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Selbstkostenerm ittlung bei elektrischen Kraftanlagen 
auf Hüttenwerken.

Von Regierungs-Baumeister a .D . P a u l  S c h o e n fe ld  in Wetzlar.

I je r  Vortrag von Professor (Ör.'-Sng. G. S tä u b e r ,  
C h a r lo t te n b u rg ,  und die sich daran an­

schließende Besprechung g ib t m ir Veranlassung, 
mich über die Bewertung einer K W st zu äußern. 
Ich darf dabei eine Arbeit des Großh. Hess. Baurats 
Schöberl, D arm stadt, benutzen und verfehle nicht, 
hierfür auch an dieser Stelle meinen Dank auszu­
sprechen.

Als Leiter einer tfeberlandzentrale, welche an 
ein Hüttenwerk angeschlossen ist, begegne ich sehr 
häufig ungenügend geklärten Begriffen über die 
Selbstkosten einer K W st am Verbrauchsort, und es 
ist augenscheinlich, daß über diesen wichtigen 
Begriff in den Kreisen der annähernd größten E r­
zeuger und Verbraucher zugleich, eben im Kreise 
der Eisenhüttenleute selbst, n icht die wünschenswerte 
klare Vorstellung herrscht.

Unter keinen Um ständen ist es angängig, bei der 
Berechnung der Selbstkosten, einer K W st den „An­
teil der Zentrale“ zu vernachlässigen. E in „Staffel­
tarif“, der für verschiedene Betriebe verschiedene 
Preise ergibt, ist notwendig, und es fragt sich, wie 
er gestaltet werden muß, um allen Verhältnissen 
Rechnung zu  tragen.

Elektrische Zentralen, welche Strom verkaufen, 
müssen eine möglichst genaue E rm ittlung der 
Selbstkosten haben, dam it eine Preisbildung erfolgen 
kann, die den Anschluß' auch großer Konsumenten 
ermöglicht,, ohne daß. d ie  Gefahr eines Verlustes 
entsteht. . Die. E rm ittlung dieser Selbstkosten in 
einem weitverzweigten Netz einer Uebeilandzentrale 
ist keineswegs sehr einfach.* Beschränkt m an sich mit 
seinem Absatz aber auf ein verhältnism äßig kleines 
Gebiet, wie cs . der Raum eines Hüttenwerkes dar­
stellt, so ist die richtige E rm ittlung der Selbstkosten 
elektrischer Energie schon wesentlich leichter zu 
übersehen.

Die Kosten der E lek trizität sind mehr als die 
irgendeiner anderen verkäuflichen Wäre Schwan­
kungen unterworfen, die von der A rt und Weise,

* S. z. B. E. E le ig :  Stromtarife für Großabnehmer 
elektrischer Energie (Springer 1913).

XLV.„

wie der Abnehmer die Anlagen des E lektrizitäts­
werkes beansprucht, beeinflußt werden. Ja  die 
Selbstkosten ändern sich sogar m it jeder E n t­
wicklungsstufe dos Kraftwerkes. Es ist im Auge zu 
behalten, daß die Selbstkosten der KW st nicht nur 
durch laufende Ausgaben für den Betrieb entstehen, 
sondern daß g a n z  w e s e n tl ic h  auch Zinsen und 
Abschreibungen. der Zentrale nebst Leitungen und 
Transformator-Stationen m it ihren Verlusten in 
Ansatz zu bringens ind. Es wäre g r u n d v e r k e h r t ,  
etwa die KW st nach den „m ittleren“ Selbstkosten 
zu bewerten, sondern es ist zu unterscheiden zwischen 
„ fe s te n “ K o s te n  fü r  K i lo w a t t  m a x im a le r  
Beanspruchung des Elektrizitätswerks und den 
„ z u s ä tz l ic h e n “ K o s te n  fü r  e n tn o m m e n e  K ilo ­
w a t t s tu n d e n .

Dieses allein richtige Berechnungsverfahren ist 
in seiner Grundlage zwar schwerer verständlich, in 
seiner Anwendung aber erheblich einfacher, und 
alle modernen Elektrizitätswerke richten ihre Tarif­
politik nach diesem Verfahren ein und haben große 
Vorteile und eine ungeahnte Entwicklung dam it 
erreicht.

Die „reinen Betriebskosten“ , die meistens in den 
Kraftwerken gewissenhaft verfolgt werden, sind 
in „ fe s te “ und „ z u s ä tz l i c h e “ Betriebskosten 
zu unterteilen. Als „zusätzliche“ Betriebskosten 
gelten die Betriebsausgaben, die für jede erzeugte 
KWst aufzuwenden sind. Als „feste“ Betriebskosten 
sind dagegen diejenigen Ausgaben zu betrachten, 
die von der Menge des Stromabsatzes nicht direkt 
abhängig sind, wie die Kosten für Personal und Ver­
sicherungen. Feste Kosten der Stromerzeugung 
sind ferner alle diejenigen Ausgaben, welche durch 
die Höhe des Anlagekapitals bestim m t sind, also die 
Ausgaben für Abschreibungen und Zinsen und wohl 
auch für Instandhaltung, denn die Höhe des Anlage­
kapitals hängt nicht von der Menge der jährlich 
abgegebenen K i lo w a t t s tu n d e n ,  sondern von der 
Höchstbeanspruchung des Werkes in K i lo w a t t  ab.

Die Selbstkosten, welche der Strom verbrauch 
eines Abnehmers dem Elektrizitätswerk verursacht,
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1846 Stahl und Eisen. Selbstkostenertnittluiig bei elektrischen Kraftanlagen auf Hüttenwerken. 6. November 1913.
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33. Jahrg. Nr. 45. Selbstkostenermitllung bei elektrischen Krajtanlagen auf Hüttenwerken. Stahl und Eisen. 1847
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1848 Stahl undJEiscn. Selbstkoslencrmiltlungbei elektrischen Krgilanlagen auf Hüttenwerken. 33. Jahrg. Nr. 45.

bestehen demnach aus zwei Gruppen. Die eine 
Gruppe um faßt die Kosten für die Bereitstellung 
des Elektrizitätswerks m it allen seinen Einrichtungen 
und seinem Personal, das sind die festen Kosten, 
die von der Höhe der Beanspruchung in Kilowatt 
abhängen. Die andere Gruppe um faßt die Kosten 
der eigentlichen Stromerzeugung. Das sind die 
zusätzlichen Kosten, die sich nach der Zahl der ver­
brauchten KW st richten.

Um deutlich zu werden, sei ein Beispiel dureli- 
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 W E) sei m it 0,14 Pf. 
festgesetzt.

Die Ausgaben für die erforderlichen Gasleitungen, 
einen Gasbehälter und alles, was zum Betriebe 
gehört, wie ‘Wasserleitungen, Schaltanlagen, Gebäude, 
kommen auf das Konto der Zentrale. Es sei der 
A n la g e w e r t  zu  210 Jt je  i n s t a l l i e r t e s  KW an­
genommen, bezogen auf die Nennleistung.

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

A n la g e w e r t  insgesamt also 3150 000 JC, hierin 
betragen die Kosten des Gebäudes 200 000 JC.

In  der Zahlentafcl 1 und 2 sind die Selbst­
kosten für drei verschiedene Betriebszustände der­
selben Zentrale erm ittelt. Bei genauerer Durch­
sicht ergibt sich die Trennung in feste und zusätz­
liche Kosten so klar, daß jeder dam it rechnen kann.

Die Beispiele in Zahlentafel 3 zeigen deutlich den 
Einfluß der d a u e r n d e n  Ausnutzung der Motoren 
wie auch der Zentralen. Man sieht, es ist unter 
Umständen ein Strompreis von 3 Pf. noch ange­
messen, während bei anderen Verhältnissen ein 
Strompreis von 30 Pf. eine Zubuße bedeuten kann.

G le ic h z c i t ig k e i t s f a k to r .

In diesen Beispielen ist noch nicht berücksichtigt, 
daß die Maxima der einzelnen Betriebe gegeneinander 
verschoben auftreten. ln  welchem Maße dies ge­
schieht, hängt naturgemäß ganz von den Zufällig­
keiten der Betriebe ab. Es sei hier aber ein Weg 
gezeigt, welcher zu annähernd richtiger Beurteilung 
führt.

Die höchste Stromentnahme eines Betriebes nach 
den angeschlossenen KW zu bestimmen, führt zu 
Ungeheuerlichkeiten. Neuerdings werden deshalb 
vielfach Zähler m it Maximumzeiger benutzt, welche 
hier beschrieben seien. Der Maximumzeiger wird 
durch einen Mitnehmer, welcher seinerseits m it dem 
Zählwerk eines normalen Zählers 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 zurückgeführt, 
während der Maximumzeiger, ähnlich wie bei einem 
Maximumthermometer, stehen bleibt. In der nächsten

Zeitspanne wird der Maximumzeiger nur dann w e ite r  
vorgeschoben, wenn der Mitnehmer weiter als in 
einer vorhergehenden Zeitspanne vorrückt. Da der 
Mitnehmer durch den Zähler bewegt wird, so zeigt 
er eigentlich K ilo w a tts tu n d e n  an, welche im Ver­
lauf, z. B. einer Viertelstunde, verfahren werden, 
x K W st in V4 Stunde sind aber gleich x • 4 KW.

Durch Eichung der Skala kann also ohne weiteres 
die Höchstbelastung in KW abgelesen werden, mit 
welchem im D urchschnitt einer Viertelstunde das 
K raftwerk beansprucht wurde. Die Festsetzung 
dieser Durchschnittszeit kann jedem Betrieb an­
gepaßt werden. Die Belastungsspitzen, welche häu­
fig nur Brut hteile 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 m it starken Stößen, die auch nur kurze 
Zeit währen, wird man zu diesem Zweck die Durch­
schnittszeit recht kurz wählen, z. B. drei Minuten, 
und so das Maximum ermitteln. F ü h rt man das in 
allen Betrieben durch, so wird die Addition der 
einzelnen Maxima dem der höchsten Zentralen­
leistung schon näher kommen. Letztere ist durch 
registrierende Instrum ente zu ermitteln. Immerhin 
wird auch dann noch ein Gleichzeitigkeitsfaktor ein­
zuführen sein, der häufiger nachzuprüfen ist. Ergibt 
sich dieser z. B. zu 0,9, so ändert sich die Be­
rechnung der Selbstkosten des Beispiels I  a wie folgt: 

50 KW  m ai., 300 000 KW st,

feste Kosten 50 ■ 6G,40 - 09 . . .  2988 .11
. . . .  _  . 300 000 .0 ,945

zusatzl. Kosten --------- —---------  . 283o •„
10 5S23 X,

d. i. für 1 KW st =  1,941 Pf.

Bei einem W a lz w e rk , das besonders stoßweise 
arbeitet, sind folgende Verhältnisse sehr gu t möglich:

Motorgrüße Dauerleistung 3000 PS, Maximum­
anzeiger 2500 KW.

1. Zählerangabe Jahresleistung 5 000 000 KWst.

S e lb s tk o s te n  be i B e t r ie b s z u s ta n d  II.
Feste Kosten jo KW  max................................ 52,21
Gleichzcitigkeitsfaktor der Zentrale . . 0,9
2500-52,21 .0 ,9  ................................. 117 500 JC
5 000 000 .1 ,04
 iöö  ..........................................A 2_0QQ_->K

109 500 JC, 
d. i. für 1 K W st 3,39 Pf.

2. Dasselbe Walzwerk soll nur in der Tag­
schicht arbeiten, dann bleibt die Höchstentnahme 
wie vor =  2500 KW.

Die KW st werden nur 2 500 000 betragen.
Feste Kosten wie v o r   117 500 JC

... . „  , 2 500 000-1 ,04
zusatzl. Kosten --------------------- . . 2G 000 „

100   —
143 500 JC,

d. i. für 1 KW st 5,74 Pf.

V e r lu s te .
Zu beachten sind je tz t noch die Verluste in den 

Zuleitungen und Transformatoren.



6. November 1913. Das Stahlwerk Julienhütte und das ElektrostaMwerk Baildonhütte. Stahl und Eisen. 1849

a) F i i r  H  0 C ll S P  c a n n u n g  S m  0 1 0 r  e n , w e lc h e  d i r e k t  675 000 K W st T ransfo rm ato r-L ohrlau fa-V erlus te ,
m it d er Z e n t r a le n s p a n n u n g  a r b e i te n ,  k o m m e n  n u r  1-5 %  =  300 000 K W st T ransfo rm ato r-B etrieb s-V erlu s te ,

L e itiin g sv c riu s te  i „  B M I ; * * w f , d e „  z w a r , u c h  > « 2  g g  j g “
dureb das Maximum der Beanspruchung der Kabel luste,
beeinflußt, aber es lohnt sich nicht, hierfür eine be- z u s r2 T 7 5 0 0 0  K W st.

sondere Berechnung nach festen und zusätzlichen j)as sjlld 2 0 ,8  %  der an den Zählern der Abgabe-
Kosten aufzustellen, es genügt die Schätzung je steUen erm ittelten KWst.
nach der Kabclbeanspruchung, z. B. daß 3 %  der Als Preis kann m it hinreichender Genauigkeit wieder
entnommenen KW st noch von der Zentrale für c]er m ittlere Kilowattstundenpreis eingeführt werden.
Kabelverluste m ehr zu Kisten sind Diese KW st B ßi ¡d  ({ür Betriebszustand II}
können m i t  d e m  „ m i t t l e r e n  W e r te  e in g e s e tz t  50 K W  m ax., 300 000 K W st, G leichzeitigkoits-
w erden. fa k to r  0,9

In den Beispielen für das Walzwerk sind also fosto K o sten  50 • 0,9 • 52,21 ........................ 2350 x
noch hinzuzuschlagen: zusätzl Kogten 300 0 0 0 - 1 ,0 4  _ 3120
Zu 1) 3 %  V erluste  von  5 000 000 K W s t 100

2 ,608 • 3 ■ 5 000 000 „ V erlu ste  =  1 0 ,8 %  =  32 400 K W st je
zu je  2,60S P f. — --------—— -  — 3920 .IC. 2,608 P f. m ittle re  K o s te n  . . . .  845 „

D a d u rc h  ste igen  d ie  G esam tk o sten  6315 .lt.,
au f 173 420 M , d. i. fü r  1 K W s t a m  d . i. =  2,103 P f. fü r  1 K W s t am  M otor.
Motor......................................................=  3,47 Pf. Diese Betrachtungen zeigen den Weg, den man zur

Zu 2) 3 % von 2 500 000 K W s t  zu je   ̂ E rm ittlung der wirklichen Selbstkosten gehen muß.
2,008 pf............................................. = __ 1 9(l° Ji Je  nach A rt des Betriebes und auch jo nach der

G e ^ m tk o s to n  145 460 Gesamtausnutzung der Zentrale ändern sich die
Selbstkosten in recht weiten Grenzen. Die E rm itt-

b) Für Motoren m it t r a n s f o r m i e r t e r  Spannung iungcn müssen deshalb häufig wiederholt werden,
sind außer den Leitungsverlusten noch die Trans- mindestens jährlich. Vor jeder schablonenhaften
fonnatorverluste zu beachten. E in Beispiel spricht Erm ittlung kann aber nicht genug gewarnt werden,
deutlich: Der Anteil der Verteilungsanlagen an den Selbst-

Transformatoren von 7000 KW  Normalleistung kosten und die Verluste sind bei den weitverzweigten
seien ständig eingeschaltet, also 8760 Stunden lang und häufig sehr schlecht ausgenutzten Ueberland-
im Jahr. zentralen naturgemäß von weit größerer, ja  aus-

Der Leerlauf-Verlust betrage 1,1 % , schlaggebender Bedeutung, deshalb ist die Berück-
d j 7000 • 1 ,1  ■ 876 0  _  qqq K W st im Jahr sicktigung aller Verhältnisse bei Bildung eines Tarifes

100 ' nicht zu umgehen und nur auf der Grundlage vor-
Bei Belastung kommen noch 1 bis 2, im Mittel stehender Berechnungsmethode möglich,

also 1,5%  Verluste hinzu. Es genügt, dies zu Aber auch alle Hüttenwerke sollten meiner Ansicht 
schätzen. nach von der angeführten Berechnungsmethode Ge­

ist die Summe der niederspannungsseitig abge- brauch machen, dam it sie vor der Entscheidung
gebenen K W st =  20 000 000, so h a t die Zentrale über die A ntriebsart einer Ncuanlage vollständige
hierfür folgendes Mehr aufzubringen: Klarheit über die zu erwartenden Kosten besitzen.

Das Stahlwerk Julienhütte und das Elektrostahlwerk Baildonhütte.
(Schluß von Seite 1770.)

Das Elektrostahlwerk Baildonhütte. G ie ß h a lle ............................  440 qm

PV eA usführungdesB etriebsgebäudesinEisenbeton Nebenräumo 130 ”,
verdient besonderes Interesse; es dürfte dies 

der erste Fall sein, daß ein Stahlwerksgebäude diese Unter diesen Nebenräumen und der Ofenbiihne
Bauart nicht nur in den Nebenräumen zeigt. Daß liegt ein rd. 3 m  hoher Lagerraum von 400 qm, in
die Erfüllung aller betriebstechnischen Forderungen dem wertvollere Kohmaterialien, die Wage, säm t-
gelungen ist, zeigt Abb. 9; die erfreulich ästhetische liehe Hochspannungsschalter, die Ofentransforma-
Wirkung des Ganzen zeigen die Abb. 10 und 11; toren, ein rotierendes Gleichstrom-Umformeraggregat
zur vollen Geltung dürfte das Gebäude nach Aus- usw. ihren Platz gefunden haben,
führung der geplanten Erweiterungsbauten kommen. Die Hauptarbeitsräum e, Gießhalle und Ofenbühne

Heute besteht das Gebäude aus der Gießhalle sind unter einem Dache vereinigt. In  Rücksicht
von 16,9 m 1. Breite, der 10,45 m  breiten Ofenbühne auf die für später vorgesehene Erweiterung der An-
und einem 5 m breiten Anbau, der Schaltraum, läge durch einen Martinofen von rd. 15 t  Fassungs-
Bureaus usw. enthält. Die Länge des Gebäudes raum ergeben sich Pfeiler- und Kranbahnabmessun-
beträgt 26 m, so daß sich folgende Ausmaße er- gen, die über das augenblickliche Erfordernis hinaus­
geben: gehen; insbesondere kom m t diese Rücksichtnahme
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auch in  der stattlichen Höhe der Haupthalle, die 
bis Oberkante Laterne 23,7 m m ißt, zum Ausdruck.

Die Hauptabmessungen, die sich auch aus der 
Abb. 9 ergeben, sind folgende:
Laufbahn des 25-t-Gießkrans 11 m über Hüttensohle 

„ „ 5-t-Blockkrans 14,1 ,, „ „
„ „ Chargierkrans 12,5 „ „ „
, ,  , ,  , ,  9,5 , ,  , ,  , ,

O fo n b ü h n o ......................................3,0 „ „ „
Scheitel der Haupthalle . . . 21,05 „ „ „
Lichte Höhe der Ofenbülmo . 13,0 bis 15,5 m über Ofen-

biihno.

Das Gerippe des heutigen Gebäudes wird von 
fünf starken Gelenkbogenträgern gebildet; um eine 
beiderseitige Verlängerung jederzeit zu ermöglichen, 
sind sämtliche Binder freitragend ausgeführt.

Die ungleiche Einteilung der Felder zwischen 
den Bindern, abwechselnd je  5 und 8  m, ergab sich 
ganz natürlich aus der Lage der beiden zunächst zur 
Ausführung gekommenen Oefen. Die Anbringung 
der sehr kräftig gehaltenen Be­
tonbalken für die Kranbahnen 
geht aus der A bb.llhervor. Sie 
sind in natürlicherweise an den 
Außenpfeilern des Bauwerks 
und an einerp endelndenBIittel- 
stiitzc angebracht, die eine 
besonders starke Längs- und 
Bügelarmierung erhalten hat.

Die Decke des Gebäudes ist ganz in  Stampfbeton 
ausgeführt, ebenso die Arbeitsbühne selbst. Ein 
Schutz des Stampfbetons gegen heiße Schlacke 
und Eisenstücke h a t sich bisher nicht als nötig er­
wiesen, so daß der Plattenbelag m it all seinen 
Unzuträgliehkeiten sich wohl dauernd wird ver­
meiden lassen. Bei der Ausmauerung der Stirn­
wände des Gebäudes m it leichtem Eisenfachwerk 
ist auf den bereits oben erwähnten weiteren Ausbau 
Rücksicht genommen worden.

Bei Erweiterung des Stahlwerks soll zunächst 
noch ein weiterer Girodofen Aufstellung finden; 
diesem schließt sich dann ein Martinofen an, der nach 
Einstellung des jetzigen Martinwerks die Herstellung 
billiger Federstahlsorten u. a. m. übernehmen soll. 
Mit der Aufstellung eines Martinofens m it seinen 
Gaserzeugern wird die Verbreiterung dieses Ge­
bäudeteils um  etwa 11,5 m nötig. Diese kann bei 
der gewählten Konstruktion ohne weiteres durch

Herausrücken der bei­
den letzten Pfeiler er­
folgen.

Zu erwähnen ist noch, 
daß sämtliche Kontroll- 
instrum ente sowie die 
Regeleinrichtungen des 
Girodofens in einem be­
sonderen Schaltraume,

 rt/.7ZOOOO-------------------------
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Abbildung 9. Gesamtanlage des Elektrostalihverkes Baildonhütte.
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geschützt vor Staub und Hitze, untergebracht sind. 
Hinter diesem Schaltraum  liegt ein kleines Labora­
torium, in dem nach Schnellmethoden während des

Chargenganges die wichtigsten Bestimmungen vorge­
nommen werden, ein Verfahren, das bei der laufen­
den Verarbeitung legierten Schrottm aterials auf Quali­
tätsstähle sich sehr bewährt.

Der Kjellinofen, ein reiner Induktionsofen bekann­
ter Bauart, arbeitet in seiner Primärspule m it Strom 
von 3500 Volt und 16,3 Perioden. Die luftgekühlte 

Spule war ursprünglich von einem 
wassergekühlten doppelten Kupfer­
mantel umgeben; die Wasserkühlung 
h a t sich nach kurzer Betriebsdauer 
als überflüssig erwiesen. Bei einem 
Einsatzgewicht von 1500 kg nimm t 
der Ofen biszul 80 KW au f; der Strom­
verbrauch beträgt je 1000 kg Ausbrin­
gen je nach Schmelzpunkt und elek­
trischem Widerstand der erschmol­
zenen Legierung 700 bis 950 IvWst. 
Der Abbrand im Ofen ist geringfügig, 
außer einer fast genau proportional 
zur Zeit verlaufenden Kohlenstoffab­
nahme treten keinerlei Verluste auf, 
so daß m it noch größerer Genauig­
keit als im Tiegel selbst komplizierte 
Analysen getroffen werden. Zahlen­
tafel 1 ist eine beliebig herausgegrif­
fene Seite aus dem Analysenbuch, 
die deutlich die Genauigkeit zeigt. 

Zur Bedienung des Ofens sind drei Mann und ein 
Kranführer erforderlich, der auch noch am  Girod­
ofen Verwendung findet. Die Materialverwiegung

Abbildung 10. Eloktrostalilwerk Baildonhiitte. (Außenansicht)

E le k t r i s c h e  O efen.
Bereits im Jahre 1907 wurde in Baildonhiitte 

der erste elektrische Ofen aufgestellt. Damals wurde 
ein Kjellin-Ofen gewählt, der vom ersten Tage an 
seiner Aufgabe, W erkzeugstähle und vor allem hoch­
legierte Nickel- und Wolfram-(Schnelldreh-)Stähle 
zu erzeugen, im vollsten Maße gerecht wurde. Bis zu 
dieser Zeit stand an der Spitze der metallurgischen 
Verfahren die Tiegelschmelzerei, die allein der Auf­
gabe gerecht wurde, gänzlich schlackenfreien und 
beliebig legierten Guß zu erzeugen. Die Nachteile 
der Tiegelstahlfabrikation, die kleinen Einheiten 
der Tiegel, die Schwierigkeit,, größere, gleichmäßig 
legierte Blöcke zu erzeugen, wurden durch den 
„elektrischen“ Tiegelofen m it einem Schlage behoben. 
Dieser erste elektrische Ofen wurde in den neuen 
Stahlwerksbau übernommen.

Die Aufgabe dieses Aufsatzes kann es natürlich 
nicht sein, Vor- und Nachteile der einzelnen Ofen­
systeme gegeneinander abzuwägen. Tatsache ist, 
daß wir heute über eine ganze Reihe betriebssicherer 
Ofensysteme verfügen, deren Anwendung im ein­
zelnen Falle sich nach dem lokalen technischen und 
wirtschaftlichen Bedürfnisse richten muß. So ha t 
es sich in Baildonhiitte als zweckmäßig erwiesen, dem 
Kjellin- einen G iro d -O fe n  an die Seite zu stellen. 
Er erfüllt seine Aufgabe, unlegierte Werkzeugstähle 
sowie besonderes Nickel- und Chromnickelstähle 
zu erzeugen, wie sich bereits nach den heutigen 
Betriebserfahrungen sagen läßt, einwandfrei.

Ueber die beiden Oefen sollen im Folgenden 
noch einige erläuternde Angaben gemacht werden.

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

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

Die H altbarkeit des Ofenfutters beträgt rd. 20 
bis 25 Betriebsschichten; je nachdem  zu erschmelzen­



1852 Stahl und Eisen. Das Stahlwerk Julienhütte und das Elektrostahlwerk BaildonhüUe. 33. Jahrg. Nr. 45.

den Material entspricht dies einer Erzeugung von 
50 bis 60 t  Stahl. Dann muß die Ausstampfung 
aus Dolomit und Teer erneuert werden. Das cigent-

Zahlentafel 1. D u r e h s c h n i t t s a n a l y s e n .

j Chargcn-Xr. C
%

Mn
0//O /O ___ /O

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 0,1S 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 1.0 S8

Vorge­ 1,10 bis etwa etwa 1,05 bis
schrieben 1,15 0,35 0,20 1,15

liehe Ofenmauerwerk hält eine ganze Reihe von 
Herdzustellungen aus. E in besonderer Vorzug des 
Kjellinofens zeigt sich bei der Aufnahme der letzten 
Zusätze, die unm ittelbar vor dem Abstich zum Bade 
gemacht werden. Infolge der eigentümlich quirlenden 
Bewegung, die das Bad im Sinne des Kraftlinien­
verlaufes des Feldes der Prim ärspule ausführt, ver­
teilen sich Fcrromangan-, Silizium-, Vanadium-, 
Molybdän- usw. Zuschläge innerhalb weniger Se­
kunden gleichmäßig im Bade. Der Verlust selbst 
an stark  oxydierbaren Stoffen ist gering, da das 
Bad stets von einer reaktionsunfähigen, steifen 
Schlacke bedeckt ist, die sich beliebig durch Ab­
krücken entfernen läßt. E in Fehler wäre es, im 
Kjellinofen Reaktionen zwischen Schlacke und 
Bad hervorrufen zu wollen — d. h. zu raffinieren — , 
er ist ausschließlich „Tiegelofen“ , und erfüllt dessen 
Aufgabe als Schmelz- und Legierungsapparat in 
vervollkommnetem Maße.

Dort, wo es sich nun darum handelt, größere 
Mengen Stahl bis zur äußersten Reinheit zu raffi­
nieren, tr i t t  der elektrische Flammbogenofen in seine 
Rechte, der die Erzeugung einer heißen, reaktions­
fähigen, oxydierenden und reduzierenden Schlacke 
gestattet. Bei der W ahl zwischen den zahlreichen 
in der Praxis bewährten Systemen: Girod, Heroult, 
Keller, Nathusius usw., sprachen vielerlei Erwägungen 
mit, deren Erörterung neben einer Kritik der ein­
zelnen Systeme allerlei nicht allgemein interessierende 
P unkte in diese Zeilen tragen würde; die Summe 
aller dieser Erwägungen führte schließlich zur Auf­
stellung eines Girod-Drehstromofens (vgl. Abb. 12) 
für eine K apazität von 8  t. Das Schaltungsschema 
(vgl. Abb. 13) zeigt, daß alle drei Phasen als ge­

meinsamen Nulleiter das Ofengefäß sam t 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 Ofengefäß 
m acht bei der niedrigen Phasenspannung (65 Volt) 
keine Schwierigkeit.

Der Baildonhütter Girodofen dürfte in Deutsch­
land der erste sein, der m it Drehstrom betrieben 
wird. Diese B auart 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 Mindestmaß gebracht,

Abbildung 12. Girod-Drehstromofen.

da die drei zur Anwendung kommenden Einphasen­
uniformer unm ittelbar un ter und neben den Ofen 
gestellt werden können, so daß die Zuleitungen 
sehr kurz und billig werden und in ihnen nur geringe 
Leitungsverluste entstehen.

Daß m it den Kosten der Zuleitung und den 
Verlusten in ihr bereits sehr stark gerechnet werden 
muß, liegt auf der ITand, wenn m an bedenkt, daß 
von jedem einzelnen Umformer eine Leistung von 
durchschnittlich 550 Kilowatt bei nur 65 Volt 
Spannung dem Ofen zugeführt werden muß. Diese 
B auart des Ofens ist in neuerer Zeit bei Girodüfen 
allgemein üblich. Das schmiedeiserne Ofengefäß 
ist m it den in den Boden eingeführten wasserge­
kühlten Eisenelektroden leitend verbunden und 
gleichzeitig geerdet. Die Kippbewegung des Ofen­
gefäßes wird durch einen 6 % -PS-D rehstrom m otor 
bewirkt, der durch ein Zahnradvorgelege auf eine
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unter den Ofen gelagerte Stahlspindel w irkt; diese 
Spindel ist für den Fall etwaiger Bodendurchbrüche 
oder Herabfließen von Schlacke durch ein feuer­
festes Gewölbe geschützt, sie überträgt ihre Kraft 
durch zwei symmetrisch angeordnete I-Iebel unm ittel­
bar auf das Ofengefäß. Die Kippbewegung des 
Ofens vom Beginn des Abstiches bis zum voll­
ständigen Entleeren der Charge ist bequem in etwa 
154 Minuten durchführbar. Spindel und Motor 
sind auch während des Betriebs zugänglich. Für 

den Fall des Versagens des 
elektrisch enAntriebes kann 
durch eine in Reserve ge­
haltene Kurbel der Ofen von

Abbildung 1 2  zeigt die Elektrodenaufhängung. 
Die Elektrodenführung ist eine vollkommen starre. 
Die Bewegung der Elektroden erfolgt durch drei 
Gleichstrommotoren von je 1%  PS Leistung, die 
sta rr am Ofen befestigt sind und sämtliche Kipp­
bewegungen mitmachen. Irgendwelche Unzuträg­
lichkeiten haben sich aus dieser Anordnung nicht 
ergeben, da der Uebertragungsmeekanismus sowie 
die Motoren vollständig öl- und schmutzdicht ge­
kapselt sind. Die ganze Anordnung h a t den Vorteil 
der UÜbersichtlichkeit und leichten Zugänglichkeit. 
Für den Fall des Versagens einer der Motoren ist an 
jeder Elektrode ein H andrad zum Bewegen der 
Schraubenspindel vorgesehen.

so o P o to

Abbildung 13. 

Schaltungsschema des Girod- 
Drehstromofens.

Hand gekippt werden, so daß ein Entleeren auch bei 
Betriebsstörungen im Kippmechanismus möglich ist.

Die einzige Ofentür h a t einen wassergekühlten 
Rahmen; auf dem Ofengewölbe liegen drei Kühlringe, 
die die Einführungsstellen der Kohleelektroden 
schützen. Der Kühlwasserverbrauch ist ein recht be­
deutender, jedoch haben erfreulicherweise diese 
empfindlichen Teile im bisherigen Betriebe zu 
keinerlei Störungen Anlaß gegeben. Der Anschluß 
der die Kühlungen versorgenden Rohrsysteme an 
die ortsfeste Steigleitung erfolgt durch metall­
gepanzerte Hanfschläuche, die Abflüsse sämtlicher 
drei Spülsysteme liegen an  der rechten Ofenseite 
frei und entleeren ihr Wasser in einen großen Sammel- 
trichtcr, so daß stets m it einem Blick die W irksam­
keit aller Kühlungen beobachtet werden kann.

XLV.3,

/f/pptyerJrs -M otor 
7. SP S

Der Schaltraum ist gegenüber dem Ofen an der 
Rückseite der Bühne angeordnet. In  diesem liegen 
die zur Bedienung der Hochspannungsschaltanlage 
erforderlichen Hebel, der Drossclspulenschalter für 
die Oeltransformatoren sowie die Anzeigeinstrumente 
für die Ofenelektroden. Vor diesen Instrum enten 
liegen Handräder zur Bedienung der Kontroller 
der Reguliermotoren, so daß e in  Mann in der Lage 
ist, Ofen und Instrum ente zu übersehen und die 
Kontroller zu bedienen. Im  allgemeinen erfolgt 
die Elektrodenregulierung durch die bekannten 
selbsttätigen Thurysehen Regler, die sogar während 
der Einschmelzperiode sehr gute Dienste leisten. 
Ferner sind in dem Schaltraum auch die für die 
Betriebsüberwachung erforderlichen Stromzähler 
untergebracht. Die Vereinigung sämtlicher Meß-

237
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und Kontrollinstrum ente in einem gegen die Bühne 
abgeschlossenen Baum, der einen Ueberblick über 
den Ofen gestattet, h a t sich bisher bestens bewährt.

Der Girodofen ist in  Baildonhiitte erst seit einigen 
Monaten in Betrieb, so daß sich ein abschließendes 
Urteil über die Betriebsergebnisse noch nicht fällen 
läßt. Im  allgemeinen scheint er den Erwartungen, 
die in ihn bei seiner Aufstellung gesetzt wurden, 
zu entsprechen; einige kurze Angaben über seine 
Betriebsweise werden immerhin, auch wenn heute 
noch keine Zahlen genannt werden können, von 
Interesse sein.

