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Von Stahlwerkschef W. W orobiew  ¡11 Nadjeschdinsky-Zawod (Rußland).

I | i e  Frage über den Ersatz des Generatorgases 
als Heizmaterial für Siemens-Martin-Oefen ist 

vom Standpunkte der allgemeinen Gaswirtschaft in 
Hüttenwerken überaus wichtig. In der letzten Zeit hat 
man so m it Erfolg versucht, das Generatorgas entweder 
durch Koksofengas oder durch Mischung von Gichtgas 
mit Koksofengas oder Generatorgas zu ersetzen.

Recht wichtige Arbeiten nach dieser Richtung 
haben Professor 0 . S im m e rsb a ch *  und Sa.^jng. 
R. B uck** veröffentlicht. Die Abhandlung von 
2>r.<jng. Buck ist für uns von besonderer Wichtigkeit, 
da es ilun gelungen war, die Frage über die Verwend­
barkeit des Gichtgases für den Siemens-Martin-Ofen 
auch an Hand von Betriebsversuchen zu behandeln. 
Die Versuche wurden auf der Fricdrich-Wilhelms- 
I lü tte  m it einem Gichtgas von 1004 WE/cbm 
durchgeführt. Die Anwendung des reinen Gichtgases

erwies sich jedoch als nicht wirtschaftlich, denn die 
Temperatur des Ofens konnte nur bis auf 15500 C 
gebracht werden. Das Schmelzen ging dabei so lang­
sam vor sich, daß weitere Versuche eingestellt wurden. 
Die Gründe für diese negativen Ergebnisse waren 
nicht ohne weiteres ersichtlich, da die Hauptbe­
dingungen der Versuche, wie die Temperatur des 
Gases, Gasverbrauch, Gasdruck usw., nicht genannt 
sind. Deswegen versuchten wir, die Bedingungen klar- 
z ul egen, welche die Gichtgasverwendung ermöglichen 
könnten; auch wollten v ir  einen Vergleich zwischen 
dem Betrieb der Martinöfen m it Gichtgas und dem 
sonst auf der Nadjeschdinsky-Hütte üblichen Holz- 
gcncratorgas aufstellen.

Den Berechnungen sind die in Zahlentafel 1 zu­
sammengestellten Durchschnitts - Gasanalysen zu­
grunde gelegt.

Zahlentafel 1. G a sa n a ly sen .
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H eizw ert 
des Gaues unter 

normalen Be­
dingungen 
WE/cbm

Gas der südrussischen K o k sö fe n ..................
Gas der Holzkohlenhochöfen der Nadjesch­

9,5 29,0 2,0 0,2 0,3 59,0 906,03

dinsky-Hütte ..................................................
Generatorgas der Holzkohlen- Gaserzeuger

11,3 20,94 0,04 0,10 1,14 53,82 1096,40

der N adjeschdinsky-H ütte........................... 5,8 28,8 11,4
~

2,3 0,8 50,9 1493,52

Nehmen wir an,
1. daß die Temperatur des Gichtgases beim E intritt 

in den Wärmespeicher des Martinofens 2 5 0 C be­
trage; eine solche Abkühlung ist praktisch er­
reichbar;

2. daß das Gas sowie die Luft in den Kammern bis 
auf 900° C erwärmt werden;

3. daß die Temperatur des in den Wärmespeicher 
strömenden Generatorgases 105 0 C betrage, wie 
es bei einem der Oefen der Nadjeschdinsky-Hütte 
zutrifft;

4. daß das Gas m it einem Luftüberschusse von 25 %  
in dem Sclunelzraume verbrennt.

* St, u. E. 1911, 7. Dez., S. 1993; 21. Dez., S. 2094;
1913, 6. Febr., S. 239; 13. Febr., S. 273.

** St. u. E. 1911, 10. Aug., S. 1295.

X LIX .m

Unter den angeführten Bedingungen wird das Gas 
folgende Zusammensetzung in Raumteilen haben:

Das Kokshochofengas 
C 02 — 9,28 % ; CO — 28,33% ; H . — 1,90% ;

0 2 — 0,20 % ; CH, — 0,29% ; H 20  — 2 ,3% ;
X 2 — 57,04 %

Das Holzkohlenhochofengas
CO.— 11,04%; C O — 20,33 % ; 0 .  — 0,15% ;
H ," — 0,40% ; C H ,— 1,11% ; H 20  — 2 ,3 % ;

X i — 52,58 %

Die in 1 cbm Holzgeneratorgas enthaltene Wasser­
menge beträgt 180 g, weswegen das feuchte Gas 
folgende Zusammensetzung zeigt:

C02 — 4,51% ; CO — 22,35 % ; CH, — 1,78% ;
C2H , — 0,62 % ; H 2 — 8,84 % ; H20  — 22,4 % ;

X» — 39,51 %.
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Die für die vollständige Verbrennung von 100 
cbm Gas theoretisch notwendige Luftmenge be­
trägt:

bei dem K o k sh o ch o fen g a s......................  92,44 cbm
„ „ Holzkohlenhochofengas . . . .  111,00 „
„ „ G en eratorgas.................................. 125,11 „
Die Menge der Verbrennungserzeugnisse bei der 

Verbrennung
von 100 cbm Kokshochofengas beträgt . . 177,51 cbm 

„ 100 „ Holzkohlenhoehofengas beträgt 193,59 „
„ 100 „ Generatorgas beträgt . . . .  209,54 „

Die bei der Verbrennung der Gasmischung dem 
Schmelzraume zukommende volle Wärmemenge be­
trägt:
bei Verwendung von Kokshochofengas . . 150 850 WE
„ „ „ Holzkohlenhoeh­

ofengas ....................... 169 583 ,,
„ „ „ Generatorgas . . . .  183 444 „

Die theoretische Verbrennungstemperatm* im 
Schmelzraume des Martinofens beträgt:

für das K okshochofengas...............................  2163 0 C
„ „ H olzkohlenhochofengas..  21 7 3 0 C
„ „ Generatorgas ..................................  2 1 5 9 0 C

Ein Vergleicli aller dieser Zahlen gibt einen recht 
wertvollen Hinweis für die Bedingungen, welche die 
Ausnutzung des Hochofengases im Martinofen er­
möglichen können.

Wenn wir die theoretischen Verbrennungstem­
peraturen der erwähnten Gase vergleichen, so finden 
wir, daß die Verbrennungstemperatur des Kokshoch­
ofengases um 4° C und die des Holzkohlonhoch- 
ofengases um 14° C die Verbrennungstemperatur des 
Holzgeneratorgases übersteigen. Daraus geht her­
vor, daß man unter entsprechenden Bedingungen 
auch bei den Arbeiten m it Hochofengas eine für den 
normalen Betrieb genügende Tem peratur im Schmelz- 
raume praktisch erzielen kann, sobald nur die Ver- 
brennungstem peratur des Gichtgases für diesen Zweck 
genügend ist. Um die theoretischen Verbrennungs­
tem peraturen dos Koks- und des Holzkohlenhoch­
ofengases der des Generatorgases gleichzustellen, 
ist es notwendig, beide Gase auf eine Tem peratur 
von ungefähr 250 C abzukühlen.

Hieraus folgt der erste wichtige Satz: Das M artin­
verfahren m it dem Gichtgase ist möglich unter der 
Bedingung, daß das Gas genügend abgekühlt wird.

Die bei der Verbronnung von 100 cbm Gas 
dem Schmelzraume zukommende Wärmemenge ist 
am größten bei der Verwendung des Generator­
gases =  183 444 W E, geringer bei dem Holz­
kohlenhochofengas =  169 583 W E und am gering­
sten bei dem Kokshochofengas =  150 850 WE. 
Um dem Martinofen in einem bestimmten Zeitraum 
eine Wärmemenge zuzuführen, die der Wärmemenge 
von 100 cbm des Generatorgases gleich wäre, muß 
der Gasverbrauch erhöht und folgende Gasmenge, 
je nachdem welches Gas verwendet wird, in dem­
selben Zeiträume dem Ofen zugeführt werden:

* Eie Wärmekapazitäten der Gase sind nach den 
Formeln von Holborn, Henning und Pier berechnet 
worden.

von Holzkohlenhochofengas
18 344400 ,

109 583 =  108 Cbm’

von Kokshochofengas
18344400  ,

— _ - =  121 cbm.
150 8aO

Nur unter diesen Bedingungen kann der nor­
male Schmelzgang und das normale Erwärmen des 
Bades gesichert werden. U nter anderen Verhältnissen 
aber kann die Tem peratur zwar auch hoch genug 
steigen, doch geht dann der Schmelzgang ungemein 
langsam vor sich, wie es bei den Versuchen von 
iS r.^ng. Buck auch beobachtet wurde.

Auf diese Weise erklärt sich auch der zweite 
Satz: Bei richtig geführtem Arbeiten m it Gichtgas 

"muß der Gaszufluß in den Ofen verstärkt werden. 
Diese Verstärkung muß der bei der Verbrennung 
der Mischung entstehenden und dem Ofen zuströ­
menden vollen Wärmemenge umgekehrt proportional 
sein.

Wegen des erhöhten Gasverbrauches muß der 
Betrieb der Wärmespeicher genau betrachtet und 
m it der Arbeitsweise m it gewöhnlichem Generator­
gas verglichen werden, um wenigstens die allgemeinen 
Bedingungen festzustollen, denen die Wärmespeicher 
bei Betrieb m it Gichtgas entsprechen müssen.

Wie schon erwähnt, nehmen wir an, daß 100 cbm 
des Generatorgases, nach seinem Heizwerte im Ofen, 
108 cbm des Holzkohlenhochofcngases und 121  cbm 
des Kokshochofengases gleichwertig sind. Die von 
dom in den Wärmespeicher einströmenden Gase mit­
gebrachte Wärmemenge beträgt bei 25 0 C 
für 108 cbm Holzkohlenhoehofengas . 864,68 WE
„ 121 „ Kokshochofengas . . . .  960,98 „
„ 100 „ Generatorgas bei 105° C 3426,18 „

Die Wärmemenge, die von einer gleichwertigen 
Luftmenge von 5 0 C eingebracht wird, 
ist bei Holzkohlenhoehofengas . . . .  184,28 WE
„ „ K o k sh o ch o fen g a s  171,94 „
„ ,, G eneratorgas  192,32 „

Die Wärmemenge, die von dem Gase aus dem 
Wärmespeicher fortgeführt wird, beträgt:
für 108 cbm Holzkohlenhoehofengas . . 33 996,9 WE
„ 121 „ Kokshochofengas . . . .  37 446,5 „
„ 100 „ G en er a to rg a s ........................  31 937,9 „

Die Wärmemenge, die aus dem Wärmespeicher 
von der Luft fortgeführt wird, beträgt:

bei Holzkohlenhoehofengas ..................  35 107,6 ME
„ K o k sh o ch o fen g a s...............................  32 756,7 „
„ G en eratorgas........................................  36 639,3 „
Demgemäß nim m t das Gas beim Durchströmen 

des Wärmespoichers auf:
bei G e n e r a to r g a s   28 511,72 ME
„ H olzkoh lenhoehofengas  33 132,22 „
„ K okshochofengas  36 485,52 „

Die Luft nim m t beim Durchströmen der Kammer 
auf:
bei Verwendung von Generatorgas . . 36 446,98 M E
„ „ „ Holzkohlenhoch­

ofengas   34 923,32 „
„ „  „ Kokshochofengas 32 684,76 „
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Wenn wir je tz t die Wärmemengen vergleichen, 
die von den Wärmespeiehern beim Durchstreichen 
von 100 cbm Generatorgas oder von gleichwerti­
gen Mengen Holzkohlenhoehofengas und Kokshoch­
ofengas abgegeben werden, so ergibt sich, daß bei 
Kokshochofengas die Wärmeabgabe am größten, 
bei Holzkohlenhoehofengas kleiner und bei Genera­
torgas am kleinsten ist. Wenn wir im Gegenteil die 
Wärmeabgabe der Luftkammer beim Durchstreichen 
von gleichwertigen Luftmengen betrachten, so ist 
diese Abgabe am größten bei Verwendung von 
Generatorgas, kleiner bei Holzkohlenhoehofengas 
und am kleinsten bei Kokshochofengas. Wenn wir 
endlich die Wärmemengen vergleichen, die dem Gas 
und der Luft zusammen bei Benutzung von Genera­
torgas, Holzkohlenhochofen- und Kokshochofengas 
von den Wärmespeichern abgegeben werden, so 
finden wir, daß im ersten Falle die Wärmeabgabe der 
Luftkammer größer als die der Gaskammer ist, daß 
im zweiten Falle die Wärmeabgaben beider beinahe 
gleich sind, und daß im dritten Falle die Abgabe der 
Gaskammer größer als die der Luftkammer ist.

Diese Folgerungen führen nun zu nachstehendem 
Schluß: Dio gewöhnlich befolgte Kegel, die Luft­
kammern größer als die Gaskammern zu bauen, 
kann nur bei Benutzung von Generatorgas angewandt 
werden; bei Verwendung von Holzkohlenhochofen­
gas müssen dio Kauminhalte der Kammern einander 
gleich sein, und bei Anwendung von Kokshochofengas 
muß die Gaskammer größer als die Luftkammer sein. 
Die angeführten Betrachtungen gelten für die Raum­
verhältnisse der Kammern bei jedem der erwähnten 
Gase einzeln.

Betrachten wir je tzt die Verhältnisse der Kam­
mern für verschiedene Gase. Die Menge der Ver­
brennungserzeugnisse beträgt bei der Verbrennung 
von 100 cbm, Generatorgas 209,51 cbm ; bei dor Ver­
brennung einer . gleichwertigen Menge Holzkohlen- 
Hochofongas 198,59 x  1,08 =  214,47 cbm und bei der 
Verbrennung einer gleichwertigen Menge von Koks­
hochofengas 1,21 x  177,51 =  214,78 cbm, d. h. die 
Menge der Verbrennungserzeugnisso ist in allen 
diesen Fällen beinahe einander gleich. Betrachten 
wir nun die Mengen Gas und Luft, welche die 
Kammern durchstreichen. Auf je 100 cbm Gene­
ratorgas sind 125,11 cbm Luft, d. h. 225,11 cbm der 
brennbaren Mischung erforderlich. Auf je 108 cbm 
Holzkohlenhoehofongas sind 119,8 cbm Luft, d. li. 
227,8 cbm der brennbaren Mischung erforderlich. 
Auf je 121 cbm Kokshochofengas sind 111,8 cbm 
Luft, d. h. 232,8 chm der brennbaren Mischung er­
forderlich.

Aus dem Vergleich dieser Zahlen ersieht man, 
daß in der Reihenfolge Generatorgas, Holzkohlen­
hochofengas, Kokshochofengas die Menge der 
brennbaren Mischung immer größer und die Zeit 
ihres Aufenthaltes in don Kammern immer kleiner 
wird. Deshalb muß man, um das Gas sowie die Luft 
genügend vor dem E in tritt in den Ofon erwärmen 
zu können, größere Kammern bauen.

Die einzelnen Punkte für den Betrieb von Martin­
öfen m it Gichtgas können folgendermaßen zu­
sammengefaßt werden:

1. Beträchtliche Abkühlung des Gases;
2. Erhöhter Gasverbrauch und infolgedessen
3. Vergrößerung der Kammern;
4. Veränderung des gewöhnlichen Raumverhält­

nisses der Gas- und Luftkammern: die Gas­
kammer muß größor als die Luftkammer sein, 
was besonders bei Verwendung von Kokshoch­
ofengas von größter W ichtigkeit ist.*

Diese Punkte haben wir als maßgebend bei 
unseren Versuchen des Martinofenbetriebes m it Ploch- 
ofengas angenommen.

Die Versuche wurden in einem 50-t-Martinofen 
durchgeführt. Die Abmessungen des Ofens sind 
folgende:

Länge des H e r d e s ........................................ 10 500 mm
Breito dos H e r d e s ........................................ 3 800 mm
Rauminhalt der G a sk am m er..................  80 cbm
Rauminhalt dor L uftkam m er.................. 90 ,,

170 cbm.

Das Verhältnis der Rauminhalte beider Kammern 
zu 1 t  Einsatz beträgt 3,4. Die Größe der Luft­
kammer verhält sich zu der der Gaskammer wie 9 : 8 .

Dor Ofen wurde für den Botrieb m it Generator­
gas gebaut; das ist auch der Grund, weshalb das 
Größenverhältnis der Luft- und Gaskammern dem 
oben angeführten vierten Punkte nicht entspricht.

Nach gewöhnlicher Vorreinigung geht das Hoch­
ofengas durch einen Ventilator (Bauart Schiele) und 
dann m it einem Druck von 180 mm WS in eine 
180 m lange Leitung. Bei E in tritt in das Gasventil 
des Martinofens betrug die Tem peratur des Gases 
25° C. Die Einschaltung des Ventilators auf dem 
Wege vom Hochofen zum Martinofen ermöglichte 
einerseits eine starke Abkühlung des Gases und ander­
seits eine Veränderung des Gasdruckes und somit 
eine Erhöhung oder Verminderung dor Gaszufuhr.

Der Ofen wurde in Betrieb gesetzt, bevor noch 
die Ausrüstung des Martinwerks m it Kranen voll­
endet war; deshalb wurde noch eine Zeitlang m it 
kalter Beschickung von 30 t  gearbeitet. W ährend dos 
ersten Monates wurde der Ofen m it Generatorgas 
beheizt; alsdann wurde eine Gichtgasleitung an den 
Ofen gebaut und der Ofen auf Gichtgasfeuerung um­
gesetzt. Diose Umsetzung fand noch zu der Zeit 
sta tt, als dio Hochöfen der Nadjeschdinsky-Hiitte 
mit gemischtem, aus Holz und Holzkohle bestehendem 
Brennstoff betrieben wurden.

Zur Beurteilung des Ofenbetriebes seien nach­
stehend einige Angaben über die Höhe der Erzeugung 
mitgeteilt. Es wurden erzougt: 
im Juli 1870 t bei 25 Arbeitstagen mit Generatorgas- 

betriob;
im August 2705 t bei 28 Arbeitstagen mit Gichtgas­

betrieb ;

* Die Frage der Abmessungen des Bades ist gleich­
falls sehr wichtig, soll hier aber vorläufig außer Betracht 
bleiben.
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im September 2517 t  bei 29 Arbeitstagen m it Gichtgas­
betrieb ;

im Oktober 2640 t bei 29 Arbeitstagen m it Gichtgas­
betrieb;

im November 1460 t  bei 1754 Arbeitstagen m it Gicht­
gasbetrieb (Reparatur); 

im Dezember 1840 t  bei 25 Arbeitstagen mit Gicht­
gasbetrieb (Reparatur).

Späterhin gingen die Hochöfen m it Holzkohle 
allein.

Da das Stahlwerk inzwischen m it einem elek­
trischen Kran versehen war, so wurde der Einsatz 
des Martinofens auf 50 t  erhöht. Der E insatz bestand 
aus 65 %  flüssigem Roheisen und 35 %  Schrott. 
Das Gas hatte  die schon erwähnte Zusammensetzung. 
Der Heizwert des Gases betrug 1096,4 W E/cbm. 
Der Ofen lieferte täglich 125 bis 135 t  Rohblöcke. 
Irgendein Unterschied zwischen diesem und dem 
früheren Eizeugnis, als der Ofen m it dem Gichtgas 
des gemischten Brennstoffes (Holz und Holzkohle) 
betrieben wurde, war nicht zu bemerken.

Wenn die Leistung des Ofens die normale Höhe 
nicht erreichte, so lag der Grund dafür nicht in der 
Anwendung des Gichtgases, sondern in dem Fehlen 
einer Chargiermaschine. Der beträchtliche Ueber- 
schuß an Gasdruck ermöglichte es, den Gasverbrauch 
in weiten Grenzen zu regeln und die Ofentemperatur 
nach Wunsch zu verändern.

Die unm ittelbare Bestimmung der Tem peratur 
des Bades während des Kochens mittels Fery- 
Pyrometers ergab 16500 C. Dieselbe Tem peratur 
fanden wir auch in den anderen m it Generatorgas 
betriebenen Oefen.

Der Gichtgasverbrauch berechnet sich folgender­
maßen: Der Durchmesser der Gasleitung beträgt 
1 m. Die Größe des dynamischen Druckes des in den 
Ofen einströmenden Gases wurde m it Hilfe von 
Rosenmüllers Mikromanometer m it beweglicher Skala 
gemessen. Der Gasverbrauch erreichte die Größe 
von 90 bis 95 cbm in der Minute. Die auf ähnliche 
Weise ausgeführte Bestimmung der Menge des in den 
Nachbarofen strömenden Generatorgases ergab 80 
bis 85 cbm/min.

Wie man sieht, war der Gichtgasverbrauch etwas 
größer als der Generatorgasverbrauch, was auch zu 
erwarten war. Die erfolgreichen Ergebnisse der Gicht­
gasfeuerung eröffneten der Nadjeschdinsky-Hütte 
recht weite wirtschaftliche Aussichten. Der zweite 
neugebaute 50-t-Martinofen, der im April in Betrieb 
gesetzt wurde, ist schon ohne Gaserzeuger gebaut 
worden. In nächster Zeit ha t m an sogar die Absicht, 
alle ändern Martinöfen auch auf Hochofengasheizung 
umzusetzen und den Betrieb der ganzen Reihe von 
Holzgaserzeugern einzustellen.

Die Vorteile, welche die Ausnutzung des Gicht­
gases für den M artinbetrieb m it sich bringen, brauchen 
hier nicht besonders betont zu werden. Die Ausgaben 
für die Gaserzeugeranlage, für ihren Betrieb und In­
standhaltung, für die Gasleitungsreinigung usw. 
fallen gänzlich fort.

Offen bleibt nun noch die Frage der Verwendbar­
keit des Kokshoehofengases im Martinofen. Leider 
haben wir über diese Frage keine Versuche anstellen 
können, da wir noch nicht über Kokshoehöfen ver­
fügten; wir glauben jedoch, daß die oben angeführten 
Betrachtungen auch für das Arbeiten m it Koks­
hochofengas gelten können. Auch sind wir überzeugt, 
daß m it den oben beschriebenen Versuchen des 
Arbeitens m it Holzkohlenhoehofengas noch bei 
weitem nicht alle Mittel für günstige Betriebsergeb­
nisse erschöpft sind. N icht nur das Mittel zur Ver­
stärkung der Gaszufuhr steh t uns zur Verfügung, 
sondern durch Aufstellen eines Luftventilators kann 
auch die Luftzufuhr gesteigert werden. Wird endlich 
der Druck im Schmelzraume infolge übermäßigen 
Zuströmens von Gas und Luft zu stark  erhöht, so 
kann das Gleichgewicht durch künstlichen Zug 
wieder eingestellt werden. Selbstverständlich muß 
der Schmelzraum des Ofens dabei beträchtlich länger 
gem acht werden, dam it die Verbrennung der sclmell- 
strömenden Gasteilchen sich nicht bis in die Kammern 
erstreckt. Die Anwendung all dieser Mittel wird 
sicher einen starken W ärmezustrom zu dem Ofen 
hervorrufen und die normale Führung des Schmelz­
ganges ermöglichen. Es wäre jedenfalls vorzeitig, 
je tz t schon, bevor noch die Technik alle ihr zur Ver­
fügung stehenden Mittel auf diesem Gebiete ange­
w andt hat, bei den negativen Ergebnissen stehen zu 
bleiben.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Beim Betriebe von Siemens-Martin-Oefen mit 

Hochofengas müssen folgende Bedingungen ein- 
halten werden:

1 . Starke Abkühlung des Gases.
2. Erhöhung des Gasverbrauchs umgekehrt pro­

portional der Wärmemenge, die sich in dem Schmelz- 
raum e entwickelt.

3. Vergrößerung der Kammern.
4. Veränderung des gewöhnlichen Raumverhält­

nisses der Gas- und Luftkam m ern. Die Gaskammern 
müssen größer als die Luftkamm ern sein, was be­
sonders bei Verwendung von Kokshochofengas von 
größter W ichtigkeit ist.

Ueber den Betrieb eines 50-t-Martinofens auf 
den Nadjeschdinsky - Werken m it ITolzkohlenhoch- 
ofengas werden nähere Mitteilungen gemacht.*

* Daß dio in Deutschland ausgeführten Versuche 
der Gichtgasheizung von Martinöfen (vgl. Buck a. a. O.) 
weniger erfolgreich als die in vorliegendem Aufsatz be­
schriebenen verlaufen sind, ist wohl darauf zurückzuführen, 
daß die Verhältnisse in Nadjeschdinsky wesentlich andere 
und von den deutschen überhaupt sehr verschieden 
sind. Unter den bei uns üblichen Verhältnissen steht 
einem Generatorgas m it etwa 1400 WE ein Gichtgas 
mit etwa 950 W E gegenüber. Das in Nadjeschdinsky 
zuerst benutzte Holzgeneratorgas hat den außerordentlich 
hohen Wassergehalt von 180 g/cbm. Berücksichtigt man 
bei der Berechnung von Heizwert und theoretischer Ver­
brennungstemperatur diesen Wassergehalt, so findet man, 
daß zwischen dem Generatorgas und dem später ver­
wendeten Gichtgas kein erheblicher Unterschied mehr 
besteht. Die Redaktion.
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U eber G aserzeuger mit Dampfgewinnung.
Von A lfre d  S e itz  in Wien.

I in neuen städtischen Gaswerk Wien-Leopoldau 
^  wird das zur Beheizung der Ofenanlage not­
wendige Generatorgas in Drehrostgcncratoren, Patent 
Kerpely, erzeugt, welche, zu einer Zentralanlage ver­
einigt, in einer Entfernung von etwa 300 m von der 
Ofenanlage aufgestellt sind.

Diese Gaserzeuger unterscheiden sich von den 
sonst üblichen Ausführungen dadurch, daß der Kühl­
mantel durch einen Dampfkessel ersetzt ist, in welchem 
die fühlbare Wärme des Brennmaterials, die Eigen-

Abbildung 1. Gaserzeuger, Patent Kerpely, 
mit Dampfkessel, Patent Marischka.

wärme des abziehenden Generatorgases und die 
Wärmemenge des im Gas enthaltenen Wassor- 
dampfcs zur Dampferzeugung ausgenutzt werden. 
Der Gedanke, den Gaserzeuger m it einem Dampf­
kessel zu vereinigen, ist wohl nicht neu, doch dürfte 
er in so ausgedehntem Maße wie im Gaswerk Wien- 
Leopoldau, wo zwölf derartige Dampfkossclgcncra- 
toren aufgestellt sind, noch nirgends zur Durchfüh­
rung gekommen sein.

Der Generator-Dampfkessel Abb. 1 (Patent 
Marischka) besteht aus zwei übereinander angeord­
neten zylindrischen Wasserkammern, die durch eine 
größere Anzahl von in dem oberen bzw. unteren Boden
der Kammern eingewalzten Siederöhren miteinander 
in Verbindung stehen. Damit die beiden Wasser­
kammern bei herausgezogenen Siederöhren in ihrer
gegenseitigen Lage gehalten werden, sind zwischen

den eingewalzten Rohren noch drei Flanschcnrohre 
angeordnet, die m it den Böden vernietet sind. Die 
Wasserkammein sind von einem m it Isoliermasse 
ausgekloideten Blechmantcl umgeben, der in seinem 
unteren Teil den Gasausgangsstutzen trägt.

Bei der Ausbildung des Dampfkessels wurde 
darauf Rücksicht genommen, daß die Zugänglichkeit 
des Generatorsehachtes in gleichem Maße wie bei 
den sonstigen Gaserzeugern gewahrt bleibt. Behufs 
leichter Reinigung des Kessels sind die Abstände 
zwischen den äußeren und inneren Mänteln der Wasser­
kammern reichlich groß (500 mm) gehalten. Jede 
Wasserkammer besitzt überdies zwei Mannlöcher. 
Zur Entfernung des sich bildenden Flugstaubes ist 
der äußere, den Gasraum umschließende Blechmantel 
in drei verschiedenen Höhen m it einer genügenden 
Anzahl Putzöffnungen versehen. Der Kessel ist für 
einen Dampfdruck von ß a t gebaut und  hat eine 
Heizfläche von 55 qm.

Die Hauptabmessungen des Gaserzeugers bzw. 
Dampfkessels s ind :
U n toro  IV a sse r k a m m e r :

Innendurchmesser =  Schachtdurch­
messer dos G a se rz eu g er s   2020 mm

Außondurchm essor 3100 ,,
Höhe =  Schachthöho dos Gaserzeugers 3030 „

Obero W a sser k a m m o r :
Innendurchmesser ....................................2100 mm
A ußendurchm esser................................... 3100 „
H ö h o .......................................................... 1000 „

S ie d o r o h r o :
A n z a h l .....................................................  103 „
D urchm esser.................................... 95,5/102 „
L ü n g o .........................................................  080 „

Die Bauhöhe des ganzen Gaserzeugers vom 
Fundam ent bis zur Gichtbühne beträgt 5540 mm.

Im Gaswerk Leopoldau gelangt das aus den 
Generatoren m it einer Tem peratur von rd. 2 2 0 0 C 
austretende Gas in eine Reinigungsanlage, in wel­
cher cs durch Desintegratoren bis auf etwa 35° C 
heruntergekühlt und vom Flugstaub gereinigt wird. 
Nach den Desintegratoren sind Ventilatoren ange­
ordnet, die das Gas aus den Generatoren absaugen 
und in einen kleinen, 2000 cbm fassenden Zwischen­
behälter drücken. Von diesem Behälter wird das 
Generatorgas durch eine 350 m lange Rohrleitung 
von 700 mm lichter Weite zur Ofonanlage geführt.

Der in den Generatordampfkesseln erzeugte 
Dampf wird verwendet
a) als Unterdampf für die Gaserzeuger,
b) zum Antrieb der Kessclspeisepumpen,
e) zum Antrieb der Unterwind-Ventilatoren, 
d) zum Antrieb der Ventilatoren und Desintegratoren 

in der Gasreinigungsanlage.
Die Dampfkessel liefern aber wesentlich mehr 

Dampf, als für die vorangeführten Zwecke notwendig
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ist. Der überschüssige Dampf wird daher an die im 
Gaswerk errichtete Ammoniakfabrik, die keine 
eigene Dampfkesselanlage besitzt, abgegeben.

Die Generatorenanlage im Gaswerke Wien- 
Leopoldau steh t nunmehr seit Anfang Dezember 
1911 — also durch mehr als l a/ 4 Jahre — im ununter­
brochenen Betrieb. Das ist eine Betriebsdauer, 
die es ermöglicht, sich ein Urteil über den W ert
und die Zweckmäßigkeit der Anlage zu bilden. Es 
sollen daher im nachstehenden die wesentlichsten Be­
triebsergebnisse, die auf Grund einer genauen Be­
triebskontrolle, un terstü tzt durch Einzelversuche, 
gefunden wurden, angeführt werden.

Das Material, das im Jahre  1912 zur Vergasung 
gelangte, war ein Koksgemisch von folgender Zu­
sammensetzung :

30 %  Nußkoks, Korngröße......................25 bis 35 mm
45%  Kleinkoks I, „............................11 „ 25 „
2o % »» 11» »»........... ............... 0 >» 11 »»

Die Verkaufswerte dieser Kokssorten betragen 
ab Werk Wien-Leopoldau

2,56 K für 100 kg Nuß- und Stüokkoks,
1,98 ,, „ 100 „ Kleinkoks I,
0,92 „ „ 100 „ Kleinkoks II.

Der Preis des zur Vergasung verwendeten Koks­
gemisches stellt sich daher m it 1,89 K für 100 kg 
um  26%  billiger als der Verkaufspreis für Nuß- 
und Stückkoks. Der Zusatz von 3 0 %  Nußkoks 
wurde dadurch bedingt, daß das kleinere und billigere 
Material am Gaswerk nicht in genügender Menge 
anfällt. Durch Versuche wurde festgestellt, daß 
die Gaserzeuger auch m it Material unter 25 mm 
Korngröße beschickt werden können, wodurch sich 
der Betrieb natürlich noch billiger gestalten würde.

Die durchschnittliche, sehr gleichmäßige Zu­
sammensetzung des erzeugten Gases ist

C O „= 2 ,5%  H„ =  9,8%
0 2 =  0 ,2%  CH, =  0 ,3%

CO = 2 0 ,1 %  N 2 =  58,1 %
Der durchschnittliche untere Heizwert beträgt 

1173 WE.
Die Leistungsfähigkeit der Gaserzeuger und Dampf­

kessel ist aus nachstehender Zusammenstellung zu 
entnehmen.

A rt d e r  Leistung:
m ittlere höchste

Leistung-

Durchsatz eines Gaserzeugers
in 24 Stunden ...................

Dampferzeugung jo Kessel
und Stunde ........................

Dampferzeugung je H eizfläche
und Stunde ........................

Dampferzeugung f. 1 kg Brenn­
material .................................

kg

15 000 

835 

15 

1,34

kg  
18 000

1 000

18

Im September 1912 wurden seitens der Lehr- 
und Versuchsanstalt des Deutschen Vereines von Gas- 
und W asserfachmännern an der Technischen Hoch­
schule in Karlsruhe unter Leitung von Dr. K a r l  
B u n te  an der Ofen- und Generatorenanlage des 
Gaswerkes Wien-Leopoldau Leistungsversuche an­

gestellt. Bei dem an der letzteren Anlage am 
26. bis 27. September durchgeführten Versuch 
standen fünf Gaserzeuger in Betrieb, wovon jedoch 
einer, nur wenig ausgenutzt, als Reserve mitging. 
Vergast wurden in 24 Stunden 69 810 kg feuchter 
Koks (=  58105 kg lufttrockener), dessen Verbrennungs­
wärme (oberer Heizwert) m it 6561 WE bestimmt 
worden ist. Durch den U nterdam pf wurden 11690WE 
eingeführt. Erzeugt wurden 256 850 cbm Gas mit 
einem m ittleren Heizwerte von 1216 WE. Die 
Dampfkessel der Gaserzeuger lieferten insgesamt 
93 560 kg Dampf von 5,56 a t Spannung.

