 141 000 44 900
1911 434 000 77 200 159 500 48 700
1912 524 600 78 600 180 700 69 400

Dunderland Iron Ore Company Ltd. — Wie die ,Iron
and Coal Trades Roview“* mitteilt, wurde endgultig be-
schlossen, die Tatigkeit auf den Gruben der Gesellschaft
wieder aufzunehmen. Das neue Verfahren, das angewandt
werden soll, wird die Schwierigkeiten in der Verarbeitung
des Schlicchs beseitigen, dio einen der Hauptgrinde fur
das Versagen des Edison-Verfahrens bildeten. Zundéchst
sollen 100 Arbeiter nngestollt und neue Gebdaude in einiger
Entfernung von der bestehenden Anlago errichtet werden.

* 1913, 31. Okt., S. 094.
** Kach der ,Zeitung des Vereins deutscher Eisen-
bahnverwaltungen® 1913, 25. Okt., S. 1290.

Aktien-Gesellschaft Dusseldorfer  Eisenbahnbedarf
vorm. Carl Weyer & Co. zu Disseldorf-Oberbilk. — Wie
der Bericht des Vorstandes mitteilt, wurden in dem am
30. Juni d. J. abgelaufenen Geschaftsjahre dio im vor-
jahrigen Bericht als notwendig bezeichncten VergroRe-
rungen und Verbesserungen der Werkstatten und maschi-
nellen Einrichtungen zum groBen Teil ausgefiihrt. Die
Gesellschaft wurde dadurch in den Stand gesetzt, neben
den wenig lohnenden Inlandsgeschaften grofere gin-
stige Auslandsauftrdge zu erledigen. Die Erhéhung des
Aktienkapitals um 900 000 1list inzwischen durchgefihrt.
An fertigen Fabrikaten wurden im Berichtsjahre fur
8 955 396,22 .ft abgeliefert gegen 7 942 995,63 .ft im Vor-
jahre. Der Auftragsbestand, in dem die tblichen Herbst-
aussehreibungen der preufischen Staatsbahnen noch nicht
berlicksichtigt sind, betrug am 1. Juli 1913 6 331 251,20.ft
und erhdhte sich bis zur Abfassung des Berichtes (24. Ok-
tober) um 1186 027,50 .ft auf 7517 278,70 .ft gegen
6 596 956,30 .ft im Vorjahre. — Die Gewinn- und Verlust-
rechnung zeigt einschlieBlich 61 181,67 .ft Vortrag,
43 366,53 .ft Zins- und 18 384,95 .ft Mieteinnahmen einen
Rohgewinn von 135454423 .ft. Nach Abzug von
415 267,78 .ft allgemeinen Unkosten und 121 416,55 .(I
Abschreibungen verbleibt ein Reingewinn von 817 859,90 .ft,
fir den der Aufsichtsrat folgende Verwendung vorsehlagt:
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Wagengestellung im Monat September 1913.** — Im
Bereiche des Deutschen Staatsbahnwagcnvcrban-
des war, wie die nachfolgende Zusammenstellung zeigt,
im Monat September d. J. die Gestellung an offenen und
bedeckten Wagen hoher als im gleichen Monat des Vor-
jahres. Die Zahl der nicht rechtzeitig gestellten Wagen
ist wesentlich zurickgegangen.

Wagcngestellung 1912 1913 1913

A. Otteno W agen:

Gestellt im ganzen . ... 2954005 3234 771 4- 250 166 8.4 %
Gestellt fur den Arbeitstag

im Durchschnitt .. .. 1193s4 124 414 5030 , 42%
Nicht rechtzeitig gestellt

iM ganzen...... 90 583 3487 — SS 096

Nicht rechtzeitig gestellt

fir den Arbeitstag im

Durchschnitto . 3863 326 — 3537 —
B. Bedeckte Wagen:

Gestellt im ganzen . ...
Gestellt fir den Arbeitstag

1938991 2 114 469 4- 175478 + 9 %

im Durchschnitt. . . . 77 500 81325 4- 3765, 4,9%
Nicht rechtzeitig gestellt

im ganzen ... 117020 43 635 — 73 382
Nicht rechtzeitig gestellt

fir den Arbeitstag im

Durchschnitt ... ... 4 651 1678 - 3 003 —

Neue Eisenerz-Anreicherungs- und -Brikettieranlage in
Schweden. — Bei Nybergct in Dalekarlicn (Jlittcl-
schwedcn) ist vor kurzem eine Eisenerzanrcicherungs-
anlago fcrtiggestellt worden, die eine Leistungsfahigkeit
von 700 t taglich besitzt. Die jahrliche Erzeugung von
Schliecli und Eisenerzbriketts soll otwa 75 000 t betragen,
wovon 50 000 t auf Briketts entfallen, kann aber durch
Zubauten bedeutend erhdht worden. Dio Analysen der
Nybergbriketts ergaben 65 % Eisen, 0,008 % Schwefel
und 0,003 % Phosphor.

United States Steel Corporation. — Wie wir der ,,KolIn.
Ztg.“ entnehmen, bezifferten sieh die Reineinnahmen der
Steel Corporation im dritten Vierteljahre 1913 auf rd.
35452000 S gegen 41219 813 $ im vorhergehenden
Vierteljahre und 30 063 512 $ im dritten Vierteljahre 1912,
Auf die Vorzugsaktien wird wie bisher eino Viertcl-
jahresdividende von 13+% und auf dio Stammaktien
eine solche von 1¥4% verteilt. Auf dio ibrigen Zahlen
des Vierteljahrcsausweises werden wir noch zuriick-
kommen.

30 000 .ft fur den Beamten- und Arbeiter-Unterstiitzungs-
fonds, 20000 .ft fir den Arbeiterpensionsfonds, 54467,82.fi
als Tantiemen, 576 000 .ft Dividende (16% gegen 13%
i. V.) auf 3 600000 .ft alte Aktion und 72000 .ft Dividende
(8 %) auf 900 000 .ft halbberechtigtc neue Aktien. Auf
neue Rechnung kdnnen somit noch 65 392,08 .ft vor-
getragen werden.

Eisen-Industrie zu Menden und Schwerte, Aktien-
Gesellschaft in Schwerte. — Der Bericht des Vorstandes
Uber das Geschaftsjahr 1912/13 gibt zundchsteinen Uober-
blick Uber die Lago des Eisenmarktes. Wie er weiter
mitteilt, verursachte eine im November 1912 im Draht-
walzwerk de3 Unternehmens eingetretene Kcsselexplosion
einen wesentlichen Ausfall in der Halbzeug- und Draht-
herstellung, wodurch auch dio weiterverarbeitenden Be-
triebe in Mitleidenschaft gezogen wurden. Die Stift-
fabrik wurdo im Januar d. J. von einem Brandunglick
betroffen, das eine dreieinhalbmonatige Betriebsunter-
brechung zur Folge hatte. Eino wesentliche Stérung des
Stifteversandestratjedoch nichtein, da das Lager verschont
blieb. Die Neuanlagen arbeiteten zufriedenstellend und
setzten dio Gesellschaft in den Stand, die Erzeugung in

.allen Abteilungen zu steigern. DioJohanneshitte, A. G,

erbrachte infolge von in der zweiten Hélfto des Berichts-
jahres eingetretenen miflichen Betriebsverhéltnissen wie-
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der ein unglinstiges Ergebnis. Der AbschluR ergab einen
Verlust von 94 065,98Jt. Auf Gru be Jako bskro newur-
den die AufschluBarbeiten fortgesetzt. — Die Gewinn- und
Vcrlustrcchnung zeigt einerseits neben 21 703,08 Jt Vor-
trag und 42 337,95 Jl Zinseinnahmen einen Betriebs-
gewinn von 833 692,43 .11, anderseits 146 139,57 .ft all-
gemeine Unkosten, 279 360 JlI Abschreibungen, 53 865 JI
Teilschuldverselireibungszinson und 8500 .1l Rickstellung
fir die Talonstcuer. Der Vorstand schlagt vor, von dem
409 868,89 Jl betragenden Reingewinn 162000 .ft zu
Abschreibungen auf die Aktien der Jokannoskitte und
50000 .ft zu besonderen Abschreibungen zu verwenden,
3500 JlI Tantieme zu vergiten,- 135900 JlI Dividende
(3% gegen 5% i. V.) zu verteilen und 58 468,89 JlI auf
neue Rechnung vorzutragen.

Nienburger EisengieBerei und Maschinenfabrik in Nien-
burga. d. Saale. — Infolge Rickgangs der Bautatigkeit
wurde, wie aus dem Geschaftsberichte fir 1912/13 zu er-
sehen ist, der Absatz der Spczialmaschinen fir die kera-
mische Branche ungiinstig beeinfluft, wahrend das Aus-
fuhrgeschaft unter den Folgen der unsicheren politischen
Verhaltnisse und der allgemeinen Geldknappheit zu
leiden hatte. Der Umsatz ging infolgedessen gegen das
Vorjahr zurick. Durch Neuanlagen hat das Unter-
nehmen seine Leistungsfédhigkeit im Berichtsjahr erheb-
lich gesteigert. Der Reingewinn belduft sich einschlieflich
4168,54 ft Vortrag nach Abzug von 139 245,77 Jl all-
gemeinen Unkosten und 21 845,10 JI Abschreibungen auf
27984,58 JI. Der Aufsichtsrat schlagt vor, hiervon 1400 Jl
der gesetzlichen Riicklage zuzufiihren, 14 000 Jl auf Del-
krederekonto und 5000 .ft fir Ausstellungszwecko zuriick-
zustellen sowie 7584,88 JI auf neue Rechnung vorzutragen.