Der Ofen arbeitet, wie der Kjellinofen, zunächst 
nur m it kaltem  Einsatz. E r erzeugt in der H aupt­
sache Kohlenstoffstähle sowie niedrig legierten 
Werkzeugstahl und Konstruktionsstähle aller Art. 
Die Q ualität des erzeugten Materials läßt nichts 
zu wünschen übrig; insbesondere ist die chemische 
und physikalische Reinheit eine dem immerhin 
teuren Schmelzverfahren durchaus entsprechende. 
Der Stromverbrauch beträgt je Tonne Stahl je nach 
dem Grade der Raffination und der H ärte des er­
schmolzenen Stahles 750 bis 900 KWst, die Chargen- 
dauer ausschließlich der Zeit für 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 k g /t Stahl heruntergegangen. Die 
H altbarkeit des Herdes ist eine offenbar sehr gute. 
Die ersten Zustellungen vmrden jeweils nach wenigen 
Wochen herausgerissen, um Gewißheit über ihren 
Zustand zu schaffen; es wurden niemals irgendwie 
nennenswerte Veränderungen (außer in der Schlacken­
zone) gefunden. Die jetzige Zustellung befindet 
sich bereits über sechs Wochen in Betrieb, ohne 
irgendwelche Schwierigkeiten zu zeigen. Es ist 
anzunehmen, daß die auch anderwärts beobachtete 
vorzügliche Bodenhaltbarkeit — ob tro tz oder wegen 
der wassergekühlten Bodenelektroden, möchten war 
heute noch nicht entscheiden — erzielt werden wird. 
F ü r die Dcckclhaltbarkcit kann heute noch keine 
Durchschnittszahl angegeben werden, da die ersten 
Deckel naturgemäß infolge der Ungeübtheit der 
Bedienungsmannschaft cs zu keiner großen Lebens­
dauer gebracht haben. Es haben aber heute bereits 
Deckel weit über 500 Betriebsstunden H altbarkeit 
erreicht, und diese wird sich noch steigern lassen.

Durch die Aufstellung des Girodofens ha t die 
Leistungsfähigkeit des Baildonhütter Stahlwerkes 
in Stählen höchster Qualität, wie sie bisher nur im 
Tiegelofen erzeugt werden konnten, eine nennens­
werte Steigerung erfahren. W ar es bisher gelungen, 
im Kjellinofen in befriedigender Weise ein Material 
zu erzeugen, das dem Tiegelstahl ebenbürtig, in seiner 
großen Gleichmäßigkeit sogar überlegen ist, so ist 
auch der Versuch im Girodofen, ein auf dieser Höhe 
stehendes Material zu erzeugen, als geglückt zu 
betrachten. Bekanntlich ist die Feststellung der 
Güte eines erstklassigen Werkzeugstahles durch 
chemische und physikalische Prüfung allein nicht

möglich. Eine hervorragende Rolle bei seiner Be­
urteilung spielen die technologischen Proben, die 
auf die spätere Verwendung des Materials Rücksicht 
nehmen und seine Härtefähigkeit, Schneidhaltigkeit 
usw. unm ittelbar beurteilen lassen. Derartige Proben, 
bei denen neben Schmiede- und Härteversuchen 
die Herstellung fertiger Werkzeuge eine große 
Rolle spielt, werden laufend in Baildonhiitte vor- 
genommen. Die neue mechanische W erkstätte der 
Baildonhiitte bietet hierzu die beste Gelegenheit, 
auf modernen Hochleistungsmaschinen Stahlquali­
tä ten  aller Art durchzuproben. Die bereits heute 
in  großem Umfange durchgeführten Versuche, auf 
die an dieser Stelle aus Raummangel leider nicht 
näher eingegangen werden kann, haben bereits 
ergeben, daß die Qualitätsfrage für Elektrostahl 
bei sachgemäßer Auswahl des Einsatzes in d em  Sinne 
als gelöst zu betrachten ist, daß die Gleichwertigkeit 
gegenüber dem besten Tiegelstahl erreicht ist. Die 
großen Chargengewichte, die der elektrische Ofen 
liefert, geben für die Fabrikation eine sehr envünschte 
absolute Gleichmäßigkeit großer Q uantitäten des 
zur W eiterverarbeitung kommenden Rohmaterials, 
so daß hierin das Elektrostahlwerk von vornherein 
dem Tiegelstahlwerk überlegen ist.

Ein Blick auf die S tatistik  der Elektroofen 
bauenden Firmen zeigt uns auch, daß die Verbreitung 
der Oefen im Laufe weniger Jahre eine überraschend 
große geworden ist; Tiegelstahl dürfte bereits heute 
in nennenswert niedrigerem Maße als vor fünf oder 
sechs Jahren in der W erkzeugstahlfabrikation Ver­
wendung finden.

A n tr ie b s  v o r r i c h t  u n g en .

Die Baildonhiitte besitzt nur eine kleine elektrische 
Zentrale m it einer Leistungsfähigkeit von 300 Kilo­
w att. 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 würde jedoch ihre 
Inbetriebhaltung kaum mehr rechtfertigen, wenn 
nicht gerade für den Elektroofenbetrieb eine Strom­
reserve sehr erwünscht wäre. Beim Ausbleiben der 
Stromlieferung von auswärts muß un ter allen Um­
ständen darauf gesehen werden, daß die Ventilatoren 
des Kjellin-Ofens sowie die K ippvorrichtung des 
Girodofens, schließlich auch der Gießkran im Stahl­
werk in Betrieb gehalten werden können, da Stö­
rungen in diesen Teilen Betriebsschwierigkeiten von 
größerer Ausdehnung zur Folge haben würden.

Der gesamte laufende Strombedarf, insbesondere 
für die Elektrostahlöfen, wird dem Leitungsnetze 
der Oberschlesischen Elektrizitätswerke entnommen, 
die Drehstrom von 6000 Volt Spannung liefern. 
Hier interessieren hauptsächlich die Umformer­
anlagen für die elektrischen Oefen. Der Kjellin-Ofen 
h a t 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 erwähnt, mit 
drei Einphasenölumformern. Außerdem ist für die 
Speisung der Elektroden-Regulicrmotoren ein rotie­
render Umformer aufgestellt, der eine ' Leistung 
von 40 Kilowatt in Gleichstrom abzugeben in der 
Lage ist.

Interessieren dürfte, daß außer der Dampf­
heizung in dem gesamten Elektrostahlwerk keine 
Dampfleitung Verwendung gefunden hat. Selbst 
der Hammer zum Schmieden der Stahlproben wird 
elektrisch angetrieben. Die große Sauberkeit, die 
sich durch ausschließliche Durchführung des elek­
trischen Betriebes erzielen läßt, m acht sich bei der 
auch auf äußerliche Reinlichkeit angewiesenen 
Qualitätsstahlfabrikation in jeder Weise bezahlt.

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

Wir wollen hier nur kurz die Abteilungen auf- 
fiihren, die, m it den modernsten Einrichtungen 
ausgerüstet, in ihrer Gesamtheit einen auf der Höhe

der Zeit dastehenden Qualitätsstahlwerksbetrieb 
darstellen. Die ursprüngliche Walzwerksanlage in 
Baildonhiitte ist bereits vor drei Jahren durch 
Ausbau der schweren Triostraße und einer Doppel­
duostrecke für die Walzung von Qualitätsmaterial 
ergänzt worden. Das Hammerwerk verfügt heute 
über sieben Dampfhämmer und eine dampfhydrau­
lische Presse, die mechanische W erkstatt ist außer­
ordentlich vielseitig für die Bearbeitung von Quali­
täts-Schmiedestücken bis zu 6000 kg Stückgewicht 
eingerichtet; seit etwa drei Jahren befinden sich 
Spiralbohrerfabrik und Präzisionszieherei in Betrieb 
und haben ihre Leistungsfähigkeit in vollem Umfange 
bewiesen. Die Nebenbetriebe, Glüherei, Härterei, 
Magazine, Laboratorium, Versuchsanstalt usw., sind 
m it den modernsten Einrichtungen ausgestattet.

Der Ausbau der Baildonhütter Anlagen, die 
schließlich auch durch das Herm ineuhütter K alt­
walzwerk noch eine wünschenswerte Ergänzung 
erfahren, ist von dem Bestreben geleitet worden, 
bei der frachtlich ungünstigen Lage Oberschlesiens 
eine möglichst weitgehende Verfeinerungsanlage zu 
schaffen, die ü b e r  die Grenzen des engeren Industrie­
bezirkes und ü b e r  die Grenzen unseres Zollgebietes 
hinaus auf dem W eltm arkt wettbewerbsfähig auf- 
treten kann.

Heutige Baildonhiitte.

U e b e r  S i l i k a q u a r z i t e .
Von K u rd  E n d e i l  in Berlin.

(Mitteilung aus dem Eiscnhüttenmiinnischen Laboratorium dor Kgl. Technischen Hochschule zu Berlin.)
Schluß von Seite 1775.

m den E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r h ö h e  a u f 
d as  W a c h s e n  d e r  S i l ik a q u a r z i t e  zu er­

kennen, wurden etwa walnußgroße Stücke im elektri­
schen Kohlegrieswiderstandsofen nach Simonis-Rieke 
je zwei Stunden auf 1250°, 1400°, 1500° und 1600° C 
erhitzt. Die Tem peraturen wurden optisch mit 
dem Holborn - Kurlbaum  - Pyrom eter gemessen und 
schwankten in den zwei Stunden bis 1400° um ¿ 1 0 ° ,  
bis 1600° um +  20°. Die Tem peraturen von 17000 
wurden im Iridiumofen der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt erreicht und sind bei den Schmelz­
temperaturen der Silikaquarzite eingehend erläutert. 
Nach dem Brennen wurden die Proben teilweise 
gepulvert und die spezifischen Gewichte in der an­

gegebenen Weise pyknometrisch bestim m t. Dabei 
wurden folgende W erte gefunden, die in Schaubild 3 
dargestellt sind.
Zahlcntafol 3. A b n a h m e  d e s  s p e z i f i s c h e n  G e ­
w i c h t s  v e r s c h i e d e n e r  Q u a r z i t e  n a c h  z w e i ­
s t ü n d i g e m  E r h i t z e n  a u f  v e r s c h i e d e n e  T e m ­

p e r a tu r e n .

Quar­
zit
Nr.

Qualitäts­
bezeichnung

Roh
Spezifisches Gewicht nach zwei­

stündigem Erhitzen auf

1250° 1400° 1600° 1600° 1700« C *

I gut 2,04 2,60 2,42 2,39 2,32 2,21
II m itte l 2 ,65 2,63 2,42 2,31 2 32 —

III sc h le c h t 2,05 2 ,64 2,51 2,31 2,40 —

* Nur 10 min erhitzt.
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Aus dem steilen Abfall der Kurven geht m it 
Deutlichkeit hervor, daß das Wachsen m it steigender 
Tem peratur sehr rasch zunimmt. Bei 1250 und 
1400° ist außerdem noch ein stärkeres Wachsen bei 
dem guten Quarzit I  zu erkennen, -während sich bei 
1500 und 1600° entsprechend der größeren Um- 
wandlungsgeschwindigkeit die Unterschiede etwas 
verwischen. Die Unregelmäßigkeit der Kurven bei 
1500 bis 1600° C wird zum Teil auch dadurch bedingt, 
daß die Temperaturverteilung in den einzelnen 
Stücken nicht ganz gleichmäßig w ar. In  den Dünn­
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 übergegangen m it dem 
spezifischen Gewicht 2,21.

^  s \

|
|  m
%

T em peratur in  °C
Schaubild 3. E i n f l u ß  d er  B r cn n to m p o r a tu r  

a u f d a s  W a c h se n  d er  Q u a rzite .

Zusammenfassend läßt sich also sagen, daß die 
Zementquarzite bereits nach den ersten Bränden so 
stark wachsen, daß sie sich im Ofen später nur noch 
wenig ausdehnen können, während dies bei den 
Felsquarzitcn nicht der Fall ist. Die W achstums­
geschwindigkeit ( =  Umwandlungsgeschwindigkeit in 
Cristobalit) nimm t m it steigender Temperatur sehr 
rasch zu. Infolge der feiner verteilten Beimengungen 
und der dadurch bedingten weitgehenden Sinterung 
haben die Zementquarzite nach dem Brennen eine 
erheblich größere Festigkeit als die Felsquarzitc.

2. I d e n t i f i z i e r u n g  d e r  E n d p ro d u k te .  Die 
drei- bis fünfmal gebrannten Quarzite zeigen im Dünn­
schliff unter dem Mikroskop ein sehr fein zertrüm mer­
tes Grundgewebe m it nur hie und da auftretenden 
unveränderten Quarzen. Man vergleiche hierzu die

* Als „Cristobalitreaktion“ bczeichneten R. R i c k e  
und der Verfasser die durch die Zustandsänderung des 
Cristobalits bei 230 0 C bedingte Aufhellung einer Cristobalit 
enthaltenden Probe beim vorsichtigen Erhitzen über der 
Flamme. Der Vorgang ist besonders deutlich mit bloßem 
Auge bei cntglastem Quarzglas und bei Cristobalit-Silika- 
steinen zu sehen.

Abb. 5 eines guten, fünfmal im Porzellanofen ge­
brannten Quarzits. In meiner früheren Unter­
suchung hatte  ich diesen Zustand in Ueberein- 
stimmung m it P. J. H o lm q u is t*  als „festes Quarz­
glas“ bezeichnet, da sich keine Anisotropie er­
kennen ließ. Neuere Untersuchungen gemeinsam mit 
B. R ic k e  über das Verhalten verschiedener Kiesel­
säurematerialien, die mehrmals auf 1450° C gebrannt 
waren, haben jedoch den Beweis erbracht, daß diese 
anscheinend isotrope Phase beim Erhitzen im 
Quecksilberdilatometer bei etwa 230° C eine starke 
Volumzunahme erfährt, die für Cristobalit charak­
teristisch ist. Eine dilatometrische Prüfung eines 
fast vollkommen aus Cristobalit bestehenden Silika- 
steines ergab folgende Dilatometerkurve (Schaubild 4). 
Die drei- bis fünfmal gebrannten Quarzite geben den 
gleichen Effekt. Nach zehnmaligem Brennen bei 
1450° C sind unter dem Mikroskop bereits keilförmige 
Zwillinge zu erkennen, die für Tridym it sprechen. 
Eine dilatometrische Unstetigkeit t r i t t  auch hier 
noch bei etwa 230° C ein, was auf die Langsamkeit der 
Umwandlung des Cristobalits in Tridym it hinweist.

Sehaubild 4. D i la to m e tr is c h e  A b k ü h l u n g s ­
k u rv e  e in es  Cr i s t o b a l i t - S i l i k a s t c i n e s .

Bei den ganz aus Tridym it bestehenden Silika­
steinen, die den Martinofen passiert haben, kann 
kein dilatometrischer Effekt m ehr festgestellt werden.

Weniger sicher, aber in einzelnen Fällen zulässig, 
ist die thermische Methode. Bei der Aufnahme von 
Abkühlungskurven m it 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 zunächst aus einem stark  zertrümmerten 
Grundgewebe von Cristobalit, der sich bei längerem 
Erhitzen in keilförmige Tridymitkristalle umlagert, 
wahrscheinlich unter geringer Volumverkleinerung.

3. D ie  S c h m e lz te m p e ra tu r e n  d e r  S ilik a - 
q u a r z i t e u n d  S i l ik a s te in e .  Als Schmelztempera­
turen der Silikaquarzitc werden gewöhnlich Seger- 
kegel 35 bis 36, entsprechend 1755 bis 1775° C, für 
die Silikasteine Sk 34 bis 36, entsprechend 1740 
bis 1775° C angegeben. Als Kegelschmelzpunkte

* P.  J. H o l m q u i s t ,  Tonindustrie - Zeitung 1911.
21. Sept., S. 1324/7.
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wurden hierbei die von C. W. K a n o lt*  umgerech­
neten und geprüften Tem peraturwerte F. H o ff ­
manns eingesetzt. Der nicht nachgeprüfte Sk 36 
wurde 20° C höher als Sk 35 angenommen.

Die vom Verfasser gemeinsam m it F. H o ffm a n n  
und R. R ic k e  ausgeführten Schmelztemperatur­
bestimmungen des aus sehr reinem Quarz hergestell­
ten Cristobalits hatten  16850 ±  100 C ergeben. Es 
ist sehr unwahrscheinlich, daß die Schmelztempe­
ratur des Kieselsäureanliydrids durch 2 bis 3 %  
Fe.03, A120 3 und CaO um 60 bis 90° C heraufgesetzt 
wird. Die Kegelschmelzpunkte waren aber unter 
gleichen Versuchsbedingungen von demselben Beob­
achter ermittelt worden. Zur Aufklärung dieses 
Widerspruchs war eine Nachprüfung der Schmelz­
temperaturen der Silikaquarzite und Silikasteine er­
wünscht.

Dank dem liebenswürdigen Entgegenkommen von 
Dr. F. H o ffm a n n  konnten diese Bestimmungen 
gemeinsam m it ihm in der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt ausgeführt werden. Als Ofen diente 
der Iridiumwiderstandsofen von Heraus, der mit 
Stickstoffspülung benutzt wurde. Die Temperatur 
wurde mit einem Iridium-Iridiumruthenium-Thcrmo- 
element gemessen, das nach der D rahtm ethode durch 
die drei Schmelzpunkte des Goldes, Palladiums und 
Platins geeicht war. Als Tem peraturen wurden 
dafür die “Werte von A. L. D a y  und R. B. SosinaiC  * 
(1063°, 1549° und 1755° C) angenommen, während 
die Zwischentemperaturen nach einer quadratischen 
Formel für die Abhängigkeit der Therm okraft des 
Elements von der Tem peratur interpoliert wurden. 
Die Quarzitproben, die sich zwischen zwei P latin­
deckeln unm ittelbar un ter der Lötstelle des Thermo­
elements befanden, wurden je zehn Minuten auf 
1650°, 1690°, 1700° und 1710° C erhitzt und daim 
nach plötzlichem Abkühlen untersucht.

E r s t e r  V e rs u c h  be i 1650° C.
Feines Pulver des guten Quarzits I  war stark 

zusanunengesintert, während ein erbsengroßes Stück 
noch scharfkantig war und keine Schmelzerscheinun­
gen zeigte.

Z w e ite r  V e rs u c h  bei 1690° C.
Das gleiche Pulver war zu Tropfen zusammen­

geschmolzen, das Stück oberflächlich glasiert unter 
gleichzeitiger Rundung der Kanten. Entsprechend 
den Versuchen m it reinem Quarz schmilzt also auch 
Quarzitpulver unter 1690° C.

D r i t t e r  V e rsu c h  be i 1700° C.
Nachstehende Materialien wurden nacheinander 

bzw. gleichzeitig erhitzt, wobei sie durch einen 
Platindraht voneinander getrennt waren:

a) feine Pulver von reinem Bergkristall aus 
Brasilien,

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

** A. L. D a y  und R. B. So s raan ,  Zeitschr. f. anorg. 
Chem., 72. B d .,"1911, 24. Aug., S. 1/10.

b) erbsengroßes Bruchstück eines verkaufsfertigen 
Silikasteins,

c) erbsengroßes Bruchstück eines in Tridymit um­
gewandelten Silikasteins,

d) erbsengroßes Bruchstück eines in Cristobalit 
umgewandelten Silikasteins,

c) erbsengroßes Bruchstück 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 m it gerundeten Kanten, während 
f nur wenig angebacken war und scharfe Kanten 
behalten hatte. Silikasteine sind also bei 1700 0 C 
bereits stark flüssig, während der etwas reinere 
Quarzit nur wenig seine Viskosität verändert hat. 
Es wurden daher die bei folgendem Versuch ge­
nannten Proben zehn Minuten auf 1710° C erhitzt.

V ie r te r  V e rsu c h  b e i 1710° C.

a) erbsengroßes Bruchstück von Quarzit B roh,
b) erbsengroßes Bruchstück von Quarzit A viermal 

gebrannt bei 1450° C,
c) erbsengroßes Bruchstück von Quarzit D verm al 

gebrannt bei 1450° C,
d) erbsengroßes Bruchstück von Quarzit C viermal 

gebrannt bei 1450° C,
e) erbsengroßes Bruchstück von reinem Berg­

kristall aus Brasilien,
f) 6  mm langes Kopfende des Segerkegels 35.
a, b und d waren stark  glasiert und zeigten 

völlig gerundete Kanten, c war zu einem Glas m it 
zahlreichen Bläschen zusammengeschmolzen, e war 
bereits beim Erhitzen zersprungen; kleine Teile von 
1 bis 2 mm Durchmesser waren ganz rund geschmol­
zen, ein größeres Stück m it 6  bis 7 mm Durchmesser 
hatte stark abgerundete Kanten und explodierte 
plötzlich nach etwa fünf Minuten langer Abkühlung, 
wohl infolge innerer Spannungen, in eine Unzahl 
feinster Teilchen nach A rt der Bologneser Tränen, 
f war m att glasiert und ein wenig gequollen, würde' 
aber als Kegel noch stehen. Die optische U nter­
suchung der Proben aus den Versuchen I I I  a bis d 
und IV a bis e ergab völlige Isotropie und einen 
Brechungsindex von 1,46, d. h. den des Quarzglases.

Bei ¿710° C haben also sowohl Bruchstücke des 
reinen Bergkristalls als auch der vier verschiedenen 
weniger reinen Silikaquarzite ihre Viskosität stark 
verändert. Freilich ist m it Ausnahme des Quarzits D, 
der laut Analyse auch den geringsten Gehalt an 
Kieselsäure ( =  96,4 % ) besitzt, die Erweichung noch 
nicht soweit vorgeschritten, daß eine dem üblichen 
Kegelschmelzpunkt entsprechende Viskositätsände­
rung vorliegt. Dazu mag noch eine weitere Tempera­
tursteigerung bis zu 45° C erforderlich sein, was zu 
der für Segerkegel 35 unter gleichen Versuchs­
bedingungen ermittelten Erweichungstemperatur von 
1755° C führen würde.
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Die Schmelztemperatur, die aus praktischen 
Gründen m it der beginnenden Viskositätsänderung, 
aber nicht m it dem erst bei höheren Temperaturen 
eintretenden KegelschmeLzpunkt identifiziert werden 
soll, hegt also bei Silikaquarziten in gepulverter Form  
unter 1690° C, in etwa erbsengroßen Stüeken unter 
1710° C, während die noch m it 2 %  K alk versetzten 
Silikasteine bereits bei 1700» C eine weitgehende Ver­
flüssigung erreicht haben. Die Fehler der Temperatur- 
messnng werden dabei — 10» C nicht überschreiten.

Zu den gleichen Verflüssigungstemperaturen von 
Silikasteinen gelangte auch C. W. K a n o lt*  im 
Bureau of S tandard zu Washington, der un ter ähn­
lichen Bedingungen im Kohlevaknumofen arbeitete 
und die Tem peraturen optisch bestimmte. Auch er 
erm ittelte die Minimaltemperatur, bei der etwa 
haselnußgroße Stücke gerade ihre Form sichtbar 
verändert hatten . F ü r drei verschiedene Silikasteine 
fand er 1700. 1705 und 1700* C unter Zugrunde­
legung der gleichen Tem peraturskala von D a y  und 
S o sm an .

Die im Siemens-Martin-Stahlofen erreichten Tem­
peraturen betragen nun nach den mir von Dr. L a n g e  
zur Verfügung gestellten W erten

am G ew ö lb e .................................. 1700 bis 1720* C-
bei den Köpfen, dem Gas- und

Luitein tritt gegenüberliegend . 1730 „  1740® G
Fiammeatemperatur in der Hirte

des O f e n s .................................. 1740 ,. 1770* C

Die Tem peraturen wurden optisch gemessen. 
Nach Ansicht von Dr. Lange müssen gute Silika­
steine diese Temperaturen aushaken, ohne ver­
flüssigt zu werden, und tun  dies auch. Ganz ab­
gesehen davon, daß die optische Temperaturmessung 
des Gewölbes und der Köpfe in dem wohl nur selten 
gasfreien Ofen wegen der zu  hohe W erte zeigenden 
Flamm entemperaturen leicht ziemliche Fehler in  sich 
birgt, lassen sich die scheinbaren W idersprüche 
zwischen den im Laboratorium  beobachteten Schmelz­
tem peraturen der Silikasteine und den angeblichen 
Oientemperaturen vielleicht auf folgende Weise er­
klären:

Durch Strahlung nim m t zunächst nur die aller- 
obersie H am  des Steins die Ofememperatur an  und 
wird nach unseren Versuchen sofort schmelzen, sowie 
diese 1700* C übersteigt- Nebenbei bem erkt gilt diese 
Tem peratur nur bei oxydierender Atmosphäre. Falls 
infolge schlechter Gasregulierung im  Ofen durch 
Kohlenoxyd oder Kohle Süiziumkarbidbildung ein- 
tr i t t ,  können die Steine schon bei tieferer Tem peratur 
zerstört werden. Die oberste seschmolzene Schicht 
bildet eine Glasur, die auch häufig an Steinen, die 
durch den Ofen gegangen sind, vorhanden ist. Wegen 
des starken Temperaturgefälles nach außen werden 
die unter der Glasur befindlichen Schichten des Steins 
eine niedrigere Tem peratur zeigen, bei der a c h  ihre 
Viskosität noch nicht geändert hat. E in  solcher

* C. W. K a n o lt ,  H elling poinis o f iire bricix. 
Technologie Paper No. 10 of the Bnrean o f Standard. 
Washington 1912, S. 1.17.

Stein wird also nieht fortschmelzen, auch wenn seine 
Oberfläche allmählich anfängt abzutropfen. Solche 
stalaktitischen Gebilde werden ja  manchmal beob­
achtet. In  meiner früheren Arbeit h a tte  ich einen 
Stein abgebildet,* bei dem eine etwa 2 bis 3 em 
dicke Zone ihre Viskosität geändert hatte, der andere 
erheblich größere Teil dagegen nicht.

Die Temperaturverteilmig in diesem Stein läßt 
sich auf Grund der von C. N. F e n n e r* *  nach- 
srewiesenen, bei etwa 1470° C gelegenen reversiblen 
Umwandlung des Tridymits in Cristobalit annähernd 
angeben. Diese Umwandlung ist allerdings ziemlich 
träge, doch dürfte sieh bei der langen Zeitdauer im 
Martinofen das Gleichgewicht wohl einstellen. Danach 
würden die Tridymit enthaltenden Silikasteine keine 
höhere Tem peratur als etwa 1500° C gehabt haben, 
wobei keine Viskositätsänderung ein tritt, wie ich 
bei zweistündiger Erhitzung auf 1600° C feststellen 
konnte. E rst bei höheren Tem peraturen tr i t t  Cristo­
balit auf, der sieh daher auch meist in der m it einer 
Glasur versehenen, erweichten Zone oder in ganz 
geschmolzenen Steinen findet. An der luftgekühlten 
Außenseite besteht sogar noch unveränderter Quarz, 
was auf Temperaturen unter 900° C hinweist.

Die Beobachtungen Fenners, daß sich Tridymit 
wirklich oberhalb 1470® C in Cristobalit umwandelt, 
konnte ich durch mehrstündiges Erhitzen eines Tri- 
dymitsilikasteines auf 1600° C bestätigen. An der 
Oberfläche war die typische „Cristobalitreaktion“ 
m it bloßem Auge erkennbar: unter dem Mikroskop 
zeigte sich eine starke Korrosion der Tridvmitkeile. 
Noch deutlicher war die Reversibilität der Umwand­
lung bei einem Cristobalitsilikastein. der dreimal im 
Porzellanofen bis 1450° C erhitzt war. Besonders an 
den verunreinigten Stellen war die Rückbildung von 
Tridymitkeilen aus Cristobalit gut sichtbar. Diese 
ist in Abb. 6  (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. S eh w a rzy bergest eilten Tri- 
dym ite nach zehn Minuten langem Erhitzen auf 
1650® C im Iridinmofen nach dem Abkühlen mikrosko­
pisch unverändert. Bei 1690° C ist dieser sehr reine 
Tridymit vollkommen geschmolzen. Die Angaben 
des Tridymitschmelzpunkts von C. D o e lte r  und 
P . Q u e n s e l j f  zu 1575° und 1550° C sind erheb­
lich zu niedrig.

4. D as  Z n s ta n d s d ia g ra m m  u n d  V olum en- 
T e m p e r a tu r d ia g ra m m  des K ie s e ls ä u re -A n ­
h y d r id s .  Seit den Arbeiten von Gram  Grzimailo, 
P . -J. Holmquist und dem Verfasser über die Kon­
stitution der Silikasteine sind die Untersuchungen

* A. a. o . ,  Abb. 7.
** C. N. F e n n e r , Joum . Wash. Ae.id. Sciences 1912,

4. Hez.. S. 471 SO.
t  R- S c h w a r z . Zeitschr. f. anonr. Chem., Bd. 76, 

1912. l i  Juli, S. 422.
TT C. D o e l t e r ,  Handb. d. Hineralchemie, H. Bd., 

1913 S. 191.
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über die polymorphen Formen des Kieselsäure­
anhydrids und ihrer gegenseitigen Umwandlungen 
fortgeschritten. Einige seinerzeit gemachte Angaben 
müssen geändert werden. Zur Erleichterung der 
Uebersicht sind die etwas verwickelten Verhältnisse 
in den nachstehenden Schaubildern 5 und 6  auf 
Grund der neuesten Ergebnisse von R. R ic k e  und 
dem Verfasser sowie von C. N. F e n n e r  zusammen­
gestellt. Da die Unwandlungstemperaturen teilweise 
überschreitbar sind und m etastabile Formen Vor­

kommen, ist nur eine schematische Darstellung 
möglich.

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

Die ausgczogenenUm- 
wandlungslinien sind 
praktisch nicht iiber- 
schrcitbar, während die 
gestrichelten bis zum 
Schmelzpunkt der je­
weiligen Form über­
schritten werden kön­
nen. Eine verschiedene 
Lage des stabilen ß- 
Cristobalit- und des 
m etastabilen ß-Tridy- 
rnit- und ß - Quarz- 
Schmelzpunktes, die 
theoretisch gefordert 
werden kann, ließ sich 
bisher experimentell 
nicht feststellen. Als 
scheinbar gemeinsamer 
Schmelzpunkt wurde 
daher der des ß-Cristo- 

balits =  1685° C angenommen. Die bemerkenswerte 
Tatsache, daß sich aus Quarz oberhalb 900° C zuerst 
Cristobalit und dann Tridym it bildet, bringt m an in 
Zusammenhang m it dem von W. O s tw a ld  auf­
gestellten Gesetz der Stufenfolge. Danach bildet 
sich bei polymorphen Stoffen nicht gleich die in dem

* 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.

betreffenden Temperaturgebiet stabile Form, sondern 
zunächst eine metastabile, die sich erst allmählich 
in die stabile umlagert.

Die Stabilitätsfelder der S i0 2-Form en werden 
in den Silikasteinen im Ofen realisiert. Es sei nur 
an den früher abgebildeten Dreizonenstein erinnert, 
der vollkommen die Verhältnisse des mittleren 
stabilen Schemas erläutert.*

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

stabilen Kieselsäureformen scheint es erwünscht, 
auch ein Volumen-Temperaturdiagramm zu geben. 
Das nicht bekannte spezifische Volumen des ß-Tri-

dymits wurde dahei zu =  0,4310 angenommen.

Die Volumina der Tridymitformen sind praktisch 
nur wenig unterschieden; wenigstens ist die von 
H. Le C h a tc lie r* *  dilatometrisch erm ittelte Un­
stetigkeit bei 1300 C sehr gering. Wir erhielten seiner­
zeit überhaupt 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, daß ß-Cristobalit ohne 
Volumveränderung schmilzt. Die m etastabile Bil­
dung des Cristobalits oberhalb 900° C ist punktiert 
gezeichnet. Daraus ist die geringe Volumverklcine- 
rung beim Uebergang in den stabilen Tridym it er­
kennbar.

Die hier angegebenen W erte gelten natürlich nur 
für völlig umgewandeltes, homogenes, reines Material. 
Bei den Silikasteinen verringern die etwaigen 
Poren den absoluten Betrag der Volumzunahme. 
Meist dürften durch eine geringe Volumzunahme der 
Steinsubstanz nur Poren ausgefüllt werden, ohne 
daß der Stein selbst wächst, was ja  allein von prak­
tischer Bedeutung ist. Im  allgemeinen gibt dieses 
Schaubild aber doch einen Maßstab für das Wachsen 
der Silikaquarzite und Silikasteine beim Brennen 
bzw. im Stahlofen.

* A. a. 0 ., Abb. 7.
** H. Lo Ch a t e l i c r ,  Compt-. rend. Acad. d. France, 

15. Juli 1890.

Zahlentafol 4. V o l u m i n a ,  K r is ta l lfo r m c n , S t a b i l i t ä t s -  un d  E x is to n z fo ld o r  d er  S i0 2-F orm en .

Form Spcz.
G ew icht

Spez.
V olum en

S tab illtü ts-
gcb ic t

°C

E x istenzgcb ic t

°C

K ris ta ll form

a-Quarz. . . . 2,05 0,3773 —  150° bis 575° — 150“ bis 575“ hexagonal, trapczoedrischj 
tetartoedrisoh

ß. 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“ pseudoregulär
ß-Cristobalit. . 2,21 0,4525 etwa 1470° bis 1085° 230“ bis 1685° regulär
a-Tridymit . . 2,32 0,4310 20° bis 130“* 20“ bis 130“ pseudohexagonal
ß-Tridymit . . 2,32 (?) 0,4310 (?) etwa 900° bis etwa 1470° 130“ bis 1085° (? ) hexagonal
S i0 2-Glas. . . 2,21 0,4525 oberhalb 1085° — ISO“ bis etwa 1700“

b n  zur V erdam pfung
amorph

Iis;
¡oo

SiO, -  6/os 
7S85°C  

¡¿-Crisfohofftfotaöi/J 
  J_nUr70jC________

"l
fstoöi/J

ß-Tridym it j 
I

ß-Tridym it nf$00°C  I 
ß-Tndi/mif f~ | ßzCristofafil

ß-Quarz \
S 7 S °C  I 

 1I
I I
I 
I '(L -fh/orz |

I \x.-Cristoöa/ü
J------------1-------------

metasM i/e j sfaöi/e xmetastodite
Tbrmay j form en | Formen

Schaubild 5.
D a s S y s te m  SiO...
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Z u sa m m e n fa s su n g .
Die geologische Lagerung von Ia-Silikaquarziten 

bei Herschbach im Westerwald und die über tertiäre 
Braunkohlenquarzite vorliegende geologische Litera­
tu r  weisen auf folgende Entstehungsart hin: Aus durch 
Kohlensäurewässer tonig zersetzten Eruptivgestei­
nen sind Alkalisilikatlösungen in liegenden Sand in­
filtriert. Aachdiffundierende oder aus im Sand vor­
handenen bituminösen Stoffen freigemaehte Kohlen­
säure hat die Kieselsäure als Gel gefällt imd gleich­

zeitig die Alkalien als Karbonate entführt. Das 
Tonerde, Eisenoxyd usw. absorbiert enthaltende Gel 
der Kieselsäure bildete den Zement der künftigen 
Quarzite und kristallisierte im Laufe der Zeit auf 
dem Wege über Opal zu Chalzedon und Quarz. Die 
infolge der Entstehungsart sehr fern verteilten Ver­
unreinigungen sowie der die Sandkörner einbettende 
Zement bedingen den W ert dieser tertiären Quarzite 
für die Silikasteinfabrikation.