Die W ärmebilanz der Gaserzeuger ergab für diesen 
V ersuch:

Millionen
W E %

E in g e f  üb rt: 
Verbrennungswärme des

K o k s e s ......................................
Im U n te r d a m p f.......................

381 230 
11 690

97,05
2,97

A u sg o b ra c h t:  
H eizwert des Gases . . . .  
W ärm einhalt des Gases . . 
W ärm einhalt des W assers im

G a s ...........................................
Spoisowassor verdam pft . . 
Unverbranntes in den

Schlacken .............................
Unverbranntes im Flugstaub

392 920

312 330 
2 004

7 291 
60 959

2 512 
1 345

100,—

79,48
0,52

1,86
15,51

0,64
0,34

386 441 98,35
N icht nachgewiesen . . . . 6 479 1,65

392 920 100, -

Als technisch verw ertbar erhält man also 79,48 % 
in Form von Heizgas und 15,51 %  in Form von Wasser­
dampf, so daß sich daraus ein Wirkungsgrad von 
95 %  ergibt.

F ür die Beurteilung der Zweckmäßigkeit einer 
Betriebsanlage ist in erster Linie ihre Wirtschaftlich­
keit maßgebend, die in hohem Grade von den Anlage- 
und Erhaltungskosten abhängt. Da aber diese 
Kosten bei den Dampfkesselgeneratoren größer sind 
als bei gewöhnlichen Gaserzeugern m it Kühlmänteln, 
so soll an dieser Stelle untersucht werden, ob die 
für die Dampfkesselgeneratoren aufgewendeten Mitte! 
im Einklang m it den durch sie erreichten Vorteilen 
stehen.

Die Mehrkosten eines Dampfkesselgenerators 
betragen 13 000 K.*

F ür die Reinigung und Instandhaltung der in der 
Gaserzeugeranlage Wien - Leopoldau aufgestellteu 
zwölf Kessel wurden im Jahre 1912 ausgegeben:

I. Für Reparaturen der Kessel, Dampfleitungen und 
Armaturen, und zwar
a) aufgewendete Materialien . . . . K  240,49
b) ausbezahlto Löhne.......................................  340,99

II. lö h n e  für die Kosselreinigung . . .  » 1986,00
III. Löhne für die Reinigung der Gas­

räume an den Kesseln  ...........................  665,00
K 3232,48

* 1 K =  0,85 .ft.
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ÜöerMzer
Sc/triff Amßs

S3ßri>re

Sc/tn/fffSSc/triff C-ß 3 ßo/irc\

Insgesamt wurden 21455,79 t  Koks vergast; 
somit fallen auf die Vergasung von 1 t 

3 232,48 
21 455,79 =  0,15 K  

an Unkosten für die Erhaltung und Reinigung der 
Dampfkessel.

Der durchschnittliche Durchsatz je Gaserzeuger 
beträgt iu 24 Stunden 15 t, die Dampferzeugung 
des Kessels in der gleichen Zeit rd. 20 000 kg. 100 kg 
Dampf von 5 bis 6  a t Spannung kosten, in einer 
gewöhnlichen Dampfkesselanlage erzeugt, etwa 
0,30 K einschließlich Abschreibung und Verzinsung 
der Anlage. Wenn man die vorstehenden Zahlen 
und eine jährliche Betriebsdauer von 315 Tagen 
zu 24 Stunden zugrunde legt, so errechnet sich der 
durch den Dampfkessel je Generator und Jahr er­
zielte Gewann vrie folgt:
E in n a h m e n :

20 000 X 315 =  6300000 kg Dampf; 
die 100 kg zu K  0,30 ■ '. ■ . . K 18 900,—

A u s g a b e n :
5 % Verzinsung der Mehrkosten von

IC 13 000 ........................................................ . 050,—
15 %  für Amortisation der Mehr­

kosten von IC 13 000 .............................. . 1 950,—
Unkosten für Erhaltung und Reini­

gung dor ICessel 15 X 315 x  0,15 „ 708,75

K  3 308,75
Gewinn =  18900 —  3308,75 . . . . K  15591,25

Die Anzahl der im Gaswerk Wien-Leopoldau 
stehenden Gaserzeuger entspricht nicht der durch­
schnittlichen Tagesleistung, sondern ist m it Rück­
sicht auf die in den W interbetrieb fallenden stärksten 
Tage und im Hinblick auf eine zur Verfügung 
stehende reichliche Reserve bedeutend größer. Der 
Gewinn, welcher in der Leopoldauer Anlage durch 
die Aufstellung der Dampfkesselgeneratoren in einem 
Jahre erzielt wird, muß daher im Vergleiche zu 
Anlagen m it gleicher Tagesleistung geringer aus- 
fallen.

Da im Jahre 1912 insgesamt 21 485,79 t  Koks 
vergast wurden und 1 kg Brennmaterial 1,34 kg 
Dampf liefert, so ergibt sich der Gewinn der Gas­
erzeugeranlage des Gaswerkes Wien-Leopoldau für 
das Jah r 1912 aus der folgenden Aufstellung:

E in n a h m e n :
Wert des erzeugten Dampfes 

=  214 557,90 x  1,34 x  0,3 . . .  . K  86 252,28

A u sg a b e n :
5 % Verzinsung der Mehrkosten für 

12 Daampfkessel =  13 000 X 12
X 0,05  K 7 800,00

15 % Amortisation der Mehrkosten
=  13 000 x  12 x  0 ,1 5 ...............................  23 400,00

Unkosten für die Erhaltung und Reini­
gung der zwölf Kessel f. d. Jahr . ,, 3 232,48

K  34 432,48
Gewinn: 86 252,28 —  34 432,48 . . .  K  51 S19.80

Der Betrieb der Generatorendampfkessel im Gas­
werke Leopoldau wurde nach den für gewöhnliche 
Dampfkessol üblichen Regeln geführt. Als Kessel­

speisewasser kam ein Gemisch von Tiefbrunnen- 
und Hoehquellcnwasser von 14 deutschen H ärte­
graden zur Vcnvendung. Die regelmäßige Reinigung 
und Revision eines Kessels erfolgte nach neun­
wöchiger Betriebsdauer. Die Reinigungsarbeiten 
nahmen jedesmal, einschließlich Kaltsetzung und 
Wiederinbetriebnahme des Gaserzeugers, acht Tage 
in Anspruch, so daß sich daraus die der E rtrags­
berechnung zugrunde gelegte jährliche Betriebs­
dauer von 315 Tagen ergibt. Auch das Abschlam-

s
Sfc/er/tdfsrcnfH

Abbildung 2.

Hochdruck-Gaserzeuger mit Wasserrohrdampfkessel.

men wurde in der gleichen Weise wie bei gewöhn­
lichen Dampfkesseln gehandhabt.

Die vorstehenden Gewinnberechnungen liefern 
den Beweis, daß die bei der Gaserzeugeranlage 
in Wien-Leopoldau aufgewendeten Anlagekosten in 
hohem Maße nutzbringend sind. Die höheren 
Anlagekosten erscheinen hier ebenso gerecht­
fertigt wie z. B. die Mehrkosten, welche die Aus­
gestaltung einer Dampfkraftanlage m it Verbund- 
Kondensationsmaschiuen gegenüber einer Anlage
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m it Einzylinder-Auspuffmaschinen erfordert. Die 
Steigerung der W irtschaftlichkeit eines Betriebes 
bedingt eben fast immer größere Aufwendungen.

In  Abb. 2 is t ein Hochdruckgenerator, System 
Kerpely, m it einem Dampfkessel verbunden dar­
gestellt. Die B auart des Kessels unterscheidet 
sich von der in  Abb. 1 dargestellten hauptsächlich 
dadurch, daß nur die untere W asserkammer durch 
ihren Innenm antel in Berührung m it dem Brenn­
m aterial steht, während der über dieser Wasser­
kammer liegende Teil ausgem auert ist. Zur Ab­
leitung des Gases ist in der Mitte des Deckels ein

in den Schacht reichender zylindrischer Stutzen 
angeordnet, der durch drei strahlenförmig und schräg 
gestellte Rohre m it dem Heizraum des Kessels in 
Verbindung steht. Der Heizraum ist gegen den Schacht 
zu durch die Ausmauerung und nach außen hin durch 
einen zwischen den beiden Wasserkammern ange­
ordneten, durch Isoliermasse ausgekleideten Blech­
m antel abgeschlossen. Am unteren Teil dieses 
Blechmantels ist der Gasabgangsstutzen angeordnet. 
In dem Heizraum is t ein aus acht gewundenen 
Siederohren bestehender Ueberhitzer eingebaut. Der 
Kessel h a t eine Heizfläche von 50 qm.

D ie V erw endung von H ochofengas und K oksofengas 
auf H üttenw erken.

(Schluß von S. 1929.)

Be h e iz u n g  v o n  S ie m e n s  - M a r t in  - O efen. 
Die ersten erfolgreichen Versuche der M artin­

ofenbeheizung m it Koksofengas wurden 1907 auf der 
H ubertushütte gemacht, 1909 folgte die Cockerill- 
Gesellschaft und die Friedrich-W ilhelms-Hütte. 
Der Verfasser betont, daß bis zu dem Erscheinen 
der Arbeit von Or.-^ng. P e te r s e n *  im Januar 1910 
es auf Cockcrill unbekannt war, daß bereits auch 
anderweitig Martinöfen m it Koksofengas beheizt 
wurden. Im  übrigen wird vor allem auf die Arbeiten 
von Professor S im m e rsb a ch * *  verwiesen.

F ür den Verbrennungsvorgang ist zu bedenken, 
daß die Raumeinheit Generatorgas 1 ,2 2  Volumen 
Verbrennungsluft, Koksofengas dagegen 4,88 Vo­
lumen braucht. Außerdem ist bei letzterem eine 
innigere Mischung von Gas und L uft notwendig, da 
sonst Nachverbrennungen in den Kammern s ta tt­
finden, bei denen der Brennstoff nur teilweise für 
den Herdprozeß ausgenutzt wird. Die Brenner 
müssen so angeordnet werden, daß das Gewölbe 
geschont wird und die Flamme gut über das Bad 
streicht.

Hinsichtlich der A rt der Anwendung des Koks­
ofengases in Martinöfen ist Houbaer m it vielen Fach­
leuten der Ansicht, daß es besser ist, das Gas kalt 
einzuführen, als es zu erhitzen. Abgesehen davon, 
daß das Arbeiten m it kaltem Gas ein einfacheres ist 
und Explosionen vermieden werden, fällt die E r­
sparnis, die m an durch Erhitzung des Gases erzielt, 
nicht sehr ins Gewicht. Es ist ferner unvermeidlich, 
daß bei den hohen Temperaturen die Kohlenwasser­
stoffe dissoziieren, und die vom Gase aufgenommene 
Wärmemenge würde mehr als aufgewogen durch den 
Verlust an latenter Wärme durch die Dissoziation. 
Aus Gründen der Vereinfachung der Oefen und des 
Betriebes ist es deswegen zweckmäßig, das Gas kalt 
einzuführen, zum al die erhaltenen Verbrennungs­
tem peraturen vollkommen ausreichen.

* Vgl. St, u. E. 1910, 5. Jan ., S. 13/7 und 80.
** Vgl. St. u. E. 1911, 7. Dez., S. 1993; 21. Dez.,

S. 2094; 1913, 13. Febr., S. 273.

Zur Lösung der Frage einer Reserve im Falle 
des Ausbleibens von Koksofengas bei Betriebs­
störungen auf der Kokerei werden zwei Vorschläge 
gem acht: 1. Anordnung einer Reservefeuerung für 
flüssige Brennstoffe, Teer, Teeröl usw. Eine solche 
Reserve ist einfach, da ein Behälter m it dem Reserve­
brennstoff bequem überall aufgestellt werden kann, 
auch D ruckluft oder Dampf zur Zerstäubung meist 
vorhanden ist. 2. Anlegung eines Gasometers; in 
vielen Fällen dürfte diese Lösung vorzuziehen sein.

Die Anlage von Gaserzeugern zur Reserve wird 
abgelehnt, besonders m it Rücksicht auf die Ver­
schiedenheit der Ofenbauart für die verschiedenen 
Gas arten.

Als hauptsächliche Vorteile der Verwendung von 
Koksofengas im Martinofen werden genannt:

1. Erhöhung der Erzeugung;
2. Vereinfachung der Ofenbauart;
3. Verminderung der Reparaturen, besonders an 

Gewölbe und Kammern;
4. die Möglichkeit, einen billigeren Einsatz zu 

verwenden;
5. die Leichtigkeit, m it der man das Schmelzen 

leiten kann.

Abb. 4 zeigt die B auart des bei Cockerill verwen­
deten 12-t-Martinofens. Das Gewölbe, das ursprüng­
lich auf den Pfeilern ruhte, wird je tzt von der Ver­
ankerung getragen. Die Gesamterzeugung in einer 
Ofenreise betrug 3516 t  (infolge eines Streiks kam 
der Ofen vorzeitig zum Erliegen, er hätte noch an­
standslos 4000 t  gem acht); die tägliche Erzeugungs­
menge war 48 t. Der gleiche Ofen brachte bei der 
Beheizung m it Generatorgas 2624 t  aus bei einer 
Tageserzeugung von 39 t. Die Zunahme in der Er­
zeugung betrug also insgesamt 34%  und 23%  auf 
die Tageserzeugung. Der Gasverbrauch beträgt etwa 
280 cbm f. d. t  Stahl. Der Preis, der f. d. cbm be­
zahlt werden könnte, ergibt sich im Vergleich mit 
Generatorgas zu 1,84 Pf. Es wurden im Ofen die 
folgenden Tem peraturen festgesteHt:
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Die Wärmespeicher liaben 32 cbm Inhalt, davon 
fallen 13,25 cbm auf das Gitterwerk. Die Gittersteine 
stehen nach über 1000 Chargen noch unverändert. 
Der Verfasser ist der Ansicht, daß die ausgezeichneten, 
mit Koksofengas erzielten Ergebnisse noch besser 
zutage treten  werden bei größeren Oefen m it längeren 
Herden.

B e h e iz u n g  v o n  W ä rm ö fe n . In  neueren, mit 
Generatorgas geheizten Wärmöfen beträgt der Brenn­
stoffverbrauch nur 9 bis 10 %  des Gewichtes der

Daraus ergibt sich Vr =  1,52 V?; d. i., V an­
genommen zu 0,56 Pf., Vf =  0,88 Pf.

In längeren Ausführungen wird dann gezeigt, 
daß bei der Verwendung reicher Gase in Wärmöfen 
deren W ert geringer ist, als er durch die theoretische 
Berechnung angegeben wird, da bei der Eigenart des 
Betriebes der Wärmöfen der hohe Gebrauchswert 
reicher Gase nicht ausgenutzt werden kann. Ge­
nügt im Wärmöfen eine Arbeitstemperatur von 
11000 C, so kann Hochofengas kalt eingeführt und 
m it 6000 C warmer Luft verbrannt werden. Die 
Verbrennungstemperatur ist dann 1465 0 C; es ist 
also eine genügende W ärmeübertragung gewähr­
leistet. Der W ert eines Kubikmeters Hochofengas 
im Vergleich m it auf. dem Rost bei 100%  Luftiiber- 
schuß verbrannter Kohle ist dann 0,53 Pf.

Houbaer bespricht dann kurz die Frage, ob zur 
Rückgewinnung der Abhitze das Regenerativsystem

1 Gose in tr itt

Abbildung 4. Siemens - Martin - Ofon mit Koksofengasbeheizung.

kalten Charge. Es ist die Frage, ob demgegenüber 
die Beheizung m it Hochofengas oder Koksofengas 
noch Vorteile bietet. Die Verbrennungstemperatur 
beträgt bei Generatorgas, wenn es m it 600 0 C 
eintritt und die L uft durch Rekuperation auf 400° C 
erwärmt wird, 1680 0 C. Wollte man die gleiche Tem­
peratur m it Hochofengas erzielen, so müßte es auf 
6000 C vorgewärmt werden, es müssen also Wärme­
speicher auch für Gas vorgesehen werden. Will man 
die Bauart des Ofens nicht sehr verändern, so kann 
man kaltes Koksofengas einführen und es m it 400 0 C 
warmer L uft verbrennen. N immt man eine Arbeits­
tem peratur von 1300 0 C an, so errechnet sich der 
relative W e r t . eines Kubikmeters Koksofengas im 
Vergleich m it Generatorgas wie folgt-:

G enerato r­
gas 600 P C, 
L u ft 400« C

K oksofen 
, gas kalf, 
L uft 400° C

Anzahl W ärm eeinheiten, die 
von der Volum en-Einheit 

Gas eingeführt werden . . 
Entsprechendes Abgasvolumen  
In der Z eiteinheit eingeführte

W ärm eein h eiten ...................
Verbrennungstemperatur . .

31,84 W E  
2,06

15,47 WE 
1680° C

93,52 WE 
5,48

17,06 WE  
1825° C

XLIX..

oder das Rekuperativsystem den Vorzug verdiene; 
er gibt jedoch keinem der beiden Systeme den aus­
schlaggebenden Vorrang. Hierbei wird als Vergleich 
erwähnt, daß bei dem Koksofen, der ersten m it 
Koksofengas beheizten Ofenart, sowohl Regeneration 
als auch Rekuperation günstig arbeite.* Beim Re­
kuperativsystem ist dam it zu rechnen, daß inlolgo 
von Undichtigkeiten im Mauerwerk bzw. dessen 
Porosität Luft und Abhitze ineinander übertreten. 
Das Regenerativsystem hat den Vorzug einfacherer 
und stabilerer Bauart.

Es werden dann eine Reihe neuerer Ofenbauarten 
für die in Frage stehenden Beheizungsarten be­
sprochen, zunächst ein m it Koksofengas beheizter 
Ofen, Bauart W igny,** der bei Cockerill im Betriebe 
steht. Der einzelne Wärmespeicher besteht aus zwei 
Kammern von 15 cbm Rauminhalt m it 7 cbm G itter­
werk. Beim Umsteuern bleibt die Richtung des Gas­
stromes unverändert; das Umstellen geschieht durch

* Es ist keine Frage, daß beim Koksofen die Regene­
ration sich wärmetechnisch und wärmcwirtschaftlieh 
günstiger stellt. Die große Mehrzahl der mit Wärme­
rückgewinnung arbeitenden Koksöfen ist daher mit 
Regeneratoren ausgestattet. Der Berichterstatter.

** Vgl. St. u. E. 1911, 5. Jan., S. 36.
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Abbildung 5. Entwurf für einen Wärmofen m it Koksofengasbeheizung und Luftvorwärmung,
Bauart Stein.

fahrbaren Wagen angeordnet sind; die Anordnung 
ist in der Abbildung zu erkennen. Abb. 7 g ib t eine 
Anordnung der gleichen F irm a für E rhitzung von 
Gas und L uft wieder, welche zeigt, zu wie verwickel­
ten Bauarten man kommt, wenn m an m it Hoch­
ofengas hohe Tem peraturen erzielen will.

Will m an bestehende Wärmöfen auf Hochofen­
oder Koksofengas umbauen, so kann m an die in 
Abb. 8  gezeigte Anordnung von H u th  & Köttger, 
Dortmund, wählen. U nter dem Herd wird ein Re- 
kuperator zur Lufterhitzung eingebaut, das Gas tr i t t  
von oben her kalt zu den Brennern; die Rostfläche 
des Vergasers wird verkleinert. Der Brennstoffver-

die Abhitze der Oefcn in Dampfkesseln auszunutzen. 
E s ist zu bedenken, daß die Regeneration und Rc- 
kuperation ziemlich verwickelte und teure Ofenbau­
arten  bedingt; anderseits können auch durch Ver­
wertung der Abhitze in Dampfkesseln die Kosten 
für die besprochenen Gasheizungsarten herabge­
drückt werden. Die Ersparnis bei dem Einsatz eines 
Brennstoffes durch einen anderen kann auf mancher­
lei Weise erreicht werden, die sich ganz nach den vor­
liegenden Verhältnissen richtet. Auf alle Fälle je­
doch ist die Ausnutzung von Gas in Oefen günstiger 
als in Dampfkesseln, zumal sich durch Verbesserung

* Vgl. St. u. E. 1912, 12. Sopt., S. 1519.

"->V<— 3650 5H

brauch bei gleichzeitig vorgesehener Kohlen- und 
Hochofengasbeheizung beträgt nach Angaben der 
E rbauer 25 bis 30 kg Kohle und 200 bis 250 cbm 
Hochofengas f. d. t  k a lt eingesetzter Blöcke.

Endlich wird der bekannte Siemenssche Ofen für 
Hochofengasbeheizung* erwähnt, der in Ausfüh­
rungen von 40 bis 180 t  in der Schicht ausgeführt 
ist, und in dem folgende Temperaturverhältnisse fest­
gestellt wurden:

Gas- und Lufttemperatur . . . 1150— 1250° C
Temperatur auf dem H erd..................  1500° C
K am intem peratur  400° C

Der Gasverbrauch betrug in einem 15 m langen 
Siemensofen m it einer Leistung von 100 t  kalt ein­
gesetzter Blöcke in 10 Stunden 50 000 cbm in der 
Schicht, also 500 cbm f. d. t  kalter Blöcke.

ln  einigen zusammenfassenden Schlußbemer­
kungen erw ähnt der Verfasser noch die Möglichkeit,

7S200

eine einfache, gasdichte Vorrichtung, die sich vor­
züglich bewährt hat. E in solcher Ofen bedient bei 
Cockerill ein Radscheibenwalzwerk, ein anderer 
eine Achsen-Schmiedepresse. D er letztere verbraucht 
für 15 t  eingesetzten Materials 190 cbm Gas. Bei 
einem Verbrauch von 3000 kg Kohle (zu 16 Jt/t)  
für die gleiche Leistung ergibt sich vergleichsweise 
der W ert eines Kubikmeters Gas zu 2,11 Pf.

Abb. 5 zeigt einen Rekuperativofen der Firm a 
Ch. M. Stein & Co. in Paris für kaltes Koksofengas 
und erhitzte Luft, der Rekuperator ist m it senk­

rechten Zügen ausgestattet. E in  ähn­
licher Ofen von der Firm a Poetter, 
G. m. b. H., Düsseldorf, m it zwei 
wechselweise arbeitenden Kammern ist 
in Abb. 6  dargestellt. Das Abschließen 
und Oeffnen der Kammern geschieht 
durch Kanalverbindungen, die auf einem
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Abbildung 0. Wärmofen m it Regoncrativgashoizung und Luftvorwärmung, Bauart Pocttcr
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erzeugern h a t m an aus diesen Brennstoffen ein Gas von 
1100 bis 1200 W E/cbm  erzeugt bei einer Gasausbeute 
von 3 cbm f. d. kg Brennstoff. Setzt m an den W ert 
des letzteren m it 1 2  Jl / t  ein und rechnet 4 J t / t  
Aufschlag für die Vergasung, so beträgt der W ert 
eines Kubikmeters des erzeugten Gases 0,48 Pf. 
Das Gas muß vor der Verwendung vom Flugstaub 
gereinigt werden.

Hinsichtlich der Anwendung von Koksofengas 
in Martinöfen wird nochmals die Notwendigkeit be­
tont, die Brenner so zu bauen, daß Gas und Luft 
aufs innigste gemischt werden. E s wäre gut, den Gas­
strom so zu teilen, daß das Gas an verschiedenen

wonnene Pechmenge z. B. bei Cockerill vollkommen 
genügen, um zwei lo-t-M artinöfen zu beheizen. 
Gegenwärtig wird Teerfeuerung dort als Zusatz- 

. fcuerung benutzt, um in gewissen Fällen die Ver­
brennungstem peratur zu erhöhen. Im  übrigen wird 
auf die Gary-Werke verwiesen, die zwei 60-t-Oefen 
auf diese Weise beheizen.* Die Werke sollten dieses 
Nebenerzeugnis nach Möglichkeit im eigenen Betriebe 
verwenden.

An einem Beispiel erläutert Iloubaer zum Schluß 
den Vorteil einer geeigneten Verwendung der als 
Nebenerzeugnisse auf einem Werk vorhandenen 
Heizstoffe: E in Werk erzeuge täglich 1000 t  Roh-

Abbildung 8 . Wärmofcn Bauart Huth & Röttger.

Stellen in den Bereich der Lufteinström ung einträte. 
Brenner aus hochfeuerfestem Material, z. B. Kar- 
borundum, können hier angewendet werden. Auch 
wassergekühlte Brenner kommen in Betracht.*

Auch die T c e r f e u e ru n g  sollte für industrielle 
Oefen m ehr in Betracht gezogen werden. Teer ha t 
einen Heizwert von mindestens 8000 W E und eignet 
sich, m it Dampf oder D ruckluft zerstäubt, für alle 
Ofenarten, auch für Martinöfen. Sowohl Pech als 
auch Schweröle lassen sich verwenden. A. P. Scott** 
schätzt im Vergleich m it ungereinigtem Petroleum 
den Verbrauch eines Martinofens an Pech auf 200 kg 
f. d. t  Stahl. Rechnet man, daß im Koksofen f. d. t  
entgaster Kohle 22 kg Pech fallen, so würde die ge-

* Vgl. hierzu St. u. E. 1913, 13. Febr., S. 275.
** The Iron Age 1911, 7. S e p t , S. 538.

Der Berichterstatter.

eisen und 1000 t  Koks in  Regenerativkoksöfen; dann 
ist das überschüssige Hochofengas imstande, 28500 PS 
zu erzeugen. Die überschüssige Menge Koksofengas 
vermöchte entweder 025 t  Stahl in Martinöfen zu 
erzeugen oder 1150 t  Blöcke oder Halberzeugnisse 
in Wärmöfen auf die geeignete Temperatur zu er­
hitzen. Das gewonnene Pech könnte weitere 150 t 
Stahl in einem Martinofen erzeugen.

Das Bestreben der Hüttenwerke, die Koks und 
Roheisen erzeugen, sollte dahin gehen, den gesamten 
Brennstoffbedarf, auch für das Frischen und AValzen, 
aus der zur Verkokung gelangenden Kohle zu decken. 
Dies ist das Ideal, an das eine größtmögliche Annähe­
rung erreicht werden muß.

Hugo Krueger, Bochum.

* The Iron Trade Review 1912, 7. Nov., S. 8S7.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r d ie  In d ie se r  A bteilung  e r*che incnden  V eröffentlichungen üben iram t d ie R edaktion  keine V erantw ortung.)

U e b e r  W alzenzugm asch inen .
In der Beschreibung der Expansionssteuerung 

für Umkehrwalzenzugmaschinen in obengenannter 
Arbeit, S t  u. E. 1913, 17. Juli, S. 1185/8, heißt 
es auf S. 1187 oben, nachdem die Bedingungen fest­
gelegt sind, daß man „m it großer Füllung sowohl 
bei nahezu geschlossenem als auch vollständig 
offenem Absperrventil fahren m uß“ , folgender­
maßen: „Es folgt hieraus, daß es nicht ohne weiteres 
angängig ist, die Stellung des Frischdampfventils 
m it der Füllung in Verbindung zu bringen“ , wobei 
durch Fußnote auf St. u. E. 1911,21. Sept., S. 1555/6; 
iÖ12, 4. Jan., S. 19/24, verwiesen ist.

Im  allgemeinen sei hierzu bemerkt, daß auch bei 
der beschriebenen Steuerung nach Abb. 3, S. 1187, 
eine Abhängigkeit, d. h. eine Kupplung zwischen 
Ventil und Füllungshebel vorhanden ist, wenn auch 
der Füllungshebol nach geringen Füllungen hin 
frei bleibt; eine Kupplung beider Hebel nach Abb. 1 
(St. u. E . 1912, 4. Jan ., S. 20) ist wohl angängig, 
und es kom m t nur darauf an, in welcher Weise 
diese durchgeführt wird. Es ist selbstverständlich, 
daß die angezogene Abbildung'nur eine schematische 
Darstellung der Steuerung ist, und daß k e in  Hinde­
rungsgrund vorliegt, m it der Füllung auf beliebig
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hohe Werte zu gehen, ehe das Fahrventil öffnet; 
ja man kann die Steuerung bis zur größten Füllung 
auslegen, letztere konstant halten und dann das 
Fahrventil langsam bis zum größten Hube öffnen. 
Hieraus geht hervor, daß die obengenannten Be­
dingungen voll und ganz erfüllt sind. Während 
des flotten Walzens entzieht der Regulator, der über­
dies, wie früher schon erwähnt, bei neuen Konstruk­
tionen durch eine einfache, in die Dampfleitung 
eingebaute Drehklappe ersetzt ist, das Ventil dem 
Einflüsse des Steuerhebels, indem er dasselbe ganz 
oder, in wünschenswerter Weise öffnet, und der 
Maschinist ist gezwungen, die Maschine nur m it dem 
Füllungshebel zu regulieren.

Die Steuerung nach Abb. 3 zeigt deutlich, daß 
von der Anfangslage bei geschlossenem Ventil und 
größter Füllung die kleinen Füllungen durchfahren 
werden müssen, um  nach größter Füllung und größter 
Ventilöffnung zu gelangen, woraus folgendes hervor­
geht: W ird bei stillstellender oder langsam an­
ziehender Maschine beim Erfassen des Walzgutes 
große Leistung verlangt, so liegt die Gefalir nahe, 
daß auf dem Wege über die kleinen Füllungen mit 
hohem Dampfdruck die Maschine ruckweise an­
springt, sobald sich beim weiteren Auslegen der 
Steuerung die zum Anspringen notwendigen Füllungen 
bei ungedrosseltem Dampf einstellen. Bei laufender 
Maschine müssen ebenfalls, um zu größter Leistung 
zu gelangen, die kleinen Füllungen durchfahren wer­
den, und da hier sein ungünstige Tangentialdruckdia­
gramme vorhanden sind, so liegt die Gefahr nahe, 
daß die Maschine steckon bleibt. In beiden Fällen 
muß die Kulisse, um nach der Höchstleistung zu 
kommen, eine tanzende Bewegung ausführen, die 
nicht erwünscht ist.

Beim Vergleich beider Steuerungen zeigt sich, 
daß die erstere alle Vorteile der zweiten besitzt, 
aber ohne deren Nachteile. Auch bei ersterer kann 
man die Maschine ohne weiteres m it der Steuerung 
stillsetzen, wenn am Ventil etwas in Unordnung 
kommt. Bedenklicher ist es jedoch, wenn der Steuer­
hebel durch Unregelmäßigkeiten in dem kompli­
zierten Kubssen-Steuerungfmechanismus nicht in 
die Mittellage gebracht werden kann und dann natur­
gemäß auch das Ventil nicht geschlossen werden 
kann; für diesen Fall ist letztere Steuerung ebenfalls 
auf ein Schnellschlußventil angewiesen, wie Tafel 23 
zeigt.

Im allgemeinen sei noch bemerkt, daß die Ex­
pansionssteuerungen nur W ert besitzen, wenn es 
sich um lange Stiche handelt, bei kurzen Stichen ist 
zum Falircn m it Expansionen keine Zeit vorhanden; 
auch hier zeigt sich, daß die von uns dargestellte 
Steuerung günstiger ist als die letztgenannte, denn 
bei ersterer kann sich das Ventil auch in kurzer Zeit 
öffnen, während bei letzterer die Kulisse in kurzer 
Zeit hin und her gerissen werden muß, was zu Un­
zuträglichkeiten führen kann.

Bezüglich der Heizung sei bemerkt, daß durch 
geschickte Anordnung eines kräftigen Heizdampf-

Nebenstromes weit mehr Vorteile erreicht werden, als 
wenn der ganze Arbeitsdampf um  die Zylinder ge­
schickt wird. Im letzten Falle ist dies naturgemäß 
nur an den Hochdruckzylindern möglich, und zwar 
vornehmlich am Mantel; bei Deckelheizungen müssen 
doppelte Deckeldichtungen etwa nach Art der 
Strnadschen Konstruktion angewandt werden, was 
immerhin einige Komplikationen m it sich bringt. 
Die Hochdruckzylinderheizung bietet nur geringe 
oder keine Vorteile (s. Zeitschrift des Vereines deut­
scher Ingenieure 1912, 13. Jan., S. 58 u. f.), da­
gegen können bei Anwendung eines kräftigen Neben- 
Heizstromes beliebig alle Räume angeschlossen 
werden, von deren Fläehenheizung man sich die 
größten Vorteile verspricht, also vornehmlich die 
Heizräume der Niederdruckzylinder. Aus welchem 
Grunde bei Anwendung eines kräftigen Heizdampf- 
stromes eine weitgehende Abkühlung in den Heiz­
räumen eintreten soll, ist nicht recht einzusehen.

D u is b u rg , im Juli 1913. K. Mobus.
*  *

*

In der vorstehenden Zuschrift wird zunächst 
gerügt, daß ich gesagt habe, es sei nicht ohne weiteres 
angängig, die Stellung des Frischdampfvcntils m it 
der Füllung in Verbindung zu bringen. Die dann 
folgenden Ausführungen bestätigen aber lediglich 
m eine'Behauptung, indem sie zeigen, daß man zu 
mancherlei Hilfsmitteln greifen muß, um eine solche 
Verbindung als zulässig erscheinen zu lassen. Darüber, 
ob die von Herrn Möbus beschriebene Steuerung 
besser oder schlechter ist als die meinige, möchte 
ich mich jeglicher Aoußerung enthalten, da ich 
wedor bei meiner hier besprochenen Veröffentlichung 
noch heute die Absicht habe, mich in eine derartige, 
in der Regel doch unfruchtbare Polemik einzulassen. 
Die Praxis mag entscheiden. Nur darauf möge 
hingewiesen werden, daß Herr Möbus sieh ein falsches 
Bild von meiner Konstruktion gemacht hat. E r 
meint, daß bei langsamem Anziehen der Maschine 
beim Erfassen des Walzgutes große Leistungen 
in der Weise erreicht werden, daß der Weg über die 
kleinen Füllungen genommen wird. Das ist durchaus 
nicht der Fall; aber selbst wenn es notwendig wäre, 
so würde es ohne weiteres angängig sein, ohne daß 
die von Herrn Möbus befürchteten Uebelstände auf- 
treten.