Société Anonyme d’Athus-Grivegnée. — In dem am
30. Juni d. J. abgelaufenen Geschaftsjahre erzielte die
Gesellschaft einschlieBlich 27 687,87 fr Vortrag aus 1911/12
einen Gewinn von 2 068 597,11 fr. Hiervon gehen zu-
nachst ab fiir Abschreibungen 1 605 542,39 fr, fur Schuld-
verschreibungszinsen usw. 129 900 fr.  Von den ver-
bleibenden 333 154,72 fr werden 15 273,34 fr der ordent-
lichen Ricklage zugefiihrt, 60 000 fr Tantiemen an dio
Direktion vergitet und 257 881,38 fr auf neue Rechnung
vorgetragen. Wie der Bericht des Verwaltungsrates mit-
teilt, wurde der Betrieb der Werke in Atlius und Grivegnée
durch den Bau der Neuanlagen gehindert. Die im Mérzd. J.
einsetzende Abschwachung der Preise hat bis zum Ende
des Berichtsjahres noch zugenommen. Anderseits muBte
die Gesellschaft infolge der Ausstdnde im April d. J. die
Erzeugung ihrer Werke einschranken. Die neuen Abtei-
lungen in Athus: Zentralstation, Mischer, Thomasstahl-
werk und Walzwerke, sind vollstandig fertiggestellt. Der
neue Hochofen sowie die Gasreinigungsanlage gehen ihrer
Vollendung entgegen. Einer der alten Hochdfen in Athus
wurde ausgeblasen zwecks vollstdndiger Wiederherstel-
lung. Das Werk in Grivegnée, dessen Betrieb normal
verlief, konnte nur teilweise aus den im vorigen Berichte
erwghnten Neuanlagen Nutzen ziehen. Die neue elektrische
Zentrale ist vollendet; der Umbau der Walzwerke schreitet
voran. Dio Société Anonyme des Foursa Coke et a Gaz de
Grivegnée, an der die Beriehtsgesellschaft zur Halfte be-
teiligtist und die den Koks fir die Hochdfen in Grivegnée
sowie das Gas fir dio Gasmotoren und zur Heizung der
Oefen des Werkes in Grivegnée liefern soll, hat die erste
Koksofenbatterie fertiggestellt und in Feuer gesetzt,
wéhrend die zweite Batterie ihrer Vollendung entgegen-
goht. Die AufschluRarbeiten der Konzession von Oettingen
wurden fortgesetzt.
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Société Anonyme des Usines et Fonderies de Baume
et Marpent in Haine-Saint-Pierre (Belgien). — Wie der
in der Hauptversammlung vom 30. Oktober vorgelegte
Bericht des Verwaltungsrates mitteilt, hatte dio Gesell-
schaft wahrend des Ende Juni d. J. abgeschlossenen Ge-
schaftsjahres wieder unter der Abwanderung der Arbeiter
nach den an der Grenzo gelegenen franzésischen Werken
zu leiden, wozu noch der allgemeine Ausstand hinzukam.
Infolge der Bemihungen der Gesellschaft, ihre Kund-
schaft zu vergrofern, konnte sie aber ihren Auftrags-
bestand auf 50 000 000 fr steigern, eine Zahl, welche
nur noch im Jahre 1907 erreicht wurde. Die Aus-
fihrung des Programms der Ausdehnung und Neuein-
richtung der Werke von Marpent geht in normaler AVeiso
vor sich. In der auBerordentlichen Hauptversammlung
vom 23. Novembor 1912wurde dieErhdhung desKapi-
tals durch Ausgabe von 2000 neuen Aktien beschlossen.
Die Erhéhung wurde inzwischen zum Kurse von 1600 fr
f. d. Aktie mit Dividendenberechtigung vom 1. Juli 1913
ab durchgefiihrt. — EinschlieBlich 3908,22 fr Aortrag aus
1911/12 ergibt sich ein Reingewinn von 1272 842,22 fr.
Hiervon werden 96041,87 fr Tantieme vergltet,
1020 000 fr als Dividende (34 % wie i. V.)auf 3 000 000 fr
Aktien und 152 040 fr als Dividonde (36,20 fr wie i. V.)
auf die Griinderanteile ausgeschittet, sodal zum Arortrag
auf neue Rechnung noch 4760,35 fr verbleiben.

Société Anonyme des Aciéries de Micheville in Miche-
Ville. — Aixie der Bericht des Akenvaltungsrates ausfiihrt,
verlief das Geschéaftsjahr 1912/13 im ganzen genommen
sehr zufriedenstellend. AVéhrend der drei letzten Monate
des Berichtsjahres machten sich jedoch eine starke Ver-
minderung des Auftragseinganges und eine gewisse
Schwache der Ankaufspreise bemerkbar. Der AAleder-
aufbau des Hochofens Nr. 2 in vergréBerten Abmessungen
w'urde zu Ende gefiihrt; Hochofen Nr. 4 soll zum gleichen
Zwecke ausgeblasen werden. Mit dem Umbau des Stahl-
werks und der Verstarkung der Walzwerke in Micheville
wurde fortgefahrca. In Champagne werden die Koks-
o6fen vermehrt, die alten Oefen umgebaut und die Aus-
ristung dieser Abteilung, insbesondere des Martinstahl-
werks, vervollstandigt und ausgedehnt. In Landres
wurden wahrend des Berichtsjahres 1030 305 t Eisenerz
gefordert; die Abteilung Micheville verbrauchte 895 306 t
und dio Abteilung Marnaval 22 266 t, wahrend 167 167 t
verkauft wurden. Grube Micheville férderte 205 626 t
und Grube Bréhain 94 939 t. Die Erzeugung der Abteilung
Micheville an Roheisen iibertraf die Vorjahrszahlen um
121" (vt wéhrend die Erzeugung an Rohblécken und
Fertigfabrikaten eine Aenderung erfuhr. Bei der Abtei-
lung Champagne steigerte sich die Roheisenerzeugung
um 5 %, wahrend an AValzcrzeugnisscn 20 % mehr her-
gestellt wurden. Die Gesellschaft ist an der Compagnie
Miniere et Métallurgique Franco-Marocaine und der Eisen-
erzgrubo von Héras-Santander (Spanien) sowie mit
450 000 fr an der Société des Hauts-Fourneaux de Rouen
beteiligt. — Der BetriebsuberschuB belauft sich fir das
am 30. Juni d. J. abgeschlossene Geschaftsjahr auf
8313 400,06 fr. Von den nach Abzug von 433 500 fr
fur Tilgung von Schuldverschreibungen verbleibenden
7 879 900,06 fr werden zunachst 1020 000 fr Dividende
verteilt. Fur weitere Dividende und Tantiemen werden
19S0386 fr ausgeschittet und fir Abschreibungen
4 879 514,06 fr bestimmt. Insgesamt erhalten die Ak-
tiondre eine Dividende von 60 fr f. d. Aktie oder

12 %om

Zur Vergebung der luxemburgischen Eisenerzkonzessionen.*

Dio ,,Luxemburger Zeitung“ bringt in ihrer Ausgabe
vom 16. Oktober** den Bericht der Zentralsektion

* Agl. St. u. E. 1911, 11. Febr., S. 249/50; 14. Dez.,
S. 2079; 1912, 25. Juli, S. 1247; 1913, 6. Febr., S. 260;
13. Febr., S. 300; 3. April, S. 576; 31. Juli, S. 1299/1300.
** 1913, Nr. 289, Abend-Ausgabe.

der luxemburgischen Kammer UGber dio Eisenerz-
konzessionsvorlage, den wir wegen des Interesses, das
dieser Angelsgenheit an vielen Stellen entgegengebracht
wird, nachstehend unter Fortlassung unwesentlicher
Stellen wiedergeben:

,Die Gesetzvorlage Uber Vergebung unserer letzten
Erzlager, womit unser Land seine bedeutendste Finanz-
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Operation aller Zeiten durchfiihren soll, ist das Ergebnis
einer sorgféaltigen Untersuchung und langer, schwieriger
Verhandlungen, die seit 1907 gefihrt worden sind.

Zwei Hauptfragen dirften der Debatte ihre Richtung
geben:

1. Ist es angebracht, in diesem Augenblick unsere
samtlichen noch vorhandenen Erzlager zu vergeben?

2. Scheint der angebotene Preis genigend hoch?

Bei der Antwort auf die erste Frage muB in Betracht
gezogen werden, daB die Kammer durch Gesetz vom
28. Juni 1911 schon einen Teil aus dem Erlés der zur Ver-
gebung stehenden Erzlager fur den Bau verschiedener
Eisenbahnlinien bestimmt hat; daR sie ferner anerkannt
hat, da der Bau von elektrischen Tramlinien vom Staat
subventioniert werden soll; daR cs angezcigt ist, unsern
inlandischen Hittenwerken einen gewissen Erzvorrat
zu sichern; daR ein inlandisches Work einen durchgrei-
fenden Umbau seiner Anlagen bis zu einer jahrlichen
Leistungsfahigkeit von wenigstens 200 000 t Stahl be-
absichtigt und darum das urspringliche Gesuch der fri-
heren Gesellschaft Ch. & J. Collart, das nur 12 ha verlangte,
auf 2S0 ha gesteigert hat; daR die Zuteilung dieser 280 ha
oder eines erheblichen Teiles davon an das Stahlwerk
Steinfort zur Folge hat, daR billigerweise die Ubrigen
inlandischen Werke im selben Verhéltnis bedacht werden
mussen, womit dann der Rest unserer Erzvorkommen
vergeben ware; dall im Augenblick des Vertragsschlusses
mit den Hittenherren dio &uReren Umstdnde wegen der
glinstigen Lage des Eisenmarktes vorteilhaft schienen
und daB der Staat, als umsichtiger Verwalter, den ge-
eigneten Augenblick wéhlen muf, um Werte zu veraufRern,
die ihm bisher nichts einbrachten — dafR ubrigens bis
jetzt niemand die Verantwortung Ubernehmen wollte,
zur Ablehnung der vorliegenden Vertrdge zu raten, da
durch eine solche Ablehnung dem Staat das ganze Risiko
einer ungewissen Zukunft zugeschoben wirde.