Die von F. W e rn ic k e  und E. W ild sc lire y  
durchgeführtc mikroskopische Untersuchung zur 
Bewertung von Silikaquarziten für Ia . Silikasteine 
wurde als richtig befunden, durch mikroskopische 
Prüfung der gebrannten Quarzite erweitert und durch

Wachstunisgeschwindigkeitskurven von neuem be­
stätigt.

Beim Brennen wandeln sich die Quarzite in 
Cristobalit bzw. in Tridymit um, was einer ungefähren 
Volumzunahme der Steinsubstanz um 20 bzw. 
14,2%  entspricht. Zementquarzite wachsen bereits 
bei den ersten Bränden so stark, daß sie sich später 
in den Stahlöfen nur noch wenig ausdehnen können, 
während dies bei den Felsquarziten nicht der Fall 
ist. Die Umwandlungsgeschwindigkeit in Cristo­

balit ( =  Wachstumsgeschwindigkeit) 
nimm t m it steigender Tem peratur sehr 
rasch zu. Infolge der feiner verteilten 
Beimengungen und der dadurch beding­
ten  weitgehenden Sinterung haben die 
Zementquarzite nach dem Brennen eine 
erheblich größere Festigkeit als die 
schlechten Felsquarzite.

Die Minimaltemperaturen, bei denen 
etwa erbsengroße Bruchstücke ihre Vis­
kosität m erkbarverändern(=  praktische 
Schmelztemperaturen), wurden für ver­
kaufsfertige, Tridymit- und Cristobalit- 
Silikasteine zu 1700° ± 1 0 ° ,  für 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 H and des Zustands­

und Volumen-Temperaturdiagramms des reinen 
Kieselsäureanhydrids erläutert.

F ür die Praxis ergibt sich folgendes: Ein erst­
klassiger Silikaquarzit enthält stets einen mikrosko­
pisch erkennbaren Basalzement, besitzt infolge der 
sehr fein verteilten Verunreinigungen und der dadurch 
bedingten Sinterung nach dem Brennen noch eine 
große mechanische Festigkeit und wächst 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 Prüfung auf Verwendbarkeit von Quarziten 
für die Silikasteinfabrikation erfolgt daher zweck­
mäßig in der genannten Keihenfolge.

is s -
z,so-
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y>/.(¡3773
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t sj
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Schau bild C. V o lu m cn -T em p o ra tu r -D ia g ra m m  der s ta b ile n  
F o rm en  d es  S v s te in s  SiCb.

U eber neuzeitliche Siem ens-M artin-O efen.
(Hierzu Tafel 38.)

l-^ en ja m in  T a lb o t ,  der bekannte englische Stahl- 
m ann und unermüdliche Vorkämpfer für das 

von ihm erfundene kontinuierliche Stahlschmelz- 
verfahren, ha t auf der letzten Herbstversammlung 
des Iron and Steel Institu te  in Brüssel einen kurzen 
Vortrag über neuzeitliche Siemens-Martin-Oefen 
unter besonderer Berücksichtigung der Kippöfen 
gehalten, der in mehrfacher Beziehung Beachtung 
verdient.

Talbot stellt fest, daß die Stahlerzeugung der 
letzten 25 Jahre durch eine fortschreitende Verdrän­
gung des Bessemer-Verfahrens durch das Siemens-

Martin-Verfahren gekennzeichnet ist. E r  erwähnt, 
daß er vor 15 Jahren (1898), zu einer Zeit, als Kipp­
öfen in Amerika längst bekannt und auch bereits 
in Ungnade gefallen waren, in Pencoyd den ersten 
Kippofen in Amerika gebaut hat, in dem er sein 
kontinuierliches Stahlschmelzverfahren ausführte. 
Seine später aufgestellten Oefen weichen natürlich 
von dieser ersten Form in vieler Beziehung ab; sie 
sind für größeren Inhalt bestimm t und zeigen manche 
Verbesserungen.

Tal bot hat sehr recht, wenn er seiner Verwunde­
rung darüber Ausdruck gibt, daß ganz besonders in
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Abbildung 1. Ivippofen der Pencoyd Iron Worbs,

Pff ;
f r «

Talbot ’beschäftigt sich sodann m it den E in­
würfen, die gegen seinen Prozeß gemacht werden. 
An erster Stelle wird behauptet, die Bau- und E r­
haltungskosten seiner Oefen seien höher. Diese Vor­
würfe seien, wie er näher ausführt, nicht stichhaltig. 
An Hand von Zeichnungen des ersten Talbotofens 
in Pencoyd (vgl. Abb. 1), der Kühlringe, die er 
später angewandt hat (vgl. Abb. 2), der Kühlungen 
an feststehenden Oefen, nämlich der Knox-Kühlung* 
(vgl. Abb. 3), die in Amerika große Verbreitung ge­
funden hat, und der Blair-Kühlung** stellt Talbot 
die Behauptung auf, daß die Anlagekosten, auf die 
Tonne erzeugten Stahls berechnet, bei einem großen 
Talbotofcn von 200 t  Inhalt niedriger seien als bei

timncrlichen Prozeß, n icht besehritten hätten.
Einem festländischen Werke ist es Vorbehalten 

gewesen, diesen Vergleich durchzuführen. Gemeint 
ist damit bekanntlich W i tk o w itz ,  und es ist das

fYosseröefiäffer

Abbildung 3. 

Kühlungen von Knox 
für Martinöfen...

/lOOl/rasfen
/ “C

/fo p fe einem feststehenden 
Ofen von 60 bis 80 t  
Fassung, da die E r­
zeugungsmenge im 
ersteren Fall höher

¡ E f m m

ist. Auch die be­
ierdienst seines Generaldirektors D r. F r ie d r i c h  baute Fläche und dadurch die Kosten für das
S chuste r, in einer neu erbauten Stahlwerksanlage” Gebäude Uber dem Ofen sind beim Talbotofcn
dem neuzeitlichen großen feststehenden Martinofen, geringer als beim feststehenden Ofen, immer auf
dem WeUmanofen und Talbotofen Gelegenheit ge- * Vgl. St. u. E. 1911, 30. Nov., S. 1972.
ooten zu haben, un ter gleichen Bedingungen, also ** Vgb St. u. E. 1908, 29. Jan., S. 171; 1910,12. Jan.,
bei gleichem Einsatz und gleicher Gasbeschaffenheit s . 69.

XLV.33 238
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die Tonne erzeugten Stahls berechnet. Zwischen einem 
großen Martinofen und dem Talbotofen bestehe bezüglich 
-Chargiermaschinen, Gießkrane, Laufkrane, Einrichtungen, um 
auf Wagen zu gießen usw., kein Unterschied; ein Vergleich 
der Auslagen f. d. t  Stahl müsse auch hierfür zugunsten 
des Talbotprozesses ausfallen. Eigentlich weiche ja  nur der 
kippbare Teil des Talbotofens von dem neuzeitlichen fest­
stehenden Martinofen ab, denn auch die Wärmespeicher sind 
beiden B auarten gemeinsam. In  Amerika arbeiten jetzt 
feststehende Oefen von 60 bis 80 t  Fassung, deren Kammern 
größer sind als bei einem Talbotofen von 200 t  Inhalt. 
Die verschiedenen Ausrüstungsstücke des eigentlichen Herd­
körpers, wassergekühlte Türen, Türstöcke, Kühlkörper usw., 
bestehen bei beiden Ofenarten in gleichem Ausmaße.

Talbot beschäftigt sich hierauf m it den Verwendungs­
zwecken des Ivippofens:

1. als Vorfrischofen,
2. als Stahlschmelzofen, wenn der Ofen bei jeder Charge 

entleert wird, und
3. zur Durchführung des kontinuierlichen Verfahrens.
Man muß dem Verfasser vollkommen rechtgeben, wenn

ä  er sagt, daß die Frage, ob ein W erk einen Vorfrischmischer
5 braucht oder nicht, in erster Linie eine Hochofenfrage sei;
3  ist m an imstande, Roheisen zu erzeugen, das einen hin-
M • . . . .
^  reichend niedrigen Silizium- und Schwefelgellalt besitzt, dann
g braucht m an keinen Vorfrischmischer.
= Ueber den Betrieb von Kippöfen, die jedesmal beim
o  Abstich einer Charge entleert werden, will Talbot nicht
3  viel sagen, da er darüber wenig eigene Erfahrung besitze.
3  Was den kontinuierlichen Prozeß anlangt, so erklärt
V Talbot, daß sein Verfahren ohne Verwendung des Ivippofens
|  niemals einen kaufmännischen Erfolg gebracht hätte. Der Kipp-
% ofen allein gestattet, beliebige Mengen Stahl ohne Schlacken-
g  decke abzukippen und ausreagierte Schlacke leicht zu entfernen.

E s wird weitere Kreise interessieren, zu erfahren, welche 
”  Erzeugungsmengen je tz t aus einem 200-t-Ofen, der nach
§ dem Talbotverfahren arbeitet, erreicht werden. Von naeh-
2  folgenden Angaben Talbots weiß der B erichterstatter, daß sic
3  den Tatsachen vollkommen entsprechen:

ohne Vorfrischer . . . 1220— 1520 t  Stahl i. d. Woche
mit Vorfrischer . . . .  1830—2030 t  „ „ „ „
mit vorgeblasenem Roheisen 4060 t „ „ „ „

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

E in weiterer Vorteil seines Verfahrens sei die Möglichkeit, 
die Schlacke dann abzugießen, 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 is t m it diesen Bemerkungen, die er noch weiter 
ausführt, das Hoeseh-Verfahren.
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In Tafel 38* hat Talbot die Hauptabmessungen 
einer ganzen Reihe von Oefen verschiedener Fassung 
zusanuncngetragcn und m acht darauf aufmerksam, 
daß nur bei den größeren Kippöfen von 1001 Fassung 
und darüber, in denen das kontinuierliche Verfahren 
betrieben wird, das Fassungsvermögen m it der ITcrd- 
fläclie und dem Inhalt der Wärmespeicher in einem

Vortrages, daß er m it seinen Ausführungen den Zweck 
verfolge, auf die Vorteile des Kippofens zur Erzeugung 
von Stahl in großen Mengen aufmerksam zu machen. 
Nach seiner Ucberzeugung sei, wenn im Martinofen 
flüssiges Roheisen in Stahl verwandelt werden soll, 
der Kippöfen m it großem Fassungsvermögen der ge­
eignetste Apparat.

Abbildung 4. Temperatur der Essengaso.

einheitlichen Verhältnis steht. Bei den feststehen­
den Oefen bestehe diesbezüglich gar keine Regel­
mäßigkeit.

Abb. 4 zeigt ein Schaubild über die Temperaturen 
der Essengase, unten im Kamin eines 175- bis 200-t- 
Talbotofens gemessen. Die D urchschnittstem peratur 
beträgt 472° C. Talbot bem erkt zum Schluß seines

* In der Tafel ist bei Ofen A für den Querschnitt 
der Luftzüge je t  93,9 sta tt 939 qcm und bei Ofen G 
für den Querschnitt der Gaszügo 8354 statt 19 100 qcm 
zu lesen. Dio Oefen D und E sind, ebenso wie A, B 
und C, Talbotöfen.

Alles, was Talbot in seinem kurzen Vortrage 
sagt, ist dem Berichterstatter so aus der Seele ge­
sprochen, daß es ihm schwer fällt, noch etwas hinzu­
zufügen; er hat sich daher hauptsächlich darauf 
beschränkt, einen kurzen Auszug zu bringen. Der 
Vortrag enthält so viel Wissenswertes, daß ein auf­
merksames Studium der englischen Quelle wärmstens 
empfohlen werden kann. Der B erichterstatter ist 
auch der Ueberzeugung, daß in der Stahlerzeugung 
bei der Ausübung des Roheisenerzverfahrens dem 
Kippöfen m it großem Fassungsraum dio Zukunft 
gehört. Justus lloim ann, Witkowilz.

Umschau.
Elektrische A u srü stu n g  eines H ochofensch rägaufzuges.

In nachstehender Ausführung soll ein neuerer Hoch- 
ofpnschrägaufzug in bezug auf den Antrieb beschrieben 
und die Zweckmäßigkeit der getroffenen Anordnung 
nachgewieson werden. D ie Beschickung dos betreffenden 
Hochofens, der in 24 Stunden 400 bis 425 t Thomasroh­
eisen liefert, geschieht durch einen Schrägaufzug, dessen 
Fahrbahn von rd. 50 m Länge unter einem Winkel von 
65 “gegen die Horizontale geneigt ist. Auf dieser Fahrbahn 
wird ein mit Koks oder Erz gefüllter Förderwagen von 
ö .t  Eigengewicht durch dio Winde, deren Aufstellung 
aus Abb. 1 horvorgeht, m ittels Soilo hinaufgezogen, 
"'ährend ein anderer Wagen vom gleichen Leergewicht 
gleichzeitig auf oiner zweiten Fahrbahn abwärts führt. 
Der Aufzug ist also doppeltwirkend. Ist der aufwärts- 
gohendo Wagon in seiner höchsten Stellung angekommen, 
so kippt derselbe, da die Hinterräder auf geraden Schienen 
weitcrlaufon, während die Vorderräder sich auf um- 
gebogenon Laufschienen horizontal bewegen, seinen Inhalt 
in den Gichttrichter aus. Dio Aufgabe des Aufzuges ist 
täglich 250 Ladungon Erz zu jo 6 bis 8 t und 400 La­

dungon Koks zu je 1,5 t Gewicht auf dio Gichtbühno 
oder richtiger in den Gichttrichter zu fördern. Für jede 
Förderung stehen bei zwanzigstündigem Betrieb demnach 
110 Sekunden zur Verfügung.

Bei Versuchen an einem nur wenig älteren Aufzug, 
welcher dem liier besprochenen in den Abmessungen voll- 
ständig gloicbt, hatte sich ergeben, daß bei einer größten 
Fördergeschwindigkeit von 1,5 m /sek dio eigentliche 
Förderung 50 Sekunden in Anspruch nimmt, so daß, da 
bei diesem Aufzug nur insgesamt 600 Züge in 20 Stunden 
zu leisten sind, zur Füllung der Förderwagen eine Pause 
von 70 Sekunden zur Verfügung steht. Zur Bedingung 
gemacht war nun, diese Pause erheblich zu verlängern. 
Es genügt aber wohl der Hinweis, daß oiner solchen Ver­
längerung sehr schnell durch die mit der Fördergeschwin­
digkeit wachsende Leistung des Aufzuges Grenzen gesetzt 
werden. Boi dem verhältnismäßig kurzen Wege und den 
großen Massen ist cs nicht angängig, dio größte Förder- 
geschwindigkeit über 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 Rücksicht auf dio 
mechanische Beanspruchung des Aufzuges selbst und auf 
die W irtschaftlichkeit des elektrischen Betriebes. Die 
erwähnten Diagramme zeigen, daß bei einer größten

U-ZmpeP\

A bbildung  1. Schem atische D arste llung  des S ch räg - 
aufzuges.

Fördergeschwindigkeit von 2m /sek, die sichindieser Höhe 
am meisten empfahl, jede Förderung in 32 Sekunden be­
endet ist, so daß für dio Füllung der Förderwagen eine 
Pause von 78 Sekunden zur Verfügung steht. Durch eine 
weitere Steigerung der Fördergeschwindig­
keit würde, selbst wenn sie betriebsmäßig 
zulässig wäre, keine nennenswerte Ersparnis 
an Zeit mehr gewonnen werden. Da daran 
gelegen war, die einmal festgesetzte Förder­
geschwindigkeit bei normaler Förderung bei- 
zubehalten, so wurden als Aufzugsmotoren 
Gleichstrom-Nebenschlußmotoren vorgesehen. 
Infolgedessen ergaben sich für die drei wesent­
lichen Bolastungsfälle des Aufzuges, nämlich 
erstens die Koksförderung, zweitens die Erz­
förderung m it voller Last von 6 bis 8 t  und 
drittens m it halber Last von 3 bis 4 t, die in 
den Abb. 2 bis 4 ermittelten Geschwindig- 
keits- und Leistungsdiagramme.

Dio Ausschreibungen forderten, daß die 
größte Leistung des Aufzuges auf zwei Mo­
toren verteilt werde, und daß bei geringerer 
Leistung des Aufzuges (Koksförderung) nur 
ein Motor arbeite, ferner wurde gefordert, daß 
einer der beiden Motoren mit verminderter Ge­
schwindigkeit auch die volle Last von 6 bis 
8 t Erz zu heben vermöge. Diese Forderungen 
waren nicht ohne weiteres erfüllbar. Wenn 
einmal zwei Motoren vorhanden sind, so ist 
es nicht zweckmäßig, bei geringerer Leistung 
einen der beiden Motoren außer Betrieb zu 
setzen, weil hierzu umständliche mechanische 
und eloktrische Abknpplungen notwendig sind.
Dio elektrische Abkupplung ist unter allen Um­
ständen erforderlich, auf die mechanische konnte 
man allenfalls verzichten. Dann ist zwar der 
Wirkungsgrad des noch arbeitenden Motors bei 
der geringeren Leistung verhältnismäßig etwas gesteigert, 
aber das Mitumlaufen des nicht abgekuppelten zweiten Mo­
tors erfordert soviel mehr Energie, daß sieh durch die ge­
ringfügige Verbesserung des Wirkungsgrades kaum eine 
Krafterspamis ergibt, jedenfalls keine solche, welche die 
Komplikation der Anlage begründete. Zu diesen mecha­

nischen Gesichtspunkten treten noch Rücksichten elek­
trischer Art. Wenn einer der beiden Motoren hei ge­
ringerer Leistung dieselbe Geschwindigkeit annehmen soll 
wie die beiden Motoren bei voller Leistung, so müssen 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 geringfügigen Unterschieden in ihren elektrischen 
Verhältnissen sich ganz verschieden an der Leistungs- 
Übernahme beteiligen. Es ist bei derartigen Anordnungen 
schon vorgekommen, daß der eino der beiden parallel 
geschalteten Motoren immer als Dynamo lief, während der 
andere sta tt der Hälfte das Doppelte der Leistung zu 
übernehmen hatte. Ferner muß aber nun der eine der 
beidon Motoren bei voller Belastung m it geringerer Ge­
schwindigkeit arbeiten können. Diese Forderung bedeutet, 
daß dieser eine Motor etwa den doppelten Strom aufzu­
nehmen hat, außerdem aber vorher die Spannung erheblich 
abgedrossclt werden muß. Da nun der ins Auge gefaßte 
Ausnahmefall immerhin mehrere Stunden andauem kann, 
so müßte der Motor überhaupt von vornherein für die 
doppelte Stromstärke bemessen werden. Alle diese Ge­
sichtspunkte führten dazu, schon einen der beiden Mo­
toren ausreichend zu bemessen, dam it er allen Belastungs­
verhältnissen genügt, und einen zweiten gleichgroßen 
Motor von vornherein derart aufzustollon, daß er, sowie der 
ersto Motor eino Beschädigung erleidet, mit dom Aufzug 
gekuppelt werden kann.

Beido Motoron sind Gleichstrom-Nebenschlußmotoren 
für 500 Volt Netzspannung m it Wcndepolen zur Erzielung 
eines funkenfreien Ganges hei etwa 576 Umdrehungen/min, 
und zwar erstens aus der schon erwähnten Absicht, bei 
allen Belastungen dieselbe größte Fördergeschu indigkeit 
von 2 m /sek beizubchaltcn, und zweitens, weil bei Mo­
toren dieser Größe die Hauptstromwicklung insofern
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A bbildungen  2 b is  4. G eschw ind igkeits- und  L e is tungsd iag ram m e.

Schwierigkeiten bereitet, als bei plötzlichem Ein- und 
Ausschalton des Hobels der Motoron bei den hier in Frago 
kommenden Leistungen leicht eino Beschädigung der Feld­
wicklung entstehen kann. Das Feld des jeweils mit dem 
Aufzug gekuppelton Nebenschlußmotors soll während des 
Betriebes ständig eingeschaltet bleiben.
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Die Steuerung geschieht durch Widorstandsregolung. 
Der S te u e r a p p a r a t  ist als Doppoltapparat ausgebildet, 
dessen Einheiten miteinander gekuppelt und durch ein 
Handrad betätigt werden. Wenn man nicht zur Schützen- 
steuorung übergehen wollte, war diese Unterteilung not­
wendig, weil erwiesenermaßen schon bei geringeren 
Leistungen der Apparat an der Grenze seiner Leistungs­
fähigkeit angelangt ist und eine weitero Verstärkung der 
Abmessungen dos oinzelnon Apparates zu schwer hand­
lichen Abmessungen geführt hätte. Der Doppelstcuor- 
apparat ist derart eingerichtet, daß er in der Nullstellung 
des Handrades einige wenige Widerstandsstufon für Anker- 
kurzschlußbrcmsung 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 können. Durch den Toufenzeiger des 
Aufzuges wird das Handrad kurz vor dem Hubende selbst­
tätig in dio Nullstellung zurückgeführt. Es wird also auf 
alle Fiillo gewisse Bremsung des Aufzuges an den B e­
wegungsgrenzen stattfinden. Von einer vollständig selbst­
tätigen Steuerung kann hier jedoch keino Rede sein. 
Diese ist oben grundsätzlich bei Widorstandsregolung 
nicht möglich, und zwar deshalb nicht, weil dio Aufzugs- 
gcschwindigkeit nicht nur von den eingeschalteten Wider­
ständen, sondern auch von der jeweils herrschenden Be­
lastung (s. Abb. 2 bis 4) abhängt und zur Erzielung einer 
bestimmten Geschwindigkeit bei veränderlicher Belastung 
auch eine andere Widerstandsoinstellung notwondig wird. 
Es hängt cbon bei der Widorstandsregelung stets von der 
Geschicklichkeit dos Maschinisten ab, welche Geschwindig­
keit erreicht wird. Der Teufenzcigor m it selbsttätiger 
Rückstellvorrichtung wirkt kaum anders wie ein recht 
starkes Signal für den Maschinisten. Eine zuverlässige 
Stillsetzung wird durch die Rückstellung nicht bewirkt. 
Im übrigen ist zu bemerken, daß der Betrieb des Aufzuges 
mit dom Doppelstouorapparat bei ordnungsmäßiger Be­
dienung desselben wohl zuverlässig durehgoführt v'crden 
kann. Iinmorhin wird man sieh bewußt bleiben müssen, 
daß dio hior in Frage kommenden Leistungon wohl an 
der Gronzo derjenigen Beanspruchung liogen, die man der 
Widerstandsrogelung zumuton kann, und ferner, daß dio 
großon Loistungsschv'ankungen des Aufzuges ganz unver­
mittelt und stoßweise auf die Zentrale übertragon werden.

Dio Fördermaschine ist für eine normale Zugleistung 
von 8000 kg konstruiert. Auf den in Eisenkonstruktion 
ausgoführten Fundamentrahmen ist das Windwerk auf- 
gebaut, und zwar laufen allo Räder, dio des Vorgeleges 
wie auch der Motorritzel, in einem geschlossenen Oel- 
kaston. Die Trommeln sind der verschiedenen Soillängen 
wegen versteckbar angeordnet. Auf der Vorgelegowelle 
ist dio Betriebsbromse, dio elektromagnetisch betätigt 
wird, angebracht, während die automatische Sicherheits­
bremse, dio ein Abhoben der W agen 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 M itteilungen üb er W ärm espe icher fü r A bdam pf­
an lag en .

In der November-Versammlung der Engineers’ Society 
of Western Pennsylvania hielt F. G. G a sch e  einen 
Vortrag,* in welchem er darlegte, wie auf rechnerischem 
Wego die Vorgänge in den Wärmespeichem verfolgt 
werden können. Gasche unterscheidet zwischen

1. Wärmespeichem m it Eisenfüllung,
2. Wärmespeichern m it Wasserfüllung ohne Umlauf 

(das Wasser befindet sieh in eisernen Schalen),
3. Wärmespeichern m it Wassorfüllung, bei ■welchen 

der Umlauf des Wassers durch eine besondere Pumpe 
bewirkt wird (Warmespeicher m it erzwungenem Um­
lauf), und

* Proceedings of tho Engineers’ Society of Western 
Pennsylvania, 1912, Dezember, S. 723/94.

4. Wärmespeichem mit Wasserfüllung, bei welchen 
der Wasserumlauf durch den eintretendon Dampf 
selbst bewirkt wird (Warmespeicher mit selbsttätigem  
Wasserumlauf).

Für dio erste Art der Wärmespeicher stellt Gascho 
für die Einströmungsperiodo des Dampfes folgende Be­
ziehungen auf

_  K • T
(1) t = T - ( T - t , ) o  w T i  und

y \ i  —  o(2) Q =  W . c (T -
I-Iierin bezeichnet

Q dio vom Warmespeicher aufgenommene Wärmemenge 
in WE,

t die Zeit, während welcher Wärme zugeführt wird, 
in min,

T die konstant angonommene Temperatur des Dampfes 
in °C,

tj die Anfnngstomperatur des wärmeaufnehmenden Me­
diums in °C,

100000

^  80000 

&

I
I  m oo 

%
\
:t m oo

I
I

1 1 
¡Yarmemerffe 2

O om pflem perafur
-  ~
i - " "

V epie0S

/ A[ / a

1
/ f a e , j'oe/cA ?r m 'ä /se / /2öZm r

/ h.- Härme,•¡pe/cher m ä /fä s s e r -  
unä f/senfS/Z im tf

/
■

V

iro

108

ros

101

102,

I38 |  
&

31

\92

ZO VO SO
'¿e/YmSef/imcfe/r

BO 100

A bbildung 1. W ärm eaufnahm e und T em peratu ranstieg  bei 
einem  D am pfzufluß von 5-140 k g /s t bei 1,23 kg/qcm  abs.

W das Gewicht des Eisens in kg, 
e dio spezifische Wärme des Eisens in W E/kg,
IC einen von der Art und Größe des Wärmespeichers 

abhängigen Beiwert und 
o die Basis der natürlichen Logarithmen.

Der Beiwert K ist das Produkt der Wärmeübergangs­
zahl von Dampf an das wärmeaufnohmonde Medium 
und dessen Oberfläche. Bei Durchrechnung eines Zahlen­
beispiels gibt Gascho für dio Wärmeübergangszahl 
442 WE/qm, st, 0 C an. Ihrer höheren Kosten, ihres weit 
größeren Gowichtes und ihrer langsamen Wärmeauf- 
aufnahmo (sioho später) wegen finden Wärmespeicher 
mit Eisenfüllung nur noch vereinzelt Anwendung.

Für den Wärmespeicher mit ruhendem Wasser 
leitet Gascho ab

K ■ v
(3) t  == T — (T —  t t) o w • c +  w  und

\ l  — e W • o +  w /(4) Q =  (W ■ o +  W') (T —  tj) \1  — e V ■ c +  W 
da zu dem Gewicht dos Eisens W das Wassergewicht W' 
mit der spezifischen Wärmo 1 hinzukommt. Für oinon 
Dampfzufluß 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 Abhängigkeit der Wärme­
aufnahme und des Temperaturanstieges des Wärme-
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Speichers von der Zeit für Eisen- bzw. Wasser- und Eisen­
füllung. Das Eisengewicht ist zu rd. 95 000 kg, das Wasser­
gewicht zu 0,3 • 95 000 kg, die Anfangstemperatur des 
.Mediums zu 99 0 C angenommen. Die erheblich bessere 
Wirkung des Wärmespeichers mit Wasserfüllung erklärt 
sich aus der größeren Wärmeübergangszahl, die nach 
H a u s b r a n d  mit 4 ,8 5 =  1430 W E/qm, st, ° C  einge­
setzt ist.

Für den Wärmespeichor mit Umlauf des Wassers 
durch eine Pumpe ergibt sich

t =  T — (T- 

Q =  W ' (T -

- t i )e

* i ) ( l  -- t , ) \ l  — e 
Hierin bedeutet w das um ­
laufende Wassorgewicht. Es 
ist ersichtlich, daß die Wärme­
aufnahme um so schneller 
vor sich geht, ein je größerer 
Bruchteil des gesamten Was- 
sergewiehts in Umlauf ver­
setzt wird. Indessen ist zu 
beachten, daß hierdurch der 
Arbeitsbedarf der Pumpe 
stark ansteigt, so daß unter 
Umständen der Nutzen der 
Abdampfanlago in Frage ge­
stellt werden kann.

Am gebräuchlichsten sind 
bekanntlich die Wärmespoi- 
cher mit selbsttätigem Was­
serumlauf, bei welchen der 
Dampf in mehreren ge­
lochten Rohro unterhalbn 
des Wasserspiegels zugeführt 
wird und fein verteilt im 
Wasser in dio Höhe steigt. 
Für diesen Würmcspeicher 
gelten mit c =  1 wieder die 
Gl. (1) und (2), jedoch mit 
dem Unterschiede, daß der 
Beiwert K  hier weit höhere 
Werte hat, da erstens die 
Wärmeübergangszahl höhere 
Werte annimmt, etwa 884 
W E/qm, st, 0 C, und zwei­
tens für K  die sehr große Ge­
samtoberfläche des im Was­
ser hochsteigenden Dampfes 
maßgebend ist. Diese Ober­
fläche 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 Wärmeaufnahme, die beim Wärme- 
speichcr mit Eisenfüllung etwa eine Minute erfordert, bei 
diesem Wärmespeicher in einigen Sekunden, und hieraus 
erklärt sich die unbedingte Ueberlegenheit dieser Bauart.

A bbildung 2. W ärm espeichcr- 
m ischduse nach Morison.

Wesentlich ist ferner dio Feststellung, daß für den 
Wert eines Wärmespeichers lediglich seine Fähigkeit 
maßgebend ist, die eingeleiteto Wärme zu binden (Ab- 
sorptionsperiode), da sieh dio Wiederverdampfungs- 
poriodo bei jeder Art Wärmespeicher, ausreichende 
Querschnitte vorausgesetzt, in gleicher Weiso vollzieht. 
Für die Wiederverdampfung gilt z. B. für den Speicher 
mit Eisenfüllung folgende Beziehung

t 2 bezeichnet dio Temperatur der Füllung am Ende der 
Absorptionsperiode, und es ist vorausgesetzt, daß bei 
Beginn der Verdampfungsperiode dio Dampftemporatur 
plötzlich auf den konstant angenommenen Wert T , fällt. 
Bei den Abloitungen ist die Speicherwirkung des vom 
Dampf ungefüllten Raumes im Akkumulator nicht bo-

A bbildung' 3.
A nordnung  d e r  il isch d ü sen  B auart M orison am D am pfein trittsrohr.

A bbildung 4. E inbau des D uscnkorpcrs nach M orison 
im W anncspe ichcr.

rüoksichtigt worden; es läßt sich zeigen, daß der Ein­
fluß dieses Raumes verschwindend klein ist.

In der Besprechung des Vortrages hob W. T rin ks  
mit Recht hervor, daß die mit den Formeln von Gascho 
gewonnenen Werte nur in sehr beschränktem Maße mit 
der Wirklichkeit werden übereinstimmen können, da

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

2. der Dampf nicht, wie angenommen, in gleich­
mäßigem Strom, sondern stark stoßweise zufließt und

3. die Wärmeübergangszahlon, auf die es haupt­
sächlich ankommt, für Wärmespeicher noch zu wenig

bekannt sind. Es wäre daher anzustreben, durch 
sorgfältige Versuche den tatsächlichenVerhältnisscn 
entsprechende Zahlenwerte zu ermitteln.

Eine andero von D. B. M orison  angegebene 
Berechnungsweise* dürfte für die Praxis brauch­
barer sein. Bezeichnet 
D die abzugebende Dampfmenge in kg/sek,
W das Wassergewieht des Wärmespeichers 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 für das gesamte Turbinenwesen 
1912, 10. Juli, S. 298/302 und 20. Juli, S. 309/11.
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Abbildung' 5. E in fluß  d e r  D am pfverunre in igung  durch  Oel 
au f den  W ärm eübergang .

A =  D am pftem pera tu r 4
B — W assertem pera tu r bei A ufspeicherung  > ölfrei
0 =  W assertem pera tu r bei D am pfabgabe J

I) =  W ässertem pera tu r bei D am pfabgabe \  verunrein ig t
E =  W assertem p era tu r bei A ufspeicherung  /  du rch  Oei

i dio innere Verdampfungswärmo von 1 kg Dampf 
in WE/kg und 

t den Temperaturunterschied im Wärmespeicher bei 
Beginn und am Schlüsse des Wiederverdampfens in 
0 C, so ist

(8) D ■ T . i =  W . t.
Wesentlich ist hierbei, daß W von der Dauer der Betriebs­
pausen sowie von den zugelassenon Druckschwankungen 
abhängig gemacht wird, Einflüsse, dio bei den Formeln

temperatur nach Kurve A, dio Wassertemperatur nach B. 
Während 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 läßt sich dadurch bewirken, daß 
man das Wasser aus den Düsen in einer Richtung aus­
treten läßt, (Abb. 6). Hierdurch wird eine nach dem Ende

A bbildung C. M orison-Spcicher m it V orrich tung  zur 
A bscheidung  des Oeles.

von Gasche nicht berücksichtigt werden, aber von prak­
tischer Bedeutung sind. Gl. (8) wird übrigens in ähnlicher 
Form bereits seit längerer Zeit für dio Berechnung von 
Wärmespeiehern mit selbsttätigem Wasserumlauf be­
nutzt-.* Voraussetzung für ihre Richtigkeit ist allerdings, 
(laß die Wärmeaufnahme des Akkumulators in sehr 
kurzer Zeit vor sich geht, und daß beim Beginn des Wieder­
verdampfens der ganze Wasserinhalt die gleiche Tempe­
ratur besitzt. Infolgedessen muß ein möglichst lebhafter 
Umlauf des Wassers angestrobt werden.

