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(Hierzu Tafel 39.)

I | i e  Frage der E inrichtungen  zur B egichtung  
von H ochöfen in D eutsch lan d  ist , w ie m an sich 

bei einem B esuch  dieser W erke überzeugen kann, 
keineswegs so geklärt, als. es den A nschein haben  
könnte. D as B estreben , die a lten  E inrichtungen m it 
ihrem großen B edienungspersonal zu beseitigen, ist 
zwar unverkennbar, aber die Form , in  der dieses 
Bestreben auf den einzelnen W erken verw irklicht 
worden ist, m ag  w oh l n ich t überall B illigung finden  
und nicht im m er m it dem  W irtschaftlichkeitsetfo lg  
verbunden sein, dem  m an doch le tz ten  E ndes zu
strebt. W ie w enig  A ufm erksam keit m an dem H ütten- 
transportwesen und seiner W irtschaftlichkeit im  
allgemeinen, dem  des H ochofenbetriebes im be
sonderen, bis in die jü n gste  Z eit geschenkt hat, 
gellt aus der spärlichen Zahl der in  der L iteratur  
vorhandenen A bhandlungen  gerade auf letzterem  
Gebiet hervor. D ie  vorhandenen W irtschaftlich- 
keitsbereclmungeii hierüber erstrecken sich m eist 
auf ein bestim m tes A ufzu gsystem  und w eisen haupt
sächlich nach, w iev ie l L eute m an auf der Gicht 
erspart gegenüber dem  a lten  B etrieb . Für die B e 
urteilung des W ertes dieser Berechnungen m ag  
nur angeführt sein, daß sie fast ausschließlich von  
Aufzugfirmen bzw. deren K onstrukteuren, niem als 
aber aus dem B etrieb  heraus gegeben worden sind.

Es schien m ir daher nü tzlich  zu sein, w enn auch  
einmal von dieser S e ite  und in etw as ausführlicherer 
Form bestehende B egichtungseinrichtungen  kritisch  
untersucht und ihre W irtsch aftlich keit auf gem ein
schaftlicher G rundlage und unter Verwendung  
der bei der U ntersu ch ung ausgefiihrtev Anlagen  
erhaltenen W erte festg este llt  würde. E s  sei sogleich  
vorausgeschickt, daß icli h ierm it n ich t etw a  beab
sichtigen w ollte, eine N orm  für die zw eckm äßigste  
Begichtungsanlage zu  finden , w as bei der V ielseitig-

* Kurzgefaßter Auszug aus der Dissertationssehrift 
des Verfassers, die u n ter nachstehendem - Titel auch im 
Buchhandel erschienen is t:
Bilge, F r i e d r ic h :  Hochofen-BegiclUungsanlagen

unter besonderer Berücksichtigung ihrer W irtschaft
lichkeit. M it zahlr. Textfig. u. 15 zum Teil farb. 
lithogr. Taf. Berlin: J . Springer 1913. (V, 240 S.) 
4° (8°). Geh. 22
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keit der gerade auf diesem  G ebiet m öglichen Lösungen  
unausführbar wäre. D ie  E inrichtungen bleiben auch  
nicht auf derselben Stu fe  stehen, sondern erfahren 
ständig Um w älzungen. E s verb ietet sich daher von  
selbst, die gefundenen Ergebnisse- ohne weiteres 
m it anderen, in ihren G rundlagen abw eichenden  
F ällen  zu vergleichen bzw. sie auf diese ohne B e
rücksichtigung der jew eiligen U m stände zu über
tragen. D ies tr ifft nam entlich  auf ä ltere, später  
um gebaute Anlagen zu. H ier w ird m an oft m it recht 
schw ierigen V erhältnissen zu rechnen haben, und es 
w ird dann die. dem B etrieb am besten  angepaßte  
L ösung nicht im m er auch die w irtschaftlichste sein.

E s beziehen sich die angestolltcn  B etrachtungen  
w eiterhin nur auf den Ruhrbezirk und in diesem  
wiederum nur auf solche H ochofenanlagen , die auf 
dem  L andwege, also durch die B ahn , m it R ohstoffen  
(Erz, K alk) versorgt werden und ihren B rennstoff 
von  eigenen, in n icht zu großer E ntfernung v o n  der 
H ochofenanlage liegenden K okszeehen beziehen. Sie  
behandeln n ich t nur die Aufzüge allein , sondern auch  
die Anlagen zum  Transport des G ichtgutes v o n  den 
E rzeugungsstellen (K oks) bzw. den S tap elp lätzen  auf 
H üttenflur (Möller) bis in  die G ichtschiissel.

D ie  U ntersuchungen erstrecken sich zunächst 
auf eine H ochofenanlage von  4  Oefen von  je  400 t  
=  1G00 t  täglicher R oheisenerzeugung (T hom as
eisen) und setzen  ein

für K o k s :  an den Zechen, 
für E r z : an der E infah rt zu den Erzlagerfeldern  

bzw. Taschen.
Als erste B edingung für die Anordnung der zu 

untersuchenden T iansportanlagen is t  die g r ö ß t 
m ö g l ic h e  S c h o n u n g  d e s  K o k s e s  aufgestellt.

D em entsprechend wird dieser zum  H ochofen
werk gebracht:

1. in  K ü b e ln  (A nlage I, I I , H I , V I , V II),
2. in H ä n g e b a h n w a g e n  (A nlage IV , V , V III).
Bei beiden Förderungsarten w ird die obige B e 

dingung in gleicher V ollkom m enheit erfüllt sein.
D ie  drei K okereien liegen 3 km  (Zeche II ) bzw . 

5 km  (Zeche I) und 4 km  (Zeche III) von  der H och- 
ofenachse entfernt (s. L ageplan Tafel 39, Abb. 1).
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E s  sind dein H oehofem verk zuzuführen:
1600 t  K oks in 20 s t  =  80 t  K oks in  1 st  

entsprechend einem  K o k s v e r b r a u c h  der Oefen  
von  1000 k g /t  R o h e i s e n .

H ie ifü r  seien  ste ts  2 K okereien in  B etrieb , Zeche I  
und I I I , w ährend Zeche I I  K oks für anderw eitigen  
V erbrauch erzeugt und nur bei irgendw elchen S tö 
rungen für H ochofen lieferung einspringt. F ür diesen  
F a ll sind auch an den K okereien noch  Reservelager  
vorhanden .

H in sich tlich  der Lager- und  Fördereinrichtungen  
für E rz u n d  K oks sind  für säm tliche Anlagen folgende  
V erhältn isse  zugrunde gelegt:

1. Z u s t e l l u n g  d e r  E r z e  erfolgt zu 5 0 %  vom  
entfern t liegenden H afen  in  T a l b o t w a g e n  und  
zu 5 0 %  in o f f e n e n  G ü t e r w a g e n  m it der S ta a ts
bahn.

2. A b la d e n  d e r  E r z e  gesch ieh t bei a llen A n
lagen  v o n  H a n d . D an eb en  soll später auch ein  
K ip p e r  berücksichtigt werden.

3. H ö h e  d e r  H o c h b a h n g l e i s e  9 ,5  m  ü b e r  
F lu r  (bei A nlage V III  12,0 m über Flur).

4. G r ö ß e  d e r  E r z t a s c h e n  b z w . E r z l a g e r :  
E s  sei g leichm äßig  für alle A nlagen ein V o r r a t  
fü r  28 T a g e  am  H ochofenw erk angenom m en.

5. A u s b r in g e n  entsprechend den rheinisch
w estfä lisch en  V erhältn issen  bei H erstellu ng  von  
T hom aseisen  4 0 %  v o m  M ö lle r .

6. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  M ö l le r s :  2 5 %  
Sehw edenerz, 40 % M inette, 35 % andere E rze, 
K alk usw.

7. A u s h i l f s b e t r ie b . .  Zur A ufrechterhaltung  
eines störungslosen B etrieb es soll für die vier  
Oefen eine R eserve-B egichtungseinrichtung geschaf
fen  w erden, die es erm öglicht, beim  Schadhaftw erden  
der Förderm ittel eines Ofens diesen m it voller  
L eistung w eiter zu betreiben.

B eim  H ängebahnbetrieb  is t  eine ausreichende  
und betriebsichere R eserve durch den ste ts  vor
handenen zw eiten  Schrägseilstrang, durch eine en t
sprechende Zahl v o n  R eservehängebahnw agen sow ie  
durch ein R eservelager für K oks auf dem  H ü tte n 
p la tz  gegeben.

Für den Schrägaufzugbetrieb is t  die K otbegich 
tu n g  aus den Z eichnungen Abb. 2 b is 4 u . 7 (vgl. 
Tafel 39) ersichtlich.

8. B e t r i e b s k o s t e n .  U m  bei den „ i n d ir e k t e n  
B e t r i e b s k o s t e n “ die K onstruktionsw erte der ein
zelnen A nlagen nach  ihrer A b nutzung zu  berück
sich tigen , sind die A m o r t i s a t i o n s s ä t z e  w ie  fo lgt  
angenom m en w ord en :

I. Betonbaulichkeiten und Fundam ento . 3 %
I I .  G leisanlagen...................................................3 „

I I I .  Verankerungen und grobo Gußstücke . 3 „
IV. E is e n k o n s tru k tio n o n .................................. 5 „

V. K ü b e lm a te r ia l ................................................8 „
VI. T ransportw agonm aterial.............................10 „

V II. Mechanische M asch inen teile .................... 10 .,
V III. E lektrische M aschinenteile..............................12)4 „

IX . H and- und  S e ilb a h n w a g e n ..........................12% „
X. Aufzugketton und - s e i l o ..............................100 „

X I. S o i lb a h n s e i lo .....................................  25—250 „

D ie  L ebensdauer der Seile  is t  in  den nachfolgen
den W irtschaftlichkeitsberechnungen entsprechend 
der B eanspruchung der einzelnen Seilstrecken 
berücksichtigt und die A nlagew erte für Aufzug
k etten , -seile un d  Seilbahnseile  im  Verhältnis 
ihrer Lebensdauer als zum  vollen  Betrage abge
schrieben angenom m en worden. S ie erscheinen also 
n ich t m ehr unter den K osten  für Ausbesserungen, 
In stan dhaltun g, E rsatzte ile . H ier sind nur noch die 
L öhne für die im  L aufe der Z eit an den Seilen not
w end ig  werdenden A usbesserungen nebst den hier
bei aufgew endeten M aterialien eingesetzt worden.

V on einer E inb eziehu ng der Gichtverschlüsse 
in  die R echnung is t  A b stand  genom m en worden, 
da die A nlagew erte hierfür bei den einzelnen Be
g ich tungsarten  keine nennensw erten Unterschiede 
aufw eisen.

Für V e r z in s u n g  sind 5 %  eingesetzt.
In  den „ d ir e k t e n  B e t r i e b s k o s t e n “ sind ent

halten: 1 . L ö h n e ,  2. S o z i a l e L a s t e n , 3. A u s b e s s e 
r u n g ,  In  s t a n d h a l t  u n g , E r  s a t z t e i l  e, 4. S c h m ie r 
u n d  P u t z m a t e r i a l i e n v e r b r a u c h ,  5. K r a f t 
v e r b r a u c h .

Zur E rm ittlun g  des bei den verschiedenen An
lagen einzusetzenden K raftverbrauches sind vom 
Verfasser m itte ls  funkenregistrierender Instrumente 
an den in B etrach t kom m enden Fördereinrichtungen 
ähnlicher B etriebe M essungen vorgenom m en und 
deren E rgebnisse auf die A usarbeitung übertragen 
worden.

D ie  K raftverbrauehskosten  sind überall gleich
m äßig  m it 3 P f/K W st in  A nrechnung gebracht worden.

U m  sich  ein B ild  v o n  der W irtschaftlichkeit auch 
der einzelnen A rbeitsabsch n itte  der Begichtungs
anlagen zu m achen un d  entscheiden zu können, aus 
w elchen  U rsachen und an w elchen  Stellen des ge
sam ten  A rbeitsw eges eine A nlage ungünstiger oder 
günstiger arbeitet als die andere und außerdem, um 
die erm ittelten  W erte le ich t für andere Ausführungen 
benutzen  zu können , sind die Berechnungen auch 
getrenn t nach A r b e i t s s t r e c k e n  durchgeführt.

D em gem äß setzen  sich die Betriebskosten der 
A nlagen I  b is V III  zusam m en aus den Kosten für: 
S t r e c k e  ,,a “ : E rztasch en  einschl. indirekter Be

tr iebskosten  für Verschlüsse, Erz
brecher, Verladebrücken, Entladen 
der E rzw agen .

„ „ b “ : H orizontaltransport des Gichtgutes
zu  den A ufzügen nebst direkten Be
tr iebskosten  für Verschlüsse der Erz
taschen.

„ „c“ : F örderung des G ichtgutes von Hütteu-
flur zur G icht.

„ „ d “ : A ushilfsbetrieb.
„ „ e “ : K oksferntransport von  den Zechen

bis zu  den Zubringeeinrichtungen der 
A ufzüge bzw. bis an die Schnig- 
brücken der Seilbahnen.

„ „ f“ : B ew egung des G ichtgutes auf der
G icht.
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Die U ntersuchungen  sind ferner durchgeführt 
getrennt nach

1. E r z f ö r d e r u n g  und
2. K o k s f ö r d e r u n g ,

um die für die Förderung v o n  1 1 E rz bzw. 1 t Koks 
aufzuwendenden B etriebskosten  zu erhalten.

Anordnung und Beschreibung der den Untersuchungen 
zugrunde gelegten Anlagen. 

Begichtungsanlage I. (Tafel 39, Abb. 2.)

E r z f ö r d o r u n g .  Die Zufuhr der Erze erfolgt in
9,5 m Höhe über E lur durch

3 Hoelibahngleiso über den E rztaschen und 
1 Hochbahngleis übor dom freien Lagerplatz.

Die Erztaschcn sind in 22 Felder eingcteilt und quer 
zur Zufahrtrichtung angeordnet. Sie sind in Stampfbeton, 
die gewölbeförmigcn Böden dagegen in Eisenboton aus
geführt.

In  den E rztaschen lagern nu r leichtere Erzsorten, 
auf dem H ochbahnlagerplatz dagegen die Schwedenerze, 
die, weil sie oft sehr große, im  Ofen schwer reduzierbare 
Stücko enthalten , fü r die V erarbeitung durch Zerkleinern 
mittels H andham m ers vorbereitet werden müssen.

Die an  der H ochbahn aufgeladenen sowie die unter 
den Erztaschen durch  einfaeho Helmversohlüsse abge
zapften Erze werden von H and  den Schiebebühnen zu- 
geführt, die quer vor den Gewölben der Erztaschcn hin- 
und berfahren und die fü r eine G icht bestim m ten Wagon 
von den Tunnels her aufnehm en, ln  dio Hangebahngleise 
der Schiebebühnen sind am vordersten Ende Waagen 
eingebaut, m ittels deren die auf cino G icht entfallenden 
Erzgowichto der einzelnen Hängebahnwagen festgestellt 
werden. D urch Hinzulcgen oder Abwerfon von Erz worden 
die Gewichte ausgeglichen. Dio Erzgewichte der Wagen 
filr je einen Ofen no tie rt ein W iegemeister. Die Hänge
bahnwagon haben einen In h a lt  von 0,0 cbm. Eino Schiebe
bühne kann auf jedem  H ängebahngleis vier, zusammen 
also ach t Wagon, entsprechend dem Gewicht einer Kübel
ladung, auf einm al aufnehm en.

Dio fertig zusamm engestellto Kübelladung bringen die 
Schiebebühnen zu F ü lltrich tern , dio über dom Zubringe- 
kanal eingebaut sind. M ittels eines Anschlages werden 
dann die W agen einer Soito vom M aschinisten der Schicbo- 
bülmo auf einm al in dio d a ru n te r llegondcn Fülltrichter 
eingekippt.

Schrott, grobe Stücke M artinschlacke usw., dio ihrer 
Sperrigkoit wegen n ich t in dio Taschen geworfen worden 
können, werden auf den beiden an  der Schiebebühnen- 
Laufbahn entlang führenden Hängebahngleisen den 
Trichtern von H and  zugeselioben.

Durch geeignete E inreihung der Hängebahnwagen in 
die Schiebebühnen h a t m an es in der H and, die einzelnen 
Erzsorten in dio T rich ter bzw. die K übel und Gicht so 
einzubringon, wie es fü r den Ofengang am vorteilhaftesten 
ist. Außerdem kann m an dort, wo vielerlei E rzsorten m it 
kleinen Gewichten auf cino G icht entfallen, diese in den 
Hiingebahnwagen genau und bequem fcststellen. ln  
beiderlei H insicht is t also der B etrieb m it Hängebahn
wagen in Vorbindung m it Schiobobühncn n ich t unprak
tisch. E r gcv 'ährt vielm ehr eine gu te  Ueborsicht und 
Kontrolle über den ganzen Möllerbotricb.

Gleichwohl ist es n ich t empfehlenswert, zu viel 
Schiebebühnen auf einer L aufbahn arbeiten zu lassen. 
Einmal müssen dio Erzo s te ts in  bestim m ter Reihenfolge 
an jedem Ofen in dio Taschen cingelagort werden, dam it 
die Schiebebühnen beim Fahren  einander n icht stören 
und Zeitverluste verursachen, und dann s teh t auch bei 
Außerbetriebsetzung einer etw a in der M itte der Anlage 
befindlichen Schiobebühne während der Zeit der Aus
besserung diese den anderen Bühnen hindernd im Wege.

Aus den Fülltrichtern  wird die Erzladung eines Rubels 
von dem Führer des darun ter her fahrenden Zuhringe- 
wagens in den Erzkübel abgezapft, ihr Gewicht .durch 
die W iegevorrichtung des Zubringow'agens nochmals kon
trolliert, und dann zum Aufzug gefahren. Beim Ab- 
zapfen des Erzes w ird der Kübel durch einen besonderen 
elektrischen Antrieb m ehrm als um  seine Achse gedreht, 
wodurch die Möllerung eine sehr vollkommene wird.

Der Sckrägaufzug (System Pohlig) se tzt auf den 
zweiten leeren P la tz  des Zubringewragens den leeren Kübel 
der letzten F ah rt auf, der Zubringewagen wird um dio 
Kübelontfernung verfahren, und (1er volle K übel wird 
vom Aufzug aufgenommen. Das E inhaken des Kübels 
wird hier von dem Zubringcw-agonführor besorgt.

Die K übel haben einen In h a lt von 8,5 cbm, en t
sprechend 4,0 t  Koks.

1 Gicht h a t  3 K übel zu 6,67 t  =  20 t  Erz 
2 Kübel zu 4,00 t  =  8 t  Koks.

K o k s fö rd o ru n g .  Dio Kokskübel w-erden vor den 
Ram pen der Kokszechen gefüllt und auf besonderen 
Transportwagen, die jo drei K übel aufnehm en können, 
von den Zechen dem Hochofcmverk zugeführt und hier 
unter die Kokskübelkranbahn eingesetzt.

Krano von 10 t  Tragfähigkeit und  12 m Spannweite 
heben die vollen Kokskübcl von den W agen ab, 
senken sie durch einen zwischen den beiden Koksgleisen 
gelegenen Eührungsschacht auf den Zubringewagcn herab 
und befördern auf demselben Woge die leeren Kübel wieder 
zurück. E in K ran kann zur N ot zwei Oefen bedienen.

A u s h i l f s b e t r ie b .  Abzapfen des Erzes in den 
K übel aus R eserve-Fülltrichtern u n ter der Schiebo- 
bühnenlaufbakn. Im  übrigen siche Zeichnung.

Begichtungsanlage II. (Tafel 39, Abb. 3.)

E rz f ö r d e r u n g .  Um dio für das Klopfen und Auf
laden der Scliwcdencrzo am  Hoehbahnlagerplatz erforder
lichen H ilfskräfte zu sparen und dam it dio Erze unm ittel
bar in die Taschen cinbringen zu können, soll bei dieser 
Anlage ein im Hafen aufgestollter Erzbreeher das Schwe- 
donorz zerkleinern, das alsdann in Talbotwagen dom Hocli- 
ofenwerke zugeführt und direkt in dio Taschen entleert 
wird. Die Hoclibalm der Anlage I  fä llt weg.

Dio Brztascken, in fünf Gruppen zu jo drei Feldern 
eingeteilt, liegen hier parallel zu den Hochbahngleisen 
bzw. Oefen. Die Breite der einzelnen Felder is t 12 m. 
Ihre nutzbare Höhe bis Schienenoberkante 8 m.

Dio Taschen sind in Eisenbeton hergesteiit.
Das Abzapfcn des Erzes erfolgt hier unm ittelbar aus 

den Taschen in dio Kübel (direkte Kübelmöllerung) und 
zwar durch den Führer der in der Längsrichtung unter 
den Taschen herfahrendon Füliwagen, un ter Anwendung 
von Züblinverschlüssen, dio von einer auf der Strecke 
zwischen zwei Aufzügen durchgehenden gemeinsamen 
Transmissionsw-clle angctricbcn werden. Dio einzelnen 
Erzgowichto werden durch olektrisch betä tig te  Wiege- 
vorriehtungen, die in dio Füll wagen eingebaut sind, 
während des Abzapfens festgcstellt.

Die K onstruktion der Füliwagen en tsprich t derjenigen 
der Zubringewagcn der Anlage I.

Es sind für jeden Ofen zwei Füliwagen vorgesehen, 
von denen jodor abwechselnd den ersten und d ritten  bzw. 
zweiten und ersten K übel jeder G icht fährt.

Von den einzelnen Erzsorten ist liier jede quer über 
dio ganze Breite der Erztaschen oingelagert, so daß dio 
Trennwände zwischen zwei verschiedenen Erzsorten senk
recht zu den Füllwagengleisen liegen. Es können dann 
bei der vorliegenden Anlage dio für jo zwei Oefen erforder
lichen Erzsorten in der Längsrichtung der Taschen fo rt
laufend nebeneinander in der Reihenfolge gelagert werden, 
wie die einzelnen Erzo auf eine Kübelfüllung bzw.- eine 
Gicht entfallen, woraus sich fü r das Abzapfen eine be
queme und übersichtliche Arbeitsweise ergibt. F ü r  jeden 
Ofen steh t alsdann eine nutzbare Füllstrecke von etwa 
130 m je Füliwagen zur Verfügung. Jeder Ofen h a t
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außerdem  noch ein Feld in Reserve, falls in einem anderen 
Teil eine Störung durch Auslaufen einer Tasche o. dgl. 
c in treten  sollte. E in in der Schrägaufzugobeno laufender 
Ueberliebekran n im m t die K übel vom Fülhvagen auf und 
bringt sie zu dem vor den E rztaschen haltenden Zubringe
wagon, der sie nach dem Aufzug fäh rt. Kübelgrößo 
und  -folge wie bei Anlage I.

Dio Anordnung dieser Begichtungsanlage h a t den 
Vorzug, daß  K reuzungen der Aufzugebene durch  die Füli
wagen ungehindert und ohne Zeitverlust für beide Förder
m ittel vor sich gehen können, wodurch der Anlage dio 
volle Leistungsfähigkeit und U nabhängigkeit in der Aus
nutzung  der Taschen nam entlich  in den Fällen erhalten 
bleibt, wo die O fenm ittel einer um gebauten Anlage in 
unregelmäßigen (zu kleinen) A bständen voneinander 
liegen.

Der Schro tt wird von zwei K ranen, die zwischen der 
K okskübelkranbahn und den E rztaschcn laufen und m it 
Greifer oder M agnetkran arbeiten  können, zu F ü lltrich tern  
gebracht, die über jedem  Zubringekanal eingebaut sind. 
Die K rane können noch anderen Umladezwecken dienen.

K o k s f ö r d e r u n g  (wie bei Anlage I).
A u s h i l f s b e t r ie b .  Zur Beförderung der E rzkübel 

nach dem Aushilfszubringewagen is t ein Ucbcrkebekran 
von 16 m Spannweite und 20 t  T ragfähigkeit in der M itte 
der Anlage vorgesehen, der gleichzeitig dazu dient, schad
h a ft gewordene Zubringewagcn auf ein Norm alspurgleis 
vor den E rztaschen abzusetzen oder, falls ein Füllwagen- 
gleis gesperrt wäre, den auf diesem Gleis laufenden W agen 
in ein Reservegleis überzuheben. E in  Reserve-Füllwagen 
is t  gleichfalls vorhanden. Sonst wie bei Anlago I.

Begichtungsanlage III. (Tafel 39, Abb. 4.)

E r z f ö r d e r u n g .  E rztaschcn und Füliwagen wie bei 
Anlago I I .  Der für sieben H altestellen eingerichtete 
Stiihler-Benrath-A ufzug n im m t auf seiner horizontalen 
B ahn die Erzkübel von dem  Füliwagen unm ittelbar auf, 
e rledig t also die Aufgaben des Zubringewagens und 
Ueberhebekrans bei Anlage I I .  Ein- und Aushaken 
erfolgt durch Heben und Senken des Füll wagens.

S chro tt wird h in ter den E rztaschcn vom W aggon in 
Hängobaknw agen geladen, die von H and  zu den über den 
einzelnen Eüllwagengleisen befindlichen T richtern  ge
schoben und d o rt en tleert werden.

K übelgröße und -folge wie bei Anlage I u. I I .
K o k s f ö r d e r u n g .  F ern transport wio bei Anlago I  

und  II . E in  K okskübeldrohkran n im m t an  jedem Ofen 
d ie  Kokskübel von den Wagon auf, se tz t sio auf seine 
P la ttfo rm  und bring t sio un ter den Aufzug (un ter H alte 
stelle I). E in K ran kann im Notfallo zwei Aufzüge be- 
dionen.

A u s h i l f s b e t r ie b .  Wio bei Anlage II .

Begichtungsanlage IV. (Tafel 39, Abb. 5.)

Bei dieser Anlage is t fü r dio Erzförderung die alte  
Betriebsweise der H andbegichtung in Verbindung m it 
senkrechten  Dam pfaufzügen zugrunde gelegt worden, 
n ich t in der Absicht, eine derartige Begichtungsart für 
rheinisch-westfälische Verhältnisse jem als noch als em p
fehlensw ert zu bezeichnen, sondern um zu untersuchen, 
u n te r  welchen wirtschaftlichen Bedingungen früher m it 
diesen E inrichtungen gearbeitet wurde, und so einen Vor- 
gleichsm aßstab gegenüber den heutigen modernen Förder
m itteln  zu erhalten.

E r z f ö r d e r u n g .  Freie Erzlagerfclder, je 12 m breit.
Vor den Erzlagerfeldern sind zum besseren Fahren 

dor K ippwagen gußeiserne P la tten  gelegt, deren F o rt
setzung in die Felder hinein jo zwei Schmalspurgleiso 
bilden. Innerhalb  der Erzlagerfelder is t der H üttenflu r 
m it Hochofenschlacke gepflastert.

D as E rz wird in k ippbaren Möllerwagen zum senk
rechten  Dam pfaufzug gefahren. Schwedenerze werden 
vorher geklopft. Auf der F a h rt  zum Aufzug wird vom 
W aggon Schro tt in die Möllerwagen aufgenommen. Am

Aufzug geh t das Erz über eine W age, auf der die Erz
gewichte der einzelnen W agen fcstgestcllt werden. Auf 
der G icht werden die W agen um die Gichtschüsscl herum 
entleert.

K o k s f ö r d e r u n g .  D er Koks wird in Hängebahn
wagen von 1,32 cbm In h a lt =  625 kg m ittels Drahtseil
und H ängebahn von den Zechen nach  den Oefen befördert.

G esam tsituation s. Lageplan Tafel 39, Abb. 1.
Die Anordnung der B ahnen is t so getroffen, daß bei 

Zeche I I  eine Z entralstation  e rrich te t ist, in der die von 
den anderen Zechen I  und I I I  auf besonderen Seilbahnen 
ankom m enden Seilbahnwagen zusamm enlaufen und nun 
von hier aus der nach dem Hochofenwerk führenden 
H auptdrah tseilbahn  zugesehoben werden.

Am Ende der H auptdrah tseilbahn  worden die Wagen 
auf eine Schrägseilbahn übergeleitet, die die Hängewagen 
der G icht zuführt. H ier werden die W agon auf einer Hänge
bahn weiter befördort, die an  den Oefen entlang führt.

Dio Ausbildung der Bahnen selbst is t folgende:
Bei dor Bahn vor den Koksöfen is t angenommen, 

daß hier, ebenso wie beim Kübolbotriob, dor Koks auf 
horizontalo bzw. schwach geneigte P lattform en aus
gedrückt wird. An diesen is t dio D rahtseilbahn, die 
hier als Hängcschiencnbakn ausgcbildot ist, ontlang 
geführt. Sio stellt in Verbindung m it verfahrbaren Bcladc- 
weichon, von denen an  jeder Zeche drei Stück vor
handen sind. An dem dor Seilbalm zugekehrten Ende sind 
die Beladeweichon m it K uppelstellen und Drehwcichcn 
ausgerüstet, um  nach B edarf dio Hängebahnwagen auf 
sic überzuleiten. Auf ihnen selbst werden die Wagen von 
H and geschoben.

D er Koks kann ferner m it der Seilbahn auch in Eisen
bahnwagen vorladen oder bei S tillstand  der Balm in die 
W aggons cingefüllt werden.

Dio Endum führungon der Koksofenhängebnhnen sind 
als autom atische U m kehrstationon ausgcbildet, d. h. es 
werden dio W agen selbsttä tig , am  Zugseil nngoschlosscn, 
um große Scheiben von 4 m Durchm esser herumgeführt. 
H ier is t also Bedienung n ich t nötig. Diese is t hingegen in 
den Antrieb- bzw. A nschlußstationen erforderlich, wo die 
ankom m enden W agen den gegenüberliegenden Einkuppel- 
stellcn an  den Ausgängen der S ta tionen wieder zuge
schoben werden müssen, d am it der B etrieb ein ununter
brochener wird und die W agenentfernungen eingehaltcn 
werden.

Die Fortführung  der Koksofen-Hängebahnen nacli 
der Zentralstation  I I  bilden D rahtseilbahnen, dio in Ab
ständen von jo 100 m  u n te rs tü tz t sind.

D a die Hängebahnen vor den Koksöfen wegen der 
d o rt von H and vorzunehm enden Verrichtungen, An- und 
Abknppoln usw. nur m it 1 m /sek Geschwindigkeit fahren 
können, dio Seilbahnen dagegen eine Geschwindigkeit von
2,5 m /sek haben, sind zur U eberführung der Wagen von 
den Hängoschienen auf die m it Trag- und Zugseilon aus
gerüstete D rahtseilbahn besondere Ueberführungsstatio- 
nen nötig, auf denen dio W agen von H and  geschoben 
werden (s. oben). Die U eberführung dor W agen von 
einem Strang auf den anderen erfolgt durch  einfaches Um
legen dor W eichen von H and.

D am it sich in der Z entralsta tion  I I  der Betrieb 
m öglichst g la tt ahn ickelt, is t sie in zwei E tagen aus
geführt, und zwar laufen die vollen Wagen in der 
oberen, die leeren in  der unteren E tage. D adurch werden 
K reuzungen nach M öglichkeit vermieden, dio Wagen 
laufen im m er in derselben R ichtung, und die Arbeit für 
Zuschieben und W eichenumlegen wird auf das geringste 
Maß herabgem indert.

Die Schrägseilbahn ist aus Gründen der Betriebs
sicherheit als feste, doppelgleisige Hängeschienenbahn mit 
gesonderten Antrieben ausgebildet. Bei Schadhaftwerden 
eines Zugseiles kann sofort dio daneben liegende Strecke 
in B etrieb genommen werden.

Dio H ängebahn auf G icht e rh ä lt einen gesonderten 
Antrieb. W enn hier das Zugseil schadhaft wird, kann 
sofort ein zweites, über den S tü tzen  ste ts betriebsbereit
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liegendes Seil aufgelegt und in  Betrieb genommen werden. 
Zur Not können während dieser Zeit die Wagon von Hand 
geschoben worden. Außerdem  sind jedoch zwischen zwei 
Oefen Aufstellgleiso vorgosehen, auf denen je eine Koks
gicht beroitgestcllt werden kann.

Vor der G icht jedes Ofens werden die Wagen vom 
Zugseil des H auptstrangos abgekuppelt und von Hand in 
die Aufsteilgleise oder unm ittelbar um die Gichtschüsscl 
herumgefahren, von H an d  gek ipp t und wieder an das 
Zugseil angeschlagen. W ie bei den Koksofenhängebahnen 
ist auch hier am  Endo eine autom atische Um kehrstation 
vorgesehen. •

Da bei derartigen B ahnen ste te  Botriebsbercitschaft 
und dam it störungsloses Versorgen der Oefen m it Brenn
stoff eine der H auptbedingungen ist, die gestellt werden 
müssen, ist jede E inzelbahn m it einem besonderen An
triebe versehen. Die G ichtbahn e rh ält wegen ihrer W ich
tigkeit für den B etrieb der Anlage einen Doppolantrieb. 
Auf diese Weise w ird beim Versagen eines Antriebes 
nicht dio ganze B ahn zugleich in M itleidenschaft gezogon 
(Schrägstrecke s. o.).

A u s h i l f s b e t r ie b .  Um bei Störungen der Haupt- 
drahtscilbahn oder während der Feiertage lccino U nter
brechung in der K okszufuhr e in treton  zu lasson, is t am 
Fuße der Schrägstrecke eine Resorvo-Füllrumpfanlage für 
Koks m it einem In h a lt  von 
6000 t  Koks, ausreichend für 
droi bis vior Tage, vorgesehon.

Um dio Füllrum pfanlage 
herum sowie un ter den T u n 
nels hindurch laufen Hängc- 
bahngleiso zu ebener E rde, 
auf denen die aus den Taschen 
gefüllten Hängobahnwagen 
der Schrägsoilbahn zugescho- 
ben werden.

A r b e i t s le i s tu n g e n  u n d  
A r b e i t s z e i t e n ,  

a} E r z f ö r d e r u n g :  80
Gichten fü r 1 Ofen in 20 
Stunden, 320 Gichten für 
4 Oefen in 20 Stunden.
1 Erzgicht =  16 W agon zu 

781,2 kg* — 12,5 t  E rz.
Gesamtleistung der E rzförderung in 20 Stunden:

320.16 =  5120 Wagon Erz zu 781,2 kg =  4000 t  Erz.
Je Aufzughub werden vier volle W agen auf einer 

Schale herauf- und vior leere zugleich hcruntorbofördert.
b) K o k s f ö r d e r u n g  vgl. Zahlentafel 1 (Gesam tsitua

tion s. Abb. 1).
Gesamtleistung =  4 .  400 =  1600 t  K oks in 20 Stunden. 
Gichtenzahl =  80/Ofon in 20 Stunden =  320/4 Oefen 

in 20 Stunden.
Eine Gicht h a t 8 Kokswagen zu 1,32 cbm In h a lt je 625 kg 

=  5,0 t  Koks.
Es sind dem nach auf dio G icht zu fördern in 

20 Stunden 320 . 8 =  2560 Kokswagen.

Durchschnittlicher Z eitabstand  ————■ =  28 sek.
2560

Begichtungsanlage V. (Tafel 39, Abb. 6.)

E r z f ö rd o ru n g .  Die in E isenbeton hergostellten 
Taschen sind in  drei parallel zu den Hochbahngleisen ver
laufende Längsfelder von jo 12 m Breite und in je 25 Qucr- 
felder von je 12 m B reite  eingeteilt.

Unter den E rztaschen laufen sechs Füllgloise entlang, 
auf denen die Elektrolüingebahnw agcn aus Züblinver- 
schlüssen m it Erz gefüllt werden, ferner an den äußeren 
Seiten ein Leorgleis und  ein Gleis zum direkten Beladen 
der Eloktrohängebahnwagen vom W aggon aus m it Schrott.

Da bei dem kontinuierlich in  einer R ichtung sieh ab- 
sp:elenden E lcktrohängebahnbetrieb dio Erztaschenanlagen

* Durchschnittsgewicht.

n icht gruppenweise fü r jeden Ofen un terte ilt zu werden 
brauchen, sondern vielmehr ein zusammenhängendes 
Ganzo bilden, so kann dio E inlagerung der Erze in dio 
Taschen hier insofern sehr übersichtlich gehandhabt 
werden, als sie auf der ganzen Länge der Erztaschen in 
ununterbrochener Reihenfolge und in demselben Ver
hältnis, in dem dio Erze im Möller Vorkommen, erfolgen 
kann. Jeder Elektrohängebahnwagen durch läuft dann in 
den einzelnen Längsfeldorn u n ter den Taschen der Reihen
folge nach dio auf größeren oder kleineren Strecken ge
lagerten verschiedenen Erzsorten, womit sich ein schnelles 
und bequemes Abzapfen der auf eine G icht und auf jeden 
Ofen entfallenden Erzmongo ergibt. Es is t dann selbst 
bei größten Leistungen möglich, m it nur ein bis zwei Erz- 
tasohenreihen auszukommen. Im  vorliegenden Falle 
jedoch bedingen die für alle Untersuchungen gleichmäßig 
angenommene Grundlage eines 28tägigen Erzvorrates 
und die für den Elcktrohängebahnbetrieb ungünstige, 
weil zu geringe Höhe der Hochbahngleiso über F lu r bzw. 
nutzbare Höhe der Taschen eine viel zu umfangreiche 
Bemessung der Erztaschcn, Füllgloise und Abzapf- 
vorriohtungon.

Dio beladenen Hängebahnwagon fahren in einen am 
Fuße der Schrägbrücke gelegenen Rangierbahnhof ein. 
der so viel Gloiso en thält, als Oefen vorhanden

sind, nebst einem weiteren Leergleise. In  jedes Gleis ist 
eine Schnellwaago zum Feststellen der einzelnen Ge
wichte der W agen eingebaut. Dio W agen werden in ge
gebenen Zeitabständen zur Brücko geschickt, kuppeln 
sieh hier selbsttätig ein und werden, je tz t n ich t m ehr 
unter Strom fahrend, von der Schrägseilbahn zur G icht 
befördert, wo sie u n ter Strom wciterlaufcn. Zwischen 
jedem Ofen befinden sich hier Aufsteilgleise, in welche 
die für den betreffenden Ofen bestim m ten W agen ein
rangiert werden. E in Schaltorzieher läß t sie dann nach 
Bedarf zur Gichtschüssel einfahren, wo sio von Hand ge
k ipp t werden. Säm tliche W agen erhalten Num m ern, die 
ihre Zugehörigkeit zu den einzelnen Oefen kennzeichnen, 
dam it sie sowohl unter den Taschen richtig  beladen als 
auch in die G icht des betreffenden Ofens, fü r den sie 
bestim m t sind, richtig  eingebracht werden können.