Dio drei Sektionen, die der Vorlage zustimmten,
wie auch der Staatsrat, haben demnach die erste Frage
bejaht. Die Zentralsektion kann sich dieser Auffassung
nur anschlieBen.

Was die zweite Frage betrifft: Ob der erzielte Preis
genigend hoch ist, so gestehen wir offen, dal wir keine
kategorische Antwort zu geben vermdgen.

Wenn man in Betracht zieht, daB die Huttenherren
in ihrem Kollektivschreibcn vom 17. Juni 1907 eine
Jahresrente von 750 fr boten, die sie nach und nach auf
900 und 1000 fr steigerten; daB das Thyssensche An-
gebot nur bis zu 1200 fr ging, wahrend die heute gebotene
Rente einen Durchschnitt von 2104,16 fr f. d. ha darstellt,
wenn man ferner an die Abschdtzungen der Fachleute
denkt, die in ihren Abweichungen so sehr interessant
waren, so kann man nicht verlangen, da die Zentralsek-
tion eine positive und unbestreitbar richtige Schéatzung
von dem heutigen und noch weniger von dem zukiinftigen
Wert unserer Erzkonzessionen aufstelle.

W ir missen uns liier, wie es auch der Staatsrat getan
hat, auf die Berechnungen und die Abschatzung der Berg-
bauverwaltung verlassen. Was aber die Zentralsektion
nach Einsicht der umfangreichen Akten behaupten zu
kénnen glaubt, ist dieses: DaB alles geschehen ist und
nichts vernachlassigt wurde, um fir das Land das
glinstigste Ergebnis zu erzielen. Es braucht nur hervor-
gehoben zu werden, dal zu einem absolut unbegrenzten
Wettbewerb, auf vorher festgesetzte Bedingungen hin,
in der allerbreitesten Oeffentlichkeit aufgefordert worden
war. Niemand wurde vom Mitbieten ausgeschlossen,
ausgenommen die, die nur zu Spekulationszwecken die
Konzessionen héatten an sich bringen wollen.

Die unerldBliche Bedingung des Mitbietens war die
Verhittung der Erze im Inland.

Wir mochten noch hervorheben, daR die durchschnitt-
liche Jahresrente f. d. ha, die 2104,16 fr betragt, das
hochste der Angebote vom 1. Februar 1913 — Differ-
dingen mit 1950 fr — um 154,16 fr jahrliche Rente
oder, zu 3 %, 3966,50 fr Kapital ubersteigt.
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Die Rente in bar ist jedoch nur ein einzelner Bestand,
teil unter den verschiedenen Gegenleistungen. Ein
anderer sehr gewichtiger Faktor ist die Lieferung von
Thomasschlacken.

Die Regierung hat mit Recht auf das Interesse der
Landwirtschaft Ricksicht nehmen wollen. Der Bedarf
unserer Landwirtschaft an Thomaésschlacken wurde seiner-
zeit von der Ackerbauverwaltung auf 2400 Waggons
geschatzt. Heute diurfte er weit hoher sein. Dieselbe
Verwaltung ist der Ansicht, dal die Menge Thomas-
schlacke, die von den neuen Konzessionen geliefert werden
soll, genligend ist, wenn man der Privatindustrio die
Lieferung einer einigermaRen erheblichen Menge Vorbe-
halten will.

Die Bedingungen, unter denen dio Konzessions-
nehmer dio Schlacken liefern sollen, scheinen befrie-
digend. Die neuen Vertrdge verlangen die Lieferung der-
selben Schlackenmenge f. d. ha, wie die Konzessionsver-
trdge von 189S. Aber wahrend frither nur von einer guten
und marktgangigen Ware die Rede war, werden diesmal
der Gehalt an Phosphorsdure, der Feinheitsgrad des
Sehlackenmehles und die Zitratldslichkeit der Ware genau
bestimmt. Es gilt als selbstverstandlich, da der 16pro-
zentige Phosphatgehalt als Minimum anzusehen ist,
so daB eine Ware mit weniger als 16 % gegebenenfalls
verweigert werden kann und ein Gehalt tber 16 % auf
keine Vergitung Anspruch gibt.

Der Staatsrat hebt mit Recht als einen weiteren
Vorteil der neuen Vertrdge den Umstand hervor, daR die
Mahlkosten um 15 fr f. d. 10-t-Wagen ermdRigt werden
und das Schlackenmehl in S&cken von 75 statt 100 kg
geliefert wird, In einer Sektion bestanden mehrere Mit-
glieder darauf, daB die Regierung auch die Lieferung von
Hundertkilo-Sécken ausbedingen sollte. Uns scheint,
es kann keine Schwierigkeit machen, wenn Interessenten
die Schlacke in Sacken von iber 75 kg beziehen wollen,
da dio Konzessionsnehmer alsdann 6,25 fr auf dem
Waggon sparen. Die Bergbauverwaltung berechnet
namlich auf 6,25 fr f. d. Waggon die Mehrkosten der
75-kg-Packung.

Es ist ein Vorteil, daR heute ein Einheitspreis von
210 fr f. d. Waggon gemahlener und 100 fr f. d. Waggon
ungemahlener Schlacke festgesetzt wird, wahrend friher
400 Waggons zu 100 fr und der Rest, der noch abgerufen
wurde, zum Tagespreis zu berechnen war. Wir wissen,
welche Schwierigkeiten sich bei der Festsetzung des Tages-
preises ergaben. Sie war unmdglich, weil die ganze Thomas-
sehlackenerzeugung einem Syndikate gehdrte.

Eine wichtigere Bestimmung betrifft den Teil der
Thomasselliacken, der vom Staat nicht abgerufen wirde,
Diese Mengen verblieben bisher den Konzessionsinhabern,
die dafur dem Staat keinerlei Vergitung schuldeten.
In Zukunft erhoht sich die Rente f. d. ha um 13,75 fr
fur jede Tonne, die der Staat von den 17 t, die f. d. ha
zu liefern sind, nicht abruft. Wenn also der Staat einmal
ein Jahr lang von der Menge Schlackenmehl, auf deren
Lieferung er ein Recht hat, nichts beansprucht, so erhéht
sich die Rente fiir dieses Jahr um 17 X 582 (Zahl der
konzedierten ha) = 9894 x 13,75= 136 042,25 fr.

Die Thomasschlackenfrage legt eine andere Be-
merkung nahe.

Durch Abkommen vom 5. Mai 1898 — gutgeheiBRen
durch Gesetz vom 6. Juni desselben Jahres, erhielten:
Rimelingen 20 ha; Rédingen 31 ha bzw. 44 ha 50 Zentiar;
Differdingen 36 bzw. 64 ha; Luxemburger Bergwerks-
und Saarbriicker Hitten-Aktiengesellschaft 10 ha.

In den Vertrdgen mit Rddingen, Rimelingen und
Saarbriicken heilRt es, daR der Konzessionsnehmer, falls
er spater Thomasschlacken erzeugt, diese roh im Verhalt-
nis halb zur Ausdehnung der Konzession und halb zur
Menge seiner Erzeugung und zu denselben Bedingungen
wie Dudelingen an den Staat abgeben muB.

W ir wollen hier nicht naher auf die Frage eingehen,
ob die Gesellschaften, die im Ausland Thomasschlacken
erzeugen, auch von diesen an den Staat abgeben missen.
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Daruber héatten die Gerichte zu entscheiden. Indes muR
festgestellt worden, daR mehrere der Konzessionsnehmer
von 189S, die damals keine Phosphatschlacken erzeugten,
sich heute dem Staat gegenlber in einer verdnderten
Lage befinden. Saarbriicken ist in der ,,Arbcd“ aufge-
gangenund Rimelingen ebenfalls sozusagen in der Deutsch-
Luxemburg. Demnach scheint fir diese beiden Kon-
zessiousnehmer infolge der erwahnten Fusionen der Fall
aus Art. 7 der Vertrage von 1S9S eingetreten zu sein, und
sie miBten dio dort vorgesehene Menge von Thomas-
schlackcn dem Staat, zur Verfiigung stellen. Es handelt
sich schatzungsweise um wenigstens 50 Waggons zu je
10 t, zum Vorzugspreise von 100 fr. Die Zentralsektion
mdchte die Regierung veranlassen, fir die Ausfihrung des
Vertrages in diesem Sinne zu sorgen.

Eine andere Gegenleistung, die den Konzessions-
nehmern auferlegt wird (Art. 10 der Vertrdge) besteht
in der Lieferung von elektrischem Strom zu Licht- oder
Kraftzwecken an den Staat oder die Gemeinden. Es er-
Ubrigt sich, hier von der Bedeutung der Elektrizitat im
wirtschaftlichen Leben zu reden.