In besonders vollkommener Weise soll der Umlauf 
durch einen ebenfalls von Morison angegebenen Wärme­
speicher bewirkt werden, bei welchem der Dampf zahl­
reichen Düsen, Abh. 2, zugeführt wird. Diese arbeiten 
in derselben Weise wie die bekannten Druckluft-Wasser­
heber und bewirken einen geordneten und lebhaften 
Aasserumlauf. Die Anordnung der Düsen zeigt Abb. 3, 
die Anordnung des Düsenkörpers im Speicher wird durch 
Abb. 4 veranschaulicht. Ansammlung von Oel im Speicher, 
dio trotz des Einbaus von Oelabsckeidern ointritt, ist sehr 
schädlich für dio Wärmeaufnahme und -abgabe (siehe 
die ^Ergebnisse eines Versuchs, Abb. 5). Bei ölfreiem 
Speicher steigt während der Aufspeicherung die Dampf-

* Vgl. S to d o la ,  Die Dampfturbinen, 4. Aufl.

Abbildung: 7. W ärm espeicher B auart M orlsou 
in  E isenbeton .

des Speichers gerichtete Strömung 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 Düsen versehenen 
Speicher aus Eisenbeton dar, der ganz in den Erdboden- 
eingelassen ist. Bei Ueberschuß 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 Speisewasservorwärmung benutzen.

Als Beispiele für dio gewaltige Entwicklung im Bau 
von Abdampfanlagen seien diejenigen der Wash Heat Co. 
mit 12 000 KW und die von Bolekow, Vaughan & Co. 
in Nord-England mit 11 000 PS erwähnt. In Landanlagen 
worden gegenwärtig nahezu 2 000 000 PS in Form von 
elektrischem Strom aus Abdampf gewonnen.

®r.«Qng. K . Hoefer.

Festigkeitseigenschaften von hochw ertigen  K o n stru k tio n s­
stäh len .

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

* Vgl. St. u. E. 1911, 19. Jan., S. 89; 2. Febr., S. 184;
10. Aug., S. 1287.
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A bbildung 1. D clm ungsllnlcn von zu B auzw ecken gee igneten  hochw ertigen  Stühlen.
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ßeT/nunp

ZuS077!77je/7Z/e/!U77l/ 
F/u/se/sen 77%
K o h / e T / sfo fs/ a M  C  0 ,2 %  3 3 %  

Spszinlsfa/il 37 %
Crro/nn/c/rs/s/a/l/77F./Cr +//// ff % 3ff % 
C/ironnidie/stahl/Crf 77/7 y % SS % 
M c/ri/s/o/i/ 77/ 3%  72%  
N/c/re/j/aM 777S%  S3 %

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

V erfahren  u n d  E rgebnisse der P rü fu n g  von B rennstoffen .

In den Mitteilungen aus dem Kgl. Materialprüfungs­
amt zu Großliehterfelde-West** haben Professor Dr. P. W. 
H in r ic h se n  und Sipl.-gttg. G. T a c za k  eine wertvolle 
Zusammenstellung der im Amt üblichen Verfahren zur 
Prüfung von Brennstoffen veröffentlicht.

Für die c h e m isc h e  P r ü f u n g  der Brennstoffe ist 
vor allen Dingen eine richtige Probenahme zum Erzielen 
zuverlässiger Werte unbedingt erforderlich. Die Durch­
schnittsprobe, die dom richtigen Verhältnis von Stücken 
und Kleinkohle entsprechen muß, wird zunächst auf einer 
sauberen Unterlago bis auf Ei- oder Walnußgroße zer­
kleinert, wiederholt durch Umschaufcln gemischt und in 
bekannter Weise geteilt; der verbleibende Best wird auf 
etwa Haselnußgrößo 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 wassergesättigten Zustandes aufweist, getrocknet. 
Die Gewichtsabnahme bis zur Gewichtskonstanz zeigt 
den Wasscrverlust bis zur Lufttrockenheit an und wird 
als Grubenfeuchtigkeit bzw. Nässe 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 qcm 
getrieben ist, bei 1050 C in einem Lufttrockenschrank 
eine Stunde lang erhitzt. Braunkohlen, die leicht durch

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

Zur A sc h e b e s t im m u n g  worden dio Proben von 
der Feuchtigkeitsbestimmung, am besten im Muffelofen, 
bei a l l m ä h l i c h  gesteigerter Hitze verbrannt. Dio Tem­
peratur soll bei der Verbrennung 800 0 C nicht wesentlich 
überschreiten, lim dio Verflüchtigung leicht flüchtiger 
mineralischer Bestandteile (Alkalien) zu verhüten. Dio 
Asche darf keine schwarzen Kohleteilchen zeigen. Das 
Gewicht muß nach nochmaligem Glühen bei derselben 
Temperatur konstant bleiben. Von dem Befeuchten mit 
Alkohol und nachfolgendem Glühen wird besser Abstand 
genommen, da hierbei durch die Verflüchtigung von Al­
kalien und Kalk Verluste entstehen können.

Für Schmelzungen und alle hüttenmännischen Ver­
fahren ist dio Bestimmung des G e sa m tsc h w e fe ls  von 
Wichtigkeit, während für Feuerungen nur der verbrenn­
liehe Schwefel in Betracht kommt. Der Gesamtschwefel 
wird nach dem bekannten Verfahren von E sehk a  
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 Schwefelsäure oxydierte 
Schwefel in bekannter Weise als Bariumsulfat gewogen 
(Faktor 0,1373). Die Esehka-Mischung muß vorher auf 
ihren Schwcfelgohalt untersucht werden.

Weiterhin ist das Verfahren von 0 . B runck* mit 
der Abänderung von H o llig er* *  als empfehlenswert er­
wähnt. Etwa 1 g Kolile wird mit 2 g emes Gemenges 
von 2 Teilen Kobaltoxyd, das man sich selbst bereitet, 
da das käufliche sulfathaltig ist, und 1 Teil entwässertem 
Natriumkarbonat in einem Schiffchen innig gemischt

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

* Zeitschrift f. angew. Chemie 1905, 29. Sept., S. 1560/2.
** Zeitschr. f. angew. Chemie 1909, 5. März, 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 vollständig mit kurzen 
Platinstückchcn angefüllt und wird von vornherein erhitzt. 
An das Verbrennungsrohr schließt sieh ein Absorptions- 
gefiiß an, das mit ■ salzsaurcr Bromlösung oder mit Wasser­
stoffsuperoxyd beschickt ist. D ie Verbrennung wird ein­
geleitet durch Erhitzen des äußersten Endes des Schiff­
chens mit kleiner Flamme, bis der Inhalt an dieser Stolle 
zu glimmen beginnt; die Blammo wird dann gelöscht 
und die weitere Verbrennung durch Regelung der Sauer­
stoffzufuhr bewirkt. Nach dem Erkalten wird der Inhalt 
des Schiffchens in eine Porzellanschale gegeben, mit 
Salzsäure übergossen und zur Abscheidung der Kiesel­
säure auf dem Wasserbade zur Trockne verdampft. Der 
Inhalt des Absorptionsrohros wird in ein Becherglas ge­
spült, alkalisch gemacht und gekocht. Diese Lösung wird 
zu dem eingedampften Rückstand gegeben, dann mit 
Salzsäure schwach angesäuert, die Kieselsäure abfiltriert 
und die Schwefelsäure als Bariumsulfat zur Wägung ge­
bracht.

L angbein* bestimmt den Gesamtschwefel durch 
Verbrennen der Kohle im verdichteten Sauerstoff in der 
kalorimetrischen Bombe und Wägen der entstandenen 
Schwefelsäure als schwefelsauren Baryt oder durch Ti­
trieren.

Bei Kohlen mit hohem Schwefelgchalt und mit 
niedriger Verbrcnnungswärmo kann schweflige Säure 
entstehen. Um dies zu umgehen, setzt man einen Körper 
von hoher Verbrcnnungswärmo hinzu, wodurch aller 
Schwefel zu Schwefelsäure oxydiert wird.

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

Dio Bestimmung des S t i c k s t o f f s  geschieht am 
besten nach dem Verfahren von K je ld a lil.  0,8 bis 1 g 
Kohle werden in einem 300 ccm fassenden Kölbchen aus 
schwerschmelzbarem Glase mit 0,1 g Quecksilboroxyd 
oder einem Tropfen metallischen Quecksilbers, ferner mit 
15 bis 20 ccm stickstoffroior konzentrierter Schwefel­
säure und 8 g reinem Kaliumsulfat auf einer Eisenunter­
lago vorsichtig und gelinde erhitzt, bis dio anfangs stür­
mische Reaktion vorbei ist; dann erhält man den Kolben­
inhalt so lango im gelinden Sieden, bis er ganz farblos ge­
worden ist, was nach ungefähr drei Stunden eintritt. 
Der Kolbeninhalt wird dann in einen 750- bis 1000-ecm- 
Kochkolbcn gegeben und die Reste mit destilliertem 
Wasser nachgespült. Man gibt einige Zinkgranalien hinzu 
und verschließt den Kolben mit einem doppelt durch­
bohrten Gummistopfen, dessen eine Oeffnung einen 
100 ccm enthaltenden Tropftrichter enthält, der mit 
90 ccm Natronlauge von 3 0 0 Be. beschickt ist, wäh­
rend in der anderen Oeffnung das Destillationsrohr 
steckt, das in einen hohen Erlenmeyerkolben mit 20 ccm 
‘/lo-norm-,Schwefelsäure mündet. Nachdem dio Natron­
lauge zugeflossen ist, gibt man noch zwecks Verhinderung 
der Bildung von Merkuroammonium Verbindungen 12 ccm 
einer konzentrierten Sehwefelnatriumlösung hinzu, und 
erhitzt auf kleinen Sandbädern etwa eine halbe Stunde 
lang allmählich bis zum gelinden Sieden. Der Ueber- 
schuß an Schwefelsäure wird in der erkalteten Flüssigkeit 
mit Vm-norm.-Natronlaugo unter Verwendung von Mc- 
thylorange als Indikator zurücktitriert. Aus den zur 
Bindung des Ammoniaks verbrauchten a ccm 1/i„-norm.- 
Schwefelsäure läßt sich der Stickstoffgehalt nach der

Formel berechnen = %  Stickstoff. Die
Einwage

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

Die Bestimmung des P h o sp h o r s  geschieht in der 
durch Glühen bei nicht zu hoher Temperatur erhaltenen 
Asche. Diese wird mit konzentrierter Salzsäure behandelt, 
die Lösung zur Trockne verdampft, der Rückstand mit

* Zeitschrift f. angew. Chemie 1909, 5. März, S. 410.

x l v .m

Salzsäure wieder aufgenommen, filtriert, und in dem Fil­
trat wird die Phosphorsäure als Molybdat gefällt.

Die Ermittlung des Ko h l e n s t o f f -  un d  W a sser ­
s to f fg e h a lto s  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 D e n n s te d t  ausgeführt werden.

Der S a u e r s to ff  wird aus der Differenz bestimmt, 
da zu seiner Bestimmung sichere Verfahren noeli nicht 
bestehen.

Der disponible W a ss e r s to ff  ist der Anteil, der nach 
Bindung des gesamten in der Kohle vorhandenen Sauer- 
stoffs entsprechend der Zusammensetzung des Wassers 
noch verbleibt.

Für die Bestimmung der K o k sa u sb e u te  gibt die 
sogenannte B o ch u m er  Probe Vorgleichswerte von stets 
guter Uebcreinstimmung. Die Bochumer Probe unter­
scheidet sieh von der älteren Probe von M uck im wesent­
lichen durch den Abstand des Tiegels von der Brenner­
mündung, der bei dieser 3 cm, bei jener 0 cm betragen 
soll. Muck verwendet Platintiegel mit aufliegendem 
Deckel, während bei der Bochumer Probe übergreifendo 
Deckel benutzt werden, in deren Mitte sich eine Oeffnung 
von 2 mm Durchmesser befindet. -—■ Im Kgl. Material­
prüfungsamt ist das Verfahren von F i n c k e n e r  im Ge­
brauch, wonach die Erhitzung in einem Rosetiegel im 
Wasserstoffstrom erfolgt. Die nach letzterem Verfahren 
ermittelten Gehalte sind etwas höher. Zieht man von der 
Koksausbeuto den Gehalt an Ascho ab, so erhält man als 
Rest den fixen oder festen Kohlenstoff.

Aus der Differenz ergibt sich der Gehalt an f l ü c h ­
t ig e n  B e s ta n d te ile n , dio sogenannte Gasausbeute. 
Die Bestimmung der flüchtigen Bestandteile hat für dio 
Beurteilung der technischen Verwendbarkeit der Kohle 
erhebliche Bedeutung. Daß der nicht disponible Wasser­
stoff unmittelbar als Wasser vorliegt, ist in keiner Weise 
erwiesen. Ebenso viel Wahrscheinlichkeit besitzt die An­
nahme, daß in der Kohle sauerstoffhaltige Kohlenstoff­
verbindungen vorhanden sind.*

K a lo r im e tr is c h e  P rü fu n g . Der H e i z w e r t  
eines Brennstoffs läßt sich aus don einzelnen Elementen 
mit Bezug auf dampfförmiges Wasser von 20 0 C nach der 
sogenannten Vcrbandsformel (Dulong) berechnen: 8 1 0

S •— 6 F, worin F  das hygrosko-+ 290 (§4 )
pische Wasser bedeutet. Die Formel liefert aber nur An­
näherungswerte.** Jo jünger der Brennstoff, um so 
größer ist im allgemeinen der Fehler nach der Berechnung 
aus obiger Formel. Die Bestimmung der Verbrennungs­
wärme in der Bombe mittels vordichtoten Sauerstoffs 
vermeidet diese Fehler. Im Kgl. Materialprüfungsamt 
wird das Kalorimeter nach B e r th e lo t-M a h le r -K r o e k o r  
benutzt in der Ausführung von Jul. Peters, Berlin NW. 
Bei der Heizwertbestimmung in der Bombe sind noch 
einige Korrekturen anzubringen, so die Verbrennungs- 
wärmo des zur Zündung verwendeten Eisendrahtes, 
ferner diejenige Wärmemenge, welche bei der Verbrennung 
des in der Kohle enthaltenen Stickstoffs und Schwefels 
zu Salpetersäure bzw. Schwefelsäure gebildet wird. 
Ferner ist zu berücksichtigen die Korrektionsgrößc für 
Wärmeaustausch mit der Umgebung, der Wasserwert 
des Kalorimeters und die Korrektur wegen Verdampfung 
des Wassers, wenn cs sich um Angabe des He i z w e r t e s

* Dio Entstehung der Kohlen aus pflanzlichen Ge­
bilden läßt diese Annahme mit Gewißheit zu.

** Nach Au f h ä u s e r  kommt der so berechnete Heiz­
wert für Kohlen rheinisch-westfälischer Herkunft dem 
in der Bombe ermittelten ziemlich nahe. Vgl. Glückauf 
1913, 19. April, S. 611.
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eines Brennstoffs handelt. Die V e r b r c n n u n g s w ä r m o  
(oberer Heizwert) gib t die unm ittelbar m ittels der kalori­
m etrischen Bombe erm itte lte  Anzahl der W ärmeeinheiten 
an. Sie ist in bezug auf den praktischen (unteren) Heiz­
wert um  den B etrag  zu hoch, der durch die Ueberführung 
des bei der Verbrennung der Kohle auftretenden W asser­
dampfes in flüssiges Wasser entw ickelt wird. Als W ert­
messer fü r Kohle gib t m an auch die von 1 kg derselben 
verdam pfte Wassermenge an. Der Heizwert durch 637 
dividiert, ergibt den th e o r e t i s c h e n  V e r d a m p f u n g s ­
w e r t .  Wegen weiterer Einzelheiten und auch bezüglich 
der kalorim etrischen Untersuchungen von Holz und flüssi­
gen Brennstoffen sei auf dio Quelle verwiesen. —  Don 
Schluß der A bhandlung bilden große Reihen von Prüfungs­
ergebnissen von Brennstoffen aller Art, die sicher großes 
Interesse bei den Fachgenossen erwecken werden. K.
A uszeichnungen auf der In te rn a tio n a le n  B aufach -A us­

ste llung , Leipzig 1913.
U nter Zugrundelegung des m ehr als 2000 Num m ern 

umfassenden Verzeichnisses der auf der Leipziger A us­
stellung ausgezeichneten Firm en geben wir nachstehend 
einen kurzen Ueberbliok über die m it Staatspreisen  und 
goldenen Medaillen ausgezeichneten, in unser Arbeitsgebiet 
fallenden Aussteller:
K ö n ig l ic h  S ä c h s i s c h e r  S t a a t s p r e i s :  B audirektor 

Prof. v. Bach, S tu ttg a rt; Benz & Co., M annheim ; Berlin- 
Anhaltischo Maschinenbau-A. G., B erlin ; Adolf BIcichert 
& Co., Leipzig; O berbaurat F ritz  E dler von Em perger, 
W ien; Georgs-Marion-Bergwerks- und H üttenverein , 
O snabrück; Görlitzer M asch inenbau-A . G ., Görlitz; 
Heinrich Lanz, M annheim ; M aschinenfabrik - A. G. 
Bruchsal; Meier & W eiehelt, Leipzig-Lindenau; Ober- 
schlesischoEisenindustrio, A. G. für Bergbau und H ü tten ­
betrieb, Gleiwitz; Rheinische Metallwaren- und Maschi­
nenfabrik, Düsseldorf; Stahlwerks-Verband, Düsseldorf; 
Verein deutscher Brücken- und E isenbaufabriken, Berlin; 

G ro ß h o rz o g l.  O ld e n b u r g is c h e r  S t a a t s i r r e i s :  H ein­
rich Köppers, Essen-Ruhr.

E l s a ß - L o t h r i n g i s c h e r  S t a a t s p r o i s :  A. G. der Eisen- 
und Stahlw erke vorm. G. Fischer, Singen-Holientwiel; 
Grimme, N atalis & Co., Braunsehweig; S te ttiner Cha- 
m ottefabrik, A. G., vorm. D idier, Stettin . 

H a m b u r g is c h o r  S t a a t s p r e i s :  Alfred G utm ann, Akt. 
Ges. fü r M aschinenbau, A ltona-O ttensen; Franz Meguin 
& Co., A. G., Dillingen, Saar; R ittershaus & Blocher, 
Barmen.

L ü b o c k is o h e r  S t a a t s p r e i s ;  Vor. Cham ottefabriken 
vorm. C. Kulm iz, M arktredwitz.

G o ld e n e  M e d a il le  d e r  S t a d t  L e ip z ig :  Akt. Ges. 
für G lasindustrie vorm. Friedr. Siemens, Dresden; 
Akt. Ges. Lauekham m cr, Lauchham m er; Bcuchclt & 
Cie., G rünberg; Buderussche Eisenwerke, W otzlar; 
Droyer, R osenkranz & Droop, H annover; H einrich 
de Fries, G. m. b. H ., Düsseldorf; Unruli & Liebig, 
Lcipzig-Plagwitz.

G o ld e n e  M e d a il le  d e r  A u s s te l lu n g :  A kt. Ges. 
Ferrum , vorm. Rhein & Co., Zawodzio; C ottbuser Masclii 
nenbau-A nstalt und Eisengießerei, A. G., C ottbus; 
A. L. G. Dehne, Halle, Saale; Deutsche Waffen- und 
M unitionsfabrik, Berlin; P. F. D ujardin  & Co., Düssel­
dorf; Düsseldorfer M aschinenbau A. G., vorm. J. Losen­
hausen, Düsseldorf; E h rh ard t & Sehmer, G. m. b. H., 
Saarbrücken; Erfordia Maschincnbaugcs. m. b. H ., 
E rfu rt; Carl Flohr, Maschincnf., Berlin; de Fries & Co., 
A. G., Düsseldorf; Gauhe, Gockel&Co., O berlahnstein; 

>. Hannoversche Maschinenbau-A. G., vorm. GeorgEgestorff, 
Hannover-L inden; H. Hommel, G. m. b. H ., Mainz; 
Arno Jung, Lokom otivfabrik, Jungen thal bei Kirchen
a. d. Sieg; August Klönnc, D ortm und; Leipziger Ma­
schinenbau-Ges. m. b. H ., Leipzig-Sellerhausen; Linke- 
Hoffmann-W erke, Breslau; M annheimer Maschinen­
fabrik  Mohr & Federhoff, M annheim ; M annstaedt. 
W erke, A. G., Troisdorf; G. Meidinger & Co., Basel; 
Phoenix, A. G. für Bergbau u. H üttenbetricb , Düssel­
dorf; Hans Reisort, G. m. b. H ., Cöln-Braunsfold;

L. A. R iedinger, M asehinenfabr., A. G., Augsburg; Gebr. 
Sachsenberg, A. G., Roßlau i. A nh.; G. A. Schütz, 
M aschinenfabrik, W urzen i. Sa.; Stahlw erk Ooking,
A. G., A bt. M aschinenfabrik, Düsseldorf; Ju l. Wolff & 
Co., M aschinenfabrik u. Eisengießerei, Heilbronn. 

A u ß e r  W e t tb e w e r b  standen  u. a .:  Berlin-Erfurter 
M aschinenfabrik H enry Pels & Co., Berlin; Eisenwerk 
W ülfel, W ülfel bei H annover; M. Garvens, Garvens­
werke, Hannover-W ülfel; Gasm otorenfabrik Deutz; 
H am m elrath  & Cie., Cöln-M üngersdorf; Klein, Schanzlin 
& Becker, F ranken tha l; Maschinenbau-A. G. vorm. 
S tarke & Hoffm ann, •Hirschberg i. Schl.; Maschinen­
fabrik  Augsburg-Nürnberg, A. G., N ürnberg; Maschinen­
fabrik  Kappel, A. G., K appel bei Chem nitz; Siemens 
& Halske, A. G., Berlin-Nonnendam m .

G ießereitechniseher F o rtb ildungskursus a n  der Königlichen 
H ü tten sch u le  zu  D uisburg .

U nter L eitung des H errn  Oberlehrer Sipl.-Qug. 
F r i e d r i c h  E r b r o ic h  findet im W inter 1913/14 ein 
gießereitechnischer Fortbildungskursus s ta tt . Der Ver­
an sta lte r der Vorträge ist der Verein D eutscher Eisen­
gießereien zu Düsseldorf, bei dem sich die Teilnehmer 
auch anm elden müssen. Dio Vorträge und Ucbungen 
sollen dio Gießercifachlcutc von Eisen- und Stahlgießereien 
m it den neuesten Forschungen der Technik bekannt 
m achen und werden um fassen: M aterialienkunde, Meß­
instrum ente fü r Bctriebskontrolle, Gasanalyse u. a. m. 
D er vollständige Lehr- und Uebungsstoff is t angegeben 
in dem untenstehenden Lehrprogram m . Die Vorträge 
werden in der H ültcnsehule zu D uisburg abgehalten, 
und zw ar alle 14 Tage am  Sonnabend in der Zeit von 
8 bis 9i/2 U hr abends. Es wird vorläufig m it 10 Vor­
trägen  und Ucbungen gerechnet. W ährend an  den Vor­
trägen  etw a 30 H erren teilnehm en könnon, wird die 
Toilnchm erzahl bei den Uobungen auf höchstens 15 be­
schränkt. Die K osten des K ursus betragen 10 JC für 
die V orträge und 20 Jl für die Ucbungen. Die Kosten sind 
v o r  Beginn des K ursus an  das Postscheck-K on to  des 
Vereins D eutscher Eisengießereien N r. 3345 Postscheck­
am t K öln einzuzahlen.

Z e i t  : 
abds. 8 bis 9]/> 

8. 11. 1913 
15. 11. 1913 
22. 11. 1913 

C. 12. 1913

U n t e r r i c h t s s t o f f :

20. 12. 1913 

3. 1. 1914

17. 1. 1914

31. 1. 1914 
14. 2. 1914

28. 2. 1914

U hr
E igenschaften dos Roheisens und 

schm iedbaren Eisens, abhängig von che­
mischer, therm ischer und mechanischer 
Behandlung. Allgemeines über Legie­
rungen, Schm elzpunkt, Seigerungen,H är­
ten  und  Anlassen, Glühen und Ueber- 
hitzen, E influß  der Frem dclem ento auf 
dio Festigkeit des Eisens. Roheisensorten. 
K onstruktions- und W erkzougstälile.

L unker, Gasblasenbildung und 
Schwindung.

Prüfung des Gußeisens und Stahl­
gusses an  der Zerreißmaschine, Biego- 
maschine, Pcndelschlagwcrk, Härteprüf- 
masehino. Makroskopische Untersuch­
ungen.

Messen von Tem peratur, Wind­
druck, W indgeschwindigkeit. Gasanalyse 
m it Luftüberschußberechnung.

Besprechung der Vorgänge im  Kupol­
ofen und dessen Berechnung nach der 
M ethode von Osann. Bewertung von Koks 
und K alkstein. Gattierungsberechnungen.

B erechnung der Verankerungen von 
Gußformen-

M oderne G esichtspunkte im  B au  von Feinblechw alzw erken.

In  der F ußnote  des genannten Aufsatzes in unserem 
H eft vom 23. Oktober, S. 1775, is t ein störender Druck­
fehler unterlaufen. Dio Beschreibung des W ittgcnstcin- 
schcn W alzwerkes befindet sich in St. u. E. 1892, 15. Nov.,
S. 999/1000.
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Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(F o r ts e tz u n g  von Seite  17S9.)

O tto  E r ic k  m acht u n ter dem T itel 
Die elektrische S tah lra ff in a tio n  in  einem  Induktionsofen  

besonderer B a u a rt (Frick-O fen)
einige Mitteilungen über seinen Induktionsofen. Den 
Lesern dieser Zeitschrift sind  einige Schnitte durch den 
10-t-Ofen* und durch  einen 3-t-0fen,** ebenso einigo

Vergleich hier n icht eingegangen zu werden, da ja  b ekann t 
ist, daß  die scheibenförmige W icklung und dio Anordnung 
der W icklung zur Lago der R inne beim Frick-Ofen m an­
cherlei Vorzüge gegenüber der Kjcllinschen Anordnung 
bietet. Frick  ist je tz t ebenfalls dazu übergegangen, neben 
seinem „Ein-Ring-Ofen“ einen „Doppel-Ring-Ofen“ zu 
entwerfen; die Abb. 2 bis 4 zeigen schematisch dio E in­
richtung eines Doppel-Ring-Ofens für Einphasenstrom ; 
es ist das dieselbe Anordnung, wie sie die Oefon von Röch-

Betriobszahlon beroits be­
kannt. Abb. 1 zeigt dio 
iiußoro Ansicht des auf 
den Kruppschen W erken 
in Essen im  Betriebe 
stehenden F rick  - Ofens. 
Dio von Frick  m itge­
teilten Botriobszahlen und 
Qualitätsergebnisso sind 
dio gleichen, dio früher 
in diosor Zeitschrift ver­
öffentlicht w urden; wei­
tere ausführliche, dem 
praktischen Betriebe e n t­
nommene Angaben sind 
leider n icht bekanntge­
geben.

Dagegen finden sich 
mehrfach vergleichende 
Angaben über dio Ver­
hältnisse eines g leich­
großen Kjellin- Ofens m it 
einem Frick-Ofen. Da 
der reine K jellin - Ofen 
(mit der ringförmigen 
Rinne) sozusagen nur noch 
geschichtliches Interesse 
hat, so b raucht auf diesen

* St. u. 1?. 1910,
22. Juni, S. 1070.

** St. u. E. 1911,
19. Jan ., S. 116.

Abbildung: 1. F rick-O fen  bei F ried . K rupp A. G. in  Essen.

A bbildung  2 b is  4.
Doppel-Ring-Ofcn von Frick.

ling-Rodonhauser und von H iorth  
bereits anwonden. ln  Zahlentafol 1 
sind einige Zahlen, die für die ein­
zelnen Ofengrößen berechnet sind, 
zusamm engestellt, aus denen man 
einen A nhalt über die Verhältnisse 
bei den Ocfen dieses System s ge­
winnen kann.

Der Verfasser geht noch bei 
seinem Vortrago auf die Verlusto, 
die Zustellung (93% Magnesit und 
m agnesiahaltigo Schlacke), dio
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Zahlentafel 1. A n g a b e n  ü b e r  d a s  S c h m e l z e n  v o n  S t a h l  u n d  F e r r o m a n g a n .

S t a h l
F a s s u n g ...........................................................................t
N orm ale E nerg ieau fnahm e ......................... K W
N orm alo F r e q u e n z ............................W echsel/sek
L eistu n g sfak to r bei n o rm aler F requenz  . . .
S trah lu n g sv erlu s t bei 1500 0 C .....................K W
E lek trisch er V erlust E in p hasenstrom  . . %

„  „  Z w eiphasenstrom  . %
H ö ch ste r W irkungsgrad  bei 1500 0 C

E in p h a s e n s t r o m ................................................ %
Z w e ip h a se n s tro m ................................................ %

W irkungsgrad  m it 25 %  Pausen
E in p h a s e n s t r o m ................................................ %
Z w e ip h a se n s tro m ................................................%

G rößt. G ew icht eines A bstiches (kalt. E in sa tz jt

F e r r o m a n g a n

L eistu n g sfak to r bei 25 W echseln /sek  .
„  „  50 „

. S trah lu n g sv erlu st bei 1350 u C . . .  . 
E lek trisch er V e r l u s t ..................................

Eln-Rlng-Ofcn Doppel-Hins Ofen

1 2 5 10 2 0 2 6 1 0 2 0 4 0
1 8 0 2 8 0 5 4 0 9 5 0 1 7 5 0 3 2 0 6 9 0 1 0 2 0 1 8 0 0 3 4 0 0

15 1 0 6 5 5 1 5 8 6 5 5
0 , 7 0 0 , 7 0 0 , 6 7 0 , 5 0 0 , 3 9 0 , 7 0 0 , 6 8 0 , 6 7 0 , 5 6 0 , 3 9

6 8 9 0 1 2 0 1 6 0 2 3 0 1 1 5 1 0 8 2 0 6 2 6 7 3 7 4
6 , 2 5 , 6 4 , 2 3 , 2 3 , 1 6 4 , 5 3 , 5 3 2 , 5

7 5 4 , 5 3 , 5 3 , 0

5 6 5 9 7 0 7 7 8 1 5 4 6 8 7 3 7 9 8 3
5 3 0 7 , 5 7 2 7 8 , 5 8 2 , 5

3 7 4 6 6 1 7 0 7 5 4 0 5 8 6 4 , 5 7 3 7 8 , 5
— — — — — 3 9 5 7 , 5 6 4 7 2 , 5 7 8

0 , 5 0 1 ,2 3 , 5 5 7 , 7 1 6 , 5 — — — — —

. . t 0,6 1,0 2,0 3,0 1,2 2 3 5

. K W 120 170 280 390 220 320 425 750

. . . 0,81 0,70 0,54 0,45 0,81 0,70 0,60 0,45
0,57 0,44 0,30 0,24 0,57 0,44 0,36 0,24

. K W 44 55 73 85 72 91 106 138
• % 8,5 8,0 7,6 7,2 8,5 8,2 7,9 7,3

43 50 59 65 47 54 60 68
k g /s t 205 320 580 870 405 640 900 1800

350 650 1450 2100 700 1300 2100 4200

Schiefstellung der Badoberfläche und das Rollen des 
Bades ein. Dann g ib t er einige schaubildlicho Aufzeich­
nungen über die Größe des cos <a bei verschiedener 
Frequenz fü r den B etrieb verschieden großer Oefen 
zum  Stahl- und Ferromanganschmclzen. E in  weiterer 
A bschnitt beschäftigt sich m it den metallurgischen R e­
aktionen im Induktionsofen, die hier wohl als bekannt 
vorausgesetzt werden dürfen. Hierauf folgt eine theo­
retische Berechnung des K raftverbrauches für die ver­
schiedenen Verhältnisse, deren Ergebnisse wieder auf

Tafeln zusam m engefaßt sind. H ier mögen einige Zahlen 
über den K raftverbrauch  für 1000 kg S tah l bei verschie­
denen A bstichtem peraturen  wiedergegeben werden:

G leB tcm pcratur 1350* H 50« 1500» 1550» 1G00« 1650" C

Strom verbrauch 
f. 1000 kg S tahl 310 350 370 390 410 430 ICWst,

S trom verbrauch 
fü r 1000 kg
Schlacke . . 470 530 560 590 620 650 KWst.

Z ah len ta fe l 3. K o s t e n b e r e c h n u n g .