K o k s fö rd e ru n g .  Wie bei Anlage IV.
A u s h i l f s b e t r ie b .  F ü r Koks wie bei Anlage IV. 

F ür Erz ein zweiter Schrägseilstrang. Die Schrägstrecke 
h a t außerdem einen Doppelantrieb.

A r b e i t s g e s c h w in d ig k e i te n :
F ü r die E lektrohängebahn auf der ganzen Strecke 

v =  1 m/sok. F ü r die K oksbahn wie bei Anlage IV.
L e is tu n g  d e r  A n la g e :  4000 t  E rz  in 20 Stunden =  

200 t  E rz i. d. Stunde.
W a g e n in h a l t :  0,8 cbm =  1250 kg Erz bzw. K alk 

im Durchschnitt.
G ic h te n z a h l :  80 fü r einen Ofen in 20 Stunden, 

320 für vier Oefen in 20 Stunden.

Zahlentafel 1. F ö r d e r le i s tu n g ,  - g e s c h w in d ig k e i te n  u n d  - l ä n g e n ,  A r b e i t s 
z e i t e n ,  W a g e n z a h l ,  B e t r i e b s k r a f t  d e r  K o k s f ö r d e r u n g .
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1 G ic h t  h a t 
10 Erzwagen zu 1250 k g =  12,5 t  Erz,
8 Kokswagen zu 025 kg =  5,0 t  K oks (s. Anl. IV).

E s sind dem nach auf die G icht zu fördern in 20 S tu n 
den =  320 . 10 =  3200 Erzwagen.

*>0. 3600
Z e i t a b s t a n d  =  — ——— =  22,5 sek .

«>200
E ntfernungen =  22,5 m bei v =  1 m /sek Geschwindig

ke it der W agen.
Um eine gewisse R eserrc  zu haben, soll die Schräg

strecke m it Z eitabständen der W agen von 21 Sekunden 
arbeiten.

B egich tungsan lage VI.
Diese Anlage gleicht in den Grundzügen der Anlage I ;  

der H ochbahnlagerplatz fä llt weg, da  ein Erzbrccher vor
handen is t und säm tliches E rz in die Taschen gefüllt 
wird. Diese sind nach Anlage V ausgeführt, nur laufen 
sie quer zur R ich tung  der Hochbahngleise.

B egich tungsan lage  V II. (Tafel 39, Abb. 7.)
E r z f ö r d e r u n g .  Dio Gesam tanordnung der Anlago 

is t hier eine andere als bei den Schrägaufzuganlagen I, 
I I I  und VI. W ährend d o rt die Oefen jo 60 m auseinander 
lagen, sind hier u n ter B eibehaltung der G esam tentfernung 
dio beiden m ittleren Oefen auf 35 m zusam m engerückt 
worden, so daß die E ntfernung  der beiden äußeren Oefen 
jo 72,5 m beträgt. H an  erh ä lt hierdurch für den Eörder- 
betrieb eine günstigere E inteilung der Erztaschen insofern, 
a ls  säm tlicho zu einem Ofen gehörigen Erze auf einer 
längeren Strccko zwischen zwei Oefen golagert und zu 
jedem  Aufzuge, ohne diesen kreuzen zu müssen, heran
gebrach t werden können, wodurch die imm erhin n ich t a n 
genehme Blockierungseinrichtung und A ufenthalte in der 
Förderung vermieden werdon. D er zwischen den beiden 
m ittleren  Aufzügen Ofen I I  und I I I  verfügbare R aum  
wird durch  den Uoberhebekran, durch dio Um form er
sta tion  und U nterkunftsräum e ausgenutzt. Aufzug Stäliler- 
B enrath  fü r unm ittelbare Kübelaufnahm e. Schwedenerze 
werden im Erzbrecher gebrochen. Hängebahn fü r Schrott
verladung, K oksferntransport und Aushilfsbetrieb wie bei 
Anlage I I I .

Die Erztasehen sind als parabolische Eisenblccli- 
bunker ausgebildet, un ter denen jo zwei, im ganzen vier 
Gleise angeordnet sind. Auf zwei von ihnen laufen zwei 
Zubringewagen, von denen aus die E rze m ittels der je 6 m 
voneinander entfern ten  und versetzt gegeneinander a n 

geordneten Züblinverschlüsse unm ittelbar in  die Kübel ab
gezogen und verwogen werden. Die beiden anderen Gleise 
dienen zur Reserve.

1 G icht besteht hier in
2 K übeln E rz zu 10 t  . . . .  20 t  

bzw. 1 K übel E rz zu 10 t  . . . .  10 t
und 2 Kübeln K oks zu 4 t  . . .  . S t
bzw. 1 K übel K oks zu 4 t  . . .  . 4 t
D ie Taschen haben eine nutzbare Höhe von 9,5 m

und eine Breite von je 12 m, entsprechend einem nutz
baren In h a lt  von 40 000 t.

D er V orrat re ich t som it fü r 10 Tage.
Um eino den übrigen Anlagen gleichwertige Anlage 

auf derselben Grundlage eines 2Stägigcn Erzvorrates 
zu schaffen, soll neben den E rztaschen, parallel zu diesen, 
ein freier E rzlagerplatz m it zwei H ochbahnen angelegt 
sein, von dem  aus dio E rztaschen durch z v o iV e r la d c -  
b r ü c k e n  ständig  gefüllt gehalten werden können. Der 
V orrat des H ochbahnlagerplatzes re ich t für 18 Tage.

Die E rze sind auf dem E rzlagerplatz so gelagert, daß 
sic den entsprechenden Sorten in den Erztaschen gegen- 
überlicgen. E s brauchen dann die Brücken nur selten 
verfahren zu werden.

Die Verladebrücken leisten in 20 Stunden je 2000 t, 
im ganzen also 4000 t  Erz. Sie haben eino Spannweite 
von 75 m und eine T ragfähigkeit von 20 t  und sind mit 
Greiferlaufkatzon ausgerüstet. Die E rze sollen meist 
m ittels Greifer von 6 t  In h a lt  aufgenom m en werden, im 
Notfälle im K lappkasten.

B egich tungsan lage  V III. (Tafel 39, Abb. 8.)
E r z f ö r d e r u n g .  Dieser Anlage m it Elektrohänge

bahnbetrieb liegt eine ähnliche A nordnung zugrundo wie 
Anlage V II. Dio Taschen haben fa st dio gleiche nutzbare 
Höhe wie diejenigo der Schrägaufzuganlago V II. Ihr 
In h a lt  re ich t für 10 Tage; der H ochbahnlagerplatz faßt 
E rz für 18 Tage.

In  den Taschen lagern dio E rze gleichfalls wieder 
hintereinander, quer über die B reite  beider Taschen. 
Weil eino versetzte A nordnung der Züblinverschlüsse 
beim H ängebahnbetrieb fü r das Beladen der Wagen un
prak tisch  ist, liegen sie h ier in A bständen von je 3 m 
in einer Reihe und m it den Beladcschnauzcn nach einer 
R ich tung  hin.

Säm tliche anderen E inrichtungen wie bei Anlage V.
(Schluß folfft.)

U eber neuere Verfahren zur Erzielung dichter Flußeisenblöcke.
V on ö . C a n a r is  in H u ck ingen-ß hein .

| i c  Frage der E rzeugung dichter F lußeiscn - 
•*— '  K ohblöcke, d. h. solcher B löcke, die frei von  
Lunkern, schädlichen B lasen und starken Seigerun
g en  sind , b eschäftig t zurzeit in hervorragendem  M aße 
die M etallurgen der E isen  erzeugenden Länder. 
B esonders in E nglan d  und in  den V erein igten Staaten  
von  N ordam erika is t  m an dieser w ichtigen  F rage  
ta tkräftig  zu  Leibe gegangen; in den technischen  
Z eitschriften  dieser Länder häufen sich  in  letzter  
Z eit V eröffentlichungen* über die U rsachen der ge 
nan nten  Feh ler und über V orschläge zu  ilirer B e 
se itigu n g . A uf der Jahresversam m lung des Am erican  
In stitu te  of M ining Engineers in  N ew  Y ork im  Februar  
d . J. stan d  auf der Tagesordnung einer S itzung aus
schließ lich  die Frage der Erzielung dichter B löcke.

* Siehe das L iteraturverzeichnis am  Schlüsse des 
Aufsatzes.

E s wurden A bhandlungen von  B enjam in T a lb o t ,  
E m il G a t h m a n n ,  Dr. E . A. B e c k  und Sir Kobcrt 
H a d f i e l d  über neue Verfahren zur Lunkerverinei- 
dung v er lesen ; an die V orträge schlossen sich lauge, 
sehr angeregte Erörterungen. A uf der Frühjahrs
versam m lung des Iron and  S tee l In stitu te  in Lon
don im  Mai d. J. m achte  dann T albot weitere ein
gehende M itteilungen über sein Verfaliren, und in 
der H erbstversam m lung desselben Vereines, im  Sep
tem ber d. J . in B rüssel, h a t G athm ann ebenfalls über 
seine V orschläge zur E rzielung dichter B löcke berich
te t. Inzw ischen h a tte  sich  d ie ß e ih e  der Erfinder auf 
diesem  G ebiete w eiter verm ehrt: L cslie E . H ow ard  
berichtete  in „T he Iron A ue“ über ein neues Ver
fahren zur E rzeugung fehlerfreier Stahlblücke.

V on allen diesen neuen  Verfahren h at das von 
T a l b o t ,  über das in  dieser Z eitschrift schon früher
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kurz berichtet w urde,*  das m eiste Aufsehen erregt. 
Der Erfinder sch ildert die B ehandlung von  Schienen
stahlblöcken v o n  650 x  650 m m  unterem  Quer
schnitt und ungefähr 4,5 t  Stückgew icht w ie folgt: 
Zunächst werden beim  Gießen der B löcke 60 g 
Aluminium f. d. t  B lock gew icht in der Kokille zu
gesetzt. Auf diese W eise erhält m an Blöcke, die 
frei von G asblasen sind  und nur geringe Seigerungen 
zeigen, dafür aber einen ausgesprochenen Lunker 

haben, der sich nach Tal- 
bots Erfahrungen in den 
m eisten  Fällen auf m in
destens ein D ritte l der 
B locklänge erstreckt. Fer
ner w ird durch den A lu
m inium zusatz die Erstar
rung des S tah les beschleu
n igt. Infolgedessen können 
die B löcke schon kurze 
Z eit, etw a 1/i  Stunde, nach 
dem  G ießen aus der Gieß
grube genom m en und in 
die Tieföfen eingesetzt 
werden. D ort lä ß t man 
sie  s te h e n , bis die feste 
A ußenhiillc etwas stärker 
gew orden und der Tem 
peraturausgleich bis zu 
einem  gew issen Grade vor
geschritten  ist. D ie Aus

gleichzeit r ichtet sich 
hauptsäch lich  nach der 
Größe und der Tem peratur 
der B löcke. B e i den von  
T albot angegebenen Ver
suchen betrug sie im M it
tel ungefähr eine Stunde. 
D abei hatten  die Außen
flächen der B löcke vor dem  
E in setzen  in die Tieföfen  
eine Tem peratur von  1045 
bis 1070 0 C und nachher 
eine solche von  1155 bis 
.11800 C. D ann werden 
die B löcke, deren Kern 
noch  flüssig ist, in das 
Blockw alzw erk gebracht 
u n d  auf ungefähr 450 x  

heruntergew alzt. Darauf 
bringt m an sie in die T ieföfen zurück, läß t sie 
dort bis zur vö lligen  E rstarrung und bis zu g e 
nügendem W ärm eausgleich stehen  und w alzt sie 
schließlich in  der üblichen W eise zuerst zu Vor
blöcken und dann zu Schienen fertig.

Um  sich v o n  der W irkung des A usw alzens von  
Blöcken m it noch  flüssigem  K ern zu überzeugen, 
ließ T albot eine R eihe derartig behandelter Stücke  
durchschneiden. E s ste llte  sich  heraus, daß sie

* St. u. E. 1912, 17. Okt., [S. 1752; 1913, 5. Juni,
S. 954.

Abbildung 1. 
Geätzter Längsschnitt 

eines nach T albo t 
behandelten Blockes.

450 m m  Q uerschnitt

tatsächlich  vö llig  frei von  H ohlräum en aller Art 
waren. Man m uß also annehm en, daß beim  Zu
sam m enpressen der B löcke unter der W alze alle  
H ohlräum e, die sich schon gebildet haben, durch 
das im  Innern vorhandene flüssige oder wenigstens  
teigige M etall ausgefüllt werden, und daß bei der 
schließlichon völligen Erstarrung der gepreßten  
Blöcke neue H ohlräum e n ich t entstehen. D aß es 
sich n icht um  Zufallserfolge handelte, daß sein  
Verfahren vielm ehr zuverlässig ist, ste llte  T albot 
dadurch fest, daß er über hundert m it flüssigem  Kern  
vorgew alzte B löcke zu Schienen ausw alzen und diese 
eingehend auf unganze Stellen untersuchen ließ. Dabei 
zeigten sich säm tliche Schienen auf ihre ganze Länge  
vollständ ig  fehlerfrei. Ferner ste llte  sich heraus, daß 
die von  den oberen Blockenden stam m enden Schienen
stücke sich in ihrer Zusam m ensetzung und in ihren 
m echanischen E igenschaften  nur sehr wenig von  den 
aus den anderen B lockteilen gew alzten  Schienen  
unterschieden. B ei näherer Untersuchung von  Quer-

Abbiklung 2. G eätzter Q uerschnitt des Kopfes einer 
nach T albot hergestellten Schiene.

und L ängsschnitten fand T albot w eiterhin, daß alle  
B löcke, die nach seinem  Verfahren behandelt wurden, 
eine äußere H ülle von  gewöhnlicher Zusam m en
setzung, einen w eichen Kern und zw ischen beiden  
eine schm ale, im  Q uerschnitt ringförm ige, harte  
Zone besitzen. D er eigenartige A ufbau solcher 
B löcke geh t aus Abb. 1 deutlich  hervor. N atur
gem äß zeig t sich bei den aus so behandelten  B löcken  
gew alzten Schienen dieselbe E rscheinung; auch hier 
findet sich ein harter R ing zw ischen einem  w eichen  
Kern und einer gew öhnlich zusam m engesetzten  
Außenhülle. Abb. 2 zeig t den geätzten  Q uerschnitt 
einer solchen Schiene; in Z ahlentafel 1 sind die 
A nalysen der verschiedenen Zonen angegeben.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  d re i  v e r s c h i e 
d e n e n  Z o n e n  e in e s  S c h ie n c n k o p f o s  (vgl. Abb. 2).

Aeuüere 1 , r ±
Hülle i "

% 1 %

Welcher
Kern

%

Kohlenstoff . . . .
M angan.......................
S c h w e fe l ...................
P h o s p h o r ..................

0,59 ! 0,G5 
0,73 0,74 
0,055 0,070
0,027 i 0,028

1

0,42
0,69
0,038
0,018
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Zahlentafel 2. F e s t i g k e i t  e in e r  S c h ie n e  a n  v e r 
s c h ie d e n e n  P u n k t e n  ih r e s  Q u e r s c h n i t t e s ;  e r 

m i t t e l t  n a c h  B r in e l l .

Schienenquerschnitt g Fest igten
C-, ! kg/qmm

W ie m an sieh t, i s t  d ie durch das Pressen cin- 
tretcn d e  E ntm ischung des S tah les eine sehr w e it
geh en d e; besonders die U nterschiede zw ischen  dem  
K ohlen stoffgehalt des w eichen K ernes und dem  des 
harten R inges sind sehr groß. Infolgedessen zeigen  
auch die m echanischen E igenschaften  des M aterials 
an den verschiedenen S te llen  desselben Q uerschnittes 
sein- große V erschiedenheiten. Z ahlentafel 2 lä ß t die 
großen U ntersch iede in der F estig k eit an den ein
zelnen P unk ten  des Q uerschnittes einer Schiene, die 
aus einem  m it flüssigem  K ern gew alzten  B locke  
stam m t, erkennen; die F estigk eitszah len  w urden m it  
H ilfe des B rincllschen K ugeldruckapparates fest- 
geste llt . D iese  starke E ntm ischung des Stahles 
lä ß t von  vornherein darauf sch ließen , daß die m e
chanischen  E igenschaften  v o n  Schienen, die aus 
T albot-B löck en  gew alzt werden, keine günstigen  sein  
können.

E s is t  das V erdienst v o n  E . H o u b a e r ,  Seraing, 
die N achteile  dieses neuen L unkerverm eidungsver
fahrens kurz naeh den ersten M itteilungen T albots 
in einwandfreier W eise nachgew iesen zu  haben. In  
einer sehr in teressanten und w ertvollen  A bhand
lung* w eist H oubaer zunächst darauf hin , daß 
K. N e u ,  Neunlrirchen, der erste w ar, der die beim  
W alzen von  ungenügend ausgeglichenen B löcken  auf
tretende starke E ntm ischu ng beobachtete  und ins
besondere festste llte , daß der Kern von  aus solchen  
B löcken gew alzten  Stücken weicher als die A ußen
hü lle ist.* *  H oubaer fand diese B eobachtungen , 
ebenso w ie  T albot, vo llau f bestätig t. F en ier  ste llte  
er durch m akroskopische und m etallographische  
U ntersuchungen fest, daß sich  in S tü ck en , die aus  
B löcken m it flüssigem  Kern gew alzt werden, in der

* Revue Universelle dos Mines 1913, März, S. 244 ff.
** St. u. E. 1912, 7. März, S. 397; 15. Aug., S. 1363.

U ebergangszone von  der festen  A ußenhaut zum 
flüssigen Kern ste ts  eine große Zahl von  kleinen 
Spalten  und R issen  befindet. In  A bb. 3 sind diese 
Spalten  und R isse deutlich  erkennbar. S ie entstehen 
auf folgende W eise: W enn ein noch n ich t völlig
erstarrter B lock  der W irkung des W alzens aus
gese tz t w ird, so e ifo lg t zunächst ein Zusammen
pressen der eben eistarrten  A ußenhülle; sie wird 
auf den B lockkern gedrückt, der noch  flüssig ist. 
In folge der starken B eanspruchung entstehen in der 
inneren F läche der A ußenhülle in großer Zahl die 
oben erw ähnten R isse und Sp a lten , die übrigens 
auch in  der von  T albot se lbst veröffen tlich ten  Abb. 1 
zu  sehen sind. D iese  fü llen  sich  m it denjenigen 
Teilen des flüssigen K ernes, die am  längsten  flüssig 
bleiben, also  m it dessen unreinsten  Teilen. Auf

Abbildung 3. G eätzter Q uerschnitt eines 
nach T albot behandelten Blockes.

diese W eise en tsteh t der von  T albot beobachtete  
harte R ing  zw ischen der äußeren H ülle  und dem 
K ern der B löcke. W eiterh in  unterw arf Houbaer 
eine A n zah l Schienen, die nach  dem  Verfahren von 
T albot hergestellt w orden w aren, der Schlagprobc. 
D ie  E rgebnisse waren w esentlich  schlechter als die 
von  anderen zum  Vergleich herangezogenen Schienen, 
die m an in  der üb lichen  W eise durch Auswalzen von 
vö llig  erstarrten B löck en  erzeugt h atte . D ie auf 
diese W eise fe stg este llte  größere B rüchigkeit der 
nach T albot hergestellten  Schienen dürfte auf die 
oben erw ähnten R isse  und Sp alten  zurückzuführen 
sein, die beim  A usw alzen von  n ich t vö llig  erstarrten 
B löcken  entstehen.

D as V erfahren v o n  G a t h m a n n  beruht in der 
H auptsache darauf, daß die B löcke in Kokillen ge
gossen  w erden, bei denen der größere Q u e r s c h n i t t  

oben lieg t, und deren W ände u n ten  ziem lich dick,
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oben dagegen m öglichst dünn gehalten  sind. Daß
man beim Gießen in  K okillen , deren dickeres Ende
oben liegt, w esentlich  kleinere Lunker erhält als bei 
Verwendung der üb lichen Gußform en, ist längst 
bekannt* und erklärt sich  ohne weiteres aus der 
Theorie der L unkerbildung.** N eu dagegen ist die 
eigenartige Form  der K okillenw ände, die aus Abb. 4 

hervorgeht. D urch diese Form
wird erreicht, daß sich der Block
in seinem  unteren und m ittleren  
T eil sehr schnell, am  oberen 
E nd e dagegen langsam  abkühlt. 
In folgedessen bleibt der Kopf 
des B lockes längere Zeit flüssig 
und fü llt  den im  m ittleren B lock
teil en tstehend en  Schrum pfungs
hohlraum  aus. D as Ergebnis 
is t  also eine w esentliche Ver
kürzung des lunkerigen B lock
teiles, der nach Gathm anns Ver
suchen bei T iegelstahlblöcken nur 
10 bis 1 2 %  des Blockgew ichtcs 
ausm acht, während der ganze 
übrige B lo ck te il vollkom m en dicht 
und sehr arm  an Seigerungen ist.

Der allgem einen E inführung von  K okillen, bei 
denen der größere Q uerschnitt oben liegt, stand  
bisher ihre große U n han d lichk eit entgegen, denn 
um die K okille vom  B lock  abziehcri zu  können, m ußte  
man sie um kehren, und diese A rbeit is t  so um ständ
lich, daß m an sie in  großen B etrieben  unm öglich auf 
die Dauer durchführen kann. G athm ann hat diese

Abbildung 4. 
Kokille nach 

G athmann.

Abbildung 5.
Kokillen und  Gießwagon nach  G athm ann.

Schwierigkeit durch eine eigenartige B auart der 
K okillenuntersätze und durch Verwendung eines 
besonderen Stripperkranes sehr g lücklich  gelöst. 
Abb. 5 zeig t G athm ann-K okillen  nach dem  Gießen 
auE einem G ießw agen, w ährend aus Abb. 6 die 
Bauart des K okillenuntersatzes und  des Strippers 
hervorgeht. D er K okillenuntersatz is t  durchbohrt

* Vgl. St. u. E. 1900, 15. Dez., S. 1485; 1908, 22. Jan ., 
S. 116; 1912, 18. Ju li, S. 1179.

** VgL St. u. E. 1912, 18. Juli, S. 1175.

X L V I,,,

und wird während des Gießens durch ein kegel
förmiges E isenstück geschlossen, das durch die P la tt
form des G ießwagens hindurchgeht. N ach dem  
Gießen w ird die gefü llte  K okille m it H ilfe des 
Strippers (vgl. Abb. 6) gehoben und neben der 
Bohrung wieder auf die P lattform  des W agens 
niedergesetzt. D as erwähnte kegelförm ige E insa tz
stück AA, drückt dann, w ie in Abb. 5  angedeutet, 
den B lock nach oben so w e it h inaus, daß sein Kopf 
m it einer Zange erfaßt werden kann. W enn der 
Block in der K okille festsitzt, so wird dieselbe m it  
H ilfe der K lauen B  und B , (vgl. Abb. 6) gew alt
sam  nach unten gedrückt; während dieses Vorganges 
halten die Arm e C und C, den K okillenuntersatz an 
den Stellen D und D i fest.
Auf diese W eise dürfte m an  
wohl auch in den größten  
Betrieben in der Lage sein, 
ausschließlich m it der so 
sehr vorteilhaften  um ge
kehrten K okillenform  zu  
arbeiten.

Ueber das G oldsehniidt- 
sche L u n k e r t h e r m i t 
v e r f a h r e n  wurde in die
ser Zeitschrift* w iederholt 
berichtet. Dr. E . A. B e c k  
legte dem  Am erican In sti
tu te  of M ining Engineers 
eine Abhandlung über die
ses Verfahren vor, das in 
zwischen auf mehreren  
W erken zur E inführung  
gelangt ist. Je nach der 
Größe der B löcke und der 
Gießart m uß es in ver
schiedener W eise ausge
führt werden, dam it der 
volle Erfolg erzielt wird.
In jedem  einzelnen Falle  
ist es also den bestehen
den Verhältnissen anzu
passen. D as Verfahren  
steh t bisher ausschließlich
zur B ehandlung von  n ichtsiliziertem  F lußeisen  in 
Anwendung, und zwar besonders bei der H erstellung  
von Blöcken für B leche aller Art.

Auch das Verfahren von H a d f i e l d  is t  den Lesern  
dieser Zeitschrift** bekannt. In einer neuen Ver
öffentlichung te ilt  der Erfinder m it, daß inzwischen  
R ohblöcke im  G esam tgew icht v o n  20 000 t  nach  
seinem  Verfahren behandelt wurden, und zwar m it  
vollem  Erfolge.

Das Bestreben ILadfiolds geh t neuerdings dahin, 
das Verfahren auch für Stahlw erke m it großen  
Erzeugungsm engen, die n ich t in  Gruben, sondern auf 
W agen gießen, brauchbar zu m achen. Zu diesem

* 1912, 22. Febr., S. 303; 19. Sept., S. 1579.
** 1912, 9. Mai, S. 796; 17. Okt., S. 1751; 1913, 5. Jun i,

S. 953.
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Abbildung 0. 

K okillenuntersatz 
und B lockstrippen 

nach Gathmann.
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Zweck sch lä g t er vor, die K okillenw agen in  der in  
A bb. 7 angedeuteten  W eise m it elektrisch  ängetrie- 
benen V entila toren  und m it entsprechenden Rohr
leitungen zu  versehen . D as Verfahren w ird dann  
in  folgender W eise ausgeführt. D ie  K okillen , deren  
K öpfe m it einer feuerfesten A uskleidung versehen  
sind , w erden m it dem  größeren Q uerschnitt nach  
oben auf die W agen g esetzt. W ährend des Gießens 
g ib t m an, ähnlich  w ie  beim  T albot-V erfahren, A lu
m inium  zu , dam it die zuerst erstarrenden M etall
sch ich ten  vo llständ ig  blasenfrei werden. Sofort nach  
beendetem  G ießen bringt m an eine Schlackenschicht 
v o n  etw a  10 m m  D icke auf die B lockköpfe und  leg t  
darauf eine Sch ich t H olzkohlen. D ann se tz t m an  
den am  K okillenw agen angebrachten V entilator in  
Gang und bläst, w ie  in A bb. 7 anged eu tet, L uft 
auf die H olzkohle. A uf diese W eise w ird erreicht, 
daß der S tah l in  den B lockköpfen  lange flü ssig  b leib t 
und die entstehenden  Schrum pfungshohlräum e aus
füllt. —  Schließ lich  ste llt  H adfield  eine R eihe von

Abbildung 7.
Kokillcnwagen fü r  das Verfahren von H adfield.

W irtschaftlichkeitsbereclm ungen für sein Verfahren  
auf und te ilt  m it, daß m an beim  A usw alzen seiner  
B löcke zu  Schienen m it  Sicherheit m it einem  A us
bringen von  9 0 %  rechnen könne.

D as Verfahren von  Leslie E . H o w a r d  beruht 
darauf, daß die B löcke kurz nach  dem  Gießen bei 
noch  flüssigem  K ern gepreßt werden, un d  zwar n ich t  
in  der K okille, sondern außerhalb derselben in einer 
besonders für diesen Zweck entw orfenen Presse. 
D ie  P resse ü b t durch zw ei w inkelförm ige B acken  
seitliche D ruckkräfte au f die B lockw ände aus, deren  
H öhe sich je nach der Z usam m ensetzung und der 
Tem peratur des S tah les auf 250 bis 500 k g /q cm  
beläuft. D er Preßdruck wird so  lange auf die B lock 
w ände ausgeü bt, bis die E rstarrung des B lockes  
v o llen d et ist. D as Verfahren steh t nur für k leine  
W erkzeugstah lblöcke in  Stückgew ichten  bis zu  
270 k g  in  A nw endung und h a t sich  nach A ngabe  
des Erfinders im  D auerbetriebe vorzüglich  bew ährt.

U n terzieh t m an die neueren Verfahren zur E r
z ielung dichter Stah lb löcke einer kritischen B etrach 
tu n g , so ergibt sich  folgendes:

M it dem  Verfahren von  T a l b o t  sind zw eifellos  
große N ach te ile  verbunden . N ach  den bisher vor

liegenden E rfahrungen übt das W alzen der Blöcke 
bei noch flüssigem  K ern einen ungünstigen Einfluß 
auf die m echanischen E igen schaften  des Materials 
aus. F en ier  w erden die m eisten  W alzwerker 
m it R ech t das W alzen v o n  n ich t v ö llig  erstarrten 
B löcken als eine sehr bedenkliche Sache ansehen, 
die le ich t zur V erletzung v o n  M enschen, zu  Be
schädigungen der A nlage und zu  M aterialverlusten  
führen kann. D ie  Z eit, innerhalb der sich eine 
genügend feste  A ußenkruste b ild et, h än gt wesentlich  
v o n  der Tem peratur der Charge, der Schnelligkeit 
des G ießens und der Tem peratur der K okille ab; 
es dürfte unm öglich  sein , alle d iese P unk te  im  Groß
betriebe genügend zu  überw achen und die Blöcke 
im m er im  richtigen Z ustande in das W alzwerk zu 
bringen. A uch der unbedingt notw endige Zusatz 
von  A lum inium  in der K okille  w älirend des Gießens 
h a t einen ungünstigen  E influß  auf die Eigenschaften  
des S tah les, da die en tstehend e Tonerde sein- schwer, 
näm lich  erst bei über 2000 0 C, schm elzbar ist. In
folgedessen sind  B löcke, die beim  Gießen einen 
A lum inium zusatz erh ielten, m it Schlackeneinschliis- 
sen  durchsetzt, deren schädliche W irkung auf die 
m echanischen E igen schaften  und auf die Zuver
lässigk eit des M aterials genügend bekannt ist.* 
A lles in allem  kan n  m an das T albotverfaliren als 
eine schädliche G ew altkur bezeichnen.

D as Verfahren von  G a t h m a n n  beruht im  Gegen
satz  zu dem  von  T albot a u f  natürlichen Grundlagen 
und w ird infolgedessen keinen schädlichen Einfluß 
a u f die E igenschaften  des M aterials ausüben. Es 
is t  in seiner A usführung verhältn ism äßig  einfach 
und erscheint n ich t nur für k lein e, sondern auch 
für die größten E rzeugungsm engen durchaus ge
eignet. B isher is t  es nur bei kleineren Blöcken 
erprobt w orden; ob es auch bei schw eren Blöcken 
und bei a llen  S tah lq u a litä ten  befriedigende Ergeb
nisse zeitigen  w ird, is t  noch eine offene Frage. Ein 
N ach te il lieg t darin, daß die von  G athm ann an
gegebene K okille  nur dann ihre vo lle  W irksamkeit 
en tfa lten  kann, w enn sie  vo ll gegossen wird. Wenn 
m an gezw ungen ist , in derselben Kokillensorte 
B löcke von  versch iedenen L ängen  zu gießen, so muß 
m an bei den kürzeren B löcken  auf die langsame 
A bkühlung der B lockköpfe verzichten , die ja durch 
die Form  des oberen T eiles der K okillenwände her
beigeführt wird.

D as L u n k e r t h e r m i t v e r f a h r e n  liefert hei 
niclitsiliz iertem  F lußeisen  unbedingt zuverlässige Er
gebnisse. D agegen sind die V ersuche, es auch für 
siliziertes M aterial anw endbar zu  m achen, bisher er
folglos geblieben.

D as Verfahren von  H a d f i e l d  w ird w o h l  niemals 
eine größere V erbreitung finden, da es den alten 
Lunkerverm eidungsverfahren, die ebenfalls auf dem 
W arm halten der K öpfe beruhen, w e it unterlegen ist. 
D er auf den B lockkopf aufgelegte  Brennstoff wird 
nur zum  ganz geringen T eil ausgen utzt. Von der

* Vgl. St. u. E. 1912, 3. Okt., S. 1647.
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Schlackenschicht, deren E insch altu ng  zw ischen Stahl 
und Brennstoff unum gänglich  ist, können leicht 
große Teile bei der E rstarrung des B lockes in das 
Innere gesaugt w erden und  als Schlackeneinschlüsse  
unangenehme Q ualitätsm ängel verursachen. Auch  
ist nicht ausgesch lossen , daß K ohlenstücke durch 
die Schlackenschicht hindurchdringen und kohlend  
auf den flüssigen S ta h l einwirken. D ie Verfahren 
von Riem er und B eik irch, die auf denselben Grund
lagen beruhen, sind dem  von  H adfield  unter allen 
Umständen vorzuziehen.

Das Verfahren von  H o w a r d  ist  nur für kleine 
Q ualitätsstahlblöcke ausgeb ildet und auch nur für 
solche geeignet.

Trotz der auf diesem  G ebiete geleisteten gewal
tigen A rbeit kann v o n  einer vollkom m en befrie
digenden L ösung der F rage der Erzielung dichter 
Blöcke noch n ich t die R ede sein. E in  Verfahren,

das sich für alle Stah lqualitäten  und für alle B lock
größen eignet, das unbedingt zuverlässig, in seiner 
Anwendung einfach und vor allem  auch sehr b illig  ist, 
wurde bis heute n ich t gefunden. Jedenfalls aber 
ist m an dem  ersehnten Ziele schon einen großen  
Schritt näher gekom m en.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

D ie  Verfahren zur Erzielung dichter B löcke von  
T albot, G athm ann, G oldschm idt, H adfield und  
H oward werden beschrieben und die bisher m it den
selben gem achten Erfahrungen m itgeteilt. D ann  
fo lgt eine kritische B etrachtung aller dieser Vor
schläge, die im  wesentlichen ergibt, daß die Verfahren 
von T albot und H adfield wenig A ussicht auf größere 
Verbreitung haben, während das Verfahren von  
Gathm ann und das Lunkertherm itverfahren be
achtensw ert erscheint.

L i t e r a t u r - V e r z e i c h n i s .  *
B eck , E. A .: Tko Uso of A nti-Piping T herm it in Casting 
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Zur Abwehr von Klagen wegen benachteiligender Einwirkungen 
durch Geräusch und Erschütterungen.

Von Dr. jur. H a n s  W e d e l l ,  R echtsanw alt bei dem  Oberlandesgericht in Düsseldorf.

I Jer § 2 6  GO. priv ilegiert obrigkeitlich genehm igte  
gewerbliche A n lagen, und zwar insofern, als 

ihnen gegenüber der N achbar, der sich gestört fühlt, 
niemals die E inste llu ng  des Gewerbebetriebes be
anspruchen kann. E r is t  vielm ehr darauf beschränkt, 
seine K lage auf H erstellung von  E inrichtungen zu  
stellen, w elche die benachteiligende W irkung aus
schließen, oder, wo solche E inrichtungen untunlich oder 
mit einem gehörigen B etrieb e des Gewerbes unverein
bar sind, Schad loshaltung zu begehren.* Aber auch

* Vgl. meinen V ortrag: „Dio Konzessionierung ge
werblicher B etriebe“ in den „M itteilungen des Vereins 
Deutscher Eisengießereien“ 1910, Aug. bis Sept., S. 131/2.

unter Berücksichtigung dieses gewiß n ich t zu  unter
schätzenden Privilegs sind die sogenannten Im 
m issionsklagen für alle P rozeßbeteiligten  beschwerlich  
und unerfreulich genug. D er regelm äßig außer
ordentliche U m fang der A kten spricht allein eine  
beredte Sprache. E s g ib t F älle , in denen der Nachbar  
hart an die Grenze der bereits im  B etriebe befind
lichen gewerblichen Anlagen ein G ebäude se tz t, von  
vornherein in der A bsich t, dem nächst m it einem  
Ansprüche aus § 26 GO. hervorzutreten. Er k lagt 
gewisserm aßen aus Spekulation. E r w ill eine m ög
lichst hohe E ntschädigung herausschlagen und ver
folgt im  E ndziel den Zweck, einen Druck auf den
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E igentüm er der gew erblichen A nlage auszuüben und  
ihn zu bestim m en , se in , des k lagenden T eiles, Grund
stü ck  anzukaufen. B estehen solche A b sich ten , so 
hat der gew erbliche U nternehm er natürlich  um  so 
m ehr A nlaß , alle M öglichkeiten der Verteidigung  
auszunutzen.

In dem  N achfolgenden sollen zwei E inw endungen  
erörtert werden, von  denen die erstere, sow eit ich  
sehe, in der P raxis noch n ich t m it Schärfe betont 
w urde, die zw eite  überhaupt noch  n ich t zu  einer  
grund sätzlichen  E rörterung g e lan gt ist. D ie  E in 
w endungen sind  in e inem  R ech tsstre ite  vorgebracht 
worden, der durch das U rteil des D üsseldorfer Ober
landesgerichts, Z ivilsenat 4  (desjenigen Sen ats, dem  
die Im m issionssachen zur B earbeitung besonders zu 
g e te ilt  sind), endgültig  zugunsten  der Inhaberin der 
gew erblichen A nlage entschieden wurde (H . w ider R ., 
A ktenzeichen 4  U  101 /11). D ie  B edeutun g des 
U nternehm ens is t  n ich t sonderlich groß, aber das 
E rkenntn is des O berlandesgerichts is t  aus dem  Grunde 
w ertvo ll, w eil es au f Grund des Parteivorbringens 
Veranlassung genom m en h a t, sich gründlich m it  
allen  in  das G eb iet des § 26 GO. einschlagenden  
Fragen zu  befassen. D ie  ta tsäch lich en  Unterlagen  
des Falles waren w ie fo lgt:

Die B eklagte u n terh ä lt in ihrem  gewerblichen Be
triebe ein H a m m e r w e r k ,  das die erforderliche besondere 
Genehmigung ordnungsm äßig gemäß §§ 16 ff. GO. er
halten hat. Die Fallhäm m er stehen auf der einen Seite 
des Fabrikraum es, und  zwar ganz nahe an  der Grenzmauer 
zu  dem Grundstücke des Klägers hin. Dieser h a t später 
auf seinem E igentum  ein M ietzinshaus e rrich te t und den 
Grenzgiebel tro tz  vorheriger W arnung u nm itte lbar an 
das Ham m ergebäude der B eklagten  angebaut. Der 
K läger behaup tet, der B etrieb des Ham m erwerks wirke 
in unzulässiger W eise durch  Zuführung sta rk er E rschü tte 
rungen und  Geräusche auf sein G rundstück ein und füge 
ihm  Schaden zu. Sein Klagebegehren geh t dahin, die 
Beklagte zu verurteilen, dio erforderlichen E inrichtungen 
zu treffen, eine über das ortsübliche Maß hinausgehende 
benachteiligende E inw irkung des H am m erwerks auf sein 
G rundstück auszuschließen.