Von diesem Standpunkt ware es zu winschen ge-
wesen, dal die Lieferungsbedingungen schon jetzt sich
hétten festlegen lassen.

Nun macht aber der Herr Generaldirektor des Innern
in der Begrindung seiner Vorlage verschiedene Er-
wagungen geltend:

Zwei der Konzessionsnehmer sind wegen Strom-
lieferung schon heute dor Stadt Esch bzw. der Interkom-
munalen Wasserleitung gegeniber gebunden; die Um-
formung des von den Werken gelieferten Stromes wiirde
sich sehr teuer stellen; dio Periodenzahl des elektrischen
Stroms wechselt von einem Werk zum &ndern und die
Anlage einer Zentrale, die die Stromlieferung aus den ver-
schiedenen Werken zu sammeln und Uber das Land zu
verteilen hatte, wirde auf groRe technische Schwierig-
keiten stofRen.

Abgesehen von alledem wére es unklug, bei dem
gegenwadrtigen Stand der diesbeziiglichen Studien, schon
jetzt und auf lange Frist die Bedingungen der Strom-
lieferung an Staat und Gemeinden, und besonders den
Preis dafur festzusetzen.

In jingster Zeit sind Privatgesellschaften mit meh-
reren stark bevdlkerten Gemeinden wegen Lieferung
von Strom fir Licht und Kraft in Verhandlungen ge-
treten. Es ist nicht zu verkennen, daR die Privatindustrie,
die vor allen Dingen eine lohnende Verzinsung der ange-
legten Kapitalien anstrebt, schon aus dieser Ricksicht
die Gegenden aufsucht, wo eine starke Abnahme gesichert
ist, und die Gegenden mit schwéacherem Verbrauch links
liegen laRt. Auf diese Weise bestande dio Gefahr, daB3 die
letzteren vielleicht fir lange Zeit auf diesen Faktor wirt-
schaftlichen Fortschritts verzichten muRten.

Die Zentralsektion hat darum mit Genugtuung ver-
nommen, dal die Regierung in den Bereich ihrer Studien
ebenfalls dio Errichtung einer unabhédngigen Zentrale
gezogen hat, die das ganze Land mit Strom versorgen
wirde. Falls dieser Plan 'sich verwirklicht, wird die
Klausel unter Art. 10 zweifellos noch von Vorteil sein.

Was die Verpflichtung zur Anstellung von luxem-
burgischem Personal betrifft, so hatten die Sektionen und
die Zentralsektion eine bestimmtere und weniger anfecht-
bare Fassung gewdinscht.

Art, 12 bestimmt, das von den Konzessionsnelnnern
anzustellende Personal misse soweit wie mdglich aus
Luxemburgern bestehen.

Wer hat uber den Grad der Méglichkeit zu befinden ?
Der Konzessionsnehmer? — Dann ist die Bestimmung
wertlos. Der Staat? — Dann entstehen, wenn die Gesell-
schaftschlechten Willen zeigt, Diskussionen und Zerrungen
ohne Endo.

Die Zentralsektion verkenntfreilich nicht, daB esschwer
ist,eineallgemein anwendbare Formel ausfindig zu machen.

Dio sogenannten Werkarbeiter luxemburgischer
Staatsangehdrigkeit haben bis jetzt immer Anstellung bei
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den inldndischen Werken gefunden. Es handelt sich also
vielmehr um das Personal in den mittleren und hoheren
Stellungen. Selbst wenn — was durchaus nicht nachgc-
wiesen ist — heut noch nicht genug Luxemburger vor-
handen waren fir die mittleren Stellungen: Vorarbeiter,
Werkmeister usw. — dank den schon eingerichteten und
noch geplanten Fachkursen wiirde diesem Mangel sehr
rasch abgeholfen werden — so darf doch schon heute be-
hauptet werden, dal diplomierte luxemburger Ingenieure
in genligender Anzahl vorhanden sind, um alle Ingenieur-
steilen zu besetzen, so daB auf Auslander nicht zuriick-
gegriffen zu werden brauchte.

Dio heutige Fassung des Artikels ist nun allerdings,
wie schon der Staatsrat feststellt, nicht, ohne Wert, aber
wir hoffen, daR es der Regierung gelingen wird, von den
Konzessionsnehmern eine Zusage in irgend einer be-
stimmteren Form zu erlangen.

Art. 13 bestimmt, da der Konzessionsnehmer es sich
untersagt, jede Art Oekonomat oder Kooperativgonossen-
schaft (Einkaufsgenossenschaften und Konsumanstalten)
direkt oder indirekt zu errichten, zu unterhalten oder
zu beginstigen. Damit wird Gber eine Frage von hoher
sozialer Bedeutung, die direkt das Genossenschaftsrecht
der Werkarbeiter berthrt, virtuell entschieden.

DaR man dem Werkbesitzer die Errichtung von
Oekonomaten verbietet, 1aRt sich rechtfertigen. Es sei
nur darauf hingowiesen, dafl der etwaige Verlust gewisser
Vorteile fir den Arbeiter durch dio wieder erlangte Frei-
heit aufgewogen wird.

In bezug auf die Kooperativgcnossensehaften liegt
jedoch die Frage ganz anders. Die Bedenken des Herrn
Generaldirektors, wo es sich darum handelt, auf 50 Jahre
hinaus die erwdhnte Beschradnkung fiur Arbeiterkoopera-
tiven festzulegen, sind deshalb ebenso begreiflich wie be-
zeichnend. Wenn dem Werk jedes Eingreifen verboten
wird, so bedeutet das, wo nicht die Konfiskation des Go-
nossenschaftsrechtes der Arbeiter in Hinsicht der Griin-
dung von Kooperativ-Genossenschaften, so doch jeden-
falls die Schaffung einer Sachlage, in der dio Griindung von
Kooperativen den Arbeitern glatt unméglich gemacht
ware.

Die Zentralsektion stellt sich in dieser Frage auf die
Seite des Staatsrates. Sie schlielt sich dem Antrag der
1. Sektion an, wonach aus Art. 13 die Worte ,,oder Koo-
perativgonossenschaften® zu streichen waren. Sie glaubt,
daB man diese Frage nicht sozusagen beildufig, bei Er-
ledigung einer Vorlage mit ganz anderen Zwecken, ubers
Knie brechen, sondern lieber warten sollte, bis die Vor-
lage Uber die Handelsgesellschaften zur Debatte steht.

Mit dem Staatsrat halt es auch die Zentralsektion
nicht fur sehr wichtig, daB von den Konzessionsnehmern
die jahrliche Lieferung von 40 Raummeter roher StraBen-
schlackc f. d. ha Erzland zu 50 Centimes f. d. m verlangt
wird, da die Bauverwaltung diese Schlacken nur noch
wenig gebraucht. Die Bestimmung hat trotzdem ihren
Wert, da es nicht ausgeschlossen ist, da diese Schlacken
in Zukunft wieder ausgedehntere Verwendung finden.

Dio 2. Sektion beantragt, die Gratislieferung von
Rohschlacke auch fiir solche Einwohner zu verlangen,
die billige Wohnungen bauen vollen. Dazu bemerkt dio
Zentralsektion, daR eine Gratislieferung von Rohschlacko
fur dio StraBenbeschotterung unter Art. 9 der Vertrdge
Uberhaupt nicht vorgesehen ist. Es gehe nicht an, daB die
Schlacken fiir Privatleute gratis verlangt werden, wahrend
der Staat, der sie im Interesse der Allgemeinheit verwen-
dete, dafiir bezahlen muRB.

Dieselbe Sektion verlangt fur die Kammer von der
Regierung eine Liste des luxemburgischen und ausléan-
dischen Personals der Konzessionsansucher sowie einen
Ausweis Uber die Besoldung der luxemburgischen und aus-
landischen Angestellten. Die Zentralsektion schlieRtsich an.

Die drei Sektionen haben dio Gesetzvor-
lage angenommen, und die Zentralsektion
schldgt einstimmig der Kammer die Annahme
vor.“
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Blcherschau.

Die kunstlerische Gestaltung von Eisenkonslruktionen.
Im Auftrage der Kéniglichen Akademie des Bau-
wesens in Berlin hrsg. von ®r-*Sng. H. Jordan,
Kaiserlichem Baurat, StraBburg i. Eis., undSlr.'Sftg.
E. Michel, Prof. an der Technischen Hochschule,

Hannover. Bd. 1: Text. Bd. 2: Abbildungen.
Berlin: C. Heymanns Verlag 1913. (X, 182 u.
VIIl, 88 S. mit 2 Einschlagtafeln) 2 ° Geb.
30 Ji.

Unter einem Titel vereinigt, worden hier zwei selb-
stdndige Arbeiten veroffentlicht, dio als die beiden besten
Ldésungen einer im Jahre 1908 von der Akademie dos
Bauwesens gestellten Preisaufgabe erkannt worden sind.
Es ist verstandlich, wenn ein Preisausschreiben aufer
dem 'Thema auch noch Richtlinien zu seiner Behandlung
gibt; denn man gewinnt dadurch eine fir dio Beurteilung
der eingelaufenen Arbeiten gemeinsame Grundlage. So
notwendig danach auch diese Richtlinien fiir ein Preis-
ausschreiben selbst sind, dem Gegenstande kommen sic
selten zugute. Wohl sind beide Verfasser auch bei gebun-
dener Marschroute zu Grundsatzen gelangt, die zur Zeit
des Preisausschreibens vereinzelt vorbereitet lagen und
unterdessen auch als allgemeine Anschauungen FuB
gefaBt haben; cs fragt sieh nur, ob sie ohne feste Richt-
linien das Ziel nicht schneller und mit beweiskréftigerer
Anschaulichkeit erreicht hatten.