Auf die Bemerkungen des Herrn Möbus, betreffend 
die Heizung, muß ich m it einigen Worten eingehen. 
Die Heizung m it strömendem Frischdampf kom m t 
nur für die Hochdruckzylinder in Betracht; dio 
Niederdruckzylinder lassen sich in vollkommener 
Weise m it ruhendem Dampfe heizen. Die Heizung 
der Hochdruckzylinder, insbesondere der Deckel, 
ist besonders wichtig bei denjenigen Maschinen, 
bei welchen die niedrigen Tem peraturen im Innen­
raume lange auftreten und eine tiefe m ittlere Tem­
peratur erzeugen. Beispiele hierfür sind die Ein­
zylindermaschine von van der Kerkhove und die 
Gleichstrommaschine von Stumpf, deren vortreff-
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liehe wirtschaftlichen Ergebnisse inwesentliehemMaße 
m it der Stromdeckelkonstruktion Zusammenhängen. 
Noch viel wichtiger wird dies bei der .Umkehrmaschine, 
die bei der Eigenart ihres Betriebes noch erheblich 
niedrigere m ittlere Tem peraturen selbst dann hat, 
wenn sie als Verbundmaschine ausgefiilirt wird. 
Daß bei einer Dreifach-Expansionsmaschine, worauf 
Herr Möbus sich bezieht, der Einfluß der Heizung 
des Hochdruckzylinders nicht selir erheblich ist, 
ist demgegenüber belanglos. Uebrigens ha t die 
Deckelheizung der Hochdruckzylinder m it strömen­
dem Dampfe noch den praktischen Vorzug, daß sie 
gestattet, hohe Ueberhitzungcn schon im Deckel 
auszunutzen, so daß der Dampf erheblich abgekühlt 
in den Zylinder tritt.

Die Behauptung, daß ein kräftiger Heizdampf- 
Nebenstrom mehr Vorteile bringe als die Durch­
führung des ganzen Arbeitsdampfes durch die Heiz­
räume, halte ich für unrichtig. Ich will versuchen, eine 
kurze Begründung hierfür zu geben. In  einem 
Sonderfalle möge die ausreichende Heizung mittels 
strömendem Frischdampf 2 %  der gesamten Wärme­
menge beanspruchen. Bei Dampf von 10 a t  und 
300 0 C entspräche das rd. 14,6 AVE, und daraus 
ergibt sich, daß der Dampf beim E in tr itt in die 
Zylinder noch rd. 272 ° C hat. Die m ittlere Tempe­
ratu r im Hcizraume ist dann etwa 2 8 6 0 C, und es 
ist ohne weiteres ersichtlich, daß eine energische 
Heizung auf diesem AA7ege möglich ist. Nimmt man 
dagegen an, es werde ein kräftiger Nebenstrom, der 
sogar 2 5 %  des gesamten Dampfes enthalten soll, 
zur Heizung verwendet, so würde dieser Strom, wenn 
er auch, um  die genügende Heizung zu erzielen, 2  %  
der Gesamtwärme für die Heizung nutzbar machen 
sollte, 58,4 AArE /kg abgeben müssen. E r trä te  als­
dann aus dem Mantel m it einer Tem peratur von nur 
rd. 194 0 C, während der Arbeitsdampf, der aus der 
Mischung des direkt zutretenden Dampfes m it dem 
Nebenstrom entsteht, wiederum 272 0 C haben 
würde, wie oben, d. h. also, während des Dampf­
eintritts, wo die Heizung gerade wirksam sein soll, 
hätte  m an eine Kühlvorrichtung, weil der Ileiz- 
dampf kälter wäre als der zu heizende Dampf. Ich 
schließe hieraus, daß nur die Heizung mittels des 
gesamten Arbeitsdampfes wirtschaftlich richtig ist. 
Das gilt für Umkehrmaschinen in  noch viel höherem 
Maße als für gewöhnliche Dampfmaschinen.

D ü s s e ld o r f ,  im August 1913.

2)r.*3 tig . 0 . K ieß e lb a c h .
* *

*

Zu vorstehender Erwiderung sei kurz folgendes 
bem erkt: Beim langsamen Anziehen der Maschine 
beim Fassen des AValzgutes wird selbstverständlich 
die Kießelbachsche Steuerung stark  gedrosselten 
Dampf bei großen Füllungen zur Anwendung bringen, 
hierm it kom m t jedoch der Maschinist n icht weiter, 
da ja  die Diagrammleistung abgedrosselt wird, sobald 
sich die Maschine wenn auch nur langsam in Bewe­

gung setzen will. Der Maschinist muß die Arentile 
weiterziehen und verkleinert hierm it die Füllungen, 
d. h. die Bedingung für das stetige Anfahren. Ge­
schieht dies obendrein gerade in einer ungünstigen 
Kurbelstellung, so liegt die Gefahr nahe, daß der 
AVeg über die kleinen Füllungen nach den großen 
Füllungen m it ungedrosseltem Dampf genommen 
werden muß. AArenn nun gesagt wird: „Das ist 
durchaus n icht der Fall; aber selbst wenn es not­
wendig wäre, so würde es ohne weiteres angängig 
sein, ohne daß die befürchteten Uebelstände auf- 
tre ten“ , so fehlt hierfür die Begründung. Eine 
schwungradlose Maschine m it z. B. 90 0 Kurbel­
versetzung kann m it kleinen Füllungen nicht an- 
laufen, und wenn m an die großen Füllungen mit 
ungedrosseltem Dampf n icht nötig hätte, so könnte 
m an ja  die Steuerung bei kleinen ■ Füllungen und 
hohem Dampfdrücke aufhören lassen.

Daß m an bei der vom Unterzeichneten beschrie­
benen Steuerung zu mancherlei Hilfsmitteln greifen 
muß, ist nicht der Fall, es genügen 5 bis 6  Hebel 
und eine einfache Drehldappe, dagegen ist dio Kießel­
bachsche Steuerung außer den Hebeln für die Expan- 
sionssteucrung noch auf eine Ventilzugmaschine an­
gewiesen, da ja  der A7entilhebel noch die Steuerung 
beeinflussen muß. Unterzeichneter hatte Gelegen­
heit, mehrere Maschinen m it der Kießelbachschen 
Expansionsstcuerung im Betriebe anzusehen, und es 
zeigte die Praxis, daß an allen Maschinen der An­
schlag des A7entilh'cbels so weit zurückgestellt war, 
daß eine Beeinflussung des Steuerhebels nicht, statt­
fand.

Bezüglich der Heizung wird gesagt, daß die 
Heizung der Hochdruckzylinder, vor allem der 
Deckel, besonders wichtig sei bei der Maschine von 
v a n  d e r  I ie r k h o v e  und S tu m p f  und ferner bei der 
Umkehrmaschine. Bei hohen Ueberhitzungen ver­
meidet m an nun schon eine Mantelheizung der 
genannten Einzylindermaschinen, um so mehr muß 
sie bei der U m kelirm aschine. überflüssig sein, da 
ja  die Bemühungen dahin gehen, und es auch schon 
erreicht ist, die Umkehrmaschine in eine Maschine 
zu verwandeln, die der S c h w u n g r a d -Arerbundmaschine 
gleichkommt. Die Umkehrmaschinen besitzen hohen 
Aufnehmerdruck, meist höher als der im ersten Auf­
nehm er einer Dreifach-Expansionsmaschine; die mitt­
leren Tem peraturen im  Hochdruckzylinder müssen 
daher sehr hoch liegen, und es ist somit auf alle Fälle 
um  so m ein ein Arergleich m it den von ß)r,VEg. 
H u b . H a n ß e l  angestelltcn Versuchen* statthaft. 
AVie bereits erwähnt, ist daher eine kräftige Heizung 
der Niederdruckzylinder von viel größerer Bedeu­
tung; bei den Hochdruckzylindern kommen nur die 
Deckel in Betracht, und die Kießelbachsche Rechnung 
erledigt sich von selbst, wenn man bedenkt, daß 
die Flächen der Deckel ungefähr den dritten bis

* Mitteilungen über Forschungsarbeiten. R efab­
gegeben vom Verein deutscher Ingenieure. Heft 1 .
Vgl. auch Zeitschrift des Vereines deutscher In g o m e u re  
1912, 13. Jan., S. 58/63: 20. Jan., S. 102/7.



4. Dezember 1913. Ueher Walzenzugmaschinen. Stahl und Eisen. 2023

vierteil Teil der gesamten Innenflächen des Zylinders 
ausmachen und somit die vom Heizdampf abgegebene 
Wärmemenge nur den gleichen Bruchteil von dem 
in der Rechnung angenommenen W ert beträgt.

Die Frage, an welcher Stelle eine kräftige Hei­
zung in Anwendung zu bringen ist, ist von so ein­
schneidender Bedeutung, daß man eben den Weg 
der kostspieligen und mühevollen Versuche gewählt 
hat, weil die Rechnung versagt.

Zum Schlüsse sei daher noch bemerkt, daß es 
nicht angängig erscheint, die äußerst verwickelten 
Wärmebewegungen in der Dampfmaschine m it einigen 
Zeilen der Rechnung erledigen zu wollen.

D u is b u rg ,  im August 1913. R
* *

*

Hierzu ist zu bemerken, daß die Auffassung des 
Herrn Möbus, die Diagrammleistung werde abge­
drosselt, auch wenn die Maschine sich nur langsam 
in Bewegung setzen wolle, unrichtig ist. Um lang­
same Bewegung bei voller Leistung zu erzielen, muß 
vielmehr das Frischdam pfventil fast vollständig ge­
schlossen bleiben. Es ist bei meiner Steuerung dem 
Konstrukteur in die Hand gegeben, Beginn und 
Geschwindigkeit der Füllungsverminderung in wei­
ten Grenzen zu bestimmen.

Ich hatte  gesagt, es sei nicht o h n e  w e ite re s  
angängig, die Stellung des Frischdampfventils m it 
der Füllung in Verbindung zu bringen, und, als Herr 
Möbus das bestritt, darauf hingewiesen, daß man 
auch nach den Veröffentlichungen des Herrn Möbus 
zu mancherlei Hilfsmitteln greifen müsse, um eine 
solche Verbindung als zulässig erscheinen zu lassen. 
Herr Möbus widerspricht dem abermals, gibt aber 
zu, daß er 5 bis 6  Hebel und eine Drehldappe braucht. 
Ich habe dem nichts hinzuzufügen.

Wenn H err Möbus sagt, daß er bei mehreren 
Maschinen m it meiner Steuerung gefunden habe, 
daß der Ventilhebel so weit zurückgestellt war, daß 
eine Beeinflussung des Steuerhebels nicht stattfand, 
so habe ich darauf zu erwidern, daß das für die 
erste Betriebszeit der normale Zustand ist, aus 
Gründen, die sich für den Fachmann von selbst 
verstehen, und die ich deshalb hier nicht weiter 
auseinander zusetzen brauche. Das gleiche gilt für 
solche Maschinen, die dauernd schwer belastet sind 
oder bei denen nur kurze Stiche Vorkommen.

H err Möbus m eint, die Bemühungen gingen 
dahin, und es sei auch schon erreicht, die Umkehr­
maschine in eine Maschine zu verwandeln, die der 
Schwungradmaschine gleichkomme. Dazu bemerke 
ich: In bezug auf den Dampfverbrauch für die t  
Walzgut h a t die Umkehrmaschine die Schwungrad­
maschine n icht nur eingeholt, sondern in vielen 
Fällen übertroffen. Das liegt aber nicht etwa daran, 
daß der Dam pf in der Umkehrmaschine unter günsti­
geren Verhältnissen arbeitet und mehr mechanische 
/Arbeit leistet, sondern daran, daß die Umkehr­
maschine sich den Betriebsverhältnissen besser an­
paßt, je nach Bedarf schneller oder langsamer walzt,

weniger nutzlose Leerlaufarbeit leistet, usw. Die 
Verhältnisse, unter denen der Dampf in den ver­
schiedenen Maschinenarten arbeitet, sind außer­
ordentlich verschieden. Man braucht nur zu beden­
ken, daß die eigentliche Arbeitszeit der Umkehr­
maschine nur 5 bis 20 %  Gesamtzeit beträgt, und 
daß während der ganzen übrigen Zeit die nie­
drige Aufnehmertemperatur im Hochdruckzylinder, 
die Kondensatortemperatur im Niederdruckzylinder 
herrscht. Die Temperaturverhältnisse sind deshalb 
bei der Umkehrmaschine in der Regel erheblich un­
günstiger als selbst bei einer durchlaufenden E in­
zylindermaschine. Die Behauptung, daß der Aufneli- 
merdruck in einer Umkehrmaschine höher sei als im 
ersten Aufnehmer einer Dreifach-Expansionsmascliine, 
ist durchaus unrichtig. Die Versuche an einer 
solchen, auf welche Herr Möbus sich bezieht, sind 
bei einem Aufnehmerdrucke von 3,0 bis 3,4 a t abs. 
vorgenommen; die mittlere Aufnehmerspannung bei 
Umkehrmaschinen ist fast ausnahmslos erheblich 
kleiner. Untersucht man die Verteilung der Tem­
peratur über die ganze Betriebszeit, so zeigt sich, 
daß die Umkehrmaschine besonders ungünstig ge­
stellt ist, und meine Konstruktion ist gerade ent­
standen, um dieser Schwäche entgegenzuwirken. 
Aus den Mitteilungen für Forschungsarbeiten, auf 
welche sich Herr Möbus bezieht, geht hervor, daß 
die dort untersuchte Dreifach-Expansionsmaschine 
am Hochdruckzylinder m it s te h e n d e m  überhitzten 
Frischdampfe geheizt wurde, und zwar nur am Mantel, 
nicht an den Deckeln. Daß hierbei kein Vorteil 
möglich ist, ist ja  gerade der Sinn meiner Aus­
führungen, und so gestaltet sich der Einwand des 
Herrn Möbus bei genauem Zusehen zu einer w ert­
vollen Bestätigung*

Ich habe noch hinzuzufügen, daß das von mir 
gewählte Zahlenbeispiel der Praxis entnommen ist 
und sich auf eine Maschine bezieht, bei der nur 
Deckelheizung vorhanden war. Wenn m an aber 
auch annehmen wollte, daß geringere Wärmemengen 
zur Heizung benötigt würden, so blieben darum 
doch der Rechnungsgang und die daraus gezogenen 
Folgerungen dieselben. Daß ich nicht der Meinung 
bin, die äußerst verwickelten Wärmebewegungen in 
der Dampfmaschine ließen sich m it einigen Zeilen 
der Rechnung erledigen, brauche ich wohl nicht 
auseinanderzusetzen. Das hindert aber nicht, daß 
die wenigen Zeilen der Rechnung, die ich gegeben 
habe, geeignet sind, grundlegende Irrtüm er über das 
Wesen der Heizung m it überhitztem Dampfe klar­
zustellen. Ob mir dies gelungen ist, möge der Leser 
entscheiden.

D ü s s e ld o r f - R a th ,  im September 1913.
Dr. C. Kießellach.

* *
*

Wir betrachten hierm it diesen Zuschriften­
wechsel unsererseits als abgeschlossen.

D ü s s e ld o rf ,  im Oktober 1913.
Die Redaktion.
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U nter obiger Ueberschrift bringt 2h>3ing. 
K ie ß e lb a c h  Angaben über den Dampfverbrauch 
von Walzenzugmaschinen. * Es wird angegeben, daß 
auf einem niederrheinischen H üttenwerk bei einem 
sechsstündigen Dauerversuch Blöcke von 565 x  565 
bis 590 x  590 mm Querschnitt und einem mittleren 
Gewicht von 4650 kg auf einen Querschnitt von 
130 x  130 mm ausgewalzt und dabei in der Stunde 
6 5 1 erzeugt w urden; es ergab sich hierbei ein Dampf­
verbrauch der m it Auspuff arbeitenden Umkehr­
dampfmaschine von 275,1 lcg/t. Dr. Kießelbach 
rechnet m it einer Ersparnis von 3 0 % , wenn die 
Auspuffmaschine an eine Kondensation angeschlossen 
wird, und kom m t dann auf einen Dampfverbrauch 
von 193 kg f. d. t  Walzgut. W eiterhin werden noch

Angaben über das Auswalzen von Trägern gebracht; 
die Unterlagen hierfür wurden auf einem böhmischen 
Hüttenwerk gefunden.

Sowohl für die Blockstraße auf dem nieder­
rheinischen H üttenwerk als auch für die Träger­
straße auf dem böhmischen H üttenwerk ist die 
W alzarbeit, die für die Umformung des Walzgutes 
benötigt wird, nicht erm ittelt worden. Dr. Kießel­
bach verweist auf das Werk von Dr. Puppe „V er­
suche zur E rm ittlung des Kraftbedarfes an W alz­
werken“ , dem er für die W alzarbeit W erte ent­
nimmt, die bei den festgestellten Dam pfverbrauchs­
zahlen einen Dampfverbrauch von 7,2 kg/PSe-st 
ergeben. Es ist schon wiederholt darauf hingewiesen

* Vgl. St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1185/S.

worden, daß derartige Verallgemeinerungen leicht 
zu Trugschlüssen führen können. In Abb. 1 sind 
einige der in dieser Zeitschrift veröffentlichten 
Kurven über die W alzarbeit, die an verschiedenen 
W alzenstraßen und an verschiedenen Blöcken auf 
ein und derselben W alzenstraße gefunden wurden, 
wiedergegeben; diese Kurven zeigen deutlich, wie 
sehr verschieden die W alzarbeit bei dem Auswalzen 
von Blöcken m it annähernd gleichem Gewicht 
und annähernd gleichem Querschnitt sein kann. 
Es ist auf die Ursache dieser großen Unterschiede 
in der W alzarbeit schon wiederholt hingewiesen 
und ausgeführt worden, daß insbesondere die Tem­
peratur, der Zustand der W alzenstraße sowie die 
Stichzahl und die Kalibrierung ausschlaggebend 

sind. Die Kurve 4 ist 
der Arbeit von Dr. Puppe 
„W eitere Versuche zur Er­
m ittlung des Kraftbedarfes 
an Walzwerken“ entnom­
men, und zwar ist die dort 
angegebene PSi-st-Kurve 
zu einer PSe-st-Kurve um- 
gewandclt, indem analog 
dem Vorgehen von Direk­
to r Ortmann (Kurve 5) mit 
einem mechanischen Wir­
kungsgrad von 85%  für 
Dampfmaschine und Zahn­

radvorgelege gerechnet 
worden ist. Ein mechani­
scher Wirkungsgrad von 
85%  wird bei einer Dampf- 
umkehrmaschine mit Vor­
gelege kaum zu erreichen 
sein, da die ebenfalls vonDr. 
Puppe im Aufträge des Ver­
eins deutscher Eisenhüt­
tenleute angestellten Un­
tersuchungen über „Ar­
beitsverluste in Kamm- 
walzgerüsten“ ergeben ha­
ben, daß dicVerluste im Vor­
gelege recht beträchtlich 

sind. — U nter Berücksichtigung der Walzarbeit nach 
Kurve 1 würden sich bei rd. 19facher Streckung 
rd. 25 PSest je t  W alzgut ergeben, während die 
W alzarbeit für dieselbe Streckung nach Kurve 8  nur 
6,9 PSest beträgt. Dementsprechend würde der 
auf dem niederrheinischen Hüttenwerk festgcstellte 
Dam pfverbrauch von 193 kg (nach Abzug von 30% 
für Kondensationsbetrieb) für die Dampfumkehr­
maschine einen Dampfverbrauch von 7,7 kg je PSest 
(Kurve 1) und von 28 kg f. d. PSest (Kurve 8) er­
geben. W enn die von Dr. Puppe ermittelte Kurve 4 
herangezogen wird, so ergeben sich für die Walz- 
axbeit 17,3 PSest je t  W alzgut und dementsprechend 
bei einem Dampfverbrauch von 193 kg je t  Walzgut
11,2 kg Dampfverbrauch der Dampfumkehrmaschme
f. d. PSest.

Abbildung 1. Walzarbeit für das Vorblocken f. d. t Walzgut.

1 '=  G corgsm arienhü ttc , Stnhl und E isen  1008, 29. A pril, S. G09. 2 =  R hein ische S tah lw erke 
S tahl und E isen 1909, 9. Ju n i, S. 854. 3 =  P uppe, AVeitcre V ersuche zu r E rm itte lu n g  des 
K raftbedarfs  an  AVal/.enstraßen, S. 38, A bbildung 30. 4 =  R hein ische S tahlw erke, S tahl und
Eisen 1909, 9. Ju n i, S. 851. 5 =  V ölklingen, S tahl und E isen 1908, 22. A pril, S. 577; 23. Sept., 
S. 1394. 6 =  G corgsm arlenhü ttc , S tahl und E isen  1908, 29. A pril, S. 609. 7 =  GutchofT-
nungshü tte , S tah l und  Eisen 1904, 15. F eb r., S. 228. 8 =  G utehoflnungshü tte , S tahl und

E isen  1904, 15. F ebr., S. 228.
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Wie schon erwähnt, spielt neben der Temperatur 
und dem Zustand der Walzenstraße die Kalibrierung 
eine sehr wichtige Holle. Die Walzarbeit für das 
Auswalzen von Trägern wird deshalb in noch größerem 
Maße in den einzelnen Fällen verschieden sein, als 
dies beim Vorblocken der Fall ist. Es muß deshalb 
davor gewarnt werden, die in einem Falle ermittelte 
Walzarbeit für andere Fälle als unbedingt gültig 
anzuerkennen und daraufhin Schlüsse über die AVirt- 
schaftlichkeit des einen oder des anderen Antriebes 
zu ziehen.

B e r l in ,  im August 1913. k . Maleyka.
* *

*

Daß die zum Auswalzen benötigte Arbeit von 
mancherlei Umständen, z. B. von der Temperatur, 
von der A rt des Materials, vom AValzendurchmcsser 
usw. abhängt, ist bekannt. Auch weiß man, daß 
genaue Berechnungen des Kraftbedarfs nicht möglich 
sind, daß m an vielmehr innerhalb gewisser Grenzen 
auf Schätzungen angewiesen ist. Insofern bin ich 
also m it H errn Maleyka einverstanden. Nicht ein­
verstanden bin ich aber m it seiner Darstellung, 
wonach geradezu ungeheuerliche Unterschiede bisher 
festgestellt sein sollen. E r rechnet für lOfaclie 
Streckung einen Kleinstwert von 6,9 PS und einen 
Größtwert von 25 PS heraus, d. h. also, der Größt­
wert ist das 3,63fache des Kleinstwertes. Allerdings 
hat Herr Maleyka dabei harte und weiche Blöcke 
durcheinander geworfen, was das Bild ungenau 
macht. Es wäre richtiger gewesen, nur solche Blöcke 
zu vergleichen, die ihrem Material nach einigermaßen 
vergleichsfähig sind. Es würden dann die beiden 
obersten Kurven, die sich auf hartes Material be­
ziehen, wegfallen. Aber wenn man auch an deren 
Stelle die in der L iteratur befindlichen Höchst­
kurven für weiches Material setzt, so erhält man einen 
Kraftbedarf von 24,2 PS, so daß der Höchstwert 
372mal so groß ist wie der Kleinstwert. Auch diese 
Unterschiede sind noch so groß, daß jede Rechnung 
aufhört, trotzdem  es sich nur um weiches Material 
handelt.

Wenn diese Darstellungen von Maleyka richtig 
wären, so würde das dahin führen, daß niemand 
in der Lage wäre, auch nur annähernd den Kraft­
bedarf einer Blockwalze, die Größe einer Kessel­
anlage oder einer elektrischen Zentrale zu bestimmen, 
geschweige denn eine Garantie für größten Arbeits­
bedarf, Strombedarf oder Dampfverbrauch zu geben. 
Die Behauptungen des Herrn Maleyka erhalten 
dadurch eine Bedeutung, die weit über die Kritik 
meines bescheidenen Aufsatzes hinausgeht. Ich will 
deshalb auch in nachstehendem zunächst die ganz 
allgemeine Frage des Kraftbedarfs behandeln und 
erst zum Schlüsse auf das Verhältnis zu meinem 
Aufsatze eingehen.

Die sämtlichen von Maleyka dargestellten Kurven 
zerfallen in zwei Gruppen, von denen die eine bei 
elektrisch betriebenen Straßen, die andere bei Dampf­
straßen gewonnen ist. Nun ist es ein unbestrittener

n l i x .m

Arorzug des elektrischen Antriebes, daß man den 
Kraftbedarf in ziemlich einfacher AVeise feststcllon 
kann. Beim Dampfantriebe ist das nur m it erheblich 
größeren. Schwierigkeiten möglich: man muß säm t­
liche Zylinderseiten m it fortlaufenden Indikatoren 
ausrüsten und an allen Stellen gleichzeitig indizieren. 
In dieser AVeise ist z. B. von Dr. P u p p e  und fast 
genau so von O r tm a n n  verfahren worden. Dr. Puppe 
hat m it acht fortlaufenden Indikatoren gleichzeitig 
gearbeitet, Ortmann m it vier, deren Ort während 
der Arersuche gewechselt wurde, um ein möglichst 
genaues Bild zu bekommen. Beide Arersuchswerte 
können deshalb m it einem gewissen Arertraucn be­
trachtet werden. Bei der Gutehoffnungshütte sind 
dagegen die Arersuche, die zehn Jahre zurückliegen, 
von K ö ttg e n  in durchaus ungenügender AYeise vor­
genommen worden. Man hatte  dort e in e n  e in z ig e n  
fortlaufenden Indikator in Betrieb, und diesen hatte  
man unglücklicherweise auch noch stets nur an 
der einen vorderen Zylinderseite angebracht. Jeder, 
der derartige Versuche auch nur einigermaßen kennt, 
weiß, daß auf diese AAreise unrichtige Ergebnisse 
e n ts te h e n  m ü s s e n ; aber auch der Nichtfachmann 
konnte dies z. B. daraus ersehen, daß nach den m it­
geteilten Diagrammen der fünfte Stich nicht länger 
war als der erste, trotzdem der Block schon rd. die 
doppelte Länge erreicht hatte. Betrachtet man die 
Abb. 24,* auf der die Gesamtheit der Arersuche 
dargestellt ist, so bemerkt m an eine außerordentliche 
Streuung . der Kurven, die bei der mangelhaften 
Versuchsmethode sich natürlich ergeben mußte. 
Die Folge davon ist, daß man die Ausnahme- oder 
Grenzwerte von der Betrachtung ausschließt, und 
in der T at ha t man auch bei den weiteren Rech­
nungen den Kleinstwert, den Maleyka nunmehr 
einzeichnet, vollständig vernachlässigt. Uebrigens 
beziehen sich die Versuche des Herrn Köttgen alle 
auf 4- bis ßfache Streckung. Alles, was darüber hinaus­
liegt, beruht auf Mutmaßungen, gestützt auf den 
Anfangsverlauf der Kurven. Schon in der oben 
genannten Abbildung ha t Köttgen die Kurve von 
öfachcr Streckung auf 14,4fache schätzungsweise 
ganz flach verlängert. Maleyka geht aber noch weiter 
und verlängert nochmals bis zur 19fachen. Dabei 
nimm t er an, daß dieser 31 %  Mehrstreckung nur 
3 %  Mehrarbeit entspräche, was selbstverständlich 
falsch ist. Aus vorstehendem folgt, daß die im Jahre 
1903 von Köttgen gewonnenen Zahlen vollkommen 
ausscheiden müssen.

In Abb. 2 habe ich sämtliche an elektrischen 
Straßen gewonnenen Kraftbedarfskurven, die in 
„Stahl und Eisen“ bisher veröffentlicht worden sind, 
eingetragen. Sie sind aber nur soweit gezeichnet, 
wie sie auch tatsächlich durch den Arcrsuch fest­
gestellt worden sind. Jegliche Arerlängerung darüber 
hinaus bringt natürlich eine gewisse Unsicherheit 
m it sich. Die K urven . für weiches Material sind 
stark, diejenigen für hartes Material schwach aus­

* St. u. E. 190t, 15. Febr., S. 228.
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gezogen. Die an Dampfstraßen festgestellten Kurven 
sind gestrichelt gezeichnet, sie beziehen sich auf 
weiches Material.

Betrachten wir zunächst das weiche Material. 
F ür ISfache Streckung ergibt sich für e in e n  
Block auf der Georgs - Marien - H ü tte  ein K raft­
bedarf von IS,3 PS, auf den Rheinischen Stahl­
werken ein solcher von 20,6 und 23,4 PS. Der Mittel­
wort von allen dreien ist 20,8 PS. Die Abweichungen 
von diesem M ittelwert betragen im Höchstfälle 
nur 12,5 % . Die von Maleyka m itgeteilte Puppesche 
K urve schließt sich der m ittleren Kurve fast genau

bedarf 16,5 P S  ist und der größte Unterschied bei 
den Grenzwerten nur 10,3% .

Vorstehend glaube ich nachgewiesen zu haben, 
daß trotz aller tatsächlich bestehenden Ungenauig­
keiten doch schon eine ziemlich erhebliche Sicherheit 
in der Beurteilung des Kraftbedarfs besteht.

Ich komme nunmehr zu der Anwendung auf den 
hier vorliegenden Sonderfall, der die von mir ver­
öffentlichten Zahlen betrifft. Daß auch hierfür 
die Zahlen von Kö.ttgen ausschciden, ist selbst­
verständlich. Es handelt sich hier um 18,8fache 
Verlängerung bei weichem Material. Glücklicher
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Abbildung 2. Walzarbeit für das Vorblocken f. d. t  Walzgut.

ZSßche

1 =  G eo rgsm arienhü tte , K urve n, S tahl und E isen  1908, 29. A pril, S. 620. 2 =  R heinische S tah lw erke, K urve a, S tahl und 
E lsen  1909, 9. J u n i, S. 801. 3 =  G eo rgsm arienhü tte , K urve b , S tahl und  E isen  1908, 29. A pril, S. 020. 4 =  R hein ische
S tahlw erke, K urve b , S tahl und E isen 1909, 9. Ju n i, S. 861. 5 =  R hein ische S tahlw erke, K urve c, S tah l und E isen 1909, 
9. Ju n i, S. 861. 6 =  P uppe, W eitere  V ersuche zu r E rm ittlung: des K raftbedarfs  an W alzw erken, S. 38, Abb. 30, K urve 2.
7 s= R hein ische S tah lw erke, K urve d , S tahl und Elsen 1909, 9. Ju n i, S. SOI. 8=  V ölklingen, S tahl und  E isen  1908, 23. Sept., 

S. 1398. 9 =  G corgsm arien liü tte , K urve  c, S tahl und  Eisen 1908, 29. A pril, S. 020.

an ; bei 7facher Streckung ist überhaupt kein U nter­
schied vorhanden, die grüßte Abweichung findet 
s ta t t  bei llfach er Streckung, sie beträg t 7 % . Die 
Vülklinger Kurve liegt etwas tiefer, aber auch sie 
scldießt sich der mittleren Kurve sehr nahe auf etwa 
6  bis 10 %  an, wie die Abbildung 2 zeigt. Bei den 
Kurven der Dam pfstraßen m it Vorgelege habe auch 
ich 85 %  Wirkungsgrad angenommen, wenn ich auch 
aus den auffallend geringen Verlusten, die Dr. Puppe 
an Kammwalzgerüsten gefunden hat, im Gegensatz 
zu Maleyka, schließe, daß dieser W ert wahrscheinlich 
zu gering ist.

Die Kurven für hartes Material sind nicht für 
so große Streckungen durchgeführt, der Vergleich 
m uß sich deshalb auf Ofache Streckung beschränken. 
Es stellt sich heraus, daß hierfür der m ittlere K raft­

weise sind die vergleichsfähigen Kurven für weiches 
Material alle bis zu diesem oder annähernd diesem 
Punkte tatsächlich festgestellt, so daß freie Ver­
längerungen nicht erforderlich sind. Der Kraft­
bedarf beträgt im Mittel 21,4 PS. Da der Dampf­
verbrauch 193 kg je  t  war, so ergibt sich für die PSe 
ein Dampfverbrauch von 9 kg. Legt man s ta tt des 
m ittleren Kraftverbrauches nur den kleinsten zu­
grunde, so erhält m an einen Dam pfverbrauch von
10,2 kg, bei der höchstliegenden Kurve 8  kg. Die 
Völklinger Kurve, die einzige, welche noch bis zur 
19fachen Verlängerung reicht, ergibt 9,6 kg. Die 
Puppesche Kurve kann nicht herangezogen werden, 
da sie nur bis zur llfach en  Streckung, an welcher 
Stelle sic übrigens m it Völklingen genau überein­
stim m t, durch die Versuche festgesetzt ist. So gering
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sind also die wirklichen Schwankungen, trotzdem 
der Dam pfverbrauch sich auf sechs Stunden bei 
390 000 kg Produktion bezieht, die Kurven aber immer 
nur auf einen einzigen Block. Man vergleiche nun 
die von Maleyka angegebenen Zahlen, die sich von 
0,9 bis 28 kg Dampfverbrauch bewegen. Man wird 
zugeben, daß diese nicht geeignet sind, ein objektives 
Urteil zu begründen.

Ueber den Kraftbedarf beim Auswalzen von 
J  -Trägern liegen nur wenige Versuche vor. Die mir 
zur Verfügung stehenden Zahlen habe ich mitein­
ander verglichen. Indem ich sie zur Berechnung 
des Dampfverbrauches der Maschine heranzog, 
habe ich ausdrücklich gesagt, daß m an sich darüber 
klar sein müsse, die Unterschiede, die sich aus den 
verschiedenen Betriebsverhältnissen ergeben, nicht 
berücksichtigt zu haben. Immerhin sind die gut 
m iteinander übereinstimmenden Zahlen (7,15 bis
7,2 kg je  PSe und Stunde) lehrreich, da sie doch 
einen ungefähren A nhalt geben. Bei dieser Ansicht 
glaube ich stehen bleiben zu können. Die Zahlen 
selbst bieten nichts Ueberraschendes. Es ist ohne 
weiteres klar, daß bei den langen Fertigstichen 
der direkt gekuppelten Straßen etwas günstigere 
Zahlen herauskommen als bei der Blockmaschine 
m it Vorgelege und den bekanntlich kurzen Stichen. 
Daß alle derartigen Zahlen eine gewisse Unsicherheit 
an sich tragen, liegt in der N atur der Verhältnisse 
begründet. Immerhin liegen die Ergebnisse nicht 
so weit auseinander, daß m an sich n icht ein Urteil 
über die W irtschaftlichkeit des Dampfantriebes bilden 
könnte. D aran können phantastische W erte, wie sie 
Maleyka herausrechnet, heute nichts mehr ändern.