Von den beiden E inw end un gen , die ick  im  A uge  
habe (die neben einer R eihe anderer P u n k te  auch  
in  dem  sk izzierten  R ech tsstre ite  erörtert worden  
sind), geh t die erste dahin, es könne dem  K läger  
entgegengehalten  werden, daß er die E inw irkungen, 
über die er sich beschw ere, se lbst verschuldet habe, 
und er deshalb ihre B eseitigun g  n ich t begehren  
könne. D er E igentüm er h at grundsätzlich  das R ech t, 
m it der ihm  gehörigen Sache nach B elieben  zu  ver
fahren (§ 903 B G B .). A ber w enn er eine bestim m te  
G ebrauchsart w ä h lt und bei dieser Z w eckbestim m ung  
v o n  vornherein m it gew issen  E inw irkungen rechnen  
m uß, so h a t er zu seinem  S chu tze die nach  ver
kehrsüblicher Auffassung angem essenen Vorkehrun
gen zu  treffen . E s geh t n ich t an , daß er späterhin  —  
bei A ußerachtlassung der gebotenen V orsicht —  an 
seinen N achbar w egen B eseitigun g solcher Störungen  
herantritt. D as R eichsgericht hat diesen G edanken
gang in der E ntscheidung vom  24. Februar 1912  
(Juristische 'W ochenschrift 1912, S . 589 ff.) in  aus
gezeichneten  D arlegungen näher ausgeführt. In

dem  seiner E ntsch eidu ng unterbreiteten  F alle  hatte 
der B eklagte  sich  darauf berufen, der Kläger habe 
die v o n  ihm  angeführten E inw irkungen selbst da
durch versch u ldet, daß er bei dem  Um bau des 
H auses d ie a llein ige zw ischen den G rundstücken der 
P arteien  bestehende T rennungsw and n ich t dem poli
zeilich  genehm igten  B aup lane gem äß in Stärke von 
45 cm , sondern nur in einer so lchen  von  29 cm 
h ergestellt habe. D as O berlandesgericht hat in der 
Sache H . w ider R . den E inw and eigenen Verschuldens 
n ich t ge lten  lassen. E ine  regelw idrige Herstellung 
des G renzgiebels durch den K läger konnte allerdings 
n ich t behau ptet werden. D as O berlandesgericht war 
auch der M einung, daß der K läger trotz  der voraus- 
gegangenen W arnung n ich t v erp flich tet gewesen sei, 
einen Zwischenraum  —  durch den die Einwirkungen  
ganz oder größtenteils verm ieden worden wären — 
zw ischen der Fabrikm auer der B eklagten  und seinem  
N eubau freizulassen. D enn er wäre dadurch in der 
son st m öglichen A usnutzung seines G rundstücks ge
hindert oder doch beein trächtigt worden. Zu einer 
anderen B eurteilung in d iesem  P u n k te  wäre man 
v ielle ich t dann gelan gt, w enn die Inhaberin des 
gew erblichen B etriebes bei g leicher W arnung sich 
bindend verp flich tet h ätte , den K läger für den durch 
die F reilassung entstehenden N ach te il zu entschä
digen.

D er N ich t-J u r ist is t  le ich t gen eig t, einen Irrtum  
zu  begehen. E r w ird regelm äßig die Auffassung 
vertreten , daß A nsprüche im m er dann n ich t gestellt 
werden können, w enn die gew erbliche A nlage früher 
vorhanden gew esen sei; denn dann habe ja diese 
das bessere R ech t. E in  solches Vorbringen (Grund
satz  der sogenannten P rävention ) kann indes nach 
der feststehenden  R echtsprechung erfolgreich nicht 
gelten d  gem acht werden, und zwar um  deswillen 
n ich t, w eil der E igentüm er in der B e - und Aus
nutzung seines G rundstücks v ö llig  frei ist. Die 
P rävention  kann in Im m issionsprozessen nur in
sow eit eine R olle sp ielen , als sie  in  den Rahmen 
des E inw an ds des eigenen V erschuldens fällt.

In  dem  praktischen F alle , der den Anlaß zu 
diesem  A ufsatze gegeben h a t, is t  v o n  dem  als gericht
lichen Sachverständigen gehörten zuständigen Ge
w erbeinspektor grundsätzlich  die F rage aufgeworfen 
worden, ob überhaupt nach  § 26 GO. die Forderung 
v o n  M aßnahm en zulässig is t , die über den Rahmen 
der G enehm igungsurkunde der nach §§ 16 ff. ge
nehm igten A nlage sow eit hinausgehen, daß sie eine 
N eugenehm igung erforderlich m achen. Diese in 
der T at bedeutungsvolle  Frage —  und das soll an 
zw eiter S te lle  besonders b eton t w erden —  ist zu 
verneinen. D er gew erbliche U nternehm er würde 
ganz ins U ngew isse geraten , k ö n n te  er auf Grund 
des § 26 g en ö tig t w erden, sich  um  eine neue Ge
nehm igung zu  bem ühen. E s ste h t dahin, ob die 
neue G enehm igung erteilt w ird. E s is t  zweifelhaft, 
un ter w elchen B edingungen sie  erteilt 'wird. Die 
neuen B edingungen können einen wirtschaftlichen 
B etrieb  des U nternehm ens überhaupt in Frage
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stellen. Seit der E rteilung  der ersten Genehmigung  
hat sich v ie lle ich t der Charakter der Gegend, in 
der sich die gew erbliche A nlage befindet, vollständig  
verändert. Aus einem  industriellen  V iertel ist ein 
Wohnviertel gew orden. In  e inem  solchen Falle sind  
Einsprüche der N achbarn und anderer Beteiligter  
mit Sicherheit vorauszusehen . D ie  E insprüche wer
den regelm äßig V eranlassung geben, neue, häufig 
kostspielige, im m er aber lästige  Bedingungen zu 
stellen. E ine bauliche U m änderung kann m it Rück
sicht auf die gesam te W erkanlage andere nach sich 
ziehen. E s is t  daran festzu halten , daß der gewerb
liche Unternehm er alle M aßnahm en als untunlich  
abweisen kann —  so daß also die K lage auf Vor
nahme der sogenannten praktikabeln Einrichtungen  
entfällt — , die aus dem  R ahm en der ursprünglichen 
Genehmigungsurkunde herausfallen. In dem von  
dem Oberlandesgericht D üsseldorf behandelten Falle  
kamen nach den beiden vorliegenden G utachten nur 
zwei Arten von  E inrichtungen in Frage: der vo ll
ständige N eubau des H am m erw erks und die Ver
legung der v ier  H äm m er innerhalb des vorhandenen  
Fabrikgebäudes, insbesondere nach dem  Vorschläge 
eines A rchitekten H . D aß  ein N eubau nicht zu 
beanspruchen w ar, bedarf keiner weiteren Dar
legung. D ie  U n tun lich keit ergibt sich n icht nur 
wegen des Erfordernisses einer neuen Genehmigung. 
Ein Neubau w ürde überm äßige geldliche Anfor

derungen an den gewerblichen U nternehm er stellen, 
eine solche „E inrichtung“ w irtschaftlich ganz un
zweckm äßig und auch aus diesem  Grunde als untun
lich zu bezeichnen sein (vgl. auch die E ntscheidung  
des Reichsgerichts vom  7. O ktober 1897, Juristische  
W ochenschrift 1897, S. 610). Zu dem  Vorschläge 
des A rchitekten II. (Verlegung der H äm m er) äußerte 
sich der Gewerbeinspektor „ganz unverbindlich“ 
dahin, die erforderliche G enehm igung werde von  der 
Beschlußbehörde wohl erteilt werden. D as Ober- 
landesgcricht h a t m it R echt darauf hingew iesen, es 
sei in der T at völlig  ungew iß, ob und unter welchen  
Bedingungen die Genehm igung erteilt werde. D er  
A nsicht des G ewerbeinspektors kom m e eine m aß
gebende B edeutung n ich t zu, da die Genehm igung  
nicht von  ihm  zu erteilen sei. D as Oberlandes
gericht ist denn auch dem  grundsätzlich dargelegten  
Standpunkte gefolgt.

In gleicher W eise w ie bei dem Erfordernisse  
einer n e u e n  G enehm igung wird sich der Unternehm er  
verteidigen können, w enn die allein  in Frage kom 
m enden Aenderungen der gewerblichen Anlage ein 
Eingreifen des G ew erbeaufsichtsbeam ten oder auch  
der zuständigen Polizeibehörde nach §§ 139 b und  
120 a in Verbindung m it § 120 d GO. m it Sicherheit 
erwarten lassen. D ie beanspruchten E inrichtungen  
sind dann eben solche, die untunlich oder m it einem  
gehörigen Betriebe des Gewerbes unvereinbar sind .

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  in d ie se r A bteilung erscheinenden  Veröffentlichungen übernim m t die Redaktion keine V erantw ortung.)

W irkungsgrad von  Dam pfkesse ln  mit H ochofen-  und K oksofengasheizung  
und W ärmeverbrauch von Gasm aschinen.

Herr Ortmann bezieht sich in seiner obengenannten  
Veröffentlichung* auf m einen  Vortrag vor der W alz
werkskommission und veran laß t m ich zu folgenden  
Bemerkungen:

1. Es is t  m ir n ich t eingefallen, zu behaupten, 
die A usnutzung der H ochofengase sei im  Gas
motor u n b e d i n g t  w irtschaftlicher als in  D am pf
turbinenanlagen; wer m einen Vortrag genau durch
liest, wird finden, daß ich den Energiebedarf des 
Werks und den örtlichen K ohlenpreis als ausschlag
gebend bezeichnet habe.

2. Herr Ortm ann g ib t an , m an könne in 'Wirt
schaftlichkeitsvergleichen m it einem  Gaskessel
wirkungsgrad von  78 bis 8 0 %  rechnen. Trotz der 
dankenswerten V eröffentlichung seiner Versuche bin 
ich anderer U eberzeugung; eine W irtschaftlichkeits- 
bercchnung m uß die g a n z e  A m o r t i s a t i o n s z e i t  
umfassen, und w ährend dieser ist zu  berücksichtigen, 
daß der K esselanlage n ich t dauernd gleichstrenge  
Beaufsichtigung un d  gleichrichtige B edienung zu
teil wird, daß die K essel im  L aufe der Jahre schlechter  
werden, daß bei stark  schw ankender Zcntralen- 
belastung A bblasen und K essehvechsel Verluste

Vgl. St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1397/1400.

m it sich bringen usw. Der von m ir angenom m ene  
W irkungsgrad von 5 5 %  soll a l l e  d ie s e  Z u f ä l l i g 
k e i t e n  d e s  j a h r e la n g e n  B e t r i e b e s  enthalten  
und ist wahrscheinlich n ich t zu  niedrig gegriffen. 
Paradeversuche von wenigen Stunden, bei besonders 
sorgfältiger Beaufsichtigung an E i n z e l k e s s e l n  vor
genom m en, können jedenfalls keinen G egenbeweis 
liefern.

3. Herr Ortmann berührt nochm als die Frage  
des W ärm everbiauchs von  Gas- bzw. D am pfzentralen  
und betont, daß m an bei 'W irtschaftlichkeitsver
gleichen nicht m it den günstigen Ziffern der v o l l -  
b e l a s t e t c n  Aggregate rechnen dürfe; darin gehen  
wir völlig einig, denn in m einer G egenüberstellung  
sind 72%  D u r c h s c h n i t t s b e l a s t u n g  angenom m en.

Ich habe aber in m einem  Vortrage noch eine andere, 
wichtigere Frage angeschnitten , näm lich die, was 
m it dem der vollbelasteten  Zentrale zur Verfügung 
gehaltenen Gas geschehen soll, w enn die Anlage  
geringere B elastung hat. N ach m einer A nsicht ist  
der W änneverbrauch für die m it 72 % D urchschnitts
belastung erzeugte K ilow attstunde unter der Voraus
setzung anzunehm en, daß der Zentrale ste ts die 
gleiche Gasm enge zur Verfügung gehalten  und 
a n g e r e c h n e t  wird, die für p lötzlich auftretendc
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V ollbelastung n ötig  ist, g leichgültig , ob die M aschinen  
se lb st dieses Gas verbrauchen oder n icht. E s wäre  
m ir von  In teresse gew esen, zu  erfahren, ob diese  
A uffassung von  den B etriebsleu ten  ge te ilt  wird, 
oder ob m an Vorkehrungen b esitz t, Gasüberschüsse  
der Z entralen sofort für andere Zw ecke zu  verwerten.

B e r l i n ,  im  A u gust 1913.
Professor SU.'Qlig. G. Stäuber.

* *
*

A uf die A eußerungen v o n  Professor Stäuber  
m öchte ich zunächst erwidern, daß die veröffent
lichten  V ersuche keine Paradeversuche w aren, son
dern daß die K essel in ordnungsm äßigem  B etriebe  
sind , und zw ar se it über 20 Jahren, nur die Gas
brenner sind neueren D atu m s.

E s h an delt sich auch n ich t um  eine neue und vor
zügliche A nlage, ich  habe led iglich die Zahlen geben  
w ollen , w ie sie  im  B etriebe bei guter  In standhaltung  
im  D urchschnitt erreicht werden m üssen. E s m uß  
hier ein gesch altet werden, daß aus Versehen bei den  
drei Versuchen nur die Tem peraturen der Abgase  
am  E nd e des K essels m it 285, 290 un d  295° C a n 
gegeben sind, während dio Tem peraturen hinter dem  
E konom iser 215, 170 und 187° C betrugen.

Außerdem  bieten  bekanntlich Cornwallkessel 
für G asfeuerungen n ich t den höchsten W irkungsgrad.

W ollte  m an den W irkungsgrad so w e it herunter
kom m en lassen, w ie  Professor Stäuber ihn an
n im m t, so kön nten  hierfür zw ei U rsachen in Frage  
kom m en; einm al k ön nte die A nlage vera lte t sein, 
und einm al kön nte sie  sich n ich t in  guter Ordnung 
befinden, w ährend son st die A nlage brauchbar ist.

Im  ersteren F alle  dürfte es zw eckm äßig sein , 
die K essel durch neue zu ersetzen. D as H eilm itte l 
im  zw eiten  F alle  dürfte darin bestehen, daß m an den 
B etriebsleiter w ech selt und  ihn durch einen H errn  
ersetzt, der die A nlage in  Ordnung hält.

Durch tägliche K ontrolle, durch A n alyse  und  
Tem peraturm essungen der A bgase lä ß t sich eine  
K esselanlage dauernd so erhalten, daß sie einen guten  
W irkungsgrad g ib t.

Ich kann m ich aber n ich t dam it einverstanden  
erklären, daß m an sofort 25 %  vom  W irkungsgrad  
herunterschreibt und m it dem  R est eine w irtschaft
liche R echnung durchführt.

A uch  bei G asm aschinen k om m t cs vor, daß der 
W irkungsgrad zurückgeht. W ollte  m an auch den  
W irkungsgrad der G asm aschinen um  25 %  ver
m indern, so w ürde der B etrieb  so teuer, daß eine ver
nünftige B etriebsleitung hierzu ihre Z ustim m ung  
w ohl n ich t geben würde.

D ie  B eantw ortung der w eiteren Fragen w ill ich  
anderen H erren überlassen.

V ö l k l i n g e n ,  im  A ugust 1913.
H Ortmann.

* *
*

D ie  A usführungen von  D irektor H . Ortm ann  
veranlassen m ich , V ersuchsergebnisse zugänglich  
zu  m achen, die ebenfalls m it T erbeck-Feuerungen

erhalten worden sind und die A nsich ten  von  
Ortm ann ergänzen und bestätigen .

D ie  Z ahlentafel 2 k ön nte zu  der A n sich t führen, 
daß so gün stige  E rgebnisse nur bei verhältn ism äßig  
geringer L eistung des K essels und nur m it H ilfe von  
U eberliitzern und Vorwärm ern erzielt w erden können.

Ortm ann heb t allerdings hervor, daß der W ir
kungsgrad sich  m it der erhöhten L eistung des 
K essels steigert, da die S trahlungsverluste bei ge
ringerem  G asverbrauche n ich t w esentlich  geringer  
sind als bei höherem  G asverbrauch. O rtm ann hat  
aber bei einer V erdam pfung von  18 kg noch keine  
gün stige  A usnutzung der H eizfläche des K essels 
erreicht. W enn m an aus der R auchgasanalyse den 
Strahlungsverlust berechnet, so ergibt sich , daß der
selbe im m er noch 10 % betrügt, w as bei einer L uft
tem peratur v o n  20° C reichlich erscheint. D ie  Er
gebnisse sind bei dem  ersten Versuch auch sehr 
durch den hohen P rozen tsatz  CO in den Abgasen  
beein trächtigt. D ie  un vollkom m ene Verbrennung  
is t  wohl darauf zurückzuführen, daß der Gasdruck  
m it 19 m m  zu gering war und  deshalb n ich t die 
nötige  P rim ärluft zur vo llk om m en en  Verbrennung  
angesau gt werden konnte.

D ie  Tem peraturen in den A bgasen von 285, 
290 bzw. 2 9 5 °  C sind auch  un verhältn ism äßig  hoch 
und könnten  den E indruck erw ecken, daß gu te  
W irkungsgrade nur m it Vorwärm ern erreicht werden  
können. D ies tr ifft aber durchaus n ich t zu. Wenn 
vollkom m ene Verbrennung m it e inem  M indestm aß  
an L uftüberschuß erreicht is t , so kann durch richtige  
Schieberoinstellung eine verh ältn ism äßig  niedrige A b
gastem peratur erreicht werden. Ich  habe selbst 
kürzlich auf einem  großen deutschen  H üttenw erk, 
wo auch T erbcck-Feuerungen gebraucht wurden, und 
wo die Tem peratur der A bgase ebenfalls 300 °C  be
trug, durch einfaches H erunterlassen des Schiebers 
und durch die dadurch bedingte Verringerung der 
G eschw indigkeit der V erbrennungsprodukte im  Kessel 
innerhalb einer v iertel S tu nd e die Tem peratur der 
A bgase auf 220 0 C heruntergebracht.

E nd lich  handelt es sich  im  vorliegenden Falle 
nur um  drei Versuche, w elche je  eine Stunde in An
spruch nahm en, und die deshalb nur geringe Gewähr 
bieten , daß sie w irklich D urchschnittszah len  geben.

Ich habe nun vor kurzem  auf den W erken der 
C o l t n e s s  I r o n  Co. L t d . ,  N ew m ains (Schottland), 
V erdam pfungsversuche vorgenom m en, w elche er
schöpfend erweisen, daß m an n ich t nur v iel höhere 
V erdam pfungen erzielen kann, sondern daß auch 
ohne H ilfe von U eberliitzern und Vorwärm ern erheb
lich höhere W irkungsgrade erzie lt w erden können, 
als die von  Ortm ann erm ittelten .

Zu den V ersuchen stan d  zur V erfügung: ein zwei- 
ziigiger F lam m rohrkessel von  96 qm  H eizfläche, 
gerein igtes H ochofengas v o n  rd. 965 W E /cbm , 
Speisewasser von  5 8 ° C, ein Siem ensscher W asser
m esser und ein de B ruynscher Volum enm esser. D a  ein 
gleichm äßiger G asdruck ohne w eiteres n ich t zu er
zielen war, wurde ein k leiner V entila tor eingebaut,
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welcher das Gas unter einem  Druck von rd. 25 m m  
■Wassersäule dem  K essel zuführte. D ie Versuche 
erstreckten sich vom  3. bis 14. Juni einschließlich, 
also über 12 x  24 S tunden . D ie  nachstehende  
Zusammenstellung g ib t die durchschnittliche Ver
dampfung und den durchschnittlichen Gasver
brauch je  S tu n d e w ährend eines Zeitraumes von  
24 Stunden:

D am pf
erzeugung

Gas
verbrauch

cbm

Dienstag, 3. Ju n i . . . 2 8 7 5 2 2 8 0
Mittwoch, 4 .  „  . . . 2 9 7 0 2 3 4 0
D onnerstag, 5 . „  . . . 2 8 8 9 2 1 9 0
Freitag, 0 ................................. 2 8 4 2 2 1 9 0
Sam stag, 7 .  „  . . . 2 8 4 3 2 2 6 0
Sonntag, 8 .  „  . . . 2 8 2 0 2 0 9 0
Montag, 9.  „  . . . 2 9 6 0 2 1 7 0
Dienstag, 1 0 .  „  . . . 2 8 1 0 2 0 8 8
Mittwoch, 1 1 .  „  . . . 2 8 1 6 2 1 1 5
D onnerstag, 12 .  „  . . . 2 8 0 5 2 0 6 5
Freitag, 13 .  „  . . . 2 7 2 0 1 9 8 5
Sam stag, 1 4 .  „  . . . 2 6 4 0 1 9 4 5

Der D urchschnitt v o n  288 Stunden war daher 
2835 kg W asser je  S tu nd e bei einem  Gasverbrauch  
von 2143 cbm . D er  D am pf h a tte  einen Druck  
von 6,12 k g /q cm  abs. D ie  Verdam pfungswärm e  
aus W asser von  5 8 ° C betrug daher 602 V rE /kg. 
Die G esam twärm e im  D am pf war 1 700 000 W E, 
die G esam twärm e im  Gas 2 080 000 W E, der 
Wirkungsgrad 82 % , und zwar ohne Anwen
dung von U eberh itzer und  Vorwärm er. D ie  Tem 
peratur der A bgase b ew egte sich  zwischen 150 
und 170 0 C. D er K ohlensäuregehalt war rd. 
15 % bei e inem  theoretischen  H öchstw ert von  
19,3% .

Nach m einen E rfahrungen kann es keinem  
Zweifel unterliegen , daß, w enn m an m echanische  
Druckregler e inbaut und so m öglichst gleichm äßige  
Bedingungen schafft, w enn m an ferner Luftvorwärm er  
einbaut und das M auerwerk durch m öglichst dicken  
Teeranstrich gegen E indringen falscher L uft sichert 
und endlich K öhrenkessel m it geringem  Strahlungs
verlust w äh lt, m an den W irkungsgrad solcher H ei
zungen auE 90 % bringen kann.

N otw endig hierzu is t  vor allem  eine scharfe 
Ueberwachung und eine stän dige Gegenüberstellung  
von Gas und 'W asserverbrauch. N ach m einen Er
fahrungen sind  L uftvorw ärm er v o n  größerer B e
deutung als E konom iser, denn für den W irkungsgrad  
von K esselanlagen is t  eine m öglichst hoho A nfangs
temperatur das zu n äch st E rstrebensw erte. D iese  
ist in erster L inie zu  erzielen durch E inführung vor
gewärmter L uft. E s m a ch t sich  nach m einen E rfah
rungen bezahlt, die V erbrennungsprodukte schneller  
durch den K essel u n d  m it einer höheren Tem peratur  
den L uftvorw ärm ern zuzuführen.

Die oben erw ähnten E rgebnisse wurden übrigens 
ohne jede B eaufsichtigun g des K essels oder R egelung  
der Brenner erzielt, so daß sie  tatsächlichen B etriebs
verhältnissen entsprechen. Ich bin der A nsicht, daß,

wenn solche W irkungsgrade der K ostenberechnung  
des D am pfes zugrunde g e leg t werden, sich das V er
hältnis der Turbinen zu den G asm aschinen zugun sten  
der ersteren sehr verschieben würde.

T w ic k e n h a m , im  Septem ber 1913.
K. Huessener.

* *
*

Auf die Aeußerungen von  K. H u e s s e n e r ,  
denen ich im  allgem einen vo llständ ig  beipflichte, 
m öchte ich noch bem erken, daß es m ir n ich t darum  
zu tun war, günstige Paradeversuche über gas
geheizte K essel zu veröffentlichen, sondern E rgeb
nisse, w ie sie  in ganz gew öhnlichem  B etriebe Vor
kom m en. Man kann bei guter A ufm erksam keit einen  
guten W irkungsgrad der G askcssel bequem  erreichen, 
und zwar dauernd. Ferner habe ich lediglich diese  
Ergebnisse zur Verfügung gestellt, weil das Gas m it  
einem  Gasom eter gem essen worden ist, und m an  
bisher die m it Volum enm essern gefundenen Zahlen  
stark in Zweifel gezogen hat.

D ie  drei Versuche sollten  bew eisen, daß die Gas
verbrauchszahlen genau sind, der W irkungsgrad der  
Kessel also unzw eifelhaft feststeh t. Im übrigen hat 
es m ich gefreut, daß auch H uessener m einen  
A nsichten im  allgem einen beipflichtet, und daß m an  
also n icht einen W irkungsgrad von  50 bis 55 % , 
sondern einen solchen von m indestens 78 oder noch 
einen wesentlich höheren einsetzen soll.

V ö lk l in g e n ,  im  Septem ber 1913.
H. Ortm ann.

* *
*

In die A usw ertung der von  D irektor Ortmann  
veröffentlichten Versuche an H ochofengaskesseln  
haben sich einigo Fehler eingeschlichen, auf die 
ich bei der W ichtigkeit der A ngelegenheit liinw eisen  
m öchte.

Bei Versuch 1, a. a. O. S. 1399, m uß in der Zeile 40 
die Verdam pfung auf 1 cbm  Gas von  0 0 C und  
760 m m  H g bezogen w erden —  w ie auch bei Versuoh 2 
und 3 geschehen — , da der H eizw ert des Gases 
auf diesen Zustand bezogen ist. E s  ergibt sich dann

die Verdam pfung für 1 cbm  Gas zu =  1,066 kg

und der W irkungsgrad einschließlich Ekonom iser  
zu 8 2 ,7% .

Bei Versuch 2 ist ein Fehler bei Berechnung der 
zur D am pfbildung nutzbar gem achten W ärm e vor
gekom m en. D ie  von  1 cbm  Gas zur D am pfbildung  
verw endete W ärme beträgt 0,85 (662— 105) =  473 W E  
oder 5 2 ,7 % , und dam it ergibt sich der W irkungsgrad  
einschließlich E konom iser zu  68,5 % .

Bei Versuch 3 is t  nur eine geringfügige Ab-
1380

weichung. D ie  V erdam pfung beträgt hier —

=  1,02 kg für 1 obin Gas. D a m it ergibt sich dann  
der W irkungsgrad m it E konom iser zu 8 3 ,8 % .

H inw eisen m öchte ich dann noch auf die erheb
lichen U nterschiede zw ischen dem  kalorim etrisch  
erm ittelten H eizw erte und dem  nach der A nalyse
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berechneten, w ie  ih n  die folgende Z usam m enstellung  
zeigt.

Yersuchsnum m er I  I I  I I I
H eizw ert aus der Analyse berechnet 

in W E ..............................................  930 939 934
Heizwert kalorim etrisch bestim m t 

in  W E ..............................................  946 S97 895
E s wäre daher v o n  W ert, zu  w issen , ob die kalori

m etrische B estim m ung fortlaufend oder einm alig  
gem ach t w urde, und ob eine oder m ehrere G asproben  
analysiert wurden. L egt m an z. B . bei Versuch 2 
den sich aus der A n alyse  ergebenden W ert von  
939 W E  zugrunde, so beträgt der W irkungsgrad  
einschließlich  E konom iser nur 6 5 ,5 %  gegenüber  
6 8 ,5 %  bei dem  kalorim etrisch  bestinm iten  H eiz
w ert v o n  897 W E .

Aber auch nach A usm erzung der R echenfehler  
sind die Zahlen von  O rtm ann n ich t in  dem  M aße 
„w issenschaftlich  einw andfrei“ , w ie behauptet.

D ie  N achrechnung des auf S . 1399 unter Nr. 1 
m itg ete ilten  V ersuches ergibt näm lich  die U nm ög
lichk eit der U ebereinstim m ung der Zahlen. Ich  w ill 
zu dem  Zwecke untersuchen , w elche W ärm em engen  
die R auchgase beim  E in tr itt in  den K am in m it sicli 
führen. Zur V erbrennung v o n  1 cbm  Gas von  der 
Zusam m ensetzung 26 ,6  CO, 12 ,4  C 0 2, 4 ,8  H , 56 ,3  N  
zu  einem R auchgase v o n  der Z usam m ensetzung
3,4  CO, 23 ,4  COj, 73,1 N  sind 0 ,132 cbm  0  oder  
0,629 cbm  L uft erforderlich, und es entstehen  dabei
1.45 cbm  A bgase und 0,048 cbm  W asserdam pf. D ie  
G ase treten  in  den K am in m it einer Tem peratur  
v o n  2 1 5 0 C (nach der nachträglichen M itteilung des 
H errn O rtm ann). Sie entführen also je  cbm
1.45  x  0,33 x  215 =  103 W E  durch die R auchgase  
und 0,048 x  0 ,39  x  215 =  4  W E  durch den W asser
dam pf. D a  die A bgase noch 3 ,4 %  CO entha lten , so 
gehen  dam it für jed es cbm  zugeführten Gases
1 .45  x  0 ,034  x  3034 =  149 W E  u n gen u tzt in den  
K am in.

D er H eizw ert des G ases beträgt nach der kalori
m etrischen B estim m ung 946 W E , nach der A n alyse  
berechnet 930 W E , es werde das M ittel von  beiden  
m it 938 W E  zugrunde gelegt.

E s ergibt sich also folgende V erteilu ng  der m it  
1 cbm  Gas zugeführten W ärm em engen:
Zur Dam pf bildg. verw andt 634,3 IYE =  67,6%  '
Zur U eberhitzung „  97,0 IYE 10,3%
Zur Erwärm , d. Wassers 51,2 W E =  5,5%

Also nu tzbar gem acht . 782,5 W E =  83,4%
Als W ärme abgeführt . . 107 W E =  11A%
Als Kohlenoxyd abgeführt 149 W E =  15,9%

Als Verlust abgeführt . . 256 IYE =  27,3%
Z u sam m en ...................... 103S,5 W E =  110,7%

W ährend a lso  m it 1 cbm  Gas 938 W E  eingefiihrt 
werden, läß t sich  aus den m itg ete ilten  Z ahlen der 
Verbleib von  1038 ,5  W E  nachw eisen , w ährend in  
W irklichkeit noch ein Strahlungsverlust aufgetreten  
sein m uß. W enn der auch nur w enige Prozent be
tragen w ürde, so fo lg t doch aus der B erechnung, 
daß der Versuch 1 um  über 1 0 %  falsch  is t , wobei 
dah ingestellt bleiben m öge, w elche Zalüen fa lsch  sind.
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W ährend, w ie  geze igt, die B erechnung des Strah- 
hm gsverlustes für Versuch 1 einen n egativen  Wert 
ergibt, w ird dieser V erlust bei V ersuch 2 etw a 23%  
und bei Versuch 3 etw a 6 % .

D iese  großen V ersch iedenheiten  bei drei in  gleicher 
W eise ausgeführten V ersuchen zeigen  w ohl am  besten, 
daß es n ich t angängig is t , den V ersuchen den Wert 
beizu legen, den ihnen H err O rtm ann beigelegt wissen 
w ill. M. E . is t  die Quelle der F eh ler  in  der gar zu 
kurzen D au er der Versuche gegeben. E s  liegt dabei 
die G efahr vor, daß sich der K essel in  einem  verhält
n ism äßig  großen T eile der V ersuchszeit nicht im 
B eharrungszustand befunden hat. W eiter ist es für 
die R ich tigk eit des V erdam pfungsversuches er
forderlich, den W asserstand bei B egin n  und Be
endigung des V ersuches auf genau  gleicher Höhe 
zu  halten . D as is t  aber schw ierig, und der hiermit 
verbundene Feh ler ist natürlich  um  so wesentlicher 
für das E rgebnis, je  geringer d ie im  ganzen  verdam pfte  
W asserm enge ist. D aher schreiben auch die vom 
Verein deutscher Ingenieure und vom  internatio
nalen V erbände der Dam pfkessel-U eberw achungsver- 
eine für derartige V ersuche au fg este llten  Normen 
eine V ersuchsdauer von  m indestens 6 bis 8 Stunden 
vor. E s  wäre daher sein- zu  w ünschen , daß ähnliche 
Versuche, ebenfalls unter A ngabe aller Grundlagen 
des V ersuches, aber über eine Z eit v o n  mehreren 
Stu nd en  sich erstreckend, angeste llt würden, um 
die Frage w irklich einw andfrei zu  klären.

D i l l i n g e n ,  im  Septem ber 1913.
Sipt.<5ng. Rudolf Meyer.

Auf die Ausführungen von  SMpi.Ong. Meyer 
habe ich  zu erwidern, daß die Nachrechnungen  
betr. W irkungsgrad der drei V ersuche an den Gas
kesseln  k leine U n stim m igk eiten  ergeben haben.

Beim  ersten Versuch is t  die Verdampfungsziffer 
a n sta tt  1,02 k g  1,066 kg. E s  w urde versehentlich 
bei der B erechnung die n ich t auf den Normalzustand  
v o n  N u ll Grad und 760 m m  um gerechnete Gasmenge 
benutzt.

Der U nterschied  beträgt 0 ,046  kg oder in Pro
zen ten  3 ,3 % , so daß sich der W irkungsgrad von
79,4 auf 82,7 erhöht.

B ei Versuch I I  wurde a n sta tt  der Speisewasser- 
E ndtem peratur die A nfangstem peratur von  dem 
W ärm einhalt des D am pfes abgezogen.

D er W irkungsgrad beträgt nach Berichtigung 
6 8 ,5 %  einschließlich Vorwärmer.

Beim  Versuch H I  erhöht sich der Wirkungsgrad 
um  1 % , w eil bei der B erechnung eine dritte Dezimal
stelle  n ich t berücksichtigt w orden is t .

W as nun den w eiter  von  M eyer berechneten 
W irkungsgrad von  110 %  betrifft, so sind zwar diese 
R echnungen ganz r ichtig , sie haben aber auf den 
W irkungsgrad bei den veröffen tlich ten  Versuchen 
keinerlei E influß . B ei der B erechnung des Wirkungs
grades sind w eder die F rischgas-A nalysen noch die 
A bgas-A nalysen in  die R echnung einbezogen. Diese
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Analysen sind led iglich  nebenher vorgenom m en, 
weil cs so üblich ist.

Die E rm ittlung des W irkungsgrades geschah 
ganz einfach auf folgende W eise:

Es wurde das verbrauchte Gasquantuni genau 
gemessen, sodann wurden fortlaufend in einem am  
Kessel auf g este llten  K alorim eter die W ärm eeinheiten  
dieses Gases b estim m t, ferner m it einem  kurz vorher 
genau geprüften K olbenw asserm esser die verdam pfte  
Wassermenge fe s tg e s td lt , w obei selbstverständlich  
der W asserstand im  K essel bei A nfang und Ende des 
Versuches auf genau gleicher H öhe erhalten wurde; 
sodann wurden D am pfdruck und Temperaturen  
gemessen. A us diesen W orten läß t sich ganz ohne 
irgendwelche A nalysen der W irkungsgrad genau be
stimmen. Fehler kon nten  also lediglich noch bei der 
Ausrechnung aus den vorerw ähnten Erm ittlungen  
gemacht werden, und diese sind vorstehend bereits 
berichtigt.

Gegen die E rgebnisse der vorgenannten Apparate 
läßt sich wohl kaum  etw as einw enden. D ie  Analysen  
können also vo llständ ig  unberücksichtigt bleiben; 
ob sie genau sind oder ungenau, h at auf den 'Wirkungs
grad des K essels keinen E influß . Lediglich ist es 
interessant, A bgas-A nalysen  zu m achen, um beur
teilen zu können, ob der so gefundene "Wirkungsgrad 
die größte H öhe h a tte , oder ob die Beschaffenheit 
der Abgase so war, daß dieser “W irkungsgrad noch 
hätte verbessert w eid en  können. W enn aber bei einem  
Befunde v o n  3l/2 %  CO im  A bgase sich ein W irkungs
grad von 110 % und darüber ergibt, so ist eben diese 
Analyse falsch. D a  die B estim m ungen m it dem  
Orsat-Appaiat direkt am Kessel gem acht worden 
sind, ist es n ich t zu verw undern, w enn m an in ein
zelnen Fällen ungenaue R esu lta te  erzielt. Ich habe 
mit dem O rsat-A pparat schon die allerverwunder

lichsten A nalysen bekom m en. Bei den vorstehenden  
Versuchen haben nun die Versuche über den W ir- 
kunsgrad nicht eine K ontrolle durch die Abgas- 
A nalysen erfahren, sondern letztere wurden durch 
den Verdam pfungsversuch kontrolliert und als 
fehlerhaft festgestellt.

Ucber den von Weyer bem ängelten W ert der 
Versuche brauche ich m ich wohl n ich t auszulassen. 
D ie gem achten Bestim m ungen waren keine Abnahme- 
versucho, und wenn sie wegen des beschränkten  
G asom eter-Inhaltes nur eine Stunde dauern konnten, 
so ist es doch wohl besser, solche kurzen Versuche 
auszuführen und diese öfters zu w iederholen, als 
von vornherein sich auf den Standpunkt zu 
stellen, derartige Versuche seien so ungenau, daß 
sie unbrauchbar sind. W er im übrigen die Er
gebnisse nicht für richtig hält, dem  steh t es frei, 
sie zu ignoiieren oder selbst bessere zu m achen. 
Ich hoffe, daß Herr Meyer m öglichst bald selbst 
R esultate von genauen Versuchen bringen wird.

Im  übrigen haben die Versuche m it K oksofengas, 
die 2 7 ü Stunden dauerten, ganz ähnliche R esul
tate ergeben wie die m it H ochofengas durchgeführten. 
Wer sich nun an den Ausdruck „wissenschaftlich  
genau“ stöß t, dem steh t cs frei, hierfür „praktisch  
genau“ zu setzen. Ich  habe nichts dagegen einzu
wenden. Daß wir m it Verbesserungen an Gas
feuerungen noch nicht abgeschlossen haben, geht 
ferner wohl auch noch daraus hervor, daß in den 
neuesten Offerten auf G askessel ein W irkungsgrad  
von 89 % garantiert wird. Som it dürften w ohl noch  
bedeutende Verbesserungen in der Kcsselindustric  
für Gasheizung bevorstchcn.

V ö lk l in g e n ,  im Oktober 1913.
II. Ortmann.

Umschau.