Entsprechend den durch das Preisausschreiben ge-
gebenen Richtlinien zerfallen beido Abhandlungen in drei
Teile: 1. Uebersicht tber dio geschichtliche Entwicklung
der Eisonkonstruktionen; 2. kritische Wirdigung; 3. Er-
orterung der weiteren Entwicklungsfahigkeit des Eisen-
baues in &sthetischer Beziehung. Wesentliche Meinungs-
verschiedenheiten bestehen zwischen (len beiden Ver-
fassern nicht, obschon der eine Ingenieur, der andere
Architekt ist. In die technisch-konstruktive Seite des
Gegenstandes dringt Jordan als Ingenieur tiefer ein,
ohne daB man darum Michel das Verstandnis fir die
gleichen Fragen, soweit ihr EinfluB auf dio &sthetische
Form aufBer allem Zweifel steht, absprechen kd&nnte.
Jordan geht auch da in dio Tiefe, wo erfahrungsgemaR
die gefahrlichsten Klippen liegen, namlich bei der Er-
klarung des Begriffes Schénheit. Es ist ihm darum zu
tun, seine asthetische Kritik, dio nicht nur zu verstehen
sucht, sondern auch richtet, auf eine sichere Grundlage
zu stellen. Er scheut nicht ein absprechondes Urteil,
wo Michel in seiner Wertung etwas vorsichtiger ist.
DaB cs auch bei den &dsthetisch befriedigenden Ingenieur-
bauwerken mit dom ZweckmaRigkoits- und Nuztlichkeits-
standpunkt allein nicht getan ist, dariiber sind sich beido
Verfasser einig, nur wendet sich auch hier Jordan mit
groRerer Scharfe gegen diesen — Ubrigens von Architekten
geschaffenen — SchdnheitsmaBstab. Der auf dio Form
eingestellte Architekt lauft sicherlich keino Gefahr, den
Radikalismus des ZweckmaRigkeitsprogramms der mo-
dernen Architektur miBzuverstelion, anders der Inge-
nieur, der nur zu leicht geneigt ist, darin alles entschuldigt
zu sehen, was unter dem reinen Gesichtspunkt der niich-
ternen ZweckmaRigkeit geschaffen worden ist. Ich be-
haupte nicht, daR Jordan selbst den Sinn der Zweck-
maRigkeitsstréinung miRversteht, gut ist es jedenfalls,
wenn er, dio Gefahr des MiRverstandnisses erkennend,
rechtzeitig warnt. Auch daruber, wie Weit den in letzter
Zeit viel bekdmpften Briickentoren eine Berechtigung
zugestanden werden muB, sind sich beide Verfasser einig.
Wenn Jordan auch hier dom Radikalismus der Angreifer
ontgegentritt, so muRte er anderseits auch den Billig-
keitsstandspunkt gelten lassen, der in Zeiten aufklarenden
Kampfes mit Einseitigkeiten und Uebertreibungen nicht
gar zu streng ins Gericht geht.

Die Ansichten, die beide Verfasser, der Ingenieur
und der Architekt, in ihren Arbeiten vertreten, lassen
erkennen, dalR Eisenkonstrulctionen eine selbstandige
kunstlerische Wertung ohne Rucksicht auf die jeweilige
Strémung in der Architektur zulassen. Die Entwicklung-
maogliehkeiten zu einer wirklich kinstlerischen Gestaltung
der Eisenkonstruktionen liegen weniger in neuen Grund-
sdatzen als vielmehr in der Durchgeistigung lédngst be-
kannter Einzelheiten. Jordan hofft, dieses Ziel durch eine
bessere Allgemeinbildung der Ingenieure oder allgemein
der Baukdinstler zu erreichen, Michel stellt das Haiul-in-
Hand-Arboiten des Ingenieurs mit dem Architekten in
den Vordergrund. Von der ersten Forderung wird man
sich schon darum mehr versprechen missen, weil sie in
ihren Folgen nicht allein fiir das hier behandelte Thema,
sondern ganz allgemein von einschneidender Bedeutung
ist.  Dringt diese Forderung durch, dann ist auch ein
besseres und vor allem ersprieRlicheres Einvernehmen
zwischen dem Ingenieur und dem Architekten zu erwarten.

Seinem Titel und seiner ganzen Vorgeschichte nach
kann das ansehnliche Werk der Verfasser nur ein Beitrag
zu der Losung einer im Umfange wie im Inhalte weit aus-
greifenden Aufgabe sein. Jedenfalls ist es besser, nach
dom, was da ist, zuzugreifen, als auf bloBe Hoffnungen
hin zu leben.

Hulle, Fr. W., Oberlehrer an den Kgl. ver. Ma-
schinenbauschulen in Dortmund: Die Werkzeug-
maschinen und ihre Konstruktionselemenle. 3., verb.

Aufl. Mit 877 Textabb. u. 6 Taf. Berlin:
J. Springer 1913. (VIII, 556 S.) 8°. Geb.15.fi.
ITiilles Buch ,Dio Werkzeugmaschinen“ hat sich

auBerordentlich rasch eingefiuhrt, weil es in klarer, uber-
sichtlicher Form und mit deutlichen, das Wesentliche
horvorhebenden Abbildungen versehen, dem Fachmanne
dio Maglichkeit gewéhrt, sieh schnell Gber dio Anordnung,
den konstruktiven Aufbau und dio Leistungsfahigkeiten
der marktgédngigen Typen im Werkzeugmaschinenbau
zu unterrichten. Wer dio raschen Fortschritte im deut-
schen und ausldandischen Werkzeugmaschinenbau des
letzten Jahrzehntes verfolgt hat, wird sich nicht wundern,
dal diesor Leitfaden in wenigen Jahren drei Auflagen
erlebt und sieli dabei in seinem Umfange nahezu ver-
doppelt hat. Dio Umwalzungen in der Konstruktion, dio
durch dio Einfiihrung des Sehnollarbeitsstahles einerseits
und durch eine infolgo weitgehender Spezialisierung
und massenmaliger Erzeugung notwendig gewordene
Austauscharbeit der Teile anderseits bedingt wurden, sind
sehr bedeutend. Der Verfasser hat die schwierige Auf-
gabe der Umarbeitung nach neuzeitlichen Gesichts-
punkten und unter Berilicksichtigung der groBen Fille
neu aufgetretener Formen nicht gescheut, so daB die neue
Auflage als eine allen Anspriichen gerecht werdende, klar
und ubersichtlich ungeordnete Zusammenfassung der
Hauptformen der Werkzeugmaschinen nach leitenden
Gesichtspunkten genannt werden darf.

Im einzelnen erwéhne ich von den neu hinzuge-
kommenen Gebieten bei den Drehbéanken die, wenn auch
recht kurze, Behandlung der selbsttdtigen  Revolver-
drehbédnke oder Automaten und die Drehbanke mit
liegender Planschcibo; bei den Frasmaschinen die Kegel-
radfrdsmaschine nach Warren und die fir das Hutten-

wesen so wichtigen selbsttatigen Kammwalzen- und
Pfeilradfrasmasehinen von Lorenz; bei den Hobel-
maschinen dio eingehende Beschreibung der elektro-

magnetischen Tischunistcuerungen und dio Umsteuerungen
durch Motoren mit Drehrichtungswochsei. Vollstandig
neu bearbeitet sind auch die Abschnitte Uber das Ge-
windefrasen und Gewindewalzen. Bei den StoBmaschinen
sind dio immer mehr in Aufnahme kommenden Zahnrad-
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StoBmaschinen nach dem Waélzverfahren (Bauart Dletel)
hinzugefugt; bei den Bohrmaschinen hat unter anderem
die Hochleistungsbohrmaschine von Waldrich (Antriebs-
motor 100 PS) eme umfassende Behandlung erfahren.
Der Abschnitt Gber Schleifmaschinen ist durch die Zahnrad-
und Kugelschleifmascliinen erweitert worden. Ilhrer Be-
deutung nach zu wenig gewirdigt und zu kurz behandelt
erscheinen mir indessen die vielfach angewendeten groRen
Bohr- und Fraswerke, von denen nur eine Abbildung
und keine Schnittzeichnungen der wichtigen Einzelheiten
geboten werden. Ebenso hétten dio transportablen Bohr-
maschinen und StoBmaschinen eingehender behandelt
werden kénnen, da sie in den groBen Bearbeitungswerk-
statten immer mehr in Aufnahme kommen.

Die Schnittzeichnungen sind in ausgezeichneter,
klarer Welse durchgefiihrt, ebenso ist der Druck und die
auBere Ausstattung des Buches zu rihmen. Es wird
sich auch in der neuen Form rasch in der Industrie und
in den technischen Schulen einfiihren, weil es das einzige
Werk fur den Werkzeugmaschinenbau darstellt, das
bei gedrdngter Anordnung sowohl dem Konstrukteur
als auch dem Betriebsingenieur Uber die wesentlichen
Fragen AufschluR geben kann. . Walichs.

Mars, G., 25ipi.»Sng.,, und P. F. Dujardin,
Slipl.~Ang.: Anleitung sur praktischen Bestimmung
der kritischen Punkte (UmvmvdhmgspunJcted. (Mit
14 Textabb.) Ddusseldorf: P. F. Dujardin & Co.
[1913], (19 S.) 8°.