A rt des E i n s a t z e s ......................................................................
SOprozen- 

t  ges Ferro- 
m angaa

K a lte r
E in sa tz

Flüssiger E in sa tz

O fenart .......................................................................................... D oppel-
R ing-O fen

Ein-R ing-
Ofen

E in-R ing--
Ofen

E in-R ing-
O fca

D oppd-
Iting-Ofen

F assung  des O f e n s ..............................................................t 3 10 15 15 25
T heore tischer E n e rg ie v e rb ra u c h ........................K W s t/ t 310 440 40 60 65
P ra k tisch e r E nerg ieverb rauch  (einschl. So n n ­

tagsstro m ) .............................................................  ,, 542 587 63 86 88
Z eit fü r  eine C h a r g e ..............................................................s t 3,0 5,0 1,0 1,17 1,5
V e n t i l a t o r .................................................................. K W str t 33,5 6,5 0,8 0,9 1,1
E rzeugung  in 24 s t ..............................................................t 16,7 36,9 360 307,5 400
Z uschläge fü r 1 t  S tah l ( S c h l a c k e ) ........................kg — 14 oo 80 65
F e r r o s i l i z iu m ....................................................................... „ — 2,0 4,8 4,9 4,8
A lu m in iu m ............................................................................ ,, — 0,2 0,2 0,2 0,2
S t r o m p r e i s .....................................................................f i /K W st 0,03 0,04 0,02 0,03 0,02

K o s t e n  f ü r  1 t  S t a h l :
K osten  fü r S t r o m .................................................................... IC 16,26 23,48 1,26 1,72 1,76

., ,, Z u s t e l l u n g ....................................................  „ 1,53 2,95 0,66 0,41 0,58
. V e n t i la to r s t r o m ...........................................  „ 0,11 0,26 0,02 0,02 0,02

,, ,, Sch lackenzuschlag  (25 .1 C/t) . . . .  ,, — 0,35 1,37 2,00 1,62
,, ,, Ferrosilizium  (220 .(C/t) \

0,72 1,34 1,36 1,37,, „  A lum inium  (1400 .(C/t) /
,, ,, A rbeit, K ra n , A nalyse, L e itu n g . . . „ 1,50 4,00 1,33 1,33 0,95
„ ,, P fan n en , U tensilien , G eräte  . . . .  ,, 4, 0 0,77 0,68 0,68 0,58

Zinsen, A bschreibungen fü r Ofen, G ebäude, K ra n  ,, 4,60 3,10 0,45 0,50 0,60

.(C 28,00 35,60 7,11 8,02 7,45
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Zahlentafel 2. S t r o m v e r b r a u c h .

a) Von kaltem  E insatz  ausgehend:
SOprozentigcs Ferrom angan 310 K W st/t bei 1350° O
12prozentiger M anganstahl 360 „ „  1450° C
Hochgekohlter S tah l . . . 410 ,, „  1560° C
Weicher od. legierter S tah l 435 „  „  1625° C
Sehr heißer S tahl . . . . 460 „  „ 16S0°C.

b) Vom flüssigen M etall ausgehend, einschließlich 
Entphosphorung und Entschw efelung:
12prozentigcr M anganstahl 30 bis 50 K W st/t, wenn Me­

ta ll b. 1550 bis 1600° C ein­
gesetzt wurde,

andere S tahlsorten ohne 
Tem peraturerhöhung . . 20 bis 55 K W st/t, je nach 

Raffination,
andere Stahlsorten m it 50° C

U e b e rh itz u n g ..................... 40 bis 65 K W st/t, je nach
R affination.

F ür verschiedene S tahlsorten  berechnet sich bei ver­
schiedenen A bstichtem peraturen  der in Zahlentafel 2 
wiedergegebene Energieverbrauch.

Hieran schließt sich eine B etrach tung  über die Mög­
lichkeit eines Z u sam m enarbeiten  elektrischer Oefen m it 
Martinofen oder K onverter und ein Hinweis auf die Vor­

teile des Einschmelzens von Ferrom angan im elektrischen 
Ofen. Zum Schluß sei noch in Zahlentafel 3 ein Auszug 
aus einer Kostonberechnungstafel m itgeteilt.

B. Neumann.
C h a r le s  V a t t i e r  und N ic o m e d e s  E c h c g a r a i  

aus Valparaiso, Chile, m achten.weiter Mitteilungen über die 
E isenefzvorräte  Chiles.*

In  den südlichsten Provinzen des Landes sind keine 
sehr großen Mengen von hochhaltigen Eisenerzengefunden 
worden, sondern nur einige Limonite. In  den m ittleren 
Provinzen hingegen kommen gute Eisenerze vor, die auch 
als Zuschlag bei der V erhüttung von Kupfer- und Silber­
erzen verwendet worden sind. Leider ist das Vorkommen 
von zu geringer Ausdehnung und zu weit ab  von der 
K üste gelegen, als daß cs für die Ausfuhr in Frage kommen 
könnte. Wie schon früher hervorgehoben wurde, kommen 
die wichtigsten E isenerzlagorstätten des Landes in den 
Provinzen Coquimbo, A tacam a und A ntofagasta vor. 
Wie die neueren Untersuchungen ergeben haben, beläuft 
sich der E rzvorra t der ebenfalls schon in dem letzten 
V ortrag erwähnten Tofogrube auf m ehr als 100 Millionen t. 
Bezüglich weiterer geologischer und bergtechnischer Einzel­
heiten muß auf die A rbeit selbst verwieson worden. 
  (Schluß folgt.)

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

Patentbericht.
D eu tsch e  Patentanm eldungen.*

27. Oktober 1913.
Kl. 24 a, W  41 907. Schmiedeisorner Heizkessel, 

dessen O- oder U-förmige Glieder aus einzelnen rohr- 
artigen, durch Schweißung m iteinander verbundenen 
Teilen gebildet worden. $r.*^ng. Carl W eidmann, Loich- 
lingon, Rhld.

Kl. 3 1b , B 72 872. Form m aschine m it senkrecht 
verstellbarer W endoplatte  und Abhobotisch. Badische 
Maschinenfabrik & Eisengießerei, vorm. G. Sebold und 
Scbold & Ncff, D urlach i. Baden.

30. Oktober 1913.
Kl. 7 c, D 27 215. V erfahren und V orrichtung zur 

gleichzeitigen H erstellung m ehrerer Reihen von Längs­
schnitten in Bandeisen o. dgl. Adolf Dinglor, Düsseldorf, 
Grunerstr. 72.

Kl. 14 h, A 22 104. Abdam pfspeicher fü r absatzweise 
arbeitende Dam pfm aschinen m it zwei kom munizierenden, 
durch W asserverschluß getrennten  Behältern und m it 
Notauslaß für überm äßige Abdampflieferung. Heinrich 
Altena, Oberhausen, Rhld.

Kl. 14 h, H  58 657. V orrichtung zur Verwertung des 
aus Dam pfm aschincnanlagen entnom m enen Zwischen­
dampfes bei ICrafterzeugungsanlagcn, in welchen das aus 
Kohle erzeugte G eneratorgas zur Befeuerung eines Dam pf­
kessels dient, m it dessen D am pf die Dam pfm aschinen­
anlage betrieben wird. Thom as W illiam Stainer I iu t- 
chins, Parkfiold-W erke, D urham , England.

Kl. 19 a, G 37 990. A usdehnungsstoß für B ahn­
schienen. Th. Goldschm idt, Akt. Ges., Essen-Ruhr.

Kl. 24 c, B 70 347. Verfahren und V orrichtung zur 
Wärmewiedergewinnung bei Rekuperntivöfen. Bunzlaucr 
Werke, Lengorsdorff & Comp., B unzlau i. Schl.

Kl. 24 e, F  35 146. Gaserzeuger m it U nterbeschickung 
und heb- und senkbarem  Rost. Farnham s P a ten ts  Lim ited, 
Glasgow, Schottland.

Kl. 24 f, L  39 908. Verfahren zum Entschlacken 
von Feuerungen m it U nterzug; Zus. z. P a t. 259 656. 
Karl Prinz zu Löwonstein, Neckargemünd.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate fü r joderm ann zur E insicht und 
Einsprucherhebung im P aten tam to  zu B e r l in  aus.

Kl. 3 1 b , L 35 373. Elektrische Formmaschino m it 
ausschwenkbarem, die Prcßvorriehtung tragenden Quer­
haupt. Lentz & Zimmermann, G. m. b. H ., Düsseldorf- 
R ath.

D eutsche  Gebrauchsm ustereintragungen.
27. Oktober 1913.

Kl. 7 b, Nr. 573 281. P reßbank zur H erstellung von 
W ellrohren. ®ipl.»3hil- E rnst Claassen, Moskau.

Kl. 7 c, Nr. 573 349. Presse, m it welcher durch  wage- 
rcehte Hin- und Herbewegung m ittels Preßgcsenken 
Blechstreifen, welche senkrecht zwischen diese Gesenke 
gebracht, zu Schüttelrinnen, der Form  der Gesonke en t­
sprechend, gebogen werden. R obert L indem ann, Osna­
brück, M artinistr. 71.

Kl. 18 a, Nr. 573 223. V orrichtung zum H eben und 
Senken des am Aufzugsgerüst angebrachten Deckels 
für die Bcgichtungskübcl von Hochofenschrägaufzügen. 
Deutsche Maschinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 18 a, Nr. 573 249. Am Aufzugsgerüst angebrachter 
Deckel für Hochofenbcgichtungskübel. Deutsche Ma­
schinenfabrik, A. G., Duisburg.

Kl. 19 a, Nr. 573 354. Schienenstoß. Parker Theo­
dore G'orbin und Edw ard Florcnco Hondeshell, Bradford, 
Ohio, V. St. A.

Kl. 24 a, Nr. 573 527. Feuerbrücke für Rauch- und 
R ußverbrennung in Dampfkesselfeuerungen. K arl Fenske, 
S te ttin , Jagetcufelstr. 4.

Kl. 24 i, Nr. 573 037. V orrichtung zur Verhinderung 
der Rauchbildung bei Feuerungen. Pau l Litwin, Berlin, 
Hohcnzollcrndamm 6.

Kl. 24 i, Nr. 573 038. V orrichtung zur Hem m ung und 
Ablenkung des Luftstrom es bei Unterwind-Feuerungen, 
Paul Litwin, Berlin, Hohcnzollerndamm 6.

Kl. 24 lc, Nr. 573 526. V orrichtung zur Steigerung ' 
der H eizkraft und Verminderung der Flugaschcnablagerung 
in Flamm enrohrfeuerungen. K arl Fenske, S te ttin , Jage- 
teufclstr. 4.

Kl. 31 b, Nr. 572 958. Form m aschine. Heinrich 
Rieger, Aalen, W ürttem berg.

Kl. 31c, Nr. 572 933. U nterkasten  für Schablonen­
form kasten. Heinrich Hcckm ann, Saarlouis.

Kl. 31 c, Nr. 572 944. Pfannenkippvorrichtung für 
Roheisentransportwagen, Gießwagen, Schlackenwagen
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o. dgl. Vereinigte E isenhütten & Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Barmen.

Kl. 31 e, Nr. 573 347. K lam m er zum Zusam m en­
h alten  von Form kastenteilen. Benjam in Koch, Arbon, 
Schweiz.

Kl. 31 c, Nr. 573 350. Modollhammer für Gießereien 
aus zwei Klemm backen. Fa. G ustav Tücking, H agen i. W.

Kl. 35 b, Nr. 573 189. K ran m it vier Laufkatzen zum 
Hoben von Fahrzeugen, Kesseln und anderen Lasten. 
Zobel, N eubert & Co., Schmalkalden.

K l. 80 c, Nr. 573 010. Kingofenventil m it geschliffenen 
Sitzflächen und nahezu geschlossener Sandtasse. Maxi­
m ilian M ay, Schlüchtern.

Kl. 84 c, Nr. 573 080. W alzprofil zur Herstellung von 
Spundwänden. M atliias Scliiffler, Aachen, Stefanstr. 10.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 19 a, Nr. 262 111, vom 15. Septem ber 1911. 

Sr.'Q ltg. J o s e f  P i r l e t  in A a c h e n . Vorrichtung zur 
Verhütung des \Y ander ns von Eisenbahnschienen mit einem 
zwischen den Schienenfuß und das die Schiene übergreifende 
Klemmband eingesetzten Paßstück.

D as zwischen die Schiene a  und das diese übergrei- 
fendo K lem m band b eingesetzte P aßstück  c h a t  etwa

rechteckigen Quer­
schn itt und wird, 
z. B. durch An­
ziehen der M utter 
d, festschlicßcnd 
gegen die U n ter­
fläche der Schiene 

und gegen das K lem m band gepreßt, so daß der beim 
W andern auftretende Schub selbsttätig  ein K anten  des 
Paßstückes und dam it ein Anspannen des Klemm stückes 
bewirkt.

KI. 18 a, Nr. 262 241, vom 0. Ju n i 1912. Firm a
G. P o ly s iu s ,  E is e n g ie ß e r e i  u n d  M a s c h in e n f a b r ik  
in D e ss a u . Verfahren nebst Ofenanlage zum Agglomerieren 
mulmiger Erze, Kiesabbrände, Gichtstaub u. dgl., bei welchem

das Rösten und das 
Agglomerieren des 
Gutes in getrennten 
Trommeln statt­
findet.

Das Rösten des 
Gutes geschieht in 
einer einzigen obe­
ren Trommel a,
das Agglomerieren 
in zwei unteren  

Trommeln b, denen das G ut m ittels einer Umstell- oder 
Vorteilungsvorrichtung in gewünschter Menge zugeführt 
wird. Es sollen liierdurch Ansätze verhü te t und die Länge 
der Agglomcricrtrommeln verm indert werden.

Kl. 7 b, Nr. 262 365.
vom 10. Novem ber 1911. 
A l b e r t  H e r  e n g  in 

L il le ,  F r a n k r e ic h .  
Ziehmatrize zum Strecken 
oder Ziehen von Metallen 
mit von feststellbaren Wal­
zen gebildeter Ziehöffnung.

Die m it exzentrischen 
K illena versehenen beiden 
W alzen b sind d e rart zu­
einander angeordnet, daß 
die Zentrale der Rillen- 
kreiso durch den B erüh­
rungspunkt der W alzen­
kreise geht, so daß der 
D rah t durch eine seitlich 

gcscniossene, in der Form  sich gleichbleibende Zieh­
öffnung gezogen wird.

Kl. 1 a, Nr. 262 596,
vom 22. Dezember 
1912. J o s e f  E n g e ls  
i n H a m m e r th a la .  d. 
R u h r .  Walzenrost zum 
Klassieren stückigen 
Gutes, dessen mitein­
ander gegenüberliegen­
den Einschnürungen 
versehene Walzen in 
gleicher Drehrichtung 
bewegt werden.

Die W alzen a dre­
hen sich in Richtung 

des aufgegebenen Gutes m it steigender Geschwindigkeit, 
um eine selbsttätige Bewegung des Gutes über den 
R ost zu erzielen.

Kl. 10 a, Nr. 263 582, vom
10. Ja n u a r 1912. F i r m a  Ge­
b r ü d e r  H in s e lm a n n  in  E s ­
s e n ,  R u h r .  Vorrichtung zum 
Anheben der Koksofentüren, wel­
che die Tür zunächst senkrecht 
anhebl und dann in schräg auf- 
steigender Richtung aus der Ofen- 
bewehrung ausschwingt.

Die die T ü r a  anhebendo 
K ette  b kuppelt sich beim Hoch­
gehen m it einem M itnehmer c, 
de r in  dem  Schlitz eines bei d 
schw ingbar gelagerten Hebels o 
sich bewegt. Dieser Arm e be­
w irk t nach  kurzem  Anheben 

das Ausschwingen der T ür a. 
Um zu verhindern, daß sich die 
T ü r bei weiterem  Anheben wie­

der dom Ofen nähert, ist am  Hebel o ein kreisbogenför­
miger Arm f befestigt, auf dem  sieh die K e tte  b auflogt, 
sobald der Hebelarm  c die wagerechte Lago überschrit­
ten  hat.

Kl. 7 b, Nr. 262 600, vom 7. Mai 1912. D ie tr .  K ro n e  
in  D ü s s e ld o r f .  Mehrfachziehmaschinc für Eisendraht 
mit auf einer über der Mitte des Beizebehälters angeordneten 

Welle sich drehenden Porzel­
lanrollen.

Die Rillen der in den 
Boizetrog a tauchenden Por­
zellanrollen b sind schaufel­
a rtig  ausgebildct. Infolge­
dessen nehm en die Rollen 

Säure aus dem Troge a  m it und gießen sie über den Draht 
aus. Der D rah t b rauch t bei dieser E inrich tung  nicht 
m ehr um, sondern nur über die Rollen b geführt zu 
werden.

Kl. 7 a, Nr. 262 640, vom 31. März 1911. O tto  
B r ie d c  in  B e n r a t h  b. D ü s s e ld o r f .  Verfahren, Ilohl- 
blöckc über einem Dorn in mehreren aufeinanderfolgenden 
Stichen in gewöhnlichen Stabeisenwalzwerkcn zu Rohren 
auszuwalzen.

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

Dorn n ich t der freien 
W irkung der Walzen 
c überlassen, sondern 
gegenüber der Um­
fangsgeschwindigkeit 
der Strcckwalzcn so 
w eit zurüokgehallen, 

daß  das Hinzichen des im vorhergehenden S tich auf dem 
Dorn fcstgewalzten M aterials nach den Arbeitswalzen 
und som it ein A ufstauchen des zwischen dem Walzen­
p aar und  dem vom vorigen S tich  festgewalzten Matcrial- 
teiles verhü te t wird.
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Statistisches.
Roheisen- u n d  S tah le rzeu g u n g  der W elt in  den Ja h re n  

1910 bis 1912.

In der nachfolgenden Zusam m enstellung geben wir 
zunächst dio Zahlen über die letztjährige R o h e is e n ­
erzeu g u n g  aller L änder der E rde, soweit die Ergebnisse 
bisher bekannt sind, verglichen m it den Zahlen fü r die Jahre 
1910 und 1911, wieder. Die Angaben sind dem soeben 
erschienenen X X I. Bande des W erkes „The Mineral 
Industry“ * entnom m en.

Men ge des erblasene» 
Roheisens

1910
t

1911
t

1912
t

Vereinigte S ta a te n
von A m erika . . 2 7  6 3 6  6 8 7 2 4  0 2 7  9 4 0 3 0  2 0 2  5GS

Deutschland einschl.
L uxem burg . , 1 4  7 9 3  3 2 5 f  15 2 0 8  5 2 7 17  8 5 2  571

Großbritannien u n d
I r l a n d ................... 10  3 8 0  7 2 3 9  8 7 4  6 2 0

Frankreich . . . . 4  0 3 2  4 5 9 4  4 2 6  4 0 9 4  8 7 1  9 9 2
R u ß la n d ................... 2 7 4 0  0 0 0 2  8 6 5  0 0 0
O esterreich-U ngarn 2  0 1 0  0 0 0 2  0 9 5  0 0 0
B e lg i e n ................... 1 8 5 2  0 9 0 2  0 4 6  2 8 0 2 3 0 1  2 9 0
K anada ................... 7 5 2  0 9 0 8 3 7  5 5 8 9 2 7  4 8 4
Schweden . . . . 6 0 4  3 0 0 6 3 3  8 0 0 7 0 1  9 0 0
S p a n ie n ................... 3 6 7  0 0 0 3 5 3  5 0 0
I t a l i e n ................... 2 1 5  0 0 0 2 3 5  0 0 0
Allo übrigen L än d e r 5 2 5  0 0 0 5 3 5  0 0 0

In sg esam t 6 5  9 0 8  0 7 4 6 3  2 1 0  0 9 4

Die Entw icklung der S t a h l  - ( P lu ß o is e n - )  E r ­
zeu g u n g  gestaltete  sich nach der gleichen Quelle wie 
folgt:

XaniL* des L andes

M enge des erzeug ten  
F lu ß e isen s

1910
t

1911
t

1912
t

Vereinigte S ta a te n
von A m erika . . 26 512 437 24 054 918 31751 324

D eutschland einschl.
L uxem burg . . . 13 698 638 15019 333 17 301 998

G roßbritannien  u n d
I r l a n d ................... 0 476 791 6 565 321

Frankreich . . . . 3 506 497 3 080 613 4 078 352
R u ß la n d ................... 2 350 000 2 510 000
O esterreich-U ngarn 2 188 371 2 363 008 2 785 105
B e lg i e n ................... 1 449 500 1 537 000 1 954 490
K a n a d a ................... 835 478 880 278
Schweden . . . . 468 600 456 500 508 300
S p a n ie n ................... 220 000 228 230
I t a l i e n ................... 635 000 646 500
Allo übrigen L än d e r 315 000 325 000

In sg e sa m t 58 650 312 58 275 701

M anganerzgew innung der W elt in  den J a h re n  1909 bis 1911.

Nach „The M ineral In d u stry  “ 'ff gestaltete  sich die 
Manganerzgewinnung der W elt in den Jah ren  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: 15 557 030 t.

t t  X X I. B and, New York 1913, S. 582/3. —  Vgl. 
St. u. E. 1912, 17. Okt., S. 1762.

Es wurden gefördert 
in

1909
t

1910
t

1911
t

O esterreich- U ngarn 29 966 2S 964 15 954
B e l g i e n ...................
B osnien u n d  H e r­

6 270 — —

zegowina . . . 5 000 4 000 3 600
Brasilien* . . . . 240 774 253 953 213 000
C u b a ........................ 2 970 ** **
F ran k re ich  . . . . 9 378 7 925 6 000
D eu tsch land  . . . 77 177 80 559 87 297
G riechenland . . . 5 374 41 733
In d ien  ................... 652 958 813 761 079 848
I t a l i e n ................... 4 700 4 200 3 515
Ja p a n  ........................ 8 708 11 120 9 769
N eu-Seeland . . . 0 5 1
Q ueensland . . . 613 805 1 000
R u ß la n d ................... 574 938 *608 050 *584 000
S p a n i e n ................... 7 827 8 007 5 607
Schw eden . . . . 5 212 5 752 5 377
G roßbritann ien  . . 2 812 5 554 5 057
Ver. S ta a te n !  . . 986 477 784 464 644 288

F ür K anada, Chile und Portugal lagen Zahlen n icht
vor.

K ohlengew innung  der W elt in  den  Ja h re n  1910 bis 1912.f f

N am e des Landes 1910
t

1911
t

1912
t

A s ie n  :
China . . . . §13190000 §13000000
In d ien  . . . 12240744 12448726 14942376
Ja p a n  . . . . 15681324 17632710 .

A u s t r a l i e n  :
N cu-Südw ales 8304284 8833570 10044480
N euseeland 2210546 2099231
Uebr. A ustral. 1710930 1740030

E u r o p a :
Belgien . . . 23916560 23125140 22983460
D eu tsch land*!! 222375076 234259061 259434500
F ran k re ich  . . 38349942 39350041 41308508
G ro ß b ritan n ien
u n d  Ir lan d  . 268676528 270332960 257130000

Ita lien  . . . 562153 510029 300291
O esterreich-

U n g a rn ü ! .  . 47943109 49089892
R u ß lan d  . . . 24026000 §§23197000
Schw eden . . 302780 311809
Spanien . . 4057532 3550000 .

N o r d a m e r i k a :
K a n ad a  . . . 13011266 12102000
Mexiko . . . 2450000 §1800000
Ver. S ta a te n  . 445816040 455720550

S ü d a f r i k a : 
T ran sv aa l, N a­
ta l  u n d  K np- I
kolonie . - ■ 6508383 6914500 .

Insgesam t 1151333203j 1182017249 .
_____ !

* Ausfuhr.
** Zahlen lauen n icht vor. 
f  Einschließlich m anganhaltigem  Eisenerz,

t t  Nach „The Mineral In d u stry  during 1912. E dited 
by Charles Of. Vol. X X I, New Y ork 1913, S. 142. — 
Vgl. St.. u. E . 1912, 17. Okt., S. 1762. 

j j f  Einschließlich Braunkohlen.
§ Geschätzt.

§§ Einschließlich eines Teils von Finnland.
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Ghromerzgewinnmig der Welt in den Jahren 1910 bis 1912.
D em  jüngst erschienenen X X I. B ande des Werltes 

..The M ineral In d u stry “ * entnehm en wir d ie  -folgende 
Zusam m enstellung über d ie tnrnm erzgew innung In  den 
w ichtigsten L ändern  « ä h re n d  d e r Ja h re  1910 bis 1912. 
D anach w urden gewonnen:

m 1SÍ9
t

1911
î

1 Í I 2
i

B e s t i e n ................... 320 250 200
G riech en lan d  . . 7 000 4  615

I n d i e n ................... 1 765 3S 6 4 2 936
K a n a d a ................... 279 200 .
N eu -K aledon ien  . 40 000 **52506 **51516
N eu-Südw ales . . — 150 23
R hodesien  . . . . 40 000 47 600 62 S5Ö
V erein ig te  S ta a te n 456 949 1 240

F ü r R ußland lagen Zahlen n ich t vor.

Koitlenfordening der Niederlande im Jahre 1912.
N ach den Angaben des „Com ité C entral des HooiBeres 

de France'^f wurden w ährend des abgelaufeaen Jah res 
in  den  N iederlanden 1 725 394 t  Kohlen gefördert gegen 
1 477 171 t  im  Jah re  1911. D ie Förderung d e r fiskalischen 
G raben a lle in  b e trag  31S S49 (L V. 240 622 , t .  Abgesetzt

* New York 1913, S. 113. —  YgL S t. u. E. 19X2. 
17. O kt., S. 1761.

** Ausfuhr
t  Circulaire N r. 4S10, ro m  21. Okt. 1913. —  YgL 

S t. u. E . 1913, 23. Ja n .,  S. 171.

wurden 1 6SO 146 f l  426 324) t ,  davon 67 %  an  das Aus­
land.
Frankreichs Kohlengewinnung im  ersten H albjahre 1913.*

N ach den Angaben des „Com ité des Forges de 
France“ ** wurden w ährend des ersten  H albjahres 1913, 
verriic-hen m it den ersten  sechs Monaten des Vorjahres, 
von d en  französischen Kohlenzechen gefördert:

£21
im  ers ten  H alb jahre

1913 1912f  
t  *

Steinkohle n_ A nthrazit 
B r a u n k o h le ..................

21297 083 20 831142 
356 682 332 527

Insgesam t 21 653 765 21163 669

Die Gesam tförderung zeigt som it gegenüber dem 
e rsten  H alb jahre  1912 eine Steigerung um  490 096 t  
oder 2,32 ° 0, während die Steinkohlen- u n d  A nthrazit­
förderung allem  um  d65 941 t  oder 2,24 %  und  die Braun- 
kohlengewinnnng um 24 155 t  oder 7,26 ° G zugenommen 
h a t. Von den im  letz ten  H alb jahre  geförderten Mengen 
Steinkohlen u n d  A nthrazit entfielen allein 14 946 024 t  
au f das Kohlenbecken N ord und  Pas-de-Calais gegen­
über 14 541 744 t  im gleichen Zeiträum e des Vorjahres.

A n K o k s  wurden während des ersten  Halbjahres 
1913 1 322 174 t  erzeugt gegen 1 2S5 644 t  in  de r gleichen 
Zeit des Vorjahres.

* VgL S t. u . E . 1912, 31. Okt., S. 1S47.
** Bulletin Nr. 3217 (vom 15. Okt. 1913). 

f  Endgültige Zahlen.

W irtschaftliche Rundschau.
Vom englischen Eisenmarkte wird uns au s  London 

u n ter dem  1. d- M- geschrieben: Im  Laufe de r Beriehts- 
-.Toehe h a t sich die Lage des R o h e i s e n m a r k te s  ver­
schlechtert- Die Nachfrage w ar durchw eg leblos, und  
obwohl sich die Preise fü r  W arran ts  gegen M itte der W oche 
vorübergehend bis zn sh 51 9 1.  d  f. d . ton  besserten, 
lag de r M arkt in den letz ten  Tagen entschieden m att 
und schloß m it einem  reinen Verlust von 3 d  f. <L to n  
zn sh 5 1 2  d  au f Kassalieferuug, w ährend sich das Auf­
geld a u f  Dreim onatslieferang weiter auf ungefähr 6 d 
f. d . ton  verringerte. E in p aa r Tage lang  w urden ga r keine 
Geschäfte am  hiesigen M arkte verzeichnet, u n d  de r E n t­
satz in  Glasgow w ar von ganz unbedeutendem  Umfang- 
W as das V erbrauehsgesehäft anbelangt, so  w urden n u r 
wenige Abschlüsse g e tä tig t, die a c h  auf kleine Posten  
fü r unm ittelbaren  B edarf beschränkten, w ährend die 
Verbrancher n ich t im geringsten geneigt zu sein scheinen, 
angesichts d e r ungewissen A ussichten Verpflichtungen 
au f en tfern te  L ieferung einzugehen- Die A usführung 
von alten  A ufträgen seitens d e r Erzeuger geh t rasch vor 
sich, u n d  diese sind bestreb t, sich neue A ufträge zu sichern. 
E s waren neuerdings G erüchte im  Um lauf, d aß  Geschäfte 
fü r den  Versand nach den Vereinigten S taaten  abge­
schlossen worden seien, bis je tz t w ar jedoch keine Be­
stä tigung  zu erhalten- U eberhaupi is t m an im  allgemeinen 
de r Meinung, d aß  die Preise in  Am erika zu niedrig sind, 
um  ein derartiges Geschäft in  nennenswerten Mengen 
zu ermöglichen- E s wurde in dieser W oche eine D am pfer­
ladung von Clevelandeisen nach K anada gebucht, die 
aber die Ausführung von a lten  A ufträgen darstellt. 
D er P re is fü r G ie ß e r e ie i s e n  N r. 3 b e träg t nun ungefähr 
sh  52,-— f. d . to n  ab  W erk, N r. 1 koste t sh  2 /6  d  f. d. ton 
m ehr. D er V e r s a n d  a u s  d e n  T e e s h ä f e n  be trug  im 
O ktober 113 2S1 tons gegen 107 0S6 to n s im  Septem ber. 
N ach britischen H äfen gingen 34 591 (36 966) tons, nach 
frem den H afen 7S 690 (70 120) tons, d a ru n te r 12 303 
<15 525: tons nach D eutschland und  H olland. Die

W a r r a n t l a g e r  weisen aberm als eine beträch tliche Ab­
nahm e a u f: sie belaufen sich nun au f n u r 15S 256 tons. 
D ie M arktlage in H ä m a t i t s o r t e n  b leib t schwach, und 
das Geschäft unbedeutend. D ie w eitere Ermäßigung 
von sh  10,—  f. d. ton  fü r fe rtigen  S tah l h a tte  bis 
je tz t n u r wenig Einfluß auf die N achfrage, die imm er noch 
au f unm ittelbaren  B edarf beschränkt bleibt- In  S t a h l ­
s c h ie n e n  sind die W erke g u t beschäftig t, u n d  auch die 
A ussichten sind ziemlich gut.

Vom belgischen Eisenm arkte w ird uns un ter dem 
1. d. M. geschrieben: Im  Verlaufe d e r letz ten  beiden 
W ochen h a t sich auf dem S t a b e i s e n m a r k t e  eine leichte 
Besserung der Geschäftslage eingestellt. E ine Anzahl 
W erke verm ochte u n ter dem  Anreiz de r n o tie rten  niedrigen 
Preissätze wieder fü r mehrere M onate ausreichende Neu­
a rb e it heranzuziehen, sie blieben aher n ich t mehr zu 
den billigen N otierungen im M arkte, sondern gingen in den 
Preisstellongen zur A usfuhr um  durchgängig 1 sh  höher. 
Auch der ausländische W ettbew erb ließ au f diesem Markt­
gebiete etw as nach, was, in V erbindung m it den allgemein 
durehgeführten Betriebseinsehränkungen, dem  Aufkommen 
einer besseren S tim m ung den Boden ebnete, so daß 
au ch  im  Inlandsgesehäft die Preissätze fester behauptet 
werden konnten. Die Schlußnotierungen der Woche 
liegen, u n ter Berücksichtigung de r stellenweise etwas 
höheren Forderungen, wie fo lg t: Im  LTe b e r s e e v e r k e h r :  
Flußstabeisen SS bis 90 sh, Schweißstabeisen 92 bis 94 sh 
f. d. engL ton  fob Antwerpen, und  au f dem I n l a n d s ­
m a r k t e :  Flußstabeisen 122,50 bis 125 fr, Schweiß- 
stabeisen 127,50 bis 130 fr f. d . t  frei Bestellungsort 
des engeren Bezirks von Charleroi. Andere Erzeugnisse 
wurden von dieser besseren S tim m ung n ich t berührt, 
nam entlich B le c h e  aller A rt blieben w eiter u n ter Druck. 
W as a n  neuen A ufträgen hierin hereinkam , war wenig 
um fangreich, so daß weitere V erkürzungen der Arbeits­
zeit ins Auge gefaßt werden. D ie A u s f u h r p r e i s e  der 
m eist gangbaren B leehsorten haben durchschnittlich um
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1 sh f. d. ton nachgegeben und stellen sich am Wochen-
endo "'io folgt:

sh

Flußeisorno Grobbleche a u f  100 bis 102
Y, zölligo Blecho a u t  102 „ 104
3/m zölligo Bloclio a u f  104 „  106
Y„ zöllige Feinbloche a u f  10S „ 110

Im I n l a n d s v e r k e h r  is t  fü r F lu ß e is e n b le c h c  durch­
schnittlich um 2,50 bis 5 fr f. d. t  billiger anzukommen 
als vor vierzehn Tagen; der Grundpreis schließt zu 130 bis
132,50 fr. Auch B a n d e i s e n  is t  zur A u s f u h r  allge­
meiner zu dom frühoren M indestsatz von 122 sh fob A nt­
werpen zu haben. D er I n l a n d s p r e i s  von durchschnitt­
lich 155 fr h a t jedoch keine noticrbarc Veränderung er­
fahren. In  den Bemessungen der Ausfuhrpreise fü r T r ä g e r  
und U -E ise n  h a t das C om ptoir des Aciéries belges den 
auf dom britischen M arkte vorgenomm enen Ermäßigungen 
folgen müssen und fü r Vorkäufo nach Großbritannien, 
den skandinavischen L ändern, sowie nach Jap an  und 
China einen Nachlaß auf den /  5 .11/— betragenden Grund­
preis in Höhe von 3 sh vorgenomm en. Die allgemein ver­
ringerte A rbeitstätigkeit der W erke m achte sicli auch auf 
dem H a lb z e u g m a r k te  bem erkbar; neue Verfügungen 
wurden nur m it großer V orsicht und  nur soweit unm ittel­
barer oder fü r dio allernächste Zeit zu übersehender 
Bedarf vorlag, erteilt. Dio Stahlw erke suchten daher 
mehr Ausfuhrbedarf horanzuziehen, das britische Ver- 
brauchsgobiot zeigte sich auch  etw as aufnahmefähiger, 
aber weitere Preiskürzungen waren n ich t zu vermeiden; 
durchgängig m ußte um 3 bis 4 sh billigor verkauft werden 
als vor zwei Wochon. Die Schlußnotierungen f. d. engl, ton
fob Antwerpen sind folgende:

sh

Vierzölligo vorgowalzto B lö c k e ...................... 72 bis 74
Dreizöllige S t a h lk n ü p p e l ............................... 73 „ 75
Zweizöllige S t a h lk n ü p p e l ............................... 75 „ 76
Einhalbzölligo P l a t i n e n ....................................76 „  78

Für den I n l a n d s a b s a t z  blieben dio bisherigen vom 
Comptoir des Aciöries beiges festgesetzten Notierungen 
zunächst weiter in Geltung, m an rechnet in Verbraucher­
kreisen jedoch auf eine E rm äßigung fü r nächstjährige 
Abschlüsse und w arte t m it neuen K aufanträgen möglichst 
lange. In  R o h e is e n  is t die A bschlußtätigkeit eben­
falls unbefriedigend geblieben; dio Verbrauchswerke 
zeigten auch in don letz ten  W ochen keinerlei Neigung, für 
1914 Depkungskäufo vorzunehm en. Zu den von den Hoch- 
ofemverken in den m eisten Fällen auf der bisherigen Grund­
lage behaupteten Preisen b ring t m an nur den Augenblicks­
bedarf unter, ohne irgendwie weitorzugehen.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düssel­
dorf. — In  der am  30. O ktober abgohaltcnen H a u p t ­
v e rsam m lu n g  dos Stahlw erks-V erbandes wurde über 
die G e s c h ä f ts la g e  folgendes m itgcte ilt: In  H a lb z e u g  
war nach Freigabe des Verkaufes fü r das letzte Viertel­
jahr der Abruf der inländischen Abnehm er etw as reger; 
die Beschäftigung der V erbraucher is t indes anhaltend 
ungenügend, und  vielfach m ußten  Betriebseinschränkun- 
gen vorgenommen werden. —  Der A uslandsm arkt liegt 
ebenfalls ruhig; doch is t ein Teil der K undschaft noch 
für einige Zeit g u t beschäftigt und dem entsprechend der 
Abruf in Halbzeug zufriedenstellend. —  In  schwerem 
O b e rb a u m a te r ia l  haben dio sächsischen Staatsbahnen 
ihren Bedarf fü r das R echnungsjahr 1914 aufgegeben, 
welcher den des V orjahres um einige tausend Tonnen 
übertrifft. Das Auslandsgeschäft h a t eine gowisso Be­
lebung erfahren; eine Anzahl größerer Abschlüsse wurde 
hercingenommen, weitere stehen in U nterhandlung. — 
Der Abruf in Grubenschienen h a t  etw as nachgelassen, 
und namentlich der belgischo W ettbew erb such t durch 
Konzessionen im Preis sich A rbeit zu verschaffen. —  In  
Killenschienen kom men fortlaufend Geschäfte herein, so 
daß den Rillenschienenwerken noch fü r eine Reiho von' 
Monaten genügend Beschäftigung vorliegt. — Die Markt­

x l v .,3

läge in F o r m e is e n  bleibt nach wie vor sehr schwach, 
weil der Handel in seiner bisherigen Zurückhaltung ver­
h a rrt und nur die dringendsten Mengen bestellt. Der 
fortgesetzt tcuro Gcldstand besonders läß t eine regere 
Nachfrage n ich t aufkommen, und auch von der kürzlich 
erfolgten Herabsetzung des Diskontos um l/2 auf 5%  %  
dürfte  vorläufig in R ücksicht auf dio vorgeschrittene 
Jahreszeit eine Besserung der Verhältnisse auf dem Bau- 
m arkto n icht zu erw arten sein. — Auf dem Auslands­
m ärkte is t dio Lage ähnlich; nach den eingehenden Be­
richten konnte sich infolgo der unbefriedigenden Lago 
des Geldmarktes und der Unm öglichkeit, Gold zu annehm ­
baren Sätzen überhaupt zu beschaffen, dio U nterneh­
m ungslust n icht entfalten, so daß auch hier der Auf­
tragseingang zurückgegangen ist. Eino Besserung im 
Inlando sowohl wie im Auslande kann daher im H inblick 
auf dio Abnahme der B autä tigke it w ährend der bevor­
stehenden W intersaison wohl orst m it E in tr i tt  des Früh- 
jnhrsgcschäftos e rw arte t werden.