Die N euanlagen des A liqu ippa-W erkes,

Das A liquippa-W erk der Jones & Laughlin Steel 
Co., Pittsburg, Pa.,*  is t eine der bedeutendsten unab
hängigen, am erikanischen E isenhütten , die in den letz
ten Jahren von Grund auf neu gebau t würden. Mit

Im  Dezember 1900 wurde m it der A rbeit begonnen 
und der Iiite r Coniey Mfg. Co. der A uftrag auf den ersten 
Hochofen übergeben. Die je tz t fertiggestellte Anlage 
um faßt vier Hochöfen, vier Talbctkippöfen, ein Blech
walzwerk, ein Knüppel- und Platinenwalzwerk am Nord
ende und ein Fein- und W eißblechwnlzwcrk, ein D raht-

m m

Nordiver/r
A bbildung 1. L ageplan des W erkes der Jones tc Laughlin Steel Company ln Aliqi.lppa.

cn vorhandenen Anlagen in P ittsbu rg  bildet die Jones & 
.aughlin Co. die führende, außerhalb der S tah ltrusts 
teilende Gesellschaft der E isenindustrie m it einer jlihr- 
ehen Erzeugung von 2 000 000 t  Stahlblöcken.

* Hon Ago 1913, 2. Ja n ., S 23/9. 

XLVI.m

Walzwerk und G00 Koksöfen am Südende des Terrains 
(vgl. Abb. 1 bis 3).

Die vier Hochöfen haben 6,68 m 'Durchmesser und sind 
27,36 m hoch. Sie sind je m it vier Kennedy-W inderhitzern 
von 6,68 in Durchmesser und 30,4 m Höhe ausgestattet. 
Jeder Ofen kann 500 t/24  st erzeugen. Den W ind liefern

2-13
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A bbildung 2. N ordw erk  der Jo n es  & L aughlin  Steel Company in  A liquippa.

1 =  W agenkipper. 2 =  E rz lagerp latz . 3 =  Erzsilos. 4 =  H ochofenanlage. 5 =  G ießm aschinen. G =  K esselanlage. 
7 =  W asserreinigung. 8 =  H ochofengebläsehaus. 9 =  K raftzen tra le . 1 0 =  P iannenm acherci. 1 1 =  G aserzeuger. 1 2 =  S ch ro tt
lager. 1 3 =  M artinstahlw erk . 1 4 =  G ießhalle. 1 5 =  20 -t-K onverte r. 1 G =  400-t-M ischer. 1 7 =  Schlackenpla tz. 1 S =  F a ll
werk und  Schlacken p la tz . 1 9 =  L abora to rium . 2 0 =  M aschinenbau W erkstätten. 2 1 =  Gießerei. 2 2 =  Schm iede. 2 3 =  M odell
schuppen. 2 4 =  Tischlerei. 2 5 =  T iefofenhalle. 2 6 =  lOlGer B lockstraße. 2 7 =  K ontinuierliche K nU ppelstraße 535er 

G erüste. 2 8 =  K ontinuierliche K nüppelstraße 455er G erüste. 2 9 =  K nlippellager.

zehn Aliis-Chalmers stehende Verbund-Geblüsemaschinen, 
die 1168/2184 mm Zylinderdurchm esser bei 1524 mm H ub 
haben, und einen W indzylinder von 2133 mm Durchmesser. 
Die norm ale Leistung ist 849 ebm /m in an  Luft. Die 
Oefen sind m it elektrisch angetriebenen Schrägaufzügen 
ausgerüstet. Der E rzp latz  fa ß t etw a 1 500 000 t  Erze.

Zur Stahlerzeugung sind vorhanden: eine 20-1-
Besscmerbirne und ein 400-t-Mischer in einem gemein
schaftlichen Gebäude sowie vier 250-t-kippbare Talbot- 
öfen. Das Eingießen des vom Mischer und  der Birne 
kommenden flüssigen Metalls geschieht durch 50-t-Krane 
auf der Einsatzseite. Das Gas wird in 30 kontinuierlichen

Südw erh

300771

A bbildung 3. Süd werk der Jo n es  & Laughlin Steel Com pany in  A liquippa.

1 =  K oksöfen. 2 =  K esselhäuser. 3 =  W asserreinigung. 4 =  K nüppellager. 5 =  U nterw erk  d e r  K raftzen tra lc . G = > D rah t-  
s traß e n . 7 =  D rah tlager. 8 =  T ranspo rtvo rrich tung . 9 =  Beizerei. 1 0 =  G lühöfen. 1 1 =  V erzinkerei. 3 2 =  D rahtzieherei. 
13 =  N agelm aschinen. 1 4 =  A bteilung fü r D rah tgeflech te und  Z aund rah t. 1 5 =  Lager fü r D rah tgeflech te u nd  Z aund rah t. 
1 0 =  N ägelverladung. 1 7 =  B öttcherei und  F aß lager. 1 8 =  G aserzeuger. 1 9 =  WärmÖfen. 2 0 =  W arm w alzw erk. 21 =  Maschi

nenbaus. 22 =  K altw alzw erk . 2&== W eißblechabteilung. 24 =  W eißblechverladung. 25 =  R ep a ra tu rw erk s tä tten .
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.Morgan-Gaserzeugern gewonnen, die m it selbsttätigem  
Füllapparat, B au art G e o rg e ,  versehen sind. Die SO-t- 
Gießpfanncn werden durch  IGO-t-Krane zur Gießbülmo 
gebracht. Die N orm alblöcke sind 5 6 0x010  mm und 
wiegen 3850 kg. Die m onatliche E rzeugung im Stahlw erk 
soll 50 000 t  erreichen.

Zwischen M artinanlage und Blockwalzwerk liegen 
die mit Gas geheizten Tieföfen m it jo vier Gruben. Das 
Blockwalzwerk h a t  W alzen von 1016 mm Durchm esser 
und 2280 mm Ballenlänge. Die Äntriebsm aschinc ist 
eine 'Tandem-Zwilling-Verbundmaschine m it K onden
sation von 1118 bzw. 1778 m m  Zylinderdurchm esser 
und 1524 mm H ub. D as W alzprogram m  um faßt K nüppel 
von 100 x 100 bis zu Vorblöcken von 300 x 300 mm und 
Blechbrammen bis 915 m m  B reite  und 70 m m  Dicke. 
Die zum Versand kom m enden Blöcke werden auf einer 
hydraulischen Schere geschnitten, die eine Sehcrfühigkeit 
von 1450 qcm hat.

Die auf 165 mm [j] vorgewalzten Blöcke gelangen 
zum kontinuierlichen K nüppel- und Platinenwalzwerk, 
welches zehn, aus zwei G ruppen bestellende Gerüste hat. 
Die ersten vier Gerüste haben einen W alzendurchmesser 
von 535 mm, die sechs letzten  von 455 mm. Zwischen 
den vorderen und h in teren  Gerüsten liegt eine fliegende 
Schere. In  den vier ersten G erüsten wird der S tab  auf 
100 x 100 mm heruntergcw alzt, und das Enderzeugnis sind 
Knüppel von 76 x76  m m  bis 45 x45 mm. Auch normale 
Platinen werden auf diesem W alzwerk hergestellt. Der 
Antrieb erfolgt durch eine Verbundm aschm e m it K on
densation von 1220/2135 mm Zylinderdurchm esser und 
1524 mm Hub.

Eine am  Ende aufgcstellte zweite fliegende Schere 
schneidet sowohl K nüppel als auch  P la tin en  in Längen 
von 9120 111111.

Von diesen am  N ordende des W erkes belogenen 
Anlagen gehen die P la tinen  bzw. K nüppel zu den am 
Südende gelegenen E ertigstraßen. H ier befinden sieh die 
W armwalzwerke fü r  Bleche, bestehend aus zwei Straßen 
m it je zwölf W arm w alzgerüsten, die durch Zwillings- 
Verbund-Dampfmasohiiien von 860/1524 mm Zylinder
durchmesser und  1524 mm H ub bei 28 Umdrehungen 
angetrieben werden. Die M aschinen stehen in der M itte 
der zwölf Gerüste. Die W alzen haben 710 m m  D urch
messer und 760 bis 915 m in Ballenlänge. H ier werden 
8000 t  Schwarzbleche m onatlich erzeugt.

Das K altw alzw erk b esteh t aus drei S traßen m it je 
sechs Gerüsten in jeder S traße, die von einer gemein
schaftlichen Verbundm aschine von 762/1524 mm Zylinder- 
durohmesser und 1524 mm H u b  durch Zahnrädervor- 
gelcgo angetrieben werden. Die W alzen haben einen 
Durchmesser von 610 mm und eino Ballenlänge von 
815 und 915 mm. Die Verzinkerei besitzt 44 Verzinkungs
und die gleiche Anzahl Reinigungsm aschinen. Die jä h r
liche Erzeugung b e träg t 2 000 000 K isten  W eißbleche.

Das D rahtw alzw erk en th ä lt zwei M organsche, kon
tinuierliche S traßen, jede angetrieben von einer Verbund- 
Corlißmasohine von 865/1620 m m  Zylinderdurchm esser und 
1370 mm H u b  bei 100 U m dr./m in . Die S traße besteh t 
aus sechs Gerüsten von 305 mm und zehn Gerüsten von 
250 mm Balloudurchmesscr. D er A nfangsquerschnitt 
dor K nüppel b e trä g t 45 x45  m m , erzeugt wird Rundeisen 
von 5,5 m m  bis zu 12 mm Durchm esser. Jede  S traße 
hat vier D rahtw ickelm aschinen. E rzeugt werden auf 
beiden S traßen 800 t/24  st. In  der D rahtzieherei befinden 
sich 334 Ziehbänke, auf denen 600 t/24  s t  gezogen werden 
können.

D rahtnägel werden jährlich 1 000 000 Fässer her
gestellt.

In  der K okerei, die aus zwei G ruppen von je 120 Oefen 
besteht, werden täglich 720 t  Koks hergestellt, jedoch 
soll die Anlage sp ä ter auf 600 Oefen ausgebaut werden.

Die Kesselanlagen de r Nordwerke bestehen aus 
52 Kesseln, die m it Hochofengas geheizt werden, während 
auf dem Südw erk 18 Kessel aufgestellt sind, u n ter denen 
jetzt noch K ohle verfeuert wird, die aber spä ter nach

Fertigstellung der Gesam tanlage m it Hochofengasen 
geheizt werden sollen. Dirokte Verwendung des Gases 
in K raftm aschinen ist n ich t vorgesehen.

Die K ra fts ta tio n  e n th ä lt zwei 1000-KW- Gleichstrom- 
G eneratoren, die unm ittelbar m it Dam pfm aschinen ge
kuppelt sind, und eine 1000-KW -Gleichstrom -D am pf
turbine. Ferner sind zwei 1000-KW - d irek t gekuppelte 
D rehstrom  - G eneratoren , zwei 3000-KW - und eine 
750-KW -Dam pfturbine fü r Drohstrom  vorhanden.

H. J Wes.
N eues über E isenerze.

Im  folgenden soll über eipe Anzahl von A rbeiten über 
Eisenerze berichtet werden, die teils vom wirtschaftlichen, 
teils m ehr vom geologischen S tandpunk te  aus geschrieben 
sind.

Ucber , ,d ic  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g  d e r  o s t -  
f r a n z ö s i s c h e n  E rz -  u n d E l s e n i n d u s t r i e “ gibtM . U n 
g e h e u e r*  eine reichhaltige und  übersichtliche Zusamm en
stellung. Bei einer Größe von 61 000 ha und  einem E rz 
vorrat von 3 Milliarden t  ist das ostfranzösische Mincttc- 
gebiot das größte Eisenerzlager E uropas und  wohl der 
zukünftige Erzlioferer seiner cisencrzeugenden Länder, 
solange n icht etw a außereuropäische Felder (Brasilien) 
erschlossen sind. Vergleichsweise sei erw ähnt, daß das 
deutsoh-lothringischo M inettegebiet eine Ausdehnung 
von 43 000 ha m it 1800 Millionen t  E rz h a t, während die 
luxemburgischen und belgischen Felder zusammen nur 
4000 ha groß sind.

Das französische Erzgebiet verteilt sich auf drei 
Becken, das von Longwy, yon Bricy und von Nancy. 
Bei Longwy und N aney findet m an hauptsächlich Stollen
bau, die E rze sind kieselig, m it einem Eisengehalt von 
30 bis 33 % . Bei Briev hingegen sind, wegen der größeren 
Tiefe des Erzlagers, Schaehtanlagcn typisch, die Erze 
sind kalkig und haben 37 %  Eisengehalt. Zur Ver
ringerung der Gestehungskosten ist die Erzförderung von 
Briey etw a fünfm al so groß wie in jedem  dor beiden anderen 
Gebiete. Im  ostfranzösischon M inottegobiet wurden 1911 
etw a 14 808 000 t  E rz oder 9 1 %  der gesam ten Erz- 
fördorung Frankreichs gewonnen. Die Ausfuhr der Erze 
von Briey nach Belgien h a t die aus Deutsch-Lothringen 
und Luxem burg in den letzten Jah ren  bedeutend über
flügelt, anderseits gewannen aber diese beiden Länder 
in prozentual stärkerem  M aßstabe an  der Ausfuhr von 
Roheisen. N atürlich  suchen belgische H üttenw erke auch 
möglichst vielo Beteiligungen an den französischen E rz
feldern zu erlangen, wie ja  auch deutsche und  lothringische 
W erke in ansehnlichem Maße Besitzer oder Beteiligte 
solcher Felder sind. Doch d roh t der französischen E isen
industrie weniger von solchen ausländischen Besitzern 
eine Gefahr als aus der K ohlenknappheit Frankreichs. 
Die Lösung der Kohlenfrage wird daher auch in der ver
schiedensten Weiso energisch angestrebt. W as die ost- 
französische E isenindustrie anbetrifft, so werden im De
partem ent M curthe e t Moselle 3 013 000 t  Roheisen oder 
00,8 %  der gesam ten Roheisenerzeugung Frankreichs er
zielt (davon sind 77 %  Thomasroheisen), in der S tah l
erzeugung (Thom asstahl) 73,3 %  der Gesamterzeugung 
Frankreichs. In teressan t ist folgende Gegenüberstellung: 
Frankreich erzeugte

Roheisen S tah l

1901 .................. 2 389 000 t. 1 425 000 t
1911 .................. 4 508 000 t  3 869 000 t

Es gib t dies ein deutliches Bild von dem W icder- 
orwachcn dor französischen H ütten industrie . Alle hier 
kurz gestreiften Feststellungen sind in der genannten A b
handlung durch Zahlentafeln eingehend erläu tert.

Angesichts des großen belgischen Bedarfs an Eisen
erzen wendet sich D e h n e r* *  der Frage nach den eigenen

* Technik und  W irtschaft 1912, Okt., S. 649/60, 
u. Nov., S. 718/25.

** Annales des Mines 1912, B and 17, S. 853/940; 
1913, B and 18, S. 325/448.

*
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E r z  V o r rä te n  B e lg ie n s  zu, und zwar zunächst den ooli- 
thischen Roteisenerzen des Ober-Devons (unteren Famen- 
nien) im  Becken von N am ur. D er m ittlere Eisengehalt 
beträgt 35 bis 40 % . Seit 1S73 nim m t die Förderung 
infolge E rschöpfung der reichsten P artien  am Ausgehenden 
des Flözes ständig  ab. Die kleinen Zechen waren nicht 
im stande, den B etrieb in die Tiefe zu verlegen, zum al die 
W asserschwierigkeiten groß sind. Deshalb hielt man 
früher auch n ich t das gesam te Lager, das Delm cr auf 
351 Millionen t  schätzt, fü r abbaufähig. Seitdem  es aber 
bereits in einigen Fällen (Houssoy, Vczin, Ladenne-sur- 
Meuse) gelungen ist, des W assers auch in größerer Tiefe 
H err zu werden, handelt es sich bloß noch um  die M arkt
fähigkeit des Erzes. Diese ist bei einem Eisengehalt von 
50 %  (z- D. b e id en  Erzen der Societe d ’Ougreo in Hcus- 
soy) selbstverständlich. Dagegen ist der Preis der Erze 
zu 30 bis 35 %  von der lothringischen M inette abhängig. 
Also m üssen die Gestehungskosten verringert werden, 
und das ist n u r in kapitalkräftigen  B etrieben möglich, 
die, m it allen m aschinellen E inrichtungen ausgerüstet, 
eine hohe Förderm enge erzielen können. Solche Betriebe 
können aber erst dann ins Leben tre ten , wenn zunächst 
einm al durch Bohrungen die Beschaffenheit des Erzes in 
der Tiefe fostgestellt ist.

Von anderen Rotoisenerzen im  belgischen Devon 
n en n t D elm cr ein Lager an der Basis des Frasnicn, das 
aber technisch kaum  von B edeutung ist, und eins in dor 
zum  Becken von D inan t gehörigen Grauwacke von Bure 
(Couvinien), dessen abbauw ürdige M ächtigkeit bei einem 
m ittleren  E isengehalt von 35 %  2 m nicht überschreitet. 
Seit 1S75 ru h t auf diesem Flöz der Abbau, der höchstens 
40 m tief ging. D er Spateisenstein des Oclgebictes (Cam
pine), der vielleicht dem  „K ohleneisenstein“ des R u h r
gebietes entsprechen könnte, ist nach Delm cr ncch zu 
wenig bekannt, als daß  m an schon je tz t hier von einem 
m ächtigen Eisenerzlager sprechen könnte, wie G. L am bert 
cs tu t. Ferner werden die belgische M inette sowie E isen
erze im T ertiär und  in den Alluvioncn der Flußläufo 
(R asm eisenstcin) erw ähnt. E ndlich bespricht Delm cr 
die zahlreichen, kloinoren und  größeren u n d  in ihrer 
w irtschaftlichen B edeutung sehr verschiedenen m eta- 
som atischen E isenerzlagerstätten, die durch V erdrängung 
von K alken im Devon, K arben  und Ju ra  en tstanden  sind. 
Die U m wandlung geht m eist von pyritischcn Gängen aus, 
die durch  O xydation zu Braunciseri werden. Zahlreiche 
K arten  und  Profilo und  in besonderem  Anhänge auch 
Analysen und nähere Angaben über einzelne L agerstätten  
sind der ausführlichen A rbeit beigegeben.

D er n o r d a m e r ik a n i s c h e  E is e n e r z b e r g h a u  zeigt 
nach wie vor eine ganz außerordentliche Entw icklung, 
so auch in Michigan der Iron-River-Bezirk,* der wohl 
tatsächlich der reichsto in diesem S taa te  ist. Dabei ist 
n u r ein kleiner Teil der erzführenden F läche bisher u n ter
sucht. In  den nächsten Jah ren  wird sieh h ier wohl 
hauptsächlich der Bergbau entfalten. In  K a n n  d a  h a t die 
Moose M ountain Iron  Mine** neuerdings die Aufm erk
sam keit auf sieh gelenkt und wird auch von dem dies
jährigen In ternationalen  Geologonkongrcß zu Toronto 
besucht werden. Es handelt sich hier um M agnetit, der 
in den eisenführenden K ecw atinschichten durch eruptive 
Magmen angereichert ist. D er E isengehalt b e träg t etwa 
54% , und  der E rzvorra t wird, soweit dies bisher ausgeführt 
werden konnte, auf 110 Millionen t  geschätzt.

Sodann berichtet D u l i e u x f  über t i t a n h a l t i g e  
E is e n e r z e .  Am R apid River, der rd. 500 km  u n ter
halb Quebec in den St.-Lorenz-Strom  m ündet, ist der 
Gabbro stellenweise so reich an T itaneisen, daß er ein

* Vgl. Engineering and  Mining Journa l 1912, 29. Jun i, 
S. 126b W eitere Angaben über M innesota und Michigan 
finden sich in The iro n  Trade Review, 1912, 18. Juli, 
S. 111/18.

** Siehe Canadian Mining Journa l 1912, 1. Dez., 
S. S07/10.

t  Canadian Mining Journal 1912, 1. Juli, S. 450/1.

erzartiges Aussehen ha t. Doch is t das Vorkommen wegen 
des zu geringen E isengehaltes (FcO =  20,36 bis 33,1S% ) 
und des hohen Gehalts an  T itansäure  (T i0 2 =  9,4 bis 
18,62 % ) im allgemeinen n icht abbaufähig. In  anderen 
Fällen handelt es sich um einen A northosit m it Einschlüssen 
von titanhaltigem  Eisen (52 %  Fe und 12 bis 15 %  TiO,). 
Dulicux h ä lt eine Reihe von derartigen Vorkom m en tro tz  
des hohen Gehalts an T itansäure fü r abbaufähig, zumal 
auch dem T ransport des Erzes keine besonderen Schwierig
keiten im Wege stehen. Ferner erw ähnt Dulicux aus 
dom Ufcrgcbict zwischen der Seven Islands B ay und dem 
Moisie R iver fluviatile und m arine Seifen, welche aus 
älteren T itaneisencrzlagerstätten durch die zerstörende 
T ätigkeit des fließenden W assers und  der Gezeiten her
vorgegangen sind. D urch m agnetische Sonderung kann 
ein Erz m it über 65 %  Eisengehalt erzielt werden. Bislang 
haben sich indes Eisenerzseifen nirgends in der W elt als 
abbauw ürdig erwiesen, dennoch h ä lt Dulicux den Abbau 
jener kanadischen Seifen nach sorgfältiger Untersuchung 
der L agerstä tte  für möglich.

Die „geologischen Verhältnisse der Um gebung von 
Melilla u n te r  besonderer B erücksichtigung der E is c n -  
e r z l a g o r s t i i t t o n  d e s  G e b ie te s  v o n  B e n i - B u -  
I f r u r  im  m a r o k k a n is c h e n  R i f f “ sind in den 
letzten  Jah ren  von D ie c k m a n n *  untersuch t worden. 
E s handeit sich hier um  m agm atische Ergüsse 
eines sehr m agnetitreichen, andesitischen Gesteins 
(„M agnctitandesit“ ). D er Abbau wird sich zunächst 
auf die reichen häm atitischcn E rze des Eisernen Hutes 
beschränken Von diesem sind rd. 12 Millionen t  vor
handen, die wegen der überaus einfachen Gewinnung 
und  des kurzen T ransportes (25 km) einen Reingewinn 
von 7 .11/ 1 fob Melilla ermöglichen werden, so daß sich ein 
G esam tw ert von 84 Millionen .11 fü r diese E rze ergibt. 
Die ä r m e r e n  m a g n o t i t i s e k e n  E rze in größerer Teufe 
haben als schädliche Beim engungen vor allem Pyrit 
und  Quarz, die beide unregelm äßig und in wechselnden 
Mengen auftreten . D er P y rit  w ird sich wegen seiner 
feinen Verteilung und der dichten S tru k tu r der Erze 
durch Rösten n u r teilweise entfernen lassen. Andere 
Aufbereitungsverfahren —  m agnetische Trennung m it 
vorausgehender Zerkleinerung und nachfolgender Bri
kettierung —  lassen wegen der hohen K osten den Abbau 
der ärm eren Erze als unlolm end erscheinen ; ein technischer 
W ert kom m t daher den m agnetitischen Erzen vorläufig 
n ich t zu.

An der t ü r k i s c h - b u l g a r i s c h e n  G re n z e , nahedem  
letz th in  vielgenanntn Kirk-Kilisse, liegt das S t r a n d ja -  
G eb irg e .* *  Es kom men hier zahlreiche Eisenerzlager
s tä tten  vor, doch sind sie fü r den E rzm ark t gegenwärtig 
kaum  von Interesse, einm al wegen ihrer geringen Größe, 
dann aus Mangel an  geeigneten Transportw egen und 
endlich wegen zu großer E n tfernung  von einem Hafenort. 
Die K enntnis der E n tstehung  dieser L agerstätten  ist 
darum  n ich t m inder wichtig. E s handelt sich um  M agnetit, 
der linsenförmig teils in D iorit, teils in Granatfels auf- 
t r it t .  D as dioritischc M agma t r a t  in einem K alk- und 
Schiefergebirge zutage, dabei wurden die K alke in G ranat
fels verw andelt und auf H ohlräum en und  K lüften  Eisen
glanz abgeschieden, der spä ter zu M agnetit reduziert 
wurde.

Von den A rbeiten über einzelne L agerstätten  sei 
endlich noch die von W e ld f  über die T a -y e h  -Erze 
in  C h in a  erw ähnt. Ta-yeh liegt auf der rechten 
Seite des Jang tse  und ist durch eine Eisenbahn mit 
dem etwa 25 1cm entfern ten  F lußhafen Shi-hui-van 
verbunden, der seinerseits rd. 110 km südöstlich

* Zeitschrift für p rak tische Geologie 1912, Okt.,
S. 3S5/403. Vgl. Erw iderung von K lo c k m a n n  in der
selben Zeitschrift. 1913. M ärz/April, R. 202/3.

** M iro n :  L agerstätten  von la S trandja. Génie
Civil 1912, 28. Sept., S. 439/43.

f  Bulletin of th e  Am erican Institu tio n  of Mining 
Engineers 1912, Okt., S. 1059/69.
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von H ankau liegt. Im  Jah re  1907 waren hier drei Gruben in 
Bitrieb, zwei ä lte re  sind bereits aufgegeben. Bio Eisenerze, 
hauptsächlich M agnetit u n d  H äm atit, werden verfrachtet 
nach den W erten  der H an-Y ch-P’ing Iro n  and Coal Co. 
in Hanyang und nach den japanischen Eisen- und S tah l
werken in W akam atsu , zum  geringen Teil auch nach der 
pazifischen K üste  de r V ereinigten S taaten . Die Erze liegen 
auf dom K o n tak t von G ranit m it oberkarbonischem  Kalk, 
der teilweise in  rein weißen M arm or verwandelt ist. 
Analysen der E rze ergaben bis zu G5,5 % Eisen. Eine 
Schätzung der vorhandenen Erzm engen g ib t W eid nicht, 
seine U ntersuchungen richten  sich auf die Form  und die 
Entstehung der L agerstätten . D er G ranit ist jünger als 
die Sedimentgesteine seiner Umgebung, er t r i t t  darin als 
Lakkolith auf. Die Um grenzung des G ranits h a t dem 
gemäß auch etw a die G estalt einer Ellipse, deren größerer 
Durchmesser bei 10—16 km  ostwestlich verläuft, wäh
rend der kleinere bei südöstlicher R ichtung 3—5 km 
lang ist. An dem K o n tak t des G ranits m it dem K alk 
liegen in gewissen A bständen voneinander die E rz
körper, die bei verschiedener Größe etw a linsenförmig 
sind. Die drei vorhandenen Abbaue liegen auf ein 
und derselben Linse, die reichlich 6000 m lang, 00 m dick 
und 25 m tief ist. Am besten sind die verschiedenen E rz
linsen auf der Südseite des G ranits bekannt, doch sind 
auch auf der N ordseite E rze gefunden. Sie sind durch 
pneumatolytische Vorgänge beim  Eindringen des graniti- 
schen Magmas in den K alk  und zum  Teil durch meta- 
somatische Um setzungen desselben entstanden.

Zum Schluß sei h ier noch eine zusammenfassende 
Abhandlung von L a z u r tc g u i*  genannt. E s wird darin 
eine Ueborsicht über die E ntw icklung der Roheisen
erzeugung seit 1880 gegeben, desgleichen über die E is c n -  
e r z v o r r ä to  d e r  W e l t  und  ü b er Ein- und Ausfuhr der 
verschiedenen Länder. E ndlich findet sich darin  auch fol
gende, von den Ergebnissen des Jah res 1912 ausgehende 
Uebersicht über die voraussichtliche Entw icklung der 
Eisenerzförderung der Vereinigten S taaten , Deutsch
lands, G roßbritanniens und Frankreichs und der E rz
massen, die jedes dieser L änder zur Deckung des eigenen 
Bedarfes einführen m uß. D ie Zahlen verstehen sich in 
Millionen T onnen:

1012 1917 1920
Ergänzungs-

bedarf

1917 1920

Ver. S taaten  . : 66 
Deutschland . , 42,5 
Großbritannien I 22 
Frankreich . . | 11,25

84
67.5
24.5
12.5

96
07,5
25
13,75

18 30 
15 i 25 
2,5 | 3 
1,25! 2,5

Zusammen 141,75 178,5 202 25 36,75 60,5

A. Mcstwerdt.

A m erik an isch e  K o k c re ia r la g e r .

In  der Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure** 
beschreibt fStbi.-Qng. H . G ro e c k  d ie „g röß te  Kokerei- 
anlago der W elt“ , die der In d ian a  Steel Co. in  Gary, nach
dem er zunächst darau f hingewiesen h a t, daß  in den 
Vereinigten S taaten  ncch etwa 80 %  der Kokserzeugung 
aus Bienenkorböfen stam m t, was eine arge Verschwendung 
der Koksofcngaso und de r daraus gew innbaren N eben
erzeugnisse bedeu tet. Da d o rt etw a 50 Millionen Tonnen 
Kohlen jährlich  v e rk o k t werden, so gehen der Volks
w irtschaft etw a 15 M illiarden K ubikm eter hochwertigen 
Gases auf diese W eise verloren. Die Nebenproc’uktenöfcn 
finden jedoch im m er m ehr E ingang in der am erikanischen 
Kokereiindustrie, u n d  d iedeu tschen  O fenbauarten nehmen 
dabei eine hervorragende Stelle ein.

* Iron and Coal Trades Review 1912, 4. Okt., S. 512/4;
11. Okt., S. 585/6.

** 1913, 8. Febr., S.C214; 22. Febr., S. 286.

Die Hochofenanlage des Eisenwerkes in Gary besteht 
aus ach t Oefcn von je 450 t  und  verbraucht rd. 400 t 
Koks täglich. Die Kohle kom m t aus den Gruben in Ohio 
und dem westlichen Pennsylvanicn und kann m it llilfe  
von 72,6 m langen Verladebrücken in einer Monge von 
350 000 t  auf dem Lagerplätze gestapelt werden. Bei 
regelrechtem  Betriebe können an  der Entladestelle  gleich
zeitig 12 E isenbahnwagen in ebenso viele B ehälter e n t
leert werden, aus denen die K ohle durch vier 915 mm 
breite Förderbänder zur A ufbereitung gebracht wird, 
um d o rt in vier Brechern und ach t K ohlenm ühlen m it 
einer Leistung von 12 t / s t  soweit zerkleinert zu werden, 
daß 80 bis 85 %  durch  ein Sieb von 3 mm Maschcn- 
woito gehen.

Nachdem  die gemahlene Kohle dann  noch ein Misch
haus m it zwei Mischsätzen fü r je 500 t / s t  L eistung du rch 
laufen ha t, gelangt sie in vier V orratsbehälter m it einom 
Fassungsraum  von zusamm en 1700 t  und  kann von hier 
aus m ittels zweier Förderbänder fü r jo 500 t / s t  in vier 
auf die acht B atterien  zu je 70 Oefen gleichmäßig ver
teilte, je 2100 t  fassende K ohlentürm c in zehn S tunden 
gefüllt werden.

Bei den Koksöfen (K öppers-R egcncrativöfcn) is t 
zunächst bemerkenswert, daß  die Vorlage seitlich auf 
den verlängerten Ankcrstiinden der M aschincnscite un
geordnet ist, so daß  die ganze Ofenbroito fü r den Fiill- 
wagen freibleibt. Die Ofenmaßc betragen 11 2 80 . 3000 
. 483 mm (Konus 100 mm) m it 12 %  t  B esatz. Bei einer 
Garungsdauer von etw as über 16 S tunden werden von 
den 560 Oefen täglich 10 160 t  Kohle v e rarb e ite t und 
8130 t  Koks erzeugt. Die Kohlcnmischung besteh t aus 
4/5 Pocahontas-K ohle m it 16 bis 18 %  flüchtigen B estand
teilen und 1/5 einer bitum inösen K ohle m it rd. 3 0 %  
flüchtigen B estandteilen. Die Oefen sind aus Silikasteinen 
gebau t und sollen d ie fü r eine D urchsatzleistung von
18,25 t  je Ofen erforderliche hohe T em pera tu r g u t v e r
tragen. Eingehend beschreibt der Verfasser die ve r
schiedenen maschinellen E inrichtungen der Anlage, als 
da  sind: Fiilhvagen, T ürhcbcvorrichtungon, getrenn t
arbeitende K oksausstoß- und Planiorm aschinc, K oks
löschwagen u. dgl. m ehr, wie solche auch in Deutschland 
durchweg bekannt sind. D er in G ary erzeugte Koks 
soll fü r den Hochofenbetrieb sehr geeignet sein und 
gegenüber dem berühm ten Connolsvillcr Koks aus B ienen
korböfen cino K oksersparnis von 5 bis 10 %  und eine 
gleichzeitige Steigerung der L eistung um  m indestens 
5 %  ergeben. Bei der Neben produkt engewinnung (Köppers 
halbdircktcs Verfahren) entfallen täglich rd . 124 t  Teer 
und 29 t  schwefelsaurcs Am m oniak oder 1,22 bzw. 0,29 %  
der vorarbeiteten Kohle. Diese fü r unsere V erhältnisse 
außerordentlich geringe A usbeute wird zurückgeführt 
auf die magere Ivohlo m it dom niedrigen W assergehalt 
von 2 bis 3 %  und den sehr heißen O fenbetrieb. Benzol 
wird in Gary n icht hergcstellt. E tw a die H älfte  des 
erzeugten Koksofengases m it einem H eizw ert von 3800 
bis 4600 W E (1.85 Millionen K ubikm eter täglich) wird 
fü r K raft- und Heizzwccko in um fangreichen Gasmaschi- 
nonanlagen, in W ärm öfen, Tioföfen u. a. m. verw endet. 
Der gowonnono Teer d ien t m it großem  Erfolge in bezug 
auf H erabsetzung der Schm elzdaucr und Erzeugung 
hochwertiger Stahlsorten  zum B etriebe einiger M artin
öfen.

Die Beschreibung dieser gewaltigen und  in m ehr
facher H insicht sehr in teressanten  Anlage is t m it P länen , 
Skizzen und Abbildungen reich versehen und wird als 
Sonderabdruck vom Verein deutscher Ingenieure abge
geben.

Eine weitere am erikanische Köppers-A nlage wird 
im Jan u arh eft der Z eitschrift The Iro n  T rade Review* 
beschrieben. Es ist das eine Kokerei der Coal Products 
Mfg. Comp, in Jo lict, J lh , welche zurzeit aus 35 Oefcn 
bestellt und  sp ä ter um 35 Oefcn erw eitert werden soll. 
Auch bei dieser Anlage sind die Kohlonversorgungs-

* 1913, 2. Jan.,*S. 17.



1906 Stahl und Eisen. Umschau. 33. Jahrg. Nr. 40.

und M ischvorrichtungen bem erkensw ert, welche im stande 
sind, 1200 t  Kohle in  8 s t  zu bewältigen.

Aus den E m pfangstrichtern  w ird die Kohle durch 
ein Förderband  zu dem  Brecher, dann durch eine Lauf- 
rinne in einen Turm  und von hier aus zum Stam pfw crk 
gebrach t, um  von diesem auf dieselbe K orngröße wie 
in Gary zerkleinert zu worden. Zwischen Brecher und 
S tam pfanlage lieg t ein kurzes Becherwerk m it einem 
m agnetischen Felde zur Ausscheidung von Eisenteilen. 
Aus zwei T ürm en worden die beiden K ohlensorten durch 
Aufgeber in jedem  gew ünschten V erhältnis einem Mischer 
zugeführt, aus welchem sie in einen Sam m elbehälter zur 
Füllung der Ofenkarren gelangen. Die Ofenmaße betragen 
rd. 12 000 . 3350 . 000 mm (Konus 80 mm) m it 13,7 t 
Besatz. E rw ähnensw ert sind d ie se lbsttä tig  schließenden 
Türen, wie sie K öppers u. a. auch auf dem neuen W iener 
Gaswerk in Leopoldsau bei seinen wagcrocliten Oefen 
zur Anwendung gobracht h a t;  der Verschluß wird m ittels 
Asbestdiclitungon bew irkt, das Verschmieren m it Lehm 
fä llt weg. Die Steigerohrc sind m it wassergekühlten 
Um hüllungen ausgesta tte t, wodurch die Teerkondensation 
en tla s te t und die Bildung 
von Ansätzen verh indert 
w ird. Eine m it T eerkratzern  
ausgerüstete  geteilte  Vorlage 
erm öglicht die T rennung des 
Reichgases der ersten 10 
Stunden von dem Heizgase 
der anderen Garungsah- 
schnitte , K oksausstoß- und 
P laniervorrichtungen ruhen 
auf einem hohen, gem ein
sam en U nterbau , wodurch 
die M asohincnrampo gespart 
wird. Besondere Aufm erk-

I 
I

-|
/fof>/enbe/]ä/tfy\ 

moot 
Jn h o /f

A usc/rücJr/noscb/he Ab/o'sch m rriM unq

Abbildung 1. Kokerei der Iron find Sleel Comp, ln Sydney.

sam keil h a t m an dem Löschen des Kokses, dessen Ab
sieben und Verladen zugowendet. E in  von der K ilbourne & 
Jacobs Mfg. Co, C olum bus, gelieferter Löschwagen n im m t 
den Koks auf und bringt ihn zur Löschstolle, von wo 
er m ittels Förderbändern  zu den Hochofen- und Gicßcroi- 
kokssiebereien geschafft wird. Teer- und Am m oniak
fabrik  arbeiten  nachdem  Koppersschen-Verfahren, Benzol 
wird n ich t gewonnen. Uebor Kohlenbeschaffenheit, 
G arungsdauer, Ausbringen usw. is t in dem Aufsätze nichts 
gesagt.

B au art und E inrichtungen einer d ritten  am eri
kanischen Kokerei e rläu te rt F . E . L u c a s  im Jan u arh eft 
der Zeitschrift The Iro n  Agc,* und  zwar handelt es sich 
hier um die neue Anlage der Iro n  and Steel Comp, in 
Sydney, Nova Scotia, welche aus 120 Otto-Oefon nebst 
Teer- und  Ammoniakgewinnung bestellt. Die Ofenmaße 
sind 10 3 0 0 .2 7 4 0 .4 3 0  mm (Konus 50 mm) m it 9 t 
B esatz. W ände und  Gewölbe bestehen auch hieraus Silikat- 
stoinen, die Beheizung ist gleichmäßig, die erzielte K oks
g ü te  ausgezeichnet. Man hofft, die G arungsdauer, welche 
m it 24 S tunden gew ährleistet ist, tro tz  eines W assergehaltes 
der K ohle von 13 bis 10 %  leicht auf 20 Stunden h e rab 
setzen zu können, sobald eine stärkere  Koksnachfrago ge
s ta tte n  w ird, die Anlage auf die ganze Leistungsfähigkeit

* 1913, 2. Jan., S. 92.

zu bringen. Auch g lau b t m an, den je tz t schon befriedigen
den Gasüberschuß, dessen H öhe n ich t angegeben ist, 
dann noch erhöhen zu können. Die A nordnung von Kohlen- 
tu rm , Vorlage, Fiillwagon, A usdrückm aschine und Lösch
wagen ist aus Abb. 1 ohne weiteres ersichtlich; die Ofen
türen  werden durch  zwei an Ausdrückm aschine und 
Löschwagen angebrachte K räne bewegt. Tcerkondensation 
und Am m oniakfabrik bieten n ich ts Bem erkenswertes, 
sic arbeiten nach dem alten  K ühl- und W aschverfahren. 
Das Sulfatausbringen wird m it 1,1 %  angegeben, bezogen 
auf aschefreie Kohle. Gleichzeitig m it der neuen Kokerei 
is t eine Schwefelsäurefabrik in B etrieb gekom m en, welche 
aus Louisiana - Schwefelkiesen eine zur Verwendung in 
der Am m oniakfabrik sehr geeignete arsenfreie Schwefel
säure liefert.