D ü s s e ld o r f - R a th ,  im September 1913.
Dr. C. Kießdbach.

* *
*

Meine Ausführungen hatten  nur den Zweck, zu 
warnen, den Nachweis der W irtschaftlichkeit eines 
Antriebes auf Grund willkürlicher Annahmen zu 
führen.

Leider ist es nicht möglich, allgemein die Walz­
arbeit für ein bestimmtes Profil bei einer bestimmten 
Verlängerung soweit einzugrenzen, daß man die 
W erte als unbedingt sichere Grundlage für jeden 
vorkommenden Fall benutzen kann. Die Kurven­
schar in Abb. 1 g ibt Zeugnis für die große Verschie­
denheit der bisher durch Versuche für die Walz­
arbeit beim Ausblocken erm ittelten Werte. 2>v.*3ng. 
Kießelbach scheidet die Kurven 7 und 8  aus, weil 
die hier untersuchte Dampfmaschine nur m it e in em  
Indikator indiziert wurde und deshalb die Ver­

suche nach seiner Auffassung ungenau sind. Ich 
kann dazu mitteilen, daß bei Versuchen, die neuer­
dings an elektrisch betriebenen, also der Messung 
leicht zugänglichen Straßen angestellt wurden, W erte 
für die W alzarbeit gefunden worden sind, die zwischen 
denjenigen der Kurven 7 und 8  liegen. Die Ver­
längerung der Kurven über die durch den Versuch 
erm ittelten Punktw erte dürfte wohl zulässig sein, da 
der Charakter der Kurven für die W alzarbeit, wie 
es auch die Abb. 2 zeigt, sich innerhalb gewisser 
Grenzen nicht ändert.

Keineswegs habe ich in meinen Ausführungen 
behauptet, daß man bei der Projektierung neuer 
Anlagen m it den Grenzwerten in Abb. 1 rechnen 
muß. Bei der Projektierung neuer Anlagen wird man 
in Uebereinstimmung m it dem betreffenden Walz­
werk für die Größenbestimmung der Antriebsmaschine 
solche W erte zugrunde legen, die für alle vorkommen­
den Betriebsfälle noch die nötige Sicherheit in sich 
schließen.

5)t.=Sng. Kießelbach errechnet den Dampfver­
brauch eines Tandem-Drillings zu 7,2 kg/PSe-st, 
indem er die neuerdings beim Auswalzen von Trägern 
von 200, 260 und 400 mm Höhe festgestellten Dampf­
mengen durch Zahlen für die W alzarbeit dividiert, 
die S)r.»3ng. Puppe vor mehr als 5 Jahren an einer 
vereinigten Block- und Trägerstraße bei Trägern 
von 160, 180 und 220 mm Höhe gefunden hat. 
Jeder Unparteiische wird wohl zugeben müssen, 
daß es recht willkürliche Annahmen sind, wenn die 
an einer vereinigten Block- und Fertigstraße vor 
rd. fünf Jahren für drei Trägerprofile erm ittelten W erte 
der W alzarbeit je tz t auf eine andere W alzenstraße, 
die wahrscheinlich eine andere Gerüstzahl besitzt, 
und auf andere Profile übertragen werden. Es bleibt 
deshalb zunächst schon nichts anderes übrig, als 
bei E rm ittlung von Zahlen, die die W irtschaftlich­
keit eines Antriebes nachweisen sollen, auch die 
Versuche vollständig durchzuführen und bei Dampf­
antrieb neben dem Dampfverbrauch auch die Walz­
arbeit fcstzustellen. Andernfalls können die auf Grund 
willkürlicher Annahmen erreelmeten Zahlen n icht den 
Anspruch machen, ernsthafte Beweiszahlen zu sein.

B e r l in ,  im September 1913. K . Maleyka.

Die vorstehende Zuschrift gibt keinen Aidaß, 
meine früheren Ausführungen zu ändern oder zu 
ergänzen.

D ü s s e ld o r f ,  im September 1913.
Dr. C. Kießdbach.

Um schau.
Neuere U n tersuchungen  über den Schw efelgehalt in  K ohle 

u n d  K oks.
Um ein genaues Bilcl von den Schwefelverhältnissen 

der Steinkohle zu erhalten, erscheint es zweckmäßig,

* Zucrst vorgesohlagen von A. L. Me Callum, Cana­
dian Mining Journal 1909, 1. Sept., S. 531/2.

die Kohle nach dem spezifischen Gewicht zu fraktionieren 
und dann zu untersuchen, wie sich die einzelnen Klassen 
beim Verkoken verhalten.*

So wurde bei den vorliegenden Versuchen west­
fälische Kohle, die bei 2 bis 8 mm Korngröße ein 
spezifisches Gewicht von 1,317 bei 1 5 0 C aufwies, 
mit einer Chlorkalziumlösung von spezifischem Ge­
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wicht 1,354 bei 15 * C behände!:. Ein kleiner Teil der 
Kohle sank in der Flüssigkeit unter, wurde gesammelt, 
mit Wasser zur Entfernung der Chlorkalzjumlauge ge­
waschen und ergab Fraktion L Die Chlorkalzmm!ö~nng 
wurde darauf bis zum spezifischen Gewicht 1,334 bei 15 ® C 
verdünnt und der bei der vorigen Konzentration oben 
schwimmende Teil damit behandelt. E s sank wieder ein 
Teil unter, der mit Wasser gewaschen wurde und Frak­
tion 2 ergab. Die Fraktion 3 wurde auf gleiche Weise 
mit einer Lösung von spezifischem Gewicht 1,314 bei 
15® C erhalten, Fraktion 4  bei 1,304 usw. An den ein­
zelnen Fraktionen wurde zunächst das spezifische Ge­
wicht bestimmt (vgL Zahlentafel 1, Spähe 3). In Spalte 2

sind die spezifischen Gewichte der zur Trennung benutzten 
Chlorkalziumlösung angegeben. Die beiden Spalten zeigen 
die auffällige Erscheinung, daß die bezüglichen spezifischen 
Gewichte der Kohle höher sind als diejenigen Lösungen, 
in denen sie noch schwammen. Z. B. hätte die Kohle der 
Fraktion 4 (d =  1,335) schon in der Lösung 2 (d =  1,334) 
untersinken müssen. Sie sank aber erst unter, als die 
Lösung viel dünner war, nämlich bei d =  1,304. Es 
erklärt sieh die3 dadurch, daß beim Fraktionieren der 
Kohle für das Schwimmen bzw. Untergehen der Kohle 
das sogenannte „scheinbare spezifische Gewicht“ der 
Kohle in Betracht kommt. Es 
wirkt also dabei der Auftrieb der 
in den Poren und Spaltrissen der 
Kohle eingeschlossenen Luft oder 
sonstigen Gase mit, wodurch die 
Kohlen leichter erscheinen, als 
die Spalte 3 angibt, welche die 
wirklichen spezifischen Gewichte 
der Kohlen nach Entfernung der 
Luft durch Auskochen wieder­
gibt. Das spezifische Gewicht 
der Rohkohle d =  1,317 zeigt 
schon an, daß in der Kohlen­
mischung die leichten Fraktio­
nen 5 bis 8 vorherrschen müssen.
Tatsächlich machen die Frak­
tionen 5, 6 und 7 mehr als zwei 
Drittel der Gesamtkohle aus. Von gleicher Größe wie 
eine dieser drei ist Fraktion 1, in welche nahezu alle 
Anteile der Gangart fallen. Dann folgt Fraktion 8, und 
den geringsten Anteil an der Gesamtmischung haben die 
Fraktionen 2 bis 4, welche zusammen noch nicht so viel 
ergeben wie Fraktion 1.

Es wurde nun von den einzelnen Fraktionen und 
von der Rohkohle Asche, Eisen in der Asche, Gesamt­
schwefel- und Koksausbeute bestimmt und vom Koks 
wiederum Asche, Eisen und Gesamtschwefel. Wie aus 
Spalte 4 bzw. 11 hervorgeht, erhalten wir so eine Reihe 
von Fraktionen an Kohle und daraus hergestelltem Koks,

bei denen mit dem spezifischen Gewicht der Aschen­
gehalt sowie der Eisengehalt fällt, und zwar bei den Frak­
tionen 1 bis 3 schnell nnd später langsam.

Der Koks der einzelnen Fraktionen wurde verascht 
und die Aschen analysiert (vgl. Zahlentafel 2). Die Al­
kalien konnten wegen der geringen Mengen nicht in 
besonderen Proben bestimmt werden. Sie sind durch 
Differenz gegen 100,0 bestimmt. Sulfatschwefel konnte 
nicht nachgewiesen werden, er ist bei der hohen Ver­
aschungstemperatur durch Kieselsäure oder Phosphor­
säure verdrängt.

3iit abnehmendem spezifischem Gewicht der Kohle 
fällt der Gehalt an Kieselsäure, Tonerde und Mangan-

oxyduloxyd, es steigt der Gehalt an Kalk, Magnesia 
und Alkalien, weniger deutlich der Gehalt an Eisenoxyd 
und Phosphorsäure. Aehnlich sinkt auch der Gehalt an 
Gesamtschwefel, doch werden die Unterschiede bei den 
leichteren Fraktionen sehr klein.

Die Koksausbeute nimmt mit fallendem Aschen­
gehalt und fallendem spezifischen Gewicht ab. Dagegen 
steigt der Gehalt an flüchtigen Bestandteilen mit sin­
kendem spezifischen Gewicht. Wenn man den Gehalt an 
flüchtigen Bestandteilen in Prozenten der Kohlesubstanz 
ausdrückt, wie in Zahlentafel 3 geschehen, so zeigt sich,

daß die sehr aschenreiche Fraktion 1 mehr flüchtige Be­
standteile enthält als die aschenärmste —  25,24 % gegen 
24,34 % — , jedenfalls bedeutend mehr als die mittleren 
Fraktionen. Die Kohlesubstanz dieser mittleren Frak­
tionen scheint ähnlich zusammengesetzt zu sein, denn der 
Prozentsatz an flüchtigen Bestandteilen schwankt nur um 
Vi % : 22,33 bis 22,59 %. Trotzdem gibt nun aber Frak­
tion 5 den härtesten Koks. Derjenige der Fraktionen 1 
bis 2 ist zerreiblicb, 3 bis 6 ist fest, 7 bis 8 ist stark gebläht 
und leicht zerdrückbar. Beim Verkoken der Probe 8 nahm 
die Gasentbindung verschiedentlich explosiven Charakter 
an, so daß der Deckel vom Tiegel geschleudert wurde.

Zahlentafel 1. U n te r su c h u n g  w e s t f ä l i s c h e r  K o h le .

1 2 3 4 5 6 7 3 9 10 l i 12 13 14

G ew ich tsp rozen te  bezogen a u f  tro c k en e  K ohle G ew ichtsprozente bezogen  a n f  tro c k en en  Koks

Sjwrz- 
Xr. G ew ich t \ d e r  d e r  

F rak tio n  C aC lj- 
L ösung

Spez.
Gew ieht
d . e n te r -  A sche E lsen 
s in k en ­

den
K ohle %  %

A norg- 
S  als

52*geb u n ­
den

OS/o

O rg an , S

O'/o

Ges. S 

%

K oks­
a u s ­

beu te

%

Asche

O '/o

Eisen

%

A norg. 
S als
F eS
geb.

%

O rgan. S

%

Ges. S

0/.'O

Rohkohle 1,317 6,58 1,037 1,191 —  0,023 1,168 78,83 7,99 1,358 0,77S 0,176 0,954
1 1,354 1,690 34,38 5,075 5,828 —  3,588 2.240 83,44 41,05 6,502 3,733 —  1,723 2,010
2 1,334 1,370 8,02 1,497 1,719 —  0,353 1,366 79,66 10,46 2,154 1,237 —  0,050 1,187
3 1,314 1,357 4,52 0,948 1,089 +  0,216 1,305 78,68 6,02 1,279 0,734 +  0,371 1,105
4 1,304 1,335 3,54 0,652 0,749 -  0,369 1,118 78,31 4,72 0,896 0,514 0,441 0,955
5 1,294 1,313 2,08 0,434 0,498 0,472 0,970 78,10 2,75 0,576 0,330 0,4S3 0,813
6 1,284 1,293 1,24 0,295 0,339 0,563 0,902 77,76 1,63 0,427 0,246 0,545 0,791
7 1,274 1,281 0,74 0,233 0,268 0,614 0,887 77,58 1,10 0,352 0,202 0,505 0,707
8 1,264 1,274 0,50 0,119 0,137 0,701 0,S3S 75,78 0,68 0,194 0,112 0,5S7 0,699

Z a h le n t a f e l  2 . K o k s a s c h e n - A n a ly s e .

F rak tio n S iO ,
or/O

ai2o3
%

F e jO ,

%

OPI CaO

%

1_
_

_
Otc<> A lk.O//O

P20 5
%

1 43,76 30,02 21,24 0,44 1,87 1,15 0,69 0,83
3 35,88 29,90 30,42 0,82 1,23 0,25 0,41 1,09
4 37,51 28,28 27,17 0,35 3,82 0,56 0,9S 1,33
5 33,83 26,74 29,88 0,33 4,27 2,19 1,51 1,25
6 33,11 26,08 29,46 0,23 5,58 2,28 I 1,59 1,67

2 u. 7 nicht bestim m t, da zu wenig Substanz vorhanden war.
8 31,29 10,45 40,73 _ 12,31 2,08 ! 1,66 1,48

K oks ans 
| R ohkohle 39,40 29,81 24,36 0,34 2,13 1,75 1,37 0,84
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Zalilentafel 3. G eh a lt  an f lü c h t ig e n  B e s ta n d te i le n .

F rak tion
.

lioh-
kohle

%

l

%

2

%

3

%

4

%

5

%

6
% %

8
%

K o h le s u b sta n z .................................................... 93,42 05,62 91,98 95,48 97,46 97,92 98,76 99,26 99,50
Flüchtige B e s t a n d t e i l e ................................. 20,17 16,56 20,34 21,32 21,69 21,90 22;24 22,42 24,22
Flüchtige Bestandteile in % der K ohle­

substanz ............................................................. 21,59 25,24 22,12 22,33 22,26 22,37 22,53 22,59 24,34

Der durch Verkoken der einzelnen Fraktionen ge­
wonnene Koks wurde ebenfalls analysiert. Dio Gehalte 
an Asche und Eisen stellen sich naturgemäß höher und 
dio Gohalto an Gesamtschwefel niedriger als diejenigen 
der entsprechenden Kohlen.

Weiter vergleichen lassen sich diese Zahlen nicht, 
weil das eine Mal Kohle, das andere Mal Koks die Grund­

lage der Berechnung bildet. Es wurde daher in Zahlon- 
tafol 4 jode Zahl auf „angewendete trockene Kohle“ um­
gerechnet und bei den später aufzuführenden Zahlentafeln 
ebenfalls dieso Berechnungsbasis beibehalten, so daß diese 
Zahlen in jeder Beziehung untereinander einen Vergleich 
zulassen.

Gemeiniglich nimmt man so viel des Gesamtschwefels 
als Zwoifachsohwefeleisen (Pyrit) in der Kohle an, daß 
alles in der Aseho bestimmbare Eisen als Zweifach- 
sohwefeleison gebunden ist. Diesen Schwefel nennt man 
anorganischen Schwefel. Die Differenz gegen den Gesamt- 
schwefol ergibt dann den organischen Schwefel. Manche 
Analytiker halten sogar im Koks noch dio Anwesenheit 
von Zweifachschwefeleiscn für möglich, wenn auch die 
Mehrzahl wohl das Eisen im Koks als Schwefeloisen 
voraussetzt, was richtiger, aber nicht völlig richtig ist.

Schon wenn man in unserer nichtfraktionierten Kohle 
alles Eisen als Zweifachschwefeleiscn annehmen will, fin­
det man, daß die dazu nötige Schwefelmengo — Spalte 5, 
Zalilentafel 1 —  m it 1,191 % die üborhaupt vorhandene 
Schwefelmengo um 0,023 % übersteigt. Es könnte dem­
nach in dieser Kohle überhaupt kein organischer Schwefel 
vorhanden sein. Verkokt man diese Kohle, und nimmt 
man im Koks den anorganischen Schwefel als Schwefel­
eisen an, so erhält man Schwefel im Ueberschuß und 
deshalb 0,117 % als „organischen Schwefel“, obwohl
35,62 % des in der ICohlo gefundenen Gesamtschwefels 
durch den Verkökungsprozeß verflüchtigt sind —  Zahlen­
tafel 4, Spalte 4 und 7. Fraktion 1, welche viel Gangart 
und viel Asche aufweist, in der man deshalb von vornherein 
viel anorganischen Schwefel annehmen darf, zeigt zwar 
eine hohe Zahl für Gesamtschwefel, aber dieser Schwefel 
reicht nicht einmal aus, auch nur die Hälfte des Eisens 
als Zwoifachsohwefeleisen zu binden. Zum Binden der 
-5,075 % Eisen sind 5,823 % Schwefel erforderlich, vor­
handen ist nicht einmal dio Hälfte: 2,240 %, so daß

3,588 % fehlen und wieder kein „organischer Schwefel“ 
zugegen sein kann. Durch den Verkokungsprozeß wird 
nun ein absolut großer, aber prozentualiter kleiner Teil 
Schwefel ausgotrieben. Dio im Koks zurückgebliebenen 
1,678 % genügen oben, um die Hälfte des vorhandenen 
Eisens als Schwefeloisen zu binden. Es hat also auch 
diesor Koks keinen organischen Schwefel.

Aclinlich liegen dio Ver­
hältnisse bei Fraktion 3. 
Bei den weiteren Fraktionen 
4 bis 8 gibt diese Berech­
nungsart anscheinend brauch­
bare Zahlen. Man erhält bei 
der Kohle mit dem fallenden 
Ascho- und Eisengehalt ab­
nehmende Gehalte an an­
organischem und steigende 
Gehalte an organischem 
Schwefel. Aber schon beim 
K olo sieht os anders aus. 
Die Gehalto an Gosamtschwo- 
fel nehmen ab, aber die Reihe 
des zunehmenden organischen 
Schwefels zeigt boi Fraktion 
7 eine Störung, indem dieso 
weniger organischen Schwe­
fel hat als 6, und der Unter­
schied zwischen 6 und 8 ist 

auch reichlich klein. Gleichzeitig liegt bei Fraktion 7 
das Maximum im „flüchtigen Schwefel“, also in dem 
durch den Verkokungsprozeß ausgetriebenen Schwefel. 
Die Zahlen für „flüchtigen Schwefel“ weisen m it keiner 
Reihe irgendwelche Gesetzmäßigkeit auf. Selbst die Frak­
tionen, deron Kohlesubstanz ähnlich zusammengesetzt zu

Zahlentafel 5. E ise n g e h a lt .

F rak tion
F c In der 

K ohle

%

F e Im Koks 
% unige- 

reeh n e t au f 
Kolilc

D ifferenz

%

U eberschuß 
im Koks 

In % 
des F e  der 

K ohle

Rohkohle 1,037 1,105 0,068 6,56
Fr. 1 5,075 5,425 0,350 6,89

2 1,497 1,716 0,219 14,63
3 0,948 1,006 0,058 6,12
4 0,652 0,702 0,050 7,12
5 0,434 0,450 0,016 3,69
6 0,295 0,332 0,037 12,54
7 0,233 0,273 0,040 17,17
8 0,119 0,147 0,028 23,53

sein schien, Fraktion 3 bis 7 —  siehe Zahlentafel 3 —, 
zeigen kein gleiches oder ähnliches Verhalton.

Aus alledem geht hervor, daß die bisher übliche 
Berechnungsart des sogenannten anorganischen und 
organischen Schwefels keine brauchbaren Resultate ergibt, 
und wenn man bisher dies nicht beachtete, so lag das 
wohl daran, daß Schwefelbestimmungen- und eine Ver­
teilung von Schwefel auf anorganischen, organischen und 
Sulfatschwefel ausschließlich vom Koks gemacht wurden, 
wo der Fehler nicht besonders in dio Erscheinung tritt.

Zablentafel 4. U n te r su c h u n g  d es K o k se s  der Z a h le n ta fe l  1, S p a lte  10 b is 14. 
Dio Zahlen sind auf angewandto trockene Kohlo umgerechnet.

F ra k ­

tion

Asche 
Im K oks 
gefunden  

und  
e in g erech n e t

%

Eisen 
im  Koks 
gefunden  

und 
«ungerechnet

%

A norg. 
Schw efel 

b e rechne t 
als  FcS

%

Organ.

Schwefel

%

Gesam t-

Schwefel

%

Fluchtiger 
gleich 

D ifferenz v. 
Ges.-S in 
Kohle und 

K oks

%

Schw efel

In % des 
u rsp rüng ­
lich v o r­
handenen

%
Roh­
kohle 6,30 1,105 0,685 0,117 0,752 0,416 35,62

1 34,25 5,425 3,115 —  1,437 1,678 0,562 25,02
2 8,33 1,716 0,985 — 0,039 0,946 0,420 30,75
3 4,74 1,006 0,578 0,291 0,869 0,436 33,41
4 3,70 0,702 0,403 0,345 0,748 0,370 33,10
5 2,15 0,450 0,258 0,377 0,635 0,335 34,54
6 1,27 0,332 0,191 0,427 0,618 0,284 31,49
7 0,85 0,273 0,157 0,392 0,549 0,338 38,11
8 0,52 0,147 0,084 0,446 0,530 0,308 36,75
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on Kohlen, bei denen der Fehler vielleicht auffiele, 
on Waschbergen, wo der Fehler der Methode sicher auf- 
cfunden werden müßte, werden selten oder nie Be- 
dramungen gemacht. Eine weitere Tatsache, die die 
iercchnung des anorganischen Schwefels aus dem Eisen- 
elialt hinfällig macht, ersieht man aus Zahlentafel 5.

Vergleicht man die Zalilon für Eisen in der Kohle 
nd in dem daraus gewonnenen Koks, so müßten diese 
ahlen, welche aus den Analysenzahlen der Zahlcn- 
ifel 1 m it Hilfe der Koksausbeute auf dio gleiche Basis 
angewendote Kohle“ umgerechnet sind, gleich sein. 
)ic Zahlen für Eisen im Koks stellen sich nun aber be- 
eutend höher als die für Eisen in der zugehörigen Kohle.*

Der Eisenüberschuß zeigt gemäß Zahlentafel 5 in 
on leichteren Fraktionen die Tendenz, m it fallendem 
lisengehalt, also bei Ueberschuß an Kohlenstoff, zu steigen. 
3s scheint, als ob beim Verbrennen der Kohle flüch- 
igo Eisenverbindungen entstehen —  vielleicht Eiscnkar- 
>onyl —  welche sich beim Verbrennen von Koks nicht 
nehr oder doch in weit geringerem Maße bilden. Ver- 
nutlich werden durch den Verkokungsprozeß die in der 
Collie vorhandenen, dieser Bildung fähigen Eisenver- 
iindungen in Eisensilikato übergeführt oder auf andero 
.Veise zersetzt, so daß beim Verbrennen des Kokses keine 
tüchtigen Eisenverbindungen in verhältnismäßig größe- 
er Menge auftreten können.

Daß eino Bildung von Eisenkarbonyl oder ähnlichen 
Verbindungen im Koksofen tatsächlich stattfindet, geht 
laraus hervor, daß bei Koksofenstoinen sich der anfäng- 
ich gleichmäßig verteilte Eisengehalt nach längerer Be- 
riebsdauer verändert und z. B. nach der Heizwandseitc 
;u erheblich anwachsen kann. Eine derartige Wanderung 
Ics Eisens läßt sich nur dadurch erklären, daß flüchtige 
3iscnverbindungen den Gasdruckverhältnissen des Ofens 
mtsprecliend durch dio Poren der Schamotte von der 
Kammerseito nach der Heizraumsoite gewandert sind, 
vo sie verbrannten und ihr Eisen zurückließen. Bei 
;rößercm, aber zur schnellen Verbrennung nicht völlig 
lusreichcndcm Luftzutritt, wie es bei der Veraschung der 
Cohleproben in der Gasmuffcl der Fall ist, kann sich daher 
Eisenkarbonyl in größerem Maßstabo sehr wohl bilden.

Dieso Tatsache dürfte an sich genügen, die Bcrech- 
lungsart des anorganischen und organischen Schwefels 
lmzustoßen. Es fragt sich nun, ob es sich vielleicht er- 
nöglichen läßt, durch Lösen des Pyriteisons ein Maß für 
len anorganischen Schwefel zu bekommen. Versuche 
lach dieser Richtung sind in der Chemikerzcitung 1912,
3. 752, erwähnt. Es wird hier Kohle m it einer Mischung 
7on Schwefelsäure und Flußsäuro behandelt und damit 
illes Eisen aus der Kohle hcrausgelöst, welches nicht als 
Pyrit vorhanden ist. Der Pyrit soll dabei unangegriffen 
jleiben. Das Gesamteisen wird in der Asche bestimmt 
ind dio Differenz des Eisens auf Pyrit umgerechnet. 
STach den oben gemachten Erfahrungen verflüchtigt 
¡ich beim Veraschen der Kohle ein Teil Eisen und die 
Methode wird dadurch fehlerhaft, so übereinstimmend 
lie Resultate auch bei Verwendung gleicher Kolile und 
gleicher Veraschungsmethodo worden können.

(Schluß folgt.)

Einfluß des M angans au f die m ech an isch en  u n d  s tru k tu re lle n  
E igenschaften  n ied riggekoh lten  F lußeisens g ew öhn licher 

H an d e lsq u a lilä t.
A. S ta d c le r  veröffentlicht die Ergebnisse von 

Untersuchungen** über die Veränderungen der mcchani-

* Ein Analysenfehler liegt nicht vor, denn die gefun­
denen Zahlen wurden titrimetrisch bestimmt, gewichts. 
analytisch nachgeprüft und bis auf die unvermeidlichen 
kleinen Abweichungen für richtig befunden. D ie Unge­
nauigkeit der Koksausbeuto kann auch nicht dafür ver­
antwortlich gemacht werden, denn dieso stellt das Mittel aus 
jiner Anzahl sehr sorgfältig durchgeführter Versuche dar; 
lußerdem belaufen sich die Üebersehüssefür Koks «ehr hoch.

**ZeitschriftfiiranorganischeChem icl913,Bd. 81, S.01.

sehen Eigenschaften und des Kleingefüges, die ein stei­
gender Mangangehalt in niedriggekohltem Flußeisen, wie 
es als Handelscpialitiit erzeugt wird, hervorbringt. Bei 
den bisher über diesen Gegenstand angcstclltcn Unter­
suchungen mangelt es teils an der nötigen Anzahl von 
Versuchen m it einem und demselben mechanisch oder 
thermisch gleich behandelten Material, so daß zutreffende 
Schlußfolgerungen nicht gezogen werden kqnncn, teils 
werden die Ergebnisse durch eine verschiedene chemische 
Zusammensetzung, meistens durch einen steigenden 
Kohlenstoffgehalt, verdeckt. Während die meisten Forscher 
ihren Ergebnissen in der Regel nur wenige Versueho 
zugrundo legten, ja manchmal sich m it der Gegenüber­
stellung zweier Stahlsorten m it verschiedenem Mangan­
gehalt begnügten, hat in jüngster Zeit G eorg  L ang*  
systematische Untersuchungen an eigens hcrgestclltem, 
siliziumhaltigem Versuchsmaterial ausgeführt, durch die 
er insbesondere das Gebiet zwischen 1 bis 3 % Mangan 
aufklärte.

Stadcler entnahm für seine Untersuchungen das 
Material dem praktischen Betriebe; diese Versuche haben 
deshalb neben einem wissenschaftlichen Wert haupt­
sächlich praktisches Interesse. Sie sollen einmal den Ein­
fluß des Mangans auf die mechanischen Eigenschaften 
und auf das Kleingefügc von niedriggekohltcm Flußeisen 
handelsüblicher Qualitäten feststcllcn; anderseits be­
zwecken dio Versuche die Richtigstellung der bestehenden 
Abweichungen betreffs der Festigkoitssteigerung durch 
Mangan für Gehalte untor 1 %. Die angcstclltcn Versuche 
erstreckton sich auf unsiliziertes, nicdriggekohltes, basi­
sches Siemens-Martin-Flußeisen, wie es als Handelsqualität 
erzeugt wird, und zwar wurden zur Ausführung der 
Untersuchungen sieben Versuchsreihen mit steigendem 
Kohlenstoffgohalt von 0,08 bis 0,14 % und zunehmendem 
Mangangehalt zwischen 0,30 und 0,70 % gewählt. Be­
züglich der übrigen Fremdkörper hatte das verwendete 
Material nur geringen Phosphor- und Schwcfelgehalt 
und nur Spuren von Silizium. Der Einfluß dieser Ele­
mente kann deshalb als ausgeschaltct angesehen werden. 
Das Versuchsmaterial wurde in benötigter Menge Blöcken 
passender Qualitäten entnommen und in Rotglut zu 
Rundstäben von ungofähr 40 mm Durchmesser ausge- 
schmiedct. Dieso vorgeschmiedeten Stäbe wurdon dann 
3 st bei 750 20° C geglüht und in Sand langsam ab­
gekühlt. Aus diesen Stäben wurden Zerreißproben von 
ungefähr 20 mm Durchmesser und 100 mm Moßlängo 
herausgearbeitet. Dio Zugversuche ergaben für das ver­
wendete Material nachstehende Zugfestigkeitssteigerung 
für jo 0,1 % Mangan :|

0,08 % C =  1,05 kg/qmm  
0,09 % C =  1,20 
0,10 % C =  1,74 „
0,11 % C =  1,12 
0,12 % C =  1,10 
0,13 % C =  1,16 
0,14 % C =  2,00

Im Durchschnitt tritt also in gewöhnlichem Handels­
flußeisen eine Zugfestigkeitserhöhung von 1,34 kg/qmm  
für jede Steigerung im Mangangehalt© um 0,10 % ein. 
Dieses Ergebnis stim m t gut überein mit dem von 
W eb ster**  (1,25kg/qmm) im Gebiet unter 1%  Mangan 
und dem von L a n g  angegebenen Durchschnittswert 
(1,50 kg/qmm) für jedwelches behandeltes und unbehan­
deltes Material, vorzüglich im Gebiete von 1 bis 3 % 
Mangan. Mangan übt mithin auf unsiliziertes Material 
dieselbe mechanische Wirkung aus wie auf siliziertes. 
Die Festigkeitssteigerung nimmt im gleichen Maße wie 
der Mangangehalt zu, sie wird bei höheren Gehalten nicht 
etwa stärker. Von anderen Forschern, wie L ed o b u r,  
C a m p b e ll und B r in c ll ,  angegebene Werte müssen für 
jeden Gehalt als zu hoch bezeichnet werden.

* Vgl. St. u. E. 1911, 2. Febr., S. .181.
** Vgl. St. u. E. 1894, 15. Jan ., S. 61.

bei einem Flußeisen mit
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Dehnung und Querschnittsverringerung bleiben auf 
Grund der erlangten Ergebnisse in den untersuchten 
Flußoisensorten m it Mangangehalten zwischen 0,3 und 
0,7 % praktisch unverändert, Ergebnisse, wie sie Lang 
ebenfalls in seinen Untersuchungen bis zu Mangangehalten 
von 1,5 % fcststcllte.

Untersuchungen über den Einfluß eines steigenden 
Mangangchaltes auf das Kleingefügc bestätigten dio von 
G u ille t  in seinen Forschungen über Sonderstähle ge­
machte Feststellung, wonach das Gofügo bis zu Mangan­
gehalten von 4,2 % unverändert bleibt.

Maschinen zur R adsatzfabrikation.

Dor stete Rückgang der Einfuhr von Werkzeug­
maschinen beweist, daß der deutsche Werkzeugmaschinen­
bau es verstanden hat, den an diese Maschinen von den 
Verbrauchern gestellten Anforderungen gerecht zu werden. 
Darüber hinaus sind aus dem Werkzeugmaschinenbau 
wesentliche Anregungen gogoben worden, die auf zahl­
reichen Gebieten der Bearbeitungstechnik Veranlassung 
zur Verbesserung und Vorbilligung dor Erzeugnisse ge­
geben haben. Unter anderem gilt dies für das Gebiet 
dor Radsatzfabrikation.

Den modernsten Radroifen-Ausbohrbünkon, auf denen 
in zehn Arbeitsstunden 40 normale preußischo Waggon­
bandagen von 850 mm lichtem Durchmesser fix und fertig 
ausgobohrt worden können, und für die eine Leistung von 
30 bis 36 Stück als Durchschnitt garantiert wird, stellt sich 
neuerdings eino Maschine ebenbürtig an die Seite, dio der 
Bearbeitung von Radkörpern, sowohl geschmiedeten als 
auch geschweißten und gegossenen Radscheiben und Rad- 
sternon dient. Für dio zehnstündige Arbeitsschicht werden 
beispielsweise garantiert: 16 Stück geschmiedete, normale 
Waggonradscheiben von 850 mm Durchmesser aus Material 
von 50 bis 55 kg/qmm Festigkeit oder 14 Stück geschweißte 
normale W aggonradsteme von 850 mm Durchmesser aus 
Material von 45 kg/qmm Festigkeit, einschließlich Ucber- 
drehen der Arme, jedoch Bohrung nur vorgearbeitet. Für 
beide Radarten wurden dio Abnahmeversuche wäh­
rend mehrerer Tage durchgeführt, wobei durchschnitt­
liche Leistungen von 19 bzw. 16 Stück erzielt wurden, 
so daß die garantierten Zahlen um 15 bis 20 % über­
schritten sind.