Obersehlesisehe Kohlenkonvention. —  In  der am
31. Oktober abgohaltcnen Sitzung wurde der Versand 
in Grubenkohlcn fü r das vierte V ierteljahr 1913 in voller 
Höhe der den Gruben zustehenden Beteiligung frei­
gegeben.

Weißblech-Verkaufs-Comptoir in  Köln. —  Die Firm a 
C a p ito  & K lo in ,  Aktiengesellschaft in  B enrath, ist, 
wie wir der „Köln. Z tg.“ entnehm en, dem W eißblech- 
Verkaufskontor als Mitglied beigetreten.

Absatz der österreichischen Eisenwerke in den Jahren 
1887 bis 1912. —  Der lotztjährigo G eschäftsbericht dor 
Prager Eisen-Industrio- Gesellschaft en th ie lt auch  das nach­
stehend wiedergegebeno Schaubild Abb. 1, das den Absatz 
der österreichischen Eisenwerke im Zollinlando s e i t  
B e s te h e n  d e s  ö s t e r r e i c h i s c h e n  E i s e n k a r t e l l s  zeigt.

in 7000 t '

Abbildung 1.
Absatz d e r österreich ischen  E isenw erke von 1887 b is  1912.

Wie daraus hervorgeht, h a t der Absatz an  Stabeisen seit 
1887 stark  zugonommen, so daß er jo tz t m ehr als 3%  mal 
so groß ist als im ersten Jah re  des Bestehens dos Eisen- 
kartclls. Eine bedeutende Steigerung zeigt auch der 
Absatz an  Trägern und  Grobblechen. Dagegen bleibt 
der Absatz an  Schienen im Jah re  1912 noch etw as h in ter 
dem dos Jah res 1887 zurück; das J a h r  1908 brachte hier
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Chromerzgewinnung der W elt ln den Jahren  1910 bis 1912.
Dem jüngst erschienenen X X I. Bande des W erkes 

„The Mineral In d u stry “ * entnehm en wir die folgende 
Zusam m enstellung über die Chromerzgcwinnung in den 
w ichtigsten Ländern  während der Jah re  1910 bis 1912. 
Danach wurden gewonnen:

in 1910
t

1911
t

1012
t

B o s n i e n ................... 320 250 200
G riechen land  . . 7 000 4 615

In d ien  ................... 1 765 3 864 2 936
K a n a d a  ................... 279 200
N eu-K aledonien 40 000 **82 806 **51516
N eu-Südw ales . . — 150 23
R hodesien  . . . . 40 000 47 600 62 850
V erein ig te  S ta a te n 456 949 1 240

F ü r R ußland lagen Zahlen n ich t vor.

Kohlenförderung der Niederlande im Jah re  1912.
Kach don Angaben des „Comité Central des Houillères 

do Franco“ !  wurden während des abgelaufonon Jahres 
in  den N iederlanden 1 725 394 t  Kohlen gefördert gegen 
1 477 171 t  im Jah re  1911. Die Förderung 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. 

S t. u. E. 1913, 23. Ja n ., S. 171.

wurden 1 680 146 (1 426 324) t ,  davon 67 %  an das Aus­
land.
Frankreichs Kohlengewinnung im ersten Halbjahre 1913.*

N ach den Angaben des „Comitö des Forges de 
Franco“ ** wurden w ährend des ersten  H albjahres 1913, 
verglichen m it den ersten sechs M onaten des Vorjahres, 
von den französischen Kohlenzechen gefördert:

an
im ersten Halbjahre

1913
t

1912 f  
t

S te in k o h le  u. A n th ra z it  
B r a u n k o h l e ...................

2 1297  083 
356 082

20 831 142 
332 527

In sg e sa m t 21 653  765 21 163 669

Die Gesam tförderung zeigt som it gegenüber dem 
erston H albjahre 1912 eine Steigerung um 490 096 t  
oder 2,32 % , während die Stcinkohlon- und A nthrazit­
förderung 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  H albjahre geförderten Mengen 
Steinkohlen und A nthrazit entfielen allein 14 946 024 t  
auf das Kohlenbecken Nord und Pas-de-Calais gegen­
über 14 541 744 t  im gleichen Zeiträum e des Vorjahres.

An K o k s  wurden w ährend dos ersten Halbjahres 
1913 1 322 174 t  erzeugt gegen 1 285 644 t  in der gleichen 
Zeit des Vorjahres.

* Vgl. S t. u. E. 1912, 31. Okt., S. 1847.
** B ulletin Nr. 3217 (vom 15. Okt. 1913). 

f  Emlgültigo Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.
Vom englischen E isenm arkte wird uns aus London 

un ter dem 1. d. M. geschrieben: Im  Laufe der B erichts­
woche h a t sich die Lago des R o l io i s o n m a r k te s  ver­
schlechtert. Die Nachfrage war durchweg leblos, und 
obwohl sich die Preise fü r W arran ts gegen M itte der Woclio 
vorübergehend bis zu sh 51/9*4 d f. d. ton besserten, 
lag der M arkt in den letzten Tagen entschieden m att 
und schloß m it einem reinen Verlust von 3 d f. d. ton 
zu sh 51/2 d  auf Kassalieferung, während sich das Auf­
geld auf Dreim onatsliefcrung weiter auf ungefähr 6 d 
f. d. ton verringerte. E in p aar Tage lang wurden gar keine 
Geschäfte am  hiesigen M arkte verzeichnet, und  der Um ­
satz in Glasgow war von ganz unbedeutendem  Umfang. 
W as das Vcrbrauehsgescliäft anbelangt, so wurden nur 
wenige Abschlüsse ge tä tig t, die sich auf kleino Posten 
für unm ittelbaren  B edarf beschränkten, während dio 
Verbraucher n ich t im geringsten geneigt zu sein scheinen, 
angesichts der ungewissen Aussichten Verpflichtungen 
auf entfern te Lieferung einzugehen. Dio Ausführung 
von alten A ufträgen seitens der E rzeuger geh t rasch vor 
sich, und diese sind bestrebt, sich neue Aufträge zu sichern. 
E s waren neuerdings Gerüchte im Umlauf, daß  Geschäfte 
fü r den Versand nach den Vereinigten S taaten  abge­
schlossen worden seien, bis je tz t war jedoch keine Be­
stä tigung  zu erhalten. U cbcrhaupt is t m an im  allgemeinen 
der Meinung, daß die Preise in Am erika zu niedrig sind, 
um  ein derartiges Geschäft in nennenswerten Mengen 
zu ermöglichen. E s wurde in dieser W oche eine D am pfer­
ladung von Clovelandeison nach K anada  gebucht, dio 
aber die Ausführung von alten A ufträgen darstellt. 
D er Preis fü r G ie ß e r e ie i s e n  Nr. 3 b e träg t nun  ungefähr 
sh 52/—• f. d. ton ab  W erk, Nr. 1 k o ste t sh 2/6 d  f. d. ton 
m ehr. Der V e r s a n d  a u s  d e n  T o o s h ä fe n  betrug im 
Oktober 113 281 tons gegen 107 086 tons im Septem ber. 
N ach britischen H äfen gingen 34 591 (36 966) tons, nach 
frem den Häfen 78 690 (70 120) tons, da ru n te r 12 303 
(IS  828) tons nach D eutschland und Holland. Dio

W a r r a n t l a g c r  weisen aberm als oino beträchtliche Ab- 
nahm e auf; sie belaufen sich nun auf nur 158 256 tons. 
Dio M arktlage in H ä m a t i t s o r t e n  bleibt schwach, und 
das Geschäft unbedeutend. Dio weitere Ermäßigung 
von sh 10/— f. d. ton fü r fertigen  S tah l h a tte  bis 
je tz t n u r wenig Einfluß auf dio Nachfrage, dio imm er noch 
auf unm ittelbaren  Bedarf beschränkt bleibt. In  S ta h l-  
s c h io n o n  sind dio W erke g u t beschäftigt, und auch dio 
Aussichten sind ziemlich gut.

Vom belgischen Eisenm arkte wird uns un ter dem 
1. d. M. geschrieben: Im  Verlaufe der letzten beiden 
W ochen h a t sich auf dem S t a b e i s e n m a r k t e  eine leichte 
Besserung der Geschäftslage eingestellt. Eine Anzahl 
W erke verm ochte u n ter dem Anreiz der notierten  niedrigen 
Proissätze wieder fü r mehrcro M onato ausreichende Neu­
a rb eit heranzuziehen, sie blieben aher n ich t mehr zu 
den billigen N otierungen im M arkte, sondern gingen in den 
Preisstcllungcn zur Ausfuhr um durchgängig 1 sh höher. 
Auch der ausländische W ettbew erb ließ auf diesem M arkt­
gebiete etw as nach, was, in Verbindung m it den allgemein 
durchgeführten B etriebseinschränkungen, dem Aufkommen 
einer besseren Stim m ung den Boden ebnete, so daß 
auch im Inlandsgeschäft die Proissätze fester behauptet 
worden konnten. Die Schlußnotierungen der Woche 
liegen, u n ter Berücksichtigung der stellenweise etwas 
höheren Forderungen, wie fo lg t: Im  U e b e r s e c v e r k e h r : 
F lußstabeisen 88 bis 90 sh, Sehweißstabeisen 92 bis 94 sh 
f. d. engl, ton  fob A ntw erpen, und auf dem I n l a n d s ­
m a r k t e :  F lußstabeisen 122,50 bis 125 fr, Schweiß­
stabeisen 127,50 bis 130 fr f. d. t  frei Bestellungsort 
des engeren Bezirks von Charlcroi. Andere Erzeugnisse 
wurden von dieser besseren Stim m ung n ich t berührt, 
nam entlich B lo c h e  aller A rt blieben weiter un ter Druck. 
W as an  neuen A ufträgen hierin  hereinkam , war wenig 
um fangreich, so daß weitere Verkürzungen der Arbeits­
zeit ins Auge gefaßt worden. Dio A u s f u h r p r e i s e  der 
m eist gangbaren Bleehsorton haben durchschnittlich um
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1 sh f. d. ton nachgegeben und stellen sich am  Wochen- 
endo wie folgt:

sh

Flußeiserno Grobbleche a u f ................... 100 bis 102
‘/g zöllige Bleche a u f ................................102 „  104
3/32 zöllige Bleche a u f ................................104 „  100
*/], zöllige Eeinblecho a u f .......................108 „ 110

Im I n la n d s v e r k e h r  ist fü r F lu ß e is e n b le c h o  durch­
schnittlich um 2,50 bis 5 fr f. d. t  billiger anzukommen 
als vor vierzehn Tagen; der G rundpreis schließt zu 130 bis
132,50 fr. A uch B a n d e i s e n  is t zur A u s f u h r  allge­
meiner zu dem früheren M indestsatz von 122 sh fob A nt­
werpen zu haben. D er I n l a n d s p r e i s  von durchschnitt­
lich 155 fr h a t jedoch keine notierbaro Veränderung er­
fahren. In  den Bemessungen der Ausfuhrpreise für T r ä g e r  
und U -E iso n  h a t das C om ptoir des Acieries beiges den 
auf dem britischen M arkte vorgenommenen Ermäßigungen 
folgen müssen und fü r Verkäufe nach Großbritannien, 
den skandinavischen L ändern , sowie nach Jap an  und 
China einen Nachlaß auf den £  5.11/— betragenden G rund­
preis in Höhe von 3 sh vorgenommen. Dio allgemein ver­
ringerte A rbeitstätigkeit der W erke m achte sich auch auf 
dem H a lb z e u g m a r k te  bem erkbar; neue Verfügungen 
wurden nur m it großer V orsicht und n u r soweit unm ittel­
barer oder fü r dio allernächste Z eit zu übersehender 
Bedarf vorlag, erteilt. Dio Stahlw erke suchten daher 
mehr Ausfuhrbedarf horanzuziohen, das britische Ver­
brauchsgebiet zeigte sich auch etw as aufnahmefähiger, 
aber weitere Preiskürzungen waren n ich t zu vermeiden; 
durchgängig m ußte um 3 bis 4 sh billiger verkauft werden 
als vor zwei W ochen. Dio Schlußnotierungen f. d. engl, ton
fob Antwerpen sind folgende:

sh

Vierzölligo vorgowalzto B lö c k e  72 bis 74
Dreizölligo S t a h lk n ü p p e l ............................... 73 „  75
Zweizölligo S t a h lk n ü p p e l ............................... 75 „  76
Einhalbzölligo P l a t i n e n ....................................76 „  78

Für den I n l a n d s a b s a t z  blieben dio bisherigen vom 
Comptoir des Aciörics beiges festgesetzten Notierungen 
zunächst weiter in Geltung, m an rechnet in Verbraucher­
kreisen jedoch auf eine E rm äßigung fü r nächstjährige 
Abschlüsse und w arte t m it neuen K aufan trägen  m öglichst 
lange. In  R o h o iso n  is t dio .A bschlußtätigkeit eben­
falls unbefriedigend geblieben; dio Verbrauchswerke 
zeigten auch in den letzten W ochen keinerlei Neigung, für 
1914 Deckungskäufe vorzunehm en. Zu den von den Hoch­
ofenwerken in den m eisten Fällen auf der bisherigen G rund­
lage behaupteten Preison bring t m an nu r den Augenblicks­
bedarf unter, ohno irgendwie weiterzugehon.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft zu Düssel­
dorf. —  In dor am  30. Oktober abgehaltenen H a u p t ­
v e rs a m m lu n g  des Stahlw erks-Verbandes wurde über 
die G e s c h ä f t s la g e  folgendes m itgcte ilt: In  H a lb z e u g  
war nach Ereigabo dos Vorkaufes für das letzte  Viertel­
jahr der Abruf dor inländischen Abnehm er etw as reger; 
dio Beschäftigung der V erbraucher is t indes anhaltend 
ungenügend, und vielfach m ußten  B etriebseinschränkun­
gen vorgenommen werden. —  D er A uslandsm arkt liegt 
ebenfalls ruhig; doch is t ein Teil der K undschaft noch 
für einige Zeit g u t beschäftigt und dem entsprechend der 
Abruf in Halbzeug zufriedenstellend. —  In  schwerem 
O b e r b a u m a te r ia l  haben  die sächsischen S taatsbahnen 
ihren Bedarf fü r das R echnungsjahr 1914 aufgegeben, 
welcher den des V orjahres um  einige tausend Tonnen 
übertrifft. Das A uslandsgeschäft h a t  eine gewisse Be­
lobung erfahren; eine A nzahl größerer Abschlüsse wurdo 
hcreingenommen, weitere stehen in U nterhandlung. — 
Der Abruf in Grubenschienen h a t  etw as nachgelassen, 
und nam entlich dor belgische W ettbew erb such t durch 
Konzessionen im  Preis sich A rbeit zu verschaffen. — In  
Rillenschienen kom m en fortlaufend Geschäfte herein, so 
daß den Rillenschiencnwerken noch fü r eine Reiho von 
Monaten genügend Beschäftigung vorliegt. —  Die M arkt­

lage in E o r m e is e n  bleibt nach wie vor sehr schwach, 
weil der Handel in  seiner bisherigen Zurückhaltung ver­
h a rrt und nur die dringendsten Mengen bestellt. Der 
fortgesetzt teuro Geldstand besonders läß t eine regere 
Nachfrage n icht aufkommon, und auch  von der kürzlich 
erfolgten Herabsetzung des Diskontos um y2 auf 5 y2 % 
dürfte  vorläufig in R ücksicht auf die vorgeschrittene 
Jahreszeit eine Besserung der Verhältnisse auf dom Bau- 
m arkto n icht zu erw arten sein. -— Auf dem Auslands­
m ärkte ist dio Lage ähnlich; nach den eingehenden Be­
rich ten  konnte sich infolge der unbefriedigenden Lago 
des Geldmarktes und der Unm öglichkeit, Geld zu annehm ­
baren Sätzen überhaupt zu beschaffen, die U nterneh­
m ungslust n ich t entfalten, so daß auch hier der Auf­
tragseingang zurückgegangen ist. Eino Besserung im 
Inlando sowohl wie im Auslände kann daher im Hinblick 
auf dio Abnahmo der B autä tigke it während der bevor­
stehenden W intersaison wohl e rs t m it E in tr i tt  des F rü h ­
jahrsgeschäftes e rw arte t werden.

Oberschlesische Kohlenkonvention. —  In  der am
31. Oktober abgehaltenen Sitzung wurde der Versand 
in Grubenkohlen fü r das vierte V ierteljahr 1913 in voller 
H öhe der den Gruben zustelicndcn Beteiligung frei­
gegeben.

W eißblech-Verkaufs-Comptoir in Köln. —  Dio Firm a 
C a p ito  & K le in ,  Aktiengesellschaft in B enrath, ist, 
wio wir der „Köln. Z tg.“ entnehm en, dem Woißblccli- 
Vorkaufskontor als Mitglied boigetreten.

Absatz der österreichischen Eisenwerke in den Jahren  
1887 bis 1912. —  Dor letztjährigo Geschäftsbericht der 
Prager Eisen-Industrie- Gesellschaft en th ielt auch das nach­
stehend wiedergegebene Schaubild Abb. 1, das den Absatz 
der österreichischen Eisenwerke im  Zollinlande s e i t  
B e s te h e n  d e s  Ö s te r r e ic h is c h e n  E i s e n k a r t e l l s  zeigt.

in 7000 t '

A bbildung 1.
A bsatz d e r  österreich ischen  E isenw erke von 1887 b is  1912.

Wie daraus hervorgeht, h a t der Absatz an Stabeisen se it 
1887 sta rk  zugenommen, so daß er je tz t m ehr als 3 y2 mal 
so groß ist als im ersten  Jah re  des Bestehens des Eisen­
kartells. E ine bedeutende Steigerung zeigt auch  der 
Absatz an  Trägern und Grobblechen. Dagegen bleibt 
der Absatz an  Schienen im Jah re  1912 noch etw as h in te r 
dem des Jah res 1887 zurück; das Ja h r  1908 brachte hier
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d ie höchste Absatzm enge, w ährend bei den übrigen E r­
zeugnissen die Höehstm engen im Jah re  1912 erreicht 
wurden. Im  einzelnen gestaltete sich der Absatz wie folgt:

.
J a h r Stabeisen

t
Schienen

t
T räger

t
G robbleche

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. — W ie die „ Iron  
an d  Coal T rades Roview“ * m itteilt, wurde endgültig be­
schlossen, die T ätigkeit auf den Gruben der Gesellschaft 
w ieder aufzunehmen. Das neue Verfahren, das angew andt 
werden soll, wird die Schwierigkeiten in der Verarbeitung 
des Schlicchs beseitigen, dio einen der H auptgründe für 
das Versagen des Edison-Verfahrens bildeten. Zunächst 
sollen 100 A rbeiter nngestollt und  neue Gebäude in einiger 
E ntfernung von der bestehenden Anlago e rrich te t werden.

* 1913, 31. Okt., S. 094.
** K ach der „Zeitung des Vereins deutscher Eisen­

bahnverw altungen“ 1913, 25. Okt., S. 1290.

W agengestellung im Monat September 1913.** — Im
Bereiche des D e u ts c h e n  S ta a t s b a h n w a g c n v c r b a n -  
d e s  war, wie die nachfolgende Zusamm enstellung zeigt, 
im M onat Septem ber d. J . die Gestellung an  offenen und 
bedeckten W agen höher als im  gleichen M onat des Vor­
jahres. Die Zahl der n ich t rechtzeitig  gestellten Wagen 
is t wesentlich zurückgegangen.

W agcngestellung 1912 1913 1913

A. O t t e n o  W a g e n :  
G este llt im ganzen . . . . 2 9S4 005 3 234 771 4- 250 I 66 8,4 %
G este llt fü r den  A rbe itstag  

im  D urch sch n itt . . . . 119 3S4 124 414 5 030 + 4,2%
N ic h t rechtzeitig  geste llt 

im g a n z e n ........................ 90 583 3 487 — SS 096
N ic h t rech tzeitig  gestellt 

fü r  den A rbeitstag  im 
D u r c h s c h n i t t ................. 3 863 326 — 3 537 _

B . B e d e c k t e  W a g e n :  
G estellt im ganzen . . . . 1 938 991 2 114 469 4- 175 478 + 9 %
G este llt fü r den  Arbeitstag 

im  D u rch sch n itt. . . . 77 500 81 325 4- 3 765 + 4,9%
N ic h t rech tzeitig  geste llt 

im g a n z e n ........................ 117 020 43 63S — 73 382
N ich t rechtzeitig  geste llt 

fü r  den  A rbeitstag  im 
D urchschn itt . . . . . . 4 6S1 1 678 -  3 003 —

Neue Eisenerz-Anreicherungs- und -Brikettieranlage in 
Schweden. —  Bei N y b e r g c t  in Dalekarlicn (Jlittcl- 
schwedcn) ist vor kurzem eine Eisenerzanrcicherungs- 
anlago fcrtiggestellt worden, die eine Leistungsfähigkeit 
von 700 t  täglich besitzt. Die jährliche Erzeugung von 
Schliecli und E isenerzbriketts soll otwa 75 000 t  betragen, 
wovon 50 000 t  auf B riketts entfallen, kann aber durch 
Zubauten bedeutend erhöht worden. Dio Analysen der 
N ybergbriketts ergaben 65 %  Eisen, 0,008 %  Schwefel 
und 0,003 %  Phosphor.

United States Steel Corporation. —  W ie wir der „Köln. 
Z tg .“ entnehm en, bezifferten sieh die Reineinnahm en der 
Steel Corporation im d ritten  V ierteljahre 1913 auf rd. 
3S 452 000 S gegen 41219 813 $ im  vorhergehenden 
V ierteljahre und 30 063 512 $ im d ritten  Vierteljahre 1912. 
Auf die V o r z u g s a k t i e n  wird wie bisher eino Viertcl- 
jahresdividende von l 3/ 4 %  und auf dio S ta m m a k tie n  
eine solche von l x/ 4 %  verteilt. Auf dio übrigen Zahlen 
des Vierteljahrcsausweises werden wir noch zurück­
kommen.

Aktien-G esellschaft Düsseldorfer Eisenbahnbedarf 
vorm . Carl W eyer & Co. zu Düsseldorf-Oberbilk. —  Wie
der B ericht des Vorstandes m itteilt, wurden in dem am 
30. Ju n i d. J . abgelaufenen Geschäftsjahre dio im  vor­
jährigen B ericht als notwendig bezeichncten Vergröße­
rungen und Verbesserungen der W erkstä tten  und m aschi­
nellen E inrichtungen zum großen Teil ausgeführt. Die 
Gesellschaft wurde dadurch  in den S tand  gesetzt, neben 
den wenig lohnenden Inlandsgeschäften größere gün­
stige Auslandsaufträge zu erledigen. Die E rhöhung des 
A ktienkapitals um 900 000 .11 ist inzwischen durchgeführt. 
An fertigen Fabrikaten  wurden im B erichtsjahre für 
8 955 396,22 .ft abgeliefert gegen 7 942 995,63 .ft im Vor­
jahre . D er A uftragsbestand, in dem die üblichen H erbst­
aussehreibungen der preußischen S taatsbahnen  noch n icht 
berücksichtigt sind, betrug am 1. Ju li 1913 6 331 251,20.ft 
und erhöhte sich bis zur Abfassung des Berichtes (24. Ok­
tober) um  1 186 027,50 .ft auf 7 517 278,70 .ft gegen 
6 596 956,30 .ft im Vorjahre. —  Die Gewinn- und  V erlust­
rechnung zeigt einschließlich 61 181,67 .ft Vortrag, 
43 366,53 .ft Zins- und 18 384,95 .ft M ieteinnahm en einen 
Rohgewinn von 1 354 544,23 .ft. N ach Abzug von 
415 267,78 .ft allgemeinen Unkosten und 121 416,55 .(l 
Abschreibungen verbleibt ein Reingewinn von 817 859,90 .ft, 
fü r den de r A ufsichtsrat folgende Verwendung vorseh läg t:

30 000 .ft fü r den Beam ten- und Arbeiter-Unterstützungs- 
fonds, 20000 .ft für den A rbeiterpensionsfonds, 54467,82.fi 
als Tantiem en, 576 000 .ft D ividende (1 6 %  gegen 13%
i. V.) auf 3 600 000 .ft a lte  A ktion und 72000 .ft Dividende 
(8 % ) auf 900 000 .ft halbberechtigtc neue Aktien. Auf 
neue R echnung können som it noch 65 392,08 .ft vor­
getragen werden.

Eisen-Industrie zu Menden und Schwerte, Aktien- 
Gesellschaft in Schwerte. — Der B ericht des Vorstandes 
über das Geschäftsjahr 1912/13 g ib t zunächst einen Uober- 
blick über die Lago des E isenm arktes. W ie er weiter 
m itteilt, verursachte eine im Novem ber 1912 im Draht­
walzwerk de3 Unternehm ens eingetretene Kcsselexplosion 
einen wesentlichen Ausfall in der Halbzeug- und Draht- 
herstellung, wodurch auch  dio weiterverarbeitenden Be­
triebe in M itleidenschaft gezogen wurden. Die Stift­
fabrik wurdo im Ja n u a r d. J. von einem Brandunglück 
betroffen, das eine dreieinhalbm onatige Betriebsunter­
brechung zur Folge ha tte . Eino wesentliche Störung des 
Stifteversandes t ra t  jedoch n ich t ein, da das Lager verschont 
blieb. Die Neuanlagen arbeite ten  zufriedenstellend und 
setzten  dio Gesellschaft in den S tand , die Erzeugung in 

. allen Abteilungen zu steigern. Dio J o h a n n e s h ü t t  e, A. G., 
erbrachte infolge von in der zweiten H älfto des Berichts­
jahres eingetretenen mißlichen Betriebsverhältnissen wie­
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der ein ungünstiges Ergebnis. D er Abschluß ergab einen 
Verlust von 94 065,98J t .  Auf G ru  be  J a k o  b sk ro  n e  wur­
den die A ufschlußarbeiten fortgesetzt. — Die Gewinn- und 
Vcrlustrcchnung zeigt einerseits neben 21 703,OS Jt Vor­
trag und 42 337,95 Jl Z inseinnahm en einen Betriebs­
gewinn von 833 692,43 .11, anderseits 146 139,57 .ft all­
gemeine Unkosten, 279 360 Jl Abschreibungen, 53 865 Jl 
Teilschuldverselireibungszinson und 8500 .ft Rückstellung 
für die Talonstcuer. D er V orstand schlägt vor, von dem 
409 868,89 Jl betragenden R eingewinn 162 000 .ft zu 
Abschreibungen auf die A ktien  der Jokannoskütte  und 
50 000 .ft zu besonderen A bschreibungen zu verwenden, 
3500 Jl Tantiem e zu vergüten,- 135 900 Jl Dividende 
(3 % gegen 5 %  i. V. ) zu verteilen und 58 468,89 Jl auf 
neue Rechnung vorzutragen.

Nienburger Eisengießerei und M aschinenfabrik in Nien­
burg a. d. Saale. —  Infolge R ückgangs der B autätigkeit 
wurde, wie aus dem Geschäftsberichte fü r 1912/13 zu er­
sehen ist, der A bsatz der Spczialm aschinen für die kera­
mische Branche ungünstig  beeinflußt, w ährend das Aus­
fuhrgeschäft u n ter den Folgen der unsicheren politischen 
Verhältnisse und der allgemeinen Geldknappheit zu 
leiden hatte . D er U m satz ging infolgedessen gegen das 
Vorjahr zurück. D urch N euanlagen h a t  das U nter­
nehmen seine Leistungsfähigkeit im  B erichtsjahr erheb­
lich gesteigert. D er Reingewinn beläuft sich einschließlich 
4168,54 .ft V ortrag nach Abzug von 139 245,77 Jl all­
gemeinen U nkosten und  21 845,10 Jl Abschreibungen auf 
27 984,S8 Jl. D er A ufsichtsrat schlägt vor, hiervon 1400 Jl 
der gesetzlichen Rücklage zuzuführen, 14 000 Jl auf Del- 
krederekonto und 5000 . f t  für Ausstellungszwecko zurück­
zustellen sowie 7584,88 Jl auf neue R echnung vorzutragen.

Société Anonyme d’Athus-Grivegnée. — In  dem am 
30. Juni d. J . abgelaufenen Geschäftsjahre erzielte die 
Gesellschaft einschließlich 27 687,87 fr V ortrag aus 1911/12 
einen Gewinn von 2 068 597,11 fr. H iervon gehen zu­
nächst ab fü r Abschreibungen 1 605 542,39 fr, für Schuld­
verschreibungszinsen usw. 129 900 fr. Von den ver­
bleibenden 333 154,72 fr werden 15 273,34 fr der ordent­
lichen Rücklage zugeführt, 60 000 fr Tantiem en an dio 
Direktion vergü te t und  257 881,38 fr auf neue Rechnung 
vorgetragen. W ie de r B erich t des V erw altungsrates m it­
teilt, wurde der B etrieb de r W erke in  A tlius und  Grivegnée 
durch den Bau der N euanlagen gehindert. Die im M ärzd. J. 
einsetzende Abschwächung der Preise h a t  bis zum Ende 
des Berichtsjahres noch zugenommen. Anderseits m ußte 
die Gesellschaft infolge der A usstände im April d. J . die 
Erzeugung ih rer W erke einschränken. Die neuen A btei­
lungen in A thus: Z en tralsta tion , Mischer, Thomasstahl- 
werk und W alzwerke, sind vollständig fertiggestellt. Der 
neue Hochofen sowie die Gasreinigungsanlage gehen ihrer 
Vollendung entgegen. E iner der a lten  Hochöfen in A thus 
wurde ausgeblasen zwecks vollständiger W iederherstel­
lung. Das W erk in  Grivegnée, dessen B etrieb norm al 
verlief, konnte n u r teilweise aus den im vorigen Berichte 
erwähnten N euanlagen N utzen ziehen. Die neue elektrische 
Zentrale is t vollendet; der U m bau der W alzwerke schreitet 
voran. Dio Société Anonym e des Fours à  Coke e t à  Gaz de 
Grivegnée, an  der d ie B eriehtsgesellschaft zur H älfte  be­
teiligt ist und die den Koks für die Hochöfen in Grivegnée 
sowie das Gas für dio Gasm otoren und zur Heizung der 
Oefen des W erkes in Grivegnée liefern soll, h a t die erste 
Koksofenbatterie fertiggestellt und  in Feuer gesetzt, 
während die zweite B a tte rie  ih rer Vollendung entgegen- 
goht. Die A ufschlußarbeiten der Konzession von Oettingen 
wurden fortgesetzt.