F ü r den deutschen K okereitechniker bieten diese drei 
am erikanischen Anlagen im allgemeinen n ich ts Neues, 
und dies findet darin  seine E rk lärung , daß die neue 
K oksofenindustrio der Vereinigten S taaten  sieh vorzugs
weise auf die Erfahrungen deutscher Ingenieure stü tz t 
und m it Vorliebe sich deutschen O fenbauarten zuwendet. 
Auch die Ofenabmessungen in G ary sind n icht, wie 
Groeck sagt, in Deutschland unerreicht, haben doch 
z. B. Köppers auf Zeche de W endel und Collin auf Zeche 
R adbod schon vor einiger Zeit Oefen m it ungefähr ebenso 
hohem E insatz  gebaut.

B em erkenswert ist aber, wie der Am erikaner, durch 
eigenartige A rbeitverhältnisse dazu gezwungen, auch 
im K okereibotriebe sein H auptaugenm erk  auf g u t du rch 
dach te  Transportoinrichtungen und  eine weitgehende 
H eranziehung anderer m aschineller H ilfsm ittel richtet. 
Jedenfalls finden die Koksöfen m it N cbonproduktcn- 
gowinnung in den Vereinigten S taaten  eine s te ts  wachsende 
Verbreitung, und wenn der regsam e A m erikaner die 
technischen und w irtschaftlichen Vorzüge dieser Oefcn 

voll e rk an n t haben w ird, dann wird in 
absehbarer Zeit der le tz te  von den drüben 
so beliebten B ienonkorböfen verschwinden.

E. Jcnhicr.

Die E rzeu g u n g  von Z usa tzw asse r zur 
K esselspeisung durch  V erdam pferappara te .*

Die sieh im m er m ehr verfeinernden 
K esselbauarten erfordern ein einwandfreies 
Speisowassor, um  n ich t nach kurzem  Be
triebe der gebotonen Vorteile verlustig 
zu gehen. E s h an d elt sich hier h a u p t
sächlich um  großo Botriebo m it D am pf

turbinen, deren Obcrflüchenkondonsntoren ein reines K on
densa t liefern und bei denen m ith in  die Mcngo des Z usatz
speisewassers sehr klein ist. Um Störungen im Kesscl- 
botriebo und Schäden an den T urbinen zu verm ei
den, m uß aber der Erzeugung des Zusatzwassers beson
dere Aufm erksam keit zugew andt werden. Die gebräuch
lichen Vc-fahren zur Gowinnung des Kessolspeisewasscrs 
aus Rohwassor weisen leider m ancherlei Uobelstiindo auf, 
die sich letzten Endes in den Kesseln und  in den T u r
binen sehr unangenehm  fühlbar m achen. Die Anwendung 
der auf den Seeschiffen bekannten  V erdam pfer im Betriebe 
ortsfester Anlagon ist sehr zu empfohlen, d a  diese Ver
dam pfer die vollkom m enste Lösung der F rage  der Zu- 
satzwassorboschaffung b ieten und auch in w irtschaft
licher H insicht bofriedigen, wenn die Zusatzm enge auf 
das kleinste Maß eingeschränkt und  die la ten te  W ärme 
des in den Verdam pfern erzeugten Dam pfes bei der 
K ondensation verw erte t wird.

Abbildung 1 zeigt oinon solchen Verdampfer, 
wie er von den A tlaswerken in Brem en ausgeführt 
wird. E r besteh t aus einem gußeisernen Gehäuse a, 
an  desson unterem  Teil, dom W assorraum , die Hciz- 
dam pfverteilkam m er b und die KondenBationswasser-

* Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 1913,
22. März, S. 463/7.
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vontil k  einem Kon- 
denstopf zugeführt 
wird. D er Deckel 

m acht das R ohr
system , das zum Rei- 
nigon abgeschraubt 
wird, leicht zugäng
lich. Das obere Rohr 
d ien t n u r als D am pf - 
trockner. D er D am pf
raum  n im m t m ehr 
als dio H älfte  des 
Gehäuses ein, dam it 

W assertropfon, 
Schm utz und Salz- 

A bbildung l. s tau b  ausfallon kön-
N orm alV erdam pfer fü r 25 t  Tages- n o n , WOZU die Prell-

le lstung  H eizfläche 4,20 qm. p la tto  n auch noch
b e iträg t, s is t das 

Speisoventil, p und  q  sind  A bschläm m ventilo. — 
Zur Heizung vorwendot m ail D am pf von m indestens 
0,5 a t. Dio la ten te  W ärm e des erzougton Dam pfes wird 
am besten durch  K ondensation im Spoisowasserbelnilter 
ausgenutzt. So w ird das von de r T urb ine kom mende 
K ondensat angew ärm t u n d  dadurch auch an  der L u ft
aufnahm e gebindert. W ährend der kalten Jahreszeit 
kann der D am pf auch zur Heizung der R äum e benutzt 
werden. D er therm ische W irkungsgrad des ganzen V er
fahrens b e träg t etw a 90 %  im M ittel. D er V erbrauch an 
Zusatzwasser is t von der jeweiligen Leistung des W erkes 
fast ganz unabhängig. Da bei sehr geringer W erkbelastung 
der im V erdam pfer erzeugte D am pf n icht m ehr voll
ständig von der K ondensatm enge niedergeschlagen werden 
kann, em pfiehlt es sich, in dem Falle den überschüssigen

Kesselanlago otwas höher gew ählt als de r w irk
liche B etriebsdruck, so lassen sich V erlustedurch 
Abblasen der S icherheitsventile verm eiden.

Ohnogroße A nschaffungs-und Betriebskosten 
erreicht m an m it obigem V erfahren dauernd 
dio höchste therm ische A usnutzung der Kessel 
u n d  Turbinenanlagen, soweit diese von der 
R einheit des Speisewassers und des Dam pfes be
einflußt wird, verm indert die K osten fü r R eini
gung und erhöh t dio Betriebssicherheit.

E. Kuynicr.
L uitd ru ck h äm m er in der G lüherei der Feinblech walzw erke.

Weiche Bleche verlangen eine kräftige Glühung. 
W eiches Eisen, starke und dünne Glühkisten usw. stellen 
oft zu große Ansprüche an  das Gefühl des GJühcrs, so daß 
fast täglich eine ganze Anzahl geglühter Blechstüßc leicht 
festhaftende Bleche en thalten , die ohne B enutzung von 
Werkzeugen n icht losblättern. Dieso Blecho werden in 
Lagen von rd. 2 cm S tärke durch Aufschlagen m it Schlag
eisen oder weichen Häm m ern aufgelöst und diese gelösten 
Lagen wieder m it einem säbelartigen W erkzeug unter 
sich getrennt und so jede Tafel einzeln abgeschält. Das 
andauernde Schlagen und H äm m ern der Blechstößc ist sehr 
anstrengend für die A rbeiter; dabei wird K ra ft und Zeit für 
eine grobe mechanische A rbeit verwendet. Versuche, die 
auf meine Veranlassung m it Druckluftwerkzeugen vor
genommen wurden, haben zu einem befriedigenden E r
gebnis geführt, so daß es sich empfehlen wird, den gesam
ten', Blechöffnerplatz m it oiner praktisch  vorteilten Preß
luftleitung für K lopfhäm m er zu verschon. Eine solche 
Anlage wird sich in ganz kurzer Zeit bezahlt m achen, 
da je nach der zu verarbeitenden Blechmenge eine Anzahl 
Leute gespart werden können. Allerdings w ird es den 
Leuten in der ersten Zeit sehr ungewohnt sein, die Preß-- 
lufthäm mor zu benutzen, doch is t  eine solche W iderwillig
keit nur von kurzer Dauer, wie es sich in der Formerei bei 
der Einführung der P reßluftstam pfer gezeigt hat. Die 
Klopfer m it Ham m ereinsätzen wurden von Pokorny & 
W ittckind in F rankfu rt a. ¡M. geliefert. II'. Krämer.

B auteile fü r A utom obile.
In der Zeitschrift „Engineering“ * sind einige A na

lysen und Festigkeitszahlen von Materialien für den Bau

* 1913, 17. Jan., S. 99.

Sammler c, u n d  c 2 angegossen sind. Dio Heizrohre d 
ruhen auf don Lappen o auf und  sind m it ihren nu r te il
weise hohlen E ndansätzen  f m it dem Gehäuse d ich t ve r
schraubt. Dio B ohrungen g und h  (vgl. Abb. 2) 
verbinden dio Heizschlangen m it den Dampf- und Kon- 
densationsw assorkam m ern, so daß der durch das Vontil i 
zugeführto Hoizdam pf zu allen R ohrschlangen, m it Aus
nahme dor un tersten , Z u tr i t t  h a t, w ährend das K onden
sat aus Cj durch dio u n ters te  Schlango und das A ustritts-

D am pf in  den O berflächenkondensatoren der Turbinen 
zu kondensieren. D ann g eh t allerdings die la ten te  W ärm e 
verloren. Aber abgesehen davon, daß  dieser Verlust nu r 
wenige Prozente des G esam tverlustes einer D am pfkraft
anlage be träg t, wird es zum eist möglich sein, das Z usatz
wasser ■während der höheren Belastungszeit zu destil
lieren. Selbst fü r sohr große Betriebo genügen ein oder 
zwei Verdam pfer, r.obst einem R eserveverdam pfer. Um 
dio Zusatzm enge so klein wie m öglich zu halten , müssen 

alle H ilfsm aschinen elektrisch oder durch 
D am pfturbinon angetrieben werden, dam it 
aller D am pf als reines K ondensat wieder- 
gewonnon wird. Sind solche Hilfsmaschir.en, 
dio don Dam pf verunreinigen, aber n icht zu 
vermeiden, ist es gu t, deren A bdam pf zum 
Vorwärm en des zu destillierenden Rohwassers 
zu benutzen. W ird der Konzessionsdruck der

Abbildung 2 .  Verschraubungen der Heizrohre.
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Zahlentafel 1. B a u to i l e  f ü r  A u to m o b ile .

V er wendungszweck A rt cks S tah ls K ohlenstoff

%

Silizium

%

Mangan

%

Schwefel

%

rhcsplur

0//O
Pleuelstangen  und V order

radachsen  
Kurbelw ellon

K ohlonstoff
Nickel

0,28— 0,33
0,38— 0,45

0,05— 0,10
0,15—0,175

0,50—0,GO 
0,00— 0,75

0,03 — 0,04 
0,03 — 0,04

S p u r— 0,04 
Spur— 0,025

1» Chrom  Vanadium 0,40— 0,425 0,12—0,18 0,50— 0,00 0,02 — 0,04 0,02—0,04

Exzenterw ellon 

Z ahnrad  Ü bertragungen

1»
C hrom nickel
K ohlenstoff

0,40
0,30—0,35
0,09—0,14

0,18 
0,14— 0,17 

S p u r— 0,03

0,00
0,00— 0,70
0,02— 0,30

0,045 
0,02 — 0,03 
0,015— 0,02

0,03 
S p u r—0,03 

Spur

Schneckenantriebe 0,12— 0,15 0,02—0,04 0,80— 1,00 0,04 — 0,07 0,04— 0,07

Federn C hrom silizium 0,55— 0,00 0,90— 1,15 0,30— 0,35 0,025— 0,04 0,01— 0,02

Stirn radd iffo ren tialo Chrom nickcl 0,28 0,224 0,428 0,01 0,013

S tah lguß te ile K ohlonstoff 0,20— 0,24 0,18— 0,22 0,00— 0,70 0,015— 0,03 0,024—0,04

Schenkel und Steuerhebel Nickel 0,30—0,35 0,15—0,175 0,00—0,75 0,03 — 0,04 S p u r—0,025

von Auto-Omnibussen nach den Vorschriften der Daimler- 
Gesellschaft in Coventry veröffentlicht, dio in Zahlentafol 1 
zusammengestellt sind. Soweit Angaben über die Behand
lung der Stähle in der Veröffentlichung enthalten  sind, 
wurden sie in der Spalte „Bem erkungen“ beigefügt. 
Die Quelle en thä lt einige ICleingefügobilder, dio im  wesent
lichen die Verbesserung des Gofüges durch dio W ärm e
behandlung zeigen sollen. p . Obcrhof/cr.

Betriebskosten der Glüh- und Wärmeöfen.*
Die E rm itte lung um faßt vergleichende Labora- 

torium sversuche m it verschiedenen Brennstoffen. Der Vcr- 
suolisofen ha tte  eine Halbmuffelform  und konnte sowohl

* Lecture of H eating Furnaces givon a t  the  Royal 
Technical College, Glasgow. Nach Iron  and  Coal Trade 
Roviow 1913, 14. März, S. 409.

m it festen wie flüssigen und gasförmigen Brennstoffen 
geheizt werden, wofür sowohl Zun- als auch Prcßluft- 
bronncr vorgesehen waren. Dio Heizzügo waren derart ge
sta lte t, daß dio Verbrennung bereits vor E in tr i tt  der Gasoin 
den Glühraum  eino m öglichst vollständige war. Die Einsatz- 
menge war für alle Versuche dieselbe (%  I). wofür ein Glüh
raum  von 900x600X 400 mm notwendig war; dio Glüh- 
kisto war in diesem Falle entbehrlich. Die Betriebskc sten- 
aufstcllung fü r diese Verhältnisse gesta lte t sich nach 
Zahlcntafel 1.

Aus derselben ergibt sich, daß bei Anwendung der 
Oberflächenverbrennung der W ärm caufwand am  geringsten 
ist; dieser zunächst stoben die Gasfeuerungen m it Druck
luft, während bei d irek ter Kohlenfeuerung mehr als der 
dreifache Aufwand erforderlich wird. Es verdient daher 
die Gasfeuerung wegen ihres höheren Wirkungsgrades,

Z ah len tafel 1. B e t r i e b s k o s t e n  f ü r  G lü h ö fe n .

Feuerung, betrioben m i t .....................................
Ivolile und

K oks
Rohöl

(îns

G enera to r
gas (mit 

Druckluft)

m it
natü rlichem

E ssenzug

L euchtgas

m it 

D ritcklu ft

(Gas u. Luft 
u n te r Druck) 

liouecourt- 
Fcuerung

i P re is (abgerundet) je t ....................................ft
Preis (abgerundet) je  1000 cbm  . . . .ft 
E rh itzu n g sd au er (bis 850 °) von K a m 

m er und E is e n ..........................................  s t
G e sa m tv e rb ra u c h ....................................................

; S tü n d lich er V e r b r a u c h ......................................
G e s a m tw ä r m e a u f w a n d ...................rd. W E
K ohlen- bzw. G a s k o s t e n .............................. ft
A rbeit u n d  K r a f tk o s te n ...................................ft
A b s c h r e ib u n g ......................................................ft
L a g e r g e l d ...............................................................ft

IS '/a

5
03,5 kg 
12,7 „ 
440 000 

0,83 
1,00

0,08

81,52

3
24,53 kg 

8,18 „ 
245 300 

2,00 
0,25

0,08

5,8S

4)4  
190,2 cbm 
43,0 „ 
245 280 

1,12 
0,75 
0,08 
0,37

52,98

5
54,5 cbm 
10,9 „ 
272 000 

2,89

52,98

3
32,7 cbm 
10,9 „ 
103 500 

1,73 
0,25

52,98

3
24,0 cbm 

8 9
123 200 

1,30 
0,37

G e s a m tk o s te n .......................................... „ft
S tü n d lich e r A u f w a n d ................................... ft

1,91
0,38

2,33 2,32 
0,78 : 0,51

2,89 1,98 1,07 
0,58 0,00 0,50
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Zahlentafel 1.

Nickel C hrom V anad ium B ruchfestig  F ließgrenze
D ehnung 

auf 50,8 m m K on Spez.
B em erkungenk e it M eüläuge tra k tio n S ch lagarbeit

% % % kg /qm m kg/qm m % % m kg

02,0—71,4 43,4—49,5 20—25 55—65 8,3—9,7
3,0—3,3 — — 85,4—93,1 57,4—05,2 10—18 45—55 — w ird in  Oel g e h ä rte t und an- 

gelasseu
1,3 — 1,5 0,15—0,19 77,5—85,4 57,4—65,2 17— 18 45—55 — w ird in  Oel g e h ä rte t und an

gelassen
— 1,3 0,20 87,0 02,0 18 55 — —

3,4—3,6 0,75—0,80 — 82,0—89,8 59,0—09,8 17—20 45—55 — —

32,0—38,8 23,2—27,9 25—30 00—70 w ird zem entiert, in  Oel g eh är
te t  u n d  angelassen ; A nalyse 
und E estigkeitszahlen  vor 
der Z em entation

— — ■— ■ — — — — — w ird zem en tiert; A nalyse vor 
de r Z om entation

— 0.65—0,80 — — — — — — —

188,5—93,0 69,8—74,5 23—26 63—6S — Festigkeitszahlon vor der L u ft
1,436 4,55 — ) h ärtu n g

{ 167,5 158,0 12— 15 30—35 — E estigkeitszahlen  nach d .L uf t- 
h ä rtu n g

— — • — 46,5 31,8 22—25 35—40 /1 ,4 — 1,7 
\3 ,5 —6,2

Schlagarbeit vor dem  Glühen 
Schlagarboit nach  dem  Glühen 
w ird in  Oel g e h ä rte t und  an 

gelassen; die Brinellsche

3,0—3,3 — — 0 8 8 ,-7 7 ,5 51,2—59,0 20—22 55—00 H ärtezah l d ien t zur K on
tro lle  de r W ärm ebehand
lung u n d  soll 240 bis 250 
betragen

insbesondere wenn das Gas m it L uft u n ter Druck zur 
Verbrennung gelangt, den Vorzug. Außerdem kann Gas 
stets in gleicher Menge und Güte und demselben Drucke 
erzeugt und verwendet werden. Die Glülizciten sind 
kürzer und die A rbeit reinlicher und besser.

Das gleiche g ilt bezüglich der E insatzhärtung, wie 
aus der zweiten Zahlentafel zu ersehen ist, deren E r
gebnis, wenn auch n icht ganz so gut, doch ebenfalls 
zugunsten des Gasbetriobes der Oefen ausgefallen ist.*
Die E inhaltung einer bestim m ten Tem peratur ist bei 
Verwendung von Gas wesentlich leichter. Auch orfordern 
Gasöfen weniger R aum  und keinen hohen Schornstein.

Z ah len tafc l 2. B e t r i e b s k o s t e n  d e r  E i n s a t z h ä r t u n g .

Die Lagerkosten der ICohlo bei Leuchtgas fallen weg. 
Die angestrebte G lühtem pcratur wird bei Anwendung 
von Preßluft in viel kürzerer Zeit erreicht und ist, wie 
erwähnt, leichter einzuhalten.

Eine Nachprüfung dieser Versuche wäre sehr ange
zeigt, um  so mehr als die Rohölfeuerung hier schlecht 
absehncidet, Jn(on Gwiggner_

* Der Preis von 0,59 Pf. f. d. cbm Generatorgas 
von 1250 W E muß als unverhältnism äßig lioeh bezeichnet 
werden.

Gas

G cncrotor-
Leuchtgas

Feuerung, betrieben m it . . . . Bohol
m itgns (mit lionecou rt-

D ruckluft) natü rlichen
Essenzug D ruckluft F euerung

A rb e its d a u e r .......................................... . s t 10 10 10 — 10 10
Zeit, bis 1000 0 C e rre ich t sind, . st 4 2  y> 3% — 2y2 2>/z
B rennstoffverbrauch , bis 1 0 0 0 u C er-

re ich t s i n d ..........................................
(  102 kg 
V —

31 kg
278 cbm __ 50,4 cbm 37,2 cbm

G e sa m tv e rb ra u c h ................................. 197 „ 92 „ 646 „ — 156 „ 117 „
G esam tw ärm oaufw and ........................ rd . W E 1 376 000 920 000 807 000 — 778 500 584 500

K osten  für:
B rennstoff in  10 s t ........................ . rd. J t 2,62 7,50 3,79 — 8,25 6,19
A rbeit und  K ra f t  (für Gebläse) . M 1,50 1,75 2,75 — 1,25 1,67
L a g e r z i n s ........................................... . . Ji — 0,17 0,17 — —
A b s c h r e ib u n g ................................. 0,17 — 0,17 —

G o s a m tk o s te n ...................................... 4,29 9,42 6,88 — 9,50 7,86

Stündlicher A u f w a n d ........................ 0,43 0,94
■

0,69 0,95 0,79

X L V I .3 3
214
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Aus Fachvereinen,
V erein  deutscher  E isen -  und Stahl

industrieller.
Dor Verein h ielt am  5. Novem ber in Berlin un ter 

der L eitung seines stellvertretenden Vorsitzenden, K om 
m erzienrat G eneraldirektor W e iß d o r f f ,  B urbacherhütte , 
seine diesjährige zahlreich besuchte H auptversam m lung 
ab. Als E hrengast nahm  der Reichstagsabgeordnete 
Graf A V e s ta r p  an  den Verhandlungen teil. Der A'or- 
sitzende widm ete zu Beginn der Sitzung den verstorbenen 
V orstandsm itgliedern, Geheim räten A V e y la n d , T u l l  
und 2)r.»^vltg. h. c. H a a r m a n n  einen warm en Nachruf. 
D as A ndenken der Verewigten ehrte  die Versammlung 
durch  Erhoben von den Sitzen. U nter lebhaftem  Beifall 
wurden darauf die Goheimräto Gerh. L. M e y e r  (H an
nover) und S ö rv a o s  (Düsseldorf) zu Ehrenm itgliedern 
des Arcrcins ernannt.

Dem J a h r e s b e r i c h t  der von Dr. R e ic h e r t  er
s ta tte t  wurde, entnehm en w ir folgendes:

U nter der E inw irkung des im m er noch hohen Zins
fußes und der fortw ährenden U nruhen auf dem B alkan 
is t die Nachfrage nach den Erzeugnissen dor Eisen- und 
S tahlindustrie, dio im Jah re  1912 zeitweise sehr lobhaft, 
ja  stürm isch gewesen war, zurückgegangon. Vor allem 
lassen dio A ufträge des Baugervcrbcs zu wünschen übrig. 
W onn sieh boi einigon AVorken Arboitsmangel geltend 
m acht, so liegen doch noch umfangreichere A ufträge der 
E isenbahnvorwaltung vor, dio helfen, übor die schlechte 
Zeit hinwegzukommen. Es is t dringend zu wünschen, 
daß  dio Eisonbahnvcrwaltung, wonn diese Aufträgo er
ledigt sind, n ich t wieder in don früher so häufig gem achten 
Fehler verfällt, ihre Aufträgo dann cinzusehränken. Dio 
Hoffnungen, dio m an auf die E ntspannung der p o l i 
t i s c h e n  L ag o  gesotzt h a t, sind bisher n icht in Erfüllung 
gegangen. Die Proiso sind sta rk  gefallen, insbesondere in 
den nichtsyndiziertcn Erzeugnissen. Nachdem  nun die 
Beschäftigung nachgelassen trat, haben sich einige W erke 
veran laß t gesehen, F e i e r s c h i c h t e n  einzulegon. Arbeiter- 
entlassungen sind dagogon n ich t in einem solchen Umfang 
zu verzeichnen, urio os dio Arbeiterpresse darstollt. T rotz 
der Verschlechterung dor M arktlage ist in der Roheisen
gewinnung bisher kein nennenswerter Rückgang zu ver
zeichnen. D as ist gegenüber den gegenteiligen B ehaup
tungen der Prcsso fostzustollen. Dio Erzeugung is t viel
m ehr noch im B erichtsjahr gestiegen und sio übertrifft 
dio der letzten  Jah ro  ganz erheblich. Im  März v. J . 
betrug der AAre rt der Ausfuhr zum ersten Male 100 Mil
lionen Mark. Diesen Umfang ha t sio seit Novem ber v. J. 
beibehaltcn. Im  Jah re  1912 wurde zum ersten Male 
e in e  J a h r o s a u s f u h r  v o n  ü b e r  e in e r  M i l l ia r d e  
M a rk  verzeichnet und in don ersten  neun M onaten dieses 
Jah res eine Ausfuhr von nahezu einer Milliarde er
reicht.

AVas dio T ätigkeit dos Vereins anlangt, so h a t  dio 
B ehandlung s o z i a l p o l i t i s c h e r  F r a g e n  dio meiste 
A rbeit gebracht. Dom R eichstag lagen eino ganze Reihe 
von Resolutionen und Petitionen m it D utzenden von 
A nträgen vor, welche d io  A r b e i t s v e r h ä l t n i s s c  d e r  
G r o ß e i s e n in d u s t r i o  betrafen. An dem AAre ttlau f waren 
boteiligt die Sozialdomokraton, das Zentrum , dio Hirsch- 
Dunckersohen Gewerkvercino in Gem einschaft m it dem 
Christlichen M etallarbeiterverband und der Gesellschaft 
für soziale Reform sowie dio Polnische Berufsvoreinigung. 
Am weitesten gingen die Sozialdem okraten; sie forderten 
rundweg die Achtstundonschicht, dio Beseitigung der 
jetzigon AVechselschichten, weitere E inschränkung der 
Uoborarboit, strenge D urchführung der A rbeiterschutz
vorschriften, Gewährung der Strafbefugnis an Gcwerbc- 
aufsichtsbeam te, E inschränkung der Beschäftigung Jugend
licher und  V erbot der F rauenarbeit. Das Zentrum  hielt 
sich m it seinem A ntrag in der M itte, während die Gesell
schaft fü r soziale Reform m it don Hirsch-Dunokerschen

und dem  Christlichen M etallarboitorverband nur schritt
weise Vorgehen, selbstverständlich aber auch möglichst 
bald an dassolbo Ziel gelangen wollen. Sicherlich en t
sprangen diese A nträge Weniger der N otw endigkeit der 
geforderten M aßnahmen als vielm ehr der Sucht der 
A rbeiterführer, ihre Gefolgschaft an  sieh zu fesseln und 
zu vergrößern, um im W ahlkam pf au f die S t im m e n  d e r  
H ü t t e n a r b e i t e r  rechnen zu können. Bei der Abstim 
m ung über die vorliegenden A nträge w urde die Zentrums- 
R csolution angenommen. D anach wird gefordert: 1. die 
regelmäßige A rbeitszeit auf zehn Stunden zu beschränken,
2. fü r die sogenannten Feuerarbeitcr die Achtstunden- 
Schicht einzuführen, 3. die Sonntagsarbeit möglichst zu 
verbieten, 4. die notwendige U obcrarbeit auf das geringste 
Maß zu beschränken, und 5. über dio hygienische Be
schaffenheit dor Arbeitsi'äumo, der AArascli- und Bade- 
cinrichtungcn usw. Vorschriften zu treffen. Angesichts 
so weitgehender Beschlüsse d a rf m an dio Frago auf- 
werfon, ob sich die Roiehstagsm itgliedor, dio dafür ge
stim m t haben, der Tragweite ihrer Beschlüsse bewußt 
gow’eson sind. N ach dom am tlichen B ericht h a t in der 
Kommission der zugezogene Regierungskom m issar erklärt, 
daß  durch  dio Pausenverordnung bereits eino tatsäch
liche, wenn auch keine gesetzliche zehnstündige Arbeits
zeit erreicht sei. Dio E inführung dos A chtstundentages 
erscheine dagegon unmöglich, da die Großcisonindustric 
dio m it der Verm ehrung ihrer Belegschaft um 70- bis 
80 000 Mann verbundenen großon Belastungen ohne dio 
schwersten w irtschaftlichen E rschütterungen n ich t tragen 
könne. Trotzdem  h a t dio Kommission beschlossen, im 
Plenum  zu beantragen, dio Petitionen betreffend Schaf
fung eines H iittenarbcitcrschutzgesotzos, soweit sio eine 
Arorkürzung dor Arbeitszeit, dio R egelung dor Ucbcr- 
stundon, das Verbot der N ach tarbeit Jugendlicher, das 
A^orbot der Frauenarbeit, eine Verschärfung dor Botriobs- 
kontrollo, einen größeren Gesundheitsschutz und dio Be
seitigung der Unsicherheit der E ntlohnung verlangen, dem 
Reichskanzler zur B erücksichtigung und, soweit sie die 
gesetzliche Regelung der Pensionskassen fordern, zur E r
wägung zu überwoisen. Ob die Kommission wohl zu 
dem Beschluß gekommen w'äro, wenn ihr dio E inrichtun
gen sowie die Arbeits- und Produktionsbedingungen der 
E isenindustrie bekannt gewesen wären ?

R edner fü h rt des längeren die weiteren Folgen einer 
Beschränkung der A rbeitszeit aus und fäh rt fort: Die 
B e s c h lü s s e  d e r  i n t e r n a t i o n a l e n  A r b o i to r s c h u tz -  
K o n fo ro n z  sind h in te r don Erw artungen der deutschen 
Sozialrcformor w eit zurückgeblieben. Sie haben erklärt, 
ihre Hoffnung und ihr Strebon müsso es nun sein, jene 
Ziele, denen sie die neuen internationalen  Verträge nicht 
näher bringen, auf dom A\reg einer nationalen Fortbildung 
des gesetzlichen A rbeiterschutzes zu orreichen. So erleben 
wir es also, daß dieselben M änner, denen cs bei uns nicht 
schnell genug vorw ärts ging und die deshalb den Wagen 
der Sozialpolitik m it voller K ra ft auf das internationale 
Gleis geschoben haben, d o rt viel m ehr und größere 
AVidcrständo gefunden haben, daß sie gedäm pft zurück
kehren und sich nun wieder m ehr auf die Forderung 
nationalen A rbeiterschutzes verlegen wollen. Dio Sozial- 
reform er haben denn auch  n ich t darauf warten lassen, 
ihre Absichten in dio T a t um zusetzen. Seit Wochen wird 
so d io  F r a g o  d e r  A r b e i t s lo s e n ! ü r s o r g e  in einer 
AVeise erö rte rt, als ob das R eich oder die Bundesstaaten 
keine dringendere Frago zu lösen h ä tten . An die großen 
neuen Belastungen, die e rs t kürzlich durch die Reichs- 
Versicherungsordnung, die Angestelltenversicherung und 
die neuen Reichsstouern eingetreten sind, denkt man 
nicht. Sicherlich kann  es nu r erw ünscht sein, daß die 
Selbstverw altungskörper M ittel und  AVege finden, Leuten, 
die von der Arbeitslosigkeit em pfindlich getroffen werden, 
A rbeit zu verschaffen. Eino R e ic h s -  oder l a n d e s 
g e s e tz l i c h e  R e g e lu n g  wäre dagegen als v e r f r ü h t
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anzusehen. U n ter keinen U m ständen darf ein Gesotz 
Zustandekommen, das den Arbeitorgcwerkschaften bei der 
Arbeitslosenfürsorgo eine M itwirkung e inräum t und so 
ihre Macht noch stä rk t. Dio beste Arbeitslosenfürsorgo 
ist zweifellos die, fü r dio nötige A rbeit zu sorgen, da  
könnte, wie bereits erw ähnt, der M inister der öffentlichen 
Arbeiten viel Gutes stiften . D ie deutschen sozialpolitischen 
Bestrebungen sind vielfach von dem  Gedanken getragen, 
unsere Industrie, die sich tro tz  der ständig  zunehmenden 
Belastung im m er w eiter entw ickelt und  auf dem W elt
m arkt festen Fuß  gefaßt h a t, sei s ta rk  genug, auch weitere 
Belastungen auf sich zu nehmen. Das ist ein großer 
Irrtum . Denn je m ehr unsere Industrie  vom Auslands
absatz abhängig w ird, desto gefährlicher is t ihre Voraus- 
bclastung gegenüber den ausländischen K onkurrenten. 
Das zeigt sich nam entlich bei der gegenwärtigen schlechten 
Geschäftslage. A u c h  h a n d e l s p o l i t i s c h e  F ra g e n  
haben den V ere in ' im B erichtsjahre  beschäftigt. Die 
Mitteldeutsche Gruppe h a tte  den A ntrag  gestellt, der 
Verein solle dafür ointreton, daß  der Einfuhrzoll auf 
Alteisen aufgehoben und ein Ausfuhrzoll neu eingeführt 
werde. Die lotzte H auptversam m lung h a t  m it der U nter
suchung der Frago einen Ausschuß betrau t, in dom alle 
Gruppen des Vereins vertreten  waren. Dieser Ausschuß, 
der am 27. Mai d. J .  g e tag t h a t, konnte den Antrag, n icht 
zur Annahme empfehlen. D er Vorstand is t der Stellung
nahme des Ausschusses beigetreton. Dagegon h a t der 
Vorstand in einem A ntrag  dos Vereins deutscher Schiffs
werften einen W eg gefunden, den W ünschen der M ittel
deutschen Gruppo entgegenzukom men. Dio Schiffswerften 
haben näm lich bean trag t, zu befürw orten, daß  die E in 
fuhr von Eison- und Stahlabfällen von den in dem d eu t
schen Zollanschlußgcbiet gelegenen W orftcn insofern eine 
Erleichterung erfahren solle, als von den dorth in  gelie
ferten heimischen Eisen- und Stahlorzeugnissen n ich t nur 
sechs, sondern 15 %  des entfallenen Schrotts zollfrei oin- 
geführt werden dürfen. F ü r  dio zukünftige G estaltung 
unserer H andelspolitik  w ar von großer Bedeutung eino 
K u n d g e b u n g  des C e n t r a l v e r b a n d s  D e u t s c h e r  
I n d u s t r i e l l e r  auf seinor Leipziger Delegierten Versamm
lung, dio im Septem ber d. J .  sta ttgefunden  ha t. Aus- 
gchond von don vielen Angriffen, dio in der letzten Zeit 
wegen angeblicher Abm achungen m it dom Reichsdeutschen 
M ittelstands-Verband und dem Bunde der Landw irte 
gegen ihn gerich te t worden sind, h a t der Centralverband 
öffentlich e rk lärt, daß  m it dem Bund der Landw irte 
irgendwelche Abm achungen handelspolitischer A rt weder 
erörtert noch getroffen seien. Außerdem  erk lärte  der 
Centralverband, daß  er einer weiteren E rhöhung der von 
weiten Kreisen dor Gesam theit als s e h r  h o c h  e m p 
fu n d e n e n  Z ö llo  a u f  L e b e n s m i t t e l  und einem so
genannten lü c k e n lo s e n  Z o l l t a r i f  n i c h t  z u s t im m e n  
könne. Anderseits aber wiederholte er seine bereits im 
Jahre 1891 abgegebene Erklärung, wonach er keine Vor
teile erstrebo, welche nu r auf K osten der L andw irtschaft 
erreicht werden könnten. Dio Interessen von L and
wirtschaft und Industrie  seien solidarisch. Dieser E r
klärung kann sich der Verein in vollem Umfange a n 
schließen. D as w ichtigste Ereignis auf dem Gebioto der 
ausländischen H andelspolitik dürfte  wohl der neue Z o l l 
t a r i f  d e r  V e r e in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  
sein. Dieser Vorgang h a t  m it R ech t die Presse lebhaft 
beschäftigt, häng t es doch davon ab, ob unsere Industrie  
ihr Absatzgebiet, das se it langem in den Vereinigten S taaten  
keine Ausdehnung h a t finden können, vergrößern kann 
oder nicht. W as die Zölle selbst an langt, so sind sie zum 
Teil so erm äßigt worden, daß  begründete Aussicht auf 
eine Noubelebung der deutschen Ausfuhr besteht. Zu 
Bedenken haben dagegen dio Zollverwaltungsvorschriften 
Anlaß gegeben. Ob schließlich dio deutsche Eisen- und 
Stahlindustrie in den Vereinigten S taaten  von Am erika 
wird festen Fuß  fassen können, is t hauptsächlich davon 
abhängig, welche M aßnahmen dio amerikanische S tah l
industrie in ihrer Preisgestaltung trifft. W erden die 
Preise in der N ähe der K üste, wie cs bereits für dio Wost-

küstc in Aussicht genommen sein soll, s ta rk  herabgesetzt, 
so verm indert sich die Aussicht für die deutsche Eisen
industrie, ein neues Absatzgebiet zu gewinnen. Die Ver
einigten S taaten  von Am erika haben den Verein auch 
insofern beschäftigt, als dio Frage zu lösen war, ob sich 
die deutsche Industrie  an der im Jah re  1915, anläßlich 
der Eröffnung des Panam akanals, stattfindenden W e l t 
a u s s t e l l u n g  in  S a n  F r a n c is c o  beteiligen soll. 
Bei der unentschiedenen H altung  der meisten I n 
dustriezweige wie der öffentlichen Meinung und auch 
unserer Rciclisregierung hielt es der V orstand für a n 
gebracht, k lar auszusprechen, daß  die deutsche Eisen- 
und Stahlindustrie eine Beteiligung aufs e n t s c h i e 
d e n s te  a b lo h n e ,  einm al, woil sich die W eltaus
stellungen in einer geradezu schädlichen W eise häufen, 
dann aber, weil den dem Verein ungehörigen W erken 
irgendwelcher N utzen bei Beteiligung an dieser Aus
stellung in keiner Weise erwachsen könne. D er B ericht
ersta tte r erw ähnte zum Schlüsse den bemerkenswerten 
Versuch des V e re in s ,  auf eine V e r e in f a c h u n g  d e s  
S c h ro ib w o rk s  im  G e s c h ä f t s v e r k e h r  durch Besei
tigung der Bcgrüßungsformeln und der noch vielfach 
üblichen unsachlichen R edensarten hinzuwirken. Dieses 
Vorgehen des Vereins h a t bereits in  weiten Kreisen des 
W irtschaftslebens Zustim m ung und Nachahm ung ge
funden. Mit einigen M itteilungen aus dem inneren Vcreins- 
leben schloß der Vortragende seinen Bericht, der m it 
lebhaftem  Beifall aufgenommen wurde.