Zur vollen Würdigung der vorstehenden Angaben 
kann nur eine eingehendere Betrachtung der mit der 
Maschino zu leistenden Arbeiten führen. In Abb. 1 ist 
der Schnitt durch eino Radscheibo von 850 mm Durch- 
raessor für einen normalen preußischen 20-1-Waggonrad­
satz mit don Bearbeitungszugaben dargestollt. Die Zer­
gliederung dor vorzunohmenden Arbeiten soll gleich mit 
Rücksicht auf dio spätere Verteilung an der Maschino 
vorgonommen worden. In dor ersten Aufspannung werden 
bearbeitet:

I. Dio Radfelge.
1. Der Rand obon,

a) Uoberschruppen und Profilvordrehen,
b) Schlichten und gonaues Profilioren.

2. Rand innen und innere Hohlkehle ausdrehen.

II. Dio Bohrung ausschruppen.

III. Dio Nabe,
1. oben —  Schruppen und Schlichten
2. außen und Hohlkehle drohen.

IV. Die Radfelge am Umfang,
1. Schnippen,
2. Schlichten.

In der zweiten Aufspannung:
I. Die Radfelge,

1. der Rand oben,
a) Uoberschruppen und Profil vordrehen,
b) Schlichton und genaues Profilieren,

2. Rand innen und innero Hohlkohle ausdrehen.

III. Nabe.
1. oben —  Schruppen und Schlichten,
2. außen und Hohlkehle drehen. Hierzu kommt 

gegebenenfalls noch Bohrung fertig bearbeiten.
Die Bearbeitung einer Radscheibe setzt sich demnach 

aus einer großen Zahl an sich kleiner Einzelarbeiten 
zusammen. Sollen diese aber ordnungsgemäß, sicher 
und schnell ausgeführt werden, so müssen an die Be- 
arbeitungsmasclnne unbedingt folgende Anforderungen 
gestellt werden:

1. Dio erforderlichen Handhaben müssen leicht zu 
betätigen sein, bei gleichzeitiger Bedienung nahe zu­
sammenliegen und übersichtlich ungeordnet sein.

2. Kollisionen müssen selbsttätig vermieden werden.
3. Nachträgliches Messen muß vermieden werden.
Im  nachstehenden werdo untersucht, wie die zu be­

sprechende Maschine, eine Ausführung der D e u ts c h e n  
N ile s w e r k e  in  O b e rseh ö n o w e id o , dio in Abb. 2 und 3 
dargestellt ist, den gestellten Anforderungen gerecht wird. 
Dio die Werkzeuge tragenden Supporte, von deren Durch­
bildung diese Frage insbesondere abhängig ist, sind in 
Abb. 2 mit I bis IV  bezeichnet. Da in dem oben für dio 
Bearbeitung einer Radscheibe aufgestellten Programm 
dio zugehörigen Arbeiten mit don gleichen Zahlen ver­
sehen sind, kann ohne weiteres festgestellt worden, wie 
sich dio Arbeiten auf dio einzelnen Supporte verteilen.

Leichte Betätigung der Supporte ist dadurch gegeben, 
daß alle sonkrochten Schieber vollkommen ausbalanciert 
sind. Kollisionen sind nicht möglich, weil alle maschinellen 
Bewegungen selbsttätig auslösen. Bei den wichtigsten 
Senkrechtbewegungen, Support II und IV, bei denen 
eine Kollision mit der Planscheibc zu befürchten wäre, 
ist diese Auslösung dadurch absolut sicher, daß als Vor- 
schubfüittel Kurven gewählt sind, dio eine Verschiebung 
über einen bestimmten Punkt hinaus ganz unmöglich 
machen.

Dio Einstellung der Werkzcugo gegenüber den 
Supporten geschieht nach Einsteilehren (vgl. Abb. 2), 
und die Anstellung dor Supporte selbst, soweit eino solche 
überhaupt notwendig ist, nach festen Marken, so daß 
nachträgliches Messen vermieden wird. Vor allem wird 
oine genauo Einhaltung des äußeren Durchmessors ver­
langt, dio dadurch gewährleistet ist, daß der hierfür in 
Frago kommende Support IV  in wagerechter Richtung 
festgestellt ist.

Gemäß Programm dient Support I zur Bearbeitung 
des Randes der Radfelge oben und innen und ist zu diesem 
Zwecke mit drei Werkzeugen ausgerüstet, einem Schrupp- 
stahl und einem Profilwerkzeug für oben sowie einem 
Werkzeug für innen. Der Hand Verstellung dienen Handrad 
A für die wagerechtc, B für dio schnelle und C für die feine 
senkrechte Verschiebung. Maschinelle Bewegung, durch 
Handgriff D einrückbar, m it selbsttätiger Auslösung, 
ist für dio wagerechte Verschiebung in beiden Richtungen 
vorgesehen. Das Auskurbeln des inneren Randes geschieht 
mit Hilfe der nahe zusammenliegenden Handräder A 
und C.

Der Bohrsupport II ist in wagercchter Richtung 
festgestellt. Dio starke Bohrstange trägt zwei Werkzeuge, 
auf die sich dio, in der Bohrung gewöhnlich starke, Span­
höhe verteilt. Mit Handrad E wird dio Stange senkrecht
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A bbildung  2. S pezialm aschine zum  B earbeiten  von R adkbrpern

schnell aus der ganz zurückgezogenen Stellung in Arbeits­
lago gobracht, m it F der Hand Vorschub betätigt und mit G 
der senkrechte Kurvenvorschub eingeleitet.

Mit Support III wird die Nabo 
obon und außen bearbeitet, weshalb 
er wagerecht nach links und rechts 
und senkrecht abwärts selbsttätig  
verschiobbar ist. Handgriffe II bzw.
J  loiten dieso Bewegungen ein, dio 
nach dem Schnitt selbsttätig aus- 
löscn. Für dio Handverschiebung 
senkrecht dient Handrad II und für 
wagorecht L. Mit diesem wird die 
Hohlkehle ausgokurbelt, während 
dor Support senkrecht abwärts 
schaltet.

Support IV schruppt und schlich­
tet die Radfelge außen in einem Zugo 
durch zwei übereinander angeord­
nete, nach Lehre einzeln auf das 
genaueste einstollbare Werkzeuge.
Die senkrechte Verschiebung erfolgt 
durch oino Kurve mit zwei ver­
schiedenen, dem Schruppen und 
Schlichten angopaßten Steigungen, 
und zwar von Hand durch Hand­
rad M und selbsttätig nach B etäti­
gung dos Hebels N.

Auf einen besonderen Vorzug des 
hier für dio Supporte II und IV  
gewählten Kurvenvorschubes muß 
noch hinge wiesen werden. Wie schon 
bemerkt, löst die Bewegung am 
tiefsten Punkt der Kurven selbst­
tätig aus. Die Kurven steigen von

diesem Punkt steil wieder an, so daß 
eino kleino Weiterdrehung an den 
Handrädern F  und M genügt, um 
die Werkzeugo sofort in die Aus­
gangsstellung zurückzu bringen. Für 
eine schnelle Bedienung dieser Sup­
porte, die eino sehr große Senkrecht­
bewegung haben, ist dies von we­
sentlicher Bedeutung. Für die ma­
schinellen Bewegungen stehen zwei 
Vorschubgeschwindigkeiten zur Ver­
fügung. Dionormalen, dem jeweiligen 
Zwecke der einzelnen Wertzeui-e 
angepaßten Vorschübe werden durch 
Einlegen des Hebels 0  in eine End­
stellung eingerückt, während in der 
anderen Endlage sämtliche Vor­
schübe auf zwei Drittel ihres Wertes 
verringert w'erden, wras für die Be­
arbeitung von besonders harten 
Werkstücken oder bei auftretenden 
Sandstellen von großem Werte ist. 
In der Mittellage des Hebels 0  sind 
sämtliche Vorschübe ausgelöst. Um 
selbst bei großer Unachtsamkeit des 
bedienenden Arbeiters einen Bruch 
der Vorschubmechanismen zu ver­
meiden, ist in dieso eino Sicherheits­
kupplung eingebaut.

Eine Erläuterung der Einrichtun­
gen, dio für die eigentlichen Dreh­
bewegungen, für das Auf- und Ab­
bringen und Befestigen der Werk­
stücke sowio für die Zuführung von 
Kühlwasser und dio Abführung der 
Späno getroffen sind, wird den Be­
weis liefern, daß die Maschine ebenso 
wie in bezug auf die Supporte auch 
im übrigen den zu stellenden Anforde­
rungen im vollsten Maße entspricht. 

Die Planscheibo ist mittels Spindel im Maschinen­
gestell nachstellbar gelagert, in einer V-förmigen Bahn 
gestützt und durch Leisten gegen Abheben gesichert.

Abbildung: 3. Spezialm asehine zum  B earbeiten  von R adkö rpern .
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Der Stirnzahnkranz der Planschoibo erhält seinen Antriob 
von einein hinter der Maschine angeordneton Motor, 
desson Umdrehungszahl unmittelbar oder m it Hilfe eines 
Räderkastens im Verhältnis 1 : 3 veränderlich ist.

In den Antriob sind zwei Schraubonfeder-Rcibungs- 
kupplungen eingebaut, dio von dem Handrad Q aus 
bedient werden. Dio Betätigung dieses Handrades in 
einom Sinne leitet dio für das Drehen der Radfelgo er­
forderliche Planscheibengeschwindigkeit ein, während im 
anderen Sinne dio zum Bearbeiten der Nabe und Bohrung 
notwendige Geschwindigkeit eingerückt wird. In dio 
Mittelstellung gebracht, wird durch das Handrad augen­
blicklicher Stillstand der Plansehoibe veranlaßt, während 
der Motor weitcrläuft. Durch das sofortige Halten der 
Planscheibo wird erstens Zeit gewonnen, und zweitens 
ermöglicht es don Stillstand an einer Stelle, von der aus 
die Anspannung der drei Zentrierklaucn bewerkstelligt 
werden kann.

Eür das Auf- und Abbringon der Werkstücke ist an 
der Maschine ein besonderer Schwenkkran vorgesehen. 
Das Hubwerk des Kranes, das von dem auch in den Arbeits­
pausen woiterlaufenden Motor angetrieben wird, wird 
mit Hobel R bedient. Dor Ausleger ist, um ein leichtes 
Schwenken zu ermöglichen, in Kugeln gelagert. Eine 
Pumpe führt den Werkzeugen stets Kühlflüssigkeit zu. 
Das verbrauchte Wasser sowie dio Späne fallen durch 
dio Planscheibe und das Maschinengestell in eine Grube 
bzw. in einon dort aufgestellten Kasten. Dor Boden dieses ' 
Kastons ist durchlöchert, so daß das Wassor abfließen 
kann, und zwar wird es zu einem Sammelbecken geführt, 
um aufs neue zur Kühlung benutzt zu werden.

Dio eingangs angogebonen Leistungen, dio für dio 
Maschino garantiert worden, lasson sich dauernd durch­
führen, da durch die zahlreichen mit der Maschine nn- 
gcstcllten Versuche orwieson ist, daß für dio vollständige 
Boarbeitung einer Radscheibo, einschließlich Auf- und 
Abspannon, im Höchstfallo 33 Minuten gonügen. Hier 
sei bemerkt, daß sieh dio Bearbeitungen der ersten und 
zweiten Seito dor Radscheibe naturgemäß nicht unmittel­
bar aneinander anschlioßen. In der ersten Aufspannung 
wird dio Scheibe von innen nach außen gehalten, während 
zum Bearbeiten der zweiten Soito die Scheibe nach der 
bereits gedrehten Radfelgo zentriert worden muß; es 
findet also ein Spannen von außen nach innen statt. 
In dor angegebenen Zeit von 33 Minuten sind also eino 
ganze Anzahl von Manipulationen auszuführen, und kann 
wohl als bester Boweis für d io . Güte der Konstruktion 
dio Tutsaclio gelten, daß dem Arbeitor in dieser Zeit 
immer noch gewisse Pausen bleiben. Dio angegebene 
Garantiezahl von 10 Stück in zehnstündiger Arboits- 
schicht ist demnach in 1 6 x 3 3  =  530 Minuten erreichbar, 
weshalb täglich noch 600 — 530 =  70 Minuten für frei­
willige und unfreiwillige, durch Stahlwcchsol, fehlerhaftes 
Material usw. verursachte Betriebspausen verbleiben.

D er A rbeitsvorgang  in  V erbrennungskraftm asch inen .

In einem Vortrag vor der Junior Institution of Engi­
neers* über das genannte Thema behandelt D u g a ld  
C lerk in der Hauptsache neue Untersuchungsmethoden 
von Gasmaschinen m it Hilfe des Indikatofs, die ein be­
sonderes Interesse beanspruchen dürfen. Sie bezwecken 
dio Ermittlung der Temperaturen, der Größo und dor 
Vorteilung der Verlusto im Arbeitsvorgänge einfaeh- 
wirkender Viertaktgasmaschinon.

Die Boreclmung der Temperaturen des Diagrammes 
hat dio genaue Kenntnis der Anfangstemperatur beim 
Kompressionsbeginn zum Ausgangspunkt.- Clerk läßt 
■die Vcrsuchsmaschino durch einen Elektromotor antreiben, 
und entnimmt das fertige Gemisch einem Kessel. Durch 
Offenhalten des Einlaßventils-wird das-Gemisch so lange 
über ein in der Vorbindungsleitung befindliches Thermo­

* Vgl. Engineering 1913, 4. Juli, S. 28/31; 11. Juli,
S. 58/63. The Engineer 1913, 18. Juli, S. 76/8; 25. Juli,
S. 58/63.

meter hin und her gepumpt, bis dieses die genaue mittlere 
Temperatur des Gemisches anzeigt. Dann wird ein nor­
maler Arbeitstakt der Maschino eingeleitet. Aus oinom
auf dieso Weise erhaltenen Diagramm berechnet Clerk 
folgende Temperaturen:

am Beginn der Kompression . . . .  20° C,
am Endo dor K o m p r e s s io n ........... 214° C,
am höchsten Punkto der Explosion . 1380° C,
am Ende der E x p a n s io n ................651° C.
Bei diesem Verfahren wird allerdings die Anfangs­

temperatur genau erhalten, und die Temperaturen an den 
anderen Punkten des Diagramms können somit zuverlässig 
berechnet werden. Das Verfahren erlaubt auch die genaue 
Bestimmung dor physikalischen Eigenschaften des Arbeits­
gemisches. Im normalen Gasmaschinenprozeß sind jedoch 
durch die Beimischung des Abgasrestes wesentlich andere 
Temperaturen vorhanden. Bei einer Anfangstomperatur 
von rd. 80° C würde für dieses Diagramm dio H öchst­
temperatur bereits über 1700° C, die Auspufftemporatur 
bei etwa 860 0 C liegen. Die aus derartigen Diagrammen 
abgeleiteten Wärmobilanzen haben somit nur beschränkten 
praktischen Wert, zumal auch die AVandungstemperaturen 
den wirklichen Betriebsverhältnissen nicht entsprechen 
können.

Zur Berechnung dor Wärmeverluste während der 
Explosion und Expansion hat Clerk ein Verfahren aus­
gebildet, das grundsätzlich den von Professor J u n k e rs  
im Jahrbuch der Schiffbnutechnisclien Gesellschaft 
1912 beschriebenen Pendelvorsuchen entspricht. Dio von 
Clerk angewendoto Untorsuchungsmothodo ist folgende:

Nachdem die Arersuehsmaschino oino Gemischladung 
entnommen und gezündet hat, werden sämtliche Ventile 
der Maschino für mehrere Umdrehungon geschlossen 
gehalten, während dio normalo Drehzahl durch den 
Elektromotor aufrecht erhalten bleibt. Der Indikator 
verzeichnet nun ein Diagramm, hoi dem, von der End­
spannung des Expansionshubes ausgehend, eine wieder­
holte Kompression und Expansion des Gemisches statt­
findet, wobei dio Spannungen unter dem Einfluß der 
Kühlung ständig sinken. Aus dem Verlaufe der Volumina 
und Drücke werden Abkühlungskurvcn aufgcstellt, 
weloho m it Hilfe der spezifischen Wärme die Berechnung 
der Wärmeverluste des Diagramms den Betriebsverhält­
nissen entsprechend ermöglichen.

Nach domsolben Vorfahren kann auch dio spezifische 
Wärme von Gasen bestimmt werden. Clerk hat dieses für 
mehrere Gasarten durchgeführt. Eür don Ingenieur 
wertvoll ist eino Tabelle der spezifischen AVärmen für das 
nachstehend bozoichneto Arbeitsgomisch in den Tcmpe- 
raturgronzon von 0 bis 1500° C. Dio Tabelle ist auf unser 
Maßsystem umgoreebnot worden.

S p o z if isc h o  AVärmo bei k o n sta n te m  V o lu m en  
in  AArE/cbm b e i 0° u n d  760 mm Qu.-S. fü r  e in  

G a s g e m is c h :
D a m p f ..................................................... 11,9 Raumteile,
Kohlensäure . . . . .  5,2
Sauerstoff . . . . . .  7,9 »>
Stickstoff '. . . . . .  75,0 , ,

100,0 Raumteile.
T em peratu r spez. . T em peratu r apez.

o o W ärm e ° O W ärm e

0 0,226 800 0,302
100 0,241 900 0,3063
200 0,2535 1000 0,3088
300 0,265 1100 0,311
400 0,275 1200 0,3132
500 0,2855 1300 0,3145
600 0,2903 1400 0,315
700 0,296 1500 0,316

Unter Benutzung dieser spezifischen Wärmen und 
der vorher erwähnten Abkühlungskurven berechnet Clerk 
die Wärmebilanz bei einer 60 PS cinfachwirkenden Yier-

XL1X.3, 260



2034 Stahl und Eisen. A u s Fachvereinen. 33. Jahrg. Nr. 49.

taktmaschine. Als Mittel aus drei Diagrammen, die einer 
effektiven Leistung von 50 PS entsprechen, findet er fol­
gende Werte:

Wärmeverlust während Explosion und E x­
pansion .............................................................. 16,1 %,

Wärmeinhalt der Gase am Ende der Expansion 49,3 %,
Wärmeäquivalent der indizierten Arbeit . 34,6 %.

Hierbei wurde also jeder Wert für sich berechnet.
Auffallend ist der geringe Wärmeverlust während 

der Explosion und Expansion und der große Wärmeinhalt 
der Gase am Endo der Expansion. Clerk erklärt dieses 
dadurch, daß bei den Messungen der Wärmeverluste im 
Kühlwasser ein Teil des Auspuffverlustes in diesem Werte 
enthalten ist. Ob diese Erklärung ganz zutreffend ist, mag 
dahingestellt bleiben. Leider fehlen im Vortrage nähere 
Angaben darüber, in welcher Weise die Anfangstemperatur 
bei diesen drei Diagrammen für die Wärmebilanz be­
stimmt wurde. Dio Kühlwassertemperatur betrug SO 0 C. 
Sie war somit reichlich hoch und kleinen Wärmeverlusten 
günstig. Clerk berechnet auch den thermischen Wirkungs­
grad für seine Maschine, wenn der Wärmeverlust während 
Explosion und Expansion gleich 0 sein würde, und findet, 
daß dieser „ideale“ thermische Wirkungsgrad 39,5 % 
beträgt. Das wirkliche Diagramm gibt also SS % von dom 
wieder, was eine ideale Maschine ohno Abkühlungsverluste 
bei den gegebenen Expansionsverhältnissen, dem gleichen 
Arbeitsgemisch und den gleichen Anfangstemperaturen 
erzielen könnte. Der Wärmeinhalt der Gase am Endo 
des Expansionshubes steigt demnach bei diesem idealen 
Prozeß auf rund 60 %. Clerk folgert hieraus, daß dio 
Best rebungen, den thermischen Wirkungsgrad der Maschine 
durch Vermeidung oder Beschränkung der Abkühlung 
während der Explosion und Expansion zu verbessern, nur 
einen geringen Erfolg haben könnten. Auf Großgas­
maschinen wird man diese Folgerung nicht übertragen 
können. Abgesehen davon, daß man bei großen Maschinen 
m it Rücksicht auf die Betriebssicherheit m it erheblich 
niedrigeren Kühl Wassertemperaturen arbeiten muß, sind 
auch bei den bisher üblichen Bauarten der Verbrennungs­
räume die wärmeabführenden Flächen bei großen Maschi­
nen besonders für den Moment der Verbrennung viel 
ungünstiger als bei kleinen Motoren. Wie die Clcrkschcn 
Abkühlungskurven zeigen, und wie es auch zu erwarten 
ist, ist der Wärmeabfall für die ersten drei Zehntel des 
Hubes ein Vielfaches im Verhältnis zu dem Wärmeabfall 
des Gesamthubes. Die konstruktiven Verhältnisse der 
Großmaschinen bedingen daher ganz weesentlich größere 
KüldWasserverluste, wie sie auch die praktischen Messungen 
festgestellt haben. Von Interesse ist eine weitere Unter­
suchung Clerks, in der er die Abhängigkeit des idealen 
thermischen Wirkungsgrades von dem Kompressions­

verhältnis, der Temperatur und der spezifischen Wärme 
untersuchte. Eine Tabelle zeigt, daß der ideale thermische 
Wirkungsgrad bei einem bestimmten Kompressions­
verhältnis um so günstiger wird, jo kleiner die spezifische 
Wärme der Gasart ist. Da die spezifische Wärme m it der 
Temperatur steigt, sinkt also der thermische Wirkungs­
grad bei gleichem Kompressionsverhältnis, je höhere 
Temperaturen das Arbeitsgemisch annimmt. Ein Maximum 
des thermischen Wirkungsgrades ist also nicht durch 
ein großes Kompressionsverhältnis allein, sondern wegen 
der kleineren Abkühlungsverluste und kleineren spezi­
fischen Wärmen nur in Verbindung m it möglichst niedrigen 
Temperaturen zu erzielen.

Clerk beschäftigt sich dann m it den Einflüssen, von 
denen die Verbrennung abhängig ist. Er stellt zahlreiche 
eigene und fremde Versuche auf diesem Gebiete zusammen, 
aus denen hervorgeht, daß die Wirbelung des Gemisches 
von einschneidender Bedeutung für eine rasche Verbren­
nung und damit für die ganze Wärmewirtschaft der 
Maschine ist.

Die vorstehenden Mitteilungen können nur einen 
ungefähren Ueberblick geben über die Fülle des Materials, 
das in der Clerkschen Arbeit behandelt wird, und über die 
angewendeten Untersuchungsmethoden. Die Forderung 
möglichst niedriger Temperaturen des Arbeitsprozesses, 
deren thermische Vorteile auch Professor Junkers in seinem 
vorher erwähnten Vortrage vom Gesichtspunkte der 
Wärmeverluste durch ähnliche Untersuchungsmethoden 
begründet hat, ist von Clerk durch dio Feststellung des 
Einflusses der spezifischen Wärmen weiter gestützt 
worden. Es wäre für die Maschinenlaboratorien unserer 
Technischen Hochschulen eine dankbare Aufgabe, die zum 
Teil auffallenden Ergebnisse der Clerkschen Unter­
suchungen nachzuprüfen. Es sollte auch versucht werden, 
ähnliche Untersuchungen auf große Maschinen zu über­
tragen und besonders die Verteilung der Abkühlungs­
verluste zu ermitteln. Insbesondere der Großgasmaschincn- 
bau hat ein großes Interesse an der genauen Kenntnis 
der Arbeitsvorgänge, denn nur auf diesem Wege ist es 
möglich, planmäßig an der weiteren thermischen und wirt­
schaftlichen Vervollkommnung der Gasmaschinen zu 
arbeiten. E. A.

F ra g ek asten .
Es wird beobachtet, daß dio Elektroden im Elektro- 

stahlofen, namentlich bei großen Typen zum Reißen 
neigen, wodurch sie zu den bekannten Schwierigkeiten 
führen. Kann Aufklärung darüber gegeben werden, warum 
diese Erscheinung in Karbidöfen, wo noch viel größere 
Elektrodenquerschnitte in Frage kommen, dann aller­
dings gebündelt, bei ordnungsmäßigem Betrieb nicht- 
auf tritt ?

A us Fachvereinen.
G esellschaft  D eu tsch er  M etallhütten-  

und Bergleute .
Die H e r b s tv e r sa m m lu n g  der Gesellschaft fand 

in don Tagen vom 22. bis 24. November unter erfreu­
lich starker Beteiligung in Berlin statt. An dem Be­
grüßungsabend, der von dem Vorsitzenden des Vor­
standes, Bergwerksdirektor N ie d n e r , geleitet wurde, 
sprach Patentanwalt Dr. M a n a sse , Berlin, über: „Der 
Entwurf eines Patentgesetzes und die Hüttenindustrie“.

Bei der Mitgliederversammlung, die im Chemie­
gebäude der Technischen Hochschule, Charlottenburg, 
abgehalten wurde, stellte der Vorsitzende des Verwal­
tungsrates, Geheimrat B o r c h c r s , fest, daß die Ent­
wicklung der Gesellschaft weiter eine erfreuliche sei; 
die Anzahl der Mitglieder ist auf 666 gestiegen.

Das von der Gesellschaft veranlaßte P r e is a u s ­
s c h r e ib e n  ist erfolglos geblieben: es soll daher ein an­
deres Thema gewählt werden unter Stellung einer längeren

Frist für die Einreichung der Arbeiten. Die endgültige- 
Beschlußfassung über die Bildung von besonderen F a c h ­
a u s s c h ü s s e n  wurde auf die nächste Hauptversamm­
lung, die Ende Juni 1914 in G oslar statt finden soll, 
verschoben.

Der Direktor der Königlich Geologischen Landes­
anstalt, Geheimer Bergrat B e y s c h la g , wurde zum Mit­
glied des Verwaltungsrates gewählt.

Dr. N a u m a n n , Frankfurt a. M., sprach „Ueber 
das Kupfervorkommen und den Bergbau von El Cobre- 
in Süd-Kuba“.

2 t,> 3 n g . H e r w e g e n , Frankfurt a. M., behandelte^ 
das Thema:

„D ie  A u fbere itung  von fe in sten  S anden  u n d  S ch läm m en“ .

Er ging davon aus, daß man in den alte n Berg­
baudistrikten infolge des stetig steigenden Bedarfs 
an Metallen immer mehr zur Hereingewinnung ärmerer- 
und stark durchwachsener Mittelerze übergehen mußte,
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so daß dio Erweiterung und Verbesserung der Schlamm­
wäschen ein unbedingtes Erfordernis wurde. Der Vor­
tragende ging dann auf dio Nachteile dor bisherigen 
mechanischen Schlammwäschen ein und führte aus, wie 
die physikalisch - chemischen Eigenschaften der Mine­
ralien und insbesondere die Begriffo amorph und 
kristallin in ihrer Bedeutung für die Soparation bisher 
nicht gonügend berücksichtigt worden sind. Als amorphe 
Mineralien bezeichnet man diejenigen, welche durch lang­
sames Ausscheiden der Substanz aus Lösungen entstanden 
sind, als kristalline diejenigen, welche durch plötzliches 
Erstarren aus feuerflüssigen Magmon oder aus konzen­
trierten flüssigen Lösungen gebildet worden sind. Dio 
feinsten amorphen Mincralteilchen besitzen dio Eigen­
schaften von Kolloiden, und dieso Erkenntnis ist für die 
Schlammaufbercitung von außerordentlicher Bedeutung. 
Der Vortragende erläutcrto dann dio Grundbegriffe der 
Kolloidchemie und besprach ihre Anwendung auf Mine­
ralien, indem er an in Wasser aufgeschlämmten Erz­
proben zeigte, daß sowohl Quarz wio auch Sulfide al3 
Kolloido auftroten. Metall, das in solcher Form im Erz 
enthalten ist, ist praktisch auf mechanischem Wege nicht 
gewinnbar. Der Redner besprach sodann, gestützt auf dio 
vorhergehenden Ausführungen, die Mißerfolge der mecha­
nischen Sortiorungsapparato, welche stets auf Grund 
der Annahme von in Wasser frei fallondon Körpern kon­
struiert worden sind. Dies gilt aber nur für schlamm­
freie Sande. Je höher der Sehlammgehalt ist, desto 
größer ist dio Viskosität der Trübe, und die Gesetzo des 
freien Falles können dann koino Anwendung mehr finden. 
Der Redner hat durch Versuche fostgostollt, daß in bezug 
auf dio Höhe des Gehaltes an Schlamm das Feinerz an 
erster Stello stellt und nacheinander das Feinorz von 
Mühlen, das von Feinwalzen, das von Grobwalzen und 
zuletzt der Erzabriob folgon. An Versuchen zeigte dor 
Vortragondo, daß das Niedorsinken der obengenannten 
Produkte bis auf eine gleiche Höhe in Standgläsern ganz 
verschieden lange Zeiten in Anspruch nimmt. Dio prak­
tische Nutzanwendung dieser Versuclio würde ein scharfes 
Getronnthalten der verschiedenen Feinerzsorten bei 
der Aufbereitung sein. Zum Schluß wurden dio Vor- 
und Nachtoilo sowie dio Entwicklung dor modernen 
Entsehlämmungsapparato erörtert und dio Wege ge­
zeigt, auf denen möglicherweise Verbesserungen ein- 
sotzen können. Nachdem der Vortragende noch dio 
Schwimmvorfahren, dio in Europa noch wenig in An­
wendung stehen, obwohl gerade Feinerzo mit dom 
Schwimmverfahren vorteilhaft verarbeitet werden könnon, 
im allgemeinen erläutert hatte, ging er auf die verschie­
denen Schwimmverfahren, die Gasauftriobvcrfahren, dio 
Oolauftriobverfahren und das Schwimmverfahren der 
Minerals Separation Limited ein und erläutcrto seine 
interessanten Ausführungen an Hand von weiteren 
Experimenten und Lichtbildern.

Direktor W. J. B a r tsc h , Berlin-Schlachtensce, wies 
in einem Vorwort zu seinem interessanten Vortrag 
„die geeignetsten  E rzaufbere itungsm ethoden  u n te r  B erück­

sich tigung  der vorliegenden E rzbeschaffenheit“  
auf die hervorragende Stellung des deutschen Aufberoi- 
tungswesens sowie auf seine bedeutenden Ingenieur-

werko hin und betonto, wio doutsche Aufbereitungs­
methoden und -cinrichtungen in aller W elt im Ge­
brauche sind, soweit es die Macht fremder Kapital- 
intcressen und hoher Zölle überhaupt ermöglichen. Der 
Vortragondo ging sodann auf dio physikalische und che­
mische Beschaffenheit dor für die Aufbereitung in Betracht 
kommenden Erze ein und legte überzeugend dar, wie diese 
Beschaffenheit allein schon zu ganz bestimmten Auf­
bereitungsmethoden führt. Im  weiteren Verfolg seines 
Vortrages setzto Redner unter besonderen Hinweisen 
auf dio große Bedeutung, welche den Eisenerzen 
hierbei zukommt, auseinander, wie die naßmechanische 
Aufbereitung als das Hauptverfahren anzusehen sei, 
dem sich dio magnetische Scheidung als dio an Bedeutung 
nächste Methode anschließo, und wio weitere neuzeit­
liche Vorfahren, z. B. Schwimmverfahren, elektrostatische 
Scheidung, Laugereien, sowie vereinte mcchanisch- 
motallurgische Prozesse für die Trennung des Erzes von 
don das Gang- oder Lagergestein bildenden Mineralien 
und zu seiner Anreicherung dienen.

Mit einem allgemeinen Ueberbliek über den heutigen 
Stand, dio Eigenarten und Vorzüge der verschiedenen Auf- 
börcitungsmethodon und deren vorteilhafteste Anwon- 
dungsweiso schloß der Vortragondo seino Darlegungen.

An dio beiden letzterwähnten Vot'trägo schloß sich 
eino lebhafte Erörterung, in welcher dio Vor- und Nach­
teile der bisherigen mechanischen Aufbereitungsmethoden 
und der neueren Sehwimmvorfahren eingehend beleuchtet 
wurden.

Den Schluß der Vortragsreihe bildete oin Bericht 
von Hiittondiroktor a. D. L ie b ig ,  Godesberg, über

„N eues vom  Z in k h ü tten w e sen “ .

Der Vorfasser besprach nach kurzem Eingehen auf dio 
Nachtcilo der bisherigen Destillationsverfahren die Bestre­
bungen, rvelöho auf einen kontinuierlichen Reduktions- 
betriob in stehonden Retorten hinzielten. Nach den viel­
fachen Mißerfolgen, welche dio Versuclio mit stehen­
den Retorten gehabt haben, soll nach der Mitteilung 
des Vortragenden es in jüngster Zeit R o itz h e im  und 
R e m y  gelungen sein, dio stehenden Retorten zu einer 
brauchbaren Apparatur umzugestalten. Nach der ge­
nannten Erfindung ist das beiderseitig offene Reduktions­
gefäß m ittels eines wassergekühlten, gußeisernen Fußes an­
geschlossen, innerhalb welchem ein Siechanismus von Zeit 
zu Zeit die ausgebrannton Rückstände lockert und nach 
außen befördert. Oben bildet sich infolgo besonderer 
Einrichtungen eino Zinkhaut, dio sich beim Niedergang 
der Ladung immer wieder erneuert und dadurch einen 
gasdichten Verschluß bewirkt. Mit dieser stehonden Re­
torte sollen auf der Zinkhütte der A. G. für Zinkindustrio 
vorm. Wilh. Grillo in Hamborn sehr gute Erfolge erzielt 
wordon sein. Leider war es dem Vortragenden vorläufig 
noch versagt, nähere Einzelheiten über dio Apparatur 
und don Betrieb mitzuteilen.

Im Anschluß an die Versammlung vereinigten sich 
dio Teilnehmer zu einem gemeinsamen Festessen im 
Weinhaus Trarbach. Den Schluß der interessanten Tagung 
bildeto eino Besichtigung der K a b e lw er k e  O ber- 
sp reo  in Berlin-Oberschöneweide.

Patentbericht.
D e u tsch e  Patentanm eldungen.*

24. November 1913.
IO. 7 c, L 33 632. Verfahren und Vorrichtung zum 

Ziehen zylindrischer Hohlkörper von rundem oder ab­
gerundetem Querschnitt aus von goraden Kanten be­
grenzten eckigen Stanzwerkstücken. Lucien Labourot und

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

La Société M. & R. Pinohart-Dony Frères, Paris. Priorität 
aus dor Anmeldung in Frankreich vom 4. 1. 11. anerkannt.