Société Anonyme des Usines et Fonderies de Baume 
et Marpent in Haine-Saint-Pierre (Belgien). —  W ie der
in der H auptversam m lung vom 30. Oktober vorgelegte 
B ericht des Verwaltungsrates m itteilt, ha tte  dio Gesell­
schaft während des Ende Ju n i d. J . abgeschlossenen Ge­
schäftsjahres wieder un ter der Abwanderung der A rbeiter 
nach den an der Grenzo gelegenen französischen W erken 
zu leiden, wozu noch der allgemeine A usstand hinzukam . 
Infolge der Bemühungen der Gesellschaft, ihre K und­
schaft zu vergrößern, konnte sie aber ihren Auftrags­
bestand auf 50 000 000 fr steigern, eine Zahl, welche 
nur noch im Jah re  1907 erreicht wurde. Die Aus­
führung des Program m s der Ausdehnung und Neuein­
richtung der W erke von M arpent geh t in norm aler AVeiso 
vor sich. In  der außerordentlichen Hauptversam m lung 
vom 23. Novembor 1912wurde d ie E r h ö h u n g  d e s K a p i -  
t a l s  durch Ausgabe von 2000 neuen A ktien beschlossen. 
Die E rhöhung wurde inzwischen zum K urse von 1600 fr 
f. d. Aktie m it Dividendenberechtigung vom 1. Ju li 1913 
ab  durchgeführt. —  Einschließlich 3908,22 fr Arortrag  aus 
1911/12 erg ib t sich ein Reingewinn von 1 272 842,22 fr. 
H iervon werden 96 041,87 fr Tantiem e vergütet, 
1 020 000 fr als Dividende (34 %  wie i. V. ) auf 3 000 000 fr 
A ktien und 152 040 fr als Dividonde (36,20 fr wie i. V.) 
auf die Gründeranteile ausgeschüttet, so daß zum  Arortrag 
auf neue Rechnung noch 4760,35 fr verbleiben.

Société Anonyme des Aciéries de Micheville in Miche- 
Ville. — AArie der B ericht des ATenvaltungsrates ausführt, 
verlief das Geschäftsjahr 1912/13 im ganzen genommen 
sehr zufriedenstellend. AVährend der drei letzten  M onate 
des B erichtsjahres m achten sich jedoch eine starke Ver- 
m inderung des Auftragseinganges und eine gewisse 
Schwäche der A nkaufspreise bem erkbar. D er AAIeder- 
aufbau des Hochofens Nr. 2 in vergrößerten Abmessungen 
w'urde zu Ende geführt; Hochofen Nr. 4 soll zum gleichen 
Zwecke ausgeblasen werden. M it dem Um bau des S tah l­
werks und der V erstärkung der W alzwerke in  Micheville 
wurde fortgefahrca. In  Champagne werden die K oks­
öfen verm ehrt, die a lten  Oefen um gebaut und die Aus­
rüstung dieser Abteilung, insbesondere des M artinstahl­
werks, vervollständigt und ausgedehnt. In  Landres 
wurden während des B erichtsjahres 1 030 305 t  Eisenerz 
gefördert; die Abteilung Micheville verbrauchte  895 306 t  
und dio Abteilung M arnaval 22 266 t, während 167 167 t  
v erkauft wurden. Grube Micheville förderte 205 626 t  
und Grube Bréhain 94 939 t. Die Erzeugung der A bteilung 
Micheville an Roheisen iibertraf die Vorjahrszahlen um 
1 2 l '  (v t während die Erzeugung an Rohblöcken und 
Fertigfabrikaten eine Aenderung erfuhr. Bei der A btei­
lung Champagne steigerte sich d ie Roheisenerzeugung 
um 5 % , w ährend an AValzcrzeugnisscn 20 %  m ehr he r­
gestellt wurden. Die Gesellschaft is t an  der Compagnie 
Minière e t M étallurgique Franco-Marocaine und der Eisen- 
erzgrubo von H éras-Santander (Spanien) sowie m it 
450 000 fr an  der Société des H auts-Fourneaux  de Rouen 
beteiligt. —- D er B etriebsüberschuß beläuft sich für das 
am 30. Ju n i d. J .  abgeschlossene Geschäftsjahr auf 
8 313 400,06 fr. Von den nach Abzug von 433 500 fr 
für Tilgung von Schuldverschreibungen verbleibenden 
7 879 900,06 fr werden zunächst 1 020 000 fr D ividende 
verteilt. F ü r weitere D ividende u n d  T antiem en werden 
1 9S0 386 fr ausgeschüttet und  fü r Abschreibungen 
4 879 514,06 fr bestim m t. Insgesam t erhalten  d ie Ak­
tionäre eine D ividende von 60 fr f. d. A ktie oder 
12 %■

Dio „Luxem burger Z eitung“ bring t in ihrer Ausgabe 
vom 16. Oktober** den B e r i c h t  d e r  Z e n t r a l s e k t io n

Zur V ergeb u n g  der luxem burgischen  E isenerzkonzess ionen .*
d e r  lu x e m b u r g i s c h e n  K a m m e r  über dio E isenerz­
konzessionsvorlage, den wir wegen des Interesses, das 
dieser Angelsgenheit an  vielen Stellen entgegengebracht 
wird, nachstehend u n ter Fortlassung unw esentlicher 
Stellen wiedergeben:

„Die Gesetzvorlage über Vergebung unserer letzten 
E rzlager, w om it unser L and seine bedeutendste Finanz-

* A7gl. St. u. E . 1911, 11. Febr., S. 249/50; 14. Dez., 
S. 2079; 1912, 25. Ju li, S. 1247; 1913, 6. Febr., S. 260; 
13. Febr., S. 300; 3. April, S. 576; 31. Ju li, S. 1299/1300. 

** 1913, Nr. 289, Abend-Ausgabe.
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Operation aller Zeiten durchführen soll, ist das Ergebnis 
einer sorgfältigen U ntersuchung und langer, schwieriger 
Verhandlungen, die seit 1907 geführt worden sind.

Zwei H auptfragen dürften  der D ebatte  ihre R ichtung 
geben :

1. I s t  es angebracht, in  diesem Augenblick unsere 
säm tlichen noch vorhandenen Erzlager zu vergeben ?

2. Scheint der angebotene Preis genügend hoch ?
Bei der A ntw ort auf die erste Frage m uß in  B etrach t

gezogen werden, daß  die K am m er durch  Gesetz vom
28. Ju n i 1911 schon einen Teil aus dem E rlös der zur Ver­
gebung stehenden Erzlager für den Bau verschiedener 
Eisenbahnlinien bestim m t h a t;  daß sie ferner anerkannt 
h a t, daß  der B au von elektrischen Tram linien vom S ta a t 
subventioniert werden soll; daß cs angezcigt ist, unsern 
inländischen H üttenw erken einen gewissen E rzvorra t 
zu sichern; daß  ein inländisches W ork einen durchgrei­
fenden Um bau seiner Anlagen bis zu einer jährlichen 
Leistungsfähigkeit von wenigstens 200 000 t  S tah l be­
absich tig t und  darum  das ursprüngliche Gesuch der frü ­
heren Gesellschaft Ch. & J . Collart, das nur 12 ha verlangte, 
auf 2S0 ha gesteigert h a t;  daß  die Zuteilung dieser 280 ha 
oder eines erheblichen Teiles davon an  das Stahlw erk 
Steinfort zur Folge h a t, daß billigerweise die übrigen 
inländischen W erke im selben V erhältnis bedacht werden 
müssen, w om it dann der R est unserer Erzvorkom m en 
vergeben wäre; daß  im Augenblick des Vertragsschlusses 
m it den H üttenherren  dio äußeren Um stände wegen der 
günstigen Lage des E isenm arktes vorteilhaft schienen 
und daß der S ta a t, als um sichtiger Verwalter, den ge­
eigneten Augenblick wählen m uß, um  W erte zu veräußern, 
die ihm bisher n ich ts einbrachten —  daß übrigens bis 
je tz t niem and die V erantw ortung übernehm en wollte, 
zur Ablehnung der vorliegenden V erträge zu ra ten , da 
durch  eine solche Ablehnung dem  S ta a t das ganze Risiko 
einer ungewissen Z ukunft zugeschoben würde.

Dio drei Sektionen, die der Vorlage zustim m ten, 
wie auch der S taa tsra t, haben dem nach die erste Frage 
bejaht. Die Zentralsektion kann sich dieser Auffassung 
nu r anschließen.

W as die zweite Frage be trifft: Ob der erzielte Preis 
genügend hoch ist, so gestehen w ir offen, daß  w ir keine 
kategorische A ntw ort zu geben vermögen.

W enn m an in B etrach t zieht, daß die H üttenherren  
in  ihrem Kollektivschreibcn vom 17. Ju n i 1907 eine 
Jahresren te  von 750 fr boten, die sie nach und nach auf 
900 und 1000 fr steigerten; daß  das Thyssensche An­
gebot nur bis zu 1200 fr ging, w ährend die heute gebotene 
Rente einen D urchschnitt von 2104,16 fr f. d. ha darstellt, 
wenn m an ferner an  die Abschätzungen der Fachleute 
denkt, die in ihren Abweichungen so sehr interessant 
waren, so kann m an  n ich t verlangen, daß die Zentralsek­
tion  eine positive und unbestreitbar richtige Schätzung 
von dem heutigen und noch weniger von dem  zukünftigen 
W ert unserer Erzkonzessionen aufstelle.

W ir müssen uns liier, wie es auch  der S ta a ts ra t getan 
h a t, auf die Berechnungen u n d  die A bschätzung der Berg­
bauverw altung verlassen. W as aber die Zentralsektion 
nach E insicht der umfangreichen A kten behaupten zu 
können glaubt, ist dieses: Daß alles geschehen ist und 
n ich ts vernachlässigt wurde, um für das L and  das 
günstigste Ergebnis zu erzielen. E s b rauch t nur hervor­
gehoben zu werden, daß zu einem absolut unbegrenzten 
W ettbewerb, auf vorher festgesetzte Bedingungen hin, 
in der allerbreitesten Oeffentlichkeit aufgefordert worden 
war. N iem and wurde vom M itbieten ausgeschlossen, 
ausgenomm en die, die n u r zu Spekulationszwecken die 
Konzessionen h ä tten  an  sich bringen wollen.

Die unerläßliche Bedingung des M itbietens war die 
V erhüttung der E rze im Inland.

W ir möchten noch hervorheben, daß  die durchschnitt­
liche Jahresren te  f. d. ha, die 2104,16 fr be träg t, das 
höchste der Angebote vom 1. Februar 1913 —  Differ- 
dingen m it 1950 fr —  um 154,16 fr jährliche R ente 
oder, zu 3 % , 3966,50 fr K ap ita l übersteigt.

Die R ente in bar ist jedoch nur ein einzelner Bestand, 
teil un ter den verschiedenen Gegenleistungen. Ein 
anderer sehr gewichtiger F ak to r is t die Lieferung von 
Thom asschlacken.

Die Regierung h a t m it R ech t auf das Interesse der 
Landw irtschaft R ücksicht nehmen wollen. Der Bedarf 
unserer Landw irtschaft an Thom ässchlacken wurde seiner­
zeit von der A ckerbauverw altung auf 2400 Waggons 
geschätzt. H eute dürfte  er w eit höher sein. Dieselbe 
Verwaltung is t der A nsicht, daß  die Menge Thomas­
schlacke, die von den neuen Konzessionen geliefert werden 
soll, genügend ist, wenn m an der P rivatindustrio  die 
Lieferung einer einigermaßen erheblichen Menge Vorbe­
halten  will.

Die Bedingungen, u n ter denen dio Konzessions­
nehm er dio Schlacken liefern sollen, scheinen befrie­
digend. Die neuen Verträge verlangen die Lieferung der­
selben Schlackenmenge f. d . ha, wie die Konzessionsver- 
träge von 189S. Aber während früher nur von einer guten 
und  m arktgängigen W are die Rede war, werden diesmal 
der G ehalt an  Phosphorsäure, der Feinheitsgrad des 
Sehlackenmehles und die Z itratlöslichkeit der W are genau 
bestim m t. Es g ilt a ls selbstverständlich, daß der 16pro- 
zentige Phosphatgehalt als Minimum anzusehen ist, 
so daß eine W are m it weniger als 16 %  gegebenenfalls 
verweigert werden kann und ein G ehalt über 16 %  auf 
keine Vergütung Anspruch gibt.

D er S taa tsra t heb t m it R ech t a ls einen weiteren 
Vorteil der neuen Verträge den U m stand hervor, daß die 
M ahlkosten um  15 fr f. d. 10-t-W agen erm äßigt werden 
und das Schlackenmehl in Säcken von 75 s ta tt  100 kg 
geliefert wird, ln  einer Sektion bestanden mehrere Mit­
glieder darauf, daß die Regierung auch  die Lieferung von 
Hundertkilo-Säcken ausbedingen sollte. Uns scheint, 
es kann keine Schwierigkeit m achen, wenn Interessenten 
die Schlacke in Säcken von über 75 kg  beziehen wollen, 
da  dio Konzessionsnehmer a lsdann 6,25 fr auf dem 
W aggon sparen. Die Bergbauverw altung berechnet 
näm lich auf 6,25 fr f. d. W aggon die Mehrkosten der 
75-kg-Packung.

E s ist ein Vorteil, daß  heu te  ein E inheitspreis von 
210 fr  f. d. W aggon gemahlener und 100 fr f. d. Waggon 
ungem ahlener Schlacke festgesetzt w ird, während früher 
400 W aggons zu 100 fr und  der R est, der noch abgerufen 
wurde, zum Tagespreis zu berechnen war. W ir wissen, 
welche Schwierigkeiten sich bei der Festsetzung des Tages­
preises ergaben. Sie w ar unmöglich, weil die ganze Thomas- 
sehlackenerzeugung einem Syndikate gehörte.

Eine wichtigere Bestim m ung betrifft den Teil der 
Thomasselüacken, der vom S ta a t n ich t abgerufen würde, 
Diese Mengen verblieben bisher den Konzessionsinhabern, 
die dafür dem S ta a t keinerlei Vergütung schuldeten. 
In  Zukunft erhöh t sich die R ente  f. d. ha  um 13,75 fr 
fü r jede Tonne, die der S ta a t von den 17 t, die f. d. ha 
zu liefern sind, n ich t ab ru ft. W enn also der S ta a t einmal 
ein Ja h r  lang von der Menge Schlackenm ehl, auf deren 
Lieferung er ein R ech t h a t, n ich ts beansprucht, so erhöht 
sich die R ente  für dieses J a h r  um 17 X 582 (Zahl der 
konzedierten ha) =  9894 x  1 3 ,7 5 =  136 042,25 fr.

Die Thom asschlackenfrage legt eine andere Be­
m erkung nahe.

D urch Abkom m en vom 5. Mai 1898 —  gutgeheißen 
durch  Gesetz vom 6. Ju n i desselben Jahres, erhielten: 
Rüm elingen 20 h a ; Rödingen 31 ha  bzw. 44 ha 50 Zentiar; 
Differdingen 36 bzw. 64 ha ; Luxem burger Bergwerks­
und Saarbrücker H ütten-A ktiengesellschaft 10 ha.

In  den Verträgen m it Rödingen, Rüm elingen und 
Saarbrücken heiß t es, daß  de r Konzessionsnehmer, falls 
er sp ä ter Thom asschlacken erzeugt, diese roh im Verhält­
nis halb zur Ausdehnung der Konzession und halb zur 
Menge seiner E rzeugung und zu denselben Bedingungen 
wie Düdelingen an  den S ta a t abgeben m uß.

W ir wollen hier n ich t näher auf die Frage eingehen, 
ob die Gesellschaften, die im Ausland Thomasschlacken 
erzeugen, auch  von diesen an  den S ta a t abgeben müssen.
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Darüber hätten  die Gerichte zu entscheiden. Indes muß 
festgestellt worden, daß  m ehrere der Konzessionsnehmer 
von 1S9S, die dam als keine Phosphatschlacken erzeugten, 
sich heute dem S ta a t gegenüber in einer veränderten 
Lage befinden. Saarbrücken is t  in  der „A rbcd“ aufge­
gangen und Rümelingen ebenfalls sozusagen in der Deutsch- 
Luxemburg. D em nach schein t fü r diese beiden Kon- 
zessiousnehmer infolge der erw ähnten  Fusionen der Fall 
aus Art. 7 der V erträge von 1S9S eingetreten zu sein, und 
sie müßten dio d o rt vorgesehene Menge von Thomas- 
schlackcn dem Staat, zur Verfügung stellen. E s handelt 
sich schätzungsweise um  w enigstens 50 W aggons zu je 
10 t, zum Vorzugspreise von 100 fr. D ie Zentralsektion 
möchte die Regierung veranlassen, fü r die Ausführung des 
Vertrages in diesem Sinne zu sorgen.

Eine andere Gegenleistung, die den Konzessions­
nehmern auferlegt wird (Art. 10 der Verträge) besteht 
in der Lieferung von elektrischem  Strom  zu L icht- oder 
Kraftzwecken an  den S ta a t oder die Gemeinden. Es er­
übrigt sich, hier von der B edeutung der E lek triz itä t im 
wirtschaftlichen Leben zu reden.

Von diesem S tan d p u n k t w äre es zu wünschen ge­
wesen, daß die Lieferungsbedingungen schon je tz t sich 
hätten festlegen lassen.

Nun m acht aber der H err G eneraldirektor des Innern 
in der Begründung seiner Vorlage verschiedene E r­
wägungen geltend:

Zwei der Konzessionsnehm er sind wegen Strom ­
lieferung schon heute dor S ta d t Esch bzw. der In terkom ­
munalen W asserleitung gegenüber gebunden; die Um­
formung des von den W erken gelieferten Strom es würde 
sich sehr teuer stellen; dio Periodenzahl des elektrischen 
Stroms wechselt von einem W erk zum ändern  und die 
Anlage einer Zentrale, die die Strom lieferung aus den ver­
schiedenen W erken zu sam m eln und  über das L and  zu 
verteilen hätte , w ürde auf große technische Schwierig­
keiten stoßen.

Abgesehen von alledem  wäre es unklug, bei dem 
gegenwärtigen S tand  der diesbezüglichen Studien, schon 
jetzt und auf lange F ris t die Bedingungen der Strom ­
lieferung an  S ta a t u n d  Gemeinden, und  besonders den 
Preis dafür festzusetzen.

In  jüngster Zeit sind Privatgesellschaften m it m eh­
reren stark  bevölkerten Gemeinden wegen Lieferung 
von Strom für L ich t u n d  K ra ft in V erhandlungen ge­
treten. Es ist n ich t zu verkennen, daß  die P rivatindustrie, 
die vor allen Dingen eine lohnende Verzinsung der ange­
legten K apitalien anstreb t, schon aus dieser R ücksicht 
die Gegenden aufsucht, wo eine starke Abnahm e gesichert 
ist, und die Gegenden m it schwächerem V erbrauch links 
liegen läßt. Auf diese W eise bestände dio Gefahr, daß die 
letzteren vielleicht fü r lange Zeit auf diesen F ak to r w irt­
schaftlichen Fortsch ritts  verzichten m üßten.

Die Zentralsektion h a t  darum  m it G enugtuung ver­
nommen, daß die Regierung in  den Bereich ihrer Studien 
ebenfalls dio E rrich tung  einer unabhängigen Zentrale 
gezogen h a t, die das ganze L and m it Strom  versorgen 
würde. Falls dieser P lan 'sich  verw irklicht, w ird die 
Klausel unter A rt. 10 zweifellos noch von Vorteil sein.

Was die Verpflichtung zur Anstellung von luxem ­
burgischem Personal betrifft, so h ä tten  die Sektionen und 
die Zentralsektion eine bestim m tere und weniger anfecht­
bare Fassung gewünscht.

Art, 12 bestim m t, das von den Konzessionsnelnnern 
anzustellende Personal müsse soweit wie möglich aus 
Luxemburgern bestehen.

Wer ha t über den G rad der Möglichkeit zu befinden ? 
Der Konzessionsnehmer? —-  D ann ist die B estim m ung 
wertlos. Der S ta a t ? —  D ann entstehen, wenn die Gesell­
schaft schlechten W illen zeigt, Diskussionen und Zerrungen 
ohne Endo.

Die Zentralsektion verkennt freilich nicht, daß es schwer 
ist, eine allgemein anw endbare Form el ausfindig zu machen.

Dio sogenannten W erkarbeiter luxem burgischer 
Staatsangehörigkeit haben bis je tz t imm er Anstellung bei

den inländischen W erken gefunden. E s handelt sich also 
vielmehr um das Personal in den m ittleren und höheren 
Stellungen. Selbst wenn —  was durchaus n ich t nachgc- 
wiesen is t — heu t noch n ich t genug Luxem burger vor­
handen wären für die m ittleren Stellungen: Vorarbeiter, 
W erkm eister usw. —  dank den schon eingerichteten und 
noch geplanten Fachkursen würde diesem Mangel sehr 
rasch abgeholfen werden —  so d a rf doch schon h eu te  be­
h au p te t werden, daß  diplom ierte luxem burger Ingenieure 
in genügender Anzahl vorhanden sind, um alle Ingenieur- 
steilen zu besetzen, so daß auf Ausländer n ich t zurück­
gegriffen zu werden brauchte.

Dio heutige Fassung des A rtikels ist nun allerdings, 
wie schon der S ta a tsra t feststellt, nicht, ohne W ert, aber 
wir hoffen, daß es der Regierung gelingen wird, von den 
Konzessionsnehmern eine Zusage in irgend einer be­
stim m teren Form  zu erlangen.

A rt. 13 bestim m t, daß der Konzessionsnehmer es sich 
untersagt, jede Art Oekonom at oder Kooperativgonossen- 
schaft (Einkaufsgenossenschaften und Konsum anstalten) 
d irek t oder ind irek t zu errichten, zu un terhalten  oder 
zu begünstigen. D am it wird über eine Frage von hoher 
sozialer B edeutung, die d irek t das Genossenschaftsrecht 
der W erkarbeiter berührt, virtuell entschieden.

D aß m an dem  W erkbesitzer die E rrich tung  von 
Oekonomaten verbietet, läß t sich rechtfertigen. Es sei 
nu r darauf hingowiesen, daß der etwaige Verlust gewisser 
Vorteile für den A rbeiter durch  dio wieder erlangte F re i­
he it aufgewogen wird.

ln  bezug auf die Kooperativgcnossensehaften liegt 
jedoch die Frage ganz anders. Die Bedenken des H errn 
Generaldirektors, wo es sich darum  handelt, auf 50 Jah re  
hinaus die erw ähnte Beschränkung fü r A rbeiterkoopera­
tiven festzulegen, sind deshalb ebenso begreiflich wie be­
zeichnend. W enn dem W erk jedes Eingreifen verboten 
wird, so bedeutet das, wo n ich t die Konfiskation des Go- 
nossenschaftsrechtes der A rbeiter in H insicht der G rün­
dung von Kooperativ-Genossenschaften, so doch jeden­
falls die Schaffung einer Sachlage, in der dio Gründung von 
Kooperativen den A rbeitern g la tt unmöglich gem acht 
wäre.

Die Zentralsektion stellt sich in dieser Frage auf die 
Seite des S taatsra tes. Sie schließt sich dem A ntrag  der
1. Sektion an, wonach aus A rt. 13 die W orte „oder Koo- 
perativgonossenschaften“ zu streichen wären. Sie glaubt, 
daß man diese Frage n ich t sozusagen beiläufig, bei E r­
ledigung einer Vorlage m it ganz anderen Zwecken, übers 
Knie brechen, sondern lieber w arten  sollte, bis die Vor­
lage über die Handelsgesellschaften zur D ebatte  s teh t.

Mit dem S ta a tsra t h ä lt es auch  die Zentralsektion 
n icht fü r sehr wichtig, daß von den Konzessionsnehmern 
die jährliche Lieferung von 40 R aum m eter roher Straßen- 
schlackc f. d. ha E rzland zu 50 Centimes f. d. m verlangt 
wird, da  die Bauverw altung diese Schlacken nur noch 
wenig gebraucht. Die Bestim m ung h a t tro tzdem  ihren 
W ert, da es n icht ausgeschlossen ist, daß  diese Schlacken 
in Zukunft wieder ausgedehntere Verwendung finden.

Dio 2. Sektion bean trag t, die Gratislieferung von 
Rohschlacke auch für solche Einw ohner zu verlangen, 
die billige W ohnungen bauen v o lle n . D azu bem erkt dio 
Zentralsektion, daß eine Gratislieferung von Rohschlacko 
für dio Straßenbeschotterung u n ter A rt. 9 der V erträge 
überhaupt n icht vorgesehen ist. E s gehe n ich t an, daß  die 
Schlacken für P riva tleu te  g ra tis  verlan g t werden, während 
der S taat, der sie im Interesse der Allgem einheit verwen­
dete, dafür bezahlen m uß.

Dieselbe Sektion verlangt fü r die K am m er von der 
Regierung eine Liste des luxem burgischen und auslän­
dischen Personals der Konzessionsansucher sowie einen 
Ausweis über die Besoldung der luxem burgischen und aus­
ländischen Angestellten. Die Zentralsektion schließt sich an.

D ie  d r e i  S e k t io n e n  h a b e n  d io  G e s e t z v o r ­
la g e  a n g e n o m m e n ,  u n d  d ie  Z e n t r a l s e k t io n  
s c h l ä g t  e in s t im m ig  d e r  K a m m e r  d ie  A n n a h m e  
v o r .“
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Bücherschau.
D ie künstlerische Gestaltung von Eisenkonslruktionen. 

Im  A u fträge der K öniglichen A kadem ie des B a u ­
w esens in Berlin  hrsg. von  ®r-*Sng. H . J o r d a n ,  
K aiserlichem  B aurat, Straßburg i. E is ., undSlr.'Sftg. 
E . M ic h e l ,  P rof. an der T echnischen H ochschule , 
H annover. Bd. 1: T ex t. Bd. 2: A bbildungen. 
B erlin: C. H eym an n s V erlag 1913. (X , 182 u. 
V III , 88 S. m it 2 E insch lagta fe ln ) 2 °. Geb. 
30 J i .

U nter einem Titel vereinigt, worden hier zwei selb­
ständige Arbeiten veröffentlicht, dio als die beiden besten 
Lösungen einer im Jah re  1908 von der Akademie dos 
Bauwesens gestellten Preisaufgabe erkannt worden sind. 
Es ist verständlich, wenn ein Preisausschreiben außer 
dem  'Thema auch noch Richtlinien zu seiner Behandlung 
g ib t; denn m an gewinnt dadurch eine fü r dio Beurteilung 
der eingelaufenen Arbeiten gemeinsame Grundlage. So 
notwendig danach auch diese R ichtlinien fü r ein Preis­
ausschreiben selbst sind, dem Gegenstände kom men sic 
selten zugute. Wohl sind beide Verfasser auch bei gebun­
dener M arschroute zu Grundsätzen gelangt, die zur Zeit 
des Preisausschreibens vereinzelt vorbereitet lagen und 
unterdessen auch als allgemeine Anschauungen Fuß 
gefaßt haben; cs fragt sieh nur, ob sie ohne feste R icht­
linien das Ziel nicht schneller und m it beweiskräftigerer 
Anschaulichkeit erreicht hätten.

E ntsprechend den durch das Preisausschreiben ge­
gebenen Richtlinien zerfallen beido Abhandlungen in drei 
Teile: 1. Uebersicht über dio geschichtliche Entw icklung 
der E isonkonstruktionen; 2. kritische W ürdigung; 3. E r­
örterung der weiteren Entw icklungsfähigkeit des Eisen­
baues in ästhetischer Beziehung. Wesentliche Meinungs­
verschiedenheiten bestehen zwischen (len beiden Ver­
fassern nicht, obschon der eine Ingenieur, der andere 
A rchitekt ist. ln  die technisch-konstruktive Seite des 
Gegenstandes dringt J o r d a n  als Ingenieur tiefer ein, 
ohne daß m an darum  M ic h e l das Verständnis für die 
gleichen Fragen, soweit ihr Einfluß auf dio ästhetische 
Form  außer allem Zweifel steht, absprechen könnte. 
Jo rdan  geht auch da in dio Tiefe, wo erfahrungsgemäß 
die gefährlichsten Klippen liegen, nämlich bei der E r­
klärung des Begriffes Schönheit. Es ist ihm darum  zu 
tun , seine ästhetische K ritik , dio nicht nur zu verstehen 
sucht, sondern auch richtet, auf eine sichere Grundlage 
zu stellen. E r  scheut n icht ein absprechondes Urteil, 
wo Michel in seiner W ertung etwas vorsichtiger ist. 
Daß cs auch bei den ästhetisch befriedigenden Ingenieur­
bauwerken m it dom Zweckmäßigkoits- und Nüztlichkeits- 
standpunkt allein nicht getan ist, darüber sind sich beido 
Verfasser einig, nur wendet sich auch hier Jo rdan  m it 
größerer Schärfe gegen diesen — übrigens von Architekten 
geschaffenen — Schönheitsmaßstab. Der auf dio Form 
eingestellte A rchitekt läuft sicherlich keino Gefahr, den 
Radikalismus des Zweckmäßigkeitsprogramms der mo­
dernen A rchitektur mißzuverstelion, anders der Inge­
nieur, der nur zu leicht geneigt ist, darin alles entschuldigt 
zu sehen, was un ter dem reinen Gesichtspunkt der nüch­
ternen Zweckmäßigkeit geschaffen worden ist. Ich be­
haupte nicht, daß Jordan  s e lb s t  den Sinn der Zweck- 
mäßigkeitsströinung m ißversteht, gu t ist es jedenfalls, 
wenn er, dio Gefahr des M ißverständnisses erkennend, 
rechtzeitig warnt. Auch darüber, wie Weit den in letzter 
Zeit viel bekäm pften Brückentoren eine Berechtigung 
zugestanden werden muß, sind sich beide Verfasser einig. 
W enn Jordan  auch hier dom Radikalismus der Angreifer 
ontgegentritt, so m üßte er anderseits auch den Billig­
keitsstandspunkt gelten lassen, der in Zeiten aufklärenden 
Kampfes m it Einseitigkeiten und Uebertreibungen nicht 
gar zu streng ins Gericht geht.

Die Ansichten, die beide Verfasser, der Ingenieur 
und der A rchitekt, in ihren Arbeiten vertreten, lassen 
erkennen, daß Eisenkonstrulctionen eine selbständige 
künstlerische W ertung ohne Rücksicht auf die jeweilige 
Ström ung in der A rchitektur zulassen. Die Entwicklung- 
mögliehkeiten zu einer wirklich künstlerischen Gestaltung 
der Eisenkonstruktionen liegen weniger in neuen Grund­
sätzen als vielmehr in der Durchgeistigung längst be­
kannter Einzelheiten. Jo rd an  hofft, dieses Ziel durch eine 
bessere Allgemeinbildung der Ingenieure oder allgemein 
der B aukünstler zu erreichen, Michel stellt das Haiul-in- 
Hand-Arboiten des Ingenieurs m it dem Architekten in 
den Vordergrund. Von der ersten Forderung wird man 
sich schon darum  m ehr versprechen müssen, weil sie in 
ihren Folgen nicht allein für das hier behandelte Thema, 
sondern ganz allgemein von einschneidender Bedeutung 
ist. D ringt diese Forderung durch, dann ist auch ein 
besseres und vor allem ersprießlicheres Einvernehmen 
zwischen dem Ingenieur und dem A rchitekten zu erwarten.

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

H ü l l e ,  F r . W ., Oberlehrer an den K gl. ver. Ma­
schinenbauschulen in D ortm u n d : Die Werkzeug­
maschinen und ihre Konstrüktionselemenle. 3., verb. 
A ufl. M it 877 T extab b . u . 6 T af. Berlin: 
J . Springer 1913. (V III , 556 S .) 8 ° .  G eb .1 5 .f i.

ITiilles Buch „Dio W erkzeugm aschinen“ hat sich 
außerordentlich rasch eingeführt, weil es in klarer, über­
sichtlicher Form  und  m it deutlichen, das Wesentliche 
horvorhebenden Abbildungen versehen, dem Fachmanne 
dio Möglichkeit gew ährt, sieh schnell über dio Anordnung, 
den konstruktiven Aufbau und dio Leistungsfähigkeiten 
der m arktgängigen T ypen im Werkzeugmaschinenbau 
zu unterrichten . W er dio raschen F ortschritte  im deut­
schen und ausländischen W erkzeugmaschinenbau des 
letzten Jahrzehn tes verfolgt h a t, w ird sich n icht wundern, 
daß diesor Leitfaden in  wenigen Jah ren  drei Auflagen 
erleb t und sieli dabei in seinem Umfange nahezu ver­
doppelt hat. Dio Umwälzungen in der Konstruktion, dio 
durch dio E inführung des Sehnollarbeitsstahles einerseits 
und  durch eine infolgo weitgehender Spezialisierung 
und m assenm äßiger Erzeugung notwendig gewordene 
A ustauscharbeit der Teile anderseits bedingt wurden, sind 
sehr bedeutend. Der Verfasser h a t die schwierige Auf­
gabe der U m arbeitung nach neuzeitlichen Gesichts­
punkten und u n ter B erücksichtigung der großen Fülle 
neu aufgetretener Form en n ich t gescheut, so daß die neue 
Auflage als eine allen A nsprüchen gerecht werdende, klar 
und übersichtlich ungeordnete Zusammenfassung der 
H auptform en der W erkzeugm aschinen nach leitenden 
G esichtspunkten g enann t werden darf.