Im  weiteren Verlauf der H auptversam m lung sprach 
Dr. rer. pol. K in d  (Düsseldorf) über die
A r b e i te r s c h u tz g e s e t z g e b u n g  f ü r  d ie  G r o ß e i s e n 

a r b e i t e r  im  A u s la n d  u n d  im  D e u ts c h e n  R e ic h .
Sein Vortrag, auf den wir noch ausführlich zu

rückkom m en werden, behandelte in außerordentlich 
gründlicher und von durchdringender Sachkenntnis zeu
gender Weiso dio im  Ausland und in Deutschland 
in B etrach t kommenden Bestim m ungen. Der R edner 
wies dabei ebenso auf deren verschiedenartige H and
habung, wie auf dio verschiedenartigen Erzeugungs
bedingungen in D eutschland einerseits, und den w e tt
bewerbenden L ändern Amerika, England, Belgien, 
Oesterreich und Frankreich anderseits hin. E r ste llte  
fest, daß dio R uhebestim m ungen in D eutschland so
wohl für die Arbeiter als für den Betrieb schärfer seien 
als in allon anderen genannten Ländern. E r erörterte  
schließlich die 24stündige W echselschicht bei den Hoch
öfen, bezüglich deren Aenderung wesentliche Bedenken, 
nam entlich bei kleinen W erken, beständen. Es würde 
peinlichste Prüfung aller Verhältnisse notwendig sein, 
zumal die Arbeiter un ter U m ständen m it einer Aenderung 
n icht einverstanden sein würdon. Zu einer Prüfung aber 
werde die Eisenindustrio bereit sein, nam entlich auch  zur 
Prüfung des Dommeldinger Systems, das aber auch keines
wegs für alle Fülle passe. An der nachfolgenden E r ö r t e 
r u n g  nahmen K om m erzienrat B r ü g m a n n ,  Dr. S c h le n 
k e r ,  D irektor M ü lle r ,  Abgeordneter Dr. B e u m o r ,  der 
Vorsitzende Generaldirektor W e is d o r f f  und der Vor
tragende teil. E s wurde darauf folgender B e s c h lu ß  
der Hochofenkommission des Veroins deutscher Eisen- 
hüttenlcuto m itgeteilt: „Die Frage einer etwaigen N eu
ordnung der Sonntagsruhe, insbesondere die Möglichkeit 
der Abschaffung der 24stündigen W echselschicht auf den 
Hochofenwerken, h a t zu um fassenden und eingehenden 
Verhandlungen zwischen diesen und dem Verein deutscher 
E isenhüttenleutc geführt. Ih r  E rgebnis läß t sich dahin 
zusammenfassen: 1. Obschon dio Bestrebungen, die 24stün- 
dige W echselsehicht zu beseitigen, n ich t von den betei
ligten Arboitcrn, sondern von anderen Kreisen ausgehen, 
die A rbeiter vielmehr m it den vorhandenen Verhältnissen 
zu rechnen wissen und m it der gegenwärtigen Ordnung 
im allgemeinen durchaus zufrieden sind, wird der F o rt
fall der 24stündigen A rbeitszeit als wünschenswert be
trach te t, sofern er für alle Beteiligten ohne einschneidende 
Störungen erfüllbar erscheint. 2. D ie m ehrerorts im
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Deutschen Reiche gem achten Versuche, durch Einschieben 
von Hilfsm annschaften, Aenderung der Arbeitszeit usw., 
die 24stündige Sonntagsarbeit zu erleichtern, sind als 
fü r die Allgemeinheit undurchführbar anzusehen, bzw. 
können solche Abänderungen nur u n ter ganz bestim m ten 
lokalen Voraussetzungen Anwendung finden. Ob die 
im  Ausland u n ter anderen Voraussetzungen eingeführten 
W echselschicht-System e au f deutsche Verhältnisse all
gemein übertragbar sind, bedarf sorgfältiger Prüfung. 
Die Versammlung e rk lä rt sich ihrerseits bereit, in einer 
dazu einzusotzenden Kommission an  solchen Prüfungen 
und E rhebungen teilzunehm en, und sprich t dio E rw artung 
aus, daß  der Hochofenkommission des Vereins deutscher 
E isenhüttenleute dio E ntsendung einer Reihe von M it
gliedern in diese Kommission übertragen wird. 3. Im 
H inblick  auf die ungemein starke  Verschiedenheit der 
in den einzelnen Hochofenrevieren obwaltenden V erhält
nisse darf jedenfalls bei einer etw aigen gesetzlichen N eu
regelung nur m it größter Vorsicht vorgegangen werden.“ 
Auf A ntrag des Abgeordneten Dr. B e u m e r  wurde darauf 
folgender Beschluß einstim mig gefaßt: „D er Verein 
deutscher Eisen- und Stahlindustrioller begrüßt den 
Beschluß der Hochofenkommission des Vereins deutscher 
Eisenhüttonleute und erk lä rt sich auch seinerseits bereit, 
an  der g e p la n t e n  P r ü f u n g  m i t z u a r b e i t e n . “ D arauf 
wurde dio anregend verlaufene Versammlung geschlossen.

In  der dor H auptversam m lung vorangegangenen V o r 
s t a n d s s i t z u n g  wurde u. a. beschlossen, den zuständigen 
Stellen eino D enkschrift über die B e s c h ä f t ig u n g  v o n  
j u g e n d l i c h e n  A r b e i t e r n  in  W a lz -  u n d  H a m m e r 
w e rk e n  zu überm itteln.

American Institute o f  M ining Engineers.
(F ortsetzung1 von Seite  1823.)

Im  Anschluß an  den von R. H. S w e o tso r*  im Oktober 
1912 zu Cleveland gehaltenen Vortrag über das

A nblasen  des H ochofens 
en tspann  sich ein lebhafter schriftlicher Gedanken
austausch.**

J . J . H o w a r d ,  Dover, N. J . ,  m acht darauf aufm erk
sam) daß m an beim Anblasen der Oefcn das zum Fiillon 
benutzte Holz zunächst in Holzkohle umwandle, und daß 
dieser e rst die E inleitung des Schmelzvorganges zuzu- 
sehreiben sei. E r habe deshalb an  Stelle von rohem Holz 
gleich Holzkohle zum Anblasen aufgegoben und rohes 
Holz nur verwondot, um  es in Form  von Hobelspänen m it 
Oel ge trän k t d ich t vor jeder Form  zum Erleichtern des 
Anzündens in ganz geringen Mengen aufzuhäufen. Es han 
delte  sich um einen Ofen von 30,5 in Gesam thöhe bei 6,7 m 
Durchm esser im Kohlensack und 4,4 m  Durchmesser an der 
G icht und 16 W indformen. F ünf M inuten nach dem An
blasen m it heißen Stangen entzündete sich das G icht
gas von selbst, aberm als fünf M inuten spä ter konnte 
dio Gichtglocko geschlossen und das Gas im letzten  
W inderhitzer und un ter dem letzten Kessel angezündet 
werden. Dio Form en waren so hell und klar, als ob der 
Ofen seit M onaten im  Feuer stehe. Auch How ard beton t 
d ie  W ichtigkeit großer Schlackenmengon und h ä lt des
halb  die Verwendung ärm erer E rze fü r ratsam , E r em p
fiehlt, don M augangehalt des Roheisens möglichst auf 
1 %  zu bemessen.

F. F i r m s to n o ,  E aston, Pa., nennt obenfalls als eino 
G rundbedingung für ein g la ttes Anblasen die Verwendung 
e iner genügenden Menge von Füllschlaekc. Sio soll in 
ihror chemischen Zusam m ensetzung der nach dem  Füll- 
möllcr zu erw artenden Sehlacke möglichst ähnlich sein. 
E r  berichte t sodann über das Anblasen von zwei H och
öfen auf den Glcndonwerkcn aus den Jah ren  1877 und 
1879. E s wurde ein Möller gesetzt, der halb  aus B raun

* Transactions of tho American Institu tio n  of Mining 
Engineers 1912, Nov., S. 1327/34. — Vgl. St. u. E. 1913, 
10. April, S. 610/1.

** Transactions of tho American In s titu te  of Mining 
Engineers 1913, Mai, S. 895/903.

erzen, halb  aus M agneten bestand, die aus den Gruben 
von H urdtow n, N. J ., stam m ten. E s handelt sich um ein 
hochwertiges Erz m it über 65 %  Eisen, das im Bruche 
ganz g latte , k ristallartig  feste Flächen zeigt. Zwei Jahre 
lang h a tte  m an das Erz ohne jode S törung Verblasen. 
D er erste Ofen gab drei S tunden nach dem Ansetzon 
des W indes die erste Schlacke, die völlig norm al aussah. 
Sie wurde aber imm er schlechter und schm ierte im Ver
lauf der nächsten fünf S tunden säm tliche Form en zu. 
E s wurde eino N otform  ins Stichloch gelegt, nach vier 
Tagen arbeite te  der Ofen wieder gleichmäßig und blieb 
dauernd gut. Man schrieb den Mißerfolg der geringen 
Menge von Füllschlacke zu und erhöhte sie deshalb beim 
Anblasen des nächsten Ofens um etw a 66 %  un ter Bei
behaltung des vorigen Möllers. W ieder konnto der Ofen 
u n ter ganz ähnlichen Erscheinungen wie früher nur mit 
Hilfe einer Notform  vom Stichloch her in Gang gebracht 
werden. Es liegt auf der H and, daß die Ursachen der 
Störungen in beiden Fällen in der schweren Reduzierbar
ke it des verwendeten Erzes zu suchen ist. Man verzichtete 
in der Folge darauf, das Erz noch einm al beim Anblasen 
eines Ofens zu vermöllern, im  übrigen s teh t Firmstono 
auf dem S tandpunkt, daß bei einer noch größeren Menge 
von Füllschlacke auch dieses E rz verw endbar sei.

R. H. L e e , Lebanon, Pa., w arn t davor, das Gestell 
vor dem Anblasen m it K oks zu füllen. E r berichtet von 
einem Falle aus seiner Praxis, wonach das ersto beim An
blasen erschmolzene Roheisen sich an  dem  Koks im 
Gestell d e rart abgekühlt habe, daß es gleichsam eine feste 
Decke darüber bildete. Den weiterhin erschmolzenen 
Roheisen- und Schlackenmengon wurde so jeder Weg 
ins Gestell versperrt. D ie.Folge war eino äußerst heftige 
Explosion der Schlackenform. Leo em pfiehlt, das Gestell 
m it Holz zu füllen, vor allem aber genügend lange durch 
das Stichloch oder durch ein in dieses eingebautes R ohrzu
blasen, um die Tempel-atur im Gestell m öglichst in dio 
Höhe zu treiben.

Zum Schluß kom m t dann R. H. S w o e tso r  selbst 
noch einm al kurz auf die Aeußorungen zu seinem Vortrag 
zurück. Er w arn t nachdrücklichst vor der Verwendung 
von Holzkohle als E rsatz  des Holzes beim Anblasen. 
Die E n tzündbarkeit der Holzkohle sei eine sehr große, 
in einem gu t handw arm  getrockneten Ofen liege die Gefahr 
der vorzeitigen Selbstentzündung sehr nahe. E r verweist 
auf ein Beispiel dieser A rt aus dem Jah re  1905. Im mer 
wieder erklingt die M ahnung, das Gestell so hoch wie mög
lich zu erhitzen und für genügende Schlackenmengen zu 
sorgen, dam it das ersto Roheisen von vornherein die 
Verhältnisse im Ofen vorfindet, wie sio zu einem geregelten 
Ofengang erforderlich sind. O. Höhl.

(Schluß folgt.)

V erein  für Feuerungsbetrieb  und Rauch
bekämpfung in Hamburg.

Der B ericht für das J a h r  1912 sprich t sich nach Art 
seiner Vorgänger in beherzigensw erter Weise über dio 
Erhöhung der W irtschaftlichkeit von Dampfkessclanlagen 
und R auchverhütung im allgemeinen aus. Dio Sonder- 
untcrsuchungen befassen sich u. a. m it folgenden Fragen:

H ohlrost m it W asscrinnenküldung. Stcilrohrkessel 
m it W asserrost oder Flam m rohrkessel m it Wurffeuerung. 
Flamm rohr-Heizrohr-Kessel. Zylindorkessel, an  denen dio 
Versuche über den Einfluß von W irbelringen, Retardern, 
fortgesetzt wurden, über die im vergangenen Jah re  schon 
berichtet* wurde. Vorteile durch solche Einrichtungen 
haben sieh indessen n ich t ergeben. Planrostfeuerung m it 
Oberluftzuführung.

Iron and Steel Institute.
Die nächste F r ü h j a h r s - H a u p tv e r s a m m l u n g  des

Iron  and Steel In s titu te  wird am  7. und S. Mai 1914 
in London stattfinden.

* Vgl. St. u. E. 1912, 18. Juli, S. 1198.
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Auf E inladung des Comité des Forges de France 
hält das In s titu te  seine nächstjährige H e r b s t - V e r s a m m 
lung  am 18. und 19. Septem ber 1914 in Paris ab. Für 
die erste H älfte der darauffolgenden W oche sind Besucho

der Haupt-Eisen-.Gewinnungs- und Verarboitungsbczirkc 
Frankreichs vorgesehen.

Die g o ld e n e  B e s s e m e r -M e d a il le  für 1914 soll 
an  Dr. E d w a rd  R i lo y  verliehen werden.

Patentbericht.
D eu tsch e  Patentanmeldungen.*

3. Novem ber 1913.

Kl. 1 a, M 49 703. Schleuder zum Zentrifugieren 
von Erzschläm m en o. dgl. m it kreisenden und um dio 
eigne Achse sich drehenden Schleudcrtrommeln. Wilhelm 
Mauß, Johannesburg, Transvaal.

Kl. 1 b, E  19 394. Schutzm agnotrechen m it in die 
auszulesenden Massen ragenden Polen. Elektrizitäts- 
Gesollseliaft „Colonia“ m. b. H ., Cöln-Zollstock.

Kl. 7 b, H  59 887. H aspel m it veränderlichem Um
fange zwecks leichten Abziehens des W ickelguts. H ein
rich Hövel, H agen i. W ., E lbcrfcldorstr. 37.

Kl. 7 b, L  35 690. Stufenscheibo für M ehrfachdraht
ziehmaschinen m it auf dem Stufenschcibcnkörpor ver
schiebbaren Zielirillcn. Land- und Seokabelwerke, 
Akt. Ges., Cöln-Nippes.

Kl. 10 c, M 46 645. Verfahren zur Vorbereitung des 
Torfes für die m echanische Entw ässerung durch E r
hitzung und Druck. G ustav W olters, W eitm ar i. W.

Kl. 18 c, S 36 953- V orrichtung zum H ärten  der 
Oberfläeho von Eisen- und Stahlw aron durch Zemen
tation und E inführen  von M etallen in die Oberfläche 
mittels des elektrischen Strom es im Vakuum . William 
Speirs Simpson, London.

Kl. 24 f, D 27 796. Sohürvorrichtung für Trcppenrosto 
mit verschiebbaren R ostp la tten ; Zus. z. P a t. 263 255. 
Deutsche Babcock- & W ilcox-Dampfkessel-W erke, A. G., 
Oberhausen, Rhld.

Kl. 30 d, F  36 621. V orrichtung zum Schutze des 
Gesichtes aus einem von den Schultern zu tragenden 
Gestell m it durchsichtiger P la tte  aus schlechtem W ärm e
leiter bestehend. Molly Funke, geb. Horncffer, F rankfurt 
a. M., Jah n str. 2.

Kl. 37 f, M 49 068. Hochofengerüst. Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg, A. G., Nürnberg.

Kl. 42 1, C 23 036. Probeontnahm evorrichtung für 
Rauch aus Kesselfeuerungen. Alfred E dw ard Carr, Liver
pool. P rio ritä t aus der Anm eldung in G roßbritannien 
vom 16. 3, 12 anerkannt.

Kl. 49 f, E  17 566. Schweißpulver zum Schweißen 
von Eison und Stahl. E rn st E isengräber, F ran k fu rt a. M., 
W ittelsbacher Allee 117.

Kl. 49 g, T 18 169. .Vorfahren und V orrichtung zur 
Herstellung von nahtlosen Kühlform en fü r Hochöfen, 
Kupolöfen u. dgl. aus Eisen, Stahl, K upfer oder anderen 
Metallen oder Metallegierungen. Isidor Tobisch, Wien.

Kl. 49 h, B 66 074. Kettenschweißm aschine zur 
Herstellung kalibrierter K o tten  aus U-förmig gebogenen 
Gliedern. W ilhelm Bindel, Grüne i. W.

6. Novem ber 1913.

Kl. 7 a, E  18 449. Verfahren zum Auswalzcn von 
Formeison im Universalwalzwerk. Pe ter Eycrm ann, 
W itkowitz, Mähren.

Kl. 7 b, H  58 942. Presse zur H erstellung von Rohren 
m it im Preßstem pel sieh seitlich frei bewegendem Dorn 
zum Lochen des W erkstücks und zur B ildung des Rohres. 
Hydraulik, G. m. b. H ., Duisburg.

Kl. 18 a , R  36 837. Hochofen m it einem unter der 
üblichen B eschickungsvorrichtung angeordneten Trichter. 
Thomas Bond Rogorson, Glasgow, Schottland.

* Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tago 
an während zweier M onate fü r jedorm ann zur E insicht und 
Einsprucherhebung im P aten tam te  zu B e r l in  aus.

Kl. 20 a, T 18 369. Laufwerk für Seilhüngcbahnen 
m it zwei Laufrollen, deren Drehachsen in Gabeln gelagert 
sind. G ustav Thorkildssen, K ristiania.

Kl. 26 d, A 23 294. V orrichtung zur Reinigung von 
Gasen oder L uft von flüssigen oder festen Beimengungen. 
John  Arm strong, W estm instor, London.

Kl. 31c , M 47 209. Verfahren zur Herstellung von 
Stahlgußkörpern m it beliobig verlaufendem Hohlraum 
von beliebigem Querschnitt. JeanM arlier, Lyon, Frankreich.

Kl. 80 c, P  27 652. Drehrohrofen, bei dem das Brennen 
und Kühlen in einer einheitlichen Tromm el erfolgt, in 
welche die Brennstoffdüso freitragend hineinragt. G. Poly- 
sius, Eisengießeroi u. M aschinenfabrik, Dessau.

Kl. 80 c, St. IS 186. Drchrolirofen, bei dom au f den 
in der Ofenachso liegenden, ineinander gesteckten Gas- 
und Luftzuführungsrohren der Gasbrenner angeordnot 
ist. E rn st Hugo Steck, Berlin-Lichtcrfolde, Viktoria- 
straßo 15.

D eutsche  G ebrauchsm ustereintragungen.
3. Novem ber 1913.

Kl. 1 a, Nr. 574 140. V orrichtung zum Zerkleinern, 
Sieben und Durchm ischen von künstlichem  Dünger, 
Mineralien, Lehm, -Chemikalien und anderen Substanzen. 
George Marsh Tyler, Plym outh, England.

Kl. 7 a, Nr. 574 450. Schopfschere fü r D rahtw alz
werke u. dgl. Maximilian Bohlan, R om bach i. L.

Kl. 7 a, Nr. 574 460. V orrichtung zum gemeinsamen- 
und getrennten Vorstellon dor D ruckspindelu von W alz
werken. Fried. K rupp, A kt. Ges. Grusonwerk, Magde
burg-Buckau.

Kl. 7 a, Nr. 574 461. V orrichtung zum gemeinsamen 
und getrennten Verstellen der Druckspindeln von W alz
werken. Fried. K rupp, Akt.-Gcs. Grusonwerk, Magde
burg-Buckau.

Kl. 20 k, N r. 574 844. Aus einem weichen und  einem 
harten M aterial bestehende Stromschiene. Bergmann- 
Elektricitäts-W erke, Akt. Ges., Berlin.

■ Kl. 2 1 h , Nr. 574 355. E lektrischer Liehtbogenofcn, 
dessen eine Elektrodo aus einem Flüssigkeits-, insbesondere 
Quecksilberstrahl besteht. Allgemeine Elektrieitäts-, 
Gesellschaft, Berlin.

Kl. 24 i, Nr. 574 432. Zug- und Tem peraturregler 
für Heizrohrkessel. C. W. Schulz, Spandau, Pichels- 
dorferstr. 1.

Kl. 31 a, Nr. 574 253. E inrichtung zum Schmelzen 
von Metall. Isa tah  H all, B irmingham, England.

Kl. 31 a, Nr. 574 871. Tiegelofen m it ausschwenk
barem Vorwärm ungsaufsatz. W ilhelm Bueß, H annover, 
Stader Chaussee 41.

Kl. 31 b, Nr. 574 304. W endeplattenform m aschino 
m it ausfahrbarem  K astenwagen und Pressung des Form 
sandes von oben. Künkol, W agner & Co., Alfeld a. d. Leine.

Kl. 3 1c , Nr. 574 885. Gießform m it Klomm- und 
H altevorrichtung. W ilhelm Hoyer, Leipzig-Gohlis, 
Schkeuditzorstr. 22 und W illy Kövel, Wurzen.

Kl. 42 1, Nr. 574 306. Vorrichtung zur E ntnahm e von 
Gasproben. 3X*3ng. H einrich Lütke, Völklingen a. d . 
Saar.

Kl. 42 m, Nr. 574 074. Lohnbereclinungsmaschino. 
B ernhard V attcrm ann, Großensiel bei N ordenham  a. d. 
Weser.

Kl. 49 a, Nr. 574 030. Spindellagerung für W alzen- 
drehbänke. H . A. W aldrich, G. m. b. H ., Siegen i. W.

Kl. 49 f, Nr. 574 130. Rollenolektrodenarm  m it 
Vorrichtung zum Ueberlapptschweißen von Blechen
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in einstellbarer Ueberlappungsbrcite. Allgemeine E lek
tricitäts-G esellschaft, Berlin.

Kl. 49 f, Nr. 574 613. Aufhängevorrichtung für eiserne 
R adreifen zwecks E rw ärm ung vor dom Aufziehen. A nton 
Jü ttlc r , K assa, Ungarn.

Kl. 63 b, Nr. 574 144. G erät zum Transportieren 
von schweren Wellen, W alzen u. dgl. H einrich Scholz, 
K reuzburg, 0 . S.

Kl. 8 1c , Nr. 574 693. B eschickungsvorrichtung für 
T ransportvorrichtungen. R ichard Knöllner, Magdeburg, 
K aiser-O tto-R ing 12.

Kl. 84 c, Nr. 573 913. W alzprofil zur H erstellung von 
Spundw änden. M athias Schifflcr, Aachen, S tefanstraße 10.

O esterrc ich isch e  Patentanm eldungen.*
1. Novem ber 1913.

Kl. 7, A 7648/11. W endoVorrichtung für W alzwerke. 
W itkowitzer Bergbau- und E isenhütten-G ew erkschaft, 
W itkowitz.

Kl. 18a, A 223S/12. Kupolofen m it in die Ofen
schachtw and eingebauten W indvorw ärm ern. P au l Emile 
A ugustin Ccrieys, Paris.

Kl. 18 b, A 86/11. Verfahren zur H erstellung von 
reinem Eisen und anderen Metallen aus ihren Erzen. 
Augustin Emilio Bourcoud, London.

Kl. 18 b, A 8152/09. Vorfahren zur Herstellung von 
Eorm stückcn aus M anganstahl. Manganoso Steel Rail 
Company, Mahwah, V. S t. A.

Kl. 18b, A 761/13. E ntschlackungseinrichtung für 
Ausgloichgrubcn und Ticföfon. F ritz  Schruff, Bobrek- 
Ju lienhü tte , Obcrschlesicn.

Kl. 18b, A 7574/12. M otallhaltiges Zomcntiorm ittcl 
für Elson, S tahl und Eisenlegierungen. Giulio Sirovich, 
Rom .

Kl. 18b, A 1117/13. Verfahren zur Herstellung von 
lunkerfreion Stahlblöcken und anderem  Motallguß. So- 
c ie ta  Anonima Gio. Ansaldo & Co., Gonua.

Kl. 18b, A 1911/12. Vorfahren zur B ehandlung von 
Panzerp latten  aus Chromnickelstahl. Sam uel Sigourney 
W ales, Munhall, V. St. A.

Kl. 18b, A 1913/12. N ickelchrom stahl, insbesondere 
für Panzorplatton. Sam uel Sigournej’’ W ales, Munhall,
V. St. A.

Kl. 3 1 a , A 4041/12. V orrichtung zur Herstellung 
von K ernen beliebigen Querschnitts. Wilhelm Kurze, 
N eustad t a. R üben bergo bei H annover.

Kl. 3 1 a , A 7865/12. Fahrbare  Form m aschine. W il
helm K urze, N eu stad t a. R übenberge bei H annover.

Kl. 31a, A 5813/13. Form m aschine. W ilhelm 
K urze, N eustad t a. R übenbergo bei Hannover.

Kl. 3 l a ,  A 2552/12. Vorrichtung zur H erstellung von 
Gußformen. E dw ard Piphor, P o rt Hope, K anada.

Kl. 31b , A 3261/12. Feststehender M ctallkern für 
Kokillongüsse. Wenzel A dalbert Kudlicz, Prag.

Kl. 40 b, A 2679/11. E lektrischer Reduktions- und 
Schmelzofen zur Metallgewinnung. H ans Bie Lorentzen 
und Tinfos Papirfabrik , Notodden, Norwegen.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 18 c, Nr.263 247.

vom 18. Ja n u a r  1912. 
S ip l. '3 " 9 -  L o u is  

P i e t s c h  u n d  M ax  
O lb r ic h  in  E k a t e r i -  
n o s la w , S ü d r u ß 

la n d .  Ileizgasfüh- 
rung bei Kanalöfen 
zum Glühen von Ble
chen, Bandeisen, Draht
o. dgl. in Kisten oder 
Muffeln.

Zwecks gleichmäßiger Beheizung der K isten a  werden 
die Heizgase m ehrerer Feuerungen b und o dem Ofenraum 
getrennt zugeführt, und zwar so, daß sie die K isten all
seitig umspülen. Ihre Abführung geschieht dann ge
meinsam.

KI. 18 a, Nr. 263 205, vom 29. Novem ber 1911. 
W o tc a r b o n iz in g  L im i te d  in  L o n d o n . Verfahren 
zum Erschmelzen von Metallen, insbesondere von Eisen, 
aus ihren Erzen in einem elektrischen Ofen.

In  bekannter Weise er
folgt die Metallgewinnung in 
einem elektrischen Ofen a 
m it darüber befindlichem Re- 
düktionsscliacht b , wobei 
die entstehenden heißen Gase 
zwecks Fortleitung der im 
elektrischen Ofen erzeugten 
W ärm e und verbesserter R e
duktion  durch den Schacht
ofen gesaugt und von neuem 
in den elektrischen Ofen, wo 
sie kühlend wirken, wieder 
eingeführt werden. Her E r
findung gemäß werden dieso 
Gase n ich t an  der Gicht, 
sondern so tief unterhalb 
derselben bei c abgeführt, 
daß  sie p rak tisch  frei sind 
von der aus don Rohstoffen 

stamm enden Feuchtigkeit, die bei ihrer Wicdcreinlcitung 
in den Ofen zu erheblichen W ärm evcrlusten führen 
würde. Die wasserhaltigen Gichtgase werden durch 
ein besonderes R ohr d  abgeführt.

2 Kl. 31 c, Nr. 262 199, vom 28. Juni
1912. C. H e c k m a n n  A k t. - Gos. 
K u p f e r -  u n d  M o ssin g w o rk o  in 
D u is b u rg .  Verfahren zur gleichzeitigen 
Herstellung mehrerer einseitig oder zwei
seitig plattierter Bleche mittels Angießens 
einer Metallschicht an ein Plaitierungs- 
blech.

Um ein- oder zweiseitig plattierte 
Blecho in größeren Abmessungen, z. B. 
für den Bodenbelag von Schiffen her
zustellen, werden je zwei Plattierungs- 
blcche a m it zwischenliegonder Isolie- 
rungsschieht b in eine Form  eingesetzt 
u nd  beiderseits m it M etall umgossen. 

Durch Beschneiden der K anten  erfolgt sodann eino 
Trennung der beiden P la tten .

Kl. 31 a, Nr. 262 198, vom 19. Jan u a r 1912, Zusatz 
zu Nr. 257 407; vgl. St. u. E . 1913, S. 1163. E r n s t  
I l i l l e b r a n d  in  E n g e r s  a. R h e in .  Kippbarer Vorherd 
für Schmelzöfen.

Die Auslauföffnungon b u n d  o des kippbaren Vor
herdes a für Metall und Schlacke sind m it Versehluß-

* Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage 
a n  während zweier M onate für jederm ann zur E insieht und 
E insprueherhebung im P a ten tam te  zu W ie n  aus.

stücken d  u n d  e versehen, deren Durchlaufkanäle winklig 
zur wagerechten Lage des Vorherdcs stehen, um das 
flüssige Metall oder die Schlacke in senkrechtem Strahle
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in dio Gioßpfanno oder auf die H üttensohle zu leiten. 
Zweckmäßig sind ein oder beide Verschlußstücke b, c 
frei schwenkbar an  dem  Vorherde angelonkt, so daß bei 
annähernd senkrechter Lage des Vorherdes Metall oder 
Sehlacke, ohne sieh im Vorherdo anzusammeln, ihn  durch
fließen kann.

Patente der V er. Staaten von  Amerika.
Nr. 1 056 S08. R u th e n o  F. M a rsh  in  D e lp h o s ,  

O hio. Formmaschine.
Nr. 1056 900. A lb e r t  E. G re e n e  in  C h ic a g o , 

J l l .  Verfahren, Erze und Metalle, insbesondere Eisen, 
zu entschwefeln.

Nr. 1056 871 und 1056 962. H e r b e r t  E. W h ite  
in  Y o u n g s to w n ,  O h io . Verfahren und Walzwerk 
zur Herstellung von gewellten Blechen.

Nr. 1057 078. J a m e s  T u r n e r  M o re lie a d  in
N ew  Y o rk  und  J o h n  B. H u f f a r d  in  F e r r i s ,  W. Va. 
Verfahren, flüssiges Ferrochrom vor dem Oxydieren zu 
bewahren sowie dichte Blöcke von Ferrochrom herzuslellen.

Nr. 1 057 213. G e o rg e  H i l l a r d  B e n ja m in  in
N ew  Y o rk . Elektrischer Ofen nebst Betriebsverfahren.

Nr. 1057 239. A lo is  H o l f o n s to in  in  W ien .
Elektrischer Ofen.

Nr. 1 057 338. J o h n  W. G a lv in  in  I n d i a n a
H a r b o r ,  I n d .  Wärmofen.

Nr. 1 057 594. F r e d e r i c k  W. T a y lo r  in  P h i l a 
d e lp h ia ,  P a . Formmaschine.

Nr. 1057 669. A u g u s t in  L e o n  J e a n  Q u e n o a u  
in  P h i l a d e l p h ia ,  P a . Elektrischer Ofen, insbesondere 
für Eisen und Stahl.

Nr. 1057 832 und 833. J a m e s  A. H e r r ic k  in  
N ew  Y o rk . Gasmuffelofen nebst Gasventil.

Nr. 1057 940. T h o m a s  C o u l ta s  u. T h o m a s  J. 
G o u l ta s  in  P i t t s b u r g h ,  P a .  Steinerner Winderhitzer.

N r. 1 058 744. A r t h u r  G o h m a n n  in  S t e t t i n ,  
D e u ts c h la n d .  Stehender Koksofen.

N r. 1 058 991. A x e l  R u d o l f  L in d b la d  in  L u d -  
v ik a ,  S c h w e d e n . Verfahren der Gewinnung von schmied
barem Eisen direkt aus den Erzen unter Benutzung eines 
schachtförmigen Reduktionsofens und eines elektrischen 
Schmelzofens.

Nr. 1059 150. W ilh e lm  I la a g o  in  W a lsu m ,
D e u ts c h la n d .  Herstellung von Erzbriketts.

Nr. 1059 354. H e in r ic h  E h r h a r d t  in  D ü s s e l 
d o rf . Herstellung von Rohren mittels Dornes und Matrize.

Nr. 1 059 448. F a v  O. F a r w e l l  in  D u b u q u e ,  
Jo w a . Formmaschine.

N r. 1 059 499. E r n e s to  S t a s s a n o  in  T u r in .
Elektrischer Ofen.

N r. 1059 525. F e r d i n a n d  E . C a n d a  in  N ew
Y o rk . Verbundblock.

N r. 1 059 667 und 668. E m il  G a th m a n n  in  
B a l t im o r e ,  M d. Verfahren und Vorrichtung zum Ab
ziehen der Blockformen von Blöcken.

Nr. 1060 437. J a c o b  D ib e r  in  B e a v e r ,  O hio . 
Röhrenformmaschine.

Nr. 1060 837. A r t h u r  G o h m a n n  in  S t e t t i n .  
Gascrzeugungsofcn mit liegenden Kammern.

Nr. 1061016. W ilh e lm  S c h e m a n n  u. J o g o r
B r o n n  in  R o m b a c h ,  D e u t s c h la n d .  Verfahren, 
Eisenlegierungen (Ferromangan) im elektrischen Ofen zu 
schmelzen und flüssig zu hallen.

Nr. 1061 158. W il l ia m  N e w to n  B o s t  in  New- 
Y o rk . Kupolofen.

Nr. 1 061 1S9. H o r a c e  W. L a s h  in  C le v e la n d ,  
O h io . Verfahren, Roheisen aus Abjallstald zu machen.

Nr. 1 061 284. J o h n  M. H a n s e n  in  P i t t s b u r g h ,  
P a . Herstellung von Wagenrädern durch Schmieden.

Nr. 1 061 349. E d g a r  J o s ia h  W in d s o r  — 
R ic h a r d s  u. T h o m a s  L e w is  in  G le n g a r n o c k ,  
S c h o t t l a n d .  Beschickungsvorrichtung für Hochöfen.

Nr. 1061 373. R o b e r t  A. H a d f i e ld  in  S h e f 
f ie ld . Herstellung von Legierungen für magnetische Zwecke.

Nr. 1061466. H e r m a n n  G a d e r m a y r  in  B i 
s c h o f s w e r d a ,  D e u ts c h la n d .  Gaserzeuger.

Nr. 1061 666. H e r m a n  W. F re o s o  in  C h icag o , 
J l l .  Magnetischer Scheider.

Nr. 1 061 676. J u l i a n  K e n n e d y  in  P i t t s b u r g h ,  
P a . Führung für Walzwerke.

Nr. 1 061 760. H o r a c e  W. L a s h  in  C le v e la n d  
O hio . Verfahren, dichte Stahlblöcke herzustellen.

Nr. 1061 839. H u g o  H a is s  in  M a r i e t t a ,  P a  
Schmiedepresse.

Nr. 1 061 998. F r e d e r i c o  G i o l i t t i  in  Rom . 
Verfahren zur Herstellung von Panzerplatten.

Nr. 1 062 122. M ax  S c l i r o c d e r  in  B e r l in  und
H u g o  R e in h a r d  in  O b e rh a u s o n . Regenerator odci 
Heißwindofen.

Nr. 1 062 287 b is290. D a v id  M a x w e ll in  D e t r o i t .  
M ich. Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung unc 
Verdichtung von■ Blöcken.

Nr. 1062430. F r e d e r i c k  M. B o c k e t  in  N ia g a rc  
F a lls .  Mangan, Titan und Silizium enthaltende Le
gierung.

Nr. 1 062 522. G e o rg  U l l r ic h  in  M ag d o b u rg , 
Magnetisches Aufbcreitungsverfahren,

Nr. 1062 606. A r t h u r  R a m e n  in  O ly m p ia  
S e h  w o d e n . Kanalsinterofen.

Nr. 1 062 S07. S a m u e lD . S tu r g i s  in  L o s  A n g e le s  
IF alzvorrichtung.

Nr. 1062 970. M a t th e w  H a r v e y  in  W a ls a ll  
E n g la n d .  Tragbarer Tiegelofen.

Nr. 1 063 024. C la u d e  M. G a r la n d  in  C o llin g s  
w ood. N. J. Gaserzeuger.

Nr. 1003 103. J o h n  E. B a k e r  in  Y o rk , P a . Iler 
Stellung von basischer Masse zum Ausbessern von Ofen 
futter.

Nr. 1063 280. J o h n  M. M o re h e a d  in  C h ic a g o  
J l l .  Verfahren zur Herstellung kohlenstoffarmer Eisen 
legierungen.

Nr. 1 063 341. I s a a c  R. E d m a n d s  in  N ia g a r i  
F a lls .  Verfahren zur Herstellung kohlenstof farmer Eisen 
legierungen (Ferrochrom).

Nr. 1 063 382. H a w le y  P e t t i b o n o  in  Nev 
R o c h e l le ,  N.Y. Gaserzeugungsverfahren.

Nr. 1063 540. J a m e s  A. H e r r ic k  in  N ew  Y o rk  
N. Y. Gaserzeuger.

Nr. 1063 893. B o th o  S c h w e r in  in  F r a n k f u r  
a. M. Magnetisches Aufbereitungsverfahren für Erze um 
Schlämme.

Nr. 1 064 034. S a m u e l  S. W a le s  in  P i t t s b u r g h  
P a . Thermische Behandlung von Panzerplatten.

Nr. 1 064061, J u l i u s A .  D y b l ie  in  J o l i c t ,  J l l  
Winderhitzer.

Nr. 1 064 343. J u l i a n  K e n n e d y  in  P i t t s b u r g h  
Pa. Gichtgasabführungsrohr für Hochöfen.

Nr. 1 064 625 und 626. O rv i l le  H. E n s ig n  in  L o 
A n g e le s ,  Ca. Gaserzeugungsverfahren,

Nr. 1 064 718. J o h n  G. E l l e n d t  in  R o c h e s te r  
N. Y. Formmaschine.

Nr. 1 064 898. F r e d e r ic o  G i o l i t t i  in  T u r in
Zementierofen.

Nr. 1 064 905 und 906. J u l e s  H. H i r t  in  N a s h u a  
N. H. Gaserzeuger.

Nr. 1064 933. J a m e s  P e t e r  R o e  in  P o t t s to w n  
Pa. Rekuperator für Kippöfen.

Nr. 1065 144. C a r l  F a b ia n  R i c h e r t  v o n  K o e  
in  S to c k h o lm ,  S c h w e d e n . Verfahren und Einrichtum 
Gase auf hohe Temperaturen zu erhitzen.

Nr. 1 065 315. Q u in t in  M o o re  in  G la sg o u
S c h o t t l a n d .  Gaserzeuger.