Einleitend bringt das Heftchen Ausfiihrungen lber
das Auftreten von Umwandlungen in Metallen und Le-
gierungen innerhalb ihrer festen Aggregatzustdnde und
Uber die Bedeutung, welche die genaue Festlegung dieser
kritischen Punkte in der Metallurgie hinsichtlich der
zweckmaéaRigsten Temperatur fir die Warmebehandlung,
fir das Harten, Gliuhen und Anlassen, ebenso wie fir
die mechanische Behandlung des Schmiedens, Prossens,
Walzens und selbst der Kaltbearbeitung hat. Weiterhin
befalt sich die Abhandlung dann mit der praktischen
Bestimmung dieser Umwandlungspunkte mittels des
dem Grundgedanken nach wohlbekannten Verfahrens ven
Osinond, durch Aufnahme der Temperatur-Zeit-Kurven,
und der Differentialmethode von Roberts-Austen. Far
beide Verfahren wird neben einer kurzen Beschreibung
des Grundgedankens der Methode in anschaulicher Weise
dio Beschreibung einer bis ins kleinste sorgféltigst aus-
gearbeiteten Anordnung der ganzen Versuchsapparatur,
der Arbeitsweise sowie des Verlaufes einer Bestimmung
gegeben. Neu und besonderer Erwdhnung wert sind
hierbei ein brauchbarer, als Mittel zur Aufzeichnung
der auf den Galvanometern gemachten Ablesungen
dienender Chronograph und die bequeme und handliche
Form der Probekdrper. Bei der Differentialmethrde ist
letzterer zusammen mit dem neutralen Kérper und einigen
Zwischenstiicken (Isolierscheiben aiis Speckstein, Por-
zellan oder Marquardtscher Masse) durch Nickeldrahte
zu einem einzigen Versuchskdrper zusammengefigt.
Zur Erhitzung dient ein elektrischer Rd&hrenofen, dessen
Heizkdrper etwa die dreifache Ladnge der Versuchskorper
hat, wodurch eine durchaus gleichmaBige Erwédrmung
dieser Korper gewéhrleistet wird.

Zweifelsohne werden die beschriebenen Bestimmungs-
verfahren mit ihren auf das sorgfaltigste ausgearbeiteten
und leicht {bersehbaren Versuchsanordnungen gute
Ergebnisse zeitigen. Da die Verfahren an Einfachheit
und Schnelligkeit der Ausfiihrung die bisher angewandten
Methoden ubertreffen, so kann das Studium des vorliegen-
den Werkehens besonders den Leitern physikalischer
Vcrsnehanstalten empfohlen werden.

Ur.~ltn. A. Stadeier.

Tafel, Dr. Paul, Diplomingenieur: Die nordameri-
kanischen Trusts und ihre Wirkungen auf den Fort-

Bucherschau.

Stahl und Eisen. 1SS3

schritl der Technik. Stuttgart: K. Wittwer 1913-

(2BI., 74 8.) 8°. 2 1L

Der Verfasser hat sich dio Aufgabe gestellt, den Ein-
fluR der nordamerikanischen Trusts auf die Entwicklung
der Technik zu untersuchen, wobei es ihm aber nur darauf
ankommt, den Boden fir grindliche Studien dieser auch
fur die europdische Industrie wichtigen Frage vorzu-
bereiten.  Der Schrift kann die Anerkennung gezollt
werden, dal sie durch geschickte Zusammenfassung eines
bedeutenden Stoffes und schérfste Form der Problem-
stellung in der Tat vielseitige Anregungen bietet.

Ausgehend von einem kurzen Ueberblick tber die
wirtschaftliche und besonders auch die technische Ent-
wicklung der Vereinigten Staaten hebt der Verfasser
die wichtigsten organisatorischen Entwicklungsstufen vom
Kartell tiber die Treuhandgesellsehaft zur Holding Co. und
zum , Trust“ hervor, um sieb alsdann etwas eingehender
mit dem Einflisse der Trusts auf den technischen Fort-
schritt zu befassen. Er kommt hierbei zu dem Ergebnis,
daB die Trusts — im Gegensdtze zu den deutschen Kar-
tellen — von einer monopolistischen Marktbeherrschung
erheblich entfernt sind und bei der GroBRe des amerikani-
schen Wirtschaftsgebietes mit wenigen Ausnahmen auch
bleiben werden, daB sie deshalb, zumal bei der Notwendig-
keit einer Verzinsung hoher Ueberkapitalisiening, also
einer im allgemeinen miRlichen Finanzlage, aufs eifrigste
um die Pflege technischer Hdochstleistungen sich sorgen
missen. Da ihre kaufménnische Organisation in der
Regel schon eine gewisse Vollkommenheit sowohl in bezug
auf innere Betriebsfihrung wie auf Absatzpropaganda
erlangt hat, kénnen sie nur durch hervorragende tech-
nische Leistung im Kampfe mit in- und auslandischem
Wettbewerb Gewinn bringen. Die Mittel, die diese
Riesencrganisaticnen fiir die Gewinnung tlchtigster
»,Developing engineers” aufwenden, wachsen deshalb auch
in neuerer Zeit standig. Im SchluRkapitel streift der
Verfasser noch die Frage, wie eine vollkommene Mono-
polcrganisation in dieser Hinsicht wirken miBte; er kommt
dabei zu dem volkswirtschaftlich jedenfalls nicht unbedenk-
lichen, wenn auch objektiv richtigen Trost, daB es ein
Aufhalten des technischen Fortschrittes an sich uberhaupt
nicht gibt, sondern daB héchstens das eine Volk infolge
unglnstigerer industrieller organisatorischer Verhaltnisse
hinter anderen Zurtckbleiben kénne.

Es liegt wohl an der vielfach zu aphoristischen Ab-
fassung der Abhandlung, daR man schlieBlich doch nicht
ganz mit dem SehluBBergebnis desVerfassers ibereinstimmen
kann, wonach der Vorzugder Trusts vor dem Kartell darin
liegen soll, ,,daR sie die Gutererzeugung innerhalb eines
ganzen Industriezweiges nach einem groRziigigen einheit-
lichen Plane so zu organisieren imstande sind, daR das
ganze Gebilde einer einzigen groBen Fabrik gleicht”, und
daB deswegen fiur den ,Mann der technischen Wissen-
schaft die Trusts die erstrebenswerteste Organi-
sationsbiro sind“. Gerade die deutsche Volkswirtschafts-
wissenschaft steht vielmehr leute noch ibenviegond auf
dem Standpunkte, daR sowohl aus wirtschaftlichen wie
aus sozialen Grinden wenigstens fir Lander éalterer
industrieller Kultur mit beschrankteren wirtschaftlichen
Ausbreitungsverhéltnissen die dauerhaftere Organisations-
form der Kartelle den Vorzug verdient, zumal da gerade
bei uns in Deutschland eine Hochkonjunktur der Kartell-
entwicklung und der Technik in offensichtlicher Wechsel-
wirkung stehen. Dr. S. Tschierschhy.

Fernersind der Redaktion folgende Werke zugegangen:

Jahrbuch 1913 [des] Oesterreichischefnd Ingenieur- und
Architekten- Vcreinfs} mit dem 41. Verzeichnis der Mit-
glieder nach dem Stande vom 1. Juli 1913. Wien: Selbst-
verlag des Vereines 1913. (198 S. 8°.)

Jahres-Bericht Uber die Leistungen der chemischen Techno-
logie fir das Jahr 1912 58. Jg. Bearb. von Dr. Paul
F. Schmidt und Prof. Dr. B. Rassow. (Jg. 1 bis
25von R.v. Wagner, Jg. 26 bis56 von Ford. Fischer.)
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Abt. 1: Unorganischer Teil. Mit 268 Abb. Leipzig:
J. A. Barth 1913. (XXVIII, 734 S.) 8°. 16 Jt, geb.
17,50 Jl.

Kranausriistungen, Elektrische, der Sienwns-Schucktrl-
uerke nach 25jahriger Entwicklung. TeiL 1: Motoren
und Apparate. — Teil 2: Beispiele ausgefiithrter Anlagen.
Berlin: J Springer 1913. (83u. 74 S.) 4°. Geb. 3 JI.

Le Chatelier, Henri: Vom Kohlenstoff. Vorlesungen
tiber die Grundlagen der reinen und angewandten
Chemie. Uebers. von Hermann Barschall. Mit
e.Vorw. von F. Haber. Mit52 Textabb. Halle (Saale):
W. Knapp 1913. (XIV, 324 S) IS AL

ig Das Original der vorliegenden Uebersetzung,
dio sich der franzdsischen Ausgabe in allen wesentlichen
Punkten anschlieRt, ist kurze Zeit nach seinem Er-
scheinen in dieser Zeitschrift ausfuhrlich gewdirdigt
worden.* Das Urteil, das der Referent damals uber das
»geistvoll geschriebene Werk* abgegeben hat, laBt
die Uebertragung in die deutsche Sprache als eine
sehr willkommene und erfreuliche Bereicherung unserer
chemischen Literatur erscheinen, auf die wir unsere
Leser erneut hinweisen mochten. Das die Uebersetzung
begleitende Vorwort von Professor F. Haber ist ge-
eignet, diesem Hinweis noch besonderen Nachdruck
zu verleihen, jg

Meyer, P., Professor an der Technischen Hochschule
in Delft: Beitrdge zur Geschichte des Dieselmotors. Mit
1Taf. Berlin: J. Springer 1913. (2 BI., 57 S.) 8°. 2.«.