Im  einzelnen erw ähne ich von den neu hinzuge­
kom menen Gebieten bei den D rehbänken die, wenn auch 
recht kurze, B ehandlung der selbsttätigen Revolvcr- 
drehbänke oder A utom aten u n d  die Drehbänke mit 
liegender Planschcibo; bei den Fräsm aschinen die Kegel­
radfräsm aschine nach  W arren und  die für das Hütten­
wesen so wichtigen selbsttä tigen  Kammwalzen- und 
Pfeilradfräsm asehinen von Lorenz; bei den Hobel­
m aschinen dio eingehende Beschreibung der elektro­
m agnetischen T ischunistcuerungen und  dio Umsteuerungen 
durch Motoren m it Drehrichtungswochsei. Vollständig 
neu bearbeitet sind auch die A bschnitte über das Ge­
windefräsen und Gewindewalzen. Bei den Stoßmaschinen 
sind dio imm er m ehr in Aufnahm e kommenden Zahnrad-
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Stoßmaschinen nach dem W älzverfahren (B auart Dletel) 
hinzugefügt; bei den Bohrm aschinen h a t  u n ter anderem  
die Hochleistungsbohrm aschine von W aldrich (Antriebs­
motor 100 PS) eme um fassende B ehandlung erfahren. 
Der Abschnitt über Schleifmaschinen ist durch die Zahnrad- 
und Kugelschleifmascliinen erw eitert worden. Ih rer Be­
deutung nach zu wenig gew ürdigt u n d  zu kurz behandelt 
erscheinen m ir indessen die vielfach angewendeten großen 
Bohr- und Fräswerke, von denen n u r e in e  Abbildung 
und keine Schnittzeichnungen der wichtigen Einzelheiten 
geboten werden. Ebenso h ä tten  dio transportablen  Bohr­
maschinen und  Stoßm aschinen eingehender behandelt 
werden können, da  sie in den großen B earbeitungsw erk­
stätten im m er m ehr in Aufnahm e kommen.

Die Schnittzeichnungen sind in ausgezeichneter, 
klarer Welse durchgeführt, ebenso is t der D ruck und die 
äußere A usstattung  des Buches zu rühm en. Es wird 
sich auch in  der neuen Form  rasch in  der Industrie  und 
in den technischen Schulen einführen, weil es das einzige 
Werk für den W erkzeugm aschinenbau darstellt, das 
bei gedrängter A nordnung sowohl dem K onstruk teur 
als auch dem B etriebsingenieur über die wesentlichen 
Fragen Aufschluß geben kann. ; WaUichs.

M a rs, G ., 25ip i.»Sng., und P . F . D u  j a r d í n ,  
S lip l.^ n g .: Anleitung sur praktischen Bestimmung 
der kritischen Punkte (ümvmvdhmgspunJcteJ. (M it 
14 T extab b .) D üsseldorf: P . F . D ujardin  & Co. 
[1913], (19 S .) 8°.

Einleitend bringt das H eftchen Ausführungen über 
das A uftreten  von Um wandlungen in Metallen und Le­
gierungen innerhalb ihrer festen Aggregatzustände und 
über die B edeutung, welche die genaue Festlegung dieser 
kritischen P u n k te  in der M etallurgie hinsichtlich der 
zweckmäßigsten T em pera tu r fü r die W ärm ebehandlung, 
für das H ärten , Glühen und Anlassen, ebenso wie für 
die mechanische B ehandlung des Schmiedens, Prossens, 
Walzens und selbst der K altbearbe itung  h a t. W eiterhin 
befaßt sich die A bhandlung dann m it der praktischen 
Bestimmung dieser U m w andlungspunkte m ittels des 
dem Grundgedanken nach wohlbekannten Verfahrens ven 
Osinond, durch Aufnahm e der Tem peratur-Zeit-K urven, 
und der D ifferentialm ethode von R oberts-A usten. F ü r 
beide Verfahren wird neben einer kurzen Beschreibung 
des Grundgedankens der Methode in anschaulicher Weise 
dio Beschreibung einer bis ins kleinste sorgfältigst aus­
gearbeiteten A nordnung der ganzen V ersuchsapparatur, 
der Arbeitsweise sowie des Verlaufes einer Bestim m ung 
gegeben. Neu und  besonderer E rw ähnung w ert sind 
hierbei ein brauchbarer, als M ittel zur Aufzeichnung 
der auf den Galvanom etern gem achten Ablesungen 
dienender Chronograph und die bequem e und  handliche 
Form der Probekörper. Bei de r D ifferentialm ethrde is t 
letzterer zusammen m it dem  neutralen K örper und einigen 
Zwischenstücken (Isolierscheiben aiis Speckstein, P o r­
zellan oder M arquardtscher Masse) durch N ickeldrähte 
zu einem einzigen Versuchskörper zusamm engefügt. 
Zur E rhitzung d ient ein elektrischer Röhrenofen, dessen 
Heizkörper etw a die dreifache Länge der Versuchskörper 
hat, wodurch eine durchaus gleichmäßige E rw ärm ung 
dieser K örper gew ährleistet wird.

Zweifelsohne werden die beschriebenen Bestim m ungs­
verfahren m it ihren au f das sorgfältigste ausgearbeiteten 
und leicht übersehbaren Versuchsanordnungen gute 
Ergebnisse zeitigen. D a die Verfahren an  E infachheit 
und Schnelligkeit der A usführung die bisher angew andten 
Methoden übertreffen, so kann das Studium  des vorliegen­
den W erkehens besonders den Leitern physikalischer 
Vcrsnehanstalten empfohlen werden.

U r.^ ltn . A. Stadeier.

T a f e l ,  Dr. P a u l ,  D iplom ingenieur: D ie nordameri­
kanischen Trusts und ihre Wirkungen auf den Fort-

schritl der Technik. Stu ttgart: K. W ittw er 1913- 
(2 B l., 74 S .) 8°. 2 .11.

Der Verfasser hat sich dio Aufgabe gestellt, den E in ­
fluß der nordamerikanischen Trusts auf die Entw icklung 
der Technik zu untersuchen, wobei es ihm aber nur darauf 
ankom m t, den Boden für gründliche Studien dieser auch 
für die europäische Industrie wichtigen Frage vorzu­
bereiten. Der Schrift kann die A nerkennung gezollt 
werden, daß sie durch geschickte Zusammenfassung eines 
bedeutenden Stoffes und schärfste Form der Problem ­
stellung in der T a t vielseitige Anregungen bietet.

Ausgehend von einem kurzen Ueberblick über die 
wirtschaftliche und besonders auch die technische E n t­
wicklung der Vereinigten S taaten  heb t der Verfasser 
die wichtigsten organisatorischen Entwicklungsstufen vom 
Kartell über die Treuhandgesellsehaft zur Holding Co. und 
zum „T rust“ hervor, um sieb alsdann etw as eingehender 
m it dem Einflüsse der T rusts auf den technischen Fort­
schritt zu befassen. E r kom m t hierbei zu dem Ergebnis, 
daß die T rusts —  im Gegensätze zu den deutschen K ar­
tellen —  von einer monopolistischen M arktbeherrschung 
erheblich entfernt sind und bei der Größe des am erikani­
schen W irtschaftsgebietes m it wenigen Ausnahm en auch 
bleiben werden, daß sie deshalb, zumal bei der Notwendig­
keit einer Verzinsung hoher Ueberkapitalisiening, also 
einer im allgemeinen mißlichen Finanzlage, aufs eifrigste 
um die Pflege technischer Höchstleistungen sich sorgen 
müssen. Da ihre kaufmännische Organisation in der 
Regel schon eine gewisse Vollkommenheit sowohl in bezug 
auf innere Betriebsführung wie auf Absatzpropaganda 
erlangt ha t, können sie nur durch hervorragende tech ­
nische Leistung im Kam pfe m it in- und ausländischem 
W ettbewerb Gewinn bringen. Die Mittel, die diese 
Riesencrganisaticnen für die Gewinnung tüchtigster 
„Developing engineers“  aufwenden, wachsen deshalb auch 
in neuerer Zeit ständig. Im  Schlußkapitel stre ift der 
Verfasser noch die Frage, wie eine v o llk o m m e n e  Mono- 
polcrganisation in dieser H insicht wirken m üßte; er kom m t 
dabei zu dem volkswirtschaftlich jedenfalls n icht unbedenk­
lichen, wenn auch objektiv richtigen Trost, daß  es ein 
Aufhalten des technischen Fortschrittes an  sich überhaupt 
nicht gibt, sondern daß höchstens das eine Volk infolge 
ungünstigerer industrieller organisatorischer Verhältnisse 
hinter anderen Zurückbleiben könne.

Es liegt wohl an der vielfach zu aphoristischen Ab­
fassung der Abhandlung, daß m an schließlich doch nicht 
ganz m it dem Sehlußergebnis des Verfassers übereinstimmen 
kann, wonach der Vorzugder T rusts vor dem K artell darin 
liegen soll, „daß  sie die Gütererzeugung innerhalb eines 
ganzen Industriezweiges nach einem großzügigen einheit­
lichen Plane so zu organisieren im stande sind, daß das 
ganze Gebilde einer einzigen großen Fabrik  gleicht“ , und 
daß deswegen für den „M ann der technischen Wissen­
schaft . . . die T rusts die erstrebenswerteste Organi­
sationsbüro sind“. Gerade die deutsche Volkswirtschafts- 
wissenschaft steh t vielmehr le u te  noch übenviegond auf 
dem Standpunkte, daß  sowohl aus wirtschaftlichen wie 
aus sozialen Gründen wenigstens für Länder älterer 
industrieller K u ltu r m it beschränkteren wirtschaftlichen 
Ausbreitungsverhältnissen die dauerhaftere Organisations­
form der K artelle den Vorzug verdient, zumal da gerade 
bei uns in Deutschland eine H ochkonjunktur der K artell­
entwicklung und der Technik in offensichtlicher Wechsel­
wirkung stehen. Dr. S. Tschierschhy.

Ferner sind der Redaktion folgende W erke zugegangen:

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

Jahres-Bericht über die Leistungen der chemischen Techno­
logie für das Jahr 1912 58. Jg. Bearb. von Dr. P a u l  
F . S c h m id t  und Prof. Dr. B. R a sso w . (Jg . 1 bis 
25 von R. v. W a g n e r ,  Jg. 26 bis 56 von F o rd . F is c h e r .)
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Abt. 1: Unorganischer Teil. M it 268 Abb. Leipzig: 
J . A. B arth  1913. (X X V III, 734 S.) 8°. 16 Jt, geb.
17,50 Jl.

Kranausrüstungen, Elektrische, der Sienwns-Schucktrl- 
u'erke nach 25jähriger Entwicklung. TeiL 1: Motoren 
und A pparate. —  Teil 2: Beispiele ausgeführter Anlagen. 
B erlin : J  Springer 1913. (83 u. 74 S.) 4°. Geb. 3 Jl.

L e C h a te l i e r ,  H e n r i :  Vom Kohlenstoff. Vorlesungen 
über die Grundlagen der reinen und  angew andten 
Chemie. Uebers. von H e r m a n n  B a r s c h a l l .  M it 
e. Vorw. von F. H a b e r .  M it 52 T extabb. Halle (Saale): 
W. K napp  1913. (X IV , 324 S.) 8®. IS .11.

ig D as Original der vorliegenden Uebersetzung, 
dio sich der französischen Ausgabe in allen wesentlichen 
P unk ten  anschließt, is t kurze Z eit nach seinem E r­
scheinen in dieser Zeitschrift ausführlich gewürdigt 
worden.* D as Urteil, das der R eferent dam als über das 
„geistvoll geschriebene W erk“ abgegeben h a t, läß t 
die U ebertragung in  die deutsche Sprache als eine 
sehr willkommene und erfreuliche Bereicherung unserer 
chemischen L ite ra tu r erscheinen, auf die wir unsere 
Leser e rneu t hinweisen möchten. Das die Uebersetzung 
begleitende Vorwort von Professor F. H a b e r  is t ge­
eignet, diesem Hinweis noch besonderen N achdruck 
zu verleihen, jg

M e y e r , P ., Professor an  der Technischen Hochschule 
in D elft: Beiträge zur Geschichte des Dieselmotors. M it
1 Taf. B erlin : J . Springer 1913. (2 B l., 57 S.) 8°. 2 .« .

Mitteilungen über Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
Ingenieuricesens. Hrsg. vom V e re in  d e u t s c h e r  
I n g e n ie u r e .  Berlin: J . Springer i. Komm. 4° (8°).

H. 137. R ie h m ,  W .:  Ueber die experimentelle Be­
stimmung des Ungleichförmigkeitsgrades. —  W ie s e ls ­
b e r g e r ,  C.: Ueber die statische Längsstabilität der 
Drachenflugzeuge. 1913. (2 Bl., 77 S.) 2 Jl, fü r Lehrer 
und Schüler technischer Schulen 1 Jl.

H. 138. H o o fe r ,  Sr.-^ng. K u r t :  Untersuchungen 
über die Strömungsvorgänge im Steigroh eines Druckluft- 
Wasserhebers. —  S z i tn i c k ,  Sr.'/ptfl- R o b e r t :  Unter­
suchungen an einer 10-t-Meßdose. 1913. (2 Bl., 77 S.)
2 .«  bzw. 1 Jl

K o s s n m , O t to  v a n ,  Bergassessor: Die Entwicklung 
der Zeche Consdidation zu Gelsenkirchen 1S63— 1913.

* Vgl. S t  u. E. 1909, 30. Jun i, S. 1005.

D enkschrift zum fünfzigjährigen Bestehen des Werkes. 
M it 3 K art. (u. 21 Taf.). Gelsenkirchen 1913: (Druck 
von) Carl Bertenburg. (107 S.) 4°.

fg Am 12. Nov. 1862 gaben sieben H erren, an ihrer 
Spitze F r i e d r i c h  G r i l lo  aus Essen, als Vertreter 
von 97 « / „  K uxen der Steinkohlenbergwerke Con- 
solidation I— V II vor der Kgl. Berg-Hypothcken- 
Commission zu D ortm und den Beschluß zu Protokoll, 
die sieben in den Gemeinden Gelsenkirchen, Bulmke, 
B raubauerschaft, Schalke und H eßler gelegenen Berg­
werke zu einem gemeinsamen Ganzen un ter dem Namen 
„Consolldation“ zu vereinigen. Am 11. August 1863 
wurde dieser Beschluß durch  das Kgl. Oberbergamt 
zu D ortm und bestätigt. Jedoch  schon im Juni 1863 
h a tte  Friedrich Grillo als R epräsen tan t der sieben Einzel­
gewerkschaften den fü r eine Schachtanlage nötigen 
G rund und Boden in der Gemeinde H eßler von dem 
Herzoge von Arenberg zur N utzung erworben. Der 
Ju n i 1863 ist also —  so entnehm en wir weiter der vor­
liegenden Festschrift —  als der Geburtsm onat der 
Zeche Consolidation zu betrachten. Im  Oktober des­
selben Jah res begann m an m it dem Schachtabteufen, im 
Oktober 1865 m it der Kohlenförderung. Das Abteufen 
des zweiten Schachtes wurde im Ju li 1869, das des 
d ritten  Schachtes im Septem ber 1871 begonnen. Heute 
ist das Grubenfcld der Zeche, die seit Jun i 1889 der 
Form  nach das U nternehm en einer Aktiengesellschaft 
darstellt, durch drei fü r dio Kohlenförderung ein­
gerichtete und m it den entsprechenden Nebenbetrieben 
versehene Doppelschachtanlagen aufgeschlossen, neben 
denen noch ein L uftschaeht und ein gleichzeitig der 
Seilfahrt dienender W etterschacht vorhanden sind. 
Das A ktienkapital der Gesellschaft beläuft sich seit 
Novem ber 1912 auf zwanzig Millionen Mark. Die 
sta ttliche Entw icklung, die das Unternehmen somit 
in den fünfzig Jah ren  seines Bestehens sowohl in wirt­
schaftlicher als auch in technischer H insicht durch- 
gem acht h a t, schildert die geschmackvoll ausgestattete 
Festschrift in anschaulicher Weise, wobei zahlreiche 
wohlgelungene Abbildungen in Verbindung m it klaren 
zeichnerischen Darstellungen und Kartenbeilagen den 
T ext au f das beste ergänzen. —  Möge der Gesellschaft 
und ihrem Grubenbesitze noch auf viele Jahrzehnte 
h inaus ein weiteres kräftiges Blühen und Gedeihen 
bescliieden sein! -55

Vereins - Nachrichten.
V erein  deutscher Eisenhüttenleute.

A enderungen  in  der M itgliederliste.
Danco, Karl, 2ipl.«(jng., Stahlw erksassistent, Königsliiitte

O. S., Parkstr. 17.
Erichsen, .4. M., Ingenieur, Berlin-Pankow, B reitcstr. 12.
Elender, Hermann August, G eneraldirektor der Brückenbau 

Flender A. G., Düsseldorf-Gerresheim, Benderstr. 170, 
H aus auf der H ardt.

Hindrichs, Dr. phil. Gustav, Chemiker d. Fa. E icken & Co., 
Hagen i. W ., H ochstr. 112 a.

Klöne, Wilhelm, S ip D ^n g ., Hörde i. W ., R athausstr. 19.
Krause, Max, Geh. B aurat, D irek ter d. Fa. A. Borsig. 

Berg- u. H üttenvenvaltung, Berlin N 4, Chausseestr. 13.
Lcmcke, Heinrich, Oberingenieur der Eschweiler-Ratinger 

Maschinenbau-A. G., Düsseldorf-Rath, M ünsterstr. 533.
Liedgens, ®r.*3ing. Jos., Obering, der Verein. Stahlw. 

van der Zypen &. W issener Eisenh.-A. G., Betriebsleiter 
des W eißblechw., Wissen a. d. Sieg.

Loy, Gustav, Ingenieur, D ortm und, Liebigstr. 40.

Möhring, Fritz, B etriebsingenieur der Gelsenk. Bergw.-
A.-G., Abt. Schalker Gruben- u. H üttenverein, Gießerei, 
Gelsenkirchen, H am m erschm idtstr. 15.

Pazzani, Alexander, Ing ., Generaldirektor der Poldihütte, 
W ien I I I ,  Invalidenstr. 5/7.

Bosenberg, Erich, Xipl.-Qng., Betriebsing, des Stahl- u.
W alzw. des E isenhüttenw . Thale, A. G., Thale a. Harz. 

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

Seiler, Christian, Cöln-Braunsfeld, Voigtelstr. 23. 
Steinhaus, Georg, XipI-’Qng., Betriebschef des Stahl- u. 

Walzw. der H üstener Gewerkschaft, H üsten i. W., 
K önigstr. S.

Wolff, Konrad, Xipl.-Qng., Betriebsing, im Stahlw. der 
T a ta  Iron & Steel Co., L td ., Sakchi, Indien, (via Kali- 
m ati B. N. Ry.).

V e rs to  rb e n .

Lohausen, Heinrich, H iittend irck to r a. D., Wiesbaden. 
30. 10. 1913.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
wird am Sonntag, den 3 0 . November d. J., in der Städtischen Tonhalle zu  Düsseldorf abgehalten.

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

E n g lis c h e  O ofcn. Tafel 38.

Länge liad- G as-AViirniespelcher I.nft-Wiirmcspoichcr
Ziiee für Gns Züfc fiir Luft Querschnitt Querschnitt

Iircitc ln 
Badhöhe

zwischen
den

ober-
fliiche

Sauer Abmessungen des 
Gitterwerkes

Raum­
inhalt

Abmessungen des 
Gitterwerkes

Raum­
inhaltOfen Fassung oder Rauminhalt Rauminhalt

Zahl Abmessungen Querschnitt Abmessungen Querschnitt
der Gaszüge 

je t
der Luftzüge

Köpfen je t basisch Breite Liingc Höhe je t Breite Liinge Höhe je t Zahl je t

t nun mm qm in m mm nun cbm cbm mm mm mm cbm cbm nun <10111 mm qcm qcm qcm

A1 250 4877 12 802 0,25 Basisch 6096 2438 5182 76,97 0,308 6096 3048 5182 96,20 0,385 1 7 6 2 x 1524 11 610 2 7 6 2 x 1 5 2 4 58,00 939
B 200 4207 13 411 0,29 6248 2438 3353 51,20 0,255 6248 3048 3352 63,75 0,319 1 1524 X 914 13 935 2 1524x  686 — 65,00 104
C1 150 4572 12 192 0,37 — 6706 2438 2743 44,90 0,299 6706 3048 2743 50,30 0,374 — —. — . — — — — j
D 150 4572 12 192 0,37 Basiscli 6706 2337 3048 47,70 0,318 6706 2940 3048 59,80 0,403 1 1727X1270 21 920 2 1270x  086 — 145,77 115 1
E 1 125 3912 10 368 0,34 — 6706 1905 2438 31,10 0,249 6706 2607 2438 43,00 0,348 — — — — — — — —  ;
F 120 3962 8 001 0,36 Basisch 2896 Durchm. 9220 60,30 0,505 2896 9220 — 00,35 0,505 — — — — — — — --- j
G 100 3658 9 296 0,34 >> 6706 1981 1829 24,30 0,240 6706 2438 2057 33,56 0,337 1 914 x  914 19 100 2 7 6 2 x  914 13 940 79,18 139 j
H 50 3962 8 534 0,68 Sauer 3658 2896 2896 30,70 0,606 3658 2896 2896 30,68 0,613 — --- — — — — — — :
I 50 3429 8 534 0,59 . 3708 2896 2819 30,40 0,604 3708 2896 2819 30,38 0,608 1 7 6 2 x 6 4 8 4 933 2 6 1 0 X 762 9 290 98,65 186 j
J 50 4267 9 753 0,84 *> 4267 1981 3658 30,90 0,609 4267 2591 3658 40,40 0,808 — — — — — — — i
K 50 3658 7 315 0,54 Basisch 3505 1829 3658 23,20 0,470 3429 2743 3658 34,40 0,683 — — — — — — —
L 50 4013 8 534 0,68 >> 4877 2134 5182 53,80 1,750 4877 2743 4877 60,20 1,287 2 3 0 5 x  711 4 348 2 4 5 8 X 838 7 680 86,75 154 j
AI 50 5656 8 534 0,01 4267 2134 3962 36,10 0,722 4267 2743 3810 44,60 0,891 2 305 x  711 4 348 2 4 5 8 X 838 7 680 86,75 154 j
N 45 3810 10 058 0,77 >> 6706 1829 2819 34,60 0,766 6706 1829 2819 34,50 0,703 — — — — — — _
0 40 3429 7 315 0,63 Sauer 3683 2743 2819 31,30 0,712 3683 2743 2819 ■ 28,45 0,712 1 7 6 2 x  470 3 612 2 6 1 0 X 470 5 725 89,00 143:
P 40 3429 8 534 0,73. — 5563 2134 4115 23,10 0,545 2515 2438 -4115 25,20 0,628 — — — — — — — — 1
Q 40 3658 7 315 0,69 B asisch 5658 1829 3429 24,80 0,566 3658 3429 3429 42,95 1,074 2 4 5 7 X 550 5 105 3 /2 5 4  X 458 \ 

\2 5 4  x  559/ 5 395 127,75 135

R

S

40

40

3505

3251

9 144

9 169

0,81

0,74
” 3505

3658

4420

2134

1372

2134

8,30

17,20

0,207

0,427

3658

3658

2896

2591

2134

2134

22,58

20,20

0,562

0,504

2

2

4 0 6 X 356 

4 5 7 X 356

2 859

3 252

3
2

/B10 x  458\ 
\6 1 0  x  406J 

384 x  458

7 745 

5 340

72,60

81,11

193

133 i

T 37 3505 7 925 0,75 J i 4115 2362 2057 20,20 0,538 4115 2477 2057 21,05 0,569 2 4 0 6 X 356 2 859 3 /6 1 0  x  458 \ 
(610 X 4 00 / 7 745 78,00 209 1

ü 35 3708 7 772 0,75 ■ --- 3251 2286 2896 21,50 0,614 3251 2591 2896 24,75 0,696 — — — —. — _

V 30 3353 6 700 0,75 Sauer 2438 2134 4191 21,80 0,726 2438 2134 4191 21,80 0,720 — — — — --- — — ---
w 30 3353 7 315 0,82 ' it 4039 2286 3658 33,37 0,476 4039 2743 3058 40,50 1,135 — — — i — --- — —
X 30 3200 7 925 0,92 yy 4064 1981 1778 14,40 0,476 4064 2438 1753 17,35 0,577 — — — — -- — — --- :
Y 25 3200 0 782 0,86 Basisch 3658 1372 1524 7,60 0,306 3658 1829 1295 8,05 0,552 — — — — --- — — --- ,
Z 25 3353 7 772 1,04 y y 3962 2108 3099 25,70 1,132 3962 2337 3099 37,15 1,146 — — — — — — — ;

a — 3251 6 553 — yy 3962 2108 3327 26,10 — 3902 2337 3124 28,57 — . — — — — — — — —

b 20 2946 7 315 1,07 -- 2972 ,1524 3658 16,10 0,831 2972 2134 3058 23,19 1,158 — — — I — -- — — — j
c 20 2940 6 096 0,90 Basisch 2286 Durch m. 3658 15,00 0,750 2438 Durchm. 3658 17,10 0,853 1 610 X 610 3 712 ! i 8 3 8 X 610 5 110 186 255;

GaseinlaßölYnungen LuftelnlaßöfTüungen

Zahl Abmessungen
Quer­

schnitt Zahl Abmessungen
Quer­
schnitt

mm qcm mm qcm

1 1 0 6 7 x 7 6 2 8 1 3 1 1 2 4 3 8  X S 3 8 2 0 4 3 0
1 6 6 0  x 7 6 2 5 0 2 9 1 1 7 5 3  X 8 3 8 1 4 6 9 0
1 7 6 2 x 8 1 3 6 1 9 5 2 6 8 0  x 8 0 4 5 9 2 7
1 6 8 6 x 0 4 8 4 4 4 5 2 2 8 6  X 9 1 4 2 0 8 9 4

1
1 5 0 8  x  5 5 9 2 8 4 0

1
2 0 8 0  X 6 0 0 4 5 2 8

1 6 1 0 X 4 5 7 2 7 8 8 2 6 8 6  X 4 5 7 3 1 3 5
1 7 6 2  x  4 5 7 3 4 8 2 2 0 1 0  X 5 3 3 3 2 5 1

! 2 3 0 5 x 3 8 1 1 1 0 2 2 3 8 1  X 6 8 6 2 6 1 4

! o 2 2 9 X 3 8 1 S 7 2 2 9 9 1  X 3 8 1 3 7 7 0

| 2 2 2 9 x 3 8 1 8 7 2 2 9 9 1  X 3 8 1 3 7 7 6

| i 2 2 9 x 3 8 1 8 7 2 2 7 1 1  x 4 5 7 3 2 4 9
i 2 4 5 7  X 3 5 6 1 627 1 1 9 8 1  x 3 8 1 6 5 4 8

2 4 5 7 x 3 5 6 1 6 2 7 1 3 0 5 8  X 3 0 5 1 1 1 5 7

2 

! 2

3 0 5  X 3 5 6  

3 5 0  x 3 5 6

1 0 8 6

1 2 6 7

3

2

f 6 1 0  X 5 5 9 \  
( 4 0 0  X  4 8 3 /  

6 8 0  X  3 3 0

5 3 7 1

2 2 6 4

: 2  

;
3 0 5  X 3 5 6  

4 5 7 X 7 1 1

1 0 8 6

3 2 4 9

3

2

jOlO X 5 5 9 \  
( 4 0 0  X 4 8 3 /  

4 5 7 x 6 8 6

5 3 7 1

3 1 3 5

2 3 5 0 x 4 8 3 1 7 1 9 3 5 3 3  x 2 5 4 1 3 5 4
i 2 3 8 1 X 3 5 6 1 3 5 6 1 1 9 0 5  x 4 0 0 7 7 3 4

1 6 1 0 x 4 5 7 2 7 8 8 2 0 1 0 X 4 5 7 2 7 8 8
1 7 1 1 x 3 8 1 2 7 0 9 2 7 1 1  X 3 8 1 2 7 0 9

2

2

6 1 0 x 3 3 0  

2 0 8  X 3 0 5

2 0 1 3

8 1 7

3

1

( 6 1 0  X 3 5 0 \  
( 0 1 0  x  3 0 5 /  
1 3 2 1 X 3 0 5

4 0 3 2

4 0 2 9
2 3 0 5  x  3 5 0 1 0 8 6 1 1 9 5 6 X 2 7 4 3 5 3 0 5 3

Ve ltüc
K amin

Bem erkungen
für Gas für Luft

G rößc 

mm
Bauart

Größe

mm
Bauart

Innen -
Durch­
m esser

nun

Höhe

in

1007 W asserverschluß _ , Wechselklappe 1981 42,70 Talbotofon
1007 — » 1829 38,43 yy

1067 W nssorvorsehluß — W cehselklappe
—

1829 38,43

584 _, 914 _ __ _ Vorsuchsofen
1007 W asserverschluß 1067 Wechselklappe 1829 30,00 Talbotofon

086 — 086 — — —
762 — 762 — —
914 — 1009 — — —
_ — — — — — Brennstoffverbrauch : 786 kg/st

1372 Doppel klappe 1372 D oppelklappe 2210 53,38
914 — 1219 W cehselklappe — —
— — — — — 998 „
737 . 737 — —. —
086 — 080 — — —

— ‘_ — — 1524 780 „

914 W asserverschluß 1069 W cehselklappe — —

813 F o rte r 702 ,, 1295 30,00

600 D oppelklappe 1069 ,, — — 837 „

702 — 838 — — —

762 _ 838 _ _ __
080 — 762 — . --- —
086 — 762 —r — —
680 — — — —
762 — 838 — — —

i 584 — 914 --- --- — Abgastcmporatur im Kamin 285 0 0
610 — 737 Wechselklappe 1007 30,00

A m e r ik a n i s c h e  O o fo n .

d 1 250 5029 12 649 0,25 6401 2286 4801 70,02 0,204 6401 3772 4801 115,90 0,464 _ . _ _ ___

el 200 4420 12 192 0,27 — 8839 2896 6401 163,50 0,820 8839 3810 6401 215,60 1,023 -- — — — —
F 200 4877 12 192 0,30 — 7620 2438 3658 58,00 0,340 7620 3353 3658 93,60 0,467 -- — — — —
g1 100 4572 12 090 0,37 — 7849 2616 5410 110,60 0,733 7849 4470 5410 189,30 1,261 -- — — — —

h 60 5105 13 106 1,12 — 6782 2489 4064 08,20 1,136 0299 4318 4309 118,80 1,981 -- — — — —
i 60 4115 10 973 0,75 Basisch 4877 1981 4207 41,20 0,684 4877 2591 4267 53,95 0,898 1 762 x 813 6 192 2 711X 711
j 50 3962 9.753 0,77 — 7163 3658 2591 08,00 1,345 10068 3505 2591 91,50 1,947 -- — — — —

k 50 4267 8 230 0,70 — 6706 1829 2591 31,78 0,034 6706 3048 2591 52,95 1,059 -- — — — —

1 50 3962 9 449 0,94 — — — — — — 3658 3658 4191 74,70 1,868 -7- — — — —
m 50 3861 10 363 0,80 B asisch 7315 2134 4267 68,00 1,610 7467 3277 4267 104,45 2,085 2 737X 762 11 223 2 711X 914
n 50 4877 8 839 0,85 — 5182 3073 4420 70,20 1,450 5182 3683 4420 84,40 1,687 — — — — —
0 40 3962 10 363 1,27 — 6706 1905 3902 50,32 1,267 6706 2667 3902 70,80 1,769 — — — — —
P 40 3810 6 401 0,90 Basiscli 5182 1981 4572 47,79 1,172 5182 2591 4572 61,40 1,589 1 762 x  813 6 192 2 711X 762

q 40 4616 8 230 0,95 >» 5791 2324 4115 55,20 1,380 5791 3544 4115 84,00 2,109 3 /610 X '838\ 
\ 6 10 X 610) 11 2o4 3 /610 x  8381 

\610 X 914/
r 25 3505 7 925 1,12 — 3353 1524 5486 28,00 1,120 3353 2210 5480 40,65 1,613 — — — — —
s 20 3658 6 706 2,27 — 3200 Durchm. 3200 25,75 1,285 3658 Durclnn. 3200 33,78 1,670 — — — — —

ab 20 2972 6 401 1,03 — 3912 2464 3048 29,35 1,460 3912 2769 3048 33,00 1,648 — — — —

10 120

13 000

10' 830 

11 880

104

224

155

249

108

200

271

470

____ _ _ —— ___ _ ___

— - — — — — ------ — — - T - — —

— — — — — ■ ------ — —
------ — —

— — — —
_ _ ------ — — ------ — —

— ____ — ------ ------ — . — ------ — —

1 813x762 6195 2 711 X 711 5055 1067 Dyblie 1219 Wechsel klappe 2134 42,70
1 1829x457 8359 1 1829 x 686 12547 1067 1067 — — —

— — — — — — •— . — — — -— •

1 991x406 4023 1 1981 X 508 10064 — — — — — —
2 737 X 457 3368 2 711 X 457 3249 1067 F o rte r 1219 F o rte r 1829 45,70

— — — — — — — — — — — —

1 559 X 483 2700 2 086 X 914 6270 1067 — 1219 — — —

1 813x702 6195 2 762 x 711 5418 914 F o rte r 1067 Wechselklappo 1670 42,70

3 /610 x  457\ 
(010 X 838/ 7900 1 2972 x 419 12453 — — — — —

1 1372x305 4185 1 1829 X 350 6511 813 — 914 — — — •

2 305 x  305 930 3 305 X 305 030 762 — 762 — — —

2 343x381 1307 1 2946 X 381 11224 886 — 886 — — —

Talbotofon
Kam m ern 7.u groß und in der Folgo beträchtlich 

verkleinert

O e fe n  a u f  d e m  e u r o p ä i s c h e n  F e s t l a n d .

t> 200 4490 13 811 0,31 Basisch _ , , . __ _ ___ . ___ _ ___ 1
u 30 3200 8 204 0,87 — 3899 2997 4267 53,00 1,686 3480 3327 4267 50,40 1,670 —

V 25— 30 3378 7 493 1,32 — 3988 1600 3099 19,75 0,716 3988 2845 3099 35,25 1,275 —

w 15— 18 3404 6 477 2,16 — 3124 1880 3089 18,10 1,095 3124 2794 3089 26,88 1,627 —

X 40 3556 9 144 0,81 Basisch 6858 2134 2743 39,50 0,988 6658 3277 2743 61,60 1,540 2
V — 2810 6 521 — — — — — — _ ----- — — — — — •

7 , ' 30 3200 7 020 0,81 Basisch 3810 1829 3099 50,00 0,719 3810 3048 2858 74,40 2,485 1

1524X 702

1244x  533 

7 6 2 x  762

11 561

11 328 

5 800

1524x  762 58 116 1 641x699 4481 1 2464x  597 14713 —
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Talbotofon

Bei diesen Oefen beziehen sich d ie fü r das G itterw erk angegebenen Abmessungen auf die eigentlichen K am m ern; bei den übrigen Oefen gelten die Abmessungen von den Auflagcsteinen bis zur Höhe des Gitterwerks.