Nr. 1065 379. A d o lp h  W. M a c h le t  in  E l i z a b e th  
N. J. Veredeln von Stahl u. dgl. in einer Ammoniakatnu 
Sphäre.

Nr. 1 065 454. M e r e d i th  L e i tc h  in  S p r in g f ie ld  
M ass. Kupolofen.

Nr. 1065 890. S v e n  E m il  S io u r in  in  H ö g a n ä s  
S c h w e d e n . Reduklionsvcrjahren für Eisenerze.
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Statistisches.
R oheisenerzeugung  D eutschlands und L uxem burgs im  O ktober 1913.

B e z i r k e

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

im
Sept. 1913 

t

im
O ktober 1913 

t
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1. J a n u a r  bis 
31. O ktober 

1913 
t
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O ktober 1912 
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1. J a n .  bis 

31. O kt. 
1912 
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1. 
Sc

hm
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R h e in la n d - W e s t f a le n .....................................
S iegerland, L ahnbezirk  und H essen-N assau
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und O s td e u t s c h la n d .......................
B ayern , W ü rttem b erg  und  T hüringen
S a a rb e z irk .............................................................
L o thringen  und  L u x e m b u r g ........................

135 982 
31 939 

7 379 
38 869 

6 321 
12 060* 
65 344

129 763 
31 460 

' 9 129 
39 458 

7 777 
12 600* 
68 641

1 343 241 
314 976 

77 021 
380 998 

56 166 
126 496 
740 193

126 564 
30 256 

8 123 
. 30 828 

5 6 9 3 | 
11 596 
81 667

1 243 207 
304 149 

78 409 
322 484 

58 031 
112 315 
625 912

Gießerei-Roheisen Sa. 298 494 298 828 3 039 091 294 727 2 744 507
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V
er

fa
hr

en
).

R h e in la n d -W e s tf a le n ......................................
S iegerland, L ahnbezirk  und  H essen-N assau
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und  O stdeu tsch land  . . s . . .

25 797 
1 347 

636 
73S

28 727 
737 
719 

1 487

271 151 
10 517 

7 576 
12 502

28 351 
1 333 

620 
1 444

295 921 
9 762 
6 699 
6 081

B essem er-R oheisen Sa. 28 518 31 670 301 746 31 748 318 403

e ga> M
<s>
CD
•*= tí 
<2 > v> g  
a  & 
i !

R h e in la n d - W e s t f a le n ......................................
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und  O s td e u t s c h la n d ........................
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B ayern , W ü rttem b erg  und  T hüringen  
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R h e in la n d - W e s t f a le n .....................................
S iegerland, L ahnbozirk  und H essen-N assau
S c h l e s i e n .............................................................
M ittel- und  O s td e u ts c h la n d ........................
B ayern , W ü rttem b erg  und  T hüringen
S a a rb e z irk .............................................................
L o th ringen  und L u x o m b u r g .......................

673 909 
77 191 
83 653 
82 041 
20 205 
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531 138
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G esam t-E rzeugung  Sa. 1 589 197 1 650 205 16 093 610 1 633 539 14 749 341
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G ie ß e r e i- R o h e is e n ..........................................
B e s se m e r-R o h e is e n ..........................................
T h o m a s-R o h e isen ...............................................
S tah l- und S p ic g e le is e n .................................
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298 494 
28 518 

1 009 437 
212 858 

39 890

298 828 
31 670 

1 048 318 
232 436 

38 953

3 039 091 
301 746 

10 179 698 
2 156 771, 

416 304

294 727 
31 748 

1 062 529 
199 832 

44 703

2 744 507 
318 463 

9 445 900 
1 794 518 

445 953

Gesam t-Erzeugung Sa. 1 589 197 1 1 650 205 16 093 610 1 633 539 14 749 341

* Geschätzt, j  Nachträglich berichtigt.
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Steinkohlenförderung der Niederlande in den Jahren  1902 
bis 1912.

Wie v ir  einem Aufsatz von Dr. E r n s t  J ü n g s t  im 
„Glückauf“ * entnehm en, zeigt die holländische S tein
kohlenförderung nach Monge und  W ert seit dem Jah re  1902 
folgende E ntw icklung:

J a h r
F o rd eru n g

t
im W erte  von 

fl

1902 ............................... 390 77S
1903 ............................... 457 674
1904 .................. .... 442 798
1905 ............................... 468 377 2 505 717
1906 ............................... 532 780 2 937 200
1907 ............................... 722 824 4 91S56S
1908 ............................... 908 201 6 240 540
1909 ............................... 1 120 852 7 354 515
1 9 1 0 ............................... 1 292 289 8 230 941
1 9 1 1 ............................... 1477 171 9 491 880
1 9 1 2 ............................... 1 725 394 12 044 333

Die Zahl der im Jahresdurchschn itt beschäftigten 
Arbeiter für den Zeitraum  von 1905 bis 1912 is t nach
stehend ersichtlich gem acht:

* 1913, 1. N ov., S. 1818/20.

J a b r  A rbelterzalil J a h r  A rbeiterzah l

1905 ........................ 2517 1909 . . . .  5812
1900 ........................ 2704 1910 . . . .  0004
1907 ........................ 4017 1911 . . . .  7477
1908 ........................ 5070 1912 . . . .  8528

Koksöfen m it Gewinnung von Nebenerzeugnissen in den 
Vereinigten Staaten.

N ach den Angaben des „U nited  S ta tes Geological 
Survey“ * waren am  1. J a n u a r  1913 in den Vereinigten 
S taaten  an  Koksöfen m it Gewinnung von Nebenerzeug
nissen vorhanden:

System A nzahl d e r  Oefen
So m et-S o lv a y ................................................1GGG
O tto -H o ffm a n n ..............................................994
Otto (United Coke Oven Co.) . . . 1192
K ö p p e r s .........................................................1520
R o th b c r g .......................................................... 312
K lö n n o .......................................................... 22
D i d i e r ................................................   300

Von den 300 Didier-Oefon waren 150 zu Beginn des 
laufendon Jahres noch n ich t fortiggcstcllt. Ferner lagen 
Aufträge auf 504 Oefen des System s O tto-U nitcd Coke 
Oven Co. vor.

* „Engineering and Mining Jo u rn a l“  1913, 25. Okt., 
S. 784.

Wirtschaftliche Rundschau.
Rheinisch-W estfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen 

a. d. Ruhr. —  M it dom 1. O k to b e r  d. J . sind, wie wir 
der „Rhein.-W estf. Z tg .“ ontnohmen, eine Roihe n e u e r  
B e te i l ig u n g o n  f ü r  K o k s  in K ra f t  getreten. Dio bei 
der Beteiligungsorhöhung in B etrach t kom menden Zechen 
sind aus der nachstehenden Zusamm enstellung ersichtlich:

Koksbetelliirune:
M ehrbc-G ew erkschaft am  1. J an . am  l. Ok(.

bzw . G esellschaft 1913
t

1918
t

te lliyung

t

A re n b c rg ........................... 737 250 837 250 100 000
Concordin ...................... 387 400 471 400 84 000
Vor. C onstantin der Große 900 200 978 200 78 000
E w a l d ............................... 200 000 290 000 90 000
Friedrich der Große . . 381 500 400 500 25 000
Heleno u. Amalie . . . 307 800 357 800 50 000
H ib e r n ia ........................... 1 057 300 1 202 800 145 500
Köln-Neuessoner Borg w. -

V e r e in ........................... 353 540 533 540 180 000
König Ludwig . . . . 493 050 593 050 100 000
König W ilhelm . . . . 443 307 543 307 100 000
N e u m ü h l........................... 453 000 403 000 10 000
Unser F r i t z ...................... 75 000 200 000 125 000
Zollverein ...................... 240 000 330 000 90 000

Die B e te i l i g u n g  f ü r  B r i k e t t s  h a t sich ab
1. Oktober d. J .  nur um 72 000 t  erhöht, dio der H arpener 
Bergbau-A.-G. zugestandon wurden.

Deutsche Drahtwalzwerke, Aktiengesellschaft in Düs
seldorf. — In  der am  0. d. M. abgchaltcncn M itgliederver
sammlung wurde beschlossen, die P r e i s e  u n v e r ä n d e r t  
zu belassen. —  Der V e r s a n d  dos W alzdralitverbanden 
botrug im O k to b e r  d. J . im In lande rd. 24 800 (im Sep
tember rd. 25 000) t, im Auslände rd. 10 400 (14 100) t.

Preisabkommen in der Röhrenindustrie. —  In  der am
0. d. M. in Düsseldorf abgehaltcnen Versammlung der 
Röhrenwerke wurde ein P r e i s a b k o m m e n  f ü r  G as- 
u n d  S ie d e r ö h r o n  vorläufig bis Ende des laufenden 
Monats abgeschlossen, um  Zeit für weitere Verhandlungen 
zur Bildung eines festen R öhronsyndikats zu gewinnen. 
Die W erke haben sich verpflichtet, bis Ende November 
keine Abschlüsse vorzunehm en, sondern nu r Verkäufo 
auf feste A usführungsaufträge. F ü r die D auer des Ab

kommens sollen die kürzlich von den M anncsmannröhren- 
W crken erhöhten Röhrenpreise auch  für die übrigen W erke 
Geltung haben.

Zur Lage der Eisengießereien. —  W ie wir dem „Reichs- 
A rbeitsb latt“ * on tnehm en,-w ar der Beschäftigungsgrad 
in don Eisengießereien nach Berichton aus W est-, M ittel
und Norddeutschland, Sachsen, Schlesien und Süddeutsch
land im Monat S e p te m b e r  1913 im allgemeinen unzu
reichend, nur eino geringe Zahl von Werken konnte über 
befriedigende Beschäftigung berichten. Dio Aufträge gehen 
bei gedrückten Preisen nur m äßig ein, und eino Verbesse
rung wird so lange n ich t erw artet, als der teure Goldstand 
dio B autätigkeit hindere und dio politischen Verhältnisse 
n icht soweit geklärt seien, daß auf dem G eldm arkt wieder 
V ertrauen liorrscho. Allgemein wird über Verschlechterung 
der Arbcitslago gegenüber dom Vorjahr, zum großen Teil 
auch gegenüber dom Vorm onate geklagt. In  einer Reihe 
von Botrioben inußto zur Verkürzung der Arbeitszeit 
oder zur Einlegung von Feierschichten geschritten werden.

Ruhrkohlen für Rußland. —  W ie w ir erfahren, sind 
vor einigen W ochen beträchtliche Mengen Rulirkohlen 
an dio russischen S taatsbaim en verkauft worden.

Hagener Gußstahlwerke, Hagen. —  In  der am  10. d.M. 
abgehaltcnen H au p tversam m lung  w urden folgende 
A nträge der V erw altung zur W iederaufrichtung 
dos U nternehm ens angenom m en: D as A k t i e n k a p i t a l  
der G esellschaft soll in de r W eise h e r a b g e s e t z t  
werden, daß  dio a lten  V orzugsaktien B uchstabe A im 
V erhältnis von 20 : 1 und  die V orzugsaktien B uchstabe B  
im V erhältn is von 2 : 1 zusam m engelcgt werden. Der 
nach der D urchführung  verbleibende Buchgowinn soll 
dazu  dienen, A bschreibungen und  R ückstellungen in 
H öhe von 1 400 000 Jl vorzunehm en und  dad u rch  dio 
Gebäude, M aschinen, Oefen und Gleise, die gegen
w ärtig  m it über 2 Mill Jl zu Buche stehen , au f einen 
den licutigon A rbeitsverhältn issen  en tsprechenden  S tan d  
herabzusetzen. D urch  den A usbau dos S tah lw erkes 
und  N euanschaffungen soll das W erk auf eine leistungs
fähige Grundlage gebrach t werden.

Société Anonyme des H auts-Fourneaux de Rouen, 
Paris. —  Unseren früheren Mitteilungen** über dio end

* 1913, Okt., S. 725.
** Vgl. S t.u .E . 1913, 20.M ärz,S.499/500; l.M ai,S .700 .
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gültige E rrichtung dieser Gesellschaft können wir heute 
hinzufügon, daß inzwischen die fü r den A ufbau von zwei 
Hochöfen und einer K oksofenbattcrio erforderlichen 
Grundstücke bei Grand- Quevilly in  unm ittelbarer N ähe 
von Rouen angekauft worden sind. Dio Inangriffnahm e 
der A usschachtungsarbeiton wird in diesen Tagen erfolgen. 
D as A ktienkapita l der Gesellschaft is t m it 6 000 000 fr 
gezeichnet wordon. Dio anfänglich ebenfalls in Aussicht 
genommene Begebung von Schuldverschreibungen wird 
erst sp ä ter erfolgen, je nachdem  dor Verrvaltungsrat dies 
als notwendig erachtet.

Elektrostahlerzeugung in K anada. — N ach einer 
M itteilung der Zeitschrift „Ironm ongor“ * befindet sich 
je tz t der ersto Eloktrostahlofen K anadas in Toronto m it 
einor täglichen Erzeugung von 2 t  Stahlform guß in  erfolg
reichem Betrieb. Dio u n ter dem Nam en M o f f a t t  I r v i n g  
E lo c t r i c  S m o l te r s  (L im ;) gegründete Gesellschaft 
erzougt den S tahl in ihrer vollständig eingerichteten 
Anlago Die Gesellschaft beabsichtigt, in Kürzo eino 
bedeutende Vergrößerung vorzunchmen.

United States Steel Corporation. —  Der V ierteljahres
ausweis der Steel Corporation, ** desson H auptziffern wir 
bereits kurz m itgeteilt haben, f  zeigt fü r dio M onate des 
d r i t t e n  V i e r t e l j a h r e s  1913 —  verglichen m it den 
Ziffern für dio entsprechenden M onate des Vorjahres — 
nach Abzug säm tlicher Betriebskosten un ter E inschluß 
der laufenden Ausgaben fü r Ausbesserung und  E rhaltung  
de r Anlagen sowie der Zinsen auf die Schuldverschrei
bungen dor Tochtergesellschaften folgende Gewinne:

1913 1912
s s

J u l i   12 936 658 9 322 142
A ugust........................................  12 657 430 10 583 377
S e p te m b e r ...............................  12 856 312 10 157 993

G esam teinnahm en . 38 450 400 30 063 512 
H iervon gehen ab :

fü r Tilgung dor Schuldverschreibungen der T ochter
gesellschaften sowio fü r Abschreibungen und R ück
stellungen zusamm en . . .  7 130 959 7 658 049

alsdann v e r b lo ib e n ..................  31 319 441 22 405 463
zu kürzen sind fernor:

dio vierteljährlichen Zinsen für dio oigonen Schuld
verschreibungen der Steel Corporation und dio Zu-

* 1913,8. Nov., S. 78.
** „T he Iron  Ago“ 1913, 30. Okt., S. 988. 

f  St. u. E. 1913, 6. Nov., S. 1878.

Aktiengesellschaft W arsteiner Gruben- und H ütten
werke zu W arstein in W estfalen. —  Die Gewinn- und 
V erlustrechnung fü r das am  30. Ju n i d. J . abgolaufono 
G eschäftsjahr zeigt, wie wir dom Berichte des Vorstandes 
entnehm en, einerseits 108 464,11 Jl V ortrag aus 1911/12 
und 454 293,35 Jl Rohgowinn zuzüglich Mioteinnahmen, 
anderseits 112 030,76 Jl allgemeine Unkosten usw., 
124 843,29 Jl Abschreibungen und 14 500 Jl Zuweisung 
an  dio Talonsteuer, so daß ein Reingewinn von 311 383,41.(4 
verbleibt, fü r den dor V orstand folgende Verteilung vor
sch läg t: 11 891,93 Jl Tantiem e für den A ufsichtsrat, 
189 000 Jl D ividende (9 %  wio i. V.) und  110 491,48 Jl 
V ortrag auf neue Rechnung. Der Betriebsgewinn würde 
nach dem Berichte noch besser ausgefallen sein, wenn 
n ich t im  letzten V ierteljahr ein allgemeiner K onjunktur- 
Rückschlag eingetreten wäre, der ein Darnicderliegen dor 
B au tätigkeit und dadurch  fü r dio Gesellschaft einen 
geringeren Absatz an  gußeisernen Oefen im Gc-folgo ha tte . 
D er Ausbau des Augustfchnor W erkes wurde im B erichts
ja h r  vollendet; die d am it verknüpfte Aufnahme neuer 
A rtikel führte  zu einer Vergrößerung des Absatzes. F ü r 
N eubauten  —  daru n te r fü r eine wesentliche Vergrößerung 
de r Achsenfabrik —  und fü r Neuanschaffungen an  Maschi
nen und Modellen, ferner fü r Betriebsverbesserungen —

■Wendungen fü r den Fonds zur Tilgung dieser Obli
gationen m it insgesam t . . . 7 311 963 7 311 962

danach verbleiben, i ..................  24 007 478 15 093 501
hiervon sind abzuzichen die vierteljährlichen Dividenden: 

1*/«% auf die Vorzugsaktien 6 304 919 6 304 919
l l / 4 %  auf die S tam m aktien  . 6 353 781 6 353 781

d. h. im g a n z e n .......................  12 658 700 12 658 700
D em nach verbleibt ein Ucber-

sohuß f. d. 3. V ierteljahr von 11 348 778 2 434 801

Dio Gesam teinnahm en in den ersten  neun Monaten 
dieses Jahres bezifferten sich auf 114 097 014 $ gegen 
72 992 750 S im gloichon Zeiträum e des Vorjahres. Der 
Ueberschuß stellte sich in don drei ersten  Vierteljahren 
1913 auf 32 337 743S gegenüber einem —  nach Abzug der 
Dividondo — sich ergebenden Verlust von 3 800 850 $ am 
30. Soptomber 1912.

Zum neuen am erikanischen Zolltarif.* — L au t R und
schreiben des Schatzam ts der Vereinigten S taaten  vom 
8. Oktober d. J . soll bis auf weitero Anweisung des De
partem ents der im neuen Zolltarif vorgosehone fü n f-  
p r o z e n t ig e  Z o l ln a c h la ß  f ü r  W a r e n ,  d ie  a u f  
a m e r ik a n i s c h e n  S c h i f f e n  e in g e f ü h r t  w erden ,**  
n i c h t  g e w ä h r t  werden.

Ausnahm etarif für Eisenerz usw. —  Der Ausnahme
tarif  für Eisenerz usw'., der bisher nur bei Verwendung 
dor Erze zum Hochofenbetriebe galt, f i n d o t  f o r ta n  
a u c h  A n w e n d u n g ,  wenn dio in dom Warenverzeichnis 
des A usnahm etarifs genannten A rtikel z u r  z o l l i n lä n 
d i s c h e n  E is e n -  u n d  S t a h le r z e u g u n g  in  S ie m e n s-  
M a r t in - ,  P u d d o l - ,  S c h w e iß -  u n d  E le k t r o o fe n  
b e s t im m t  sind. Auf dem T itel des Tarifs sind dahor 
die W orte: „säm tlich  zum H ochofenbetrieb“ zu streichen 
und dafür zu setzen: „säm tlich  zur Eisen- und Stahl
erzeugung“ . Ebenso sind die Anwondungsbedingungen wie 
folgt zu ändern : „D ie Frachtbriefe müssen an Eisen 
und  S tah l erzeugende Hochöfen, auch  Siemens-Martin-, 
Puddel-, Schweiß- und Eloktroöfon gerich te t sein und in 
dor Spalte „ In h a lt“ don Zusatz tragen : „Zur zollinlän- 
dischon Eison- oder Stahlerzeugung bestim m t“ . Bei 
don im Zollausland aufgegebenen Sendungen h a t die 
zusätzliche Inhaltsangabe zu lau ten : „Z urE rzeugung von 
Eisen und S tah l im deutschen Vercinszollgobiot“ .

* „N achrichten fü r H andel, Industrio  und Land
w irtschaft“ 1913, 5. Nov., S. 10.

** Vgl. St. u. E. 1913, 23. Okt., S. 1778.

außer don d irek t auf don B etrieb übernommenen Re
p aratu ren  —  w urden insgesam t 269 443,29 Jl verausgabt.

Allgemeine E lektrizitäts-Gesellschaft, Berlin. — Wio- 
der G eschäftsbericht für 1912/13 ausführt, brachte das 
B erichtsjahr die besten in dor dreißigjährigen Geschichte 
der A EG  bisher erreichten  Ergebnisse, insbesondere auch an 
Um sätzen und A ufträgen. B isher sei eino Abnahme des 
Beschäftigungsgrades des U nternehm ens kaum  wakrzu- 
nehmen, weil dio fortschreitende Elektrifizierung in 
E uropa, besonders im Russischen Reich, sowio außerhalb 
E uropas große U m sätze bringt. In  D eutschland habe die 
Strom versorgung w eiter Landesgebiete einen neuen An
stoß erfahren durch  dio wachsende E rkenntnis, daß dio 
K rafterzeugung an  den Fundorton  kalorischer und hy
draulischer Energio zen tralisiert werden müsse. Die 
wachsenden Aufgaben forderten eino Verbreiterung der 
geldlichen Grundlage des Untornehmens. L au t Beschluß 
der H auptversam m lung vom 3. Dezem ber v. J . wurde 
das A ktienkapita l um  25 000 000 Jl erhöht unter Zu
führung von 27 304 483,15 Jl an  die ordentliche Rücklage. 
Im  April d. J . w'urdon 30 000 000 Jl Teilschuldverschrei
bungen begeben. Dio Gesellschaft beabsichtigt, im Braun
kohlenrevier B itterfeld  ein fü r sehr großo und neuzeitliche 
Strom orzeugungsanlagen vorbildliches W erk auszuführen,
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Sie h a t gemeinsam m it befreundeten In s titu ten  sich mäch- 
tigo Kohlenlager gesichert, um fü r den Um kreis von Groß- 
Berlin außerordentlich billige Energie boreitstollcn zu 
können. Dor in R echnung gestellte Um satz der Gesell
schaft überstieg im B erichtsjahre den des Vorjahres 
um rd. 60 000 000 .f(. In  don ersten beiden Monaten 
des laufenden G eschäftsjahres is t die Rochnungssumme 
um rd. 23 000 000 .K- höher als im gleichen Zeiträum e des 
Vorjahres. An neuen A ufträgen sind um  etw a 30 000 000.fi 
mehr gebucht. D urch Verbesserung der Fabrikations- 
Verfahren war es bei bedeutend erhöhter Arbeitsmengo 
möglich, die Zahl der Angestellten auf 68 711 zu ver
ringern; von ihnen entfallen 7876 auf dio Fabriken in 
Wien, Riga und Mailand. Die Ablieferung in den Fabriken 
für Großmaschinen, H ochspannungsapparate, elektrische 
Lokomotiven und K leinm otoren is t gestiegon; sio beträgt 
122 452 (i.V . 118 205) Maschinen und Transform atoren 
von 1 973 987 (1 861 344) KW . Dio befriedigende Be
schäftigung der Turbinonfabrik is t aus ihrer Leistung 
in KW  zu ersehen, die von 489 942 im Jah re  1911/12 
auf 559 908 im B erichtsjahre stieg. Von größten E in
heiten wurden eine T urbodynam o von 20 000 KVA, drei 
von jo 15 500 und vier von 11 500 KVA geliefert. Das Ge
schäft in Kom pressoren und Gebläsen, Kessclspeisc- 
pumpen und L uftpum pen fü r Schiffszwecko entwickelte 
sich zufriedenstellend weiter. Die AEG-Doppeldccker 
wurden von der H eeresverwaltung als felddienstfähig 
anorkannt und proboweise in m ehreren Exem plaren be
stellt. Im  Kabelwerk waren säm tliche Botricbo aus
reichend beschäftigt. M it R ücksicht auf den steigenden 
Geschäftsumfang wurde dio neuo Automobil-Gesellschaft 
in eino A ktiengesellschaft m it einem K ap ita l von 7000 000.fi 
umgowandelt, während der weitero K apitalbedarf von 
rd. 10 000 000 .ft als D arlehen bei der A EG  gedeckt wird. 
Der Absatz erhöhto sich um  oin D ritte l und g esta tte t 
die Verteilung einer Dividende von 6 % . Die E lek tri
fizierung der Eisen- und Stahlw erke beschäftigte die 
Fabriken der Gesellschaft in reichem Maße. Die Gesell
schaft fertigte bisher W alzantriebo m it einer Gesamtleistung 
von 760 000 PS , da ru n te r 23 für R eversierstraßen. Im  
Bergweson fanden die Erzeugnisse des Unternehm ens ge
steigerten A bsatz durch weitere Einstellung der rotieren
den Kompressoren, die teils durch E lek triz itä t, teils durch 
Dampf angetrieben worden. Das Geschäft inPBau von 
elektrischen Straßenbahnen und K leinbahnen entw ickelte 
sich befriedigend. Die Gesam tleistung der abgelicferten 
Maschinen einschließlich Turbodynam os und Transfor
m atoren belief sich auf 2 533 895 K W . — U nter Einschluß 
von 736 614,16 .ft V ortrag aus 1911/12 erg ib t sich 
nach Abzug von 1 183 101,69 .ft allgemeinen Unkosten, 
2 233 905,78 .11 S teuern, 1 381 620,75 .ft K osten der Aust 
gäbe 1913 von Schuldverschreibungen und 839 468,84 .ft 
Abschreibungen ein Reingewinn von 28 904 483,45 .ft. 
Die Verwaltung bean trag t, hiervon 775 000 .ft T an
tiemen an  den A ufsichtsrat zu vergüten, 3 500 000 .(t für 
Rückstellungen und 1 200 000 .ft zu Bolohnungen an  Be
am te zu verwendon, 1 000 000 .ft an  den Untsrstützungs- 
bestand zu überweisen, 21 700 000 .ft Dividondo (1 4 %  
wie i. V.) auf 155 000 000 .ft A ktienkapital zu verteilen 
und 729 48^,45 .ft au f neue R echnung vorzutragen.

Maschinenfabrik Hasenelever, Aktiengesellschaft zu 
Düsseldorf. —  W ie w ir dem Berichte des Vorstandes 
über das G eschäftsjahr 1912/13 entnehm en, g esta tte te  es 
der gesteigerte U m satz dem Unternehm en, die Works- 
cinrichtungen voll auszunutzen. Dio Unsicherheit dor 
politischen und w irtschaftlichen Verhältnisse brachte 
im F rüh jah r eino Abschwächung der Nachfrage. Nach 
W iederherstellung des Friedens t r a t  jedoch wieder stärkero 
Nachfrage hervor, so daß der vorliegende Auftragsbestand 
sich in  ungefähr gleicher Höhe wie im Vorjahr hält. 
Der Betrieb verlief infolge m angelhafter Lieferung der 
neuen Antriobsm aschine n icht ohne Störungen, dio un 
günstig auf das Jahresergebnis einw irkten. —  Nach Abzug 
von 827 610,98 .ft allgemeinen U nkosten und 125 713,78 .ft 
Abschreibungen erg ib t sich einschließlich 94 236 .ft Vor

trag  ein Reingewinn von 446 176,21 .ft. H iervon werden 
35 194,02 .ft der Rücklage, 50 000 .ft der Souderrücklago 
und 1400 .ft der Zinsbogonsteuerrücklage zugeführt, 
12 486,49 .ft Tantiem e an  don A ufsichtsrat vergütet, 
210 000 .ft Dividendo (1 5 %  wie i. V.) ausgeschüttet 
und 137 095,70 .ft auf neue Rechnung vorgetragen.

Stahlwerke Brüninghaus, Aktiengesellschaft, W er
dohl i. W. —  Dio Gesellschaft erzielte während des am 
30. Ju n i d. J . abgeschlossenen Geschäftsjahres u n ter E in
rechnung von 76 464,31 .ft V ortrag au s 1911/12 einen 
B etriebsüberschuß von 807 253,55 .ft und nach Abzug 
von 237 341,76 .ft allgemeinen Unkosten, Zinsen, Skonti 
usw., 20 000 J t  Ueberweisung an  den Erneuerungs
bestand und 172 593,72 .ft Abschreibungen einen Rein
gewinn von 377 317,07 .ft. Der V orstand bean trag t, 
hiervon 16 000 .ft dor Rücklage zuzuführen, 25 635 .ft 
vertragliche Gewinnanteile und 10 937 .ft Gewinnanteile 
an  den A ufsichtsrat zu vergüten, 220 000 .ft Dividendo 
(11 %  wie i. V.) auf 2 000 000 .ft und 13 750 .ft desgleichen 
(5i/, % ) auf 250 000 .ft zu verteilen sowie schließlich 
90 996,07 .11 auf neuo R echnung vorzutragen. Das E r
gebnis würde noch besser ausgefallen sein, wenn nicht, 
wie der B ericht des Vorstandes bem erkt, die außerorden t
lich hohen Preise einiger Rohstoffe, wie z. B. des R oh
eisens, don Gewinn geschm älert hä tten . Auf der Abteilung 
W erdohl w ar es tro tz  sehr reichlicher Beschäftigung in 
Stahlform guß, R ädern, R adsätzen , S tahl und Gabeln 
n ich t möglich, dio Preise diesor Fabrikato  entsprechend 
der weiteren E rhöhung des Roheisens, der Kohle, des 
Schrotts und dos Gabelstahlcs heraufzusetzen. Dagegen 
blieben diese Erzeugnisse von dem im letzten F rü h jah r 
eingetretenen erheblichen Rückgänge in den sogenannten 
B -Produkten ziemlich unberührt. D er B etrieb h a tte  
ferner u n ter den Folgen des Um baues eines großen Teils 
des W erkes zu leiden. Zu dem Gesamtergebnis h a t  dio 
Abteilung Vorhallo gu t beigotragon, obgleich ein H au p t
fabrikat, S tabstähle, durch  den allgemeinen Preissturz 
in  M itleidenschaft gezogen wurde, nachdem  diese E rzeug
nisse allerdings vorher eine entsprechend höhero Steigerung 
erfahren h a tten . Dio das ganze J a h r  h indurch  vorliegenden 
umfangreichen Arbeitsmengen fanden dank des unge
störten  Botricbcs g la tte  Erledigung. Dio flotto  Beschäf
tigung schwächte sich zwar im Ju n i etw as ab, inzwischen 
h a t sich aber sowohl der Eingang von neuen Aufträgen 
als auch der Abruf auf bereits getä tig te  Geschäfte wesent
lich gehoben, auch konnte die Preislago bereits wieder 
erhöht werden. Die Erträgnisse des W estliofener W erkes 
wurden durch dio vorübergehend hohen Rohstoffpreise 
etwas beein trächtig t; auch bestanden dio ungünstigen 
Transportverhältnisse im B erichtsjahre fort. Das W erk 
W esthofen war für alle W erkstä tten  das ganzo Ja h r  hin
durch  reichlich m it Aufträgen vorsehen; der Betrieb ver
lief ungestört. D er B ericht bezeichnet die vorliegende 
Arbeitsmenge als durchaus befriedigend. Der W ort der 
Rechnungen (einschließlich W esthofen) erreichte im 
B erichtsjahre 7 767 426,57 (i. V. 6 378 618,47) Jl. Der 
B au der W assorturbinonanlago m it elektrischer Zentrale 
in W erdohl wurde durch  dio U ngunst der W itterung  und 
Hochwasser verzögert, so daß er im Berichtsjahre n ich t 
m ehr in B etrieb kommen konnte.

Société Anonyme de la Fabrique de Fer de Charleroi, 
M arehienne-au-Pont (Belgien). —  D as am  30. Ju n i d. J. 
abgelaufenc Geschäftsjahr orbrachte einen R einertrag 
von 707 145 (i. V. 609 438) fr; zuzüglich des Vortrags 
aus voriger R echnung von 93 451 fr erhöht sich 
dio verfügbare Sum m e auf 800 596 fr. H ieraus wird 
eino Dividendo von insgesam t 85 (i. V. 75) fr f. d. Aktie 
im B etrage von 374 000 (330 000) fr verte ilt; für Tilgungen 
werden 200 000 (120 000) f r  verwendet, der Verwaltungs
ra t erhält an  T antiem en 60 461 (48 695) fr, für fiskalische 
Abgaben werden 40 000 fr zurückgestellt, und die ver
bleibenden 126 135 fr werden auf neue Rechnung vor
getragen. Bei einem A ktienkapita l von 2 200 000 fr 
kom m t dor Gesam ttilgungsbetrag auf 1 873 065 fr zu 
stehen, dio Rücklagen beziffern sieh auf 623 030 fr und
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die verfügbaren M ittel auf 2 938 141 fr, denen an  laufenden 
Verpflichtungen 488 247 fr gegcnüborstehen. H ieraus ist 
die günstige geldliche Lage des Unternehm ens ohne weiteres 
ersichtlich. Das W erk h a t  während des B erichtsjahres 
in zufriedenstellender Weise gearbeitet, wie dies in dem 
der ordentlichen Jahresversam m lung vom 9. Oktober 
vorgelegtcn Rechenschaftsbericht noch besonders zum 
Ausdruck gebracht wird. Die Erzeugung an  Blechen 
verschiedener A rt stellto sich auf 56 365 (i. V. 36 202) t.

Société Anonyme des Aciéries de France, Paris. — 
Die Gesellschaft schließt das am  30. Ju n i d. J . beendete 
Geschäftsjahr 1912/13 m it einem R ohnutzen von 5 630 607 
(i. V. 5 902 881) fr ab. N ach K ürzung der Gesam tunkosten, 
Abschreibungen und Tilgungen in  Höhe von 4 615 569 fr 
verbleibt ein Reingewinn von 1 015 037,55 fr, der folgende 
Verwendung findet: der gesetzlichen Rücklago werden 
50 751,87 fr überwiesen, die A ktionäre erhalten 900 000 fr 
Dividendo (6 % ), für die Gründeranteile werden 42 857,12 fr 
und für don Vorw altungsrat 21 428,56 fr bestim m t. Das 
A ktienkapital betrug für das B erichtsjahr 15 000 000 fr, 
die außerordentliche H auptversam m lung vom 4. Ju n i 
d. J . h a t dio E rhöhung um 5 000 000 auf 20 000 000 fr 
beschlossen, dio m it dem neuen Geschäftsjahre in Geltung 
gekommen ist. Gleichzeitig wurde dio Ausgabe von 
fünfprozentigen zehnjährigen Schuldverschreibungen bis 
zum Betrage von 6 000 000 fr genehmigt. Diese S tärkung 
der geldlichen M ittel diento dazu, die Hochofenanlage in 
Calais der Société Anonyme des Aciéries de Sambro e t 
Meuse, Jeum ont, zu erwerben und weiter auszubaucn, 
sowie die Finanzierung der Kohlen- und Erzgruben-Untor- 
nehmungen von Vimy-Fresnoy bzw. von G iraumont, 
woran dio Berichtsgesellschaft beteiligt ist, fortzusetzen. 
Wie der in der ordentlichen H auptversam m lung vom 
25. Oktober vorgclegtc Geschäftsbericht weiter ausführt, 
stellte  das Botriebsjnhr 1912/13 eine Zeit der U m gestaltung, 
Vergrößerung und Verbesserung verschiedener W erks
abteilungen dar, wodurch das E rträgnis bis zu einem ge
wissen Grade ungünstig beeinflußt wurde, zum al da sich 
auch noch Betriebsunfälle in der Kohlenzeche von Aubin 
und auf einem dor W alzwerke von Isbergues sowio teil
weise A rbeiterausstände hinzugcsellten. Der Betriebsunfall 
in Isbergues hatto  gerade eine der w ichtigsten und m eist 
besetzten W alzenstraßon getroffen, die infolgedessen etw a 
3 y2 Monate stillgelegt werden m ußte. Im  übrigen waren 
auf dem genannten W erk vier Hochöfon ununterbrochen 
im Betrieb; zwei weitere Hochöfen sind im Aufbau be
griffen, die, nach Ansicht der Verwaltung, im F rü h jah r 
1914 fertiggcstellt sein werden. Die dortigen Thomas- 
und M artinstahlwerko wurden vergrößert, und die e lektri
sche K raftzontralo wurde verstärk t. Auf dem neu ungeglie
derten W erk Calais is t ein weiterer, der achte, Cowper-Appa- 
ra tau fgcste lit wordon, ferner wird d o rt eine Erzbrikottio- 
rungs- sowie eine Benzolgewinnungsanlage errichtet. Dio 
Gasreinigeranlago für Koksofengasc soll verbessert und ver
vollständigt werden. Von don im Pariser Bezirk verfüg
baren Grundstücken des älteren W erks von Grcnollo 
is t der größte Teil zu rd. 450 000 fr verkauft worden; 
dieser B etrag würfle zu Abschreibungen verwendet. 
D er weitere Ausbau der im Besitz der Berichtsgesellschaft

befindlichen Erzgrube von Halouze schreitet in zufrieden
stellender Weise fort.