Mitteilungen Uber Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
Ingenieuricesens.  Hrsg. vom Verein deutscher
Ingenieure. Berlin: J. Springer i. Komm. 4° (8°).

H.  137. Riehm, W .: Ueber die experimentelle Be-
stimmung des Ungleichférmigkeitsgrades. — W iesels-
berger, C.. Ueber die statische L&ngsstabilitat der
Drachenflugzeuge. 1913. (2 BI., 77 S.) 2 JI, fiir Lehrer
und Schiler technischer Schulen 1 JI.

H. 138. Hoofer, Sr.-“ng. Kurt: Untersuchungen
Uber die Strdmungsvorgénge im Steigroh eines Druckluft-
Wasserhebers. — Szitnick, Sr.'/ptfl- Robert: Unter-
suchungen an einer 10-t-MelRdose. 1913. (2 BI., 77 S.)
2 .« bzw. lJl

Kossnm, Otto van, Bergassessor: Die Entwicklung
der Zeche Consdidation zu Gelsenkirchen 1S63—1913.

* Vgl. St u. E. 1909, 30. Juni, S. 1005.

Denkschrift zum fiinfzigjahrigen Bestehen des Werkes.
Mit 3 Kart. (u. 21 Taf.). Gelsenkirchen 1913: (Druck
von) Carl Bertenburg. (107 S.) 4°.

fg Am 12. Nov. 1862 gaben sieben Herren, an ihrer
Spitze Friedrich Grillo aus Essen, als Vertreter
von 97 «/, Kuxen der Steinkohlenbergwerke Con-
solidation 1—V Il vor der Kgl. Berg-Hypothcken-
Commission zu Dortmund den BeschluB zu Protokoll,
die sieben in den Gemeinden Gelsenkirchen, Bulmke,
Braubauerschaft, Schalke und HeRler gelegenen Berg-
werke zu einem gemeinsamen Ganzen unter dem Namen
»Consolldation® zu vereinigen. Am 11. August 1863
wurde dieser BeschluB durch das Kgl. Oberbergamt
zu Dortmund bestédtigt. Jedoch schon im Juni 1863
hatte Friedrich Grillo als Repradsentant der sieben Einzel-
gewerkschaften den fir eine Schachtanlage nétigen
Grund und Boden in der Gemeinde HeRler von dem
Herzoge von Arenberg zur Nutzung erworben. Der
Juni 1863 ist also — so entnehmen wir weiter der vor-
liegenden Festschrift — als der Geburtsmonat der
Zeche Consolidation zu betrachten. Im Oktober des-
selben Jahres begann man mit dem Schachtabteufen, im
Oktober 1865 mit der Kohlenférderung. Das Abteufen
des zweiten Schachtes wurde im Juli 1869, das des
dritten Schachtes im September 1871 begonnen. Heute
ist das Grubenfcld der Zeche, die seit Juni 1889 der
Form nach das Unternehmen einer Aktiengesellschaft
darstellt, durch drei fir dio Kohlenférderung ein-
gerichtete und mit den entsprechenden Nebenbetrieben
versehene Doppelschachtanlagen aufgeschlossen, neben
denen noch ein Luftschaeht und ein gleichzeitig der
Seilfahrt dienender Wetterschacht vorhanden sind.
Das Aktienkapital der Gesellschaft belauft sich seit
November 1912 auf zwanzig Millionen Mark. Die
stattliche Entwicklung, die das Unternehmen somit
in den fiinfzig Jahren seines Bestehens sowohl in wirt-
schaftlicher als auch in technischer Hinsicht durch-
gemacht hat, schildert die geschmackvoll ausgestattete
Festschrift in anschaulicher Weise, wobei zahlreiche
wohlgelungene Abbildungen in Verbindung mit klaren
zeichnerischen Darstellungen und Kartenbeilagen den
Text auf das beste ergdénzen. — Madge der Gesellschaft
und ihrem Grubenbesitze noch auf viele Jahrzehnte
hinaus ein weiteres kréaftiges Blihen und Gedeihen
bescliieden sein! &

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Danco, Karl, 2ipl.«(jng., Stahlwerksassistent, Kénigsliiitte
0. S., Parkstr. 17.

Erichsen, .4. M., Ingenieur, Berlin-Pankow, Breitcstr. 12.

Elender, Hermann August, Generaldirektor der Brickenbau
Flender A. G., Dusseldorf-Gerresheim, Benderstr. 170,
Haus auf der Hardt.

Hindrichs, Dr. phil. Gustav, Chemiker d. Fa. Eicken & Co.,
Hagen i. W., Hochstr. 112 a.

Klone, Wilhelm, SipD~ng., Hérde i. W., Rathausstr. 19.

Krause, Max, Geh. Baurat, Direkter d. Fa. A. Borsig.
Berg- u. Hiittenvenvaltung, Berlin N 4, Chausseestr. 13.

Lemeke, Heinrich, Oberingenieur der Eschweiler-Ratinger
Maschinenbau-A. G., Dusseldorf-Rath, Miinsterstr. 533.

Liedgens, ®r.*3ing. JOS., Obering, der Verein. Stahlw.
van der Zypen & Wissener Eisenh.-A. G., Betriebsleiter
des WeilRblechw., Wissen a. d. Sieg.

Loy, Gustav, Ingenieur, Dortmund, Liebigstr. 40.

Mohring, Fritz, Betriebsingenieur der Gelsenk. Bergw.-
A.-G., Abt. Schalker Gruben- u. Huttenverein, Gielerei,
Gelsenkirchen, Hammerschmidtstr. 15.

Pazzani, Alexander, Ing., Generaldirektor der Poldihiitte,
Wien 111, Invalidenstr. 5/7.

Bosenberg, Erich, Xipl.-Qng., Betriebsing, des Stahl- u.
Walzw. des Eisenhuttenw. Thale, A. G., Thale a. Harz.

Schulte-Kump, Fritz, 2)ipl.«Qng., Duisburg-Ruhrort, Har-
moniestr. 14.

Seiler, Christian, CéIn-Braunsfeld, Voigtelstr. 23.

Steinhaus, Georg, Xipl-'Qng., Betriebschef des Stahl- u.
Walzw. der Hustener Gewerkschaft, Histen i. W.,
Konigstr. S.

Wolff, Konrad, Xipl.-Qng., Betriebsing, im Stahlw. der
Tata Iron & Steel Co., Ltd., Sakchi, Indien, (via Kali-
mati B. N. Ry.).

Versto rben.

Lohausen, Heinrich, Hiittendircktor a. D., Wiesbaden.
30. 10. 1913.

Die ndchste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute

wird am Sonntag, den 30. November d. J., in der Stddtischen Tonhalle zu Diusseldorf abgehalten.
Am Vorabend der Hauptversammlung, am Samstag, den 29. November d. J. findet eine

Versammlung der Eisenhitte DuUsseldorf statt,

zu der die Mitglieder des Hauptvereins und

des Vereins deutscher EisengieBereien hierdurch eingeladen werden.



,Stahl und Eisen” 1913, Nr. 45.

moow>
[N = =

= »n = o) vozZzprXeTIOT

oo ® N<Xxs<=

o
[N

O uwos 3 F‘x*"":ﬁi Mo

® »w =
o

T Xse<EevV

Fassung

250
200
200
100
60
60
50
50
50
50
50
40
40

40
25

20

200
30
25—30
15—18
40

30

lircitc In
Badhohe

nun

4877
4207
4572
4572
3912
3962
3658
3962
3429
4267
3658
4013
5656
3810
3429
3429

3658

3505
3251
3505

3708
3353
3353
3200
3200
3353

3251

2946
2940

5029
4420
4877
4572
5105
4115
3962
4267
3962
3861
4877
3962
3810

4616

3505
3658
2972

4490
3200
3378
3404
3556
2810
3200

Léange
zwischen
den
Kdépfen

mm

12 802
13 411
12 192
12 192
10 368
8 001
9 296
8 534
8534
9 753
7 315
8 534
8 534
10 058
7 315
8 534

7 315

9 144
9 169
7 925

7772
6 700
7 315
7 925
0 782
7772

6 553

7315
6 096

13 811
8 204
7 493
6 477
9 144
6 521
7 020

liad-

ober-

fliiche
jet
gm

0,25
0,29
0,37
0,37
0,34
0,36
0,34
0,68
0,59
0,84
0,54
0,68

1,07

0,25
0,27
0,30
0,37
1,12
0,75
0,77
0,70
0,94
0,80
0,85
1,27
0,90

0,95

1,12
2,27
1,03

0,31
0,87
1,32
2,16
0,81

0,81

Sauer
oder
basisch

Basisch

Basiscli
Basisch
>
Sauer

*
Basisch
>

>
Sauer

Basisch

Basisch

Basisch
Basisch

Basiscli

>»

Basisch

Basisch

Basisch

Gas-AViirniespelcher

Abmessungen des

Breite
inm

6096
6248
6706
6706
6706
2896
6706
3658
3708
4267
3505
4877
4267
6706
3683
5563

5658

3505
3658
4115

3251
2438
4039
4064
3658
3962

3962

2972
2286

6401
8839
7620
7849
6782
4877
7163
6706

7315
5182
6706
5182

5791

3353
3200
3912

’

3899
3988
3124
6858

Gitterwerkes Rauminhalt

Liingc ~ Hohe
mm nun cbm
2438 5182 76,97
2438 3353 51,20
2438 2743 44,90
2337 3048 47,70
1905 2438 31,10