Kl. 10a, M 52 151. Koksofon. Jakob Müller, Stoppen­
berg bei Essen, Essenerstr. 137, und Dr. Adolf Bcrthold, 
Bochum, Wiemelhauserstr. 172.

Kl. 18 c, H 59 662. Glühofen m it Kühlvorrichtung 
zum Glühen und Kühlen des Glühgutes in einer von dor 
Außenluft abgeschlossenen Gasatmosphäro ; Zus. z. Pat. 
257 716. Hermann Hillebrand jr., Werdohl i. W.

Kl. 18 c, M 50 957. Verfahren des ununterbrochenen 
Blankgliibens von Eisen- und Metallwaren in einem gas­
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dicht geschlossenen, während des Glühens mit redu­
zierenden (brennbaren) Gasen gefüllten Kaum. Wilhelm 
Möllhoff, Neuenrade bei Altena L W.

KL IS c, M 51 660. Im Innern nicht unterteilter 
Ofen zum ununterbrochenen Blankglühen von Eisen- 
und Metallwaren in einem während des Glühens mit 
reduzierenden Gasen gefüllten Raum; Zus. z. Anm. 
M 50 957. Wilhelm Möllhoff, Neuenrade bei Altena.

KL 24 f, B 70 013. Wanderrost. Berlin-Anhaltische 
Maschinenbau-Akt.-Ges., Dessau.

KL SO c, Sch 43 5S9. Zementdrehrohrofen für Ge­
neratorgasfeuerung; Zus. z. Pat. 256 394. Johannes Hin- 
rich Schütt, Elmshorn, Kr. Pinneberg.

KL S4 c, K  52 596. Eiserne Spundwand aus Walz- 
trägern mit einem Stege und zwei sich von diesem nach 
derselben Seite hin erstreckenden Flanschen. Fried. 
Krupp, Akt, Ges., Essen-Ruhr.

27. November 1913.
KL 7 b, H  59 904. Presse zur Herstellung von Rohren 

aus einem M etillblock, bei welcher der Dom  gleichzeitig 
als Lochstempel wirkt. Hydraulik, G. m. b. H ., Duisburg.

KL 7 b, II 61 344. Strangpresse, bei der die Guß­
haut des Preßblocks durch die Preßbewegung des Stempels 
durch eine Schneidkante in Hülsenform, von dem Preß- 
block abgetrennt wird. C. Heckmann, A  G., Duisburg.

KL 24 e, F  36 0S7. Luft- und Dampfzuführung 
für Gaserzeuger. Fa^oneisen-Walzwerk L. Mannstaedt 
& Cie., Act. Ges., Cöln-Kalk.

KL 24 f, P  28 982. Roststabquerträger für Wander­
roste nach Pat. 261 423; Zus. z. Pat. .261423. Paula 
Pregardien, geb. Neuman, Cöln-LindenthaL

KL 24 i, H  59 882. Verfahren und Vorrichtung zur 
Regelung des Zuges in Schornsteinen oder Rauchabzugs­
kanälen, bei welchen durch einen Fliehkraftregler die 
lichte Oeffnung mehr oder weniger abgesperrt wird. 
Erich Hartz, Selz, Unterelsaß.

KL 31 a, W 42 093. Verfahren und Vorrichtung zum 
Schmelzen von Eisenspänen u. dgl. im Kupolofen. Wladys- 
law Wagner, Lodz, Rußland.

KL 31 b, B 71059. Abhebeformmaschine mit ein­
zeln in der Höhe einstellbaren Abhebestiften. Jean 
Etienne Georges Bermond. Dole, Frankreich. Priorität 
aus der Anmeldung in Frankreich vom 27. 3. 12 für 
Anspruch 1 und 7. 10. 12 für Anspruch 2 anerkannt.

KL 31 c, K  52 420. Ungeteilte oder längsgeteilte 
Blockformen mit auswechselbarer Seele aus Stahl oder 
Eisen; Zus. z. Pat. 253 939. Kurzesche Patentvenver- 
tungsgesellschaft m. b. H ., Hannover.

KL 3 1 c , V 11 506. Verfahren zur Herstellung von 
Modellplatten mit Durchzug- oder Abstreifplatte. Ver­
einigte Schmirgel- und Maschinen-Fabriken, Actiengesell- 
schaft vormals S. Oppenheim & Co. und Schlesinger 
& Co., Hannover-Hainholz.

KL 42 L S 36 480. Verfahren zur quantitativen 
Analyse von Gasgemischen m it bekannten Bestandteilen; 
Zus. z. Anm. S 35 185. Siemens & Halske, Akt. Ges., 
Berlin.

KL 46 c, St 17 827. Vereinigte Gas- und Dampf­
maschine, bei welcher der Dampf ganz oder teilweise 
durch die Wärme der Abgase der Yerbrennungskraft- 
niaschine erzeugt wird. William Joseph StilL London.

D eu tsch e  G ebrauchsm ustereintragungen.
24. November 1913. _____

Kl. 7 a, Nr. 577 159. Druckrollenanstellung für 
Bandagenwalzwerke. Kalker Werkzeugmaschinenfabrik 
Breuer, Schumacher & Co., A  G., Cöln-Kalk

KL 7 a, Nr. 577 615. Stufenrolle für Blockwalz­
werke. Haniel & Lueg, Düsseldorf-Grafenberg.

KL 7 b, Nr. 577 328. Vorrichtung zum genauen 
Geraderichton gehärteter oder ungehärteter Drähte oder 
Drahtwaren. Paul Max Lederer und Carl Rieh. Venter, 
Hohenstein-EmstthaL

KL 7 b, Nr. 577 640. Vorrichtung zum Herausziehen 
der Stahldorne aus gezogenen Rohren bei mehreren 
nebeneinanderstehenden Ziehbänken. Seheffer-Nölken- 
hoff & Co., Sündern i. W.

KL 7 c, Nr. 577 155. Werkzeug zum Verbinden 
von Metallbandenden durch Zusammenbiegen. The Seal 
and Fastener Company, Chicago, V. St. A

KL 7 c, Nr. 577 156. Werkzeug zum Verbinden 
von Metallbändem. The Seal and Fastener Company, 
Chicago, V. St. A

KL 7 c, Nr. 577 354. Nahtverbindung für Blech­
zargen. Mohr & Krauß, Nürnberg.

KL 7 c, Nr. 577 361. Matrize m it Aussparung für 
Flanschen. Peter Wilhelm HaßeL Hagen L W., Volme- 
straße 60.

KL 10 a, Nr. 577 291. Formstein zum Bau von 
Heizwänden, insbesondere für Verkokungsöfen. Johann 
Lütz, Essen-Bredeney, Kruppstr. 28.

Kl. 10 a, Nr. 577 672. Koksofenanlage. Fried. 
Krupp, Akt. Ges., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

KL 24 f, Nr. 577 954. Rost für Generatoren. Salz­
werk Heilbronn und 'Xr.-Qnq. G. Kassel, Heilbronn.

KL 3 1 b , Nr. 578 0S8. Wendeplatten-Formmaschine 
m it am Formwagen festen Schienen. Vereinigte Modell­
fabriken Berlin - Landsberg a. W., G. m. b. 1L, Berlin.

KL 31 c, Nr. 577 157. Gußpresse. Ludwig Fries, 
Leipzig, Weststr. 45/47.

KL 31 c, Nr. 577 670. Verstellbare Führungsein­
richtung für Formkasten. Christian Debus, Königsteiner­
straße 39, und Josef Debus, Brünningstr. 34, Höchst a. M.

Kl. 35 a, Nr. 577 054. Fangvorrichtung für Förder­
körbe und Fahrstühle. Georg Ahlemeyer, Aachen, Karls­
garten 49.

KL 37 b, Nr. 577 92S. Walzprofil zu Wangen für 
Deckenträger mit Mittelrippe. Franz Dahl, Hamborn- 
Bruckhausen.

KL 47 c, Nr. 577 140. Elektromagnetische Kupplung. 
Fritz Isfort, Bocholt i. W.

KL 49 b, Nr. 577 760. Profileisensäge. Albert Merz, 
Diem itz bei Halle a. S.

KL S1 e, Nr. 577 437. Vorrichtung zur Beförderung 
von Massengütern, wie Kohle, Sand o. dgL Hcinzel- 
mann & Sparmberg, Hannover.

D eu tsch e  Reichspatente.
KL 18 b, Nr. 263 615, vom 13. Dezember 1907. 

W e s td e u ts c h e  T h o m a s p h o sp h a t-W e r k e  G. m. b. H. 
in  B e r lin . Ofen zum elektrischen Schmelzen und Raffi­
nieren ton Metallen, insbesondere von Stahl.

Zur Beheizung des Bades a sind Lichtbogenelektroden 
b an der Oberfläche des Bades und Bodenelektroden c

am Umfange des 
Schmelzherdes ange­
ordnet, zwischen de­
nen sämtlich Poten­
tialdifferenz besteht. 
Die Beheizung des Ba­
des wird in der Haupt­
sache durch Lichtbö­
gen bewirkt, die sich 
zwischen den oberen 
Elektroden b und der 
Schlackendecke d bil­
den, zum Teil aber 
auch durch Ströme, 
die von den unteren 
Elektroden durch das 

Metallbad und durch die Schlackendecke hindurchgehen. 
Um einzelnen Elektroden mehr Strom zuzuführen und so 
bestimmte Teile des Schmelzgutes besonders beheizen zu 
können, sind vor den Elektroden in an sich bekannter 
Weise Vorschaltwiderstände e angebracht oder die ein­
zelnen Elektroden in den Stromkreis ein- und ausschaltbar 
gestaltet, oder es sind beide Anordnungen vereinigt.
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Kl. 18 c, Nr. 262 971, vom 23. Januar 1913. R o b e r t  
R ö n tg o n  in  R e m sc h e id . Selbsttätige Vorrichtung zum 
Härten von Gegenständen, bei der die Gegenstände mittels 
einer Fördereinrichtung nacheinander einer Wärmequelle,

\  7  Kl. lb ,  Nr. 263116
\  /  vom 2. Nov. 1912
\  r n /  G eorg E in d e is c n

J J  sg y .0" / u n dK urt E in d c ise n
in  H a sp e , W e stf .  

/ .  '  — ' \ \ \  Magnetischer Trom-

! i  < •. \ \  melscheider mit sich
c  jr a  ; ! ) drehender, mit anzie-
li— ~T j-yq  HP - /  j  lienden Zähnen be-
\\ setzter Trommel und
\\V ä!Ĉ drehenden Ab-
\W \ \ \  streichbürsten,
l t . .  l|ib> ^ j i ] Dio auf der oder
□  j }  J den Trommeln a und
H s ) /  b sitzenden, aus Mag-

V " \ - '4  neton gobildeten r \
/ 1 Irv \  Zähno worden durch
/ \ \\ die sich drehenden

/  \  \  Bürsten c gereinigt,
  die in einer rechtwink-

\  \  lig zur Drohungsebene
\  liegenden Ebene krei-

'   ■ ■ son. Es sollen hier­
durch dio Magnotzähno gründlicher gereinigt werden, 
als dies bisher möglich war.

Kl. 10a, Nr. 263 768, vom 31. Oktobor 1912. A lfred  
v o n  K a m en  in E sso n  (Ruhr). Koksofen m it aus senk­
rechten Zügen gebildeten Heizwänden, die je zwei Reihen 
von Brennerdüsen haben.

Dio in jeder Heizwand liegenden zwei Reihen von 
Brcnnordüsen worden durch Dreiwegehälino abwechselnd 
m it der Gaszulcitung oder der Außenluft verbunden. 
Es soll hierdurch ein störungsfreier Betrieb des ohne 
Eiammonumkehrung arbeitenden Ofens gesichert werdon, 
indem der in den Düsen sieh abscheidende Kohlenstoff 
boi der Umschaltung auf Luft verbrannt wird.

  T-. KI. 18 a, Nr. 263 774,
e J  /  ^vQ, vom 12. April 1912. J.
1 /  /  / / 1 \  /  P o h lig  A k t. Gos. in

\ J  /  (l G ö l n - Z o l l s t o c k  und
/  /  I- A d o lf  K ü p p e rs  in

i » « * .  C ö ln -K le tte n b e r g .
c —j —rP “—  \ V  •' Vorrichtung zum gasdich-

y .—7 7  ten Abschließen der Be-
\ / \  schickungskübel von Iloch-

ojcnschrägauf zügen. 
r ^ ,d  Dor Deckel a für den

e j  jy ____________  seitlich an der Katze b
/  / / / \  aufgehängten Kübel c ist,

/  / ’• '"1° dies an sieh bekannt
' /  V\ / ^  ' ist, oberhalb der Gicht

A -  > c \ angeordnet. Er w ird.
\  durch die Drehung dor

/  Katze b behufs Sonkens
a \  des Kübels mittels des

 v  Hobclsystems d o f
zwangläufig auf den Kü­

bel aufgesetzt und während des Begichtens nieder-
gehalten.

a  ¿i Kl. 19a, Nr. 263190,
l i vom 17. August 1910.

| Q □  □  c  □  O scar M olaun in
D   ■.. -■ B er lin . Schienenstoß-

z ~ Verbindung mit Fuß-
VMkß klammern.

c  D y \(CJ Dio beidon Schiononendon a sind
r tlu E O  durch Fußklammern b miteinander ver- 

i)Unden, die m it don unten und oben an- 
A n n 'ir t & l  liegenden Soitcnlaschon c zusammenar- 

$ d  j  hoiten, an ihren Enden mit den Sohienen- 
fußenden starr verbunden, in ihrem m itt­

leren Teile unterhalb der Schienenstoßfuge aber nach 
unten zur Aufnahme eines Spannkeiles d durchge­
kröpft sind.

¿ n  d einem Kühlbehälter und
/ ~3jj)_________ iV'') gegebenenfalls einem~rAn-

n i—j  I a laßraum zugeführt werden.
H /  B & P  M  ; Die Tragvorrichtungen

■pA,.-rv|, a für die zu härtenden
e  |Q  | ; Gegenstände sind auf

^ einer Laufschiene b ver-
: ~~.....  | i scliiebbar, deren oberhalb

_ ,ic y ?  ._U --------El ¿ os Ofens o und] des
Kühlbehälters d sowie gogebenonfalls des Anlaßraumes 
liegender Teil e in senkrechter Richtung mittels? des 
Hebels f gesenkt und gehoben werdon kann. Die zu här­
tenden Gegenstände werden hierbei nacheinander dom 
Ofen, dom Kühlbehälter bzw. dom Anlaßraum zuge­
führt und hierin dio erforderliche Zeit belassen.

Kl. 10 a, Nr. 263 769, vom 13. Dezember 1912. 
Dr. T h e o d o r  v o n  B a u o r  in  T a u te n b u r g  i. Thür. 
Koksofen für di- f  y  c f

dem die Ofen-
kammem m it den -  Ä
Heizwänden durch absperrbare Ka- , 
nöle in  Verbindung stehen. [iciB

Um don Ofon nach Belieben 
direkt oder indirekt zu betreiben, a  jC
sind zwischen je zwei Reihen der 
Füllsohäehto a und quer zur Längs- 
aehse der Ofonkammern zwei 
Reili'on Ooffnungen b und o vorgo- 
sehen, von denen die Ooffnungen b
zu don Heizwändon d und die Ooffnungen c zu don Ver­
kokungskammern e führen. Je zwei Oeffnungon b und c 
sind durch Kanäle f verbunden, in die ein Absperrschieber g 
oingesotzt werden kann, um dio Vorbindung zwischen 
der Ofenkammer und der Heizwand zu unterbrechen.

KI. 10 a, Nr. 263 770, vom 16. November 1912. 
H e in r ic h  K ö p p e r s  in  E ss e n , R u hr. Dichtung für 
von außen anzupressende Türen von Großkammeröfen zur 
Erzeugung von Gas und Koks m it im Türrahmen vor­
gesehenen Kühlrohren.

Ein Kühlrohr a von flachem Querschnitt wird hoch­
kant in eine entsprechende Aussparung des Türrahmens b

eingesetzt und darin 
P  m it Rostkitt befestigt,

wobei cs so tief ein- 
|  ^  gesotzt wird, daß cs

e  - t auf seinen flachen Sci-
w J 'lc P X tC "  j [ Ö S A  ton noch von dor Aus-
—V v f #  i;  ■ J  —  sparung umgriffen

£  ''mfS -  wird, um so eine große
f (Tn 7  iHi 1 und gut wirkende

Haftflächo zu erhal­
ten. In dio Tür c ist 

ein Diehtungsseil d aus Asbest eingelegt, in das sich der 
vorstehende schneidenartige Teil des Kühlrohres a beim 
Anpressen der Tür eindrückt.
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Die E isen industrie  der V ereinigten S taa ten  im  Ja h re  1912.
Das Statistische Bureau des „American Iron and 

Steel Institute“ veröffentlicht soeben seinen statistischen 
Jahresbericht für das Jahr 1912.* Es ist dies dor orsto 
derartige Jahresbericht des Institute. Damit wird in 
glücklicher Weise das Work des verdienstvollen Geschäfts­
führers der „American Iron and Steel Association“ J a m e s  
M. Sw an  k fortgeführt. Bei der Vorbereitung des Berichtes 
hat W illia m  G. G ray  dio von dor „American Iron and 
Steel Association“ bisher beobachteten Grundsätze in 
der Hauptsache bcibehalton; durch Einfügung von detail­

lierten Statistiken hat der Bericht eine dankenswerte 
Ergänzung erfahren.

Wie in dem Bericht einleitend bemerkt wird, wurden 
während des Jahres 1912 in den Vereinigten Staaten bei 
dor Erzeugung aller Hauptarton von Eisen und Stahl —  
ausgenommen Schionen und Staboison, die im Jahre 1906 
die größte Erzeugung aufzuweisen hatten —  Höchst­
ziffern erreicht. Das gleicho gilt von dor Ausfuhr der Vor­
einigten Staaten an Eisen und Stahl und Erzeugnissen 
daraus. Das Jahr 1912 brachte auch im allgemeinen 
steigende Proiso. Einen kurzen Ueberbliek über die Ge­
staltung dos amerikanischen Eisen mark tes geben im 
übrigen unsere Viertcljahrosmarktberichte.

* Unter dom Titel: „Statistics of the xVmorican and 
Foreign Iron Trades for 1912“. Annual Statistical Report 
of tho Bureau of Statistics of tho American Iron and 
Steel Institute. Philadelphia (No. 261. South Fourth 
Street) 1913.

Im  nachfolgenden geben wir zunächst in Zahlen- 
tafol 1 eino G o sa m tü b o r s ic h t  über dio Eisenerz- und 
Kohlenförderung sowio die Koksherstellung, ferner dio 
Erzeugung von Roheisen, Rohstahl und Fertigerzeugnissen 
allor Art. Die Zusammenstellung bringt weiter die Schluß- 
zifforn des Außenhandels in Eisenerz. Eisen und Stahl 
und gibt endlich noch die Länge der neu verlegten Eisen­
bahnen und den Tonnengehalt der neu erbauten Schiffe, 
sämtlich für das Jahr 1912, an. Dio Gegenüberstellung 
der Zahlen des Berichtsjahres und des Jahres 1911 zeigt 
fast durchweg Zunahmen, die zum Teil ziemlich bedeutend

sind. Aus dor letzten Spalte der Zahlen tafol geht dies 
besonders doutlich hervor. Eine Reihe von Zahlen der 
Zusammenstellung konnten wir bereits im Laufo des 
Jahres unseren Lesern m itteilen; so haben wir insbesondere 
über die K o h le n fö r d e r u n g , die K o k sg e w in n u n g  
so w o h l im  g a n z e n  a ls  a u ch  im  B e z ir k e  v o n  
C o n n e ls v il le ,  d io  E ise n e r z fö r d e r u n g , d ie  E is e n ­
e r z v e r sc h if fu n g e n  vom  O beren  S e e , die R o h e is e n ­
e r z e u g u n g , die S ta h le r z e u g u n g , dio E r z e u g u n g  
von S c h ie n e n  und A V alzerzou gn issen  a llo r  A r t , 
den A u ß e n h a n d e l der Vereinigten Staaten berichtet. 
Wir begnügen uns an dieser Stelle m it einem Hinweis 
auf dieso früheren Veröffentlichungen,* die meist aus-

* Vgl. St. u. E. 1912, 23. Jan., S. 171; 20. Febr., 
S. 338/9; 20. März, S. 497; 27. März, S. 537; 8. Mai, 
S. 793; 5. Juni, S. 960; 19. Juni, S. 1043; 3. Juli, S. 1125/26;
10. Juli, S. 1104/5; 17. Juli, S. 1214; 28. Aug., S. 1458;
11. Sept., S. 1544.

Zahlentafel 1.

G esam tübersicht 1011 1912
Som it fü r 1912 
Zunahme (-{-) 
A bnahm e (—)

%

Eisoncrzverladungon vom  Oberen S e e ............................................... t 3 3  3 1 7  8 2 0 4 8  9 9 3  0 9 1 +  4 7 , 5
Gesamtförderung von E is e n e r z ............................................................. t 4 4  5 7 8  5 7 7 5 0  0 3 2  5 4 9 +  2 5 , 7
Verladungen von ponnsylvanischer .A n th ra z itk o h le ................... t 71  0 7 3  5 6 8 6 4  6 2 8  3 4 7 —  9 ,1
Verladungen von cumborländisoher K o h l e .......................................... t 6 3 0 1  9 9 2 6 4 7 1  2 8 5 +  2 ,7
Gesamtförderung von Kohlen aller A r t .......................................... t 4 5 0  2 1 2  9 1 3 4 8 4  8 6 2  7 3 7 +  7 , 7
Verladungen von C o n n e lsv illo -K o k s.................................................... t 1 4  8 1 8  1 9 9 1 8  1 4 4  5 9 2 +  2 2 , 4
Verladungen von P o c a h o n ta s -K o k s ................................................... t 1 2 0 0  5 5 3 1 1 6 5  6 9 7 —  2 , 9
Gesamtorzougung von K o k s .................................................................. t 3 2  2 4 5  2 0 0 3 9  8 9 3  1 2 4 +  2 3 , 7
Gesamtorzougung von Roheisen (einschl. Spicgoleison und Ferro-

leg ieru ngon)................................................................................................... t 2 4  0 2 7  9 4 0 3 0  2 0 2  5 6 8 +  2 5 , 6
Erzeugung von  Spiogoleisen und F erro m a n g a n ............................ t 1 8 7  6 7 3 2 2 5  2 7 2 +  2 0 , 0
Erzeugung von Bossom orstahl-Blöcken und -Formguß . . . . t 8 0 7 5  0 2 0 1 0  4 9 3  1 4 7 +  2 9 , 0
Erzeugung von M artinstahl-Blöckon und F o r m g u ß ................... t 1 5  8 4 8  2 2 8 21  1 1 3  2 1 5 +  3 3 , 2
Erzeugung von Tiegelstahl, E lektrostahl und sonstigem  Stahl t 1 3 1  0 7 0 1 4 4  9 6 2 +  1 0 ,1
Erzeugung aller Arten von Stahl-Blöcken und -Formguß . . t 2 4  0 5 4  9 2 4 3 1  7 5 1  3 2 4 +  3 1 , 9
Erzeugung von B essem orstah lsch ioncn............................................... t 1 0 7 0  2 7 5 1 1 1 7  5 2 5 +  4 , 4
Erzeugung von M a rtin sta h lsch ien en .................................................... t 1 7 0 3  7 5 4 2  1 3 8  8 2 6 +  2 5 , 5
Erzeugung aller Arten von S c h i o n e n ............................................... t 2  8 6 7  9 5 5 3  3 8 1  1 6 2 +  1 7 , 8
Erzeugung von B a u o iso n ........................................................................... t 1 9 4 2  9 6 4 2  8 9 2  0 3 1 +  4 8 , 8
Erzeugung von W a lz d r a h t ....................................................................... t 2 4 8 9  0 6 0 2 0 9 6  0 1 0 +  8 , 2
Erzeugung von Grob- und F e in b le c h e n .......................................... t 4  5 5 9  8 5 8 5 9 0 9  0 8 1 +  3 0 , 9
Erzeugung von N a g e lb lee lio n .................................................................. t 4 9  2 9 8 4 0  0 5 6 —  6 , 5
Erzeugung von S t a b o i s e n ...................................................................... t 3 0 9 6  1 2 0 3 7 5 6  2 6 8 +  2 1 , 3
Erzeugung von B o to n ru n d e isen ............................................................. t 2 6 2  8 8 1 2 7 8  7 2 1 +  6 , 0
Erzeugung von P latinen für dio Rohrfabrikation usw. . . . t 2  0 1 2  3 0 4 2  4 8 5  9 0 5 +  2 3 , 5
Erzeugung von allem sonstigen W a lz e is e n ...................................... t 2  0 6 2  6 9 7 3 5 4 6  0 5 6 +  7 1 , 9
Gesam terzeugung von W alzciscn aller Art aus E isen und Stahl t 1 9  3 4 3  7 9 8 2 5  0 5 1  3 5 0 +  2 9 , 5
Erzeugung von Schwarzblechen zum  V e r z i n n e n ........................ t 8 0 8  3 2 8 9 9 7  9 1 2 +  2 3 , 4

Erzeugung von Schm iedeisen und - s t a h l .......................................... t 2 2 1  7 2 8 3 9 8  8 0 0 +  7 9 , 8
Erzeugung von W eiß- und M n ttb le ch o n .......................................... t 7 9 0  5 0 3 9 7 8  3 7 9 +  2 2 , 8
Erzeugung von geschnittenen Nägeln aus Eisen und Stahl . t 4 3  9 3 0 4 4  4 2 0 +  1,1
Erzeugung von D rahtstiften aus Eisen und S ta h l....................... t 0 0 9  5 3 8 6 6 4  9 6 4 +  9 , 0

Einfuhr von E i s e n e r z ................................................................................ t 1 8 4 0  7 2 0 2 1 3 8  2 4 9 +  1 6 ,2

Ausfuhr von E i s e n e r z ................................................................................ t 7 8 0  0 8 0 1 2 1 4  8 7 4 +  5 5 , 6

Einfuhr von Eisen und Stahl sow ie Erzeugnissen daraus, W ert in 8 2 8  9 9 5  6 0 0 2 9  3 2 8  7 0 9 +  1 ,2
Ausfuhr von Eisen und Stahl sowie Erzeugnissen daraus, Wort in 8 2 4 1  3 0 8  8 8 7 2 8 9  1 2 8  4 2 0 +  1 9 , 8

Neu verlegto Eisenbahnen, Länge in k m ...................................... 5  2 9 9 4  8 2 3 —  9 , 0

Tonnengehalt der neu erbauten Eisen- und Stahl-Schiffe . . 1 6 3  8 0 5 1 7 0  5 1 5 +  4 , 1
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Zahlentafel 2. Zahlentafel 3.

Eisenerzverschiffongen 1911
t

1912
t

Gruben am Oberen See in 
Michigan u. W isconsin* 9 614 649 14 248 430

Vermilion- und M esabi-Gru­
ben in M innesota . . . . 23 703 171 34 744 661

M issouri-G ruben........................ 80 337 39 220
Cornwall-Gruben in Pennsyl- 

v a n i e n ...................................... 465 527 485 634
New-Jersey-G ruben** . . . 473 694 370 508
Chateaugay-Gruben am See 

C h a m p la in ............................. 73 191 86 579
Port-H enrv-G ruben . . . . 720 241 690 744
Hudson-Grube (N ew  York) . 77 791 70 590
Salisbury-Bezirk in Connec­

ticu t ........................................... 9 426 24 255
Cranberrv-Gruben in Nord- 

Carolina ................................. S6 139 69 415
Gruben der Tennessee Coal, 

Iron and Railroad Co. in 
Alabam a u. Georgia** . . 1 259 396 2 113 186

Insgesam t aus den genann­
ten B e z ir k e n ........................ 36 563 562 52 943 222

im Jahre 1911 im Jahre 1912
Eisenerz-Einfuhr

an? <

im Wen« 
von

8 t

im Werte 
T on

8

K u b a ................... 1166245 3218485 1420970 39699S6;
Spanien . . . . 198085 502453 93534 2229501
Griechenland . . 13411 18888 — —
Neufundland . . 177651 286997 147681 217087
Großbritannien 

und Irland 1458 19725 10393 20587;
Deutschland . . 2 76 1757 5602;
Kanada . . . . 5128S 106038 10S382 201S82
Schweden . . . 222746 1215588 339204 1781579
Europ. R ußland . — — 23979 16709
Franz. Afrika 4514 13068 — —

Sonst. Ländern 5320 31318 12349 63307

Insgesam t 1840720 5412636 2138249 6499640

führlichcre, wenn auch vielleicht hin und wieder un­
wesentlich abweichende Angaben bringen.

Die Angaben über die Gesamt-Eisenerzförderung der 
Vereinigten Staaten*** werden durch Zahlentafel 2 
vervollständigt, welche die E is e n e r z v e r s c h if fu n g e n  
a l le r  w ic h t ig e r e n  E is e n e r z g e b ie te  der Vereinigten 
Staaten zeigt. In Zahlcntafel 3 ist dann die E is e n e r z -  
E in fu h r  in die Vereinigten Staaten, nach Ländern 
geordnet, während der beiden letzten Jahre ersichtlich. 
Den Haupteisenerzlicferant bildet wieder Kuba, das mit 
60% % an den Eisenerz Verladungen beteiligt war; größere 
Mengen wurden noch aus Schweden, Neufundland, Ka­
nada und Spanien bezogen. An don Eisenerzverschif­
fungen Kubas, die sämtlich nach den Vereinigten Staaten 
gingen, waren drei Gesellschaften beteiligt, und zwar 
die Juragua Company m it 360 180 (i. V. 358 450) t, die 
Spanish-American Company m it 924 263 (650 758) t  und 
dio Ponupo Manganesc Company m it 130 037 (172 014) t. 
—  Dio Zahlen über dio Förderung und den Verbrauch 
von M an g a n erz  haben wir bereits früher m itgetcilt.f

Zur Ergänzung der Roheisenstatistikff soll Zahlen­
tafel 4 dienen, aus welcher dio Zahl der in den letzten 
fünf Jahren vorhandenen und betriebenen H o c h ö fe n  
nach der Art des benutzten Brennstoffes hervorgeht. 
Von Interesso dürfte noch sein, daß auf Pennsylvanion 
im Jahre 1912 allein 42,23 (i. V. 41,47) % der gesamten 
Roheisenerzeugung entfallen,

Michigan m it 5,96 (4,92) %; alle übrigen Staaten er­
zeugten zusammen nur 6,43 (8,39) %* Dio Leistungs­
fähigkeit der Ende 1912 vorhandenen Hochöfen betrug 
43 949 112 t; sie übertraf also die im Berichtsjahre wirklich 
erzeugte Menge (30 202 56S) t  um 13 746 544 t.

Auch bezüglich der Erzeugung von B e sse m e r - ,  
M a r tin - , T ie g e ls t a h l - B lö c k e n  und - S t a h lf o r m ­
g u ß  sowie der Herstellung von E le k t r o s t a h l  und 
S ta h ls o r te n  g e r in g e r  E r z e u g u n g sm e n g e n  können 
wir uns auf unsere früheren Mitteilungen beziehen.fff Der 
Anteil der verschiedenen Staaten an der G esa m t-  
R o h s ta h le r z e u g u n g  (ohne Formguß) ist aus Zahlen­
tafel 5 zu ersehen, während Zahlentafel 6 die Erzeugung 
von S ta h lfo r m g u ß  a l le r  A r t wiedergibt. Zahlen-

Zahlentafel 4.

1 H och -
F ü r  den  B etrieb  vorgesehene B rennsto ffe

i
Öfen
am

[Schlüsse

b itu m in ö se  
K ohle 

und  K obs

A n th raz it; 
A n th razit 
und  K oks

Holzkohle; 
H olzkohle 
lind K oks

Insgesam t

i des
im im Im im

Ja h re s Zahl B e­
trieb

Zahl Be­
trieb

Zahl Be­
trieb

Zahl Be­
trieb

1908 365 205 45 13 49 18 459 236
1909 372 289 48 25 49 24 469 338
1910 382 174 42 10 50 22 474 206
1911 385 206 35 6 45 19 465 231
1912 395 282 26 10 45 21 466 313

cs folgen Ohio m it 22,88 
(22,46) %, Illinois m it 9,71 
(8,91) %, New York m it 6,52 
(6,61) %, Alabama m it 6,27 
(7,24) % und Indiana und

Zahlentafel 5.

* Einschließlich der in 
Süd - W isconsin gelegenen  
Iron R idge-, Illinois- und  
M ayville- Gruben.

** Erzeugung.
*** Vgl. St. u. E. 1913, 

10. Juli, S. 1164/65.
t  St. u. E. 1913, 30. Okt., 

S. 1834.
t t  St. u. E. 1913, 20. Febr., 

S. 338/9; 8. Mai, S. 793/4; 
5. Juni, S. 960/1. 

f f t  St. u. E. 1913, 3. Juli, 
S. 1125/6.

H erstc llung  von S tahlb locken 

in

B csscm er- M artin -
T iegel- und 
alle  an d e re  

A rten
Rohblöckc

insgesam t

t

B ohblöcke

t t t

M assachusetts, Rhode Island, Con­
necticut, N. York und N. Jersey .

P e n n s y lv a n ie n ......................................
M aryland, Bez. v. Columbia, W est 

Virginien, K entucky, Georgia,
A l a b a m a ...........................................

O h i o ..........................................................
Indiana, Illion is, M ichigan, Colo­

rado, W a s h in g t o n ........................

511 121 
319 7  763

698 861 
4 347 334

1 668 218

932 611 
12 262 038

1 004 185
2 455 875

3 573 724

43 505 
64 284

9 717

1 487 237 
15 524 085

1 703 046 
6 S03 209

5 251 659

Zusammcn 1912 
1911

10 423 297 
8 017 005

20 228 433' 117 506 30 769 236 
15 267 898 113 04S 23 397 951
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tafel 7 zeigt don prozentualen 
Anteil der verschiedenen Ver­
fahren an dor Gesamtstalil- 
erzougung.