Société Anonyme Métallurgique Dniéprovienne du 
Midi de la Russie. —  W ie aus dem Berichte des Verwal
tungsrates über das Geschäftsjahr 1912/13 hervorgeht, 
erzielte die Gesellschaft u n ter E inschluß von 103 268,61 
R bl. V ortrag nach Verrechnung dor allgemeinen Unkosten, 
Zinsen usw. einen Reingewinn von 8 702 510,81 Rbl. 
H iervon werden 2 900 000 R bl. abgeschrieben, 950 466,84 
Rbl. S teuern auf Gewinn und K ap ita l entrichtet, 
152 921,74 Rbl. Tantiem en an  die Direktoren und 
379 461,89 Rbl. desgleichen an  den Verw altungsrat ver
gü tet, 250 000 Rbl. dem Arbeiter-Invalidenfonds zugeführt, 
283 671,19 Rbl. zur Abschreibung des W ertes der während 
dos B erichtsjahres abgerissenen Anlagen verwendet, 
3 750 000 Rbl. als D ividende (25 %  gegen 20 % i. V.) auf 
15 000 000 Rbl. A ktienkapita l ausgeschüttet und 
35 989,15 R bl. auf neue R echnung vorgetragen. Im 
B erichtsjahre wurden von der Gesellschaft gefördert 
bzw. hergestellt: 1 307 827 (i. V. 1 145 531) t  Steinkohlen, 
293 646 (209 815) t  K oks, 1 046 490 (900 969) .t  Eisenerz, 
88 962 (98 405) t  M anganerz, 499 943 (444 392) t  Roheisen, 
Spiegolciscn und Ferrom angan, 368 035 f 327 182) t  Roh- 
stahlblöcke, 333 652 (307 862) t  W alzfabrikate, Schmiede
stücke usw. und 23 515 (22 592) t  feuerfeste Produkte. 
D er G esam tbetrag aller Rechnungen bezifferte sich auf 
35 894 906 (32 662 389) R bl., die Zahl dor Angestellten 
auf 576 (585) B eam te und 19 813 (19 813) Arbeiter. 
Am 30. Ju n i d. J . verfügte dio Gesellschaft über einen 
A uftragsbestand im W erte von 27 0S9 244 R bl., darunter 
5 613 274 Rbl. für die A bteilung K adicfka. — Auf dem 
W erke Kam enskolc standen während der ersten fünf 
M onate des B erichtsjahres vier und während der übrigen 
M onate fünf Hochöfen im Feuer. Hochofen Nr. 2 wurde 
nach vollständiger Neuzustcllung und Vergrößerung 
Anfang Dezem ber angeblasen; seit diesem Zeitpunkt 
sind auch die drei neuen Gasgcbläsemaschinen im Betrieb. 
D urch den neuen 50-t-Siemens-M artin-Ofcn, der im März 
in B etrieb kam , wurde es möglich, die Erzeugung von 
M artinstahl und demzufolge auch  von Blechen und H an
delsstahl beträchtlich  zu steigern. Die Vergrößerung der 
elektrischen Zentrale is t in der Ausführung begriffen, 
die Hochofcngasrcinigungsanlage n ähert sich ihrer Voll
endung. Auf dem W erke K adicfka s tam m t der Gewinn 
wieder fast vollständig aus dem Verkauf von Roheisen' 
und Ferrom angan her. Die bedeutende ICoksofcnanlago 
geh t ihrer Vollendung entgegen. Der Verwaltungsrat 
h a t  beschlossen, zu den ursprünglich in Aussicht genom
m enen vier B atterien  von 40 Oefen noch zwei weitere 
hinzuzufügen, welche die a lten  Oefen in Maximof ersotzen 
sollen. Die d ritte  und vierte B atte rie  wurden nach Schluß 
des B erichtsjahres in Feuer gesetzt, die fünfte soll vor 
Ja n u a r n. J .  und dio sechste kurz darauf in Betrieb 
kommen. Von diesen sechs B atterien  können jährlich 
rd. 640 000 t  K oks erzeugt werden. Dio neuo elektrische 
Zentrale wurde während der zweiten H älfte  des Berichts
jahres in B etrieb genommen. Zum Preise von 3 800 000 Rbl. 
sollen dio zur Dom äne Schm akoff gehörigen Erzländereien 
angekauft werden.

Frachtermäßigungen für E isenerze , K oks, K o k sk o h le  usw.

Der L andeseisenbahnrat h a t in der Sitzung vom 
17. Dezem ber 1912 dio von der Staatsregiorung als E rsatz  
fü r dio von dor Moselkanalisicrung erwartoto Transport- 
vorbilligung und forncr als Ausgleich für die Vorteile, 
dio durch den R hcin-H erne-K anal fü r don Nordwesten 
angenom m en werden, in  Aussicht genommenen T arif
erm äßigungen für Eisenerz und K oks zugunsten der B e
zirke L othringen, Luxem burg, Saar, Aachen und R u h r 
befürw ortet u n t e r  d e r  B e d in g u n g ,  d a ß  g l e i c h z e i t i g  
a u c h  d e n  ü b r ig e n  d e u ts c h e n  E is e n e r z b e r g b a u -  u n d  
H ü t t e n r e v i e r e n  d ie je n ig e n  T a r i f o r m ä ß ig u n g e n  
in  a u s r e ic h e n d e m  M aß e  g e w ä h r t  w e r d e n ,  d ie  zu m

A u s g le ic h  d e r  a n d e r n f a l l s  e in t r e t e n d o n  W c ttb c -  
w e r b s v e r s c h ic b u n g o n  e r f o r d e r l i c h  s in d .*

Um dio U nterlagen fü r dio Bemessung des den ver
schiedenen Bezirken und Einzclwcrken zu gewährenden 
Ausgleichs zu gewinnen und um dio Tarifm ittel ausfindig 
zu m achen, dio zur A usführung des Ausgleichs geeignet 
sein würden, haben eingehende B eratungen der Eison- 
bahndirelctioncn m it Intoressenton und Sachverstän
digen der verschiedenen Kreise stattgefunden. Dabei ist

* Vgl. St. u. E. 1912, 26. Dez., S. 2195; 1913,
16. Jan., S. 132/3.
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in allen wesentlichen Punk ten  —  ausgenommen £ür Obcr- 
schlesien —  Ueboreinstim niung erzielt worden. Als solches 
Tarifmittel kam  auch  die geplante Erm äßigung des Aus
nahmetarifs fü r Eisenorz im  Mosel- und R uhrverkehr 
(Minettetarif) in B etrach t, weil beabsichtigt ist, als 
Empfängsgebiet hierfür außer dem Ruhrbcziik  alle Hoch
ofenwerke zu berücksichtigen, die bisher Minette bezogen 
haben oder zu beziehen in die Lage kommen, z. B. die 
am M ittelrhein und im Lahn-, Hill- und Sieggebiet.

Nach der vom preußischen M inister der öffentlichen 
Arbeiten dom L andeseisenbahnrat nunm ehr gemachten 
Vorlage sind folgende E rm äßigungen in Aussicht ge
nommen:

A. E is e n e r z b e r g b a u ,  E is e n e r z  a u s  d e m  S ie g e r 
l a n d  u n d  d o m  L a h n -  u n d  D i l lg e b io t .

Der je tz t bestehende Tarif, dessen E inheitssätze
1,25 Pf. f. d. tkm  und  6 Pf. Abfertigungsgebühr für 100 kg 
betragen, soll um etw a 12 % , d. i. auf die Einheitssätze 
1,10 +  5 e rm äßig t werden und eine E rachtersparnis 
von 036 000 .11 bringen. Daneben is t noch eine F rach t
ermäßigung für ICoks zum Rösten der Erze vorgeschlagen, 
die eine E rsparn is von 7500 .11 bringen würde.

B. H o c h o f e n b e t r ie b .
a) S ie g e r la n d .  Neben der Erm äßigung der Erz- 

frachtcn sollen die K oksfrachten um  11 bis 1 2 % , d. i. 
von 1,4 +  6 auf 1,25 +  5 erm äßigt worden. H ieraus 
werden u n ter B erücksichtigung des Eisenerzbezuges 
aus dem M inettegebiet insgesam t 325 000 .11 Frachtvorteilo 
und auf die Tonne Roheisen 53,5 Pf. berechnet.

b) L a h n -  u n d  D i l lg e b ie t .  Der Ausgleich soll 
m it den fü r das Sieggebiet vorgeschlagenen Erm äßigungen 
erzielt werden, weil so dio einheitliche tarifarische Be
handlung beider Gebiete auch  künftig  aufrecht erhalten 
wird. D araus entstolion ebenfalls u n ter Berücksichtigung 
des Eisenerzbezuges aus dem M inettegebiet insgesamt 
156 000 .11 Frachtvorteilo  und auf dio Tonne Roheisen 
93 Pf.

c) M i t t e l r h e in i s c h o  H o c h o fe n w e rk e .  Um den 
Ausgleich herbeizuführen, soll außer den vorgeschlagencn 
Frachterm äßigungen für Erze aus dem  Lahn-, Sieg- und 
Dillgebiet und  der in Aussicht genommenen Erm äßigung 
des M inettetarifs der bestehonde K okstarif auf die E in
heitssätze von 1,8 +  6 Pf. erm äßigt worden. E s würden 
dadurch folgende Gesam tfrachtvorteilo entstehen:

1. M ü lh o f e n e r h ü t te .  F rachterm äßigung 41 500 .11, 
d. i. au f dio Tonne Roheisen 52,7 Pf.

2. C o n c o r d ia h i i t t e .  Frachterm äßigung 29 600 M, 
d. i. auf dio Tonne Roheisen 52 Pf.

W enn die Concordiahütte künftig  den Koks in 
eigener Kokerei herstellt und die dazu erforderlichen

Kolrlon ausschließlich auf dem R hein bezieht, kom m t 
die F rachterm äßigung fü r Koks n icht zur Geltung, und 
dann sink t die gesamte E rsparnis für die Tonne R oh
eisen auf 16 Pf.

3. H e r m a n n s h ü t to .  F rachterm äßigung 31 100 Jl, 
d. i. auf dio Tonne Roheisen 41 Pf.

4. F r i e d r ic h  - W ilh e lm s  - H ü t t e ,  Troisdorf, die in 
dor H auptsache M inette v e rh ü tte t, Frachterm äßigung 
85 500 Jl, d. i. auf dio Tonne Roheisen 1,60 Jl. 
Neben dem sehr erheblichen Vorteil aus dor E r
mäßigung der M inettefrachten is t eino Herabsetzung 
der F rach t für Brennstoffe n ich t in B etrach t gezogen.

5. A d e l e n h ü t t e ,  dio zurzeit ausschließlich H äm atit
roheisen herstellt. Es is t vorgcschlagcn, den be
stehenden K okstarif auf die sich nach den Einheiten 
1,0 +  5 ergebenden B eträge zu ermäßigen, wobei sich 
eine Gesam tersparnis von 13 400 Jl ergibt, d. i. auf 
die Tonne Roheisen 42 Pf.
d) G e o r g s m a r ie n h ü t tc .  Es is t vorgeschlagen, den 

Ausgleich durch H erabsetzung der F rach t für Brennstoffe 
herbeizuführen und die E inheitssätze des bestehenden 
Tarifs h ierfür von 1,5 + 6 auf 1,26 +  5 zu ermäßigen. 
Das würde eine G esam tersparnis von 83 100 Jl und 60 Pf. 
auf die Tonne Roheisen ergeben.

e) D ie  M a t h i l d c n h ü t t o  (H arzburg und Vienen
burg) soll den Ausgleich durch Erm äßigung des Tarifs 
für Koks erhalten und darin  wie bisher m it dem Sieger
lande gleich behandelt werden. Das ergäbe, einen F rach t
vorteil von 27 000 Jl und auf die Tonne Roheisen 73 Pf.

f) J l s e d e r  H ü t t e .  Auch hierfür soll der Ausgleich 
durch Erm äßigung der K oksfracht herbeigeführt und der 
T arif auf dio sich nach den E inheiten 1,85 +  5 ergebenden 
Beträge herabgesetzt werden. Es würde das eino G esam t
ersparnis von 167 300 Jl und 61 Pf. auf die Tonne R oh
eisen ergeben. Die Vorlage erw ähnt noch, daß für dio 
Jlseder H ü tto  die Möglichkeit, den W asserweg von D ort
m und nach Misburg zu benutzen, bei den Berechnungen 
n icht berücksichtigt sei.

g) M a x im i l ia n s h ü t to  (Unterwollenborn). Vorgo- 
schlagen is t eine E rm äßigung der K oksfrachten auf den 
Streckensatz 2,0 Pf. bis 350 km , darüber (anzustoßen) 
1,1 Pf. +  5 Pf. Abfertigungsgebühr für 100 kg. D araus 
würde sich eine G esam tersparnis von 57 700 Jl und auf 
dio Tonne Roheisen 59 Pf. ergeben.

li) O b o rs c h lo s ie n .  Ueber die Höhe des der ober- 
schlesischen E isenindustrie zu gewährenden Ausgleichs 
h a t eine V erhandlung der beteiligten Eiscnbahndirek- 
tionon m it V ertretern der Eisenindustrie aus dem W esten 
und aus Oberschlesien stattgefunden, die, wie schon oben 
erw ähnt, zu einem Ergebnis n ich t geführt h a t. Die Vor
lago des Ministers sieht folgende Frachterm äßigungen vor:

1. Eisenerz aus dem Inland auf E ntfernungen über 500 km . . .
2. Eisenschlacken und Abbrändo aus dem Inland auf Entfernungen 

über 500 km  von Stationen an und östlich von der Linie H ar
burg—H annover— Bebra— W ürz bürg—Kufstein

3. Alteisen von Stationen in Schlesien und östlich von der Linie
S te ttin — Grünberg

4. Eisenerze, Eisonschlaeken, Abbrände, Kalkstein, Dolomit, 
Kokskohle und Koks auf der oborschlcsischen Schm alspurbahn

5. K alkstein, Dolomit, K ckskoble und Koks auf der H au p t
bahn im oberschlesischen N ahverkehr

V orgcschlagcne E inheitssä tze  

1,00 + 6

1,00 + 6

F ra c h t
ersparn is

21 000 Jl 

221 000 „

1 bis 100 km 1,801 
101 „ 190 „ +  1,5 1 +  7 284000 „ 
darüber +  1,0 J

bis 11 km  unregelmäßig, 
darüber 1,8 + 7 ,  gekürzt um

8 %  119 000,,
bestehende F rach ten  abzüg

lich 8 %

Zusammen 645 000 .11
E rsparnis auf die Tonno Roheisen 71 Pf.
Die Vorlage berechnet den G e s a m t f r a c h t a u s f a l l  für die Eisen bahn Verwaltung auf 2 118 500 Jl.
Den Berechnungen sind durchweg die Mengen aus dom Jah re  1910 zugrunde golegt. Zur B eratung der Vorlage 

ist der ständige Ausschuß des Landeseisenbahnrates am  10. Novem ber zusamm engetroten. Dio Vollversammlung 
fin d et am  10. Dezem ber s ta tt .
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Bücherschau.
B a r t l i n g ,  D r . R ic h a r d ,  G eologe der K önigl. G eo

logischen L and esansta lt, P riv a td o zen t an der 
B ergakadem ie zu  B erlin: Geologisches Wanderhucli 
fü r den niederrheinisch-westfälischen Industriebezirk. 
M it 114 T extabb. S tu ttgart: F . E n k e 1913. (V II, 
420 S .) 8°. 8 ,40 J L

Mit dem vorliegenden „W anderbuch“ h a t der Ver
fasser einen ausgezeichneten Führer für ein geologisch 
ebenso interessantes wie bergmännisch wichtiges Gebiet 
geschaffen. Aus seiner E rfahrung als kartierender Geologe 
h a t er 40 höchst lehrreiche, zweckm äßig ausgowählte 
Exkursionen zusammengcstellt. Nach dem aufgestellten 
Program m  um faß t das W andcrgcbict „den Nordabfall 
des rheinischen Sehiefcrgebirges vom R hein  an  bis fast 
in  die Gegend von Arnsberg“. Die W anderungen er
strecken sich südlich über Hagen, Iserlohn und L et
m athe ins Schiefergebirge hinein, den Tälern der Lenne 
und Volme folgend. Im  Norden wird das weite Gebiet 
des M ünsterbeckens m it seinen Kreideablagerungen durch
zogen, und hieran werden schließlich die interessanten, 
durch ih r isoliertes A uftreten im Flachlande so auf
fallenden Triasvorkom m en an  der holländischen Grenze, 
bei W intersw ijk, A haus usw. angeschlosscn.

Außerordentliches Geschick beweist der Verfasser 
in der Anordnung und B ehandlung des Stoffes. Dem 
doppelten Anspruch einer wissenschaftlichen, auch für 
den Fachgeologen brauchbaren Darstellung der E rgeb
nisse der neueren Einzelforschung und -K artierung einer
seits und der E inführung des Laien und  Liebhabers in 
die geologische Forschung anderseits ist er nach Ansicht 
des B erichterstatters in vollstem Maße gerecht geworden. 
Die Grundbegriffe der allgemeinen Geologie: Tektonik, 
Sedimcntbildung, Facies, Erosion —  auch unterirdische 
m it H öhlenbildung —  Denudation, Talbildung und T er
rassen, dio Beziehungen der Morphologie zum geolo
gischen Bau und manches andere wird bei Gelegenheit 
der einzelnen Exkursionen an  den sich gerade darbietenden 
Beispielen erläutert, so daß dio Begriffe K örper und 
Leben gewinnen. Der E inführung in die Stratigraphie 
dienen den einzelnen Gruppen von Exkursionen voraus
geschickte Uebersichton dor besonderen Ausbildung der 
in  dem betreffenden Exkursionsgcbieto vorherrschenden 
Form ationen. Gerade diese zusammenfassenden D ar
stellungen der stratigraphischen und faciellcn V erhält
nisse der einzelnen Form ationen wird auch der m it dem 
qehandclten Gebiete n icht näher vertrau te  Fachm ann 
m it Nutzen und Genuß lesen. In  dieser Beziehung ver
dienen besonders dio A bschnitte über dio Trinsgebiete 
am  W estrande des Münsterbeckens und über dio geolo
gischen Verhältnisse des Diluvium s hervorgehoben zu 
werden.

Aufgefallen ist dem B erichterstatter die, jedenfalls 
absichtliche, U nterdrückung m ancher alteingcführten 
Schichten- oder Gesteinsbezeichnungen, besonders des 
oberdevonischen „Kram enzelkalkes“ , für den gerade das 
behandelte Gebiet sozusagen klassischer Boden ist. Viel
leicht wäre auch die Einbeziehung der doch gleichfalls 
zum niederrheinischen Industriegebiete gehörigen Um
gegend von Düsseldorf nicht unzweckmäßig gewesen, 
nam entlich wegen der V ertretung des Tertiärs (marines 
Oberoligocän).

Dem trefflichen Worke ist jedenfalls weite V erbrei
tung  und fleißige Benutzung zu wünschen.

Dr. A. Dannenberg.
G e n s c l i ,  M a x ,  Ingenieur: Berechnung, Entwurf und 

Betrieb rationeller Kesselanlagen. M it 95 T extabb. 
B erlin: J . Springer 1913. (V III, 207 S.) 8°. Geb. 
6 J L

D as Buch befaßt sich in vier IH auptte ilen  m it der 
Feuerung, der Heizfläche, dom Kesselzuge und der Ge
sta ltung  der Kcsselanlage. Ohne daß der. Verfasser auf 
die E inzelheiten der Kesselkonstruktionen eingeht, be
handelt er die allgemeinen theoretischen Grundlagen fü r 
einen zweckmäßigen Aufbau und eine sachgemäße Be
handlung von Kesselanlagen. Die Untersuchungen be
tonen ste ts die Zusamm engehörigkeit säm tlicher Einzel
teile der Gesamtanlage, weil sich diese gegenseitig in ver
schiedenem Sinne beeinflussen und nu r durch Rücksicht
nahm e hierauf sich bei einer auszuführenden oder vor
handenen Anlage der gewünschte höchste Gesamtwirkungs
grad erreichen läßt. Die theoretischen Gesetze sind im 
allgemeinen unbeschadet der Genauigkeit in abgekürzte 
Annäherungsformeln gekleidet, m it zahlreichen graphi
schen Darstellungen versehen und m it durchgerechncten 
Beispielen belegt, die der Betriebsm ann gern benutzen 
wird. Einige ziemlich ausgedehnte Untersuchungen, wie 
z. B. dio über den W asserum lauf bei verschiedenen Kessel
bauarten , werden m ehr dem  K onstruk teu r willkommen 
sein. Allen U ntersuchungen gemeinsam  is t die K larheit 
der Darstellung, welche die verwickelten Vorgänge, die sich 
in einer Kesselanlage abspielen, in allen Teilen anschaulich 
m acht und  dadurch den Bliek schärft für das Erkennen 
der zu beachtenden wesentlichen Gesichtspunkte. Den 
Untersuchungen liegt eine ausgedehnte praktische E r
fahrung zugrunde, auf deren W ert m it R echt wiederholt 
hingewiesen wird, und die dafür sorgt, daß die theoretischen 
Erörterungen nu r soweit geführt werden, als sie zum Ver
ständnis der Vorgänge nötig  sind. Alle diejenigen, die 
sich eingehend m it Kesselanlagen zu befassen haben, wird 
daher das Buch eino willkommene Erscheinung sein.

Die Leser unserer Zeitschrift, die bei Kcssclbetrieben 
hauptsächlich an  solche von H üttenanlagen zu denken 
haben, werden gleichfalls zahlreiche Anregungen aus dom 
Buche m itnehmen, aber bedauern, daß  don Gasfeuerungen, 
dio auf H üttenw erken teilweise als reine Gasfeuerungen, 
teilweise als gemischte Feuerungen im  Betrieb sind, nur 
eino kurze Behandlung zuteil geworden ist, obwohl doch, 
wie die praktischen Erfahrungen zeigen, die Anforderun
gen an  Gasfeuerungen wesentlich andere sind wie an 
Kohlenfeuerungen. Auch würden einige nähere Angaben 
über dio je tz t oft genannto flammcnloso Oberflächenver
brennung von zahlreichen Fachgenossen m it großem In te r
esse aufgenomraen worden sein, da m anche von dieser 
A rt Verbrennung eino grundsätzliche U m gestaltung der 
Dam pfkcsselanlagen erwarten. In  einer neuen Auflage 
des Buches wären dann ferner M itteilungen über Betriebs
ergebnisse solcher Feuerungen wohl am  Platze.

Ernst Arnold.

F u c h s ,  P a u l ,  Ingen ieur: Wärmetechnik des Gas
generator- und Dampfkessel-Betriebes. D ie Vor
gänge, U n tersu ch ungs- und K ontrollm ethoden  
hinsichtlich  W ärm eerzeugung und W ärm evenven- 
dung im  G asgenerator- und D am pfkessel-B etrieb . - 
D ritte , erw eiterte A uflage. M it 43 T extabb. 
Berlin: J. Springer 1913. (V III, 191 S.) 8 ° .  
Geb. 5  J L

Eine möglichst ballastlose D arstellung feucrungs- 
technischer W ärmevorgänge zu geben, bezeichnet der 
Verfasser als Leitgedanken des Buches; und es sei 
von vornherein bem erkt, daß die d ritte  Auflage diese 
Aufgabe recht glücklich erfüllt. Allerdings darf das 
Buch n icht einfach aLs „R ezeptbuch“ benutzt werden.
Im  Interesse des einfachen Aufbaues der Formeln hat 
besonders das für die hüttenm ännische Praxis wichtigste 
M isch g asv e rfah ren  eine Form  erhalten, dio m it den Be
triebsanforderungen n ich t übereinstim m t. Als Beispiel is t
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eme Gaszusammensetzung von 11,4 %  CO. und 22,9 %  H  
für Mischgas gew ählt; fü r solches „Halbw asscrgas“  wird 
sich der Stahlw erker bedanken. Auch können dio daran 
geknüpften Berechnungen über Ausbeute und W irkungs
grad leicht irreführen, d a  der Einfluß des zugesetzten 
Dampfes n icht berücksichtigt ist; dio Ziffern sind deshalb 
zu günstig. Daß dio gewählten spezifischen Wärmen 
nicht ganz m it den neuesten Forschungen übereinstimmen, 
sei nur nebenbei bem erkt.

Sehr wertvoll sind fü r den Botriebsingeniour die 
übersichtlichen Versuche über don Einfluß von Ueber- 
hitzern und Econom isern bei verschiedenen Brennstoffen 
sowio die ausführlich m itgeteilten Versuche an Stein- 
müllcr-Kesseln. Diese Zahlentafeln werden vielfache An
regung bieten. Die Beschreibung der A pparate und ge
bräuchlichen Untersuchungen zur B etriebskontrolle bieten 
ebenfalls eme handliche Zusammenstellung.

Besonders aber sichern dio neu aufgenommenen zahl
reichen Zahlentafeln —  die w ichtigsten K onstanten für 
Volum- und  Gewichtseinheit, Heizwerte, Luft- und 
Verbrennungsgasmengen, D am pftabellen usw. — dem 
Werkchen seinen P la tz  auf dem Arbeitstisch des Feuerungs
ingenieurs. W j.

L is k e ,  F r i t z ,  P rokurist: Organisation einer mittleren 
Maschinenfabrik. D a rg estellt durch praktische  
B eispiele der a llgem einen G eschäftsvorfälle  ein
schließlich der S e lb stk osten -B erech nu ng und B uch
haltung. D urch 72 ausgefü llte  F orm ulare illustriert. 
Leipzig: C. E . P o e sc h e ll9 1 3 . (VT, 88 S.) 8°. 4,50 J l,  
geb. 5 ,80  J l.

Das Buch ist eine sehr dankenswerte Arbeit. 
Es beschränkt sich, ohno in allgemeine Abhandlun
gen zu verfallen, auf eine möglichst knappe aber klare 
und vollständige Darstellung der Organisation einer 
bestimmten Maschinenfabrik. Dabei stellt es sich jedoch 
nicht, wie die T itelerklärung glauben m achen könnte, 
als eine Aneinanderreihung von Einzolschilderungen über 
dio Erledigung bestim m ter Geschäftsvorfälle dar, sondern 
als planvolle, fortlaufende Darstellung ü b er: Briefeingänge 
und -Erledigung nebst A kten Verwaltung, Angebotwesen 
und Verkauf, B ehandlung der eingehenden Aufträge, 
Materialeinkauf und M aterialverwaltung nebst Versand, 
W erkstätten-, Lohn-, Akkord- und Montagewesen, Selbst
kostenberechnung und H auptbuchhaltung. —  Im  ein
zelnen m acht sich fühlbar, daß dio behandelte Maschinen
fabrik offenbar vorwiegend den Bau bestim m ter Maschinen
typen in Serienfabrikation betreibt, so daß manche E in
richtungen auf ein in Einzelfabrikation arbeitendes W erk 
nicht ohne weiteres übertragbar sein dürften. Auch 
finden sich in den abgedruckten Lieferbedingungen und 
Verträgen m it Vertreterfirm en einige nicht ganz einwand
freie Stellen. Im  ganzen darf aher jedenfalls dio Organi
sation der beschriebenen Fabrik  als vorzüglich bezeichnet 
weiden, und ih r Studium  wird wohl jedem Betriebs- und 
Geschäftsleiter wertvolle W inke und Anregungen geben 
können. E rw ähnt seien zum Beispiel die Kontrolle über 
die W irkung der Inserate in den einzelnen Zeitungen und 
Zeitschriften (S. 18), dio E inrichtung der Lieferanten- 
und Preiskarten (S. 31), die Durchführung der Lohn- und 
Zeitkontrolle (S. 45), die Nachweise über die Unkosten 
für jede einzelne Konstruktionszeichnung (S 64). Die 
Einrichtungen sind bis in Kleinigkeiten m it großer E r
fahrung durchgearbeitet, wie z. B. die Anordnung der 
Anfrage- und Bestellformulare (S. 31 ff.), der Montage
stundenzettel und der Montageberichte zeigt, die, m it 
vorgedruckter Adresse versehen, nur geknickt und mit 
gummierter Lasche zugeklebt zu werden brauchen, um ver
sandfertig zu sein. —  Als das Ziel der dargestellten Selbst
kostenberechnung bezeichnet der Verfasser, „für allo von 
der Fabrik geleisteten Lieferungen und Arbeiten, gleich
viel ob für fremde oder eigene Rechnung, die tatsächlichen 
Selbstkosten festzustellen“. Von Bedeutung ist besonders

z. B. die Unterteilung und Behandlung der verschiedenen 
Unkostenkonten, dio Führung des M aterialunkosten- 
kontos, die Unterteilung des Kontos fü r Ausbesserungen 
an  W erkzeugen in eines fü r M aschinenarbeiter und eines 
für H andarbeiter, der getrennte Nachweis fü r Hilfsleistun
gen für M aschinenarbeiter und fü r dio Schlosserei, die 
E rm ittlung der verschiedenartigen Unkostenzuschläge auf 
die Löhne von M aschinenarbeitern, H andarbeitern, Mon
teuren, W erkzeugmachern und Modelltischlern. —  Leider 
sind die eingefügten Vordrucke zum Teil zu sta rk  ver
kleinert worden, so daß ihr Lesen m anchm al Mühe m acht. 
Auch sollte es nicht Vorkommen, daß ein größeres For
mular so abgebrochen wiedergegeben wird, daß das Bild 
von einem zerbrochenen Klischee zu stam m en scheint. 
(S. 22). ./. Free.
B e h m , Dr. P a u l:  Der Handelsagent. Seine soziale  

Stellung und volksw irtschaftliche B edeutung.
2. Aufl. Berlin (SW  11, H afenplatz 9): F . Siem en- 
roth 1913. (X II , 202 S .) 8». 4  J l,  geb. 5 J l.

Der Verfasser h a t sieh ein Verdionst erworben, daß 
er die Bedeutung des Handelsagenten inm itten  der w irt
schaftlichen Entw icklung einmal k lar und anschaulich 
dargestellt hat. Gewöhnlich wurde das Agenturgowerbo 
als eine quan tité  négligeable behandelt, es schien den 
m eisten kaum  der B eachtung wert, m it einigen wenigen 
Zeilen wurde in der einschlägigen L ite ra tu r dieser Gegen
stand  abgetan. Inzwischen hob die Entw icklung unseres 
W irtschaftlebens dio B edeutung des Agenten fü r den 
H andel m ehr und mehr. Bei den beständig wachsenden 
Massenbedürfnissen und  der ste ts zunehm enden Masson- 
erzeugung, die beide ihre besonderen Wege gehen, wurde 
dio Aufgabe des Handelsagenten, zwischen Absatz und 
Erzeugung zu verm itteln , im m er schwieriger und  ver
wickelter. Aber im selben Maße, uñe dio Anforderungen 
au  seine Leistungsfähigkeit, Gewandtheit, W arenkennt
nis, soziale Stellung usw. Zunahmen, wuchsen auch seine Be
deutung für die w irtschaftliche T ätigkeit des Handels. 
Wie sich dio Hehung des ganzen Standes der H andels
agenten und ihrer Aufgaben allm ählich vollzogen h a t, 
wie ihr w irtschaftlicher Einfluß gewachsen ist und noch 
m ehr wachsen wird, wie sich die Ausübung des A gentur
gewerbes in Z ukunft zweckentsprechend zu gestalten ha t, 
über all dieses gib t das Buch eingehend A uskunft. Ab
gesehen von dom besonderen Interesse, das naturgem äß 
der K aufm ann an diesem Bucho nim m t, wird auch  der 
N ichtkaufm ann sehr viel Lehrreiches und In teressantes 
in dem empfehlenswerten W erke finden.

Dr. Hugo Balg.

Ferner sind der R ed ak tion  folgende W erke zugogangon : 
P a n k e ,  E r n s t ,  H üttenchem iker: Legierungs-Metalle. 

Ihre B estim m ung und kritische B eleuchtung dor vor- 
gesclilagenen Analysengängo nebst ihrer Verwendung. 
Halle a. S .: W. K napp 1913. (3 Bl., 82 S.) 8°. 3,80 .11, 
geb. 4,40 M.

•K Der Verfasser h a t sich bei Abfassung seiner Schrift 
von der A bsicht leiten lassen, zunächst in  den deutschen 
H ütten- und Schmelzwerken einen einheitlichen A na
lysengang für Metalle und Legierungen anzuregen. 
D am it u n ters tü tz t er B estrebungen, dio m an auch 
in der E isenindustrie als zweckmäßig e rk an n t h a t; 
er darf daher einer wohlwollenden Aufnahmo seiner 
A rbeit bei den Lesern dieser Zeitschrift sicher sein, 
um  so m ehr, als verschiedenen der behandelten Metalle 
eino steigende B edeutung für die H erstellung der 
Eisenlegierungen n ich t abgesprochen werden kann, rp 

V o llm e r ,  Dr. E r h a r d :  Die deutsche Gewehr-Industrie. 
Inaugural-D issertation, zur E rlangung der Doktor- 
W ürde einer Hohen staatsw issenschaftlichen F ak u ltä t 
der Eberhard-K arls-U niversität zu Tübingen vorgelegt. 
Düsseldorf 1913: (D ruck von) Sehl & Ludwig. (Selbst- 
verlae des Verfassers: Düsseldorf, Loewchaus). (182 S.) 
8°. 6 M..
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V  ereins - N  achrichten
V erein  deutscher  Eisenhüttenleute.

Zahlung der Mitgliederbeiträge.
W ir m achen unsere Mitglieder darauf aufm erksam , 

daß nach einem Vorstandsbeschlussc die Mitgliederboiträgo 
vor dem 1. Dezem ber d- J . zu zahlen sind.

W ir b itten  im Interesse eines g la tten  Geschäftsganges 
um recht baldige E insendung dor noch rückständigen 
Beiträge.

Die bis zum 1. Dezember d. J . n ich t oingcgangenen 
Beiträge werden auf K osten  dor betreffenden Mitglieder 
durch N achnahm e erhoben. Die Geschäftsführung.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Bernhardt, Paul, Oberingenieur, Erkelenz, Brüclcstr. 30. 
Beyer, Otto, Oberingenieur der W estf. Stalilw., A. G., 

W eitm ar bei Bochum, Oststr. S.
Bonte, ®r.«(hig. Friedrich, P rokurist d. Pa. E rn st Schieß, 

W erkzeugmaschinen!., A. G., Düsseldorf, Graf Adolf
straße 34.

Diehl, Wilhelm, Ingenieur, Düssoldorf, Adlerstr. 77. 
Driesen, $r.V\lig. Joh., B etriebsassistent derB öchling’schen 

Eisen- u. Stahlw ., G. m. b. H ., Völklingen a. d. Saar, 
G atterstr. 36.

Goossens, ./. P., Teilh. der W aggonfabrik J .  P . Goossens 
& Co., Brand, Kreis Aachen.

Horbach, Peter, Ingenieur der Gelsenk. Bergw.-A.-G., 
Abt. Böhrenwerke, Düsseldorf-Eller.

Mathesius, ®t.*J(ng. Dudicig, Hochofen-Betriebsassistent 
der Rom baehor H üttenw ., Rom bach i. Lothr., K arlstr.

Müller, Pa-ul, ®ipi.«Qng., Betriebsing. d. Ea. Fried. Krupp 
A. G., Essen a. d. R uhr, E m ilicnstr. 47.

Neuhaus, Ph., D irektor d. Ea. Thyssen & Co., Mülheim 
a. d. R uhr, Friedrichstr. 60.

Otto, Carl, ®ij)I..Qng., The Cottage, Saltburn  by tlio Sea, 
England.

Poräzik, Anton, Oboringenieur, V ajdahunvad, (Sieben
bürgen), Ungarn.

Rolle, Hans, Zivilingenieur, Eberswaldc, Bisonbahnstr. 83.
Schaedgen, Josef, SMpl.-Qrtg., Esch a. d. Alz., Luxemburg, 

T urm str. 13.
Schmidhammer, Wilhelm, S tahlw erksdirektor i. R ., Pört

schach a. See, K ärnton, Villa Sallaeh.
Biemsen, Dr. ju r., B ankdirektor, Leipzig, M arkt 5.
Simon, Gustav, Ingenieur, Arnberg (Oberpfalz), E  94%.
Strott, Adolf, Ing . u. Bureauchef der Friedrich-W ilhelms

h ü tte , Mülheim a. d. R uhr, H ingbergstr. 145.
Weber, Arnold, Betriebsingenieur d. Fa. Dyckerhoff & 

W idm ann, A. G., B iebrich a. Rhein, R athausstr. 26.

N e u e  M itg lio d o r .

Bodö, ®r.=(sltg. Heinrich, B etriebsleiter der Allgem. Mag- 
nesit-A. - G., B udapest-H izsny o viz.

Grau, August, Ing ., M itinh. d. Fa. Fulm inaw erk Carl 
H of m ann, G. m. b. H ., Fricdrichsfcld bei Mannheim.

Lemaitre, Richard, D irektor der Deutsch-Luxcm b. Bcrgw.-
u. H ütten-A .-G ., D ortm und, A lcxanderstr. 6.

Poppy, Vitalis Ritter von, Ingenieur, St. Petersburg, 
R ussland.

Hauptversammlung des V ereins deutscher Eisenhüttenleute
am Sonntag, den 30. N o v e m b e r  1913, mittags 1 Uhr, 

in der Städtischen T onhalle  zu D üsseldorf.

1. Geschäftliche M itteilungen. T a g e s o r d n u n g .
2. W ahlen zum Vorstande.
3. Ueber die Eisenerzlagerstätten in Oberhessen, die heutigen Aufschlüsse und ihre zukünftige Bedeutung. Vortrag 

von B ergrat Köbrieh, D arm stadt.
4. W eltwirtschaftliche Probleme Ostasiens. V ortrag von Professor Dr. phil. v. Wiese und Kaiserswaldau, Düsseldorf.

Das gemeinschaftliche Mittagessen (4 Jl das trockene Gedeck) findet um  4 U hr s ta tt.

Z u r  g e f ä l l ig o n  B e a c h tu n g !
Nach einem Beschluß des Vorstandes is t dor Z u tr it t  zu den V eranstaltungen des Vereins in  der Städtischen Tonhalle 

n u r  g e g e n  V o rw e is  d e r  M i tg l i e d s k a r te  
gestattet. Unsoro M itglieder worden gebeten, im allgemeinen

v o n  d e r  E in f ü h r u n g  v o n  G ä s te n  A b s ta n d  zu  n e h m e n .
D as Auslegen von Prospekten und das Aufstellen von Reklam egegenständen in den Versammlungsräumen und 

Vorhallen w ird n icht erlaubt.
W ä h r e n d  d e r  V o r t r ä g e  b le ib e n  d io  T ü r e n  d o s  V o r t r a g s s a a l e s  g e s c h lo s s e n .  Dio Versammlungs

teilnehm er werden gebeten, diese im Intercsso der V ortragenden und Zuhörer getroffene M aßnahme zu beachten und zu 
unterstützen. D er Beginn der Vortrüge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
D er V orsitzende: Der G eschäftsführer:

®r.'Qtig. D. Sc. Springorum, Or.Ajttg. E. Schrödter.
Kgl. Kommerzienrat.

Am Tage vor der H auptversam m lung, am S o n n a b e n d ,  d e n  29. N o v e m b e r  1913, abends 7 Uhr, ver
an sta lte t dio

Eisenhütte Düsseldorf,
Z w eigvere in  des V ere in s  deutscher  E isenhüttenleute,

in der S t ä d t i s c h e n  T o n h a l le  z u  D ü s s e ld o r f  (im Oberlichtsaale) eine Z u s a m m e n k u n f t ,  zu welcher der Vor
stand  die M itglieder des V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  und des V e r e in s  d e u t s c h e r  E is e n g ie ß e 
r e ie n  freundlichst einladot.

T  a g e s o r d n u n g :  
1. Beschleunigte Cowperbeheizung nach dem Verfahren Pfoser-Straek-Stum m . V ortrag von Betriebschef Hugo 

Schmalenbaeh, Neunkirchen.
2. Z ur Frage der Nebenproduktengewinnung bei Gaserzeugern in der Hüttenindustrie. V ortrag von Oberingenieur 

Otto W olfi, Saarbrücken. 
Nach der Versammlung gemütliches Zusammensein.
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„Stahl und Eisen“ 1913, Nr. 46. Dt.*ffofl< Fr. Lilge: Ueber die Wirtschaftlichkeit von Hochofenbegichtungsanlagen.
Anordnung der den Untersuchungen zugrunde gelegten Anlagen.

Tafel 39.