Durchm. 9220 60,30
1981 1829 24,30
2896 2896 30,70
2896 2819 30,40
1981 3658 30,90
1829 3658 23,20
2134 5182 53,80
2134 3962 36,10
1829 2819 34,60
2743 2819 31,30
2134 4115 23,10
1829 3429 24,80
4420 1372 8,30
2134 2134 17,20
2362 2057 20,20
2286 2896 21,50
2134 4191 21,80
2286 3658 33,37
1981 1778 14,40
1372 1524 7,60
2108 3099 25,70
2108 3327 26,10
1524 3658 16,10

Durchm. 3658 15,00
2286 4801 70,02
2896 6401 163,50
2438 3658 58,00
2616 5410 110,60
2489 4064 08,20
1981 4207 41,20
3658 2591 08,00
1829 2591 31,78
2134 4267 68,00
3073 4420 70,20
1905 3902 50,32
1981 4572 47,79
2324 4115 55,20
1524 5486 28,00

Durchm. 3200 25,75
2464 3048 29,35
2997 4267 53—,00
1600 3099 19,75
1880 3089 18,10
2134 2743 39,50
1829 3099 50,00
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Bei diesen Oefen beziehen sich die fiir das Gitterwerk

Raum-

inhalt
jet
cbm

0,308
0,255
0,299
0,318
0,249
0,505
0,240
0,606
0,604
0,609
0,470
1,750
0,722
0,766
0,712
0,545

0,566

0,207
0,427
0,538

0,614
0,726
0,476
0,476
0,306
1,132

0,831
0,750

0,204
0,820
0,340
0,733
1,136
0,684
1,345
0,034

1,610
1,450
1,267
1,172

1,380

1,120
1,285
1,460

1,686
0,716
1,095
0,988

0,719

|.nft-Wiirmespoichcr

Abmessungen des

Breite
mm

6096
6248
6706
6706
6706
2896
6706
3658
3708
4267
3429
4877
4267
6706
3683
2515

3658

3658
3658
4115

3251
2438
4039
4064
3658
3962

3902

2972
2438

6401
8839
7620
7849
0299
4877
10068
6706
3658
7467
5182
6706
5182

5791

3353
3658
3912

Gitterwerkes

Rauminhalt
Liinge  Hohe
mm mm cbm
3048 5182 96,20
3048 3352 63,75
3048 2743 50,30
2940 3048 59,80
2607 2438 43,00
9220 — 00,35
2438 2057 33,56
2896 2896 30,68
2896 2819 30,38
2591 3658 40,40
2743 3658 34,40
2743 4877 60,20
2743 3810 44,60
1829 2819 34,50
2743 2819 m28,45
2438 -4115 25,20
3429 3429 42,95
2896 2134 22,58
2591 2134 20,20
2477 2057 21,05
2591 2896 24,75
2134 4191 21,80
2743 3058 40,50
2438 1753 17,35
1829 1295 8,05
2337 3099 37,15
2337 3124 28,57
2134 3058 23,19
Durchm. 3658 17,10
3772 4801 115,90
3810 6401 215,60
3353 3658 93,60
4470 5410 189,30
4318 4309 118,80
2591 4267 53,95
3505 2591 91,50
3048 2591 52,95
3658 4191 74,70
3277 4267 104,45
3683 4420 84,40
2667 3902 70,80
2591 4572 61,40
3544 4115 84,00
2210 5480 40,65
Durclnn. 3200 33,78
2769 3048 33,00
3327 4267 50,40
2845 3099 35,25
2794 3089 26,88
3277 2743 61,60
3048 2858 74,40

B.

Raum-
inhalt
jet

cbm

0,385
0,319
0,374
0,403
0,348
0,505
0,337
0,613
0,608
0,808
0,683
1,287
0,891
0,703
0,712
0,628

1,074

0,562
0,504
0,569

0,696
0,720
1,135
0,577
0,552
1,146

1,158
0,853

0,464
1,023
0,467
1,261
1,981
0,898
1,947
1,059
1,868
2,085
1,687
1,769
1,589

2,109

1,613
1,670
1,648

1,670
1,275
1,627
1,540

2,485

angegebenen Abmessungen auf die eigentlichen Kammern; bei den ubrigen

Talbot:

Ueber neuzeitliche Siemens-Martin-Oefen.

Englische Oofcn.

Ziiee fur Gns
Zahl  Abmessungen  Querschnitt  zap
nun m

1 762x 1524 11 610
1 1524 X 914 13935
1 1727X1270 21 920
1 914x 914 19 100
1 762x648 4933
2 305x 711 4 348
2 305x 711 4 348
1 762x 470 3612
2 457X 550 5 105
2 406X 356 2 859

457X 356 3252
2 406X 356 2 859
1 610 X 610 3712
1 762 x 813 6 192
-7- — —
2 737X 762 11223
1 762 x 813 6 192

/610 X'838\

3 \610x 610) 1204
1 1524X 702 11561
2 1244x 533 11328
1 762x 762 5 800

Oefen gelten die Abmessungen

Zufe fiir Luft
Abmessungen  Querschnitt
mm gcm
762x1524
1524x 686 —
1270x 086 -
762x 914 13 940
610X 762 9 290
458X 838 7 680
458X 838 7 680
610X 470 5725
/254 X 458\
\254 x 559/ 0%
/B10 x 458\
\610 x 406J 1745
384 x 458 5 340
/610 x 458\
(610 X 400/ 7745
838X 610 5 110

Amerikanische

711X 711

711X 914

711X 762
/610 x 8381
\610 X 914/

Oefen auf dem

1524x 762

1524X 686

610x 610

den Auflagcsteinen bis zur

10 120

13 000

10' 830
11 880

21 240

74 120

Querschnitt  Querschnitt
der Gaszlige der Luftziige

jet
gcm

58,00
65,00

145,77

79,18

98,65

86,75
86,75

89,00

127,75

72,60
81,11
78,00

104

224

155
249

58

331

193

jet
qcm

939
104
—
1151

—
139 |

186 |
i

154 j
154

108

200

271
470

116

530
246
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européischen Festland.
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Hohe des Gitterwerks.

Abmessungen

mm

1067x762
660 X 762
762x813
686X 048

508 X 559
610X457
762 X 457
305x381

229X381
229x381

229x381
457 X 356

457x356

305 X 356
350 X 356
305 X 356

457X711

350x483
381X356
610x457
711x381

610x330

208 X 305
305 X 350

813x762
1829x457
991x406
737 X 457

559 X 483
813x702
/610 x 457\
(010 x 838/
1372x305
305 x 305
343x381

641x699
597x401
394X295
394 X295
457X406
902x451
610x457

GaseinlaolYnungen

Quer-
schnit

gcm

8131
5029
6195
4445

2840
2788
3482
1102

S72
872

872
1627

1627

1086
1267
1086

3249

1719
1356
2788
2709

2013

817
1086

4481
2394
1162
1162
1855
4068
2788

Zahl
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Abmessungen

mm

2438 X S38
1753 X 838
680 X 804
2286 X 914

080 X 600
686 X 457
010 X 533
381 X 686

991 X 381
991 X 381

711 X 457
1981 X 381
3058 X 305

610
(400
680

X 559\
X 483/
X 330
JOIO x 559\
(400 X 483/
457x686

254
400

533 X
1905 X
010X 457
711 X 381
(610 X 350\
(010 X 305/
1321X 305
1956X2743

711 x 711
1829 x 686
1981 x 508

711 x 457

086 x 914
762x 711

2972 x 419

1829 x 350
305 x 305
2946 x 381

2464x 597
1600X 356
3397X 298
3099X 378
1118X 305
2388X 298
711X 432

LuftelnlaB6fTGungen

Quer-
schnitt

gcm
20430
14690

5927
20894

4528
3135
3251
2614

3770
3776

3249
6548

11157

5371
2264
5371
3135
1354
7734

2788
2709

4032

4029 i

53053

14713
5696
10123
11715
3410
7116
3072

Groflc
mm

1007
1007

1067

584
1007
086
762
914
1372
914

737
086

914
813
600
702
762
086
680
762

584
610

Ve ltiic

fiur Gas

Bauart

Wasserverschlul

Whssorvorsehluf

Wasserverschlu

Doppelklappe

Wasserverschlul
Forter
Doppelklappe

Dyblie

Forter

Forter

Wosserverschlifl

Forter

GroRe

mm

914
1067
086
762
1009

1372
1219

737
080

1069
702
1069
838
838

762
762

838

914
737

914
940
940

762

Kamin
fir Luft
Innen-
Durch- Hohe
Bauart messer
nun in
Wechselklappe 1981 42,70
» 1829 38,43
Wcehselklappe 1829 38,43
Wechs;klappe 1829 30,_00
Doppelklappe 2210 53,38
Wcehselklappe — —
— 1524
W cehselklappe — —
" 1295 30,00
— _ —
Wechselklappe 1007 30,00
-T- —_ —
Wechselklappe 2134 42,70
Forter 1829 45,70
Wechselklappo 1670 42,70
!'Wecehselklappe
Forter 1829 42,10

Tafel 38.
Bemerkungen
Talbotofon
32
Vorsuchsofen
Talbotofon
Brennstoffverbrauch: 786 kg/st
998
780 .,
837 .,
Abgastcmporatur im Kamin 2850 0
Talbotofon
Kammern 7.u gro und in der Folgo betrachtlich
verkleinert

Talbotofon