Uobor die S c h ie n e n o r -  
z e u g u n g  sowie die S c h ie ­
n e n a u sfu h r  der Vereinigten 
Staaten haben wir obenfalls 
bereits ausführliche Angabon 
gemacht.* Ebenso können 
wir uns m it einem Hinweis auf 
dio von uns veröffentlichten 
Zahlen über die G e sa m t­
e r z e u g u n g  a n  W a lz e iso n  
a lle r  A r t , dio Erzeugung 
von W a lz d r a h t , g e s c h n i t ­
te n e n  N ä g e ln  a u s  E ise n  
u n d  S t a h l ,  D r a h t s t i f t e n ,  
B a u e iso n , G rob- un d  
P o in b le c h o n , S ch w a rz -  
b leo h o n  zum  V e r z in n e n ,  
W eiß - u n d  M a ttb lo c h o n ,  
N a g e lb le c h e n , sowie von 
S ta b e is e n  , B e to n r u n d ­
e is e n , P la t in e n  fü r  d ie  

R o h r fa b r ik a t io n ,  L a ­
sch en  u n d  s o n s t ig e n  

S c h io n o n v e r b in d u n g s-  
u n d  B o fe s t ig u n g s t o i lo n ,  
E ise n -  u n d  S ta h ls c h m io -  
d o s tü c k o n , S ch m io d o -  
b lö c k o n , K n ü p p e ln , S tä -  
bon usw . aus H o lz k o h le n ­
r o h e is e n  begnügen.**

Zahlentafel 6.

H erstellung  von S tahlform guß
B essem cr- M artln-

T iegel- u. 
ulic and. 

A rten
S tah lfo rm -

guß

StaldformguC insgesam t

in t t t

M assachusetts, Connecticut, N. York und 
N. J e r s o y .................................................... 13 565 90 020 4 090 107 675

P e n n sy lv a n ie n ............................................... 10 691 344 601 4 516 359 808
Delaware, Maryl., Bez. v. Columbia, Vir- 

ginion, W est-Virg., K ent., Tenn., Alab., 
Louisiana, Texas, O h i o ........................ 15 029 174 150 6 262 195 441

Indiana, Illinois, M ic h i g a n ................... 15 004 172 301 4 928 192 233
W ise., Minn., Jowa, Miss., Oldah., Colo­

rado, Utah, Oregon, Calif., W ash., 
Kanalzone, P anam a................................. 15 561 103 710 7 660 126 931

Zusammen 1912 69 850 884 782 27 456 982 088
1911 58 015 580 330 18 629 656 974

Zahlontafel 7.

A nteil an der G esam tstahlcrzcugung

1911 1912

Blocke

%

F orm -
guß

%

In s ­
gesam t

%

Blöcke

%

F o rm ­
guß

%

In s ­
gesam t

%

M a rtin sta h l..........................................
B essem erstah l......................................
Tiegel-, Elektrostahl usw.................

65.2
34.3 

0,5

88,3
8,8
2,9

65,9
33,6

0,5

65,7
33,9

0,4

90,1
7,1
2,8

66,5
33,0

0,5

Zahlontafol 8.

E rgebn isse d e r  U nited  S tates Steel 

C o rpora tion  Im V erhältn is  zum 

G esam tergebn is

U n ite d  S tates Steel 

C orporation

U nabhängige Gesell­

schaften

Insgesam t verladen, 

g e fö rd e rt o der e rzeug t

A nteil de r 
U nited  S tates 

Steel 
C orporation

1912
t

1911
t

1912
t

1911
t

1912
t

1911
t

1912

%
1911

%

Eisenerzverladungon am Obo-
ron S e c ..................................

Gesam tförderung an Eisonerz 
K o k se r z e u g u n g ........................

24 721 146 
26 851 304 
15164  484

18 091 157 
20 252 569 
10 993 032

24 271 944 
29181 245 
24 728 640

15 226 663 
24 326 008 
21 252 168

48 993 091 
56 032 549 
39 893 124

33 317 820 
|4 4  578 577 

32 245 200

50,40
47,92
38,01

54.3
45.4 
34,1

Spiegoleisen u. Ferromangan  
Roheisen aller Art, Forrosili- 

zium  usw........................ ....  .

182 074 

14 231 068

143 171 

10 773 644

43 197 

15 746 228

44 502 

13 066 622

225 272 

29 977 296

187 673 

23 840 260

80,82

47,47

76,3

45,2

Insgesam t 14 413 142 10916 815 15 789 425 13111 124 30 202 568 24 027 939 47,72 45,4

Stahlblöcke und Stahlform ­
guß ausB essem cr-, M artin-, 
Tiegel-, E lektrostahl usw. 17 171 643 12 957 424 14 579 681 11 097 500 31 751 324 24 054 924 54,08 53,9

Stahlsohienen aller Art . .
B a u e is e n ......................................
Grob- und Feinbleche einschl. 

Schwarzbleohe zum Ver­
zinnen ......................................

W a lz d r a h t .................................
Stabeisen, P latinen für die 

Rohrfabrikation, Nagel- 
blecho, Schweißeisenschic- 
nen u. andere fertige W alz­
werkserzeugnisse . . . .

1 902 736 
1 441 214

3 006 401 
1 703 747

41 0 2  130

1 609 285 
912 841

2 084 949
1 611 980

2 624 030

1 478 425
1 450 817

2 962 680 
992 263

6 010 936

1 258 432
1 030 123

2 474 909 
877 681

4 859 568

3 381 162 
2 892 031

5 969 081 
2 696 010

10113 007

2 867 717
1 942 964

4 559 858
2 489 661

7 483 598

56,27
49,83

50,37
63,20

40,56

56,1
47.0

45.7
64.7

35.1

Insgesam t fertige Walzwerks- 
e rz eu g n isse ............................. 12156 228 8 843 085 12 895 121 10 500 713 25 051 350 19 343 798 48,52 45,7

D r a h t s t i f t e .................................
W eiß- und M attblecho . . .

327 839 
590 648

313 026 
483 653

337 125 
387 731

296 512 
312 851

664 964 
978 379

609 538 
796 503

49,30
60,37

51,4
60,7

* St. u. E. 1913, 27. Febr., S. 382; 20. März, S. 497/S.
**St. u. E. 1913, 5. Juni, S. 960; 19. Juni, S. 1043;

28. Aug., S. 1458. f  Berichtigte Zahl.

X LIX .,,

Ende 1912 gab es in don Vereinigten Staaten in 
33 Staaten, dem Bezirk Columbia und der Panama- 
kanalzono 661 (i. V. 647) Stahl- und Walzwerke, von 
denen 565 (543) im Betrieb waren.

261
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Aus Zahlentafel S ist endlich der A n t e i l  d er  U n ite d  
S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a tio n  an dem Gesamtergebnis 
der Eisen- und Stahlindustrie der Vereinigten Staaten im 
Jahre 1912 ersichtlich. Die Zahlen für das voraufgegangene 
Jahr sind zum besseren Vergleich beigefügt. Von be­
sonderem Interesse sind dabei die in den letzten beiden 
Spalten aufgeführten Prozentzahlen.

Auf die dem Berichte beigegebenen, zahlreichen 
Preistabellen möchten v ir  Interessenten noch besonders 
verweisen.

Die Guterbewegung auf deutschen Eisenbahnen  
in den Jahren 1911 und 1912.

B ezeichnung  d e r  G üter
E s -warden b efö rd ert

1912
t

1911
t

S te in k o h len ................... 120 221 316 109 14S 955
| Steinkohlenkoks . . . 25 4S4 352 20 S95 495

Steinkohlenbriketts . 6 00S $34 5 410 261 :
Braunkohlen . . . . IS 354 469 17 149 535
Braunkohlenkoks und

- B r ik e t t s ................... IS 967 191 16 611 760
Eisenerz ........................ IS 637 137 16 333S76
Roheisen aller Art 6 919 154 6 14S510
Luppen von Schw eiß­

eisen nsw ..................... 3 224 574 2 642 SIS
Eisen- und Stahlbrnch

usw................................. 4 S92 611 4 23S 7SS
Bearbeitetes Eisen 23 654 156 20 S20 032 •

Japans Bergwerks- und Eisenindustrie.*

Aus dem „Finanziellen und Wirtschaftlichen Jahr­
buch für Japan“ ** geben wir nachstehend einige Zahlen 
über Japans Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1911 
nieder. In diesem Jahre wurden, verglichen m it dem 
Jahre 1910, gefördert bzw. erzeugt :

An Eisenerzgruben werden von der Statistik zwei mit 
Xanien aufgeführt, deren Förderung sich zusammen auf 
1595551 belief. aus denen 5S2S9t Eisen dargestellt wurden.

* Vgl. St. u. E. 1912, S. Aug., S. 1349 50.
** Herausgegeben vom Kaiserl. Finanzministerium,

13. Jahrg., 1913, Tokio. Gedruckt in der Staatsdruckerei.
t  D ie Umrechnung ist hier, wie auch weiter oben, 

nach dem Verhältnis 1 Yen =  2,0924 .K erfolgt.

Die Zahl der Arbeiter belief sich während des Jahres 
1911 im  Bergbau auf 49 471 und auf den Hüttenwerken 
auf IS 774. In der staatlichen Stahlgießerei wurden 
7544 Arbeiter beschäftigt.

Den Hauptanteil an der Einfuhr Japans an Eisen 
und Stahl im Jahre 1912 hatten wieder die Länder B el­
gien, Deutschland, Großbritannien und die Vereinigten 
Staaten aufzuweisen. An der Einfuhr von Eisen in 
Stangen, Stäben und von "J"-, Winkel- und ähnlichem 
Eisen war Deutschland m it rd. 40 % des Wertes be­
teiligt; es folgten Großbritannien mit rd. 27 %, Belgien 
mit rd. 16 % und die Vereinigten Staaten m it rd. 11 %. 
Bei der Schieneneinfuhr marschierten die Vereinigten 
Staaten m it rd. 63 % des W ertes an der Spitze; die 
zweite Stelle nimmt Deutschland mit rd. 17 % ein; 
Belgien ist mit rd. 15 % und Großbritannien m it rd. 3*4 %

1912
-K t

1911
X f

I. A u sfu h r .
S t e i n k o h l e .................................. 42 443 S13 37 641 466
Eisen- und Stahlwaren . . 1 330 132 1 197 349
Eisenbahnschwellen . . . . 3 66S 3S1 4 077 502

II. E in fu h r . 5 040 313
■

3 236 512
S t e i n k o h l e .................................. 17 053 550 13 393 946
R o h e is e n .......................................
Eisen in Stangen, Stabeisen, 

T -, W inkel- und ähnliches
E i s e n ....................................... 32 206 7S6 19 423 345

S c h ie n e n ....................................... S 242 669 11 515 749,
B l e c h e ........................................... 19 734 220 10 9 2 1  2s o ;
R ö h r e n ........................................... 10 3S4 000 S 9;1 150;
Verzinkter E isendraht . . . 7 321 933 4 900 953
W e iß b le c h e .................................. S 950 2S9 S 970 510
E is e n n ä g e l .................................. 7 217 73S 4 947 377
M a s c h in e n .................................. 94 149 526 90 255 S00¡

beteiligt. Bei Eisen- und Stahl­
rohren entfielen rd. 47 % auf 
die Vereinigten Staaten, rd. 2S % 
auf Großbritannien, rd. 26 ° 0 auf 
Deutschland und noch nicht 
1 % auf Belgien. Eiserne 
Xägel stammten fast zu vier 
Fünfteln des W ertes aus den 
Vereinigten Staaten; Deutsch­
land war m it rd. 14 % und Belgien 
mit 4,7 % beteiligt. Bd. 46*4%  

des Wertes der Einfuhr an Eisen- und Stahlblechen ent­
fielen auf Großbritannien, rd. 32*4%  auf die 1er- 
einigten Staaten und rd- 17% % auf Deutschland. Ferner 
war an der Einfuhr von Lokomotiven, Personen- und 
Güterwagen Deutschland m it über 42 % und an der 
Pinfnhr von Dampfkesseln und Dampfmaschinen mit
rd. 9 % des W ertes beteiligt. In obenstehender Zusam­
menstellung geben wir noch einige weitere Zahlen über 
den Außenhandel Japans wieder

1911 1910

an

t

Im Werte 
ron 
Jt <

im Werte 
T on 

X
Steinkohlen . . . 
Eisenkies . . . .  
Roheisen . . . .  

. S t a h l ...................

17 632 710 
73 749 
53 061 
10 220

115 095 603 
S5S 464 

4 110 S32 
1 233 344

15 6S1 324 
79 676 
5S 975

1 4 4»

106 S72 255 
973 351 

4 597 356 
1 232 265

W irtschaftliche Rundschau.
Vom englischen Eisenmarkte wird uns aus London 

unter dem 29. November 1913 geschrieben: D ie Lage des 
B  oh e is e n m a r k t  e s  in  Großbritannien hat sich einiger­
maßen gebessert, obwohl sich die Preise —  m it Ausnahme 
des Clevelandmarktes —  bis jetzt nur wenig geändert haben. 
Der Clevelandmarkt hat sich jedoch auf ziemliche speku­
lative Nachfrage, namentlich in London, etwas belebt, 
und auf die im Laufe der Berichtswoche statigefundene, 
ansehnliche Erholung der Warrantpreise haben sich die 
Verbraucher mehr für neue Geschäfte interessiert, ob­
wohl sich die Nachfrage nach fertigem Material noch nicht 
gebessert hat. D ie Verbraucher sind sich bei weitem nicht

darüber einig, ob a ch  der Preisdruek erschöpft hat, 
sind aber nicht abgeneigt, ihre unmittelbaren Bedürt- 
nisse angesichts der Tatsache zu decken, daß die lauf enden 
Preise im Verhältnis zu den Erzeagungskosten immer 
noch unzenüsrend sind. Der C le v e la n d -W arran t - 
m a r k t schloß gestern fest m it einem Zuschlag von 1Ö1® 
bis 11 d  f. d. ton zu sh 49 4 1» d  auf Kassalieferung, wäh­
rend Aufträge auf drei Monate bis zu sh 50 2 d  f. d. ton 
zum Abschluß gebracht wurden. D a die allgemeine, aus­
wärtige Lage sich nicht gebessert hat, ist der Wettbewerb 
hinsichtlich neuer Geschäfte sehr scharf, und die Aus­
sichten auf eine weitere Aufbesserung der Preise sind
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deshalb nicht ermutigend. Die Erzeuger, die sieh letzthin 
aus dem Markt hielten, sind jetzt geneigter, mit der 
Buchung neuer Aufträge zu latifenden Sätzen vorzu­
gehen, da ihr Auftragsbestand nur gering ist und sio es 
vorziehen, ein Anschwellen ihrer privaten Lager mög­
lichst zu vermeiden. Die Notierung für G ie ß e r e ie ise n  
Nr. 3 ab Werk wurde nach einem ziomlich guten Geschäft 
schließlich auf sh 50/— f. d. ton erhöht. Die H ä m a tit -  
E ise n so r te n  sind immer noch gedrückt auf ungefähr 
sh 61/— f. d. ton für M /N, zu welchem Satz einige Posten 
aufgenommen wurden. Es liegen Anfragen seitons der 
Sheffield-Verbraucher vor, die jedoch diesen Satz als 
noch zu hoch gegriffen erachten. Mittlerweile bloiben die 
größeren Platzverbraucher gleichgültig. Die Lage der Er­
zeuger wird dadurch erschwert, daß ihre alten Aufträge 
mit dem Jahresabschluß erschöpft sein dürften. Der 
R u b io -E r z m a r k t  bleibt leblos, obwohl die spanischen 
Eigner ihre Preise für das nächste Jahr festhaiton. Der 
K o k sm a r k t liegt sehr fest zu sh 18/6 d f. d. ton bei 
knapper Versorgung. Die R o h e ise n v e r sc h if fu n g e n  
aus den Teeshäfen beliefen sich in diesem Monat bis zum 
27. auf 74 822 tons, wovon 38 129 tons nach einheimischen 
und 36 693 tons nach fremden Häfen gingen, gegen 
75 602 bzw. 44 740 und 30 862 tons im Vorjahr. Die 
W a r r a n tla g e r  zeigten letzthin mäßige Schwankungen, 
doch haben sio sich gegen den Vormonat, im ganzon ge­
nommen, weiter bis auf ungefähr 150 000 tons verringert.

Vom französischen Eisenmarkte. —  Das französische 
C o m p to ir  d es  A c io rs T h o m a s beschloß in seiner letzten 
Mitgliederversammlung die Freigabe des Inlandsverkaufs 
von T h o m a s s ta h l-H a lb z e u g  für das erste Halbjahr

1914 auf 5 fr f. d. t niedrigeror Preisgrundlago als vorher. 
In den Kreisen der Verbrauchswerke hält man diese Er­
mäßigung für unzureichend und glaubt nicht, daß es 
dabei bloiben wird, schon weil sowohl Roheisen als auch 
Fertigeisen in der Preisbemessung für 1914 bzw. schon 
soit einiger Zeit verhältnismäßig erheblich stärkere Rück­
gänge aufzuweisen haben. Die Kauftätigkeit in Thomas- 
stablblöckon hat aus diesem Grunde noch keineswegs 
lebhafter eingesetzt, man hält sich in der Versorgung 
streng an das dringend Notwendige.

Vom französischen Kohlenmarkte. —  Die A r b e its -  
S tö ru n g  im  n o r d fr a n z ö s is c h e n  K o h le n b e r g b a u  
konnte bereits anfangs der Vorwoche als b e e n d e t  ange­
sehen werden, nachdom sich die von uns schon in der vori­
gen Nummer angekündigte Verständigung, allerdings uner­
wartet schnell, verwirklicht hatto. Zwischen don Grubon- 
verwaltungon und Arbeiterführern war oino Einigung 
vorangegangen, dahingehend, daß bis zum Inkrafttreten 
dos neuen Gesetzes keine Ueberschichton zugelassen wer­
den sollten, und auch die französische Deputiertenkammer 
genehmigte schließlich die Vorschläge des Kammeraus­
schusses: in der Hauptsache a c h ts tü n d ig e  A r b e i t s ­
z e i t  und eine jä lir lic h o  H ö c h s tz a h l  v o n  60 f r e i ­
w il lig e n  U o b o rs tu n d en . Daraufhin hat sich die 
Wiederaufnahme der Arboit vollzogen, nachdem die 
Höchstzahl der Streikenden rd. 75 000 betragen hatte.

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen 
a. d. Ruhr. —  In der letzten Beiratssitzung des Syndikats 
wurden die sogenannten R ic h tp r e is e  für Kohlen, Koks 
und Brikotts fostgesotzt. Dio Richtpreise sind nicht die 
Verkaufspreise, dienen abor als Grundlage für dio Verrcch-

1. F e t t k o h le n .
Fördergruskohlon ...........
Fördorkohlen (25%  St.) 
Mel. K ohlen (40%  St.).. 
B estm el.K ohl. (50% St.) 
Förder-Schmiedekohlen  
Melierte Schmiedekohl.. 
Stückkohlen I .................

I I  ..............
I I  I .............

Gew. Nußkohlen I .......
I  I .......
I I I  -  
IV ....
V .....

Kokskohlen ......................
Gewaschene Feinkohlen

2. Ga s -  u n d  G as- 
f la m m k o h le n .

Fördergruskohlen ...........
F lam m förderkohlen.......
Gasflammförderkohlen .
G eneratorkohlen.............
Gasförder- (  Som m er....

kohlen \  W in ter.......
Stückkohlen I .................

II  ..............
I I  I .............

Gew. Nußkohlen I .......
I  I .....
III  -
IV  ....
V .....

Ungewasch. Nußkohl. I 
Nußgruskolil. üb. 30 mm 

,, bis 30 „

Al tc r 
P re is

11,00
12,00
12,60
13.00 
12,60
13.00
14.00 
13,50
13.25
14.25
14.25
14.25 
13,75
13.25
13.25
10.25

10.75
11.50
12.50
13.00
12.50
13.50
14.00
13.50
13.25
14.25
14.25
14.25
13.75
13.00
13.75 

i  10,50 
! 9,50

N euer
P re is

10.25
11.25 
12,00
12.50 
12,00
12.50
13.50
13.00
12.75
13.75
13.75
13.50
13.00
12.25
12.25 

9,25

10,00
11,00
11.75
12.50 
12,00
13.00
13.50 I
13.00 i
12.75
13.75
13.75
13.50
13.00
12.00 
13,00

9.75
8.75

Dngewascli. Feinkohlen 
Gowaschono „

3. E ß k o h lo n .  
Fördergruskohlen 10) S 
Förderkohlen m it 25 (,

35
Bestm . Kohlen „ 50
S tü ck koh len .....................
Gowaschono f  Sommer 
Nußkohlen I \  Winter . 
Gewaschene /  Sommer 
Nußkohlen I I \  W inter. 
Gew. Nußkohlen III  ...

IV ....
Feinkohlen .......................

4. M a g er k o h le n ,  
a) O estlichcs Revier. 

Fördergruskohlen 10) jj 
Förderkohlen m it 25 ( ä  

„ „ 35 f m
Bestm. Kohlen „ 50/ S?
Stückkohlen .....................
K nabbelkohlen...............
Gewaschene ( Sommer 
Nußkohlen I \  Winter . 
Gewaschene j  Sommer 
Nußkohlen I I \  W inter. 
Gew. Nußkohlen III  ...

i v . . . .
Feinkohlen .......................

b) W estliches R evier. 
Fördergruskohlen 10 
Förderkohlen mit 25 

.. 35
Mel. Kohlen m. 45% St.

A lter
Preis

1,00
10,25

11,00
11.50 
12,00
13.00
14.00
16.00
17.75 
16,00
17.75
14.50 
14,00

9,50

10.25
11.50 
12,00
12.50
14.25
14.75
16.75
18.25
16.75
18.25 
14,50; 
14,00;
8,00

10,00
11.25

N euer
P re is

7,00
9,25

10.25 
10,75
11.25
12.50
13.25
15.50
17.25
15.50
17.25 
14,00
13.25 

8,50

9.50
10.75
11.25 
12,00
14.25
14.75
16.25
17.75
16.25
17.75
13.75
13.25 
7,00

9,25
10.50

! 1,75 11,00 
12,25:11,75

A lter
P re is

N euer
P re is

Stückkohlen ..................... 15,00 14,75
Gew. Anthra- /  Sommer 18,25 17,75
zitnußkohle I \  W inter . 20,75 20,25
Gew. Anthra- / Sommer 22,25 21,75
zitnußkohleII \ W inter . 24,75 24,25
Gew. Anthr. III  f .Hausbr. 18,25 18,00
Gew. A nthrazitnußk.III
f. Generatorfeuerung .. 18,25 18,00

Gew. Anthr. I I I  f. K esself. 14,00 13,50
Gew.Nußk.IV (8/15m m ) 12,50 11,50
Ungewasch. Feinkohlen 6,75 5,75
Gewaschene Foinkohlen
(bis 7%  A sch e )............ 8,50 7,50

5. K o k s.
Hochofenkoks I. Sorte 18,50 17,00

II. „ 17,50 16,00
III. „ 16,50 15,00

G ießereikoks..................... 19,00 17,50
Brechkoks I (50 mm u.

darüber) 21,00 19,00
I la  (40/60,

40/70 mm) 21,50 20,00
„ I lb  über 30 mm 21,00 19,00
„ H I „ 20 „ 14,50 14,50
„ IV  unt. 20 „ 10,00 8,50

Halb gesiebter und halb
gebrochener Koks .... 18,00 16,50

Knabbelkoks .................... 17,00 16,00
Kleinkoks, gesiebt ........ 14,50 13,50
Perlkoks, g e s ieb t............ 9,50 8,00
K oksgrus............................ 2,50 1,75

6. B r ik e t t s .
I. Sorte ............................ 14,50 13,75

II. „ ........................... 13,50 12,75
111. ............................................ 11,50 11,00

* Vgl. St. u. E. 1913, 27. Nov., S. 2001.
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G lie d em n c  des in länd ischen  V erbrauches 
an  S rn d ik a is-K o h len , -K obs und  -E r i ie t ts  

nach  In d u sn ie -G ru p p en

1911 1912

t % * O’rO

Gewinnung von Steinkohlen und K oks;
B rikettfabrikation........................................... 4 S60 173 7 ,0 9  5 220 499 ---

Erzgewinnung und Aufbereitung von Erzen
aller A r t ......................................................... 2S2 285 0,41 306 883 0,41

Salzgew innung; Salzbergwerke u. Salinen  
M etallhütten aller Art; E isenhütten ; H er­

stellung von Eisen und Stah l; Friseh­

333 474 0,49 334 860
1

0,45

und Streckwerke; M etallverarbeitung; 
Verarbeitung von Eisen und Stah l; In ­
dustrie der M aschinen, Instrum ente und
A p p a r a t e .......................................................... 28 249 869 41,22 31 769 517 42,58

Elektrische I n d u s t r ie ...................................... 1 070 744 1,56 1 176 642 1,58
Industrie der Steine und Erden . . . . 3 233 271 4,72 3 267 223 4,3S
G lasin du strie......................................................... 521 098 0,76 521 796 0,70
Chemische I n d u s t r i e ....................................... 2 022 015 2,95 2 261 699 3,03
G a sa n sta lten .......................................................... 2 274 513 3,32 2 4SI 779 3,33
T extilindustrie, Bekleidungs- und R eini­

gungsgewerbe..................................................... 2 000 325 2,92 2 105 747 2 ,S2
Papierindustrie u. polygraphische Gewerbe 901 499 1,32 9S5 555 1,32
Leder-, Gummi- u. G uttapercha-Industrie 249 456 0,36 226 766 0,30
Industrie der H olz- u. Schnitzstoffe . . 
Rüben- u. K artoffelzuckerfabrikation u.

91 54 S 0,23 S6 391 0,11

Z u c k e r r a f f in e r ie ........................................... 375 911 0 ,55; 456 007 0,61
Brauereien u. Branntweinbrennereien . . 
Industrie der übrigen Xahrungs- und Ge-

734 690 1,07 689 100 0,92

n u ß m it t e l .......................................................... 646 512 0,94 704 682 0,94
W asserversorgungsanlagen, B ade- und

W a s c h a n s t a l t e n ............................................ 319 74S 
8 789 934

0,47 289 875 
12,83 9 214 753

0,39
12,35;H a u s b e d a r f ..........................................................

Eisenbahn- und Straßenbahn-B au und
- B e t r ie b ............................................................... 7 926 096 11,57 S 112 421 10,S7:

Binnenschiffahrt, See- und K üstensch iff­
fahrt, H ochseefischerei, H afen- u. Lotsen­
dienst ................................................................... 2 924 345 4,27 3 453 573 4,63;

K r ie g s m a r in e ..................................................... 71S 609 1,05 953 1S2 1,2S

Insgesamt 68 526 115 100,—  74 618 950 100,—

nungs- und Verkaufspreise.
Abgesehen von den Preisen 
für Hochofenkoks und Koks­
kohlen, gelten die neuen 
Richtpreise für das ganze 
Abschlußjahr 1914/15, d. h. 
vom 1. April 1914 bis 31. März 
1915. Für Hochofenkoks und 
Kokskohle gilt indes die Zeit 
vom 1. Januar bis 30. Sep­
tember 1914. D ie Richtpreise 
für Hochofenkoks wurden 
um 1,50 X  und für Koks­
kohlen um 1 X  f. d. t  er­
mäßigt. Für die übrigen 
Kokssorten wurden Preis­
ermäßigungen von 0,75 X  
bis 2,00 X  beschlossen. Die 
Richtpreise für Kohlen wur­
den im Betrage von 0,50 bi»
1,00 X  und für Briketts von 
0,50 X  bis 0,75 -f( f. d. t  
herabgesetzt. In der Zusam­
menstellung auf Seite 2043 
geben wir die neuen Richt­
preise wieder und fügen 
zum Vergleich die alten Preise 
hinzu.

D ie nebenstehende Zu­
sammenstellung zeigt die 
G lie d e r u n g  d e s  in lä n d i­
sc h e n  V e r b r a u c h e s  an  
S y n d i k a t s - K o h l e n ,
- K o k s  u n d  - B r i k e t t s  
n a ch  I n d u s tr ie g r u p p e n  
im Jahre 1912 im Vergleich 
zum Jahre 1911.* D ie ver­
brauchten Mengen Koks und 
Briketts sind in Kohlen um­
gerechnet.

Vom belgischen Eisen­
markte. —  Auf dem S t a b ­
e is e n m a r k te  haben sieh die um die Mitte dieses Monats 
erhöhten Sätze, so mäßig die Preisaufbesserungen waren, 
im Ueberseeverkehr sowohl wie für das Inland nicht ohne 
Mühe weiter behaupten lassen. Bei den m eist gangbaren 
Sorten ist dies auch in den letzten Wochen immerhin ge­
lungen; notierbare Unterbietungen sind nicht heraus­
gekommen, nur zweizölliges R u n d e is e n  gab erneut 
im Preise nach und schließt f. d. ton fob Antwerpen zu 
86 bis S7 s h  Der Richtpreis für F lu ß s ta b e is e n  blieb 
am Wochenende auf 90 bis 92 sh und für S c h w e iß ­
s ta b e is e n  auf 94 bis 96 sh behauptet. Am B le c h ­
m a r k te  ist in der letzten Woche verstärktes Angebot 
hervorgetreten, namentlich in f lu ß e is e r n e n  G ro b ­
b le c h e n , und auch in F e in b le c h e n  waren neue Aufträge 
nur unter Preiszugeständnissen, wenn auch mäßigen 
Grades, hereinzubringen. Für die beiden genannten 
Sorten sind Preiskürzungen im U e b e r s e e v e r k e h r  um  
durchschnittlich 1 sh f. d. ton festzustellen, und zwar 
schließen die meist gehandelten Sorten f. d. ton fob Ant­
werpen wie folgt:

Flußeiserne Grobbleche zu ........................100 bis 101
Ys zöllige Bleche zu ................................... 102 „  104
V »  zöllige Bleche z u ................................... 104 „  106
7 u  zöllige Feinbleche zu .......................... 107 „  109

B a n d e is e n  blieb in den A u s fu h r p r e is e n  ebenfalls 
weiter bestritten; es gelingt meist nicht, mehr als 118 
bis 120 sh f. d. ton fob Antwerpen zu erzielen, obwohl 
eine ganze Anzahl Werke zu diesem Satz nicht im Markt 
ist und einstweilen noch etwas höher notiert. Für den 
I n la n d s v e r k a u f  behaupten die besser besetzten Werke

den Preis von 160 bis 165 fr, aber es ist nicht zu bestreiten, 
daß stellenweise auch darunter anzukommen ist. Die bel­
gischen S c h ie n e n w a lz w e r k e  erwarten mit einiger 
Ungeduld die von der Staatsbahnverwaltung in Aussicht 
gestellten weiteren Aufträge auf etwa 30 000 bis 40 000 t  
Stahlschienen; die allgemeine Beschäftigung in diesem 
Arbeitszweige ist zwar noch für einige Zeit ausreichend, 
und auch die von einer Reihe ausländischer Bahnver­
waltungen bevorstehenden internationalen Schienen­
verdingungen, woran die Inlandswerke m it ihrem ent­
sprechenden Anteil an dem internationalen Schienen­
syndikat beteiligt werden, lassen vorderhand keine un­
günstige Stimmung aufkommen, aber die älteren Ab­
schlüsse nähern sich doch mehr und mehr ihrer Auslie­
ferung und lassen eine baldige Auffrischung des Arbeits­
bestandes erforderlich erscheinen. Der A u sfu h rp re is  
ist unverändert auf £  5.17/6 bis 6.— '— und die I n la n d s ­
n o t ie r u n g  auf 155 bis 165 fr f. d. t  bestehen geblieben. 
D ie belgische S c h ie n e n a u s fu h r  ist in den Monaten 
Januar bis einschließlich Oktober d. J. gegenüber der 
vorjährigen Vergleichszeit etwas zurückgeblieben; sie 
kam auf 136 465 / i. V. 143 340) t. Dagegen ist die A u s­
fu h r  anderer ebenfalls wichtiger Erzeugnisse im genann­
ten Zeitraum noch gestiegen, und zwar an Blechen 
auf 161715 (159 174) t, an Trägem auf 83 590 
(76 495) t, an Stabeisen. Bandeisen. Streifen und 
einigen anderen nicht näher bezeichneten Artikeln auf 
638 040 (615 S10) t.

Zur Lage der Eisengießereien. —  Wie wir dem 
„Reichs-Arbeitsblatt“* entnehmen, waren die Eisen­
gießereien während des Monats O k to b e r  1913 nach

* VgL St. u. E. 1912, 12. Dez., S. 2103/4- * 1913, Xov.. S. S05.
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Berichten aus W est-, ¡Mittel- und Norddoutschland, 
Saohson und Schlesien im allgemeinen befriedigend be­
schäftigt, doch hat der Beschäftigungsgrad gegenüber 
dem Vormonate großenteils nachgelassen, da die Bauten 
fertiggcstellt sind, Neuanlagen aber nicht mehr in An­
griff genommen worden. Ferner wird der Rückgang 
auch darauf zurückgeführt, daß die Unternehmungslust 
durch die neuen Stcuervcrhältnisso stark beeinflußt wird. 
Es bestand vielerorts ein Ueberangebot von Arbeits­
kräften. In einer Reihe von Betrieben wurde dio Arbeits­
zeit durch Herabsetzen der Arbeitsdauer oder durch 
tageweiscs Aussetzon von Arboitorgruppen vorkürzt. Aus 
Süddeutschland wird über unbefriedigende Beschäftigung 
geklagt, dio schlechter als im Vormonat und Vorjahr 
war. Es mußten wöchentlich Feierschichten eingelegt 
werden, zum Teil erfolgten Arbeiterentlassungon.

Vergebung der luxemburgischen Eisenerzkonzessionen.* 
— In der Sitzung der luxemburgischen Kammer vom
25. November wurde die Gesetzvorlage über die Vergebung 
der letzten staatlichen Eisenerzkonzessionen an dio 
G else n k ir c h e n e r  B org  w erk s- A k tio n  - G e s e lls c h a ft ,  
dio E ise n -  u n d  S ta h lw e r k e  v o n  S to in fo r t ,  dio 
S o c ié té  A n o n y m e  d ’O u g r éc -M a r ik a y e , Abteilung 
Rödingen, und die D e u ts c h -L u x e m b u r g isc h e  B org- 
w orks- u n d  H ü tto n -A .-G . m it großer Mohrhoit 
a n g en o m m en . Die wesentlichen Punkto des Gesetzent­
wurfes haben wir seinerzeit mitgetoilt;** ebenso ver­
weisen wir auf den von uns wiedergegobenen Bericht der 
Zentralsektion dor luxemburgischen Kammer.]' Von 
einigen Abgeordneten waren noch Besserungsvorschlägo 
betreffend dio Zahl dor anzustellendcn Luxemburger, 
die Lieferung von elektrischem Strom und dio Mehr­
lieferung von Thomassehlacken gemacht worden. Dio 
luxemburgische Regierung verhandelte daraufhin noch­
mals mit den Hüttenwerken, dio jedoch die Mehrforde­
rungon ablehnten. Durch die Vorloihung dor Eisenerz­
konzession an die Eisen- und Stahlwerke Steinfort ist 
nunmehr auch der Bau von Hochofen- und Stahlwerks­
anlagen innerhalb dos Großherzogtums Luxemburg durch 
dio mit diesem Unternehmen in enger Verbindung stebendo 
Gesellschaft Felten & Guilleaumo-Carlswerk, Mülheim, 
gesichert.

Rabattgewährung in der britischen Stahlindustrie. —
In einer am 21. November in London abgehaltenen Ver­
sammlung der W est of Scotland Steolmakcrs’ Association 
und der North East of England Steelmakors’ Asso­
ciation wurdo beschlossen, daß, soweit dio schottischen 
Stahlwerke in Betracht kommen, das System der Rabatt­
gewährung wieder abgeschafft werden soll, während dio 
englischen Stahlwerke es weiter bcibehalten. Wie er- 
innerlich sein dürfte, wurde vor ungefähr zwei Jahren 
nach langen Verhandlungen ein Rabatt von 5 sh f. d. ton 
auf bestimmte Stahlsorten, hauptsächlich Schiffbau-

* Vgl. hierzu St. u. E. 1911, 11. Febr., S. 249/50;
14. Dez., S. 2079; 1912, 25. Juli, S. 1247; 1913, G. Febr., 
S. 2GO; 13. Febr., S. 300; 3. April, S. 57G.

** St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1299/1300.
|  St. u. E. 1913, G. Nov., S. 1879/81. 

f t  Vgl. St. u. E. 1911, 21. Sopt., S. 15G3; 2G. Okt.,
S. 1780; 9. Nov., S. 18GG.

Baroper Walzwerk, Aktien-Gesellschaft, Barop. —
Wie der Geschäftsbericht für 1912/13 m itteilt, war die 
Gesellschaft in dor ersten Hälfte des Berichtsjahres rocht 
gut beschäftigt, nur dor Mangel an Halbzeug verhinderte 
eine noch bessere Ausnutzung der Einrichtungen. Im 
Laufe des Jahres änderte sich dio Geschäftslage auf dem 
Blechmarkto besonders auch durch dio Inbetriebsetzung 
dreior neuer großor Werke. Die Gesellschaft wurde da­
durch zu einer durchschnittlich zehnprozontigon Lohn­
erhöhung gezwungen; sodann führte dieser Zuwachs an 
Erzeugung, der m it dem Abflauen der Konjunktur im

material, oingeführt.ff Der Rabatt sollte solchen Ver­
brauchern gewährt werden, dio alles derartige Material 
von den den Vereinigungen angehörenden Stahlfabri­
kanton bezögen. Schon von Anfang an begegnetc dor 
Plan dem heftigen Widerspruch dor schottischen Ver­
braucher und Händler. Nachdem neuerdings dor W ett­
bewerb in fertigem Eisen und Stahl und in der Schiff­
bauindustrie heftiger gowordon war, hielten die Ver­
braucher es für unmöglich, sich streng an die Bestim ­
mungen zu halten, während anderseits dio vereinigten 
Stahlwerke außerstande waren, den Wettbewerb des 
Auslandes auf der Grundlage ihrer Listenpreise aus­
zuhalten.

Asociación Nacional de Industrias Metalúrgicas. —
Wie dio „Nachrichten für Handel, Industrio und Land­
wirtschaft“* mitteilcn, ist der seit langem angestrebte 
Z u sa m m en sc h lu ß  der sp a n isc h e n  M o ta llin d u -  
s tr io  nunmehr endgültig zustande gekommen. Ende 
Oktober ist dio neue Vereinigung unter dem obenstehonden 
Naiuon mit dom Sitze in Madrid errichtet worden.

Dunderland Iron Ore Company, Ltd. —  Wie wir der
„Iron and Goal Tradcs Review“** ontnehmon, goben dio 
Direktoren der neuen Gesellschaft bekannt, daß die 
Gesellschaft sich eine Option gesichert hat, um maß­
gebenden Einfluß auf dio Wo s t  F jo r d  Ir o n  Ore 
C o m p a n y , Ltd., und durch dieso wieder auf dio A k tie -  
b o la g e t  O fo te n s  M a lm fä lt  zu gewinnen, dio große 
Eisenerzvorkommen in Bogen-i-Ofoten in dor Nähe von 
Narvik, Norwegen, besitzt.

Schwerer Sturm auf den Großen Seen. —  Ein ge­
waltiger Sturm, wie er in der Geschichte der Schiffahrt 
auf den Großen Seen noch nicht vorgekommen ist, wütete 
Mitte November auf dom Huronsee. Wie dio „Iron Trade 
Review“]  m itteilt, gingen bei dem Sturm nicht weniger 
als 19 Schiffe im Werte von zusammen 2 844 000 $ ver­
loren, während 254 Menschen ihr Leben oinbüßten.

Aus der Eisen- und Stahlindustrie Japans. —  Wie wil­
der „Iron and Coal Trades Roviow“f t  entnehmen, hat die 
M itsu  B ish i  C o m p a n y  beschlossen, in Kyam-i-pho, 
im Pyong-an-do-Bezirk von Korea, eine H o c h o fe n ­
a n la g e  zu errichten; das notwendige Eisenerz soll von 
den Gruben in Huang-kaido und Pyong-an-do bezogen 
werden. — Bis vor wenigen Jahren wurden in Japan 
keine Nägel hergestellt. Zur Förderung dieser Industrie 
im Lande hat dio japanische Regierung vor einiger Zeit 
einen Zoll auf die Einfuhr von Nägeln gelegt und gleich­
zeitig auf den staatlichen Eisenwerken in Wakamatsu 
eine Anlage für dio Herstellung von Draht für dio 
Nägelfabrikation errichtet. Seitdem ist dio Nägel­
fabrikation von der Y a su d a  C o m p a n y  auf ihren 
Werken in Yawata und Tokio und später von der 
K is h im o to  C o m p a n y  in Kioto aufgenommen worden. 
Beide beziehen ihr Rohmaterial aus dom staatlichen 
Werke, dessen Einrichtungen für die Drahthcrstellung 
noch vergrößert werden sollen.

* 1913. 22. Nov., S 7.
** 1913, 23. Nov., S. 864. 

f  1913, 20. Nov., S. 935/6. 
t t  1913, 28. Nov., S. 844.

zweiten Halbjahr zusammenfiel, zu einem Nachlassen 
der Beschäftigung und weiterhin zu einem starkon Nach­
geben der Blechpreise. Der Gesamtumsatz bezifferte 
sich auf 5 189 821,17 (i. V. 4 744 G82) Jl. Dio Gesell­
schaft beschäftigte durchschnittlich 540 (504) Arboitcr 
mit einem Durchschnittsverdienst von 4,95 (4,50) JC 
für dio Schicht. Dio in der außerordentlichen Hauptver­
sammlung vom 1. Juli d. J. beschlossene Erhöhung des 
Kapitals um 1 000 000 -IC ist inzwischen durchgeführt. 
Die der Gesellschaft zufließenden Mittel sollen haupt­
sächlich zu Neuanlagen verwendet werden, welche die
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Botriobskraft wesentlich vorbilligon. Es ist beabsichtigt, 
insbesondere in den Betrieben nur noch m it Gas zu ar­
beiten, aus dem vorher an Nebenerzeugnissen Teer und 
schwefelsaures Ammoniak gewonnen wird. Dio Gesell­
schaft ist auf drei Monate zu mäßigen Preisen mit Auf­
trägen verschon. —  Der Bohgewinn des Berichtsjahres 
stellt sich auf 459 748,85 J l. Unter Einschluß von 
262 612,84 Jl Vortrag aus 1911/12 und nach besonderer 
Rücklage von 253 200 Jl für den Dividendenprozeß 
sowie nach 143 803,51 Jl Abschreibungen ergibt sich ein 
Reingewinn von 325 358,18 Jl. Hiervon sollen 17702,71 Jl 
dem Erneuerungsfonds zugeführt, 6785 Jl für Talonstouer 
und 7000 Jl für Beamten- und Arboitcrzwocko zurück- 
gostollt, 200 000 Jl als Dividende (10 % gegen 13 %  i. V.) 
ausgeschüttet und 93 870,47 Jl auf neue Rechnung vor- 
getragen werden.

Düsseldorfer Eisenhüttengesellschaft zu Düsseldorf. —
Wie dor Bericht über das Geschäftsjahr 1912/13 mit- 
toilt, kamen zu dem bei Beginn des Berichtsjahres vor­
liegenden guten Auftragsbestand fortlaufend belangreiche 
Aufträge und Abschlüsse zu auskömmlichen Proisen 
hinzu, und dio Kriegs wirren auf dem Balkan hatten vor­
erst keinen direkten Einfluß auf den Geschäftsgang. 
Erst im letzten Drittel dos Berichtsjahres machte sich 
eine Abflauung bemerkbar, dio am Endo dessolben 
stockend auf den Geschäftsverkehr wirkte. Trotzdem 
blieb die Gesellschaft auf Grund früher getätigter lang­
sichtiger Abschlüsse voll beschäftigt. Mit Anfang dos 
laufenden Geschäftsjahres ist aber ein nicht unwesent­
licher Rückgang in den Preisen und dor Beschäftigung 
eingetreten. Dio Verbesserungen dor Werkstättonanlagen 
und maschinellen Einrichtungen wurden zum größten 
Teilo im Berichtsjahr ausgeführt, und dadurch neben 
einer ansehnlichen Erhöhung dor Erzeugung auch eino 
Verbilligung der Herstellungskosten erreicht Erzougt 
wurden im Berichtsjahre 27 504 (i. V. 24 914) t, davon 
7849 t Klcinciscnzoug und 19 655 t Walzdraht. —  Die Ge­
winn- und Vorlustrechnung schließt bei 100 047,71 Jl 
Vortrag aus dem Vorjaliro, 909 887,43 Jl Gewinn aus 
Waren, 30 622,54 Jl Zinseinnahmen und 21 622,07 Jl 
Gewinn aus Grundstücken einerseits, 427 128,90 Jl 
Löhnen, 159 049,81 Jl allgemeinen Unkosten, 72 255,36 Jl 
ordontliclicn und 100 000 Jl besonderen Abschreibungen 
anderseits m it einem Reingewinn von 303 745,68 Jl ab. 
Dio Verwaltung beantragt, hiervon 34 221,88 Jl zu 
Gewinnanteilen und Belohnungen zu verwenden, 
150 000 Jl als Dividcndo (10%  wie i. V.) zu verteilen 
und 119 523,80 Jl auf neue Rechnung vorzutragen.

Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, A. G., Augs­
burg. —  Nach dom Bericht des Vorstandes war dio Be­
schäftigung im Geschäftsjahre 1912/13 in allen Werken 
sehr gut; dem entspricht aber das finanzielle Ergebnis, 
bosonders der bayerischen Werke, nicht. Der Bericht 
bomerkt hierzu wörtlich: „Einesteils arbeiten allgemein 
die Maschinenfabriken m it so niedrigen Gewinnen, daß bei 
großen, schweren Maschinen unsere Mehrfrachten, höheren

Löhno und andero Mehrlasten in Bayern gegen günstiger 
gelegene und unter günstigeren Verhältnissen arbeitende 
Konkurrenzwcrko nahezu so viel ausmaehen als deren 
Gewinne. Außerdem hat der Bau von Großölmaschinen 
ganz bedeutende Versuchskosten vorursacht. Es steht 
heute fest, daß der Uebergang von der Kleinölmaschino 
zur Großölmaschine viel schwieriger war, als von der 
Technik allgemein angenommen wurde. Der Bau der Groß- 
ölmaschino wurde erst auf Grund der innerhalb der letzten 
Jahre von uns durchgeführten sehr kostspieligen Versucho 
und der während dieser Zeit gewonnenen Erfahrungen 
einwandfrei möglich. Abgesehen aber davon, wird das 
Gewinnergobnis aus dem Bau von Großkraftmaschinen 
(schweron Maschinen) bei der allseitig aufgetretenen 
zahlreichen Konkurrenz durch dio oben angeführten 
Mchrlaston zu einem großen Teil aufgezchrt. Dicsom, 
Umstande muß Rechnung getragen worden. Deshalb 
ist ins Augo gefaßt, den Bau von schweron Maschinen 
mehr und mehr nach unseren rheinischen Werken, dio nach 
und nach weiter auszubauen sind, zu verlegen, um so mehr, 
als auch unser Hauptabsatzgebiet für schwere Maschinen 
im Rheinland und in Lothringen liegt.“ —  Da dio Gesell­
schaft ihren Absatz immer mehr im Auslando suchen 
muß, widmet sio ihrer ausländischen Organisation fort­
dauernd größte Aufmerksamkeit. Dio Vcrkaufssummo 
ist gegen das Vorjahr erhoblich gestiegen. Der Auftrags­
bestand ist zwar geringer als im Vorjahr, aber immer 
noch reichlich, und entspricht dem von 1911. Ein Rück­
gang im Eingang der Aufträge machte sich erst in den 
lotzten vier Monaton geltend. Dio Anlage-Konten haben 
sich um 6 940 444,21 Jl erhöht. Hiervon troffen auf dio 
Werke Augsburg, Gustavsburg, Nürnberg für verschiedene 
Neubauten, maschinelle Ergänzungen und Ausrüstungen 
4 999 079,53 Jl. Auf das neue Werk Duisburg entfallen 
1 941 364,68 J l ; es sind dort bis jetzt eine große Gießeroi- 
liallo, dio zurzeit um ein weiteres Feld vergrößert wird, 
und eino Werkstütto für Großmaschinonbau nebst einer 
Roiho kleinerer Ncbenwcrkstätton errichtet wordon. Der 
Betrieb wurde seit Oktober v. J. aufgenommen. Die 
Anzahl der Arboiter und Angestellten betrug Anfang 
November d. J. 15 321 gegen 16 180 im Vorjahre. An 
Arbeitslöhnen und Gehältern wurden 28 290 588,18 Jl 
gezahlt. Für Frachten und Zölle wurden 6 338 139,83 Jl 
verausgabt. Dio gesetzlichen Lasten an Steuern und 
Versicherungen für Arbeiter und Angestellte betrugen 
etwa 47 % des Reingewinnes und etwa 50 % der Akticn- 
dividendo, dio gesetzlichen und freiwilligen Lasten 59 % 
des Reingewinnes und 61 % dor Dividende. —  Unter 
Einschluß von 461065,52 Jl Vortrag ergibt sich nach 
Abzug von 1 758 449,17 Jl Abschreibungen, 1161000 Jl 
Ausgabekosten für dio lotztbegeboncn 15 Millionen Jl 
Schuldverschreibungen sowie nach Berücksichtigung der 
sonstigen satzungsmäßigen und vertraglichen Lasten 
ein Reingewinn von 3 450 149,51 Jl. Der Aufsichtsrat 
schlägt vor, hiervon 2 880 000 Jl als Dividende (16 %) zu 
verteilen, 100 000 Jl an die Wohlfahrtskonten zu über­
weisen und 470 149,51 Jl auf neue Rechnung vorzutragen.

Bücherschau.
K le in lo g e l ,  (Sr.'/jug. A ., P rivatdozent an der 

Tcclui. Hochschule in D arm stadt: Veranschlagen 
von Eisenbetonbauten. Grundlagen für den E n t­
wurf und für die Kostenberechnung von Tief- und 
Hochbauten. Mit mehreren der Praxis entnom­
menen Beispielen. M it 28 Abb. Berlin: W. E m st
u. Sohn 1913. (VI, 96 S.) 8 °. 3,60 Jl, geb. 4 Jl.

Das Buch erörtert zunächst in einem allgemeinen 
Teil dio Kosten der für Eisenbetonbauten notwendigen 
Rohstoffe, dio Preisberechnung für dio Herstellung des 
Betons selbst und dio Kosten für das Biegen und 
Verlogen dor Eisen sowie für das Herstellen der Scha­

lungen. Hieran schließen sich beachtenswerte Aus­
führungen über die Aufstellung dos Kostenanschlages 
sowie über dio Berechnung dor allgemeinen und beson­
deren Unkosten. Den Hauptwert legt der Verfasser 
auf den zweiten Teil, der Beispiele aus der Praxis enthält. 
Jedes Beispiel besteht aus einer Masscnbercclinung, einer 
Erläuterung hierzu, einer eingehenden Preisberechnung, 
einem ausführlichen Kostenvoranschlag und aus den zum 
Verständnis des Ganzen notwendigen Zeichnungen. Die  
Beispiele betreffen ein Fabrikgebäude, ein Getreidesilo, 
eine Plattenbalkenbrücko und eine Bogenbrücke. Selbst­
verständlich ist es ausgeschlossen —  und darin ist dem 
Verfasser beizupflichten -—, daß das Veranschlagen von 
Bauten überhaupt aus Büchern gelernt werden kann.
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Hiervon abgesehen, ist das vorliegende Buch aber eine 
sehr guto Anleitung, um grobe Fehler zu vermeiden, 
die dor Anfänger sonst machen würde. Das Buch kann 
daher für den Vorgesetzten Zweck, als Einführung in 
das Veranschlagen von Eisenbetonbauten zu dienen, 
empfohlen werden.

Vielleicht entschließt sich der Verfasser, die zum 
Teil außerordentlich hohen Einheitssätze für Unkosten 
und Gewinn, die er bei seinen Preisberechnungen im 
zweiten Teil in Ansatz bringt, in einer späteren Auflago 
der Wirklichkeit anzupassen, d. h. wesentlich herab­
zusetzen. Solche hohen Zahlen, dio in der Praxis nicht 
üblich sind, dienen nur dazu, dem Nichtsachverständigen 
ein falsches Bild von den bei Ausführung von Eisen­
betonbauten zu erzielenden Gewinnen zu geben.

Boc.

N y s tr o m , E .,  J. M.: Tourbe et Lignüe, leur 
fabrikation et leurs emplois en Europe. (Avec 
228 fig. et 34 planches.) O ttawa 1913: Im- 
primerie du Gouvernement, (265 S.) 8 °.

Im Auftrago der kanadischen Kegierung, Abteilung 
für Bergbau, hat Nystrom Skandinavien, Deutschland, 
Holland und Irland bereist, um die verschiedenen Anlagen 
zur Gewinnung und Verwertung von Torf und Lignit zu 
besuchen. Was er an Angaben, Abbildungen und in der 
Literatur hat erhalten können, hat er in dem vorliegenden, 
an die Regierung erstatteten Berichte zusammengetragen. 
Der eine Hauptteil betrifft dio Gewinnung von Torf mit 
der Hand und m it Maschinen sowie dessen Trocknung an 
der Luft, die Herstellung von Maschinentorf usw. Der 
nächste Abschnitt behandelt die Herstellung von Torf­
und Lignitbrikotts, ein weiterer Torfkoks, ein anderer 
die Verwendung der Torferzeugnisso für Heizung und 
Vergasung. Anhangweise sind noch Torfmoos, Torfpulver 
und andere Torferzeugnisso besprochen. Bei den Haupt­
abschnitten sind in dor Regel erst die verschiedenen 
Maschinenarten behandelt und dann einige Anlagen 
beschrieben; auch Kostenaufstollungen sind mitgcteilt. 
Auffällig ist es jedoch, daß dio neusten Anlagen und 
Verfahren zur Krafterzeugung aus Torf, dio in deut­
schen Mooren in Betrieb sind, keine Erwähnung ge­
funden haben. Ueberhaupt muß man sagen, daß der­
jenige, welcher m it den einschlägigen Verhältnissen etwas

vertrauter ist, kaum etwas Neues in dem Buche finden 
dürfte; anderseits darf man aber nicht übersehen, daß für 
viele eine solche einheitliche Zusammenstellung des vor­
handenen S teiles ganz willkommen sein wird. Sehr 
störend wirken die zahllosen Druckfehler bei den Eigen­
namen, namentlich in den Unterschriften der Abbildungen.

B. Neumann.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen:

Samtnlung berg- und hüttenmännischer Abhandlungen. 
(Aus der „Berg- und Hüttenmännischen Rundschau“.) 
Kattowitz, O .-S.: Gebr. Böhm. 8°.

H. 126. K r a n tz ,  Fr., Ober-Regierungsrat: Unfall­
verhütung. 1913. (23 S.) 1,50 M.

H. 127. S c h ö m b u r g , W., Ingenieur: Beiträge aus 
der Praxis zur Krajtvcrsorgung und Aniriebsfrage auf 
Hüttenwerken. Mit 3 Taf. 1913. (46 S.) 2,50 Jl.

H. 128. S im m e r sb a c h , O sk ar , Professor: Die  
Verkokung der Steinkohle unter Kalksteinzusatz. Mit 
1 Taf. 1913. (16 S.) 1,20.K.

H. 129. W e rn d l, F ., Hüttendirektor a. D .: Die 
Naturgase in Wels, Oberösterreich. 1913. (12 S.) 0,80 .ft.

H. 130. S im m e r sb a c h , O skar, Professor: Ueber 
den Schicefdgehalt amerikanischer Kohle. 1913. (10 S.) 
0,75 Jl.

EL 131. R e c k te n w a ld  I, J . : Schlagende Wetter. 
1913. (13 S.) 0,80 Jl.

H. 132. S e id l ,  K u r t , Bergassessor: Aus dem 
Betriebe der Steinkohlenbergwerke in  England. D is­
position der Tagesanlagen, Schachtförderung, Abbau, 
Lohnverhältnisse. Mit 1 Taf. 1913. (22 S.) 1,60 M .

H. 133. S im m e r sb a c h , O sk ar , Professor: Ueber 
das Verhalten der flüchtigen Bestandteile der Kohle beim  
Erhitzen. Mit 1 Taf. 1913. (16 S.) 1,20 Jl.

Schriften des Deutschen Werkmeister-Verbandes. Düsseldorf: 
Verlag der Werkmeister-Buchhandlung. 8 °.

II. 23. W ern er , Dr. jur. B ., Syndikus des Deutschen 
Werkmeisterverbandes: Vereinheitlichung des Ange­
stelltenrechts. 1913. (16 S.) 0,50 Jl.

S t r u i f ,  H., Ständg. Assistent an der Kgl. Techn. Hoch­
schule Berlin: Betonpfahl „System  Jla st“. Ein Grün­
dungsverfahren m it „Betonpfäklcn in verlorener Form“. 
2., verm. Aufl. Mit 75 Textfig. Berlin: J. Springer 
1913. (2 Bl., 75 S.) 8 ». 1,60 Jl.

Vereins - Nachrichten.
V erein  deutscher Eisenhüttenleute.

A enderungen  in der M itgliederliste.
Bertelt, Robert, Ingenieur, i. II. Fa. Bender & Främbs, 

G. m. b. H., Hagen i. W.
Brandt, Adolf, Betriebschef der Deutsch-Luxcmb. Bergw.-

u. Hütten-A.-G., Abt. Horst a. d. Ruhr.
Bruchausen, Bernhard, Betriebsdirektor d. Fa. Fried. 

Krupp, A. G., Essen a. d. Ruhr.
Graefe, Ilolm, Chemiker, Frankfurt a. M., Rhoenstr. 27.
Holicky, Johann, stellv. Eisenwerksdirektor im landosärar. 

Eisenwerk, Varee, Bosnien.
Irmisch, Edrard, Ingenieur, Düsseldorf, Scheurenstr. 31.
Kaub, Georg H ., Betriebsdirektor d. Fa. Fried. Krupp, 

A. G., Essen a. d. Ruhr, Hohenzollernstr. 26.
Kniazeff, Nikolai, Bergingenieur, Baku, Russland, Wodo- 

wosnaja 9.
Kuphaldt, Gustav, Düsseldorf, Lindcnstr. 259.
Leber, Jacob, SipGQng., Teilh. d. Fa. Leber & Bröse, 

G. m. b. H ., Cöln, Moltkestr. 32.
Lenz, Otto, S}ip[.»Q]tg., Prokurist d. Fa, Fried. Krupp, 

A. G., Essen a. d. Ruhr, Lcssingstr. 12.
Marks, Otto, Walzwerkschef d. Fa. Fried. Krupp, A. G., 

Friedrich - Alfred - Hütte, Rheinhausen-Friemersheim, 
Hüttcnstr. 6.

Meyer, Rudolf, (Sipi.-Qug., Aplerbeck, Kreis Hörde, 
Märkische Str. 20.

Popp, Ferdinand, Abt.-Direktor u. Prokurist d. Fa. Fried.
Krupp, A. G., Essen a. d. Ruhr.

Prieur, A ., Sipl.«Qttg., Charlottenburg 5, Kaiserdamm 113. 
Rail, Oskar, Ingenieur, Maxküttc-Haidhof, Oberpfalz. 
Reitner, Georg, Oboring. u. Prokurist d. Fa. Fried. Krupp, 

A. G., Essen a. d. Ruhr, Hohenzollernstr. 18.
Saaler, Ernst, Direktor der Maschinenf. u. Eiseng. Saaler, 

A. G., Teningen i. Ba.
Scheiblich, Paul, Ingenieur der ltuss. Eisenind., A. G., 

Nishno - Dnieprowsk, Gouv. Ekaterinoslaw, Süd- 
Russland.

Schulz, Rudolf, Hüttcning., Abt.-Chef der Maschinenf.
Thyssen & Co., Mülheim a. d. Ruhr.

Starke, Carl, ®ipl.-Qng., Betriebsdirektor d. Fa. Fried.
Krupp, A. G., Essen a. d. Ruhr, Lcssingstr. 17.

Ziegler, Hermann, Oboringonicur der Gutehoffnungshütte, 
Abt. Eisengießerei, Stcrkrado, Steinbrinkstr. 63. 

V ers to rb en :
Wagner, Anton, Betriebsführer, WerdoliL 21. 11. 1913.

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

ü  B i b l i o t h e k  }{ 
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  

zur Verfügung zu stellen.
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Ledebur-Denkmal.
W ir halten es für eine Ehrenpflicht, den nachstehenden Aufruf auch an dieser Stelle zum  Abdruck zu 

bringen und zugleich an unsere M itglieder die herzliche Bitte zu richten, sow eit es noch nicht geschehen, ihr Scherf­
lein  zur Aufbringung der restlichen Geldmittel beizutragen, dam it das Denkm al für unseren unvergeßlichen  
L e d e b u r  in der Form erstehen kann, die des hervorragenden Altm eisters des Eisenhüttenwesens würdig ist.

D ie  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .

Dem  1906 verstorbenen Geheimen Bergrat, Professor der Eisenhüttenkunde, Salinenkunde und m echanisch­
m etallurgischen Technologie an der K öniglichen Bergakadem ie, A d o l f  L e d e b u r ,  dem ersten erwählten Rektor 
der Freiberger H ochschule, dem hochverdienten schlichten deutschen Gelehrten, der Jahrzehnte hindurch der 
geistige Führer der Eisenhütteningenieure war, und dessen Name von seinen Fachgenossen in aller W elt mit 
höchster Achtung genannt wird, w ollen seine Freunde, Verehrer, K ollegen und Schüler in den schönen Anlagen 
der alten Bergstadt Freiberg ein würdiges Denkm al errichten.

A ls im  Oktober 1907 durch den 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  ein erster Aufruf zum  gem ein­
sam en W irken für dieses Vorhaben verbreitet wurde, fanden sich alsbald tätige Förderer zusam m en. Die Summe 
der freiwilligen Beiträge wuchs allm ählich und wurde nam entlich in jüngster Zeit durch die Opferwilligkeit der 
d e u t s c h e n  S t a h l -  u n d  E i s e n i n d u s t r i e  auf(eine stattliche H öhe gebracht, so daß die Freunde des Denkm al­
gedankens zu seiner Ausführung schreiten konnten. Im  April dieses Jahres wurde der Schwager Ledeburs, Bild­
hauer Professor W a l t e r  S c h o t t  in Berlin, m it der Gestaltung des Denkm als betraut, und bereits im  Juli konnte 
der engere Ausschuß einen wirkungsvollen und fein empfundenen Entwurf einstim m ig gutheißen und zur Aus­
führung bestimmen. Die künstlerischen Arbeiten sind rasch vorgeschritten und stehen vor ihrem  Abschlüsse. 
A ls Standort hatte der Künstler einen stim m ungsvollen, durch W asser belebten Ort von landschaftlichem  Reize, 
die „Clauß-Grotte“ unterhalb der W allstraße an der K önigs-Allee, ausersehen. D ie städtischen K ollegien von 
Freiberg gaben in dankensw erterw eise ihre Zustim m ung und bewilligten für die Uebernahm e der K osten der Grün­
dung des Denkm als und der gärtnerischen Arbeiten einm ütig eine nam hafte Summe. Som it dürfen wir hoffen, 
daß das Denkm al 1914 am  7. Juni, dem Todestage Ledeburs, feierlich enthüllt werden kann.

Noch sind aber die erforderlichen M ittel nicht vollzählig beisam m en. Es ergeht daher an alle, die das 
Andenken eines berühmten einstigen Bürgers unserer Stadt, des K lassikers der eisenhüttenm ännischen Literatur, 
dankbar ehren wollen, die herzliche Bitte, unser W erk durch Spendung von Beiträgen zu unterstützen. Die 
K a s s e n v e r w a l t u n g  de r  K ö n i g l i c h e n  B e r g a k a d e m i e  z u  F r e i b e r g  i n  S a c h s e n  n im m t  B e i t r ä g e  
u n t e r  de r  B e z e i c h n u n g  „ F ü r  d a s  L e d e b u r - D e n k m a l "  e n t g e g e n .

F r e i b e r g  in Sachsen, im  Dezember 1913.
Oberbergrat Professor Dr. Div/Jud- B e c k ,  Prorektor der Kgl. Bergakademie, Freiberg. Oberverwaltungs­
gerichtsrat B l ü h e r ,  Dresden. Oberbergrat Professor Dr. B r u n c k ,  Freiberg. Direktor Cr u s i u s ,  Ilsede. 
Professor Dr. D ö r i n g ,  Freiberg. Dr. E h r e n s b e r g e r ,  M itglied des Direktorium s der Fried. Krupp, A. G., 
Essen. Geheimer Bergrat F i s c h e r ,  Kgl. Finanzm inisterium ,'{Dresden. Professor D r .O ttg . F r i t z s c h e ,  
Freiberg. Oberbergrat Professor Ga l l i ,  Freiberg. Geheimer K om m erzienrat Dr.=Jflig. H a l l b a u e r ,  
Kötzschenbroda. Oberbürgermeister H a u p t ,  Freiberg. Professor H e i k e ,  Freiberg. Geheimer Bergrat 
D r.O ttg .1 J ü n g s t ,  Berlin. Oberbergrat K o c h i n k e ,  Oberhüttenamtsdirektor, Freiberg. Oberbergrat Pro­
fessor Dr. K o l b e c k ,  Rektor der Kgl. Bergakademie, Freiberg. Geheimer Finanzrat Dr. K r e t z s c h m a r ,  
Vortragender Rat im  Kgl. Finanzm inisterium , Dresden. Kom m erzienrat M ä r k l i n ,  Niederwalluf. D r.-Jng. 
M a s s e n e z ,  W iesbaden. Kommerzienrat jD r.O ttg . h. c. N i e d t ,  Gleiwitz, Vorsitzender der Eisenhütte Ober­
schlesien. Geheimer Bergrat Professor Dr. P a p p e r i t z ,  Freiberg. Hüttenbesitzer Herm ann R ö c h l i n g ,  
Völklingen a. d. Saar. Direktor S a e f t e l ,  D illingen a. d. Saar. Oberbergrat Professor S c h i f f n e r ,  Freiberg. 
D r.O ttg . S c h r ö d t e r ,  Düsseldorf. Direktor Bergassessor a. D. S e i d e l ,  Esch a. d. A lz., Vorsitzender der 
Eisenhütte Südwest. S o r g e ,  Vorsitzender des Direktorium s der Fried. Krupp, A . G., Grusonwerk, Magde­
burg-Buckau. Kommerzienrat D r.O ltg . h. c- D. Sc. S p r i n g o r u m ,  Dortmund, Vorsitzender des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute. Geheimer Rat Dr. W a h l e ,  Abteilungsdirektor im  Kgl. Finanzministerium, 
Dresden.

Eisenhütte Oberschlesien,
Z w eigvere in  d es  V ere in s  deutscher  E isenhüttenleute.  

D ie  diesjährige H a u p t v e r s a m m l u n g  findet am Sonntag, den 7. D ezem ber  
1913, nachmittags 1 U hr, im T heater-  und K onzerthaus zu G l e i w i t z  statt.

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Wahl des Vorstandes.
3. Entwicklung und Bedeutung der oberschlesischen Eisenindustrie. Vortrag von Dr. E. Zivier, Fürstlich 

Plessischer Archivar, Pleß.
4. Abmessungen und Leistungen moderner Hochöfen. Referat von Professor 0 . Simmersbach von der Kgl. 

Technischen Hochschule, Breslau.
5. Transport der Rohstoffe in Hüttenwerken. Vortrag von 2)ipt.«2ng. Küppers, Cöln-Zollstock.

Die gemeinschaftliche Tafel findet um 4% Uhr statt. Trockenes Gedeck 4,50 J l.


